
(i)

వెల్్డర్ (వెల్్డింగ్ & ఇన్ె్పపెక్షన్)

WELDER 
(WELDING & INSPECTION) 

NSQF స్్థథా యి - 3

ట్్రరేడ్ థియరీ
(TRADE  THEORY)

సెక్్థటా ర్ : క్్థయాపిట్ల్ గూడ్్ప & మ్్యయానుఫ్్థయాక్్చరిింగ్

Sector :  Capital Goods & Manufacturing 

(రివెైజ్్డ  సిల్బస్ ప్రేక్్థరిం జూల్� ై2022 - 1200 గింట్ల్ు)
(As per revised syllabus July 2022 - 1200 hrs)

డై�ైరెక్టారేట్ జనరల్ ఆఫ్ టై్్నైిింగ్

మినిస్టటా రీ ఆఫ్ సికిల్ డై�వల్ప్ మెింట్ & ఎింట్ర్ పెరేన్యయార్ షిప్ 

గవర్నమెింట్ ఆఫ్ ఇిండైియ్య

న్ేషనల్ ఇన్ స్టా రీక్షనల్ మీడైియ్య 
ఇన్ సిటాట్్యయాట్, చ�న్ెై్న

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

 
సెక్్థటా ర్ : క్్థయాపిట్ల్ గూడ్్ప & మ్్యయానుఫ్్థయాక్్చరిింగ్ 

అవథి  : 1 స్ింవత్్పరిం 

ట్్రరేడ్ : వెల్్డర్ (వెల్్డింగ్ & ఇన్ె్పపెక్షన్) - ట్్రరేడ్ థియరీ - NSQF ల్�వెల్ - 3 (రివెైజ్్డ    2022)

అభివృద్ిధి  & ప్రేచురిించబడైిింద్ి:  

న్ేషనల్ ఇన్ స్టా రీక్షనల్ మీడైియ్య ఇన్ సిటాట్్యయాట్
పో స్టా  బాక్్ప న్ెిం. 3142, CTI క్్థయాింప్స్, 
గిిండైీ, చ�న్ెై్న - 600 032

ఇ-మెయిల్ : chennai-nimi@nic.in

వెబ్ సెైట్ : www.nimi.gov.in

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

ప్్రథమ ముదణ :  మే, 2023                      కాపీలు: 1000

రూ. /-

అన్ై హక్ుకులు ప్్రత్్యయూకించబడ్డడా యి.

నేషనల్ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్, చెన్నై నుండి వ్్ార తప్ూర్్వక్ అనుమతి లేక్ుండ్డ ఫో ట్ోకాపీ, రైికారైిడాంగ్ లేద్డ 
ఏదెనన్డ ఇన్ఫరై్మమేషన్ స్ో్ట్ రై్మజ్ మరిైయు రైిట్్ర్రవల్ స్్టస్్ట్మ్ త్ో స్హా ఏ ర్ూప్ంలోన్నన్డ లేద్డ ఎలకా్ట్రా న్క్ లేద్డ మెకాన్క్ల్ ద్డ్వరైా ఈ 
ప్్రచుర్ణలోన్ ఏ భాగాన్ై ప్ునర్ుత్పతితి  చ్యయడం లేద్డ ప్్రస్ార్ం చ్యయడం స్ాధ్యూం కాదు. 
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(iii)

మ్ుిందుమ్్యట్

జాతీయ న్నప్ుణ్డయూభివృద్ధధి  విధ్డనంలో భాగంగా 2020 న్డట్ికి ప్్రతి నలుగుర్ు భార్తీయులలో ఒక్ర్ు 30 కోట్్ల  
మంద్ధకి న్నప్ుణ్డయూలను అంద్ధంచ్డలన్ భార్త ప్్రభుత్వం ప్్రతిష్ా్ట్ తమేక్ంగా లక్షయూంగా పెట్్ట్ట్ క్ుంద్ధ. పారైిశ్రాా మిక్ శిక్షణ్డ 
స్ంస్్థలు (ITIలు) ఈ ప్్రకిరాయలో ముఖ్యూంగా న్నప్ుణయూం క్లిగిన మానవ వనర్ులను అంద్ధంచడంలో కీలక్ పాత్ర 
పో ష్టస్ాతి యి. దీన్ై దృష్ట్ట్లో ఉంచుక్ున్, ట్్ననైీలక్ు ప్్రస్ుతి త ప్రైిశ్రామ స్ంబంధ్ధత న్నప్ుణయూ శిక్షణను అంద్ధంచడం 
కోస్ం, ITI స్్టలబస్ ఇట్్రవల వివిధ్ వ్ాట్ాద్డర్ులత్ో క్ూడిన మెంట్ార్ కౌన్సిల్ ల స్హాయంత్ో నవీక్రైించబడింద్ధ. 
ప్రైిశ్రామలు, పారైిశ్రాా మిక్వ్ేతతిలు, విద్డయూవ్ేతతిలు మరైియు ITIల నుండి ప్్రతిన్ధ్ులు.

నేషనల్ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ఇన్ స్్ట్ట్ ట్్యయూట్ (NIMI), చెన్నై, మిన్స్ీ్ట్ ్ర ఆఫ్ స్్టకుల్ డెవలప్ మెంట్ & 
ఎంట్ర్ పె్రన్యయూర్ ష్టప్ కింద ఉనై స్్వయంప్్రతిప్తతి  స్ంస్్థ , ITIలు మరైయిు ఇతర్ స్ంబంధ్ధత స్ంస్్థలక్ు అవస్ర్మైెన 
ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా పాయూక్మజీలను (IMPs) ఉత్పతితి  చ్యయడం మరైియు వ్ాయూప్టతి  చ్యయడం బాధ్యూత వహిస్ుతి ంద్ధ.

ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్ ఇప్ు్పడు స్వరైించిన పాఠ్యూప్్రణ్డళిక్క్ు అనుగుణంగా బో ధ్న్డ స్ామగిరాత్ో ముందుక్ు వచి్చింద్ధ. 
క్్థయాపిట్ల్ గూడ్్ప & మ్్యయానుఫ్్థయాక్్చరిింగ్ స్ెకా్ట్ ర్ లో వ్ారిైషిక్ నమూన్డ కింద వెల్్డర్ (వెల్్డింగ్ & ఇన్ె్పపెక్షన్) -  
ట్్రరేడ్ థియరీ - NSQF స్్థథా యి - 3 (రవిెైజ్్డ  2022). NSQF స్ా్థ యి - 3 (రైివ్్నజ్డా  2022) ట్్ర్రడ్ ప్ార కి్ట్క్ల్ ట్్ననైీలక్ు 
అంతరైాజా తీయ స్మానత్వ ప్్రమాణ్డన్ై పొ ందడంలో స్హాయప్డుతుంద్ధ, ఇక్కుడ వ్ారైి న్నప్ుణయూం మరిైయు 
యోగయూత ప్్రప్ంచవ్ాయూప్తి ంగా గురైితించబడత్్డయి మరైియు ఇద్ధ ముందస్ుతి  అభాయూస్ం యొక్కు గురైితింప్ు ప్రైిధ్ధన్ 
క్ూడ్డ పంెచుతుంద్ధ. NSQF స్ా్థ యి - 3 (రిైవ్్నజ్డా  2022) ట్్ననైీలు జీవితకాల అభాయూస్ం మరైయిు న్నప్ుణ్డయూభివృద్ధధిన్ 
పో ్ర తసిహించ్య అవకాశ్ాలను క్ూడ్డ పొ ందుత్్డర్ు. NSQF స్ా్థ యి - 3 (స్వరైించిన 2022) త్ో ITIల శిక్షక్ులు 
మరైయిు శిక్షణ పొ ంద్ధనవ్ార్ు మరైయిు వ్ాట్ాద్డర్ులందర్ూ ఈ IMPల నుండ ిగరైషి్ట్ ప్్రయోజన్డలను పొ ందుత్్డర్న్ 
మరైియు ద్యశ్ంలో వృతితి  శిక్షణ న్డణయూతను మెర్ుగుప్ర్చడంలో NIMI క్ృష్ట ఎంతగానో దోహదప్డుతుందనడంలో 
న్డక్ు స్ంద్యహం లేదు. .

ఈ ప్్రచుర్ణను తీస్ుక్ురైావడంలో NIMI యొక్కు ఎగిజాక్ూయూట్ివ్ డెనరై�క్్ట్ర్ & స్్టబ్బంద్ధ మరైియు మీడియా 
డెవలప్ మెంట్ క్మిట్్ర స్భుయూలు స్హకార్ం ప్్రశ్ంస్నీయం.

జ�న హింద్

  డెనరై�క్్ట్ర్ జనర్ల్ (శిక్షణ)
 మిన్స్ీ్ట్ ్ర ఆఫ్ స్్టకుల్ డెవలప్ మెంట్ & ఎంట్్రపె్రన్యయూర్ ష్టప్, 
 భార్త ప్్రభుత్వం.

న్యయూఢిల్్ల - 110 001 
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(iv)

ఉపో ద్్ఘఘా త్మ్ు

నేషనల్ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్ (NIMI)న్ 1986లో చెన్నైలో అప్్పట్ి డెనరై�క్్ట్రై్మట్ జనర్ల్ ఆఫ్ ఎంపా్ల య్ మెంట్ అండ్ 
ట్్ననై్ంగ్ (D.G.E & T), కారైిమేక్ మరైయిు ఉపాధ్ధ మంతి్రత్వ శ్ాఖ్, (ప్్రస్ుతి తం స్్టకుల్ డవెలప్ మంెట్ అండ్ ఎంట్ర్ పె్రన్యయూర్ ష్టప్ మంతి్రత్వ 
శ్ాఖ్ కింద) భార్త ప్్రభుత్వం, స్ాంక్మతిక్తత్ో స్ా్థ ప్టంచ్డర్ు. ప్్రభుత్వం నుండి స్హాయం ఫెడర్ల్ రైిప్బ్్ల క్ ఆఫ్ జర్మేనీ. కారా ఫ్్ట్  స్ మాయూన్ 
మరిైయు అపె్రంట్్రస్ ష్టప్ ట్్ననై్ంగ్ స్ీకుమ్ ల కిరాంద స్్యచించిన స్్టలబస్ (NSQF స్ా్థ యి - 3) ప్్రకార్ం వివిధ్ ట్్ర్రడ్ ల కోస్ం బో ధ్న్డ 
స్ామగిరాన్ అభివృద్ధధి  చ్యయడం మరైియు అంద్ధంచడం ఈ స్ంస్్థ  యొక్కు ప్్రధ్డన లక్షయూం.

భార్తద్యశ్ంలో ఎన్ స్్టవిట్ి/ఎన్ ఎస్్ట కింద వృతితిప్ర్మెైన శిక్షణ యొక్కు ప్్రధ్డన లక్షయూం, ఒక్ వయూకితి ఉదోయూగం చ్యయడంలో న్నప్ుణ్డయూలను 
స్ాధ్ధంచడంలో స్హాయప్డట్ాన్ై దృష్ట్ట్లో ఉంచుక్ున్ బో ధ్న్డ స్ామగిరా ర్ూపొ ంద్ధంచబడింద్ధ. బో ధ్న్డ స్ామగిరా ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా 
పాయూక్మజీల (IMPలు) ర్ూప్ంలో ఉత్పతితి  చ్యయబడుతుంద్ధ. IMPలో థ్ధయరైీ బుక్, ప్ార కి్ట్క్ల్ బుక్, ట్్స్్ట్  మరైియు అస్ెనన్ మెంట్ బుక్, 
ఇన్ స్్ట్ ్రక్్ట్ర్ గ�డై్, ఆడయిో విజువల్ ఎయిడ్ (వ్ాల్ చ్డర్్ట్ లు మరైయిు ట్్ార న్సి ప్రై�నీసిలు) మరిైయు ఇతర్ స్పో ర్్ట్ మటె్్రరిైయల్సి ఉంట్ాయి.

ట్్ర్రడ్ ప్ార కి్ట్క్ల్ బుక్ లో వర్కు ష్ాప్ లో ట్్ననైీలు ప్ూరైితి చ్యయాలిసిన అభాయూస్ముల శ్్రరాణి ఉంట్్టంద్ధ. ఈ అభాయూస్ములు న్రై్మదేశించిన 
స్్టలబస్ లోన్ అన్ై న్నప్ుణ్డయూలను క్వర్ చ్యస్ేలా ర్ూపొ ంద్ధంచబడ్డడా యి. ట్్ర్రడ్ థ్ధయరైీ ప్ుస్తిక్ం ట్్ననైీ ఉదోయూగం చ్యయడ్డన్కి అవస్ర్మెైన 
స్ంబంధ్ధత స్ెనద్డధి ంతిక్ ప్రైిజాఞా న్డన్ై అంద్ధస్ుతి ంద్ధ. ప్రైీక్ష మరిైయు అస్ెనన్ మెంట్ లు ట్్ననైీ యొక్కు ప్న్తీర్ును అంచన్డ వ్ేయడ్డన్కి 
అస్ెనన్ మెంట్ లను ఇవ్వడ్డన్కి బో ధ్క్ుడికి వీలు క్లి్పస్ాతి యి. వ్ాల్ చ్డర్్ట్ లు మరిైయు పార్దర్్శక్త ప్్రత్్యయూక్మెైనవి, ఎందుక్ంట్్ర 
అవి ఒక్ అంశ్ాన్ై ప్్రభావవంతంగా ప్్రదరైి్శంచడంలో శిక్షక్ుడికి స్హాయప్డట్మే కాక్ుండ్డ ట్్ననైీ యొక్కు అవగాహనను అంచన్డ 
వ్ేయడ్డన్కి క్ూడ్డ స్హాయప్డత్్డయి. ఇన్ స్్ట్ ్రక్్ట్ర్ గ�ైడ్ బో ధ్క్ుడికి తన స్్యచనల షెడ్యయూల్ ను పా్ల న్ చ్యయడ్డన్కి, రైా మటె్్రరైియల్ 
అవస్రైాలను, రైోజువ్ారైీ పాఠాలు మరైియు ప్్రదర్్శనలను పా్ల న్ చ్యయడ్డన్కి అనుమతిస్ుతి ంద్ధ.

న్నప్ుణ్డయూలను ఉత్్డ్పదక్ ప్దధితిలో న్ర్్వహించడ్డన్కి, ఈ బో ధ్న్డ మెట్్రరిైయల్ లో అభాయూస్ముల యొక్కు QR కోడ్ లో బో ధ్న్డ 
వీడియోలు పొ ందుప్ర్చబడ్డడా యి, తద్డ్వరైా అభాయూస్ముంలో ఇవ్వబడని విధ్డనప్ర్మెనై ఆచర్ణ్డతమేక్ దశ్లత్ో న్నప్ుణయూ అభాయూస్ాన్ై 
ఏకీక్ృతం చ్యస్ుతి ంద్ధ. బో ధ్న్డ వీడియోలు ప్ార కి్ట్క్ల్ ట్్ననై్ంగ్ పెన ప్్రమాణ్డల న్డణయూతను మరె్ుగుప్ర్ుస్ాతి యి మరిైయు శిక్షణ పొ ంద్ధన 
వ్ారైిన్ దృష్ట్ట్లో ఉంచుక్ున్ న్నప్ుణ్డయూన్ై స్జావుగా ప్్రదరైి్శంచ్యలా పే్రరై్మప్టస్ాతి యి.

IMP లు స్మర్్థవంతమెైన జట్్ట్ట్  ప్న్ కోస్ం అభివృద్ధధి  చ్యయడ్డన్కి అవస్ర్మెైన స్ంకి్లష్ట్  న్నప్ుణ్డయూలత్ో క్ూడ్డ వయూవహరిైస్ాతి యి. 
స్్టలబస్ లో స్్యచించిన విధ్ంగా అనుబంధ్ ట్్ర్రడ్ ల యొక్కు ముఖ్యూమెైన న్నప్ుణయూ ప్ార ంత్్డలను క్ూడ్డ చ్యర్్చిడ్డన్కి అవస్ర్మెైన 
జాగరాతతిలు తీస్ుకోబడ్డడా యి.

ఒక్ ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్ లో ప్ూరైితి ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా పాయూక్మజీ లభయూత స్మర్్థవంతమెైన శిక్షణను అంద్ధంచడ్డన్కి ట్్ననైర్ మరైియు 
మేనేజ్ మెంట్ ఇదదే రిైకీ స్హాయప్డుతుంద్ధ.

IMPలు NIMI యొక్కు స్్టబ్బంద్ధ మరైియు ప్్రభుత్వ మరైియు పెనవై్ేట్ ర్ంగ ప్రైిశ్రామలు, డెనరై�క్్ట్రై్మట్ జనర్ల్ ఆఫ్ ట్్ననై్ంగ్ (DGT), 
ప్్రభుత్వ మరిైయు పెనవై్ేట్ ITIల ఆధ్్వర్యూంలోన్ వివిధ్ శిక్షణ్డ స్ంస్్థల నుండి ప్్రత్్యయూక్ంగా ర్ూపొ ంద్ధంచబడిన మీడియా డెవలప్ మెంట్ 
క్మిట్్రల స్భుయూల స్మిష్ట్ట్  క్ృష్ట ఫలితం.

వివిధ్ రైాష్ట్ ్ర ప్్రభుత్్డ్వల ఉపాధ్ధ & శిక్షణ డెనరై�క్్ట్ర్ు్ల , ప్్రభుత్వ మరిైయు పెనవై్ేట్ ర్ంగాలో్ల న్ ప్రిైశ్రామల శిక్షణ విభాగాలు, DGT 
మరైియు DGT ఫీల్డా  ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్ ల అధ్ధకార్ులు, ప్ూరూ ఫ్ రీైడర్ు్ల , వయూకితిగత మీడియా డెవలప్ర్ లు మరిైయు వ్ారైికి హృదయప్ూర్్వక్ 
ధ్నయూవ్ాద్డలు త్ెలియజ్మయడ్డన్కి NIMI ఈ అవకాశ్ాన్ై ఉప్యోగించుక్ుంట్్టంద్ధ. కోఆరైిడానేట్ర్ు్ల , కానీ వీరైి స్కిరాయ మదదేతు కోస్ం 
NIMI ఈ మెట్్రరిైయల్ లను బయట్క్ు తీస్ుక్ురైాలేక్పో యింద్ధ.

చెన్నై - 600 032 ఎగిజిక్్యయాటి్వ్ డై�ైరెక్టార్ 
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(v)

క్ృత్జ్ఞత్
నేషనల్ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మీడియా ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్ (NIMI) వెల్్డర్ (వెల్్డింగ్ & ఇన్ె్పపెక్షన్) - ట్్రరేడ్ థియరీ (NSQF స్ా్థ యి- 3) (రైివ్్నజ్డా  

2022) ITIల కోస్ం క్్థయాపిట్ల్ గూడ్్ప & మ్్యయానుఫ్్థయాక్్చరిింగ్ స్ెకా్ట్ ర్ కిరాంద్ధ ట్్ర్రడ్ కోస్ం ఈ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షనల్ మెట్్రరైియల్ (ట్్ర్రడ్ థ్ధయరైీ) 

న్ బయట్క్ు తీస్ుక్ురైావడ్డన్కి కిరాంద్ధ మీడియా డెవలప్ర్ లు మరైియు వ్ారైిన్ స్ా్పనసిర్ చ్యస్్టన స్ంస్్థలు అంద్ధంచిన స్హయం 

మరిైయు స్హకారైాన్కి హృదయప్ూర్్వక్ ధ్నయూవ్ాద్డలు త్ెలియజ్మస్ుతి ంద్ధ. 

మీడైియ్య డై�వల్ప్ మెింట్ క్మిటీ్ స్భ్ుయాల్ు

శ్రా T. వ్ేదవ్ాయూస్న్  -  అస్్టస్ె్ట్ంట్ ట్్ననై్ంగ్ ఆఫీస్ర్, 

   Govt. ITI, రైాధ్డప్ుర్ం.

శ్రా A. మణిమార్న్  -  జూన్యర్ ట్్ననై్ంగ్ ఆఫీస్ర్,

   Govt. ITI, వే్ప్్పలోడెన.

శ్రా V. జన్డర్్థనన్  -  అస్్టస్ె్ట్ంట్ పొ ్ర ఫెస్ర్, Rtd., 

   MDC స్భుయూడు, NIMI, చెన్నై - 32.

నిమి క్ో-ఆరి్డన్ేట్ర్లలు

శ్రా న్ర్మేలయూ న్డథ్ - డిప్ూయూట్్ర డెనరై�క్్ట్ర్,

   NIMI, చెన్నై - 32.

శ్రా వి. గోపాలక్ృష్ణన్ - మేనేజర్,

   NIMI, చెన్నై - 32.

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

అంకితమెైన స్ేవలక్ు NIMI తన ప్్రశ్ంస్లను నమోదు చ్యస్్టంద్ధ.

ఈ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షన్ మెట్్రరైియల్ అభివృద్ధధికి స్హక్రైించిన ఇతర్ NIMI స్్టబ్బంద్ధ అందర్ు చ్యస్్టన అమూలయూమెైన ప్్రయత్్డైలను క్ూడ్డ 

NIMI ధ్నయూవ్ాద్డలత్ో గురైితిస్ుతి ంద్ధ.

ఈ ఇన్ స్్ట్ ్రక్షన్ మెట్్రరైియల్ న్ డెవలప్ చ్యయడంలో ప్్రతయూక్షంగా లేద్డ ప్రైోక్షంగా స్హాయం చ్యస్్టన ప్్రతి ఒక్కురైికీ NIMI క్ృతజఞాతలు.

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



(vi)

ప్రిచయిం

ట్్రరేడ్ ప్థరే క్్టటాక్ల్

ట్్ర్రడ్ ప్ార కి్ట్క్ల్ మానుయూవల్ ప్ార కి్ట్క్ల్ వర్కు ష్ాప్ లో ఉప్యోగించడ్డన్కి ఉద్యదేశించబడింద్ధ. ఇద్ధ కోర్సి స్మయంలో ట్్ననైీలు ప్ూరైితి చ్యయవలస్్టన 
ఆచర్ణ్డతమేక్ అభాయూస్ముల శ్్రరాణిన్ క్లిగి ఉంట్్టంద్ధ. ఈ అభాయూస్ములు NSQF LEVEL - 3 (స్వరైించిన 2022) స్్టలబస్ క్ు అనుగుణంగా 
ఉనై అన్ై న్నప్ుణ్డయూలను క్వర్ చ్యస్ేలా ర్ూపొ ంద్ధంచబడ్డడా యి.

మానుయూవల్ ఎన్మిద్ధ మాడ్యయూల్సి గా విభజించబడింద్ధ.

మ్్యడ్్యయాల్ 1  -  ఇిండ్క్షన్ శిక్షణ & వెల్్డింగ్ ప్రేక్్టరియ

మ్్యడ్్యయాల్ 2  - వెల్్డింగ్ ట్్క్్ట్నక్్ప

మ్్యడ్్యయాల్ 3  - స్టటాల్్ప యొక్కి వెల్్డబిల్టీ్  (SMAW, I&T)

మ్్యడ్్యయాల్ 4  - వెల్్డింగ్ క్ొరక్ు పిరేప్రేషన్

మ్్యడ్్యయాల్ 5  - బేసిక్ వెల్్డింగ్ ప్థరే సెస్

మ్్యడ్్యయాల్ 6  - పెైప్ మ్రియు వెల్్డర్ ల్ోప్థల్ు 

మ్్యడ్్యయాల్ 7  - వెల్్డింగ్ ల్ యొక్కి విధ్్వింస్క్ ట్్సిటాింగ్

మ్్యడ్్యయాల్ 8  - వెల్్డింగ్ ల్ యొక్కి న్్ఘన్ డైిస్టా రీక్్టటావ్ ట్్సిటాింగ్

ష్ాప్ ఫ్ో్ల ర్ లో న్నప్ుణయూ శిక్షణ అనేద్ధ కొన్ై ప్ార కి్ట్క్ల్ ప్ార జ�క్్ట్ చుట్్య్ట్  క్మందీ్రక్ృతమెై ఉనై ఆచర్ణ్డతమేక్ అభాయూస్ముల శ్్రరాణి ద్డ్వరైా ప్్రణ్డళిక్ 
చ్యయబడింద్ధ. అయిత్్య, వయూకితిగత అభాయూస్ము ప్ార జ�క్్ట్ లో భాగం కానట్్టవంట్ి కొన్ై స్ందరైాభులు ఉన్డైయి.

ప్ార కి్ట్క్ల్ మానుయూవల్ ను అభివృద్ధధి  చ్యస్ుతి నైప్ు్పడు, ప్్రతి అభాయూస్ాన్ై స్్టదధిం చ్యయడ్డన్కి హృదయప్ూర్్వక్ ప్్రయతైం జరిైగింద్ధ, ఇద్ధ 
స్గట్్ట క్ంట్్ర తక్ుకువ శిక్షణ పొ ంద్ధనవ్ార్ు క్ూడ్డ స్ులభంగా అర్్థం చ్యస్ుకోవచు్చి. అయిత్్య అభివృద్ధధి  బృందం మరిైంత మెర్ుగుదలక్ు 
అవకాశ్ం ఉందన్ అంగీక్రైిస్ుతి ంద్ధ. మానుయూవల్ న్ మెర్ుగుప్ర్చడం కోస్ం అనుభవజుఞా ల�నన శిక్షణ్డ అధ్డయూప్క్ుల స్్యచనల కోస్ం NIMI 
ఎదుర్ుచ్యస్ోతి ంద్ధ.

ట్్రరేడ్ థియరీ

మానుయూవల్ ఆఫ్ ట్్ర్రడ్ థ్ధయరైీ కాయూప్టట్ల్ గూడ్సి & మాయూనుఫాయూక్్చిరిైంగ్ లో వెల్్డర్ (వెల్్డింగ్ & ఇన్ె్పపెక్షన్) - ట్్రరేడ్ థియరీ ట్్రరేడ్ థియరీ NSQF 
ల�వ్్ల్ - 3 (రైివ్్నజ్డా  2022) యొక్కు కోర్ుసి కోస్ం స్ెనద్డధి ంతిక్ స్మాచ్డరైాన్ై క్లిగి ఉంట్్టంద్ధ. ట్్ర్రడ్ థ్ధయరీైపెన NSQF ల�వ్్ల్ - 3 (రిైవ్్నజ్డా  
2022) స్్టలబస్ లో ఉనై ప్ార కి్ట్క్ల్ ఎక్సిర్ స్ెనజ్ ప్్రకార్ం క్ంట్్ంట్ లు క్రామబదీధిక్రిైంచబడత్్డయి. ప్్రతి అభాయూస్ములో ఉనై న్నప్ుణయూంత్ో 
స్ెనద్డధి ంతిక్ అంశ్ాలను స్ాధ్యూమెైనంత వర్క్ు వివరైించ్య ప్్రయతైం జరిైగింద్ధ. ఈ స్హస్ంబంధ్ం శిక్షణ పొ ంద్ధన వ్ారైికి న్నప్ుణ్డయూలను 
ప్్రదరైి్శంచ్యందుక్ు గరాహణ స్ామరైా్థ యాలను పెంపొ ంద్ధంచడంలో స్హాయప్డట్ాన్కి న్ర్్వహించబడుతుంద్ధ.

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

ష్ాప్ ఫ్ో్ల ర్ లో స్ంబంధ్ధత న్నప్ుణ్డయూలను ప్్రదరైి్శంచ్య ముందు ప్్రతి అభాయూస్మునక్ు అనుస్ంధ్డన్ంచబడిన వ్ాణిజయూ స్్టద్డధి ంత్్డన్ై క్నీస్ం ఒక్ 
తర్గతి బో ధ్ధంచడం/నేర్ు్చికోవడం ఉతతిమం. వ్ాణిజయూ స్్టద్డధి ంతం ప్్రతి అభాయూస్ము యొక్కు స్మగరా భాగంగా ప్రైిగణించబడుతుంద్ధ.

మెట్్రరైియల్ స్ీ్వయ-అభాయూస్ ప్్రయోజనం కోస్ం కాదు మరైియు తర్గతి గద్ధ బో ధ్నక్ు అనుబంధ్ంగా ప్రైిగణించ్డలి.
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విషయమ్ు

  మ్్యడ్్యయాల్ 1 :ఇిండ్క్షన్ శిక్షణ & వెల్్డింగ్ ప్రేక్్టరియ (Induction Training & Welding Process)   

 1.1.01 ఇన్ స్్ట్ట్ట్్యయూట్ లో స్ాధ్డర్ణ క్రామశిక్షణ (General discipline in the Institute) 1

 1.1.02 ప్ార థమిక్ ప్్రథమ చికితసి (Elementary first aid) 2 

 1.1.03 ప్రైిశ్రామలో వ్్లిడాంగ్ యొక్కు ప్ార ముఖ్యూత (Importance of welding in industry) 4 

 1.1.04 షీల్డా  మెట్ల్ ఆర్కు వ్్లిడాంగ్, మరైియు ఆకిసిసి - ఎస్్టట్ిలిన్ వ్్లిడాంగ్ మరైియు క్ట్ింగ్ లో భద్రత్్డ    
  జాగరాతతిలు (Safety precaution in Shielded Metal Arc Welding, and Oxy - acetylene    
  Welding and cutting) 5 

 1.1.05 వ్్లిడాంగ్ యొక్కు ప్రైిచయం మరైియు న్ర్్వచనం (Introduction and definition of welding) 7 

 1.1.06 ఆర్కు & గాయూస్ వ్్లిడాంగ్ ఎకి్వప్ మెంట్ ట్్యల్సి మరైియు యాక్సిస్రీైలు (Arc & Gas welding    
  equipment tools and accessories) 8 

 1.1.07 వివిధ్ వ్్లిడాంగ్ ప్్రకిరాయలు మరైియు ద్డన్ అనువర్తినం (Various welding processes and its    
  application)  13 

 1.1.08 ఆర్కు మరైియు గాయూస్ వ్్లిడాంగ్ న్బంధ్నలు & న్ర్్వచన్డలు (Arc and Gas welding terms    
  & definitions) 15 

 1.1.09 మెట్ల్ జాయిన్ంగ్ ప్దధితికి విభినై ప్్రకిరాయ (Different process to metal joining method) 16 

 1.1.10 వ్్లిడాంగ్ జాయింట్ ర్కాలు మరైియు ద్డన్ అప్ట్ల క్మషన్, ఎడ్జా  ప్ట్రప్రై్మషన్ మరైియు విభినై మందం      
  కొర్క్ుఫ్టట్-అప్ (Types of welding joints and its application, edge preparation &     
  fit-up fordifferent thickness) 20 

 1.1.11 ఉప్రైితల శుభ్రత (Surface cleaning) 23

  మ్్యడ్్యయాల్ 2 : వెల్్డింగ్ ట్్క్్ట్నక్్ప (Welding Techniques)  

 1.2.12  ఆర్కు వ్్లిడాంగ్ మరైియు స్ంబంధ్ధత ఎలకి్ట్రాక్ల్ న్బంధ్నలు & న్ర్్వచన్డలక్ు వరైితించ్య  ప్ార థమిక్    
  విదుయూత్ (Basic electricity applicable to arc welding & related electrical terms &    
  definitions)  24  
 1.2.13 ఉష్ణం మరైియు ఉష్ో్ణ గరాత మరైియు వ్్లిడాంగ్ క్ు స్ంబంధ్ధంచిన ద్డన్ న్బంధ్నలు (Heat and    
  temperature and its terms related to welding) 26 

 1.2.14 ఆర్కు వ్్లిడాంగ్ యొక్కు స్్యత్్డ్ర లు  మరైియు ఆర్కు యొక్కు లక్షణ్డలు (Principles of arc    
  welding and characteristics of arc) 28 

 1.2.15 వ్్లిడాంగ్ మరైియు క్ట్ింగ్ కొర్క్ు ఉప్యోగించ్య స్ాధ్డర్ణ వ్ాయువులు - మంట్ ఉష్ో్ణ గరాత    
  మరైియు ఉప్యోగాలు (Common gases used for welding & cutting - flame    
  temperature & uses) 30

 1.2.16 ఆక్సిస్ు ర్కాలు  - ఎస్్టట్ిలిన్ మంట్లు మరైియు ఉప్యోగాలు (Types of oxy - acetylene    
  flames and uses) 31 

 1.2.17 ఆకాసిసి - ఎస్్టట్ిలిన్ క్ట్ింగ్ ఎకి్వప్ మెంట్ యొక్కు స్్యత్రం, ప్రైా మీట్ర్ లు మరైియు అప్ట్ల క్మషన్    
  (Oxy - acetylene cutting equipment’s principle, parameters and application) 32 

 1.2.18 A.C వ్్లిడాంగ్ ప్వర్ వనర్ులు ట్్ార న్సి ఫార్మేర్ రై�కి్ట్ఫెనయర్ మరిైయు క్న్వర్్ట్ ర్క్ం వ్్లిడాంగ్ మెష్టన్    
  మరైియు క్మర్ మెయింట్్న్న్సి (A.C welding power sources transformer rectifier and    
  inverter type welding machine and care maintenance) 35 

 1.2.19 ఏస్్ట మరైియు డెస్్ట వ్్లిడాంగ్ మెషీన్ల  యొక్కు ప్్రయోజన్డలు  మరైియు నష్ా్ట్ లు (Advantages    
  and disadvantages of AC and DC welding machines) 38 

 1.2.20 EN & ASME ప్్రకార్ం వ్్లిడాంగ్  పొ జిషన్ లు (Welding positions as per EN & ASME) 39 

1
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 1.2.21 వ్్లడార్ సో్్ల ప్ మరైియు రైొట్్రషన్ (Weld slope and rotation) 40 

 1.2.22 బీ ఐఎస్ మరైియు ఏడబూ్ల యాఎస్ ప్్రకార్ం వ్్లిడాంగ్ స్్టంబల్ (Welding symbol as per BIS    
  and AWS)  42 

 1.2.23 ఆర్కు పొ డవు యొక్కు ఆర్కు పొ డవు ర్కాల ప్్రభావ్ాలు (Arc length types effects of arc    
  length)  46 

 1.2.24 పొ లారైిట్్ర ర్కాలు మరైియు అనువర్తినం (Polarity types and application) 48 

 1.2.25 కాలిషియం కారై�ై్బడ్ మరైియు ద్డన్ ఉప్యోగాలు మరైియు ప్్రమాద్డలు (Calcium carbide    
  and its uses & hazards) 50 

 1.2.26 ఎస్్టటి్లిన్ వ్ాయువు - లక్షణ్డలు మరైియు ఫ్ా్ల ష్ బాయూక్ అరై�స్్ట్  (Acetylene gas - Properties    
  and flash back arrester) 51

  మ్్యడ్్యయాల్ 3 : స్టటాల్్ప యొక్కి వెల్్డబిల్ట్ీ  (SMAW, I&T) (Weldability of Steels    
  (SMAW, I&T)) 

 1.3.27 ఆకిసిజన్ గాయూస్ లక్షణ్డలు మరైియు ఉప్యోగాలు (Oxygen gas properties & uses) 52 

 1.3.28 ఆకిసిజన్ మరైియు ఎస్్టట్ిలిన్ వ్ాయువుల ఛ్డరైిజాగా ప్్రకిరాయ (Charging process of oxygen    
  & acetylene gases) 53 

 1.3.29 ఆకిసిజన్ మరైియు క్ర్గన్ ఎస్్టట్ిలిన్ గాయూస్ స్్టలిండర్ు్ల  మరిైయు విభినై గాయూస్ స్్టలిండర్ యొక్కు    
  క్లర్ కోడింగ్ (Oxygen and dissolved acetylenes gas cylinders and colour coding    
  different gas cylinder) 54 

 1.3.30 గాయూస్ రై�గుయూలేట్ర్ు్ల , ర్కాలు మరైియు ఉప్యోగాలు (Gas regulators, types and uses) 56 

 1.3.31 ఆకీసి-ఎస్్టట్ిలిన్ గాయూస్ వ్్లిడాంగ్ స్్టస్్ట్మ్ (తక్ుకువ పీడనం మరిైయు అధ్ధక్ పీడనం) (Oxy-   
  acetylene gas welding system (low pressure and high pressure)) 57 

 1.3.32 గాయూస్ వ్్లిడాంగ్ మరైియు గాయూస్ క్ట్ింగ్ బో్ల  పెనప్ు మధ్యూ వయూత్్డయూస్ం (Difference between    
  gas welding and gas cutting blow pipe) 58 

 1.3.33 గాయూస్ వ్్లిడాంగ్ ట్్కిైక్ క్ుడి వ్ార్ుడా  మరైియు ఎడమ వ్ార్ుడా  (Gas welding technique right    
  ward & left ward) 59 

 1.3.34 ఆర్కు బూ్ల  కార్ణ్డలు మరైియు  న్యంతి్రంచ్య ప్దధితులు (Arc blow causes and methods    
  of controlling) 61 

 1.3.35 ఆర్కు మరైియు గాయూస్ వ్్లిడాంగ్ లో వకీతిక్ర్ణ  మరైియు  వకీతిక్ర్ణను తగిగించడ్డన్కి  ఉప్యోగించ్య    
  ప్దధితులు (Distortion in  arc & gas welding and methods employed to minimise    
  distortion)  63

 1.3.36 ఆర్కు వ్్లిడాంగ్ లోపాలు కార్ణ్డలు మరైియు న్వ్ార్ణలు (Arc welding defects causes    
  and remedies) 68

 1.3.37 పెనప్ుల యొక్కు స్ె్పస్్టఫ్టక్మషన్,  వివిధ్ ర్కాల  పెనప్ జాయింట్ లు, పొ జిషన్ & పొ ్ర సీ్జర్    
  (Specification of pipes, various type of pipe joints, position & procedure) 74 

 1.3.38 పే్ల ట్ వ్్లిడాంగ్ మరైియు పెనప్ వ్్లిడాంగ్ మధ్యూ వయూత్్డయూస్ం (Difference between plate welding    
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  alloy steel)  107 

 1.3.50 స్ె్ట్యిన్ ల�స్ స్ీ్ట్ల్ ర్కాలు - వ్్లిడాంగ్ డిక్మ మరైియు వ్్లడాబ్లిట్్ర (Stainless steel types -    
  weld decay and weldability) 110 

 1.3.51 ఇతతిడి ర్కాల లక్షణ్డలు మరైియు వ్్లిడాంగ్ ప్దధితులు (Brass types properties and welding    
  methods)  112 

 1.3.52 రైాగి ర్కాల లక్షణ్డలు మరైియు వ్్లిడాంగ్ ప్దధితులు (Copper types properties and welding    
  methods)  114 

 1.3.53 అలూయూమిన్యం లక్షణ్డలు మరైియు వ్్లడాబ్లిట్్ర (Aluminium properties & weldability) 116 

 1.3.54 ఆర్కు క్ట్ింగ్ మరైియు గోయింగ్ (Arc cutting and gouging) 118 

 1.3.55&56 కాస్్ట్ ఇనుము మరైియు ద్డన్ లక్షణ్డలు మరైియు వ్్లిడాంగ్ ప్దధితులు (Cast iron and its    
  properties and welding methods) 120

  మ్్యడ్్యయాల్ 4 : వెల్్డింగ్ క్ొరక్ు పిరేప్రేషన్ (Preparation for Welding) 

 1.4.57 క్వర్ చ్యయాలిసిన  వివిధ్ స్బ్జజాక్ు్ట్ ల ర్ూప్ురై్మఖ్లు (Outline of various subjects to be    
  covered)  123 

 1.4.58 లోహాల ర్కాలు  మరైియు లక్షణ్డలు, ఉక్ుకుల  వరైీగిక్ర్ణ (Types of metals &    
  characteristics, classification of steels) 135 

 1.4.59 వ్్లిడాంగ్ ప్్రకిరాయల ర్కాలు ప్్రయోజన్డలు మరైియు ప్రైిమితులు (Types of welding    
  processes advantages and limitations) 139 

 1.4.60 ఆర్కు వ్్లిడాంగ్  మెష్టన్ కొర్క్ు వ్్లిడాంగ్ పారైామీట్ర్ (Welding parameter for arc welding    
  machine)  144

 1.4.61 పాంట్ోగారా ఫ్ త్ో మారైికుంగ్ (Marking with pantograph) 150 

 1.4.62 గాయూస్ క్ట్ింగ్ స్్యత్రం (Gas cutting principle) 151

 1.4.63 ర్ూల్సి స్ెక్షన్ యొక్కు విభినై ప్రైిమాణం మరైియు ఆకార్ం (Different size and shape of    
  rolled section) 152 

 1.4.64 బ్రస్్టక్ వ్్లిడాంగ్ మెట్లరైీజా పీ్రహీట్ింగ్ మరిైయు పో స్్ట్  హంట్ింగ్ (Basic welding metallurgy    
  preheating and post heating) 154  
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(x)

 అభ్ాయాస్ిం న్ెిం. అభ్ాయాస్ిం యొక్కి శీరిషిక్ న్ేర్ల్చక్ోవడ్ిం పేజీ   
                                                            ఫల్త్ిం న్ెిం.

  మ్్యడ్్యయాల్ 5 : బేసిక్ వెల్్డింగ్ ప్థరే సెస్ (Basic Welding Process) 

 1.5.65 షీల్డా  మెట్ల్ ఆర్కు వ్్లిడాంగ్ యొక్కు స్్యత్రం (Principle of shielded metal arc welding) 159 

 1.5.66 ఎలకో్ట్రా  డ్ ఎంప్టక్,  బకింగ్ అవస్రైాలు మరైియు కోట్ింగ్ ఫాయూక్్ట్ర్ (Selection of electrode,    
  baking requirements and coating factor) 160 

 1.5.67 వ్్లిడాంగ్ విధ్డనం (Welding procedure) 163 

 1.5.68 జిట్ిఎడబు్ల యా వ్్లిడాంగ్ ట్ిగ్ వ్్లిడాంగ్ ప్రైిక్రైాలను  ప్్రవ్ేశ్పెట్్ట్డం (Introduction of GTAW    
  welding TIG welding equipments) 168 

 1.5.69 GMAW వ్్లిడాంగ్ ప్్రకిరాయ (GMAW welding process) 181

  మ్్యడ్్యయాల్ 6 : పెైప్ మ్రియు వెల్్డ  ల్ోప్థల్ు (Pipe and Weld Defects) 

 1.6.70 పెనప్ులు మరైియు గొట్ా్ట్ ల వరైీగిక్ర్ణ (Classification of pipes and tubes)  191 

 1.6.71 ర్ూట్ పాస్ కీ్లన్ంగ్ కొర్క్ు ఉప్యోగించ్య వివిధ్ ప్రైిక్రైాలు (Various equipment used for    
  root pass cleaning) 192 

 1.6.72 పెనప్ వ్్లిడాంగ్ విధ్డనం (Pipe welding procedure) 196 

 1.6.73&74 వ్్లిడాంగ్ లోపాల ర్కాలు,  కార్ణ్డలు మరైియు (ప్గుళ్ల్ల , చ్యర్ు్పలు,  అస్ంప్ూర్్ణ చొచు్చిక్ుపో వడం,    
  ఫూయూజ్  లేక్పో వడం, క్తితిరైించడం, లాయూప్ ద్డ్వరైా కాల్చిడం మొదల�ననవి) (Types of welding    
  defects, causes and (cracks, inclusions, incomplete penetration, lack of fusion,    
  under cut, burn through lap etc)) 197 

  మ్్యడ్్యయాల్ 7 : వెల్్డింగ్ ల్ యొక్కి విధ్్వింస్క్ ట్్సిటాింగ్ (Destructive Testing of Weldments)

 1.7.75 లోహాల  యొక్కు మెకాన్క్ల్ ట్్స్్ట్ట్ంగ్, స్్యత్్డ్ర లు, కాఠనియూ ప్రైీక్ష యొక్కు అనువర్తినం (రైాక్ వ్్ల్    
  మరైియు బూ్ర న్ల) (Mechanical testing of metals, principles, application of hardness    
  testing (Rockwell and Brinell)) 200 

 1.7.76 ట్ాన్సిల్ ట్్స్్ట్ట్ంగ్ (Tensile testing)  201 

 1.7.77 బ్జండ్ ట్స్్్ట్  (Bend test) 203

  మ్్యడ్్యయాల్ 8 : వెల్్డింగ్ ల్ యొక్కి న్్ఘన్ డైిస్టా రీక్్టటావ్ ట్్సిటాింగ్ (Non-Destructive Testing of    
  Weldments)

 1.8.78 వ్్ల్డా  (ఎన్ డిట్ి) తన్ఖీ - దృశ్యూ తన్ఖీ (Inspection of weld (NDT) - Visual inspection) 204     

 1.8.79 డెన పెన్ట్్ర్రషన్ ప్రైీక్ష (Dye Penetration test) 206

 1.8.80 న్వ్ాస్ స్మయాన్ై  శుభ్రప్ర్చ్య పెన్ట్్్రంట్్ల   ర్కాలు (Types of penetrants cleaners    
  dwelling time) 207 

 1.8.81-83 అలా్ట్ ్ర సో్ న్క్ ట్్స్్ట్ట్ంగ్ (Ultrasonic testing) 208 

 1.8.84&85 రై్మడియో గరాా ఫ్టక్ ట్్స్్ట్ట్ంగ్ (Radio graphic testing) 213 

 1.8.86 స్రైి్ట్ఫ్టక్మట్ న్ విధ్డనం [మార్ు్చి] (Certification method) 220

8
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(xi)

అభ్ాయాస్ిం / అించన్్ఘ వేయదగిన ఫల్త్ిం
ఈ ప్ుస్తికాన్ై ప్ూరైితి చ్యస్్టన తరైా్వత మీర్ు చ్యయగలర్ు

 క్రా. స్ం. అభ్ాయాస్ ఫల్త్ిం అభాయూస్ం స్ం.

 1	 Perform	joining	MS	sheet	by	Gas	welding	in	different	positions		 		 	 	
  following safety precautions. (NOS: CSC/N0204) 1.1.01 - 1.1.11

	 2	 Join	MS	plate	by	SMAW	in	different	positions.	(Mapped	NOS:	CSC/N0204)	 1.2.12	-	1.2.26

 3 Perform straight, bevel & circular cutting on MS plate by Oxy-acetylene      
  cutting process. (Mapped NOS: CSC/N0201) 1.3.27 - 1.3.34

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

	 5	 Weld	different	types	of	MS	pipe	joints	by	SMAW.	(Mapped		 		 	 	
	 	 NOS:	CSC/N0204)	 1.3.36	-	1.3.48

	 6	 Join	Aluminum	&	Stainless	Steel	sheets	by	GTAW	in	different	position.		 		 	 	
  (Mapped NOS: CSC/N0212)

	 	 Perform	Arc	gauging	on	MS	plate.	(NOS:	CSC/N0207),	NOS:	CSC/N0212)	 1.3.49	-	1.3.56

	 7	 Join	MS	sheets/	plates	by	GMAW	in	various							positions	using	different		 		 	 	
	 	 modes	of	metal	transfer.	(Mapped	NOS:	CSC/N0209)	 1.4.57	&	1.4.58

	 8	 Join	Aluminium	&	Stainless	Steel	sheets	by	GTAW	in	different	position.		 		 	 	
	 	 (Mapped	NOS:	CSC/N0212)	 1.4.59	-	1.6.71

 9 Perform visual inspection / testing of welded joint. (Mapped      
	 	 NOS:	CSC/N0209)	 1.6.72	-	1.6.73

	 10	 Perform	destructive	Inspection	of	metal	by	using	different	methods		 		 	 	
  like, Bend test, tensile test, hardness test and Impact test etc. (Mapped     
	 	 NOS:	CSC/N0209)	 1.6.74	-	1.7.77

 11 Perform surface defects inspection by Dye penetrant Inspection.      
	 	 (MappedNOS:	CSC/N0209)	 1.8.78	-	1.8.79

 12 Perform sub surface inspection by Magnetic particle testing method.      
	 	 (Mapped	NOS:	CSC/N0209)		 1.8.80

 13 Perform sub surface inspection by Ultrasonic Flaw detector of weldments.

	 	 (NOS:	ISC/N9405)	 1.8.81	-	1.8.83

	 14	 Perform	Interpretation	of	Radiographic	films	of	weldments.		 		 	 	
	 	 (Mapped	NOS:	CSC/N0603)	 1.8.84	-	1.8.86
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(xii)

SYLLABUS

Duration Reference Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

Professional
Skill 67 hrs;

Professional
Knowledge
12 hrs

Perform joining MS
sheet by Gas welding
in different positions
following safety
precautions. (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 di-

mensions.
6. Marking out on MS plate and

punching.

General discipline in the Institute.
Elementary First Aid.
Importance of Weldingin
Industry.
Safety precautions in Shielded
Metal Arc Welding, and Oxy-
Acetylene Welding  and Cutting.

7. Setting up of Arc welding machine
& accessories and striking an arc.
(10hrs.)

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

Introduction and definition of welding.
Arc and Gas Welding
Equipment, tools and
accessories.
Various WeldingProcesses and its
applications. Arc and Gas Welding
 terms and definitions.

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.

Different process of metal joining
methods: Bolting, riveting,
soldering, brazing etc.
Types of welding joints and its
applications. Edge preparation
and   fit   up   for different thickness.
Surface Cleaning.

Professional
Skill 117Hrs;
Professional
Knowledge
19Hrs

Join MS plate by SMAW
in different positions.
(Mapped N O S :
CSC/N0204)

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

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

Basic electricity applicable to arc
welding and related electrical
terms & definitions. Heat and tem-
perature and its terms related to weld-
ing.
Principle of arc welding. And charac-
teristics of arc.

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.

Common gases used for welding
&cutting, flame temperatures and
uses.
Types of oxy-acetylene flames and
uses.
Oxy-Acetylene C u t t i n g
Equipment principle, param-
eters and application.

16.Beveling of MS plates 10 mm thick.
By gas cutting.

17.Open corner joint on MS sheet 2
mm thick in flat Position.

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

Arc welding power sources: Trans-
former, Rectifier and Inverter type
welding machines and its care &
maintenance.
Advantages and
disadvantages of A.C. and D.C. weld-
ing machines.

19.Test the hardness of job no. 21,
22, 23 with rock well hardness test-
ing machine.

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

Duration Reference Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

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.

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

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

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

Arc length - types - effects of arc
length.
Polarity: Types and appli-
cations.

24.Square Butt joint on M.S. sheet. 2
mm thick in Horizontal position. (6
hrs.)

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.

Calcium carbide uses and hazards.
Acetylene gas properties Acetylene
gas and Flash back arrestor.

Professional
Skill 70Hrs;

Professional
Knowledge
12Hrs

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

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

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

Oxygen gas and its properties Charg-
ing process of oxygen and acetylene
gases.
Oxygen and Dissolved Acetylene gas
cylinders and Color coding for differ-
ent gas cylinders.
Single stage & double stage
Gas regulators and uses.

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

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).

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

Arc blow - causes and methods of con-
trolling.
Distortion in arc & gas welding and
methods employed to minimize distor-
tion.
Arc Welding defects, causes and Rem-
edies.

32.Test GMAW welded joints by DPT
test and  make the final report.

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

34.F "T" 10 mm thick in vertical posi-
tion.

Professional
Skill 62Hrs;

Professional
Knowledge
12Hrs

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

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.

Specification of pipes, various types
of pipe joints, pipe welding positions,
and procedure.
Difference between pipe welding and
plate welding.

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.

Pipe development for Elbow joint, "T"
joint, Y joint and branch joint.
Manifold system and uses

39.Pip e welding "T" joint on MS pipe
0 5 0 and 3mm WT.

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

Gas welding filler rods, specifications
and sizes.
Gas welding fluxes - types and func-
tions.
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(xiv)

Duration Reference Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

Gas Brazing & Soldering: principles,
types fluxes & uses.
Gas welding defects, causes
and remedies.

Professional
Skill 69Hrs;

Professional
Know ledge
14Hrs

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 over head position.

Electrode: types, functions of flux,
coating factor, sizes of electrode.
Effects of moisture pick up.
Storage and baking of elec-
trodes.

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

44.F "T"10 mm thick in over head po-
sition.

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

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 over head position.

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

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

48.Pipe butt joint on MS pipe φ 50mm
WT 6mm (1G Rolled).

Stainless steel: types- weld decay and
weldability.

Professional
Skill 70Hrs;

Professional
Knowledge
12Hrs

Join Aluminum
& Stainless S t e e l
sheets by GTAW in
different position.
(Mapped N O S :
CSC/N0212)

Perform Arc gauging on
MS plate. (NOS: CSC/
N0207), NOS: CSC/
N0212)

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.

Brass - types - properties and weld-
ing methods.
Copper - types - properties and weld-
ing methods.

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

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

54.Arc gouging on MS plate 10 mm
thick.

Aluminum properties and weldability,
welding methods. Arc cutting & goug-
ing.

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

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

Cast iron and its properties types.
Welding methods of cast iron.

Professional
Skill 21Hrs;

Professional
Knowledge
05 Hrs

Join MS sheets/ plates
by GMAW in various
positions using different
modes     of     metal
transfer. (Mapped
NOS: CSC/N0209)

57. Handling of measuring instruments
- Steel tape, Vernier Caliper, spirit
level, micrometer, Try square, Plum
bob etc.

58.   Simple dimensional mea-
surements using the appropriate
instruments.

Outline of various subjects to be cov-
ered Quality and its definition In-
spection methods. Measuring
Instruments and least count
Dimension report preparation Types
of metals & characteristics Classifi-
cation of steels.

Professional
Skill 162 Hrs;

Professional
Know ledge
31Hrs

Join Aluminium
& Stainless S t e e l
sheets by GTAW in
different position.
(Mapped N O S :
CSC/N0212)

59.Identification of materials. Types of welding process Advantages
& limitations Various types of welding
power sources.

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



(xv)

Duration Reference Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

60. Simple gas   welding exercises on
sheet metals (Butt & Fillet welds).

Welding parameters Different types
of weld joints Gas welding principle
and application Safety in welding
and cutting.

61.Lay out marking on plates.
62.Marking on structura l

sections - I, L, C etc.
63.Development marking   for cylin-

ders.

Marking with pantograph Gas cutting
principles, basic CNC profile cutting.
Different size and shape of rolled sec-
tions.

64. Test GMAW welded joint by mag-
netic particle test method and
make final test report as standard
method.

Basic welding metallurgy (pre heating,
post heating etc.) Welding symbol and
its nomenclatures Effects of heat.

65.Making square butt joint on MS
sheet in down hand position by
SMAW.

66.Making single V - Butt joint on MS
sheet in down hand position by
SMAW.

67.Use of backing strip for root runs
welding.

Principle of Shielded metal Arc weld-
ing (SMAW) Function of flux and bak-
ing requirements Selection of elec-
trodes and coating factors Different
type of edge preparation.
Welding procedure - Edge preparation
and fit up, use of backing strips and
bars, root run welding and cover pass
welding.

68. Setting up GTAW welding plant.
Beading practicing by TIG Square
butt and corner joint on M.S by TIG
Butt, T and Corner joint on S.S
sheet.

Introduction to GTAW welding TIG weld-
ing equipments Advantages of TIG weld-
ing process. Tungsten electrode,
Types, sizes, and uses. Type of shield-
ing gases Purging
Methods Parameter setting.

69.Setting up GMAW welding plant
Straight line beads on MS plate by
CO2 welding Lap T & corner joint
on MS plate by CO2 welding Single
V - Butt joint by CO2 welding.

GMAW welding process Power
source & accessories Wire Feed unit
Modes of metal transfer - Dip, Globu-
lar, spray &pulsed transfer and its sig-
nificance Welding wire types and
specification & Parameter setting.

70.   Pipe weld joint devel-
opment &fit up on elbow and T-
joint.

Classifications of pipes and tubes Vari-
ous types of pipe joints Development
of pipe - elbow and T- joint.

71.Pipe joint root welding by TIG. Various equipments used for root
pass cleaning
Pipe bending
Pipe welding procedure.

Professional
Skill 18Hrs;
Professional
Knowledge
04Hrs

Perform v i s u a l
inspection / testing of
welded joint. (Mapped
NOS: CSC/N0209)

72.Visual Inspection of welds.
73.Application of weld gauge.

Types of Welding defects (Cracks,
Inclusions, Incomplete penetration,
Lack of fusion, Under cut, Burn
through, Overlap etc.)

Professional
Skill 39Hrs;

Perform destructive
Inspection of metal by
using different methods

74. Dimensional inspection of
weldments using weld measuring
gauges.

Causes for defects. Remedial mea-
sures Inspection methods.
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(xvi)

Duration Reference Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

Professional
Knowledge
08Hrs

like, Bend test, tensile
test, hardness test and
Impact test etc. (Mapped
NOS: CSC/N0209)

75.Hardness Testing.
76.Bend Testing of Weldments.
77.Tensile testing.

Mechanical Testing of Metals. Prin-
ciples, Applications of - Hardness test-
ing (Rockwell and Brinell) - Impact
testing (Izod and Charpy ) - Tensile
testing and Bend Test.

Professional
Skill 36Hrs;

Professional
Knowledge
08Hrs

Perform surface defects
inspection by Dye
penetrant Inspection.
(Mapped N O S :
CSC/N0209)

78. Evaluation of welding defects us-
ing Dye penetrant testing method
on plate.

Nondestructive Testing of Metals. Vi-
sual inspection Dye penetrant test -
Principles - Advantages -Limitations
- Types of Penetrants -
Cleaners -Dwelling time.

79.Evaluation of welding de-
fects using Dye penetrant testing
method on pipe.

Dye penetrant test (DPT) - Types of
Penetrants -Cleaners
- Dwelling time.

Professional
Skill 18Hrs;

Professional
Knowledge
04Hrs

Perform sub surface
inspection by Magnetic
particle testing method.
(Mapped NOS: CSC/
N0209)

80. Evaluation of welding defects us-
ing Magnetic Particle Testing
method.

Magnetic Particle Test (MPT)- Prin-
ciples - Advantages - Limitations -
Types of Magnetation - Current re-
quirements -Testing equipments
- Indication and Interpretations.

Professional
Skill 54Hrs;

Professional
Knowledge 13
Hrs

Perform sub surface
inspection b y
Ultrasonic F l a w
detector o f
weldments. (NOS: ISC/
N9405)

81.Ultrasonic Flaw detec to r -
Setting & calibration.

Ultrasonic Testing
(UT)- Principles - Advantage
- Limitation.

82.Ultrasonic Flaw d e t e c t o r -
probe identification & application on
pipes & plates.

Types of UT Waves -
Attenuation - Types o f
Transducers - Couplants
 - Equipments and controls - Type of
scans.

83. Ultrasonic Flaw detector- applica-
tion on weldments of various met-
als.

Measuring Techniques - Standard ref-
erence blocks. Contact Testing pro-
cedure - Indications and
interpretations.

Professional
Skill 37Hrs;

Professional
Knowledge
08Hrs

Perform Interpretation
of Radiographic films of
weldments. (Mapped
NOS: CSC/N0603)

84.Study of IIW /
ASTM reference Radiograph.

Radiographic testing (RT) - Principles
- Advantages.
- Limitations - Basic Radiation Phys-
ics - X-Rays -Gama Rays - Radiation
Sources - Types of
Films -Film Processing.

85.Interpretation of Radiographic
films.

86.Preparation of welding in-
spection reports.

Radiographic Sensitivity - Image Qual-
ity indicators- Radiographic Tech-
niques - Radiographic Interpretation
and Evaluation - Radiation Hazard and
Control. Certification methods for
welding inspectors. Codes and stan-
dards for welding inspection.
Welding
procedure s p e c i f i c a t i o n s
(WPS) Procedure qualification
Record (PQR).
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1

CG & M అభ్్యయాసం 1.1.01కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I) - ఇంజక్షన్ టర్్ననింగ్ & వెల్్డంగ్ ప్్రరా సెస్

ఇన్ సిటిట్యయాట్ ల్ో స్రధ్ధరణ క్్రమశిక్షణ(General discipline in the Institute)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• సంస్థ  నిర్్దదేశించిన  స్రధ్ధరణ  క్్రమశిక్షణను ప్్రటించ్ధల్.
• సంస్థ  యొక్్క నైెైతిక్ ఇమేజ్ మర్్నయు  ప్రాతిష్్ఠ ను  క్రప్్రడండి.

ఏ వ్్యక్్రతిలోనై�ైనైా మాట్్లలా డేట్పుపుడు సాధారణ క్రిమశిక్షణ ఎలలాపుపుడూ 
మర్ా్యదగా, మర్ా్యదగా ఉండాలి, (ప్్రరిన్సిపాల్, ట్ర్ినింగ్ మర్ియు 
ఆఫీస్ స్రబ్్బంది, మీ క్ో-ట్్ైనైైా మర్ియు మీ ఇన్ స్రటిట్్య్యట్ ను 
సందరి్శించే ఏ ఇతర వ్్యక్్రతి అయినైా)

మీ శిక్షణక్ు  సంబ్ంధించిన  విషయాలలో  మర్ియు వివ్రణలు 
క్ోర్ేట్పుపుడు  క్ార్ా్యలయంతో ఇతరులతో వాదనక్ు  దిగ వ్దుదు . 

మీ అనుచిత   చర్యలతో మీ సంస్థక్ు  చెడ్డ  ప్ేరు  తీసుక్ుర్ా వ్దుదు .

మీ సేనిహితులతో గాస్రప్ పులు మర్ియు శిక్షణ క్ాక్ుండా ఇతర 
క్ార్యక్లాపాలలో మీ విలువ�ైన సమయాన్ని వ్ృధా చేయవ్దుదు .

థియర్ీ, పరాి క్్రటిక్ల్   క్ాలా సులక్ు ఆలస్యంగా ర్ావ్దుదు .  అనవ్సరంగా 
ఇతరుల పనులోలా  జోక్్యం చేసుక్ోక్ండి. 

చాలా శ్రిద్ధగా ఉండండి   మర్ియు ట్ర్ినింగ్ స్రబ్్బంది దావార్ా 
థియర్ీ  క్ాలా సులు మర్ియు పరాి క్్రటిక్ల్ డెమాన్సి ట్్రరిషన్ సమయంలో  
ఉపనైా్యసాన్ని జాగరితతిగా వినండి.

మీ ట్్ైనై్ మర్ియు ఇతర ట్ర్ినింగ్ సాటి ఫ్, ఆఫీస్ సాటి ఫ్ మర్ియు క్ో-
టై్్నైులక్ు గౌరవ్ం ఇవ్వాండి.

అన్ని శిక్షణా క్ార్యక్రిమాల పట్లా  ఆసక్్రతి  క్లిగి ఉంట్్లరు.

శిక్షణ పొ ందుతుననిపుపుడు శ్బ్దుం చేయవ్దుదు  లేదా ఉలాలా సంగా  
ఉంచవ్దుదు . 

సంస్థ  ఆవ్రణను పర్ిశుభ్రింగా  ఉంచండి  మర్ియు పర్ా్యవ్రణాన్ని 
క్లుష్రతం చేయక్ుండా ఉండండి. 

మీక్ు చెందన్ ఏ మటె్ీరి్యల్ ను ఇన్ స్రటిట్్య్యట్ నుంచి తీసుక్ోవ్దుదు .

ఎలలాపుపుడూ మంచి దుసుతి లు ధర్ించి, మంచి శ్రీ్ర క్ృతితో ఇన్ 
స్రటిట్్య్యట్ క్ు హాజరుక్ావాలి.

క్రిమం తపపుక్ుండా శిక్షణక్ు హాజరుక్ావాలి మర్ియు  సాధారణ 
క్ారణాల వ్లలా    థియర్ీ లేదా పరాి క్్రటిక్ల్ తరగతులక్ు దూరంగా ఉండండి.

పరీ్క్ష/పర్ీక్ష ర్ాసే ముందు బ్్లగా ప్్రరిప్ేర్ అవ్వావ్ంట్ి.  పర్ీక్ష/పరీ్క్ష 
సమయంలో ఎలాంట్ి అవ్క్తవ్క్లక్ు పాల్ పడవ్దుదు . 

మీ థియర్ీ మర్ియు పరాి క్్రటిక్ల్ రి్క్ారు్డ లను క్రిమం తపపుక్ుండా 
ర్ాయండి మర్ియు దిదుదు బ్్లట్ు క్ొరక్ు సక్ాలంలో వాటి్న్ సబ్ మిట్ 
చేయండి.

పరాి క్్రటిక్ల్   చేసేట్పుపుడు మీ సురక్ితమెైన మర్ియు  ఇతరుల 
భ్దరితను జాగరితతిగా చూసుక్ోండి.
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2

CG & M అభ్్యయాసం 1.1.02 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I) - ఇంజక్షన్ టర్్ననింగ్ & వెల్్డంగ్ ప్్రరా సెస్

ప్్రరా థమిక్ ప్రాథమ చికిత్స (Elementary first aid)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• వివిధ సమసయాల్క్ు ప్రాథమ చికిత్స చికిత్సను అర్థం చేసుకోవడం 

విద్ుయాత్ ష్రక్ మర్్నయు శ్్రవాస సమసయాల్ు: విదు్యత్ షాక్ యొక్్క 
తీవ్రిత  శ్రీ్రం గుండా పరివ్హించే విదు్యత్ యొక్్క సా్థ యి మర్ియు 
తాక్్రన సమయంప్�ై ఆధారపడి ఉంట్ుంది, సంపర్ా్కన్ని డిస్ క్నై�క్టి 
చేయడంలో ఆలస్యం చేయవ్దుదు .

ఒక్వేళ వ్్యక్్రతి ఇంక్ా విదు్యత్ సరఫర్ాతో సంబ్ంధంలో ఉంట్్ర పలా గ్ 
తొలగించడం దావార్ా పవ్ర్ ఆఫ్ చేయడం దావార్ా లేదా క్ేబ్ుల్ ను ఫీరి గా 
తొలగించడం దావార్ా క్ాంట్్లక్టి ను విచిఛిననిం చేయండి. క్ాక్పో తే, పొ డి 
క్లప, రబ్్బరు లేదా పాలా స్రటిక్ వ్ంట్ి క్ొన్ని ఇనుసిలేట్ింగ్ మెట్ీర్ియల్ ప్�ై 
న్లబ్డండి లేదా మిమ్మలిని మీరు ఇనసిల్టి చేయడాన్క్్ర చేతిలో 
ఉననితాన్ని ఉపయోగించండి మర్ియు వ్్యక్్రతిన్ నై�ట్టిడం లేదా లాగడం 
దావార్ా సంబ్ంధాన్ని విచిఛిననిం చేయండి. (పట్ం 1 & 2)

ఒక్వేళ మీరు ఇనుసిలేట్డ్్ గా లేనట్లాయితే, సర్క్కయూట్ డెడ్ అయి్య్య 
వ్రక్ు లేదా పర్ిక్రం నుండి దూరంగా తరలించే వ్రక్ు బ్్లధితుడిన్ 
మీ వ్టి్టి  చేతులతో తాగవ్దుదు .

ఒక్వేళ బ్్లధితుడు నైేలమట్టిం నుండి ఎతుతి లో ఉననిట్లాయితే, అతడు 
పడిపో క్ుండా న్ర్ోధించడాన్క్్ర లేదా క్నీసం అతను సురకి్తంగా 
పడిపో యి్యలా చేయడాన్క్్ర తగిన భ్దరితా చర్యలు తీసుక్ోవాలి.

బ్్లధితుడపి్�ై విదు్యత్ క్ాలిన గాయాలు ప్�దదు  పరాి ంతాన్ని క్వ్ర్ చేయక్ 
పో వ్చుచు, క్ానీ లోతుగా ఉండవ్చుచు. మీరు చేయగలిగిందలాలా  ఆ 
పరాి ంతాన్ని శుభ్రిమెైన, శుభ్రిమెైన డెరిస్రసింగలాతో క్పపుడం మర్ియు షాక్ క్ు 
చిక్్రతసి చేయడం, వీల�ైన తవారగా న్పుణుల సహాయం పొ ందండి.

పరిభ్లవిత వ్్యక్్రతి అపసా్మరక్ స్ర్థతిలో ఉండి శ్ావాస తీసుక్ుంట్ుంట్్ర, మెడ, 
ఛాతీ మరి్యు నడుము చుట్్యటి  దుసుతి లను విపపుండి మర్ియు 
పరిభ్లవిత వ్్యక్్రతిన్ రి్క్వ్ర్ీ స్ర్థతిలో ఉంచండి. (పట్ం)3)

శ్ావాస మర్ియు పల్సి రే్ట్ును న్రంతరం తన్ఖీ చేయండి. పరిభ్లవిత 
వ్్యక్్రతిన్ వ�చచుగా ఉంచండి మర్ియు ట్్రబ్ుల్ క్ోసం జాగరితతిగా ఉంచండి 
(పట్ం 4).  సహాయం క్ోసం పంపండి.

అప్స్రమారక్ సి్థతిల్ో ఉనని వయాకితికి నైోటి ద్్ధవార్్ర ఏమీ ఇవవావద్ుదే .

అప్స్రమారక్ సి్థతిల్ో ఉనని వయాకితిని ప్టిటి ంచుకోక్ుండ్ధ విడిచి 
పెటటివద్ుదే .

క్ారణం  శ్ావాస తీసుక్ోక్పో తే-ఒక్సారి్ పన్చేయండి-సమయాన్ని 
వ్ృధా చేయక్ండి  ! 

ఎలక్్రటిరిక్ షాక్: విదు్యత్ షాక్ యొక్్క తీవ్రిత శ్ర్ీరం   గుండా పరివ్హించే   
విదు్యత్  సా్థ యి మర్ియు తాక్్రన సమయంప్�ై ఆధారపడి ఉంట్ుంది. 

  షాక్లా  తీవ్రితక్ు  దోహదం చేసే ఇతర అంశ్ాలు:

1 వ్్యక్్రతి వ్యసుసి  . 

2 ఇనుసిలేట్ింగ్ పాదరక్షలు ధర్ించక్పో వ్డం లేదా తడి పాదరక్షలు 
ధరి్ంచడం.

3 వాతావ్రణ పర్ిస్ర్థతి..

4 నైేల తడిక్ా ఉంది .

5 మెయిన్ వోలేటి ర్ మొదల�ైనవి.

విద్ుయాత్ ష్రక్  యొక్్క ప్రాభ్్యవ్రల్ు:  చాలా తక్ు్కవ్ సా్థ యిలో విదు్యత్ 
పరిభ్లవ్ం అసహ్యక్రమెైన జలదర్ించు అనుభ్ూతి మాతరిమే క్ావ్చుచు, 
క్ానీ        ఇది ఒక్ వ్్యక్్రతి తన సమతుల్యతను క్ోలోపువ్డాన్క్్ర మర్ియు 
పడిపో వ్డాన్క్్ర  క్ారణం క్ావ్చుచు. 
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అధిక్ సా్థ యి  విదు్యత్ వ్దదు ,   షాక్  అందుక్ునని వ్్యక్్రతి తన పాదాల 
నుండి విస్రరి్వేయబ్డవ్చుచు  మర్ియు  తాక్్రన పరిదేశ్ంలో తీవ్రిమెైన 
నైొప్్రపు మరి్యు చినని క్ాలిన గాయాలను అనుభ్వించవ్చుచు.
అధిక్   సా్థ యిలో విదు్యత్ పరివాహం వ్దదు , క్ండర్ాలు 
సంక్ోచించబ్డవ్చుచు మర్ియు వ్్యక్్రతి   వాహక్ంప్�ై  తన పట్ుటి ను   
విడుదల చేయలేక్పో వ్చుచు, అతను సపుృహ క్ోలోపువ్చుచు మర్ియు 
గుండె క్ండర్ాలు సాపుసో్మ డిక్ల్ గా సంక్ోచించవ్చుచు (ఫ�ైబ్రిలేషన్).   
ఇది పరాి ణాంతక్ం క్ావ్చుచు.
విదు్యత్ షాక్ తాక్్రన  పరిదేశ్ంలో చర్మం మండడాన్క్్ర   క్ూడా  
క్ారణమవ్ుతుంది. 
విద్ుయాత్ ష్రక్ క్ు చికిత్స:
సతవార చికతి్స అవసరం 
దక్్కనై్లలా  సాయం లభిసేతి . వ�ైద్య సహాయం క్ోసం పంపండి, ఆప్�ై 
అత్యవ్సర చిక్్రతసిను క్ొనసాగించండి.
అనవ్సరమెైన జాప్యం  లేక్ుండా  ఇది  చేయగలిగితే, క్రె్ంట్ స్రవాచ్ 
ఆఫ్  చేయండి.   లేక్పో తే,  చెక్్క బ్్లర్,  తాడు,  సా్కర్ఫ్,  బ్్లధితుడి  
క్ోట్ు-తోక్లు, ఏజెైనైా  పొ డిగా ఉనని ఏజెైనైా పొ డి వాహక్ం వ్ంట్ి 
పొ డి         క్ాన్ పదార్ా్థ లను ఉపయోగించి బ్్లధితుడిన్ ల�ైవ్ క్ండక్టిర్ 
తో సంబ్ంధం నుండి తొలగించండి.   దుసుతి లు,  బ్ెలుటి , ర్కల్-అప్ 
వార్ాతి పతిరిక్, లోహిత గొట్టిం, ప్్రవిక్్ర ట్్య్యబ్, బ్ేక్ ల�ైట్ ప్ేపర్, ట్్య్యబ్ 
మొదల�ైనవి. (పట్ం)  5)

బ్్లధితుడితో పరిత్యక్ష సంబ్ంధాన్ని న్వార్ించండి.  రబ్్బరు చేతి 
తొడుగుదు లభ్్యం  క్ానట్లాయితే మీ చేతులను పొ డి పదార్థంతో   
చుట్టిండి

విద్ుయాత్ క్రల్న గ్రయాల్ు:  విదు్యత్ షాక్ పొ ందిన  వ్్యక్్రతి శ్ర్ీరం  గుండా  
విదు్యత్ పరివ్హించినపుపుడు క్ూడా క్ాలిన గాయాలు   క్ావ్చుచు. 
శ్ావాస పునరుద్ధర్ించడమే వ్రక్ు మర్ియు ర్ోగి సాధారణంగా 
శ్ావాస తీసుక్ునైే వ్రక్ు  క్ాలిన గాయాలక్ు   పరిథమ చిక్్రతసిను  
వ్ర్ితింపజేయడం దావార్ా సమయాన్ని వ్ృథా చేయవ్దుదు   - సహాయం 
లేక్ుండా.

క్రల్న గ్రయాల్ు మర్్నయు ప్ొ ల్ుసుల్ు: క్ాలిన గాయాలు చాలా 
బ్్లధాక్రంగా ఉంట్్లయి.    శ్ర్ీరం యొక్్క   ప్�దదు  భ్లగం క్ాలిపో తే,  
గాలిన్ మినహాయించడం  మినైా  ఎట్ువ్ంట్ి చిక్్రతసి చేయవ్దుదు .   
ఉద్్ధ:  నీరు, శుభ్రిమెైన క్ాగితం లేదా శుభ్రిమెైన  చొక్ా్కతో క్పపుడం 
దావార్ా  . దీంతో నైొప్్రపు నుంచి ఉపశ్మనం లభిసుతి ంది.

తీవరామ�ైన రక్తిస్రరా వం: ముఖ్్యంగా మణకి్ట్ుటి , చేయి లేదా   వేళలాలో 
విపర్ీతంగా  రక్తిసరాి వ్ం అవ్ుతునని ఏజెైనైా గాయం  తీవ్రిమెై నదిగా 
పర్ిగణించాలి మర్ియు వ్ృతితి  పరమెైన శ్రిద్ధ  తీసుక్ోవాలి.  తక్షణ     
పరిథమ చిక్్రతసి చర్యగా, రక్తిసరాి వ్ం ఆపడాన్క్్ర మర్ియు సంక్రిమణంను  

న్వారి్ంచడాన్క్్ర   గాయంప్�ై ఒతితిడి  ఉతతిమ మార్గం. 

తక్షణ చరయా: తీవ్రిమెైన రక్తిసరాి వ్ం   సందర్ాభాలోలా  ఎలలాపుపుడూ:

-   ర్ోగిన్ పడుక్ోబ్ెట్ిటి    విశ్రాి ంతి తీసుక్ోండి. 

- వీల�ై తే, గాయపడిన భ్లగాన్ని  శ్రీ్ర  సా్థ యిక్్ర  ప్�ైక్్ర లేపండి. 
(పట్ం 6)

1 గాయం  మీద ఒతితిడిన్ వ్రి్తించండి.
2 సహాయం క్ోసం క్ాల్  చేయండి.
తీవరామ�ైన రక్తిస్రరా వ్రనిని నియంతిరాంచడ్ధనికి:  గాయం యొక్్క వ�ైపులా  
నైొక్్కండి.     రక్తిసరాి వ్ం  ఆపడాన్క్్ర   అవ్సరమెైనంత  క్ాలం  ఒతితిడిన్ 
వ్ర్ితించండి.      రక్తిసరాి వ్ం  ఆగిపో యిన తర్ావాత  ,  గాయంప్�ై డెరిస్రసింగ్ 
ఉంచండి   మర్ియు మృదువ�ైన  పదార్థం  యొక్్క పా్యడోతి  క్పపుండి  . 
(పట్ం 7)

పదుమెైన    సాధనంప్�ై పడట్ం వ్లలా  క్లిగే పొ తితి క్డుపు క్తితి  గాయం 
క్ోసం, అంతర్గత రక్తిసరాి వాన్ని ఆపడాన్క్్ర ర్ోగిన్ గాయంప్�ై వ్ంచండి.     

పెద్దే  గ్రయం:  శుభ్రిమెైన పా్యడ్    (వ్్యక్్రతిగత డెరిస్రసింగ్ పరాి ధాన్యత) 
మర్ియు బ్్ల్యండేజీన్ గటి్టిగా ఉంచండి, రక్తిసరాి వ్ం చాలా తీవ్రింగా ఉంట్్ర 
ఒక్ట్ి గంట్్ర ఎక్ు్కవ్ డెరిస్రసింగ్ వ్ర్ితించండి.    (పట్ం 8)

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - ర్్నవెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.02 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

క్ృతిరిమ శ్ావాసక్్రరియక్ు  సర్ెైన  పద్ధతులను అనుసరి్ంచండి.
క్ంటి గ్రయం: ఆర్గన్ ఫ్ాలా ష్సి వ్లలా  క్లిగే క్ంట్ి చిక్ాక్ు క్ోసం,  తేలిక్లాంట్ి 
క్ంట్ి చుక్్కను ఉపయోగించండి మర్ియు ర్ోజుక్ు 3 లేదా 4 సారులా  
2 నుండి 3 చుక్్కలను వ్ర్ితించండి.      మటె్ల్ చిప్ లేదా సాలా గ్      
క్ణాలు గంట్్లోక్్ర పరివేశించడం వ్లలా  గాయం జర్ిగితే, గాయపడిన 
వ్్యక్్రతిన్ చిక్్రతసి క్ోసం వ�ంట్నైే క్ంట్ి వ�ైదు్యడి  వ్దదుక్ు తీసుక్ెళలాండి  . 
ఏజెైనైా   రక్మెైన క్ంట్ి గాయం క్ోసం క్యంట్ిన్ ఎపుపుడూ రుదదు  
వ్దుదు . ఇది శ్ాశ్వాత దృష్రటి  సమస్యను క్లిగిసుతి ంది.  అలాగే క్ంట్ి 
వ�ైదు్యడిన్ సంపరిదించక్ుండా ఎట్ువ్ంట్ి క్ంట్ి చుక్్క లేదా లేపనం   
వ్రి్తించ వ్దుదు .
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CG & M అభ్్యయాసం 1.1.03 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I) - ఇంజక్షన్ టర్్ననింగ్ & వెల్్డంగ్ ప్్రరా సెస్

ప్ర్్నశ్్రమల్ో వెల్్డంగ్ యొక్్క ప్్రరా ముఖ్యాత (Importance of welding in industry)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• ప్ర్్నశ్్రమల్ో వెల్్డంగ్ యొక్్క ప్్రరా ముఖ్యాతను పేర్్క్కనండి
• వెల్్డంగ్ యొక్్క ప్రాయోజనై్ధల్ను పేర్్క్కనండి.  

ఇంజనీర్ింగ్ పర్ిశ్రిమలో,  విభినని ఆక్ార్ాలు క్లిగిన  వివిధ  భ్లగాలు/
భ్లగాలను తయారు చేయడాన్క్్ర వివిధ రక్ాల  లోహాల  క్లిక్ 
అవ్సరం.    లోహం యొక్్క మందం ఎక్ు్కవ్గా  ఉననిట్లాయితే వివిధ 
రక్ాల  భ్లగాలను బ్లి్డంగ్ లేదా ర్ివ�ట్ింగ్ దావార్ా క్లుపుతారు.  ఉదా: 
లా్యన్ వ్ంతెనలు, ఆవిర్ి బ్్లయిలరులా , ప్�ైక్పుపు ట్సి లు మొదల�ైనవి.   
పలుచన్ షీట్ లను క్లపడాన్క్్ర (2 మిమీద మందం మర్ియు 
అంతక్ంట్్ర తక్ు్కవ్) షీట్ మటె్ల్ క్ీళలాను ఉపయోగిసాతి రు.   ఉదా: 
ట్ిన్ క్ంట్్ై నరులా , ఆయిల్ డరిమ్ ములు, బ్క్ెట్ులా , ట్నై�నిల్సి, హాపూర్సి 
మొదల�ైనవి క్ూడా సో ల్డర్ింగ్ మర్ియు బ్ేరిక్్రంగ్ దావార్ా పలుచన్ 
షీట్ లను  క్లపవ్చుచు  .

క్ానీ  భ్లర్ీ  పర్ిశ్రిమలలో ఉపయోగించే చాలా  భ్లర్ీ మందమెైన పే్లా ట్ులా  
రి్వ�టి్ంగ్ లేదా బ్లి్డంగ్ తో జతచేయబ్ో వ్ు ఎందుక్ంట్్ర క్ీళ్లలా   భ్లర్ీ లోడ్ 
నలు తట్ుటి క్ోలేవ్ు.   అలాగే   ఉతపుతితి   వ్్యయం క్ూడా ఎక్ు్కవ్గా 
ఉంట్ుంది.  అంతరి్క్ష నైౌక్లు, అణు విదు్యత్ ఉతపుతితి , రసాయనైాలను 
న్లవా చేయడాన్క్్ర సననిమన్ గోడల క్ంట్్ై నరులా  వ్ంట్ి పరితే్యక్ 
అనువ్రతినైాల క్ోసం అనైేక్ పరితే్యక్ పదార్ా్థ లు ఇట్ీవ్లి సంవ్తసిర్ాలలో 
అభివ్ృది్ధ   చేయబ్డా్డ యి.     వ�లి్డంగ్ ఉపయోగించడం దావార్ా మంచి 
ఉమ్మడి బ్లంతో తక్ు్కవ్ ఖ్రుచుతో వాట్ిన్ సులభ్ంగా క్లపవ్చుచు. 
వ�ల్ డెడ్ జాయింట్ అనేైది అన్ని రక్ాల క్ీళలా  గంట్్ర బ్లమెైన జాయింట్. 
వ�ల్ డెడ్ జాయింట్ యొక్్క సామర్థయూం 100% అయితే   ఇతర రక్ాల  
క్ీళలా   సామర్థయూం 70% గంట్్ర తక్ు్కవ్గా ఉంట్ుంది. 

క్ాబ్ట్ిటి  అన్ని పర్ిశ్రిమలు వివిధ న్ర్ా్మణాల   తయార్ీక్్ర వ�లి్డంగ్  ను 
ఉపయోగిసుతి నైానియి.  

ల్ోహాల్ను క్ల్పే ప్ద్ధాతుల్ గంటే వెల్్డంగ్ యొక్్క ప్రాయోజనై్ధల్ు

వెల్్డంగ్ ప్ద్ధాతి:    వ�లి్డంగ్ అనేైది మెట్ల్ జాయిన్ంగ్ పద్ధతి, దీన్లో  
జాయిన్ంగ్ అంచులను  వేడి చేస్ర శ్ాశ్వాత (సజాతీయ) బ్ంధం / 
ఉమ్మడన్ ఏరపురుసుతి ంద్ి.

వెల్్డంగ్ మర్్నయు ఇతర మ�టల్ జాయినింగ్ ప్ద్ధాతుల్ మధయా ప్ో ల్క్

రి్వ�ట్ింగ్, బ్ల్టి తో అస�ంబ్లా ంగ్, సకీ్్రంగ్, సో ల్డ రి్ంగ్ మర్ియు బ్ేరిక్్రంగ్ 
ఇవ్నీని తాతా్కలిక్ క్ీళలాక్ు దార్ితీసాతి యి.      లోహాలను శ్ాశ్వాతంగా 
క్లిప్ే ఏక్ెైక్ పద్ధతి  వ�లి్డంగ్.

తాతా్కలిక్ క్ీళలాను వేరు  చేయవ్చుచు:

- ర్ిస�ట్ యొక్్క తల క్తితి రి్ంచబ్డింది 

- బ్ల్టి  యొక్్క  గింజ  సూ్రరూ చేయబ్డలేదు

- సలీమ్ యొక్్క  హుక్  మెరవ్బ్డింది 

- సో ల్డర్ింగ్ మరి్యు బే్రిక్్రంగ్ క్ు అవ్సరమెైన దాడిక్ంట్్ర  ఎక్ు్కవ్ 
వేడి ఇవ్వాబ్డుతుంది. 

వెల్్డంగ్ యొక్్క ప్రాయోజనై్ధల్ు

వ�లి్డంగ్ ఇతర మెట్ల్ జాయిన్ంగ్ పద్ధతుల గంట్్ర ఉతతిమమెైనది ఎం 
దుక్ంట్్ర ఇది:

- అనైేది శ్ాశ్వాత ప్ీడనం బ్గుతుగా ఉండే జాయింట్

- తక్ు్కవ్ స్థలాన్ని ఆక్రిమిసుతి ంది

- మెట్ీర్ియల్ యొక్్క మర్ింత పొ దుపును అందిసుతి ంది

- తక్ు్కవ్ బ్రువ్ు క్లిగి ఉంట్ుంది

- జత చేయబ్డ్డ  మెట్ీర్ియల్ క్ు సమానమెైన అధిక్ ఉషోణో గరిత 
మరి్యు ప్ీడనైాన్ని తట్ుటి క్ుంట్ుంది.

- తవారగా  చేయవ్చుచు

- క్ీళలాక్ు రంగు  మారుపునక్ు  ఇవ్వాదు

ఇది అత్యంత బ్లమెైన జాయింట్ మర్ియు ఏ రక్మెైన లోహాన్ని 
అయినైా క్లపవ్చుచు.
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CG & M అభ్్యయాసం 1.1.04 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I) - ఇంజక్షన్ టర్్ననింగ్ & వెల్్డంగ్ ప్్రరా సెస్

షీల్్డ  మ�టల్ ఆర్్క వెల్్డంగ్, మర్్నయు ఆకి్ససి - ఎసిటలి్న్ వెల్్డంగ్ మర్్నయు క్టింగ్ ల్ో భద్రాత్ధ జాగ్రతతిల్ు 
(Safety precaution in Shielded Metal Arc Welding, and Oxy - Acetylene Welding and 
cutting)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• SMAW, OAWల్ో భద్రాత్ధ జాగ్రతతిల్ను గుర్్నతించడం
• క్టింగ్ ప్రాకి్రయల్ో భద్రాత్ధ జాగ్రతతిల్ను గుర్్నతించండి.

ఆర్గన్ వెల్్డంగ్ భద్రాత్ధ జాగ్రతతిల్ు

ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ పరిమాదక్రమెైన షీల్్డ  మెట్ల్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ మర్ియు 
ఆకీ్సి-ఎస్రట్్ైలేన్ వ�లి్డంగ్ క్ావ్చుచు, అందువ్లలా  మీరు మిమ్మలిని 
మరి్యు ఇతరులను తీవ్రిమెైన గాయం లేదా మరణం నుండి 
రక్ించుక్ోవాలి.

• ప్్రలలాలను దూరంగా ఉంచండి.

• ప్ేస్ మేక్ర్ ధర్ించేవారు, ముందుగా మీ వ�ైదు్యడిన్ సంపరిదించండి

• అన్ని ఇన్ సటిలేషన్, ఆపర్ేషన్, మెయింట్్నై�న్సి మర్ియు రి్ప్ేర్ 
పనులను అర్హత క్లిగిన వ్్యక్ుతి ల దావార్ా మాతరిమే న్రవాహించాలి.

విద్ుయాత్ ష్రక్ నల్ు నిర్ోధించండి

పరిత్యక్ష విదు్యత్ భ్లగాలను తాక్డం పరాి ణాంతక్ షాక్ులా  లేదా తీవ్రిమెైన 
క్ాలిన గాయాలక్ు క్ారణమవ్ుతుంది. అవ్ుట్ పుట్ ఆన్ లో 
ఉననిపుపుడలాలా  ఎలక్ోటిరి  డ్ మర్ియు వ్ర్్క సర్క్కయూట్ ఎలక్్రటిరిక్ల్ ల�ైవ్ లో 
ఉంట్్లయి.

పవ్ర్ ఆన్ లో ఉననిపుపుడు ఇన్ పుట్ పవ్ర్ సర్క్కయూట్ మరి్యు 
మెష్రన్ ఇంట్రనిల్ సర్క్కయూట్ లు క్ూడా ల�ైవ్ లో ఉంట్్లయి. స�మీ-
ఆట్ోమేటి్క్ లేదా ఆట్ోమేట్ిక్ వ�ైర్ వ�లి్డంగ్ లో, వ�ైర్, వ�ైర్ ర్ీల్, డెైవై్ 
ర్కల్ హౌస్రంగ్ మర్ియు వ�లి్డంగ్ వ�ైర్ ను తాక్ే అన్ని మెట్ల్ భ్లగాలు 
ఎలక్్రటిరిక్ల్ ల�ైవ్ లో ఉంట్్లయి. తపుపుగా ఇన్ సాటి ల్ చేయబ్డ్డ  లేదా 
సర్ిగా్గ  గౌరి  డింగ్ చేయబ్డ్డ  ఎక్్రవాప్ మెంట్ అనైేది ఒక్ పరిమాదం. క్ాబ్ట్ిటి :

• ల�ైవ్ ఎలక్్రటిరిక్ల్ భ్లగాలను తాగవ్దుదు .

• పొ డి, రంధరాి లు లేన్ ఇనుసిలేట్ింగ్ గౌలా సులు మర్ియు శ్రీ్ర 
రక్షణను ధర్ించండి.

• పొ డి ఇనుసిలేట్ింగ్ ఉపయోగించి పన్ మర్ియు భ్ూమి నుండి 
మిమ్మలిని మీరు ఇనసిల్టి చేసుక్ోండి.

• ఇన్ సాటి ల్ చేయడాన్క్్ర ముందు ఇన్ పుట్ పవ్ర్ డిస్ క్నై�క్టి 
చేయండి లేదా ఇంజిన్ న్ ఆపండి

• ఈ ఎక్్రవాప్ మెంట్ న్ దాన్ యజమాన్ మాను్యవ్ల్ మర్ియు 
జాతీయ మరి్యు సా్థ న్క్ క్ోడ్ ల పరిక్ారం సర్ిగా్గ  ఇన్ సాటి ల్ 
చేయండి మరి్యు గౌరి ండ్ చేయండి.

• ఇన్ పుట్ క్నై�క్షన్ లు చేసేట్పుపుడు, ముందుగా సర్ెైన గౌరి  డింగ్ 
క్ండక్టిర్ ను జతచేయండి.

• ఉపయోగంలో లేనపుపుడు అన్ని పర్ిక్ర్ాలను ఆఫ్ చేయండి.

• అర్ిగిపో యిన, దెబ్్బతినని, తక్ు్కవ్ పరి్మాణంలో ఉనని లేదా 
ప్ేలవ్ంగా స్ర్లలిట్   చేయబ్డిన క్ేబ్ుల్సి ఉపయోగించవ్దుదు .

• మీ శ్రీ్రం చుట్్యటి  క్ేబ్ుల్ లను చుట్టి వ్దుదు .

• వ్ర్్క ప్ీస్ న్ మంచి ఎలక్్రటిరిక్ల్ (ఎర్తి) గౌరి ండ్ క్ు గైైెండర్ చేయండి.

• పన్ లేదా నైేలను సాగినట్లాయితే ఎలక్ోటిరి  డ్ ను తాగవ్దుదు .

• బ్్లగా మెయింట్్ైన్   చేయబ్డ్డ  ఎక్్రవాప్ మెంట్ న్ మాతరిమే 
ఉపయోగించండి. దెబ్్బతినని భ్లగాలను ఒకే్సార్ి ర్ిప్ేర్ చేయండి 
లేదా మారచుండి.

• ఫ్ోలా ర్ ల�వ�ల్ గంట్్ర ఎక్ు్కవ్ పన్ చేసుతి ననిట్లాయితే సేఫీ్టి  హార్నిస్ 
ధరి్ంచండి.

• అన్ని పా్యనై�ల్ లు మరి్యు క్వ్ర్ నలు సురకి్తంగా ఉంచండి.

• ధవాన్ సా్థ యి ఎక్ు్కవ్గా ఉంట్్ర ఆమోదించబ్డిన ఇయర్ పలా గులా  
లేదా ఇయర్ మఖ్లా ను ఉపయోగించండి .

• వ�లి్డంగ్ చేసేట్పుపుడు లేదా చేసుతి ననిపుపుడు మీ ముఖ్ం మర్ియు 
క్ళలాను సంరక్ించడం క్ొరక్ు ఫ్రలటిర్ ల�న్సి యొక్్క సర్ెైన షేర్ 
క్లిగిన వ�లి్డంగ్ హలె�్మట్ ధర్ించండి (భ్దరితా పరిమాణాలలో జాబ్తా 
చేయబ్డ్డ  ANSI Z49.1 చూడండి).

• ఆమోదించబ్డిన భ్దరితా అదాదు లను  ధరి్ంచండి. స�ైడ్ షీల్్డ  లు 
స్రఫారుసి చేయబ్డా్డ యి.

• ఫ్ాలా ష్ మరి్యు గనైేలా రి్ నుండి ఇతరులను రకి్ంచడాన్క్్ర రక్షణాత్మక్ 
తెరలు లేదా అడ్డంక్ులను ఉపయోగించండి; ఆర్గన్ చూడవ్దదున్ 
ఇతరులను హచెచుర్ించండి.

• మీ తలను పొ గలక్ు దూరంగా ఉంచండి.

• పొ గను ప్్రలుచుక్ోవ్దుదు .

• లోపల ఉననిట్లాయితే, ఆ పరాి ంతాన్క్్ర వ�లుతురు పో యండి 
మర్ియు/లేదా వ�లి్డంగ్ పొ గలు మర్ియు వాయువ్ులను 
తొలగించడం క్ొరక్ు ఆర్గన్ వ్దదు  ఎక్సి ట్్లరి క్టిర్ ఉపయోగించండి.

• ఎగిరే్ సార్్క లు మరి్యు వేడి లోహం నుండి మిమ్మలిని మర్ియు 
ఇతరులను రక్ించండి.

• ఎగిరే్ సార్్క లు మండే సవాభ్లవ్ం ఉనని పదార్ా్థ న్ని తాక్ే చోట్ 
వ�లి్డంగ్ చేయవ్దుదు .
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• వ�లి్డంగ్ ఆర్గన్ క్ు 10 మీట్రలా లోపల మండే సవాభ్లవ్ం ఉనని అన్ని 
పదార్ా్థ లను తొలగించండి. ఇది సాధ్యం క్ాక్పో తే, ఆమోదించిన 
క్వ్రలాతో వాట్ిన్ గట్ిటిగా క్పపుండి.

• ఆమోదించబ్డిన ఫేస్ షీల్్డ  లేదా సేఫ్ీటి  గా గుల్సి ధర్ించండి. స�ైడ్ 
షీల్్డ  లు స్రఫారుసి చేయబ్డా్డ యి.

•  చర్ా్మన్ని రకి్ంచడాన్క్్ర సర్ెైన శ్ర్ీర రక్షణను ధర్ించండి.

• ఏజెైనైా వ�లి్డంగ్ లేదా ఇతర ఎలక్్రటిరిక్ల్ సర్క్కయూట్ లక్ుమ స్రలిండర్ 
నలు దూరంగా ఉంచండి.

• ఏజెైనైా స్రలిండర్ న్ తాక్డాన్క్్ర వ�లి్డంగ్ ఎలక్ోటిరి  డ్ న్ ఎపుపుడూ 
అనుమతించవ్దుదు .

• పడిపో వ్డం లేదా జిప్్రపుంగ్ ను న్ర్ోధించడం క్ొరక్ు సేటిషనర్ీ సపో ర్టి 
లేదా ఎక్్రవాప్ మెంట్ స్రలిండర్ ర్ా్యంక్ క్ు ఛెైన్ చేయడం దావార్ా 
గటి్్లరుగా ఉండే పొ జిషన్ లో స్రలిండర్ లను ఇన్ సాటి ల్ చేయండి 
మర్ియు భ్దరిపరచుండి.

• డెైవై్ ర్కల్సి వ్ంట్ి ప్్రంచ్ పాయింట్లా క్ు దూరంగా ఉండండి.

• అన్ని తలుపులు, పా్యనై�ల్ లు, క్వ్ర్ లు మర్ియు గారు్డ లను 
మూస్ర ఉంచండి మరి్యు సురక్ితంగా ఉంచండి.

అధకి్ పరివాహాల నుండి అయసా్కంత క్ేతరాి లు ప్ేస్ మేక్ర్ పన్తీరును 
పరిభ్లవితం చేసాతి యి. పే్స్ మేక్ర్ ధర్ించేవారు ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ 
పర్ిక్ర్ాలక్ు దూరంగా ఉండాలి.

OAW వెల్్డంగ్ భద్రాత్ధ జాగ్రతతిల్ు

1 ఆరి్టిక్ల్ పొ జిషన్ లో సురక్ితం

2 సర్ెైన పరిదేశ్ాలోలా  న్లవా చేయండి

3 జిడు్డ , నూనై�లను దూరంగా ఉంచాలి.

4 ఫేరిమ్ అరె్స్టి లు సర్ిగా్గ  అమరచుబ్డా్డ యన్ ధృవీక్ర్ించుక్ోండి. 

5 ఆక్్రసిజన్ యొక్్క ప్ీడనైాన్ని  ఎక్ు్కవ్గా ఉంచండి.

6 ఎస్రట్ిలిన్ ను జాగరితతిగా  న్రవాహించండి

7 ఎదురుదెబ్్బక్ు క్ారణాలను సరి్దిదదుండి

8 ఫ్ాలా ష్ బ్్ల్యక్ న్ జాగరితతిగా హా్యండిల్ చేయండి

9 సర్ెైన క్నై�క్షన్ లు ఉండేలా చూసుక్ోండి.

10 స్ర్థరంగా న్ఘా ఉంచండి

11 గొట్్లటి ల మారి్పుడిన్  న్ర్ోధించండి

12 పాత మర్ియు లోపభ్ూయిషటిమెైన గొట్్లటి లను మారచుండి

13 గొట్్లటి లను సర్ిగా్గ  హా్యండిల్ చేయండి

14 ఆమోదించబ్డిన లీక్ డటి్్న్షన్ ఫ్ూలా యిడ్ ను మాతరిమే 
ఉపయోగించండి

15 సీలింగ్ ట్్రపును ఎపుపుడూ ఉపయోగించవ్దుదు

16 బ్గుతుగా ఉండే క్నై�క్షనలాను ఎపుపుడూ దాట్వ్దుదు .

17 మెయింట్్నై�న్సి క్ొరక్ు సర్ెైన చర్యలు తీసుక్ోండి.

18 సురక్ితమెైన ఇగీనిట్రలాను మాతరిమే ఉపయోగించండి

19 ఆక్్రసిజన్ ఎపుపుడూ ఉపయోగించవ్దుదు .

20 ఫ్ాలా ష్ బ్్ల్యక్ ఉనని గొట్్లటి లను పారవేయండి

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - ర్్నవెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.04 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.1.05 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I) - ఇంజక్షన్ టర్్ననింగ్ & వెల్్డంగ్ ప్్రరా సెస్

వెల్్డంగ్ యొక్్క ప్ర్్నచయం మర్్నయు నిరవాచనం (Introduction and definition of welding)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• వెల్్డంగ్ యొక్్క చర్్నతరాను వివర్్నంచడం
• వెల్్డంగ్ చేయడ్ధనికి విభినని మార్్ర్గ ల్ను వివర్్నంచండి
• వెల్్డంగ్ యొక్్క నిరవాచనై్ధనిని  వివర్్నంచడం.

లోహాలను  క్లిప్ే చర్ితరి అనైేక్ సహసరాి బ్్లదు  నైాట్ింది.     ఫో ర్జ్ వ�లి్డంగ్   
అనన్ ప్్రలువ్బ్డే, ఐర్ోపా మర్ియు   మధ్య పరాి చ్యంలో క్ాంస్య 
మర్ియు ఇనుప యుగాల  నుండి  వ్చాచుయి.    మధ్య యుగాలు 
ఫో ర్జ్ వ�లి్డంగ్ లో పుర్ోగతిన్ తీసుక్ువ్చాచుయి. దనీ్లో క్మ్మరులు 
బ్ంధం ఏరపుడే వ్రక్ు  లోహాన్ని  పదే పదే వేడి చేసేవారు.

1801 లో  , సర్ హం ఫీరి డే వీ ఎలక్్రటిరిక్ల్ ఆర్గన్   ను క్నుగొనైానిరు.  
1802 లో  , రష్యన్ శ్ాసతి వైేతతి  వాస్రలా ప్�ట్ోరి ల్ క్ూడా ఎలక్్రటిరిక్ ఆరు్కను 
క్నుగొనైానిరు మర్ియు తరువాత వ�లి్డంగ్ వ్ంట్ి ఆచరణాత్మక్ 
అనువ్రతినైాలను పరితిపాదించాడు.   1881-82 లో, రష్యన్ ఆవిషా్కర్ోతి  
నైాలో్కల�ై బ్ెనైార్ో్డ స్ మర్ియు పో లిట్ స�టియినైాలా  ఓల�్జజెవీసికీ క్ార్బన్ 
ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ అన్ ప్్రలువ్బ్డే మొదట్ి ఎలక్్రటిరిక్ ఆర్గన్, వ�లి్డంగ్ పద్ధతిన్     
సృష్రటించారు;  వారు క్ార్బన్ ఎలక్ోటిరి లోలా ను ఉపయోగించారు. 

ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్  లో పుర్ోగతి 1800 ల చివ్రలో న్క్ోలాస్ సాలా వా్యనై్లవ్ 
(1888) అనైే రష్యన్  మర్ియు అమెర్ిక్న్ స్రఎల్ చే మటె్ల్ ఎలక్ోటిరి  డ్ 
నలు  క్నుగొనడంతో  క్ొనసాగింది  .  శ్వ్ ప్ేట్ిక్ (1890).   1900 
పరాి ంతంలో, కీ్రిపూ.  సోటి రో హె్మంగర్ బ్రిట్నై్లలా   క్ోట్్డ్ మెట్ల్ ఎలక్ోటిరి నీని 
విడుదల చశే్ాడు, ఇది మర్ింత స్ర్థరమెైన ఆర్గను ఇచిచుంది.  

1905 లో, రష్యన్ శ్ాసతి వైేతతి  వాలా డి్మర్ మిట్్్కవిచ్ వ�లి్డంగ్ క్ోసం తీరి-
ఫేజ్ ఎలక్్రటిరిక్ ఆర్గను ఉపయోగించాలన్ పరితిపాదించాడు.  1919 లో 
ఆలటిర్ేనిట్ుగా క్రె్ంట్ వ�లి్డంగ్ ను  స్ర. జె క్న్ప్�ట్్లటి డు.   హో ల్ సాలా గ్ క్ానీ 
మర్ో దశ్ాబ్దుం వ్రక్ు పరాి చుర్యం పొ ందలేదు.

వ�లి్డంగ్ అనైేది సాధారణంగా లోహాలను క్లిప్ే ఒక్ ఫా్యబ్రికే్షన్ 
పరిక్్రరియ.       పన్ ముక్్కలను క్ర్ిగించడం  దావార్ా  మర్ియు క్రి్క్న్  
పదార్థం యొక్్క ఫూల్ ఏరపుడట్్లన్క్్ర ప్్రలలా ర్ మెట్ీర్ియల్ జోడించడం 
దావార్ా ఇది తరచుగా జరుగుతుంది,   ఇది బ్లమెైన  ఉమ్మడిగా 
మారడాన్క్్ర చలలాబ్రుసుతి ంది  , క్ొన్నిసారులా  ఒతితిడిన్  ఉపయోగసిాతి రు.    
వేడితో క్లిప్్ర  లేదా  సవాయంగా, వ�లి్డంగ్ ను  ఉతపుతితి  చేయడాన్క్్ర.  
ఇది సో ల్డర్ింగ్ & బ్ేరిక్్రంగ్    క్ు విరుద్ధంగా ఉంట్ుంది, దీన్లో పన్ 
ముక్్కలను క్ర్ిగించక్ుండా, వాట్ి మధ్య బ్ంధాన్ని ఏరపురచడాన్క్్ర 
తక్ు్కవ్-దరివ్ భ్వ్న-బ్ందువ్ు పదార్ా్థ న్ని క్ర్ిగించడం జరుగుతుంది. 

వ�లి్డంగ్ చేయడాన్క్్ర అనైేక్ మార్ా్గ లు  ఉనైానియి.  వ్ంట్ివి;  షీల్్డ  
మెట్ల్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ (SMAW).  గా్యస్ ట్ంగ్ సటిన్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ 
(జిట్ిఎడబ్ులా యూ), మర్ియు గా్యస్ మెట్ల్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ (జిఎంఎడబ్ులా యూ).

GMAW అనైేది ఒక్ వ�ైర్ ఫీడ్ “గనలాను క్లిగి ఉంట్ుంది, ఇది సరుదు బ్్లట్ు   
చేయగల వేగంతో   తీగను ఫీడ్ చసేుతి ంది మర్ియు వాతావ్రణం 
యొక్్క పరిభ్లవ్ం నుండి రక్ించడాన్క్్ర ఒక్  షీల్్డ  గా్యస్ (సాధారణంగా 
సవాచఛిమెైన ఆర్గన్ లేదా ఆర్గన్ మర్ియు క్ో  మిశ్రిమం) ను వ�లి్డంగ్ 
గుంట్ప్�ై  సే్లరే చేసుతి ంది. 

జిట్ిఎడబ్ులా యూ    చాలా  చినని చేతితో పట్ుటి క్ునైే తుపాక్ీన్ క్లిగి ఉంట్ుంది,  
దీన్ లోపల ట్ంగ్ సటిన్ ర్ాడ్  ఉంట్ుంది. చాలా వ్రక్ు, మీరు మీ వేడి 
మొతాతి న్ని సరుదు బ్్లట్ు  క్ర్ిగిపో తుంది.  సాలా గ్ వాతావ్రణం యొక్్క 

ఆపా్యయత నుండి వ�ల్డర్ గుంట్ను రక్ిసుతి ంది  .  ఫ్లా క్సి-క్ోర్ దాదాపు 
స్రటిక్    వ�లి్డంగ్ మాదిర్ిగానైే ఉంట్ుంది,   మర్ోసార్ి మీక్ు వ�ైర్ ఫీడింగ్ 
గన్ ఉంది;     వ�ైరు దాన్ చుట్్యటి   సననిమన్ ఫ్లా క్సి పూత క్లిగి 
ఉంట్ుంది, ఇది వ�ల్డర్ గుంట్ను రకి్సుతి ంది.  

వ�లి్డంగ్ క్ోసం గా్యస్   ఫేరిమ్,  ఎలక్్రటిరిక్ల్ ఆర్గన్  ,  లేజర్,  ఎలక్ోటిరి నైా 
బీమ్ (ఇక్్ర), ఫ్రరిక్షన్ మర్ియు అలాటి రో సౌండలాతో సహా  అనేైక్ విభినని శ్క్్రతి 
వ్నరులను  ఉపయోగించవ్చుచు.   తరచుగా ఒక్ పార్ిశ్రాి మిక్ పరిక్్రరియ 
అయినపపుట్ిక్ీ, వ�లి్డంగ్   బ్హిరంగ గాలిలో, నీట్ి  క్్రంద మర్ియు  
బ్్లహ్య అంతర్ిక్షంతో సహా అనైేక్ విభినని వాతావ్రణాలలో చేయవ్చుచు  
.  వ�లి్డంగ్      అనైేది పరిమాదక్రమెైన పన్ మర్ియు క్ాలిన గాయాలు, 
విదు్యత్ షాక్, దృష్రటి  దెబ్్బతినడం, విష వాయువ్ులు మర్ియు 
పొ గలను ప్ీలచుడం మర్ియు తీవ్రిమెైన అతినీలలోహిత క్్రరణాలక్ు 
గుర్ి క్ాక్ుండా జాగరితతిలు  అవ్సరం   .

వెల్్డంగ్ నిరవాచనం

వ�లి్డంగ్ అనైేది ఒక్ ఫా్యబ్రిక్ేషన్ పరిక్్రరియ, దనీ్ దావార్ా ర్ెండు లేదా 
అంతక్ంట్్ర ఎక్ు్కవ్ భ్లగాలు వేడి, ప్ీడనం లేదా రె్ండింటి్ దావార్ా క్లిస్ర  
భ్లగాలు చలలాబ్డినపుపుడు  ఒక్ క్లిక్ ఏరపుడుతుంది.  వ�లి్డంగ్ ను 
సాధారణంగా  లోహాలు మర్ియు థర్ో్మపాలా స్రటిక్సి ప్�ై ఉపయోగసిాతి రు.   
పూరతియిన వ�లి్డంగ్ ఉమ్మడన్ వ�లి్డంగ్ క్ు సూచించవ్చుచు.

జత చేయబ్డిన  భ్లగాలను  మాతృ పదార్థం    అంట్్లర్ా.  ఉమ్మడి  
ఏరపుడట్్లన్క్్ర   సహాయపడే పదార్ా్థ న్ని పిల్్ల ర్ లేదా వినియోగ 
యోగయామ�ైనద్ి అంట్యర్్ర.   

విన్యోగ పదార్ా్థ లను సాధారణంగా  మాతృ పదార్థంతో సమానంగా 
ఉండట్్లన్క్్ర ఎంచుక్ుంట్్లరు, ఇది సజాతీయ వ�ల్డర్ ను ఏరపురుసుతి ంది 
. ప్�ళ్లస�ైన క్ాస్టి ఐరన్ నలు వ�లి్డంగ్ చేయడం, విభినని క్ూరుపు క్లిగిన 
ప్్రలలా ర్ ఉపయోగించబ్డుతుంది.

ఎల్కిటిరిక్ వెల్్డంగ్: ఇది    వ�లి్డంగ్ పరిక్్రరియ, దనీ్లో విదు్యత్ నుండి ఉషణో  
శ్క్్రతిన్ పొ ందుతారు. 

ఒక్, మధ్యస్థ  పదార్థం  గుండా విదు్యత్ పరివ్హించినపుపుడు అది 
ఉషాణో న్ని ఉతపుతితి  చేసుతి ంది.

ఉతపుతితి  అయి్య్య ఉషణో  పర్ిమాణం  వాట్ిప్�ై ఆధారపడి ఉంట్ుంది:

- మాధ్యమం గుండా పరివ్హించే   విదు్యత్ పర్ిమాణం

- మాధ్యమంలో జరుగుతునని  మారుపులు

- మాధ్యమం  యొక్్క  న్ర్ోధం.

విదు్యత్ మరి్యు న్ర్ోధాన్ని సరుదు బ్్లట్ు చేయడం దావార్ా ,  లోహాలను 
క్రి్గించడాన్క్్ర తినం ఉషాణో న్ని ఉతపుతితి  చేయవ్చుచు. 

షీల్్డ  మ�టల్ ఆర్గన్ వెల్్డంగ్  యొక్్క సూతరాం: క్ోట్్డ్ మెట్ల్ ఎలక్ోటిరి  
డ్ యొక్్క చివ్ర మర్ియు వ్ర్్క ప్ీస్ మధ్య ఒక్ ఎలక్్రటిరిక్ ఆర్గన్ 
న్రవాహించబ్డుతుంది.
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CG & M అభ్్యయాసం 1.1.06 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I) - ఇంజక్షన్ టర్్ననింగ్ & వెల్్డంగ్ ప్్రరా సెస్

ఆర్్క & గ్రయాస్ వెల్్డంగ్ ఎకివాప్ మ�ంట్ ట్యల్్స మర్్నయు యాక్్ససర్ీల్ు (Arc & Gas welding equipment 
tools and accessories)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• ఆర్గన్ మర్్నయు గ్రయాస్ వెల్్డంగ్ ఎకివాప్ మ�ంట్ యొక్్క ట్యల్్స మర్్నయు యాక్్ససర్ీల్ను పేర్్క్కనండి
• ట్యల్్స మర్్నయు యాక్్ససర్ీల్ యొక్్క ఉప్యోగ్రల్ను వివర్్నంచడం .

ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ ఉపక్రణాలు

ప్టిటి క్ 1

 ఆర్గన్ వెల్్డంగ్ కొరక్ు క్రప్ర్ క్దబుల్ యొక్్క సిఫ్రర్స్సల్ు

Cable dia. Lengths of cable in metres current ca-
pacity in amperes

( mm)
24.0
21.0
19.0
18.0
16.5
15.5
14.5
13.5

0 - 15
600
500
400
300
250
200
150
125

15 - 30
600
400
350
300
200
195
150
100

30 - 75
400
300
300
200
175
150
100
75
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ఆక్్రసి-ఎస్రట్ిలిన్ వ�లి్డంగ్ పర్ిక్ర్ాలు మర్ియు ఉపక్రణాలు

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - ర్్నవెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.06 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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వ�లి్డంగ్  చేయాలిసిన ప్ేలా ట్లా  మందాన్ని  బ్ట్ిటి  నైాజిల్ పర్ిమాణం 
మారుతుంది. (పటి్టిక్)

ప్టిటి క్ 1

plate thickness Nozzle size

mm Number

0.8 1

1.2 2

1.6 3

2.4 5

3.0 7

4.0 10

5.0 13

6.0 18

8.0 25

10.0 35

12.0 45

19.0 55

25.0 70

Over 25.0 90

గ్రయాస్ వెల్్డంగ్ హాయాండ్ ట్యల్్స

వ�ల్డర్ ఉపయోగించే  వివిధ చేతి పన్ముట్లా   వివ్ర్ాలు  ఈ క్్రరింద 
విధంగా ఉనైానియి.

డబుల్ ఎం డెడ్ స్ర్కనర్: డబ్ుల్ ఎం డెడ్ సా్కనర్ పట్ం 14 మర్ియు 
15 ఎలో చూప్్రంచబ్డింది.  దీన్న్ ఫో ర్జ్ డ్ క్రిమ్ వ్డియం సీటిలలా తో 
తయారు చేశ్ారు.  ఇది  క్ాయలు, ష�క్ాసిగోనల్ లేదా చతురసరాి క్ార 
తలలతో బ్ెల్ట్లిను  విపపుడాన్క్్ర లేదా బ్గించడాన్క్్ర ఉపయోగిసాతి రు  
. పట్ం 14 లో చూప్్రంచిన విధంగా  సా్కనర్  యొక్్క పర్ిమాణం 
దాన్ప్�ై  మార్్క చేయబ్డింది.   వ�లి్డంగ్ పరాి క్ీటిస్  లో, గా్యస్ స్రలిండర్ 
వాల్వా  పల�ై ర్ెగు్యలేట్ర్ ను ప్్రక్సి చేయడాన్క్్ర, హో క్ క్నై�క్టిర్ మర్ియు 
ర్ెగు్యలేట్ర్ మర్ియు  బో్లా  ప్�ైప్ క్ు పొ రి ట్క్్టిర్,   ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ మెష్రన్ 
అవ్ుట్ పుట్ ట్్రి్్మనల్సి క్ు   క్ేబ్ుల్ లగ్గ నలు  ప్్రక్సి చేయడాన్క్్ర 
సా్కనర్ నలు ఉపయోగసిాతి రు.

ఏ స�ైజు సుతితిన్ ఉపయోగించవ్దుదు ; గింజ/బ్ల్టి తలక్ు నషటిం 
జరగక్ుండా ఉండట్్లన్క్్ర సా్కనర్ యొక్్క సర్ెైన పరి్మాణాన్ని 
ఉపయోగించండి,

సిల్ండర్ కీ: ఒక్ స్రలిండర్ క్ీ పట్ం 15 లో చూప్్రంచబ్డింది. స్రలిండర్ 
నుండి ర్ెగు్యలేట్ర్ క్ు గా్యస్ పరివాహాన్ని అనుమతించడాన్క్్ర లేదా 
ఆపడాన్క్్ర గా్యస్ స్రలిండర్ వాల్వా  సాక్ెట్      ను   తెరవ్డాన్క్్ర లేదా 
మూస్రవేయడాన్క్్ర ఇది  ఉపయోగించబ్డుతుంది. 

వాల్వా  న్  ఆపర్ేట్ చేయడాన్క్్ర  ఉపయోగించే  చతురసరాి క్ార ర్ాడ్ క్ు 
నషటిం  జరగక్ుండా న్ర్ోధించడాన్క్్ర  ఎలలాపుపుడూ  సర్ెైన స�ైజు క్ీనన్  
ఉపయోగించండి.      ఫ్ాలా ష్ బ్్ల్యక్/బ్్ల్యక్ ఫ�ైర్ అయినపుపుడు గా్యస్ 
పరివాహాన్ని వ�ంట్నైే ఆపడాన్క్్ర వీలుగా        క్ీనన్ ఎలలాపుపుడూ వాల్వా  
సాకె్ట్ ప్�ై ఉంచాలి.

నై్ధజిల్ ల్ేద్్ధ చిట్య్క కీ్లనర్

చిట్య్క శుభరాప్రచడం:   వ�లి్డంగ్ ట్్లరచుర్ ట్ిప్సి అనీని ర్ాగి  మిశ్రిమంతో 
తయారు చేయబ్డతాయి.   క్ొంచెం క్ఠినమెైన హా్యండులా ండగా దావార్ా 
అవి దెబ్్బతినచుచు. పన్ప్�ై చిట్్ల్కతో డరాి ప్ చేయడం, ట్్ల్యపర్ చేయడం 
లేదా క్తితి రి్ంచడం వ్లలా  ర్ిప్ేర్ క్ు మించి చిట్్ల్క దెబ్్బతినచుచు.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - ర్్నవెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.06 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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టిప్ కీ్లనర్: ట్్లరచుర్ క్ంట్్ై నర్ తో పరితే్యక్ ట్ిప్ క్ీలానర్ ను సరఫర్ా 
చేసాతి రు.  పరితి చిట్్ల్కక్ు ఒక్ రక్మెైన  డిరిల్ మర్ియు  మృదువ�ైన ఫ�ైల్   
ఉంట్ుంది. (పట్ం 16)

చిట్్ల్కను  శుభ్రిం చేయడాన్క్్ర ముందు,   సర్ెైన డిరిల్ ఎంచుక్ోండి  
మరి్యు పట్ం 17 చిట్్ల్క దావార్ా తిపపుక్ుండా ప్�ైక్్ర మర్ియు క్్రందిక్్ర 
క్దిలించండి.

తరువాత చిట్్ల్క  యొక్్క ఉపర్ితలాన్ని శుభ్రిం  చేయడాన్క్్ర మృదువ�ైన 
ఫ�ైలు ఉపయోగించబ్డుతుంది పట్ం 18.    శుభ్రిపరచేట్పుపుడు, 
ధూళిన్ బ్యట్క్ు పంపడాన్క్్ర ఆక్్రసిజన్ వాలువాను పాకి్క్ంగా  తరిె్చి  
ఉంచండి.

స్రర్్క ల్�ైట్:  పట్ం  19 & 20  లో వివ్ర్ించిన విధంగా  సార్్క ల�ైట్ 
ను  ట్్లరచుర్ వ�లిగించడాన్క్్ర ఉపయోగసిాతి రు.     వ�లి్డంగ్ చేసటే్పుపుడు,   
ట్్లరచుర్  వ�లిగించడాన్క్్ర  ఎలలాపుపుడూ  సార్్క ల�ైట్ ఉపయోగించడం 
అలవాట్ు చేసుక్ోండి.  మా్యచ్ నలు  ఎపుపుడూ ఉపయోగించవ్దుదు .   
ఈ పరియోజనం      క్ోసం అగి్గప్�ట్్టిలను ఉపయోగించడం  చాలా 
పరిమాదక్రం, ఎందుక్ంట్్ర  చివ్ర  నుండి పరివ్హించే  ఎస్రట్ిలిన్ 
యొక్్క దహనం దావార్ా ఉతపుతితి  అయి్య్య మంట్  యొక్్క ఉబ్ు్బ మీ 
చేతన్ క్ాలేచు అవ్క్ాశ్ం ఉంది.

జిపిపింగ్ సుతితి : జిప్్రపుంగ్ సుతితి  అనైేది ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ తరువాత వ�లి్డంగ్ 
సాలా గ్ తొలగించడాన్క్్ర ఉపయోగించే ఒక్ సాధనం.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - ర్్నవెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.06 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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వెైర్ బరాష్:   వ�లి్డంగ్  ఉపర్ితలాన్ని శుభ్రిం చేయడాన్క్్ర, సాలా గ్, తుపుపును 
తొలగించడాన్క్్ర వ�ైర్ బ్రిష్ ఉపయోగించబ్డుతుంది.

ట్యంక్్స: ఒక్ చివ్ర్ెైన జత చేయబ్డిన  ర్ెండు క్దిలే చేతులతో 
క్ూడిన  పర్ిక్రం. వేడి లోహపు ముక్్కలను తీయడాన్క్్ర మర్ియు 
పట్ుటి క్ోవ్డాన్క్్ర దీన్న్ ఉపయోగసిాతి రు.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - ర్్నవెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.06 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.1.07 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I) - ఇంజక్షన్ టర్్ననింగ్ & వెల్్డంగ్ ప్్రరా సెస్

వివిధ వెల్్డంగ్ ప్రాకి్రయల్ు మర్్నయు ద్్ధని అనువరతినం (Various welding processes and its 
application)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• ఎల్కిటిరిక్ ఆర్గన్ మర్్నయు గ్రయాస్ వెల్్డంగ్ ప్రాకి్రయను  వర్ీ్గక్ర్్నంచ్ధర్స
• ఇతర వెల్్డంగ్ ప్రాకి్రయల్ను పేర్్క్కనండి 
• వివిధ వెల్్డంగ్ ప్రాకి్రయల్  యొక్్క  అనువరతినై్ధల్ను పేర్్క్కనండి.

ఉషణో    వ్నరుల పరిక్ారం  , వ�లి్డంగ్ పరిక్్రరియలను సూ్థ లంగా ఇలా 
వ్ర్ీ్గక్రి్ంచవ్చుచు:

- ఎలక్్రటిరిక్ వ�లి్డంగ్ పరిక్్రరియలు (ఉషణో  వ్నరు  విదు్యత్)

- గా్యస్ వ�లి్డంగ్ పరిక్్రరియలు (ఉషణో  వ్నరు  గా్యస్ ఫేరిమ్)

- ఇతర వ�లి్డంగ్ పరిక్్రరియలు (ఉషణో  వ్నరు విదు్యత్ లేదా గా్యస్ జావాల 
క్ాదు)

ఎలక్్రటిరిక్ వ�లి్డంగ్ పరిక్్రరియలను ఇలా వ్ర్ీ్గక్ర్ించవ్చుచు  :-

- ఎలక్్రటిరిక్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్

- ఎలక్్రటిరిక్ ర్ెస్రస�టిన్సి వ�లి్డంగ్

- లేజర్ వ�లి్డంగ్

- ఎలక్ోటిరి నైా బీమ్ వ�లి్డంగ్

- ఇంజక్షన్ వ�లి్డంగ్

ఎలక్్రటిరిక్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ ను ఇంక్ా ఇలా  వ్రీ్్గక్ర్ించవ్చుచు: 

- షీల్్డ  మెట్ల్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్/మాను్యవ్ల్ మెట్ల్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్

- క్ార్బన్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్

- పరమాణు హెైడోరిజన్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్

- గా్యస్ ట్ంగ్ సటిన్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ / ట్్క్ వ�లి్డంగ్

- గా్యస్ మెట్ల్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ / MIG/MAG వ�లి్డంగ్

- Flux cored arc వ�లి్డంగ్

- నీట్ మున్గిన ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్

- ఎలక్ోటిరి -సాలా గ్ వ�లి్డంగ్

- పాలా సా్మ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్

ఎలక్్రటిరిక్ ర్ెస్రస�టిన్సి వ�లి్డంగ్ ను ఇంక్ా ఇలా  వ్ర్ీ్గక్ర్ించవ్చుచు:

- సాపుట్ వ�లి్డంగ్

- సలీమ్ వ�లి్డంగ్

- Butt వ�లి్డంగ్

- Flash butt వ�లి్డంగ్

- పొ రి ట్క్్షన్ వ�లి్డంగ్.

గా్యస్ వ�లి్డంగ్ పరిక్్రరియలను  ఇలా వ్రీ్్గక్రి్ంచవ్చుచు:

- ఆక్ీసి-ఎస్రట్ిలిన్ గా్యస్ వ�లి్డంగ్

- ఆక్సిసా-హెైడోరిజన్ గా్యస్ వ�లి్డంగ్

- ఆక్సిసా-క్ోల్ గా్యస్ వ�లి్డంగ్

- ఆక్సిసా-లిక్్రవాఫ�ైడ్ ప్�ట్ోరి లియం గా్యస్ వ�లి్డంగ్

- ఎయిర్ ఎస్రట్ిలిన్ గా్యస్ వ�లి్డంగ్.

ఇతర వ�లి్డంగ్ పరిక్్రరియలు:

- థర్ెై్మట్ వ�లి్డంగ్

- Forge వ�లి్డంగ్

- ఘర్షణ వ�లి్డంగ్

- అలాటి రో సో న్క్ వ�లి్డంగ్

- ప్ేలుడు వ�లి్డంగ్

- క్ోల్్డ  ప్�రిషర్ వ�లి్డంగ్

- పాలా స్రటిక్ వ�లి్డంగ్.

క్ోడ్ వ�లి్డంగ్ పరిక్్రరియ

AAW ఎయిర్ ఎస్రట్ిలిన్

AHW పరమాణు హెైడోరిజన్

BMAW బ్ేరర్ మటె్ల్ ఆర్గన్

CAW క్ార్బన్ ఆర్గన్

EBW ఎలక్ోటిరి నైా బీమ్

EGW ఎలక్ోటిరి  గా్యస్

ESM ఎలక్ోటిరి  సోటి రో క్

FCAW Flux Cored Arc

FW Flash

ఫ్ోలా  ఫ్ూలా

GCAW గా్యస్ క్ార్బన్ ఆర్గన్

GMAW గా్యస్ మెట్ల్ ఆర్గన్
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GTAW Gas Tungsten Arc

IW Induction

LBW లేజర్ బీమ్

OAW ఆకీ్సి-ఎస్రట్ిలిన్

OHW ఆక్సిసా-హెైడోరిజన్

ప్్రఎవి పాలా సా్మ ఆర్గన్

ప్్రజిడబ్ులా యూ ప్�రిషర్ గా్యస్

RPW రె్స్రస�టిన్సి పొ రి ట్్క్షన్

RSEW రె్స్రస�టిన్సి సలీమ్

RSW రె్స్రస�టిన్సి సాపుట్

నీట్ిలో మున్గిన ఆర్గన్ 

SMAW షీల్్డ  మెట్ల్ ఆర్గన్

SCAW సా్కన్ షీల్్డ  క్ార్బన్ ఆర్గన్  

SW సటిర్ ఆర్గన్

TW Thermite

UW అలాటి రో సో న్క్

వివిధ వెల్్డంగ్ ప్రాకి్రయల్ యొక్్క అనువరతినై్ధల్ు

ఫో ర్జ్ వెల్్డంగ్: పాత   ర్ోజులోలా   లోహాలను ఒడి మరి్యు బ్ట్టి జాయింట్ 
గా క్లపడాన్క్్ర దీన్న్ ఉపయోగిసాతి రు. 

విన్యోగించదగిన స్రటిక్  ఎలక్ోటిరి  డ్ నలు  ఉపయోగించి అన్ని ఫరర్సి  
మర్ియు నైాన్ ఫరర్సి లోహాలను వ�లి్డంగ్ చేయడం క్ొరక్ు షీల్్డ స్ 
మటె్ల్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ ఉపయోగించబ్డుతుంది.

క్ార్బన్  ఎలక్ోటిరి  డ్ లు  మర్ియు  పరితే్యక్ ప్్రలలా ర్ మెట్ల్ ఉపయోగించి 
అన్ని ఫరర్సి మర్ియు నైాన్ ఫరర్సి  లోహాలను వ�లి్డంగ్ చేయడాన్క్్ర 
క్ార్బన్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ ఉపయోగించబ్డుతుంది.    క్ానీ ఇది నై�మ్మదిగా 
వ�లి్డంగ్ పరిక్్రరియ, క్ాబ్ట్ిటి  ఈ ర్ోజులోలా  ఉపయోగించబ్డదు.

ఫరర్సి లోహాలు, మందమెైన ప్ేలా ట్ులా  మర్ియు ఎక్ు్కవ్ ఉతపుతితి  క్ోసం 
నీట్ిలో మున్గిన ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ ఉపయోగించబ్డుతుంది.

Co2 వెల్్డంగ్ (గ్రయాస్ మ�టల్ ఆర్గన్ వెల్్డంగ్)  అనైేది  ఫరర్సి లోహాలను 
న్రంతరం ఫీడ్ చేస్రన ప్్రలలా ర్ వ�ైర్  ఉపయోగించి వ�లి్డంగ్ చేయడాన్క్్ర 
మరి్యు క్ార్బన్-డెై ఆక్ెైసిడ్ వాయువ్ు దావార్ా వ�లి్డంగ్ మెట్ల్ 
మర్ియు ఆర్గన్ ను రకి్ంచడాన్క్్ర ఉపయోగిసాతి రు.

టెక్ వెల్్డంగ్ (గ్రయాస్ టంగ్ సటిన్ ఆర్గన్ వెల్్డంగ్)  ఫరర్సి మెట్ల్సి, స�టియిన్ 
ల�స్ సీటిల్, అలూ్యమిన్యం మర్ియు థిన్ షీట్ మటె్ల్ వ�లి్డంగ్ నలు 
వ�లి్డంగ్ చేయడాన్క్్ర ఉపయోగిసాతి రు. 

అన్ని  ఫరర్సి మరి్యు నైాన్ ఫరర్సి  లోహాల  వ�లి్డంగ్  క్ొరక్ు 
అనైామిక్ హెైడోరిజన్ వ�లి్డంగ్ ఉపయోగించబ్డుతుంది మర్ియు ఇతర 
ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ పరిక్్రరియల గంట్్ర ఆర్గన్ అధిక్ ఉషోణో గరితను క్లిగి ఉంట్ుంది.  

ఫ్లా క్సి మెట్ీర్ియల్ యొక్్క న్ర్ోధక్ లక్షణాన్ని ఉపయోగించి చాలా 
మందమెైన సీటిల్  పే్లా ట్ లను   ఒక్ే పాస్ లో  వ�లి్డంగ్ చేయడాన్క్్ర ఎలక్ోటిరి  
సాలా గ్ వ�లి్డంగ్ ఉపయోగించబ్డుతుంది.

ప్్ర్ల స్రమా ఆర్గన్ వెల్్డంగ్:   వ�లి్డంగ్ చేయబ్డిన    లోహాలలోక్్ర   ఆర్గన్ చాలా 

లోతుగా చొచుచుక్ుపో యి్య సామర్ా్థ యూన్ని క్లిగి  ఉంట్ుంది మర్ియు 
ఉమ్మడి యొక్్క చాలా ఇరుక్ెైన పరాి ంతంలో ఫూ్యజ్ జరుగుతుంది.

వ�లి్డంగ్ చేయబ్డే  లోహాల  యొక్్క  న్ర్ోధక్ లక్షణాన్ని  ఉపయోగించడం 
దావార్ా చినని పరిదేశ్ాలోలా  సననిమన్ షీట్ మటె్ల్ ను లా్యప్ జాయింట్ 
గా వ�లి్డంగ్ చేయడాన్క్్ర సాపుట్ వ�లి్డంగ్ ఉపయోగించబ్డుతుంది.  .

సాపుట్ వ�లి్డంగ్  మాదరి్ిగానైే పలుచన్ షీట్ లను  వ�లి్డంగ్ చేయడాన్క్్ర 
సలీమ్  వ�లి్డంగ్ ఉపయోగించబ్డుతుంది.   క్ానీ పక్్కనైే ఉనని వ�లి్డంగ్ 
సాపుట్సి ఒక్దాన్క్ొక్ట్ి అతిక్రిమించి    న్రంతర వ�లి్డంగ్ సలీమ్ ను 
పొ ందతాయి.

పొరి ట్క్్షన్ వ�లి్డంగ్ అనైేది ఒక్ ప్ేలా ట్ ప్�ై పొ రి ట్క్్షన్ చేయడం దావార్ా         
అంచులక్ు  బ్దులుగా వాట్ి ఉపర్ితలాలప్�ై రె్ండు ప్ేలా ట్ నలు  
ఒక్దాన్ప్�ై మర్ొక్ ట్ి  వ�ల్డర్ చేయడాన్క్్ర  ఉపయోగసిాతి రు మర్ియు 
దాన్న్ ఒక్ పే్లా ట్  ప్�ై నైొక్్కడం  దావార్ా ఉపయోగసిాతి రు.  చదునై�ైన 
ఉపర్ితలం.  వ�లి్డంగ్ సమయంలో పరితి పొ రి ట్క్్షన్ సాపుట్ వ�లి్డంగ్ గా 
పన్చేసుతి ంది.

సపురశిలో ఉనని ర్ాడ్ ల యొక్్క న్ర్ోధక్ లక్షణాన్ని ఉపయోగించి 
దాన్న్ పొ డిగించడాన్క్్ర ర్ెండు భ్లర్ీ స�క్షన్ ర్ాడ్ లు/బ్్లలా క్ ల చెరలను 
క్లపడాన్క్్ర బ్ట్టి వ�లి్డంగ్ ఉపయోగించబ్డుతుంది.

ఫ్ాలా ష్ బ్ట్టి వ�లి్డంగ్ అనైేది బ్ట్టి వ�లి్డంగ్  ను పూలన్ ర్ాడ్ లు/బ్్లలా క్ ల 
యొక్్క భ్లర్ీ విభ్లగాలను క్లపడాన్క్్ర ఉపయోగిసాతి రు  , అయితే  
భ్లర్ీ   ప్ీడనైాన్ని వ్ర్ితించే  ముందు వాట్ిన్  క్రి్గించడాన్క్్ర జాయిన్ంగ్ 
చివ్ర్ోలా  ఆర్గన్ ఫ్ాలా ష్ లు ఉతపుతితి    అవ్ుతాయి.  వార్ితో చేర్ేందుక్ు..

సాధారణంగా 3 మిమీద మందం మర్ియు  అంతక్ంట్్ర తక్ు్కవ్ ఉండే 
వివిధ ఫరర్సి మరి్యు నైాన్ ఫరర్సి లోహాలను  క్లపడాన్క్్ర  ఆక్సిసా 
-ఎస్రట్ిలిన్ వ�లి్డంగ్ ఉపయోగించబ్డుతుంది. 

ఆక్్ససు-ఇతర ఇంధన వ్రయువుల్   వెల్్డంగ్: హెైడోరిజన్, బొ్ గు్గ  
వాయువ్ు, దరివ్ క్ృత ప్�ట్ోరి లియం గా్యస్ (ఎలలాప్్రక్్ర) వ్ంట్ి ఇంధన 
వాయువ్ులను  ఆక్్రసిజనలాతో  పాట్ు   మంట్ను పొ ందడాన్క్్ర మర్ియు  
బ్ేస్ మెట్ల్ మర్ియు ప్్రలలా ర్ ర్ాడ్ ను క్ర్ిగించడాన్క్్ర ఉపయోగిసాతి రు.    
ఈ జావాలల  ఉషోణో గరిత  ఆకీ్సి-ఎస్రట్ిలిన్ జావాల గంట్్ర తక్ు్కవ్గా 
ఉంట్ుంది క్ాబ్ట్ిటి , తక్ు్కవ్ ఉషణో  ఇన్ పుట్ అవ్సరమయి్య్య లోహాలను 
వ�ల్డర్ చేయడాన్క్్ర ఈ వ�లి్డంగలాను ఉపయోగసిాతి రు.   

ఎయిర్-ఎస్రట్ిలిన్ గా్యస్ వ�లి్డంగ్ ను   సో ల్డర్ింగ్, పన్న్  వేడి చేయడం 
మొదల�ైన వాట్ిక్్ర ఉపయోగిసాతి రు. 

ఎలక్్రటిరిక్ల్ ఇంజక్షన్ క్ాయిన్సి  దావార్ా వేడి చేయబ్డిన   భ్లగాలను  
వ�లి్డంగ్  చేయడాన్క్్ర ఇంజక్షన్ వ�లి్డంగ్  ఉపయోగించబ్డుతుంది,  
ఉదాహరణక్ు ట్్యల్ చిట్్ల్కలను శ్ంక్రుక్ొరక్ు బ్్రరి జింగ్ చేయడం, 
ఫ్ాలా ట్ ర్ింగ్ నలు క్లపడం మొదల�ైనవి.

థర్ెై్మట్ వ�లి్డంగ్ రసాయన తాపన్ పరిక్్రరియను ఉపయోగించి పట్్లటి లు 
మొదల�ైన మందపాట్ి, భ్లర్ీ, సక్రిమంగా లేన్ ఆక్ారంలో ఉనని 
ర్ాండలాను క్లపడాన్క్్ర ఉపయోగసిాతి రు .

ఒక్  ర్ాడ్ ను మర్ొక్ ర్ాడ్ క్ు వ్్యతిర్ేక్ంగా తిపపుడం  దావార్ా    
ఒక్దాన్క్ొక్ట్ి  తాక్్రనపుపుడు వాట్ి  చివ్రలో  మధ్య ఘర్షణను 
ఉపయోగించి అవ్సరమెైన ఉషాణో న్ని ఉతపుతితి  చేయడం దావార్ా ప్�దదు   
వా్యసం క్లిగిన  షార్టి లు మొదల�ైన వాట్ి  చెరలను  క్లపడాన్క్్ర  
ఘర్షణ వ�లి్డంగ్  ఉపయోగించబ్డుతుంది.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - ర్్నవెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.07 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.1.08 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I) - ఇంజక్షన్ టర్్ననింగ్ & వెల్్డంగ్ ప్్రరా సెస్

ఆర్్క మర్్నయు గ్రయాస్ వెల్్డంగ్ నిబంధనల్ు & నిరవాచనై్ధల్ు (Arc and Gas welding terms & 
definitions)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• ఆర్గన్ మర్్నయు గ్రయాస్  వెల్్డంగ్ యొక్్క  ప్ద్్ధల్ు మర్్నయు నిరవాచనై్ధల్ను పేర్్క్కనండి.

ఆర్గన్ & గ్రయాస్ వెల్్డంగ్ నిబంధనల్ు & ద్్ధని నిరవాచనం

1 బటటి  వెల్్డర్: 180° (ఉపర్ితల సా్థ యి)  లో  ఉంచిన ర్ెండు 
ముక్్కలను క్లపడం మర్ియు వ�లి్డంగ్ చేయడాన్ని  బ్ట్టి వ�ల్డర్ 
అంట్్లర్ా.  

2 ఫిల్ ల్�ట్ వెల్్డంగ్: 90° (ఉపర్ితల సా్థ యి / ఒక్ ఉపర్ితలం  
మరి్యు మర్ొక్ అంచు ఉపర్ితలం  / ర్ెండు అంచు  ఉపరి్తలం) 
లో ఉంచిన ర్ెండు ముక్్కలను క్లపడం  మర్ియు న్రవాహించే 
వ�లి్డంగ్ ను ఫ్రల్ ల�ట్ వ�లి్డంగ్ అంట్్లర్ా.   

3 వెల్్డర్    ఉప్ బల్ం: స్థల ఉపర్ితలం/పురుగు ఉపర్ితలం   ప్�ైన 
ఉండే  పదార్ా్థ న్ని వ�ల్డర్ ఉప బ్లం అంట్్లర్ా.  

4 మీటర్ ర్్దఖ్:     ర్ెండు బ్ొ ట్నవేలు  బ్ందువ్ులను విడదీసే సరళ 
ర్ేఖ్ను మీట్ర్ ర్ేఖ్ అంట్్లర్ా.

5 వెల్్డర్ యొక్్క బొ టనవలే్ు:   బ్ేస్ మెట్ల్ ఉపర్ితలంప్�ై వ�ల్డర్ ఉప 
బ్లం  విశ్రాి ంతి తీసుక్ునైే బ్ందువ్ును క్ాలి   బ్ందువ్ు  అంట్్లర్ా. 

6 టో ల్�ైన్: బే్స్ మెట్ల్ ఉపర్ితలంప్�ై    వ�ల్డర్ ఉప బ్లం  విశ్రాి ంతి 
తీసుక్ుంట్ునని  ర్ేఖ్.

7 క్ర క్దవ్ ప్ూస:  మీట్ర్ ర్ేఖ్క్ు దిగువ్న ఉనని  వ�ల్డర్ లోహాన్ని క్ా 
కే్వ్ పూస అంట్్లర్ా.  

8 క్రన్ వెక్్స ప్ూస:  మీట్ర్ ల�ైన్ ప్�ైన ఉనని వ�ల్డర్ లోహాన్ని క్న్ 
వ�క్సి పూస అంట్్లర్ా. 

9 మీటర్ ప్ూస:  వ�ల్డర్ పూస   మీట్ర్  ల�ైన్   సా్థ యి వ్రక్ు  ఉంట్్ర 
దాన్న్ మీట్ర్ పూస అంట్్లర్ా.

10 గ్రయాస్ వెల్్డంగ్ ట్యర్చర్: వాయువ్ులను క్లపడాన్క్్ర,     
తీసుక్ెళలాడాన్క్్ర, పరివాహ న్యంతరిణక్ు మర్ియు మంట్ను 
వ�లిగించడాన్క్్ర ఉపయోగించే పర్ిక్ర్ాన్ని గా్యస్ వ�లి్డంగ్ ట్్లరచుర్ 
అంట్్లర్ా.  

11 గ్రయాస్ క్టింగ్ ట్యర్చర్;   వాయువ్ుల   క్లిక్, మోయడం, పరివాహ 
న్యంతరిణ మర్ియు మంట్ను వ�లిగించడాన్క్్ర ఉపయోగించే 
పర్ిక్ర్ాన్ని గా్యస్ క్ట్ింగ్ ట్్లరచుర్ అంట్్లర్ా.    

12 గ్రయాస్ పెరాష్ర్ ర్ెగుయాల్ేటర్: స్రలిండర్ లోన్ గా్యస్ ప్�రిషర్ క్ంట్్ంట్ 
ను మాన్ట్ర్ చేసే మర్ియు డరాి యింగ్/వ్ర్ి్కంగ్ గా్యస్ ప్�రిషర్ ను 
న్యంతిరించే పర్ిక్రం  .

13 గ్రయాస్ రబ్బర్ హో క్ పెైప్: గా్యస్ ప్�రిషర్ ర్ెగు్యలేట్రలా నుండి 
వాయువ్ులను తీసుక్ువ�ళలాట్ మర్ియు గా్యస్ వ�లి్డంగ్ / క్ట్ింగ్ 
ట్్లరచుర్ లక్ుమ సరఫర్ా చేసే  రబ్్బరు గొట్టిం  .

14 బ్యయాక్ ఫెైర్:  తపుపుడు  గా్యస్ ప్�రిషర్ స�ట్ిటింగ్  క్ారణంగా గా్యస్  
మంట్లు చెలరే్గితే  దాన్న్ బ్్ల్యక్ ఫ�ైర్ అంట్్లర్ా.

15 ఫ్్ర్ల ష్ బ్యయాక్:  గా్యస్ ఫేరిమ్    ఆర్ిపో యి  , చాలా పరిమాదక్రమెైన 
హౌస్రంగ్ సౌండ్ తో స్రలిండర్ వ�ైపు ర్ివ్ర్సి బ్ర్ని చేయడం 
పరాి రంభించినపుపుడు   దాన్న్ ఫ్ాలా ష్  బ్్ల్యక్  అంట్్లర్ా.,

16 ఫ్్ర్ల ష్ బ్యయాక్ అరె్స్టి : క్ొన్నిసారులా  బ్్ల్యక్ ఫ�ైర్ింగ్ సమయంలో మంట్ 
ఆరి్పో తుంది  మర్ియు  మండుతునని ఎస్రట్ిలిన్ వాయువ్ు బ్ూలా ప్�ై 
లో, ర్ెగు్యలేట్ర్ లేదా స్రలిండర్ వ�ైపు వ�నుక్క్ు పరియాణిసుతి ంది.  
మధ్యలో     అర్ెసుటి  చేయాలిసిన   పర్ిక్ర్ాన్క్్ర  ఎదురుదెబ్్బ 
తగిలింది.

17 ఎలక్ోటిరి  డ్ హో ల్డర్:  క్ేబ్ుల్   దావార్ా అందించబ్డే విదు్యత్ ను 
ఎలక్ోటిరి  డ్  క్ు  తీసుక్ువ�ళలాట్  మర్ియు  ఎలక్ోటిరి  డ్ ను క్ావ్లస్రన 
క్ోణాలోలా  ఉంచే ఒక్ పర్ిక్రం  .  (ఈ పర్ిక్రం  వివిధ సామర్ా్థ యూలు 
మర్ియు రక్ాలతో అందుబ్్లట్ులో ఉంది  , అనంగా 300 
యాంగ్సి, 400 యాంగ్సి మర్ియు 600 యాంగ్సి పాక్ిక్ంగా, 
పాకి్క్ంగా మరి్యు పూర్ితిగా ఇనుసిలేట్్డ్).

18 ఎర్తి క్రయాంప్:  క్ేబ్ుల్ దావార్ా   విదు్యత్  ను తీసుక్ెళ్్లలా    పరి్క్ర్ాన్ని 
జాబ్ ట్్రబ్ుల్ క్ు  తీసుక్ెళ్్లలా రు.   (ఈ పరి్క్రం విభినని సామర్ా్థ యూలు 
మర్ియు రక్ంతో అందుబ్్లట్ులో  ఉంది) అంట్్ర 300 యాంగ్సి, 
400 యాంగ్సి మరి్యు 600 యాంగ్సి.   దనీ్న్ ఇతతిడి క్ాస్రటింగ్, 
జి. దావార్ా తయారు చేసాతి రు.  వ్సంత ఋతువ్ు లేదా స్ర్థర 
ర్కపంలో  పూత తూయబ్డింది.

19 ఆర్గన్ వెల్్డంగ్ క్దబుల్: వ�లి్డంగ్ మెష్రన్ నుంచి ఎలక్ోటిరి  డ్ హో ల్డర్, ఎర్తి 
క్ేబ్ుల్ క్ు విదు్యత్ ను తీసుక్ెళ్్లలా ందుక్ు  ర్ాగి/అలూ్యమిన్యం  
జంతువ్ులతో దీన్ని తయారు చేసాతి రు.

20 క్దబుల్ ల్గ్గ : ఇది వివిధ సామర్ా్థ యూలు మర్ియు రక్ంతో 
అందుబ్్లట్ులో  ఉంది, అనంగా 300 జంప్సి, 400 జంప్సి 
మర్ియు 600 జంప్సి.  దీన్న్ ర్ాగి లోహంతో తయారు చసేాతి రు.

21 SMAW: షీల్్డ  మెట్ల్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్.  దీన్న్ మాను్యవ్ల్ మెట్ల్ 
ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ మర్ియు స్రటిక్ వ�లి్డంగ్ అనన్  క్ూడా అంట్్లర్ా.  (ఈ 
పరిక్్రరియలో ఎలక్ోటిరి  డ్ విన్యోగించదగిన ది).

22 GMAW: గా్యస్ మెట్ల్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ లో CO2 వ�లి్డంగ్ (MAG), 
మటె్ల్ ఇంట్ర్ గా్యస్ ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ (MIG) మర్ియు ఫ్లా క్సి క్ోర్టి  
ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్ క్వ్ర్ చేయబ్డతాయి. (ఈ పరిక్్రరియలలో ఎలక్ోటిరి  డ్  
విన్యోగించదగిన ది).

23 GTAW: గ్రయాస్ టంగ్ సటిన్ ఆర్గన్ వెల్్డంగ్.  (ఈ ప్రాకి్రయల్ో ఎల్కోటిరి  డ్ 
వినియోగ్నంచద్గ్నన ద్ి).

24 FCAW: ఫ్్ల క్్స కోర్టి ఆర్గన్ వెల్్డంగ్.  ఫ్్ల క్్స కోర్టి ఆర్గన్ వెల్్డంగ్.  (ఈ 
ప్రాకి్రయల్ో ఎల్కోటిరి  డ్ వినియోగ్నంచద్గ్నన ద్ి).

25 ఎల్కోటిరి  డ్ (ఫ్్ల క్్స కోటెడ్) ఒక్ మ�టల్ సిటిక్, ఇద్ి ఫ్్ల క్్స తో ప్ూత 
ప్ూయండి,  సటిన్ ఎండ్, టిప్, బేరర్/కోర్ వెైర్ మర్్నయు ఫ్్ల క్్స 
కోటింగ్ గ్ర సూచించబడిన భ్్యగ్రల్ను క్ల్గ్న ఉంటుంద్ి.   ద్ీని 
ప్ర్్నమాణ్ధనిని బేరర్/కోర్ వెైర్ డయామీటర్  ప్ర్్నమాణం  ద్్ధవార్్ర 
నిర్ణయిస్రతి ర్స.  (ద్ీనిని షీల్్డ  మ�టల్  ఆర్గన్ వెల్్డంగ్ ల్ో వినియోగ  
ప్ద్్ధర్థంగ్ర ఉప్యోగ్నస్రతి ర్స). 
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CG & M అభ్్యయాసం 1.1.09 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I) - ఇంజక్షన్ టర్్ననింగ్ & వెల్్డంగ్ ప్్రరా సెస్

మ�టల్ జాయినింగ్ ప్ద్ధాతికి విభినని ప్రాకి్రయ (Different process to metal joining method)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• వివిధ రక్రల్  బిల్టి ల్ు మర్్నయు క్రయల్ు మర్్నయు వ్రటి ఉప్యోగ్రల్ను  గుర్్నతించడం
• ర్్నసెట్ ల్ రక్రల్ు  మర్్నయు వ్రటి ఉప్యోగ్రల్ను గుర్్నతించడం
• సో ల్్డర్్నంగ్ మర్్నయు బేరాకింగ్ ప్ద్ధాతుల్ను వివర్్నంచండి.

బిల్ుటి ల్ు మర్్నయు గ్నంజల్ు (ప్టం 1)

వీట్ిన్ సాధారణంగా ర్ెండు భ్లగాలను క్లిప్్ర  బ్గించడాన్క్్ర  
ఉపయోగసిాతి రు. 

బ్లుటి లు, గింజలు  వాడినపుపుడు  దార్ాన్ని తీసేసేతి  క్ొతతి  బ్ల్టి ,   
గింజలు వాడుక్ోవ్చుచు.  క్ానీ క్ాంపొ నై�ంట్  లో   నైేరుగా అమర్ిచున   
సూ్రరూ  విషయంలో,  తెరిట్ లు  దెబ్్బతిననిపుపుడు,   క్ాంపొ నై�ంట్ క్ు  
విసతి ృతమెైన మరమ్మతుతి దార లేదా ర్ీప్ేలా స్ మెంట్ అవ్సరం క్ావ్చుచు.

అప్్రలా క్ేషన్ రక్ాన్ని బ్టి్టి , వివిధ రక్ాల బ్ల్టి నలు ఉపయోగిసాతి రు.

కి్లయర్్స రంధరాం ఉనని బిల్ుటి ల్ు  (ప్టం 2)

బ్ెల్ట్లిను ఉపయోగించి బ్గించే అమర్ిక్  యొక్్క  అత్యంత సాధారణ 
రక్ం ఇది.  రంధరిం యొక్్క పర్ిమాణం బ్ెల్టి  (క్్రలాయర్సి హో ల్) గంట్్ర 
క్ొంచెం ప్�దిదు .

మా్యప్్రంగ్ హో ల్ లో సవాలపు పొ రపాట్ు అస�ంబీలా న్ పరిభ్లవితం చేయదు.

బ్యడీ ఫిట్ బిల్టి (పట్ం)3)

వ్ర్్క ప్ీస్  ల  మధ్య సాప్ేక్ష క్దలిక్ను న్ర్ోధించాలిసి  వ్చిచునపుపుడు 
ఈ రక్మెైన బ్ల్టి అస�ంబ్లా ంగ్  ఉపయోగించబ్డుతుంది. తెరిట్సి భ్లగం 
యొక్్క వా్యసం బ్ల్టి యొక్్క శ్ంక్క్ు వా్యసం గంట్్ర క్ొదిదుగా చిననిది.

 బ్ల్టి శ్ంక్క్ు మర్ియు రంధరిం  ఖ్చిచుతమెైన క్లిక్ను సాధించడాన్క్్ర  
ఖ్చిచుతంగా యంతరిం చేయబ్డతాయి. 

యాంటీ-ఫెటీగ్ బిల్టి (పట్ం)4)

అస�ంబీలా   న్రంతరం  పరితా్యమానియ లోడ్   పరి్స్ర్థతులక్ు లోనై�ైనపుపుడు 
ఈ రక్మెైన బ్ల్టి  ఉపయోగించబ్డుతుంది.    ఇంజిన్ అస�ంబ్లా ంగ్ లో 
ప్�దదు  చివ్రలో ర్ాడ్  న్ క్నై�క్టి చేయడం  ఈ అప్్రలా క్ేషన్ క్ు ఉదాహరణలు.
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శ్ంఖ్ం వా్యసం క్ొన్ని చోట్లా  రంధరింతో సంబ్ంధం క్లిగి ఉంట్ుంది  
మర్ియు ఇతర భ్లగాలు అనుమతులు  ఇవ్వాడాన్క్్ర ఉపశ్మనం  
పొ ందతాయి.

సటిన్్స (పట్ం 5)

తరచుగా   వేరు   చేయాలిసిన  సభ్లోలా  సటిర్ నలు ఉపయోగిసాతి రు. 

అధిక్ంగా బ్గించినపుపుడు,   తెరిట్ ప్్రచచులోన్ వ�ైవిధ్యం  సననిమన్ 
దారం లేదా గింజ  చెరవ్ను తొలగించడాన్క్్ర అనుమతిసుతి ంది.    ఇది 
క్ాస్రటింగ్ క్ు డా్యమేజ్ క్ాక్ుండా న్వార్ిసుతి ంది..

బి.ఐ.ఎస్. ప్రాక్రరం  బిల్ుటి ల్ హో ద్్ధ  సెపిసిఫిక్దష్న్ ల్ు

హెక్ాసిగనలా  హెడ్ బ్ల్టి నలు   ప్ేరు, తెరిట్ పరి్మాణం, నైామమాతరిపు 
పొ డవ్ు, పరాి పరీ్టి క్ాలా స్ మరి్యు ఇండియన్ సాటి ండర్్డ యొక్్క సంఖ్్య 
దావార్ా న్రణోయిసాతి రు. 

ఉద్్ధహరణ

పర్ిమాణం M10, నైామమాతరిపు పొ డవ్ు 60 మిమీద  మరి్యు 
పరాి పరీ్టి క్ాలా స్ 4.8  యొక్్క హెక్ాసిగనలా  హెడ్ బ్ల్టి ను ఈ క్్రరింద విధంగా 
పే్ర్ొ్కనైాలి:

హెక్ాసిగనలా  హెడ్ బ్ల్టి M10 60 - 4.8 - IS: 1363 (భ్లగం)

ప్్రరా ప్ర్ీటి క్ర్ల స్ గుర్్నంచి వివరణ.

స�పుస్రఫ్రక్ేషన్ 4.8 యొక్్క భ్లగం పరాి పర్ీటి క్ాలా స్ (మెక్ాన్క్ల్ పరాి పర్ీటిస్) 
ను సూచిసుతి ంది.   ఈ సందరభాంలో  ఇది ఉక్ు్కతో  తయారు 
చేయబ్డింది - 40 kgf/mm2 మర్ియు  క్నీస   దిగుబ్డి ఒతితిడి 
యొక్్క న్షపుతితిన్ క్న్షటి  ట్్లన్సిల్ బ్లం = 0.8 క్లిగి ఉంట్ుంది. 

ర్్రసుకోం

భ్లరతీయ పరాి మాణిక్ బ్లుటి లు మర్ియు సూ్రరూలు  మూడు 
ఉతపుతితి  గేరిడలా తో తయారు చేయబ్డతాయి - ఎ, బ్, & స్ర మరి్యు 
‘ఎ’    ఖ్చిచుతమెైనది మర్ియు మిగిలినవి తక్ు్కవ్ గేరిడలా  క్చిచుతతవాం 
మర్ియు ఫ్రన్ష్రంగ్.

(   హో దా వ్్యవ్స్థప్�ై మర్ిన్ని వివ్ర్ాల క్ోసం,  IS: 1367, పార్టి XVI 
1979 చూడండి.)

ఇంద్ుల్ో అనైేక్ ప్్రర్్ర మీటర్స్ల  ఇచి్చనప్పిటికీ  .

B.I.S. సెపిసిఫిక్దష్న్, హో ద్్ధ అనిని  అంశ్్రల్ను క్వర్  
చేయాల్్సన అవసరం ల్ేద్ు మర్్నయు ఇద్ి వ్రసతివ్రనికి బిల్టి 
ల్ేద్్ధ ఇతర తెరాట్్స ఫ్రసెటినర్ ల్ యొక్్క ఫంక్షనల్ ఆవశ్యాక్తపెై 
ఆధ్ధరప్డి ఉంటుంద్ి.

ర్ిస�ట్ జతలు: ర్ెండు లేదా అంతక్ంట్్ర ఎక్ు్కవ్ లోహపు షీట్ లను   
శ్ాశ్వాతంగా   క్లపడాన్క్్ర  రి్స�ట్ లను ఉపయోగసిాతి రు.   షీట్ మెట్ల్ 
వ్ర్్క ఎక్్కడ జరుగుతుంది;

- బేరాకింగ్ తల్గ్ననద్ి క్రద్ు ,

- వెల్్డంగ్ వేడి క్రరణంగ్ర  నిర్్రమాణం మార్సతుంద్ి,

- వెల్్డంగ్  వల్్ల  క్ల్గ్ద వకీతిక్రణను సుల్భంగ్ర తొల్గ్నంచల్ేము 
మొద్ల్�ైనవి.  

ర్్నసెట్్స సెపిసిఫిక్దష్ను్ల [మార్స్చ]

ర్ిస�ట్ లను వాట్ి పొ డవ్ు, పదార్థం, పర్ిమాణం మర్ియు తల యొక్్క 
ఆక్ారం దావార్ా సూచిసాతి రు.

Rivets

పట్ం 1 లో  చూప్్రంచిన విధంగా వివిధ  రక్ాల ర్ెమిట్ులా  ఉనైానియి.   
సాటి ప్ హెడ్ రి్స�ట్ లు, క్ౌంట్ర్ స్రంక్ రి్స�ట్ లు మరి్యు పలుచన్ బ్ె 
వ�ల్ హెడ్ ర్ెమిట్ నలు షీట్ మెట్ల్ పన్లో విసతి ృతంగా ఉపయోగిసాతి రు.

తేలిక్లాంట్ి  ఉక్ు్క, ర్ాగి పసుపు ఇతతిడి, అలూ్యమిన్యం మర్ియు 
వారసతవా మిశ్రిమాలు ర్ిస�ట్   లక్ుమ ఉపయోగించే పదార్ా్థ లు.

రి్స�ట్సి ‘L’ యొక్్క పొ డవ్ులను శ్ంక్క్ు పొ డవ్ు దావార్ా సూచిసాతి రు.   
(పట్ం 6)

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - ర్్నవెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.09 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ర్్నసెట్ కీళ్్ల్ల  (ప్టం 7)

ర్ిస�ట్ క్ీళలాను లా్యప్ క్ీళ్లలా  మర్ియు బ్ట్టి క్ీళ్లళుగా వ్ర్ీ్గక్ర్ించారు  .

బ్ట్టి క్ీళలా  విషయంలో, బ్ట్టి సాటి రో ప్ అనన్ ప్్రలువ్బ్డే ప్ేలా ట్ 
ఉపయోగించబ్డుతుంది.

Rivet interference

ర్ివ�ట్ింగ్ లో తల  ఏరపుడట్్లన్క్్ర అవ్సరమెైన పొ డవ్ులను ర్ిస�ట్ 
ఇంట్ర్ ఫ�క్షన్ అంట్్లర్ా.  

ఒక్ గుండరిన్  తలను ఏరపురచేట్పుపుడు  (పట్ం 8) అంతర్ాయం  X 
ఈ క్్రరింద విధంగా ఇవ్వాబ్డింది. 

X = d X (1.3, - 1.6)

ఎక్్కడ = ర్ిస�ట్ ఇంట్ర్ ఫ�క్షన్ (mm) d = ర్ిస�ట్ డయామీట్ర్ (mm)

అందువ్లలా ,  పో లింగ్    ప్ేలా ట్లా  యొక్్క మొతతిం మందం T mm   
ఉననిపుపుడు  గుండరిన్  తలను ఏరపురచడాన్క్్ర  ర్ిస�ట్ (L mm  ) 
యొక్్క  పొ డవ్ు ఈ క్్రరింద విధంగా ఉంట్ుంది.

L = T + d (1.3 - 1.6)

చదునై�ైన తలను ఏరపురచటే్పుపుడు (పట్ం 9) రి్స�ట్ యొక్్క పొ డవ్ు 
(L’mm) క్్రరింద ఇవ్వాబ్డింది.

L = T + d (0.8 - 1.2)

ర్ిస�ట్ వా్యసం మర్ియు  ప్ేలా ట్ మందం  యొక్్క  పొ డవ్ు యొక్్క  
తగిన విలువ్లు క్నుగొనబ్డినపుపుడు,  ల�క్్ర్కంచబ్డిన    విలువ్లక్ు 
దగ్గరగా  పరాి మాణిక్ పరి్మాణం ఉనని ర్ెమిట్ నలు ఎంచుక్ోండి.

Soldering

సో ల్్డర్్నంగ్ ప్ద్ధాతి: లోహపు షీట్ లను  క్లపడాన్క్్ర  వివిధ పద్ధతులు 
ఉనైానియి.  వాట్ిలో సో ల్డ రి్ంగ్ ఒక్ట్ి.

సో ల్డర్ింగ్         అనైేది  మూల లోహాన్ని  వేడి  చేయక్ుండా సో లటిర్ 
అనన్ ప్్రలువ్బ్డే మర్ొక్  మిశ్రిమం సహాయంతో  లోహాలను క్లిప్ే  
పరిక్్రరియ.    సో లటిర్  యొక్్క దరివ్ భ్వ్న సా్థ నం జత చేయబ్డే పదార్ా్థ ల 
గంట్్ర తక్ు్కవ్గా ఉంట్ుంది. 

వ�ండి తెలుపు  నుండి ర్ాగి ఎరుపు వ్రక్ు ఉండే బ్ేరిక్్రంగ్ మిశ్రిమం 
యొక్్క  రంగు బ్ేస్ మెట్ల్ క్ు చాలా దగ్గరగా  సరి్పో లక్పో వ్చుచు.

సీకింగ్ మర్్నయు మ�షిన్

సలీమ్ క్ోలా జింగ్ మెష్రన్ దావార్ా   గూరి ప్సి సలీమ్ ను యాంతిరిక్ంగా   
మూస్ర వేయవ్చుచు లేదా లాక్ చేయవ్చుచు.   ఈ  యంతరాి న్ని “సీక్్రంగ్ 
మెష్రన్” అనన్ క్ూడా అంట్్లర్ా.

పట్ం 10లో చూప్్రంచబ్డ్డ  భ్లగాలు బ్్లడీ, ఆర్్మ, ప్�రిషర్ ర్ోలర్, గా్యరే్జ్, 
క్ారి క్ హా్యండిల్, లాచే మర్ియు క్ారి క్ ర్ా్యంక్.

కొముమా: ఇది పట్ం 11 లో చూప్్రంచిన విధంగా పొ డవ్ు అంతట్్ల   
వివిధ వ�డలుపుల  గుంతలను క్లిగి ఉంట్ుంది.

పెరాష్ర్ ర్ోల్ర్:  యంతరింతో పాట్ు ర్ెండు రక్ాల ప్�రిషర్ ర్ోలరులా  
అందుబ్్లట్ులో  ఉనైానియి.   ఒక్ట్ి  చదునై�ైన ర్ోలర్,  మర్ొక్ టి్ 
గూరి ప్సి.  గూరి ప్సి ర్ోలర్  3 మిమీద, 4 మిమీద, 5 మిమీద మరి్యు 
6 మిమీద వ�డలుపులను క్లిగి  ఉంట్ుంది.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - ర్్నవెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.09 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.1.10 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I) - ఇంజక్షన్ టర్్ననింగ్ & వెల్్డంగ్ ప్్రరా సెస్

వెల్్డంగ్ జాయింట్ రక్రల్ు మర్్నయు ద్్ధని అపి్ల క్దష్న్, ఎడ్జ్  పిరాప్ర్్దష్న్ మర్్నయు విభినని మంద్ం కొరక్ు  ఫిట్-
అప్ (Types of welding joints and its application, edge preparation & fit-up for different 
thickness)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• ప్్రరా థమిక్ వెల్్డంగ్ కీళ్్ల్ల   మర్్నయు వ్రటి అనువరతినై్ధనిని పేర్్క్కనండి  
• బటటి  మర్్నయు ఫిల్ ల్�ట్ వెల్్డర్్స యొక్్క నై్ధమక్రణ్ధనిని వివర్్నంచండి
• ఎడ్జ్  పిరాప్ర్్దష్న్ యొక్్క ప్ద్ధాతుల్ను  వివర్్నంచండి.

ప్్రరా థమిక్ వెల్్డంగ్ కీళ్్ల్ల  (ప్టం 1)

వివిధ పరాి థమిక్ వ�లి్డంగ్ కీ్ళ్లలా   పట్ం 1 లో చూప్్రంచబ్డా్డ యి.

ప్�ై రక్ాలు ఉమ్మడి   యొక్్క ఆక్ార్ాన్ని   సూచిసాతి యి,  అనంగా, 
భ్లగాల క్లిక్ అంచులు ఎలా  క్లిస్ర   ఉంచబ్డతాయి  .

వెల్్డర్ రక్రల్ు: వ�లి్డంగ్ లో  ర్ెండు రక్ాలు  ఉనైానియి  .  (పట్ం 2)

1 Groove వ�ల్డర్/butt వ�ల్డర్

2 Fillet weld

ప్ూత

ఎడ్జ్  జాయింట్: ఈ రక్మెైన  జాయింట్ ను మఫ్లా ర్ లేదా జాయిన్ంగ్ 
షీట్ మటె్ల్ లో ఉపయోగసిాతి రు.  

క్రరనిర్ జాయింట్: దీర్ఘ చతురసరాి క్ార ఫేరిమ్ మర్ియు ఫా్యబ్రిక్ేటి్ంగ్ 
బ్్లక్సి మొదల�ైన వాట్ిన్ తయారు చేసటే్పుపుడు ఈ రక్మెైన 
ఉమ్మడన్ ఉపయోగిసాతి రు.

ల్ాప్ జాయింట్: ఈ రక్మెైన వ�ల్డర్ జాయింట్ ను సాధారణంగా 
తాతా్కలిక్ ఫేరిమ్ తయార్ీ, క్ా్యబ్నై�ట్ తయార్ీ  , ట్్రబ్ుల్ మేక్్రంగ్ 
మొదల�ైన వాట్ిలో ఉపయోగిసాతి రు.

బటటి  జాయింట్: సాధారణంగా ఈ   రక్మెైన వ�ల్ డెడ్ జాయింట్ 
ను పాలా ంట్ లు, వాల్వా   లు, ఎక్్రవాప్ మెంట్ లు, ప్�ైపులు, ట్్య్యబ్ లు 
మర్ియు ఇతర స్రట్ిటింగ్ పనులలో ఉపయోగిసాతి రు.   

బ్ట్టి మర్ియు ఫ్రల్ ల�ట్ వ�ల్డర్ యొక్్క నైామక్రణం  (పట్ం 3 
మరి్యు 4)

రూట్ క్రయాప్: ఇది జతచేయాలిసిన భ్లగాల మధ్య దూరం.  (పట్ం 3)

ఉషణో  పరిభ్లవిత పరాి ంతం: వ�లి్డంగ్ క్ు ఆనుక్ున్ ఉనని వ�లి్డంగ్ ఉషణోం 
దావార్ా మెట్లర్ిజ్క్ల్ లక్షణాలు  మార్ాయి.

క్రల్ు ప్ొ డవు: లోహాల జంక్షన్ మర్ియు వ�లి్డంగ్ మటె్ల్ బ్ేస్ మెట్ల్ 
‘క్ాలిన్ తాకే్ బ్ందువ్ు మధ్య దూరం (పట్ం 5)

మాతృ ల్ోహం:  మటె్ీర్ియల్ లేదా వ�లి్డంగ్ చేయాలిసిన  భ్లగం.

ఫూయాజ్ చ్కచు్చక్ుపో్ వడం: మాతృ లోహంలో ఫూ్యజ్ జోన్ యొక్్క 
లోతు.  (పట్ం 3 మరి్యు 4)
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ఉప్ బల్ం: ర్ెండు క్ాలి  వేళళును క్లిప్ే  ర్ేఖ్ప్�ై  అదనపు లోహం 
యొక్్క  మాతృ లోహం యొక్్క  ఉపర్ితలంప్�ై న్క్ిపతిమెైన లోహం. 
(పట్ం 5)

రూట్: దగ్గరగా ఉనని భ్లగాలను క్లపాలిసి ఉంట్ుంది. (పట్ం)  6)

మూల్ ముఖ్ం:  మూలం   వ్దదు    పదుమెైన అంచును  న్వారి్ంచడాన్క్్ర 
ఫూ్యజ్ ముఖ్ం యొక్్క  మూల అంచును తొలగించడం దావార్ా 
ఏరపుడిన ఉపర్ితలం  . (పట్ం)  7)

రూట్ రన్: క్ీలు యొక్్క మూలంలో న్క్ిపతిమెైన మొదట్ి పరుగు 
(పట్ం 8)

రూట్ చ్కచు్చక్ుప్ో వడం: ఇది   ఉమ్మడి అడుగున్ ర్కట్ రన్ యొక్్క  
పొ రి ట్క్్షన్.

ప్ర్సగు: ఒక్  పాస్ సమయంలో న్క్ిపతిమెైన లోహం.  

రె్ండో  రన్ ను ర్కట్   రన్ ప్�ై  న్క్ిపతి ం చేస్రన  గా మార్్క చేసాతి రు.    
మూడవ్ రన్ 3 గా మార్్క చేయబ్డుతుంది, ఇది ర్ెండవ్ రన్ లో 
జమ  చేయబ్డుతుంది.

సీల్ంగ్ రన్:    బ్ట్టి లేదా క్ారనిర్ జాయింట్ యొక్్క  మూల భ్లగంలో 
(వ�లి్డంగ్ జాయింట్  పూరతియిన తరువాత)  ఒక్  చినని వ�ల్డర్ న్క్ిపతి ం 
చేయబ్డుతుంది. (పట్ం)  9)

బ్యయాంకింగ్   రన్: బ్ట్టి లేదా క్ారనిర్ జాయింట్ యొక్్క మూల భ్లగంలో 
(ఉమ్మడన్ వ�లి్డంగ్ చేయడాన్క్్ర ముందు.) ఒక్ చినని వ�ల్డర్ న్కి్పతి ం 
చేయబ్డుతుంది.      

గ్కంతు మంద్ం:  లోహాల  జంక్షన్ మరి్యు  రె్ండు క్ాలి వేళళును 
క్లిప్ే   ర్ేఖ్ప్�ై  మధ్య బ్ందువ్ు మధ్య దూరం.

వ�లి్డంగ్ యొక్్క బ్ొ ట్నవేలు: వ�లి్డంగ్ ముఖ్ం మాతృ లోహాన్ని క్లిప్ే 
బ్ందువ్ు. (పట్ం 5&6.)

వెల్్డర్ ముఖ్ం:   వ�ల్డర్ తయారు చేస్రన   వ�ైపు నుండి  క్న్ప్్రంచే వ�ల్డర్ 
యొక్్క ఉపరి్తలం.  (పట్ం 5&6).

వెల్్డర్ జంక్షన్:   ఫూ్యజ్   జోన్ మర్ియు హీట్ పరిభ్లవిత జోన్ మధ్య 
సర్ిహదుదు . (పట్ం 3&4)

ఫూయాజ్ ఫేస్:  వ�లి్డంగ్ తయారు  చేసటే్పుపుడు క్లపాలిసిన  ఉపర్ితలం 
యొక్్క  భ్లగం. (పట్ం 10)

ఫూయాజ్ జోన్:   మాతృ లోహాన్ని ఎంత  లోతుక్ు చేర్ాచురు. (పట్ం 10)

ఎడ్జ్  తయార్ీ

ఎడ్జ్  పిరాప్ర్్దష్న్ అవసరం: తక్ు్కవ్ ఖ్రుచుతో  లోహాలను వ�ల్డర్ 
చేయడాన్క్్ర  క్ీళలాను స్రద్ధం  చసేాతి రు.      ఉమ్మ డిక్్ర అవ్సరమెైన 
బ్లాన్ని      పొ ందడాన్క్్ర వ�లి్డంగ్ క్ు ముందు  అంచులను స్రద్ధం 
చేయడం క్ూడా  అవ్సరం. ఎడ్జ్  ప్్రరిపరే్షన్ క్ోసం  క్్రంది  అంశ్ాలను  
పరి్గణనలోక్్ర తీసుక్ోవాలి.  

- SMAW, ఆకీ్సి-ఎస్రట్ిలిన్ వ�లి్డంగ్ లు, Co2, ఎలక్ోటిరి -సాలా గ్ 
మొదల�ైన వ�లి్డంగ్ పరిక్్రరియ.

- క్లపాలిసిన లోహ   రక్ం,  (అనగా) మెైల్్డ  సీటిల్, స�టియినై�లా స్ సీటిల్, 
అలూ్యమిన్యం, క్ాస్టి ఐరన్ మొదల�ైనవి.

-  మటె్ల్ యొక్్క మందం    జతచేయాలి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - ర్్నవెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.10 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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-  వ�ల్్డ  రక్ం (గూరి వ్ మరి్యు ఫ్రల�లా ట్ వ�ల్్డ )

- ఆరి్్థక్ క్ారక్ాలు[మారుచు]

చతురసరాి క్ార బ్ట్టి వ�ల్డర్  ఉపయోగించడాన్క్్ర  అత్యంత చౌక్ెై నది, 
ఎందుక్ంట్్ర సంతృప్్రతి క్రమెైన బ్లాన్ని సాధించినట్లాయితే, ఈ వ�లి్డంగ్ 
క్ు చాంఫ�ర్ింగ్ అవ్సరం లేదు  .    వ�లి్డంగ్ చేయాలిసిన భ్లగాలు 
మందంగా ఉననిపుపుడు క్ీళలాను విడదీయాలిసి ఉంట్ుంది, తదావార్ా       
అవ్సరమెైన బ్లాన్ని పొ ందడాన్క్్ర క్ీళలా  యొక్్క మూలాన్ని వ�లి్డంగ్ 
క్ోసం అందుబ్్లట్ులో  ఉంచాలి.

ఎక్ానమీ పరియోజనైాల దృషాటి యూ,   న్క్ిపతి ం  చేయాలిసిన వ�ల్డర్  
మటె్ల్  పర్ిమాణం అతి తక్ు్కవ్గా ఉండేలా  క్నీస ర్కట్ 
ఓప్�న్ంగ్ మర్ియు గూరి ప్ యాంగిల్సి  తో బ్ె వ�ల్ బ్ట్ వ�లి్డంగ్ లను  
ఎంచుక్ోవాలి.  మర్ింత    క్్రలాషటిమెైన మర్ియు  ఖ్ర్ీదెైన చాంఫ�ర్ింగ్ 
క్ార్యక్లాపాలను   సమరి్్థంచడాన్క్్ర పొ దుపు గెంతగా ఉననిపుపుడు 
వ�లి్డంగ్ లోహాన్ని మర్ింత తగి్గంచడాన్క్్ర “జె” మర్ియు “యు” బ్ట్టి 
క్ీళలాను ఉపయోగించవ్చుచు.  “జె” జాయింట్ ను సాధారణంగా ఫ్రల్ 
ల�ట్ వ�లి్డంగ్ లోల ఉపయోగసిాతి రు.

క్ుంచించుక్ుపో తునని వ�ల్డర్ బ్ట్టి జాయింట్ోలా  ప్ేలా ట్ లను సేవాచఛిగా 
గీయడాన్క్్ర అనుమతిసుతి ంది క్ాబ్ట్ిటి  ర్కట్ క్ా్యప్  స్రఫారుసి 
చేయబ్డింది.   అందువ్లలా , వ�లి్డంగ్ పగుళలాను తగి్గంచడం మర్ియు 
వ్కీ్తిక్రణను తగి్గంచడం మర్ియు చొచుచుక్ుపో వ్డాన్ని ప్�ంచడం 
సాధ్యమతుంది, క్ొన్ని వ�లి్డంగ్ క్ీళలాక్ు ర్కట్ క్ా్యపలాను అందించడం 
దావార్ా.

ఎడ్జ్  తయార్ీ విధ్ధనం: జాయిన్ంగ్ అంచులను ఈ క్్రరింద ప్ేర్ొ్కనని 
ఏజెైనైా ఒక్ పద్ధతి దావార్ా వ�లి్డంగ్ క్ోసం స్రద్ధం చేయవ్చుచు.

1 ఫేరిమ్ క్టి్ంగ్

2 మెష్రన్ ట్్యల్ క్ట్ింగ్

3 మెష్రన్ గెైైండింగ్ లేదా హా్యండ్ గెైైండింగ్

4 ఫ�ైరి్ంగ్, జిప్్రపుంగ్

ఎడ్జ్  తయార్ీ మర్్నయు ఫిట్-అప్ రక్రల్ు

ఆర్గన్ వ�లి్డంగ్  లో సాధారణంగా ఉపయోగించే విభినని అంచుల 
తయార్ీ దిగువ్ పట్ం 11 లో చూప్్రంచబ్డింది.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - ర్్నవెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.1.10 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



23

CG & M అభ్్యయాసం 1.1.11 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I) - ఇంజక్షన్ టర్్ననింగ్ & వెల్్డంగ్ ప్్రరా సెస్

ఉప్ర్్నతల్ శుభరాత (Surface cleaning)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• కీ్లనింగ్ యొక్్క ప్్రరా ముఖ్యాతను పేర్్క్కనండి
• కీ్లనింగ్ ప్ద్ధాతిని వివర్్నంచండి

సౌండ్ వ�లి్డంగ్ పొ ందడాన్క్్ర వ�లి్డంగ్ చేయడాన్క్్ర ముందు పరితి క్లును 
శుభ్రిం చేయాలి .

కీ్లనింగ్ యొక్్క ప్్రరా ముఖ్యాత  :  ఏజెైనైా వ�లి్డంగ్ పరిక్్రరియ యొక్్క పరాి థమిక్ 
అవ్సరం వ�లి్డంగ్ చేయడాన్క్్ర ముందు జాయిన్ంగ్ అంచులను శుభ్రిం 
చేయడం.      ఉపర్ితలం యొక్్క జాయిన్ంగ్ అంచులలో  ఆయిల్, 
ప్�యింట్, క్ీరిజ్, తుపుపు, తేమ, సా్కల్ లేదా మేదర్ెైనైా  విదేశీ పదార్థం  
ఉండవ్చుచు.   ఈ క్లుష్రతాలను   తొలగించక్పో తే వ�ల్డర్ రంధరింగా, 
ప్�ళ్లసు గా మరి్యు  బ్లహీనంగా మారుతుంది.     వ�లి్డంగ్  యొక్్క 
విజయం వ�లి్డంగ్  క్ు ముందు    జతచేయాలిసిన  ఉపర్ితలం యొక్్క 
పర్ిస్ర్థతులప్�ై ఎక్ు్కవ్గా ఆధారపడి ఉంట్ుంది.   వ�లి్డంగ్ చేయాలిసిన   
షీట్లా   యొక్్క ఆయిల్, గీరిజు, ప్�యింట్ులా  మర్ియు తేమ ఆర్గన్ లేదా 
మంట్ దావార్ా వేడి చేస్రనపుపుడు వాయువ్ులను విడుదల చేసాతి యి  
మర్ియు ఈ వాయువ్ులు క్ర్ిక్న్ లోహంలోక్్ర   పరివేశిసాతి యి.  క్రి్క్న్ 
లోహం   చలలాబ్డినపుపుడు అవి     లోహం  నుండి బ్యట్క్ు వ్సాతి యి  
మర్ియు పూస  యొక్్క  ఉపర్ితలంప్�ై చినని ప్్రన్  రంధరాి లను 
సృష్రటిసాతి యి.  దనీ్న్   పో ర స్రట్ీ అంట్్లరు మర్ియు ఇది  ఉమ్మడన్ 
బ్లహీన పరుసుతి ంది. 

శుభరాప్రచే ప్ద్ధాతుల్ు: క్ెమిక్ల్ క్ీలాన్ంగ్ లో  ఆయిల్, క్ీరిజ్, ప్�యింట్ 
మొదల�ైన వాట్ిన్ తొలగించడాన్క్్ర పలుచన్ హెైడోరిక్ోలా ర్ిక్ ఆమలా ం యొక్్క 
దరాి వ్క్ాలతో జాయిన్ంగ్ ఉపర్ితలాన్ని క్డగడం జరుగుతుంది.   
(పట్ం.  1)

మెక్ాన్క్ల్ క్ీలాన్ంగ్ లో వ�ైర్ బ్రిష్రంగ్, గెైైండింగ్, ఫ�ైర్ింగ్, శ్ాండ్ బ్్లలా స్రటింగ్, 
సా్రరూలింగ్, మెష్రనుగా లేదా మెమరీ్ ప్ేపర్ తో రుదదుడం ఉంట్్లయి.  
(పట్ం 2)

ఫరర్సి లోహాలను శుభ్రిం చేయడాన్క్్ర,  క్ార్బన్ సీటిల్ వ�ైర్ బ్రిష్ 
ఉపయోగించబ్డుతుంది.  స�టియిన్ ల�స్ మర్ియు నైాన్ ఫరర్సి 
లోహాలను శుభ్రిం చేయడం క్ొరక్ు,  స�టియిన్ ల�స్ సీటిల్ వ�ైర్ బ్రిష్ 
ఉపయోగించబ్డుతుంది.
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CG & M అభ్్యయాసం 1.2.12కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ టెక్ననిక్స్

ఆర్క్ వెల్్డంగ్ మరియు సంబంధిత ఎల్క్న్రరికల్ నిబంధనల్ు & నిర్్వచన్ధల్కు వరితించే  ప్్రరా థమిక విద్్యయాత్ 
(Basic electricity applicable to arc welding & related electrical terms & definitions)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• సర్ళమై�ైన విద్్యయాత్ పద్్ధల్న్య నిర్్వచించండి
• విద్్యయాత్ పరావ్రహం, పీడనం మరియు నిరోధం మధయా వయాత్్ధయాస్రనిని పేర్కక్నండి.

విద్ుయుచ్్ఛక్్రతి  అనేది ఒక రకమై�ైన గంటెక్్ర కనిపించ్ని శక్్రతి  , ఇది ఇలాంటి 
పనులు చేయగలద్ు: 

- దీపాలు వెలిగించ్డం..

- ఫ్ాయునులు , మోటారులు , యంత్రరా లు మొద్ల�ైన వాటిని నడపడం.

- వేడిని ఉత్్పత్తి  చేసుతి ంది.

- ఒక ఆర్గన్ సృష్ిటించ్డం ద్రవారా

- పద్రరాథా ల విద్ుయుత్ నిరోధం  ద్రవారా

కరెంటుత్ో  ఆడుకోవడం  పరామాద్కర్ం.

విద్్యయాత్ పరావ్రహం: చ్లనంలో ఉన్న ఎలక్ాటిరా నలు ను   విద్ుయుత్ అంటారా.     
ఎలక్ాటిరా నలు    పరావాహ  రేటును  యాంపియరులు  (ఎ)  లో క్ొలుస్ాతి రు.  
క్ొలిచే పరికరాని్న యాంపియర్ మీటర్ లేద్ర అమీమీటర్ అంటారా.

విద్్యయాత్ పీడనం/వోల్్ట్ర ర్:    విద్ుయుత్ పరావాహాని్న  ప్రరారేపించే ది  పీడనం.

దీనిని వోలేటి ర్ లేద్ర ఎలక్ోటిరా  మోటివ్ ఫ్ో ర్స్ (ఈఎంఎఫ్) అంటారా.  దీని 
క్ొలత్ యూనిట్ వోల్టి  (వి).  క్ొలిచే పరికరాని్న వోల్టి  మీటర్ అంటారా.

విద్ుయుత్ నిరోధం;     ఇది ఒక పద్రరథాం గుండ్ర పరావహించే విద్ుయుత్ 
పరావాహాని్న నిరోధించే లక్షణం.

దీని క్ొలత్ పరామాణం  ఓట్ మరియు  క్ొలత్ పరికరం అమీమీటర్ లేద్ర 
బెగ్గర్.

- లోహం యొక్క నిరోధం   ఈ క్్రరింద్ విధంగా మారుత్ుంది: 

- నెడత్వి  ఎకు్కవగా  ఉంటే నిరోధం  కూడ్ర ఎకు్కవగా  ఉంటుంది.

- వాయుసం ఎకు్కవగా  ఉంటే నిరోధం  త్కు్కవగా  ఉంటుంది.

- పద్రరథాం యొక్క సవాభావాని్న బటిటి  నిరోధం పెరుగుత్ుంది లేద్ర 
త్గు్గ త్ుంది.

వ్రహక్రల్ు: విద్ుయుత్  పరావహించే  పద్రరాథా లను వాహక్ాలు అంటారా.  
(పటం 1)

రాగి, అలూయుమినియం, ఉకు్క, క్ార్బన్ మొద్ల�ైనవి  వాహక్ాలకు 
ఉద్రహరణలు.  ఈ పద్రరాథా ల నిరోధం త్కు్కవగా ఉంటుంది.

ఇన్యస్ల్్టటర్్లలు :  విద్ుయుత్  పరావహించ్ని పద్రరాథా లను ఇనుస్లేటరులు  
అంటారా.

గాలు స్, మై�ైక్ా, రబ్బరు.  బేక్ ల�ైట్, పాలు స్ిటిక్ డెై ైవుడ్, డెై ైక్ాటన్, పింగాణీ 
మరియు వార్్నస్ ఇనుస్లేటరలుకు ఉద్రహరణలు.  ఈ పద్రరాథా ల నిరోధం 
ఎకు్కవగా ఉంటుంది.

విద్్యయాత్ వల్యాల్ు:   ఇది  విద్ుయుత్ పరావాహం సమయంలో 
పరాయాణించే మార్గం.  పరాత్ విద్ుయుత్ వలయంలో విద్ుయుత్, నిరోధం 
మరియు వోలేటి ర్ ఉంటాయి. 

సర్క్కయూట్ యొక్క పరాా థమిక రక్ాలు:

- స్ిరీస్ సర్క్కయూట్

- సమాంత్ర వలయం.

సిరీస్ సర్్కక్యూట్:  ఒక సర్క్కయూట్ యొక్క నిరోధ్రలు   ఎండ్-టు-ఎండ్ 
శ్్రరిణిలో కనెక్టి  చేయబడత్రయి   , దీని ద్రవారా విద్ుయుత్ పరావహించే  ఒక్ే 
మార్గం ఏర్పడుత్ుంది.

సమాంతర్ వల్యం:  పవర్ స్ో ర్స్  కు కనెక్టి చేయబడిన చివరలో 
నిరోధ్రలు ఒకద్రనిక్ొకటి పక్క పక్కనే కనెక్టి చేయబడత్రయి. 

ఆల్్రర్ననిటుగ్ర కరెంట్ (ఎస్య):      స్ెకనుకు  నిరీణీత్  సంఖ్యులో పరావాహ 
దిశను, పరిమాణ్రని్న మారేచే  విద్ుయుత్ పరావాహాని్న ఆలటిరే్నటుగా 
కరెంట్ అంటారా.  ఉద్ర: 50 చ్క్ారి లు  అంటే అది స్ెకనుకు 50 స్ారులు  
త్న దిశను  మారుసుతి ంది.   దీని మారు్ప రేటును ఫీ్రాకె్వాన్స్ అంటే 
హర్టిస్ (హర్టిస్) అంటారా. (పటం)  2&3)

డెైరెక్టి కరెంట్ (DC) (పటం 4):  ఒక నిరిదిషటి  దిశలో  ఎలలుపు్పడూ 

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



25

పరావహించే విద్ుయుత్  పరావాహాని్న డెైరెక్టి కరెంట్ అంటారా.    (అంటే) 
నెగిటివ్ టు పాజిటివ్ (ఎలక్ాటిరా నిక్ డెైరెక్షన్).  పాజిటివ్ టు నెగిటివ్ 
(సంపరాద్రయ దిశ).

ఓట్ నియమం: ఇది   విద్ుయుత్  శ్ాసతి ంైలో  విసతి ృత్ంగా  వరితించే 
నియమాలలో ఒకటి.

ఇది విద్ుయుత్, వోలేటి ర్ మరియు నిరోధం యొక్క సంబంధ్రని్న 1827 
లో జార్జ్ అధయుయనం చేశ్ాడు. ఎస్.ఓమ్, గణతి్ శ్ాసతి వైేత్తి .

 చ్టటిం ఇలా చెడుత్ుంది.

 విద్ుయుత్  వలయంలో, స్ిథార ఉష్ోణీ గరిత్  వద్ది ,  విద్ుయుత్ నేరుగా వోలేటి జీగా, 
మరియు విలోమంగా నిరోధంగా మారుత్ుంది.  అంటే వోలేటి ర్ 
పెరిగినపు్పడు విద్ుయుత్ పెరుగుత్ుంది.

V=IR

ఇక్కడ  V = వోలేటి ర్

       I = కరెంట్

          R = నిరోధం

నిరోధం పెరిగినపు్పడు విద్ుయుత్  త్గు్గ త్ుంది. 

ఓట్ నియమం యొకక్ అన్యవర్తినం  :    ఈ నియమం  యొక్క 
పరాా ముఖ్యుత్ ఏజెైన్ర  ఒక విలువను  కనుగొనడ్రనిక్్ర ద్రని ఆచ్రణ్రత్మీక 
ఉపయోగంలో ఉంది, మిగిలిన రెండు విలువలు తెలిపినపు్పడు. 

ఓట్ నియమాని్న వరాా యగల మూడు ర్కపాలు క్్రరింద్   చ్ంపబడ్రడా యి. 

I =    ఎక్కడ నేను I= యాంగ్స్ R లో కరెంట్

V = I x R ఎక్కడ V = వోలుటి లోలు  వోలేటి ర్ 

R =    ఎక్కడ R = రెస్ిస్ెటిన్స్ ఓట్స్ R

ఓపెన్ సర్క్కయూట్ వోలేటి ర్ మరియు ఆర్గన్ వోలేటి ర్: ఆర్గన్ వెలిడాంగ్   లో 
ఉపయోగించే విద్ుయుత్ వలయాని్న పటం 3 చ్ూపిసుతి ంది. వలెిడాంగ్ 
మై�ష్ిన్  ఆన్  చసే్ిన  త్రువాత్, ఎలక్ోటిరా  డ్ టిప్ మరియు బేస్ మై�టల్ 
మధయు ఎలాంటి ఆర్గన్ సృష్ిటించ్బడనపు్పడు/క్ొటటిబడనపు్పడు, 
అపు్పడు సర్క్కయూట్ లోని వోల్టి  మీటర్ ద్రవారా  చ్ూపించ్బడడా  వోలేటి ర్  
“నగను “ఓపెన్  సర్క్కయూట్ వోలేటి ర్” అంటారా.  

ఈ ఓపెన్ సర్క్కయూట్ వోలేటి  జీ యొక్క విలువ యంత్రాం యొక్క రక్ాని్న 
బటిటి  60V నుంచి 110V   వరకు  ఉంటుంది.

వెలిడాంగ్ మై�షి్న్ ఆన్ చసే్ిన త్రువాత్, ఎలక్ోటిరా  డ్ యొక్క చివర 
మరియు బేస్ మై�టల్ మధయు ఆర్గన్ క్ొటటిబడి/  సృష్ిటించ్బడితే, 
అపు్పడు  సర్క్కయూట్  లోని వోల్టి  మీటర్ ద్రవారా చ్ూపించ్బడడా  వోలేటి  జీ 
“నగను “ఆర్గన్ వోలేటి ర్” అంటారా.

ఈ ఆర్గన్ వోలేటి  జీ విలువ యంత్రాం యొక్క రక్ాని్న బటిటి  18V నుంచి 
55V వరకు మారుత్ుంది.

వెల్్డంగ్ కు వరితించే విధంగ్ర విద్్యయాత్ ఉపయోగం: ఫ్్యయుజ్ వలెిడాంగ్ క్ొరకు, 
జత్చేయాలిస్న ముక్కలను దీని ద్రవారా కరిగించ్రలి:

- విద్ుయుత్ వోలేటి ర్   మరియు అధిక విద్ుయుత్  ను ఉపయోగించి 
ఎలక్ోటిరా  డ్ మరియు  పని మధయు అధిక ఉష్ోణీ గరిత్ (4500°C) ఆర్గన్ 
సృష్ిటించ్డం.  (అని్న రక్ాల ఆర్గన్ వలెిడాంగ్)

- లోహం యొక్క నిరోధక లక్షణ్రని్న ఉపయోగించ్డం ద్రవారా పనిని 
ఎరుపు వేడి స్ిథాత్క్్ర వేడి చేయడం మరియు ఒక    సె్కను యొక్క 
క్ొంత్ భాగం  వరకు చ్రలా అధిక విద్ుయుత్ ను పంపడం   మరియు 
త్రువాత్ చ్రలా భారీ పీడన్రని్న వరితింపజేయడం  .  (అని్న రక్ాల  
రెస్ిస్ెటిన్స్ వెలిడాంగ్)

- వర్్క పీస్ యొక్క   జాయింట్  పెై అధిక స్ాంద్రాత్ కలిగిన ఎలక్ోటిరా న్ర 
బీమ్ ని ఉపయోగించ్డం (ఎలక్ోటిరా న్ర బీమ్ వెలిడాంగ్)

- కరికని స్ాలు గ్   గుండ్ర   పరావహించ్డ్రనిక్్ర  స్ాలు గ్ యొక్క నిరోధం 
మరియు విద్ుయుత్ ను ఉపయోగించ్డం (ఎలక్ోటిరా  స్ాలు గ్ వలెిడాంగ్)

పెై వెలిడాంగ్      పరాక్్రరియలని్నంటిలో, విద్ుయుత్ శక్్రతి  ఉషణీ  శక్్రతిగా 
మారచేబడుత్ుంది,  ఇది   లోహాని్న ప్యరితిగా కరిగించ్డ్రనిక్్ర లేద్ర వాటిని  
ఎరుపు వేడి స్ిథాత్లోక్్ర  వేడి చేయడ్రనిక్్ర  ఉపయోగించ్బడుత్ుంది.   
అధిక పీడనం వేయడం ద్రవారా కరిగిపో త్ుంది.  క్ాబటిటి  అనేక వలెిడాంగ్ 
పరాక్్రరియలోలు  విద్ుయుత్ుతి ను చ్రలా వరకు  ఉపయోగిస్ాతి రు.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.12 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.2.13 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ టెక్ననిక్స్

ఉష్్ణం మరియు ఉష్్ణ్ణ గ్రత మరియు వెల్్డంగ్ కు సంబంధించిన ద్్ధని నిబంధనల్ు(Heat and temperature 
and its terms related to welding)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• ఉష్్ణం మరియు ఉష్్ణ్ణ గ్రత మధయా వయాత్్ధయాస్రనిని  వివరించడం
• వెల్్డంగ్ ల్ో ఉష్్ణం  మరియు ఉష్్ణ్ణ గ్రత యొకక్ అన్యవర్తిన్ధనిని వివరించండి. 

ఉష్్ణం మరియు ఉష్్ణ్ణ గ్రత: ఉషణీం అనేది ఒక శక్్రతి  ర్కపం, ఇది వరేేవారు 
ఉషో్ణీ గరిత్ల వద్ది  ఉన్న రెండు వసుతి వుల మధయు పరావహించ్గలద్ు.   ఒక 
వసుతి వుకు ఉషణీ  శక్్రతిని జోడించ్డం వలలు   ద్రని అణువుల   చ్లన 
శక్్రతి  పెరుగుత్ుంది. ఉషో్ణీ గరిత్ అనేది ఒక వసుతి వు యొక్క వేడి లేద్ర 
చ్లలుద్నం యొక్క స్ాథా యి, స్ాధ్రరణంగా ఫ్ారన్ హీట్ యొక్క స్ెంటీగేరిడ్ 
లో క్ొలుస్ాతి రు. ఉషో్ణీ గరిత్ అనేది ఉషణీ  తీవరాత్కు క్ొలమానం.

ఉద్్ధ: ‘ఒక పద్రరథాం ఎంత్  వేడిగా ఉంది  ‘ అనని  అడిగితే, ‘అది ఇని్న  
డిగీరిల వేడిగా  ఉంది’ అనే  సమాధ్రనం వసుతి ంది.  అంటే 40°C, 
50°C, 150°F మొద్ల�ైనవి.

ఉషో్ణీ గరిత్ క్ొలత్: ఉష్ోణీ గరిత్ను క్ొలవడ్రనిక్్ర రెండు పరాా థమిక పరామాణ్రలు  
ఉన్ర్నయి .

- Centigrade scale

- Fahrenheit scale

రెండు వయువసథాలలో రెండు సి్థార బింద్ువులు  ఉన్ర్నయి, ఇవి 
సూచిస్ాతి యి:

- మంచ్ు కరగుత్ున్న ఉష్ోణీ గరిత్   (న్రు గడడాకటుటి త్ుంది)

- సవాచ్్ఛమై�ైన న్రు  పరాా మాణిక పీడనం వద్ది  మరిగే ఉష్ోణీ గరిత్.

ఉష్ోణీ గరిత్ను ‘డిగీరి’  అనే యూనిట్  ద్రవారా క్ొలుస్ాతి రు. 

సెంటగి్న్రడ్ధ స్రక్ల్: ఇది      ఉషో్ణీ గరిత్లో మారు్పలను  క్ొలవడ్రనిక్్ర 
ఒక వయువసథా   , దీనిలో పరాా మాణిక పీడనం వద్ది   సవాచ్్ఛమై�ైన న్టి  ఘన్ 
భవన మరియు మరుగుత్ున్న బింద్ువుల మధయు  ఉషో్ణీ గరిత్  యొక్క 
విరామాని్న 100 సమానంగా  విభజిస్ాతి రు. భాగాలు.  అక్కడ ఘన్ 
భవన బింద్ువును స్ా్కలు (°0 C) నుండి సున్ర్న చేస్ాతి రు మరియు 
బాయిలుండగా బింద్ువును 100 డగిీరిలు (100° C) వద్ది  పిక్స్ 
చేస్ాతి రు, పరాత్ డివిజన్ భాగాని్న ఒక స్ెంటిగేరిడ్ర డిగీరి (°C) అంటారా.  
డగిీరి సె్ంటగీేరిడ్ ను డిగీరి స్ెలిస్యస్ అనని కూడ్ర అంటారా.

ఫ్రర్న్ హీట్ స్రక్ల్:  ఉష్ోణీ గరిత్లో  మారు్పలను  క్ొలిచే ఒక వయువసథా ,  
దీనిలో పరాా మాణిక పీడనం  వద్ది  సవాచ్్ఛమై�ైన న్టి ఘన్ భవన 
మరియు మరుగుత్ున్న బింద్ువుల మధయు ఉష్ోణీ గరిత్ వయువధిని  180 
సమాన భాగాలుగా విభజించ్రరు.  ఘన్ భవన బింద్ువు  స్ా్కలులో  
32 డగిీరిలు (32 °F) చేయబడుత్ుంది.     బాయిలుండగా పాయింట్ 
212 డగిీరిలు (212 °F) గా నిరణీయించ్బడింది.

పరాత్ డివిజన్ భాగాని్న  ఒక ఫ్ారన్ హీట్ ఎ డిగీరి (°F) అంటారా. 

వెల్్డంగ్ ల్ో  ఉష్్ణం, ఉష్్ణ్ణ గ్రత మరియు వ్రటి యూనిటులు  (పద్్ధల్ు) 
యొకక్ అన్యవర్తినం

వేడి మరియు ఉష్ోణీ గరిత్ ఒకద్రనిలో  ఒకటి గంద్రగోళం  చెంద్కూడద్ు.

ఆక్్సస్-ఎస్ిటిలిన్ ఫ్్రలుమ్ యొక్క ఉష్ోణీ గరిత్ అనువరతినం చేయబడింది.  
3200 డగిీరిల స్ెలిస్యస్.

చిన్న మరియు పెద్ది  న్రజిల్స్ ద్రవారా ఉత్్పత్తి  అయి్యయు జావాలలు ఒక్ే 
ఉషో్ణీ గరిత్లను కలిగి  ఉంటాయి, క్ాని పెద్ది  న్రజిల్ మంట చిన్న న్రజిల్ 
మంట  గంటే ఎకు్కవ వేడిని  ఇసుతి ంది.   పెద్ది  స్ెైజు న్రజిల్స్ ద్రవారా 
ఎకు్కవ పరిమాణంలో మిశరిమ వాయువులు బయటకు వస్ాతి యి 
క్ాబటిటి  ఎకు్కవ వేడి  ఉత్్పత్తి  అవుత్ుంది.  క్్రరింద్  ఇవవాబడడా  చ్రర్టి ని 
చ్ూడండి.  

ఉద్్ధహర్ణ

1.5 మిల్లుమీటరలు మంద్ం ఉన్న సన్నమని సీ్టిల్ ష్ీట్ ముక్కను చిన్న 
ఆక్్సస్-ఎస్ిటిలిన్ మంటతో త్వారగా కరిగించ్వచ్ుచే.

మంద్పాటి సీ్టిల్ ప్రలు ట్ ముక్క (6 మి. మీ) అదే ఆక్్సస్-ఎస్ిటిలిన్ 
మంటతో కరిగిపో వడ్రనిక్్ర ఎకు్కవ సమయం పడుత్ుంది.

రెండు ఉకుక్ ముకక్ల్కు ఒక్న ద్రావ భవన బింద్్యవుల్ు 
1530°C ఉంట్యయి.

మంద్పాటి ప్రలు ట్   ద్రావ భవన్రని్న  వేగవంత్ం చేయడ్రనిక్్ర,  పెద్ది  
న్రజిల్స్ ఉపయోగించ్ండి, ఇది త్కు్కవ సమయంలో పెద్ది  మంట 
మరియు ఎకు్కవ వేడిని ఇసుతి ంది. 

దిగువ ఇవవాబడడా  చ్రర్టి ని రిఫ్రీ చేయండి, ఇది విభిన్న   న్రజిల్ 
పరిమాణ్రలను మరియు  గంటకు వాటి  నుంచి పరావహించే  
వాయువుల  యొక్క  సంబంధిత్ ఘనపరిమాణ్రని్న ఇసుతి ంది.

న్రజిల్ పరిమాణం పెరిగినపు్పడు,  గంటకు   వాయు పరావాహ  
పరిమాణం (వాయు పరావాహ రేటు) పెరుగుత్ుంది. క్ాబటిటి   పెద్ది  
న్రజిల్స్ ద్రవారా ఎకు్కవ  వేడిని, చిన్న స్ెైజు న్రజిల్స్ ద్రవారా త్కు్కవ 
వేడిని విడుద్ల చేస్ాతి రు.

వెల్ డెడ్ ప్రలు ట్ మంద్ం, ఉపయోగించిన న్రజిల్ పరిమాణం మరియు 
ఉపయోగించిన వాయువుల ఘనపరిమాణ్రని్న చ్ూపించే   చ్రర్టి 
క్్రరింద్ ఇవవాబడింది.
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Plate thickness 
(in mm)

Nozzle 
size

Approximate con-
sumption of each gas 

litres per hour

0.8

1.2

1.6

2.0 to 2.5

3.0 to 3.5

4.0

5.0

6.0 to 6.5

8.0

10.0

12.0

1

2

3

5

7

10

13

18

25

35

45

28

56

85

142

200

280

370

510

710

990

1280

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.13 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.2.14 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ టెక్ననిక్స్

ఆర్క్ వెల్్డంగ్ యొకక్ సూత్్ధరా ల్ు  మరియు ఆర్క్ యొకక్ ల్క్షణ్ధల్ు (Principles of arc welding and 
characteristics of arc)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• ఆర్్గన్ యొకక్ సూతరాం మరియు ల్క్షణ్ధల్న్య  వివరించండి.

ఆర్్గన్ వెల్్డంగ్ యొకక్ సూతరాం

ఒక వాహకం నుండి మరొక వాహక్ానిక్్ర  గాలి అంత్రం గుండ్ర అధిక 
విద్ుయుత్ పరావహించినపు్పడు, అది  స్ార్్క ర్కపంలో చ్రలా తీవరామై�ైన 
మరియు స్ాంద్రా కృత్ వేడిని ఉత్్పత్తి   చేసుతి ంది.   ఈ  స్ార్్క (లేద్ర 
ఆర్గన్) యొక్క ఉష్ోణీ గరిత్  అనువరతినం.  3600°C, ఇది  లోహాని్న 
చ్రలా త్వారగా  కరిగించి ఫ్్యయుజ్ చసే్ి  సజాతీయ వెలడార్ ను  ఉత్్పత్తి  
చేసుతి ంది.   (పటం 1)

ఆర్్గన్ షీల్్డ  మై�టల్ ఆర్్గన్ వెల్్డంగ్ యొకక్ ల్క్షణ్ధల్ు   (పటం 2):     ఇది 
ఒక ఆర్గన్ వెలిడాంగ్ పరాక్్రరియ,  దీనిలో లోహ (వినియోగ యోగయుమై�ైన) 
ఎలక్ోటిరా  డ్ మరియు వెలిడాంగ్  పని  మధయు ఏర్పడే ఆర్గన్ నుండి వెలిడాంగ్ 
ఉష్ాణీ ని్న పొ ంద్ుత్రరు.

ఎలక్్రటిరాక్ ఆర్గన్ విభిన్న ఆర్గన్ లక్షణ్రలను కలిగి ఉంటుంది, ఇవి ఆర్గన్ 
అంత్టా లోహాని్న బదిల్ చేయడంలో సహాయపడత్రయి.  అవి:

- గురుత్రవాకర్షణ బలం

- వాయు విసతిరణ బలం

- ఉపరతి్ల ఉదిరాకతిత్

- విద్ుయుద్యస్ా్కంత్ బలం..

గుర్్లత్్ధ్వకర్్షణ బల్ం (పటం 3): ఎలక్ోటిరా  డ్ యొక్క    ఆర్ క్్రంగ్ చివరలో 
ఏర్పడిన కరికని గోలు బల్స్ కరికని క్ొలనులోని పని  వెైపు దిగువకు 
పరాయాణిస్ాతి యి. 

గురుత్రవాకర్షణ బలం  లోహాని్న చ్ద్ువుగా లేద్ర దిగువ చేత్ స్ాథా నం  
బదిల్ చేయడ్రనిక్్ర సహాయపడుత్ుంది, త్ద్రవారా వెలిడాంగ్  లోహం 
యొక్క నిక్ేప రేటు పెరుగుత్ుంది.

వ్రయు విసతిర్ణ బల్ం (పటం 4): ఆర్గన్ వేడి క్ారణంగా ఎలక్ోటిరా  డ్  పెై 
ఫ్లు క్స్ ప్యత్ కరిగిపో త్ుంది, దీని ఫ్లిత్ంగా:

- పరాధ్రనంగా క్ార్బన్ మోన్రక్ెసస్డ్ మరియు హ�ైడ్రరాజన్ ఉత్్పత్తి

- క్ోర్   వెైర్ గంటే    ఫ్లు క్స్   ప్యత్ యొక్క  క్ొంచెం ఎకు్కవ ద్రావ 
భవన స్ాథా నం క్ారణంగా ఆర్ క్్రంగ్ చివరలో ఫ్లు క్స్ యొక్క స్ీటివ్ 
ఏర్పడుత్ుంది.

ఈ వాయువులు విసతిరిసూతి  వేగాని్న పొ ంద్త్రయి.     ఫ్లు క్స్ సీ్టివ్ ఈ 
వాయువులను కరికని లోహ  దిశలో   పరావహించ్మని  నిరేదిశిసుతి ంది.  
ఎలక్ోటిరా  డ్ యొక్క చివర నుండి పరావహించే వాయువులు  పుషుగా 
పరాభావాని్న కలిగి ఉంటాయి.  అంద్ువలన  లోహ గోలు బల్స్ వెలడార్ 
ఫ్్యల్ లోక్్ర లోత్ుగా తీసుక్ెళలుత్రయి మరియు చొచ్ుచేకుపో వడ్రని్న 
పరాభావిత్ం చేస్ాతి యి.  

విసతిరించిన వాయువుల యొక్క ఈ పరాభావం లోహ బదిల్లో 
పొ జిషనలు  వెలిడాంగ్ లో మరింత్ ఉపయోగకరంగా  ఉంటుంది మరియు  
చొచ్ుచేకుపో వడ్రని్న పరాభావిత్ం చేసుతి ంది. 
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ఉపరితల్ ఉది్రాకతిత (పటం 5):      కరికని లోహాని్న  ఆకరి్షంచ్డం  మరియు 
నిలుపుక్ోవడం బేస్ మై�టల్ యొక్క లక్షణం (బలం).   పొ జిషనలు  
వెలిడాంగ్    విషయంలో ఈ పరాభావం  మరింత్ ఉపయోగపడుత్ుంది.

ష్ార్టి ఆర్గన్ మరింత్ ఉపరిత్ల ఉదిరాకతిత్ పరాభావాని్న పో రా త్స్హిసుతి ంది.

విద్్యయాద్యస్రక్ంత బల్ం (పటం 6):  ఎలక్ోటిరా  డ్     గుండ్ర పరావహించే 
విద్ుయుత్  అయస్ా్కంత్  శక్్రతి రేఖ్లను ఏకకే్ంద్రాం వలయాల  ర్కపంలో 
ఏర్పరుసుతి ంది.   ఈ బలం ఎలక్ోటిరా  డ్ యొక్క     ఆర్ క్్రంగ్ చివర ఏర్పడిన  
కరికని లోహ గోలు బల్ పెై చిత్క్ెద్డు పరాభావాని్న  చ్ూపుత్ుంది.   గోలు బల్  
ఎలక్ోటిరా  డ్  నుండి వేరు చేయబడుత్ుంది మరియు అయస్ా్కంత్ బలం 
పరాభావంతో కరికని క్ొలనుకు చేరుకుంటుంది. 

 పొ జిషనలు  వెలిడాంగ్  లో ఈ పరాభావం  మరింత్ ఉపయోగపడుత్ుంది.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.14 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.2.15 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ టెక్ననిక్స్

వెల్్డంగ్ మరియు కటింగ్ కొర్కు ఉపయోగించే స్రధ్ధర్ణ వ్రయువుల్ు - మంట ఉష్్ణ్ణ గ్రత మరియు 
ఉపయోగ్రల్ు (Common gases used for welding & cutting - flame temperature & uses)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• వెల్్డంగ్ కొర్కు  ఉపయోగించే  వివిధ ర్క్రల్   వ్రయువుల్న్య పరే్కక్నండి.
• వివిధ   ర్క్రల్�ైన గ్రయాస్ ఫ్ేరామ్ క్రంబినేష్న్ నల్ు పేర్కక్నండి. 
•  గ్రయాస్ జ్్వ్వల్ల్ యొకక్ ఉపయోగ్రల్ు మరియు  అన్యవర్తిన్ధల్న్య వివరించండి.

గాయుస్ వలెిడాంగ్ పరాక్్రరియలో,  ద్హన (ఆక్్రస్జన్) మద్దిత్ు ద్రరు సమక్షంలో 
ఇంధన వాయువుల ద్హనం నుండి వెలిడాంగ్ ఉషణీం పెంచ్బడుత్ుంది.

(అధిక ఉష్ోణీ గరిత్ మరియు ఉషణీ  తీవరాత్ క్ారణంగా  ఆక్్సస్-ఎస్ిటిలిన్ 
గాయుస్ ఫ్్రరామ్ కలికను చ్రలా గాయుస్ వలెిడాంగ్ పరాక్్రరియలలో ఉపయోగిస్ాతి రు.)

ఎస్. ఎల్. 
ల్్టద్్య

ఫ్్యయాయల్ గ్రయాస్ ద్న్యని ద్్ధర్్ల

 ద్హనం యొకక్

గ్రయాస్ ఫ్ేరామ్ యొకక్ పేర్్ల ఉష్్ణ్ణ గ్రత అపిలు క్నష్న్/ఉపయోగ్రల్ు

1

2

3

4

5

ఎస్ిటిలిన్

హ�ైడ్రరాజన్

బొ గు్గ  వాయువు

లి క్్రవా డ్ 
పటె్రరా లియం గాయుస్ 
(ఎలలుపకి్్ర)

ఎసి్టిలిన్

ఆమలు కని

ఆమలు కని

ఆమలు కని

ఆమలు కని

గాలి

ఆక్్సస్-ఎస్ిటిలిన్ మంట

ఆకస్స్ా-హ�ైడ్రరాజన్ మంట

ఆకస్సు-బొ గు్గ  వాయువు 
మంట

ఆ కస్ సు - లి క్్రవా డ్ 
పటె్రరా లియం గాయుస్ మంట

గాలి-ఎస్ిటిలిన్ మంట

3100 నుంచి 3300 
డిగీరిల స్ెలిస్యస్

(అత్యుధిక ఉష్ోణీ గరిత్)

2400 నుంచి 2700 
డిగీరిల స్ెలిస్యస్

(మధయుసథా  ఉష్ోణీ గరిత్)

1800 నుంచి 2200 
డిగీరిల స్ెలిస్యస్

(త్కు్కవ ఉష్ోణీ గరిత్)

2700 నుంచి 2800 
డిగీరిల స్ెలిస్యస్

(మధయుసథా  ఉష్ోణీ గరిత్)

1825 నుండి 1875 
డిగీరిల స్ెంటీగేరిడ్

(త్కు్కవ ఉష్ోణీ గరిత్)

ఫ్రర్స్ మరియు న్రన్ ఫ్రర్స్ 
లోహాలు మరియు వాటి 
మిశరిమాలను వెలిడాంగ్ చేయడం; 
గాయుస్ కటింగీ్టటీ ల్ యొక్క గోయింగ్; 
బ్రరా జింగ్ బరాా ంచ్ వలెిడాంగ్; మై�టల్ 
స్ిప్రరింగ్ మరియు హార్డా రేస్ింగ్.

స్ీటిల్ యొక్క బేరాక్్రంగ్, స్ిలవార్ 
సో్ లడారింగ్ మరియు అండర్ వాటర్ 
గాయుస్ కటింగ్  క్ొరకు మాత్రామైే 
ఉపయోగించ్బడుత్ుంది.

స్ీటిల్ యొక్క అండర్ వాటర్ గాయుస్ 
కటింగ్ క్ొరకు స్ిలవార్ సో్ లడారింగ్  
క్ొరకు ఉపయోగించ్బడుత్ుంది .

గాయుస్ కటింగ్ సీ్టిల్ హంటింగ్ 
పరాయోజన్రల క్ొరకు 
ఉపయోగించ్బడుత్ుంది. (తేమ 
మరియు క్ార్బన్ పరాభావాని్న కలిగి 
ఉంటుంది)  జావాల.)

స్ో లడారింగ్, బేరాక్్రంగ్, హంటింగ్ 
పరాయోజన్రలు మరియు 
స్ీసం క్ాలచేడ్రనిక్్ర మాత్రామైే 
ఉపయోగించ్బడుత్ుంది.

వివిధ గ్రయాస్ ఫ్ేరామ్ క్రంబినేష్నలు  ప్్ణ ల్క మరియు వ్రటి ఉపయోగ్రల్ు
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CG & M అభ్్యయాసం 1.2.16 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ టెక్ననిక్స్

ఆకస్స్య ర్క్రల్ు  - ఎసిటలి్న్ మంటల్ు మరియు ఉపయోగ్రల్ు (Types of oxy - acetylene flames 
and uses)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• వివిధ  ర్క్రల్�ైన ఆక్సస్-ఎసిటిల్న్ మంటల్న్య గురితించండి. 
• జ్్వ్వల్ల్ యొకక్ ఉపయోగ్రల్న్య వివరించండి. 

ఆక్సస్-ఎసిటిల్న్ గ్రయాస్ ఫ్ేరామ్ న్య గ్రయాస్ వెల్్డంగ్ కొర్కు ఉపయోగిస్రతి ర్్ల 
ఎంద్్యకంటే

- ఇది అధిక  ఉషో్ణీ గరిత్తో బాగా  నిమంత్రాంచ్బడిన మంటను కలిగి   
ఉంటుంది 

- బేస్ మై�టల్ సరిగా్గ  కరగడం  క్ొరకు జావాలను  సులభంగా 
త్రరుమారు చేయవచ్ుచే.

- ఇది బేస్ మై�టల్/వెలడార్ యొక్క రస్ాయన కూరు్పను మారచేద్ు.

క్్రరింద్  ఇవవాబడిన విధంగా మూడు రక్ాల ఆక్్సస్-ఎస్ిటిలిన్ మంటలను 
సె్ట్ చేయవచ్ుచే.

- త్టసథా  మంట

- ఆక్్సస్కరణ మంట

- క్ారు్బరింగ్ జావాల.  [మారుచే] లక్షణ్రలు మరియు ఉపయోగాలు

నూయాటరాల్ ఫే్రామ్ (పటం 1): బూలు  పెైప్ లో  ఆక్్రస్జన్ మరియు ఎస్ిటిలిన్ 
సమాన నిష్పత్తిలో కలిస్ి ఉంటాయి. 

ఈ మంటలో సంప్యరణీ ద్హనం   జరుగుత్ుంది.
ఈ జావాల   బేస్ మై�టల్/వెలడార్ పెై   చెడు పరాభావాని్న  చ్ూపద్ు  
, అనంగా లోహం ఆక్్సస్కరణం చెంద్ద్ు  మరియు లోహంతో చ్రయు 
జరపడ్రనిక్్ర క్ార్బన్ లభయుం  క్ాద్ు.

ఉపయోగ్రల్ు:  తేలికపాటి ఉకు్క, క్ాస్టి ఐరన్, స్ెటియిన్ ల�స్ సీ్టిల్, రాగి  
మరియు    అలూయుమినియం  వంటి చ్రలా స్ాధ్రరణ లోహాలను వెలడార్ 
చేయడ్రనిక్్ర దీనిని ఉపయోగిస్ాతి రు. 

ఆక్్రస్డెైజింగ్ ఫ్్రరామ్ (పటం 2): న్రజిల్ నుండి వాయువులు బయటకు 
వచిచేనపు్పడు ఎస్ిటిలిన్ పెై ఆక్్రస్జన్ అధికంగా ఉంటుంది.

మంట  లోహాలపెై  ఆక్్సస్కరణ పరాభావాని్న కలిగి ఉంటుంది  , ఇది ఇత్తిడి 
వలెిడాంగ్ / బేరాక్్రంగ్  లో జింక్ / టిన్ బాష్ప భవన్రని్న నిరోధిసుతి ంది. 

ఉపయోగ్రల్ు:  ఇత్తిడి వెలిడాంగ్  కు,  ఫ్రర్స్  లోహాలను బేరాక్్రంగ్ 
చేయడ్రనిక్్ర  ఉపయోగపడుత్ుంది.

క్రర్్లబురెైజింగ్ ఫ్ేరామ్ (పటం 3): ఇది బూలు  పెైప్ నుండి ఆక్్రస్జన్ గంటే 
ఎస్ిటిలిన్ అధికంగా పొ ంద్ుత్ుంది..

ఉపయోగ్రల్ు : స్ెటిలాలు టింగ్ (హార్డా రసే్ింగ్), సీ్టిల్ పెైపుల  ‘లాండే’ వలెిడాంగ్, 
ఫ్్రరామ్ క్్సలునింగ్ కు ఉపయోగపడుత్ుంది.  

వెలిడాంగ్ చేయాలిస్న మై�టల్ ఆధ్రరంగా ఫ్్రరామ్ యొక్క ఎంపిక ఉంటుంది.

త్టసథా  జావాల అనేది  స్ాధ్రరణంగా  ఉపయోగించే మంట.  (క్్రరింద్ 
ఇవవాబడిన చ్రరుటి  చ్ూడండి.)

 మై�టల్   ఫ్ేరామ్

1 తేలికలాంటి స్ీటిల్ నూయుటరాల్

2 రాగి (డీ-ఆక్్రస్డెైజ్డా ) నూయుటరాల్

3 క్ాస్టి ఐరన్ నూయుటరాల్ (క్ొదిదిగా             
 ఆక్్సస్కరణం)

4   స్ెటియిన్ ల�స్ స్ీటిల్ నూయుటరాల్

5  అలూయుమినియం (ప్యయుర్) నూయుటరాల్ (క్ొదిదిగా   
 క్ారు్బరెసజింగ్)

6  ఇత్తిడి ఆక్్సస్కరణం

7  స్ెటిల�ైట్ క్ారు్బరెసజింగ్

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



32

CG & M అభ్్యయాసం 1.2.17 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ టెక్ననిక్స్

ఆక్రస్సా - ఎసిటిల్న్ కటింగ్ ఎక్న్వప్ మై�ంట్ యొకక్ సూతరాం, పర్ర మీటర్ ల్ు మరియు అపిలు క్నష్న్ (Oxy - 
acetylene cutting equipment’s principle, parameters and application)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• గ్రయాస్ కటింగ్ మరియు ఎక్న్వప్ మై�ంట్ యొకక్ సూత్్ధరా నిని వివరించండి.
•  కటింగ్ ఆపర్నష్న్ పర్ర మీటర్ ల్ు మరియు ద్్ధని అన్యవర్తిన్ధనిని వివరించండి.

గ్రయాస్ కటింగ్ పరిచయం: తేలికలాంటి ఉకు్కను కత్తిరించ్డ్రనిక్్ర 
అత్యుంత్ స్ాధ్రరణ పద్్ధత్ ఆక్్సస్-ఎస్ిటిలిన్ కటింగ్ పరాక్్రరియ ద్రవారా.       
ఆక్్రస్-ఎసి్టిలిన్ కటింగ్ టారచేర్  తో,  కటింగ్ (ఆక్్సస్కరణ)   ఇరుక్ెసన 
స్ిటి రిప్ కు  పరిమిత్ం  చేయబడుత్ుంది  మరియు పక్కనే ఉన్న 
లోహంపెై వేడి  యొక్క త్కు్కవ పరాభావం ఉంటుంది  .  ఈ క్ోత్ ఒక 
చెక్క పలకపెై కత్తిరింపులా కనిపసిుతి ంది.     ఫ్రర్స్ లోహాలను అంటే 
తేలికలాంటి ఉకు్కను కత్తిరించ్డ్రనిక్్ర ఈ పద్్ధత్ని విజయవంత్ంగా 
ఉపయోగించ్వచ్ుచే.

న్రన్ ఫ్రర్స్ లోహాలు మరియు వాటి మిశరిమాలను ఈ పరాక్్రరియ ద్రవారా  
కత్తిరించ్లేము.

ఆక్సస్-ఎసిటిల్న్ కటింగ్ పరికర్ం

కటింగ్    ఎక్న్వప్ మై�ంట్:      ఆక్్సస్-ఎస్ిటిలిన్ కటింగ్ ఎక్్రవాప్ 
మై�ంట్  వెలిడాంగ్ ఎక్్రవాప్ మై�ంట్ ను పో లు ఉంటుంది,  వెలిడాంగ్ 
బూలు  పెైప్ ఉపయోగించ్డ్రనిక్్ర బద్ులుగా,   కటింగ్ బూలు  పెైప్ 
ఉపయోగించ్బడుత్ుంది.  కటింగ్ ఎక్్రవాప్ మై�ంట్ లో ఈ క్్రరి దివి 
ఉంటాయి.

- ఎస్ిటిలిన్ గాయుస్ స్ిలిండర్

- ఆక్్రస్జన్ గాయుస్ స్ిలిండర్

- ఎస్ిటిలిన్ గాయుస్ రెగుయులేటర్

- ఆక్్రస్జన్ గాయుస్ రెగుయులేటర్ (హ�వీ కటింగ్ కు అధిక పీడన ఆక్్రస్జన్ 
రెగుయులేటర్ అవసరం.)

- ఎస్ిటిలిన్ మరియు ఆక్్రస్జన్ క్ొరకు రబ్బరు గొటటిం-పెైపులు

- బూలు  పెైప్ ను కట్ చేయడం

(స్ిలిండర్   క్్స, స్ార్్క ల�ైట్,  స్ిలిండర్ టరాలక్్స మరియు ఇత్ర భద్రాత్ర 
ఉపకరణ్రలను గాయుస్ వెలిడాంగ్ క్ొరకు ఉపయోగించే   విధంగానే కటింగ్ 
యాకస్సరీలు  ఉంటాయి.)  

కటింగ్ ట్యర్్చర్ (చితరాం 1):  కటింగ్ టారచేర్ చ్రలా సంద్రాభాలలో 
స్ాధ్రరణ వెలిడాంగ్ బూలు పెై నుండి భిన్నంగా ఉంటుంది: లోహాని్న 
కత్తిరించ్డ్రనిక్్ర ఉపయోగించే  కటింగ్ ఆక్్రస్జన్ నియంత్రాణకు ఇది 
అద్నపు   లివర్ ను కలిగి  ఉంటుంది.   లోహాని్న పీరా హీట్ చేస్్రటపు్పడు  
ఆక్్రస్జన్ మరియు ఎస్ిటిలిన్    వాయువులను నియంత్రాంచ్డ్రనిక్్ర 
టారచేర్ ఆక్్రస్జన్ మరియు  ఎస్ిటిలిన్ కంట్రరా ల్  వాల్వా   నలు కలిగి 
ఉంటుంది.

ఐద్ు చిన్న రంధ్రరా లతో చ్ుటటిబడి మధయులో ఒక సతి ంభంతో క్ోత్ చిటా్కను 
త్యారు చేస్ాతి రు.  స్ెంటర్ ఓపెనింగ్ కటింగ్ ఆక్్రస్జన్ యొక్క 
పరావాహాని్న అనుమత్సుతి ంది మరియు చిన్న రంధ్రరా లు  పీరాహీటింగ్ 
జావాల క్ోసం ఉంటాయి.  స్ాధ్రరణంగా వివిధ మంద్రల లోహాలను 
కత్తిరించ్డ్రనిక్్ర వేరేవారు చిటా్క పరిమాణ్రలు ఇవవాబడత్రయి.

ఆక్సస్-ఎసిటిల్న్ కటింగ్ విధ్ధనం: కటింగ్  బూలు పెై లో  త్గిన స్ెైజు కటింగ్ 
న్రజిల్  ను పిక్స్ చేయండి.  వలెిడాంగ్ బూలు  పెైప్   విషయంలో  చసిే్న       
విధంగానే కటింగ్ టారచేర్ ను  లిగెస్నట్  చేయండి. పీరాహీటింగ్  క్ొరకు  
నూయుటరాల్ ఫ్్రరామ్ స్ెట్ చేయండి.     క్ోత్ను పరాా రంభించ్డ్రనిక్్ర,  కటింగ్ 
న్రజిల్ ను ప్రలు ట్  ఉపరతి్లంతో 90° క్ోణం వద్ది  ఉంచ్ండి మరియు 
హంటింగ్ ఫ్్రరామ్ యొక్క లోపలి క్ోర్ మై�టల్ కు 3 మిమీద్ పెైన 
ఉంచ్ండి.  కటింగ్ ఆక్్రస్జన్ లివర్  ను నొకే్్క ముంద్ు లోహాని్న సరగిా్గ    
చెపా్పలంటే, పంచ్ చేయబడిన రేఖ్ నుండి స్ార్్క ల  వర్షం  పడటం 
కనిపిసుతి ంది.  క్ోత్ యొక్క అంచ్ు చ్రలా చిరిగిపో యినటులు  కనిపిస్్రతి ,  
టారచేర్  చ్రలా నెమమీదిగా కద్ులుతోంది.        బె వెల్ కట్ క్ొరకు,  
కటింగ్ టారచేర్  ని క్ావలస్ిన క్ోణంలో పటుటి క్ోండి మరియు స్ెటి రియిన్ 
ల�ైన్ కట్ చేయడంలో చసే్ిన టులు గా ముంద్ుకు స్ాగండి  .      క్ోత్ 
చివరలో,  కటింగ్ ఆక్్రస్జన్   లివర్ ను విడుద్ల చేయండి మరియు 
ఆక్్రస్జన్ మరియు ఎస్ిటిలిన్ యొక్క కంట్రరా ల్ వాలువాలను మూస్ి 
వేయండి.  క్ోత్ను  శుభరాం చేయండి మరియు త్నిఖీ చేయండి.

సంర్క్షణ మరియు నిర్్వహణ: హ�ై పెరాషర్ కటింగ్ ఆక్్రస్జన్ లివర్ ను 
గాయుస్ కటింగ్ పరాయోజన్రల క్ోసం మాత్రామైే ఆపరేట్ చేయాలి .

త్పు్ప ద్రరాని్న నివారించ్డ్రనిక్్ర న్రజిల్ ను టారచేర్  తో 
బిగించేటపు్పడు  జాగరిత్తి  వహించ్రలి.    న్రజిల్ చ్లలుబరచ్డ్రనిక్్ర పరాత్ 
కటింగ్ ఆపరేషన్ త్రావాత్ టారచేర్ ను న్టిలో ముంచ్ండి.

న్రజిల్ ఓరఫి్ెైస్  నుండి  ఏజెైన్ర మురకి్్ర    కణ్రలను తొలగించ్డ్రనిక్్ర 
సరెసన  స్ెైజు న్రజిల్ క్్సలునర్ ను ఉపయోగించ్ండి పటం  1.   న్రజిల్ 
చిటా్క      పద్ునెైనదిగా మారడ్రనిక్్ర మరియు న్రజిల్   అక్షంతో 90° 
వద్ది  ఉండటానిక్్ర  ఎవరీ ప్రపర్ ఉపయోగించ్ండి

ఆక్సస్-ఎసిటిల్న్ మై�షిన్ కటింగ్

కటింగ్ మై�ష్ీనలు లో రెండు రక్ాలు ఉన్ర్నయి.

- మానుయువల్ గా నడిచే కటింగ్ మై�ష్ిన్ లు

- విద్ుయుత్ తో నడిచే కటింగ్ యంత్రరా లు

మాన్యయావల్ గ్ర ఆపర్నట్ చేయబడ్డ  కటింగ్ మై�షిన్ ల్ు
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మానుయువల్ గా నడిచే కటింగ్ మై�ష్ిన్ స్ాధ్రరణంగా వీటిని కలిగి 
ఉంటుంది:

-  సూ్రరూ తెరాట్  ద్రవారా కటటిర్ ను నడపడ్రనిక్్ర   ఒక క్రాి క్ లేద్ర వీల్        
మరియు ఈ మై�ష్ిన్ ని స్ెటి రియిన్ ల�ైన్ కటింగ్ మరియు బె వెల్ 
కటింగ్ క్ొరకు ఉపయోగించ్వచ్ుచే.

-  యంత్రరా లతో  ఉపయోగించే  లింకులు లేద్ర రాడలు  వయువసథా  మరియు 
దీని ద్రవారా స్ాధ్రరణ వృత్రతి లు, దీర్ఘ వృత్రతి క్ారాలు, చ్త్ురస్రాా లు 
మొద్ల�ైన వాటిని కూడ్ర కత్తిరించ్వచ్ుచే.  (పటం 2)

మానుయువల్ గా ఆపరేట్ చేయబడే కటింగ్ మై�ష్ీన్ ల  యొక్క వేగంలో 
వయుత్రయుసం ఉంటుంది  మరియు వేగం పరిధి కూడ్ర పరిమిత్ంగా 
ఉంటుంది.  

విద్ుయుత్ తో నడిచే కటింగ్ యంత్రరా లు  రెండు  రక్ాల యంత్రరా లు 
అంద్ుబాటులో ఉన్ర్నయి.    పో రటిబుల్ యంత్రరా లు

స్ాటి టిక్ మై�షి్న్ లు పో రటిబుల్ మై�ష్ిన్ లు

విద్ుయుత్ తో నడిచే పో రటిబుల్ కటింగ్ యంత్రాం స్ాధ్రరణంగా వీటిని కలిగి 
ఉంటుంది:

- కటింగ్ పరికరాలు

- గాయురేజ్ (వేరియబుల్ స్ీ్పడ్ మోటారును కలిగి ఉంటుంది) 

- గెసడ్ (బండిక్్ర మార్గనిరేదిశనం  చేయడ్రనిక్్ర).

 స్ెటి రియిన్ ల�ైన్ కటింగ్, బె వెల్ కటింగ్,      సరు్కయూలర్ కటింగ్, పీరాఫ్ెైనల్ 
కటింగ్ క్ోసం ఈ యంత్రరా ని్న ఉపయోగించ్వచ్ుచే. (పటం 3)

కటింగ్ పరాా ంత్ంలో కటింగ్ హ�డ్ యొక్క ప్యరితి సరుది బాటు చేపటటిడ్రనిక్్ర 
వీలు కలి్పంచే ఏరా్పటు కూడ్ర చేయబడింది.

బండిక్్ర  అమరిచేన  ఎలక్్రటిరాకల్ కంట్రరా ల్ యూనిట్ పటం 4 లో 
చ్ూపించ్బడింది.

గ్రయాస్ కటింగ్ సూతరాం:    ఫ్రర్స్  లోహాని్న ఎరుపు వేడి  స్ిథాత్క్్ర  వేడి  
చేస్ి, సవాచ్్ఛమై�ైన ఆక్్రస్జన్  కు బహరి్గత్ం చేస్ినపు్పడు, వేడి చసిే్న 
లోహం  మరియు వాటి మధయు రస్ాయన  చ్రయు   జరుగుత్ుంది. 
ఆమలు కని.  ఈ ఆక్్సస్కరణ చ్రయు   క్ారణంగా,  అధిక మొత్తింలో ఉషణీం 
ఉత్్పత్తి  అవుత్ుంది మరియు క్ోత్ చ్రయు జరుగుత్ుంది.

సవాచ్్ఛమై�ైన ఆక్్రస్జన్  కంటెై నరోలు  ఎరుపు వేడి చిటా్క ఉన్న తీగ  
ముక్కను  ఉంచినపు్పడు  , అది వెంటనే  ప్రలి  ప్యరితిగా క్ాలిపో త్ుంది. 
పటం 6 ఈ పరాత్ చ్రయును వివరసిుతి ంది. అదేవిధంగా  ఆక్్సస్-ఎస్ిటిలిన్ 
క్ోత్లో   ఎరరిటి వేడి లోహం మరియు సవాచ్్ఛమై�ైన ఆక్్రస్జన్  కలిక 
వేగంగా మండుత్ుంది మరియు ఇనుము ఐరన్ ఆక్ెసస్డ్ (ఆక్్సస్కరణ) 
గా మారుత్ుంది.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.17 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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కొనిని స్రధ్ధర్ణ కటింగ్ ట్యర్్చర్ చిట్యక్ల్ు మరియు వ్రటి ఉపయోగ్రల్ పటి్ర క

 టారచేర్ చిటా్కలను కత్తిరించ్డంలో  పీరా హీట్ ఓరిఫ్ెైస్ ల సంఖ్యు పీరా హంటింగ్ స్ాథా యి ప్యత్

 ఒక మోస్ాతి రు

క్ాంత్

క్ాంత్

క్ాంత్

ఒక 

మోస్ాతి రు

బరువెైన

చ్రలా బరువు

ఒక మోస్ాతి రు

ఒక మోస్ాతి రు

ఒక మోస్ాతి రు

బరువెైన

శుభరామై�ైన ప్రలు టలు  యొక్క సరళ రఖే్  లేద్ర 
వృత్రతి క్ార క్ోత్ క్ొరకు.

యాంగిల్ ఇనుమును విడదీయడ్రనిక్్ర, 
ప్రలు ట్ లను  కత్తిరించ్డ్రనిక్్ర మరియు షీ్ట్ 
మై�టల్ కటింగ్ క్ోసం.

హాయుండ్ కటింగ్  హ�డ్స్, మై�ష్ిన్ కటింగ్ క్ోసం 
30 డగిీరిలు.  బె వెల్స్.

స్ెటి రియిన్ ల�ైన్ క్ొరకు మరియు ష్్రప్ కటింగ్ 
క్్సలున్ ప్రలు ట్ క్ొరకు.

త్ుపు్ప పటిటిన లేద్ర పెయింట్    చేయబడిన 
ఉపరతి్లాల క్ోసం.

క్ాస్టి ఐరన్ కటింగ్ మరియు  క్ాస్టి ఐరన్ 
వెలిడాంగ్ క్ోసం వల్ని స్ిద్్ధం చేయడం.

స్ాధ్రరణ క్ోత్ క్ోసం;  అలాగే కటింగ్ 
మరియు స్ెటియిన్ ల�స్ స్ీటిల్ క్ోసం .

గోరి  వింగ్, ఫ్్రరామ్ మై�ష్ినుగా, గోయింగ్ 
మరియు అసంప్యరణీ వెలిడాంగ్ నలు 
తొలగించ్డం.

అసంప్యరణీ వెలిడాంగ్ నలు గూరి ప్ చేయడ్రనిక్్ర, 
గోయింగ్ చేయడ్రనిక్్ర లేద్ర తొలగించ్డ్రనిక్్ర.

మై�ష్ిన్ కటింగ్ క్ొరకు 45° డగిీరిల బె వెల్ 
లేద్ర హాయుండ్ కటింగ్ రసి్ెట్ హ�డ్స్.

రిస్ెట్  త్ల తొలగింపు (వాష్ింగ్) క్ోసం 
త్కు్కవ వేగంతో పెద్ది

ఆక్్రస్జన్ పరావాహాని్న  ఫ్లువర్స్ కటింగ్ 
ఓరిఫ్ిస్ అందిసుతి ంది.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.17 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.2.18 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ టెక్ననిక్స్

A.C వెల్్డంగ్ పవర్ వనర్్లల్ు ట్యరా న్స్ ఫ్రర్్మర్ రెక్న్రఫ్ెైయర్ మరియు కన్వర్్ర ర్కం వెల్్డంగ్ మై�షిన్ మరియు 
క్నర్ మై�యింటెనెన్స్ (A.C welding power sources transformer rectifier and inverter type 
welding machine and care maintenance)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• వెల్్డంగ్ ట్యరా న్స్ ఫ్రర్్మర్, రెక్న్రఫ్ెైయర్ మరియు కన్వర్్ర యొకక్ ల్క్షణ్ధల్న్య గురితించండి
•  పెై వెల్్డంగ్ మై�షిన్ ల్ యొకక్  సూత్్ధరా నిని వివరించండి
•  పెై యంతరాం యొకక్ పరాయోజ్న్ధల్ు మరియు నష్్ర్ర ల్న్య వివరించండి.
•  వెల్్డంగ్ మై�షిన్ ల్ యొకక్ సంర్క్షణ మరియు నిర్్వహణన్య గురితించడం

ఎసు వెలిడాంగ్ టరాా న్స్ ఫ్ారమీర్:  ఇది ఒక రకమై�ైన ఎసు వెలిడాంగ్ యంత్రాం, 
ఇది ఎసు మై�యిన్ స్ెై్పలని ఎసు వెలిడాంగ్  స్ెై్పలక్ా మారుసుతి ంది.   
(పటం 1)

మరియు ముఖ్యామై�ైన సర్ఫ్ర్ర ఉంద్ి మిక్నక్ల్ వోల్్ట్ర ర్-
తకుక్వ యాంపియర్. ఎస్య వెల్్డంగ్ సపలు యి�ై ఎకుక్వగ్ర ఉంద్ి 
యాంపియర్-చవక వోల్్ట్ర ర్.

ఇది  స్ెటిప్ డౌన్ టరాా న్స్ ఫ్ారమీర్, ఇది:

- పరాధ్రన సరఫ్రా వోలేటి జీని (220 లేద్ర 440 వోలుటి లు) వెలిడాంగ్ 
సపలుయి�ై ఓపెన్ సర్క్కయూట్ వోలేటి ర్ (OCV)కు త్గి్గసుతి ంది, ఇది 40 
మరియు 100 వోలుటి ల మధయు ఉంటుంది.

- వంద్లాది యాంపియర్ లోల అవసరమై�ైన అధిక అవుట్ పుట్ 
వెలిడాంగ్ కరెంట్

కు  పరాధ్రన సరఫ్రా త్కు్కవ కరెంటును పెంచ్ుత్ుంది. ఏస్ీ మై�యిన్ 
సపలుయి�ై లేకుండ్ర ఏస్ీ వెలిడాంగ్ టరాా న్స్ ఫ్ారమీర్ ఆపరేట్ చేయలేం.

నిర్ర్మణ ల్క్షణ్ధల్ు: ఇది   ఒక పరాతేయుక అలాలు యి్య సన్నమని   ఇనుప 
ష్ీట్ స్ాటి ండింగ్ లత్తో త్యారు చేస్ిన  ఐరన్ క్ోర్ ను  కలిగి ఉంటుంది.  
ఇనుప క్ోర్ పెై రెండు తీగల క్ాయిన్స్ వాటి మధయు ఎటువంటి ఇంటర్ 
కనెక్షన్ లేకుండ్ర కత్తిరించ్బడ్రడా యి. 

పరాా ధమిక బెైండింగ్ అనని పిలువబడే ఒక క్ాయిలా, సన్నమని 
వాహక్ాని్న కలిగి ఉంటుంది  మరియు మై�యిన్స్  నుండి  శక్్రతిని 
స్ీవాకరించే  ఎకు్కవ మలుపును కలిగి ఉంటుంది.  స్ెకండరీ బెైండింగ్ 
అనని పిలువబడే రెండవ క్ాయిలా   మంద్పాటి  వాహకం మరియు 
త్కు్కవ  మలుపును కలిగి ఉంటుంది, ఇవి వెలిడాంగ్ కు శక్్రతిని 
అందిస్ాతి యి. 

ఎలక్ోటిరా  డ్ ల యొక్క వివిధ పరిమాణ్రలకు త్గిన విధంగా వెలిడాంగ్ 
చేయడం క్ొరకు యాంపియర్ నలు సరుది బాటు  చేయడం క్ొరకు 
స్ెకండరీ అవుట్ పుట్  స్ెై్పలక్్ర కరెంట్ రెగుయులేటర్ జత్ చేయబడుత్ుంది.

అవుట్ పుట్ టరెిమీనల్స్  కు రెండు వెలిడాంగ్ క్ేబుల్స్  జత్ చేయబడ్రడా యి.  
ఒకటి   ఎలక్ోటిరా  డ్ క్ోసం,  మరొక టి  భూమి లేద్ర ఉద్రయుగం క్ోసం.

పరాా ధమిక క్ాయిలా వద్ది  వోలేటి ర్ x లేద్ు.   స్ెకండరీ  టర్్న  డ్రలు  టర్్న  ల

సంఖ్యా పెైైమరీల్ో మద్్యపుల్ు

టరాా న్స్ ఫ్ారమీర్ ను ఎయిర్-క్ాల్డా  లేద్ర ఆయిల్-కూల్ చేయవచ్ుచే.

పని సూతరాం:  ఎసు పరాధ్రన సరఫ్రా (220-440 వోలుటి లు) పరాా ధమిక 
బెైండింగ్ కు అనుసంధ్రనించ్బడి ఉంటుంది, ఇది ఐరన్ క్ోర్ లో 
అయస్ా్కంత్ శక్్రతి రేఖ్లను ఉత్్పత్తి  చసేుతి ంది.

శక్్రతి యొక్క అయస్ా్కంత్ రేఖ్లు దివాతీయ బెైండింగ్ ను పరాభావిత్ం 
చేస్ాతి యి మరియు ద్రనిలో  అధిక యాంపియర్-లో వోలేటి ర్  వలెిడాంగ్ 
సరఫ్రాను   ప్రరారేపిస్ాతి యి.  

ఈ చర్యాన్య పర్స్పర్ సూతరాం అంట్యర్ర. పేరార్ణ.

పరాా థమిక తీగ చ్ుటటి వద్ది  వోలేటి  జీ స్ెకండరీ క్ాయిలా లో నెంబరు   
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యొక్క నిష్పత్తిని  బటిటి  త్గి్గంచ్బడుత్ుంది.     పరాా ధమిక  మరియు 
దివాతీయ మద్ుపులు. 

స్ెకండరీ క్ాయిలా వద్ది  వోలేటి ర్  =

పరాయోజన్రలు[మారుచే

-  త్కు్కవ పరాా రంభ ఖ్రుచే

- త్కు్కవ నిరవాహణ ఖ్రుచే

- ఆర్గన్ దబె్బ నుంచి విముక్్రతి

- శబదిం లేద్ు

[మార్్ల్చ] అయస్రక్ంత పరాభ్్యవం యొకక్ DC టెస్రర్స్ 
the ఆర్్గన్, the ద్ీని పరాభ్్యవ్రనిని ‘ఆర్్గన్ బ్లలు ’ అంట్యర్్ల.
పరాతికూల్ాల్ు[మార్్ల్చ]

ద్ీనిక్న తల్గినద్ి క్రద్్య:

- న్రన్ ఫ్రర్స్ లోహాల వలెిడాంగ్

- బేరర్ వెైర్ ఎలక్ోటిరా  డ్ లు

- పరాతేయుక ఉద్రయుగాల వెలిడాంగ్ లో చ్క్కటి కరెంట్ స్ెటిటింగ్.

మరియు స్రధయాం క్రద్్య అవ్వకు ఉపయోగించబడింద్ి ల్్టక 
పరాత్ేయాక జ్్వగ్రతతిల్ు[మార్్ల్చ] యొకక్ క్్నమం.

సంర్క్షణ మరియు నిర్్వహణ

టరాా న్స్ ఫ్ారమీర్   బాడీని సరిగా్గ  ఎర్తి చేయాలి. 

ఆయిల్ క్ాల్డా  టరాా న్స్ ఫ్ారమీర్ లోల స్ిఫ్ారుస్ చేస్ిన త్రువాత్ టరాా న్స్ 
ఫ్ారమీర్ ఆయిల్ ను మారాచేలి.

మై�ష్ిన్  ను రన్ చేయడం  మరియు ఇన్ స్ాటి ల్ చేయడం క్ొరకు 
ఎలలుపు్పడూ  ఆపరేటింగ్ ఇన్ సటి రిక్షన్ మానుయువల్ ని అనుసరించ్ండి.

మై�ష్ిన్ ని ద్రని గరిషటి  స్ామరథాయూంపెై నిరంత్రం రన్ చేయవద్ుది .

అంత్ర్గత్ంగా లేద్ర బాహయుంగా శుభరాం   చేస్్రటపు్పడు మై�ష్ిన్  యొక్క 
పరాధ్రన స్ెై్పలని స్ివాచ్ ఆఫ్ చేయండి.

వెలిడాంగ్ జరుగుత్ున్నపు్పడు కరెంట్  ని మారచేవద్ుది   .  మై�ష్ిన్ ని 
ఎలలుపు్పడూ పొ డి ఫ్ోలు ర్ పెై ఉంచ్ండి మరియు ఇన్ స్ాటి ల్ చేయండి.

వర్షం లేద్ర ద్ుముమీలో బయట   పనిచసే్్రటపు్పడు  మై�ష్ిన్ కు సరెసన 
రక్షణ కలి్పంచ్ండి.

AC/DC వెల్్డంగ్ రెక్న్రఫ్ెైయర్ ద్ీని నిర్ర్మణం

AC/DC వెల్్డంగ్ రెక్న్రఫ్ెైయర్  యొకక్ నిర్ర్మణ ల్క్షణ్ధల్ు: AC  వలెిడాంగ్ 
స్ెై్పలని DC వెలిడాంగ్ స్ెై్పలక్ా మారచేడం క్ొరకు వెలిడాంగ్  రెక్్రటిఫ్ెైయర్ 
స్ెట్ ఉపయోగించ్బడుత్ుంది.  ఇంద్ులో స్ెటిప్ డౌన్ టరాా న్స్ ఫ్ారమీర్ 
మరియు కూలింగ్ ఫ్ాయున్ తో కరెంట్ రెక్్రటిఫ్ెైయర్ స్ెల్ వెలిడాంగ్ ఉంటుంది.   
(పటం 3) రెక్్రటిఫ్ెైయర్ కణంలో  సీ్టిల్ లేద్ర  అలూయుమినియంతో త్యారు 
చసే్ిన సపో రిటింగ్ ప్రలు ట్   ఉంటుంది (పటం 4) ఇది  స్ెల్నియం లేద్ర 
సి్లిక్ాన్తతి  పిత్క్ారా చేయబడిన నిక్ోల్ లేద్ర బెసతి  యొక్క సన్నమని 
పొ రతో ప్యత్ వేయబడుత్ుంది  .     ఇది చివరకు క్ాడిమీయం, బి 
సి్మీత్ మరియు టిన్  యొక్క మిశరిమ చిత్రాంతో కప్పబడి ఉంటుంది.

సపో రిటింగ్ ప్రలు ట్  పెై  నిక్ోల్ లేద్ర బసెతి  యొక్క ప్యత్ దిద్ుది బాటు సె్ల్ 
యొక్క  ఒక ఎలక్ోటిరా  డ్ (ANODE) గా పనిచసేుతి ంది. 

మిశరిమ చిత్రాం (క్ాడిమీయం, బెసతి  మరియు టిన్) దిద్ుది బాటు  కణం 
యొక్క మరొక ఎలక్ోటిరా  డ్ (రాథ్రడ్) గా  పనిచేసుతి ంది.   రెక్్రటిఫ్ెైయర్  
న్రన్ రిటర్్న వాల్వా  వలే పనిచేసుతి ంది మరియు ఇది చ్రలా  త్కు్కవ 
నిరోధకంను అందిసుతి ంది  మరియు మరొక వెైపు ఇది  చ్రలా 
ఎకు్కవ   ఆఫ్ర్ చేసుతి ంది  క్ాబటిటి  ద్రని  యొక్క ఒక వెైపు విద్ుయుత్ 
పరావహించ్డ్రనిక్్ర అనుమత్సుతి ంది.    విద్ుయుత్   పరావాహానిక్్ర  నిరోధక.  
అంద్ువలలు   విద్ుయుత్ ఒక  దిశలో మాత్రామైే పరావహించ్గలద్ు .

పని సూతరాం: స్ెటిప్ డౌన్ టరాా న్స్ ఫ్ారమీర్ యొక్క అవుట్ పుట్  
రెక్్రటిఫ్ెైయర్ యూనిట్ కు కనెక్టి  చేయబడుత్ుంది,  ఇది  నగని  
గంగా మారుసుతి ంది. DC అవుట్ పుట్ పాజిటివ్ మరియు నెగిటివ్ 
టెరిమీనల్స్ కు కనెక్టి చేయబడుత్ుంది, అక్కడ నుంచి వెలిడాంగ్ క్ేబుల్స్ 
ద్రవారా వెలిడాంగ్ పరాయోజన్రల క్ొరకు తీసుక్ోబడుత్ుంది   .   మై�ష్ిన్ లో 
ఇచిచేన స్ివాచ్ ను ఆపరేట్ చేయడం ద్రవారా ఏస్ీ లేద్ర డీఓస్ీ వెలిడాంగ్ 
సపలుయి�ై అందించేలా  దీని్న ర్కపొ ందించ్వచ్ుచే.  

జ్్వగ్రతతి  మరియు సంర్క్షణ యొకక్ అవున్య వెల్్డంగ్ అసతిమించ్య

అని్న  కనెక్షన్ నలు టాట్ కండిషన్ లో ఉంచ్ండి . 

3 నెలలకు ఒకస్ారి ఫ్ాయున్ ష్ార్టి ను లూబిరాకే్ట్ చేయండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.18 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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వలెిడాంగ్ ఆర్గన్ ‘ఆన్’ లో ఉన్నపు్పడు కరెంట్ సరుది బాటు చేయవద్ుది  
లేద్ర AC/DC స్ివాచ్ ని ఆపరేట్ చేయవద్ుది .

రెక్్రటిఫ్ెైయర్ ప్రలు ట్ లను శుభరాంగా ఉంచ్ండి.

తనిఖీ మరియు కడగడం the అసతిమించ్య వద్్ద  కనిష్్ఠ  ఒకస్రరి 
ల్ో a నలె్.

ఎయిర్ వెంటిలేషన్ వయువసథాను మంచి కరిమంలో ఉంచ్ండి.

ఎననిడూ ల్్టద్్య పర్్లగెత్తతి  the యంతరాం ల్్టక the పంఖ్ా.

కన్వర్్ల్లలు 

ప్్రరా థమిక సూతరాం

కనవార్టి పరాా థమికంగా  DCని AC  గా మారుసుతి ంది

అధిక విలువ కలిగిన ఎలక్ోటిరా ల�ైటిక్ క్ెపాస్ిటర్ నలు ఫ్ిలటిర్ 
లుక్ా ఉపయోగించి  AC వోలేటి జీని సరిచేయడం  ద్రవారా DC 
ఉత్్పన్నమవుత్ుంది.

ఈ DC హ�ై ఫ్ీరాకె్వాన్స్ స్ాలిడ్ స్్రటిట్  స్ివామిమీంగ్  ద్రవారా  ACగా 
మారచేబడుత్ుంది (KHzలో)

అనేక క్్రలోవాటలు  శక్్రతిని మారచేడ్రనిక్్ర ఒక చిన్న ఫ్ెైటై్ క్ోర్ సరిపో త్ుంది.

ఈ ఫ్ెైటై్ టరాా న్స్ ఫ్ారమీర్ యొక్క అవుట్ పుట్  అధిక ఫీ్రాక్ెవాన్స్ డయోడ్ 
ల ద్రవారా సరి చేయబడుత్ుంది మరియు DC చ్రక్ ద్రవారా మృద్ువు 
గా చేయబడుత్ుంది.   

అవుట్ పుట్ స్ెన్రస్ర్ లు మరియు త్గిన క్ోలు జ్డా  లూప్ ఎలక్ాటిరా నిక్ 
సర్క్కయూట్ లత్తో నిమంత్రాంచ్బడుత్ుంది.

పని సూత్రాం

1 మై�యిన్ వోలేటి ర్  DCక్్ర సరి చేయబడుత్ుంది.

2 కనవార్టి  DCని  హ�ై  ఫ్ీరాక్ెవాన్స్ AC గా మారుసుతి ంది. 

3 టరాా న్స్ ఫ్ారమీర్ HF ACని త్గిన వెలిడాంగ్ కరెంట్ గా మారుసుతి ంది.

4 ఏసీ్ని  సరిచేస్ాతి రు.

5 వివిధ ఫ్ిలటిరులు  DC కరెంట్ లోని ఇబ్బంది కలిగించే ఫ్ీరాకె్వాన్స్లు 
మరియు అలలను   తొలగిస్ాతి యి.   బాహయు అధిక ఫీ్రాకె్వాన్స్ 
అవాంత్రాల  నుండి రక్ించే ఫ్ిలటిర్  కూడ్ర  ఉంది.

6 ఈ మొత్తిం పరాక్్రరియను కంట్రరా ల్ సర్క్కయూట్ పరయువేకి్సుతి ంది. 
ఇది యంత్రరా నిక్్ర ఆద్ర్శవంత్మై�ైన స్ాటి టిక్ మరియు డెైనమిక్ 
లక్షణ్రలను ఇసుతి ంది.

7 వెలిడాంగ్ ఉదేదిశయుం క్ొరకు DC వోలేటి ర్ అంద్ుబాటులో ఉంది.

సఫ్ల్త

• క్ాంపాక్టి మరియు తేలికలాంటి బరువు

• స్ెట్ చేయడం సులభం

• ఖ్చిచేత్మై�ైన అమరిక

పరాతికూల్ం

• విలువెైన

• మరమమీత్ుతి ద్రర చేయడం కషటిం

• అధిక పరావాహాలకు సుని్నత్ంగా  ఉంటుంది

మరియు స్రధయాం క్రద్్య అవ్వకు ఉపయోగించబడింది్ ల్్టక 
పరాత్ేయాక జ్్వగ్రతతిల్ు[మార్్ల్చ] యొకక్ క్్నమం

సంర్క్షణ మరియు నిర్్వహణ

టరాా న్స్ ఫ్ారమీర్   బాడీని సరిగా్గ  ఎర్తి చేయాలి. 

ఆయిల్ క్ాల్డా  టరాా న్స్ ఫ్ారమీర్ లోల స్ిఫ్ారుస్ చేస్ిన త్రువాత్ టరాా న్స్ 
ఫ్ారమీర్ ఆయిల్ ను మారాచేలి.

మై�ష్ిన్  ను రన్ చేయడం  మరియు ఇన్ స్ాటి ల్ చేయడం క్ొరకు 
ఎలలుపు్పడూ  ఆపరేటింగ్ ఇన్ సటి రిక్షన్ మానుయువల్ ని అనుసరించ్ండి.

మై�ష్ిన్ ని ద్రని గరషిటి  స్ామరథాయూంపెై నిరంత్రం రన్ చేయవద్ుది .

అంత్ర్గత్ంగా లేద్ర బాహయుంగా శుభరాం   చేస్్రటపు్పడు మై�ష్ిన్  యొక్క 
మై�యిన్ స్ెై్పలని స్ివాచ్ ఆఫ్ చేయండి.

వెలిడాంగ్ జరుగుత్ున్నపు్పడు కరెంట్  ని మారచేవద్ుది   .  మై�ష్ిన్ ని 
ఎలలుపు్పడూ పొ డి ఫ్ోలు ర్ పెై ఉంచ్ండి మరియు ఇన్ స్ాటి ల్ చేయండి.

వర్షం లేద్ర ద్ుముమీలో బయట పనిచేస్్రటపు్పడు మై�షి్న్ కు  సరెసన  
రక్షణ కలి్పంచ్ండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.18 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.2.19 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ టెక్ననిక్స్

ఏసి మరియు డెసి వెల్్డంగ్ మై�షనీలు  యొకక్ పరాయోజ్న్ధల్ు  మరియు నష్్ర్ర ల్ు (Advantages and 
disadvantages of AC and DC welding machines)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• AC & DC వెల్్డంగ్ మై�షీన్  ల్ యొకక్ ల్ాభ్్యల్ు మరియు నష్్ర్ర ల్న్య వివరించండి.

ఎస్య వెల్్డంగ్ యొకక్ పరాయోజ్న్ధల్ు

వలెిడాంగ్ టరాా న్స్ ఫ్ారమీర్ లో ఇవి ఉన్ర్నయి:

- సరళమై�ైన మరియు సులభమై�ైన నిరామీణం క్ారణంగా  త్కు్కవ 
పరాా రంభ ఖ్రుచే

- త్కు్కవ విద్ుయుత్ వినియోగం క్ారణంగా  త్కు్కవ నిరవాహణ 
వయుయం

- ఎసు  క్ారణంగా వెలిడాంగ్ చేస్్రటపు్పడు ఆర్గన్ దెబ్బల పరాభావం 
ఉండద్ు

- త్రిగే భాగాలు   లేకపో వడం వలలు  త్కు్కవ నిరవాహణ వయుయం

- అధిక పని స్ామరథాయూం

- శబదిం లేని ఆపరేషన్.

ఎస్య వెల్్డంగ్ యొకక్ నష్్ర్ర ల్ు

ఇది  బేరర్ మరియు ల�ైట్ క్ోటెడ్ ఎలక్ోటిరా  డ్ లకుమ త్లగినది క్ాద్ు.

ఓపెన్ సర్క్కయూట్ వోలేటి  జీ ఎకు్కవగా ఉండటం వలలు  విద్ుయుత్ ష్ాక్ కు 
గురవయి్యయు అవక్ాశం ఎకు్కవగా ఉంటుంది.

సన్నమని గంజ్ ష్ీటులు , క్ాస్టి ఇనుము మరియు న్రన్ ఫ్రర్స్ లోహాల 
వలెిడాంగ్ (క్ొని్న సంద్రాభాలోలు ) కషటిం.

ఎలక్్రటిరాకల్ మై�యిన్స్ సపలుయి�ై  అంద్ుబాటులో ఉన్న చోట మాత్రామైే  
దీనిని ఉపయోగించ్వచ్ుచే.

డెసి వెల్్డంగ్ యొకక్ పరాయోజ్న్ధల్ు

పొ లారిటీ (పాజిటివ్ 2/3 మరియు నెగిటివ్ 1/3)  మారు్ప    
క్ారణంగా ఎలక్ోటిరా  డ్  మరియు  బేస్ మై�టల్ మధయు అవసరమై�ైన ఉషణీ  
పంపిణీ  స్ాధయుమత్ుంది.

ఫ్రర్స్ మరియు   న్రన్ ఫ్రర్స్ లోహాలు రెండింటి న్ వెలిడాంగ్  
చేయడ్రనిక్్ర దీనిని  విజయవంత్ంగా  ఉపయోగించ్వచ్ుచే.

బేరర్ వెైరులు  మరియు ల�ైట్ క్ోటెడ్ ఎలక్ోటిరా లోలు ను  సులభంగా 
ఉపయోగించ్వచ్ుచే.   

పొ లారిటీ పరాయోజనం క్ారణంగా పొ జిషనలు  వెలిడాంగ్ సులభం.

ఎలక్్రటిరాకల్ మై�యిన్స్ సపలుయి�ై అంద్ుబాటులో లేని చోట   డీజిల్ లేద్ర 
పెట్రరా ల్ ఇంజిన్ సహాయంతో దీని్న నడపచ్ుచే  .

పొ లారిటీ పరాయోజనం క్ారణంగా  సన్నమని ష్ీట్ మై�టల్, క్ాస్టి 
ఐరన్ మరియు న్రన్ ఫ్రర్స్ లోహాలను విజయవంత్ంగా  వలెిడాంగ్ 
చేయడ్రనిక్్ర దీనిని ఉపయోగించ్వచ్ుచే. 

త్కు్కవ ఓపెన్ సర్క్కయూట్ వోలేటి  జీ క్ారణంగా ఇది విద్ుయుత్ ష్ాక్ కు 
త్కు్కవ  అవక్ాశం కలిగి ఉంటుంది.

క్ొటటిడం మరియు స్ిథారమై�ైన ఆర్గన్ ను నిరవాహించ్డం సులభం.  

కరెంట్ సరుది బాటు యొక్క రిమోట్ కంట్రరా ల్  స్ాధయుమత్ుంది.  

డెసి వెల్్డంగ్ యొకక్ నష్్ర్ర ల్ు

DC వెలిడాంగ్ పవర్ స్ో ర్స్ లో ఇవి ఉన్ర్నయి:

- అధిక పరాా రంభ ఖ్రుచే

- అధిక నిరవాహణ వయుయం

- అధిక నిరవాహణ వయుయం

- వెలిడాంగ్ సమయంలో ఆర్గన్ దబె్బల యొక్క ఇబ్బంది

- త్కు్కవ పని స్ామరథాయూం

- వెలిడాంగ్ జనరేటర్   విషయంలో శబదిం చేస్్ర ఆపరేషన్

-  ఎకు్కవ సథాలాని్న ఆకరిమిసుతి ంది.
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CG & M అభ్్యయాసం 1.2.20 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ టెక్ననిక్స్

EN & ASME పరాక్రర్ం వెల్్డంగ్  ప్ొ జిష్న్ ల్ు (Welding positions as per EN & ASME)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• EN & ASME (ఫ్్రలు ట్, హారిజ్ంటల్,  ఆరి్రకల్ మరియు ఓవర్ హెడ్ ప్ొ జిష్న్) పరాక్రర్ం ప్్రరా థమిక వెల్్డంగ్ ప్ొ జిష్న్  నల్ు గురితించండి.

ప్్రరా థమిక వెల్్డంగ్ స్రథా న్ధల్ు

1 చ్ద్ునెైన లేద్ర క్్రరింద్ చేత్ పొ జిషన్ (పటం 1)

2 సమాంత్ర స్ాథా నం (పటం 2)

3 నిలువు స్ాథా నం ( నిలువుగా పెైక్్ర  మరియు క్్రందిక్్ర) (పటం 3)

4 ఓవర్ హ�డ్ పొ జిషన్ (పటం 4)

వెలిడాంగ్ చ్రయు మొత్తిం  కరికని   క్ొలనులో జరుగుత్ుంది,  ఇది వలెిడాంగ్ 
జాయింట్/వెలిడాంగ్ ల�ైన్ లో ఏర్పడుత్ుంది.  

నేల   అక్షానిక్్ర సంబంధించి  వెలిడాంగ్ జాయింట్ ల�ైన్ మరియు  వెలిడాంగ్ 
ముఖ్ం యొక్క స్ాథా నం వెలిడాంగ్ పొ జిషన్ ను సూచిసుతి ంది.

అని్న క్్సళలును  అని్న భంగిమలోలు  వెలిడాంగ్ చేయవచ్ుచే.

పేలు ట్ వెల్్డంగ్ పొ్ జిష్న్:

వెల్్డంగ్ 
ప్ొ జిష్న్

ల్ో                          ASME

గ్రడి Fillet గ్రడి fillet

చ్ద్ును

సమాంత్రం

నిలువు

ఓవర్ హ�డ్

మరియు

PC

పీజీ/పీఎఫ్

మీద్

మరియు

పి. బి.

పీజీ/పీఎఫ్

పిడి.

1G

2G

3G

4G

1F

2 ఎఫ్

3F

4F

పెైప్ వెల్్డంగ్ ప్ొ జిష్న్:

వెలిడాంగ్ పొ జిషన్   లో                           ASME

గాడి గాడి

చ్ద్ును

సమాంత్రం

బహుళ స్ాథా నం

వంపు (అని్న 
స్ాథా న్రలు)

మరియు

PC

పీఎఫ్/పీజీ

H-LO45

1G

2G

5జీ

6G
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CG & M అభ్్యయాసం 1.2.21 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ టెక్ననిక్స్

వెల్్డర్ స్ణలు ప్ మరియు ర్కటేష్న్ (Weld slope and rotation)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• వెల్్డంగ్ వ్రల్ు మరియు భరామణ్ధనిని వివరించండి 
•  ఐఎస్.  పరాక్రర్ం వ్రల్ు మరియు భరామణ్ధనిక్న  సంబంధించి  వివిధ వెల్్డంగ్ పొ్ జిష్న్యలు .

వెల్్డంగ్ ప్ొ జిష్న్:   వలెిడాంగ్ మొత్తిం దిగువ ప్రరొ్కన్న న్రలుగు పొ జిషన్ 
లోల ఒకద్రనిలో   చేయాలి.  

1 చ్ద్ునెైన లేద్ర క్్రరింద్ చేయి 

2 సమాంత్రం

3 నిలువు

4 ఓవర్ హ�డ్

ఈ     పరాత్ స్ాథా న్రని్న వరుసగా సమాంత్ర  మరియు నిలువు 
సమత్లంతో  వలెిడాంగ్ యొక్క  అక్షం మరియు  వలెడార్ ముఖ్ం  ద్రవారా 
ఏర్పడిన  క్ోణం ద్రవారా నిరణీయించ్వచ్ుచే. 

వెల్్డంగ్ యొకక్ అక్షం: వెలడార్ క్ేంద్రాం గుండ్ర పొ డవుగా వెళ్్ళళే హరాత్మీక 
రఖే్ను వలెిడాంగ్ యొక్క అక్షం అంటారా. (పటం)  1)

వెల్్డంగ్        యొకక్  ముఖ్ం:  వెలిడాంగ్ చేస్్ర  వెైపున వెలిడాంగ్  పరాక్్రరియలో 
త్యారు చేయబడిన వలెిడాంగ్ యొక్క బహిర్గత్  ఉపరిత్లం  వెలిడాంగ్ 
యొక్క  ముఖ్ం  . (పటం 1)

వెల్్డర్ వ్రల్ు (పటం 2):  ఇది నిలువు సూచ్న యొక్క ఎగువ భాగం 
మధయు ఏర్పడే క్ోణం.

వెల్్డర్ భరామణం (పటం 3):       ఇది వలెడార్ ర్కట్ యొక్క  రఖే్ గుండ్ర 
వెళ్్ళళే  నిలువు రిఫ్రెన్స్   ప్రలు న్ యొక్క ఎగువ భాగం  మరియు ఆ భాగం 
మధయు ఏర్పడే క్ోణం.   వలెడార్ ర్కట్  గుండ్ర పరాయాణించే  విమానం 
మరియు  వెలడార్ యొక్క రెండు అంచ్ుల నుండి సుద్ూరంలో ఉన్న 
వలెడార్  ముఖ్ంపెై ఒక బింద్ువు. 

వాలు మరియు భరామణం (పటం 4)  

చ్ద్ునెైన స్ిథాత్లో వెలిడాంగ్.  (పటం 5)
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సమాంత్ర మరియు నిలువు పొ జిషన్ లో వెలిడాంగ్  చేయండి.  (పటం 
6 & 7) 

ఓవర్ హ�డ్ పొ జిషన్ లో వెలిడాంగ్.  (పటం 8)

ఈ  న్రలుగింటిక్్ర  సంబంధించి  వెలడార్ వాలు మరియు 
వలెిడాంగ్ భరామణం స్ాథా న్రలు పెైన చ్ూపించ్బడ్రడా యి  .

వెలిడాంగ్ స్ాథా న్రల యొక్క నిరవాచ్న్రలు వాటి వాలు మరియు భరామణ    
క్ోణ్రలకు  సంబంధించి  ఈ క్్రరింద్ ఇవవాబడ్రడా యి. 

 వెల్్డంగ్ ప్ొ జిష్న్ యొకక్ నిర్్వచనం

పద్వి చిహనిం వ్రల్ు భరామణం

ఫ్ాలు ట్ లేద్ర 

డౌన్ చెయియు

సమాంత్రం

నిలువు 

ఓవర్ హ�డ్

F

H

V

O 

క్ాద్ు 
మించిపో యింది 
10° 

క్ాద్ు 
మించిపో యింది 
10°

మించిపో యింది 
45°

క్ాద్ు 
మించిపో యింది 
45°.

క్ా ద్ు 
మి ం చి పో యి ం ది 
10°

మి ం చి పో యి ం ది 
10° క్ాన్ క్ాద్ు 
90° ద్రటింది

ఏదెైన్ర.

90 డిగీరిలు 
ద్రటింది.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.21 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.2.22 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ టెక్ననిక్స్

బీ ఐఎస్ మరియు ఏడబూలు యూఎస్ పరాక్రర్ం వెల్్డంగ్ సింబల్ (Welding symbol as per BIS and AWS)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• వెల్్డ  సింబల్ యొకక్ ఆవశ్యాకతన్య గురితించడం
• ప్్రరా థమిక చిహానిల్ు మరియు అన్యబంధ చిహానిల్న్య నిర్్వచించండి
• వెల్్డంగ్ సింబల్ మరియు ద్్ధని అన్యవర్తిన్ధనిని వివరించండి  

అవసర్ం:  డిజెైనరులు  మరియు వెలడారలుకు వెలిడాంగ్ క్ోసం అవసరమై�ైన 
సమాచ్రరాని్న తెలియజేయడ్రనిక్్ర   , పరాా మాణిక చిహా్నలను 
ఉపయోగిస్ాతి రు.  క్్రరింద్ వివరించిన  చిహా్నలు వెలిడాంగ్   యొక్క  రకం, 
పరిమాణం,  స్ాథా న్రనిక్్ర సంబంధించిన సమాచ్రరాని్న గీయడంపెై ఉంచే  
మారా్గ లను అందిస్ాతి యి. 

ప్్రరా థమిక చిహానిల్ు (IS 813 - 1986     పరాక్రర్ం):  వలెిడాంగ్ ల యొక్క   
వివిధ కే్టగిరీలు స్ాధ్రరణంగా వెలడార్ యొక్క ఆక్ారాని్న పో లు 
ఉండే   ఒక చిహ్నం ద్రవారా వరీ్గకరించ్బడత్రయి.  త్యారు చశే్ారు.  
(పటిటిక 1)

అన్యబంధ చిహానిల్ు: పరాా థమిక చిహా్నలను వెలడార్  యొక్క బాహయు 
ఉపరిత్లం యొక్క ఆక్ారాని్న వివరించే మరొక చిహా్నల సమూహం 
(సపిలుమై�ంటరీ)  (పటిటిక 2) తో  ప్యరించ్వచ్ుచే.  పరాా థమిక చిహా్నలపెై 
అనుబంధ చిహా్నలు అవసరమై�ైన వలెడార్ ఉపరిత్ల రక్ాని్న 
సూచిస్ాతి యి. (పటిటిక 3)

పటి్ర క 1 
ప్్రరా థమిక చిహానిల్ు

అవున్య.

క్రద్్య.

హో ద్్ధ[మార్్ల్చ] వివర్ణ చిహనిం

1 ఎతెతతి న అంచ్ులతో ప్రలు టలు   మధయు బటటి వెలిడాంగ్ (ఎతెతతి న 
అంచ్ులు ప్యరితిగా కరిగిపో త్రయి)

2 Square butt వెలడార్

3 Single V butt వెలడార్

4 Single bevel butt weld

5 విశ్ాలమై�ైన ర్కట్ ముఖ్ంతో స్ింగిల్ V బటటి వెలడార్

6 వెడలా్ప టి ర్కట్ ముఖ్ంతో స్ింగిల్ బె వెల్ బటటి వెలడార్
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7 స్ింగిల్ U బటటి వెలడార్ (సమాంత్ర లేద్ర స్ోమీ క్్రంగ్ స్ెైడ్ లు)

8 Single J బటటి వెలడార్

9 బాయుక్ రన్;  వలెిడాంగ్ ను వెనుకకు లేద్ర బాయుకప్ చేయడం

10 Fillet weld

11 పలు గ్ వెలడార్;  పలు గ్ లేద్ర స్ాలు ట్ వెలడార్/యుఎస్

12 Spot వెలడార్

13 సల్మ్ వెలడార్

పటి్ర క 2
అన్యబంధ చిహానిల్ు

వెల్్డర్ ఉపరితల్ం యొకక్ ఆక్రర్ం చిహనిం

a) ఫ్ాలు ట్ (స్ాధ్రరణంగా     ఫ్ినిష్డా          
ఫ్ాలు ష్)

b) Convex

c) Concave

పటి్ర క 3
సపిలు మై�ంటరీ అపిలు క్నష్న్ యొకక్ ఉద్్ధహర్ణల్ు చిహానిల్ు[మార్్ల్చ]

హో ద్్ధ[మార్్ల్చ] వివర్ణ చిహనిం

చ్ద్ును (ఫ్ాలు ష్) స్ింగిల్ V

Convex రటెిటింపు V butt 
weld

Concave fillet అత్ుకు

చ్ద్ును (ఫ్ాలు ష్) ఫ్ాలు ట్ తో 
స్ింగిల్ V బటటి వెల్డా  (ఫ్లుష్) 
బాయుకప్ రన్

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.22 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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వెల్్డర్ సింబల్: ఇది  వెలిడాంగ్  జాయింట్  పెై త్యారు చేస్ిన వెలడార్ 
రక్ాని్న సూచిసుతి ంది.   వెలిడాంగ్ కు  ముంద్ు అవసరమై�ైన ఏజెైన్ర 
మై�టల్ ఎడ్జ్  పిరాపరేషన్ యొక్క చిన్న డ్రరా యింగ్ కూడ్ర ఇది.

వెల్్డంగ్ సింబల్: ప్యరితి వెలిడాంగ్ స్ింబల్ బేస్ిక్ వెలిడాంగ్ స్ింబల్  తో    బేస్ 
మై�టల్  ను ఎలా త్యారు  చేయాలో, ఉపయోగించ్రలిస్న వలెిడాంగ్ 
పరాక్్రరియ, ఫ్ినిష్ చసే్్ర విధ్రనం మరియు అవసరమై�ైన క్ొలత్లు 
మరియు ఇత్ర వివరాలను బేస్ిక్ వలెిడాంగ్ స్ింబల్ తో వెలడార్ కు 
తెలియజసేుతి ంది.  అవి క్్రరింద్  ప్రరొ్కన్న విధంగా   7 మూలక్ాలను  
కలిగి ఉంటాయి.  (పటం 1)

1 రిఫ్రెన్స్   ల�ైన్

2 బాణము

3  పరాా థమిక చిహా్నలను వెలిడాంగ్ చేయడం

4 క్ొలత్లు మరియు ఇత్ర వివరాలు

5 అనుబంధ చిహా్నలు

6  చిహా్నలను ప్యరితి చేయండి

7 తోక (సె్్పస్ిఫ్ిక్ేషన్, పరాా స్ెస్)

పరాా త్నిధయు పద్్ధత్ులు  (పటం 2 మరియు 3)

రిఫ్రెన్స్   ల్�ైన్, బ్యణం-తల్ మరియు త్ోక

పటం 1 మరియు 5 లో చ్ూపించిన రిఫ్రెన్స్   రేఖ్ ఎలలుపు్పడూ 
సమాంత్ర రఖే్గా తీయబడుత్ుంది.  దీనిని   వలెిడాంగ్  చేయడ్రనిక్్ర 
జాయింట్ ద్గ్గర డ్రరా యింగ్ మీద్ ఉంచ్ుత్రరు  .  వెలిడాంగ్ స్ింబల్స్  
పెై  ఇవావాలిస్న  ఇత్ర సమాచ్రరం రిఫ్రెన్స్  ల�ైన్ క్్రరింద్ పెైన  
చ్ూపించ్బడింది. 

బ్యణం: బాణం రిఫ్రెన్స్  రఖే్కు ఇరువెైపుల నుంచి   గీయవచ్ుచే  .   
బాణం ఎలలుపు్పడూ వెలిడాంగ్ ఉమమీడని సూచించే రేఖ్ను త్రకుత్ుంది.   

వెలిడాంగ్ స్ింబల్ పెై  బాణం స్ెైడ్ వెలిడాంగ్ సమాచ్రరం ఎలలుపు్పడూ 
రఫి్రెన్స్  ల�ైన్ క్్రంద్  చ్ంపబడుత్ుంది.    మరో వెైపు వెలిడాంగ్ 
సమాచ్రరం  ఎలలుపు్పడూ రాష్ ల�ైన్ వెైపు   చ్ంపబడుత్ుంది  .  
(పటం 2 మరియు 4)

త్ోక: అవసరమై�ైనపు్పడు మాత్రామైే తోకను ఉపయోగిస్ాతి రు.         
ఒకవేళ ఉపయోగించినటలుయితే, స్ె్పస్ిఫ్ిక్ేషన్, ఉపయోగించిన వలెిడాంగ్  
పరాక్్రరియ లేద్ర  వెలిడాంగ్ స్ింబల్ లో  చ్ూపించ్బడని  ఇత్ర  వివరాలకు 
సంబంధించిన  సమాచ్రరాని్న అందించ్వచ్ుచే.

వెల్్డంగ్/ఎల్మై�ంటరీ సింబల్: వెలిడాంగ్ స్ింబల్స్  లో క్ొని్న  రక్ాల   
వలెిడాంగ్ స్ింబల్స్ ఎలా ఉపయోగించ్బడత్రయి వివరించ్ండి. 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.22 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ర్్కట్ ఓపెనింగ్ మరియు గూ్ర ప్ కోణం: ర్కట్ ఓపెనింగ్ పరిమాణం  
ప్యరితి  వలెిడాంగ్ సి్ంబల్  పెై  బేస్ిక్ వలెిడాంగ్ స్ింబల్ లోపల కనిపసిుతి ంది.   
ఒక గూరి ప్ వెలడార్ యొక్క చేరచేబడిన క్ోణం లేద్ర మొత్తిం క్ోణం బేస్ిక్ 
వెలడార్ స్ింబల్ పెైన చ్ంపబడుత్ుంది. (పటం)  6)

క్రంట్స్ మరియు ఫ్ినిష్ చిహానిల్ు:  ప్యరితి చేస్ిన వెలడార్ ప్యస 
యొక్క  ఆక్ారం లేద్ర ఆకృత్ వెలిడాంగ్ స్ింబల్  పెై బేస్ిక్   వలెిడాంగ్ 
స్ింబల్ మరియు ఫ్ినిష్ స్ింబల్ మధయు సరళ లేద్ర వకరి రఖే్గా  
చ్ంపబడుత్ుంది  .    వకరిమై�ైన క్ాండూరు రేఖ్ ఒక స్ాధ్రరణ కన్ 
వెక్స్ లేద్ర క్ా కే్వ్ వెలడార్ ప్యసను సూచిసుతి ంది.   (పటం 7)

కొల్తల్ు మరియు ఇతర్ వివర్రల్ు: వెలడార్ యొక్క పరిమాణం 
ముఖ్యుమై�ైనది.   ‘స్ెైజు ఆఫ్   వెలడార్’ అనే పద్రనిక్్ర ఫ్ిల్ ల�ట్ వెలడార్ 
మరియు బటటి వెలడార్ కు  వేరేవారు విషయాలు అనని అరథాం.     ఫ్ిల్ 
ల�ట్ వెలడార్ యొక్క క్ొలత్లు బేస్ిక్ వలెడార్ స్ింబల్ యొక్క ఎడమ 
వెైపున చ్ంపబడత్రయి.    (పటం 8)  300 సంఖ్యు  వలెడార్  యొక్క 
పొ డవు   300 మిమీద్ అనని సూచిసుతి ంది; a5 గొంత్ు మంద్ం 5 
మిమీద్ అనని సూచిసుతి ంది; Z7 క్ాలు పొ డవు 7 మిమీద్ అనని 
సూచిసుతి ంది.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.22 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.2.23 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ టెక్ననిక్స్

ఆర్క్ ప్ొ డవు యొకక్ ఆర్క్ ప్ొ డవు ర్క్రల్ పరాభ్్యవ్రల్ు (Arc length types effects of arc length)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• వివిధ  ర్క్రల్�ైన ఆర్్గన్ ప్ొ డవుల్న్య గురితించండి.
•  ఆర్్గన్ ప్ొ డవుల్ యొకక్ పరాభ్్యవ్రల్ు మరియు ఉపయోగ్రల్న్య పరే్కక్నండి.

ఆర్్గన్ ప్ొ డవు (పటం 1):     ఇది  ఆర్గన్ ఏర్పడినపు్పడు ఎలక్ోటిరా  
డ్ టిప్ మరియు జాబ్ ఉపరిత్లం మధయు సరళమై�ైన ద్ూరం. ఆర్గన్ 
పొ డవులు మూడు ఉన్ర్నయి.

- మీడియం లేద్ర న్రరమీల్

- పొ డవెైన

- పొ టిటి

మీడియం, న్ధర్్మల్ ఆర్్గన్ (పటం 2):  సరెసన ఆర్గన్ పొ డవు లేద్ర 
స్ాధ్రరణ ఆర్గన్ పొ డవు  ఎలక్ోటిరా  డ్ యొక్క క్ోర్ వెైర్ యొక్క వాయుస్ానిక్్ర 
సమానంగా   ఉంటుంది.

ప్ొ డవెైన ఆర్్గన్ (పటం 3): ఎలక్ోటిరా డ్ యొక్క క్ొన మరియు బేస్ మై�టల్ 
మధయు ద్ూరం క్ోర్ వెైర్ యొక్క వాయుసం కంటే ఎకు్కవ ఉంటే లాంగ్ 
ఆర్్క అంటారు.

ష్్రర్్ర ఆర్్గన్ (పటం 4): ఎలక్ోటిరా  డ్     యొక్క చివర  మరియు బేస్ 
మై�టల్ మధయు ద్ూరం డయలా  గంటే త్కు్కవగా ఉంటే.   క్ోర్ వెైర్ లో 
దీనిని ష్ార్టి ఆర్గన్ అంటారా.

విభినని ఆర్్గన్ ప్ొ డవు ల్ాంగ్ ఆర్్గన్ యొకక్ పరాభ్్యవ్రల్ు

ఇద్ి   హమి్మంగ్ ధ్వనిని కల్గిస్యతి ంద్ి: 

- అస్ిథారమై�ైన ఆర్గన్

-  వెలడార్ మై�టల్ యొక్క ఆక్్సస్కరణం

- ప్రలవమై�ైన కలిక మరియు చొచ్ుచేకుపో వడం

- కరికని లోహం యొక్క ప్రలవమై�ైన నియంత్రాణ

- ఎలక్ోటిరా  డ్ మై�టల్ యొక్క వృథ్రను సూచించే  మరిని్న స్ా్పటులు .

ష్్రర్్ర ఆర్్గన్: ఇది పాస్ింగ్ ధవానిని కలిగసిుతి ంది:  

- ఎలక్ోటిరా  డ్ క్ొవువాగా  కరిగిపో యి పనిని సతి ంభింపజేయడ్రనిక్్ర 
పరాయత్్నసుతి ంది  
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- ఇరుక్ెసన వెడలు్ప ప్యసతో ఎతెతతి న లోహం 

- త్కు్కవ స్ా్పటులు

- మరింత్ కలిక మరియు చొచ్ుచేకుపో వడం.

స్రధ్ధర్ణ ఆర్్గన్: ఇది సి్థారమై�ైన పద్ుమై�ైన పగుళలు   ధవానిని ఉత్్పత్తి  చేస్్ర 
స్ిథారమై�ైన ఆర్గన్  మరియు దీనిక్్ర క్ారణమవుత్ుంది:  

- ఎలక్ోటిరా  డ్ ను క్ాలచేడం కూడ్ర

- స్ాటి రటిరలు త్గి్గంపు

- సరెసన కలిక మరియు చొచ్ుచేకుపో వడం

- సరెసన లోహ నిక్ేప

విభినని ఆర్్గన్ ప్ొ డవుల్ యొకక్ ఉపయోగ్రల్ు

మీడియం ల్్టద్్ధ న్ధర్్మల్ ఆర్్గన్:  మీడియం క్ోటెడ్ ఎలక్ోటిరా  డ్ ఉపయోగించి 
తేలికలాంటి ఉకు్కను వెలడార్ చేయడ్రనిక్్ర దీనిని ఉపయోగిస్ాతి రు.  క్ోత్ 
మరియు అధిక కన్ వెక్స్ ఫ్ిల్ ల�ట్ / ఉప బలాని్న    నివారించ్డ్రనిక్్ర 
దీనిని త్ుది కవర్ రన్ క్ోసం ఉపయోగించ్వచ్ుచే. 

ల్ాంగ్ ఆర్్గన్: దీనిని  పలు గ్ అండ్ స్ాలు ట్ వెలిడాంగ్ లో ఉపయోగిస్ాతి రు.   ఆర్గన్  
ను పునఃపరాా రంభించ్డ్రనిక్్ర  మరియు బిలాని్న నింపిన త్రువాత్ 
ప్యస చివరెసన ఎలక్ోటిరా  డ్ ను ఉపసంహరించేటపు్పడు.  స్ాధ్రరణంగా 
లాంగ్ ఆర్గన్ ను నివారించ్రలి, ఎంద్ుకంటే ఇది  లోపభూయిషటిమై�ైన 
వెలిడాంగ్ ను ఇసుతి ంది.  

ష్్రర్్ర ఆర్్గన్: మంచి ర్కట్ చొచ్ుచేకుపో వడ్రనిక్్ర ర్కట్ రన్ క్ోసం, 
పొ జిషనలు  వెలిడాంగ్ క్ోసం మరియు హ�వీ క్ోటెడ్ ఎలక్ోటిరా  డ్, త్కు్కవ 
హ�ైడ్రరాజన్,  ఐరన్, పౌండ్ మరియు డీప్ పెనెటేరాషన్ ఎలక్ోటిరా  డ్ 
ఉపయోగించేటపు్పడు దీనిని  ఉపయోగిస్ాతి రు.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.23 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.2.24 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ టెక్ననిక్స్

పొ్ ల్ారిటీ ర్క్రల్ు మరియు అన్యవర్తినం (Polarity types and application)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• ఆర్్గన్ వెల్్డంగ్ ల్ో ప్ొ ల్ారిటీ యొకక్ ర్క్రల్ు మరియు ప్్రరా ముఖ్యాత
•  సర్ళ మరియు రివర్స్ ప్ొ ల్ారిటీ యొకక్ ఉపయోగ్రల్న్య వివరించడం 
•  ప్ొ ల్ారిటీని  నిర్్ణయించే పద్ధాత్తల్న్య వివరించండి.  

ఆర్్గన్ వెల్్డంగ్ ల్ో  ప్ొ ల్ారిటీ: వెలిడాంగ్ సర్క్కయూట్ లో విద్ుయుత్ పరావాహ 
దిశను పొ లారిటీ  సూచిసుతి ంది.  (పటం 1)

డెైరెక్టి కరెంట్ (DC) ఎలలుపు్పడూ దీని నుండి పరావహిసుతి ంది:

- స్ాంపరాద్రయిక స్ిద్ర్ధ ంత్ం   పరాక్ారం, పరాత్కూల (త్కు్కవ 
పొ టెని్షయల్) టెరిమీనల్ కు పాజిటివ్ (అధిక పొ టనెి్షయల్) 
టరెిమీనల్ 

- ఎలక్ాటిరా నిక్ స్ిద్ర్ధ ంత్ం   పరాక్ారం నెగిటివ్ టెరిమీనల్ నుండి  పాజిటివ్ 
టెరిమీనల్ వరకు. 

పాత్ యంత్రరా లలో   పొ లారిటీని మారచేవలస్ి  వచిచేనపు్పడలాలు  ఎలక్ోటిరా  
డ్ మరియు ఎర్తి క్ేబుల్స్ పరస్పరం  మారచేబడత్రయి.

త్రజా యంత్రరా లలో పొ లారిటీ స్ివాచ్  ను పొ లారిటీని  మారచేడ్రనిక్్ర 
ఉపయోగిస్ాతి రు.

ఎల్క్ర్రరి నలు  పరావ్రహం ఎల్లు పు్పడూ పరాతికూల్ం న్యండి ద్ిగువకు 
ఉంటుంద్ి ప్్రజిటివ్.

ల్ోల్ మనం పొ్ ల్ారిటీని ఉపయోగించల్్టము ఎంద్్యకంటే పవర్ 
స్ణ ర్స్ తన ధృవ్రల్న్య తర్చ్యగ్ర మార్్లస్యతి ంద్ి. (పటం 2)

వెలిడాంగ్ లో పొ లారిటీ యొక్క పరాా ముఖ్యుత్:  DC వెలిడాంగ్ లో 2/3 ఉషణీం 
పాజిటివ్ ఎండ్ నుంచి మరియు 1/3 నెగిటివ్  ఎండ్ నుంచి విడుద్ల 
అవుత్ుంది. 

ఎలక్ోటిరా  డ్ మరియు బేస్ మై�టల్ లో  అసమాన ఉషణీ  పంపిణీ యొక్క 
ఈ పరాయోజన్రని్న కలిగి ఉండటానిక్్ర, విజయవంత్మై�ైన వెలిడాంగ్ కు 
పొ లారిటీ ఒక  ముఖ్యుమై�ైన క్ారకం.

ధ్యరా వపతరాం యొకక్ ర్క్రల్ు[మార్్ల్చ]

- స్ెటి రియిన్ పొ లారిటీ లేద్ర ఎలక్ోటిరా  డ్ నెగిటివ్ (డిస్ిఎన్ర).

- రివర్స్ పొ లారిటీ లేద్ర ఎలక్ోటిరా  డ్ పాజిటివ్ (డిజిపి).

సె్ర రెయిన్ ప్ొ ల్ారిటీ: స్ెటి రియిన్ పొ లారిటీలో ఎలక్ోటిరా  డ్ నెగిటివ్ కు కనెక్టి 
చేయబడుత్ుంది మరియు పవర్ స్ో ర్స్ యొక్క పాజిటివ్ టెరిమీనల్ 
కు పనిచేసుతి ంది. (పటం 3)

రివర్స్ పొ్ ల్ారిటీ: రివర్స్ పొ లారిటీలో ఎలక్ోటిరా  డ్ ను పాజిటివ్ కు, పనిని 
పవర్ స్ో ర్స్ యొక్క నెగిటివ్ టెరిమీనల్ కు కనెక్టి చేస్ాతి రు.  (పటం 4)

సె్ర రెయిన్ ప్ొ ల్ారిటీ ద్ీని కోసం ఉపయోగించబడుత్తంద్ి: 

- బేరర్ ల�ైట్ క్ోటెడ్ మరియు మీడియం క్ోటెడ్ ఎలక్ోటిరా  డ్ లత్తో 
వలెిడాంగ్ చేయడం
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- మరింత్ బేస్ మై�టల్ ఫ్్యయుజ్ మరియు చొచ్ుచేకుపో వడ్రని్న 
పొ ంద్డం క్ొరకు  మంద్మై�ైన విభాగాలను డౌన్ హాయుండ్ పొ జిషన్  
లో వలెిడాంగ్ చేయండి.

రివర్స్ ప్ొ ల్ారిటీ ద్ీని కోసం ఉపయోగించబడుత్తంద్ి: 

- న్రన్ ఫ్రర్స్ లోహాల వెలిడాంగ్

- క్ాస్టి ఐరన్ యొక్క వెలిడాంగ్

- భారీ  మరియు సూపర్-హ�వీ క్ోటెడ్ ఎలక్ోటిరా  డ్ లత్తో వెలిడాంగ్  

- హారిజంటల్, ఆరిటికల్ మరియు ఓవర్ హ�డ్ పొ జిషన్ డ్రలు  వెలిడాంగ్ 
చేయడం

- షీ్ట్ మై�టల్ వెలిడాంగ్.

- భారీ  మరియు సూపర్-హ�వీ క్ోటెడ్ ఎలక్ోటిరా  డ్ లత్తో వెలిడాంగ్  

- హారిజంటల్, ఆరిటికల్ మరియు ఓవర్ హ�డ్ పొ జిషన్ డ్రలు  వెలిడాంగ్ 
చేయడం

- షీ్ట్ మై�టల్ వెలిడాంగ్.

హార్డా రేస్ింగ్ మరియు స్ెటియిన్ ల�స్ స్ీటిల్  వెలిడాంగ్ క్ొరకు   AC గంటే 
DC పరాా ధ్రనయుత్ ఇవవాబడుత్ుంది.

పొ లారిటీ ఎంపిక  ఎలక్ోటిరా  డ్ త్యారీ ద్రరుల సూచ్నపెై కూడ్ర 
ఆధ్రరపడి ఉంటుంది.  

పొ్ ల్ారిటీ నిర్రధా ర్ణ:  ఉత్తిమ ఫ్లిత్రని్న    పొ ంద్డ్రనిక్్ర వెలిడాంగ్ మై�ష్ిన్ 
యొక్క సరెసన టెరిమీనల్ తో ఎలక్ోటిరా  డ్ ను జత్చేయడం చ్రలా అవసరం. 

DC వలెిడాంగ్ మై�ష్ిన్ పెై పాజిటివ్/నెగిటివ్ టెరిమీనల్స్ ని ఈ క్్రరింద్ 
పరీక్షల ద్రవారా గురితించ్వచ్ుచే. 

క్రర్బున్ ఎల్కో్రరి  డ్ పరీక్ష (పటం 5): నగని ఉపయోగించి ద్రని   చివరెసన 
చ్ూపిన  క్ార్బన్ ఎలక్ోటిరా  డ్  సహాయంతో  స్ాధ్రరణ పరిధి విద్ుయుత్  ను 
ఉపయోగించి  ఒక ఆర్గన్ ను క్ొటటిండి.  

పాజిటివ్ టెరిమీనల్ తో  కనెక్టి చేయబడితే  క్ార్బన్ యొక్క  పాయింట్ 
ఎండ్ త్వారలోనే మొద్ుది బారిపో త్ుంది,    క్ాన్ నెగిటివ్ తో ఎటువంటి 
మారు్ప ఉండద్ు.  

నీటి పరీక్ష (పటం 6): వెలిడాంగ్ క్ేబుల్ యొక్క రెండు టరెిమీనల్స్ (త్డతో 
కనెక్టి చేయబడింది) ఎలక్ోటిరా  ల�ైట్ న్టి కంటెై నర్ లో విడిగా ఉంచ్ండి.

ఎకు్కవ మరియు వేగంగా ఉత్్పన్నమయి్యయు బుడత్లు పరాత్కూలంను 
సూచిస్ాతి యి  , నమెమీదిగా ఉత్్పన్నమయి్యయు బుడత్లు స్ానుకూలత్ను 
సూచిస్ాతి యి.

తపు్పడు ధ్యరా వపతరాం యొకక్ సూచన

ఒకవేళ ఎలక్ోటిరా  డ్  ను త్పు్ప పొ లారిటీపెై ఉపయోగించినటలుయితే  , 
ఇది దీనిక్్ర ద్రరితీసుతి ంది:

- అధిక స్ా్పట్ మరియు ప్రలవమై�ైన చొచ్ుచేకుపో వడం

- ఎలక్ోటిరా  డ్ యొక్క సరెసన కలిక

- వెలిడాంగ్ మై�టల్ యొక్క ముఖ్ంపైె  భారీ   గోధుమ రంగు నికే్పం 

- ఆర్గన్ ను త్రరుమారు చేయడంలో ఇబ్బంది

- ఆర్గన్ యొక్క అస్ాధ్రరణ శబదిం

- ఉపరిత్ల లోపాలు మరియు ఎకు్కవ స్ా్పట్  తో ప్రలవమై�ైన వెలడార్ 
ప్యస ర్కపాని్న కలిగి ఉంటుంది.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.2.24 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



50

CG & M అభ్్యయాసం 1.2.25కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ టెక్ననిక్స్

క్రల్్షయం క్రరెైబుడ్ మరియు ద్్ధని ఉపయోగ్రల్ు మరియు పరామాద్్ధల్ు (Calcium carbide and its 
uses & hazards)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• క్రల్్షయం క్రరెైబుడ్ యొకక్ కూర్్ల్పన్య పేర్కక్నండి  
• క్రల్్షయం క్రరెైబుడ్ ఉపయోగ్రల్ు మరియు పరామాద్్ధల్న్య వివరించండి.

క్ాలి్షయం క్ారెస్బడ్   ముద్ురు-బూడది్రంగు రాయి వంటి రస్ాయన 
సమైేమీళనం, దీనిని ఎస్ిటిలిన్ వాయువును ఉత్్పత్తి  చేయడ్రనిక్్ర 
ఉపయోగిస్ాతి రు.

క్రల్్షయం క్రరైెబుడ్ యొకక్ కూర్్ల్ప:  క్ాలి్షయం క్ారెస్బడ్ ఒక రస్ాయన 
సమైేమీళనం:

- క్ాలి్షయం = 62.5%

- క్ార్బన్ = 37.5%, బరువు పరాక్ారం, 100 గారి ముల క్ాలి్షయం 
క్ారెస్బడ్ లో, 62.5 గారి ముల   క్ాలి్షయం మరియు 37.5 గారి ముల  
క్ార్బన్  ఉంటుంది.

దీని రస్ాయన చిహ్నం  Ca C2

క్రల్్షయం క్రరెైబుడ్ ఉపయోగ్రల్ు

క్ాలి్షయం క్ారెస్బడ్ వాడకంలో ఎసి్టిలిన్ వాయువు త్యారీ  మరియు   
క్ారెస్బడ్  దీపాలలో ఎస్ిటిలిన్ ఉత్్పత్తి , ఎరువుల క్ోసం రస్ాయన్రల 
త్యారీ మరియు ఉకు్క త్యారీ ఉన్ర్నయి. 

క్రల్్షయం క్రరెైబుడ్ పరామాద్్ధల్ు

క్ాలి్షయం క్ారెస్బడ్ చ్రామీని్న చిక్ాకుపడుత్ుంది, దీనివలలు  ద్ద్ుది లు, 
ఎరుపు మరియు స్పర్శ శ్ాశవాత్ నషటిం (క్ారి్గల్ ఓపా స్ిటీస్) బహిర్గత్ం 
క్ావడం వలలు     ఊపిరతి్త్ుతి లలోని ద్రావం  (పీలు నరీ  ఎనిమీ) వెైద్యు 
అత్యువసర పరిస్ిథాత్గా మారుత్ుంది.
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CG & M అభ్్యయాసం 1.2.26 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ టెక్ననిక్స్

ఎసిటలి్న్ వ్రయువు - ల్క్షణ్ధల్ు మరియు ఫ్్రలు ష్ బ్యయాక్ అరెస్్ర  (Acetylene gas - Properties and 
flash back arrester)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• ఎసిటిల్న్ వ్రయువు యొకక్ కూర్్ల్ప మరియు ల్క్షణ్ధల్న్య  వివరించడం
•  ఫ్్రలు ష్ బ్యయాక్ అరెస్్ర  గురించి వివరించండి

ఎస్ిటిలిన్ ఒక ఇంధన వాయువు, ఇది ఆక్్రస్జన్   సహాయంతో  చ్రలా 
అధిక  ఉష్ోణీ గరిత్ మంటను ఉత్్పత్తి    చసేుతి ంది, ఎంద్ుకంటే ఇది ఇత్ర 
ఇంధన వాయువు  గంటే ఎకు్కవ మొత్తింలో క్ార్బన్ (92.3%) కలిగి 
ఉంటుంది  .     ఆక్్రస్-ఎస్ిటిలిన్ జావాల యొక్క  ఉష్ోణీ గరిత్ 3100 °C 
- 3300 °C.

ఎసిటిల్న్ వ్రయువు యొకక్ కూర్్ల్ప:  ఎస్ిటిలిన్ దీనుతో కూడి 
ఉంటుంది:

- క్ార్బన్ 92.3% (24 భాగాలు)

- హ�ైడ్రరాజన్ 7.7% (2 భాగాలు)

దీని రస్ాయన చిహ్నం  C2 H2, ఇది  క్ార్బన్ యొక్క రెండు 
పరమాణువులు రెండు హ�ైడ్రరాజన్ పరమాణువులతో కలిస్ి ఉన్ర్నయని 
చ్ూపిసుతి ంది. 

ఎసిటిల్న్ వ్రయువు ల్క్షణ్ధల్ు: ఇది రంగులేనని వాయువు, గాలి గంటే 
తేలిక్ెస నది.  గాలితో పో లిస్్రతి  ఇది 0.9056 నిరిదిషటి  గురుత్రవాకర్షణ శక్్రతిని 
కలిగి  ఉంటుంది.   ఇది బాగా మండుత్ుంది మరియు అద్ుభాత్మై�ైన 
మంటతో మండుత్ుంది.  ఇది  న్రు మరియు ఆల్కహాల్  లో క్ొదిదిగా 
కరగుత్ుంది. అపరిశుభరామై�ైన ఎస్ిటిలిన్ ఘాటెైన (వలెులు లిలు వంటి) 
వాసన కలిగి ఉంటుంది.  ద్రని వింత్ వాసన ద్రవారా దీని్న సులభంగా 
గురితించ్వచ్ుచే.  ఎస్ిటిలిన్ అస్ెటున్న ద్రావంలో కరగుత్ుంది.

అపరిశుభరామై�ైన ఎస్ిటిలిన్  రాగితో చ్రయు జరిపి రాగి ఎస్ిటిలిన్ అని 
పిలువబడే  ప్రలుడు  సమైేమీళన్రని్న ఏర్పరుసుతి ంది. అంద్ువలలు ,  
ఎస్ిటిలిన్ పెైప్ ల�ైన్ క్ోసం రాగిని ఉపయోగించ్కూడద్ు  .  గాలిలో 
40% లేద్ర అంత్కంటే ఎకు్కవ కలిస్్రతి  ఎస్ిటిలిన్ వాయువు ఊపిరాడక 
పో త్ుంది. గాలిలో కలిస్ిన ఎస్ిటిలిన్    ఇగీ్నషన్  పెై ప్రలుడు 
పద్రరథాంగా మారుత్ుంది. అధిక పీడన్రనిక్్ర కుదించ్బడినపు్పడు ఇది 
అసి్థారంగా మరియు సురక్ిత్ంగా  ఉంటుంది, అనంగా స్్రవాచ్ర్ఛ స్ిథాత్లో 
ద్రని సురక్ిత్ నిలవా పీడనం  1 kg/cm 2 గా పిక్స్ చేయబడుత్ుంది.    
స్ాధ్రరణ ఉష్ోణీ గరిత్ పీడనం (ఎన్.టి.పి) 

1.091 క్్రలోలు/స్ెంమీ. స్ాధ్రరణ ఉష్ోణీ గరిత్ 20°C మరియు స్ాధ్రరణ 
పీడనం 760 మి. మీ  పాద్రసం లేద్ర 1 kg/cm2.  దీనిని అధిక 
పీడనం వద్ది  ద్రావ అస్ెటున్న లో కరిగించ్వచ్ుచే.  ఒక వాలూయుమ్ 

లిక్్రవాడ్ అస్ెటున్న  ఎన్.టి.పి క్్రంద్ 25 వాలూయుమలు  ఎసి్టిలిను్న 
కరిగించ్గలద్ు. 15 kg/  cm 2  పీడనంతో  జరిగినటలుయితే 
ఇది  25X15=375   ఘనపరిమాణం  గల ఎస్ిటిలిన్ సి్లిండర్ 
ను   కరిగించ్గలద్ు  .  ఎస్ిటిలిన్ స్ిలిండర్ లో, ఇది ఎస్ిటిలిన్  
కరిగించ్బడుత్ుంది.   ప్యరితి ద్హన్రనిక్్ర, ఎస్ిటిలిన్ యొక్క  ఒక 
వాలూయుమ్ యూనిట్ కు   రెండున్నర  వాలూయుమ్ యూనిటలు  ఆక్్రస్జన్  
అవసరం.

ఫ్్రలు ష్ బ్యయాక్ అరెస్య్ర

ఐటి    అనేది ఒక భద్రాత్ర పరికరం మరియు ఎక్్రవాప్ మై�ంట్ లు 
లేద్ర సపలుయి�ై ల�ైన్ ఇలోలు క్్ర  మంటలు లేద్ర రివర్స్ గాయుస్ పరావాహాని్న  
ఆపడ్రనిక్్ర ఆకస్స్ా ఫ్్యయుయల్ వెలిడాంగ్ మరియు కటింగ్  తో 
అమరచేబడుత్ుంది  . ఇది ఉపయోగాలు మరియు పరికరాలను 
డ్రయుమైేజ్ లేద్ర ప్రలుళలు  నుండి రక్ిసుతి ంది.

గాయుస్ స్ిలిండర్ నుండి ఆకస్స్ా ఫ్్యయుయల్ గాయుస్ ఫ్ాలు ష్ బాయుక్ అరెస్టి  
యొక్క గాయుస్ ఫ్్యలు  ఇన్ ల�ట్ కనెక్షన్  ద్రవారా పరావేశిసుతి ంది మరియు  
న్రన్ రిటర్్న వాలూయు  ద్రవారా వాలూయు క్ాంపొ నెంట్ చెక్ చేయడ్రనిక్్ర 
వెళుత్ుంద్ు  .   న్రన్ రిటర్్న వాలూయు స్ాధ్రరణ  వాయు    పరావాహానిక్్ర  
వయుత్రేక  దిశలో  వాయువు పరావహించ్డ్రని్న నిరోధసిుతి ంది మరియు 
ఫ్్రరామ్ అరెస్టి  స్ెటియిన్  ల�స్ స్ీటిల్ ఫ్ిలటిర్ బాలు క్ ఫ్్రరామ్, థరమీల్   ఈ వాల్వా   
పెై అరెస్టి   వేడి చేస్ినటలుయితే విలువను  కట్    చేసుతి ంది మరియు   
ఏ దిశలోనెైన్ర వాయువు పరావాహాని్న  శ్ాశవాత్ంగా  నిలిపి వేసుతి ంది  
. రెగుయులేటర్  ద్రవారా అవుట్ ల�ట్  వెైపుకు వెళ్లు  బూలు  పెైపులోలు క్్ర 
పరావేశించిన పునరావృత్ లేద్ర నిరంత్ర ఫ్ాలు ష్ బాయుక్ ఆకస్స్ా ఫ్్యయుయల్ 
వాయువుల  సంద్రభాంలో  ఇది  సంభవిసుతి ంది.© N
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CG & M అభ్్యయాసం 1.3.27 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డబిలిటీ ఆఫ్ స్టటీల్స్ (SMAW, I&T)

ఆక్సస్జన్ గ్్యయాస్ ల్క్షణ్ధల్ు మరియు ఉపయోగ్్యల్ు (Oxygen gas properties & uses)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• ఆక్సస్జన్ వ్యయువు యొక్్క క్ూర్్పపు మరియు ల్క్షణ్ధల్ను  వివరించండి.

ఆక్్రసిజన్ వాయువు: ఆక్్రసిజన్  దహనానిక్్ర మద్దతు ఇసుతు ంది.  దీని 
రసాయన చిహ్నం O2.

ఆక్సస్జన్ వ్యయువు ల్క్షణ్ధల్ు[మార్్పచు]

1 ఆక్్రసిజన్ రంగు లేనిది, వాసన లేనిది మరియు రుచులేనని 
వాయువు,

2 దీని పరమాణు బరువు  16.

3 గాలితో పో లిస్్తతు  దీని ప్రతేయేక గురుతావాకర్షణ  32° ఫారన్ హీట్  
మరియు సాధారణ వాతావరణ  పీడనం  వద్ద  1.1053.

4 ఇది నీటిలో  క్ొది్దగా కరగుతుంది  .

5 అది  తనను తాను క్ాలుచుక్ోదు  .  క్ానీ ఇంధనాల దహనానిక్్ర  
సులభంగా  మద్దతు ఇసుతు ంది.

ఆక్సస్జన్ వ్యయువు ఉపయోగ్్యల్ు[మార్్పచు]

1 ఇది   శ్ావాసక్్రరియలో ప్రధాన పాత్ర పో షిసుతు ంది. 

2 దీనిని ఆక్్ససి-ఎస్ిటిలిన్ వెలి్డింగ్ మరియు కటింగ్ లో ఉపయోగసిాతు రు.

3 దీనిని ఆసుపతు్ర లోలో  కృత్్రమ శ్ావాస క్ోసం ఉపయోగిసాతు రు.  

4 ఆక్్రసిజన్  యొక్క  సాధారణ  ఉపయోగాలలో స్ీటీల్, పాలో స్ిటీక్, 
వసాతు రా లు, రాకె్ట్ ప్ర ్ర పెలలో రంటే, ఆక్్రసిజన్ థెరపీ, విమానాలు,  
జలాంతరాగా ములు, అంతరిక్షయానం  మొదల�ైన వాటిలో ల�ైఫ్ 
సపో ర్టీ స్ిసటీమ్సి  ఉనా్నయి. 
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CG & M అభ్్యయాసం 1.3.28 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డబిలిటీ ఆఫ్ స్టటీల్స్ (SMAW, I&T)

ఆక్సస్జన్ మరియు ఎసిటిలిన్ వ్యయువుల్ ఛ్ధరిజిగ్్య ప్రక్సరియ (Charging process of oxygen & 
acetylene gases)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• ఆక్సస్జన్ మరియు ఎసిటిలిన్ వ్యయువుల్ ఛ్ధరిజిగ్్య ప్రక్సరియను  వివరించండి.

ఆక్్రసిజన్ సి్లిండర్ లో గాయేస్ ఛారిజిగా: ఆక్్రసిజన్ స్ిలిండర్ లను   120-
150 క్్రలోలు/స్ెంమీ  పీడనంలో ఆక్్రసిజన్  వాయువుతో నింపుతారు. 
స్ిలిండర్ లను కరిమం తప్పకుండా, కరిమానుగతంగా పరీక్షిసాతు రు.  ‘ఆన్ 
ది  జాబ్’ హ్యేండ్లలో ండగా సమయంలో కలిగే ఒత్తుళ్లో  నుంచి ఉపశమనం  
ప్ర ందేందుకు వీటిని ఉపయోగిసాతు రు.  క్ా స్ిటీక్ ద్ార వణాని్న ఉపయోగించి 
వాటిని కరిమానుగతంగా శుభ్ర పరుసాతు రు.

కంపె్రషన్సి ఆక్్రసిజన్   దహన పదార్థం యొక్క చక్కగా విభజించబడషిన 
కణాలతో (అనంగా, బొ గుగా  ధూళి, మినరల్ ఆయిల్, క్్సరిజ్) 
తాక్్రనపు్పడ్ల, అది వాటిని  సవాయంగా మండషిసుతు ంది, ఇది   మంటలు 
లేదా ప్తలుడ్లకు దారితీసుతు ంది. అటువంటి సందరాభాలోలో  కంపె్రషన్సి 
ఆక్్రసిజన్ దావారా అకసామాతుతు గా విడ్లదలయి్యయే వేడషి వలలో   స్ెల్ఫ్ ఇగి్నషన్  
ప్ార రంభమవుతుంది.

సాధారణ వాతావరణ పీడనం  వద్ద     -182.962 డషిగీరిల ఉష్ోణో గరిత  వద్ద  
ఆక్్రసిజన్  ద్రవీకృతమవుతుంది. 

లిక్్రవాడ్ ఆక్్రసిజన్ లేత నీలం రంగులో ఉంటుంది.  

ద్రవ ఆక్్రసిజన్ సాధారణ వాతావరణ పీడనం వద్ద  - 218.4 C° వద్ద  
ఘనపదార్థం అవుతుంది.  ఇది చాలా లోహ్లతో వేగంగా కలిస్ి ఆక్ెససిడ్ 
గా ఏర్పడ్లతుంది.

ఇనుము + ఆక్్రసిజన్ = ఐరన్ ఆక్ెససిడ్

రాగి + ఆక్్రసిజన్ = ఎక్యయేప్సి ఆక్ెససిడ్ అల్యయేమినియం + ఆక్్రసిజన్ = 
అల్యయేమినియం ఆక్ెససిడ్

ఆక్ెససిడ్ తయారీ ప్రక్్రరియను  ఆక్్ససికరణం  అంటారా.  ఆక్్రసిజన్  
ప్రకృత్లో   ప్రత్ చోటా, స్్తవాచాఛా స్ి్థత్లో లేదా ఇతర మూలక్ాల 
కలికలో లభిసుతు ంది.     ఇది వాతావరణం యొక్క ప్రధాన భాగాలలో 
ఒకటి, అంటే 21% ఆక్్రసిజన్ 78% నత్రజని.  నీరు ఆక్్రసిజన్ మరియు 
హ�ైడ్ర్రజన్ యొక్క రసాయన సమ్్మమాళ్నం,  దీనిలో సుమారు 89% 
బరువు  దావారా ఆక్్రసిజన్ మరియు ఘనపరిమాణం దావారా 1/3.  ఒక 
వాల్యయేమ్  లిక్్రవాడ్ ఆక్్రసిజన్ 860 వాల్యయేమలో  ఆక్్రసిజన్ వాయువును  
ఉత్పత్తు  చేసుతు ంది. ఒక క్్రలో లిక్్రవాడ్ ఆక్్రసిజన్ 750 లీటరలో గాయేస్  ను 
ఉత్పత్తు  చేసుతు ంది.    ద్రవ ఆక్్రసిజన్ ను నిలవా చేయడానిక్్ర ఉపయోగించే 

కంట�ై నర్ బరువు సమాన పరిమాణంలో   వాయు   ఆక్్రసిజన్ ను 
నిలవా చేయడానిక్్ర అవసరమ్�ైన స్ిలిండరలో బరువు గంటే అనేక రెంటులో  
తకు్కవగా ఉంటుంది.

డషిఎ గాయేస్ స్ిలిండర్  ను ఛార్జి చేస్్త విధానం:  1 క్్రలో/స్ెంమీ గంటే 
ఎకు్కవ  పీడనంలో ఎస్ిటిలిన్  వాయువును దాని వాయు రూపంలో 
నిలవా చేయడం సురక్షితం క్ాదు.   క్్రరింద ఇవవాబడషిన విధంగా 
స్ిలిండరలోలో ఎస్ిటిలిన్ ను సురక్షితంగా నిలవా చేయడానిక్్ర ఒక ప్రతేయేక 
పద్ధత్ని ఉపయోగసిాతు రు.

సిలిండర్ ల్ు పో ర్స్ పద్్ధర్యథా ల్తో  నిండబడత్ధయి:

1 మొక్కజొన్న క్ాండం నుండషి పెట్

2 పులలో ర్సి ఎర్తు

3 సున్నం స్ెలుక్ా

4 ప్రతేయేకంగా తయారుచసే్ిన బొ గుగా

5 ఫైెైబర్ ఆస్ెబెసాటీ స్.

అస్ెటున్న అనని పిలువబడే హ�ైడ్ర్రక్ారబెన్ ద్రవం అపు్పడ్ల స్ిలిండర్ 
యొక్క మొతతుం ఘనపరిమాణంలో 1/3 వ వంతు పో రస్ పదారా్థ లను 
నింపుతుంది.

తరువాత ఎస్ిటిలిన్ వాయువును స్ిలిండర్ లో 15 kg/cm 2 పీడనం 
క్్రంద ఛార్జి చేసాతు రు.

లిక్్రవాడ్ అస్ెటున్న ఎస్ిటిలిన్ వాయువును  సురక్షిత నిలవా 
మాధయేమంగా పెద్ద  పరిమాణంలో  కరిగిసుతు ంది; అందువలలో , దీనిని 
కరికని ఎస్ిటిలిన్ అంటారా. ఒక వాల్యయేమ్ లిక్్రవాడ్ అసె్టున్న 
సాధారణ వాతావరణ పీడనం మరియు ఉష్ోణో గరితలో 250 అసె్టులున్న 
వాయువును కరిగించగలదు.   గాయేస్  ఛారిజిగా  ఆపరేషన్ సమయంలో 
లిక్్రవాడ్   అస్ెటున్న యొక్క ఒక వాల్యయేమ్ సాధారణ ఉష్ోణో గరిత వద్ద  
15 kg/cm2 పీడనం క్్రంద 25x15=375 వాల్యయేమ్ ల ఎస్ిటిలిన్ 
వాయువును  కరిగసిుతు ంది. ఛారిజిగా చసే్్తటపు్పడ్ల  స్ిలిండర్  లోపల 
ఉష్ోణో గరిత నిరి్దషటీ  పరిమిత్ని దాటకుండా చలలోని  నీటిని స్ిలిండర్  పెై  
స్ీ్పరే చేసాతు రు.
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CG & M అభ్్యయాసం 1.3.29 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డబిలిటీ ఆఫ్ స్టటీల్స్ (SMAW, I&T)

ఆక్సస్జన్ మరియు క్ర్గని ఎసిటిలిన్ గ్్యయాస్ సిలిండర్్పలు  మరియు విభిన్న గ్్యయాస్ సిలిండర్ యొక్్క క్ల్ర్ 
కోడింగ్ (Oxygen and dissolved acetylenes gas cylinders and colour coding different 
gas cylinder)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• విభిన్న గ్్యయాస్ సిలిండర్ ల్ను గురితించండి
• గ్్యయాస్ సిలిండర్ యొక్్క క్ల్ర్ కోడింగ్ వివరించండి
• ఆక్సస్జన్ మరియు ఎసిటిలిన్ వ్యయువుల్ ఛ్ధరిజిగ్్య ప్రక్సరియను  వివరించండి.

గ్్యయాస్ సిలిండర్ యొక్్క నిర్్వచనం: ఇది ఒక స్ీటీల్ కంట�ై నర్, ఇది 
వివిధ వాయువులను అధిక పీడనం వద్ద  సురక్షితంగా మరియు 
వెలి్డింగ్ లేదా ఇతర పారిశ్రాి మిక ఉపయోగాల క్ోసం పెద్ద  పరిమాణంలో 
నిలవా చేయడానిక్్ర ఉపయోగిసాతు రు.  

గ్్యయాస్ సిలిండర్లు ర్క్యల్ు మరియు గురితింపుల్ు: గాయేస్ స్ిలిండర్ లను 
అవి కలిగి ఉన్న  గాయేస్  ప్తరలోతో పిలుసాతు రు.   (పటిటీక 1)

గాయేస్ స్ిలిండర్ లను  వాటి బాడీ కలర్ మార్్కస్, వాల్వా   తె్రట్సి దావారా 
గురితుసాతు రు.  (పటిటీక 1)

స్ిలిండర్ వాల్వా   లో పె్రషర్ స్్తఫ్ీటీ  పరికరం ఉంటుంది, దీనిలో పె్రషర్ డషిస్్క 
ఉంటుంది, ఇది స్ిలిండర్   బాడీని విచిఛాన్నం చేయడానిక్్ర లోపలి 
స్ిలిండర్ పీడనం ఎకు్కవగా   మారడానిక్్ర ముందు  ప్తలిపో తుంది.   
స్ిలిండర్ వాల్వా   అవుట్ ల�ట్ సాకె్ట్ స్ిటిటీంగ్ ప్ార మాణిక కుడషి చతే్ 
తె్రట్ నలు కలిగి ఉంటుంది, దీనిక్్ర అని్న పె్రషర్ రెగుయేలేటర్ లు 
జతచేయబో తాయి.  తెరవడం  మరియు మూస్ివేయడం క్ొరకు  
వాల్వా     ని ఆపరేట్ చేయడం క్ొరకు స్ిలిండర్  వాల్వా   కు  స్ీటీల్ 
సస్ె్పండ్లల క్యడా  అమరచుబడ్లతుంది.  రవాణా సమయంలో వాల్వా   
దెబబెత్నకుండా   సంరక్షించడం  క్ొరకు  ఒక స్ీటీల్ క్ాయేప్ వాల్వా   మీద 
సూ్రరూ చేయబడ్లతుంది.  (పటం 1)

సిలిండర్ బ్యడీ నల్ుపు ర్ంగుల్ో ఉంటుంద్ి.

స్ిలిండర్ సామర్థ్యం 3.5 మీ - 8.5 మీ ఉండవచుచు. సాధారణంగా ఎం 
కె్పాస్ిటీ ఉన్న ఆక్్రసిజన్ స్ిలిండర్ లను వినియోగసిాతు రు.

నిర్యమాణ ల్క్షణ్ధల్ు (పటం 2): ఎస్ిటిలిన్ గాయేస్ స్ిలిండర్ ను 
నిరంతరాయంగా గీయబో డని సీ్టీల్ ట్యయేబ్ లేదా వెల్ డెడ్  స్ీటీల్ కంట�ై 
నర్  నుండషి  తయారు చసే్ి 100 క్్రలోలు/స్ెంమీ నీటి పీడనంతో 
పరీక్షిసాతు రు.   స్ిలిండర్ టాప్ లో  హ�ై క్ావాలిటీ ఫో ర్జి క్ాంసయేంతో 
తయారు చేస్ిన పె్రషర్ వాల్వా    ను  అమరాచురు.    అధిక నాణయేత 
కలిగిన క్ాంసయేంతో తయారు చసే్ిన స్ిలిండర్ వాల్వా  .    సి్లిండర్ 
వాల్వా   అవుట్ ల�ట్ సాక్ెట్ ప్ార మాణిక ఎడమ చేత్ తె్రట్ నలు కలిగి 
ఉంటుంది, దీనిక్్ర  అని్న తయారు చసే్్త ఎస్ిటిలిన్  రెగుయేలేటర్ లను  
జతచేయవచుచు.   తెరవడం మరియు మూస్ివేయడం క్ొరకు  
వాల్వా   ని ఆపరేట్ చేయడం  క్ొరకు స్ిలిండర్ వాల్వా   కు సీ్టీల్ 
సస్ె్పండ్లల  క్యడా అమరచుబడ్లతుంది. రవాణా సమయంలో వాల్వా   
దెబబెత్నకుండా  సంరక్షించడం  క్ొరకు  ఒక సీ్టీల్ క్ాయేప్ వాల్వా   మీద  
సూ్రరూ చేయబడ్లతుంది. స్ిలిండర్ బాడీక్్ర మ్�రెసన్ పెయింట్ వశే్ారు. 
డీఏ స్ిలిండర్ సామర్థ్యం 3.5 మీ 3-8.5 మీ 3 ఉండవచుచు.

డషిఎ స్ిలిండర్ యొక్క బేస్  (కణ్వాస్ ఇన్ స్ెైడ్) ఫ్్యయేజ్ పలో గ్ లతతో 
అమరచుబడ్లతుంది, ఇది యాజ్  ఉష్ోణో గరిత  వద్ద  కరిగిపో తుంది. 
100/// C (పటం 3). ఒకవేళ్ స్ిలిండర్ అధిక ఉషో్ణో గరితకు 
గురెసనటలోయితే,  ఫ్్యయేజ్ పలో గ్ లు  కరకి్్ర గాయేస్    బయటకు వెళ్లోడానిక్్ర 
అనుమత్సాతు యి,  స్ిల�ండర్ కు  హ్ని కలిగించడానిక్్ర లేదా విచిఛాన్నం 
చేయడానిక్్ర త్నం పీడనం పెరగడానిక్్ర ముందు.   స్ిలిండర్ పెైభాగంలో  
ఫ్్యయేజ్ పలో గ్ నలు  క్యడా అమరాచురు.

ఆక్సస్జన్ గ్్యయాస్ సిలిండర్: ఇది  ఆక్్రసిజన్ వాయువును సురక్షితంగా 
మరియు  పదె్ద  పరిమాణంలో 150 kg/cm2 గరిషటీ  పీడనం క్్రంద  
నిలవా  చేయడానిక్్ర ఉపయోగించే   ఒక అంతరాయం లేని స్ీటీల్ కంట�ై 
నర్.  గాయేస్ వెలి్డింగ్ మరియు కటింగ్.

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



55

పటిటీ క్ 1

ఆనవ్యల్ు యొక్్క వ్యయువు సిలిండర్్పలు

గ్్యయాస్ సిలిండర్ పేర్్ప క్ల్ర్ క్యలింగ్ వ్యల్్వ   త్ర్రట్ ల్ు

ఆమలో కని

ఎస్ిటిలిన్

బొ గుగా

హ�ైడ్ర్రజన్

నత్రజని

గాలి

Propane

ఆరగాన్

క్ారబెన్-డెై- ఆక్ెససిడ్

నలుపు

మ్�రెసన్

ఎరుపు (బొ గుగా    
వాయువు ప్తరుతో)

ఎరుపు

గేరి (విత్ విత్)

నలలో  మ్�డ) గేరి

రెడ్ (దీనుతో)

పెద్ద  వాయేసం

మరియు ప్తరు 
ప్ర ్ర బేషన్) నీలం

నలుపు ( తెలలో  
మ్�డతో)

కుడషి చేయి

ఎడమ చేయి

ఎడమ చేయి

ఎడమ చేయి

కుడషి చేయి

కుడషి చేయి

ఎడమ చేయి

కుడషి చేయి

కుడషి చేయి

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.29 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.3.30 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డబిలిటీ ఆఫ్ స్టటీల్స్ (SMAW, I&T)

గ్్యయాస్ రెగుయాల్ేటర్్పలు , ర్క్యల్ు మరియు ఉపయోగ్్యల్ు (Gas regulators, types and uses)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• రెగుయాల్ేటర్లు  ర్క్యల్ు మరియు వ్యటి భ్్యగ్్యల్ను గురితించడం
• సింగ్ిల్ మరియు డబుల్ సేటీజ్ రెగుయాల్ేటర్ యొక్్క పని సూత్ధ్ర ని్న వివరించండి.

రెగుయేలేటరలో రక్ాలు[మారుచు]

1 స్ింగిల్ స్్తటీజ్ రెగుయేలేటర్

2 డబుల్ స్్తటీజ్ రెగుయేలేటర్

వలెి్డంగ్ రెగుయాల్ేటర్ (సింగ్ిల్ సేటీజ్)

పనిచసే్్త సూత్రం:  సి్లిండర్ యొక్క సస్ె్పండ్లల   నమెమాదిగా 
తెరిచినపు్పడ్ల, స్ిలిండర్ నుండషి అధిక పీడన వాయువు ఇనెలో ట్ వాల్వా  
దావారా రెగుయేలేటర్ లోక్్ర ప్రవేశిసుతు ంది.   (పటం 1)

అపు్పడ్ల వాయువు  సూది వాల్వా   దావారా నిమంత్్రంచబడే రగెుయేలేటర్  
శరీరంలోక్్ర ప్రవేశిసుతు ంది.  రెగుయేలేటర్ లోపల   పీడనం    పెరుగుతుంద, 
ఇది డయాఫ్ార గమ్ మరియు అది జత చేయబడషిన  వాల్వా   ను నెటిటీ  
వసేుతు ంది, వాల్వా  ను మూస్ి వేసుతు ంది మరియు రెగుయేలేటర్ లోక్్ర 
మరింత వాయువు ప్రవేశించకుండా నిరోధిసుతు ంది. 

అవుట్ ల�ట్ స్ెైడ్ లో పె్రషర్ గంజ్ అమరచుబడషింది,   ఇది  బూలో పెై పెై 
పని ఒత్తుడషిని సూచిసుతు ంది.   అవుట్ ల�ట్ వెైపు నుంచి వాయువును 
తీసి్వేస్ిన  తరావాత,  రెగుయేలేటర్ బాడీ లోపల పీడనం  పడషిపో తుంది,  
డయాఫ్ార గమ్  స్ిప్రరింగ్  దావారా వెనక్్ర్క నెటటీబడ్లతుంది మరియు వాల్వా   
తెరుచుకుంటుంది, ఇది స్ిలిండర్ నుండషి  ఎకు్కవ వాయువును 
‘లోపలిక్్ర’ అనుమత్సుతు ంది. అందువలలో , శరీరంలోని పీడనం సి్ప్రరింగ్సి  
యొక్క పీడనంపెై ఆధారపడషి ఉంటుంది   మరియు దీనిని  రెగుయేలేటర్ 
నాభ్ దావారా సరు్ద బాటు చేయవచుచు. (పటం 2)

వెలి్డంగ్ రగెుయాల్ేటర్ (డబుల్ సేటీజ్)

పని సూత్రం  :  రెండ్ల దశల రెగుయేలేటర్ అనేది ఒకదానిలో రెండ్ల 
రగెుయేలేటరులో  తప్ప మరొక టి క్ాదు, ఇది ఒత్తుడషిని ఒకటి క్ాకుండా  రెండ్ల 
దశలలో  కరిమంగా తగిగాంచడానిక్్ర పనిచేసుతు ంది.     ముందుగా సె్ట్ 
చేయబడషిన మొదటి దశ, స్ిలిండర్ యొక్క పీడనాని్న   మధయేంతర 
దశకు (అనంగా) 5 kg/mm  కు తగిగాసుతు ంది మరియు ఆ పీడనం 
వద్ద  వాయువు రెండవ దశకు వళె్ుతుందు, వాయువు ఇపు్పడ్ల 
పీడనం వద్ద    ఉదభావిసుతు ంది.   (వరి్కంగ్ పె్రషర్)  డయాఫ్ార గమ్  
కు  జత చేయబడషిన పె్రషర్ అడజిస్ిటీంగ్ కంట్ర్ర ల్ నాభ్ దావారా స్ెట్ 
చేయబడ్లతుంది.  రెండ్ల-దశల రెగుయేలేటరులో    రెండ్ల భద్రతా వాల్వా   
నలు కలిగి ఉంటాయి,   తదావారా  ఏజెైనా అధిక పీడనం ఉంటే ప్తలుడ్ల  
ఉండదు. స్ింగిల్ స్్తటీజ్ రెగుయేలేటర్  కు ఒక ప్రధాన అభయేంతరం 
ఏమిటంటే, తరచుగా టారచుర్ సరు్ద బాటు  చేయాలిసిన అవసరం ఉంది, 
ఎందుకంటే  స్ిలిండర్ పీడనం తగిగానపు్పడ్ల రెగుయేలేటర్ పీడనం క్యడా  
పడషిపో తుంది. సరు్ద బాటు. రెండ్ల దశల రెగుయేలేటర్  లో, స్ిలిండర్ 
పీడనంలో ఏజెైనా థగుగా లకు ఆట్రమ్్మటిక్ పరహి్రం ఉంటుంది.  

పెైపు ల�ైనులో  మరియు స్ిలిండరలోతో స్ింగిల్ స్్తటీజ్ రెగుయేలేటర్ లను  
ఉపయోగించవచుచు.  రెండ్ల స్్తటీజ్ రెగుయేలేటర్ లను  స్ిలిండరులో  మరియు 
మానిఫో ల్్డి  లతతో ఉపయోగిసాతు రు. 
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CG & M అభ్్యయాసం 1.3.31 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డబిలిటీ ఆఫ్ స్టటీల్స్ (SMAW, I&T)

ఆక్సస్-ఎసిటిలిన్ గ్్యయాస్ వెలి్డంగ్ సిసటీమ్ (తక్ు్కవ ప్టడనం మరియు అధకి్ ప్టడనం) (Oxy-acetylene gas 
welding system (low pressure and high pressure))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
•  ఆక్సస్-ఎసిటిలిన్ మొక్్కల్ యొక్్క తక్ు్కవ ప్టడనం మరియు  అధిక్ ప్టడన వయావసథాల్ను  వివరించండి.

ఆక్సస్-ఎసిటిలిన్ మొక్్కల్ు: ఆక్్ససి-ఎస్ిటిలిన్ మొక్కను  ఇలా 
వరీగాకరించవచుచు:  

1 అధిక పీడనం కలిగిన మొక్క

2 అల్పపీడన మొక్క..

అధిక పీడన మొక్క అధిక పీడనం  (15 kg/cm 2)  క్్రంద ఎస్ిటిలిన్ 
ను ఉపయోగిసుతు ంది. (పటం 1)

ఆక్సస్-ఎసిటిలిన్ వెలి్డంగ్ ల్ో ఉపయోగ్ించే తక్ు్కవ ప్టడనం 
మరియు అధిక్ ప్టడన వయావసథాల్ు అనే పద్్ధల్ు ఎసిటిలిన్ 
ప్టడన్ధని్న మాత్రమే సూచిస్్యతి యి, అధిక్ ల్ేద్్ధ తక్ు్కవ.

బ్లలు  ప�ైపుల్ ర్క్యల్ు: తకు్కవ పీడన వయేవస్థ  క్ోసం, ప్రతేయేకంగా 
రూప్ర ందించిన ఇంజెక్టీ రకం బూలో పెై అవసరం, దీనిని అధిక పీడన 
వయేవస్థకు క్యడా ఉపయోగించవచుచు.
అధిక పీడన వయేవస్థలో,  మికచుర్ రకం అధిక పీడన బూలో పెై   
ఉపయోగించబడ్లతుంది, ఇది తకు్కవ పీడన  వయేవస్థకు సరిపో దు. 
అధిక పీడన ఆక్్రసిజన్ ఎస్ిటిలిన్ పెైప్ ల�ైన్ లోక్్ర ప్రవేశించే 
ప్రమాదాని్న నివారించడానిక్్ర తకు్కవ పీడనం గల బూలో  పెైప్ లో 
ఇంజెక్టీ ఉపయోగించబడ్లతుంది. అదనంగా ఎస్ిటిలిన్ గొటటీంపెై బూలో  
పెైప్ కనెక్షన్  లో  నాన్ రిటర్్న వాల్వా   ను క్యడా ఉపయోగసిాతు రు.   
ఎస్ిటిలిన్ జనరేటర్ ప్తలకుండా నిరోధించడానిక్్ర మరింత ముందు 
జాగరితతుగా, ఎస్ిటిలిన్ జనరేటర్ మరియు బూలో పెై మధయే   హ�ైడ్ార లిక్ 
బాయేక్ పె్రషర్ వాల్వా    ఉపయోగించబడ్లతుంది.
అధిక్ ప్టడన వయావసథా  యొక్్క ప్రయోజన్ధల్ు:  సురక్షితంగా పనిచేయడం 
మరియు  ప్రమాదాలకు తకు్కవ అవక్ాశ్ాలు.   ఈ వయేవస్థలో 
వాయువుల  పీడన సరు్ద బాటు సులభం మరియు ఖచిచుతమ్�ైనది, 
అందువలలో  పని సామర్థ్యం ఎకు్కవగా  ఉంటుంది.    సి్లిండర్ లో 
ఉండే వాయువులు ప్యరితుగా  అదుపులో ఉంటాయి.   డషిఎ సి్లిండర్  
పో రటీబుల్ మరియు ఒక ప్రదేశం నుండషి మరొక ప్రదేశ్ానిక్్ర సులభంగా 
తీసుకె్ళ్లోవచుచు. 
డషిఎ స్ిలిండర్ ను  తవారగా మరియు  సులభంగా  రెగుయేలేటర్ తో   
అమరచువచుచు, తదావారా సమయం ఆదా అవుతుంది. ఇంజెక్టీ మరియు 
నాన్ ఇంజెక్టీ రకం బూలో  పెైప్సి  రెండషింటి నీ  ఉపయోగించవచుచు.  డషిఎ 
స్ిలిండర్ ఉంచడానిక్్ర ఎటువంటి ల�ైస్ెన్సి  అవసరం లేదు.

కరికని ఎస్ిటిలిన్ (స్ిలిండర్  లో ఎస్ిటిలిన్)  సాధారణంగా 
ఉపయోగించే వనరు. 

 అధిక పీడన జనరేటర్ నుండషి  ఉత్పత్తు  చేయబడషిన ఎస్ిటిలిన్  
సాధారణంగా ఉపయోగించబడదు.

అల్ప పీడన మొక్క ఎస్ిటిలిన్  జనరేటర్ దావారా మాత్రమ్్మ ఉత్పత్తు  
చేయబడషిన తకు్కవ పీడనం (0.017 kg/cm2) క్్రంద  ఎస్ిటిలిన్ ను 
ఉపయోగిసుతు ంది.  (పటం 2)

మిక్స్కలి ఒత్తిడి మరియు చదవక్ ఒత్తిడి మొక్్కల్ు 
ఉపయోగ్ించు ఆమలు క్ని వ్యయువు ఉండర్్ప ల్ో క్ుద్ించబడింద్ి 
మిక్స్కలి ఒత్తిడి 120 నుంచి 150 క్సల్ోల్ు/స�ంమీ వద్ద  మాత్రమే 
సిలిండర్్పలు 2 ఒత్తిడి.

ఆక్స్స్్య ఎసిటిలిన్ వయావసథాల్ు: అధిక పీడనం కలిగిన ఆక్్ససి-ఎస్ిటిలిన్ 
మొక్కను అధిక పీడన వయేవస్థ  అనని క్యడా అంటారా.

తకు్కవ పీడనం కలిగిన ఎస్ిటిలిన్  జనరేటర్ మరియు అధిక పీడన  
ఆక్్రసిజన్ సి్లిండర్  కలిగిన తకు్కవ  పీడన ఎస్ిటిలిన్ పాలో ంట్ ను 
తకు్కవ పీడన వయేవస్థ  అంటారా.
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CG & M అభ్్యయాసం 1.3.32 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డబిలిటీ ఆఫ్ స్టటీల్స్ (SMAW, I&T)

గ్్యయాస్ వెలి్డంగ్ మరియు గ్్యయాస్ క్టింగ్ బ్లలు  ప�ైపు మధ్యా వయాత్ధయాసం) (Difference between gas welding 
and gas cutting blow pipe)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• గ్్యయాస్ వెలి్డంగ్ మరియు క్టింగ్ బ్లలు  ప�ైపు మధ్యా వయాత్ధయాస్్యని్న గురితించండి.

కటింగ్ బూలో  పెైప్ మరియు వలెి్డింగ్ బూలో  పెైప్ మధయే  వయేతాయేసం: ఒక  
కటింగ్ బూలో  పెైప్ లో పీ్రహీటింగ్ ఫై్త్రమ్ ని కంట్ర్ర ల్ చేయడానిక్్ర  రెండ్ల 
కంట్ర్ర ల్ వాల్వా   లు (ఆక్్రసిజన్ మరియు ఎస్ిటిలిన్) మరియు ఒక 
లివర్ ట�ైప్ కంట్ర్ర ల్ వాల్వా   ఉంటాయి.   క్ోత చేయడం క్ొరకు  అధిక 
పీడనం కలిగిన సవాచఛామ్�ైన ఆక్్రసిజన్ ని నిమంత్్రంచండషి.

వలెి్డింగ్ బూలో పెై లో హంటింగ్ ఫై్త్రమ్ ని కంట్ర్ర ల్  చేయడానిక్్ర క్ేవలం 
రెండ్ల కంట్ర్ర ల్ వాల్వా   లు మాత్రమ్్మ ఉంటాయి. (పటం 1)

కటింగ్ బూలో  పెైప్ యొక్క నాజిల్   ఆక్్రసిజన్  ను కత్తురించడానిక్్ర 
మధయేలో  ఒక రంధ్రం  మరియు  పీ్రహీటింగ్ ఫై్త్రమ్ క్ోసం సరి్కల్ చుట్యటీ   
అనేక రంధ్ార లను కలిగి  ఉంటుంది. పటం 2)
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CG & M అభ్్యయాసం 1.3.33 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డబిలిటీ ఆఫ్ స్టటీల్స్ (SMAW, I&T)

గ్్యయాస్ వెలి్డంగ్ టెక్స్నక్ క్ుడి వ్యర్్ప్డ  మరియు ఎడమ వ్యర్్ప్డ ) (Gas welding technique right ward & 
left ward)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• గ్్యయాస్  వలెి్డంగ్  ల్ో ఉపయోగి్ంచే విభిన్న గ్్యయాస్ వెలి్డంగ్ టకె్స్నక్  నల్ు పేర్క్కనండి
• ఎడమ వెైపు మరియు గుడివెైపు టెక్స్నక్ నల్ు వివరించండి
• గుడివెైపు మరియు ఎడమువెైపు  టెక్స్నక్ ల్ యొక్్క  అనువర్తిన్ధని్న పేర్క్కనండి.

ఆక్్ససి-ఎస్ిటిలిన్ వెలి్డింగ్ ప్రక్్రరియపెై రెండ్ల వెలి్డింగ్  పద్ధతులు ఉనా్నయి.  
అవి:

1 ల�ఫ్ాటీ వార్్డి వెలి్డింగ్ ట�క్్ర్నక్ (ఫో ర్ హ్యేండ్ ట�క్్ర్నక్)

2 గుడషివెైపు వెలి్డింగ్ ట�క్్ర్నక్ (బాయేక్ హ్యేండ్ ట�క్్ర్నక్)

ల�ఫ్ాటీ వార్్డి ట�క్్ర్నక్ క్్రరింద వివరించబడషింది.   గుడషివెైపు ట�క్్ర్నక్ యొక్క 
వివరాల  క్ొరకు వాయేయామం క్ొరకు సంబంధిత స్ిదా్ధ ంతం 2..6 
చూడండషి. 

ల్ెఫ్్యటీ వార్్డ వలెి్డంగ్ టెక్స్నక్: ఇది అతయేంత విసతు ృతంగా ఉపయోగించే ఆక్్ససి-
ఎస్ిటిలిన్ గాయేస్ వెలి్డింగ్ ట�క్్ర్నక్, దీనిలో  వెలి్డింగ్ పని యొక్క కుడషి 
చేత్ అంచు వద్ద   ప్ార రంభమ్�ై  ఎడమ వెైపుకు వెళ్ుతుందు. దీనిని 
ఫారవార్్డి లేదా ఫో ర్ హ్యేండ్ ట�క్్ర్నక్ అనని క్యడా అంటారా. (పటం 1)

[మారుచు] filler గడీ్డి  is జోడషించబడషింది లో the (వలె్డిర్) కరికని 
సరసుసి గుండా a ముక్కం చలనం ఇవంటిది మరియు మంట దావారా 
కరిగిపో దు.

వెలి్డంగ్ ర్యడ్ ను సి్వమిమాంగ్ ఫూల్ ల్ోక్స క్రగి్ించడ్ధనిక్స జ్వ్వల్ 
ఉపయోగ్ించినటలు యితే, క్రకి్ని ఉష్ోణో గరిత సర్సుస్ వీల్ున్ధమా 
అవ్వక్ు తగ్ిగింద్ి మరియు తత్ఫలితంగ్్య మంచి క్లిక్ను 
పొ ందల్ేము.

ఎడమువెైపు టెక్స్నక్ కోసం ఎడ్జి  పి్రపరేషన్: ఫైిల్ ల�ట్ క్్సళ్లో   క్ోసం 
చతురస్ార క్ార అంచు తయారీ జరుగుతుంది.

బటటీ క్్సళ్లో  క్ొరకు అంచులు  పటం లో చూపించిన విధంగా తయారు 
చేయబడా్డి యి. బటటీ క్్సళ్లో  క్ొరకు ఎడమువెైపు ట�క్్ర్నక్ దావారా 
తేలికలాంటి ఉకు్కను వెలి్డింగ్ చేయడానిక్్ర దిగువ ఇవవాబడ్డి  పటిటీక 
వివరాలను ఇసుతు ంది. 

ఫిల్ ల్ెట్ క్సళ్లు  కొర్క్ు ఒక్ పరిమాణంల్ో ప�ద్ద  న్ధజిల్ ఉండ్ధలి. 
ఉపయోగ్ించ్ధర్్ప.

5.0 మిమీద మందం గంటే ఎకు్కవగా, గుడషివెైపు ట�క్్ర్నక్ 
ఉపయోగించాలి.

ప్యత

వెలి్డింగ్ క్ోసం ఈ ట�క్్ర్నక్  ఉపయోగించబడ్లతుంది:

1 5 మిమీద మందం  వరకు తేలికలాంటి సీ్టీల్

ఈ సందరభాంలో వెలి్డింగ్ అనేది ఉద్రయేగం యొక్క కుడషి వెైపు అంచున 
ప్ార రంభించబడ్లతుంది మరియు ఎడమ వెైపుకు సాగుతుంది.  బూలో పెై   
వెలి్డింగ్ ల�ైన్   తో  60°-70° క్ోణంలో ఉంచబడ్లతుంది.  వెలి్డింగ్ ల�ైన్ 
తో  పిలలో ర్ రాడ్ 30°-40° క్ోణంలో ఉంచబడ్లతుంది.   వలెి్డింగ్ బూలో  
పెైప్ వెలి్డింగ్ రాడ్  ను అనుసరిసుతు ంది.  వెలి్డింగ్ ఫై్త్రమ్ నిక్ేపించబడషిన 
వలె్డిర్ మ్�టల్ నుండషి దూరంగా ఉంటుంది.

ఉమమాడషి యొక్క ప్రత్ వెైపున సంలీనాని్న ప్ర ందడానిక్్ర బూలో పెై కు 
వృతాతు క్ార లేదా స్ెైడ్-టు-స్ెైడ్ కదలిక   ఇవవాబడ్లతుంది.
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2 అని్న లోహ్లు  ఫ్రర్సి మరియు నాన్ ఫ్రర్సి.

గ్్యయాస్ వెలి్డంగ్ టెక్స్నక్

గుడివెైపు వెలి్డంగ్ టెక్స్నక్: ఇది  ఆక్్ససి-ఎస్ిటిలిన్ గాయేస్ వెలి్డింగ్ ట�క్్ర్నక్,     
దీనిలో వెలి్డింగ్ పని యొక్క ఎడమ చతే్ అంచు వద్ద   వెలి్డింగ్ 
ప్ార రంభమవుతుంది మరియు ఇది కుడషి  వెైపుకు వెళ్ుతుందు. 

మందపాటి సీ్టీల్ ప్తలో గలోపెై (5 మి. మీ గంటే ఎకు్కవ) ఉత్పత్తు  పనులకు

సహ్యపడటానిక్్ర ఈ సాంక్ేత్కత అభివృది్ధ  చేయబడషింది, తదావారా 
మంచి నాణయేత కలిగిన ఆరి్థక వెలి్డింగలోను ఉత్పత్తు  చేసుతు ంది.

దీనిని బాయేక్ వర్్డి లేదా బాయేక్ హ్యేండ్ ట�క్్ర్నక్ అనని క్యడా పిలుసాతు రు, 
దీని లక్షణాలు ఈ క్్రరి దివి. (పటం 3)

దిగువ ఇవవాబడ్డి  పటిటీక బటటీ క్్సళ్లో  క్ొరకు గుడషివెైపు వెలి్డింగ్ ట�క్్ర్నక్ 
దావారా తేలికలాంటి ఉకు్కను వెలి్డింగ్ చేయడానిక్్ర సంబంధించిన 
వివరాలను ఇసుతు ంది.     

అపిలు కేషన్: షీట్ పెైపుల యొక్క 5 మిమీద గంటే ఎకు్కవ మందం 
ఉన్న స్ీటీల్ వెలి్డింగ్ మరియు ‘లాండే’ వెలి్డింగ్ ప్ార సె్స్ క్ొరకు ఈ ట�క్్ర్నక్ 
ఉపయోగించబడ్లతుంది.

ప్రయోజనం: తకు్కవ బె వెల్ యాంగిల్, తకు్కవ పిలలో ర్ రాడ్  
ఉపయోగించడం మరియు వేగం పెరగడం  వలలో  వెల్డిర్ యొక్క ప్ర డవు   
పరుగుకు తకు్కవ ఖరుచు.   వెలి్డింగ్సి చాలా వేగంగా తయారవుతాయి.

కరికని లోహం యొక్క తకు్కవ పరిమాణం యొక్క తకు్కవ  
విసతురణ మరియు సంక్ోచం క్ారణంగా వక్్సతుకరణను నియంత్్రంచడం 
సులభం. నిక్షిపతుమ్�ైన లోహం వెైపు మళిలోంచబడే మంట నమెమాదిగా 
మరియు ఏరీత్గా చలలోబడటానిక్్ర  అనుమత్ంచబడ్లతుంది.  వెలి్డింగ్ 
సమయంలో నిక్షిపతు ం  చేయబడషిన లోహం వెైపు  ఎలలోపు్పడూ 
దశి్ానిరే్దశం  చేయబడటం వలలో  వెలి్డింగ్  మ్�టల్  పెై జావాల యొక్క 
అధిక అనల జింగ్ చరయే ఉంటుంది.

కరికని ఫ్్యల్ గురించి మనం మంచి వీక్షణంను కలిగి ఉండవచుచు, 
ఇది  వెలి్డింగ్ పెై మంచి నియంత్రణను ఇసుతు ంది, దీని ఫ్లితంగా ఎకు్కవ 
చొచుచుకుపో తుంది. జావాల యొక్క రిడక్షన్ జోన్ నిరంతర కవరేజని 
అందిసుతు ంది క్ాబటిటీ  చలన లోహంపెై ఆక్్ససికరణ ప్రభావం తగుగా తుంది.

వెలి్డింగ్ అనేది పని యొక్క ఎడమ చేత్ అంచు వద్ద  
ప్ార రంభించబడ్లతుంది మరియు ఇది కుడషి  వెైపుకు వెళ్ుతుందు.    
బూలో  పెైప్  వెలి్డింగ్ ల�ైన్ తో  40° - 50°  క్ోణంలో ఉంచబడ్లతుంది.       
వలెి్డింగ్ ల�ైన్  తో పలిలో ర్ రాడ్ 30° - 40° క్ోణంలో ఉంచబడ్లతుంది.  
పలిలో ర్ రాడ్ వెలి్డింగ్ బూలో  పెైప్ ను అనుసరిసుతు ంది.     వెలి్డింగ్ ఫై్త్రమ్ 
నికే్పించబడషిన వెలి్డింగ్ మ్�టల్ వెైపు మళ్ులో తుంది.

పలిలో ర్ రాడ్  కు ముందు దిశలో  భ్రమణ లేదా వృతాతు క్ార ల్యప్ 
కదలిక ఇవవాబడ్లతుంది.   బూలో పెై సరళ్ రేఖలో గుడషివెైపు స్ి్థరంగా 
కదులుతుంది.  ఈ సాంక్ేత్కత  ఫ్్యయేజ్ క్ోసం ఎకు్కవ వేడషిని ఉత్పత్తు  
చేసుతు ంది,  ఇది మందపాటి స్ీటీల్ ప్తలో ట్ వెలి్డింగ్ క్ోసం చౌకగా ఉంటుంది.   

గుడషివెైపు ట�క్్ర్నక్ క్ోసం ఎడ్జి  పి్రపరేషన్ (పటం 4) బటటీ క్్సళ్లోకు అంచులు 
స్ిద్ధం చేయబడతాయి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.33 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.3.34 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డబిలిటీ ఆఫ్ స్టటీల్స్ (SMAW, I&T)

ఆర్్క బ్లలు  క్యర్ణ్ధల్ు మరియు  నియంత్్రంచే పదధాతుల్ు (Arc blow causes and methods of 
controlling)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• ఆర్గిన్ బ్లలు  యొక్్క ప్రభ్్యవ్యల్ను వివరించండి
• ఆర్గిన్  ద్్రబ్బను  నియంత్్రంచడ్ధనిక్స ఉపయోగ్ించే పదధాతుల్ను వివరించండి.

DC వెలి్డంగ్ ల్ో ఆర్గిన్ బ్లలు :   అయసా్కంత అవాంతరాల క్ారణంగా   
ఆరగాన్ దాని సాధారణ మారగాం నుండషి వెైదొలగినపు్పడ్ల దానిని  ‘ఆరగాన్ 
బూలో ’   అంటారా. (పటం 1)

4 ఉమమాడంలో అవసరమ్�ైన ప్రదేశంలో  వలె్డిర్ మ్�టల్  ను  డషిపాజిట్ 
చేయడంలో ఇబబెంది.

5 ప్యసల ఆకృత్ ప్తలవంగా ఉంటుంది  మరియు సాలో గ్ చేరి లోపం 
క్యడా జరుగుతుంది.

ఆరగాన్   బూలో లను నియంత్్రంచడానిక్్ర  ఉపయోగించే పద్ధతులు

ఆర్గిన్ బ్లలు ల్ను ద్ీని  ద్్ధ్వర్య   నిమంత్్రంచవచుచు:

6 ఎర్తు కనెక్షన్  ని వలెి్డింగ్ జాయింట్   కు వీల�ైన  దూరంగా ఉంచండషి. 
(పటం 4)

7 పనిపెై భూమి కనెక్షన్   యొక్క సా్థ నాని్న  మారచుడం.

8 వెలి్డింగ్ టేబుల్ పెై  పని యొక్క సా్థ నాని్న మారచుడం.

ఆరగాన్ బూలో  యొక్క క్ారణాలు   మరియు ప్రభావాలు: ఎలక్ోటీరో  
డ్   లో   విదుయేత్ ప్రవహించినపు్పడ్ల   ఎలక్ోటీరో  డ్ మరియు  ఆరగాన్ 
13వ మరియు F 3 (పటం 2)  చుట్యటీ    అయసా్కంత  క్ేత్రం 
ఏర్పడ్లతుంది.   అదేవిధంగా   బేస్ మ్�టల్ ఎఫ్ (పటం 2)  చుట్యటీ  
క్యడా ఇలాంటి అయసా్కంత క్ేత్రం   ఏర్పడ్లతుంది.   ఈ రెండ్ల 
అయసా్కంత క్ేత్ార ల    పరస్పర చరయే క్ారణంగా, ఆరగాన్ ఉమమాడషి 
యొక్క ఒక వెైపుకు ఎగిరిపో తుంది.    వెలి్డింగ్  ప్ార రంభంలో ముందు 
దబెబె మరియు  చివరలో వెనుక దెబబె   ఉంటుంది. (పటం 3)

ఈ క్ారణంగా ఈ  క్్రరింద ప్రభావాలు సంభవిసాతు యి.

1 వెల్డిర్ మ్�టల్ యొక్క తకు్కవ నిక్ేపంతో ఎకు్కవ సా్పటులో .

2 ప్తలవమ్�ైన కలిక/ చొచుచుకుపో వడం.

3 బలహీనమ్�ైన వెల్డిర్సి..
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9 పని  చుట్యటీ   ఎలక్ోటీరో  డ్ క్ేబుల్ చుటటీడం.  (పటం 5)

10 భారీ వలెి్డింగ్ లేదా ఇప్పటిక్ే తయారు చేస్ిన వెలి్డింగ్ వెైపు వెలి్డింగ్ 
చేయడం.

1 గూరి ప్ జాయింట్ పెైభాగంలో ఒక అయసా్కంత వంతెనను 
ఉంచడం.

2 చిన్న ఆరగాన్ తో సరెసన ఎలక్ోటీరో  డ్ క్ోణాని్న పటుటీ క్ోవడం. ‘రన్ ఆన్’ 
మరియు ‘రన్ ఆఫ్ ప్తలో ట్సి’ ఉపయోగించండషి. (పటం 6)

పెై పద్ధతులనీ్న ‘ఆరగాన్ బూలో లను  నియంత్్రంచడంలో  విఫ్లమ్�ైతే, AC 
స్ెై్పలక్్ర మారండషి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.34 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.3.35 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డబిలిటీ ఆఫ్ స్టటీల్స్ (SMAW, I&T)

ఆర్్క మరియు గ్్యయాస్ వెలి్డంగ్ ల్ో వక్సతిక్ర్ణ  మరియు  వక్సతిక్ర్ణను తగి్గించడ్ధనిక్స  ఉపయోగ్ించే పదధాతుల్ు 
(Distortion in arc & gas welding and methods employed to minimise distortion)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• వక్సతిక్ర్ణ యొక్్క క్యర్ణ్ధల్ను వివరించడం
• వక్సతిక్ర్ణ  ర్క్యల్ను  పేర్క్కనండి
• వక్సతిక్ర్ణను నిరోధించడ్ధనిక్స మరియు  సరిద్ిద్దడ్ధనిక్స పదధాతుల్ను వివరించండి.

వక్సతిక్ర్ణక్ు క్యర్ణ్ధల్ు: ఆరగాన్ వెలి్డింగ్ లో,    ఉమమాడషి యొక్క వివిధ 
ప్ార ంతాల వద్ద  ఉష్ోణో గరిత భిన్నంగా ఉంటుంది. (పటం ఎ).  ఉషో్ణో గరితను  
బటిటీ   ఈ ప్ార ంతాలలో విసతురణలు  క్యడా భిన్నంగా ఉంటాయి (పటం 1 
బి).    వెలి్డింగ్ తరువాత, ఉమమాడషి యొక్క వివిధ ప్ార ంతాలు భిన్నంగా 
సంక్ోచిసాతు యి, క్ానీ ఘన వసుతు వులో (అనంగా, మాతృ లోహం) 
ఇది వేరేవారు ప్ార ంతాలలో భిన్నంగా విసతురించదు లేదా సంక్ోచించదు. 
వలెి్డింగ్  లో అసమాన వేడషి  మరియు శీతల కరణ క్ారణంగా  వెలి్డింగ్ 
జాయింట్ యొక్క ఈ అసమాన విసతురణ మరియు  సంక్ోచం 
ఉమమాడంలో  ఒత్తుళ్లోను సృషిటీసుతు ంది.   ఈ   ఒత్తుళ్ులో  వెలి్డింగ్ పనిని దాని 
పరిమాణం మరియు ఆక్ారాని్న శ్ాశవాతంగా మారచుడానిక్్ర (అనంగా 
వక్్సతుకరణ) చసేాతు యి మరియు దీనిని వెల్ డెడ్ జాయింట్ యొక్క 
వక్్సతుకరణ అంటారా. (పటం 2)

వక్్సతుకరణ రక్ాలు [ మారుచు]

వక్సతిక్ర్ణ యొక్్క 3 ర్క్యల్ు:

1 రేఖాంశ వక్్సతుకరణ

2 ట్ార న్సి వర్సి వక్్సతుకరణ

3 క్ాణీయా వక్్సతుకరణ..

పటాలు 3,4 & 5 వివిధ రక్ాల  వక్్సతుకరణలను వివరిసాతు యి.
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వక్్సతుకరణను ప్రభావితం చేస్్త క్ారక్ాలు

డజిెైన్ పేరెంట్ మెటల్

సంయుకతుంగా తయారు  చేయడం  మరియు అస్ెంబ్లో  ప్రక్్రరియ వెలి్డింగ్ 
ప్ార సె్స్ డషిపాజిటని ట�క్్ర్నక్ వెలి్డింగ్ స్ీక్ెవాన్సి   ఏరా్పటు చేయడం

విధించబడషిన తటస్థ  అక్షం గురించి  అసమతౌలయే వేడషి

వెలి్డింగ్ చసే్ిన ఉద్రయేగంలో వక్్సతుకరణకు  పెైన ప్తరొ్కన్న ఒకటి లేదా 
అంతకంటే ఎకు్కవ  క్ారక్ాలు  క్ారణమవుతాయి.  వలెి్డింగ్ ఉద్రయేగంలో 
వక్్సతుకరణను నివారించడానిక్్ర లేదా తగిగాంచడానిక్్ర వలెి్డింగ్ కు 
ముందు, సమయంలో మరియు తరువాత ఈ క్ారక్ాలను జాగరితతుగా 
చూసుక్ోవాలి. వక్్సతుకరణను నివారించడానిక్్ర లేదా తగిగాంచడానిక్్ర 
అనుసరించిన పద్ధతులు ఈ క్్రరింద విధంగా ఉనా్నయి.  

వక్్సతుకరణ నివారణ: వక్్సతుకరణను  నివారించడానిక్్ర మరియు 
నియంత్్రంచడానిక్్ర ఈ క్్రరింద పద్ధతులను ఉపయోగసిాతు రు.

1 ప్రభావితమ్�ైన కుదింపు శక్్రతుని తగిగాసుతు ంది.

2 వక్్సతుకరణను తగిగాంచడానిక్్ర కుదింపు శకుతు లను  తయారు  చేసుతు ంది.

3 కుంచించుకుపో యి్య బలాని్న  మరో కుదింపు శక్్రతుతో సమతులయేం 
చేసుతు ంది. 

సమర్థావంతమెైన క్ుద్ింపు  బల్ాల్ను తగ్ిగించే పదధాతుల్ు  అధిక్ 
వలెి్డంగ్/అధిక్ ఉప బల్ాని్న నివ్యరించడం:

బటటీ వలెి్డింగ్ లు మరియు ఫైిల్ ల�ట్    విషయంలో మిత్మీరిన 
నిరామాణం

వెలి్డింగ్ లకుమ  దూరంగా  ఉండాలి.  (పటం 6)

గూరి ప్ మరియు ఫైిల్ ల�ట్  వెలి్డింగ్  లోల ఉప బలం యొక్క 
అనుమత్ంచదగిన విలువ T/10, ఇక్కడ “T” అనేది మాతృ లోహం 
యొక్క మందం.

సరెైన ఎడ్జి  పి్రపరేషన్ మరియు ఫిట్ అప్   ఉపయోగి్ంచడం: సరెసన 
ఎడ్జి  పి్రపరేషన్ దావారా సమర్థవంతమ్�ైన కుదింపు శక్్రతుని తగిగాంచడం 
సాధయేపడ్లతుంది.    ఇది వెల్డిర్ యొక్క  మూలం వద్ద    కనీస వలె్డిర్ 
మ్�టల్ తో సరెసన  ఫ్్యయేజ్ ఉండేలా చేసుతు ంది. (పటం 7)

కొని్న ప్యస్ ల్ వ్యడక్ం: పెద్ద  డాయేంతో తకు్కవ పాస్ ల వాడకం.  ఎలక్ోటీరో  
డ్ లు పార్శ్వా  దిశలో  వక్్సతుకరణను  తగిగాసాతు యి.   (పటం 8)

డీప్ ఫిల్ ల్ెట్ వెల్్డర్ యొక్్క ఉపయోగం:  డీప్ ఫైిల్ ల�ట్ పద్ధత్ని 
ఉపయోగించడం దావారా వెల్డిర్ ను సాధయేమ్�ైనంత వరకు తటస్థ  
అక్షానిక్్ర ఉంచండషి.   ఇది   ప్తలో ట్ లను అమరిక   నుండషి బయటకు 
లాగడం యొక్క పరపత్ని తగిగాసుతు ంది. (పటం 9)

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.35 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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అడప్యదడప్య వలెి్డంగ్ ల్ వ్యడక్ం: నిరంతర  వలెి్డింగ్  లకుమ 
బదులుగా అడపాదడపా వలెి్డింగ్ ల సహ్యంతో వెల్డిర్ మ్�టల్ 
పరిమాణాని్న    తగిగాంచండషి.   దీనిని   ఫైిల్ ల�ట్ వెల్డిర్సి తో మాత్రమ్్మ  
ఉపయోగించవచుచు.  (పటం 10)  

‘బాయేక్ సె్టీప్’ వెలి్డింగ్ పద్ధత్ని ఉపయోగించడం:  వెలి్డింగ్ పురోగత్ 
యొక్క సాధారణ దిశ ఎడమ నుండషి కురిక్్ర ఉంటుంది.   అయితే ఈ 
పద్ధత్లో ప్రత్ చిన్న ప్యసను కుడషి నుంచి ఎడమగు నిక్షిపతు ం చేసాతు రు.   
ఈ పద్ధత్లో..  ప్రత్ వలెి్డింగ్ యొక్క లా క్్రంగ్ ప్రభావం క్ారణంగా ప్తలో టులో  
ప్రత్ ప్యసతో తకు్కవ సా్థ యిక్్ర విసతురిసాతు యి. (పటం 11)

కేంద్రం నుండి వలెి్డంగ్  : క్ేంద్రం  వెలుపల నుండషి ప్ర డవెైన క్్సళ్లోను 
వలెి్డింగ్ చేయడం వలలో  నిరంతర వెలి్డింగ్ పెై అధిక ఒత్తుళ్లో  యొక్క 
ప్రగత్శీల ప్రభావాని్న విచిఛాన్నం చేసుతు ంది. 

ప్రణాళిక్ాబద్ధమ్�ైన సంచార   పద్ధత్ని ఉపయోగించడం: ఈ పద్ధత్లో 
వలెి్డింగ్ మధయేలో ప్ార రంభమవుతుంది, ఆ తరువాత క్ేంద్రం యొక్క 
రెండ్ల వెైపులా భాగాలు ప్యరతువుతాయి. (పటం 12)

సే్కప్ వెలి్డంగ్ ఉపయోగం: ఈ   పద్ధత్లో వెలి్డింగ్ ను ఒకే్సారి  75 
మిలీలోమీటర్ లకు మించకుండా   తయారు  చేసాతు రు.   స్్త్కప్ వెలి్డింగ్ 
వేడషి యొక్క మరింత ఏకరతీ్న పంపిణీ క్ారణంగా లాక్ చేయబడషిన 
ఒత్తుళ్ులో  మరియు వారి్నంగ్ ను తగిగాసుతు ంది. (పటం 13)

వక్్సతుకరణను తగిగాంచడానిక్్ర కుదింపు శకుతు లను తయారు చేయడానిక్్ర 
ఉపయోగించే పద్ధతులు పనిచసేాతు యి

పొ జిషన్ నుండి భ్్యగ్్యల్ను గురితించడం:  ప్తలో ట్ లను  వయేత్రేక మారగాంలో 
ముందుగా స్ెట్ చేయడం  దావారా వక్్సతుకరణను   అనుమత్ంచవచుచు  
, తదావారా  వెల్డిర్ వాటిని క్ావలస్ిన ఆకృత్క్్ర లాగుతుంది.    వలె్డిర్ 
కుంచించుకుపో యినపు్పడ్ల అది ప్తలో ట్ ను  దాని సరెసన సా్థ నానిక్్ర 
లాగుతుంది  (పటం 14 & 15)

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.35 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



66

కుంచించుకుపో వడానిక్్ర వీలుగా భాగాల మధయే అంతరం: వెలి్డింగ్ కు 
ముందు భాగాల  మధయే సరెసన  అంతరం అవసరం.  ఇది   వలెి్డింగ్  
యొక్క కుదింపు శక్్రతు  దావారా భాగాలను సరెసన స్ి్థత్లో లాగడానిక్్ర  
అనుమత్సుతు ంది. (పటం 16)

ప్ట్ర-బెంటింక్: చాలా సందరాభాలోలో  పీ్ర-బెంటింక్ దావారా కుదింపు శకుతు లను 
పనిలో పటెటీవచుచు.  (పటం 17)

ఒక కుదింపు బలాని్న మరొక కుదింపు బలంతో సమతులయేం చేస్్త 
పద్ధతులు

సరెైన వెలి్డంగ్ క్రిమాని్న  ఉపయోగ్ించడం : ఇది వలెి్డింగ్ లోహ్ని్న 
నిరామాణం  గురించి వివిధ పాయింటలో  వద్ద   ఉంచుతుంది. ఈ పద్ధత్లో, 
వెలి్డింగ్ మ్�టల్  యొక్క రెండవ రన్ కుంచించుకుపో యినపు్పడ్ల అది 
మొదటి వలె్డిర్ యొక్క కుదింపు బలాలను ప్రత్ఘటించేలా  ప్రత్ వెైపు 
నుండషి వెల్డిర్ నలు  ప్రతాయేమా్నయంగా తయారు చసేాతు రు.    (పటాలు 
18, 19 ఎ మరియు 19 బి)

మీనింగ్: ఇది వలె్డిర్ మ్�టల్ నిక్షిపతు ం అయిన వెంటనే తేలికలాంటి 
సుత్తు . ప్యసను చీలచుడం దావారా,  అది  చలలోబడషినపు్పడ్ల  సంక్ోచించే 
దాని ధ్రరణిని ప్రత్ఘటించడానిక్్ర   వాసతువానిక్్ర సాగదీయబడ్లతుంది.   
పటం 20.

 

డ్రైవరెజిన్స్ అల్వెన్స్: వలెి్డింగ్ సమయంలో ప్తలో టులో   సలీమ్ వెంటబడషి  
విసతురించడం మరియు కలిస్్త ధ్రరణి ఉన్నందున, వలెి్డింగ్  
ప్ార రంభమయి్యయే  సా్థ నం  నుండషి ఒక వెట్సి లేదా అల�ైన్ మ్�ంట్ 
క్ాయేంప్ ఉంచడం దావారా ప్తలో ట్ నలు వేరు చేయడానిక్్ర ఈ ట�క్్ర్నక్ 
ఉపయోగించబడ్లతుంది.   వలెి్డింగ్  కు ముందు ప్తలో టలో  మధయే. 
(పటం 21, 22)

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.35 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.3.36 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డబిలిటీ ఆఫ్ స్టటీల్స్ (SMAW, I&T)

ఆర్్క వెలి్డంగ్ ల్ోప్యల్ు క్యర్ణ్ధల్ు మరియు నివ్యర్ణల్ు (Arc welding defects causes and 
remedies)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• ఆర్గిన్ వెలి్డంగ్ ల్ో విభిన్న వెలి్డంగ్ ల్ోప్యల్ను పేర్క్కనండి
• ల్ోప్యల్ను వివరించండి మరియు వెలి్డంగ్ చేయబడ్డ  క్సళ్లును సరిచేయండి.
• వక్సతిక్ర్ణను నిరోధించడ్ధనిక్స మరియు  సరిద్ిద్దడ్ధనిక్స పదధాతుల్ను వివరించండి.

పరిచయం: వెల్ డెడ్ జాయింట్ యొక్క బలం బేస్ మ్�టల్ యొక్క 
బలం గంటే ఎకు్కవ లేదా సమానంగా ఉండాలి.  వెలి్డింగ్ జాయింట్ లో 
ఏజెైనా వలెి్డింగ్ లోపం ఉంటే, అపు్పడ్ల జాయింట్ బేస్ మ్�టల్ గంటే 
బలహీనంగా మారుతుంది. ఇది ఆమోదయోగయేం క్ాదు.

క్ాబటిటీ  ఒక బలమ్�ైన లేదా మంచి వెల్డిర్ ఏరీత్గా ప్రకంపనలు కలిగిన 
ఉపరితలం, ఆకృత్, ప్యస వెడలు్ప, మంచి చొచుచుకుపో వడం కలిగి 
ఉండాలి మరియు లోపం ఉండక్యడదు.

వలెి్డంగ్ ల్ోపం/ల్ోపం యొక్్క నిర్్వచనం: లోపం లేదా లోపం అనేది 
ఫైినిష్్డి  జాయింట్ అవసరమ్�ైన లోడ్ ను తటుటీ క్ోవడానిక్్ర లేదా 
మోయడానిక్్ర అనుమత్ంచదు.

వలెి్డంగ్ ల్ోపం/ల్ోపం యొక్్క ప్రభ్్యవ్యల్ు: ఎలలోపు్పడూ లోపభూయిషటీ 
వలెి్డింగ్ జాయింట్ ఈ క్్రరింద చెడ్ల ప్రభావాలను కలిగి ఉంటుంది.

1 బేస్ మ్�టల్ యొక్క ప్రభావితమ్�ైన మందం తగుగా తుంది.

2 వెలి్డింగ్ యొక్క బలం తగుగా తుంది.

3 ఎఫెైక్టీస్ గొంతు మందం తగుగా తుంది.

4 లోడ్ చసే్ినపు్పడ్ల జాయింట్ విరిగిపో తుంది, ఇది ప్రమాదానిక్్ర 
క్ారణమవుతుంది.

5 బేస్ మ్�టల్ యొక్క లక్షణాలు మారతాయి.

6 ఎకు్కవ ఎలక్ోటీరో  డ్లలో  అవసరం అవుతాయి, ఇది వెలి్డింగ్ ఖరుచును 
క్యడా పెంచుతుంది.

7 శరిమ, సామగిరి వృథా.

8 వలె్డిర్ లుక్ ప్తలవంగా ఉంటుంది.

వలెి్డింగ్ లోపాలు ఉమమాడంపెై చెడ్ల ప్రభావాలను కలిగిసాతు యి క్ాబటిటీ , 
లోపాలను నివారించడానిక్్ర/ నిరోధించడానిక్్ర వెలి్డింగ్ కు ముందు 
మరియు సమయంలో ఎలలోపు్పడూ సరెసన జాగరితతులు మరియు చరయే 
తీసుక్ోవాలి . ఒకవేళ్ ఇప్పటిక్ే లోపాలు సంభవించినటలోయితే, వెలి్డింగ్ 
తరువాత లోపాని్న సరిదది్దడానిక్్ర/సరిదిద్దడానిక్్ర తగిన చరయేలు 
తీసుక్ోవాలి.

వెలి్డింగ్ లోపాని్న నివారించడానిక్్ర/నిరోధించడానిక్్ర మరియు 
సరిదిద్దడానిక్్ర/సరిదది్దడానిక్్ర తీసుకునే చరయే/చరయేను నివారణ 
అనని క్యడా అంటారా.

క్ాబటిటీ  వెలి్డింగ్ లోపాని్న నివారించడానిక్్ర / నివారించడానిక్్ర 
క్ొని్న నివారణలు సహ్యపడతాయి మరియు క్ొని్న నివారణలు 
ఇప్పటికే్ జరిగిన వలెి్డింగ్ లోపాని్న సరిచేయడానిక్్ర / సరిదది్దడానిక్్ర 
సహ్యపడతాయి.

వెలి్డింగ్ లోపాని్న రెండ్ల శీరి్షకల క్్రంద పరిగణించవచుచు.

9 [మారుచు] బాహయే లోపాలు

10 అంతరగాత లోపాలు

ఒటుటీ  కళ్లోతో లేదా వలె్డిర్ బెడ్ పెై భాగంలో ల�న్సి తో లేదా బేస్ మ్�టల్ 
ఉపరితలంపెై లేదా ఉమమాడషి యొక్క మూల భాగంలో కనిపించే 
లోపాలను బాహయే లోపాలు అంటారా.

వెల్డిర్ ప్యస లోపల లేదా బేస్ మ్�టల్ ఉపరితలం లోపల దాగి ఉన్న 
మరియు వటిటీ  కళ్ుళు లేదా ల�న్సి తో చూడలేదని లోపాలను అంతరగాత 
లోపాలు అంటారా.

వెలి్డింగ్ లోపాలలో క్ొని్న బాహయే లోపాలు, క్ొని్న అంతరగాత లోపాలు 
మరియు పగుళ్ులో , బూలో  హో ల్ మరియు పో ర స్ిటీ, సాలో గ్ చేరి, ఫైిల్ 
ల�ట్ క్్సళ్లోలో రూట్ చొచుచుకుపో క పో వడం వంటి క్ొని్న లోపాలు బాహయే 
మరియు అంతరగాత లోపాలుగా సంభవిసాతు యి.

[మారుచు] బాహయే లోపాలు

1 [మారుచు]

2 పగుళ్ులో

3 రంధ్రం మరియు పో ర స్ిటీని ఊదండషి

4 Slag inclusions

5 ఎడ్జి  ప్తలో ట్ కరిగిపో యింది 

6 మిత్మీరిన కనెవాక్్రసిటీ/ఓవర్ స్ెైజ్ వెల్డిర్/మిత్మీరిన ఉప బలం

7 అధిక ఉబబెం/ త్నం గొంతు మందం/ త్నం నిలపకపో వడం

8 అసంప్యరణో రూట్ చొచుచుకుపో వడం/చొచుచుకుపో వడం

9 అధిక రూట్ చొచుచుకుపో వడం

10 అత్వాయేపితు

11 సమతులయేత

12 అసమాన/కరిమరహిత ప్యసల ఆకృత్
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13 సా్పటులో

అంతర్గిత ల్ోప్యల్ు

1 పగుళ్ులో

2 రంధ్రం మరియు పో ర స్ిటీని ఊదండషి

3 Slag inclusions

4 కలిక లేకపో వడం

5 రూట్ చొచుచుకుపో వడం లేకపో వడం

6 అంతరగాత ఒత్తుళ్ులో  లేదా లాక్-అప్ ఒత్తుళ్ులో  లేదా నియంత్రణతో 
ఉమమాడషి.

ఆరగాన్ వెలి్డింగ్ లో లోపాలు - నిరవాచనం, క్ారణాలు మరియు 
నివారణలు

ఒక ధవాని లేదా మంచి వలె్డిరు ఏరీత్గా ప్రకంపనలు కలిగిన 
ఉపరితలాని్న కలిగి ఉంటుంది, క్ాండూరు, ప్యస వెడలు్ప, మంచి 
చొచుచుకుపో వడం మరియు ఎటువంటి లోపాలు ఉండవు.

ల్ోపం యొక్్క నిర్్వచనం: ఫైినిష్్డి  జాయింట్ అవసరమ్�ైన బలాని్న 
(లోడ్) తటుటీ క్ోవడానిక్్ర  అనుమత్ంచని లోపాని్న లోపం అంటారా.

వలెి్డింగ్ లోపాలకు క్ారణాలు  అంటే  లోపాని్న సృషిటీంచే  తపు్పడ్ల 
చరయేలు.

దీనిక్్ర పరిష్ా్కరం క్ావచుచు.

1 వెలి్డింగ్ కు ముందు మరియు సమయంలో సరెసన చరయేలు 
తీసుక్ోవడం దావారా లోపాని్న నివారిసుతు ంది. 

2 వెలి్డింగ్ తరువాత ఇప్పటిక్ే జరిగిన లోపాని్న   సరిదది్దడానిక్్ర  
క్ొని్న దిదు్ద బాటు చరయేలు తీసుక్ోవడం.

చీలిక : వెలి్డింగ్ యొక్క బొ టనవేలు వద్ద  మాతృ  లోహంలో  ఏర్పడే  
గూరి ప్ లేదా ఛానల్. (పటాలు 1, 2 & 3)

పరిహార్యల్ు

1 నివారణ చరయేలు[మారుచు]

ధ్ృవీక్రించుకోండి

- సరెసన కరెంట్ స్ెట్ చేయబడషింది

- సరెసన వెలి్డింగ్ స్ీ్పడ్ ఉపయోగించబడ్లతుంది 

- సరెసన ఆరగాన్ ప్ర డవు ఉపయోగించబడ్లతుంది 

- ఎలక్ోటీరో  డ్ యొక్క సరెసన మానిపుయేలేషన్ పాటించబడ్లతుంది 

2 దిదు్ద బాటు చరయేలు

1 ఒక  సన్నమని స్ిటీ రాంగ్ ప్యసను వెల్డిర్   పెైభాగంలో  2mm ఎలక్ోటీరో  
డ్ ఉపయోగించి నింపండషి. 

అత్వ్యయాపితి

ఎలక్ోటీరో  డ్ నుండషి కరికని లోహం మాతృ లోహ ఉపరితలం మీద ఫ్్యయేజ్ 
చేయకుండా ప్రవహించినపు్పడ్ల అత్వాయేపితు  సంభవిసుతు ంది. (పటం 4)

క్యర్ణ్ధల్ు[మార్్పచు]

2 కరెంట్ చాలా ఎకు్కవ

3 చాలా తకు్కవ ఆరగాన్ ప్ర డవులను  ఉపయోగించడం

4 వెలి్డింగ్ వేగం చాలా వేగంగా

5 నిరంతర వలెి్డింగ్ క్ారణంగా  పని వేడెక్కడం

6 లోపభూయిషటీ ఎలక్ోటీరో  డ్ మానిపుయేలేషన్

7 తపు్ప ఎలక్ోటీరో  డ్ క్ోణం క్ారణాలు[మారుచు]

8 తకు్కవ కరెంట్.

9 సన్లలో  ఆరగాన్ ప్రయాణ వేగం.

10 లాంగ్ ఆరగాన్.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.36 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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11 చాలా పదె్ద   వాయేసం కలిగిన ఎలక్ోటీరో  డ్.

12 చతే్   కదలికకు బదులుగా  ఎలక్ోటీరో  డ్ నేత క్ోసం మణికటుటీ  
కదలికను ఉపయోగించడం.

పరిహార్యల్ు

1 నివ్యర్ణ చర్యాల్ు[మార్్పచు]

1 సరెసన కరెంట్ స్ెటిటీంగ్.

2 సరెసన ఆరగాన్ ప్రయాణ వేగం.

3 సరెసన ఆరగాన్ ప్ర డవు.

4 మ్�టల్ మందం ప్రక్ారం  సరెసన డయామీటర్ ఎలక్ోటీరో  డ్.

5 ఎలక్ోటీరో  డ్ యొక్క సరెసన మానిపుయేలేషన్.

2 ద్ిదు్ద బ్యటు చర్యాల్ు[మార్్పచు]

1 అండర్ కట్ లేకుండా గెసైండషింగ్ చేయడం దావారా అత్వాయేపితుని 
తొలగించండషి.

బ్లలు ల్ోలు  మరియు పో ర్ సిటీ

బూలో  హో ల్ లేదా గాయేస్ పాక్ెట్  అనేది ప్యస లోపల లేదా వలె్డిర్ 
యొక్క ఉపరితలంపెై గాయేస్ ఎంట్ార పెమాంట్ వలలో  కలిగే  పదె్ద  వాయేసం 
కలిగిన రంధ్రం.  పో ర స్ిటీ అనేది గాయేస్ ఎంట్ార పెమాంట్ వలలో  వెల్డిర్ 
యొక్క ఉపరితలంపెై సన్నమని రంధ్ార ల సమూహం. (పటం 5)

క్యర్ణ్ధల్ు[మార్్పచు]

జాబ్  ఉపరితలంపెై లేదా ఎలక్ోటీరో  డ్ ఫ్లో క్సి పెై కలుషితాలు/  మలినాలు 
ఉండటం,  జాబ్ లేదా   ఎలక్ోటీరో  డ్ మ్�టీరియల్సి  లో అధిక సలఫ్ర్ 
ఉండటం. కలిస్్త ఉపరితలాల మధయే చికు్కకున్న తేమ.  వెల్డిర్ మ్�టల్ 
యొక్క వేగవంతమ్�ైన ఘనీ భవనం.  అంచులను సరిగా శుభ్రం 
చేయకపో వడం.

పరిహార్యల్ు

1 నివ్యర్ణ చర్యాల్ు[మార్్పచు]

1 ఆయిల్, గీరిజు, తుపు్ప,  పెయింట్, తేమ మొదల�ైన వాటిని 
తొలగించండషి. ఉపరితలం  నుంచి..  తాజా మరియు ఎండషిన 
ఎలక్ోటీరో లోలో ను  ఉపయోగించండషి.  మంచి ఫ్లో క్సి క్ోట�డ్ ఎలక్ోటీరో  డ్ నలు 
ఉపయోగించండషి.  ప్ర డవాలి ఆరగాన్ నలు నివారించండషి.

2 ద్ిదు్ద బ్యటు చర్యాల్ు

1 ఒకవేళ్ బూలో లోలో  లేదా పో ర స్ిటీ వెల్డిర్ లోపల  ఉన్నటలోయితే, ఆ 
ప్ార ంతాని్న శుభ్రం  చేయండషి మరియు త్రిగి వెలి్డింగ్ చేయండషి.   
ఉపరితలంపెై    ఉంటే గెసైండర్ చేస్ి మళ్లో వెలి్డింగ్ చేయాలి.

Spatter

వెలి్డింగ్ వెంటబడషి వెలి్డింగ్ చేస్్తటపు్పడ్ల మరియు బేస్ మ్�టల్  
ఉపరితలానిక్్ర అతుకు్కపో యి్య  సమయంలో ఆరగాన్ నుండషి 
విస్ిరివేయబడే చిన్న  లోహ కణాలు. (పటం 6)

పేలు ట్ అంచు  క్రగి్ిపో యింద్ి 

కరికని ప్తలో ట్ యొక్క అంచు లోపం ఒడషి మరియు మూల క్్సళ్లోలో 
మాత్రమ్్మ జరుగుతుంది. ప్తలో ట్    అంచులలో ఒకటి  అధికంగా 
కరిగిపో వడం వలలో   త్నం గొంతు మందం లేకపో తే  దానిని ప్తలో ట్ కరికని 
అంచు అంటారా. (పటం 7)

క్యర్ణ్ధల్ు [మార్్పచు]

1 భారీ ఎలక్ోటీరో  డ్ ఉపయోగించడం.

2 మిత్మీరిన కరెంట్ వాడకం.

3 ఎలక్ోటీరో  డ్ యొక్క తపు్ప మానిపుయేలేషన్ అంటే  ఎలక్ోటీరో  డ్ యొక్క 
మిత్మీరిన నేత.

పరిహార్యల్ు

1 నివ్యర్ణ చర్యాల్ు[మార్్పచు]

1 సరెసన స్ెైజు ఎలక్ోటీరో  డ్ ఎంచుక్ోండషి.

2 సరెసన కరెంట్ స్ెట్ చేయండషి.

3 ఎలక్ోటీరో  డ్ యొక్క సరెసన మానిపుయేలేషన్ ని ధృవీకరించుక్ోండషి.

2 దిదు్ద బాటు చరయేలు

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.36 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



71

1 గ్్కంతు మంద్్ధని్న ప�ంచడ్ధనిక్స అదనపు వెల్్డర్ ల్ోహాని్న డిప్యజిట్ 
చేయండి.

ఓడు

వెంటు్ర కల విభజన  వెలి్డింగ్ మ్�టల్ లేదా మాతృ లోహం యొక్క  
మూలం లేదా మధయే లేదా సుకర్ ముఖం  మరియు లోపల 
ప్రదరి్శ్సుతు ంది. (పటం 8)

క్యర్ణ్ధల్ు[మార్్పచు]

వలెి్డింగ్ కరెంట్ చాలా ఎకు్కవగా ఉంది.  తపు్ప ప్ర లారిటీ (లోల).   
లాంగ్ ఆరగాన్ ఉపయోగించడం.  ఆరగాన్ దెబబె. అసమాన ఫ్లో క్సి క్ోట�డ్ 
ఎలక్ోటీరో  డ్.

పరిహార్యల్ు

1 నివ్యర్ణ చర్యాల్ు[మార్్పచు]

1 సరెసన కరెంట్ ఉపయోగించండషి.

2 సరెసన ప్ర లారిటీ (డెస్ి) ఉపయోగించండషి.

3 సరెసన ఆరగాన్ ప్ర డవులను ఉపయోగించండషి  .

4 మంచి ఫ్లో క్సి క్ోట�డ్ ఎలక్ోటీరో  డ్ ఉపయోగించండషి.

2 ద్ిదు్ద బ్యటు చర్యాల్ు[మార్్పచు]

1 జిపి్పంగ్ సుత్తు  మరియు వెైర్ బ్రష్ ఉపయోగించి సా్పటలోను 
తొలగించండషి.

క్యర్ణ్ధల్ు[మార్్పచు]

- ఎలక్ోటీరో  డ్ యొక్క తపు్ప ఎంపిక.

- సా్థ నిక్్సకరించిన ఒత్తుడషి ఉండటం.

- సంయమనంతో క్యడషిన జాయింట్.

- వేగవంతమ్�ైన చలలోదనం.

1  సరిక్ాదని వెలి్డింగ్ ట�క్్ర్నక్ లు/సీ్క్ెవాన్సి .

2 ప్తలవమ్�ైన టాక్్రటీలిటీ.

3 ఉమమాడషి యొక్క పీ్రహీటింగ్ మరియు పో స్టీ  హంటింగ్ లేకపో వడం.

4  బేస్ మ్�టల్ లో అధిక సలఫ్ర్.

పరిహార్యల్ు

1 నివారణ చరయేలు[మారుచు]

1 రాగి, క్ాస్టీ ఐరన్, మీడషియం మరియు హ�ై క్ారబెన్ స్ీటీల్సి పెై  
పీ్రహీటింగ్ మరియు  పో స్టీ  హంటింగ్  చేయాలి.

2 తకు్కవ హ�ైడ్ర్రజన్ ఎలక్ోటీరో  డ్ ఎంచుక్ోండషి.

3 నెమమాదిగా చలలోబరచడం.

4 తకు్కవ పాస్ లు వాడండషి.

5 సరెసన వెలి్డింగ్ ట�క్్ర్నక్/స్ీక్ెవాన్సి   ఉపయోగించండషి.

పగుళ్్లలు

2 ద్ిదు్ద బ్యటు చర్యాల్ు[మార్్పచు]

1 అని్న బాహయే పగుళ్లోను తకు్కవ లోతుకు తీసుక్ెళ్లోడానిక్్ర,   
పగులు యొక్క లోతు వరకు డెైమండ్ పాయింట్ ఉలిని 
ఉపయోగించి V గూరి ప్ తీసుక్ోండషి  మరియు తకు్కవ హ�ైడ్ర్రజన్ 
ఎలక్ోటీరో  డ్  ఉపయోగించి త్రిగి వెలి్డింగ్ (అవసరమ్�ైతే  పీ్రహీటింగ్ 
తో) చేయండషి. పనిని నమెమాదిగా   చలలోబరచడం.

2 అంతరగాత/దాచిన పగుళ్లో  క్ొరకు పగుళ్లో   లోతు  వరకు వెళ్లోండషి 
మరియు తకు్కవ హ�ైడ్ర్రజన్ ఎలక్ోటీరో  డ్ ఉపయోగించి రీ వలెి్డింగ్ 
(అవసరమ్�ైతే పీ్రహీటింగ్ తో) చేయండషి. పనిని నమెమాదిగా   
చలలోబరచడం.

అసంపూర్ణో ప్రవేశం

జాయింట్ యొక్క మూలాని్న చేరుక్ోవడం మరియు ఫ్్యయేజ్ 
చేయడంలో వెలి్డింగ్ మ్�టల్ విఫ్లం క్ావడం. (పటం 9)

క్యర్ణ్ధల్ు[మార్్పచు]

3 ఎడ్జి  పి్రపరేషన్ చాలా ఇరుక్ెస నది - తకు్కవ బె వెల్ క్ోణం.

4 వెలి్డింగ్ వేగం చాలా ఎకు్కవ.

5 గాడషిలో పడషిన  జాయింట్ యొక్క  రూట్ రన్ ని వెలి్డింగ్  
చేస్్తటపు్పడ్ల క్్స-హో ల్  మ్�యింట�ైన్   చేయబడదు.

6 తకు్కవ కరెంట్.

7 పెద్ద  డయలా వాడకం.  ఎలక్ోటీరో  డ్.

8 స్ీలింగ్ రన్ ని డషిపాజిట్ చేయడానిక్్ర ముందు త్నం క్్సలోనింగ్ లేదా 
గోయింగ్ చేయకపో వడం.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.36 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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9 ఎలక్ోటీరో  డ్ యొక్క తపు్ప క్ోణం.

10 త్నం రూట్ క్ాయేప్ లేదు.

పరిహార్యల్ు

1 నివ్యర్ణ చర్యాల్ు[మార్్పచు]

1 సరెసన ఎడ్జి  పి్రపరేషన్  అవసరం.

2 బే వెల్ యొక్క సరెసన క్ోణం మరియు అవసరమ్�ైన రూట్ 
క్ాయేప్ ఉండేలా చూసుక్ోండషి.

3 ఎలక్ోటీరో  డ్ యొక్క సరెసన పరిమాణాని్న ఉపయోగించండషి.

4 సరెసన వలెి్డింగ్ వేగం  అవసరం.

5 రూట్ రన్ అంతటా  క్్సహో ల్ మ్�యింట�ైన్   చేయండషి.

6 సరెసన కరెంట్ స్ెటిటీంగ్  అవసరం.

2 ది్దు్ద బ్యటు చర్యాల్ు[మార్్పచు]

1 బటటీ వెల్డిర్సి మరియు ఓపెన్ క్ార్నర్ వెల్డిర్సి క్ోసం జాయింట్  
యొక్క    మూలాని్న తొలగించి, క్్సలు  యొక్క దిగువ వెైపు 
నుండషి రూట్ రన్ ను  నిక్షిపతు ం చేసాతు యి. ఒక టీ & లాయేప్ ఫైిల్ 
ల�ట్ వెలి్డింగ్ క్ొరకు, వెలి్డింగ్ లు  ప్యరితు  వెల్డిర్ నిక్ేపాని్న ప్తలిచు, 
జాయింట్ ని  త్రిగి వరల్టీ చేయండషి.

స్్యలు గ్ చేరి: సాలో గ్ లేదా ఇతర లోహిత విదేశీ పదారా్థ లు వెలి్డింగ్ లో 
చికు్కకుపో తాయి. (పటం 10)

పరిహార్యల్ు

1 నివ్యర్ణ చర్యాల్ు[మార్్పచు]

1 సరెసన జాయింట్ పి్రపరేషన్ ఉపయోగించండషి.

2 సరెసన రకం  ఫ్లో క్సి క్ోట�డ్ ఎలక్ోటీరో  డ్ ఉపయోగించండషి.

3 సరెసన ఆరగాన్ ప్ర డవులను ఉపయోగించండషి  .

4 సరెసన వెలి్డింగ్ ట�క్్ర్నక్ ఉపయోగించండషి.

5 మలీటీ-రన్ వెలి్డింగ్ లో  ప్రత్ రన్ ని క్షుణణోంగా శుభ్రం  చసే్్తలా 
చూసుక్ోండషి.

b ద్ిదు్ద బ్యటు చర్యాల్ు

- బాహయే / ఉపరితల సాలో గ్ చేరి క్ోసం వాటిని   డెైమండ్ పాయింట్ 
ఉలిని ఉపయోగించి తొలగించండషి  లేదా  ఆ ప్ార ంతాని్న  గెసైండర్ 
చేస్ి  త్రిగి వెలి్డింగ్ చేయండషి. అంతరగాత సాలో గ్ చేరు్పల క్ొరకు  లోపం 
యొక్క  లోతు వరకు గోయింగ్ ఉపయోగించండషి  మరియు రీ-
వెలి్డింగ్ చేయండషి.

మిత్మీరిన క్నె్వక్సస్టీ (పటం 11)

క్యర్ణ్ధల్ు[మార్్పచు]

1 సరెసన ఎడ్జి  పి్రపరేషన్ లేదు.

2 ఎకు్కవస్్తపు నిలవా చేయడం వలలో  పాడకపో యిన ఫ్లో క్సి క్ోట�డ్ 
ఎలక్ోటీరో  డ్ ఉపయోగించడం.

3 మిత్మీరిన కరెంట్.

4 ప్ర డవెైన ఆరగాన్ ప్ర డవు.

5 సరిక్ాదని వెలి్డింగ్ ట�క్్ర్నక్.

6 మలీటీ-రన్ వలెి్డింగ్ లో ప్రత్ పరుగును సరిగాగా  శుభ్రం  చేయకపో వడం.

ఈ లోపాని్న భారీ వరల్్డి  లేదా అధిక ఉప బలం అనని  క్యడా 
అంటారా. ఇది  ఫైెైనల్  లేయర్/కవర్ రన్ లో నిక్షిపతుమ్�ైన అదనపు 
వరల్్డి  మ్�టల్.

అధిక్ సంకోచం/ త్నం గ్్కంతు మందం

ఒక బటటీ లేదా ఫైిల్ ల�ట్   వరల్్డి  లో నిక్షిపతు ం చేయబడషిన వరల్్డి  మ్�టల్   
వరల్్డి  యొక్క  క్ాలి వేళ్లోను కలిప్త రేఖకు దిగువన ఉంటే, ఈ లోపాని్న 
అధిక సంక్ోచం లేదా త్నం గొంతు మందం అంటారా. (పటం 12)

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.36 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్యర్ణ్ధల్ు[మార్్పచు]

- ఎలక్ోటీరో  డ్ యొక్క సరెసన నేత లేకపో వడం వలలో  ప్యస పీ్రఫైెైనల్ 
తపు్పగా ఉంది.

- చిన్న డయలా వాడకం..  ఎలక్ోటీరో  డ్.

- వెలి్డింగ్ యొక్క మిత్మీరిన వేగం.

- గూరి ప్ ని నింపడానిక్్ర స్ిటీ రాంగ్ ప్యసలను  ఉపయోగించేటపు్పడ్ల  
తపు్పడ్ల వెలి్డింగ్ స్ీక్ెవాన్సి  .

- సమాంతర స్ి్థత్లో వెల్డిర్ మ్�టల్  యొక్క డాక్్రంగ్    
నిమంత్్రంచబడదు.

- ఎలక్ోటీరో  డ్ కదలిక ఏరీత్గా  ఉండదు.

- ప్తలో ట్ ఉపరితలాల  మధయే సరెసన ఎలక్ోటీరో  డ్ క్ోణం లేదు.

పరిహార్యల్ు

- ఫ్్యయేజ్ లేకపో వడం .

- సమతులయేత.

- అసమానమ్�ైన / కరిమరహిత ప్యస రూపం.

- అధిక రూట్ చొచుచుకుపో వడం.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.36 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.3.37 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డబిలిటీ ఆఫ్ స్టటీల్స్ (SMAW, I&T)

 ప�ైపుల్ యొక్్క స�పుసిఫికేషన్,  వివిధ్ ర్క్యల్  ప�ైప్ జ్వయింట్ ల్ు, పొ జిషన్ & పొ్ర స్టజర్ (Specification 
of pipes, various type of pipe joints, position & procedure)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• వివిధ్ ర్క్యల్ెైన ప�ైపు  క్సళ్లును గురితించండి, ప�ైపుల్  స�పుసిఫికేషన్  వివరించండి. 
• ప�ైప్ వెలి్డంగ్ యొక్్క విభిన్న పొ జిషన్ వివరించడం
• ప�ైప్ వలెి్డంగ్ ప్రక్సరియను వివరించండి.

ప�ైపుల్ స�పుసిఫికేషన్ ల్ు

• ఒక పెైపులో దాని పరిమాణాని్న  నామమాత్ర వాయేసం (లేదా) 
నామమాత్ర బాహయే వాయేసం (OD)  దావారా క్ొలుసాతు రు. 

• దీనిని నామమాత్రపు పెైపు పరిమాణం (ఎన్ పిఎస్) అనని  
క్యడా ప్తరొ్కంటారు.

• పెైపు  సాధారణంగా ఒక ప్రక్్రరియలో వాయువులు లేదా ద్రవాలను 
రవాణా చేయడానిక్్ర ఉపయోగిసాతు రు.  

గొటటీం సాధారణంగా ప్ార మాణిక ప్రయోజనం క్ోసం 
ఉపయోగించబడ్లతుంది మరియు ఇది  వెలుపల వాయేసం మరియు 
దాని గోడ మందం గొటటీంగా  ప్తరొ్కనబడ్లతుంది.

 భారతీయ ప్రమాణం 1161-1998 ప్రక్ారం,  ఇది నామమాత్ర బలం 
కలిగిన ఉకు్క గొటాటీ లు, క్ాంత్, మధయేస్థ  మరియు భారీ తరగత్ క్్రంద 
మిమీద వెలుపల వాయేసం కలిగిన మందం కలిగి ఉంటుంది.    

వెల్ డ్రడ్ ప�ైప్ జ్వయింట్స్

చమురు, గాయేస్, నీరు మొదల�ైన వాటిని రవాణా చేయడానిక్్ర  
అని్న రక్ాలు మరియు  పరిమాణాల పెైపులను నేడ్ల ఎకు్కవగా 
ఉపయోగిసుతు నా్నరు.  బిలి్డింగ్, రిఫైెైనరీలు మరియు ఇండసి్టీ రాయల్ 
పాలో ంటలోలో ఫైెైరింగ్ వయేవస్థలకు క్యడా వీటిని విరివిగా  ఉపయోగిసాతు రు. 

వెలి్డంగ్ ప�ైప్ యొక్్క ప్రయోజన్ధల్ు

పెైపులు  ఎకు్కవగా  ఫ్రర్సి మరియు నాన్ ఫ్రర్సి లోహ్లు మరియు 
వాటి మిశరిమాలతో తయారు చేయబడతాయి.   అవి ఈ క్్రరింద 
ప్రయోజనాలను కలిగి ఉనా్నయి.

1 మొతతుం బలం పెరిగింది.

2 నిరవాహణతో సహ్  ఖరుచులో అంత్మ ఆదా.

3 మ్�రుగెసన ప్రవాహ లక్షణాలు.

4 దాని క్ాంపాక్టీ నెట్  వలలో  బరువు  తగుగా తారు.

5 మంచి రూపం.

ప�ైపుల్ు వెలి్డంగ్ చేసే విధ్ధనం

ఆరగాన్  దావారా పెైప్ వెలి్డింగ్ యొక్క  పద్ధతులు ఈ క్్రరింద విధంగా 
ఉనా్నయి.

6 మ్�టాలిక్ ఆరగాన్ వెలి్డింగ్

7 గాయేస్ మ్�టల్ ఆరగాన్ వెలి్డింగ్

8 Tungsten inert gas welding

9 నీట మునిగిన ఆరగాన్ వెలి్డింగ్

10 క్ారబెన్ ఆరగాన్ వెలి్డింగ్

క్ారబెన్ ఆరగాన్ వెలి్డింగ్ మినా ఈ పద్ధతులనీ్న సాధారణంగా 
ఉపయోగించబడతాయి మరియు  వలెి్డింగ్ ఎంపిక పెైపు యొక్క 
పరిమాణం మరియు దాని అనువరతునంపెై ఆధారపడషి ఉంటుంది.

ప�ైపు  క్సళ్లు  ర్క్యల్ు

1 బటటీ జాయింట్

2 ‘టి’ జాయింట్

3 లాయేప్ జాయింట్ (పటం 1)

4 Angle జాయింట్

5 మిశరిమ ఉమమాడషి

6 పెైప్ పాలో ంట్ జాయింట్

7 Y జాయింట్ (పటం 2)
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8 మోచేత్ క్్సలు (పటం 3)

ప�ైపు బటటీ  క్సళ్లు  వలెి్డంగ్: సాధారణంగా పెైపులు మరియు గొటాటీ లలోని 
క్్సళ్లోను  బో రు  లోపలి  నుండషి  వెలి్డింగ్  చేయలేము.  అందువలలో  
పెైప్ వెలి్డింగ్  నేరుచుక్ోవడానిక్్ర  ముందు,  ఒక వయేక్్రతు అని్న సా్థ నాలోలో  
అంటే ఫ్ాలో ట్, హ్రిజంటల్, ఆరిటీకల్ మరియు ఓవర్ హ�డ్ లో  వెలి్డింగ్ 
చేయడంలో ప్ార వీణయేం  కలిగి ఉండాలి.

 పెైపులను వెలి్డింగ్ చేయడానిక్్ర ఈ సా్థ నాలనీ్న ఉపయోగించబడతాయి. 

పెైపులు వెలి్డింగ్ ప్ర జిషనులో  (పటం 4&5)

బటటీ క్్సళ్లో   వెలి్డింగ్  సమయంలో  పెైపు ఇలా ఉండవచుచు 

1 రూల్సి లేదా రొటటీ  చేయబడషింది (1G ప్ర జిషన్)

2 పిక్సి డ్ (2G, 5G మరియు 6G ప్ర జిషన్).

ఆర్గిన్ ద్్ధ్వర్య ప�ైప్ బటటీ  జ్వయింట్స్  యొక్్క వలెి్డంగ్  ని 1G పొ జిషన్ 
ల్ో చేయవచుచు: 

1 నిరంతర భ్రమణ పద్ధత్ మరియు

2 స్ెగెమాంటలో  పద్ధత్.

నిరంతర భ్రమణ పద్ధత్  దావారా  ఆరగాన్   దావారా (1G ప్ర జిషన్ లో) 
పెైప్ వెలి్డింగ్: పెైపులోలో  బటటీ జాయింట్సి యొక్క సంతృపితు కరమ్�ైన 
వెలి్డింగ్ పెైప్ చెరలను  సరిగాగా  తయారు చేయడం   మరియు వెలి్డింగ్ 
చేయాలిసిన జాయింట్ యొక్క జాగరితతుగా అస్ెంబిలో ంగ్  పెై ఆధారపడషి 
ఉంటుంది.  బో రులో  మరియు రూట్ ముఖాలు సరెసన అల�ైన్ మ్�ంట్ లో 
ఉనా్నయని మరియు క్ాయేప్ సరిగాగా  ఉందని ధృవీకరించుక్ోండషి. 

అంచులను శుభ్రం చేయాలి.  గాయేస్ కటింగ్ మరియు  ఫైెైరింగ్  దావారా 
35°  బే వెల్ క్ోణాని్న స్ిద్ధం చేయండషి.    రూట్ ఫై్తస్ 1.5 నుండషి 2.5 
మిమీద    అందించాలి.

వెలి్డంగ్  కొర్క్ు ప�ైపుల్ను స�ట్ చేయడం:  4 చిన్న సమాన ఖాళ్  
ఉన్న టాక్ లతతో కలిస్ి టాయేగ్ వెలి్డింగ్  చేయండషి.    క్ాయేప్ రూట్ 
ఫై్తస్ డెైమ్�న్షనల్ కు సమానంగా  ఉండాలి మరియు 0.75 మిమీద 
ఉండాలి.  వి బాలో క్ లు లేదా రోలర్ పల�ై  పాయేక్ చేయబడ్డి  అసె్ంబ్లో క్్ర 
మద్దతు ఇవవాండషి, తదావారా   అస్ెంబ్లో ని ఫైీ్ర హ్యేండ్ తో త్ప్పవచుచు 
లేదా త్ప్పవచుచు. 

మొదటి రన్ క్ొరకు  2.5 mm రీట�ైల్ ఎలక్ోటీరో  డ్ ఎంచుక్ోండషి  మరియు 
a ఎంచుక్ోండషి

వ రన్ క్ొరకు 3.15 mm రటీ�ైల్ ఎలక్ోటీరో  డ్.

తొలి రన్ కు 70-ఏ , రెండ్ర  రన్ కు 100-110గా ఉంది.

వెలి్డింగ్ క్ొనసాగుతున్నపు్పడ్ల అస్ెంబ్లో ని  త్ప్పండషి. (పటం 6) వెలి్డింగ్ 
ఆరగాన్ ను వలెి్డింగ్ చేస్్త దిశలో నిలువు నుండషి 10° మధయే ప్ార ంతంలో 
ఉంచడం. (హ�ల�మాట్ ట�ైప్ స్ీ్రరిన్ ఉపయోగించండషి).

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.37 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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1 G - పెైప్ వరల్్డి  ఫ్ాలో ట్ (రూల్) ప్ర జిషన్ లో ఉంటుంది, అంటే పెైప్ 
అక్షం భూమిక్్ర  సమాంతరంగా ఉంటుంది. 

2 G - పెైపు వరల్్డి  సమాంతర స్ి్థత్లో ఉంటుంది, అనంగా పెైపు అక్షం 
భూమిక్్ర లంబంగా ఉంటుంది.

5 G - పెైప్ వరల్్డి  చదునెైన (స్ి్థర) ప్ర జిషన్ లో ఉంటుంది, అంటే పెైప్ 
అక్షం భూమిక్్ర సమాంతరంగా ఉంటుంది.

6 G - పెైప్ వరల్్డి   (సి్్థర) ప్ర జిషన్ లో ఉంటుంది, అనంగా పెైప్ అక్షం 
సమాంతర మరియు నిలువు ప్తలో న్ లకుమ చేరచుబడ్లతుంది.

1 క్్సలు యొక్క మూలం వద్ద  మరియు వెలి్డింగ్ పాయింట్ వద్ద  పెైపు 
యొక్క వాయేసారా్థ నిక్్ర అనుగుణంగా ఎలక్ోటీరో  డ్ ను క్ేందీ్రకరించండషి.

2 పెై డెడ్ స్ెంటర్ దగగార  ఆరగాన్ ను క్ొటటీండషి  మరియు ఆరగాన్ 
ప్ర డవులను  వీల�ైన తకు్కవగా  ఉంచండషి.   పెైపు స్ి్థరమ్�ైన 
వేగంతో మానుయేవల్ గా త్ప్పడం వలలో  వెలి్డింగ్ క్ొనసాగించండషి.

3 నిక్ేపం మొదట ఎలక్ోటీరో  డ్ ను మూల ముఖం నుండషి మూల 
ముఖానిక్్ర  చాలా క్ొది్దగా  అలలోడం దావారా నడ్లసుతు ంది.

4 అధిక చొచుచుకుపో కుండా మూల ముఖాల యొక్క ప్యరితు కలికను 
ప్ర ందడానిక్్ర భ్రమణ  వేగాని్న సరు్ద బాటు చేయండషి.

5 వాటిని సమీపిసుతు న్నపు్పడ్ల చిప్ టాయేగ్ వరల్్డి  ను బయటకు 
తీయండషి. టాక్ పల�ై వలెి్డింగ్ చేయవదు్ద , లేకపో తే అటాక్్రంగ్ 
పాయింటలో  వద్ద  చొచుచుకుపో వడం సంభవించవచుచు.

6 రెండ్ర  రన్ తో వలెి్డింగ్ ప్యరితు చేయండషి. ప్రత్  ఫ్్యయేజ్ ముఖం  
యొక్క బాహయే అంచుకు   సురక్షితమ్�ైన ఫ్్యయేజ్ క్ొరకు  భ్రమణ 
వేగాని్న సరు్ద బాటు  చేయండషి.    ఉప బలం మొతతుం ఉమమాడషి 
అంచు చుట్యటీ  క్యడా ఉండాలి. 

1b స్ెగెమాంటలో  వలెి్డింగ్  దావారా  పెైప్ బటటీ (IG ప్ర జిషన్ అంటే భ్రమణం 
దావారా) యొక్క వెలి్డింగ్.

7 పెైపు యొక్క అంచులు 2.5 మిమీద రూట్ క్ాయేప్ తో  35 నుండషి  
40° క్ోణానిక్్ర విసతురించబడా్డి యి.

8 మునుపటి లా పెైపును టాయేపర్  చేయండషి మరియు    రెండ్ల ‘V’ 
బాలో క్ పల�ై అస్ెంబిలో ంగ్ కు మద్దతు ఇవవాండషి. (పటం 8)

9 టాప్ డెడ్ స్ెంటర్ (TDC) నుంచి 10° వద్ద  ఆరగాన్ ని క్ొటటీండషి 
మరియు రూట్ రన్ ని డషిపాజిట్ చేయండషి.  మూల ముఖాల 
కలికను సాధించడం క్ొరకు ఒక చిన్న నేత  కదలికను 
ఉపయోగించండషి. రూట్ చొచుచుకుపో వడాని్న  నియంత్్రంచడానిక్్ర  
ప్రయాణ వేగాని్న సరు్ద బాటు చేయండషి. (పటం 9)

10 60°  కు సమానమ్�ైన  స్ెగెమాంట్ వెలి్డింగ్ చేయబడషినపు్పడ్ల, 
వలెి్డింగ్ రన్ ని ముగించండషి/ఆపండషి.    ఒక బిలం  ఏర్పడకుండా 
నిరోధించండషి.

11 TDC గంటే ముందు   స్ెగెమాంట్  యొక్క ముగింపు  10° వద్ద  
ఉండే వరకు పెైపును తరలించండషి.

12 మునుపటి వరల్్డి  రన్ చివరోలో    ఆరగాన్  ను క్ొటటీండషి మరియు 
వెలి్డింగ్ ఫ్్యల్ ని ఏరా్పటు చేయండషి.

13 మరో 60° స్ెగెమాంట్ ను వరల్్డి   చేయండషి.  (పటం 10)

14 రూట్ రన్ ప్యరణోయి్యయే వరకు స్ెగెమాంటలోలో వెలి్డింగ్ క్ొనసాగించండషి .

15 స్ెగెమాంట్ ల  మధయే బిందువు TDC వద్ద   ఉండే వరకు పెైపును 
తరలించండషి. 
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16 ఆరగాన్ ను క్ొటటీండషి  మరియు రెండవ (క్్రలిలోంగ్) రన్ ను  డషిపాజిట్ 
చేయండషి, తయారీని  నింపడానిక్్ర మరియు పెైపు అంచుల కలికను 
సాధించడానిక్్ర స్ెైడ్-టు-స్ెైడ్ వీవింగ్ ప్ర జిషన్  ఉపయోగించండషి.

17 60° స్ెగెమాంట్  డ్రలో  క్్రలిలోంగ్ రన్ ప్యరితు చేయండషి.

పిక్స్ డ్ పొ జిషన్ డ్లలు  ఆర్గిన్ ద్్ధ్వర్య ప�ైప్ వెలి్డంగ్

వెలి్డింగ్ చేయాలిసిన పెైపులను త్ప్ప లేనపు్పడ్ల లేదా ప్ర లంలో 
అంటే పని ప్రదేశంలో పెైపులను వెలి్డింగ్ చేయాలిసి వచిచునపు్పడలాలో , 
వాటిని సి్్థరమ్�ైన సి్్థత్లో వెలి్డింగ్ చేసాతు రు. ఒకవేళ్ స్ి్థర పెైపు అక్షం 
సమాంతరంగా  ఉన్నటలోయితే, వెలి్డింగ్  ప్ర జిషన్ ని 5G ప్ర జిషన్ 
అంటారా.

వలెి్డింగ్  సమయంలో  పెైపులను బిగించే  ఇతర పెైప్ వెలి్డింగ్ సా్థ నాలు 
2G మరియు 6G ప్ర జిషన్ లు.  వెలి్డింగ్ చేయాలిసిన  పిక్సి డ్ 
పెైపుల  అక్షం    నిలువుగా ఉంటే ఈ ప్ర జిషన్  ను 2G ప్ర జిషన్  
అంటారా.    స్ి్థర పెైపుల   అక్షం 45° వద్ద  సమాంతర మరియు 
నిలువు సమతలాలకు వంగి ఉంటే, అపు్పడ్ల వెలి్డింగ్ ప్ర జిషన్ ను 
6G ప్ర జిషన్ అంటారా.   

5G ప్ర జిషన్ లో, పెైప్ బటటీ జాయింట్ ని ఈ క్్రరింద పద్ధత్ దావారా 
వలెి్డింగ్ చేయవచుచు.

పదధాత్ 1: పెైపు ఉమమాడషి  చుటుటీ క్ొలతను ఎ, బి,  స్ి మరియు డషి 
అనని నాలుగు సా్థ నాలుగా  విభజించారు.  మొదటి భాగం ‘నగని 
ఫ్ాలో ట్ ప్ర జిషన్  లో 1 నుంచి 2 వరకు ఎకు్కవ   లేదా తకు్కవగా 
వలెి్డింగ్   చేసాతు రు.   తరువాత  పార్టీ B  ఓవర్ హ�డ్ ప్ర జిషన్  లో 
3 నుండషి 4 వరకు వెలి్డింగ్ చేయబడ్లతుంది.  తరువాత భాగం C  
నుండషి 3 నుండషి 2 వరకు  మరియు తరువాత భాగం D  నుండషి 4 
నుండషి 1 వరకు నిలువుగా అప్ ప్ర జిషన్ లో  వెలి్డింగ్ చేయబడతాయి. 
(పటం 11)

సరెసన రూట్ చొచుచుకుపో వడాని్న  ధృవీకరించడం క్ొరకు వెలి్డింగ్ 
ఆపరేషన్ అంతటా క్్స హో ల్ మ్�యింట�ైన్    చేయడం చాలా ముఖయేం. 
అలాగే ఉమమాడషి ఉపరితలం వకరింగా ఉన్నందున ఎలక్ోటీరో  డ్ సా్థ నం 
నిరంతరం మారుతుంది. అదనంగా, ప్రత్ వెలి్డింగ్ భాగం యొక్క 
ప్ార రంభం మరియు ముగింపు అంటే A, B, C మరియు D సరగిాగా  
చేయబడా్డి యి, తదావారా అవి మునుపటి భాగంతో విలీనం అవుతాయి.

వరల్్డి  కుడషి వెైపున నిటటీనిలువుగా దిగువకు 12  గంటల ప్ర జిషన్  
నుంచి 6 గంటల ప్ర జిషన్ వరకు  ప్ార రంభించబడ్లతుంది  .  
తరువాత 12 గంటల   నుంచి 6 గంటల వరకు ఎడమ వెైపున వలెి్డింగ్ 
జరుగుతుంది  (పటం 13).   ఈ  పద్ధత్ని డౌన్ హిల్ పద్ధత్  అనని 
పిలుసాతు రు మరియు సాధారణంగా 3 నుండషి 4 మిమీద గోడ మందం 
ఉన్న సన్నమని గోడల పెైపులకు ఉపయోగిసాతు రు.

పద్ధత్ 2:  ప�ైపు వలె్ుపల్ చుటుటీ కొల్త గడియార్ంల్ో మాది్రిగ్్య 12 
సమాన భ్్యగ్్యల్ుగ్్య విభజించబడింద్ి. 

పెైపు యొక్క పెైభాగం 12 O’c’c’c ప్ర జిషన్ మరియు  దిగువ 6 O’c’c 
ప్ర జిషన్ లో ఉంటుంది. (పటం 12)

పదధాత్ 3: వెలి్డింగ్     మొదట  కుడషి వెైపున 6 గంటల నుండషి 12 గంటల 
వరకు ప్ార రంభమవుతుంది మరియు తరువాత త్రిగి ఎడమ వెైపున 
6 గంటల నుండషి  12 గంటల   వరకు ఉంటుంది  (పటం 14).  ఈ  
పద్ధత్ని అప్ హిల్ మ్�థడ్ లేదా ఆరిటీకల్ అప్ మ్�థడ్  అంటారా. 5 
మిమీద మరియు అంతకంటే ఎకు్కవ మందం ఉన్న పెైపులను వరల్్డి  
చేయడానిక్్ర ఈ ఎతెతతు న పద్ధత్ని ఉపయోగసిాతు రు.

పెైప్ అక్షం యొక్క సా్థ నం ఆధారంగా  2G మరియు 6G ప్ర జిషన్ డ్రలో  
వెలి్డింగ్  జరుగుతుంది.

2G ప్ర జిషన్ లో, హ్రిజంటల్ పెైప్ వెలి్డింగ్  , దాని  అక్షం నిలువుగా 
ఉండటం, రెండ్ల పెైపులను  కలిప్త  వెలి్డింగ్ జాయింట్ సమాంతర 
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స్ి్థత్లో ఉంటుంది.    పెైపు  చుట్యటీ   వెలి్డింగ్ తయారు  చేయాలి. 
(పటం 15)

6G ప్ర జిషన్ లో  వెలి్డింగ్ సాధారణంగా  ఒక పద్ధత్ని  ఉపయోగించడం 
దావారా జరుగుతుంది, అనంగా పెైక్్ర లేదా దిగువ వెలి్డింగ్. (పటం 16)

అంటే  పెైపు అక్షానిక్్ర లంబంగా ఉంటుంది  .    జాయింట్  యొక్క  
వెలి్డింగ్  డౌన్ హిల్ పద్ధత్ని ఉపయోగించి లేదా స్ెగెమాంటలో  పద్ధత్ 
దావారా  ఒక పాస్ లో ప్యరతువుతుంది, అనంగా పెై భాగాని్న ఫ్ాలో ట్ గా, 
దిగువ  క్ావారటీర్ ను ఓవర్ హ�డ్  లో మరియు రెండ్ల వెైపులా  వలెి్డింగ్ 
చేయడం. ఆరిటీకల్ అప్ ప్ర జిషన్ లో భాగం. ఈ పాఠంలో  తరువాత  
వివరించిన మందపాటి పెైపు యొక్క రూట్ పాస్ ను వలెి్డింగ్ చేయడం 
క్ొరకు ఎలక్ోటీరో  డ్  ను క్ోణాల  వద్ద  ఉంచాలి.

అధిక గోడ మందం  కలిగిన పెైపులను వలెి్డింగ్ చేయడం క్ొరకు  ఈ 
క్్రరింద ప్రక్్రరియను పాటించాలి.

ఎడ్జి  పి్రపరేషన్:  ష్ాప్ లో ఫై్త్రమ్ కటింగ్ లేదా మ్�షినుగా దావారా పెైప్ 
చెరలను శుభ్రం చేసాతు రు (పటం 17 & 18) వీటితో సహ్ క్ోణం  75°  
రూట్ ఫై్తస్ మరియు రూట్ క్ాయేప్      

మంచి చొచుచుకుపో వడం, రూపం మరియు బలాని్న ప్ర ందడం క్ొరకు 
పెైప్ వెలి్డింగ్  క్ొరకు  ప్రతయేేకంగా తయారు చేయబడ్డి  ఎలక్ోటీరో  డ్ నలు 
ఉపయోగించండషి, (తకు్కవ హ�ైడ్ర్రజన్  ఎలక్ోటీరో  డ్ లు, డీప్ పెనటెే్రషన్ 
ఎలక్ోటీరో  డ్ లు మొదల�ైనవి)

పిక్సి డ్ (5G) ప్ర జిషన్ లో ఆరగాన్ దావారా M.S. పెైప్ బటటీ జాయింట్ 
యొక్క వెలి్డింగ్ ప్రక్్రరియ.

ఎడ్జి  తయారీ మరియు క్్సలోనింగ్:   గోడ మందం 3 మిమీద మరియు  
పెైప్ ఎండ్  అంచుల గంటే దిగువన  చతురస్ార క్ారంలో ఫైెైల్ చేయాలి.

2.5 మి. మీ నుండషి 3 మి. మీ. వెలి్డింగ్ ప్ార రంభించడానిక్్ర ముందు 
ఆక్ెససిడ్ మరియు ఇతర కలుషితాల యొక్క అని్న జాడలను 
తొలగించాలి.  (పటం 19)

పెైపు అమరిక:  వలెి్డింగ్ చేయడానిక్్ర ముందు కలపాలిసిన పెైపును 
ఖచిచుతంగా అమరాచులి. పెైపు  లోపలి ఉపరితలాని్న బాహయే 
ఉపరితలంలో వల� సుని్నతంగా కలపాలి.   రూట్ ఓపెనింగ్ 2.5 
మిమీద ఉండేలా చూసుక్ోండషి,  ఉపయోగించండషి 

పెైపు యొక్క  అల�ైన్ మ్�ంట్ చెక్ చేయడం  క్ొరకు M.S. యాంగిల్ 
మరియు స్ెటీ రాంత్ బార్. (పటం 20)

అట్యక్సంగ్: అంచుల  మధయే  2.5 మిమీద  వంగి ఉన్న తీగను ఉంచండషి. 
టాక్ ప్ర డవు మ్�టల్ మందానిక్్ర 3 రెంటులో  ఉండాలి.   మొదటి టాయేగ్ 
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ను రూట్ స్ెైడ్ లో  మరియు రెండవ కట్ ను మొదటి కట్  యొక్క 
వయేత్రేక వెైపున   ఉంచండషి.   మూడవ మరియు నాలుగవ టాకులను 
మొదటి మరియు రెండవ టాకుల నుండషి 90° వద్ద  అమరచుండషి.    
(పటం 21)

ర్ూట్ ప్యస్: క్ాయేంప్ లో  పనిని     పిక్సి చేయండషి మరియు మీకు 
అనుక్యలమ్�ైన ప్ర జిషన్  కు ఎతుతు ను సరు్ద బాటు చేయండషి.   పటం   
22 లో ఉన్న విధంగా టాక్ వరల్్డి   యొక్క సా్థ నాని్న పిక్సి చేయాలి.    
రూట్ పాస్ యొక్క వెలి్డింగ్ లో   క్్సహో ల్  ఒక ముఖయేమ్�ైన భాగం.  
(పటం 23) ఇలా ఉండాలి 

గురించి యొక్క the వాయేసం యొక్క the ఎలక్ోటీరో  డ్. క్ొనసాగించు

పటం 24 లో చూపించిన విధంగా ఎలక్ోటీరో  డ్ క్ోణం పెైపు జాయింట్ 
యొక్క వ వెైపున రూట్ పాస్ ను వరల్్డి  చేయండషి. (పటం 24)

రూట్ పాస్  యొక్క స్ెైడ్ 1 61/2 గంటల  ప్ర జిషన్ వద్ద     
ప్ార రంభించబడ్లతుంది మరియు  111/2 గంటల ప్ర జిషన్  వద్ద  
ఆగుతుంది.    స్ెైడ్ 2 51/2 గంటల ప్ర జిషన్ వద్ద  ప్ార రంభించబడ్లతుంది 
మరియు 121/2 గంటల ప్ర జిషన్ వద్ద  ఆగుతుంది.  

స్ెైడ్ 1 మరియు స్ెైడ్ లోని వరల్్డి  ప్యసలు ప్ార రంభంలో మరియు సాటీ ప్ 
ప్ర జిషనలో  వద్ద  క్ొది్ద  దూరం వరకు అత్వాయేపితు  చెందుతాయు.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.37 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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రూట్ పాస్ ప్యరతుయిన తరువాత,  పెైపు  యొక్క గోడ  మందాని్న 
బటిటీ  2 లేదా 3 లేదా  అంతకంటే ఎకు్కవ పాస్ లు  వెలి్డింగ్ నిక్ేపాలు   
ఉంటాయి. ఈ పాస్ లు  స్ిటీ రాంగ్ ప్యసలు మరియు ఆరిటీకల్ అప్/అప్ 
హిల్ పద్ధత్లో నేత ప్యసల మిశరిమంగా  ఉండవచుచు.

ప్రత్ పాస్  యొక్క ప్తరులో   పటం 25 లో ఇవవాబడా్డి యి.   సాధారణంగా 
రూట్ పాస్ తరావాత రెండ్ర  వరల్్డి  ప్యసను జాయింట్ ను వేడషిగా ఉంచి 
నిక్షిపతు ం చసేాతు రు. క్ాబటిటీ  దీనిని హ్ట్ పాస్ అంటారా.

హ్ట్ పాస్ మరియు కవర్ పాస్ క్ొరకు  పటం 24 లో చూపించిన 
విధంగా  ఎలక్ోటీరో  డ్ క్ోణాని్న  మ్�యింట�ైన్   చేయండషి.   ప్రత్ పాస్   
ఉమమాడషి  యొక్క వేరే ప్రదేశంలో  ప్ార రంభించాలి.   రెండవ పాస్   
స్ెైడ్-టు-స్ెైడ్ కదలికను ఉపయోగించడం దావారా గాడషిని  నింపాలి  . 
ఫైెైనల్ కవర్ పాస్ ను రెండ్ర  పాస్ గంటే వెడలు్పగా చేయాలి. మూడవ 
పాస్  మృదువు గా మరియు  ఏరీత్గా ఉండాలి మరియు  కనీస ఉప 
బలాని్న కలిగి ఉండాలి. (పటం 25)

H/P పెైప్ వెలి్డింగ్ యొక్క ప్రయోజనాలు

– ఉమమాడషి శ్ాశవాతంగా ఉంటుంది.

- మ్�టీరియల్ ప్ర దుపు.

- క్్సళ్లో  బరువు తగుగా తుంది. 

- తకు్కవ ఖరీదు.

- బహుళ్ రేఖలు మరింత దగగారగా సమీకరించబడా్డి యి.

– రిప్తర్ మరియు మ్�యింట�నెన్సి ఖరుచు తకు్కవగా ఉంటుంది.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.37 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.3.38 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డబిలిటీ ఆఫ్ స్టటీల్స్ (SMAW, I&T)

పేలు ట్ వలెి్డంగ్ మరియు ప�ైప్ వెలి్డంగ్ మధ్యా వయాత్ధయాసం (Difference between plate welding and pipe 
welding)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• పేలు ట్ వెలి్డంగ్ మరియు ప�ైప్ వెలి్డంగ్  మధ్యా తేడ్ధను వివరించండి.

పేలు ట్ వలెి్డంగ్: ప్తలో ట్ వెలి్డింగ్ అనేది ఫ్్యయేజ్  వలెి్డింగ్ ప్రక్్రరియ.  ఇది 
ఆక్్రసిజన్ మరియు ఇంధన వాయువు  దహనాని్న ఉపయోగించి  
ప్తలో ట్ లోహ్లతో కలుసుతు ంది. ఉత్పత్తు  అయి్యయే తీవ్రమ్�ైన వేడషి కరకి్్ర,  
పలిలో ర్ మ్�టల్ సహ్యంతో  సాధారణంగా  వలెి్డింగ్    చేయవలస్ిన 
భాగాల   అంచులను కలుపుతుంది. 

గాయేస్ దావారా ప్తలో ట్ వెలి్డింగ్ రెండ్ల విధాలుగా చేయవచుచు. ఒకటి 
ఎడమువెైపు వెలి్డింగ్,  రెండ్రది గుడషివెైపు వెలి్డింగ్.

వెలి్డింగ్  యొక్క  అని్న ప్ర జిషన్ లకుమ కుడషి వెైపున ఉన్న అని్న 
ప్ర జిషన్ వెలి్డింగ్ ఉపయోగించబడ్లతుంది. (పటం 1)   జావాల 
మరియు పిలలో ర్ రాడ్ దావారా ప్రయాణించే మారగాం వెలి్డింగ్   సా్థ నాని్న 
బటిటీ  మారుతుంది. మంట మరియు పిలలో ర్ రాడ్  పటుటీ కునే క్ోణాలు 
క్యడా మారుతూ ఉంటాయి. 

ల్ోహం దళ్సరి మరియు చ్రంద్ిన పదధాతుల్ు

పదవి ముఖ్యామెైన దళ్సరి 
పరిధి

రీత్

చదును 5 మిమీద మించరాదు 
5 మి. మీ.

ఎడమ వెైపు 
గుడషివెైపు

సమాంతర- 
నిలువు

1 మి. మీ కు 5 మి. మీ
5 మి. మీ మరియు 
మీద

ఎడమువెైపు ఆల్-
ప్ర జిషన్ గుడషివెైపు

నిలువు 
(స్ింగిల్)
ఆపరేటర్)

1 మి. మీ కు 5 మి. మీ
5 మి. మీ మరియు 
మీద

ఎడమ వెైపు 
అందరూ పదవి 
గుడషివెైపు

నిలువు (రెండ్ల 
ఆపరేటరులో - 
ట�క్్ర్నక్)

5 మి. మీ మరియు 
మీద

ఎడమ వెైపు

ఓవర్ హ�డ్ 1 మి. మీ కు 5 మి. మీ
5 మి. మీ మరియు 
మీద

ఎడమువెైపు ఆల్-
ప్ర జిషన్ గుడషివెైపు.

పెైప్    వెలి్డింగ్:   తేలికలాంటి  స్ీటీల్ పెైపు  యొక్క  చుటుటీ క్ొలతను 
వలెి్డింగ్ చసే్్తటపు్పడ్ల, వెలి్డింగ్ పాయింట్ వద్ద  పెైపుకు టాంజెంట్ కు 
సంబంధించి రాడ్ మరియు బూలో  పెైప్ యొక్క క్ోణాలు ఇవవాబడతాయి.   

ఉమమాడషి యొక్క సమతలానిక్్ర సంబంధించి వలెి్డింగ్ ప్ర జిషన్ 
చూడవచుచు.

ఉపయోగించే పద్ధతులు  వాటపిెై ఆధారపడషి ఉంటాయి:

1 పెైపు గోడ మందం

ఎపు్పడ్ల the గొటటీం మిగిలి ఉంది సా్థ వర the ఈ క్్రరి దివి పద్ధతులు 
ఉనా్నయి ఉపయోగించారు.

పదవి రతీ్

వద్ద  the బొ ంగరం యొక్క the 
పెైపు, చదునెైన పదవి.

ఎడమ వెైపు లేదా గుడషివెైపు

వద్ద  the పార్శ్వాం యొక్క 
a అసతుమించు మీద క్ొమమా 
ఎపు్పడ్ల రెండ్ల గొటటీం గుడ్ర్డి ళ్ులో  
సమాంతర చదునెైన ప్రదేశంలో 
ఉంటాయి పదవి.

ఎడమ వెైపు లేదా గుడషివెైపు

[మారుచు] అతుకు is తయారు 
చేయబడషింది కలిస్ి the 
నిలువు భుజాలు యొక్క the 
గొటటీం.

ఎడమ వెైపు లేదా గుడషివెైపు 
లేదా
కుడషి వెైపున ఉన్న అని్న 
సా్థ నాలు

[మారుచు] అతుకు వద్ద  the 
దిగువ భాగం a గొటటీం is 
తయారు చేయబడషింది లో 
ఓవర్ హ�డ్ పదవి.

ఎడమ వెైపు లేదా గుడషివెైపు 
లేదా
కుడషి వెైపున ఉన్న అని్న 
సా్థ నాలు

పెైపులను వెలి్డింగ్  చేస్్తటపు్పడ్ల ప్తలో టలో  ప్ర జిషనలో  వెలి్డింగ్ క్ొరకు 
ఉపయోగించే ట�క్్ర్నక్ నలు క్యడా ఉపయోగిసాతు రు.

5 మి. మీ   వరకు  సన్నమని గోడల పెైపుల క్ొరకు,  ఎడమువెైపు 
ట�క్్ర్నక్ ను ఏ ప్ర జిషన్ లోనెైనా ఉపయోగిసాతు రు.

5 మిమీద మరియు  అంతకంటే ఎకు్కవ విభాగాలపెై  ఎడమ వెైపు, 
కుడషి  వెైపు లేదా అని్న-ప్ర జిషన్ గుడషివెైపు పద్ధతులు  తగిన విధంగా 
ఉపయోగించబడతాయి.

పేలు ట్ వెలి్డంగ్ మరియు ప�ైప్ వెలి్డంగ్ మధ్యా తేల్డ్ధల్ు

ప్తలో ట్ వెలి్డింగ్  లో ట్రటల్ వలెి్డింగ్ ల�ైన్  ఏ సమయంలోనెైనా  చూడవచుచు.  
పెైప్ వెలి్డింగ్ లో వలెి్డింగ్ ల�ైన్  యొక్క క్ొంత భాగాని్న మాత్రమ్్మ ఏ 
సమయంలోనెైనా చూడవచుచు. 
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ప్తలో ట్ వలెి్డింగ్ లో, వెలి్డింగ్ యొక్క రేఖ  ఒక్ే  ప్ర జిషన్  లో ఉంటుంది.    
పెైప్ వెలి్డింగ్ లో, దానిని త్ప్పగలిగినపు్పడ్ల ఒక ప్ర జిషన్  లో 
వెలి్డింగ్ చేయవచుచు.  (పటం 2) లేకపో తే పెైపు    స్ి్థరమ్�ైన   స్ి్థత్లో  
ఉన్నపు్పడ్ల  పెైపులో ఆల్ ప్ర జిషన్ వెలి్డింగ్ చేయవచుచు.    (పటం 
6) క్ొని్నసారులో   పెైపు  ఒక సి్్థరమ్�ైన స్ి్థత్లో ఉండవచుచు  మరియు 
వెలి్డింగ్ యొక్క ఒక సా్థ నం మాత్రమ్్మ చేయబడ్లతుంది. ఉదా. 2G 
ప్ర జిషన్. (పటం)  3)

 ప్తలో ట్ వలెి్డింగ్ లో  అవసరమ్�ైనపు్పడ్ల స్ీలింగ్ రన్ ను సులభంగా జమ 
చేయవచుచు.  పెైప్ వెలి్డింగ్ లో స్ీలింగ్ రన్ ను చిన్న పెైపులోలో    డషిపాజిట్ 
చేయలేం.   వెల్డిర్  పెైపులోక్్ర ప్రవేశించడానిక్్ర  అనుమత్ంచలేం  పెద్ద  
వాయేసం  ఉన్నపు్పడ్ల  మాత్రమ్్మ స్ీలింగ్ రన్ నిక్షిపతు ం చేయబడ్లతుంది.

ప్తలో ట్ వెలి్డింగ్ లో వక్్సతుకరణకు అవక్ాశం ఎకు్కవగా ఉంటుంది. పెైప్ 
వెలి్డింగ్ లో వక్్సతుకరణకు అవక్ాశం తకు్కవ.

ప్తలో ట్ వెలి్డింగ్  లో టిప్ ట్ార వెల్ మరియు హ్యేండ్ ట్ార వెల్ సమానంగా  
ఉంటాయి.   పెైప్  వలెి్డింగ్  లో టిప్ ట్ార వెల్  తకు్కవగా ఉంటుంది 
మరియు హ్యేండ్ ట్ార వెల్ ఎకు్కవగా  ఉంటుంది. (పటం 4)

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.38 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.3.39 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డబిలిటీ ఆఫ్ స్టటీల్స్ (SMAW, I&T)

ఎల్్బబో, టీ,  ‘Y’ జాయింట్ మరియు బ్యరా ంచ్  జాయింట్  కొరకు పై�ైప్ డెవల్ప్ మెంట్ (Pipe development 
for elbow, tee, ‘Y’ joint & branch joint)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• మోచేతి, టీ,  ‘Y’ మరియు బ్యరా ంచ్ జాయింట్  కొరకు  పై�ైపు అభివృది్ధాని పైేర్కకొనండి.

సమాంతర రేఖ పద్ధాతి ద్్ధవారా సమాన  వాయాసం  కలిగిన 90° మోచేతి 
యొకకొ నమూన్ధను  అభివృద్ిధా  చేయండి:

పటం 1 లో చూపించిన విధంగా ప్రణాళికను గీయండి.

దీని క్్రరింద, పటం 2 లో  చూపించిన విధంగా  ముందు ఎత్్తతు ను 
గీయండి. 

పాలా న్ లోని వృతాతు నిని పన్్ననిండు సమాన భాగాలుగా విభజించండి 
మరియు పటం లో చూపించిన విధంగా 0 నుండి 12 పాయింట్ లను 
లెక్్రకించండి.

ఫ్్రంట్ ఎలిగేషన్  యొకకి బేస్ లెైన్  ప�ై ఒక స�మీ-సరికిల్ గీయండి. 
(పటం 3)

ఎలిగేషన్ లెైన్ లో    ఎగువ మరియు  దిగువకు ఆరు వరేేవేరు పాయింటలా  
వద్ద    నిలువు రేఖలు కత్తురించబడుత్్తన్ానియని  ఇపుపుడు మీరు 
కనుగొన్ానిరు.  పటం 5 లో చూపించిన విధంగా వాటిని లెక్్రకించండి. 

ప్రత్ బిందువు నుండి సమాంత్ర సమాంత్ర రేఖలను గీయండి  
మరియు పటం 6 లో చూపించిన విధంగా వాటిని లెక్్రకించండి. 

పటం లో చూపించిన విధంగా ఫ్్రంట్ ఎలిగేషన్ బేస్ లెైన్ ని విసతురించండి.
పటం 7

పాలా న్ యొకకి ఒక విభాగానిక్్ర సమానమై�ైన  దూరానిని తీసుక్ోండి 
మరియు దకి్ససూచి దావేరా బేస్ లెైన్ ప�ై పన్్ననిండు సారులా  మార్కి 
చేయండి మరియు పటం 8 లో చూపించిన విధంగా ప్రత్ బిందువు 
నుండి లంబ రేఖలను గీయండి.

పటం 4 లో చూపించిన విధంగా  ఈ బిందువుల నుండి లంబ రేఖను 
ఫ్్రంట్ వ్యయూ వ్నైపు మరియు సంఖయూ 1 నుండి 12 వ్నైపు గీయండి. 
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ఇపుపుడు ప్రత్ సమాంత్ర రేఖ మరియు సంబంధతి్ నిలువు రేఖ 
ఒక బిందువు  వద్ద  కదలుసాతు యని  మీరు  కనుగొన్ానిరు.  పటం 
లో చూపించిన విధంగా  పాయింట్ లను  1  నుండి 12  వరకు  
లెక్్రకించండి. పటం 9

పటం 10 లో చూపించిన విధంగా ఫ్్ర్ర హ్యూండ్ కణ్వే దావేరా ఈ 
బిందువులను కలపండి. 

పై�ైపు “టి” జాయింట్ యొకకొ అభివృద్ిధా

సమాంతర రేఖ పద్ధాతి ద్్ధవారా సమాన వాయాసం కలిగిన 90° “T” పై�ైపు 
యొకకొ నమూన్ధను  అభివృద్ిధా  చేయండి:

పటం 11 లో చూపించిన  విధంగా ఫ్్రంట్ వ్యయూ గీయండి.

పటం 12 లో చూపించిన  విధంగా స�ైడ్ వ్యయూ గీయండి.

అర్ధ వృతాతు నిని ఆరు సమాన భాగాలుగా విభజించండి మరియు వాటిని 
0, 1, 2, 3, 2, 1, 0 గా లెక్్రకించండి. (పటం 13)

పాక్ిక  వృతాతు నిని  స�ైడ్ వ్యయూలో ఆరు సమాన భాగాలుగా విభజించండి  
మరియు పటం 14 లో చూపించిన విధంగా సంఖయూను 3, 2, 1, 0, 1, 
2, 3 గా విభజించండి. 

పటం 15 లో చూపించిన విధంగా దృశ్యూం యొకకి అర్ధవృత్తు ం యొకకి 
ప్రత్ బిందువు  నుండి లంబ రేఖలను గీయండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.39 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



85

పటం 16 లో చూపించిన విధంగా  స�ైడ్ వ్యయూ నుంచి ఫ్్రంట్  వ్యయూ  వ్నైపు  
సమాంత్ర రేఖలను గీయండి.

ఇపుపుడు ఫ్్రంట్ వ్యయూ యొకకి నిలువు రేఖలు మరియు స�ైడ్ యొకకి 
సమాంత్ర రేఖలు ఆయా పాయింటలా  వద్ద  కదలుసాతు యి.  

పటం 17 లో చూపించిన విధంగా  “T” ప�ైపు  యొకకి క్సడలి  రేఖను 
పొ ందడం క్ొరకు ఈ పాయింట్ లను కలపండి. 

స�ైడ్ వ్యయూ  యొకకి బేస్ లెైన్  ని విసతురించండి మరియు ఎండ్ పాయింట్  
ని 0 గా  మార్కి చేయండి. (పటం 18)

పటం 23 లో చూపించిన విధంగా బ్ార ంచ్ ప�ైపు యొకకి 0, 1  , 2, 3, 
1, 0  నిలువు రేఖలను ఫ్్రంట్ వ్యయూ  నుండి  విసతురించండి.

పాక్ిక వృత్తు ం యొకకి   ఒక విభాగానిని స�ైడ్   వ్యయూలో తీసుక్ొని, 
దానిని బేస్ లెైన్ ప�ై 12 సారులా  బదిలీ చేయండి    : 0: మరియు పటం 
9 లో చూపించిన విధంగా సంఖయూను 0, 1, 2, 3, 2, 2, 2, 0 గా 
మార్చండి.

ఈ బిందువుల నుండి లంబ రేఖలను గీయండి మరియు  “T” 
యొకకి క్సడలి  రేఖప�ై ఉనని బిందువుల నుండి సమాంత్ర రేఖలను 
గీయండి.  ఈ లెైనులా  ఆయా పాయింటలా  వద్ద  కదలుసాతు యి . (పటం 19)

ఫ్్ర్ర హ్యూండ్ కణ్వే దావేరా ఈ పాయింట్ లను  జోడించండి.  (పటం 20)

పటం 21 లో చూపించిన  విధంగా లాక్ చేయబడ్డ  జాయింట్ అలవ్నన్సూ 
అందించండి.

ప్రధాన ప�ైపు క్ొరకు, నమూన్ాను ఈ క్్రరింద విధంగా అభివృది్ధ  చేయండి 
మరియు లేఅవుట్  చేయండి:

ఫ్్రంట్ వ్యయూ మరియు ఎండ్ వ్యయూ గీయండి.  (పటం 22)

పాయూట్రన్ ను మరోసారి  చెక్ చేసి  కట్ చేయండి.   ఈ విధంగా మీరు 
బ్ార ంచ్ ప�ైపు యొకకి నమూన్ాను పొ ందుతారు. పటం 23 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.39 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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పటం 24 లో చూపించిన విధంగా ప్రధాన ప�ైపు  యొకకి  రెండు ఎక్సూ 
టి్రమ్ ఎండ్ ఆరిటికల్ లెైన్ నలు ఫ్్రంట్ వ్యయూ నుండి విసతురించండి.

ఈ రేఖలలో ఒకదానిప�ై,  పాయింట్ “0 ను ప్ార రంభ బిందువుగా 
తీసుక్ొని, 0, 1, 2, 3, 2, 1, 0, 1, 2, 3, 2, 1, 0 పాయింట్ లను 
అర్ధవృత్తు ం యొకకి ఒక విభాగానిక్్ర సమానమై�ైన దూరంలో మార్కి 
చేయండి మరియు  ఈ బిందువుల నుండి సమాంత్ర రేఖలను 
గీయండి. (పటం 25)

ఇపుపుడు ఈ సమాంత్ర రేఖలు పటం 26 లో చూపించిన విధంగా 
ఆయా బిందువుల వద్ద  నిలువు రేఖలను కదలుసాతు యి.      

ఫ్్ర్ర హ్యూండ్ కణ్వే దావేరా ఈ పాయింట్ లను  కలపండి  మరియు   
ప్రధాన ప�ైపు యొకకి నమూన్ాను పొ ందండి. (పటం 27)

పటం 27 లో చూపించిన విధంగా లాక్ చేయబడ్డ  జాయింట్ 
అలవ్ననుసూలను అందించండి. 

“Y” జాయింట్ కొరకు పై�ైపు అభివృద్ిధా

120° వద్్ద  కలిసే  “Y” జాయింట్ పై�ైపుల్  అభివృద్ిధా : 120°  వద్ద  
డయలా. 30 మిమీద యొకకి అంత్రీలాన సిలిండరలా అభివృది్ధని 
గీయండి. (పటం 28)

అనిని సూథూ పాక్ార ప�ైపులు ఒక్ే వాయూసం కలిగి ఉంటాయి మరియు  ప్రత్ 
ఒకకిటి  సమాన క్ోణాలోలా  కదలుసాతు యి.    అందువలలా   ఈ సందర్భంలో 
అనిని ప�ైపుల అభివృది్ధ  ఒకే్లా ఉంటుంది, క్ాబటిటి  ఒక ప�ైపు   యొకకి 
అభివృది్ధ   ఇత్ర ప�ైపులకు ప్ార త్నిధయూం వహిసుతు ంది.

1ప�ైప్ ‘A’ యొకకి  పాలా న్ మరియు ఎలిగేషన్ గీయండి మరియు పాలా న్ 
ప�ై డివిజన్ ని మార్కి చేయండి. (పటం 28 b)

2క్సడలి రేఖను చేరుక్ోవడం క్ొరకు  ఆరిటికల్ పొ ్ర జెకటిర్ నలు పాలా న్ 
నుంచి ఫ్్రంట్ వ్యయూకు  గీయండి.

3ఈ పాయింటలా  నుండి సమాంత్ర పొ ్ర జెకటిర్ లను అభివృది్ధ   వ్నైపు  
గీయండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.39 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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4అంత్రాయం కలిగించే బిందువులను మార్కి చేయండి మరియు 
అవసరమై�ైన అభివృది్ధని ప్యరితు చేయడం క్ొరకు సిమిత్ కణ్వే తో 
కలపండి.

90° వద్్ద  ‘Y’ జాయింట్ బ్యరా ంచ్ అభివృది్ధా :  X, Y, Z యొకకి మూడు 
సూథూ పాక్ార ప�ైపులు ‘Y’ ముకకిను ఏరపురుసాతు యి.    (పటం 29) ప్రత్ 
ప�ైపు యొకకి పార్శ్్వ ఉపరిత్ల అభివృది్ధని  గీయండి.

మూడు ప�ైపులోలా  XYZ, Y & Z పరిమాణం మరియు ఆక్ారంలో  
సమానంగా  ఉంటాయి, అందువలలా  వాటి అభివృది్ధ  క్సడా ఒక్ేలా 
ఉంటుంది. 

• మునుపటి వాయూయామంలో మాదిరిగాన్ే ప�ైపు ‘X’ యొకకి 
అభివృది్ధని గీయండి.

• చూపించిన  విధంగా ప�ైపు ‘Y’ యొకకి ఎత్్తతు  మరియు పాలా న్ 
గీయండి.

• పాలా న్ సరికిల్  ని 16 సమాన భాగాలుగా విభజించండి.

• పాయింట్ లను ఎత్్తతు కు అనుగుణంగా పొ ్ర జెక్టి చేయండి.

• AB  అన్ేది కు సమానమై�ైన దరీ్ఘ చత్్తరస్ార క్ార ABCDని గీయండి.

• పటం 29 లో చూపించిన విధంగా ప�ైప్ Y యొకకి అభివృది్ధని 
గీయండి.

45° మరియు 90° బ్ార ంచ్ ప�ైపు యొకకి అభివృది్ధ

45° బ్ార ంచ్ ప�ైపును అభివృది్ధ  చేసే విధానం: పటం 30  చూడండి. AB 
మధయూ రేఖను గీయండి.

ఇవవేబడ్డ  ప�ైపు యొకకి వాయూసార్ధం మరియు   పొ డవులను తీసుక్ొని  
C, D, E మరియు F బిందువులను రఫి్రెన్సూ    లెైన్   త్డతో మార్కి   
చేయండి.

“CD” రేఖప�ై 45° బ్ార ంచ్ ప�ైపు యొకకి సాథూ న్ానిని గురితుంచండి. ఇది 
“జింగా ఉంటుంది.

“G” బిందువు వద్ద  45° క్ోణానిని గీయండి. 

త్గిన ఎత్్తతు ను ఎంచుక్ోండి  మరియు  పాయింట్ G నుంచి 45° లెైన్ 
లో బ్ార ంచ్ ప�ైపు (GI) ఎత్్తతు ను మార్కి చేయండి.  

I నుంచి,   రెండు వ్నైపులా సమాంత్ర రేఖను గీయండి (XX’).   
డ్ార యింగ్ డెవలప్ మై�ంట్ కు  ఈ XX   బేస్ లెైన్ అవుత్్తంది. 

I నుంచి, బ్ార ంచ్ ప�ైపు IJ యొకకి  వ్నలుపలక్్ర వాయూసానిని XX   రేఖప�ై  
పాలా ట్  చేయండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.39 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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బ్ార ంచ్ ప�ైప్ క్ొరకు  స�ంటర్ లెైన్ గీయండి.  ఈ లెైన్ K వద్ద  ప్రధాన 
ప�ైపు యొకకి మధయూ లెైన్ నగని కట్  చేసుతు ంది.

జీక్ేలో చేరండి.  K వద్ద  కటకు లంబ  రేఖను  గీయండి, ఇది H  వద్ద  
నగని కలుసుతు ంది.  కె్ హెచ్ లో చేరండి.  ఇపుపుడు IHKHJ అన్ేది 
బ్ార ంచ్ ప�ైపు యొకకి   ఆక్ారం (అవుట్ లెైన్)గా ఉంటుంది. 

వాయూసం వ్నలుపల బ్ార ంచ్ ప�ైపుకు సమానమై�ైన అర్ధ వృతాతు నిని గీయండి.

అర్ధ వృతాతు నిని  0-1 వలే 6 సమాన భాగాలుగా విభజించండి;   1-2;  
2-3; 3-4;  4-5 & 5-6.

1, 2,  3, 4, 5   పాయింటలా  నుంచి నిలువు రేఖలను గీయండి   .  
ఇపపుటిక్ే  పాయింట్ 6 నుంచి ఐజీ, పాయింట్ 0 నుంచి జే హెచ్  అన్ే 
రెండు ఆరిటికల్ లెైనులా     ఉంటాయి.   ఈ నిలువు లెైనులా   6’, 5’, 4’, 3’, 
2’, 1  ‘,    & 0’  పాయింటలా  వద్ద  బ్ార ంచ్ ప�ైప్ లెైనులా  ‘GK’  మరియు 
‘KH’లను కత్తురిసాతు యి.    పాయింటులా  6’ మరియు G పాయింటులా  0’ 
మరియు H ఒకే్ పాయింట్ లు అనని గమనించండి. బేస్ లెైన్ XXలో 
12 పాయింటులా  ‘0-1’ దూరానిక్్ర సమానమై�ైన 0, 1, 2, 3, 4, 5, 6, 
5, 4, 3, 2, 1, 0. ఈ 13 పాయింటలా  నుంచి   కటకు నిలువు రేఖలను 
గీయండి. 6’, 5’, 4’, 3’  పాయింటలా  నుంచి  XX’కు సమాంత్రంగా  
సమాంత్ర   రేఖలను గీయండి. 

2’, 1’, 0’.  ఈ 7 సమాంత్ర రేఖలు బేస్ లెైన్ నుండి 13 పాయింటలా  
వద్ద  13 నిలువు రేఖలను    కత్తురిసాతు యి.

రగెుయూలర్ సిమిత్ కణ్వే తో 13 కటింగ్ పాయింట్ లను కలపండి. ఇపుపుడు   
45° బ్ార ంచ్ ప�ైపుకు అవసరమై�ైన అభివృది్ధ   సిద్ధంగా  ఉంటుంది. 
అభివృది్ధ  అంచుల  వద్ద    3 నుండి 5 మి. మీ అలవ్నన్సూ   ఇవవేండి.    
(పటం 30)

బేస్ పై�ైపుల్్బ రంధ్ధరా నిని అభివృద్ిధా  చేయడ్ధనికి: ప్రధాన ప�ైపు ప�ైన,  
కటకు సమాంత్రంగా 7   రేఖలను గీయండి, అనంగా 3, 2, 1, 0, 1, 
2, 3 అంటే అర్ధ వృత్తు ంప�ై 0-1 దూరానిక్్ర సమానం.

0’, 1’, 2’, 3  ‘, 4  ‘, 5  ‘, 6  ‘ నుంచి నిలువు రేఖలను గీయండి.  

ఈ నిలువు రేఖలు 7 సమాంత్ర రేఖలను అడు్డ కుంటాయి. 
సునినిత్మై�ైన కణ్వే తో ఇంటర్ స�టిటింగ్ పాయింట్ లను జత్చేయండి. 
రంధ్ార నిక్్ర అవసరమై�ైన అభివృది్ధ  ఇపుపుడు సిద్ధంగా ఉంది.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.39 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.3.40 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డబిలిటీ ఆఫ్ స్టటీల్స్ (SMAW, I&T)

బహుళ వయావస్థ  మరియు ఉపయోగాల్ు (Manifold system and uses)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• బహుముఖ వయావస్థ  మరియు ద్్ధని రకాల్ను పైేర్కకొనండి. 
• బహుళ వయావస్థ  యొకకొ నిరామాణం, ల్ాభ్్యల్ు మరియు నష్ాటీ ల్ను  వివరించడం.

వర్కి షాప్ లో అనే్క వ్నలి్డంగ్ మరియు  కటింగ్ ఆపరేషన్ లకుమ

తాతాకిలిక లేదా శాశ్వేత్ ప్ార త్పదికన ప�ద్ద  మొత్తుంలో ఆక్్రసూజన్  
మరియు ఎసిటిలిన్ వాయువు  అవసరమై�ైనపుపుడు,  ఒక బహుముఖ 
వయూవసథూ  అత్యూంత్ అనువ్నైనది.

రకాల్ు

- పో రటిబుల్ మానిఫో ల్్డ  సిసటిమ్

- సేటిషనరీ మానిఫో ల్్డ  సిసటిమ్

పో రటిబుల్ మానిఫో ల్్డ  సిసటిమ్ అంటే రెండు లేదా మూడు సిలిండర్ లను   
త్గిన పరికరంతో జత్ చేసాతు రు - అంటే  ‘ఫ్ిజి టెయిల్’ అనని పిలుసాతు రు 
మరియు ప్రధాన  పంపిణీ ప�ైపుకు  కన్్నక్టి చేయబడతారు.  (పటం 
1) ఆక్్రసూజన్ మరియు ఎసిటిలిన్ వాయువులకు వేరేవేరు ఏరాపుటులా   
చేయబడా్డ యి. 

డిమాండ్ మరింత్ ఎకుకివగా   ఉననిపుపుడు, అన్ేక సిలిండరులా  
జత్చేయబో తాయి మరియు  దీనిని సేటిషనరీ ‘మానిఫో ల్్డ ’ వయూవసథూ  
అంటారా.  (పటం 2) ఆక్్రసూజన్ మరియు ఎసిటిలిన్ క్ోసం  వేరేవేరు 
మానిఫో ల్్డ  వయూవసథూలను ఏరాపుటు చేసాతు రు. ఈ మానిఫో ల్డ్్లలో 
సాధారణంగా రెండు  సిలిండరులా  ఉంటాయి.   ఒక  బాయూంకును 
రిజరువేలో ఉంచగా, మరొక టి వినియోగంలో ఉంది. 

ఇటువంటి బహుముఖాలను  ఉపయోగించడం వలలా  వర్కి షాప్ 
లోపల సిలిండరలా నిరవేహణ ఖరు్చ  గణనీయంగా త్గుగు త్్తంది.

ఈ మానిఫో ల్్డ  లకుమ    మాసటిర్ రగెుయూలేటర్ నలు అమరా్చరు, ఇవి   
సిలిండర్  ప్రడన్ానిని సుమారు 15 kg/cm 2 కు త్గిగుసాతు యి, ఇవి  
వివిధ వినియోగ  పాయింటలా కు డిసిటి రిబూయూషన్ ప�ైపులో ఫ్్రడ్  చేయడం 
క్ొరకు   ఉపయోగించబడతాయి.  గాయూస్ వ్నలి్డంగ్ లేదా కటింగ్ ఆపరేషన్ 
ల క్ొరకు స�ైట్ వద్ద  వయూక్్రతుగత్ ప్రడన నియంత్్రణ  క్ొరకు వినియోగ 
పాయింటలా కు అవుట్ లెట్ విలువ, సాటి ప్-వాల్వే   లు  మరియు 
రగెుయూలేటర్ లు అమర్చబడతాయి.
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CG & M అభ్్యయాసం 1.3.41 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డబిలిటీ ఆఫ్ స్టటీల్స్ (SMAW, I&T)

గాయాస్ వెలి్డంగ్ పైిల్్ల ర్ రాడ్స్ స�పెసిఫికేషన్ మరియు పరిమాణం (Gas welding filler rods specification 
& size)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• పిైల్్ల ర్ రాడ్ ల్  రకాల్ు  మరియు స�ైజుల్ు పైేర్కకొనండి 
• పిైల్్ల ర్ రాడ్   ల్ ఆవశ్యాకతను పైేర్కకొనండి
• పిైల్్ల ర్ ఎంపైిక  మరియు ద్్ధని సంరక్షణ మరియు నిరవాహణ గురించి వివరించండి. 

పిైల్్ల ర్ రాడ్ మరియు ద్్ధని ఆవశ్యాకత:  గాయూస్ వ్నలి్డంగ్ ప్రక్్రరియలో  
ఉమమిడంలో పిలలా ర్ మై�టల్  గా ఉపయోగించే ప్ార మాణిక వాయూసం 
మరియు పొ డవు కలిగిన  తీగలు లేదా రాడ్ నలు పలిలా ర్ రాడ్ లు 
లేదా వ్నలి్డంగ్ రాడ్ లు అంటారా.  

ఉత్తుమ ఫ్లితాలను పొ ందడానిక్్ర, అధిక న్ాణయూత్ కలిగిన పిలలా ర్ 
రాండలాను ఉపయోగించాలి.

వ్నలి్డంగ్ రాడ్  ల యొకకి వాసతువ ఖరు్చ,  ఉద్యయూగం, శ్రిమ, వాయువులు 
మరియు ఫ్లా క్సూ ఖరు్చతో పో లిసేతు  చాలా త్కుకివ.

మంచి న్ాణయూమై�ైన పిలలా ర్ రాడులా  దీనిక్్ర అవసరం :

- ఆక్్ససూకరణంను త్గిగుంచడం  (  ఆక్్రసూజన్ ప్రభావం)

- నిక్ిపతు ం చేయబడ్డ  లోహం యొకకి యాంత్్రక లక్షణాలను 
నియంత్్రంచడం

- ఫ్్యయూజ్ వలలా  కలిగే  లోహం.

వ్నలి్డంగ్ చేసేటపుపుడు, సననిమని విభాగం లోహ్ల క్్సళ్లా  వద్ద    కుహరం 
లేదా మాందయూం ఏరపుడుత్్తంది.   బరువ్నైన/మందమై�ైన పేలా టలా  క్ొరకు 
జాయింట్ వద్ద  ఒక గూరి ప్ త్యారు  చేయబడుత్్తంది.      లోహం 
యొకకి  ప్యరితు మందం యొకకి మై�రుగెైన సంలీన్ానిని   పొ ందడానిక్్ర,  
త్దావేరా ఉమమిడి   వద్ద  ఏకరీత్న బలానిని పొ ందడానిక్్ర ఈ గాడిద 
అవసరం.  ఏరపుడిన  ఈ  లోయలను   లోహంతో నింపాలి.   ఇందుక్ోసం   
పలిలా ర్ రాడ్ అవసరం.  ప్రత్ లోహ్నిక్్ర త్గిన పిలలా ర్ రాడ్ అవసరం.

ఐఎస్  పరాకారం పరిమాణ్ధల్ు  : 1278 - 1972)

పలిలా ర్ రాడ్   యొకకి పరిమాణం వాయూసం  నుండి నిర్ణయించబడుత్్తంది  
: 1.00, 1.20.  1.60, 2.00, 2.50, 3.15, 4.00, 5.00 మరియు

6.30 మి. మీ.  లెఫ్ాటి ్వర్్డ టెక్్రనిక్ క్ోసం 4 మిమీద డయలా  వరకు  
పిలలా ర్ రాడులా  ఉంటాయి.  వాడతారు.  గుడివ్నైపు టెక్్రనిక్ క్ోసం 6.3 
మిమీద డాను ఉపయోగిసాతు రు.  ఎ. వ్నలి్డంగ్ పిలలా ర్ రాడ్ ల  క్ొరకు 
6mm dia.  మరియు ప�ైన ఉపయోగిసాతు రు. పిలలా ర్ రాడ్  యొకకి 
పొ డవు  : -500 మిమీద లేదా 1000 మిమీద.

తేలికలాంటి స్రటిల్ వ్నలి్డంగ్ క్ొరకు 4mm వాయూసం గంటే ఎకుకివ పలిలా ర్ 
రాడ్ నలు త్రచుగా ఉపయోగించరు.

ఉపయోగించే తేలికలాంటి స్రటిల్ పిలలా ర్ రాడ్ ల యొకకి సాధారణ 
పరిమాణం 1.6 మిమీద మరియు 3.15 మిమీద వాయూసం కలిగి 
ఉంటుంది.  నిలవే చేసేటపుపుడు ఆక్్ససూకరణ (త్్తపుపు పటటిడం) నుండి 

రక్ించడానిక్్ర  అనిని  తేలికలాంటి స్రటిల్ పిలలా ర్ రాడలా కు రాగి ప్యత్ 
యొకకి సననిమని పొ ర ఇవవేబడుత్్తంది.   క్ాబటిటి  ఈ పిలలా ర్ రాండలాను 
క్ాపర్ క్ోటెడ్ మై�ైల్సూ స్రటిల్ (సి.సి.ఎం.ఎస్) పలిలా ర్ రాడులా  అంటారా.

అనిని రక్ాల పిలలా ర్ రాండలాను ఉపయోగించే వరకు స్రల్్డ  పాలా సిటిక్ కవరలాలో 
నిలవే చేయాలి.

గాయాస్ వెలి్డంగ్ ల్్బ ఉపయోగించే వివిధ రకాల్  పైిల్్ల ర్ రాడ్ ల్ు

పైిల్్ల ర్ రాడ్  యొకకొ నిరవాచనం:   పలిలా ర్ రాడ్ అన్ేది  ఒక జాయింట్  
లేదా బేస్  మై�టల్ ప�ై  అవసరమై�ైన  లోహ్నిని నికి్పతు ం  చేయడానిక్్ర 
ఫ్రర్సూ లేదా  న్ాన్ ఫ్రర్సూ లోహంతో త్యారు చేయబడిన లోహపు 
తీగ.

పైిల్్ల ర్ రాడ్ ల్ రకాల్ు: గాయూస్ వ్నలి్డంగ్ లో ఈ క్్రరింద రక్ాల  పిలలా ర్ రాడ్ 
నలు  వరీగుకరసిాతు రు.

- ఫ్రర్సూ పిలలా ర్ రాడ్

- న్ాన్-ఫ్రర్సూ పిలలా ర్ రాడ్

-  ఫ్రర్సూ లోహ్ల క్ొరకు అలాలా యిే రకం పిలలా ర్ రాడ్

-  న్ాన్ ఫ్రర్సూ లోహ్ల  క్ొరకు అలాలా యిే రకం పలిలా ర్ రాడ్ ఒక ఫ్రర్సూ 
రకం పలిలా ర్ రాడ్ లో  ప్రధాన  % ఇనుము  ఉంటుంది. 

 ఫ్రర్సూ రకం పిలలా ర్ రాడ్ లో ఇనుము, క్ార్బన్, సిలిక్ాన్,

సల్ఫర్ మరియు ఫాసపురస్.

 అలాలా యిే టెైప్ పిలలా ర్ లో  ఇనుము, క్ార్బన్, సిలిక్ాన్ మరియు 
మాంగనీస్,   నిక్ోల్, క్ోరి మియం, మాలిబి్డనం  మొదలెైన ఈ క్్రరింద 
వాటిలో ఏజెైన్ా ఒకటి లేదా అంత్కంటే ఎకుకివ మూలక్ాలు ఉంటాయి. 

 న్ాన్ ఫ్రర్సూ రకం పిలలా ర్ రాడ్, ఇది న్ాన్ ఫ్రర్సూ లోహ్ల  మూలక్ాలను  
కలిగి ఉంటుంది.    న్ాన్ ఫ్రర్సూ రకం  పలిలా ర్ రాడలా  క్సరుపు రాగి, 
అల్సయూమినియం వంటి ఏజెైన్ా ఫ్రర్సూ క్ాని లోహ్నిని పో లు ఉంటుంది. 
న్ాన్ ఫ్రర్సూ అలాలా యిే టెైప్ పిలలా ర్ రాడ్ లో రాగి, అల్సయూమినియం, టిన్ 
వంటి లోహ్లు ఉంటాయి. జింక్, స్రసం, నిక్ోల్, మాంగనీస్, సిలిక్ాన్ 
మొదలెైన వాటితో పాటు.

ఒక నిరి్దషటి  ఉద్యయూగానిక్్ర సరెైన పిలలా ర్ రాడ్ ఎంచుక్ోవడం  అన్ేది 
విజయవంత్మై�ైన వ్నలి్డంగ్ క్ొరకు చాలా ముఖయూమై�ైన దశ్.   వ్నలి్డంగ్      
చేయాలిసూన మై�టీరియల్ నుంచి సిటి రిప్  ను కత్తురించడం ఎలలాపుపుడూ 
సాధయూం  క్ాదు మరియు అది  సాధయూమై�ైనపపుటిక్్స, అటువంటి సిటి రిప్ 
సిఫారుసూ చేయబడ్డ  వ్నలి్డంగ్ పిలలా ర్  ను భరీతు చేయదు మై�టీరియల్సూ.  
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వ్నలి్డంగ్  యొకకి మై�టలరిజికల్ ఆవశ్యూకత్కు ప్రతేయూక పరిగణనతో పలిలా ర్  
మై�టల్  యొకకి క్సరుపు ఎంచుక్ోబడుత్్తంది.     అజాఞా నం లేదా  
ఆరిథూక వయూవసథూ   గురించి త్పుపుడు పరిగణన క్ారణంగా త్పుపుడు ఎంపిక 
ఖరదీెైన వ్నైఫ్లాయూలకు దారితీసుతు ంది. IS: 1278-1972* గాయూస్ వ్నలి్డంగ్ 
క్ొరకు పలిలా ర్ రాడ్ ల దావేరా తీరా్చలిసూన అవసరాలను నిరే్దశిసుతు ంది. 
మరో స�పుసిఫ్ిక్ేషన్ ఉంది: 2927-1975* ఇది బే్రక్్రంగ్ మిశ్రిమాలను 
కవర్ చేసుతు ంది.    ఈ స�పుసిఫ్ిక్ేషన్ లను ధృవీకరించే పిలలా ర్ మై�టీరియల్  
ఉపయోగించాలని గటిటిగా సిఫారుసూ చేయబడింది   .  క్ొనిని అరుదెైన 
సందరా్భలోలా , ఈ స�పుసిఫ్ిక్ేషనలా  పరిధిలోక్్ర రాని క్సరుపు యొకకి పిలలా ర్ 
రాండలాను ఉపయోగించడం అవసరం క్ావచు్చ       ;   అటువంటి 
సందరా్భలోలా  బాగా సాథూ పించబడిన ప్రదర్శ్న  కలిగిన పలిలా ర్ రాడ్ నలు 
ఉపయోగించాలి.

వ్నలి్డంగ్   చేయాలిసూన    లోహ్నిక్్ర సంబంధించి  ఒక పలిలా ర్ రాడ్ ని  
ఎంచుక్ోవడం క్ొరకు, వ్నలి్డంగ్  చేయాలిసూన బేస్ మై�టల్ కు సంబంధించి  
పిలలా ర్ రాడ్ అదే క్సరుపును  కలిగి ఉండాలి.

పలిలా ర్ రాడ్ ఎంపిక క్ోసం  పరిగణించవలసిన  అంశాలు:

a బేస్ మై�టల్ యొకకి రకం మరియు క్సరుపు

b బేస్ మై�టల్ మందం

c ఎడ్జి  త్యారీ రకం

d వరల్్డ  రూట్ రన్, ఇంటరీమిడియట్ రన్ లేదా ఫ్�ైనల్ కవర్ రన్ గా 
డిపాజిట్ చేయబడుత్్తంది.

e వ్నలి్డంగ్ సాథూ నం

f వ్నలి్డంగ్ క్ారణంగా బేస్ మై�టల్ నుంచి  ఏజెైన్ా త్్తపుపు ప్రభావం 
లేదా మై�టీరియల్  క్ోలోపువడం  జరిగిందా?

సంరక్షణ మరియు నిరవాహణ

క్షీణించకుండా నిరోధించడానిక్్ర  పిలలా ర్ రాడ్ నలు శుభ్రమై�ైన, పొ డి 
సిథూత్లో నిలవే   చేయాలి. 

వివిధ  రక్ాల పిలలా ర్ రాండలాను కలవదు్ద .

పాయూక్ేజులు   మరియు వాటి లేబుల్సూ సులభమై�ైన మరియు సరెైన 
ఎంపిక క్ోసం ఉన్ానియని  ధృవీకరించుక్ోండి.

వేడి  చేసిన చోట పిలలా ర్ రాడ్ నలు నిలవే చేయడం ఆచరణ సాధయూం 
క్ాదు.

పరిసిథూత్్తలు, నిలవే ప్ార ంత్ంలో స�లుక్ా-జెల్ వంటి  తేమ క్ోసం శోక్ానిని 
ఉపయోగించవచు్చ.

రాడ్ త్్తపుపు, సాకిల్, ఆయిల్, గీరిజు మరియు తేమ వంటి  క్ాలుషయూం 
లేకుండా చూసుక్ోండి. 

వ్నలి్డంగ్ సమయంలో మానిపుయూలేషన్ కు సహ్యపడటం క్ొరకు  రాడ్ 
సహతే్్తకంగా గిటారుగా ఉండేలా చూసుక్ోండి.

పరాతి ల్్బహం అవసరం a అనువు filler గడ్డ్డ . రిఫరీ చేయండి 
కు IS : 1278 - 1972 మరియు IS : 2927 - 1975 జత 
చేయబడింద్ి. (పటిటీ క 1: వాయువు కొరకు పైిల్్ల ర్ ల్్బహాల్ు 
మరియు పరావాహాల్ు) వెలి్డంగ్.)

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.41 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.3.42 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డబిలిటీ ఆఫ్ స్టటీల్స్ (SMAW, I&T)

గాయాస్ వెలి్డంగ్ ఫ్్ల క్స్ రకాల్ు మరియు పనితీరు (Gas welding fluxes types and function)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• గాయాస్ వెలి్డంగ్ ల్్బ ఫ్్ల క్స్ మరియు ద్్ధని విధిని వివరించడం
• వెలి్డంగ్ ఫ్్ల క్స్   ల్ రకాల్ు మరియు వాటి నిల్వాను పైేర్కకొనండి.

ఫ్లా క్సూ   అనే్ది వ్నలి్డంగ్ సమయంలో అవాంఛిత్  రసాయన చరయూను 
నిరోధించడానిక్్ర మరియు వ్నలి్డంగ్  ఆపరేషన్ ను సులభత్రం  
చేయడానిక్్ర  వ్నలి్డంగ్ కు  ముందు మరియు సమయంలో  
ఉపయోగించాలిసూన  ఫ్్యయూసిబుల్ (సులభంగా కరిగిపో యేి) రసాయన  
సమై్మమిళ్నం.

గాయాస్ వెలి్డంగ్ ల్్బ ఫ్్ల క్స్ యొకకొ విధి: ఆక్ెైసూడ్ నలు  కరిగించడం  
మరియు  వ్నలి్డంగ్ న్ాణయూత్ను ప్రభావిత్ం చేసే మలిన్ాలు మరియు 
ఇత్ర చేరి కలను  నిరోధించడం.

ఫ్లా క్సూ లు జత్ చేయబడే లోహ్ల మధయూ చాలా చినని అంత్రంలోక్్ర 
వాటి లోహం ప్రవహించడానిక్్ర సహ్యపడతాయి.

ఆక్ెైసూడ్ లను  కరిగించడానిక్్ర మరియు తొలగించడానిక్్ర మరియు  
ధూళి మరియు ఇత్ర మలిన్ాల నుండి వ్నలి్డంగ్ చేయడానిక్్ర లోహ్నిని   
శుభ్రపరచడానిక్్ర ఫ్లా క్సూ క్్సలానింగ్ ఏజెంటులా గా పనిచేసాతు యి.

ఫ్లా క్సూ పేస్టి , పౌండ్ మరియు ద్రవ  రూపంలో  లభిసాతు యి.   ఫ్లా క్సూ 
యొకకి అనువరతున పద్ధత్ పటం 1 లో చూపించబడింది.

ఫ్్ల క్స్ నల్ు నిల్వా చేయడం: ఫ్లా క్సూ పిలలా ర్ రాడ్ ప�ై ప్యత్ రూపంలో  
ఉననిపుపుడు,   నషటిం  మరియు తేమ  నుండి ఎలలాపుపుడూ జాగరిత్తు గా 
రక్ించండి.(పటం 2)

ముఖయూంగా  ఎకుకివసేపు నిలవే చేసేటపుపుడు ఫ్లా క్సూ టిన్ మూత్లను 
మూసి వేయండి.(పటం 2)

ఆక్్ససూ-ఎసిటిలిన్ జావేల యొకకి   లోపలి    కవచం వ్నలి్డంగ్  లోహ్నిక్్ర  
రక్షణను అందించినపపుటిక్్స,  ఫ్లా క్సూ ఉపయోగించడం అవసరం. 

చాలా సందరా్భలోలా .వ్నలి్డంగ్  సమయంలో   ఉపయోగించే ఫ్లా క్సూ 
వ్నలి్డంగ్ ను ఆక్్ససూకరణం నుండి  రక్ించడమై్మ క్ాకుండా, ప�ైక్్ర తేలుత్ూ 
శుభ్రమై�ైన వ్నలి్డంగ్ లోహ్నిని నిక్ిపతు ం చేయడానిక్్ర అనుమత్ంచే  సాలా గ్ 
నుండి  క్సడా రక్ిసుతు ంది.  వ్నలి్డంగ్  ప్యరతుయిన  త్రువాత్,  ఫ్లా క్సూ 
అవశేషాలను శుభ్రం చేయాలి.  

ఫ్్ల క్స్ అవశషే్ాల్ తొల్గింపు : వ్నలి్డంగ్ లేదా బే్రక్్రంగ్ ప్యరతుయిన త్రావేత్, 
ఫ్లా క్సూ అవశేషాలను  తొలగించడం  చాలా అవసరం.  సాధారణంగా 
ఫ్లా క్సూ లు  రసాయనికంగా చురుకుగా ఉంటాయి.   అందువలలా , ఫ్లా క్సూ 
అవశేషాలు, సరగిాగు  తొలగించబడకపో తే, మాత్ృ లోహం మరియు 
వరల్్డ  నికే్పం త్్తపుపు  పటటిడానిక్్ర దారితీయవచు్చ.

ఫ్లా క్సూ అవశేషాలను తొలగించడానిక్్ర క్ొనిని సూచనలు      క్్రరింద    
ఇవవేబడా్డ యి: 

- అల్సయూమినియం మరియు అల్సయూమినియం మిశ్రిమాలు - వీలెైన 
త్వేరగావ్నలి్డంగ్ చేసిన త్రావేత్   క్్సళ్లాను గోరు వ్నచ్చని నీటిలో 

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



93

కడిగి  బ్రష్ చేయాలితీవ్రంగా. పరిసిథూత్్తలు అనుమత్ంచినపుపుడు, 
న్్నై టి్రక్ ఆమలా ం   యొకకి 5 శాత్ం ద్ార వణంలో వేగంగా త్గుగు దు; 
ఆరబెటటిడంలో సహ్యపడటానిక్్ర వేడి నీటిని ఉపయోగించి మళ్లా 
కడగాలి.

రకాల్ు

• వ్నలిగారం

• రాగి వ్నండి మిశ్రిమం

• జింక్ పోలా రెైడ్

• పొ టాషియం పోలా రెైడ్

• అల్సయూమినియం ఫ్లా క్సూ పౌండ్

• Flow tiron cart

• సో డియం క్ారొపురేట్

• పొ టాషియం క్ారొపురేట్

• సో డియం న్్నైట్ రేట్

• సో డియం బెైక్ార్బన్ేట్

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.42 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.3.43 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డబిలిటీ ఆఫ్ స్టటీల్స్ (SMAW, I&T)

గాయాస్ బేరాకింగ్, సో ల్్డరింగ్, సూత్ధరా ల్ు, రకాల్ు, ఫ్్ల క్స్ & ఉపయోగాల్ు (Gas brazing, soldering, 
principles, types, flux & uses)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• బేరాకింగ్ & సో ల్్డరింగ్ పద్ధాతుల్ను  నిరవాచించండి
• బేరాకింగ్ మరియు సో ల్్డరింగ్ మధయా వయాత్ధయాసానిని వివరించండి.

సో ల్డరింగ్      అనే్ది  లోహ పదారాథూ లను మరొక లిక్్రవేఫ్�ైడ్ మై�టల్ 
(సో లటిర్) సహ్యంతో కలిపే  ప్రక్్రరియ.      సో లటిర్  యొకకి ద్రవ భవన 
సాథూ నం జత్ చేయబడే  పదారాథూ ల  గంటే  త్కుకివగా ఉంటుంది. 

కరికని సో లటిర్ బేస్ మై�టీరియల్  ను  తేమ చేసుతు ంది, ఇది బేస్ మై�టల్ 
ను బంధించి జాయింట్ ను ఏరపురుసుతు ంది.

సాఫ్టీ  సో ల్టీర్ యొకకొ కూరుపె

సాధారణంగా సాఫ్టి సో లటిర్  అన్ేది సో ల్డరింగ్ యొకకి మూల లోహ్లు 
మరియు సో ల్డరింగ్ యొకకి ఉదే్దశాయూనిని బటిటి  వివిధ నిషపుత్్తతు లలో  
స్రసం  మరియు  టిన్  యొకకి మిశ్రిమం.

మృదువ్నైన సో లటిరులా  సిటిక్, బార్, పేస్టి , టేప్ లేదా వ్నైర్ వంటి వివిధ 
ఆక్ారాలు మరియు రూపాలోలా    లభిసాతు యి.

[ మారుచు] పరావాహాల్ రకాల్ు

ఈ రకం ద్ార వణంలో జింక్ పోలా రెైడ్, అమ్మినియం పోలా రెైడ్, హెైడ్య్రక్ోలా రిక్ 
ఆమలా ం వంటి కర్బన పదారాథూ లు ఉంటాయి.  ఈ  రకమై�ైన ప్రవాహం 
మూల లోహ ఉపరిత్లంప�ై త్్తపుపుపటేటి  నిక్ేపానిని  వదిలివేసుతు ంది   
,దీనిని సో ల్డరింగ్ త్రావేత్ బాగా  కడగాలి.    ఎలక్్రటిరికల్ పనులప�ై 
లేదా జాయింట్ ని సమరథూవంత్ంగా కడగలేని చోట  ఈ రకమై�ైన ఫ్లా క్సూ  
ఉపయోగించబడదు.

తుపుపె పటిటీనవి:  ఇవి రెనిన్ ఆధారిత్  ఫ్లా క్సూ.  ఇవి త్్తపుపు పటటిని 
అవశేషాలను వదిలివేసాతు యి. వీటిని ఎలక్్రటిరికల్ పనులు, ప�్రషర్ 
గంజ్ లు వంటి పరికరాలు  మరియు కడగడం  కషటిమై�ైన భాగాలప�ై 
ఉపయోగిసాతు రు. 

వివిధ పద్్ధరా్థ ల్ కొరకు అనువెైన ఫ్్ల క్స్ ల్ు

• స్రటిల్-జింక్ పోలా రెైడ్

• జింక్ మరియు గాలవేన్్నైజ్్డ  ఇనుము-హెైడ్య్రక్ోలా రిక్ ఆమలా ం

• టిన్-జింక్ పోలా రెైడ్

• లెడ్-టపాలో రెనిన్

• ఇత్తుడి, రాగి, బ్ార ంచ్-జింక్ పోలా రెైడ్, రెనిన్.

బ్ర్ర జింగ్: బ్ర్ర జింగ్    అనే్ది మై�టల్  జాయినింగ్ ప్రక్్రరియ, ఇది 450° 
స�ంటీగేరిడ్  గంటే ఎకుకివ ఉషో్ణ గరిత్ వద్ద  జరుగుత్్తంది, ఇది 450° 
స�ంటీగేరిడ్ గంటే త్కుకివ ఉషో్ణ గరిత్ వద్ద  జరుగుత్్తంది. 

క్ాబటిటి  బ్ర్ర జింగ్ అన్ేది ఈ క్్రరింద దశ్లను అనుసరించే ఒక ప్రక్్రరియ. 

- ఆయిల్,  క్్సరిజ్, ప�యింట్సూ మొదలెైన వాటిని    తొలగించడానిక్్ర  

వ్నైర్  బ్రష్ చేయడం, మై�రిజింగ్ మరియు క్ెమికల్ ద్ార వణాల దావేరా 
జాయింట్  యొకకి ప్ార ంతానిని బాగా శుభ్రం చేయండి.

- సరెైన క్ారి పింగ్ ఉపయోగించి క్్సళ్లాను  గటిటిగా బిగించండి.  (  రెండు 
జాయినింగ్ ఉపరిత్లాల మధయూ  అనుమత్ంచబడిన గరిషటి  
అంత్రం 0.08 మిమీద  మాత్్రమై్మ)

- (ఇనుము మరియు   ఉకుకిను బే్రక్్రంగ్ చేయడానిక్్ర) 75% బో రోక్సూ 
పౌండ్ మరియు 25% బో రకి్్ర ఆమలా ం (ద్రవ రూపం) మిశ్రిమానిని 
పేస్టి    గా రూపొ ందించడానిక్్ర  ఉపయోగిసాతు రు.  సాధారణంగా  
బే్రక్్రంగ్ ఫ్లా క్సూ లో పోలా రెైడులా , ఫో్లా రెైడులా , బో రోక్సూ, బో  రటేులా , ఫో్లా రోబో రేటులా , 
బో రిక్్ర ఆమలా ం, బెటిటింగ్ ఏజెంటులా  మరియు నీరు ఉంటాయి.  క్ాబటిటి   
ఉపయోగించే   మై�టల్  ఆధారంగా త్గిన ఫ్లా క్సూ క్ాంబిన్ేషన్ ను 
ఎంచుకుంటారు. 

డక్ టెైల్ క్్సళ్్లలా  అవసరమై�ైన  చోట బ్ర్ర జింగ్    ఉపయోగించబడుత్్తంది. 

బ్ర్ర జింగ్ పిలలా ర్ రాడ్ లు/లోహ్లు  860C  నుండి 950C ఉషో్ణ గరిత్ 
వద్ద  కరిగిపో తాయి మరియు ఇనుము మరియు దాని మిశ్రిమాలను 
బ్రజ్ చేయడానిక్్ర ఉపయోగిసాతు రు.  

బేరాకింగ్   ఫ్్ల క్స్: ఫ్్యయూజ్సూ బో రోక్సూ అన్ేది చాలా లోహ్లకు సాధారణ 
ప్రయోజన  ఫ్లా క్సూ.

దీనిని నీటిలో కలిపి పేస్టి  రూపంలో ఉమమిడంప�ై అప్ లెై చేసాతు రు.

త్కుకివ ఉషో్ణ గరిత్  వద్ద  బే్రక్్రంగ్   చేయాలంటే  సాధారణంగా క్షార 
పదారాథూ ల  ఫ్ోలా రెైడలా ను ఉపయోగసిాతు రు. ఈ ఫ్లా క్సూ లు  అల్సయూమినియం, 
క్ోరి మియం,  సిలిక్ాన్ మరియు బెరీలియం యొకకి రిఫ్�లా కటిరీ ఆక్ెైసూడ్ 
నలు తొలగిసాతు యి.

దాని సో ల్డరింగ్ ప�ై ప్ార థమిక ఆపరేషన్

ఆక్ెైసూడ్ యొకకి  చిత్ార లను తొలగించడానిక్్ర సో లటిర్ చేయాలిసూన 
ఉపరిత్లం ఫ్లా క్సూ తో ప్యత్ త్ూయబడుత్్తంది. (పటం 1)

సో లటిర్ ను   రాగి సో ల్డరింగ్ బిట్  తో అప్ లెై చేసాతు రు.      సో ల్డరింగ్ 
ఇనుము  యొకకి వేడి మరియు టెనినిస్ రాగి చివర దావేరా ఉమమిడి 
యొకకి  “చటచట” క్ారణంగా  కలిక జరుగుత్్తంది.

సో లటిర్   చేయాలిసూన రెండు ష్రటులా  చెటులా  పటటిడం మరియు 
సమయానుక్సలంగా ఉనని ప్ార ంత్ం యొకకి బంధం క్ారణంగా 
ఒకదానిక్ొకటి అత్్తకుకిపో తాయి. 

ఉపరిత్లంప�ై ఉనని   అదనపు సో లటిర్ తొలగించబడుత్్తంది  మరియు 
ఉమమిడి చలలాబడటానిక్్ర అనుమత్ంచబడుత్్తంది.
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పటిటీ క 1

ఈ క్్రరింద పటిటిక  సో ల్డరింగ్  లో ఉపయోగించే ఫ్లా క్సూ యొకకి సవేభావం మరియు రక్ానిని చూపుత్్తంది. 

మెటల్ ని సో ల్టీర్ చేయాలి కరబోన పరావాహం సేంద్్రరాయ పరావాహం వాయాఖయాల్ు[మారుచు]

అల్సయూమినియం అల్సయూమినియం-
క్ాంసయూ

క్ాడిమియం

రాగి

బంగారం

నడిపించు

డ్యన్్నల్

నిక్ోల్

వ్నండి

స�టియిన్ లెస్ స్రటిల్

ఉకుకి

నముమి

టిన్-క్ాంసయూం

టిన్-లెడ్

టిన్-జింక్

జింక్

సాల్-అమ్మినియాక్ ను చంపిన 
ఆత్మిలు

 చంపిన ఆత్మిలు

సాల్-అమ్మినియాక్ ను చంపిన 
ఆత్మిలు

 చంపిన ఆత్మిలు

 చంపిన ఆత్మిలు

ఫాసోపు రిక్ ఆమలా ం

 చంపిన ఆత్మిలు

 చంపిన ఆత్మిలు చంపిన ఆత్మిలు

 చంపిన ఆత్మిలు

 చంపిన ఆత్మిలు

మూయూరియాటిక్ ఆమలా ం

రెనిన్ టపాలో

గుగిగులం

గుగిగులం

గుగిగులం

Tallow

గుగిగులం

గుగిగులం

గుగిగులం

గుగిగులం

గుగిగులం

అల్సయూమినియం అల్సయూమినియం-
క్ాంసయూ

అందుబాటులో ఉనని వాణిజయూ ప్రవాహం

అందుబాటులో ఉనని వాణిజయూ ప్రవాహం

అందుబాటులో ఉనని వాణిజయూ ప్రవాహం

వాణిజయూ ప్రవాహం అవసరం

అందుబాటులో ఉనని వాణిజయూ ప్రవాహం

అందుబాటులో ఉనని వాణిజయూ ప్రవాహం

అందుబాటులో ఉనని వాణిజయూ ప్రవాహ

ఈ క్్రరింద పటిటిక  సో ల్డరింగ్  లో ఉపయోగించే ఫ్లా క్సూ యొకకి సవేభావం 
మరియు రక్ానిని చూపుత్్తంది.

టంకం ఫ్్ల క్స్

ఆక్్ససూకరణం క్ారణంగా అనిని లోహ్లు వాతావరణానిక్్ర గురనపుపుడు 
క్ొంత్వరకు త్్తపుపు  పడతాయి.   సో ల్డరింగ్  చేయడానిక్్ర ముందు 
త్్తపుపు  యొకకి  పొ రను  తొలగించాలి.   దీనిక్ోసం  ఉమమి డిక్్ర 
వరితుంచే రసాయన సమై్మమిళ్న్ానిని ఫ్లా క్సూ అంటారా.

ఫ్లా క్సూ ల యొకకి  విధులు

1 ఫ్్యలా ట్ సో ల్డరింగ్ ఉపరిత్లం నుండి ఆకె్సూైడ్ నలు తొలగసిుతు ంది, 
ఇది త్్తపుపు పటటిడానిని నిరోధిసుతు ంది.

2 ఇది  వర్కి ప్రస్ ప�ై  ద్రవ కవచానిని ఏరపురుసుతు ంది మరియు 
మరింత్ ఆక్్ససూకరణంను నిరోధిసుతు ంది.  

3 కరికని సో లటిర్ యొకకి ఉపరిత్ల ఉది్రకతుత్ను త్గిగుంచడం దావేరా 
కరికని సో లటిర్ అవసరమై�ైన ప్రదేశ్ంలో సులభంగా ప్రవహించడానిక్్ర 
ఇది సహ్యపడుత్్తంది.

ఫ్్ల క్స్ ఎంపైిక: ఫ్లా క్సూ ను ఎంచుక్ోవడానిక్్ర ఈ క్్రరింద ప్రమాణాలు 
ముఖయూమై�ైనవి.

-  సో లటిర్ యొకకి వరికింగ్ టెంపరేచర్

- టంకం ప్రక్్రరియ

- జత్చేయాలిసూన మై�టీరియల్

వివిధ రకాల్  ఫ్్ల క్స్ ల్ు: ఫ్లా క్సూ ను (1) కర్బన లేదా త్్తపుపుపటేటి  
(యాక్్రటివ్) & (2) సేందీ్రయ లేదా త్్తపుపు పటటిని (నిష్ిరరియాత్మిక)  
గా  వరీగుకరించవచు్చ.

కర్బన ప్రవాహ్లు ఆమలా  మరియు రసాయనికంగా చురుకుగా 
ఉంటాయి మరియు వాటిని  రసాయనికంగా కరిగించడం దావేరా 
ఆక్ెైసూడ్ లను తొలగసిాతు యి.   వాటిని  న్ేరుగా    ఉపరిత్లంప�ై  బ్రష్ 
దావేరా అప్ లెై చేసి సో ల్డరింగ్ ఆపరేషన్ ప్యరతుయిన వ్నంటనే్ కడగాలి.

సేందీ్రయ ప్రవాహ్లు రసాయనికంగా క్్రరియా రహతి్ంగా ఉంటాయి.   
ఈ ప్రవాహ్లు  లోహ్ల   ఉపరతి్లానిని జత్ చేయడానిక్్ర ప్యసాతు యి 
మరియు మరింత్  ఆక్్ససూకరణంను నివారించడానిక్్ర ఉపరతి్లం నుండి   
గాలిని  మినహ్యిసాతు యి.   యాంత్్రక రాపిడి  దావేరా గత్ంలో శుభ్రం 
చేసిన లోహ ఉపరిత్లాలకు మాత్్రమై్మ   వీటిని వరితుంపజసేాతు రు.   అవి 
ముద్ద , పొ డి, పేస్టి  లేదా ద్రవం   రూపంలో ఉంటాయి.

వివిధ రకాల్  ఫ్్ల క్స్ ల్ు

A కరబోన పరావాహాల్ు

1 హై�డై్రరా కో్ల రిక్ ఆమ్ల ం: సాంద్ర కృత్ హైెడ్య్రక్ోలా రిక్ ఆమలా ం గాలితో  
సంబంధంలోక్్ర  వచి్చనపుపుడు పొ గలు  వచే్చ ద్రవం.  ఆమలా ం    
పరిమాణానిక్్ర 2 లేదా 3 రెంటులా   నీటితో కలిపిన త్రువాత్,  
దీనిని పలుచని హెైడ్య్రక్ోలా రిక్ ఆమలా ంగా ఉపయోగసిాతు రు.    హెైడ్యలా  
క్్రలానిక్ ఆమలా ం జింక్ తో కలిసి జింక్ క్ోలా రెైడ్ ను ఏరపురుసుతు ంది 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.43 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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మరియు  ఫ్లా క్సూ గా పనిచసేుతు ంది.   క్ాబటిటి   జింక్   ఇనుము లేదా 
గాలవేన్్నైజ్్డ    ష్రటులా   క్ాకుండా ష్రట్ లోహ్లకు  ఫ్లా క్సూ గా  దీనిని 
ఉపయోగించలేము.  దీనే్ని మురియాటిక్ ఆమలా ం అనని క్సడా 
అంటారా.

1 జింక్ ప్ో్ల ర�ైడ్:  హైెడ్య్రక్ోలా రిక్ ఆమాలా నిక్్ర శుభ్రమై�ైన జింక్ యొకకి చినని 
ముకకిలను జోడించడం దావేరా జింక్ పోలా రెైడ్ ఉత్పుత్తు  అవుత్్తంది.   
ఇది శ్క్్రతువంత్మై�ైన బిలా ంకర్ చరయూ  త్రావేత్ హెైడ్య్రజన్ వాయువు 
మరియు వేడిని విడుదల చేసుతు ంది, త్దావేరా జింక్ పోలా రెైడ్ ఉత్పుత్తు  
అవుత్్తంది.   జింక్ పోలా రెైడ్ ను త్కుకివ పరిమాణంలో వేడిని 
నిరోధించే గాలా స్ బీకరలాలో త్యారు చేసాతు రు.

2 అమోమానియం   పో్్ల ర�ైడ్ ల్ేద్్ధ సాల్-అమోమానియాక్: ఇది  ఇత్తుడి, 
ఇనుము మరియు ఉకుకిను సో ల్డరింగ్ చేసేటపుపుడు ఉపయోగించే 
ఘనమై�ైన తెలుపు స్ఫటిక పదారథూం.     దీనిని  పో -డర్  రూపంలో 
లేదా నీటితో  కలిపి ఉపయోగిసాతు రు.   ఇది   జిపిపుంగ్ ద్ార వణంలో 
క్్సలానింగ్ ఏజెంట్ గా క్సడా ఉపయోగించబడుత్్తంది.

3 ఫాసోపె రిక్ ఆమ్ల ం: దీనిని  ప్రధానంగా స�టియిన్ లెస్ స్రటిల్ కు ఫ్లా క్సూ 
గా ఉపయోగిసాతు రు.  ఇది చాలా రి యాక్్రటివ్  గా ఉంటుంది.    ఇది 
గాలా స్ ప�ై దాడి చసేుతు ంది క్ాబటిటి  దీనిని పాలా సిటిక్ కంటెై నరలాలో నిలవే 
చేసాతు రు. 

సేంద్్రరాయ పరావాహాల్ు

1 ర�నిన్: ఇది  ఫ్�ైన్ చటెుటి  రసం నుండి తీసిన అంబర్ రంగు పదారథూం.   
ఇది పేస్టి  లేదా పౌండ్  రూపంలో లభిసుతు ంది. 

 రాగి, ఇత్తుడి, కంచు,  టిన్ పేలా ట్,  క్ాడిమియం,  నిక్ోల్, వ్నండి మరియు 
ఈ  లోహ్ల యొకకి  క్ొనిని మిశ్రిమాలను వికరియించడానిక్్ర రెనిన్ 

ఉపయోగించబడుత్్తంది.    దీనిని  ఎలక్్రటిరికల్ సో లటిర్ పనులకు 
విరివిగా ఉపయోగసిాతు రు.  

2 టప్ాల్్బ:  ఇది జంత్్త క్ొవువే యొకకి ఒక రూపం.   స్రసం, 
ఇత్తుడి మరియు ప్యయూర్ నలు సో ల్-డేరింగ్ చేసేటపుపుడు దీనిని 
ఉపయోగిసాతు రు.  

బేరాకింగ్ యొకకొ పరాయోజన్ధల్ు

• ప్యరతుయిన జాయింట్ కు  త్కుకివ లేదా ఫ్ినిషింగ్ అవసరం లేదు.

• ఉమమిడని  త్యారు చేసే  సాపకే్షంగా త్కుకివ ఉషో్ణ గరిత్ 
వక్్సతుకరణను త్గిగుసుతు ంది. 

• ఫ్ాలా ష్ లేదా వరల్్డ  సాపుట్  లేదు.

• ఫ్్యయూజ్ వ్నలి్డంగ్ టెక్్రనిక్ కు ఉననింత్ న్్నైపుణయూం బ్ర్ర జింగ్ టెక్్రనిక్ కు    
అవసరం  లేదు.

• ఈ ప్రక్్రరియను సులభంగా యాంతీ్రకరించవచు్చ.  

• ప�ై ప్రయోజన్ాల క్ారణంగా ఈ ప్రక్్రరియ చౌకగా ఉంటుంది.

బేరాకింగ్ యొకకొ నష్ాటీ ల్ు:

• క్్సళ్్లలా   క్షీణించే మాధయూమానిక్్ర బహిరగుత్ం అయితే  , ఉపయోగించిన 
పిలలా ర్ లోహ్నిక్్ర   అవసరమై�ైన త్్తపుపు నిరోధక ఉండకపో వచు్చ.

• అనిని బే్రక్్రంగ్ మిశ్రిమాలు అధిక ఉషో్ణ గరిత్ వద్ద  బలానిని 
క్ోలోపుతాయి .

• వ్నండి  తెలుపు  నుండి రాగి ఎరుపు   వరకు ఉండే బే్రక్్రంగ్ మిశ్రిమం 
యొకకి రంగు బేస్ మై�టల్ కు చాలా దగగురగా సరిపో లకపో వచు్చ.

బేరాకింగ్ మరియు సో ల్్డరింగ్ పరాకిరియ యొకకొ అపైి్ల కేషన్

బ్రరా జింగ్  యొకకొ అనువర్తనం[మారుచు]  సో ల్్డరింగ్ యొకకొ అపైి్ల కేషన్

ప�ైప్ సటిిటింగ్, టూల్సూ ప�ై క్ారెై్బడ్ చిటాకిలు,  హీట్ ఎక్సూ హ్ంగ్ లు, 
ఎలక్్రటిరికల్ జాయినింగ్ ఆటోమొబెైల్ రేడియంట్ క్ోర్సూ క్ోసం బ్ర్ర జింగ్ ను 
ఉపయోగసిాతు రు.  

ఇది   లోహ్లు, విభినని భాగాలు, రేడియంటులా , యాక్ెసూస్సూ మొదలెైన 
వాటిక్్ర జాయింట్ క్ాస్టి మై�టీరియల్  ను త్యారు చేయగలదు.

దీనిని ఫ్ే్రమ్ మరియు రమ్సూ వంటి  స�ైక్్రల్  యొకకి భాగాలను 
కలపడానిక్్ర  ఉపయోగిసాతు రు.

 ఆటోమొబెైల్ రేడియంట్ క్ోర్సూ లో చేరడం

 పలా ంబింగ్ మరియు సిటిటింగ్ పనులను  ఉపయోగించవచు్చ. కంటెై నర్ 
లో లీ క్ేజీ క్ోసం ఉపయోగించవచు్చ.

ఖరదీెైన వాక్సయూమ్ టూయూబులను స�ైలెంట్ నుండి సో లటిరులా  మరియు 
లోహంలో భాగానిని కలిగి ఉంటాయి.   

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.43 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.3.44 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డబిలిటీ ఆఫ్ స్టటీల్స్ (SMAW, I&T)

గాయాస్ బేరాకింగ్, సో ల్్డరింగ్, సూత్ధరా ల్ు, రకాల్ు, ఫ్్ల క్స్ & ఉపయోగాల్ు (Gas welding defects - causes 
and remedies)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• వివిధ వెలి్డంగ్ ల్్బప్ాల్ను నిరవాచించండి
• గాయాస్ వెలి్డంగ్ ల్్బ ల్్బప్ాల్ను గురి్తంచడం
• ల్్బప్ాల్కు కారణ్ధల్ు మరియు నివారణల్ను వివరించండి. 

నిరవాచనం

ఒక లోపం అన్ేది  వ్నలి్డంగ్ లో ఒక లోపం, దీని ఫ్లిత్ంగా సేవలో 
ఉననిపుపుడు వ్నలి్డంగ్ చేయబడ్డ  జాయింట్ విఫ్లం క్ావచు్చ.

గాయూస్ వ్నలి్డంగ్  లో ఈ క్్రరింద లోపాలు సాధారణంగా సంభవిసాతు యి. 

కోత: వ్నలి్డంగ్  యొకకి బొ టనవేలు   వ్నంట ఒక వ్నైపు  లేదా రెండు 
వ్నైపులా ఒక  గాడి లేదా  ఛానల్ ఏరపుడుత్్తంది. (పటం 1)

అధిక కనెవాకిస్టీ: జాయింట్ కు   ఎకుకివ వరల్్డ  మై�టల్ 
జోడించబడుత్్తంది, త్దావేరా  అధిక వ్నలి్డంగ్ ఉప బలం ఉంటుంది.   
(పటం 2)

అతివాయాపైి్త :   బేస్ మై�టల్  యొకకి ఉపరిత్లంలో  ఫ్్యయూజ్ చేయకుండా  
ప్రవహించే లోహం. (పటం 3)

మితిమీరిన చ్కచుచుకుపో్ వడం: క్్సలు యొకకి మూలం వద్ద  ఫ్్యయూజ్ 
యొకకి  లోత్్త అవసరమై�ైన మొత్తుం గంటే ఎకుకివగా ఉంటుంది.   
(పటం 4)

చ్కచుచుకుప్ో క ప్ో వడం: అవసరమై�ైన పరిమాణంలో  చొచు్చకుపో వడం      
జరగదు, అనంగా వరల్్డ  యొకకి మూలం  వరకు  ఫ్్యయూజ్  జరగదు. 
(పటం 5)

ఫ్యయాజ్ ల్్బపం:  మూల ముఖం      వద్ద  లేదా  పకకి   ముఖం లేదా 
వరల్్డ  రన్  ల మధయూ  బేస్ మై�టల్ అంచులు  కరగకపో తే, దానిని 
ఫ్్యయూజ్ లోపం అంటారా. (పటం 6)
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ప్ో ర సిటీ:   నిక్ిపతుమై�ైన లోహం యొకకి  ఉపరిత్లంప�ై ఏరపుడిన   పిన్ 
హో ల్సూ సంఖయూ. (పటం 7)

బూ్ల  హో ల్స్: ఇవి పిన్ హో ల్సూ ను పో లు ఉంటాయి క్ానీ ఎకుకివ 
వాయూసం కలిగి ఉంటాయి. (పటం 8)

పగుళ్ల్ల : బేస్ మై�టల్ లేదా వ్నలి్డంగ్ మై�టల్  లేదా  రెండింటితో 
నిలిపివతే్. (పటం 9)

నింపని బిల్ం:  వ్నలి్డంగ్ చివరెైన డిప�్రషన్ ఏరపుడుత్్తంది. (పటం 10)

అధిక సంకోచం/ తినం గ్కంతు మంద్ం: త్నం గొంత్్త  మందం 
లేకపో వడం  వలలా  క్్సలుక్ొన త్నం వరల్్డ  మై�టల్ జోడించబడదు. 
(పటం 11)

కాలిప్ో వడం: అధికంగా చొచు్చకుపో వడం వలలా  కరికని క్ొలను 
క్సలిపో వడం,  ఫ్లిత్ంగా వ్నలి్డంగ్ రన్   లో రంధ్రం  ఏరపుడుత్్తంది.  
(పటం 12)

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.44 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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వరల్్డ  ల్్బప్ాల్ు - కారణ్ధల్ు మరియు నివారణల్ు

వెలి్డంగ్ ల్్బప్ాల్ు: సంభ్్యవయా కారణ్ధల్ు మరియు నివారణల్ు

ల్్బపం సంభ్్యవయా కారణ్ధల్ు తగిన నివారణల్ు

1    త్నం గొంత్్త మందం లేని ఫ్ిల్ లెట్

     వరల్్డ .

2   బటటి వరల్్డ  ప్ర్రఫ్�ైనల్ లో అధిక సంక్ోచం.

     రాడ్ చాలా చిననిది.

3   మిత్మీరిన చొచు్చకుపో వడం.రూట్
      అంచుల యొకకి అధిక కలిక .      

4   క్ాల్చండి.

5   పిలలా ర్ వ్నల్ డెడ్ టీ జాయింట్ యొకకి   

     నిలువు భాగం వ్నంట కత్తురించండి.

6  బటటి జాయింట్ లో వరల్్డ  ముఖం యొకకి  

    రెండు వ్నైపులా కత్తురించండి

7  బటటి జాయింట్ (సింగిల్ ‘వి’ లేదా డబుల్ 
    ‘వి’) లో అసంప్యర్ణ రూట్ ప�న్- ట్ రేషన్.

8   అసంప్యరితు రూట్ ప�న్- దగగురి చత్్తరస్ార క్ార    
    టీ జాయింట్ లో ట్ రేషన్.

9  రూట్ చొచు్చకుపో వడం లేకపో వడం.

10 డబుల్ యొకకి రూట్ మరియు స�ైడ్
    ముఖాలప�ై ఫ్్యయూజ్ లేకపో వడం
    వీ బటటి జాయింట్.

పిలలా ర్ రాడ్ మరియు బూలా  ప�ైప్ యొకకి త్పుపు 
క్ోణం.

ప్రయాణ వేగం లేదా ప్రయాణ వేగం చాలా 
వేగంగా ప�రగడంతో అధిక వేడి ఏరపుడుత్్తంది

న్ాజిల్ యొకకి వాలు యొకకి క్ోణం చాలా 
ప�ది్ద . త్నం ఫారవేర్్డ హీట్ లేదు.

జావేల పరిమాణం మరియు/లేదా వేగం 
చాలా ఎకుకివ. పిలలా ర్ రాడ్ చాలా ప�ది్ద  
లేదా చాలా చిననిది. ప్రయాణ వేగం చాలా 
న్్నమమిదిగా ఉంటుంది.

మిత్మీరిన చొచు్చకుపో వడం వలలా  వరల్్డ  
ఫ్్యల్ సాథూ నికంగా క్సలిపో వడం వలలా  రూట్ 
రన్ లో రంధ్రం ఏరపుడింది.

బూలా  ప�ైప్ మానిపుయూలేషన్ లో ఉపయోగించే 
వంపు యొకకి త్పుపు క్ోణం.

త్పుపుడు బూలా ప�ై మానిపుయూలేషన్; పేలా ట్ 
ఉపరిత్లం నుండి సరెైన దూరం, అధిక 
పార్శ్్వ కదలిక.

చాలా ప�ద్ద  న్ాజిల్ ఉపయోగించడం
సరెైన స�టప్ మరియు జాయింట్ పి్రపరేషన్ 
లేదు. అనుచిత్ ప్రక్్రరియ మరియు/లేదా 
వ్నలి్డంగ్ టెక్్రనిక్ ఉపయోగించడం.

సరెైన స�టప్ మరియు జాయింట్ పి్రపరేషన్ 
లేదు. అనుచిత్ ప్రక్్రరియ మరియు/లేదా 
వ్నలి్డంగ్ టెక్్రనిక్ ఉపయోగించడం.

సరిక్ాదని జాయింట్ పి్రపరేషన్ మరియు 
స�టప్. క్ాయూప్ చాలా చిననిది. వీ పి్రపరేషన్ 
చాలా ఇరుకుగా ఉంది. రూట్ అంచులు 
తాకతాయి.

త్గిన క్ోణాలోలా  పిలలా ర్ రాడ్ మరియు బోలా  ప�ైప్ 
మై�యింటెైన్   చేయండి.

సరెైన స�ైజు న్ాజిల్ మరియు పిలలా ర్ రాడ్ ని 
సరెైన స�ైజుతో ఉపయోగించండి.

ఉపయోగించండి.

ప్రయాణం యొకకి సరెైన వేగం వద్ద  న్ాజిల్ ని 
మై�యింటెైన్   చేయండి.

సరెైన న్ాజిల్ పరిమాణానిని ఎంచుక్ోండి. 
మంట వేగానిని సరిగాగు  నిమంత్్రంచండి.  
పిలలా ర్ రాడ్ యొకకి సరెైన పరిమాణానిని 
ఉపయోగించండి.

సరెైన క్ోణాలోలా  బూలా  ప�ైప్ మై�యింటెైన్   
చేయండి. న్ాజిల్ స�ైజు, పిలలా ర్ రాడ్ స�ైజు చెక్ 
చేయండి. సరెైన వేగంతో ప్రయాణించండి.

సరెైన క్ోణం వద్ద  బూలా  ప�ైప్ ని మై�యింటెైన్   
చేయండి.

సరెైన న్ాజిల్ పరిమాణం, ప్రయాణ వేగం 
మరియు పార్శ్్వ బూలా ప�ై మానిపుయూలేషన్ 
ఉపయోగించండి .

జాయింట్ పి్రపరేషన్ మరియు స�టప్ సరిగాగు  
ఉన్ానియని ధృవీకరించుక్ోండి. త్గిన 
ప్రక్్రరియ మరియు/లేదా వ్నలి్డంగ్ టెక్్రనిక్ 
ఉపయోగించాలి .

జాయింట్ పి్రపరేషన్ మరియు స�టప్ సరిగాగు  
ఉన్ానియని ధృవీకరించుక్ోండి. త్గిన 
ప్రక్్రరియమరియు/లేదా వ్నలి్డంగ్ టెక్్రనిక్ 
త్పపునిసరిగా ఉపయోగించాలి. ఉమమిడని 
సరిగాగు  సిద్ధం చేసి అమర్చండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.44 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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11    ఇంటర్ రన్ ఫ్్యయూజ్ లేకపో వడం.

12  బటటి మరియు ఫ్ిల్ లెట్ వ్నల్్డ స్ లో వ్నల్్డ
     ఫ్ేస్ పగుళ్్లలా .

13   ఉపరతి్ల పో ర సిటీ మరియు వాయు
      చెరబటుటి .   

14  వరల్్డ  రన్ చివరోలా  గేరిటర్. చినని చినని

     పగుళ్్లలా  ఉండవచు్చ.

సరెైన స�టప్ మరియు జాయింట్ పి్రపరేషన్ 
లేదు.

అనుచిత్మై�ైన వ్నలి్డంగ్ టెక్్రనిక్ 
ఉపయోగించడం.న్ాజిల్ మరియు బోలా  ప�ైప్ 
మానిపుయూలేషన్ యొకకి క్ోణాలు త్పుపు

త్పుపుడు వ్నలి్డంగ్ ప్రక్్రరియను ఉపయోగించడం. 
అసమతౌలయూ విసతురణ మరియు సంక్ోచ 
ఒత్తుళ్్లలా . సమక్షం మలిన్ాలు. అవాంఛనీయ 
శీత్ల కరణ ప్రభావాలు. త్పుపు పిలలా ర్ రాడ్ 
ఉపయోగించడం.

త్పుపు పిలలా ర్ రాడ్ మరియు టెక్్రనిక్ 
ఉపయోగించడం -ఉ. వ్నలి్డంగ్ చేయడానిక్్ర 
ముందు ఉపరిత్లాలను శుభ్రం చేయడంలో 
విఫ్లం క్ావడం. త్పుపుగా నిలవే చేయబడిన 
ఫ్లా క్సూ లు, అపరిశుభ్రమై�ైన పిలలా ర్ రాడ్ 
క్ారణంగా వాయువుల శోషణ. వాతావరణ 
క్ాలుషయూం. క్ోణానిని మార్చడంలో నిరలాక్షయూం

సలీమ్ చివరలో వ్నలి్డంగ్ ప్యరతుయినపుపుడు  
బూలా  ప�ైప్, ప్రయాణ వేగం లేదా వ్నలి్డంగ్ మై�టల్ 
నిక్ేప రేటును ప�ంచండి.

సరెైన జాయింట్ పి్రపరేషన్, స�టప్ 
మరియు వ్నలి్డంగ్ టెక్్రనిక్ ఉపయోగించాలని 
ధృవీకరించుక్ోండి.
వాలు మరియు వంపు యొకకి క్ోణాలను 
సరిచేయండి. ఏకరతీ్న ఉష్ణ  నిరామిణానిని 
నియంత్్రంచడానిక్్ర బూలా ప�ై మానిపుయూలేషన్ 
ఉపయోగించండి.

సరెైన విధానం మరియు పలిలా ర్ రాడ్ 
ఉపయోగించండి. ఏరతీ్గా తాపని మరియు 
శీత్ల కరణ ఉండేలా చూసుక్ోండి. 
అనుక్సలత్ మరియు ఉపరిత్ల ప్ర్ర పారా 
చెక్ చేయండి-వ్నలి్డంగ్ చేయడానిక్్ర ముందు 
మై�టీరియల్ యొకకి టెైమింగ్. డ్ార ఫ్టి  నలు 
నివారించండి మరియు త్గిన వేడి చిక్్రత్సూను 
ఉపయోగించండి .

పేలా ట్ ఉపరిత్లాలను శుభ్రం చేయండి. సరెైన 
పిలలా ర్ రాడ్ మరియు టెక్్రనిక్ ఉపయోగించండి. 
గాయూస్ క్ాలుషాయూనిని నివారించడానిక్్ర ఫ్ే్రమ్ 
స�టిటింగ్ సరిగాగు  ఉందని ధృవీకరించుక్ోండి.

హీట్ ఇన్ పుట్ మరియు నికే్పానిని 
త్గిగుంచడం  క్ొరకు ప్రయాణ వేగంతో బూలా  
ప�ైప్ యొకకి క్ోణానిని కరిమంగా త్గిగుంచండి 
మరియు వ్నలి్డంగ్ ఫ్్యల్ యొకకి బొ టనవేలు 
ప్యరితుగా గటిటిపడే వరకు దానిని సరెైన 
సాథూ యిలో నిరవేహించడానిక్్ర త్నం లోహ్నిని 
డిపాజిట్ చేయండి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.44 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.3.45 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డబిలిటీ ఆఫ్ స్టటీల్స్ (SMAW, I&T)

ఎల్కోటీరో  డ్: రకాల్ు, ఫ్్ల క్స్ కోటింగ్ ఫాయాకటీర్ యొకకొ విధుల్ు, BIS, AWS పరాకారం ఎల్కోటీరో  డ్ యొకకొ ఎల్కోటీరో  
డ్ కోడింగ్ యొకకొ పరిమాణం (Electrode: types, functions of flux coating factor, size of 
electrode coding of electrode as per BIS, AWS)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• ఆర్గన్ వలెి్డంగ్ ఎల్కోటీరో  డ్ గురి్తంచండి
• ఎల్కోటీరో  డ్ ల్ు మరియు కోటింగ్  ఫాయాకటీర్ యొకకొ రకాల్ను పైేర్కకొనండి 
• ఫ్్ల క్స్ కోటింగ్  యొకకొ  విధుల్ను పైేర్కకొనండి.

పరిచయం: ఎలక్ోటిరి  డ్ అన్ేది ప్ార మాణిక పరిమాణం మరియు 
పొ డవు  కలిగిన  లోహపు తీగ,  ఇది సాధారణంగా ఫ్లా క్సూ తో ప్యత్ 
త్ూయబడుత్్తంది (నగనింగా లేదా ఫ్లా క్సూ ప్యత్ లేకుండా క్సడా  
ఉండవచు్చ) వ్నలి్డంగ్  ప్యరితు చేయడానిక్్ర ఉపయోగించబడుత్్తంది.  
సరూకియూట్ మరియు జాయింట్ కు ఒక ఆరగున్ దావేరా పిలలా ర్ 
మై�టీరియల్ ని అందిసుతు ంది, ఇది దాని చివర మరియు పని మధయూ 
నిరవేహించబడుత్్తంది. (పటం 1)

=

ఉపయోగించే వివిధ రక్ాలఎలక్ోటిరి  డ్ లు ఎలక్ోటిరి  డ్ చార్టి లో ఇవవేబడా్డ యి.  

ఫ్్ల క్స్ కోటింగ్ విధ్ధనం:

- జిపిపుంగ్

- బహషికిరణ

జిపైిపెంగ్ విధ్ధనం: క్ోర్ వ్నైర్ ను ఫ్లా క్సూ పేస్టి  ను మ్సుక్ెళ్్లలా  కంటెై నర్  
లో ముంచుతారు.    క్ోర్ వ్నైరుప�ై లభించే ప్యత్ ఏరీత్గా ఉండదు, 
దీని ఫ్లిత్ంగా ఏరీత్గా కరగదు; అందువలలా  ఈ పద్ధత్ ప్ార చురయూం 
పొ ందలేదు. 

ఎక్స్ ట్యయాషన్ పద్ధాతి: గిటారుగా ఉండే తీగను ఎక్సూ టూయూషన్ ప�్రస్ 
లోక్్ర ఫ్్రడ్ చేసాతు రు, అకకిడ పాత్ను ప్రడనం క్్రంద అప్ లెై చేసాతు రు.  క్ోర్ 
వ్నైర్ ప�ై ఈ విధంగా లభించే  ప్యత్ ఏరీత్గా మరియు  క్ేందీ్రకృత్ంగా 
ఉంటుంది  , దీని ఫ్లిత్ంగా  ఎలక్ోటిరి  డ్ ఏరీత్గా  కరగుత్్తంది.  (పటం 
2) ఈ  పద్ధత్ని ఎలక్ోటిరి  డ్ త్యారీ దారులందరూ   ఉపయోగిసాతు రు. 

కోటింగ్ ఫాయాకటీర్ (పటం 3):  క్ోర్ వ్నైర్ డయామీటర్ కు ప్యత్ వాయూసం 
యొకకి నిషపుత్తుని క్ోటింగ్ ఫాయూకటిర్ అంటారా.

ప్యత్ వాయూసం ప్యత్ వాయూసం

             ప్యత్ వాయూసం

             ప్యత్ వ్నైర్ వాయూసం

1.25 నుండి 1.3 వరకు ఉంటుంద్ి,

మీడియం క్ోటెడ్ కు 1.4 నుంచి 1.5 వరకు,

హెవీ క్ోటెడ్ ఎలక్ోటిరి  డ్ లకుమ 1.6 నుంచి 2.2,  సూపర్ హెవీ క్ోటెడ్ 
ఎలక్ోటిరి  డ్ లకుమ 2.2 గంటే ఎకుకివ.

ఫ్్ల క్స్ ప్యత రకాల్ు

- స�లుయూలోసిక్ (ప�ైప్ వ్నలి్డంగ్ ఎలక్ోటిరి  డ్ ఉదా. E6010)

- రీటెైల్ (సాధారణ ప్రయోజన ఎలక్ోటిరి  డ్ ఉదా. E6013)
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- ఐరన్ పౌండ్ (ఉదా. E7018)

- బేసిక్ క్ోటెడ్ (త్కుకివ హెైడ్య్రజన్ ఎలక్ోటిరి  డ్ ఉదా. E7018)

స�ల్ుయాల్్బసిక్ ఎల్కోటీరో  డ్: స�లుయూలోసిక్ ఎలక్ోటిరి  డ్ ప్యలను ప్రధానంగా 
చకెకి  గుజుజి  మరియు పిండి  వంటి స�లుయూలోజ్ కలిగిన పదారాథూ లతో 
త్యారు చేసాతు రు.  ఈ ఎలక్ోటిరి  డ్ పలెై  ప్యత్ చాలా సననిగా ఉంటుంది   
మరియు నిక్ిపతుమై�ైన వ్నలి్డంగ్ ల నుండి సాలా గ్ తొలగించడం కషటిం.   
ప్యత్ అధిక సాథూ యిలో హెైడ్య్రజన్ ను ఉత్పుత్తు  చేసుతు ంది మరియు  
అందువలలా  అధిక-శ్క్్రతు ఉకుకిలకు త్లగినది క్ాదు  .  ఈ రకమై�ైన 
ఎలక్ోటిరి  డ్ సాధారణంగా DC+ ప�ై ఉపయోగించబడుత్్తంది మరియు 
అధిక ప్రడన ప�ైపుల రూట్ పాస్ వ్నలి్డంగ్ కు అనుక్సలంగా ఉంటుంది.

రీట�ైల్ ఎల్కోటీరో  డ్ల్ల : రటీెైల్ ఎలక్ోటిరి  డులా , సాధారణ-ప్రయోజన ఎలక్ోటిరి  డులా  
టెైటానియం డయాక్ెైసూడ్  ఆధారంగా ప్యలను  కలిగి ఉంటాయి.  ఈ 
ఎలక్ోటిరి  డ్ లు CG & M పరిశ్రిమలో విసతు ృత్ంగా ఉపయోగించబడతాయి, 
ఎందుకంటే అవి ఆమ్దయోగయూమై�ైన వరల్్డ  ఆక్ారానిని ఉత్పుత్తు  
చసేాతు యి మరియు నిక్ిపతుమై�ైన వ్నలి్డంగ్ పలెై సాలా గ్ సులభంగా 
తొలగించబడుత్్తంది. నిక్ేపించబడిన వరల్్డ  ల యొకకి బలం   చాలా 
త్కుకివ క్ార్బన్ స్రటిల్ లకుమ ఆమ్దయోగయూమై�ైనది  మరియు ఈ 
సమూహంలోని ఎలక్ోటిరి  డ్ లోల ఎకుకివ భాగం సాధారణ ప్రయోజనం 

ప్రాా థమిక ల్ేద్్ధ హై�ైడ్రరాజన్ నియంతరాణతో ఎల్కోటీరో  డ్ల్ల : ప్ార థమిక లేదా 
హెైడ్య్రజన్ నియంత్్రణతో ఎలక్ోటిరి  డ్ పాత్లు క్ాలిషియం ఫో్లా రెైడ్ లేదా 
క్ాలిషియం క్ారో్బనే్టైెపు ఆధారపడి ఉంటాయి. ఈ రకమై�ైన ఎలక్ోటిరి  డ్ 
వ్నలి్డంగ్ పగుళ్్లలా  లేకుండా అధిక-బలం స్రటిల్సూ  ను వ్నలి్డంగ్ చేయడానిక్్ర 
అనుక్సలంగా ఉంటుంది మరియు  పాత్ను  ఎండబటెాటి లిసూ ఉంటుంది.    
300  °C వద్ద  450°C వద్ద  నిలవే చేయడం  దావేరా మరియు 
ఉపయోగించే సమయం  వరకు 150°C వద్ద  నిలవే చేయడం  
దావేరా ఈ ఎండబెటటిడం     సాధించబడుత్్తంది. ఈ పరిసిథూత్్తలను  
నిరవేహించడం  దావేరా క్ార్బన్, క్ార్బన్ మాంగనీస్ మరియు 
త్కుకివ మిశ్రిమ ఉకుకిలప�ై అధిక శ్క్్రతు వరల్్డ  నిక్ేపాలను సాధించడం 
సాధయూమత్్తంది  .   ఈ  సమూహంలోని చాలా ఎలక్ోటిరి  డ్ లు  సులభంగా 
తొలగించదగిన సాలా గ్ లత్తో వ్నలి్డంగ్ నలు  నికి్పతు ం చేసాతు యి, అనిని 
సాథూ న్ాలోలా   ఆమ్దయోగయూమై�ైన వ్నలి్డంగ్ ఆక్ారానిని ఉత్పుత్తు  చేసాతు యి.  
ఈ ఎలక్ోటిరి  డ్   దావేరా వ్నలువడే పొ గలు ఇత్ర రక్ాల ఎలక్ోటిరి  డలా  గంటే 
ఎకుకివగా ఉంటాయి.

ఐరన్ ప్ౌండ్ ఎల్కోటీరో  డ్ల్ల : ఇనుప పొ డి ఎలక్ోటిరి  డలా కు     పాత్కు ఇనుప 
పౌండలాను జోడించడం వలలా  వాటి పేరు వసుతు ంది, ఇది  ఎలక్ోటిరి  డ్ యొకకి  
సామరాథూ యూనిని ప�ంచుత్్తంది.     ఉదాహరణకు, ఎలక్ోటిరి  డ్ సామరథూయూం 
120% అయితే, క్ోర్ వ్నైర్ నుండి  100% మరియు ప్యత్  నుండి 
20%    ప�ంచబడుత్్తంది.  నికి్పతు ం చేయబడిన వ్నలలాడులు  సులభంగా 
తొలగించదగిన సాలా గ్  తో  చాలా మృదువు గా ఉంటాయి;  వ్నలి్డంగ్ 
సాథూ న్ాలు  సమాంత్ర, నిలువు ఫ్ిల్ లెట్ వ్నల్డర్సూ మరియు ఫ్ాలా ట్ లేదా 
గారి వ టీ పొ జిషన్ ఫ్ిల్ లెట్ మరియు బట్ వ్నలి్డంగ్ లకుమ పరిమిత్ం 
చేయబడతాయి.

తేలికల్ాంటి స్టటీల్ ఎల్కోటీరో  డ్ ల్ పరిమాణ్ధల్ు 

ఎలక్ోటిరి  డ్ పరిమాణం  దాని క్ోర్ వ్నైర్  యొకకి వాయూసానిని  సూచిసుతు ంది.

ప్రత్ ఎలక్ోటిరి  డ్ ఒక  నిరి్దషటి  విదుయూత్ పరిధిని కలిగి ఉంటుంది.   ఎలక్ోటిరి  డ్ 
పరిమాణం (వాయూసం) తో వ్నలి్డంగ్ విదుయూత్ ప�రుగుత్్తంది. 

ఎల్కోటీరో  డ్ పరిమాణ్ధల్ు

Metric 

1.6mm 

2.0mm 

2.5mm 

3.15mm  

4.0mm 

5.0mm 

6.0mm 

6.3mm 

8.0mm 

10.0mm

ఎల్కోటీరో  డ్  ల్ యొకకొ ప్రాా మాణిక ప్ొ డవు ఎల్కోటీరో  డ్ ల్ు: ఎలక్ోటిరి  డ్ లు
350 లేదా 450 మిమీద రెండు  వేరేవేరు పొ డవులలో త్యారు 
చేయబడింది. 

ష్టల్్డ  మెటల్ ఆర్గన్ వెలి్డంగ్  ల్్బ ఎల్కోటీరో  డ్ యొకకొ  విధుల్ు:  SMAWలో   
ఎలక్ోటిరి  డ్  యొకకి రెండు ప్రధాన విధులు: (పటం 4)

- క్ోర్ వ్నైర్  ఎలక్ోటిరి  డ్ హో ల్డర్ నుండి ఆరగున్ దావేరా బేస్ మై�టల్ కు 
విదుయూత్ ప్రవాహ్నిని ప్రసారం చేసుతు ంది.  

- ఇది ఆరగున్ అంత్టా వరల్్డ  మై�టల్ ను బేస్ మై�టల్ ప�ై నిక్ిపతు ం 
చసేుతు ంది.

ఫ్లా క్సూ కవర్ మై�టల్ క్ోర్ గంటే న్్నమమిదిగా కరిగిపో త్్తంది మరియు  
ఎలక్ోటిరి  డ్    చివర  ఒక కపుపు ఏరపుడుత్్తంది, ఇది కరికని లోహ్నిని 
అవసరమై�ైన ప్రదేశానిక్్ర మళి్ళించడానిక్్ర సహ్యపడుత్్తంది.  

తేలికలాంటి స్రటిల్ పేలా ట్ లను వ్నలి్డంగ్ చేయడానిక్్ర అనువ్నైన ఆరగున్ వ్నలి్డంగ్ 
ఎలక్ోటిరి  డ్ ను సులభంగా గురితుంచడానిక్్ర మరియు ఎంచుక్ోవడానిక్్ర, 
ఎలక్ోటిరి  డ్ లు  బూయూరో ఆఫ్ ఇండియన్ సాటి ండర్్డస్ (బి.ఐ.ఎస్)  దావేరా 
క్ోడ్ చేయబడతాయి. ఈ B.I.S. ప్రక్ారం, ఒక ప్ార రంభకునికని 
శిక్షణ ఇవవేడం క్ొరకు తేలికలాంటి ఉకుకిను వ్నలి్డంగ్ చేయడానిక్్ర 
ఉపయోగించే ఎలక్ోటిరి  డ్ నలు ER4211 అనని క్ోడ్ చేసాతు రు.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఎల్కోటీరో  డ్ ల్ రకాల్ు: ఎలక్్రటిరిక్ ఆరగున్ వ్నలి్డంగ్ ఎలక్ోటిరి  డ్ లు మూడు 
సాధారణ రక్ాలు. అవి:

క్ార్బన్ ఎలక్ోటిరి  డ్ 

లు బేరర్ ఎలక్ోటిరి  డ్ లు

ఫ్లా క్సూ క్ోటెడ్ ఎలక్ోటిరి  డ్ లు

క్ార్బన్ ఆరగున్ వ్నలి్డంగ్ ప్రక్్రరియలో క్ార్బన్ ఎలక్ోటిరి  డ్ నలు ఉపయోగిసాతు రు 
(పటం 5).    

క్ార్బన్ ఎలక్ోటిరి  డ్ మరియు  జాబ్ మధయూ ఆరగున్ సృషిటించబడుత్్తంది.   
పనిలో  ఆరగున్ ఒక చినని  క్ొలనును కరిగిసుతు ంది మరియు ప్రతేయూక 
రాడ్ ఉపయోగించి పిలలా ర్ మై�టల్ జోడించబడుత్్తంది.

సాధారణంగా క్ార్బన్ ఆరగున్ లో వ్నలి్డంగ్  వాడకం చాలా త్కుకివగా  
ఉంటుంది.   దీని ప్రధాన అనువరతునం క్ోత్ మరియు గోయింగ్ 
క్ారయూకలాపాలలో ఉంటుంది.

క్ొనిని ఆరగున్ వ్నలి్డంగ్ ప్రక్్రరియలలో బేరర్ ఎలక్ోటిరి  డ్ నలు క్సడా 
ఉపయోగసిాతు రు.   కరికని వరల్్డ    లోహ్నిని రక్ించడానిక్్ర మరియు 
ఆక్్రసూజన్ మరియు  నత్్రజనిని గరిహించకుండా నిరోధించడానిక్్ర  జడ 
వాయువును  ఉపయోగిసాతు రు.   పలిలా ర్ మై�టల్ విడిగా పలిలా ర్ రాడ్ 
దావేరా జోడించబడుత్్తంది. సాధారణంగా టంగ్ సటిన్ ను బేరర్ వ్నైర్ 
ఎలక్ోటిరి  డ్   లో  ఒకటిగా ఉపయోగిసాతు రు.    Co2 వ్నలి్డంగ్ మరియు 
నీటిలో మునిగిన ఆరగున్ వ్నలి్డంగ్ ప్రక్్రరియలలో మై�ైల్సూ స్రటిల్ బేరర్ వ్నైర్ 
ఎలక్ోటిరి  డ్ ను పిలలా ర్ వ్నైర్ గా క్సడా ఉపయోగిసాతు రు.  

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.45 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.3.46&47 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డబిలిటీ ఆఫ్ స్టటీల్స్ (SMAW, I&T)

ఎల్కోటీరో  డ్ ల్ యొకకొ నిల్వా మరియు బకింగ్ యొకకొ తేమ యొకకొ పరాభ్్యవాల్ు (Effects of moisture 
pick up storage and baking of electrodes)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• తేమ తీసుకోవడం యొకకొ  పరాభ్్యవానిని గురి్తంచడం
• సోటీ రేజీ మరియు బకింగ్ ఎల్కోటీరో  డ్ నల్ు వివరించండి. 

ఎల్కోటీరో  డ్ల  నిల్వా:  కరిషింగ్ తేమగా మారితే ఎలక్ోటిరి  డ్ యొకకి  సామరథూయూం 
ప్రభావిత్మవుత్్తంది.

- పొ డి దుక్ాణంలో తెరవని పాయూక్ెటలా లో ఎలక్ోటిరి లోలా ను ఉంచండి  . 

- పాయూక్ేజులను   నే్రుగా న్ేలప�ై క్ాకుండా డక్ బో ర్్డ లేదా పాయూలెట్ ప�ై 
ఉంచండి.

- సాటి క్  చుటూటి  మరియు గుండా  గాలి  ప్రసరించేలా నిలవే  చేయండి. 

- పాయూక్ేజులు   గోడలు లేదా ఇత్ర త్డి ఉపరిత్లాలను  తాకడానిక్్ర 
అనుమత్ంచవదు్ద . 

- తేమ ఘనీ భవన్ానిని నిరోధించడం క్ొరకు సోటి రు యొకకి ఉషో్ణ గరిత్ 
బయటి నీడ ఉషో్ణ గరిత్ గంటే  5°C ఎకుకివగా      ఉండాలి.

- వేడి చేయడం  ఎంత్ ముఖయూమూ సోటి ర్ లో సేవేచాఛా యుత్ 
గాలి ప్రకరణ క్సడా అంతే ముఖయూం. సోటి రు ఉషో్ణ గరిత్లో విసతు ృత్ 
హచెు్చత్గుగు లను  నివారించండి.

- అనువ్నైన పరిసిథూత్్తలోలా  ఎలక్ోటిరి  డ్ నలు  నిలవే  చేయలేదననపుపుడు, 
ప్రత్ నిలవే కంటెై నర్ లోపల తేమ-శోషణ పదారాథూ నిని (ఉదా. 
స�లుక్ా-జెల్) ఉంచండి.  

ఎలక్ోటిరి  డ్ లను (గాలి బిగుత్్తగా)  పొ డి ప్రదేశ్ంలో నిలవే  చేయండి 
మరియు ఉంచండి.

తేమ ప్రభావిత్/ప్రభావిత్ ఎలక్ోటిరి  డ్ నలు   ఉపయోగించే ముందు 
110-150°C వద్ద   ఎలక్ోటిరి  డ్ డ్ార యింగ్ ఓవ్నన్ లో ఒక గంట పాటు బేక్ 
చేయండి. (పటం 1).

 ఎలక్ోటిరి  డ్ ప్యత్ వాతావరణానిక్్ర గురనపుపుడు తేమను తీసుకుంటుంది.

బకింగ్ ఎల్కోటీరో  డ్ల్ల : ఎలక్ోటిరి  డ్ కవరింగోలా ని నీరు  నికే్పించిన లోహంలో 
హెైడ్య్రజన్  యొకకి సంభావయూ  వనరు మరియు అందువలలా  క్ారణం 

క్ావచు్చ:

- వరల్్డ  లో పో ర సిటీ

- వ్నలి్డంగ్ లో పగుళ్్లలా .

తేమ దావేరా ప్రభావిత్మయిేయూ ఎలక్ోటిరి  డలా  సంక్ేతాలు:

- కవర్  ప�ై తెలలా టి పొ ర.

-  వ్నలి్డంగ్ చేసేటపుపుడు కవర్ యొకకి వాపు.

- వ్నలి్డంగ్  సమయంలో కవర్ విచిఛాననిం క్ావడం.

- మిత్మీరిన సాపుట్

-  క్ోర్ వ్నైర్ యొకకి అధిక త్్తపుపు.

ఎలక్ోటిరి  డ్ లు ప్రభావిత్మై�ైంది గుండా చమెమి మై్మ అవవేకు క్ాలి్చనది 
ముందు ఉపయోగం గుండా ఉంచడం వారు లో a నిమంత్్రంచబడింది 
ఎండ ప�టుటి ట ప�నం క్ొరకు ఇంచు మించు ఒకటి గంట వద్ద  a 
ఉషో్ణ గరిత్ సుమకరుగా 110 - 150 డగిీరిల స�లిసూయస్. ఇది ఉండాలి 
క్ాదు అవవేకు ప్యరతుయింది లేక ఉపప్రమాణం కు the పరసిిథూత్్తలు 
వేయబడింది క్్రంద గుండా the త్యారీ దారు.. ఇది is ముఖయూమై�ైన 
అది హెైడ్య్రజన్ నిమంత్్రంచబడింది ఎలక్ోటిరి  డ్ లు ఉన్ానియి నిలవే 
చేయబడింది లో ఎండు వేడెక్్రకింది పరిసిథూత్్తలు వద్ద  అందరూ సారులా .

హై�చచురిక: హై�ైడ్రరాజన్ నియంతరాణతో ఎల్కోటీరో  డ్ల కు పరాతేయాక ఎండబెట్టటీ  
విధ్ధన్ధల్ు వరి్తసా్త యి. తయారదీ్్ధరుడిని అనుసరించండి 
సూచనల్ు.

తేమ ప్రభావిత్ ఎలక్ోటిరి  డ్ గురుతు ంచుక్ోండి:

- త్్తపుపు పటిటిన సటిన్ ఎండ్ కలిగి ఉంది 

- ప్యలతో తెలలా టి పొ డి రూపానిని కలిగి  ఉంటుంది

- పో రస్ వరల్్డ  ను ఉత్పుత్తు  చేసుతు ంది. 

ఎపుపెడ్ల కోయు పై�ైకి the గుడవిెైపు ఎల్కోటీరో  డ్ అది్ 
వీల్ున్ధమాఅంద్ించు:

- మంచి ఆర్కొ సి్థరతవాం

- మృద్ువెైన వెల్్డ  ప్యస

-  వేగవంతమెైన నికే్పణ

-  కనీస చిమమాటల్ు

-  గరషిటీ  వెల్్డ  బల్ం

-  సుల్భంగా సా్ల గ్ తొల్గింపు.
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CG & M అభ్్యయాసం 1.3.48 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డబిలిటీ ఆఫ్ స్టటీల్స్ (SMAW, I&T)

ల్్బహాల్ వెల్్డబిలిటీ, పై్టరాహైీటింగ్ యొకకొ ప్రాా ముఖయాత, పో్ స్టీ-హంటింగమారియు  ఇంటర్-ప్ాస్ ట�ంపరేచర్ 
యొకకొ మెయింట�నెన్స్  (Weldability of metals, importance of preheating, post-heating 
and maintenance of inter-pass temperature)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• ల్్బహాల్  వలెి్డంగ్ ను పైేర్కకొనండి
• పై్టరా-హంటింగ్ మరియు ప్ో స్టీ  హంటింగ్  యొకకొ ప్రాా ముఖయాతను వివరించండి. 

వెల్్డబిలిటీ:

• క్ార్బన్ స్రటిల్సూ  ప�ై ఫ్�ైటై్ మరియు మారిటిన్ స�ైట్ నిరామిణం వ్నలి్డంగ్ కు 
అనుక్సలంగా ఉండదు. క్ానీ, క్్రరిసటిల్ ఫ్�ైన్ సటి రిక్చర్ బే్రక్్రంగ్ కు వీలు 
కలిపుసుతు ంది.

• ఆస�టినిటిక్ స్రటిల్సూ వ్నలి్డంగ్ కు అనుక్సలంగా ఉంటాయి.  ప్రసుతు త్ 
రోజులోలా  జడ వాయువు ష్రల్్డ  ఆరగున్ ప్రక్్రరియను ఉపయోగించి అనిని 
రక్ాల ఉకుకిలను వ్నలి్డంగ్ చేసుతు న్ానిరు.

పై్టరాహీైటింగ్:  వ్నలి్డంగ్ ఆపరేషన్ కు ముందు పనిని వేడి చేయడానిని  
‘ప్ర్రహీటింగ్’ అంటారా.    క్ాస్టి ఐరన్ జాబ్   యొకకి ప్ర్రహీటింగ్ యొకకి 
ఉదే్దశ్యూం వక్్సతుకరణ క్ారణంగా పగుళ్లాను త్గిగుంచడం.    శీత్లీకరణ రేటు,  
మరియు గాయూస్ వినియోగం మొదలెైనవి.  క్సడా  త్గాగు యి.

బూలా  ప�ైప్ ఫ్ే్రమ్  ను ఉపయోగించడం  దావేరా చినని క్ాసిటింగ్ 
ఉద్యయూగాలను  ప్ర్ర హీట్ చేయవచు్చ.  క్ానీ ప�ద్ద  ఉద్యయూగాలను ‘గాయూస్ 
ఫ్రేనిస్’లో లేదా తాతాకిలిక బొ గుగు  క్ొలిమి దావేరా   ప్ర్ర హీట్ చేయాలి. 

పై్టరాహీైటింగ్ పద్ధాతుల్ు

ప్ర్రహీటింగ్ పద్ధత్్తలు  పని యొకకి పరిమాణం  మరియు  వ్నలి్డంగ్ 
క్ోసం ఉపయోగించే టెక్్రనిక్  మీద ఆధారపడి ఉంటాయి. ప్ర్రహీటింగ్ 
ను తాతాకిలికంగా నిరిమించిన గాయూస్ లేదా బొ గుగు  క్ొలిమి (పటం 1) 

బూలా ప�ై  నుండి  లేదా ఫో ర్జి నుండి మంట  దావేరా ముందసుతు గా వేడి 
చేయవచు్చ. 

ప్యరి్త పై్టరాహైీటింగ్: వ్నలి్డంగ్  ఆపరేషన్ ప్ార రంభించడానిక్్ర ముందు 
మొత్తుం పనిని వేడి చేసే ప్రక్్రరియను   ఫ్ుల్   ప్ర్రహీటింగ్   అంటారా. 
ఇది సాధారణంగా భారీ ఉద్యయూగాల క్ోసం క్ొలిమిలో జరుగుత్్తంది.    
ఈ  రకమై�ైన ప్ర్రహీటింగ్ లో వ్నలి్డంగ్ సమయంలో  జాబ్ యొకకి  వేడి 
నిలుపుక్ోబడుత్్తంది మరియు ఇది ఏకరీత్న రేటుతో చలలాబడుత్్తంది.

ల్్బకల్ పై్టరాహైీటింగ్: ఈ రకంలో వ్నలి్డంగ్ చేయాలిసూన భాగంలో మాత్్రమై్మ 
ప్ర్రహీటింగ్   జరుగుత్్తంది . వ్నలి్డంగ్ ప్ార రంభించడానిక్్ర ముందు బూలా ప�ై 
ఫ్ే్రమ్ పేలా  చేయడం  దావేరా  ఇది  సాధారణంగా జరుగుత్్తంది. (పటం 
2) పగులిన క్ాస్టి ఇనుప   చక్ారి నిని వ్నలి్డంగ్ చేసినటలాయితే  , ఆ 
ప్ార ంతానిక్్ర ఎదురుగా ఉనని ప్ార ంతానిని  ప్ర్ర హీట్ చేయండి. (పటం 3)

లో  మరియు ఆక్్ససూ-ఎసిటిలిన్ మంట  దావేరా  క్సడా చేయవచు్చ. 
భారీ  ఉద్యయూగాలను  క్ొలిమి నుండి మరియు చినని ఉద్యయూగాలను 

పై్టరాహైీటింగ్ రకాల్ు

ప్ర్రహీటింగ్ రకం ఉద్యయూగం  యొకకి పరిమాణం మరియు సవేభావంప�ై  
ఆధారపడి ఉంటుంది. ప్ర్రహీటింగ్ లో మూడు రక్ాలు ఉన్ానియి.
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- ప్యరితు ప్ర్ర హంటింగ్

- సాథూ నిక ప్ర్ర హంటింగ్

- Indirect ప్ర్ర హంటింగ్

పరోక్ష పై్టరాహైీటింగ్:     ఈ    రకంలో, వ్నలి్డంగ్ వేడి క్ారణంగా అసమాన 
విసతురణ మరియు సంక్ోచం దావేరా ప్రభావిత్మయిేయూ  ప్ార ంత్ంప�ై 
ప్ర్రహీటింగ్  చేయబడుత్్తంది, క్ానీ  దానిప�ై  క్ాదు    భాగానిని వ్నలి్డంగ్ 
చేయాలి.        వ్నలి్డంగ్ ప్ార రంభించడానిక్్ర  ముందు బోలా ప�ైప్ ఫ్ే్రమ్ అప్ లెై 
చేయడం దావేరా క్సడా ఇది చేయవచు్చ. (పటం 4)

ప్ో స్టీ  హంటింగ్ యొకకొ ఉద్ే్దశ్యాం: ఒకవేళ్ అది ప�ద్ద  ఉద్యయూగం అయితే,  
వ్నలి్డంగ్ చేసిన పనిని అదే ప్ర్రహీటింగ్ పరే్చస్  లో  వేడి చేసిన త్రువాత్ 
వేడి చేయాలి మరియు ఎలాంటి పగుళ్్లలా  లేదా మరే ఇత్ర పగుళ్్లలా  
రాకుండా ఉండటానిక్్ర క్ొలిమిలోన్ే న్్నమమిదిగా చలలాబరచడానిక్్ర 
అనుమత్ంచాలి. వేగవంత్మై�ైన శీత్ల కరణ  క్ారణంగా  వక్్సతుకరణ. 
(పటం 5)

చలాలా రని త్రావేత్ వ్నైర్ బ్రష్ తో సా్రరాపర్ చేయడం మరియు బ్రష్ 
చేయడం  దావేరా ఫ్ినిష్్డ  వరల్్డ  యొకకి ఉపరిత్లంప�ై  ఉనని సాలా గ్ 
మరియు  ఆక్ెైసూడ్ ను  తొలగించవచు్చ.   క్ాస్టి ఇనుము ప�ళ్్లసు గా 
ఉంటుంది కనుక వరల్్డ    ను సుత్తు  చేయరాదు. 

ఇంటర్ ప్ాస్ ట�ంపరేచర్ మెయింట�నెన్స్:  ప్ర్రహీటెడ్ జాబ్ టెంపరేచర్ 
ను మై�ైనపు క్ాయూనన్సూ దావేరా చెక్ చేసుక్ోవచు్చ.  ప్ర్రహీటింగ్ కు 
ముందు ఈ క్ాయూననలా  దావేరా చలలాని జాబ్ ప్రస్ పలెై మారుకిలు   వసేాతు రు 
మరియు జాబ్ ప్రస్ లు ప్ర్రహీటింగ్ టెంపరేచర్ కు చేరుకునని త్రావేత్ 
మారుకిలు మాయమవుతాయి.  

ఇది పనిని అవసరమై�ైన ప్ర్రహీటింగ్ ఉషో్ణ గరిత్కు వేడి చేసినటులా  
సూచిసుతు ంది.  వరేేవేరు ఉషో్ణ గరిత్లను  త్నిఖీ చేయడానిక్్ర వరేేవేరు 
మై�ైనపు క్ాయూననులా  అందుబాటులో ఉన్ానియి.     క్ాయూనన్ దావేరా త్నిఖీ 
చేయబడిన ఉషో్ణ గరిత్ దానిప�ై మార్కి చేయబడుత్్తంది.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.48 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.3.49 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డబిలిటీ ఆఫ్ స్టటీల్స్ (SMAW, I&T)

తకుకొవ కారబోన్ స్టటీల్, మీడయిం మరియు హై�ై  కారబోన్ స్టటీల్  మరియు అల్ాయ్ స్టటీల్ యొకకొ వలెి్డంగ్ 
(Welding of low carbon steel, medium and high carbon steel and alloy steel)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• తకుకొవ కారబోన్ స్టటీల్ మరియు మీడియం కారబోన్ స్టటీల్ ల్్బ కారబోన్ శాతం యొకకొ కూరుపెను పైేర్కకొనండి
• తకుకొవ, మధయాస్థ  మరియు  అధిక కారబోన్  ఉకుకొను వెలి్డంగ్ చేసే విధ్ధన్ధనిని వివరించండి.

సాదా క్ార్బన్ ఉకుకి అన్ేది దీనిలో క్ార్బన్ మాత్్రమై్మ మిశ్రిమ 
మూలకం.    ఉకుకిలోని క్ార్బన్  పరిమాణం దాని కఠినత్వేం, బలం 
మరియు వాహకంను నిమంత్్రసుతు ంది.    క్ార్బన్  ఎంత్  ఎకుకివగా 
ఉంటే ఉకుకి క్ావేలిటీ అంత్ త్కుకివగా ఉంటుంది.

క్ార్బన్ ఉకుకిలను అవి  కలిగి ఉనని  క్ార్బన్  శాతానిని  బటిటి  
వరీగుకరసిాతు రు.    వీటిని  త్కుకివ, మధయూసథూ  మరియు అధిక క్ార్బన్ 
స్రటిల్సూ అనని పిలుసాతు రు.

తకుకొవ కారబోన్ స్టటీల్స్:  0.05 నుండి 0.30 శాత్ం   పరిధి ఉనని 
ఉకుకిలను త్కుకివ క్ార్బన్ స్రటిల్ లేదా మై�ైల్సూ స్రటిల్ అంటారా.  ఈ 
త్రగత్లోని ఉకుకిలు కఠినమై�ైనది, వాహకమై�ైనది మరియు 
సులభంగా మై�షిన్ చేయగలవు మరియు వ్నలి్డంగ్ చేయడం చాలా 
సులభం.

వెలి్డంగ్ ట�కినిక్:  6 మిమీద  వరకు,  లెఫ్ాటి ్వర్్డ టెక్్రనిక్ త్లగినది. 6 మి. 
మీ గంటే ఎకుకివ గుడివ్నైపు టెక్్రనిక్ మంచిది.  

త్యారీ: (క్్రరింద  ఇచి్చన పటం 1 చూడండి)

మంట రకం: త్టసథూ  జావేల ఉపయోగించాలి.

ఫ్లా క్సూ యొకకి అపిలా కే్షన్: ఫ్లా క్సూ అవసరం లేదు

చిక్్రత్సూ త్రావేత్: వాటిలో చాలా వరకు వేడిక్్ర సపుందించవు
చిక్్రత్సూ ప్రక్్రరియ. అందువలలా , వేడి త్రావేత్ శుభ్రపరచడం త్పపు
చిక్్రత్సూ అవసరం.

మీడియం కారబోన్ స్టటీల్: ఈ ఉకుకి   0.30 నుండి 0.6 శాత్ం క్ార్బన్  
పరిధిని  కలిగి ఉంటుంది. అవి బలంగా మరియు గటిటిగా ఉంటాయి 
క్ాని  అధిక క్ార్బన్ కంటెంట్  క్ారణంగా త్కుకివ క్ార్బన్ స్రటిల్సూ వలె 
సులభంగా  వ్నలి్డంగ్ చేయలేము. వాటిని వేడి చిక్్రత్సూ చేయవచు్చ.   
వ్నలి్డంగ్ ప్ార ంత్ం  చుటూటి   పగుళ్్లలా  ఏరపుడకుండా  ఉండటానిక్్ర ఎకుకివ 
శ్రిద్ధ  అవసరం, లేదా ప్యసలోని గాయూస్ పాక్ెటులా , ఇవనీని వ్నలి్డంగలాను 
బలహీన పరుసాతు యి.

వెలి్డంగ్ విధ్ధనం: చాలా మీడియం క్ార్బన్ స్రటిల్సూ ను చాలా కషటిం 
లేకుండా తేలికలాంటి స్రటిల్ మాదిరిగాన్ే వ్నలి్డంగ్ చేయవచు్చ, అయితే 
లోహ్నిని  క్ొది్దగా 160 °C నుండి 320 °C (డలా  రెడ్ హ్ట్ కు) వరకు 
ప్ర్ర హీట్ చేయాలి.   వ్నలి్డంగ్ ప్యరతుయిన త్రువాత్,  లోహ్నిని  అదే  
ప్ర్రహీటింగ్ టెంపరేచర్ కు పో స్టి  హంటింగ్ చేయాలిసూ ఉంటుంది మరియు 
న్్నమమిదిగా చలలాబరచడానిక్్ర అనుమత్ంచబడుత్్తంది.

చలాలా రని త్రువాత్, వరల్్డ   ని శుభ్రం చేయాలి మరియు ఉపరతి్ల 
లోపాలు మరియు అలెైన్ మై�ంట్ క్ొరకు  త్నిఖీ చేయాలి.

పైే్ల ట్ ఎడ్జ్  తయారీ: వ్నలి్డంగ్  చేయాలిసూన మై�టీరియల్ యొకకి మందానిని  
బటిటి   పేలా ట్ ఎడ్జి   త్యారీని పటం 1 చూపసిుతు ంది  .

అధిక కారబోన్ ఉకుకొ: అధిక క్ార్బన్ ఉకుకిలు 0.6% నుండి 1.2% 
క్ార్బన్  కలిగి ఉంటాయి. ఈ రకమై�ైన ఉకుకి గాయూస్ వ్నలి్డంగ్ ప్రక్్రరియ 
దావేరా వ్నలి్డంగ్ చేయబడదు   ఎందుకంటే  బేస్ మై�టల్ మరియు 
వ్నలి్డంగ్ పగుళ్లాను  నివారించడం   కషటిం.

వెలి్డంగ్ విధ్ధనం

ఎడ్జి  పి్రపరేషన్ రకం,  న్ాజిల్ స�ైజు, పిలలా ర్ రాడ్ స�ైజు,  వ్నలి్డంగ్   
చేయాలిసూన ష్రటలా  యొకకి  విభినని మందం క్ొరకు టాక్ యొకకి పిచ్ 
టేబుల్ లో ఇవవేబడింది. 

జాయింట్ యొకకి కుడి చేత్ అంచు నుండి వ్నలి్డంగ్ ప్ార రంభించండి 
మరియు ఎడమ వ్నైపుకు వ్నళ్లాండి.

మంట  యొకకి లోపలి శ్ంఖుకు యొకకి   చెరవను 1 నుండి 1  లోపు 
ఉంచండి. కరికని గుంట యొకకి 1.5 మిమీద,  మరియు   పనిక్్ర   
80-90° క్ోణంలో  బూలా ప�ై ను  పటుటి క్ోండి. (పటం 2)
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ఈ విధంగా  ఉకుకి గంటే   త్కుకివ ఉషో్ణ గరిత్  వద్ద   కరిగిపో యిే 
పలిలా ర్ రాడ్ ముందుకు ప్రవహించగలదు మరియు అది ఫ్్యయూజ్  
అలవడుత్్తననిపుపుడు లోహం  యొకకి గాడిని  నింపగలదు. 3 
మి. మీ మందం కలిగిన లోహం క్ొరకు ఉపయోగించే ఎడ్జి  పి్రపరేషన్ 
రక్ానిని పటం 3 చూపిసుతు ంది.

మంట యొకకి శ్ంఖుకు దగగురగా ఉంచడం దావేరా పలిలా ర్ రాడ్ 
జోడించండి. దానిని   బురద నుండి ఉపసంహరించుకునని త్రావేత్  , 
మీరు దానిని త్రిగి బురదలో ముంచడానిక్్ర సిద్ధంగా  ఉననింత్ వరకు 
మంట నుండి ప్యరితుగా తొలగించండి.

వెలి్డంగ్ పై�ై   వేడి  పరాభ్్యవానిని తగి్గంచడ్ధనికి ఒక వెైపు ఒక ప్ాస్ 
ల్్బ వలెి్డంగ్ ప్యరి్త    చేయండి మరియు మల్టీ-ప్ాస్ వెలి్డంగ్ ను 
నివారించండి.

అలాలా యిే స్రటిల్ఉ కుకిను  లిన్ోలియం, మాంగనీస్ టంగ్ సటిన్  మొదలెైన  
ఇత్ర లోహ్లతో కలిపినపుపుడు, దానిని అలాలా యిే స్రటిల్ అంటారా.  
అలాలా యిే స్రటిల్ దాని పదారా్ధ ల లక్షణాలను కలిగి ఉంది.

అల్ా్ల యిే స్టటీల్ రకాల్ు

అల్ా్ల యిే స్టటీల్ యొకకొ ర�ండ్ల  రకాల్ు: 

A త్కుకివ అలాలా యేి స్రటిల్

B హైె అలాలా యిే స్రటిల్

A తకుకొవ అల్ా్ల యిే స్టటీల్: క్ార్బన్ తో పాటు ఇత్ర లోహ్లు త్కుకివ 
పరిమాణంలో ఉంటాయి.   దాని టానిసూల్ స�టి రింత్ ఎకుకివ.   దానిప�ై 
వ్నలి్డంగ్   పనిచేసుతు ంది.  దీనిని   గటిటిపరచవచు్చ మరియు 
నిమంత్్రంచవచు్చ.   దీనిని  విమానం  యొకకి  వివిధ 
భాగాలు మరియు క్ాయూరమ్ షార్టి మొదలెైన వాటి త్యారీలో 
ఉపయోగసిాతు రు.

B బి హై�ై అల్ా్ల యిే స్టటీల్: క్ార్బన్ తో పాటు  త్కుకివ ఉకుకి మిశ్రిమం  
గంటే ఎకుకివ శాత్ం   లోహ్లు ఇందులో  ఉంటాయి. ఇది క్్రరింద 
రక్ాలుగా వరీగుకరించబడింది:

a ఎహై�ైస్టపెడ్డ్టటీల్: దీనిలో టంగ్ సటిన్ ఎకుకివ పరిమాణంలో ఉంటుంది 
క్ాబటిటి  దీనిని హెై టంగ్ సటిన్ అలాలా యిే స్రటిల్  అనని   క్సడా 
అంటారా. టంగ్ సటిన్   పరిమాణానిని బటిటి  దీనిని మూడు రక్ాలుగా 
వరీగుకరసిాతు రు.

1 టంగ్ సటిన్ 22%, క్ోరి మియం 4%, వడియం 1%

2 టంగ్ సటిన్ 18%, క్ోరి మియం 4%, వడియం 1%

3 టంగ్ సటిన్ 14%, క్ోరి మియం 4%, వడియం 1%

కటింగ్ టూల్సూ దీనుతో త్యారు  చేయబడతాయి ఎందుకంటే ఇది 
చాలా కఠినంగా  ఉంటుంది క్ాని త్కుకివ క్్రలాషటిమై�ైన ఉషో్ణ గరిత్ వద్ద  
మృదువు గా మారుత్్తంది.   టూల్  యొకకి కటింగ్ ప్రక్్రరియ  నుండి 
ఈ ఉషో్ణ గరిత్ను ప�ంచుతారు,  అపుపుడు  కటింగ్ టూల్ నిరుపయోగంగా 
మారుత్్తంది మరియు పనిక్్ర  పనిక్్ర పనిక్్రరాదు  .  క్ానీ  టంగ్ సటిన్ 
శాత్ం ఎకుకివగా ఉండటం వలలా  ఇది అధిక ఉషో్ణ గరిత్ వరకు  పనిచేసూతు నే్  
ఉంటుంది.   దీనిని   కటింగ్ టూల్సూ, డి్రల్సూ, కటటిరులా , రమీులా , హ్క్సూ బలాడులా  
మొదలెైన వాటిక్్ర ఉపయోగసిాతు రు. 

b నికోల్ స్టటీల్:  ఇందులో 0.3% క్ార్బన్ మరియు 0.25 నుండి 
0.35% నిక్ోల్ ఉంటుంది.  నిక్ోల్ క్ారణంగా దాని సంక్ోచ 
బలం, సిథూత్ సాథూ పక పరిమిత్ మరియు కఠినత్వేం ప�రుగుత్్తంది.  
ఇది త్్తపుపు పటటిదు. దీనిలో  0.35% నిక్ోల్ ఉండటం వలలా   
సాదా క్ార్బన్ మరియు ఉకుకి గంటే దీని కటింగ్ రెసిస�టిన్సూ 6 
రెంటులా   ప�రుగుత్్తంది.    దీనిని రెమిటులా , ప�ైపులు, యాక్ెసూస్ 
షాపింగ్,  బసుసూలు మరియు విమాన్ాల  విడిభాగాల త్యారీక్్ర 
ఉపయోగిసాతు రు.   5%  క్ోబాల్సూ ను 30-35% నిక్ోల్ తో కలిపితే,  
అది  ఇననిర్ స్రటిల్ అవుత్్తంది.  దీనిని ప్రధానంగా విలువ్నైన 
వాయిదాయూల త్యారీక్్ర ఉపయోగసిాతు రు.

c వడియం స్టటీల్: ఇందులో 1.5% క్ార్బన్ 12.5% టంగ్ సటిన్, 4.5% 
క్ోరి మియం, 5% వడియం మరియు 5% క్ోబాల్సూ ఉంటాయి.  
దాని  సిథూత్ సాథూ పక పరిమిత్, సంక్ోచ బలం మరియు వాహకత్వేం 
ఎకుకివ. పదుమై�ైన   కుదుపును  త్టుటి కున్ే శ్క్్రతు దీనిక్్ర ఉంది.  
దీనిని  ప్రధానంగా పనిముటలా   త్యారీక్్ర ఉపయోగిసాతు రు. 

d మాంగనీస్ స్టటీల్: దీనిని  స�పుషల్ హెై అలాలా యిే స్రటిల్ అనని  క్సడా 
అంటారా.  ఇది 1.6 నుండి 1.9%  మాంగనీస్ మరియు 0.4 
నుండి 0.5% క్ార్బన్ కలిగి ఉంటుంది.   ఇది కఠినమై�ైనది  
మరియు త్కుకివ అరుగుదల.  ఇది అయసాకింత్ం దావేరా 
ప్రభావిత్ం  క్ాదు.  దీనిని   గైైెండరులా  మరియు రెైల్ పాయింట్సూ 
మొదలెైన వాటిలో ఉపయోగిసాతు రు. 

e స�టీయిన్ ల్ెస్ స్టటీల్: ఇనుముతో పాటు 0.2 నుంచి 90.6 శాత్ం 
క్ార్బన్, 12 నుంచి 18 శాత్ం క్ోరి మియం, 8 శాత్ం నిక్ోల్, 2 
శాత్ం మాలిబి్డనం ఉంటాయి.  దీనిని  కత్్తతు లు, కతెతు రలు, పాత్్రలు,   
విమాన భాగాలు, తీగలు, ప�ైపులు మరియు గరేులా  మొదలెైన వాటి 
త్యారీక్్ర  ఉపయోగిసాతు రు. 

స�టీయిన్ ల్ెస్ స్టటీల్ యొకకొ ల్క్షణ్ధల్ు:

1 అధిక త్్తపుపు నిరోధక

2 అధిక కరియోజనిక్ దృఢత్వేం

3 అధిక పని గటిటిపడే రేటు

4 అధిక వేడి బలం

5 అధిక క్ావేలిటీ

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.49 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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6 అధిక బలం మరియు కఠినత్వేం

7 మరింత్ ఆకరషిణీయమై�ైన రూపం

8 త్కుకివ నిరవేహణ

f సిలికాన్ స్టటీల్: ఇందులో 14% సిలిక్ాన్  ఉంటుంది.   సిలిక్ాన్ 
శాతానిని బటిటి  దీని ఉపయోగాలు బహుముఖంగా ఉంటాయి.0.5% 
నుండి 1% సిలిక్ాన్, 0.7 నుండి 0.95% మాంగనీస్ మిశ్రిమానిని    
నిరామిణ పనులకు ఉపయోగిసాతు రు.    2.5 నుండి 4% సిలిక్ాన్ 
కంటెంట్ మిశ్రిమానిని విదుయూత్ మ్టారులా , జనరేటరులా , ట్ార న్సూ ఫారమిరలా 
డామిన్ేషనలా  త్యారీక్్ర ఉపయోగసిాతు రు.   రసాయన పరిశ్రిమలలో 
14% సిలిక్ాన్ కంటెంట్ మిశ్రిమానిని ఉపయోగిసాతు రు.

g కోబ్యల్స్ స్టటీల్: హెై క్ార్బన్ స్రటిల్ లో 5 నుంచి 35 శాత్ం క్ోబాల్సూ 
ఉంటుంది. దృఢత్వేం, పటుటి దల అధికం. ఇది అయసాకింత్ 
లక్షణానిని కలిగి ఉంటుంది  క్ాబటిటి  శాశ్వేత్ అయసాకింతాలను 
త్యారు చేయడానిక్్ర ఉపయోగిసాతు రు.   

మిశ్రిమ మూల్కాల్ ఆవశ్యాకత: లోహ్ల యాంత్్రక లక్షణాలను 
ప�ంచడానిక్్ర  క్ొనిని  మూలక్ాలను కలుపుతారు.  

సాధ్ధరణ మిశ్రిమ మూల్కాల్ు: ఈ క్్రరి దివి క్ొనిని సాధారణ మిశ్రిమ 
మూలక్ాలు.

క్ార్బన్

మాంగనీస్

సల్ఫర్

భాసవేరం

సిలిక్ాన్

క్రోి మియం

నిక్ెల్

టంగ్స్్టన్

వన్ాడియం

మాలిబి్డనం

ప్రభావాలు:

ఫాస్ఫరస్ సిలిక్ాన్ క్రోి మియం నిక్ోల్ టంగ్ సటిన్ వడియం మాలిబి్డనం 
ప్రభావాలు:

కారబోన్: సవేచఛామై�ైన   ఇనుముకు క్ొది్ద   మొత్తుంలో క్ార్బన్  
జోడించడంతో, ఇనుము యొకకి యాంత్్రక లక్షణాలలో గణనీయమై�ైన 
మారుపులు జరుగుతాయి. క్ాఠినయూ ప�రగడం, ద్రవ భవన సాథూ నం త్గగుడం 
ఈ మారుపులలో ముఖయూమై�ైనవి.

మాంగనీస్: ఇది దృఢతావేనిని పో ్ర త్సూహిసుతు ంది  మరియు గాయూస్ 
రంధ్ార లను తొలగిసుతు ంది.   ఇది  టాక్్రటిలిటీని ప్రభావిత్ం  చేయకుండా  
లోహ్నిక్్ర అధిక టానిసూల్ బలానిని మరియు కఠినతావేనిని  ఇసుతు ంది.  
ఇది సల్ఫర్ కంటెంట్ ను నిమంత్్రసుతు ంది. 

సల్్ఫర్: సల్ఫర్ స�లలా డ్ ను ఏరపురుసుతు ంది, ఇది  అధిక ఉషో్ణ గరిత్ల 
వద్ద  ఉకుకిను ప�ళ్్లసు గా మారుసుతు ంది  మరియు వేడి పొ టటిను 
నిమంత్్రసుతు ంది. 

ఫాస్ఫరస్: ఉకుకిలో  ఫాస్ఫరస్ ఉండటం వలలా  అధిక ఉషో్ణ గరిత్ వద్ద  
ప�ళ్్లసు గా మారుత్్తంది మరియు వేడి పొ టటిను నిమంత్్రసుతు ంది. 

సిలికాన్: ఇది లోహం యొకకి యాంత్్రక లక్షణాలను న్ేరుగా 
ప్రభావిత్ం చేయదు. ఇది సాధారణంగా 0.4% వరకు చినని 
పరిమాణంలో ఉంటుంది మరియు ఉకుకిలోని ఆక్్రసూజనలాతో కలిసి 
సిలిక్ాన్ డయాక్ెైసూడుని ఏరపురుసుతు ంది  .  ఇది ఉత్పుత్తు    సమయంలో 
కరికని క్ొలను ప�ైభాగానిక్్ర తేలియాడుత్్తంది  , త్దావేరా ఉకుకి నుండి 
ఆక్్రసూజన్ మరియు ఇత్ర మలిన్ాలను తొలగిసుతు ంది.

కరోి మియం: ఉకుకికు క్ోరి మియం జోడించి క్ాఠనియూ మరియు రాపిడి 
నిరోధకంను ప�ంచుత్్తంది.  త్్తపుపు పటటికుండా నిరోధకంను 
ప�ంచుత్్తంది.

నికోల్: ఈ  లోహ్నిని షాక్ నిరోధక క్ోసం కలుపుతారు మరియు 
క్ోరి మియంతో వివిధ రక్ాల స�టియిన్ లెస్ స్రటిల్ సమూహ్లను 
రూపొ ందించడానిక్్ర ఉపయోగసిాతు రు.

టంగ్ సటీన్: టంగ్ సటిన్ కఠినత్వేం మరియు దృఢతావేనిని ప�ంచుత్్తంది 
మరియు అధిక ఉషో్ణ గరిత్ వద్ద  క్సడా మారదు. 

వడియం: ఇది కఠినతావేనిని, దృఢతావేనిని ప�ంచుత్్తంది. 

మాలిబి్డ నం: మాలిబి్డనం ఉకుకికు  గటిటిత్నం, దృఢత్వేం మరియు 
యాంటీ-షాక్ లక్షణాలను ఇసుతు ంది. 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.49 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.3.50 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డబిలిటీ ఆఫ్ స్టటీల్స్ (SMAW, I&T)

స�టీయిన్ ల్ెస్ స్టటీల్ రకాల్ు - వెలి్డంగ్ డికే మరియు వెల్్డబిలిటీ (Stainless steel types - weld decay 
and weldability)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• ఉకుకొ యొకకొ వరీ్గకరణంను గురి్తంచండి 
• స�టీయిన్ ల్ెస్ స్టటీల్ యొకకొ భ్్రతిక ల్క్షణ్ధల్ను  పైేర్కకొనండి
• SS యొకకొ వెల్ా్డ బిటీ మరియు వెలి్డంగ్ పరాకిరియను  వివరించడం
• వరల్్డ  క్షయం యొకకొ పరాభ్్యవానిని పైేర్కకొనండి.

స�టీయిన్ ల్ెస్ స్టటీల్ యొకకొ వరీ్గకరణ: స�టియిన్ లెస్ స్రటిల్ ఇనుము, 
క్ోరి మియం మరియు నిక్ోల్ యొకకి మిశ్రిమం.  స�టియిన్ లెస్ స్రటిల్ 
యొకకి అన్ేక విభినని వరీగుకరణాలు  దాని మిశ్రిమ  మూలక్ాల  
శాతానిని బటిటి     ఉన్ానియి.   దీని ప్రక్ారం స�టియిన్ లెస్ స్రటిలలా కు 
మూడు ప్రధాన వరీగుకరణాలు ఉన్ానియి.   

ఒక సమూహం  ఫ్�రిరిటిక్, ఇది న్ాన్ హ్ర్్డ ఎన్ేబుల్ మరియు 
అయసాకింత్ం.    మరొక సమూహం  మారెటిన్్నైసూట్, ఇది ఉష్ణ  చిక్్రత్సూ 
దావేరా కఠినంగా ఉంటుంది మరియు అయసాకింత్ంగా క్సడా 
ఉంటుంది.    మూడవ సమూహం  ‘ఆస�టిరిక్’ ఇది చాలా కఠినమై�ైనది 
మరియు టాక్్రటిలిటీని కలిగి ఉంటుంది.   ఇది వ్నలి్డంగ్  కు అత్యూంత్ 
అనువ్నైనది మరియు వ్నలి్డంగ్   త్రువాత్  ఎలాంటి  అనల జింగ్ అవసరం 
లేదు. క్ానీ అది సవేలపుంగా త్్తపుపు పటేటి  చరయూలకు లోనవుత్్తంది  .   
ఫ్�రిరిట్ మరియు మారిటిన్ స�ైట్  ఇత్ర సమూహ్లు వ్నల్ డబుల్ క్ావు.  
సాధారణంగా స�టియిన్ లెస్ స్రటిల్  యొకకి  ఆస�టినిటిక్ రకం 18/8 
స�టియిన్ లెస్ స్రటిల్ అనని పిలుసాతు రు, ఇందులో ఇనుము శాత్ంతో 
పాటు 18 శాత్ం క్ోరి మియం 8% నిక్ోల్ ఉంటుంది.     ఈ రకమై�ైన  
స�టియిన్ లెస్ స్రటిల్  స�టిబిలెైజింగ్ ఎలిమై�ంటలాలో  త్్తపుపు పటేటి  చరయూను  
తొలగించడానిక్్ర క్ొలంబియా, టెైటానియం, మాలిబి్డనం, జిరోకినియం 
మొదలెైన మూలక్ాలను త్కుకివ శాత్ంలో కలుపుతారు. క్ాబటిటి , ఈ 
వ్నల్ డబుల్ రకం స�టియిన్ లెస్ స్రటిల్ ను  ‘స�టిబిలెైజర్సూ టెైప్’ స�టియిన్ 
లెస్ స్రటిల్ అంటారా.  ఈ మూలక్ాలను పిలలా ర్ రాడ్ లకుమ క్సడా 
జోడించవచు్చ.

స�టీయిన్ ల్ెస్ స్టటీల్ పైిల్్ల ర్ రాడ్ల  రకాల్ు: ప్రతేయూకంగా శుది్ధ  చేసిన స�టియిన్ 
లెస్ స్రటిల్ పిలలా ర్ రాడులా  అందుబాటులో ఉన్ానియి, వీటిలో   మాలిబి్డనం, 
క్ొలంబియా,  జిరోకినియం, టెైటానియం వంటి సిథూరీకరణ మూలక్ాలు 
ఉంటాయి.

క్ోరి మియం శాత్ం క్సడా క్ొనినిసారులా   బేస్ మై�టల్   గంటే  1 నుండి   
1 1/2 శాత్ం ఎకుకివగా ఉంటుంది, త్దావేరా బేస్  మై�టల్ నుండి 
వ్నలి్డంగ్ ఆపరేషన్   సమయంలో సంభవించే నషాటి లను భరీతు   చసేుతు ంది.    
పలిలా ర్ రాడ్  యొకకి ద్రవ భవన సాథూ నం క్సడా  బేస్ మై�టల్ గంటే 10° 
నుండి 20°C త్కుకివగా ఉంటుంది.  మారెకిటోలా  వివిధ  స�ైజుల  పిలలా ర్ 
రాడులా  అందుబాటులో ఉన్ానియి.

ఫ్్ల క్స్: జింక్ పోలా రెైడ్ మరియు పొ టాషియం డెైక్ోరి మై్మట్ కలిగిన  ఒక 
ప్రతేయూక రకం పౌండ్ ఫ్లా క్సూ అందుబాటులో  ఉంది.          వ్నలి్డంగ్ 
చేసేటపుపుడు నీటిని   జోడించి పేస్టి  రూపంలో  చేసి జాయింట్  యొకకి 
దిగువ భాగంలో అప్ లెై చేయాలి. 

వక్త్తకరణను   నియంతిరాంచే విధ్ధనం:  స�టియిన్ లెస్ స్రటిల్ తేలికలాంటి 
ఉకుకి గంటే త్కుకివ ఉష్ణ  వాహకంతో విసతురణ యొకకి అధిక 
గుణక్ానిని కలిగి ఉననిందున, వక్్సతుకరణ మరియు వారినింగ్ కు ఎకుకివ 
అవక్ాశాలు ఉన్ానియి.

వీలెైనపుపుడలాలా  క్ాయూంప్ లు మరియు జింగ్ నలు ఉపయోగించి   
ముకకిలు చలలాబడే  వరకు   లెైన్ లో ఉంచాలి.   అలాగే   వ్నలి్డంగ్     
చేసేటపుపుడు రాగి యొకకి మందపాటి మై�టల్  పేలా ట్ ని బాయూక్ రింగ్ బార్ 
గా ఉపయోగించాలి, త్దావేరా త్లిలాదండు్ర లోలా  వక్్సతుకరణ  త్గుగు త్్తంది.
లోహం. త్నరుచు విరామాలలో (అనంగా టేక్   యొకకి పిచ్ 20 - 25 
మి. మీ) క్సడా వక్్సతుకరణను త్గిగుసుతు ంది.

వెలి్డంగ్ విధ్ధనం

ఎడ్జి  పి్రపరేషన్ రకం,  న్ాజిల్ స�ైజు, పిలలా ర్ రాడ్ స�ైజు,  వ్నలి్డంగ్   
చేయాలిసూన ష్రటలా  యొకకి  విభినని మందం క్ొరకు టాక్ యొకకి పిచ్ 
టేబుల్ లో ఇవవేబడింది. 

జాయింట్ యొకకి   కుడి అంచు నుండి వ్నలి్డంగ్ ప్ార రంభించండి  
మరియు ఎడమ వ్నైపుకు వ్నళ్లాండి.

మంట  యొకకి లోపలి శ్ంఖుకు యొకకి   చెరవను 1 నుండి 1  లోపు 
ఉంచండి. కరికని గుంట యొకకి 1.5 మిమీద,  మరియు   పనిక్్ర   
80-90° క్ోణంలో  బూలా ప�ై ను  పటుటి క్ోండి. (పటం 1)

ఈ విధంగా  ఉకుకి గంటే త్కుకివ ఉషో్ణ గరిత్ వద్ద  కరిగిపో యేి పిలలా ర్ 
రాడ్  ముందుకు ప్రవహించగలదు మరియు అది   ఫ్్యయూజ్  
అలవడుత్్తననిపుపుడు లోహం  యొకకి గాడిని   నింపగలదు. పటం 
2 3 మి. మీ మందం కలిగిన లోహం క్ొరకు ఉపయోగించే అంచు 
త్యారీ రక్ానిని చూపుత్్తంది.
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మంట యొకకి శ్ంఖుకు దగగురగా ఉంచడం దావేరా పిలలా ర్ రాడ్ 
జోడించండి.   దానిని బురద  నుండి ఉపసంహరించుకునని త్రువాత్, 
మీరు దానిని త్రిగి బురదలోక్్ర త్పపుడానిక్్ర సిద్ధంగా ఉననింత్ వరకు 
మంట నుండి   ప్యరితుగా తొలగించండి.

జాగరిత్త  తపపెనిసరిగా ఉండ్ధలి అవవాకు తీసుకున్ధనిరు కాద్ు కు 
సరాసరి కూడ్ధ చ్ధల్ా వేడి తేలికగా కరగడం మరియు 

వ్నలి్డంగ్ ప�ై   వేడి  ప్రభావానిని త్గిగుంచడానిక్్ర ఒక వ్నైపు ఒక పాస్ 
లో వ్నలి్డంగ్ ప్యరితు    చేయండి మరియు మలీటి-పాస్ వ్నలి్డంగ్ ను 
నివారించండి.

స�టీయిన్ ల్ెస్ స్టటీల్ వెలి్డంగ్ ల్్బ విజయం ఆధ్ధరపడి ఉంటుంద్ి 
పై�ైన ఉంచడం the వేడి కు a కనిషటీంగా. రీ-ట్యరా కింగ్ a వేడి 
అతుకు ఉతపెతి్త  హై�చుచు వేడి ఇద్ి స�టీయిన్ ల్ెస్ ల్్బ తుపుపె-
నిరోధక గుణం యొకకొ నష్ాటీ నిని పై�ంచే అవకాశ్ం ఉంద్ి ఉకుకొ. 

వెలి్డంగ్ తరువాత శుభరాం చేయడం

గైైెండింగ్ చేయడం, పాలిట్ చేయడం లేదా దిగువ ఇవవేబడ్డ  ద్ార వణానిని 
డషీసేకిలింగ్ ఉపయోగించడం దావేరా ఫ్ినిష్్డ  వరల్్డ   నుంచి  సాకిల్ 
మరియు ఆక్ెైసూడ్ ను తొలగించాలి.

50 భాగాలు  నీరు

 హెైడ్య్రక్ోలా రిక్ ఆమలా ం యొకకి 50 భాగాలు

1/2 శాత్ం పిక్ లెట్ లేదా ఫ్�రోరి క్ెలాన్ాల్

ద్ార వణానిని సుమారు 50°C ఉషో్ణ గరిత్ వద్ద  ఉపయోగించాలి.

శుభ్రం చేయడం  క్ొరకు ఎలలాపుపుడూ   స�టియిన్ లెస్ స్రటిల్ వ్నైర్ బ్రష్ 
ఉపయోగించండి. 

వరల్్డ  క్షయం - దాని ప్రభావాలు మరియు నివారణ

 వ్నలి్డంగ్ క్ారణంగా స�టియిన్ లెస్ స్రటిల్ ను 1100°  C గంటే ఎకుకివ  వేడి 
చేసినపుపుడు,   క్రోి మియం మరియు క్ార్బన్ కలిసిపో తాయి 

శీత్ల కరణ సమయంలో క్ోరి మియం క్ారెై్బడ్ ఏరపుడటం; ఇది 
జరిగినపుపుడలాలా  క్ోరి మియం త్్తపుపు పటటిడానిక్్ర దాని నిరోధక 
లక్షణానిని ఆధారం చసేుతు ంది. క్ాబటిటి   వ్నలి్డంగ్ ప్యరతుయిన  త్రావేత్ 
వ్నలి్డంగ్ ప్ార ంతానిక్్ర సమీపంలో  స�టియిన్ లెస్ స్రటిల్ కరిమంగా త్్తపుపు 
పటటిడం  ప్ార రంభిసుతు ంది.  దీన్ేని “వరల్్డ  క్షయం” అంటారా. 

వ్నలి్డంగ్ ను వేడి-టీ్రట్ చేయడం దావేరా వరల్్డ  క్షయానిని 
తొలగించవచు్చ.  ఈ ప్రయోజనం  క్ోసం  వ్నలి్డంగ్ చేసిన భాగానిని 
950° నుండి 1100° స�ంటీగేరిడ్ వరకు  త్రిగి వేడి  చేయాలి మరియు 
నీటిలో చలలాబరచటాలు. అపుపుడు అవక్ేప క్ోరి మియం క్ారైె్బడ్ వ్నలి్డంగ్ 
భాగం యొకకి సరిహదు్ద ల నుండి నీటిలోక్్ర తీసి వేయబడుత్్తంది.

క్ోరి మియం, మాలిబి్డనం, జిరోకినియం, టెైటానియం మొదలెైన 
మిశ్రిమ మూలక్ాలను జోడించడం దావేరా క్సడా వరల్్డ  క్షయానిని 
నివారించవచు్చ. (సిథూరీకరణ మూలక్ాలు అనని పిలుసాతు రు) మాత్ృ 
లోహంలో లేదా పిలలా ర్ రాడ్ లో.

స�టీయిన్ ల్ెస్ స్టటీల్ యొకకొ వెల్్డబిలిటీ: ఫ్�రిరిట్ మారెటినిసూటిక్ రక్ాల  
స�టియిన్ లెస్ స్రటిల్ వాటి స్ఫటిక నిరామిణం క్ారణంగా   వ్నల్ డబుల్ 
క్ావేలిటీ  క్ాదు,  క్ానీ బరాజ్ చేయగలదు.   ఆస�టినిటిక్ రకం స�టియిన్ 
లెస్ స్రటిల్ మంచి వ్నల్ డబుల్. ఈ రోజులోలా   అనిని రక్ాల స�టియిన్ లెస్ 
స్రటిల్ ను వ్నలి్డంగ్ చేయడానిక్్ర   జడ వాయువు ష్రల్్డ  ఆరగున్ ను  విరివిగా 
ఉపయోగసిుతు న్ానిరు. 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.50 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.3.51 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డబిలిటీ ఆఫ్ స్టటీల్స్ (SMAW, I&T)

ఇత్తడి రకాల్ ల్క్షణ్ధల్ు మరియు వలెి్డంగ్ పద్ధాతుల్ు (Brass types properties and welding 
methods)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• ఇత్తడి యొకకొ కూరుపె మరియు ల్క్షణ్ధల్ను పైేర్కకొనండి
• ఇత్తడి యొకకొ వలెి్డంగ్ ట�కినిక్ గురించి వివరించండి.

ఇత్తుడి యొకకి క్సరుపు:  ఇత్తుడి  అన్ేది  వివిధ నిషపుత్తులో రాగి 
మరియు జింక్ యొకకి మిశ్రిమం, బహు శా చాలా త్కుకివ శాత్ంలో 
ఇత్ర మూలక్ాలను జోడించడంతో.  

జింక్  శాత్ం 1 నుండి 50% వరకు ఉంటుంది, ఇది  15 వయూక్్రతుగత్ 
వాణిజయూ ఇత్తుడిని అందుబాటులో ఉంచుత్్తంది.  20 నుండి 40% 
జింక్ కలిగిన ఈ ఇత్తుడి వివిధ రక్ాల ఉపయోగాలను కలిగి ఉంటుంది. 

ఇత్తడి ద్రావ భవన ఉషో్ణో గరిత: రాగి ద్రవ భవన సాథూ నం  1083°C మరియు  
జింక్ యొకకి ద్రవ భవన సాథూ నం  419°C.  ఇత్తుడి మధయూంత్ర 
ఉషో్ణ గరిత్ల వద్ద  కరగుత్్తంది.  రాగి  పరిమాణం ఎంత్ ఎకుకివగా ఉంటే   
ద్రవ భవన సాథూ నం  అంత్ ఎకుకివగా ఉంటుంది.   ఇత్తుడి  ద్రవ భవన 
సాథూ నం సాధారణంగా 950 °C ఉంటుంది.

న్ధజిల్, ఫేరామ్ మరియు ఫ్్ల క్స్  ఎంపైిక:  ఇత్తుడి   యొకకి వ్నలి్డంగ్ లో 
ప్రధాన ఇబ్బంది  జింక్  యొకకి ఆవిరి కరణ, ఎందుకంటే  జింక్ 
యొకకి ద్రవ భవన సాథూ నం ఇత్తుడి గంటే త్కుకివగా   ఉంటుంది. జింక్  
క్ోలోపువడం   వలలా   వ్నలి్డంగ్ లో రంధ్ార లు లేదా పో ర సిటీ  ఏరపుడుత్్తంది 
మరియు రాగి మాత్్రమై్మ మిగులుత్్తంది.

త్దావేరా బలం త్గుగు త్్తంది, మరియు పాలిట్ చేసినపుపుడు వ్నలి్డంగ్ 
పటిటి  రూపానిని ఇసుతు ంది.

క్ాబటిటి  జింక్ అధికంగా మండడానిని     నిమంత్్రంచాలి.

ఆక్్ససూకరణ జావేలలో అదనపు ఆక్్రసూజన్  దావేరా ఈ ‘జింక్’ సమసయూలు  
త్గుగు తాయి.   ఆక్్ససూకరణ జావేలలోని అదనపు ఆక్్రసూజన్  జింక్ ను 
జింక్  ఆక్ెైసూడ్ గా  మారుసుతు ంది  , దీని ద్రవ భవన సాథూ నం జింక్ గంటే 
ఎకుకివగా ఉంటుంది. క్ాబటిటి  ఆక్్రసూడెైజింగ్ ఫ్ేలామ్ ను ఉపయోగించడం 
వలలా  జింక్  బాషపు భవన్ానిని నివారసిుతు ంది.   వరల్్డ  మై�టల్ యొకకి 
ఘనీ కరణ జరిగినపుపుడు ఫ్లా క్సూ జింక్  ను  నిలుపుక్ోవడానిక్్ర 
సహ్యపడుత్్తంది  .   రాగి- జింక్ మిశ్రిమాలు, వీటిలో ఎకుకివ 
భాగం బ్ార డ్ అనని పిలుసాతు రు, రాగి గంటే వ్నలి్డంగ్ చేయడం చాలా 
కషటిం.  మిశ్రిమంలోని జింక్  వ్నలి్డంగ్ ప్రక్్రరియలో చిక్ాకు కలిగించే 
మరియు విధవేంసక పొ గలు లేదా ఆవిరిని  ఉత్పుత్తు  చేసుతు ంది.  త్నం 
వ్నంటిలేషన్  అందించాలని  నిరా్ధ రించుక్ోండి మరియు జింక్ పొ గలను 
ప్రల్చకుండా ఉండండి.

ఇత్తుడి  యొకకి  ఆక్్రసూ-ఎసిటిలిన్ వ్నలి్డంగ్ క్ొరకు,   ఆక్్ససూకరణ మంటను 
ఉపయోగసిాతు రు మరియు   అదే మందం కలిగిన    తేలికలాంటి 
స్రటిల్ పేలా ట్ ను వ్నలి్డంగ్ చేయడానిక్్ర ఉపయోగించే దాని గంటే  న్ాజిల్ 
ఒక  పరిమాణంలో ప�ద్ద  దిగా ఉంటుంది. ఇది మృదువ్నైన ఆక్్ససూకరణ 
మంటను ఇసుతు ంది.

ఎలక్్రటిరిక్ ఆరగున్ ప్రక్్రరియ దావేరా ఇత్తుడిని వ్నలి్డంగ్  చేయడం కషటిం.

ఇత్తుడిని వ్నలి్డంగ్ చేయడంలో ఫ్లా క్సూ చాలా ముఖయూమై�ైనది.   బో రోక్సూ పేస్టి   
యొకకి  తాజా మిశ్రిమం ఇత్తుడి వ్నలి్డంగ్ కు మంచి ఫ్లా క్సూ ను చేసుతు ంది.

ఉమమిడి ప్ార ంత్ం  యొకకి  దిగువ భాగంలో మరియు పలిలా ర్ రాడ్ కు 
ఫ్లా క్సూ అప్ లెై చేయాలి.

ఎడ్జి  పి్రపరేషన్ టేబుల్ 1 లో  చూపించిన విధంగా  ఉంటుంది.

వెలి్డంగ్ ట�కినిక్: ఎడమువ్నైపు టెక్్రనిక్ అవలంబించండి మరియు  బూలా ప�ై 
యొకకి క్ోణానిని 60°-70° వద్ద  మరియు  పిలలా ర్ రాడ్ ని 30°-40° 
వద్ద   ఉంచండి.      జాయింట్ యొకకి చివరలో బూలా  ప�ైప్   క్ోణానిని 
త్గిగుంచండి మరియు గేరిటర్  వద్ద  వేడి ఇన్ పుట్ ను త్గిగుంచడం  క్ొరకు 
ప్యరితుగా ఉపసంహరించుక్ోండి. (పటం 1)

ఫ్లా క్సూ యొకకి అనిని జాడలను  ప్యరితుగా తొలగించేలా చూసుక్ోండి  
ఎందుకంటే అవశేష ఫ్లా క్సూ ప్రత్సపుందిసుతు ంది  మరియు ఉమమిడి  
యొకకి బలానిని  త్గిగుసుతు ంది. 

ర�సిపెరేటర్ ని ఉపయోగించండి మరియు వెలి్డంగ్ సమయంల్్బ 
జింక్ పొ్ గల్ను పై్టల్చుకుండ్ధ ఉండండి.

ఇత్తడి ఆసు్త ల్ు

1 ఇత్తుడి త్రచుగా  ప్రక్ాశ్వంత్మై�ైన బంగారు రూపానిని కలిగి 
ఉంటుంది  , అయితే, ఇది ఎరుపు-బంగారం లేదా వ్నండి-తెలుపు 
క్సడా క్ావచు్చ. అధిక శాత్ం  రాగి గులాబీ  రంగును ఇసుతు ంది,  
ఎకుకివ జింక్ మిశ్రిమానిని వ్నండిగా కనిపించేలా చసేుతు ంది.

2 ఇత్తుడి కంచు లేదా జింక్  గంటే ఎకుకివ మై�త్తుదన్ానిని కలిగి 
ఉంటుంది. 

3 సంగీత్ వాయిదాయూలలో ఉపయోగించడానిక్్ర త్గిన వాంఛనీయ 
ధవేని లక్షణాలను ఇత్తుడి కలిగి ఉంది.
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4 లోహం త్కుకివ ఘరషిణను ప్రదరి్శ్సుతు ంది.

5 ఇత్తుడి      అన్ేది  మృదువ్నైన లోహం, ఇది సార్కి చేయడానిక్్ర 
త్కుకివ అవక్ాశ్ం అవసరమై�ైన సందరా్భలోలా  ఉపయోగించవచు్చ.

6 మిశ్రిమం  సాపకే్షంగా త్కుకివ ద్రవ భవన బిందువును కలిగి 
ఉంటుంది.

7 ఇది మంచి  ఉష్ణ   వాహకం  .

8 ఇత్తుడి త్్తపుపును నిరోధిసుతు ంది, ఉపుపు నీటి  నుండి  గాలివానక్్ర 
త్్తపుపుతో సహ్. 

9 ఇత్తుడి వేయడం  సులభం  .

10 ఇత్తుడి  ఫ్�రోరిమాగెనిటిక్  క్ాదు.  ఇత్ర విషయాలతో పాటు, ఇది 
రీ స�ైక్్రలాంగ్ క్ోసం ఇత్ర లోహ్ల నుండి వేరు చేయడం సులభం 
చేసుతు ంది.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.51 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



114

CG & M అభ్్యయాసం 1.3.52 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డబిలిటీ ఆఫ్ స్టటీల్స్ (SMAW, I&T)

రాగి రకాల్ ల్క్షణ్ధల్ు మరియు వెలి్డంగ్ పద్ధాతుల్ు (Copper types properties and welding 
methods)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• రాగి  రకాల్ను పైేర్కకొనండి
• రాగి మరియు ద్్ధని  మిశ్రిమాల్ భ్్రతిక ధరామాల్ను గురి్తంచడం  
• వెలి్డంగ్ పరాకిరియను వివరించండి.

ఎల్కోటీరో  ల్ెైట్ రాగి: ఈ రకంలో 99.9% సవేచఛామై�ైన రాగి, 0.01 నుండి 
0.08% ఆక్్రసూజన్  ఎక్సయూప్సూ ఆక్ెైసూడ్  రూపంలో ఉంటాయి  . (Cu) 
2ఓ). ఈ రకం రాగి వ్నల్ డబుల్ క్ాదు.

డ్డ-ఆకిస్డెైజ్్డ  కాపర్: ఈ రకంలో త్కుకివ పరిమాణంలో భాసవేరం, 
ఎలక్ోటిరి  లెైట్ రాగకి్్ర డషీ-ఆక్్రసూడెైజింగ్ మూలకం జోడించబడుత్్తంది.  ఈ 
రకమై�ైన రాగి వ్నల్ డబుల్.

రాగి ల్క్షణ్ధల్ు

ఎరుపు రంగులో ఉంటుంది.

అధిక ఉష్ణ  మరియు విదుయూత్ వాహకత్వేం.  

త్్తపుపు పటటిడానిక్్ర అదు్భత్మై�ైన నిరోధక.

వేడి లేదా చలలాని సిథూత్లో మరియు వ్నైరులా , ష్రటులా , రాడులా , గొటాటి లు 
మరియు క్ాసిటింగ్ నలు రూపొ ందించడంలో అదు్భత్మై�ైన పనిత్నం. 

ద్రవ భవన సాథూ నం: 1083°C.  

సాంద్రత్: 8.98 గరాి ములు/స�ం.మీ3

రేఖయా విసతురణ గుణకం (ic): 0.000017 mm/mm/°C

అంచుల త్యారీ (పటం 1)

1.2 మిమీద  వరకు - అంచు లేదా పాలా ంట్ పాయింట్.

1.5 మిమీద నుండి 2.5 మిమీద వరకు - చత్్తరస్ార క్ార బటటి 50% 
ష్రట్ మందం రూట్ క్ాయూప్ గా ఉంటుంది.

2.5 మిమీద నుండి 16 మిమీద - 80°-90° క్ోణం ‘V’.  

16 మిమీద గంటే ఎకుకివ - 90° యొకకి డబుల్ ‘V’ త్యారీ.

శుభరాపరచే రకాల్ు

మురిక్్ర మరియు  ఏజెైన్ా ఇత్ర విదేశీ పదారాథూ నిని తొలగించడానిక్్ర  
మై�క్ానికల్ క్్సలానింగ్ జరుగుత్్తంది.   ఆయిల్, గీరిజు, ప�యింట్ మొదలెైన 
వాటిని తొలగించడానిక్్ర ద్ార వణాలను ప్యయడం దావేరా క్ెమికల్ 
క్్సలానింగ్  జరుగుత్్తంది.

పైిల్్ల ర్ రాడ్ మరియు ఫ్్ల క్స్:  బేస్ మై�టల్ గంటే   త్కుకివ ద్రవ భవన 
సాథూ నం  కలిగిన ప్యరితుగా ఆక్్ససూకరణం చెందని రాగి రాడ్ (క్ాపర్-సలివేర్ 
అలాలా యిే పిలలా ర్ రాడ్) ఉపయోగించబడుత్్తంది.

ఫ్్ల క్స్: రాగి-వ్నండి మిశ్రిమ ఫ్లా క్సూ  ను అంచులప�ై అప్ లెై చేసి  పేస్టి  
రూపంలో కలపాలి.

న్ధజిల్   పరిమాణం:  తేలికలాంటి ఉకుకి క్ోసం ఉపయోగించే న్ాజిల్ 
గంటే ఒక పరిమాణం ప�దెల్దన న్ాజిల్ ను  ఉపయోగించండి. 

మంట:  ఖచి్చత్ంగా త్టసథూ  మంటను సరు్ద బాటు చేయండి.

‘కారుబోర�ైజింగ్’ ల్ేద్్ధ ‘ఆక్తస్కరణ’ జావాల్ల్ను స�ట్ చేయడం యొకకొ 
పరాభ్్యవాల్ు

ఎకుకివ ఆక్్రసూజన్ క్ాపర్ ఆక్ెైసూడ్ ఏరపుడటానిక్్ర క్ారణమవుత్్తంది 
మరియు వరల్్డ  ప�ళ్్లసు గా ఉంటుంది.

ఎకుకివ ఎసిటిలిన్ ఆవిరి పో రస్ వరల్్డ  ఏరపుడటానిక్్ర క్ారణమవుత్్తంది.

స�టిటీ ంగ్: ష్రటలా  మధయూ 1.6 మిమీద రూట్ క్ాయూప్, ప్రత్     300 మిమీద 
రన్ కు  3-4 మిమీద చొపుపున డెైవరెజిన్సూ  అలవ్నన్సూ ఉంటుంది.  
(పటం 2) రాగిలో పొ డవాలి స్రమను వ్నలి్డంగ్ చేయడం క్ొరకు వ్నడ్జి  
ఉపయోగించండి. (పటం 3) టాయూపింగ్ చేయడం లేదు.

పై్టరా హైీట్: అసలు వ్నలి్డంగ్ ప్ార రంభించడానిక్్ర ముందు బేస్ మై�టల్ 
యొకకి ఉపరిత్లం చాలా అధిక ఉషో్ణ గరిత్ 750 °C (న్్నమలి మై�డ 
నీలం రంగు) కు ప�ంచబడుత్్తంది.

వెలి్డంగ్ ట�కనిిక్:  ల్ెఫ్ాటీ వార్్డ  ట�కనిిక్లను అవల్ంబించండి 

3.5 మిమీద మందం మరియు 4 మిమీద మందం మరియు 
అంత్కంటే ఎకుకివకు గుడివ్నైపు టెక్్రనిక్. సాధారణంగా వ్నలి్డంగ్     
అన్ేది జాబ్ యొకకి  కుడి చివర నుండి 40 నుండి 50 మిమీద 
దూరంలో ప్ార రంభమవుత్్తంది మరియు  వ్నలి్డంగ్ త్రువాత్  ఎడమ 
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చివర వరకు పనిని 180° త్పిపు, మిగిలిన న్ాన్-వ్నలి్డంగ్ భాగానిని 
వ్నలి్డంగ్ చేయండి.   ఎలలాపుపుడూ  ఉమమిడి యొకకి ఓప�న్ ఎండ్ లో  
వ్నలి్డంగ్ చేయబడుత్్తంది. (పటం 4)

వక్త్తకరణ నియంతరాణ

డెైవరెజిన్సూ అలవ్నన్సూ (జాబ్ స�టిటింగ్  లో ఇపపుటిక్ే చెపిపునటులా గా) 
వక్్సతుకరణను సమరథూవంత్ంగా నిమంత్్రసుతు ంది.

చెలలా  పేలా టులా  లేదా బాయూంక్్రంగ్ బార్ క్సడా వక్్సతుకరణను నివారసిుతు ంది. 

చికితస్ తరావాత.

ధానయూం పరిమాణం మరియు లాక్ చేయబడిన   ఒత్తుళ్లాను  
త్గిగుంచడానిక్్ర మీనింగ్ చేసాతు రు.    మై�టల్  వేడి సిథూత్లో ఉననిపుపుడు  
ఇది జరుగుత్్తంది. 

• రాగి మిశ్రిమాల లక్షణాలు[మారు్చ]

• అదు్భత్మై�ైన ఉష్ణ  వాహక.

• అదు్భత్మై�ైన విదుయూత్ వాహక.

• మంచి త్్తపుపు నిరోధక.

• మంచి మై�షినబిలిటీ.

• కరియోజనిక్ ఉషో్ణ గరిత్ల వద్ద  యాంత్్రక మరియు విదుయూత్ 
లక్షణాలను నిలుపుక్ోవడం.

• అయసాకింత్ం క్ానిది.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.52 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.3.53 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డబిలిటీ ఆఫ్ స్టటీల్స్ (SMAW, I&T)

అల్ూయామినియం ల్క్షణ్ధల్ు మరియు వెల్్డబిలిటీ (Aluminium properties & weldability)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• అల్ూయామినియం మరియు ద్్ధని  మిశ్రిమాల్  ల్క్షణ్ధల్ను పైేర్కకొనండి 
• అల్ూయామినియం యొకకొ వెలి్డంగ్ మరియు వెలి్డంగ్ పరాకిరియను  వివరించడం
• అల్ూయామినియం వెలి్డంగ్ యొకకొ పరాయోజన్ధల్ు మరియు నష్ాటీ ల్ను  పైేర్కకొనండి

అల్ూయామినియం మరియు ద్్ధని మిశ్రిమాల్ ల్క్షణ్ధల్ు

సలివేర్ వ్నైట్ కలర్ లో ఉంటుంది.

సాధారణంగా ఉపయోగించే త్కుకివ క్ార్బన్ స్రటిల్   గంటే మూడింటి 
ఒక వంత్్త బరువు మాత్్రమై్మ ఉంటుంది.

త్్తపుపు  పటటిడానిక్్ర అధిక నిరోధకంను కలిగి ఉంటుంది.

గొపపు విదుయూత్ మరియు ఉష్ణ  వాహకంను కలిగి ఉంటుంది.

చాలా డక్ౌటలా , ఏరాపుటయాయిే మరియు ప�్రస్ సింగ్ ఆపరేషనలా కు 
అనుక్సలంగా ఉంటుంది.  

అయసాకింత్ం క్ానిది.

సవేచఛామై�ైన అల్సయూమినియం  ద్రవ భవన సాథూ నం  659°C

అల్సయూమినియం ఆక్ెైసూడ్ అల్సయూమినియం  గంటే   అధిక ద్రవ భవన 
సాథూ నం (1930 °C) కలిగి ఉంటుంది.

రకాల్ు

అల్సయూమినియం మూడు ప్రధాన సమూహ్లుగా వరీగుకరించబడింది. 

- వాణజియూపరంగా సవేచఛామై�ైన అల్సయూమినియం

- ధవేంసమై�ైన మిశ్రిమాలు

- అల్సయూమినియం క్ాస్టి మిశ్రిమాలు

వాణిజయూపరంగా సవేచఛామై�ైన అల్సయూమినియం   కనీసం 99%   
సవేచఛాత్ను కలిగి ఉంటుంది, మిగిలిన 1% ఇనుము మరియు 
సిలిక్ాన్ కలిగి ఉంటుంది. 

గాయాస్  ద్్ధవారా  అల్ూయామినియం వెలి్డంగ్ ల్్బ ఇబబోంద్ుల్ు  :  ద్రవ భవన   
ఉషో్ణ గరిత్కు చేరుకున్ే ముందు అల్సయూమినియం   రంగు మారదు.   
లోహం  కరిగిపో వడం ప్ార రంభించినపుపుడు,  అది అకసామిత్్తతు గా 
క్సలిపో త్్తంది. 

కరికని అల్సయూమినియం    ఆక్్ససూకరణం చాలా వేగంగా సలీమ్ 
ఉపరతి్లంప�ై అల్సయూమినియం ఆక్ెైసూడ్ యొకకి భారీ పాత్ను  
ఏరపురుసుతు ంది, ఇది  అధిక ద్రవ భవన సాథూ నం - 1930 °C కలిగి  
ఉంటుంది.  మంచి న్ాణయూమై�ైన ఫ్లా క్సూ ఉపయోగించి ఈ ఆక్ెైసూడ్ ను 
ప్యరితుగా తొలగించాలి.

అల్సయూమినియం, వేడిగా ఉననిపుపుడు, చాలా బలహీనంగా  మరియు 
బలహీనంగా ఉంటుంది.  వ్నలి్డంగ్ ఆపరేషన్ సమయంలో దానిక్్ర త్గిన 
మద్దత్్త ఇచే్చలా జాగరిత్తులు తీసుక్ోవాలి.   

జాయింట్ డిజ�ైన్:  1.6 మిలీలామీటరలా  వరకు  అంచులు మై�టీరియల్ 
మందానిక్్ర సమానమై�ైన ఎత్్తతు లో 90 డిగీరిల పాలా ంట్ గా    ఏరపుడాలి.

1.6  నుండి  4 మి. మీ వరకు   అంచులను     రంపం లేదా చలలాని 
ఉలితో న్ాచ్  చేసేతు  దీనిని  బటటి-వ్నలి్డంగ్ చేయవచు్చ. (పటం 1)

4 మిమీద లేదా అంత్కంటే ఎకుకివ మందం కలిగిన భారీ 
అల్సయూమినియం పేలా ట్ లను వ్నలి్డంగ్ చేయడం క్ొరకు, అంచులను   1.6 
మిమీద  నుంచి   3 మిమీద రూట్ క్ాయూప్ తో 90° యాంగిల్ గా 
మారా్చలి  .  (పటం 2)

త్యారీ, టాక్ యొకకి పిచ్  , న్ాజిల్, పరిమాణం, పలిలా ర్ రాడ్ 
మొదలెైనవి.  బటటి క్్సళ్లా  క్ొరకు పటిటిక 1 లో ఇవవేబడా్డ యి.

ఫ్్ల క్స్ యొకకొ ప్రాా ముఖయాత:  అల్సయూమినియం చాలా వేగంగా  
ఆక్్ససూకరణం చెందుత్్తంది క్ాబటిటి , ధవేని వ్నలి్డంగ్ ను ధృవీకరించడానిక్్ర 
ఫ్లా క్సూ యొకకి పొ రను ఉపయోగించాలి. 

అల్సయూమినియం ఫ్లా క్సూ పౌండ్  ను  నీటితో  కలపాలి  (నీటిలో ఒక  
భాగానిక్్ర రెండు భాగాలు ఫ్లా క్సూ).

బ్రష్ దావేరా క్్సలుక్ొన ఫ్లా క్సూ అప్ లెై   చేయబడుత్్తంది.   పలిలా ర్ రాడ్ 
ఉపయోగించినపుపుడు, రాడ్ క్సడా ఫ్లా క్సూ తో ప్యత్ త్ూయబడుత్్తంది.

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



117

- TIG వ్నలి్డంగ్

- MIG వ్నలి్డంగ్

- రెసిస�టిన్సూ వ్నలి్డంగ్

- క్ార్బన్ ఆరగున్ వ్నలి్డంగ్

- సాలిడ్ సేటిట్ వ్నలి్డంగ్:

- క్ోల్్డ  వ్నలి్డంగ్

- పేలుడు వ్నలి్డంగ్

- అలాటి రి సో నిక్ వ్నలి్డంగ్.

అల్ూయామినియం వెలి్డంగ్ కొరకు ఆక్తస్-ఎసిటిలిన్ పరాకిరియను 
అవల్ంబించడం వల్్ల  కలిగే పరాయోజన్ధల్ు

సరళ్మై�ైన మరియు త్కుకివ ఖరు్చతో క్సడిన పరికరాలు

సననిమని ష్రట్ లను వ్నలి్డంగ్ చేయడానిక్్ర,  గాయూస్ వ్నలి్డంగ్ చౌకగా 
ఉంటుంది.  

పరాతికూల్ాల్ు

ఫ్లా క్సూ అవశేషాలను సరిగాగు  తొలగించకపో తే, త్్తపుపు పటటివచు్చ.

 ఆరగున్ వ్నలి్డంగ్  గంటే  వక్్సతుకరణ  ఎకుకివగా ఉంటుంది. 

వేడి ప్రభావిత్ ప్ార ంత్ం  ఆరగున్ వ్నలి్డంగ్  గంటే వ్నడలుపుగా ఉంటుంది.  

వ్నలి్డంగ్ వేగం త్కుకివగా ఉంటుంది. 

హెవీ స�క్షనలాలో,   మై�రుగెైన ఫ్్యయూజ్ పొ ందడంలో మరింత్ సులభంగా 
మై�టల్ మరియు రాడ్ ను ప్యయడం మంచిది. 

పై్టరా హైీట్ యొకకొ ఆవశ్యాకత:  అల్సయూమినియం మరియు దాని 
మిశ్రిమాలు అధిక ఉష్ణ  వాహకత్వేం మరియు అధిక నిరి్దషటి  మరియు 
గుపతు  ఉషా్ణ నిని  కలిగి ఉంటాయి. ఈ క్ారణంగా, ఫ్్యయూజ్ వ్నలి్డంగ్ క్ోసం 
ప�ద్ద  మొత్తుంలో వేడి అవసరం.

పగుళ్లాను నివారించడం క్ొరకు ఫ్్యయూజ్ మరియు ప్యరితు 
చొచు్చకుపో వడానిని ధృవీకరించడం క్ొరకు మరియు గాయూస్ 
వినియోగానిని త్గిగుంచడం క్ొరకు, అల్సయూమినియం క్ాసిటింగ్ 
లు మరియు  అస�ంబిలా ంగ్ లు ప�ైన పేరొకినని  మిశ్రిమ లోహ్లోలా  
ఏరపుడతాయి. 0.8 మి. మీ  ప్ర్ర హీట్ చేయాలి.  

పని యొకకి పరిమాణానిని బటిటి  ప్ర్రహీటింగ్ టెంపరేచర్ 250°C నుండి 
400°C వరకు మారుత్్తంది మరియు  టార్చర్ ఉపయోగించడం 
దావేరా  లేదా ప్ర్రహీటింగ్ చేసే పరే్చస్ లో   పనిని ఉంచడం  దావేరా 
చేయవచు్చ.

వెలి్డంగ్ పరాకిరియ: దయచేసి  ఉదా. న్్నంబరు 2.28/G-55 యొకకి 
వరికింగ్ స�టిప్సూ మరియు సికిల్ ఇన్ఫరేమిషన్ ని రిఫ్రీ చేయండి.  

అల్సయూమినియం యొకకి వ్నలి్డంగ్ యొకకి వివిధ ప్రక్్రరియలు

- ఆక్్ససూ-ఎసిటిలిన్ వ్నలి్డంగ్

- మానుయూవల్ మై�టల్ ఆరగున్ వ్నలి్డంగ్

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.53 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.3.54 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డబిలిటీ ఆఫ్ స్టటీల్స్ (SMAW, I&T)

ఆర్కొ కటింగ్ మరియు గోయింగ్ (Arc cutting and gouging)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• ఆర్గన్ కటింగ్ మరియు గోయింగ్ పరాకిరియల్ను  వివరించడం
• ఆర్గన్ కటింగ్ మరియు గోయింగ్  యొకకొ  పరాయోజన్ధల్ు మరియు అనువర్తన్ధల్ను పైేర్కకొనండి. 

విభినని ఆర్గన్ కటింగ్ మరియు గోయింగ్ పరాకిరియల్ు

- మై�టాలిక్ ఆరగున్ కటింగ్ ప్రక్్రరియ 

- క్ార్బన్ ఆరగున్ కటింగ్ ప్రక్్రరియ

- ఎయిర్ ఆరగున్ కటింగ్ ప్రక్్రరియ

- పాలా సామి ఆరగున్ కటింగ్ ప్రక్్రరియ

- ఆక్్ససూ-ఆర్కి కటింగ్ ప్రక్్రరియ

- క్ార్బన్ ఆరగున్ గోయింగ్ ప్రక్్రరియ

మెట్యలిక్ ఆర్గన్ కటింగ్ - ఎకివాప్ మెంట్ మరియు యాకస్సరీల్ు

అవి:

- ఎసు లేదా డెసి యంత్ార లు

- గల్సూ మరియు ఎర్తు క్ాయూంప్ తో క్ేబుల్సూ

- ఎలక్ోటిరి  డ్ హో ల్డరులా

- త్గిన గాలా సులతో ష్రల్్డ  లేదా హెలెమిట్  (షేర్ న్్నపం.  14)

- చిప్ పర్ లేదా జిపిపుంగ్ సుత్తు

- ప్ార న్, గౌలా సులు, సేఫ్్రటి  బూటులా  మరియు తెలలాని కళ్లా  జోళ్్లలా .

ఎల్కోటీరో  డ్ ల్ు మరియు వాటి ల్క్షణ్ధల్ు

ఆక్తస్-ఆర్కొ కటింగ్ ఎల్కోటీరో  డ్: ఈ ఎలక్ోటిరి  డ్ మానుయూవల్ ఆరగున్ 
వ్నలి్డంగ్ ఎలక్ోటిరి  డ్ మాదిరిగాన్ే ఉంటుంది మరియు ఫ్లా క్సూ తో ప్యత్ 
త్ూయబడుత్్తంది, దీని విధి     ఆరగున్   ను  సిథూరీకరించడానిక్్ర  
మరియు దహనం  యొకకి ఉత్పుత్్తతు లను త్యారు చేయడానిక్్ర   
ఇనుసూలేటెడ్ స్రటివ్ ను అందించడం.  ఎకుకివ ద్రవం.. అయితే క్ోర్ 
వ్నైరు ఒక బో లు గొటటిం ఆక్ారంలో  ఉంటుంది, దీని  దావేరా  ఆక్్రసూజన్ 
ప్రవాహం  ప్రవహిసుతు ంది మరియు  ఎలక్ోటిరి  డ్ కు  విదుయూత్ ప్రవాహ్నిని  
మరియు ఆరగున్ కు ఆక్్రసూజన్  ను చేరవేసే సామరాథూ యూనిని కలిగి ఉనని 
డజిెైన్ హో ల్డర్ ఉపయోగించబడుత్్తంది. (పటం)  1)

మెట్యలిక్ ఆర్గన్ కటింగ్ మరియు గోయింగ్ ఎల్కోటీరో  డ్ ల్ు: ఈ ఎలక్ోటిరి  డ్ 
లు సాధారణంగా  వ్నలి్డంగ్ ఎలక్ోటిరి  డ్ ల   మాదిరిగాన్ే ఉంటాయి లేదా 
క్ొనినిసారులా  కరెంట్ స�టిటింగ్ వద్ద  కటింగ్ ఎలక్ోటిరి  డ్ లుక్ా (పటం 2)  
ప్రతేయూకంగా డిజెైన్ చేయబడతాయి.   ఇది సాధారణంగా  ఒక నిరి్దషటి  
పరిమాణంలో వ్నలి్డంగ్ క్ోసం ఉపయోగించే దాడికంటే 20 నుండి 50% 
ఎకుకివ.   ఎసును   ఉపయోగించగలిగినపపుటిక్్స  , ఎలక్ోటిరి  డ్ న్్నగిటివ్ 
ఉనని DC  ప్ార ధానయూత్ ఇవవేబడుత్్తంది.  క్ొనినిసారులా  ఇది ఎలక్ోటిరి నీని 
క్ొది్దగా త్డిక్ా చేయడానిక్్ర సహ్యపడుత్్తంది.  పాత్లోని నీరు 
ఎలక్ోటిరి  డ్ యొకకి వేడెకకిడానిని క్ొంత్వరకు త్గిగుసుతు ంది    మరియు  
ఆరగున్ లో విడదీయబడి మరింత్ చొచు్చకుపో యేిలా చేసుతు ంది.  

టంగ్ సటీన్ ఆర్గన్ కటింగ్ ఎల్కోటీరో  డ్:  ఇది ఆరగున్  కటింగ్ ఎలక్ోటిరి  డ్, దీనిని  
టెక్ మరియు పాలా సామి ఆరగున్ కటింగ్ ప్రక్్రరియలలో ఉపయోగిసాతు రు.  

ఆర్గన్ కటింగ్ మరియు గోయింగ్ విధ్ధనం

ఆర్గన్ కటింగ్ విధ్ధనం: అవసరానిని బటిటి  ముకకిను సిద్ధం చేసుక్ోవాలి. 
కత్తురించాలిసూన ఉపరిత్లానిని శుభ్రం చేయండి. లెైన్ ని మార్కి 
చేయండి మరియు పంచ్ చేయండి. ఉద్యయూగానిని ఫ్ాలా ట్ లో ఉంచండి.

DC ఉపయోగించినటలాయితే  వ్నలి్డంగ్ మై�షిన్ ఎంచుక్ోండి మరియు  
పో లారిటీ DCEN  స�ట్ చేయండి.

మై�టీరియల్ యొకకి మందం ప్రక్ారం ఎలక్ోటిరి  డ్ పరిమాణానిని 
ఎంచుక్ోండి .
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ఎంచుకునని  ఎలక్ోటిరి  డ్ ల  క్ొరకు అవసరాలకు అనుగుణంగా  కరెంట్ 
ని స�ట్ చేయండి.

ఆర్కి ను క్ొటటిండి  మరియు పేలా ట్ అంచున ఎలక్ోటిరి  డ్ నలు ప�ైక్్ర 
మరియు క్్రందిక్్ర కదిలించండి  . లోహం కరిగిపో త్్తననిపుపుడు 
దానిని  ఆరగున్  తో క్్రందిక్్ర బ్రష్  చేయండి.   ఎలక్ోటిరి  డ్ నలు సాలా ట్ లోక్్ర 
ఫ్్రడ్ చేయండి మరియు  కరికని  లోహ్నిని కందకు పారిపో యిేలా  
చేయండి.   సగం ఎలక్ోటిరి  డ్ మాత్్రమై్మ ఉపయోగించండి మరియు మళ్లా 
ఉపయోగించడానిక్్ర చలలాబరచడానిక్్ర దూరంగా ఉంచండి.

కత్తురించిన ఉపరిత్లం దాని మృదుత్వేం మరియు ఏకరూపత్  క్ోసం 
త్నిఖీ  చేయండి. .

ఆర్గన్ గోయింగ్ విధ్ధనం: అవసరాలకు అనుగుణంగా  ముకకిను 
సిద్ధం చేసుక్ోవాలి.   ఉపరిత్లానిని శుభ్రం   చేయాలి.  లెైన్ ని మార్కి 
చేయండి మరియు పంచ్ చేయండి. ఉద్యయూగానిని ఫ్ాలా ట్ లో ఉంచండి.

యంత్ార నిని ఎంచుక్ోండి  మరియు  DC ఉపయోగించినటలాయితే 
పొ లారిటీ DCEN స�ట్ చేయండి.

ఎలక్ోటిరి  డ్ ల  యొకకి త్గిన పరిమాణాలను ఎంచుక్ోండి  మరియు 
అవసరమై�ైన కరెంట్ ని స�ట్ చేయండి.

ఆరగున్ ని క్ొటటిండి  మరియు   కరికని క్ొలను ఏరాపుటు 
చేయబడినపుపుడు,  ఎలక్ోటిరి  డ్ హో ల్డర్ ని దిగువకు దించండి  మరియు 
క్ోణానిని 20  °-  30° నుంచి 5°-15°  మధయూ త్గిగుంచండి. (పటం 3)

ఆరగున్ హీట్ క్ారణంగా   వేగవంత్మై�ైన ఫ్్యయూజ్ క్ారణంగా,  ఎలక్ోటిరి  డ్ 
ని వేగంగా కదిలించండి మరియు గోయింగ్ ఆపరేషన్  ని కంటో్ర ల్ 
చేయండి. వాలు యొకకి క్ోణం చాలా గిటారుగా లేదని  నిరా్ధ రించుక్ోండి  
మరియు చాలా లోత్్తగా త్వవేకుండా ఉండండి.  ఏకరీత్న   వ్నడలుపు  
మరియు   లోత్్తను పొ ందడం క్ొరకు ఎలక్ోటిరి  డ్ సిథూరాంకం  యొకకి 
క్ోణం మరియు ప్రయాణ  రేటును ఏరీత్గా  నిరవేహించండి.  

ఉపరిత్లాలను శుభ్రం చేయాలి.

మృదుత్వేం, లోత్్త మరియు ఏకరూపత్ను త్నిఖీ చేయండి.

పరాయోజన్ధల్ు: ఇత్ర కటింగ్ మరియు  గోయింగ్  ప్రక్్రరియలు 
అందుబాటులో లేనపుపుడు ఆరగున్ గోయింగ్ విధాన్ానిని 
ఉపయోగించవచు్చ. 

అత్యూవసర పరిసిథూత్్తలోలా   ఇది మరింత్ ఉపయోగపడుత్్తంది. 

ఆక్్ససూ-ఎసిటిలిన్ కటింగ్ ప్రక్్రరియ  దావేరా కత్తురించడం కషటిమై�ైన   
లోహ్లప�ై  దీనిని ఉపయోగించవచు్చ.

(క్ాస్టి ఐరన్, స�టియిన్ లెస్ స్రటిల్,  ఇనుము, మాంగనీస్ స్రటిల్ మరియు 
న్ాన్ ఫ్రర్సూ లోహ్లు మొదలెైనవి).

అనువర్తన్ధల్ు: మై�టాలిక్ ఆరగున్ కటింగ్ మరియు గోయింగ్ 
ఉపయోగించబడతాయి :

- వ్నలి్డంగ్ లోపాలను తొలగించడానిక్్ర 

- స్రలింగ్ రన్  ను డిపాజిట్ చేయడం క్ొరకు   రూట్ చొచు్చకుపో వడంప�ై 
గాడిని  త్యారు చేయడానిక్్ర 

- సాకిర్్ఫ ను కత్తురించడానిక్్ర

- రిస�ట్ నలు తొలగించడానిక్్ర

- రంధ్ార లను చీల్చడానిక్్ర

- క్ాసిటింగ్ లోపాలను తొలగించడానిక్్ర మరియు  గాడిదలను 
త్యారు చేయడానిక్్ర.

పేలా టలా  యొకకి కుడి   వ్నైపు నుండి   ఎడమ వ్నైపుకు మారకిింగ్ రేఖ 
వ్నంటబడి  ఎలక్ోటిరి  డ్  ను కదిలించండి  మరియు కరికని క్ొలనును 
న్్నటటిండి   మరియు బురద గాడి నుండి సాలా గ్ ను దూరంగా ఉంచండి. 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.3.54 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.3.55&56 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డబిలిటీ ఆఫ్ స్టటీల్స్ (SMAW, I&T)

కాస్టీ  ఇనుము మరియు ద్్ధని ల్క్షణ్ధల్ు మరియు వెలి్డంగ్ పద్ధాతుల్ు (Cast iron and its properties 
and welding methods)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• కాస్టీ  ఐరన్ యొకకొ ల్క్షణ్ధల్ు  మరియు వాటి రకాల్ను పైేర్కకొనండి 
• కాస్టీ  ఐరన్ వలెి్డంగ్ ట�కినిక్ గురించి వివరించండి .

క్ాస్టి ఇనుమును యంత్్ర భాగాల త్యారీలో విసతు ృత్ంగా  
ఉపయోగసిాతు రు,  ఎందుకంటే ఇది మంచి  ఇంప�్రసివ్   బలం మరియు 
క్ాసిటింగలాను త్యారు చేయడం సులభం.   తేలికలాంటి ఉకుకితో పో లిసేతు  
క్ాస్టి  ఇనుము వ్నలి్డంగ్ లో వివిధ సమసయూలు ఉన్ానియి, అయినపపుటిక్్స 
ఇది ఫ్రర్సూ లోహ్ల సమూహంలో ఉంది.     

కాస్టీ  ఇనుము రకాల్ు

క్ాస్టి ఐరన్ యొకకి న్ాలుగు ప్ార థమిక రక్ాలు అందుబాటులో 
ఉన్ానియి. 

- గేరి క్ాస్టి  ఐరన్

- వ్నైట్ క్ాస్టి ఐరన్

- మై�త్తుట క్ాస్టి ఇనుము

- న్ోడుయూలర్ క్ాస్టి ఇనుము (లేదా) గోళ్ాక్ార గారి ఫ్�ైట్ ఇనుము

గేరి కాస్టీ  ఐరన్: గేరి క్ాస్టి  ఇనుము  వ్నైట్ క్ాస్టి ఇనుము గంటే  మృదువు 
గా మరియు కఠినంగా ఉంటుంది, ఇది గటిటి  మరియు ప�ళ్్లసు గా 
ఉంటుంది. గేరి క్ాస్టి  ఇనుము యొకకి మంచి యాంత్్రక లక్షణాలు  ఫ్్ర్ర 
సేటిట్ క్ార్బన్ లేదా గారి ఫ్�ైట్ యొకకి కణాల ఉనిక్్ర క్ారణంగా ఉంటాయి,  
ఇవి న్్నమమిదిగా శీత్ల కరణ సమయంలో విడిపో తాయి. గేరి క్ాస్టి  ఐరన్ 
వ్నల్ డబుల్ రకం. ఇందులో 3 నుంచి 4 శాత్ం క్ార్బన్ ఉంటుంది.

వెైట్ కాస్టీ  ఐరన్: పంది ఇనుము నుండి వ్నైట్ క్ాస్టి ఇనుము ఉత్పుత్తు  
అవుత్్తంది   , దీనివలలా   క్ాసిటింగ్ చాలా వేగంగా  చలలాబడుత్్తంది.   
శీత్ల కరణ రేటు చాలా వేగంగా ఉంటుంది మరియు ఇది ఇనుము 
క్ారెై్బడ్ సమై్మమిళ్నం నుండి  క్ార్బన్ విడిపో వడానిక్్ర    అనుమత్ంచదు.  
పరయూవసానంగా  వ్నైట్ క్ాస్టి ఇనుములో కనిపించే  క్ార్బన్ మిశ్రిమ 
రూపంలో ఉంటుంది.   ఈ రకమై�ైన  క్ాస్టి ఇనుము చాలా కఠినమై�ైనది 
మరియు ప�ళ్్లసు గా ఉంటుంది మరియు వ్నల్ డబుల్ క్ాదు మరియు 
సులభంగా మై�షినుల క్ాదు.  

మతె్తట కాస్టీ  ఐరన్: వ్నైట్    క్ాస్టి ఇనుమును   దరీ్ఘక్ాలం పాటు 
చలలాబరచడం దావేరా  ,   ఆప�ై న్్నమమిదిగా చలలాబరచడానిక్్ర 
అనుమత్ంచడం దావేరా  మై�త్తుట క్ాస్టి  ఇనుము లభిసుతు ంది. ఈ వేడి 
చిక్్రత్సూ ప్రభావం మరియు షాక్ కు ఎకుకివ నిరోధకంను కలిగిసుతు ంది.

నోడ్లయాల్ర్ కాస్టీ  ఐరన్: దీనిని స�పురోయిడల్ గారి ఫ్�ైట్ ఐరన్ (ఎస్ జి 
ఐరన్) అనని క్సడా అంటారా.  కరికని బూడిద క్ాస్టి ఇనుముకు 
మై�గీనిషియం జోడించడం దావేరా ఇది  లభిసుతు ంది.    న్ోడుయూలర్ 
ఇనుము యొకకి  టానిసూల్ బలం మరియు పొ డవు  ఉకుకిల 

మాదిరిగాన్ే  ఉంటుంది, ఇది ఈ ఇనుమును డక్ టెైల్ పదారథూంగా 
చేసుతు ంది.  

గేరి కాస్టీ  ఐరన్ ల్క్షణ్ధల్ు: గేరి క్ాస్టి  ఇనుమును ఎకుకివగా యంత్్ర భాగాల   
త్యారీలో ఉపయోగిసాతు రు.  ఫ్్ర్ర సేటిట్ క్ార్బన్/గారి ఫ్�ైట్ క్ారణంగా  ఇది 
మంచి యాంత్్రక లక్షణాలను కలిగి ఉంది.   ఇత్ర భాగాలు  సిలిక్ాన్, 
సల్ఫర్, మాంగనీస్ మరియు భాసవేరం.   గేరి క్ాస్టి  ఇనుము ఉకుకి 
గంటే చాలా ఎకుకివ సం ప్రడన బలానిని కలిగి ఉంటుంది  క్ాని త్కుకివ 
టాక్్రటిలిటీ మరియు టానిసూల్ బలానిని కలిగి ఉంటుంది.

క్ార్బన్ ఫ్్ర్ర గారి ఫ్�ైట్ రూపంలో ఉండటం వలలా  విరిగిన నిరామిణానిక్్ర 
బూడిద రంగు వసుతు ంది.

తయారీ విధ్ధనం మరియు రకాల్ు  :  గేరి క్ాస్టి  ఇనుము  అంచులను 
జిపిపుంగ్, గైైెండింగ్, మై�షిన్ మరియు ఫ్�ైరింగ్  వంటి  వివిధ పద్ధత్్తల 
దావేరా త్యారు చేయవచు్చ.  ప�ై పద్ధత్్తలు  యొకకి పరిసిథూత్ 
మరియు రక్ానిని  బటిటి  ఉపయోగించబడతాయి  . సాధారణంగా    ఇది 
వ్నలి్డంగ్,  పగులిన క్ాసిటింగ్ లేదా   బటటి జాయింట్ అవసరం. అలాగే 
వ్నలి్డంగ్ లేదా రిపేర్ చేయాలిసూన క్ాసిటింగ్ యొకకి మందం  6 మిమీద 
మరియు  అంత్కంటే ఎకుకివ ఉంటుంది.    క్ాబటిటి  సాధారణంగా   
పటం 1 లో చూపించిన విధంగా ఒకే్ వి బటటి జాయింట్ త్యారు 
చేయబడుత్్తంది.

శుభరాపరచే విధ్ధనం 

క్ాస్టి ఐరన్ పనులను శుభ్రపరచడానిక్్ర రెండు  పద్ధత్్తలను 
ఉపయోగిసాతు రు. 

- మై�క్ానికల్ క్్సలానింగ్

- క్ెమికల్ క్్సలానింగ్

క్ాస్టి ఐరన్ జాబ్సూ యొకకి ఉపరిత్లానిని  శుభ్రం చేయడానిక్్ర 
మై�క్ానికల్ క్్సలానింగ్ ఎకుకివగా ఉపయోగించబడుత్్తంది.

ఈ పద్ధత్లో గెైైండింగ్, ఫ్�ైరింగ్ మరియు వ్నైర్ బ్రషింగ్ టెక్.   
ప్యరతుయాయూయి.
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మై�క్ానికల్  క్్సలానింగ్  దావేరా తొలగించలేని ఆయిల్, క్్సరిజ్ మరియు 
ఏజెైన్ా ఇత్ర పదారాథూ లను తొలగించడానిక్్ర క్ెమికల్ క్్సలానింగ్  ప్రక్్రరియ 
వరితుంచబడుత్్తంది.

ఫేరామ్ (సిటీ రిక్టీ నూయాటరాల్ ఫేరామ్):  బూలా  ప�ైప్ లో న్ాజిల్ న్్నంబరు 10 
ఉపయోగించబడుత్్తంది  మరియు  కఠినమై�ైన త్టసథూ  మంటను 
సరు్ద బాటు  చేయాలి  .    ఆక్్ససూకరణ       దావేరా  బలహీనమై�ైన 
వ్నలి్డంగ్ కు క్ారణమయిేయూ ఆక్్రసూజన్  యొకకి  చినని జాడ క్సడా 
లేకుండా జాగరిత్తు  వహించాలి.

పైిల్్ల ర్ రాడ్:  2.8 - 3.5 శాత్ం సిలిక్ాన్  కలిగిన 5 మిమీద పరిమాణం 
గుండంగా  లేదా చత్్తరస్ార క్ారంలో ఉండే సిలిక్ాన్ క్ాస్టి ఐరన్ పిలలా ర్ 
రాండలాను  క్ాస్టి ఐరన్ వ్నలి్డంగ్ క్ోసం ఉపయోగసిాతు రు.   ఈ రాడ్  దావేరా  
వ్నలి్డంగ్ మై�టల్ సులభంగా మై�షినుల గా ఉంటుంది.    (IS 1278 - 
1972  ప్రక్ారం  S-CI 1).

ఫ్్ల క్స్: ఆక్ెైసూడ్ లను   కరిగించడానిక్్ర  మరియు ఆక్్ససూకరణంను 
నిరోధించడానిక్్ర ఫ్లా క్సూ  మంచి న్ాణయూత్తో ఉండాలి.

క్ాస్టి ఐరన్ ఫ్లా క్సూ  బో రోక్సూ, సో డియం క్ారో్బన్ేట్, పొ టాషియం 
క్ారో్బన్ేట్, సో డియం న్్నైట్ రేట్ మరియు సో డియం బెైక్ార్బన్ేటోతు   క్సడి 
ఉంటుంది. ఇది పొ డి రూపంలో ఉంటుంది.

కాస్టీ  ఐరన్ వలెి్డంగ్  ట�కినిక్:  ముందుగా వేడి చేసిన, నీరసమై�ైన 
ఎరుపు వేడి,  క్ాస్టి ఐరన్ ముకకిప�ై  వ్నలి్డంగ్  ఆపరేషనులా  చేయాలి.    
C.I వ్నలి్డంగ్ క్ొరకు ప్ర్రహీటింగ్ టెంపరేచర్ 200°C నుంచి 310°C 
వరకు ఉంటుంది. 

బోలా  ప�ైప్ క్ోణం 60° నుంచి 70° మరియు  పిలలా ర్ రాడ్   క్ోణం వ్నలి్డంగ్ 
రేఖకు 40° నుంచి 50° ఉండాలి. (పటం 2)

ఎడమ వ్నైపు లేదా నదిక్్ర పద్ధత్ని ఉపయోగించి,  మొదటి పొ రను 
బూలా ప�ై కు  క్ొది్దగా న్ేత్ కదలిక ఇవవేడం  దావేరా  ప్యరితు చేయాలి  క్ాని 
పలిలా ర్ రాడ్ కు క్ాదు.   వేడి రాడ్ ఎండ్ ను విరామాలోలా  పొ డి ఫ్లా క్సూ లో 
ముంచాలి. 

మొదటి లేయర్ ప్యరతుయిన త్రువాత్, పనిప�ై మంటను పేలా  చేయండి,   
త్దావేరా  సమానంగా వేడి చేయండి మరియు త్రువాత్  పని యొకకి 
ఉపరతి్లం నుండి వరల్్డ  మై�టల్ యొకకి క్ొది్దగా ఉప బలంతో రెండవ 
పొ రను జమ చేయండి. (పటం 3)

రెండవ  పొ రను వ్నలి్డంగ్ చేసే  టెక్్రనిక్ మొదటి పొ ర మాదిరిగాన్ే 
ఉంటుంది. 

రెండవ లేయర్ ప్యరతుయిన త్రువాత్,   సమానమై�ైన వేడిని  
పొ ందడానిక్్ర మొత్తుం   పనిప�ై మళ్లా  మంటను పేలా  చేయండి.    దీన్ేని  
‘పో స్టి  హంటింగ్’ అంటారా.

త్రువాత్   సుననిం లేదా బూడిద లేదా పొ డి ఇసుక  కుపపుతో  
కపపుడం  దావేరా పనిని న్్నమమిదిగా చలలాబరచడానిక్్ర అనుమత్ంచండి.

పైిల్్ల ర్ రాడ్ యొకకొ ఎంపైిక

వీటిని బటిటి  పలిలా ర్ రాడ్     ఎంచుక్ోవాలి:

-  వ్నలి్డంగ్ చేయవలసిన లోహ రకం లేదా రకం, అనగా ఫ్రర్సూ, న్ాన్ 
ఫ్రర్సూ, హ్ర్్డ రేసింగ్ (పటిటిక 1).

  వ్నలి్డంగ్ చేయాలిసూన  మై�టల్ యొకకి మందం (జాయింట్ ఎడ్జి  
పి్రపరేషన్ తో సహ్)  (టేబుల్ 2)

పటిటీ క 1

ల్్బహాల్ు పైిల్్ల ర్ రాడ్ ల్ు

తేలికలాంటి ఉకుకి మరియు   
ఇనుము

అధిక క్ార్బన్ మరియు 
అలాలా యిే స్రటిల్

స�టియిన్ లెస్ స్రటిల్

క్ాస్టి ఐరన్

రాగి మరియు దాని మిశ్రిమాలు 
(ఇత్తుడి, కంచు )

అల్సయూమినియం మరియు 
దాని మిశ్రిమాలు

క్ాపర్ క్ోటెడ్ మై�ైల్సూ స్రటిల్ (సి.
సి.ఎం.ఎస్)

అధిక క్ార్బన్ స్రటిల్ సిలిక్ాన్-
మాంగనీస్ ఉకుకి
వేర్-రెససి�టింట్ అలాలా యిే స్రటిల్ 
3.5% నిక్ోల్ స్రటిల్

క్ొలంబియా స�టియిన్ లెస్ స్రటిల్

సూపర్ సిలిక్ాన్ క్ాస్టి ఐరన్ 
ప�రోలా  సిలిక్ాన్ క్ాస్టి ఐరన్ 
నిక్ోటెక్్రటిక్ క్ాస్టి ఐరన్

రాగి-వ్నండి మిశ్రిమం
సిలిక్ాన్-ఇత్తుడి, సిలిక్ాన్-
క్ాంసయూ నిక్ోల్ క్ాంసయూ
మాంగనీస్ క్ాంసయూం

సవేచఛామై�ైన అల్సయూమినియం
5% సిలిక్ాన్ అల్సయూమినియం 
మిశ్రిమం
10-13% సిలిక్ాన్ 
అల్సయూమినియం మిశ్రిమం
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- త్యారు చేయాలిసూన జాయింట్  యొకకి సవేభావం (అనంగా), 
ఫ్్యయూజ్ వ్నలి్డంగ్ లేదా బ్రజ్ వ్నలి్డంగ్ (న్ాన్ ఫ్్యయూజ్)

-  ఉపయోగించాలిసూన వ్నలి్డంగ్ టెక్్రనిక్   (ఎడమ వ్నైపు లేదా కుడి 
వ్నైపు).

ఎకుకొవ the ద్ళసరి యొకకొ the ల్్బహం వెలి్డంగ్ చేయబడింద్ి, 
ఉపయోగించిన పైిల్్ల ర్ రాడ్ యొకకొ వాయాసం గంట్ట ఎకుకొవ. 
నిక్ిప్తమెైన వెలి్డంగ్ రన్ ల్ సంఖయా తకుకొవగా ఉంటుంద్ి, 
వక్త్తకరణ తకుకొవగా ఉంటుంద్ి మరియు వెలి్డంగ్

కాస్టీ  ఇనుము యొకకొ ల్క్షణ్ధల్ు

• ఇది త్కుకివ ఖరు్చతో క్సడుకుననిది.

• చాలా ప�ళ్్లసు గా ఉంటుంది.

• ఇది  అధిక ఇంప�్రసివ్  స�టి రింత్  మరియు అధిక అరుగుదల  
నిరోధకంను కలిగి ఉంటుంది. 

• ఇందులో  మంచి క్ాసిటింగ్ లక్షణాలు ఉన్ానియి.  

• క్ాస్టి ఇనుము ద్రవ భవన సాథూ నం ఉకుకి  గంటే త్కుకివగా 
ఉంటుంది.

• ఇది  అదు్భత్మై�ైన మై�షినబిలిటీని కలిగి ఉంది.

• చాలా క్ాస్టి ఐరనులా    ఏ సమయంలోనూ మై�త్తుగా ఉండవు. 

• క్ాస్టి ఇనుము త్కుకివ టాక్్రటిలిటీని కలిగి ఉంటుంది మరియు 
గది ఉషో్ణ గరిత్ వద్ద  త్పపుడం లేదా గీయడం లేదా సులభంగా 
పనిచేయడం సాధయూం క్ాదు.
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CG & M అభ్్యయాసం 1.4.57కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ కొరకు పి్రిపరేషన్

కవర్ చేయాల్సిన  వివిధ సబ్జజెకుటు ల్ రూపురేఖల్ు  (Outline of various subjects to be covered)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• కవర్  చేయాల్సిన  సబ్జజెకుటు ల్  రూపురేఖల్ు  తెల్ుసుకోండి.

అభ్్యసన   ఫలితాల   వివరాలు,  వారపు రీడింగ్ లు మరియు 
క్ార్యకలాపాలు, మూలా్యంకన ప్రమాణాలు  వంటి  ఒక సబ్్జజెకుటు  యొక్క 
అన్ని ముఖ్్యమై�ైన సమాచారాన్ని హై�ైలెట్ చేసే డాకు్యమై�ంట్ ను సబ్్జజెక్టు 
అవుట్ లెైన్  అంటారా.   సబ్్జజెకుటు  నుంచి  మీరు   ఏమన్ ఆశించవచ్చన, 
మీ సబ్్జజెక్టు క్ోఆరిడినేటర్ మీ నుంచి ఏమన్ ఆశిసుతు ననివారూ దాన్ క్ోసం 
ఒక ఒప్పందంగా భావించండి. 

“వలెడిర్ (వెలడిర్ & ఇన్ సస్ప్పన్షన్)” ట్ర్రడ్ యొక్క ఒక సంవత్్సరం 
వ్యవధిలో,   అభ్్యరిథిక్్ర ప్ర ్ర ఫ్పషనల్     స్క్కల్, ప్ర ్ర ఫ్పషనల్ నాలెడ్జె , 
ఇంజనీరింగ్ డ్ార యింగ్, వర్్క షాప్ స్పైన్్స & క్ాలి కు్యలేషన్ మరియు 
ఎంపాలా యిబిలిటీ స్క్కల్ పై్పై శిక్షణ ఇస్ాతు రు. దీనుతో పాటు     అభ్్యరిథిక్్ర 
ఆత్్మవిశ్ావాస్ాన్ని పై్పంప్ర ందించడాన్క్్ర ప్ార జెక్టు వర్్క, ఎక్్స ట్ార  రెగు్యలర్ 
యాక్్రటువిటీస్, ఆన్-ది జాబ్ టరినింగ్ చేపట్రటు  బ్ాధ్్యత్ను అప్పగిస్ాతు రు.  

ప్ర ్ర ఫ్పషనల్ స్క్కల్ సబ్్జజెకుటు   క్్రంద కవర్ చేయబ్డ్డి  స్థథి ల అంశ్ాలు ఈ 
క్్రరింద విధ్ంగా ఉనానియి:

ఒక సంవత్్సరం క్ాలవ్యవధిలో, ట్ైనైా ప్ార థమిక ప్రథమ చిక్్రత్్స, 
అగినిమాపక,  పరా్యవరణ న్యంత్్రణ మరియు హౌస్ క్్రంగ్ మొదలెైన 
వాటి గురించి నరేు్చకుంటాడ్ు.  ప్ార క్్రటుకల్ పార్టు స్పటుయిన్ లెస్ స్టటుల్, 
క్ాస్టు ఐరన్,  అల్య్యమిన్యం మరియు ఇత్తుడిపై్పై బ్ేస్కక్ వెలిడింగ్ 
వర్్క  తో ప్ార రంభ్మవుత్ుంది  .  పై్పైపులను కత్తురించడ్ం,  బ్ే్రక్్రంగ్ 
చేయడ్ం,  క్ాన్ంగ్ చేయడ్ం మొదలెైనవి.  న్రా్మణాత్్మక మరియు 
పై్టడ్న   భాగాలకు సంబ్ంధించిన డ్ార యింగ్ ప్రక్ారం MS ష్టటులా  
మరియు పైేలా ట్ లను విభినని క్ోణాలోలా  కత్తురించడ్ం.   గా్యస్ వెలిడింగ్, 
వివిధ్ రక్ాల   పై్పైపులపై్పై తె్రట్ కటింగ్ మరియు ఫ్కలింగా యాకె్్ససరీల 
దావారా విభినని వా్యసం మరియు క్ోణాలు కలిగిన పై్పైపులను  కలపడ్ం    
మరియు ఫ్ా్యబి్రక్ేషన్         క్ొరకు స్టటుల్ సటు ్రక్చర్ లకుమ డి్రలిలాంగ్ 
మై�ష్కన్ క్ార్యకలాపాలను న్రవాహైించడ్ం న్రా్మణాలు..   ప్రత్ వెలిడింగ్ 
పూరతుయిన త్రువాత్ 

ఉద్య్యగం ట్ైనైులు విజువల్ ఇన్ సస్ప్పన్షన్ దావారా త్మ ఉద్య్యగాలను 
మదింపు  చేస్ాతు రు మరియు మరింత్ దిదుదు బ్ాటు/  మై�రుగుదల  
క్ొరకు లోపాలను గురితుస్ాతు రు.   పై్ట్రహైీటింగ్ వంటి  ముందు జాగరిత్తు  
చర్యలను   స్టవాకరించడ్ం నేరు్చకుంటారు;  అలాలా యిే స్టటుల్, క్ాస్టు ఐరన్ 
మొదలెైన వాటిన్ వెలిడింగ్ చేయడ్ం  క్ొరకు ఇంటర్-పాస్ ట్ంపరేచర్  
మై�యింట్ైన్   చేయడ్ం మరియు పో స్టు  వరల్డి  హైీట్ టీ్రట్ మై�ంట్ చేయడ్ం.  
బ్ో ధించిన   వర్్క షాప్ గణన వారకి్్ర అవసరమై�ైన ఉద్య్యగాలను పాలా న్ 
చేయడాన్క్్ర మరియు కత్తురించడాన్క్్ర సహాయపడ్ుత్ుంది. 

మై�టీరియల్ ను వృథా చేయకుండా ఆరిథికంగా  మరియు ఎలక్ోటురో  డ్, 
పై్కలలా ర్ లోహాలు మొదలెైన వాటిన్  అంచనా వేయడాన్క్్ర  క్యడా 
ఉపయోగిస్ాతు రు  .      బ్ో ధించే  వర్్క షాప్ స్పైన్్స  మై�టీరియల్్స 
మరియు ప్ార పరీటుస్, అలాలా యింగ్ ఎలిమై�ంట్్స యొక్క ప్రభావం 
మొదలెైన వాటిన్  అరథిం చేసుక్ోవడాన్క్్ర వారిక్్ర  సహాయపడ్ుత్ుంది. 
జాబ్ డ్ార యింగ్ లను చదివేటపు్పడ్ు బ్ో ధించే ఇంజనీరింగ్ డ్ార యింగ్ 
వరితుంచబ్డ్ుత్ుంది  మరియు లొక్ేషన్  అరథిం చేసుక్ోవడాన్క్్ర 
ఉపయోగపడ్ుత్ుంది,  చేపటాటు లి్సన వెల్డి  యొక్క రకం మరియు 
పరిమాణం. 

పన్న్ అమలు చేసేటపు్పడ్ు  అభిజాఞా  పరిజాఞా నాన్ని వరితుంపజేయడాన్క్్ర 
ప్ర ్ర ఫ్పషనల్  నాలెడ్జె  సబ్్జజెకుటు ను  అదే పద్ధత్లో  బ్ో ధిస్ాతు రు  . వీటితో 
పాటు  ఇంజనీరింగ్ మై�టీరియల్్స యొక్క భౌత్క ధ్రా్మలు,  వివిధ్ 
రక్ాల  ఇనుము, లక్షణాలు మరియు ఉపయోగాలు, GTAW & 
GMAW పరిచయం,  హీైట్ & ట్ంపరేచర్ వంటి అంశ్ాలు క్యడా 
థియరీ పార్టు క్్రంద కవర్ చేయబ్డ్తాయి.   పై్పై    అంశ్ాలతో పాటు  
వర్్క షాప్ క్ాలి కు్యలేషన్ అండ్ స్పైన్్స, ఇంజినీరింగ్ డ్ార యింగ్,  
ఎంపాలా యిబిలిటీ స్క్కల్్స వంటి క్ోర్ స్క్కల్్స క్ాంప్ర నెంట్్స క్యడా కవర్ 
అవుతాయి. ఈ క్ోర్ స్క్కల్్స ఏ పరసి్కథిత్లోనెైనా పన్న్ న్రవారితుంచడాన్క్్ర 
అవసరమై�ైన నెైపుణా్యలు.

న్ధణ్యాత మరియు ద్్ధని నిర్వచనం, తనిఖీ పద్ధాతుల్ు (Quality and its definition, inspection 
methods)

ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• వెల్్డంగ్ క్వ్వల్టీచే మరియు తనిఖీ  యొక్క ఆవశ్యాకతను  ప్ేర్క్కనండి.
• స్వధ్ధరణ్ వెల్్డంగ్ శిక్షకుల్ను అధిగమించడం కొరకు నిర్వహించే  న్ధణ్యాత తనిఖీని వివరించండి.

పరిచయం

వలెిడింగ్ సటు ్రక్చర్ లో వెలిడింగ్ జాయింట్ (ఉదా. బి్రడ్జె )  క్ొన్ని సేవా 
సంబ్ంధిత్ స్ామరాథి యాలను  కలిగి ఉంటుందన్ భావిసుతు నానిరు. వెల్ 
డెడ్ జాయింట్ స్ాధారణంగా వివిధ్ రక్ాల లోడింగ్ ను మోయడాన్క్్ర 

అవసరం  అవుత్ుంది, ఇది స్ాధారణ లేదా సంక్్రలాషటు  సవాభావం   యొక్క  
ఒత్తుడిక్్ర  లోబ్డి ఉంటుంది, ఇది దాన్ ఉపరిత్లం వలె మంచి లేదా 
చెడ్ుగా  కన్పై్కసుతు ంది.
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నిర్వచనం: ఒక పరిమాణంలో నాణ్యత్ ఒక  ఉత్్పత్తు  దాన్ 
స్ప్పస్కఫ్కకే్షన్ లను ఎలా చేరుకుంటుందా అరథిం చేసుక్ోవడాన్క్్ర  
మంచిత్నం. ఒక సంసథి , ఉత్్పత్తు  లేదా సేవ గంట్ర నాణ్యత్ న్రవాహణ 
స్కథిరంగా ఉండేలా చ్థసుతు ంది.

వెల్్డంగ్ అర్హత మరియు తనిఖీ:

క్ావలస్కన గుణాలు లేదా లక్షణాలు ఉనానియన్ ధ్ృవీకరించడ్ం క్ొరకు 
త్యారీ యొక్క ప్రక్్రరియలు మరియు ఉత్్పత్తున్ పరిశీలించడ్ంతో 
త్న్ఖీ సంబ్ంధ్ం కలిగి ఉంటుంది.

క్ొన్ని సందరాభాలోలా  త్న్ఖీ పూరితుగా గుణాత్్మకంగా  ఉంటుంది 
మరియు  వెలిడింగ్  క్ీళ్లా   యొక్క ఉపరిత్ల లోపాల యొక్క దృశ్్య 
పరిశీలనను మాత్్రమైే కలిగి ఉంటుంది.  ఇత్ర సందరాభాలోలా   , 
అవసరమై�ైన స్ప్పస్కఫ్కక్ేషన్ నెరవేరుత్ుంది లేద్య  తెలుసుక్ోవడాన్క్్ర 
త్న్ఖీ సంక్్రలాషటుమై�ైన పరీక్ష యొక్క పన్తీరును కలిగి ఉండ్వచు్చ.     
మోరవెైపు, మై�క్ాన్కల్ వంటి న్రిదుషటు  లక్షణాల  పరిమాణాత్్మక   
క్ొలత్ను న్ర్ణయించడాన్క్్ర ఆపరేషన్ యొక్క భౌత్క పన్తీరు (ట్స్టు)  
ను ప్రతే్యకంగా స్థచించండి, ఇది త్రువాత్ వివరించబ్డ్ుత్ుంది.

ట్స్కటుంగ్ నాణ్యత్ను న్ర్ణయించడ్ం, అనంగా ఫలిత్ం  యొక్క   
అంత్రారాథి న్క్్ర సంబ్ంధించిన వాసతువాలను కనుగొనడ్ం లక్ష్యంగా 
పై్పటుటు కుంది  , అయితే త్న్ఖీ స్ాథి పై్కత్ ప్రమాణాల అనువరతునం దావారా 
పరిమాణాన్ని న్మంత్్రంచాలన్ భావిసుతు ంది  మరియు నాస్కరకం  
ఉత్్పత్తున్ త్రస్కరించే   ఆలోచనను కలిగి ఉంటుంది. 

1 పో ర సిటీ: ఇది వెలిడింగ్ మై�టల్ ఘనీ కరణ సమయంలో వెలువడే 
వాయువుల చికు్క.

2 స్వలా గ్ చేరి కల్ు: ఆక్ెస్సడ్ులా  మరియు లోహైిత్ ఘన పదారాథి లు వరల్డి  
మై�టల్ లేదా బ్ేస్ మై�టల్ మరియు ఉపయోగించిన లోహం మధ్్య 
చికు్కకుపో యాయి.

3 అతివ్వయాప్ితి : బ్ేస్ మై�టల్ యొక్క ఉపరతి్లంపై్పై ఫూ్యజ్ 
పరిమిత్ులను దాటి విసతురించే కలపన్ లోహం యొక్క అదనపు 
లేదా అధిక ప్రవాహం.

4 క్వల్ పగుళ్్లలా : బ్ేస్ మై�టల్ మరియు వరల్డి  మై�టల్  యొక్క 
వరల్డి  జాయింట్ వదదు  బ్ొ టనవేలు యొక్క ప్రదేశ్ంలో పగుళ్్లలా   
ఏర్పడ్తాయి.   ఇది రేఖ్ాంశ్ లేదా ట్ార న్్స వర్్స క్ేబ్ుల్ ను 
విభ్జించవచు్చ.

5 సంలీనం ల్ేకపో వడం: ఇది  అసంపూర్ణ లేదా పాక్ిక ద్రవీభ్వించ 
మరియు వరల్డి  లోహం కలిక.

6 రూట్ పగుళ్్లలా : ఉపయోగించిన జాయింట్  యొక్క మూలం  వదదు  
పగుళ్్లలా  ఏర్పడ్తాయి. 

7 పూసల్ పగుళ్్లలా : ఇది బ్ేస్ మై�టల్ క్్రంద, సరిగాగా  ఉపయోగించన్ 
లోహం వలలా , వేడి ప్రభావిత్ ప్ార ంత్ంలో సంభ్విసుతు ంది, 

8 వేడి పగుళ్్లలా : కరికన్ దశ్ నుండి శీత్ల కరణ సమయంలో అధిక 
ఉషో్ణ గరిత్ వదదు  ఇది సంభ్విసుతు ంది.

9 ఇద్ి వెల్్డంగ్: అంచున బ్ేస్ మై�టల్ గా కరిక్్ర   వరల్డి  మై�టల్ తో  
న్ండ్బ్డిన మచ్చ లేదా న్రంత్ర గాడి.

స్వధ్ధరణ్ వెల్్డంగ్ తపుపుల్ు (ల్ోప్వల్ు)

10 ట్యరి న్సి వర్సి      పగుళ్్లలా : వరల్డి  పూస  అంత్టా  బ్ేస్  మై�టల్ 
మరియు వరల్డి  యొక్క వరల్డి   జాయింట్ యొక్క ప్రదేశ్ంలో  ఈ 
పగుళ్్లలా  ఏర్పడ్తాయి.

11 గే్రేటర్: ఇది పటంలో చ్థపై్కంచిన విధ్ంగా వరల్డి  పూసలోక్్ర 
విసతురించిన  కుహరం యొక్క  ఉపరిత్లం.

12 రేఖాంశ్  పగుళ్్లలా : వెలిడింగ్ సలీమ్ ముఖ్ం వెంట బ్ేస్ మై�టల్  
మరియు  వరల్డి  మై�టల్  యొక్క వరల్డి  జాయింట్ ఉనని ప్రదేశ్ంలో  
పగుళ్్లలా  కవర్ అవుతాయి. 

13 HAZ - ఉష్ణ  పరిభ్్యవిత మండల్ం:  కరికన్  బ్ేస్ మై�టల్  యొక్క 
వెైశ్ాల్యం మరియు వెలిడింగ్ ఉష్ణం దావారా ప్రభావిత్మయిే్య దాన్ 
స్థక్ష్మ న్రా్మణ లక్షణాలు.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.57 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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కొల్త పరికరం మరియు కనిషటు కౌంట్ (Measuring instrument and least count) 

ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం   చివర్లలా  మీరు  వీటిన్ చేయగలుగుతారు
• వెల్ుపల్ మై�కైరోే మీటర్ యొక్క భ్్యగ్్వల్ను ప్ేర్క్కనండి 
• వెల్ుపల్ మై�ైకరోే మీటర్ యొక్క  పరిధ్ధన భ్్యగ్్వల్ విధుల్ను ప్ేర్క్కనండి.

మై�ైకరోే మీటర్ అనదే్ి ఒక పనిని  కొల్వడ్ధనికి ఉపయోగి్ంచే  ఖచిచితమై�ైన 
పరికరం, స్వధ్ధరణ్ంగ్్వ 0.01 మిమీద్ కచిచితత్వంల్ో ఉంటుంద్ి. 

బ్యటి క్ొలత్లు  తీసుక్ోవడాన్క్్ర  ఉపయోగించే మై�ైక్ోరి మీటరలాను 
బ్యటి మై�ైక్ోరి మీటరులా  అంటారా. (పటం 1)

మై�ైక్ోరి మీటర్ యొక్క భాగాలు ఇక్కడ్  జాబితా చేయబ్డాడి యి. 

చటరిం

ఈ ఫే్రమ్  ను డ్ార ప్ ఫ్ో ర్జె డ్ స్టటుల్ లేదా మాల బ్ుల్ క్ాస్టు ఐరన్ తో 
త్యారు చశే్ారు.  మై�ైక్ోరి మీటర్ యొక్క  అన్ని ఇత్ర భాగాలు దీన్క్్ర 
జత్చేయబో్ తాయి  .

ప్వయారల్ెల్/స్లలా వ్

పా్యరలెల్ లేదా స్టటువ్ ఫే్రమ్ కు బిగించబ్డి ఉంటుంది.    డాట్ లెైన్ 
మరియు గారి డ్ు్యయిేషన్ లు దీన్ మీద మార్్క చేయబ్డ్తాయి.

ల్ంబుల్

లింబ్ుల యొక్క  ఉపరతి్లంపై్పై  క్యడా, గారి డ్ు్యయిేషన్  మార్్క  
చేయబ్డ్ుత్ుంది. దీన్క్్ర సస్ప్పండ్ుల జత్చేయండి ఉంటుంది.

గద్ురు

సస్ప్పండ్ుల  యొక్క ఒక చివర క్ొలత్ ముఖ్ం.  మరొక చివర  తె్రట్ 
చేయబ్డి గింజ గుండా వెళ్్లత్ుందు.    తె్రట్్స మై�క్ా న్జం  స్క్పండిల్ 
యొక్క ముందుకు మరియు వెనుక కదలికను అనుమత్సుతు ంది. 

ద్్ధగల్

మై�ైక్ోరి మీటర్ ఫే్రమ్  పై్పై  అమరి్చన క్ొలత్ల ముఖ్ాలోలా  అన్ విల్ ఒకటి. 
ఇది అలాలా యిే స్టటుల్ తో త్యారు చేయబ్డింది మరియు పూరితుగా 
చదునెైన ఉపరిత్లం వరకు పూరితు చేయబ్డింది.

సిపుండిల్ ల్ాక్ గి్ంజ

సస్ప్పండ్ుల ను క్ోరుకునని ప్ర జిషన్ లో లాక్  చేయడ్ం క్ొరకు  
సస్ప్పండ్ుల లాక్  టన్  ఉపయోగించబ్డ్ుత్ుంది. 

ర్వట్చచిట్ స్వటు ప్

రాకె్ట్ స్ాటు ప్ క్ొలత్ ఉపరిత్లాల  మధ్్య  ఏకరతీ్న పై్టడ్నాన్ని 
న్రా్ధ రిసుతు ంది. 

మై�ైకరోే మీటర్ వెల్ుపల్ మై�ట్రరిక్ యొక్క గ్్వరే డ్యయాయేషన్ ల్ు (Graduations of metric outside 
micrometer) 

ల్క్ష్యాల్ు:  ఈ పాఠం   చివర్లలా  మీరు  వీటిన్ చేయగలుగుతారు
• మై�ైకరోే మీటర్ యొక్క  సూత్ధరి నిని ప్ేర్క్కనండి
• బయట్ర మై�కైరోే మీటర్ యొక్క కనీస సంఖయాను  గురితించండి.

పన్ స్థత్్రం:  మై�ైక్ోరి మీటర్ స్థ్రరూ మరియు  టన్  స్థత్్రం ఆధారంగా 
పన్చేసుతు ంది.    ఒక భ్్రమణ సమయంలో సస్ప్పండ్ుల  యొక్క  
రఖే్ాంశ్ కదలిక స్థ్రరూ  యొక్క పై్కచ్  కు సమానంగా  ఉంటుంది.   
పై్కచ్  లేదా  దాన్ భాగాల   ద్థరాన్క్్ర సస్ప్పండ్ుల  యొక్క కదలికను 
పా్యరలెల్ మరియు లింబ్ుల పై్పై  ఖ్చి్చత్ంగా క్ొలవచు్చ.  

గారి డ్ు్యయిేషన్్స (పటం 1)

మై�టి్రక్ మై�ైక్ోరి మీటరలాలో సస్ప్పండ్ుల  తె్రట్ యొక్క  పై్కచ్ 0.5 మి. మీ.

త్దావారా, లింబ్ుల యొక్క ఒక భ్్రమణంలో, సస్ప్పండ్ుల 0.5 మిమీద 
పై్పరుగుత్ుంది.

పా్యరలెల్ పై్పై 25 మిమీద ప్ర డ్వెైన డాట్ లెైన్ మార్్క చేయబ్డింది. ఈ 
రఖే్  ఇంక్ా మిలీలామీటరులా  మరియు అర మిలీలామీటర్ లకు పై్పరుగుత్ుంది 
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(అంట్ర 1 మిమీద & 0.5 మిమీద).  గారి డ్ు్యయిేషన్ లు 0, 5, 10, 15, 
20 & 25 మై�మరీగా లెక్్ర్కంచబ్డ్తాయి.

లింబ్ుల యొక్క బ్్జ వెల్ అంచు యొక్క చుటుటు క్ొలత్   50  విభాగాలుగా 
విభ్జించబ్డింది మరియు  0-5-10-15  (...... గడియార దశి్లో 
45-50.

లింబ్ుల   యొక్క ఒక భ్్రమణం  సమయంలో సస్ప్పండ్ుల దావారా 
కదిలే ద్థరం 0.5 మి. మీ.

 లింబ్ుల యొక్క ఒక విభాగం యొక్క కదలిక = 0.5 x 1/50

                                                  = 0.01 మి. మీ 

బయట కొల్మానం యొక్క ఖచిచితత్వం ల్ేద్్ధ తకు్కవ గణ్న 
మై�ైకరోే మీటర్ 0.01 మి.మీ.

వెల్ుపల్ మై�ైకరోే మీటర్ తో రీడింగ్ కొల్తల్ు(Reading dimensions with outside micrometer) 
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం   చివర్లలా  మీరు  వీటిన్ చేయగలుగుతారు
• మై�ైకరోే మీటర్ యొక్క అవసరమై�ైన పరిధిని   ఎంచుకోండి
• మై�ైకరోే మీటర్ కొల్తల్ను చద్వండి.

వెల్ుపల్ మై�ైకరోే మీటర్ యొక్క పరిధుల్ు

వెలుపల మై�ైక్ోరి మీటరులా  0  నుండి 25 మిమీద, 25 నుండి 50 
మిమీద, 50   నుండి 75  మిమీద,  75  నుండి 100  మిమీద,  
100 నుండి 100 మిమీద వరకు అందుబ్ాటులో ఉనానియి 125 మి. 
మీ మరియు 125 నుండి 150 మి. మీ.

అన్ని   రక్ాల మై�ైక్ోరి మీటరలా క్ొరకు, పా్యరలెల్  పై్పై  మార్్క చేయబ్డ్డి  
గారి డ్ు్యయేిషన్ లు కే్వలం 0-25 mm మాత్్రమైే. (పటం 1)

మై�ైకరోే మీటర్ కొల్తల్ను చద్వడం

బ్యటి మై�ైక్ోరి మీటర్ తో క్ొలత్ను ఎలా చదవాలి? (చిత్్రం 2)

ముందుగా  బ్యటి మై�ైక్ోరి మీటర్  యొక్క  కనీస పరిధిన్ గమన్ంచండి  
50 నుండి 75 మిమీద మై�ైక్ోరి మీటర్ తో క్ెలక్ేటపు్పడ్ు,  దాన్న్ 50 
మై�మరీగా నమోదు చేయండి.

ఆ త్రావాత్   పా్యరలెల్ గారి డ్ు్యయిేషన్్స చదవండి.   లింబ్ుల అంచు 
యొక్క ఎడ్మ వెైపున కన్పై్కంచే రేఖ్ల విలువను చదవండి.

13.00 మి. మీ (బ్ారలా పై్పై మై�యిన్  డివెైన్ రీడింగ్)

+ 00.50 మిమీద (బ్ారలా పై్పై సబ్  డివిజన్ రీడింగ్)

13.50 మిమీద (మై�యిన్ డివిజన్ + సబ్ డివిజన్  వాల్య్య)

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.57 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



127

త్రువాత్ లింబ్ుల గరాి డ్ు్యయిేషన్్స చదవండి.

పా్యరలెల్ డాట్ కు  అనుగుణంగా  లింబ్ుల గారి డ్ు్యయిేషన్ నలు 
చదవండి లెైన్, 13వ అడివి.  (పటం 3)

ఈ విలువను 0.01 mm (కన్షటు క్ౌంట్)తో గుణించండి  . 13 x 0.01 
mm = 0.13 mm.

క్యడ్ండి

కన్షటు పరిధి   50.00 మి.మీ

బ్ారెల్ రీడింగ్   13.50 మి.మీ

థింబ్ుల్ రీడింగ్  00.13 మి.మీ

మొత్తుం   63.63 మి.మ 

మై�ైక్ోరి మీటర్ రీడింగ్ 63.63 మిమీ.

వరెినియర్ క్వల్పర్సి (Vernier calipers) 
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం   చివర్లలా  మీరు  వీటిన్ చేయగలుగుతారు.
• బ్జరినియర్ క్వల్ పర్ యొక్క  భ్్యగ్్వల్ను ప్ేర్క్కనండి
• బ్జరినియర్ క్వల్ పర్సి యొక్క భ్్యగ్్వల్ను వివరించండి
• బ్జరినియర్ క్వల్ పర్  యొక్క  ఉపయోగ్్వల్ను ప్ేర్క్కనండి.

బ్్జరినియర్ క్ాలి పర్ అనేది  ఖ్చి్చత్మై�ైన  క్ొలత్ పరికరం.    ఇది  0.02 
మి. మీ  కచి్చత్త్వాం వరకు  క్ొలవడాన్క్్ర  ఉపయోగించబ్డ్ుత్ుంది.  
(పటం 1)

ఒక బ్జరినియర్ క్వల్ పర్ యొక్క భ్్యగ్్వల్ు

(పటం 1 ప్రక్ారం  సంఖ్్యలు)

సిథిర ద్వడల్ు (1 మరియు 2): స్కథిరమై�ైన దవడ్లు బీమ్ స్ా్కలులో 
భాగం.  ఒక  దవడ్ను బ్ాహ్య క్ొలత్లు    తీసుక్ోవడాన్క్్ర మరియు 
మరొక టి అంత్రగాత్ క్ొలత్లు తీసుక్ోవడాన్క్్ర ఉపయోగిస్ాతు రు. 

కద్ిల్ే ద్వడల్ు (3 మరియు 4): కదిలే దవడ్లు బ్్జరినియర్ స్పలలా డ్ లో 
భాగం.  ఒక    దవడ్ను బ్ాహ్య క్ొలత్ల  క్ోసం, మరొక టి అంత్రగాత్ 
క్ొలత్ల క్ోసం ఉపయోగిస్ాతు రు.    (పటాలు 2 మరియు 3)

బ్జరినియర్ స్లలా డ్ (5):  బ్్జరినియర్ స్పలలా డ్  బీమ్ పై్పై కదులుత్ుంది మరియు 
స్కప్రరింగ్ లోడ్ చేస్కన బ్ొ టనవేలు లివర్ దావారా ఏ స్ాథి నంలోనెైనా స్పట్ 
చేయవచు్చ.  

బీమ్ (6):  బ్్జరినియర్ స్పలలా డ్ మరియు దాన్క్్ర జత్ చేయబ్డిన  డెప్తు  
బ్ార్, బీమ్ పై్పై  స్పలలా డ్  చేయండి.    బీమ్  పై్పై గారి డ్ు్యయిేషన్ నలు 
మై�యిన్ స్ా్కల్ విభాగాలు అంటారా.

డెప్తి  బ్యర్ (7) (పటం 4): డెప్తు  బ్ార్ బ్్జరనిియర్ స్పలలా డ్ కు జత్ 
చేయబ్డ్ుత్ుంది  మరియు  లోత్ును క్ొలవడాన్క్్ర  ఉపయోగిస్ాతు రు.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.57 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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బొ టనవలే్ు ల్వర్ (8):  బొ్ టనవేలు లివర్ స్కప్రరింగ్-లోడ్ చేయబ్డింది, 
ఇది  బీమ్  స్ా్కలుపై్పై   ఏ స్ాథి నంలోనెైనా  బ్్జరినియర్ స్పలలా డ్ ను స్పట్  
చేయడాన్క్్ర సహాయపడ్ుత్ుంది. 

బ్జరినియర్ స్వ్కల్ (9): బ్్జరినియర్ స్ా్కల్ అనేది   బ్్జరినియర్ స్పలలా డ్ 
పై్పై మార్్క చేయబ్డిన గారి డ్ు్యయిేషన్.  ఈ  స్ాథి యి  విభాగాలను  
బ్్జరనిియర్ డివిజనులా  అంటారా.

మై�యన్ స్వ్కల్:  మై�యిన్ స్ా్కల్ గారి డ్ు్యయిేషన్్స లేదా డివిజన్ లను 
బీమ్ పై్పై మార్్క చేస్ాతు రు.

పరిమాణ్్ధల్ు: బ్్జరనిియర్ క్ాలి పరులా   150 మిమీద, 200, 250, 300 
మరియు 600 మిమీద  పరిమాణాలలో   లభిస్ాతు యి. పరిమాణం 
యొక్క ఎంపై్కక తీసుక్ోవాలి్సన క్ొలత్లపై్పై ఆధారపడి ఉంటుంది. 

బ్్జరినియర్ క్ాలి పరులా   ఖ్చి్చత్మై�ైన పరికరాలు,  అందువలలా , వాటని్ 
న్రవాహిైంచేటపు్పడ్ు చాలా జాగరిత్తులు తీసుక్ోవాలి.

క్ొలత్ క్ోసం త్ప్ప మరే ఇత్ర ప్రయోజనం క్ోసం బ్్జరినియర్ క్ాలురను 
ఉపయోగించవదుదు .

బ్్జరినియర్ క్ాలిచరణలాను  మై�ష్కన్ చేయబ్డిన లేదా ఫ్పైల్ చేస్కన 
ఉపరిత్లాలను క్ొలవడాన్క్్ర  మాత్్రమేై ఉపయోగించాలి. 

వ్వట్రని ఎపపుట్రకీ వేరే వ్వట్రతో కల్పకూడద్ు ఉపకరణ్్ధల్ు.

ఉపయోగ్ించిన తర్వ్వత పరికర్వనిని శుభ్రిం చేసి, a ల్ో నిల్్వ 
చేయండి ప్్ట్చటు . 

బ్జరినియర్ క్వల్ పర్సి యొక్క గ్్వరే డ్యయాయేషన్ ల్ు మరియు పఠనం (Graduations and reading of 
vernier calipers) 
ల్క్ష్యాల్ు : ఈ పాఠం   చివర్లలా  మీరు  వీటిన్ చేయగలుగుతారు
• బ్జరినియర్ క్వల్ పర్ యొక్క కనీస సంఖయాను నిర్ణయంచండి
• 0.02 మిమీద్  కనిషటు కౌంట్  తో బ్జరనిియర్ క్వల్ పర్  ప్్ై గ్్వరే డ్యయాయేషన్ ల్ు ఎల్ా చేయబడత్ధయ  ప్ేర్క్కనండి
• బ్జరినియర్ క్వల్ పర్ కొల్తల్ు చద్వండి.

బ్జరినియర్ క్వల్ పరులా : బ్్జరినియర్ క్ాలి పరులా  వివిధ్ కచి్చత్త్వాంతో 
అందుబ్ాటులో ఉనానియి.    బ్్జరినియర్ క్ాలి పర్  ఎంపై్కక  అవసరమై�ైన  
కచి్చత్త్వాం మరియు క్ొలవాలి్సన   పన్  యొక్క పరిమాణాలపై్పై  
ఆధారపడి ఉంటుంది.

ఈ కచి్చత్త్వాం/కన్షటు గణన ప్రధాన స్ా్కలు మరియు బ్్జరినియర్ 
స్ా్కల్ విభాగాల గారి డ్ు్యయిేషన్  ల  దావారా న్ర్ణయించబ్డ్ుత్ుంది.

బ్జరినియర్ సూతరిం: రెండ్ు వేరేవారు ప్రమాణాలు  ఒక్ే తెలిస్కన 
రేఖ్ ప్ర డ్వులపై్పై    న్రి్మంచబ్డ్తాయన్  మరియు వాటి మధ్్య  
వ్యతా్యస్ాన్ని  చక్కటి క్ొలత్ల క్ోసం   తీసుకుంటారన్  బ్్జరినియర్ 
స్థత్్రం పైేరొ్కంది. 

బ్జరినియర్ క్వల్ పరలా యొక్క కనీస గణ్నను నిర్ణయంచడం:  పటం 1 
లో  చ్థపై్కంచిన బ్్జరనిియర్ క్ాలి పర్ లో ప్రధాన స్ా్కల్  విభాగాలు 
(9 మై�మరీ)  బ్్జరనిియర్ స్ా్కలులో 10 సమాన భాగాలుగా   
విభ్జించబ్డాడి యి.

అనంగా ఒక ప్రధాన స్ా్కల్ డివిజన్ (MSD) = 1 mm 

ఒక బ్్జరినియర్ స్ా్కల్ డివిజన్ (VSD) = 9/10 mm 

కన్షటు క్ౌంట్ = 1 MSD - 1 VSD

              = 1  మై�మరీ  - 9/10 మై�మరీ

              = 0.1 మి. మీ

 ఒక MSD మరియు ఒక VSD మధ్్య వ్యతా్యసం = 0.1 mm

బ్జరినియర్ కొల్తల్ను చద్వడం: బ్్జరినియర్ క్ాలి పరులా   వేరేవారు 
గారి డ్ు్యయేిషనులా  మరియు త్కు్కవ గణనలతో అందుబ్ాటులో 
ఉనానియి.  బ్్జరినియర్ క్ాలి పర్ తో క్ొలత్లను చదవడాన్క్్ర, కనీస 
గణనను మొదట న్ర్ణయించాలి. (క్ాలి పరలా యొక్క అత్ త్కు్కవ 
క్ౌంట్ క్ొన్నిస్ారులా  బ్్జరినియర్ స్పలలా డ్ పై్పై మార్్క చేయబ్డ్ుత్ుంది)

పటం లో కనీసం 0.02 మి. మీ క్ౌంట్ కలిగిన  ఒక స్ాధారణ రకం 
బ్్జరినియర్ క్ాలి పర్ యొక్క గారి డ్ు్యయిేషన్ నలు చ్థపై్కసుతు ంది.    
ఇందులో 50 డివిజనులా    ప్రధాన  స్ా్కలుపై్పై 49 డివిజన్ లను (49  
మిలీలామీటరులా )  ఆకరిమించాయి. 

ఉద్్ధహరణ్

 పటం లో  ఇవవాబ్డ్డి  బ్్జరినియర్ యొక్క  కన్షటు గణనను లెక్్ర్కంచండి.  
కన్షటు క్ౌంట్ = 1 మై�మరీ - 49/50 మై�మరీ

= 1/50 మి. మీ

= 0.02 మి. మీ .

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.57 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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బ్్జరనిియర్ క్ాలి పర్ చదవడాన్క్్ర  ఉదాహరణ  (పటం 3) ప్రధాన 
స్ా్కల్ రీడింగ్ = 60 మి. మీ.

ప్రధాన స్ా్కలుతో కలిపై్కన  బ్్జరినియర్ డివిజన్ వలవ డివిజన్, 
విలువ                               = 28 x 0.02 మై�మరీ

                                       = 0.56 మి. మీ.

రీడింగ్                                = 60 + 0.56 

మొత్తుం రీడింగ్                      = 60.56 మై�మరీ

వరెినియర్ ఎతుతి  గ్ేజ్ (Vernier height gauge) 

ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం  చివర్లలా   మీరు  వీటిన్ చేయగలుగుతారు
• బ్జరినియర్  హంట్ గంజ్ యొక్క  భ్్యగ్్వల్ను ప్ేర్క్కనండి  
• బ్జరినియర్  హంట్ గంజ్ యొక్క   నిర్వమాణ్ ల్క్షణ్్ధల్ను ప్ేర్క్కనండి
• బ్జరినియర్ హంట్ గంజ్ యొక్క ఫంక్షనల్ ల్క్షణ్్ధల్ను ప్ేర్క్కనండి
• ఇంజనీరింగ్ ల్ో  బ్జరినియర్ హంట్ గంజ్ యొక్క వివిధ అనువరతిన్ధల్ను  ప్ేర్క్కనండి.

బ్జరినియర్ హంట్  గంజ్ యొక్క భ్్యగ్్వల్ు  (పటం 1)

A  ద్థలం

B  పునాది

C  ప్రధాన స్పలలా డ్

D  దవడ్

E  దవడ్ క్ా్యంప్

F  Vernier scale

G  ప్రధాన స్ా్కలు

H  స్పలలా డ్ న్ మరింత్ చక్కగా సరుదు బ్ాటు చేయండి 

I  చక్కటి సరుదు బ్ాటు గింజ 

J&K Locking స్థ్రరూలు

L   స్పై్రరిబ్ర్ బ్ేలా డ్

ఎల్ెైసి్రరి బ్ బలా డబెెరినియర్ హంట్ గంజ్ యొక్క నిర్వమాణ్ ల్క్షణ్్ధల్ు:   
బ్్జరినియర్ హంట్ గంజ్ యొక్క న్రా్మణం బ్్జరినియర్   క్ాలి పర్ 
మాదిరిగానే ఉంటుంది  , ఇది దృఢమై�ైన బ్ేస్  తో న్లువుగా  
ఉంటుంది.   ఇది బ్్జరినియర్ క్ాలి పర్ కు వరితుంచే అదే బ్్జరినియర్ 
స్థత్్రంపై్పై గారి డ్ు్యయిేట్ చేయబ్డింది.

బీమ్  మై�యిన్ స్ా్కల్ తో  మై�మరీ  మరియు అంగుళాలలో   
ఉంటుంది. ప్రధాన స్పలలా డ్ ఒక దవడ్ను కలిగి ఉంటుంది, దాన్పై్పై వివిధ్ 
అటాచ్ మై�ంట్ లు  బిగించబ్డ్తాయి.   దవడ్ ప్రధాన స్పలలా డ్ యొక్క 
అంత్రాభాగం.  

మై�టి్రక్ క్ొలత్లతో    పాటు అంగుళ్ం క్ొలత్లను   చదవడాన్క్్ర 
బ్్జరినియర్ స్ా్కల్ ను ప్రధాన  స్పలలా డ్ కు జత్ చేస్ాతు రు.     మై�యిన్ 
స్పలలా డ్  చక్కటి సరుదు బ్ాటు స్పలలా డ్ తో జత్ చేయబ్డింది.   కదిలే దవడ్ను  
ఖ్చి్చత్మై�ైన మారి్కంగ్   క్ోసం మరియు   ఎత్ుతు , మై�ంటులా  మొదలెైన  
వాటిన్  త్న్ఖీ చేయడాన్క్్ర   ఉలి పాయింట్ స్పై్రరిబ్ బ్లాడ్లాతో విసతు ృత్ంగా  
ఉపయోగిస్ాతు రు.  జాగరిత్తులు తీసుక్ోవాలి

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.57 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఈ ప్రయోజనం   క్ోసం  దవడ్    పై్పైన లేదా దవడ్ క్్రంద   అటాచ్ 
మై�ంట్   బిగించబ్డిందా అనే  దాన్పై్పై ఆధారపడి దవడ్  యొక్క 
మందాన్ని అనుమత్ంచడాన్క్్ర తీసుక్ోవాలి. 

 దవడ్   యొక్క మందం పరికరంపై్పై  గురితుంచబ్డ్ుత్ుంది.    బ్్జరినియర్ 
క్ాలి పర్ మాదిరిగానే,  ఈ పరికరం  యొక్క కనీస సంఖ్్య  క్యడా 
0.02 మై�మరీ.     దిగువ విమానాల  నుండి  క్ొలత్  తీసుక్ోవడాన్క్్ర 
అవసరమై�ైనపు్పడ్ు కదిలే దవడ్పై్పై ఆఫ్ స్పట్ స్పై్రరిబ్ క్యడా 
ఉపయోగించబ్డ్ుత్ుంది  .  (పటం 2)  లా క్్రంగ్ స్థ్రరూల సహాయంతో 
దవడ్తో పాటు  పూరితు స్పలలా డింగ్ అటాచ్ మై�ంట్ ను బీమ్ పై్పై క్ావలస్కన 
ఎత్ుతు కు బ్ంధించవచు్చ. బ్్జరినియర్ హంట్ గంజ్ లు సునాని నుండి 
1000 మై�మరీ వరకు రీడింగ్ స్ామరాథి యాల పరిధిలో అందుబ్ాటులో 
ఉనానియి.

ఆధ్ున్క బ్్జరినియర్ హంట్ గంజ్ లు  స్థ్రరూ రాడ్ స్థత్్రం  ఆధారంగా  
రూప్ర ందించబ్డాడి యి.   ఈ ఎత్ుతు  గంజ్ లోల,  స్థ్రరూ రాడ్  ను బ్ేస్  
వదదు    బ్ొ టనవేలు స్థ్రరూ సహాయంతో  ఆపరేట్ చేయవచు్చ  .  
మై�యిన్ స్పలలా డ్ యొక్క శీఘ్ర అమరికను కలిగి ఉండ్టాన్క్్ర, ఇది   శీఘ్ర 
విడ్ుదల  మాను్యవల్ మై�క్ా న్జంతో రూప్ర ందించబ్డింది.       దీన్  
స్ాయంతో  సమయం  వృథా క్ాకుండా స్పలలా డ్ ను అనుకునని  ఎత్ుతు కు 
తీసుకురావడ్ం  స్ాధ్్యమత్ుంది.    ఇత్ర అన్ని ప్రయోజనాల 
క్ోసం, ఈ ఎత్ుతు  గంజ్ లు స్ాధారణ ఎత్ుతు  గంజ్ లుక్ా పన్చేస్ాతు యి.      
ప్ార థమిక పఠనం క్ోసం మై�యిన్ స్ా్కల్ యొక్క  ‘జీర్ల’ గారి డ్ు్యయిేషన్ 
స్పట్ చేయడాన్క్్ర.

క్ొన్ని బ్్జరినియర్ హంట్ గంజ్ లు స్పలలా డింగ్ మై�యిన్ స్ా్కల్  ను కలిగి 
ఉంటాయి, వీటని్ ప్ార రంభ్ రీడింగ్ క్ొరకు వెంటనే స్పట్ చేయవచు్చ.   
ఇది  ఒకే్  అమరికలో వివిధ్  పరిమాణాలను  చదవడ్ంలో సంభావ్య 
ద్యషాలను త్గిగాసుతు ంది. 

మరొక  రకమై�ైన ఆధ్ున్క బ్్జరినియర్ హంట్ గంజ్ లో  స్పలలా డింగ్ 
యూన్ట్ ను ఆపరేట్ చేయడాన్క్్ర రా్యంక్ మరియు పన్యనని 
ఏరా్పటు చేయబ్డాడి యి. ఇది పటం 3 లో చంపబ్డింది.

బ్జరినియర్ హంట్ గంజ్ యొక్క ఫంక్షనల్ ఫ్లచరులా :

బ్్జరినియర్ హంట్ గంజ్ నలు  వీటితో కలిపై్క  ఉపయోగిస్ాతు రు  బ్్జరినియర్ 
హంట్ గంజ్ యొక్క  వివిధ్ అనువరతునాలు:  బ్్జరినియర్ హంట్ గంజ్ 
ను ప్రధానంగా లేఅవుట్ పనులకు ఉపయోగిస్ాతు రు. (పటం)  4)

ఇది స్ాలా ట్ యొక్క  వడె్లు్ప మరియు బ్ాహ్య   క్ొలత్ను క్ొలవడాన్క్్ర  
ఉపయోగిస్ాతు రు. 

హో ల్ లొక్ేషన్, పై్కచ్ క్ొలత్లు,  క్ానె్సంటి్రస్కటీ మరియు విపరీత్ంను 
త్న్ఖీ చేయడాన్క్్ర  డ్యల్ ఇండిక్ేటర్ తో  బ్్జరినియర్ హంట్ 

గంజ్ ఉపయోగించబ్డ్ుత్ుంది. ఉపరిత్ల ఫలకం. మై�యిన్ స్పలలా డ్ న్ 
త్రలించడ్ం  క్ొరకు,  రెండ్్థ 

స్పలలా డ్ యొక్క లా క్్రంగ్ స్థ్రరూలు మరియు చక్కటి సరుదు బ్ాటు స్పలలా డ్ ను 
సడ్లించాలి్స ఉంటుంది. ప్రధాన  స్పలలా డ్ తో   పాటు  ఉలి బిందువును    
చేత్తో స్పట్ చేయాలి  , అవసరాన్ని బ్టిటు  సుమారు  ఎత్ుతు   ఉండాలి.

అవసరమై�ైన విధ్ంగా సుమారు ఎత్ుతు  క్ొరకు, సననిమన్ సరుదు బ్ాటు 
స్పలలా డ్ న్ ప్ర జిషన్ లో  లాక్ చేయాలి్స ఉంటుంది. ఖ్చి్చత్మై�ైన 
గురితుంచదగిన   ఎత్ుతు ను ప్ర ందడాన్క్్ర,  సరుదు బ్ాటు గింజ సహాయంతో  
స్పలలా డ్ పై్పై సననిమన్ సరుదు బ్ాటులా   చేయవలస్క ఉంటుంది.  ఖ్చి్చత్మై�ైన 
మారు్కల డెైమై�న్షనల్ ప్ర ందిన  త్రువాత్,  మై�యిన్ స్పలలా డ్ క్యడా 
ప్ర జిషన్ లో లాక్ చేయాలి.

లోత్ు అటాచ్ మై�ంట్  తో   లోత్ును క్ొలవడాన్క్్ర క్యడా దనీ్న్ 
ఉపయోగిస్ాతు రు. 

ఆఫ్ స్పట్ స్పై్రరిబ్ సహాయంతో  దిగువ స్ాథి యి నుండి పరిమాణాలను 
క్ొలవడాన్క్్ర దీన్న్ ఉపయోగిస్ాతు రు.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.57 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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వరెినియర్ బ్జవెల్ ప్రరి ట్యరి కటుర్ (Vernier bevel protractor) 

ల్క్ష్యాల్ు:  ఈ పాఠం   చివర్లలా  మీరు  వీటిన్ చేయగలుగుతారు
• బ్జరినియర్ బ్జ వెల్ ప్రరి ట్చకటుర్ యొక్క  భ్్యగ్్వల్ను ప్ేర్క్కనండి
• పరితి భ్్యగం యొక్క విధుల్ను  ప్ేర్క్కనండి
• బ్జరినియర్ బ్జ వెల్ ప్రరి ట్చకటుర్ యొక్క   ఉపయోగ్్వల్ను జాబిత్ధ చేయండి.

బ్్జరినియర్ బ్్జ వెల్ ప్ర ్ర ట్కటుర్ అనేది   5  న్మిషాల కచి్చత్త్వాంతో 
క్ోణాలను క్ొలవడాన్క్్ర ఉదేదుశించిన ఖ్చి్చత్మై�ైన పరికరం. (5’)

Parts of a vernier bevel protractor

బ్్జరినియర్ బ్్జ వెల్  ప్ర ్ర ట్కటుర్  యొక్క భాగాలు ఈ క్్రరి దివి. (పటం)  1)

ల్ా కింగ్ సూ్రరూల్ు: రెండ్ు  లా క్్రంగ్ స్థ్రరూలు    ఇవవాబ్డాడి యి, ఒకటి 
డ్యల్ ను డిస్్క కు  లాక్ చేయడాన్క్్ర, మరొక టి బ్లాడ్ ను డ్యల్ 
కు లాక్ చేయడాన్క్్ర. 

డయల్: డ్యల్ అనేది  స్ాటు క్  యొక్క  ఇంటగిేరిట్్స భాగం.  ఇది 
వృతాతు క్ార ఆక్ారంలో ఉంటుంది, మరియు అంచు డిగీరిలలో ఉంటుంది. 

బలా డ్: ఇది క్ొలత్  సమయంలో పన్న్ తాక్ే పరికరం యొక్క మరొక 
ఉపరిత్లం. దనీ్న్  క్ారి పై్కంగ్  లివర్  సహాయంతో డ్యల్  కు ఫ్కక్్స 
చేస్ాతు రు. అవసరమై�ైనపు్పడ్లాలా  బ్లాడ్ యొక్క మధ్్య భాగంలో ఒక 
సమాంత్ర గాడిన్ ఏరా్పటు చేస్ాతు రు, త్దావారా దాన్న్ రేఖ్ాంశ్ంగా 
ఉంచడాన్క్్ర వీలు కలుగుత్ుంది. 

ల్ాకింగ్ సూ్రరూల్ు: రెండ్ు ముడ్ుచుకునని లాక్్రంగ్ స్థ్రరూలు 
అందించబ్డాడి యి,ఒకటి డ్యల్ ను డిస్్క క్్ర లాక్ చేయడాన్క్్ర మరియు 
మరొకటి లాక్ చేయడాన్క్్ర డ్యల్ క్్ర బ్ేలా డ్.

అన్ని భాగాలు మంచి నాణ్యమై�ైన ఉకు్కతో త్యారు చేయబ్డాడి యి, 
సరిగాగా  వేడి చేయబ్డ్తాయి మరియు అత్్యంత్ పూరితు. భ్ూత్దదుం ఉంది
క్ొన్నిస్ారులా  గారి డ్ు్యయేిషనలాను స్పషటుంగా చదవడాన్క్్ర 
అమర్చబ్డ్ుత్ుంది.

వెరినియర్ బ్జవెల్ ప్రరి ట్యరి కటుర్ యొక్క ఉపయోగ్్వల్ు: ఉండ్టమేై 
క్ాకుండావరెినియర్ బ్్జవెల్ ప్ర ్ర ట్ార కటుర్ క్ోణాలను క్ొలవడాన్క్్ర 
ఉపయోగిస్ాతు రు

మై�ష్టన్ లో వర్్క-హో లిడింగ్ పరికరాలను స్పట్ చేయడాన్క్్ర క్యడా 
ఉపయోగించబ్డ్ుత్ుంది

ఉపకరణాలు, పన్ పటిటుకలు మొదలెైనవి. 

బ్్జరనిియర్ బ్్జవెల్ ప్ర ్ర ట్కటుర్   ను 90o (పటం 3) గంట్ర ఎకు్కవ అబ్ుదు స్ 
క్ోణాలను క్ొలవడాన్క్్ర ఉపయోగిస్ాతు రు  .

మై�ష్కన్ టూల్్స, వర్్క ట్రబ్ుల్్స మొదలెైన వాటిపై్పై వర్్క హో లిడింగ్ 
పరికరాలను క్ోణాలకు స్పట్ చేయడ్ం క్ొరకు, (పటం 4 & పటం 5) 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.57 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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యూనివరసిల్ బ్జ వెల్ ప్రరి ట్చకటుర్ ప్్ై గ్్వరే డ్యయాయేషన్ ల్ు (Graduations on universal bevel 
protractor) 
లక్ష్్యలు:   ఈ పాఠం  చివర్లలా   మీరు  వీటిన్ చేయగలుగుతారు.
• డిస్్క ప్్ై  పరిధ్ధన స్వ్కల్ గ్్వరే డ్యయాయేషన్ నల్ు ప్ేర్క్కనండి
• డయల్ ప్్ై బ్జరినియర్ స్వ్కల్ గ్్వరే డ్యయాయేషన్ నల్ు ప్ేర్క్కనండి
• బ్జరినియర్ బ్జ వెల్ ప్రరి ట్చకటుర్ యొక్క అతి తకు్కవ కౌంట్  ను గురితించండి.

మై�యిన్ స్ా్కల్ గారి డ్ు్యయిేషన్్స (పటం 1 & 2):   క్ాణీయా క్ొలత్లు 
తీసుక్ోవడాన్క్్ర, డ్యల్  యొక్క  పూరితు చుటుటు క్ొలత్ డిగీరిలలో 
గారి డ్ు్యయేిట్ చేయబ్డ్ుత్ుంది. 360° నలు సమానంగా విభ్జించి  
నాలుగు చత్ురుభాజాలుగా  మార్్క చేస్ాతు రు,  ‘0’ డిగీరి నుండి 90  
డగిీరిల  వరకు, 90 డగిీరిల నుండి ‘0’ డిగీరి వరకు.  ప్రత్ పదవ డివిజన్ 
ప్ర డ్వుగా గురితుంచబ్డ్ుత్ుంది  మరియు సంఖ్్య చేయబ్డ్ుత్ుంది.  
ఒక్ో్క డివిజన్ 1 డగిీరిక్్ర  ప్ార త్న్ధ్్యం వహైిసుతు ంది.   డ్యల్  లోన్  
గారి డ్ు్యయేిషన్ నలు మై�యిన్ స్ా్కల్ విభాగాలుగా పై్కలుస్ాతు రు.    డిస్్క  
పై్పై,  ప్రధాన స్ా్కలు  యొక్క 23 విభాగాలు బ్్జరినియర్ పై్పై 12 
సమాన భాగాలుగా సమానంగా విభ్జించబ్డాడి యి.  ప్రత్ 13వ రేఖ్  
ప్ర డ్వుగా మార్్క చేయబ్డ్ుత్ుంది మరియు 0, 15,  30, 45, 60 
గా  లెక్్ర్కంచబ్డ్ుత్ుంది.  ఇది బ్్జరినియర్ స్ా్కల్ ను ఏర్పరుసుతు ంది.  
ఇలాంటి గారి డ్ు్యయిేషన్ లు ‘0’ యొక్క ఎడ్మ వెైపున క్యడా మార్్క 
చేయబ్డ్తాయి. (పటం 1)

వన్ బ్్జరినియర్ స్ా్కల్ డివిజన్ వెైఎస్ డి (పటం 2)

బ్జరనిియర్ బే వెల్ ప్రరి ట్చకటుర్ యొక్క అతయాల్పు సంఖయా:  బ్్జరినియర్ 
స్ా్కలు యొక్క  సునాని ప్రధాన స్ా్కలు  యొక్క   సునానిలతో  
సరిపో యినపు్పడ్ు, బ్్జరినియర్ స్ా్కల్ యొక్క మొదటి విభాగం 2 వ 
ప్రధాన స్ా్కల్ విభాగాన్క్్ర చాలా దగగారగా ఉంటుంది.   (పటం 2)

అందువలలా  అత్ త్కు్కవ క్ౌంట్ 2 MSD - 1 VSD

అంట్ర అత్ త్కు్కవ క్ౌంట్ = 2º

బ్లాడ్ మరియు స్ాటు క్  యొక్క  ఏజెైనా అమరిక క్ోసం,  అక్య్యట్ 
యాంగిల్ మరియు సపై్కలామై�ంటరీ ఆబ్ూటు యాస్ యాంగిల్  యొక్క రీడింగ్ 
స్ాధ్్యమత్ుంది, మరియు  డిస్్క పై్పై   బ్్జరినియర్ స్ా్కల్ గారి డ్ు్యయిేషన్ 
యొక్క  రెండ్ు స్పట్  లు దీన్న్ స్ాధించడాన్క్్ర సహాయపడ్తాయి. 
(పటం 3)

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.57 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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యూనివరసిల్ బ్జ వెల్ ప్రరి ట్చకటుర్ యొక్క రీడింగ్ (Reading of universal bevel protractor) 

లక్ష్్యలు: ఈ పాఠం  చివర్లలా   మీరు  వీటిన్ చేయగలుగుతారు  .
• అక్య్యట్ యాంగిల్ స్పటిటుంగ్ క్ొరకు ఒక వెరినియర్ బ్్జవెల్ ప్ర ్ర ట్ార కటుర్ చదవండి
• మొద్ుదు బ్యరిన కోణ్ం స్ట్రటు ంగ్ కోసం వెరినియర్ బ్జవెల్ ప్రరి ట్యరి కటుర్ ను చద్వండి.

అకూయాట్ యాంగ్ిల్ స్టప్ (పటం 1) చద్వడ్ధనికి:  మొదట  ప్రధాన 
స్ా్కలు  యొక్క సునాని మరియు బ్్జరినియర్ స్ా్కలు యొక్క సునాని 
మధ్్య మొత్తుం డిగీరిల సంఖ్్యను చదవండి.  

బ్్జరనిియర్ స్ా్కలుపై్పై  ఉనని రేఖ్ను గమన్ంచండి,  ఇది ఏజెైనా  ఒక 
ప్రధాన స్ా్కల్ విభాగాన్క్్ర సరగిాగా  సరిపో త్ుంది  మరియు న్మిషాలోలా   
దాన్  విలువను  న్ర్ణయించండి. (పటం 2) 

బ్్జరనిియర్ స్ా్కల్ రీడింగ్ తీసుక్ోవడాన్క్్ర, త్కు్కవ క్ౌంట్ తో ఉమ్మడి 
విభాగాలను గుణించండి.   

ఉదాహరణ

10 x 5’ = 50’

క్ొలత్లను  ప్ర ందడ్ం క్ొరకు రెండ్ు  రీడింగ్ నలు మొత్తుంగా అప్ 
చేయండి=41°50’. 

మీరు ప్రధాన స్ా్కలును యాంటిక్ాలా క్ెసవాజ్ దిశ్లో చదివినటలాయితే, 
బ్్జరినియర్     స్ా్కల్ ను క్యడా సునాని నుండి  యాంటిలాక్ెసవాజ్ దశి్లో 
చదవండి. 

అబ్ుదు స్ యాంగిల్  స్పటప్ క్ొరకు  (పటం 3) 

బ్ాణం దావారా స్థచించిన విధ్ంగా బ్్జరినియర్ స్ా్కల్ రీడింగ్   ఎడ్మ 
వెైపున  తీసుక్ోబ్డ్ుత్ుంది  (పటం 4).  ఆబ్ూటు యాస్ యాంగిల్ విలువను 
ప్ర ందడ్ం క్ొరకు రీడింగ్ విలువను 180 º నుంచి తీస్కవేస్ాతు రు.

చదవండి 22 30’

క్ొలత్ 1800-220 30’=157”30’

బ్జరనిియర్ బ్జ వెల్ ప్రరి ట్చకటుర్ యొక్క సంరక్షణ్ మరియు నిర్వహణ్

1 ఉపయోగించే  ముందు బ్్జరినియర్ బ్్జ వెల్ ప్ర ్ర ట్కటుర్ ను శుభ్్రం 
చేయండి.

2 డ్యల్  యొక్క  లా క్్రంగ్ స్థ్రరూలను విప్పండి,  యాంగిల్ 
మై�జర్ మై�ంట్ ప్రక్ారం బ్లాడ్ ను కదిలించండి.

3 మై�జర్ మై�ంట్ తీసుకునేటపు్పడ్ు బ్్జరినియర్ బ్్జ వెల్ ప్ర ్ర ట్కటుర్ మీద  
తేలికలాంటి పై్టడ్నాన్ని వరితుంచండి.

4 అధిక పై్టడ్నం  రెండ్ు ప్రమాణాలను సమాంత్రంగా  బ్యటకు  
నెటిటు  వేస్క త్పు్పడ్ు పఠనాన్ని చ్థపుత్ుంది. 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.57 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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5బ్్జరనిియర్ బ్్జ వెల్ ప్ర ్ర ట్కటుర్ ఉపయోగించిన త్రువాత్        దాన్న్ 
శుభ్్రంగా త్ుడిచి సననిమన్  న్థనె  పాత్ను పూస్క సురక్ిత్మై�ైన 
ప్రదేశ్ంలో ఉంచండి.

డెైమై�న్షన్ రిపో ర్టు తయారీ (Dimension report preparation) 

ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం  చివర్లలా   మీరు  వీటిన్ చేయగలుగుతారు
• పరితి భ్్యగం యొక్క పఠన్ధనిని పట్రటు క  చేయండి
• తనిఖీ యొక్క ప్వరి ముఖయాతను  తెల్యజేసుతి ంద్ి.

డెైమై�న్షనల్ రిపో ర్టు ఉత్్పత్తు  ప్రక్్రరియ   రన్ సమయంలో ఉత్్పత్తు  
చేయబ్డిన ఉత్్పత్తు  నుండి తీసుకునని  డెైమై�న్షనల్ డేటా యొక్క 
రిక్ారుడి ను  అందసిుతు ంది. ఈ మై�హర్ మై�ంట్ ప్రక్్రరియ ఫలిత్ంగా     
ప్రత్ భాగం   యొక్క  ప్ార స్పస్ లో ఫ్టల్డి  గా ఉండే ఒక డెైమై�న్షనల్ 
రిపో ర్టు వసుతు ంది మరియు కసటుమర్  దావారా ఈ  క్్రరింద సమయంలో  
అభ్్యరిథించవచు్చ.

ఆరడిర్ చేయడ్ం. ఎందుకంట్ర క్ావాలిటీ కంట్ర్ర ల్ తీసుక్ోవడాన్క్్ర 
ట్క్ీనిష్కయనులా  ఎలలాపు్పడ్్థ అన్ని భాగాల క్ొలత్ను న్రవాహైిస్ాతు రు.  
దీనుతో మైేము మా సేవకు నాణ్యత్   మరియు  కచి్చత్తావాన్క్్ర హామీ   
ఇవావాలనుకుంటునానిము.   ఉదాహరణకు  డెైమై�న్షనల్ రిపో ర్టు.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.57 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.4.58కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ కొరకు పి్రిపరేషన్

ల్ోహాల్ రక్వల్ు  మరియు ల్క్షణ్్ధల్ు, ఉకు్కల్  వరీగీకరణ్  (Types of metals & characteristics, 
classification of steels)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• పద్్ధర్వథి ల్ యొక్క విభినని భ్ౌతిక మరియు యాంతిరిక ధర్వమాల్ను ప్ేర్క్కనండి 
• ల్ోహాల్ యొక్క యాంతిరిక  ధర్వమాల్ యొక్క ల్క్షణ్్ధల్ను  ప్ేర్క్కనండి. 

ల్ోహాల్ ధర్వమాల్ు

లోహాలు వేరేవారు లక్షణాలను కలిగి ఉంటాయి. అపై్కలా కే్షన్ రక్ాన్ని బ్టిటు  
, వివిధ్ లోహాలను ఎంచుకుంటారు.

ల్ోహాల్ భ్ౌతిక  ధర్వమాల్ు

• రంగు                          •   బ్రువు/న్రిదుషటు  గురుతావాకర్షణ

• న్రా్మణం               •    వాహక

• అయస్ా్కంత్ లక్షణం         •    ఫూ్యస్కబిలిటీ

రంగు

వివిధ్ లోహాలు వరేేవారు  రంగులను కలిగి ఉంటాయి.    ఉదాహరణకు, 
రాగి  విలక్షణమై�ైన ఎరుపు రంగులో ఉంటుంది.   తేలికలాంటి ఉకు్క   
నీలం/నలుపు రంగులో ఉంటుంది. 

బరువు

లోహాలు వాటి  బ్రుకును బ్టిటు  మారుత్ూ ఉంటాయి  .  
అల్య్యమిన్యం  వంటి  లోహం చాలా ఇత్ర లోహాల  గంట్ర తేలిక్ెస 
నది (న్రిదుషటు  గురుతావాకర్షణ 2.8), మరియు స్టసం వంటి లోహం 
బ్రువు ఎకు్కవగా ఉంటుంది (న్రిదుషటు  గురుతావాకర్షణ 9).

నిర్వమాణ్ం (పటం 1a&b)

స్ాధారణంగా లోహాలను వాటి అంత్రగాత్  స్థక్ష్మ న్రా్మణం  దావారా 
క్యడా  వేరు చేయవచు్చ. ఇనుము మరియు అల్య్యమిన్యం 
వంటి లోహాలు  ఫ్పైబ్ర్్స న్రా్మణాన్ని  కలిగి ఉంటాయి మరియు  క్ాస్టు 
ఇనుము మరియు కంచు వంటి లోహాలు గారి ను్యలార్ న్రా్మణాన్ని 
కలిగి ఉంటాయి.  

వ్వహకత్వం

ఉష్ణ  వాహక మరియు విదు్యత్ వాహక     అనేది ఉష్ణం మరియు  
విదు్యత్ుతు ను ప్రస్ారం చేసే  పదారథిం యొక్క  స్ామరాథి యాన్క్్ర 
క్ొలమానం   . వాహకత్వాం లోహాన్ని బ్టిటు  మారుత్ుంది. రాగి 
మరియు అల్య్యమిన్యం  ఉష్ణం  మరియు విదు్యత్ యొక్క  మంచి 
వాహక్ాలు.

అయస్వ్కంత ధరమాం

లోహం అయస్ా్కంత్ం దావారా ఆకరి్షంచబ్డితే అయస్ా్కంత్ లక్షణాన్ని 
కలిగి ఉంటుందన్ చెబ్ుతారు.

క్ొన్ని రక్ాల స్పటుయిన్ లెస్ స్టటుల్ మినా దాదాపు అన్ని ఫరర్్స లోహాలు   
అయస్ా్కంత్ం దావారా ఆకరి్షంచబ్డ్తాయి మరియు అన్ని ఫరర్్స 
క్ాన్ లోహాలు అయస్ా్కంత్ం దావారా ఆకరి్షంచబ్డ్వు మరియు  వాటి 
మిశ్రిమాలు అయస్ా్కంత్ం దావారా  ఆకరి్షంచబ్డ్వు   .

ఫూయాసిబిల్టీ (పటం 2)

ఇది  ఒక     లోహాన్క్్ర ఉనని  లక్షణం, దీన్  వలలా  అది ఉషా్ణ న్ని 
ఉపయోగించినపు్పడ్ు కరిగిపో త్ుంది.  అనేక పదారాథి లు  వివిధ్ 
ఉషో్ణ గరిత్ల వదదు    ఆక్ారంలో (అనంగా) ఘనం నుండి  ద్రవాన్క్్ర 
పరివరతున చెందుతాయు.   టిన్  త్కు్కవ ద్రవ భ్వన ఉషో్ణ గరిత్ (232° 
స్పంటీగేరిడ్) కలిగి ఉంటుంది మరియు టంగ్ సటున్ అధిక ఉషో్ణ గరిత్ వదదు  
(3370°C) కరగుత్ుంది. 

న్రిదుషటు  గురుతావాకర్షణ

ఇది లోహపు బ్రువు మరియు సమాన ఘనపరిమాణం గల నీటి 
బ్రువు మధ్్య న్ష్పత్తు .

యాంత్్రక లక్షణాలు[మారు్చ]

   లోహం  యొక్క యాంత్్రక  లక్షణాలు

• త్నయతో

• సున్నిత్త్వాం

• గటిటుత్నం

• పై్పళ్్లసు దనం

• దృఢత్వాం

• దృఢత్వాం
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• స్కథిత్స్ాథి పకత్

ట్యకిటుల్టీ (పటం 3)

ఒక     లోహాన్ని  విచిఛిననిం క్ాకుండా ఒత్తుడిలో  బ్యటకు 
తీయగలిగినపు్పడ్ు దాన్న్ డి్రల్  అంటారా  . వెైర్-డ్ార యింగ్  దాన్ 
విజయవంత్మై�ైన ఆపరేషన్  క్ోసం టాక్్రటులిటీపై్పై ఆధారపడి  ఉంటుంది.   
డ్క్ ట్ైల్ మై�టల్ బ్లంగా మరియు పాలా స్కటుక్ గా ఉండాలి. రాగి మరియు 
అల్య్యమిన్యం డ్క్ ట్ైల్ లోహాలకు మంచి ఉదాహరణలు.

కఠినత్వం (పటం 6): గ్లకడ్ం, అరుగుదల, రాపై్కడి మరియు 
చొచు్చకుపో వడాన్ని త్టుటు కునే లోహం యొక్క స్ామరాథి యాన్క్్ర గటిటుత్నం 
క్ొలమానం .

ప్్ళ్్లసు ద్నం (పటం 7): పై్పళ్్లసు దనం అనేది    లోహం 
యొక్క లక్షణం  , ఇది విచిఛిననిం క్ావడాన్క్్ర  ముందు శ్ాశ్వాత్ 
వకీ్తుకరణను అనుమత్ంచదు. క్ాస్టు ఇనుము  పై్పళ్్లస్పైన    లోహాన్క్్ర 
ఉదాహరణ  , మరియు ఇది షాక్ లేదా ప్రభావాన్క్్ర వంగిపో కుండా 
విచిఛిననిమవుత్ుంది.

ద్ృఢత్వం (పటం 8): షాక్ లేదా    ప్రభావాన్ని  త్టుటు కునే లోహ 
లక్షణం దృఢత్వాం.   దృఢత్వాం అనేది  పై్పళ్్లసు దనాన్క్్ర వ్యత్రేక 
లక్షణం.    కఠినమై�ైన లోహాన్క్్ర ఇనుము ఒక ఉదాహరణ.

ద్ృఢత్వం (పటం 9):  లోహపు    దృఢత్వాం అంట్ర విచిఛిననిం క్ాకుండా 
టాన్్సల్ బ్లాల ప్రభావాన్ని  ప్రత్ఘటించే స్ామరథియాం. తేలికలాంటి 
ఉకు్క, ఇనుము మరియు రాగి దృఢమై�ైన  లోహాలకు ఉదాహరణలు.

సునినితత్వం (పటం 4&5)

దాన్ పరిమాణాన్ని,  ఆక్ారాన్ని  మార్చడాన్క్్ర సుత్తు  క్ొటటుడ్ం, రూలింగ్ 
చేయడ్ం మొదలెైన వాటి దావారా విచిఛిననిం క్ాకుండా  శ్ాశ్వాత్ంగా 
అన్ని  దశి్లలో   విసతురించే లక్షణాన్ని మాలియబిలిటీ అంటారా.   
స్టసం   చాలా మృదువెైన లోహం. 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.58 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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సిథితిస్వథి పకత (పటం 10): లోహ స్కథిత్స్ాథి పకత్ అంట్ర అనురక్్రతుతో బ్లం 
విడ్ుదలెైన త్రావాత్ దాన్ అసలు ఆకృత్క్్ర త్రిగి వచే్చ శ్క్్రతు.  సరగిాగా  
వేడి-చిక్్రత్్స చేయబ్డిన  వసంత్ం స్కథిత్స్ాథి పకత్కు మంచి ఉదాహరణ.

నిరిదుషటు  గురుత్ధ్వకర్షణ్: ఇది  లోహం యొక్క బ్రువు  మరియు సమాన  
ఘనపరిమాణం కలిగిన నీటి   బ్రువు మధ్్య న్ష్పత్తు   .

ఉకు్కల్ వరీగీకరణ్ (Classification of steels) 
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం   చివర్లలా  మీరు  వీటిన్ చేయగలుగుతారు
• ఉకు్కల్ యొక్క పరిధ్ధన  వరీగీకరణ్ంను ప్ేర్క్కనండి
• స్లటుల్ ల్ోని  క్వరబెన్ కంట్చంట్ యొక్క  పరిభ్్యవ్వనిని వివరించడం  
• వివిధ రక్వల్ క్వరబెన్ స్లటుల్ యొక్క ఉపయోగ్్వల్ను వివరించండి.

ఉకు్క వరీగీకరణ్: ఉకు్క యొక్క వరీగాకరణ ప్రధానంగా  సల్ఫర్, భాసవారం, 
స్కలిక్ాన్, మాంగనీస్ వంటి   వివిధ్ మూలక్ాల    రస్ాయన క్యరు్పపై్పై 
ఆధారపడి  ఉంటుంది, దనీ్లో  1% గంట్ర త్కు్కవ క్ార్బన్ కంట్ంట్ 
శ్ాత్ం ఉంటుంది.  ఉకు్క.

అందువలన,  ఉకు్క  ఈ క్్రరింద విధ్ంగా వరీగాకరించబ్డింది,

1 క్ార్బన్ స్టటుల్        2 అలాలా యిే స్టటుల్

ఉకు్కల్ో క్వరబెన్ కంట్చంట్  యొక్క పరిభ్్యవ్వల్ు:  ఉకు్కను క్ార్బన్ 
మరియు ఇనుము యొక్క మిశ్రిమంగా న్రవాచించవచు్చ  ,  దనీ్లో 
క్ార్బన్ ఒక స్ాథి నంలో ఉంటుంది. ఉమ్మడి రాషటు ్రం. ఉకు్క యొక్క 

క్ావలస్కన లక్షణాలను ప్ర ందడాన్క్్ర క్ార్బన్ కంట్ంట్   చాలా 
ముఖ్్యమై�ైన అంశ్ం.

క్వరబెన్: ఉకు్కలో క్ార్బన్ చాలా ముఖ్్యమై�ైన భాగం  .

విభినని   న్ష్పత్తులో  క్ార్బన్ జోడించడ్ం ఇనుము  యొక్క 
లక్షణాలను మారుసుతు ంది  మరియు  ఇంజనీరింగ్ పరిశ్రిమలో దీన్న్ 
కఠినంగా, బ్లంగా మరియు  ఎకు్కవ  ఉపయోగంగా చసేుతు ంది.   
ఉకు్క యొక్క క్ార్బన్ కంట్ంట్ లో సవాల్ప వ్యతా్యస్ాలు  ఉకు్క 
యొక్క  లక్షణాలలో గొప్ప తేగాలకు   దారితీస్ాతు యి  .   లక్షణాలను 
బ్టిటు   వివిధ్ ఉపయోగాలకు పై్పడ్తారు. (పటిటుక 1)

ప్ేరు సమూహం క్వరబెన్ కంట్చంట్ %  ఉపయోగ్్వల్ ఉద్్ధహరణ్ల్ు

త్యారెసన ఇనుము డెడ్

మై�ైల్్స స్టటుల్

తేలికలాంటి ఉకు్క

మీడియం క్ార్బన్ స్టటుల్

అధిక క్ార్బన్ స్టటుల్

త్యారు చేస్కన

ఇనుము స్ాదా క్ార్బన్

స్టటుల్ స్ాదా క్ార్బన్ స్టటుల్

స్ాదా క్ార్బన్

ఉకు్క

 0.05 గంట్ర త్కు్కవ

0.1 నుండి 0.15

0.15 నుండి 0.3

0.3 నుండి 0.5
0.5 నుండి 0.8
0.8 నుండి 1.0
1.0 నుండి 1.2

1.2 నుండి 1.4

 లిస్కటుంగ్ టాకుల, కే్రిజ్ హుక్్స, ఆరి్కట్క్చర్ ఐరన్ వర్్క క్ోసం 
గొలుసు.

మోటార్    క్ార్ బ్ాడీ  పా్యనెల్్స వంటి ఆక్ారాలను నొక్కడాన్క్్ర ష్టట్. 
సననిమన్ తీగ, రాడ్ మరియు గీస్కన గొటాటు లు.

జనరల్ పర్పస్ వర్్క షాప్ బ్ారులా , బ్ాయిలర్ పైేలా టులా , గారటురులా .

క్ారి క్ షార్టు ఫ్ో ర్ జింగ్ లు, యాకె్్సస్్స.  ఆకు బ్ుగగాలు, చలలాన్ ఉలి.

క్ాయిలా స్కప్రరింగ్్స, చకె్క పన్లో ఉపయోగించే ఉలులు. ఫ్పైళ్్లలా , 
డి్రల్్స, టా్యపర్ లు మరియు మరణాలు.

చక్కటి ఎడ్జె  టూల్్స (కత్ుతు లు మొదలెైనవి).

 పట్రటు క 1

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.58 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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 మోటార్    క్ార్ బ్ాడీ  పా్యనెల్్స వంటి ఆక్ారాలను నొక్కడాన్క్్ర ష్టట్  
. సననిమన్ తీగ, రాడ్ మరియు గీస్కన గొటాటు లు.

జనరల్ పర్పస్ వర్్క షాప్ బ్ారులా , బ్ాయిలర్ పైేలా టులా , గారటురులా .

క్ారి క్ షార్టు ఫ్ో ర్ జింగ్ లు, యాక్ె్సస్్స.  ఆకు బ్ుగగాలు, చలలాన్ ఉలి.

క్ాయిలా స్కప్రరింగ్్స, చకె్క పన్లో ఉపయోగించే ఉలులు. ఫ్పైళ్్లలా , డి్రల్్స, 
టా్యపర్ లు మరియు మరణాలు. 

ఫ్పైటై్ సుమారు  0.006% క్ార్బన్ మరియు ఇనుము యొక్క చాలా 
బ్లహైీనమై�ైన ఘన ద్ార వణం  .  ఇది   చాలా మృదువెైన మరియు 
వాహక భాగం. (పటం 1) పై్పర్ లెైట్ ఫ్పైటై్ మరియు స్కమై�ంట్్స యొక్క 
ప్రతా్యమానియ ప్ర రలను కలిగి ఉంటుంది. ఈ నామినేట్డ్ న్రా్మణం 
పై్పర్ లెైట్ ను బ్లంగా చేసుతు ంది.  క్ార్బన్ కంట్ంట్ పై్పరిగే క్ొదీదు  ముతా్యల 
న్రా్మణం క్యడా పై్పరుగుత్ుంది, మరియు ఇది టాన్్సల్ బ్లం 
మరియు కఠినంను పై్పంచుత్ుంది.

0.83% గంట్ర ఎకు్కవ క్ార్బన్ చేరి ఉమ్మడి రూపంలో ఉండ్దన్, స్ఫటిక 
సరిహదుదు ల  చుటూటు  కన్పై్కసుతు ందన్ పటం నుండి  గమన్ంచవచు్చ.    
ఈ రూపంలో ఉనని క్ార్బన్,  టాన్్సల్ బ్లం మరియు వాహకత్వాంలో   
త్గుగా త్ుంది, క్ాన్  కఠినత్వాం క్ార్బన్ యొక్క  0.83% మించి    
పై్పరుగుత్ూనే ఉంటుంది.

స్ాదా ఉకు్క   గరిషటు  బ్లం  0.83% క్ార్బన్  కలిగి ఉంటుందన్  
చపె్పవచు్చ - అంట్ర ఉకు్క యొక్క భాగం పూరితుగా పై్పర్ లెైట్ 
అయినపు్పడ్ు.

0.83% మించి జోడించడ్ం వలలా  దాన్ బ్లం మరియు వాహకత్వాం 
త్గుగా త్ుంది. 

స్ాదా క్ార్బన్ ఉకు్క యొక్క క్ార్బన్ యొక్క కఠినత్వాం  0.83% 
క్ార్బన్ కంట్ంట్  గంట్ర క్యడా దామాషా ప్రక్ారం  పై్పరుగుత్ుంది. 

అనలెైజ్డి  కండిషన్ లో గది ఉషో్ణ గరిత్ వదదు   స్ాదా క్ార్బన్ స్టటుల్ మూడ్ు 
ప్రధాన భాగాలను కలిగి ఉంటుంది.

- ఫ్పైటై్, -   స్కమై�ంట్్స, - పై్పర్ లెైట్

స్ాదా క్ార్బన్ ఉకు్క అనేది దనీ్లో క్ార్బన్ మాత్్రమైే మిశ్రిమ 
మూలకం.    ఉకు్కలోన్ క్ార్బన్  పరిమాణం దాన్ కఠినత్వాం, బ్లం 
మరియు వాహకంను న్మంత్్రసుతు ంది.    క్ార్బన్  ఎంత్  ఎకు్కవగా 
ఉంట్ర ఉకు్క క్ావాలిటీ అంత్ త్కు్కవగా ఉంటుంది.

క్ార్బన్ ఉకు్కలను అవి  కలిగి ఉనని  క్ార్బన్  శ్ాతాన్ని  బ్టిటు  
వరీగాకరిస్ాతు రు.    వీటని్  త్కు్కవ, మధ్్యసథి  మరియు అధిక క్ార్బన్ 
స్టటుల్్స అనన్ పై్కలుస్ాతు రు.

తకు్కవ క్వరబెన్ స్లటుల్సి:  0.05 నుండి 0.30 శ్ాత్ం   పరిధి ఉనని 
ఉకు్కలను త్కు్కవ క్ార్బన్ స్టటుల్ లేదా మై�ైల్్స స్టటుల్ అంటారా.  ఈ  
త్రగత్లోన్ ఉకు్కలు  కఠినమై�ైనది, వాహకమై�ైనది మరియు 
సులభ్ంగా యాంత్్రకమై�ైనది మరియు వలెిడింగ్ చేయడ్ం చాలా 
సులభ్ం.

మీడియం క్వరబెన్ స్లటుల్: ఈ ఉకు్క   0.30 నుండి 0.6 శ్ాత్ం క్ార్బన్  
పరిధిన్  కలిగి ఉంటుంది. అవి బ్లంగా మరియు గటిటుగా ఉంటాయి 
క్ాన్  అధిక క్ార్బన్ కంట్ంట్  క్ారణంగా త్కు్కవ క్ార్బన్ స్టటుల్్స వలె 
సులభ్ంగా  వలెిడింగ్ చేయలేము. వాటని్ వేడి చిక్్రత్్స చేయవచు్చ.   
వెలిడింగ్ ప్ార ంత్ం  చుటూటు   పగుళ్్లలా  ఏర్పడ్కుండా  ఉండ్టాన్క్్ర ఎకు్కవ 
శ్రిద్ధ  అవసరం, లేదా పూసలోన్ గా్యస్ పాక్ెటులా , ఇవనీని వెలిడింగలాను 
బ్లహీైన పరుస్ాతు యి.

అధిక క్వరబెన్ ఉకు్క: అధిక క్ార్బన్ ఉకు్కలు 0.6% నుండి 1.2% 
క్ార్బన్  కలిగి ఉంటాయి. ఈ రకమై�ైన ఉకు్క గా్యస్ వెలిడింగ్ ప్రక్్రరియ 
దావారా వెలిడింగ్ చేయబ్డ్దు   ఎందుకంట్ర  బ్ేస్ మై�టల్ మరియు 
వెలిడింగ్ పగుళ్లాను  న్వారించడ్ం   కషటుం. 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.58 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.4.59కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ కొరకు పి్రిపరేషన్

వెల్్డంగ్ పరికిరేయల్ రక్వల్ు పరియోజన్ధల్ు మరియు పరిమితుల్ు  (Types of welding processes 
advantages and limitations)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• విభినని వెల్్డంగ్ పరికిరేయ 
• SMAW, GMAW & GTAW యొక్క వెల్్డంగ్ పరికిరేయను  వివరించండి. 
• అవసర్వల్ను బట్రటు  వెల్్డంగ్   పరికిరేయను ఎంచుకోండి. 

వెల్్డంగ్ పరికిరేయల్ు 

• విభినని   వెలిడింగ్ ప్రక్్రరియల  సంఖ్్య ఇటీవలి సంవత్్సరాలలో  
పై్పరిగింది.  ఈ ప్రక్్రరియలు     ఉష్ణం మరియు పై్టడ్నం 
(ఉపయోగించినపు్పడ్ు) వరితుంచే విధానంలో మరియు 
ఉపయోగించే పరికరాల రకంలో చాలా  భిననింగా ఉంటాయి.   
ప్రసుతు త్ం  50 రక్ాల    వలెిడింగ్ ప్రక్్రరియలు   ఉనానియి; మైేము 
ఎలక్్రటురోక్ ఆరగాన్ వలెిడింగ్ యొక్క 3 ఉదాహరణలపై్పై దృష్కటు  పై్పడ్తాము, 
ఇది వెలిడింగ్ యొక్క అత్్యంత్ స్ాధారణ రూపం.

• అత్్యంత్ ప్ార చుర్యం ప్ర ందిన ప్రక్్రరియలు ష్టల్డి  మై�టల్ ఆరగాన్ వెలిడింగ్ 
(SMAW), గా్యస్ మై�టల్ ఆరగాన్ వెలిడింగ్ (GMAW) మరియు 
గా్యస్ టంగ్ సటున్ ఆరగాన్ వెలిడింగ్ (GTAW).

• ఈ పద్ధత్ులనీని ఒక    ఆరగాన్ ను సృష్కటుంచడాన్క్్ర విదు్యత్ 
శ్క్్రతు సరఫరాను ఉపయోగిస్ాతు యి, ఇది బ్ేస్ మై�టల్(లు)ను  
కరిగించి ఏర్పడ్ుత్ుంది. కరికన్ క్ొలను.. త్రువాత్ పై్కలలా ర్ వెైరు 

సవాయంపాకంగా (GMAW) లేదా మాను్యవల్ గా (SMAW 
& GTAW) జోడించబ్డ్ుత్ుంది మరియు కరికన్ ఫూల్ 
చలలాబ్రచడాన్క్్ర అనుమత్ంచబ్డ్ుత్ుంది.

• చివరగా   ,     ఈ పద్ధత్ులనీని  ఆకీ్్సకరణం లేకుండా కరికన్  
క్ొలను గటిటుపడే  జడ్ వాతావరణాన్ని సృష్కటుంచడాన్క్్ర ఒక 
రకమై�ైన ఫ్లా క్్స లేదా వాయువును ఉపయోగిస్ాతు యి. 

ష్లల్్డ  మై�టల్ ఆరగీన్ వెల్్డంగ్ (SMAW) (పటం 1)

SMAW అనేది ఒక వలెిడింగ్ ప్రక్్రరియ, ఇది విదు్యత్  ప్రవాహాన్ని 
తీసుకె్ళ్లాడాన్క్్ర ఫ్లా క్్స కవర్్స మై�టల్ ఎలక్ోటురో  డ్  ను  ఉపయోగిసుతు ంది.   
విదు్యత్ ప్రవాహం ఒక  ఆరగాన్ ను  ఏర్పరుసుతు ంది  , ఇది  ఎలక్ోటురో  డ్ 
యొక్క చివర  నుండి పన్క్్ర  ఒక క్ా్యప్ ను  జంప్ చేసుతు ంది. ఎలక్ోటురో  
డ్ మరియు బ్ేస్ మై�టీరియల్్స రెండింటి నీ కరిగించడాన్క్్ర ఎలక్్రటురోక్ 
ఆరగాన్ త్గుననం వేడిన్ సృష్కటుసుతు ంది.  ఎలక్ోటురో  డ్  నుండి  కరికన్ లోహం  
ఆరగాన్ మీదుగా కరికన్  లోహం కరికన్ ప్ార ంతాన్క్్ర ప్రయాణిసుతు ంది   

బే్స్ మై�టల్ యొక్క ఫూల్, అక్కడ్ అవి కలిస్కపో తాయి.  ఆరగాన్ 
ద్థరంగా కదులుత్ుననిపు్పడ్ు,  కరికన్ లోహాల  మిశ్రిమం గటిటుపడి 
ఒక ముక్కగా మారుత్ుంది. కరికన్ లోహపు క్ొలను చుటూటు       ప్ర గ 
మైేఘం  మరియు ఎలక్ోటురో  డ్ యొక్క పూత్   క్ాలిపో వడ్ం లేదా 
ఆవిరెస పో వడ్ం వలలా  ఉత్్పత్తు  అయిే్య స్ాలా గ్ యొక్క కరిష్కంగ్ దావారా 
రక్ించబ్డ్ుత్ుంది (పటం 2).     ఎలక్ోటురో  డ్ులా   కన్పై్కంచడ్ం  వలలా , 
SMAWను స్ాధారణంగా ‘స్కటుక్’ వెలిడింగ్ అనన్ పై్కలుస్ాతు రు. 

ఎస్ఎమ్ఎడ్బ్ులా యా     అనేది లోహాన్ని కలిపైే పురాత్న మరియు అత్్యంత్ 
ప్ార చుర్యం ప్ర ందిన పద్ధత్ులలో  ఒకటి  .        మంచి ఏకరూపత్తో 
త్కు్కవ వేగంతో మిత్మై�ైన నాణ్యత్ కలిగిన  వెలిడింగ్ నలు త్యారు  
చేయవచు్చ. SMAW ప్రధానంగా దాన్ త్కు్కవ ఖ్రు్చ, వశ్్య, 
పో రటుబిలిటీ మరియు బ్హుముఖ్ క్ారణంగా ఉపయోగించబ్డ్ుత్ుంది.  
పరికరాలు మరియు ఎలక్ోటురో  డ్ులా  రెండ్్థ త్కు్కవ ఖ్రు్చ మరియు 
చాలా సరళ్మై�ైనది. వెలిడింగ్ చేయగల   మై�టీరియల్  మందాల  
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పరంగా SMAW చాలా సరళ్ంగా ఉంటుంది (1.5 మై�మరీ మందం 
నుండి అనేక మిలీలామీటరలా మందం వరకు ఉనని పదారాథి లను ఒక్ే 
యంత్్రం మరియు విభినని స్పటిటుంగ్ లత్తో వెలిడింగ్ చేయవచు్చ).   ఇది   
చాలా పో రటుబ్ుల్ ప్రక్్రరియ ఎందుకంట్ర అవసరమై�ైనది పో రటుబ్ుల్ పవర్ 
సపై్పలలా  (అంట్ర జనరేటర్).  చివరగా, ఇది చాలా బ్హుముఖ్మై�ైనది 
ఎందుకంట్ర ఇది క్ాస్టు ఇనుము, ఉకు్క, న్క్ోల్ & అల్య్యమిన్యంతో  
సహా అనేక రక్ాల  లోహాలను వరల్డి  చేయగలదు.

SMAW  యొక్క  క్ొన్ని  అత్పై్పదదు  లోపాలు (1)  ఇది చాలా ప్ర గ 
మరియు స్ార్్క నలు ఉత్్పత్తు  చేసుతు ంది, (2)  వెలిడింగ్  ప్ార ంతాలు    
పై్ప్రజెంట్ గా కన్పై్కంచాలంట్ర పో స్టు-వెలిడింగ్ కీ్లాన్ంగ్ చాలా అవసరం,   (3) 
ఇది  చాలా నమె్మదిగా వెలిడింగ్.  ప్ార స్పస్ మరియు (4)  స్కథిరమై�ైన 

నాణ్యమై�ైన  వెలిడింగ్ నలు ఉత్్పత్తు  చేయడాన్క్్ర చాలా ఆపరేటర్ 
నెైపుణ్యం అవసరం.

గా్యస్ మై�టల్ ఆరగాన్ వెలిడింగ్ (GMAW) (పటం 3)

  GMAW ప్రక్్రరియలో, ఒక     న్రంత్ర తీగ ఎలక్ోటురో  డ్ (ఇది ఎలలాపు్పడ్్థ 
విన్యోగించబ్డ్ుత్ుంది) మరియు బ్ేస్ మై�టల్ మధ్్య ఒక ఆరగాన్ 
ఏరా్పటు చేయబ్డ్ుత్ుంది. సరెసన పరిస్కథిత్ులలో, తీగను ఆరగాన్ 
కు స్కథిరమై�ైన రేటుతో ఫ్టడ్ చేస్ాతు రు,  ఇది     ఆరగాన్ కరిక్ే  రేటుకు   
సరిపో త్ుంది.    పై్కలలా ర్ మై�టల్ అనేది  సననిమన్ తీగ, ఇది కరిగిపో యిే 
ఫూల్  లోక్్ర సవాయంపాకంగా  ఫ్టడ్ చేయబ్డ్ుత్ుంది.    కరికన్ లోహం 
గాలిలోన్ ఆక్్ర్సజనలా కు సున్నిత్ంగా  ఉంటుంది  క్ాబ్టిటు ,  ఆక్్ర్సజన్ లేన్ 
వాయువులతో మంచి రక్షణ  అవసరం.   ఈ ఫ్టలిడింగ్ గా్యస్ వలెిడింగ్   
ఫూల్  గటిటుపడ్ుత్ుననిపు్పడ్ు దాన్న్ రక్ించడాన్క్్ర  స్కథిరమై�ైన, జడ్ 
వాతావరణాన్ని అందిసుతు ంది. త్త్్ఫలిత్ంగా, GMAWను స్ాధారణంగా 
MIG (మై�టల్ జడ్ వాయువు) వలెిడింగ్ అనన్ పై్కలుస్ాతు రు. ఫ్లా క్్స లు    
ఉపయోగించబ్డ్వు  క్ాబ్టిటు  (SMAW వంటివి),  ఉత్్పత్తు  చేయబ్డిన 
వరల్డి  లు ధ్వాన్గా ఉంటాయి, కలుష్కతాలు లేకుండా ఉంటాయి 
మరియు మాత్ృ లోహం వలె త్ుపు్ప-న్ర్లధ్కంను కలిగి  ఉంటాయి.    
పై్కలలా ర్ మై�టీరియల్  స్ాధారణంగా  బ్ేస్ మై�టల్  మాదిరిగానే క్యరు్ప 
(లేదా అలాలా యిే) ఉంటుంది. (పటం 4)

GMAW  అత్్యంత్  వేగవంత్మై�ైనది మరియు చౌక్ెస నది.   ఈ  
ప్రక్్రరియను సననిన్-గేజ్ మై�టల్  మరియు  హై�వీ పైేలా ట్ పై్పై వెలిడింగ్ 
చేయడాన్క్్ర సులభ్ంగా   ఉపయోగిస్ాతు రు.  ఇది  స్ాధారణంగా  
ఉకు్క (మరియు దాన్ మిశ్రిమాలు), అల్య్యమిన్యం మరియు  
మై�గీనిష్కయంపై్పై న్రవాహైించబ్డ్ుత్ుంది, క్ానీ ఇత్ర లోహాలతో క్యడా 

ఉపయోగించవచు్చ. ఈ     గమన్ కలలో చరి్చంచిన  ఎలక్్రటురోక్ ఆరగాన్ 
వెలిడింగ్ యొక్క  ఇత్ర రెండ్ు పద్ధత్ుల గంట్ర దీన్క్్ర త్కు్కవ స్ాథి యి 
ఆపరేటర్ నెైపుణ్యం అవసరం  .   అధిక వలెిడింగ్ రేటు మరియు త్గిగాన 
పో స్టు-వెలిడింగ్ కీ్లాన్ంగ్  GMAWను వేగంగా అభివృది్ధ  చెందుత్ునని 
వెలిడింగ్ ప్రక్్రరియగా చేసుతు నానియి.  

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.59 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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వలెిడింగ్  ఫూల్  గటిటుపడినపు్పడ్ు దాన్న్   సంరక్ించడాన్క్్ర గా్యస్ 
టంగ్ సటున్ ఆరగాన్ వెలిడింగ్ (GTAW) (పటం 5) పరా్యవరణం. 

త్త్్ఫలిత్ంగా, జిటిఎడ్బ్ులా యాను  స్ాధారణంగా ట్క్ (టంగ్ సటున్  జడ్ 
వాయువు) వెలిడింగ్  అన్ పై్కలుస్ాతు రు. ఫ్లా క్్స లు ఉపయోగించబ్డినందున 

(SMAW వంటివి),  ఉత్్పత్తు  చేయబ్డిన వరల్డి  లు  ధ్వాన్గా ఉంటాయి,  
కలుష్కతాలు మరియు స్ాలా గ్ లు లేకుండా ఉంటాయి మరియు మాత్ృ 
లోహం వలె త్ుపు్ప-న్ర్లధ్కంను కలిగి ఉంటాయి. 

టంగ్ సటున్ యొక్క    అధిక  ద్రవ భ్వన ఉషో్ణ గరిత్ మరియు మంచి 
విదు్యత్ వాహక దీన్న్ విన్యోగించలేన్ ఎలక్ోటురో  డ్  కు ఉత్తుమ 
ఎంపై్కకగా  చసేుతు ంది.    ఆరగాన్ ఉషో్ణ గరిత్ స్ాధారణంగా  11,000 ° ఫ్ారన్ 
హైీట్ ఉంటుంది.   స్ాధారణ ఫ్టలిడింగ్   వాయువులు  ఆరగాన్ (Ar), 
హైీలియం (He), నెై ట్ర్ర జన్ (N) లేదా రెండింటి మిశ్రిమం. GMAW 
మాదిరిగా,   పై్కలలా ర్ మై�టీరియల్ స్ాధారణంగా ఒక్ే క్యరు్పను కలిగి 
ఉంటుంది 

GTAW ప్రక్్రరియలో, టంగ్ సటున్ ఎలక్ోటురో  డ్ మరియు బ్ేస్ మై�టల్ మధ్్య 
ఒక ఆరగాన్ ఏరా్పటు  చేయబ్డ్ుత్ుంది.    సరెసన పరిస్కథిత్ులలో,  ఎలక్ోటురో  
డ్     కరగదు, అయినప్పటిక్ీ ఆరగాన్   తాక్్రడి మరియు  వరల్డి  
ఫూల్ ను ఉత్్పత్తు  చేసే  చ్లట పన్ జరుగుత్ుంది.   పై్కలలా ర్ మై�టల్ 
సననిమన్  తీగ, ఇది కరిగిపో యిే   ఫూల్  లోక్్ర మాను్యవల్ గా  ఫ్టడ్ 
చేయబ్డ్ుత్ుంది.   టంగ్ సటున్ గాలిలోన్ ఆక్్ర్సజన్ కు  సున్నిత్ంగా  
ఉంటుంది  క్ాబ్టిటు ,  ఆక్్ర్సజన్ లేన్ వాయువుతో మంచి రక్షణ  
అవసరం.   అదే జడ్ వాయువు  స్కథిరమై�ైన, జడ్తావాన్ని అందసిుతు ంది.  

కో వెల్్డంగ్ ఎకి్వప్ మై�ంట్ మరియు ప్వరి స్స్ (Co2 welding equipment and process)

ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం   చివర్లలా  మీరు  వీటిన్ చేయగలుగుతారు.
• ష్లల్్డస్ మై�టల్ ఆరగీన్ వెల్్డంగ్ మరియు కో  వెల్్డంగ్  మధయా పరిధ్ధన వయాత్ధయాస్వనిని ప్ేర్క్కనండి
• కో వెల్్డంగ్ యొక్క సూత్ధరి నిని ప్ేర్క్కనండి. 

బేస్ మై�టల్ గ్్వ

ఉకు్క మరియు దాన్  మిశ్రిమాల నుండి  అల్య్యమిన్యం, 
మై�గీనిష్కయం, రాగి,  ఇత్తుడి, న్క్ోల్, ట్ైటాన్యం మొదలెైన  వివిధ్ 
పదారాథి లపై్పై జిటిఎడ్బ్ులా యా సులభ్ంగా   న్రవాహైించబ్డ్ుత్ుంది. 
వాహకత్వాం కలిగిన ఏ లోహమై�ైనా జిటిఎడ్బ్ులా యాను ఉపయోగించి  
వలెిడింగ్ చేయడాన్క్్ర ద్యహదపడ్ుత్ుంది.  దాన్ శుభ్్రమై�ైన, అధిక-
నాణ్యత్ వలెిడింగ్ లకుమ త్రచుగా పో స్టు-వెలిడింగ్  ఫ్కన్ష్కంగ్ అవసరం 
లేదు.  ఈ పద్ధత్  అన్ని వలెిడింగ్ ప్రక్్రరియల  నుండి  ఉత్తుమమై�ైన, 
బ్లమై�ైన  వలెిడింగ్ నలు ఉత్్పత్తు  చేసుతు ంది.  అయినప్పటిక్ీ, ఆరగాన్ 
వెలిడింగ్ యొక్క నెమ్మదిగా పద్ధత్ులలో ఇది క్యడా  ఒకటి.

క్ో2 వెలిడింగ్ పరిచయం: మై�టల్ పైేలా టులా  మరియు ష్టటలా  ఫూ్యజ్ వెలిడింగ్ 
లోహాలను కలపడాన్క్్ర ఉత్తుమ పద్ధత్, ఎందుకంట్ర  ఈ ప్రక్్రరియలో  
వెలిడింగ్ జాయింట్ బ్ేస్ మై�టల్ మాదిరిగానే లక్షణాలు మరియు 
బ్లాన్ని కలిగి ఉంటుంది.

  పూరితుగా కవచం చేయబ్డిన ఆరగాన్ మరియు కరికన్ బ్ురద లేకుండా,   
వాతావరణంలోన్  ఆక్్ర్సజన్ మరియు నత్్రజన్ కరికన్ లోహం  దావారా 
గరిహైించబ్డ్తాయి.   ఇది   బ్లహైీనమై�ైన మరియు రంధ్్ర వలెిడింగ్ లకు 
దారితీసుతు ంది. 

 ష్టల్డి స్ మై�టల్ ఆరగాన్ వెలిడింగ్ (SMAW)లో   ఆరగాన్ మరియు కరికన్ 
లోహం ఎలక్ోటురో  డ్ పై్పై పూత్ పూస్కన ఫ్లా క్్స ను క్ాల్చడ్ం దావారా ఉత్్పత్తు  
అయిే్య   వాయువుల దావారా  సంరకి్ంచబ్డ్తాయి/ రక్ించబ్డ్తాయి.

ఆరగాన్, హైీలియం, క్ార్బన్-డెై వంటి జడ్ వాయువును పంపడ్ం 
దావారా పై్పైన పైేరొ్కనని రక్షణ చర్య చేయవచు్చ. ఆక్ెస్సడ్ గుండా the 
వెలిడింగ్ టార్చర్/గన్. [మారు్చ] arc is సంజన్ బ్ేస్ మై�టల్ మరియు 
టార్చర్ దావారా న్రంత్రాయంగా ఫ్టడ్ చేయబ్డే బ్ేర్ వెైర్ విన్యోగ 
ఎలక్ోటురో  డ్ మధ్్య.

GMA వెల్్డంగ్  యొక్క సూతరిం:  ఈ వలెిడింగ్ ప్రక్్రరియలో, న్రంత్రం

ఫ్టడ్ చేయబ్డే బ్ేర్ మధ్్య  ఒక ఆరగాన్ క్ొటటుబ్డ్ుత్ుంది. 

వెైర్ ఎలక్ోటురో  డ్ మరియు  బ్ేస్ మై�టల్.   వేడి చేయబ్డిన బ్ేస్ 
మై�టల్,  కరికన్ పై్కలలా ర్ మై�టల్ మరియు  ఆరగాన్  వెలిడింగ్  టార్చర్/ 
గన్  గుండా ప్రవహిైంచే  జడ్/నాన్ఇనెర్టు వాయువు ప్రవాహం  దావారా 
రక్ించబ్డ్తాయి  . (పటం 1)

ఒక విన్యోగ లోహ ఎలక్ోటురో  డ్ దావారా ఉత్్పత్తు  చేయబ్డిన ఆరగాన్ 
ను రక్ించడాన్క్్ర జడ్   వాయువును ఉపయోగించినటలాయితే,  ఈ 
ప్రక్్రరియను మై�టల్ ఇనుటు  గా్యస్ వెలిడింగ్ (ఎంజి) అంటారా. 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.59 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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క్ార్బన్-డ్యాక్ెస్సడ్ుని  రక్షణ  ప్రయోజనాల  క్ోసం 
ఉపయోగించినపు్పడ్ు, అది  పూరితుగా జడ్మై�ైనది  క్ాదు మరియు 
ఇది పాక్ికంగా క్్రరియాశీల వాయువుగా మారుత్ుంది.  క్ాబ్టిటు  క్ో2 
వెలిడింగ్ ను మై�టల్ యాక్్రటువ్ గా్యస్ (మా్యక్) వలెిడింగ్ అనన్ క్యడా 
అంటారా.

MIG/MAG వెల్్డంగ్ అనేద్ి గ్్వయాస్ కు సంబంధించి ఒక ప్ేరు

ష్లల్్డస్ పరియోజనం కోసం ఉపయోగ్ిస్వతి రు

మరోవెైపు గ్్వయాస్ మై�టల్ ఆర్్క వెల్్డంగ్ ద్ి

స్వధ్ధరణ్ ప్ేరు.

ఒక స్వధ్ధరణ్ GMAW స్మియాటోమాట్రక్ కొరకు  ప్వరి థమిక 
పరికర్వల్ు స్టప్ (పటం 2)

వెలిడింగ్ పవర్ స్ో ర్్స - వలెిడింగ్ పవర్ న్ అందిసుతు ంది. 

వెైర్ ఫ్టడ్రులా  - వలెిడింగ్ గన్ కు   వెైర్  సరఫరాను  న్మంత్్రసుతు ంది. 

ఎలక్ోటురో  డ్ వెైర్ యొక్క సరఫరా.

వెలిడింగ్ గన్ - ఎలక్ోటురో  డ్ వెైరు మరియు ష్టల్డి  గా్యస్ ను వలెిడింగ్ గుంటకు 
అందిసుతు ంది. 

ఫ్టలిడింగ్ గా్యస్ స్కలిండ్ర్ - ఆరగాన్  కు  ష్టల్డి  గా్యస్ సరఫరాను అందిసుతు ంది.  

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.59 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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వెల్్డంగ్ పరికిరేయ ఎంప్ిక  (Selection of the welding process)
ల్క్ష్యాల్ు:  ఈ పాఠం   చివర్లలా  మీరు  వీటిన్ చేయగలుగుతారు
• వెల్్డంగ్  పరికిరేయను   ఎంచుకోవడ్ధనికి పరిగణ్నల్ోకి తీసుకునే క్వరక్వల్ను జాబిత్ధ  చేయండి
• వెల్్డంగ్ పరికిరేయ యొక్క పరియోజన్ధల్ు మరియు నష్్వటు ల్ను  ప్ేర్క్కనండి.

వెల్్డంగ్ పరికిరేయ ఎంప్ిక

ఒక న్రిదుషటు  ఉద్య్యగాన్క్్ర జాయిన్ంగ్ ప్రక్్రరియ ఎంపై్కక  అనేక అంశ్ాలపై్పై 
ఆధారపడి ఉంటుంది.   ఒక  న్రిదుషటు   ఉద్య్యగాన్క్్ర ఎంపై్కక చేయవలస్కన 
వెలిడింగ్ ప్రక్్రరియ  రక్ాన్ని న్యంత్్రంచడాన్క్్ర ఒక న్రిదుషటు  న్యమం 
లేదు.        వెలిడింగ్ ప్రక్్రరియను ఎంచుక్ొనేటపు్పడ్ు పరిగణనలోక్్ర 
తీసుక్ోవాలి్సన క్ొన్ని అంశ్ాలు  

• పరికరాల లభ్్యత్ 

• ఆపరేషన్ యొక్క ప్రతే్యకత్

• నాణ్యత్ అవసరాలు(బ్ేస్ మై�టల్ చొచు్చకుపో వడ్ం, స్కథిరత్వాం 
మొదలెైనవి)

• పన్ ప్రదేశ్ం

• జత్చేయాలి్సన మై�టీరియల్

• ఫ్కన్ష్డి  ప్ర ్ర డ్క్టు యొక్క రూపం

• జత్చేయాలి్సన భాగాల పరిమాణం

• పన్ క్ొరకు లభ్్యం అయిే్య సమయం

• క్ారి్మకుల నెైపుణ్య అనుభ్వం 

• మై�టీరియల్ యొక్క ఖ్రు్చ

• క్ోడ్ లేదా స్ప్పస్కఫ్కక్ేషన్ ఆవశ్్యకత్లు

ఒక పరికిరేయను మర్కక ద్్ధనిప్్ై ఎంచుకోవడ్ధనికి స్వధ్ధరణ్ 
మారగీద్ర్శక్వల్ు

ఒక ప్రక్్రరియను మరొక దాన్ గంట్ర ఎంచుక్ొనేటపు్పడ్ు, ఈ పాఠంలో 
కవర్ చేయబ్డిన ప్రత్ రకమై�ైన వెలిడింగ్ యొక్క ప్రధానంను 
పరిశీలించడ్ం త్రచుగా ఉపయోగపడ్ుత్ుంది.

వెల్్డంగ్ పరికిరేయ పరియోజన్ధల్ు పరిమితుల్ు

SMAW చౌక ప్రధాన పో స్టు-వెలిడింగ్ కీ్లాన్ంగ్

పో రటుబ్ుల్ ( గా్యస్ అవసరం లేదు) వెలిడింగ్  యొక్క స్ాపైేక్షంగా ‘మురకి్్ర’ పద్ధత్ 
(స్ార్్క లు/ప్ర గలు)

బ్హుముఖ్ (వివిధ్ లోహాలు మరియు 
మందాలను వెలిడింగ్ చేయగలదు)

మిత్మై�ైన నెైపుణ్యం అవసరం

GMAW మొత్తుం 3 ప్రక్్రరియల గంట్ర వేగవంత్మై�ైనది ష్టల్డి   గా్యస్ అవసరం అవుత్ుంది.

బ్హుముఖ్ (వివిధ్ లోహాలు మరియు 
మందాలను వెలిడింగ్ చేయగలదు)

చినని పో స్టు  వెలిడింగ్ కీ్లాన్ంగ్

GTAW అత్్యంత్ నాణ్యమై�ైన వెలిడింగ్ లు ష్టల్డి   గా్యస్ అవసరం అవుత్ుంది.

 పో స్టు-వెలిడింగ్ క్ీలాన్ంగ్ లేదు
బ్హుముఖ్ (వివిధ్ లోహాలు మరియు 
మందాలను వెలిడింగ్ చేయగలదు)

 మొత్తుం 3 ప్రక్్రరియలలో అత్్యంత్ నెమ్మదిగా 
 అధిక స్ాథి యి  ఆపరేటర్ నెైపుణ్యం అవసరం

వివిధ రక్వల్  వెల్్డంగ్ పవర్ వనరుల్ు 

Refer Ex No: 1.2.18

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.59 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.4.60కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ కొరకు ప్ిరిపరేషన్

ఆర్్క వెల్్డంగ్  మై�షిన్ కొరకు వెల్్డంగ్ ప్వర్వమీటర్  (Welding parameter for arc welding machine)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
•  ప్ేలా ట్ మంద్ం పరిక్వరం  ఎల్కోటురో  డ్ మరియు కరెంట్ ఎంచుకోండి మరియు  స్ట్ చేయండి 

ఎల్కోటురో  డ్ పరిమాణ్ం మరియు AMPS ఉపయోగ్ించబడ్యతుంద్ి  

క్్రందిక్్ర వివిధ్ పరిమాణ   ఎలక్ోటురో  డ్లా  క్ోసం ఉపయోగించగల యాంగ్ శ్్రరిణి   
యొక్క ప్ార థమిక గెసడాగా  పన్చేస్ాతు యి.  ఒక్ే స్పైజు రాడ్ క్ోసం  వివిధ్ 
ఎలక్ోటురో  డ్ త్యారీల మధ్్య ఈ రేటింగ్  లు  భిననింగా ఉంటాయన్ 
గమన్ంచండి.  అలాగే  ఎలెక్ోటురో డ్ పై్పై  ట్ైప్ పూత్  యాంపై్కరేజ్ పరిధిన్ 
ప్రభావిత్ం చసేుతు ంది.   స్ాధ్్యమనపు్పడ్ు  ,  వారు స్కఫ్ారు్స చేస్కన 
యాంపై్కరేజ్ స్పటిటుంగ్ ల  క్ోసం మీరు  ఉపయోగించే ఎలక్ోటురో  డ్ యొక్క 
త్యారీ దారుల సమాచారాన్ని త్న్ఖీ చేయండి.

వెల్్డంగ్ కీళ్లా  యొక్క విభినని రక్వల్ు

రిఫరీ చేయండి మాజీ క్వద్ు - 1.1.10

ఎల్కోటురో  డ్ టేబుల్ 

ఎల్కోటురో  డ్ AMP పళ్్లలా ం

1/16" 20 - 40  3/16 వరకు"

3/32" 40 - 125  1/4" వరకు

1/8 75 - 185  ఓవర్ 1/8"

5/32" 105 - 250  ఓవర్ 1/4"

3/16" 140 - 305  ఓవర్ 3/8"

1/4" 210 - 430  ఓవర్ 3/8"

5/16" 275 - 450  ఓవర్ 1/2"

గమని : వెల్్డంగ్ చేయాల్సిన మై�టీరియల్ ఎంత మంద్ంగ్్వ 
ఉంటే అంత ఎకు్కవ కరెంట్ అవసరం అవుతుంద్ి మరియు 
ఎల్కోటురో డ్ అంత ప్్ద్దుద్ిగ్్వ అవసరం అవుతుంద్ి.

గ్్వయాస్ వెల్్డంగ్ సూతరిం మరియు అనువరతినం (Gas welding principle and application)
ల్క్ష్యాల్ు:  ఈ ప్వఠం   చివరోలా  మీరు  వీట్రని చేయగల్ుగుత్ధరు
• గ్్వయాస్ వెల్్డంగ్ యొక్క ర్వషటు ్ర సూతరిం
• వెల్్డంగ్ పరికిరేయను  వివరించండి
• పరియోజన్ధల్ు మరియు నష్్వటు ల్ను వివరించండి.

గ్్వయాస్ వెల్్డంగ్ యొక్క ప్వరి థమిక సూత్ధరి ల్ు 

గా్యస్ వెలిడింగ్      అనేది జత్చేయాలి్సన లోహాల ఉషో్ణ గరిత్ను 
పై్పంచడాన్క్్ర గా్యస్ జావాల ఉపయోగించే  ప్రక్్రరియ. 

లోహాలు కరగడాన్క్్ర వేడి  చేయబ్డ్తాయి.    లోహం ప్రవహైిసుతు ంది 
మరియు చలాలా రి్చనపు్పడ్ు అది గటిటుపడ్ుత్ుంది.

త్ుది త్యారీ   సమయంలో చేస్కన కుహరాన్ని  న్ంపడాన్క్్ర  
ప్రవహైించే కరికన్ లోహాన్క్్ర  పై్కలలా ర్ లోహాన్ని జోడించవచు్చ.  

గా్యస్ వెలిడింగ్  లో వాయువుల యొక్క అనేక  కలికలను 
ఉపయోగిస్ాతు రు.   క్ానీ వీటిలో సరవాస్ాధారణమై�ైనది ఆక్్ర్సజన్ యాడ్ 
ఎస్కటిలిన్. 

ఆకిసి-ఎసిటలీన్ వెల్్డంగ్

ఆక్్ర్స-ఎస్కటిలీన్ వెలిడింగ్ ప్రక్్రరియను ఉపయోగించవచు్చఇంజనీరింగ్ 
ప్రయోజనాల క్ోసం దాదాపు అన్ని లోహాలు మరియు మిశ్రిమాలు.

ఈ  పద్ధత్  దావారా అధిక ఉషో్ణ గరిత్ జావాల (3200C) ఉత్్పత్తు  
చేయవచు్చ. ఆక్్ర్సజన్ ఎస్కటిలిన్ వెలిడింగ్ యొక్క రెండ్ు వ్యవసథిలు 
ఉనానియి.

అధిక పై్టడ్న వ్యవసథి : ఈ ప్రక్్రరియలో ఆక్్ర్సజన్ మరియు ఎస్కటిలిన్ 
అధిక పై్టడ్న స్కలిండ్రలా  నుండి ఉపయోగం క్ోసం  తీసుకుంటారు.

ఆక్ీ్స-ఎస్కటిలిన్ వెలిడింగ్

ఆక్్ర్స-ఎస్కటిలిన్ వెలిడింగ్ ప్రక్్రరియను ఇంజనీరింగ్ ప్రయోజనాల 
క్ోసం దాదాపు అన్ని లోహాలు మరియు మిశ్రిమ లోహాలకు 
ఉపయోగించవచు్చ.

త్కు్కవ పై్టడ్న వ్యవసథి :  ఈ వ్యవసథిలో అధిక పై్టడ్న స్కలెండ్ర్ నుండి  
ఆక్్ర్సజన్ తీసుక్ోబ్డ్ుత్ుంది  మరియు  క్ాలి్షయం క్ారెస్బడ్ మరియు 
నీటి చర్య దావారా ఎస్కటిలిన్ ఉత్్పత్తు  అవుత్ుంది. 

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



145

CaC2 +2H2O = Ca (OH)2 + C2H2

ఆకీ్్స-ఎస్కటిలిన్ వలెిడింగ్ యొక్క స్థత్్రం

టార్్చ టిప్ దావారా వచే్చ వాయువులను క్ాల్చడ్ం దావారా చాలా వేడి 
మంట ఏర్పడ్ుత్ుంది.

వెలిడింగ్ చేయాలి్సన అంచులు కరిగిపో యిే  వరకు వేడి  చేయబ్డ్తాయి. 

వలెిడింగ్ పూరితు  చేయడ్ం క్ొరకు ఒక పై్కలలా ర్ మై�టల్  క్యడా 
జోడించబ్డ్ుత్ుంది.  ఈ కరికన్ లోహ మిశ్రిమం   చలలాబ్డినపు్పడ్ు  
వెల్ డెడ్ క్ీళ్లాను ఏర్పరుసుతు ంది. 

ఆక్్ర్సజన్ స్కలిండ్ర్, ఎస్కటిలిన్ స్కలిండ్ర్ వాయువులతో న్ండి 
ఉంటాయి.

రెండ్ు స్కలిండ్రలాకు పై్ప్రషర్ గేజ్ లు, రెగు్యలేటరులా  మరియు స్కలిండ్ర్ 
వాల్వా  లు జత్చేయండి ఉంటాయి.

ఆక్్ర్సజన్ ఉనని స్కలిండ్ర్ కు నలుపు  రంగు, ఎస్కటిలిన్ స్కలిండ్ర్ కు 
మై�రెసన్ రంగు వేస్ాతు రు.

హో క్ పై్పైపులు, ప్రత్  స్కలిండ్ర్  తో అందించబ్డాడి యి. ఈ పై్పైపులు 
వలెిడింగ్ టార్చర్ వెలిడింగ్ ప్రక్్రరియకు  కనెక్టు చేయబ్డ్తాయి. 

వెల్్డంగ్ పరికిరేయ

వలెిడింగ్  ప్ార రంభించడాన్క్్ర,  ఎస్కటిలిన్ కంట్ర్ర ల్ వాల్వా  మొదట  
త్ప్పబ్డ్ుత్ుంది.  

ఎస్కటిలిన్ నాజిల్ నుండి బ్యటకు వచి్చనపు్పడ్ు, అది. స్ార్్క లెైటర్ 
తో క్ాలా్చలి.

ఇది  పసుపు రంగు  ప్ర గ జావాలలను ఇసుతు ంది.    దాన్ త్రువాత్, 
ఆక్్ర్సజన్ స్కలిండ్ర్ వాల్వా తెరవబ్డ్ుత్ుంది  మరియు అత్్యంత్ త్గిన 
మంట వచే్చ వరకు సరఫరా పై్పంచబ్డ్ుత్ుంది.

అపు్పడ్ు జావాల వెలిడింగ్ చేయవలస్కన అంచులపై్పై 
క్ేందీ్రకరించబ్డ్ుత్ుంది.  ఫ్లా క్్స  మరియు పై్కలలా ర్ మై�టల్ క్యడా మంట  
యొక్క  వేడితో జోడించబ్డ్తాయి. 

కరికన్ లోహాన్ని చలాలా రి్చన  త్రువాత్ అంచులు మరియు పై్కలలా ర్ 
మై�టల్ మరియు జాయింట్  ఏర్పడ్తాయి.   పై్కలలా ర్ లోహాన్ని 
ఉపయోగించి లేదా లేకుండా ఉమ్మడి  ఏర్పడ్వచు్చ.

అనువరతినం:  ష్టట్ మై�టల్ పన్ క్ోసం ఆక్సస్ా ఎస్కటిలిన్ వెలిడింగ్ ను 
ప్రతే్యకంగా ఉపయోగిస్ాతు రు.

అన్ని లోహాలను  సరెసన  పై్కలలా ర్  లోహాలతో వెలిడింగ్ చేయవచు్చ. అదే 
పరికరాన్ని కటింగ్ ప్రయోజనం క్ోసం ఉపయోగించవచు్చ.

ఆక్ీ్స-ఎస్కటిలిన్ వెలిడింగ్ యొక్క ప్రయోజనాలు

ఆక్ీ్స-ఎస్కటిలిన్ వలెిడింగ్ యొక్క ప్రధాన ప్రయోజనాలు క్్రరింద 
ఇవవాబ్డాడి యి

ఇత్ర వెలిడింగ్ ప్రక్్రరియతో పో లిసేతు  ఎక్్రవాప్ మై�ంట్  చౌకగా  ఉంటుంది.   
దీన్న్ అన్ని రక్ాల లోహాల వెలిడింగ్ క్ొరకు ఉపయోగించవచు్చ.

పరికరాల  న్రవాహణ చాలా త్కు్కవ.  ఇది పో రటుబ్ుల్ ప్ార స్పస్.

త్కు్కవ మందం   కలిగిన లోహాలను   కత్తురించడాన్క్్ర దనీ్న్ 
ఉపయోగించవచు్చ. దీన్న్ ప్రతే్యకంగా ష్టట్ మై�టల్ పన్ క్ోసం 
ఉపయోగిస్ాతు రు.

పరితికూల్ాల్ు

ఆరగాన్ వెలిడింగ్   తో పో లిసేతు  పన్న్  వేడెక్్ర్కంచడాన్క్్ర ఎకు్కవ సమయం 
పడ్ుత్ుంది. 

వేడి ప్రభావిత్ ప్ార ంత్ం ఎకు్కవగా  ఉంటుంది.

ఇది త్ుపు్ప మరియు పై్పళ్్లసు దనాన్క్్ర గురవుత్ుంది.    

వాయువులు  ఖ్రదీెైన వి  మరియు న్లవా  చేయడ్ం కషటుం.

వెల్్డంగ్ మరియు కట్రంగ్ ల్ో భ్ద్రిత (Safety in Welding and cutting) 
ల్క్ష్యాల్ు :  ఈ పాఠం   చివర్లలా  మీరు  వీటిన్ చేయగలుగుతారు
• ఆరగీన్ వెల్్డంగ్ ల్ో ఉపయోగి్ంచే భ్ద్రిత్ధ ద్ుసుతి ల్ు మరియు యాకసిసరీల్ను గురితించడం
• క్వల్న గ్్వయాల్ు మరియు  గ్్వయాల్ నుండి  సంరక్ించడం కొరకు  భ్ద్రిత్ధ ద్ుసుతి ల్ు మరియు  యాకసిసరీల్ను  ఎంచుకోండి
• హానికరమై�ైన ఆరగీన్ కిరణ్్ధల్ు మరియు విషపూరిత ప్ర గల్ పరిభ్్యవం  నుండి మిమమాల్ని మరియు ఇతరుల్ను ఎల్ా  రక్ించుకోవట్యల్ో తలె్ుసుకోండి
• కంట్ర మరియు ముఖ రక్షణ్ కొరకు ఫ్లల్్డంగ్ గ్్వలా స్ ఎంచుకోండి.

న్ధన్-ఫూయాజ్ వెల్్డంగ్

ఇది      వెలిడింగ్  పద్ధత్, దనీ్లో త్కు్కవ ద్రవ భ్వన స్ాథి నం పై్కలలా ర్ రాడ్ఉ 
పయోగించి బ్ేస్ మై�టల్ యొక్క అంచులను కరిగించకుండా స్ారూప్య 
లేదా భిననిమై�ైన లోహాలను కలపాలి.  క్ానీ ఒత్తుడిక్్ర లోనుక్ాకుండా..

ఉద్్ధహరణ్: స్ో లడిరింగ్, బ్్ౌర జింగ్ మరియు బ్్ార ంచ్ వెలిడింగ్.

ఆరగాన్ వెలిడింగ్  సమయంలో ఆరగాన్ యొక్క హాన్కరమై�ైన క్్రరణాలు 
(అడ్లీటు ్ర వయొలెట్ మరియు ఇనా్ఫ ఎరుపు క్్రరణాలు) వలలా  వెలడిర్ 
గాయపడ్టం, ఆరగాన్ నుండి అధిక వేడి క్ారణంగా క్ాలిన గాయాలు 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రవిెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.60 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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మరియు   వేడి ఉద్య్యగాలతో తాకడ్ం,  విదు్యత్ షాక్ వంటి   
ప్రమాదాలకు క్ొరవడ్ుత్ుంది.    విష వాయువులు  , ఎగిరే వేడి 
పురుగులు, స్ాలా గ్ రేణువులు, వసుతు వులు పాదాలపై్పై పడ్తాయి. 

వలెిడింగ్  ప్ార ంతాన్క్్ర సమీపంలో  పన్చేసే వెలడిర్ మరియు ఇత్ర  
వ్యకుతు లను పై్పైన  పైేరొ్కనని ప్రమాదాల  నుండి సంరకి్ంచడ్ం  
క్ొరకు దిగువ భ్ద్రతా దుసుతు లు మరియు యాక్ససరీలు 
ఉపయోగించబ్డ్తాయి. 

1 Safety apparels

a లెటర్ ప్ార న్

b లెటర్ గౌలా సులు

c స్టలా ప్్స తో లెటర్ క్ేప్

d పారిశ్రాి మిక భ్ద్రతా బ్ూటులా

2 a ఒకహా్యండ్ స్ట్రరిన్

b సరుదు బ్ాటు చేయగల హై�లె్మట్

c పో రటుబ్ుల్ ఫ్పైర్ పూరూ ఫ్ క్ానావాయ్ స్ట్రరినులా

3 గా గుల్్స ను జిపై్క్పంగ్/గెసరూండింగ్ చేయడ్ం

4 రెస్క్పరేటర్ మరియు ఎగాజె మ్్స కటింగ్

లెటర్ ప్ార న్, గౌలా సులు, స్టలా ప్్స తో క్యడిన కే్ప్  మరియు లెగ్ గార్డి 
పటం 3,4,5 మరియు 6  నలు వలెడిర్ యొక్క  శ్రీరం, చేత్ులు, 
చేత్ులు, మై�డ్ మరియు ఛాతీన్ వేడి     నుండి రకి్ంచడాన్క్్ర 
ఉపయోగిస్ాతు రు. రేడయిిేషన్ మరియు వేడి స్ా్పటులా ,  ఆరగాన్ నుండి 
మరియు   ఘనీభ్వించిన స్ాలా గ్  ను చీలే్చటపు్పడ్ు  వరల్డి  జాయింట్ 
నుండి ఎగురుత్ునని వేడి స్ాలా గ్  కణాల  నుండి క్యడా. 

పై్పైన పైేరొ్కనని అన్ని  భ్ద్రతా దుసుతు లు     ధ్రించేటపు్పడ్ు  వదులుగా 
ఉండ్రాదు మరియు వలెడిర్   దావారా త్గిన  పరిమాణాన్ని ఎంచుక్ోవాలి. 

ఇండ్స్కటు ్రయల్ సేఫ్్టటు  బ్ూట్ (పటం 5)  క్ాలి వేళ్్ళకు మరియు   పాదం  
నుండి  చీలమండ్కు గాయం క్ాకుండా ఉండ్టాన్క్్ర ఉపయోగిస్ాతు రు.   
షూ యొక్క  అరిక్ాళ్్లలా   షాక్ రెస్కస్పటుంట్ మై�టీరియల్ తో ప్రతే్యకంగా 
త్యారు చేయబ్డినందున  ఇది వలెడిర్ ను  విదు్యత్ షాక్  నుండి 
రక్ిసుతు ంది. 

వెల్్డంగ్ హాయాండ్ స్ల్రరీన్ ల్ు మరియు హెల్ెమాట్: ఆరగాన్ వెలిడింగ్ సమయంలో  
ఆరగాన్ రేడియేిషన్  మరియు స్ార్్క   ల  నుండి  వలెడిర్ యొక్క కళ్్ల్ళ 
మరియు ముఖ్ాన్ని రకి్ంచడాన్క్్ర వీటిన్ ఉపయోగిస్ాతు రు.  

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.60 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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హా్యండ్ స్ట్రరిన్ ను చేత్లో  పటుటు కునేలా డజిెైన్ చేశ్ారు. (పటం 6)

త్లపై్పై  ధ్రించేలా హై�లె్మట్ స్ట్రరిన్  ను రూప్ర ందించారు. (పటం 7)

వరల్డి  స్ా్పటలా  నుండి  రక్ించడాన్క్్ర కలర్ గాలా స్  యొక్క రెండ్ు వెైపులా 
క్్రలాయర్ గాలా సులను అమరా్చరు. (పటం 8)

వెలిడింగ్ కరెంట్ రేంజ్ నలు బ్టిటు  కలర్ (ఫ్కలటుర్) గాలా సులను వివిధ్ షేర్్స 
లో త్యారు  చేస్ాతు రు.  (పటిటుక 1)

పట్రటు క 1

మానుయావల్ మై�టల్ ఆరగీన్ వెల్్డంగ్ కొరకు ఫిల్టుర్ గ్్వలా సుల్ యొక్క 
సిఫ్వరుసిల్ు

కల్ర్ గ్్వలా స్ యొక్క  షేర్ 
నెంబరు

యాంప్ియర్సి ల్ో వెల్్డంగ్ కరెంట్ 
యొక్క పరిధి

8-9

10-11

12-14

 100 వరకు

100 నుంచి 300

 300 కంట్ర ఎకు్కవ

హై�లె్మట్ స్ట్రరిన్ మై�రుగెసన రక్షణను అందిసుతు ంది మరియు వలెడిర్ త్న 
రెండ్ు చేత్ులను సేవాచఛిగా ఉపయోగించడాన్క్్ర అనుమత్సుతు ంది. 

స్ాలా గ్  ను చిప్  చేసేటపు్పడ్ు  లేదా పన్న్ గెసరూండ్ర్ చేసేటపు్పడ్ు కళ్లాను 
రకి్ంచడాన్క్్ర స్ాదా    కళ్లాజోడ్ును ఉపయోగిస్ాతు రు. (పటం 10) 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.60 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఇది    స్పషటుమై�ైన అదాదు లు మరియు  ఆపరేటర్ యొక్క త్లపై్పై 
సురక్ిత్ంగా  పటుటు క్ోవడాన్క్్ర ఎలా స్కటుక్ బ్ా్యండ్  తో అమర్చబ్డిన బ్ేక్ 
లెైట్ ఫే్రమ్ తో త్యారు చేయబ్డింది.
 స్ౌకర్యవంత్మై�ైన ఫ్కట్, సరెసన వెంటిలేషన్ మరియు అన్ని వెైపుల 
నుండి పూరితు  రక్షణ  క్ోసం ఇది రూప్ర ందించబ్డింది.
ఇత్తుడి మొదలెైన ఫరర్్స క్ాన్ మిశ్రిమాలను   వలెిడింగ్ చేసేటపు్పడ్ు 
క్ొన్నిస్ారులా  విషపూరిత్ ప్ర గలు మరియు భారీ ప్ర గ  వెలిడింగ్ నుండి 
విడ్ుదల  క్ావచు్చ (బ్యటకు ఇవవాబ్డ్ుత్ుంది).  విషపూరతి్ 
ప్ర గలు మరియు ప్ర గను పై్టల్చకుండా ఉండ్టాన్క్్ర రెస్క్పరేటర్ 
ఉపయోగించండి మరియు వరల్డి  ప్ార ంతాన్క్్ర సమీపంలో ఎగాజె మ్్స 
నాళాలు మరియు ఫ్ా్యనలాను ఉపయోగించండి.
విషపూరతి్మై�ైన ప్ర గలను పై్టల్చడ్ం వలలా  వెలడిర్ అపస్ా్మరక స్కథిత్లోక్్ర 
వెళ్లాపో తాడ్ు మరియు  వేడి వెలిడింగ్ పన్/ నేలపై్పై   పడిపో తాడ్ు  . ఇది 
క్ాలిన గాయాలు లేదా గాయాలకు క్ారణమవుత్ుంది.

గ్్వయాస్ కట్రంగ్ పరికిరేయల్ో భ్ద్రిత (Safety in Gas cutting process) 

ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం   చివర్లలా  మీరు  వీటిన్ చేయగలుగుతారు
• గ్్వయాస్ కట్రంగ్ ఎకి్వప్ మై�ంట్ ని  హాయాండిల్ చేయడం ద్్ధ్వర్వ ప్వట్రంచ్ధల్సిన  భ్ద్రిత్ధ జాగరేతతిల్ను వివరించండి 
• ఆపరేటర్ ప్వట్రంచ్ధల్సిన  భ్ద్రిత్ధ జాగరేతతిల్ను వివరించ్ధల్
• గ్్వయాస్ కట్రంగ్ ఆపరేషన్  సమయంల్ో అవసరమై�ైన భ్ద్రితను  ప్ేర్క్కనండి.

ఎకి్వప్ మై�ంట్ సేఫ్్లటు : గా్యస్      వలెిడింగ్ ఎక్్రవాప్ మై�ంట్ విషయంలో 
ఎలాంటి జాగరిత్తులు తీసుకుంటారన  , గా్యస్ కటింగ్  ఎక్్రవాప్ మై�ంట్ 
విషయంలోన్థ ఎలాంటి  జాగరిత్తులు  తీసుకుంటారన.

ఆపరేటర్ యొక్క  భ్ద్రిత  (పటం 1) 

ఎలలాపు్పడ్్థ  భ్ద్రతా దుసుతు లను ఉపయోగించండి

కళ్లాజోడ్ు  , గౌలా సులు, ఇత్ర రక్షణ దుసుతు లను త్ప్పన్సరిగా ధ్రించాలి.

ఆపరేషన్ సమయంల్ో  భ్ద్రిత: పన్ ప్ార ంతాన్ని  మండే సవాభావం 
ఉనని పదారాథి ల నుంచి ద్థరంగా ఉంచాలి. 

మండే పద్్ధరథిం కనీసం ఉంద్ని నిర్వధా రించుకోండి కట్రటు ంగ్ 
ఆపరేషన్ ప్వరి ంతం నుండి 3 మీటరలా ద్ూరంల్ో.  

ఒకవేళ్ మండే సవాభావం ఉనని మై�టీరియల్ న్ తొలగించడ్ం 
కషటుంగా ఉననిటలాయితే, త్గిన ఫ్పైర్ రెస్కస్పటుంట్  గార్డి లు/పారిటుషన్ నలు   
అందించాలి.

- మీ కళ్లా  యొక్క రక్షణ

- క్ాలిన గాయాల నుండి రక్షణ

- దుసుతు ల రక్షణ

- క్ాలి్చన  వాయువులను పై్టల్చడ్ం నుండి రక్షణ  కలి్పసుతు ంది.

- ఎగిరే స్ార్్క ల నుండి మిమ్మలిని మరియు ఇత్రులను రకి్ంచండి.

స్వలా గ్ సే్వచ్ఛగ్్వ పరిగ్ెతతిడ్ధనికి మరియు కట్రంగ్ భ్్యగ్్వల్ు 
సురక్ితంగ్్వ పడట్యనికి వీల్ుగ్్వ కట్రంగ్    జాబ్   కింద్ సథిల్ానిని 
శుభ్రింగ్్వ ఉంచండి.

క్ోత్   ప్ార రంభించేటపు్పడ్ు  వేడి లోహం మరియు స్ార్ర్లను 
ఎగురవేయడ్ం గురించి జాగరిత్తు గా ఉండ్ండి.  మండే పదారాథి న్ని కలిగి 
ఉనని కంట్ై నర్ నలు    కత్తురించడ్ం లేదా వెలిడింగ్ చేయడ్ం క్ొరకు 
నేరుగా తీసుక్ోక్యడ్దు.  (పటం 2)  వలెిడింగ్ లేదా కత్తురించడాన్క్్ర 
ముందు కంట్ై నరలాను క్ార్బన్ ట్ట్ార క్ోలా రెసడ్ మరియు క్ా స్కటుక్ స్ో డాతో 
కడ్గాలి  మరియు మరమ్మత్ుతు దార  చేయడాన్క్్ర ముందు వాటిన్  
నీటితో న్ంపండి. (పటం 3) 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.60 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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అగ్ినిమాపక పరికర్వల్ను అంద్ుబ్యటుల్ో ఉంచుకోండి 
మరియు సిద్ధాంగ్్వ.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.60 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.4.61కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ కొరకు ప్ిరిపరేషన్

 ప్వంటోగ్్వరే ఫ్ తో మారి్కంగ్  (Marking with pantograph)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
•  ప్వంటోగ్్వరే ఫ్ తో మారి్కంగ్. 

ప్వంటోగ్్వరే ఫ్ 

పాంట్రగారి ఫ్  , ఒక చలనాన్ని డ్్థపై్కలా కే్ట్ చేయడాన్క్్ర  లేదా   రేఖ్ాగణిత్ 
ఆక్ారాన్ని చినని లేదా పై్పదదు  స్ాథి యిక్్ర క్ాపై్ట చేయడాన్క్్ర  ఉపయోగించే 
పరికరం.     ఇది  పై్కన్ క్ీళ్లా  దావారా  అనుసంధాన్ంచబ్డిన  దృఢమై�ైన 
బ్ారడిరలా శ్్రరిణితో  త్యారవుత్ుంది;  ఒక బ్ార్ యొక్క బిందువు 
డ్్థపై్కలా కే్ట్ చేయవలస్కన అవుట్ లెైన్ పై్పై కదులుత్ుననిపు్పడ్ు,  
చలనం  మరొక బ్ార్ లోన్ ఒక బిందువుకు అనువదించబ్డ్ుత్ుంది  ,  
ఇది ముందుగా న్ర్ణయించిన స్ా్కల్ వదదు  క్ావలస్కన క్ాపై్టన్   ఉత్్పత్తు  
చసేుతు ంది.  పై్కన్ జాయింట్ లు O,   A, B  , మరియు C  వదదు   
పటంలో 2,3,4, మరియు  5 లింక్ నలు  కనెక్టు చేస్ాతు యి. జాయింట్ 
O ఒక సపో ర్టు దావారా ఉంచబ్డ్ుత్ుంది, అయితే జాయింట్ లు A, 
B, మరియు లు  సేవాచఛిగా కదలవచు్చ.  లింక్ 5  అనేది Q వరకు 
క్ొనస్ాగే ఒక ఘన పటీటు . గెసడెడ్  పాయింట్, P, స్ాధారణంగా లింక్ 
ఎ4పై్పై పై్కక్్స చేయబ్డ్ుత్ుంది  .       పటంలోన్ చత్ురస్రం   వంటి ఒక 
న్రిదుషటు  మారగాంలో P  మారగాన్రేదుశ్నం చేయబ్డినపు్పడ్ు,  Q బిందువు 
విసతురించిన  స్ా్కలుపై్పై ఇదే మారాగా న్ని అనుసరిసుతు ంది. 

 పాంట్రగరాి ఫ్ యొక్క లింకులను  వివిధ్ మారాగా లోలా   అమర్చవచు్చ,  క్ానీ 
అవనీని  సమాంత్ర  చత్ురుభాజాన్ని కలిగి ఉంటాయి.  పాంట్రగారి ఫ్ 
నలు ఇంజనీరింగ్ డ్ార యింగ్ లు  మరియు మా్యప్ నలు త్గిగాంచడాన్క్్ర 

లేదా విసతురించడాన్క్్ర,    అలాగే సంక్్రలాషటు  మారాగా లోలా   కత్తురించే స్ాధ్నాలకు 
మారగాన్రేదుశ్నం చేయడాన్క్్ర ఉపయోగిస్ాతు రు.   మరింత్ వివరాలను 
స్ాధించడాన్క్్ర పాంట్రగారి ఫ్ నలు స్థక్ష్మ కళాక్ారులు ఉపయోగిస్ాతు రు.
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CG & M అభ్్యయాసం 1.4.62 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ కొరకు పి్రిపరేషన్

గ్్వయాస్ కట్రంగ్ సూతరిం  (Gas cutting principle)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
•  CNC ప్్లరిఫ్ైనల్ కటటుర్ ను నిర్వచించండి 
•  వరి్ణంచు the మౌల్క రూపం మరియు నడ్యపు యంతరిం యొక్క CNC కటటుర్ 

రిఫరీ చేయండి మాజీ క్వద్ు - 1.1.17 

ప్వరి థమిక CNC ప్రరి ఫ్ైల్ కట్రంగ్

 స్కఎన్ స్క పై్ట్రఫ్పైనల్ కటటుర్ అనేది మై�టల్  పైేలా ట్ కటింగ్ యంత్్రం, ఇది  
మై�టల్  దావారా కత్తురించడాన్క్్ర  పాలా స్ా్మ మరియు లేదా ఆక్సస్ా-
ఫూ్యయల్ కటింగ్ ట్క్ానిలజీన్ ఉపయోగిసుతు ంది.

ప్ర ్ర ఫ్పైలింగ్ యంత్ార లు కటింగ్ టార్చర్ ను న్యంత్్రంచడాన్క్్ర CNC 
(కంపూ్యటర్ న్థ్యమరికలలా కీ్ కంట్ర్ర ల్్స) అనన్ పై్కలువబ్డే వ్యవసథిను 
ఉపయోగిస్ాతు యి.

సరళ్ంగా చెపా్పలంట్ర, ఒక CNC న్యంత్్రణతో కటింగ్ స్కసటుమ్, దాన్ 
కంపూ్యటర్ న్యంత్్రణ క్ారణంగా, చాలా ఖ్చి్చత్మై�ైనది, త్రచుగా 
+/ యొక్క  సహనాన్ని కలిగి ఉంటుంది. 

మందాన్ని బ్టిటు  1  మి. మీ నుండి 3 మి. మీ.

స్కఎన్ స్క పైేలా ట్ కటింగ్ మై�ష్కన్ లు  క్ా్యడ్ (కంపూ్యటర్ ఎయిడెడ్ డిజెైన్) 
ఫ్పైల్ లో లోడ్ చేయబ్డి పన్చేస్ాతు యి.  

ప్ార థమిక న్రా్మణం: యంత్్రంలో క్ాంటులెవరు న్రా్మణం,  ఒక అక్షంపై్పై 
రేఖ్ాంశ్ రెసలు  ,  మరొక  అక్షంపై్పై కదిలే  చేయి ఉంటాయి. ఈ డజిెైన్ 
సథిలాన్ని ఆదా చేయడాన్క్్ర సహాయపడ్ుత్ుంది  .   తేలికలాంటి 
బ్రువు మరియు దృఢమై�ైన  అల్య్యమిన్యం న్రా్మణంతో 
స్ా్మర్టు-డిజెైన్ ఇండ్యర్ మరియు అవుట్ డ్యర్ పన్ వాతావరణంలో 
ఉపయోగించడాన్క్్ర సులభ్మై�ైన చలన శీలత్ను అందిసుతు ంది.     
ఉత్్పత్తున్  మై�రుగుపరచడాన్క్్ర మరియు ఉత్్పత్తు   వ్యయాన్ని 
త్గిగాంచడాన్క్్ర ఎండ్-యూజర్  యొక్క అన్ని రక్ాలు/విభాగాన్క్్ర 
అనుక్యలంగా  ఉంటుంది.     కంట్ర్ర లర్ లలోన్ 7 అంగుళాల ఎల్ స్కడి 
డసిే్ర్ల యూజర్ ను నేరుగా  స్కసటుమోలా    పో ్ర గారి మలా ను ఎంచుక్ోవడాన్క్్ర లేదా  
యుఎస్ బి డైెవై్ దావారా ఫ్పైళ్లాను బ్దిలీ  చేయడాన్క్్ర అనుమత్సుతు ంది. 

డెైైవ్ మై�క్వ నిజం

రేఖ్ాంశ్ అక్షం మరియు క్ాంటులెవరు ఆర్్మ వెంటబ్డి కదలిక డిజిటల్  
దావారా నడ్ుసుతు ంది. 

హార్డిస్ మరియు గౌరి ండ్ రా్యంక్ మరియు పన్యనని డైెవై్ లఖ్ను  
ఉపయోగించి హై�ైబి్రడ్ స్పటుప్పర్ మోటారులా . ఈ అమరిక మృదువెైన 
త్వారణం, క్ీణ మరియు న్యంత్్రణతో పై్ట్రఫ్పైనల్ కటింగ్ వేగాలను 
అందిసుతు ంది. 

CNC కంటోరి ల్ర్ ల్క్షణ్్ధల్ు

7” LCD డిసే్లలే

1 యూఎస్ బీ పో ర్టు ఫర్ ట్ార న్్స ఫర్ ఆఫ్ కటింగ్ (ఎనీని క్ోడ్)

2 ప్ార మాణిక ఆకృత్ లెైబ్్రరీ

3 క్ారనిర్ స్ట్పడ్ కంట్ర్ర ల్

4 వెైర్ లెస్ రిమోట్ కంట్ర్ర ల్ (ఆప్షనల్ పై్పండింగ్)

5 పో ్ర గరాి మ్ న్లవా క్ోసం ఇన్ బిల్టు మై�మరీ

6 బ్ే్రక్ పాయింట్ రాజ్యమూ, ఆట్ర పవర్ బ్ే్రక్ రెడ్్థ్యస్, బ్ే్రక్ పాయింట్ 
మై�మరీ

7 అంచు ఫ్కయర్్స వెలుపల మందపాటి పైేలా ట్ మరియు సననిమన్ 
పైేలా ట్ క్ారి స్-బి్రడ్జె  ఫంక్షన్.

8 క్ార్్ప పరిహార ఫంక్షన్ లో న్రి్మంచబ్డింది (+-  0.1 మై�మరీ 
ఇంక్్రరిమై�ంట్ లో 15 మై�మరీ) 

9 త్కు్కవ విదు్యత్ విన్యోగం..
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CG & M అభ్్యయాసం 1.4.63కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ కొరకు ప్ిరిపరేషన్

రూల్సి స్క్షన్ యొక్క విభినని పరిమాణ్ం మరియు ఆక్వరం  (Different size and shape of rolled 
section)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
•  రూల్సి స్లటుల్ సటు ్రకచిర్   యొక్క రక్వల్ను వివరించండి. 

రూల్సి స్లటుల్ విభ్్యగ్్వల్ రక్వల్ు 

న్రా్మణ సభ్ు్యలుగా త్యారు చేయబ్డిన మరియు ఉపయోగించబ్డే 
వివిధ్ రక్ాల రూల్్స స్టటుల్ విభాగాలు ఈ క్్రరింద విధ్ంగా ఉనానియి:

1 రూల్సి స్లటుల్ ఐ-స్క్షనులా  (బీమ్ స్క్షనులా )

• ఈ విభాగం యొక్క ఆకృత్ పై్ట్రఫ్పైనల్ “I” లేదా “H” అక్షరాన్ని పో లు  
ఉంటుంది.  సవాచఛిమై�ైన  భ్్రమణం  మినా అన్ని రక్ాల  లోడ్ 
క్ాంబినేషన్ ల క్ొరకు ఈ విభాగం ఉపయోగించబ్డ్ుత్ుంది. 
ఫ్లా క్్స మరియు కుదింపును న్ర్లధించడాన్క్్ర (కరిమంలో) ఈ 
విభాగం అత్్యంత్ సమరథివంత్ంగా పన్చేసుతు ంది  .

• ఈ విభాగం  యొక్క అత్్యంత్ స్ాధారణ ఉపయోగాలు బీమ్ 
లు/గారటుర్, భ్వనాలు మరియు వంతెనలోలా  సతు ంభాలు.

2 రూల్సి స్లటుల్ ఛ్ధనల్ విభ్్యగ్్వల్ు

• ఈ విభాగం యొక్క ఆకృత్ పై్ట్రఫ్పైనల్ “స్క” అక్షరాన్ని పో లు 
ఉంటుంది; అందువలలా  మనం వాటిన్ స్క ఆక్ారం అనన్ 
పై్కలుస్ాతు ము.

• ఛానల్ అనేది ఈ రకమై�ైన స్పక్షన్ క్ొరకు AISC స్టటుల్  కన్ 
సటు ్రక్షన్ మాను్యవల్  లో ఉపయోగించే స్ాధారణ ఏనోట్రషన్.

• ఈ విభాగం  ఎకు్కవగా చినని క్షణం/బ్్జంటింక్ తో 
ఏరీత్గా పంపై్కణీ  చేయబ్డిన లోడ్ అపై్కలా కే్షన్  ల క్ొరకు 
ఉపయోగించబ్డ్ుత్ుంది.

• లోడింగ్ ఇత్ర ప్ార ధ్మిక  న్రా్మణ సభ్ు్యలకు బ్దిలీ  చేయబ్డే 
దివాతీయ న్రా్మణ సభ్ు్యడిగా ఉపయోగించడాన్క్్ర ఈ విభాగం 
అత్్యంత్ సమరథివంత్ంగా  ఉంటుంది  .

• స్పకండ్రీ సటు ్రక్చరలా మై�ంబ్ర్  గా C షేప్/ఛానల్్స యొక్క 
అత్్యంత్ స్ాధారణ ఉపయోగాలు ఫో్లా ర్ కు సపో ర్టు చేసే ట్ార న్్స 
వర్్స జోయిెల్్స లు, రూఫ్ ట్్స ల క్ొరకు ప్ర రిలాన లు, వాల్ 
పైే్రయింగ్ లో సటుర్ లు, స్టలింగ్ అస్పంబిలా ంగ్ లకుమ సపో రిటుంగ్ 
మై�ంబ్ర్్స మొదలెైనవి.  

3 రూల్సి స్లటుల్ టీ విభ్్యగ్్వల్ు.

• ఈ విభాగం యొక్క ఆకృత్ పై్ట్రఫ్పైనల్ “టి” అక్షరాన్ని పో లు 
ఉంటుంది; అందువలలా  మైేము వాటిన్ టి ఆక్ారం అనన్ 
పై్కలుస్ాతు ము.

• సటు ్రక్చరలా టీ అనేది  ఈ రకమై�ైన  విభాగాన్క్్ర AISC స్టటుల్ కన్ 
సటు ్రక్షన్ మాను్యవల్ లో ఉపయోగించే ఒక  స్ాధారణ ఏనోట్రషన్. 
ఈ విభాగం  స్ాధారణంగా  దిగువ పాలా ంట్  ను తొలగించడ్ం 
దావారా ప్ార మాణిక I-ఆక్ారాల  నుండి విభ్జించబ్డ్ుత్ుంది. 

• ఐ-షేప్ స్పక్షన్ మాదిరిగానే అన్ని లోడ్ అపై్కలా కే్షన్ లకుమ 
ఈ విభాగాన్ని ఉపయోగించవచు్చ. నాన్-పాలా ంట్ స్పైడ్ తో 
పో లిసేతు  ఈ ఆక్ారం పాలా ంట్ స్పైడ్ లో గణనీయమై�ైన ఫ్్పలా క్సరల్ 
స్ామరాథి యాన్ని అందసిుతు ంది  .

• ఈ విభాగం యొక్క అత్్యంత్ స్ాధారణ ఉపయోగాలు 
ఐ-ఆక్ారాలు లేదా ఇత్ర ఆక్ారాల మధ్్య కనెక్షన్ మై�ంబ్ర్, 
స్పకండ్రీ బీమ్ సభ్ు్యలు (లిటిల్్స), ట్్స   లోల  క్ార్డి సభ్ు్యడ్ు  
మరియు బిల్టు-అప్ మై�ంబ్ర్ యొక్క ప్ార ధ్మిక సభ్ు్యడ్ు,  బి్రడ్జె   
లో ఎండ్ డ్యాఫ్్ార గమ్ సభ్ు్యలు.  గారటుర్ స్కసటుమ్ మొదలెైనవి

CG & M అభ్్యయాసం 1.4.63కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ కొరకు ప్ిరిపరేషన్

రూల్సి స్క్షన్ యొక్క విభినని పరిమాణ్ం మరియు ఆక్వరం  (Different size and shape of rolled 
section)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
•  రూల్సి స్లటుల్ సటు ్రకచిర్   యొక్క రక్వల్ను వివరించండి. 

CG & M అభ్్యయాసం 1.4.63కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ కొరకు ప్ిరిపరేషన్

రూల్సి స్క్షన్ యొక్క విభినని పరిమాణ్ం మరియు ఆక్వరం  (Different size and shape of rolled 
section)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
•  రూల్సి స్లటుల్ సటు ్రకచిర్   యొక్క రక్వల్ను వివరించండి. 

CG & M అభ్్యయాసం 1.4.63కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ కొరకు ప్ిరిపరేషన్

రూల్సి స్క్షన్ యొక్క విభినని పరిమాణ్ం మరియు ఆక్వరం  (Different size and shape of rolled 
section)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
•  రూల్సి స్లటుల్ సటు ్రకచిర్   యొక్క రక్వల్ను వివరించండి. 
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4 రూల్్స స్టటుల్ యాంగిల్్స విభాగాలు

• ఈ విభాగం యొక్క ఆకృత్ పై్ట్రఫ్పైనల్ “L” అక్షరాన్ని పో లు 
ఉంటుంది; అందువలలా  మైేము వాటిన్ ఎల్ షేప్ అనన్ 
పై్కలుస్ాతు ము.  AISC స్టటుల్ కన్ సటు ్రక్షన్ మాను్యవల్ లో పైేరొ్కనని 
టులా గా మరియు క్ాణీయా కనెక్షన్ లకుమ అనుగుణంగా 
ఉండే స్ాధా్యస్ాధా్యల క్ారణంగా ఈ విభాగాన్ని  “యాంగిల్”    
అనన్  క్యడా పై్కలుస్ాతు రు.

• టియర్, ట్న్షన్ మరియు కుదింపును న్ర్లధించడాన్క్్ర 
పాయింట్ లోడ్ అపై్కలా కే్షన్  ల క్ొరకు ఈ విభాగం  ఎకు్కవగా 
ఉపయోగించబ్డ్ుత్ుంది.

• కనెక్షన్ మై�ంబ్ర్ గా,  బిల్టు అప్  మై�ంబ్ర్  యొక్క  పై్పైమైరీ 
క్ాంప్ర నెంట్  గా ఉపయోగించడాన్క్్ర ఈ విభాగం సరిగాగా  
సరిపో త్ుంది. 

5 రూల్్స స్టటుల్ బ్ారులా

6 రూల్్స స్టటుల్ టూ్యబ్ లు

7 రూల్్స స్టటుల్ ఫ్ాలా ట్్స.

8 రూల్్స స్టటుల్ ష్టట్్స మరియు స్ాటు ్ర ప్్స.

9 రూల్్స స్టటుల్ పైేలా టులా .

• ఈ విభాగం   యొక్క అత్్యంత్ స్ాధారణ ఉపయోగాలు 
I-ఆక్ారాలు మరియు/లేదా ఇత్ర ఆక్ారాల మధ్్య  
అనుసంధానం  , ట్్స సభ్ు్యలు, క్ార్డి లు, బ్ాటన్ లు 
మరియు/లేదా బిల్టు-అప్ మై�ంబ్ర్ యొక్క లేస్ లు, బి్రడ్జె  
గారటుర్ స్కసటుమ్ లో డ్యాఫ్్ార గమ్ సభ్ు్యలు  , వెబ్  స్కటుఫ్కన్ంగ్  
ఐ-షేప్ స్పక్షనులా  మొదలెైన వాటి క్ొరకు ఎలిమై�ంట్ లు.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.63 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.4.64 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ కొరకు ప్ిరిపరేషన్

బేసిక్ వెల్్డంగ్ మై�టల్రీజె ప్్లరిహీట్రంగ్ మరియు పో స్టు  హంట్రంగ్  (Basic welding metallurgy preheating 
and post heating)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• వెల్్డంగ్ ల్ో ఉపయోగ్ించే హీట్ టీరిట్ మై�ంట్ యొక్క విభినని పద్ధాతుల్ను వివరించడం 
• ప్్లరిహీట్రంగ్ యొక్క  ఉదే్దుశ్్వయానిని ప్ేర్క్కనండి 
• పో స్టు  హంట్రంగ్ యొక్క ఉద్ేదుశ్్వయానిని  ప్ేర్క్కనండి. 

వేడి చికితసి యొక్క వివిధ పద్ధాతుల్ు 

డెైరెక్టు పై్ట్రహైీటింగ్, పర్లక్ష పై్ట్రహైీటింగ్, లోకల్ పై్ట్రహైీటింగ్

ప్్లరిహీట్రంగ్ మరియు ద్్ధని ఉద్ేదుశ్యాం: పై్ట్రహైీటింగ్ అంట్ర    ట్రబ్ుల్్స 1 
మరియు 2 లో చ్థపై్కంచిన విధ్ంగా వెలిడింగ్ చేయడాన్క్్ర ముందు 
లేదా సమయంలో ఒక కలును ఒక న్రిదుషటు   ఉషో్ణ గరిత్కు వేడి చేయడ్ం.

పట్రటు క 1  

వివిధ ల్ోహాల్ ప్్లరిహీట్రంగ్

లోహం ఉషో్ణ గరిత్ °C

న్క్ోల్ మిశ్రిమాలు (త్యారు 
చేయబ్డినవి)

న్క్ోల్ మిశ్రిమాలు (తారాగణం)

రాగి మరియు రాగి మిశ్రిమాలు

స్కలిక్ాన్ క్ాంస్యం

ఇత్తుడి త్కు్కవ జింక్

ఇత్తుడి అధిక జింక్

ఫ్ాస్ఫరస్ క్ాంస్య

 దీన్న్ 16° గంట్ర త్కు్కవ వేడి 
చేయండి

90° - 200°

200° గరిషటుం

90°

200° - 260°

260° - 370°

150° - 200°

పై్ట్రహైీటింగ్ వలెిడింగ్  త్రావాత్ శీత్ల కరణ   రేటును త్గిగాసుతు ంది.   
న్యంత్్రణతో/ దృఢమై�ైన క్ీళ్లాలో  వరల్డి  మై�టల్    పగిలిపో కుండా  
న్ర్లధించడాన్క్్ర ఇది అవసరం.  అలాగే రాగి, ఇత్తుడి, అల్య్యమిన్యం 
మొదలెైన క్ొన్ని నాన్ ఫరర్్స లోహాలు క్యడా ఉనానియి.  క్ాస్టు 
ఇనుము, మీడియం  మరియు  అధిక క్ార్బన్ స్టటుల్్స  వంటి  వేడి 
మరియు ఫరర్్స లోహాల క్ారణంగా మరింత్ విసతురిస్ాతు యి,  ఎందుకంట్ర 
అవి  చాలా పై్పళ్్లసు గా  ఉంటాయి.    పగుళ్్లలా  లేదా  వక్ీతుకరణను 
న్వారించడాన్క్్ర  ఈ పదారాథి లను  త్ప్పన్సరిగా పై్ట్ర హైీట్ చేయాలి. 
క్ొన్ని సందరాభాలోలా , న్క్ేపం యొక్క  ప్రత్ ప్ర ర మధ్్య వెలిడింగ్ 
చేసేటపు్పడ్ు  పై్ట్ర హీైట్  చేయడ్ం క్యడా అవసరం.

 స్టటుల్, క్ాస్టు ఇనుము,  నాన్ ఫరర్్స లోహాల యొక్క  వివిధ్ గేరిడ్ ల 
యొక్క సంత్ృపై్కతు కరమై�ైన వెలిడింగ్ ల  క్ొరకు కన్షటు పై్ట్రహైీటింగ్ ట్ంపరేచర్ 
వాటిపై్పై ఆధారపడి ఉంటుంది: (పటం 1)

- లోహ రకం

- మాత్ృ లోహం యొక్క  క్యరు్ప మరియు లక్షణాలు
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- పైేలా ట్ యొక్క  మందం

- ఉమ్మడి రకం

- ఉమ్మడి యొక్క సంయమనం స్ాథి యి 

- హీైట్ ఇన్ పుట్ రేటు.

కంటే తకు్కవ ఉష్ో్ణ గరేత తగగీడ్ధనికి అనుమతించవద్ుదు

పరితిద్్ధని మధయా కనీస వేడి ఉష్ో్ణ గరేత వెల్్డ  రన్.

పై్ట్రహైీటింగ్ ట్ంపరేచర్ ను     క్ా్యనన్్స ను స్థచించే  ట్ంపరుగా  
దావారా చెక్  చేయవచు్చ. (పటం 2)

ఒకవళే్ పై్ట్ర హైీట్   చేయాలి్సన  పన్ మరియు వెైశ్ాల్యం పై్పదదుగా 
ఉననిటలాయితే, అది పై్ట్రహైీటింగ్ పరే్చస్ లో జరుగుత్ుంది (పటం 3). 

ఇది చిననిగా ఉంట్ర  ఉమ్మడి ప్ార ంతాన్క్్ర  మాత్్రమైే  స్ాథి న్క్ీకరించిన 
పై్ట్రహైీటింగ్ వరితుంపజేయబ్డ్ుత్ుంది. దీనేని లోకల్ పై్ట్ర హంటింగ్ 
అంటారా. (పటం 4)

పో స్టు  హంట్రంగ్: పో స్టు  హంటింగ్ అంట్ర  వలెిడింగ్  చేస్కన వెంటనే  
భాగాన్ని వేడి  చేయడ్ం.   పో స్టు  హంటింగ్  యొక్క క్ారణాలు వలెిడింగ్లలా  
గటిటు  మరియు పై్పళ్్లస్పైన మచ్చలు ఏర్పడ్కుండా న్ర్లధించడ్ం.  ఇది  
వెలిడింగ్ వేడి మరియు దృఢమై�ైన ఉమ్మడి వెలిడింగ్ వలలా  కలిగే  అవశ్్రష 
ఒత్తుళ్లా  నుండి ఉపశ్మనం కలిగసిుతు ంది.  

పో స్టు  చేసేటపు్పడ్ు పరిగణనలోక్్ర తీసుక్ోవాలి్సన  ముఖ్్యమై�ైన 
అంశ్ాలు:

- వేడి చేసే రేటు

- ఆ     భాగాన్ని వేడి చేస్కన త్రావాత్ వేడి  చేయాలి్సన  ఉషో్ణ గరిత్

- క్ొలిమిలో సమయం  పటుటు క్ోవడ్ం

- శీత్ల కరణ రేటు.

క్ార్బన్ ఉకు్కలను వేడి చేస్కన త్రువాత్ బ్ేస్ మై�టల్  యొక్క మందం  
మరియు దాన్ క్ార్బన్ కంట్ంట్  మీద ఆధారపడి ఉంటుంది. 
(పటం 5)

స్ాదా క్ార్బన్ స్టటుల్్స క్ొరకు  జాయింట్ ను స్ాధారణ పో స్టు   హంటింగ్ 
క్ొరకు  100°C నుంచి 300°C వరకు వేడి చేస్ాతు రు.   ఈ చిక్్రత్్స  
క్ార్బన్ స్టటుల్ మరియు క్ాస్టు ఇనుము యొక్క పగుళ్లా  ధ్యరణిన్ 
త్గిగాసుతు ంది. వాటిన్ వేడి చేస్కన త్రావాత్ చేయకపో తే, పగుళ్్లలా  
ఏర్పడ్తాయి.

అలాగే వెలిడింగ్ వేడి వలలా  కీ్ళ్లాలోన్ క్ొన్ని ప్ార ంతాలోలా  గటిటుత్నం, పై్పళ్్లసు 
దనం    ఏర్పడ్తాయి.          అదనంగా, హైీట్ ప్రభావిత్ జోన్ 
మరియు ఫూ్యజ్ జోన్  లోన్ బ్ేస్ మై�టల్ యొక్క రేణువులు 
పరిమాణంలో పై్పరుగుతాయి, ఇది వెలిడింగ్ జాయింట్   యొక్క  
లక్షణాన్ని మారుసుతు ంది.

విసతురించడాన్క్్ర సేవాచఛిగా లేన్ క్ీళ్్లలా  అంట్ర న్యంత్్రణతో క్ీళ్్లలా  
మరియు  వెలిడింగ్  కు  ముందు ఇప్పటిక్ే  ఒత్తుడి ఉనని క్ీళ్లాలో, 
ఉమ్మడి  చలలాబ్డిన  త్రావాత్ అవశ్్రష ఒత్తుళ్్లలా  ఎకు్కవగా ఉంటాయి.  
వెలిడింగ్ త్రావాత్ ఈ అవశ్్రష ఒత్తుళ్లాను తొలగించకపో తే, వాటిన్         
ఉపయోగంలోక్్ర తీసుకువచి్చనపు్పడ్ు  లేదా  ఉమ్మడ్న్ యంత్్రం  
చేస్కనపు్పడ్ు  లేదా ఉమ్మడ్న్ డెైనమిక్ లోడింగ్ కు గురి చేస్కనపు్పడ్ు 
ఉమ్మడి విఫలమత్ుంది లేదా వక్ీరికరించబ్డ్ుత్ుంది. 

పై్పై సమస్యలను  న్వారించడాన్క్్ర  వెలిడింగ్ ఉద్య్యగం స్ాధారణంగా 
స్ాధారణీకరించబ్డ్ుత్ుంది లేదా  ఉపశ్మనం  ప్ర ందుత్ుంది లేదా 
ఒత్తుడి నుండి ఉపశ్మనం ప్ర ందుత్ుంది. 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.64 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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పట్రటు క 2

స్వద్్ధ మరియు అల్ాలా యే స్లటుల్సి కొరకు ప్్లరిహీట్రంగ్ ఉష్ో్ణ గరేతల్ు

సుమారు కూరుపు (శ్్వతం) సిఫ్వరుసి చేయబడింద్ి ప్్లరిహీట్రంగ్ ట్చంపరేచర్

% క్వరబెన్ °C °F

స్ాదా క్ార్బన్ స్టటుల్్స
స్ాదా క్ార్బన్ స్ాదా 
క్ార్బన్ స్ాదా క్ార్బన్  

       C
0.20 గంట్ర త్కు్కవ
0.20 నుంచి 0.30
0.30 నుంచి 0.45
0.45 నుంచి 0.80

 95 వరకు
95 నుంచి 150
150 నుంచి 280
260 నుంచి 425

 200 వరకు
200 నుంచి 300
300 నుంచి 500
500 నుంచి 800

క్ార్బన్ మాలిబిడినం స్టటుల్్స
క్ార్బన్ మాలిబిడినం క్ార్బన్ 
మాలిబిడినం క్ార్బన్ 
మాలిబిడినం

        C
0.10 నుండి  0.20
0.20 నుంచి 0.30
0.30 నుంచి 0.35

 Mo
0.50
0.50
0.50

150 నుంచి 260
200 నుంచి 315
260 నుంచి 425

300 నుంచి 500
400 నుంచి 600
500 నుంచి 800

మాంగనీస్ స్టటుల్్స
స్కలిక్ాన్ న్రా్మణం
మీడియం మాంగనీస్
ఎస్ఈ టీ 1330
ఎస్ఈ టీ 1340
ఎస్ఈ టి 1350
12% మాంగనీస్

    C
0.35
0.20 to0 .25
0.30
0.40
0.50

 Mn
0.80
1.0 నుండి 1.75
1.75
1.75
1.75
1.25

అవును
0.25
12.0

150 నుంచి 260
150 నుంచి 260
200 నుంచి 425
260 నుంచి 425
315 నుంచి 480
స్ాధారణంగా క్ాదు.
అవసరం

300 నుంచి 500
300 నుంచి 500
400 నుంచి 600
500 నుంచి 600
600 నుంచి 900
స్ాధారణంగా క్ాదు.
అవసరం

న్క్ోల్ స్టటుల్్స
SAE 2015
ఎస్ఈ 2115
2”% న్క్ోల్
ఎస్ఈ 2315
ఎస్ఈ 2320
ఎస్ఈ 2330
0SAW 2340

      C
0.10 నుంచి 0.20
0.10 నుంచి 0.20
0.10 నుంచి 0.20
0.15
0.20
0.30
0.40

లేదు.
0.50
1.50
2.50
3.50
3.50
3.50
3.50

 150 వరకు
95 నుంచి 150
95 నుంచి 200
95 నుంచి 260
95 నుంచి 260
150 నుంచి 315
200 నుంచి 370

 300 వరకు
200 నుంచి 300
200 నుంచి 400
200 నుంచి 500
200 నుంచి 500
300 నుంచి 600
400 నుంచి 700

త్కు్కవ కరిమ్
మాలిబిడినం స్టటుల్్స
2% క్ోటులా .  “% మో
2% క్ోటులా .  “% మో
2% క్ోటులా .  1% Mo
2% క్ోటులా .  1% Mo

      C
0.15 వరకు
0.15 నుండి 0.25
0.15 వరకు
0.15 నుండి 0.2

Cr
2.0
2.0
2.0
2.0

Mo
0.5
0.5
1.0
1.0

             0 C
200 నుంచి 315
260 నుంచి 425
260 నుంచి 370
315 నుంచి 425

           0 F
400 నుంచి 600
500 నుంచి 800
500నుంచి
700 వరకు
600 నుంచి 800

మీడియం కరిమ్
మాలిబిడినం స్టటుల్్స
5% క్ోటులా .  “% మో
5% క్ోటులా .  “% మో
8% క్ోటులా .  1% Mo

     C
0.15 వరకు
0.15 నుండి 0.25
0.15 గరిషటుం.

 
Cr
5.0
5.0
8.0

Mo
0.5
0.5
1.0

260 నుంచి 425
315 నుంచి 480
315 నుంచి 480

500 నుంచి 800
600 నుంచి 900
600 నుంచి 900

స్ాదా హై�ై
క్ోరి మియం స్టటుల్్స
12 నుంచి 14% CR ట్ైప్ 
410
16 నుంచి 18 శ్ాత్ం స్టఆర్ 
ట్ైప్ 430
23 నుండి 30% CR ట్ైప్ 
446

C
0.10
0.10
0.10

Cr
13.0
17.0
26.0

150 నుంచి 260
150 నుంచి 260
150 నుంచి 260

300 నుంచి 500
300 నుంచి 500
300 నుంచి 500
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వేడి యొక్క పరిభ్్యవ్వల్ు

పరిచయం:  వలెిడింగ్ సమయంలో,   మాత్ృ లోహాన్ని ద్రవ భ్వన  
స్ాథి నాన్క్్ర వేడి చేస్ాతు రు  మరియు ఆ త్రువాత్ అది వేగంగా  
చలలాబ్రచడాన్క్్ర  అనుమత్ంచబ్డ్ుత్ుంది  .   వెలిడింగ్ జోన్  కు  
ఆనుకున్ ఉనని భాగాన్ని క్యడా త్కు్కవ ఉషో్ణ గరిత్కు  వేడి చేస్ాతు రు. 
మాత్ృ      లోహం మరియు వాతావరణం  యొక్క చలలాన్ భాగం 
దావారా ఉష్ణ  బ్దిలీ,  పదారాథి ల కఠినత్వాం  మరియు అందువలలా   
యాంత్్రక లక్షణాల  క్ారణంగా ఇది న్రిదుషటు  దశ్ పరివరతునలకు 
మరియు వేగవంత్మై�ైన శీత్లీకరణకు  క్ారణమవుత్ుంది. క్యడా 
ప్రభావిత్మవుతాయి.

 పై్పై చకరిం  వలలా  ప్రభావిత్మయిే్య మూల లోహం యొక్క   వడె్లు్పను  
‘హైీట్ ఎఫ్పక్టుస్ జోన్’ అంటారా.      కఠినత్వాం శీత్ల కరణ రేటుపై్పై 
ఆధారపడి  ఉంటుందన్  చాలా స్పషటుంగా ఉంది.    శీత్ల కరణ 
ఎకు్కవగా ఉంట్ర  కఠినత్వాం   ఎకు్కవగా  ఉంటుంది.   క్యలింగ్  
రేటును న్యంత్్రంచడ్ం  క్ొరకు పై్ట్ర హంటింగ్ మరియు ఇంటర్ పాస్ 
ట్ంపరేచర్ కంట్ర్ర ల్్స అవలంబించబ్డ్తాయి.

వలెిడింగ్ పైే్రరిత్ ఒత్తుళ్లా  నుండి ఉపశ్మనం ప్ర ందడాన్క్్ర మరియు 
సేవా పరిస్కథిత్ులను తీర్చడాన్క్్ర మై�రుగెసన మై�టలరిజెకల్ న్రా్మణాన్ని 
స్ాధించడాన్క్్ర, పో స్టు-వరల్డి  హైీట్ టీ్రట్ మై�ంట్ అనుసరించబ్డ్ుత్ుంది.

హీట్ ఇన్ పుట్:  ఫూ్యజ్  వెలిడింగ్ ప్రక్్రరియలో వెలిడింగ్ ఆరగాన్  దావారా  
సరఫరా అయిే్య శ్క్్రతున్ ఆరగాన్ ఎనరీజె అంటారా మరియు దీన్న్  కరెంట్ 
వోలేటు ర్ మరియు వలెిడింగ్ స్ట్పడ్ నుండి లెక్్ర్కస్ాతు రు.  అయితే   ఆరగాన్ 
ఎనరీజె అంతా వలెిడింగ్ క్ోసం ఉపయోగించబ్డ్దు;  పటం 1 లో 
చ్థపై్కంచిన విధ్ంగా  అందులో క్ొన్ని ఎలలాపు్పడ్్థ క్ోలో్పతాయి.

మూలాన్ని ద్థరంగా త్రలించినపు్పడ్ు,  వలెిడింగ్ లోన్ వేడి పైేలా ట్  
లోక్్ర వెలుపలక్్ర న్రవాహిైంచబ్డ్ుత్ుంది.   వరల్డి   యొక్క  ఉషో్ణ గరిత్   
పడిపో యింది, అయితే  వరల్డి   దగగార పైేలా ట్  ఉషో్ణ గరిత్ పై్పరుగుతోంది.

వరల్డి  మరింత్ చలలాబ్డింది మరియు పైేలా ట్ ఉషో్ణ గరిత్  ఇంక్ా పై్పరుగుతోంది.     
లోహం వలెిడింగ్ మై�టల్ యొక్క ద్రవ భ్వన స్ాథి నం గంట్ర త్కు్కవ గరషిటు  
ఉషో్ణ గరిత్కు చేరుకుంటుంది మరియు  శీత్ల కరణ ఏర్పడ్ుత్ుంది.

హీట్ ఎఫ్క్టుస్ జోన్ (HAZ):  వెలిడింగ్ జాయింట్ సృష్కటుంచడాన్క్్ర  
ఉపయోగించే శ్క్్రతు బ్ేస్ మై�టల్, వెలిడింగ్ ఫ్కక్సడ్ లు మరియు 
పరా్యవరణాన్క్్ర వాహకం దావారా  వెదజలులా త్ుంది  . వివిధ్ ఉష్ణ  
చక్ారి లను అనుభ్వించే బ్ేస్ మై�టల్ యొక్క భాగాన్ని హైీట్ ఎఫ్పక్టుస్ 
జోన్ (HAZ) అంటారా.      

వలెిడింగ్ సమయంలో,  HAZ వెలిడింగ్ కు లో నవదు   , క్ానీ  సంక్్రలాషటుమై�ైన 
ఉష్ణ  మరియు ఒత్తుడి మారు్పలను అనుభ్విసుతు ంది.  బ్ేస్ మై�టీరియల్ 
పై్పై వెలిడింగ్ థర్మల్ చక్రాి లను విధించడ్ం వలలా  HAZ యొక్క లక్షణాలు 
త్గుగా తాయి.

వెలిడింగ్ థర్మల్ స్పైక్్రల్ అనేది తాపన్ రేటు, గరషిటు  ఉషో్ణ గరిత్ మరియు 
శీత్ల కరణ రేటు  దావారా వరీగాకరించబ్డ్ుత్ుంది.  ఉష్ణ   చక్ారి లు  ఉష్ణ  
ఇన్ పుట్, పై్ట్రహైీటింగ్ ట్ంపరేచర్, పైేలా ట్ మందం మరియు జాయింట్ 
జా్యమిత్ దావారా క్యడా ప్రభావిత్మవుతాయి.

వరల్్డ  జాయంట్: ఒక వరల్డి  జాయింట్ లో   అనేక జోనులా  ఉంటాయి. 

1 వరల్డి  మై�టల్ లేదా మిక్్స డ్ జోన్ , ఇది త్ప్పన్సరిగా  కరిక్ే 
న్రా్మణం.

2 బే్స్ మై�టల్   కరికన్ ఫూ్యజ్   లెైన్  కు ఆనుకున్ ఉనని  బ్ేస్  
మై�టల్ లో కలపన్ జోన్  , అయితే పై్కలలా ర్ మై�టీరియల్ తో 
కలబ్డ్దు.

3  గరిషటు  ఉషో్ణ గరిత్లతో ఉష్ణ   చక్రాి లుగా ఉనని పాకి్కంగా కరికన్ జోన్ 
మరియు,

4 ఘనపదారాథి ల ఉషో్ణ గరిత్   గంట్ర త్కు్కవ ఉషో్ణ గరిత్ కలిగిన ఉష్ణ   
చక్రాి లకు  గురకి్ాన్ ఉష్ణ  ప్రభావిత్ ప్ార ంత్ం. 

హైీట్ ప్రభావిత్ జోన్ మై�ైక్ోరి  సటు ్రక్చర్:   ఇనుము-క్ార్బన్ ఫేజ్ డ్యాగరిమ్ 
యొక్క సంబ్ంధిత్ భాగంతో  పాటు  వరల్డి  మరియు HAZ యొక్క 
స్ట్కమాటిక్ స్ప్కచ్ పటం లో చ్థపై్కంచబ్డింది. 

వలెిడింగ్ ప్రక్్రరియ,  వెలిడింగ్ పారా మీటరులా , మై�టీరియల్ రకం, పై్ట్ర 
హైీట్ ట్ంపరేచర్ మొదలెైన వాటిన్ బ్టిటు   శ్క్్రతు  నషటుం యొక్క పరిధి 
మారుత్ుంది.  శ్క్్రతు నషాటు న్ని లెక్్ర్కంచడాన్క్్ర మరియు వర్్క పై్టస్ కు 
ఇవవాబ్డిన వాసతువ శ్క్్రతున్ అంచనా వేయడాన్క్్ర, హైీట్ ఇన్ పుట్ అనన్ 
పై్కలువబ్డే ఒక పదాన్ని  ఉపయోగిస్ాతు రు.   

వలెిడింగ్  ప్రక్్రరియ మరియు ఆరగాన్ శ్క్్రతు యొక్క   స్ామరాథి యాన్ని  
గుణించడ్ం దావారా స్కంగిల్ పాస్  వరల్డి  యొక్క ఉష్ణ  ఇన్ పుట్ 
లెక్్ర్కంచబ్డ్ుత్ుంది.  అందువలలా  హైీట్ ఇన్ పుట్   అనేది వర్్క 
పై్టస్ కు సరఫరా చేయబ్డ్డి  ఉష్ణ  పరిమాణాన్క్్ర ఒక ఫర్  గెసడ్  గా  
ఉపయోగపడ్ుత్ుంది.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.64 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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వరల్డి  మై�టల్ యొక్క  విసతు ృత్మై�ైన ధాన్యం పై్పరుగుదల    జరిగే HAZ  
యొక్క ప్ార ంతాన్ని మై�త్క ధాన్యం HAZ (CGHAZ) 1300°C అనన్ 
పై్కలుస్ాతు రు. 

గరిషటు  ఉషో్ణ గరిత్ 900-1200 డిగీరిల స్పంటీగేరిడ్ పరిధిలో ఉండి, ఆస్కటున్్స 
ధాన్యం పరిమాణం త్కు్కవగా ఉనని హజాజ్ ప్ార ంతాన్ని ఫ్పైన్ గరినేడ్ 
హై�చ్ జెడ్ (ఎఫ్్టజెఏజెడ్) అంటారా.       

మిగిలిన HAZతో పో లిసేతు  CGHAZ  గరషిటు  కఠినత్వాం మరియు 
పేైలవమై�ైన దృఢత్వా లక్షణాలను  కలిగి ఉంది  .   క్ాబ్టిటు  శీత్ల కరణ 
రేటును త్గిగాంచడాన్క్్ర పై్ట్ర హైీట్  ట్ంపరేచర్ ఉపయోగించబ్డ్ుత్ుంది.

వేడి ప్రభావిత్ ప్ార ంత్ం మరియు  పగుళ్లా    ప్రమాదాన్ని ఎలా   
న్వారించాలి 

ఉష్ణ  చకరిం  ఫలిత్ంగా మై�టలరిజెకల్ మారు్పకు లోయయేి మాత్ృ  
లోహం యొక్క ప్ార ంతాన్ని  ఉష్ణ  ప్రభావిత్ మండ్లం అంటారా.   పటం 
లో  ఒక స్ాధారణ HAZ   చ్థపై్కంచబ్డింది.

క్ార్బన్ సమానం (CE) 0.4 గంట్ర ఎకు్కవగా ఉంట్ర, ఉష్ణ  ప్రభావిత్ 
ప్ార ంత్ంలో      పగుళ్్లలా  ఏర్పడే  అవక్ాశ్ం మరియు మారెటునెై్సట్ యొక్క 
ఘనపరిమాణం పై్పరగడ్ం వలలా  వెలిడింగ్ పరిస్కథిత్ మారుత్ుంది,  పగుళ్్లలా  
స్ాధారణంగా అండ్ర్ బీడ్ పగుళ్్లలా  అనన్ పై్కలువబ్డే దిగివాజయాన్ని 
అభివృది్ధ  చేస్ాతు యి.

స్ాధారణ సటు ్రక్చరలా స్టటుల్ 190-200 BHN క్ాఠిన్య ను కలిగి ఉంటుంది.   
HAZలో   మందం, క్ార్బన్  కంట్ంట్ ను బ్టిటు   , 350-450 BHN 
యొక్క కఠినంను  చేరుక్ోవచు్చ.  క్ాఠిన్య స్ాథి యి  శీత్ల కరణ రేటుపై్పై 
ఆధారపడి ఉంటుంది.   అధిక శీత్ల కరణ  రేటుకు  అనుగుణంగా  
కఠినత్వాం ఒక న్రిదుషటు  స్ాథి యిన్  మించినపు్పడ్ు పగుళ్్లలా  వచే్చ 
ప్రమాదం ఎకు్కవగా ఉంటుంది.  

 శీత్ల కరణ రేటు మరియు క్ార్బన్ సమానత్వాం  యొక్క పరస్పర 
చర్య పటం 4 లో వివరించబ్డింది.   త్కు్కవ స్ాథి యిలో  క్ార్బన్ 
సమానమై�ైన ఫ్ాస్టు రేట్ లను పగుళ్్లలా  ఏర్పడే ప్రమాదం ముందు 
త్టుటు క్ోవచు్చ;  మందపాటి విభాగంలో మినా, 0.39% గంట్ర త్కు్కవ 
CE విలువలతో HAZ పగుళ్్లలా  చాలా అరుదుగా అనుభ్వించబ్డ్తాయి. 

స్కఇఓ యొక్క అధిక స్ాథి యిలలో, అంట్ర సుమారు 0.48%, నమె్మదిగా 
శీత్ల కరణ రేటు వదదు  క్యడా పగుళ్్లలా  వచే్చ ప్రమాదం  ఉంది.

ఏదేశ్మై�ైనా,  మాత్ృ లోహాన్ని సరిగాగా  పై్ట్రహైీటింగ్ చేయడ్ం లేదా  వరల్డి  
మై�టల్ లో  త్కు్కవ స్ాథి యిలో  హై�ైడ్య్రజన్ ఉండ్టం వలలా  ఈ సమస్యను 
తొలగించవచు్చ. 

అధిక స్ాథి యి హై�ైడ్య్రజన్ హాన్కరం. హై�డై్య్రజన్ వివిధ్ వనరుల నుండి 
కరికన్ వరల్డి  ఫూల్ లో గరిహిైంచబ్డ్ుత్ుంది  ,   ఎలక్ోటురో  డ్  యొక్క 

ఫ్లా క్్స కవర్ లేదా  ఫ్టలిడింగ్ గా్యస్  లో తేమ,   ఉమ్మడి ముఖ్ాలపై్పై గీరిజు  
మొదలెైనవి  .  హై�డై్య్రజన్ వేడి ఉకు్క దావారా సులభ్ంగా  ప్రవహైిసుతు ంది 
(వా్యపై్కతు  చెందుత్ుంది) మరియు   వరల్డి   ఫూల్  నుండి HAZలోక్్ర 
వళె్్లత్ుందు, దీన్వలలా  పగుళ్్లలా  ఏర్పడే ప్రమాదం ఉంది.  

MAG మరియు TIG వంటి గా్యస్ ష్టల్డి  ప్రక్్రరియలు సహజంగా  హై�డై్య్రజన్ 
లో 5-10 మజిలీ/100  గారి ముల స్ాథి యులతో  త్కు్కవగా ఉంటాయి 
మరియు  అందువలలా  పగుళ్లాను  న్వారించడ్ంలో  ప్రభావిత్ంగా 
ఉంటాయి. 

హైీట్ ఇన్ పుట్ మరియు   జాయింట్ లోన్ మై�టల్ యొక్క  మందం 
యూన్ట్ లోన్ శీత్ల కరణ రేటును ప్రభావిత్ం చేసుతు ంది.

మందపాటి విభాగాలోలా  శీత్ల కరణ రేటు పై్కల్చగా గంట్ర వేగంగా 
ఉంటుంది. పై్ట్రహైీటింగ్   ట్ంపరేచర్   అనేది గటిటుపడిన న్రా్మణం  
ఏర్పడే ఉషో్ణ గరిత్ పరిధి  దావారా అంట్ర 300-200°C శీత్ల కరణ 
రేటును నమె్మదిసుతు ంది. వేడి  ప్రభావిత్ ప్ార ంత్ంలోన్  ఏజెైనా 
హై�ైడ్య్రజన్  గటిటుపడ్న్    మాత్ృ  లోహంలోక్్ర  ప్రవహైించడాన్క్్ర  
అనుమత్ంచడ్ం దావారా పగుళ్లా   ప్రమాదాన్ని త్గిగాంచడాన్క్్ర పై్ట్ర హైీట్   
సహాయపడ్ుత్ుంది.

CE    , శీత్ల కరణ రేటు (హైీట్ ఇన్ పుట్,  జాయింట్ రకం మరియు 
మందం), హై�డై్య్రజన్ కవనెంట్ మరియు పై్ట్ర హైీట్ (వెలిడింగ్  సమయంలో 
మాత్ృ లోహం యొక్క  ఉషో్ణ గరిత్)  యొక్క పరస్పర ఆధారం HAZ 
పగుళ్లా  ప్రమాదాన్ని న్మంత్్రసుతు ంది.

వెలిడింగ్ కు ముందు వెలిడింగ్ జాయింట్ ను పై్ట్ర హైీట్ చేయడ్ం దావారా 
లేదా సరెసన త్కు్కవ హై�ైడ్య్రజన్ ఎలక్ోటురో  డ్ ను ఎంచుక్ోవడ్ం దావారా 
అండ్ర్ బీడ్   పగుళ్లా  సమస్యను  సులభ్ంగా అధిగమించవచు్చ.  

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.4.64 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.5.65 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - బేసిక్ వెల్్డంగ్ ప్్రరా సెస్

షీల్్డ  మెటల్ ఆర్క్ వెల్్డంగ్ యొక్క్ సూతరాం (Principle of shielded metal arc welding)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• ఆర్్గన్ వెల్్డంగ్  యొక్క్  సూత్్ధరా న్ని పేర్్కక్నండి.

ఆర్్గన్ వెల్్డంగ్ యొక్క్ సూతరాం

ఒక వాహకం నుండి మరొక వాహక్ానిక్్ర  గాలి అంతరం గుండా అధిక 
విద్ుయుత్ ప్రవహించినపుపుడు, అది  సార్క్ రూపంలో చాలా తీవ్రమై�ైన 
మరియు సాంద్్ర కృత వేడిని ఉతపుత్తి   చేసుతి ంది.   ఈ  సార్క్ (లేదా 
ఆర్గన్) యొకక్ ఉష్్ణణో గరిత  అనువరతినం.  3600°C, ఇది  లోహానిని 
చాలా త్వరగా  కరిగించి ఫ్్యయుజ్ చేసి  సజాతీయ వరల్డ్  ను  ఉతపుత్తి  
చసేుతి ంది.   (పటం 1)

షీల్్డస్ మెటల్ ఆర్్గన్ వెల్్డంగ్ (పటం 2): ఇది ఒక ఆర్గన్ వెలిడ్ంగ్ ప్రక్్రరియ, 
దీనిలో లోహ (వినియోగ యోగయుమై�ైన) ఎలక్ో్రరో  డ్ మరియు వలెిడ్ంగ్ 
పని మధ్యు ఏరపుడే ఆర్గన్ నుండి వలెిడ్ంగ్ ఉష్ాణో నిని పొ ంద్ుతారు.

మై�టల్ ఎలక్ో్రరో  డ్ స్వయంగా కరకి్్ర  పిల్ల ర్ మై�టల్ గా పనిచసేుతి ంది

ఫ్్ల క్స్ యొక్క్ విధుల్ు 

రి్ఫరీ్ చేయండి మాజీ క్రదు - 1.3.45
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CG & M అభ్్యయాసం 1.5.66 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - బేసిక్ వెల్్డంగ్ ప్్రరా సెస్

ఎల్కో్రరో  డ్ ఎంపిక్,  బకింగ్ అవసర్్రల్ు మర్ియు కోటింగ్ ఫ్్రయాక్్రర్ (Selection of electrode, baking 
requirements and coating factor)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• ఒక్ న్రి్దిష్్ర  పన్న్ వర్ల్్డ  చేయడం కొర్క్ు తగిన ఎల్కో్రరో  డ్ ఎంచుకోండి
• కోటెడ్ ఎల్కో్రరో  డ్  న్ బకింగ్ చేయాల్స్న  ఆవశ్యాక్తను పేర్్కక్నండి
• పూత క్రర్క్రన్ని న్ర్్వచించండి .

ఎల్కో్రరో  డ్ ల్ ఎంపకి్/ఎంపకి్

అవసరమై�ైన బలంతో జాయింట్ వెలిడ్ంగ్      పొ ంద్డానిక్్ర  ఎలక్ో్రరో  డ్ 
ఎంచుక్ోవడం  చాలా ముఖ్యుం.

ఎంపిక్ క్రర్క్రల్ు[మార్్చచు

బేస్ మెటల్ యొక్క్ ల్క్షణ్ధల్ు :  టాప్ క్ా్వలిటీ వరల్డ్  బేస్ మై�టల్ వలె 
బలంగా ఉండాలి  .

బేస్  మై�టల్ యొకక్   లక్షణాలకు అనుగుణంగా సిఫారసు చేయబడడ్  
ఎలక్ో్రరో  డ్ ని ఎంచుక్ోండి. (పటం 1)

ఎల్కో్రరో  డ్  పర్ిమాణం  వ్రటిపెై ఆధ్ధర్పడి ఉంటుంద్ి:

- మై�టల్  యొకక్ మంద్ం  వలెిడ్ంగ్ చేయాలి 

- క్ీళ్్ల  అంచు తయారీ

- రూట్ రన్, ఇంటరమీీడియట్ లేదా కవర్ రన్

- వెలిడ్ంగ్ సాథా నం

- వలెడ్ర్ నైెైపుణయుం..

పెద్్ద  డాను ఎపుపుడూ ఉపయోగించవద్ు్ద .  బేస్ మై�టల్ యొకక్ 
మంద్ం  గంటే ఎలక్ో్రరో  డ్.

జాయింట్ డిజ�ైన్ మర్ియు ఫిట్ అప్

ఎంచు:

- గెంతగా పనిచేయని క్ీళ్్ల  క్ొరకు లోతెైన చొచుచుకుప్ణ యేి ఎలక్ో్రరో  డ్ 
లు

- ఓపెన్ మరి్యు తగుననం పగుల్న కీళ్్ల   కొర్క్ు మీడియం 
పెనెట్రరాష్న్ ఎల్కో్రరో  డ్ ల్ు.  (పటం 2)

వెల్్డంగ్ ప్ొ జిష్న్: మై�రుగెైన వెలిడ్ంగ్ లఖ్ను ఉతపుత్తి  చేయడం క్ొరకు 
విభినని పొ జిషన్ ల క్ొరకు  ఎలక్ో్రరో  డ్ లు  తయారు చేయబడతాయి 
వెలిడ్ంగ్ పొ జిషన్ కు అనుగుణంగా  ఎలక్ో్రరో  డ్ ఎంచుక్ోండి.  (పటం 3).

వెల్్డంగ్ క్ర్�ంట్ : ద్ీనుత్ో  ఉపయోగించడ్ధన్కి ఎల్కో్రరో  డ్ ల్ు 
అందుబ్యటుల్ో  ఉన్ధనియి: 

- AC లేదా DC (సె్ర రెయిన్ లేదా రివర్స్ పొ లారిటీ)

- AC మరియు DC (రెండూ).

వెలిడ్ంగ్ మై�షిన్   లభ్యుతను  బట్ట్ర  ఎంచుక్ోండి.

ఉత్పత్తి  స్రమర్్థ్యం : ఉతపుత్తి  పనిలో ఎలక్ో్రరో  డ్ నిక్షేప రషేటు ముఖ్యుమై�ైనది 
. క్ాబట్ట్ర  పొ ్ర డక్షన్ వర్క్ క్ొరకు ఐరన్ పౌండ్ ఎలక్ో్రరో  డ్ ఎంచుక్ోండి   .

వెల్్డంగ్ వేగవంతం చేయండి , ఖర్్చచును తగి్గంచండి .
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నిరి్దష్ర  పొ ్ర డక్షన్ వర్క్ క్ొరకు   డజిెైన్ చేయబడడ్  ఎలక్ో్రరో  డ్ ని ఎంచుక్ోండి.

ఎల్కో్రరో  డ్ ల్ యొక్క్ ఉపయోగం మర్ియు న్ల్్వ

ఎలక్ో్రరో  డు్ల  ఖ్రదీెైన వి, క్ాబట్ట్ర , వాట్టలోని ప్రత్  బిట్ ను  ఉపయోగించండి 
మరియు వినియోగిసాతి యి.

40-50 మై�మరీ గంటే ఎకుక్వ పొ డవు ఉనని  STUB ENDలను 
విసమీరించ వద్ు్ద . (పటం 4)

ఎలక్ో్రరో  డ్ ప్యత వాతావరణానిక్్ర గురనపుపుడు తేమను తీసుకుంటుంది.

ఎలక్ో్రరో  డ్ లఖ్ను (గాలి బిగుతుగా)  పొ డి ప్రదేశంలో నిల్వ  చేయండి 
మరియు ఉంచండి.

 ఉపయోగించడానిక్్ర  ముంద్ు 110 - 150°C వద్్ద   ఓవెన్ ఆరబటెే్ర  
ఎలక్ో్రరో  డ్  లో తేమ ప్రభావిత/ప్రభావిత ఎలక్ో్రరో  డ్  లఖ్ను ఒక 
గంటలపాటు  వేడి   చేయండి. (పటం )  5)

తే్మ పరాభ్్యవిత ఎల్కో్రరో  డ్ గుర్్చతి ంచుకోండి:

- తుపుపు పట్ట్రన స్రన్ ఎండ్ కలిగి ఉంది 

- ప్యలతో తెల్లట్ట పొ డి రూపానిని కలిగి  ఉంటుంది

- ప్ణ రస్ వరల్డ్  ను ఉతపుత్తి  చేసుతి ంది.

ఎల్్ల ప్ప్పడూ అంద్ించే   సర్�ైన ఎల్కో్రరో  డ్  తీసుకోండి: 

- మంచి ఆర్గన్ సిథారత్వం

- మృద్ువెైన వరల్డ్  ప్యస

- వేగవంతమై�ైన నిక్షేప

- కనిష్ర సాపుటు్ల

- గరషి్ర  వరల్డ్  బలం

- సులభ్మై�ైన సా్ల గ్ తొలగింపు.

ఎల్కో్రరో  డ్  ల్ న్ల్్వ:   కరిషింగ్ తేమగా  మారితే ఎలక్ో్రరో  డ్ యొకక్ 
సామరథా్యం  ప్రభావితమవుతుంది.

- పొ డి ద్ుక్ాణంలో తెరవని పాయుకె్ట్లలో ఎలక్ో్రరో లో్ల ను ఉంచండి. 

- పాయుక్షేజులను   నైేరుగా నైేలపెై  క్ాకుండా డక్ బో ర్డ్ లేదా పాయులెట్ 
పెై  ఉంచండి  .

- సా్ర క్  చుట్ట్ర  మరియు గుండా  గాలి  ప్రసరించేలా నిల్వ  చేయండి. 

- పాయుక్షేజులు   గోడలు లేదా ఇతర తడి ఉపరితలాలను తాకడానిక్్ర  
అనుమత్ంచవద్ు్ద   .

- తేమ ఘనీ భ్వనైానిని నిరోధించడానిక్్ర స్ణ్ర రు యొకక్ ఉష్్ణణో గరిత 
బయట్ట నీడ ఉష్్ణణో గరిత గంటే 5డిగీరిలసెలిస్యస్ ఎకుక్వగా      
ఉండాలి .

- వేడి చేయడం ఎంత ముఖ్యుమూ స్ణ్ర ర్ లో స్వ్వచాఛా యుత 
గాలి ప్రకరణ కూడా అంతే ముఖ్యుం.  స్ణ్ర రు ఉష్్ణణో గరితలో విసతి ృత 
హెచుచుతగు్గ లను నివారించండి. 

- అనువెైన పరసిిథాతులో్ల  ఎలక్ో్రరో  డ్ లఖ్ను నిల్వ చేయలేద్ననపుపుడు 
, ప్రత్ నిల్వ కంట�ై నర్ లోపల తేమ-శోషణ పదారాథా నిని (ఉదా. 
సెలుక్ా-జెల్) ఉంచండి.

ఎండిపో్ యిే ఎల్కో్రరో  డ్ల్ల  : ఎలక్ో్రరో  డ్ కవర్ లోని నీరు  నిక్షేపించిన 
లోహంలో హెైడ్ర్రజన్  యొకక్ సంభావయు  వనరు మరియు అంద్ువల్ల  
క్ారణం క్ావచుచు:

- వరల్డ్  లో ప్ణ ర సిటీ

- వెలిడ్ంగ్ లో పగుళ్్ల్ల .

తేమ దా్వరా ప్రభావితమయిేయు ఎలక్ో్రరో  డ్ల  సంక్షేతాలు:

- కవర్  పెై తెల్ల ట్ట పొ ర.

-  వెలిడ్ంగ్ చేస్వటపుపుడు కవర్ యొకక్ వాపు.

- వెలిడ్ంగ్  సమయంలో కవర్ విచిఛాననిం క్ావడం.

- మిత్మీరిన ఉమిమీ.

- క్ోర్ వెైర్ యొకక్ అధిక తుపుపు.

తేమతో ప్రభావితమై�ైన ఎలక్ో్రరో లో్ల ను 110 - 150 డిగీరిల సెలిస్యస్ ఉష్్ణణో గరిత 
వద్్ద  నియంత్రణతో ఎండబెటే్ర  పొ యియులో సుమారు ఒక గంటస్వపు 
ఉంచడం దా్వరా ఉపయోగించడానిక్్ర ముంద్ు ఎండబెట్రవచుచు.  
తయారీ దారు విధించిన షరతులను ప్రసాతి వించకుండా  ఇది 
చేయకూడద్ు. హెైడ్ర్రజన్ నియంత్రణతో ఎలక్ో్రరో లో్ల ను అనిని సమయాలో్ల  
పొ డి, వేడి పరసిిథాతులలో నిల్వ చేయడం చాలా ముఖ్యుం.

పూత క్రర్క్ం : క్ోట్ట తీగ వాయుసానిక్్ర ప్యత వాయుసం యొకక్ నిషపుత్తిని 
ప్యత క్ారకం అంటారా.

ఇది క్ాంత్ పాతకు 1.25 నుండి 1.3 వరకు ఉంటుంది.

మీడియం క్ోట�డ్ కు 1.4 నుంచి 1.5 వరకు ఉంటుంది.

హెవీ క్ోట�డ్ ఎలక్ో్రరో  డ్ లకుమ 1.6 నుంచి 2.2, సూపర్ హెవీ 
క్ోట�డ్ ఎలక్ో్రరో  డ్ లకుమ 2.2 గంటే ఎకుక్వ

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - ర్ివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.66 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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వివిధ ర్క్రల్ అంచు తయార్ీ (Different types of edge preparation)
ల్క్ష్యాల్ు :  ఈ పాఠం   చివరో్ల  మీరు  వీట్టని చేయగలుగుతారు  .

• ఎడ్జ్  పిరాపర్ేష్న్ యొక్క్ ఆవశ్యాక్తను వివర్ించండి.

• బట్ర  మర్ియు ఫిల్ ల్ెట్ వెల్్డర్స్  కొర్క్ు ఎడ్జ్  పిరాపర్ేష్న్ గుర్ించి వివర్ించండి.

ఎడ్జ్  పిరాపర్ేష్న్ అవసర్ం: తకుక్వ ఖ్రుచుతో  లోహాలను 
వరల్డ్  చేయడానిక్్ర  కీ్ళ్్లను సిద్్ధం  చేసాతి రు.     ఉమమీ డకి్్ర   
అవసరమై�ైన   బలానిని పొ ంద్డానిక్్ర వెలిడ్ంగ్ కు ముంద్ు  
అంచుల తయారీ కూడా అవసరం. ఎడ్జ్  పి్రపరషేషన్ క్ోసం  
క్్రంది  అంశాలను  పరిగణనలోక్్ర తీసుక్ోవాలి.

- SMAW, ఆక్్ససీ-ఎసిటిలిన్ వలెి్డిింగ్ లు, Co2, ఎలక్్ట్రరో -స్్లలా గ్ 
మొదల�ైన వెలి్డిింగ్ ప్్రక్్రరియ.

- కలప్లలిసీన లోహ   రకిం,  (అనింగ్ల) మై�ైల్సీ స్ట్రల్, స్ట్రయిన్ 
ల�స్ స్ట్రల్, అల్యయూమినియిం, క్్లస్్ర ఐరన్ మొదల�ైనవి.

- .మై�టల్ యొక్క మిందిం    జతచేయాలి.

- .వరల్్డి  రకిం (గ్్రరి ప్ మరియు ఫిల్ ల�ట్ వరల్్డి)

- ఆరిథిక క్్లరక్్లలు[మార్చచు

చతురస్ార క్ార బట్ర వరల్డ్   ఉపయోగించడానిక్్ర  అతయుంత 
చౌక్ెై నది, ఎంద్ుకంటే సంతృపితి కరమై�ైన బలానిని 
సాధించినట్లయితే, ఈ వెలిడ్ంగ్ కు చాంఫెరింగ్ అవసరం లేద్ు.      
వలెిడ్ంగ్ చేయాలిస్న భాగాలు మంద్ంగా ఉననిపుపుడు కీ్ళ్్లను 
విడదీయాలిస్ ఉంటుంది, తదా్వరా       అవసరమై�ైన 
బలానిని పొ ంద్డానిక్్ర కీ్ళ్్ల  యొకక్ మూలానిని వెలిడ్ంగ్ క్ోసం 
అంద్ుబాటులో  ఉంచాలి.

ఎక్ానమీ ప్రయోజనైాల ద్ృష్ా్ర ్య,   నికి్పతి ం  చేయాలిస్న వరల్డ్   
మై�టల్ పరిమాణం అత్ తకుక్వగా ఉండేలా  కనీస రూట్ 
ఓపెనింగ్ మరియు గూరి ప్ యాంగిల్స్  తో బె వెల్ బట్ర వెలిడ్ంగ్ 
లఖ్ను  ఎంచుక్ోవాలి.  మరింత    క్్ర్లష్రమై�ైన మరియు  ఖ్రదీెైన 
చాంఫెరింగ్ క్ారయుకలాపాలను   సమరిథాంచడానిక్్ర పొ ద్ుపు 
గెంతగా ఉననిపుపుడు వలెిడ్ంగ్ లోహానిని మరింత తగి్గంచడానిక్్ర 
“జె” మరియు “యు” బట్ర కీ్ళ్్లను ఉపయోగించవచుచు.  
“జె” జాయింట్ ను సాధారణంగా ఫిల్ లెట్ వలెిడ్ంగ్ లోల 
ఉపయోగసిాతి రు.

కుంచించుకుప్ణ తునని వరల్డ్  బట్ర జాయింట్ల్ల  ప్వ్ల ట్ లను 
స్వ్వచఛాగా గీయడానిక్్ర అనుమత్సుతి ంది క్ాబట్ట్ర  రూట్ క్ాయుప్  
సిఫారుస్ చేయబడింది.   అంద్ువల్ల , వెలిడ్ంగ్ పగుళ్్లను 
తగి్గంచడం మరియు వకీ్తికరణను తగి్గంచడం మరియు 
చొచుచుకుప్ణ వడానిని పెంచడం సాధ్యుమతుంది, క్ొనిని వలెిడ్ంగ్ 
క్ీళ్్లకు రూట్ క్ాయుప్లను అందించడం దా్వరా.

ఎడ్జ్  తయార్ీ విధ్ధనం: జాయినింగ్ అంచులను ఈ క్్రరింద్ ప్వరొక్నని 
ఏజెైనైా ఒక పద్్ధత్ దా్వరా వెలిడ్ంగ్ క్ోసం సిద్్ధం చేయవచుచు .

- ఫ్వ్రమ్ కట్టంగ్

- మై�షిన్ ట్టల్ కట్టంగ్

- మై�షిన్ గెైైండింగ్ లేదా హాయుండ్ గైైెండింగ్

- ఫెైరింగ్, జిపిపుంగ్

ఎడ్జ్  తయారీ్ మర్ియు సెటప్ ర్క్రల్ు

ఆర్గన్ వెలిడ్ంగ్ లో సాధారణంగా ఉపయోగించే విభినని తయారీ దిగువ 
పటం 1 లో చూపించబడింది.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రి్వెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.66 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.5.67 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - బేసిక్ వెల్్డంగ్ ప్్రరా సెస్

వెల్్డంగ్ విధ్ధనం (Welding procedure)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• వెల్్డంగ్ యొక్క్ వెల్్డంగ్ పరాకిరియను   పేర్్కక్నండి

షీల్్డ  మెటల్ ఆర్్గన్ వెల్్డంగ్ (SMAW) ఆపర్ేష్న్ క్ు సెటప్ అవసర్ం 
అవ్పతుంద్ి మర్ియు తర్్చవ్రత వెల్్డంగ్ చేయబడ్లతుంద్ి.

సాధారణంగా,  ఆపరషేటర్ క్ారకం, లేదా  వెలిడ్ంగ్   వేయడానిక్్ర  ఆపరషేటర్ 
వెచిచుంచే సమయం  యొకక్ శాతం సుమారు 25%.  మిగిలినది  
తయారీలో  మరియు సా్ల గ్  తొలగించడానిక్్ర  ఖ్రుచు చేసాతి రు. 

ఉపయోగించిన వాసతివ వెలిడ్ంగ్ ట�క్్రనిక్ ఎలక్ో్రరో  డ్, వర్క్ పీస్ యొకక్ 
కూరుపు మరియు వెలిడ్ంగ్ చేయబడుతునని జాయింట్ యొకక్ 
సాథా నంపెై ఆధారపడి ఉంటుంది.

ఎలక్ో్రరో  డ్ మరియు వలెిడ్ంగ్ పొ జిషన్ యొకక్ ఎంపిక కూడా వెలిడ్ంగ్ 
వేగానిని నిరణోయిసుతి ంది  .

ఫ్ా్ల ట్ వెలిడ్ంగ్ లకుమ తకుక్వ ఆపరషేటర్ నైెైపుణయుం అవసరం  మరియు 
త్వరగా కరికని క్ానీ నైెమమీదిగా గట్ట్రపడే ఎలక్ో్రరో  డ్  లతతో  చేయవచుచు.  
ఇది అధిక వలెిడ్ంగ్ వేగానిని అనుమత్సుతి ంది.

వాలు, నిలువు లేదా తలక్్రంద్ులపడ వలెిడ్ంగ్ కు ఎకుక్వ   ఆపరషేటర్ 
నైెైపుణయుం అవసరం  మరియు వలెిడ్ంగ్ ఫ్్యల్ నుండి కరికని లోహం 
బయటకు రాకుండా నిరోధించడానిక్్ర త్వరగా గట్ట్రపడే ఎలక్ో్రరో  డ్   ను 
ఉపయోగించడం తరచుగా అవసరం.

ఏదేశమై�నైైా,    దీని  అరథాం ఎలక్ో్రరో  డ్ తకుక్వ త్వరగా   కరిగిప్ణ తుంది, 
తదా్వరా వరల్డ్   వేయడానిక్్ర అవసరమై�ైన సమయం పెరుగుతుంది. 

SMAW ఆపర్ేష్న్ సెటప్-అప్

ప్ార రంభించడానిక్్ర   ముంద్ు  , మీరు SMAW వెలిడ్ంగ్ మరియు రకి్త 
ద్ుసుతి ల క్ోసం మంచి హెలెమీట్ ఉపయోగిసుతి నైానిరని నిరా్ధ రించుక్ోండి.      

- వర్క్ పీస్ ని శుభ్్రం చేయండి

-  పనిని వెలిడ్ంగ్ కు ద్గ్గరగా ఉంచండి.

- ఇనుస్లేట�డ్ హో లడ్ర్ హో లడ్ర్ లోక్్ర ఎలక్ో్రరో  డ్ ను చొపిపుంచండి. 
ఎలక్ో్రరో  డ్ తయారీ దారు దా్వరా సిఫారసు చేయబడిన సాథా యిలో 
యాంపిరషేజ్ సెట్ చేయండి.  

- ఉతతిమ ఆర్గన్ పొ డవులను నిరణోయించండి  .     మార్గద్ర్శకంగా  
1/16 క్ొరకు  ఆర్గన్?   3/32 కు?  వాయుసం ఎలక్ో్రరో  డ్  1/16?  
(1.6 మై�మరీ).   1/8 క్ొరకు ఆర్గన్ లంగ్?  మరియు 5/32?  
ఎలక్ో్రరో  డ్  1/8?  (3 మి. మీ).

- ఏజెైనైా సా్ల గ్  తొలగించడానిక్్ర మరియు వెలిడ్ంగ్ తో 2 వ పాస్ 
చేయడానిక్్ర ముంద్ు జిపిపుంగ్ సుత్తిని అంద్ుబాటులో  ఉంచండి.

క్ర్రి వెల్్డంగ్ ఉద్్ధహర్ణల్ు[మార్్చచు

Fig 1
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ఎడ్జ్  పిరాపర్ేష్న్స్ సర్ిప్ో త్్ధయి (Edge preparations fit up)
ఉద్ేదిశ్ం :  ఈ పాఠం చివరో్ల  మీరు  వీట్టని చేయగలుగుతారు  .

• GTAW యొక్క్  ఎడ్జ్  పిరాపర్ేష్న్  ఫిట్ గుర్ించి వివర్ించండి.

ఎడ్జ్  పిరాపర్ేష్న్ (జిటిఎడబు్ల ్య):   టీ ఫిల్ లెట్, లాయుప్ ఫిల్ లెట్ మరియు 
క్ారనిర్ ఫిల్ లెట్ కీ్ళ్్ల   క్ోసం 3.15 మై�మరీ వరకు మంద్ం  క్ోసం 
చతురస్ార క్ార అంచు తయారీని ఉపయోగిసాతి రు.

బట్ర కీ్ళ్్ల  క్ోసం, అంచులు  క్్రరింద్  ఇవ్వబడిన విధ్ంగా  తయారు 

చేయబడతాయి

పే్ల ట్ ఎడ్జ్  తయార్ీ

వెలిడ్ంగ్ చేయాలిస్న మై�టీరియల్ యొకక్ మందానిని   బట్ట్ర  ప్వ్ల ట్ ఎడ్జ్  
తయారీని పటం 1 చూపిసుతి ంది. 

 ల్ోహ  మందం పిల్్ల ర్ యొక్క్  వ్రయాసం ఎడ్జ్  తయారీ్

 1.6 మి. మీ వరకు  1.6 మి. మీ. 

 1.6 మై�మరీనుండి2.5మై�మరీ  1.6 మై�మరీ నుండి 2.5మై�మరీ

 2.5 మై�మరీ నుండి 4.0 మై�మరీ  2.5 మై�మరీ నుండి 3.15 మై�మరీ

 4.0 మై�మరీ నుండి 6.0 మై�మరీ  3.15 మి. మీ

 6.0 మై�మరీ నుండి 15 మై�మరీ  3.15 మి. మీ

 15 మై�మరీ మరియు అంతకంటే ఎకుక్వ  5.0 మి. మీ

పిఎస్ స్ర్ర రా ప్స్ మర్ియు బ్యర్్లను ఉపయోగించండి (Backing use pf strips and bars)
ఉద్ేదిశ్ం :  ఈ పాఠం   చివరో్ల  మీరు  వీట్టని చేయగలుగుతారు  .
• బ్యయాక్ సి్ర రాప్ ల్ు మర్ియు బ్యయాక్ బ్యర్  ల్  యొక్క్ సూత్్ధరా న్ని అర్్థం  చేసుకోండి.

న్ర్్వచనం

పొ్ర డక్్ర ని వెలిడ్ంగ్ చేస్వటపుపుడు  , సంకి్పతి  జాబ్ లు/పొ ్ర డక్్ర యొకక్ 
వకీ్తికరణకు మద్్దతు ఇసుతి ంది మరియు నిమంత్్రసుతి ంది. వక్ీతికరణ  
మరియు సంక్ోచానిని    తగి్గంచడానిక్్ర  మైేము బాయుక్  సా్ర రె ప్స్ మరియు 
బాయుంక్్రంగ్ బార్లను ఉపయోగించవచుచు.

ఈ క్్రరింద్ స్క్స్ లఖ్ను    ఉపయోగించాలి.

ఉష్్ణణో గరిత మరియు వేగవంతమై�ైన శీతల కరణ ప్యరితిగా వేడి శుది్ధ  
చేసిన నమూనైాలపెై వరితించబడుతుంది  .

మై�ైక్ోరి  స్ర రెకచుర్ గరషి్ర  హో లిడ్ంగ్ ఉష్్ణణో గరిత  వద్్ద    శీతల కరణ మరియు  
అనురక్్రతితో పీడన విలువతో సంబంధ్ం లేకుండా ఉండటం  వల్ల  
వసుతి ంది. 

ఎగువ పరిమిత్ నుండి వేగవంతమై�ైన శీతల కరణ  లక్షణాలపెై వేడి 
చిక్్రతస్  మరియు శీతల కరణ రషేటు  యొకక్ ప్రభావం నమూనైా 
అంతటా గణనీయంగా మారద్ు.

ప్రయోగాలలో వేడి చేయడానిక్్ర ముంద్ు సానినం వేగంగా  మరియు 
నైెమమీదిగా చల్లబరచడం  యొకక్ ప్రభావం విరామాల   ఉషణో  పంపిణీ.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - ర్ివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.67 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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రూట్ రన్ వెల్్డిింగ్ మరియు కవర్ పాస్ వెల్్డిింగ్ (Root  run welding & cover  pass welding)
ఉదే్దిశ్ం : ఈ పాఠం   చివరో్ల  మీరు  వీట్టని చేయగలుగుతారు  .
• ర్ూట్ ప్్రస్ మర్ియు క్వర్ ప్్రస్ వెల్్డంగ్   గుర్ించి వివర్ించగల్గ్రల్. 

ర్ూట్ ర్న్ వెల్్డంగ్ మర్ియు క్వర్ ప్్రస్ వెల్్డంగ్

రూట్ వరల్డ్  అనైేది జాయింట్    లో  మొద్ట్ట  వలెిడ్ంగ్, పటం 5-.    
ఇది  బహుళ్ పాస్ వరల్డ్   ను రూపొ ందించే వెలిడ్ంగ్ ల శ్రరిణిలో 
భాగం.     చొచుచుకుప్ణ వడం యొకక్  ఆకృత్  మరియు  లోతును 
నిరా్ధ రించడానిక్్ర రూట్ వరల్డ్  ఉపయోగించబడుతుంది. రూట్ వరల్డ్  
యొకక్ అతయుంత ముఖ్యుమై�ైన భాగం    అంతర్గత రూట్ ముఖ్ం, లేదా,    
పెైపు  విషయంలో,  లోపలి ఉపరితలం.   ముఖ్ం, లేదా బయట్ట 
ఆక్ారం లేదా రూట్ వరల్డ్  యొకక్ ఆకృత్  అంత ముఖ్యుమై�ైనది క్ాద్ు.     
పెైప్ లెైన్ లో  క్ీ్లనరు్ల  (పంద్ులు) ఉపయోగించడానిక్్ర,   ప్రత్ వెలిడ్ంగ్ 
జాయింట్ లోపలి భాగం  సిమీత్ గా  ఉండాలి పటం 5-17. కుల్స్ 
అనని పిలువబడే అధిక చొచుచుకుప్ణ వడం శుభ్్రపరచే మార్గంలో 
వసుతి ంది, ప్రవాహానిక్్ర నిరోధ్కంను జోడసిుతి ంది మరియు వలెడ్ర్ పెై 
బలహీనమై�ైన పాయింట్ల కు క్ారణమవుతుంది.  క్ొనిని ఫెైరింగ్ సిస్రమ్ 
లోల, చొచుచుకుప్ణ వడం మరియు లోపలి ఆకృత్ని నియంత్్రంచడానిక్్ర 
వినియోగ యోగయుమై�ైన చొపపుద్ండులు లేదా బాయుక్ రింగ్ లఖ్ను  
ఉపయోగసిాతి రు.

చొచుచుకుప్ణ వడానిని నియంత్్రంచడానిక్్ర  చాలా పెైప్ వెలడ్రు్ల  ఈ 
పరికరాలు లేకుండా తయారు చేయబడతాయి. రూట్ ఉపరితలం  
శుభ్్రంగా, మృద్ువు గా మరియు  ఏరీత్గా ఉంటే రూట్ వరల్డ్   
యొకక్ ముఖ్ం  ముఖ్యుం క్ాద్ు.  అధిక నిరామీణానిని తొలగించడానిక్్ర  

మరియు రూట్ పాస్  యొకక్  ముఖ్ానిని  పునరినిరిమీంచడానిక్్ర 
గెైైండర్ ఉపయోగించబడుతుంది.   ఈ గెైైండింగ్ వరల్డ్  ప్యస యొకక్ 
వెైపులా ఉనని సా్ల గ్ ను తొలగిసుతి ంది మరియు తద్ుపరి పాస్లను 
జోడించడం సులభ్ం చేసుతి ంది. అనిని రూట్ పాస్ లు  గూండా క్ావు.  
తకుక్వ మరియు మధ్యు-పీడన    వయువసథాలలో   ఉపయోగించాలిస్న  
పెైపు సాధారణంగా నైేలలో ఉండద్ు.  ప్రత్ రూట్ పాస్ ను గెైైండర్ 
చేయడానిక్్ర  అద్నపు సమయం     పడుతుంది మరియు వెలడ్ర్ 
కు  హాట్ పాస్  ఉపయోగించే అనుభ్వానిని  ఇవ్వద్ు.  హాట్ పాస్ 
ఉపయోగించడానిక్్ర ముంద్ు జిపిపుంగ్ మరియు వెైర్ బ్రష్ చేయడం 
దా్వరా  చాలా సా్ల గ్  ను ప్యరితిగా తొలగించాలి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రి్వెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.67 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.5.68 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - బేసిక్ వెల్్డంగ్ ప్్రరా సెస్

జిటిఎడబు్ల ్య వెల్్డంగ్ టిగ్ వెల్్డంగ్ పర్ిక్ర్్రల్ను  పరావేశ్పటె్రడం (Introduction of GTAW welding TIG 
welding equipments)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• GTAW పరాకిరియ యొక్క్ సూత్్ధరా న్ని పేర్్కక్నండి 
•  ద్్ధన్ అనువర్తిన్ధన్ని పేర్్కక్నండి 
• GTAW యొక్క్ పరాయోజన్ధల్ు మరి్యు నష్్ర్ర ల్ను  పేర్్కక్నండి.

పరాకిరియ వివర్ణ (పటం 1)

గాయుస్ టంగ్ స్రన్ ఆర్గన్ వెలిడ్ంగ్ (జిట్టఎడబు్ల ్య), దీనిని టంగ్ స్రన్ 
జడ వాయువు (ట్ట జి) వలెిడ్ంగ్ అనని కూడా   పిలుసాతి రు,  ఇది  
వినియోగించలేని టంగ్ స్రన్  ఎలక్ో్రరో  డ్ మరియు వెలిడ్ంగ్ చేయాలిస్న 
భాగం మధ్యు నిర్వహించబడే విద్ుయుత్ ఆర్గన్ ను ఉతపుత్తి  చేస్వ  ప్రక్్రరియ.   
వేడి ప్రభావిత ప్ార ంతం,  కరికని లోహం మరియు  టంగ్ స్రన్ ఎలక్ో్రరో  
డ్  అనీని   జిట్టఎడబు్ల ్య టారచుర్  దా్వరా త్నిపించిన జడ వాయువు 
ద్ుపపుట్ట దా్వరా వాతావరణ క్ాలుషయుం నుండి రక్ించబడతాయి  .  జడ 
వాయువు (సాధారణంగా ఆర్గన్) క్్రరియా రహితంగా లేదా క్్రరియాశీల 
రసాయన లక్షణాలలో లోపం కలిగి ఉంటుంది.    ఫలీిడ్ంగ్ గాయుస్ 
వెలిడ్ంగ్  ను కపపుడానిక్్ర మరియు  చుటు్ర పకక్ల గాలిలో  క్్రరియాశీల 
లక్షణాలను   మినహాయించడానిక్్ర పనిచేసుతి ంది.    ఆర్గన్ మరియు 
హీలియం వంట్ట జడ వాయువులు రసాయనికంగా  చరయు   జరపవు 
లేదా ఇతర వాయువులతో కలపవు. అవి ఎటువంట్ట వాసనను 
కలిగి ఉండవు మరియు  పారద్ర్శకంగా  ఉంటాయి,  ఇది వలెడ్ర్  
యొకక్ గరషి్ర  ద్ృశయుమానంను  అనుమత్సుతి ంది.    క్ొనిని సంద్రాభాలో్ల  
ప్రయాణ వేగానిని పెంచడానిక్్ర హెైడ్ర్రజన్ వాయువును జోడించవచుచు.  

జిట్టఎడబు్ల ్య ప్రక్్రరియ 3000 ° ఫారన్ హీట్  వరకు ఉష్్ణణో గరితలను ఉతపుత్తి  
చేయగలద్ు.    టారచుర్ వర్క్ పీస్  కు మాత్రమైే వేడిని అందసిుతి ంది  
.  ఒకవళే్ వెలిడ్ంగ్      చేయడానిక్్ర పిల్ల ర్ మై�టల్ అవసరం  అయితే,  
దానిని ఆక్్రస్అసిట్టలిన్ వెలిడ్ంగ్ ప్రక్్రరియలో జోడించిన విధ్ంగానైే 
మానుయువల్ గా జోడించవచుచు  లేదా ఇతర సంద్రాభాలో్ల  క్ోల్డ్  వెైర్ 
ఫీడర్ ఉపయోగించి జోడించవచుచు.  

జిట్టఎడబు్ల ్య సీ్రల్, సె్రయిన్ లెస్ సీ్రల్, నిక్ోల్ మిశరిమాలు, ట�ైటానియం, 
అలూయుమినియం, మై�గీనిషియం, రాగి, ఇతతిడి, కంచు మరియు  
బంగారానిని కూడా వలెిడ్ంగ్ చేయడానిక్్ర ఉపయోగిసాతి రు.  జిట్టఎడబు్ల ్య 

రాగి నుండి ఇతతిడి వరకు మరియు సె్రయిన్ లెస్ సీ్రల్ నుండి 
తేలికలాంట్ట ఉకుక్ వంట్ట భిననిమై�ైన లోహాలను ఒకదానిక్ొకట్ట  వరల్డ్  
చేయవచుచు.

జిటిఎల్ా వెల్్డంగ్ యొక్క్ పరాయోజన్ధల్ు

• సాంద్్ర కృత ఆర్గన్ - వర్క్  పీస్ కు  హీట్ ఇన్ పుట్  యొకక్ 
పిన్ పాయింట్ నియంత్రణను అనుమత్సుతి ంది, దీని ఫ్లితంగా 
ఇరుక్ెైన ఉషణో  ప్రభావిత జోన్ ఏరపుడుతుంది.

• సా్ల గ్ లేద్ు - ఈ ప్రక్్రరియతో ఫ్్ల క్స్ అవసరం లేద్ు; అంద్ువల్ల  కరికని 
వెలిడ్ంగ్ ఫ్్యల్  యొకక్ వెలడ్ర్  యొకక్ ద్ృషి్రని మై�రుగుపరచడానిక్్ర 
ఎటువంట్ట సా్ల గ్ లేద్ు.  

• సార్క్ లు లేదా సాపుట్ లు లేవు  - ఆర్గన్  అంతటా   లోహ 
బదిలీ ఉండద్ు.    వలెిడ్ంగ్     చేయబడిన పదారథాం కలుషితాలు   
లేకుండా ఉంటే సాపుట్ యొకక్ కరికని గో్ల బల్స్ ఉతపుత్తి  చేయబడవు 
మరియు సార్క్ లు ఉతపుత్తి  చేయబడవు. 

• లిట్టల్ స్ణమీ కర్ లేదా పొ గలు - సి్రక్ లేదా ఫ్్ల క్స్ క్ోర్్ర వెలిడ్ంగ్  
వంట్ట ఇతర ఆర్గన్-వలెిడ్ంగ్ ప్రక్్రరియలతో ప్ణ లిస్వతి , తకుక్వ పొ గలు 
ఉతపుత్తి  అవుతాయి. ఏదేశమై�నైైా, వెలిడ్ంగ్ చేయబడే మూల 
లోహాలు  పాతలు లేదా సీసం, జింక్, రాగి మరియు నిక్ోల్ వంట్ట  
మూలక్ాలను కలిగి ఉండవచుచు,  ఇవి ప్రమాద్కరమై�ైన పొ గలను   
ఉతపుత్తి  చసేాతి యి.  వర్క్  పీస్  నుండి  వెలువడే పొ గల నుండి మీ  
తల మరియు హలెెమీట్ ని ద్ూరంగా ఉంచండి. సరెైన వెంట్టలేషన్ 
సరఫ్రా చేయబడింద్ని నిరా్ధ రించుక్ోండి, ముఖ్యుంగా పరిమిత 
ప్రదేశంలో.

• ఇతర ఆర్గన్ వెలిడ్ంగ్ ప్రక్్రరియ గంటే ఎకుక్వ లోహాలు మరియు 
లోహ మిశరిమాలను వెలిడ్ంగ్ చేసుతి ంది.

• పలుచని మై�టీరియల్  ను వలెిడ్ంగ్ చేయడానిక్్ర మంచిది.

• విభినని  లోహాలను కలిపి  వలెిడ్ంగ్ చేయడానిక్్ర  మంచిది. 
జిట్టఎలా వెలిడ్ంగ్ యొకక్ నష్ా్ర లు

• ఇతర ప్రక్్రరియల గంటే నైెమమీదిగా ప్రయాణ వేగం.

• తకుక్వ పిల్ల ర్ మై�టల్ నిక్షేప రషేటు్ల .

• చేత్-కంట్ట సమన్వయం   అవసరమై�ైన నైెైపుణయుం.

• ఇతర ప్రక్్రరియల గంటే ప్రక్ాశవంతమై�ైన యువక్్ర క్్రరణాలు.
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• ఇతర ప్రక్్రరియల గంటే పరికరాల ఖ్రుచులు ఎకుక్వగా ఉంటాయి.

• పరిమిత ప్ార ంతాలో్ల  వెలిడ్ంగ్ చేస్వటపుపుడు ఫలీిడ్ంగ్ గాయుస్ 
యొకక్ సాంద్్రతలు ఏరపుడతాయి మరియు ఆక్్రస్జన్ ను 
సాథా నభ్్రంశం చేసాతి యి -  ఆ ప్ార ంతానిని వెలుతురు వచేచులా 

చేయండి మరియు / లేదా    వెలిడ్ంగ్ పొ గలు మరియు 
వాయువులను తొలగించడానిక్్ర ఆర్గన్  వద్్ద   సాథా నిక బలవంతపు  
వెంట్టలేషనుని ఉపయోగించవచుచు. వెంట్టలేషన్ సరిగా లేకప్ణ తే, 
ఆమోదించబడిన గాలి సరఫ్రా చేసిన రెసిపురషేటర్ ధ్రించండి.

GTAW ప్్రరా సెస్ మర్ియు ఎకి్వప్ మెంట్ (GTAW process and equipment)
ల్క్ష్యాల్ు : ఈ పాఠం   చివరో్ల  మీరు  వీట్టని చేయగలుగుతారు  .
• GTAW పర్ిక్ర్్రన్ని గురి్తించండి
• GTAW పర్ిక్ర్ం  యొక్క్ భ్్యగ్రల్ను పేర్్కక్నండి. 

TIG వెల్్డంగ్ పర్ిక్ర్ం (పటం 1)

-  ఎసు లేదా డెసి ఆర్గన్ వలెిడ్ంగ్ మై�షిన్.

-  ద్్రవ వాయువులను హాయుండిల్ చేయడం క్ొరకు గాయుస్ సిలిండరు్ల  
లేదా ఫెసిలిటీలను షీల్డ్  చేయడం

-  ఒక షీల్డ్  గాయుస్ రెగుయులేటర్

-  గాయుస్ ఫ్్య్ల  మీటర్

-  గాయుస్ గొటా్ర లు మరియు సిట్ట్రంగ్ లఖ్ను షీల్డ్  చేయడం

-  వెలిడ్ంగ్ టారచుర్ (ఎలక్ో్రరో  డ్ హో లడ్ర్)

-  టంగ్ స్రన్ ఎలక్ో్రరో  డ్ లు

-  వెలిడ్ంగ్ పలి్ల ర్ రాడ్ లు

-  ఆప్షనల్ యాకస్సరీలు

-  హెవీ డూయుటీ వెలిడ్ంగ్ క్ారయుకలాపాల క్ొరకు గొటా్ర లతో కూడిన 
వాటర్ కూలింగ్ సిస్రమ్

-  ఫ్ుట్ రియోసా్ర ట్ (సి్వచ్)
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పరాకిరియ యొక్క్ వివిధ ఇతర్ పేర్్చ్ల  (టెక్ ఎర్్గన్ధమిక్) (Various other name of the process Tig 
orgamic)
ల్క్ష్యాల్ు : ఈ పాఠం చివరో్ల  మీరు  వీట్టని చేయగలుగుతారు  .
• GTAW యొక్క్ చర్ితరా మర్ియు అవల్ోక్న్ధన్ని  అర్్థం చేసుకోవడం
• GTAW యొక్క్ పరాయోజన్ధల్ు మర్ియు అనువర్తిన్ధల్ను  పేర్్కక్నండి.

గ్రయాస్  టంగ్ స్రన్ ఆర్్గన్ వెల్్డంగ్ చరి్తరా (జిటిఎడబు్ల ్య)

జిట్టఎడబు్ల ్య వెలిడ్ంగ్ అనైేది  రెండవ ప్రపంచ యుద్్ధం ప్ార రంభ్ంలో 
1940 లో  అభివృది్ధ  చేయబడిన  జిఎంఎడబు్ల ్య వలె ఉంది.

అలూయుమినియం మరియు మై�గీనిషియం  వంట్ట  క్్ర్లష్రమై�ైన 
రక్ాల పదారాథా లను వెలిడ్ంగ్  చేయడంలో జిఎంఎడబు్ల ్య  అభివృది్ధ   
సహాయపడింది.      నైేడు  GMAW యొకక్ ఉపయోగం సె్రయిన్ 
లెస్ మై�ైల్స్ మరియు హెై టానిస్ల్ సీ్రల్స్ వంట్ట వివిధ్ లోహాలకు  
వాయుపించింది.

జిట్టఎడబు్ల ్యను సాధారణంగా  ట�క్ (టంగ్ స్రన్ నైెస్్ర  గాయుస్ వెలిడ్ంగ్) 
అనని పిలుసాతి రు.

ట�క్ వలెిడ్ంగ్  యొకక్   అభివృది్ధ  ఉతపుతుతి లను  తయారు చేస్వ 
సామరాథా ్యనిక్్ర  చాలా జోడించింది  ,  ఇది 1940 లకుమ ముంద్ు 
మాత్రమేై ఆలోచించబడింది. 

వలెిడ్ంగ్ యొకక్ ఇతర    రూపాల మాదిరిగానైే, ట్ట జి శక్్రతి వనరులు, 
సంవతస్రాలుగా, ప్ార థమిక ట్ార న్స్ ఫారమీర్ రక్ాల నుండి నైేడు 
ప్రపంచంలోని అతయుంత ఎలక్ా్రరో నిక్ శక్్రతి వనరుగా మారాయి. 

అవల్ోక్నం

TIG వెలిడ్ంగ్ అనైేది ఒక వలెిడ్ంగ్ ప్రక్్రరియ,  ఇది పవర్  స్ణ ర్స్,  షీల్డ్  
గాయుస్ మరియు TIG టారచుర్ లఖ్ను ఉపయోగిసుతి ంది.    పవర్ స్ణ ర్స్ 
నుండి,  ట�క్ టారచుర్ ల    నుండి పవర్  ఫీడ్ చేయబడుతుంది 
మరియు  టారచుర్ లకుమ  అమరచుబడిన టంగ్ స్రన్ ఎలక్ో్రరో  డ్ కు 
డెలివరీ  చేయబడుతుంది.   అపుపుడు టంగ్ స్రన్ ఎలక్ో్రరో  డ్ మరియు 
వర్క్ పీస్ మధ్యు ఒక ఎలక్్ర్రరోక్ ఆర్గన్ సృషి్రంచబడుతుంది   .   టంగ్ 
స్రన్ మరియు  వెలిడ్ంగ్ జోన్ చుటు్ర పకక్ల గాలి నుండి  గాయుస్ షీల్డ్  
(జడ వాయువు) దా్వరా రక్ించబడతాయి.    ఎలక్్ర్రరోక్ ఆర్గన్ 30000 
C  వరకు ఉష్్ణణో గరితలను  ఉతపుత్తి  చేయగలద్ు మరియు ఈ వేడి చాలా 
క్షేందీ్రకృత సాథా నిక వేడిని కలిగి ఉంటుంది. 

పిల్ల ర్ మై�టీరియల్ తో లేదా లేకుండా బేస్ మై�టల్  ను కలపడానిక్్ర  
వరల్డ్  ఫ్్యల్ ఉపయోగించవచుచు.

TIG పరాకిరియ   యొక్క్ పరాయోజన్ధల్ు ఉన్ధనియి-

- ఇరుక్ెైన సాంద్్ర కృత ఆర్గన్

- ఫ్రర్స్ మరియు నైాన్ ఫ్రర్స్ లోహాలను వలెిడ్ంగ్ చేయగలద్ు

-  ఫ్్ల క్స్ ఉపయోగించద్ు లేదా సా్ల గ్ ని విడిచిపెట్రద్ు 

- వరల్డ్  ఫ్్యల్ మరియు టంగ్ స్రన్ లఖ్ను  సంరకి్ంచడం క్ొరకు 
షీల్డ్  గాయుస్  ని ఉపయోగసిుతి ంది.

- TIG వరల్డ్   ను స్వ్ర రెటర్ చేయరాద్ు. 

- TIG  ఎటువంట్ట పొ గలను ఉతపుత్తి  చేయద్ు  క్ాని జోన్ ను ఉతపుత్తి  
చేయగలద్ు

TIG ప్రక్్రరియ అనైేది  అతయుంత నిమంత్్రంచద్గిన ప్రక్్రరియ, ఇది  
శుభ్్రమై�ైన వలెిడ్ంగ్ ను వదిలివసేుతి ంది  , దీనిక్్ర సాధారణంగా తకుక్వ 
లేదా ఫినిషింగ్ అవసరం లేద్ు.  ట�క్ వెలిడ్ంగ్ ను మానుయువల్ మరియు 
ఆట్లమైేట్టక్ ఆపరషేషన్స్ రెండింట్టక్్ర ఉపయోగించవచుచు.

IG వెలిడ్ంగ్ ప్రక్్రరియ చాలా  బాగుంది,  దీనిని    తెలివిగా హెైట�క్ పరిశరిమ 
అనువరతినైాలు అనని పిలుసాతి రు 

- అణు పరిశరిమ[మారుచు]

- విమానము

- ఆహార పరిశరిమ

- నిర్వహణ మరియు మరమమీతు పనులు

- క్ొనిని ఉతాపుద్క ప్ార ంతాలు

-  ఆఫ్ ష్్ణ ర్ పరిశరిమ[మారుచు]

- ఉషణో  మరియు విద్ుయుత్ పా్ల ంట్ల  కలిక

- పెట్ల్ల  క్ెమికల్ పరిశరిమ.

-  రసాయన పరిశరిమ[మారుచు.
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GTAW విదుయాత్ వనర్్చల్ు (GTAW power sources)
ల్క్ష్యాల్ు : ఈ పాఠం   చివరో్ల  మీరు  వీట్టని చేయగలుగుతారు  .
• తగిన విదుయాత్ వనర్్చల్ ఆవశ్యాక్తను  పేర్్కక్నండి.
• ఉపయోగించే  వివిధ ర్క్రల్  విదుయాత్ వనర్్చల్ను పేర్్కక్నండి.
• విభినని విదుయాత్ వనర్్చల్ యొక్క్ అనువర్తిన్ధన్ని పేర్్కక్నండి 
• GTAW మెషిన్ యొక్క్  సంర్క్షణ మరి్యు న్ర్్వహణను  పేర్్కక్నండి.

విదుయాత్ వనర్్చల్ు[మార్్చచు

ట�క్ వెలిడ్ంగ్   విద్ుయుత్   వనరులు   విద్ుయుత్    వనరును ఎనైేబుల్ 
చేయడం క్ొరకు  యాడ్-ఆన్ యూనిట్లతో ఉపయోగించే  ప్ార థమిక 
ట్ార న్స్ ఫారమీర్ రక్ాల విద్ుయుత్  వనరుల నుండి  చాలా ద్ూరం  
వచాచుయి.   TIG యూనిట్ గా ఉపయోగించబడుతుంది, ఉదా: అధిక 
ఫీ్రక్ె్వనీస్ యూనిట్ మరియు/లేదా DC సరిదిదే్ద  యూనిటు్ల .

TIG వెలిడ్ంగ్ యొకక్ ప్ార థమిక్ాంశాలు దాదాపుగా ఒక్షేలా ఉనైానియి  
, క్ానీ సాంక్షేత్క పరిజాఞా నం TIG వెలిడ్ంగ్ శక్్రతి వనరుల   రాక  TIG 
ప్రక్్రరియలను మరింత నియంత్్రంచద్గినదిగా మరియు మరింత 
ప్ణ ర్రబుల్ గా మారిచుంది. 

అనిని ఫిజిలకు ఉమమీడిగా ఉనని  ఒక విషయం ఏమిటంటే అవి సిసి 
(సిథార కరెంట్) రకం శక్్రతి వనరులు.  అంటే  అవుట్ పుట్ సరు్ద బాటు 
మాత్రమైే పవర్ స్ణ ర్స్ యాంగ్స్ ను నిమంత్్రసుతి ంది.   వలెిడ్ంగ్ ఆర్గన్ 
యొకక్  నిరోధానిని  బట్ట్ర  వోలే్ర ర్ పెైక్్ర  లేదా క్్రందిక్్ర  ఉంటుంది.

పవర్ ఫో్ ర్్రస్ యొక్క్ ల్క్షణ్ధల్ు  : అవుట్ పుట్ సి్ల ప్ లేదా వోలా్ర ంప్వర్ 
కర్్వ A,    20 వోలు్ర ల నుండి 25 వోల్్ర  లకుమ మారడం వల్ల   
యాంపిరషేజ్ 135 యాంగ్స్ నుండి 126 యాంగ్స్  కు తగు్గ తుంది.   
వోలే్ర జీలో  25 శాతం మారుపుతో,  కణ్్వ   లోని వెలిడ్ంగ్ కరెంట్ లో క్షేవలం 
6.7 శాతం మారుపు మాత్రమైే  సంభ్విసుతి ంది. అంద్ువల్ల    వెలడ్ర్ ఆర్గన్ 
యొకక్   పొ డవులను మారిచు,  వోలే్ర జీలో   మారుపుకు క్ారణమై�ైతే, 
విద్ుయుత్ ప్రవాహంలో చాలా తకుక్వ మారుపు    ఉంటుంది మరియు  
వరల్డ్  నైాణయుత  ఉంటుంది. నిర్వహించారు.  ఈ యంత్రంలో విద్ుయుత్ 
ప్రవాహం క్ొది్దగా మారుతుననిపపుట్టకీ్ సిథారంగా పరిగణించబడుతుంది. 

దీనైేని  డ్ార పింగ్ లక్షణ శక్్రతి వనరు అంటారా.    దీనిని క్ాన్ స్రంట్ 
కరెంట్ (సిసి) పవర్ స్ణ ర్స్ అనని  కూడా అంటారా.

SMAW & GTAW ప్ార సెస్ లో ఈ రకం పవర్ స్ణ ర్స్ 
ఉపయోగించబడుతుంది.

GTAW ఎల్కో్రరో డ్ ల్ు (GTAW electrodes)
ల్క్ష్యాల్ు : ఈ పాఠం   చివరో్ల  మీరు  వీట్టని చేయగలుగుతారు  .
• ఎల్కో్రరో  డ్ ల్ ర్క్రల్ను  పేర్్కక్నండి
•  క్ల్ర్ కరోి డిఫికేష్న్ పేర్్కక్నండి. 

TIG వెల్్డంగ్ కొర్క్ు ఎల్కో్రరో  డ్ ల్ు

TIG వలెిడ్ంగ్  క్ొరకు  అపెల్ల డ్    ఎలక్ో్రరో  డ్ ప్రధానంగా టంగ్ స్రన్ తో 
తయారు చేయబడుతుంది.

ప్యయుర్ టంగ్ స్రన్ అనైేది సుమారు 3,3800C సంలీన బింద్ువు 
కలిగిన చాలా ఉషణో  నిరోధ్క పదారథాం.
టంగ్ స్రన్ ను క్ొనిని శాతం మై�టల్ ఆక్ెైస్డ్ తో కలపడం దా్వరా ఎలక్ో్రరో డ్ 
యొకక్ వాహకతను పెంచవచుచు, దీని వలన అధిక కరెంట్ లోడ్ ను 
నిరోధించగల ప్రయోజనం ఉంటుంది.
మిశ్రిత టంగ్ స్రన్ ఎలక్ో్రరో డ్ లు స్వచఛామై�ైన టంగ్ స్రన్ ఎలక్ో్రరో డ్ ల కంటే 
ఎకుక్వ జీవితక్ాలం మరియు మై�రుగెైన జ్వలన లక్షణాలను కలిగి 
ఉంటాయి.
టంగ్ స్రన్ మిశ్రిమం కోసం  ఎక్ుక్వగ్ర  ఉపయోగించే ల్ోహ ఆక�ైస్డ్ల్ల :

• థ్రరియం ఆక్ెైస్డ్ THO2

• జిరోక్నియం ఆక్ెైస్డ్ ZrO2

• లాంఛనం ఆక్ెైస్డ్ LAO2

• సెరి యం ఆక్ెైస్డ్ సిఇవో

టంగ్ స్రన్ ఎల్కో్రరో  డ్ పల్ెై ర్ంగు సూచనల్ు
స్వచఛామై�ైన టంగ్ స్రన్ ఎలక్ో్రరో  డ్ లు మరియు  వరేషే్వరు మిశరిమ  ఎలక్ో్రరో  
డ్ లు   ఒక్షేలా  కనిపసిాతి యి క్ాబట్ట్ర , వాట్ట  మధ్యు వయుతాయుసానిని  
చెపపుడం అసాధ్యుం  .  అంద్ువల్ల  ఎలక్ో్రరో  డ్  పలెై  ప్ార మాణిక  కలర్ 
ఇంట్టమైేషన్ కు అంగీకరించారు
చివరి 10 మై�మరీ మీద్ ఎలక్ో్రరో  డ్ లు ఒక నిరి్దష్ర  రంగుతో మార్క్  
చేయబడతాయి.
టంగ్ స్రన్ ఎల్కో్రరో  డ్  ల్  యొక్క్ అతయాంత స్రధ్ధర్ణంగ్ర ఉపయోగించే 
ర్క్రల్ు:
• స్వచఛామై�ైన టంగ్ స్రన్ ఆకుపచచు రంగుతో గురితించబడుతుంది.  

అలూయుమినియం  మరియు  అలూయుమినియం  మిశరిమాలో్ల  ఎసు 
వెలిడ్ంగ్ క్ొరకు ఈ ఎలక్ో్రరో  డ్  ను  ప్రతేయుకంగా ఉపయోగిసాతి రు.

• 2% థ్రరియం  కలిగిన టంగ్ స్రన్  ఎరుపు రంగులో  గురితించబడింది. 
ఈ ఎలక్ో్రరో  డ్  ఎకుక్వగా  నైాన్-అలా్ల య్డ్  మరియు లో-
అలా్ల య్డ్  సీ్రల్స్ అలాగషే సె్రయిన్ లెస్ సీ్రల్స్ యొకక్ వలెిడ్ంగ్ క్ోసం 
ఉపయోగిసాతి రు.

• 1% లాంఛనం ఉనని టంగ్ స్రన్ నలుపు రంగుతో గురితించబడుతుంది.  
అనిని TIG  వెల్ డబుల్ లోహాల  వెలిడ్ంగ్ క్ొరకు ఈ  ఎలక్ో్రరో  డ్  
సమానంగా సరిప్ణ తుంది.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - ర్ివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.68  కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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వివిధ టంగ్ స్రన్ ఎల్కో్రరో  డ్ మిశ్రిమాల్ కొర్క్ు క్ల్ర్ కోడ్ మర్ియు అల్ా్ల యేి ఎల్మెంట్ ల్ు

 AWS వరీ్్గక్ర్ణ్ధల్ు  ర్ంగు*  Alloying element  మిశ్రిమ ఆక�ైస్డ్  పరాసుతి త ర్క్ం

 EWP  పచచు  కూడా  - ఎసు/డెసి

 డబూ్ల ్యసీ-2  నైారింజ  సెరి యం CeO2  ఎసు/డెసి

 ఈడబూ్ల ్యఎల్-1  నలుపు  Lantanum  La2O3  ఎసు/డిసి

 డబూ్ల ్యటీఏ-1  పసుపు  థ్రరియం  THO2  DC

 డబూ్ల ్యటీఏ-2  ఎరుపు థ్రరియం  THO2 DC

 EWZr-1  పింగళ్మగు  జిరోక్నియం  ZrO2  మరియు 

• ఎలక్ో్రరో  డ్ ఉపరితలంపెై ఏ సమయంలోనైెైనైా  బాయుండు్ల , చుకక్లు 
మొద్లెైన వాట్ట  రూపంలో రంగును   వరితించవచుచు. 

ఎల్కో్రరో  డ్ కొల్తల్ు

టంగ్ స్రన్ ఎలక్ో్రరో  డ్ లు 0.5 నుండి  8 మై�మరీ వరకు  వివిధ్  
వాయుసాలలో లభిసాతి యి.    TIG వలెిడ్ంగ్ ఎలక్ో్రరో  డ్ ల  క్ొరకు   ఎకుక్వగా 
ఉపయోగించే క్ొలతలు 1.6 - 2.4 - 3.2 మరియు 4 మై�మరీ.

విద్ుయుత్  తీవ్రత ఆధారంగా  ఎలక్ో్రరో  డ్ యొకక్  వాయుసం 
ఎంచుక్ోబడుతుంది,  ఏ రకమై�ైన ఎలక్ో్రరో  డ్  ప్ార ధానయుత  ఇవ్వబడుతుంది 
మరియు అది ప్రతాయుమానియ లేదా ప్రతయుక్ష విద్ుయుత్ క్ాదా.

గ�ైైండింగ్ యాంగిల్

TIG వలెిడ్ంగ్ యొకక్ మంచి   ఫ్లితానిని    పొ ంద్డానిక్్ర  ఒక 
ముఖ్యుమై�ైన షరతు  ఏమిటంటే, టంగ్ స్రన్ ఎలక్ో్రరో  డ్ యొకక్  
బింద్ువు సరగిా్గ  గ్రరి ండ్ చేయాలి.  

ప్రతయుక్ష విద్ుయుత్ మరియు ప్రత్కూల పొ లారిటీతో వలెిడ్ంగ్     చేసినపుపుడు, 
ఇరుక్ెైన మరియు లోతెైన చొచుచుకుప్ణ యిే పీ్రఫెైనల్ ను  అందించే 
సాంద్్ర కృత ఆర్గన్   ను పొ ంద్డం క్ొరకు ఎలక్ో్రరో  డ్ బింద్ువు  శంఖ్ు 
ఆక్ారంలో ఉండాలి. 

ఈ క్్రరింది బొ టనవేలు నియమం టంగ్ స్రన్ ఎలక్ో్రరో  డ్ యొకక్  వాయుసం 
మరియు  దాని గ్రరి ండ్ పాయింట్ యొకక్ పొ డవు మధ్యు  సంబంధానిని 
సూచిసుతి ంది.

ఒక చినని గుండ్రని క్ోణం ఇరుక్ెైన వరల్డ్  ఫ్్యల్ ను ఇసుతి ంది మరియు  
గుండ్రని క్ోణం ఎంత వెడలుపుగా ఉంటే వెలిడ్ంగ్ ఫ్్యల్  వెడలుపుగా 
ఉంటుంది (పటం 1).

సూచిక క్ోణం వరల్డ్  యొకక్ చొచుచుకుప్ణ యేి లోతు యొకక్ 
ప్రభావానిని కూడా కలిగి ఉంటుంది (పటం 2).

సుమారు 0.5 మై�మరీ వాయుసం ఉనని చద్ునైెైన ప్ార ంతానిని చేయడానిక్్ర 
ఎలక్ో్రరో  డ్ బింద్ువును మై�ద్ు్ద బారటం   టంగ్ స్రన్ ఎలక్ో్రరో  డ్  యొకక్ 
జీవితక్ాలానిని పెంచుతుంది (పటం 3). 

AC TIG వలెిడ్ంగ్ క్ొరకు  టంగ్ స్రన్ ఎలక్ో్రరో  డ్  గుండంగా 
ఉంటుంది, ఎంద్ుకంటే వలెిడ్ంగ్ ప్రక్్రరియలో ఇది చాలా  భారీగా లోడ్ 
చేయబడుతుంది, అది సగం గో్ల బులార్ రూపంలో కరిగిప్ణ తుంది 
(పటం 4).

టంగ్ స్రన్ ఎల్కో్రరో  డ్ యొక్క్ గ�ైైండింగ్

ఎలక్ో్రరో  డ్ ను గైైెండర్ చేస్వటపుపుడు దాని బింద్ువు  గెైైండింగ్ డిస్క్    
యొకక్ భ్్రమణ దిశను  సూచించాలి  , తదా్వరా గ్రరి  డింగ్ జాడలు 
ఎలక్ో్రరో  డ్ కు పొ డవుగా ఉంటాయి (పటం 5, 6, 7).

ఎల్కో్రరో  డ్ పర్ిసి్థత్: పటం 8 ట�క్ వలెిడ్ంగ్ తో సంబంధ్ం ఉనని టంగ్ స్రన్ 
ఎలక్ో్రరో  డ్ పరిసిథాతులను చూపుతుంది.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - ర్ివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.68  కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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వ్రయాఖయాల్ు

a బాగా పద్ుమై�ైన మరియు ఆరోగయుకరమై�ైన ఎలక్ో్రరో  డ్ (రంగు ‘సిల్వర్ 
వెైట్’) మరియు సాధారణ విద్ుయుత్  తో ఉపయోగించబడుతుంది.   
శంఖ్ుకు  పద్ును పెట్రడం (బింద్ువు లేకుండా) ఎలక్ో్రరో కు 
సంబంధించి క్షేందీ్రకృతమై�ై వేగంగా ఏరపుడే మరియు సిథారమై�ైన 
ఆర్గను అనుమత్సుతి ంది.

b ఎలక్ో్రరో  డ్  యొకక్  బింద్ువు చాలా గొపపు విద్ుయుత్  చరయులో  
కరిగిప్ణ యింది.   వెలిడ్ంగ్   సమయంలో  బంత్ ‘కంపించడం’  వల్ల  
పాయింట్  వికృతంగా ఉంటుంది  , ఆర్గన్ అసతివయుసతి ంగా మరియు 
ప్వలవంగా దిశానిరషే్దశం  చేయబడుతుంది. అంద్ువల్ల  వలెిడ్ంగ్ 
అసాధ్యుం క్ాకప్ణ యినైా కష్రమైే.

c ఆర్గన్ కవచ వాయువు యొకక్ రక్షణ లేకుండా ఎలక్ో్రరో  
డ్  ఉపయోగించబడింది.   ప్రవాహం   చాలా త్వరగా  
ఆగిప్ణ యింది.  ఎలక్ో్రరో  డ్ నీలం రంగులోక్్ర మారింది, ఆక్్రస్జన్లతో  
కలుషితమంద్ు  మరియు వేగంగా విచిఛాననిమవుతుంది. దానిని 
పునరినిరిమీంచాలిస్న అవసరం ఉంది.

d ఈ లోపం ఎకుక్వగా   క్ాంత్ మిశరిమాలను థొరియిేట�డ్ టంగ్ 
స్రన్ యొకక్ ఎలక్ో్రరో  డ్ మరియు తకుక్వ విద్ుయుత్ తో వెలిడ్ంగ్ 
చేయడంలో  సంభ్విసుతి ంది.   ఎలక్ో్రరో  డ్ ట్టప్ వద్్ద  బంత్ ఆక్ారం  
ఏరపుడటానిక్్ర  విద్ుయుత్ ను పెంచాలి  .     ఇది చేయకప్ణ తే  ఆర్గన్ 
‘అసతివయుసతి ంగా ఉంటుంది. 

e ఎలక్ో్రరో  డ్ పాయింట్ చాలా చద్ునైెైనది. బింద్ువు విద్ుయుత్ 
సాంద్్రతలను కలిగి ఉననింద్ున వేగవంతమై�ైన అరుగుద్ల  
సంభ్విసుతి ంది, ఇది చాలా ఎకుక్వగా ఉంటుంది.   ఇది  వరల్డ్  లో  
టంగ్ స్రన్ యొకక్  కరిమబద్్ధమై�ైన చేరుపులకు దారితీసుతి ంది, ఇవి 
రషేడియో గారి ఫిక్స్ లో ఎకుక్వగా కనిపసిాతి యి. 
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టంగ్ స్రన్ ఎంపకి్ మర్ియు పిరాపర్ేష్న్ 

 బేస్ మెటల్ ర్క్ం  వెల్్డంగ్ క్ర్�ంట్  ఎల్కో్రరో  డ్ ర్క్ం  షీల్్డ  గ్రయాస్అ

 అలూయుమినియం  ఎసు/హెచ్ ఎఫ్  స్వచఛామై�ైన (EW-P)  ఆర్గన్ 

 మిశరిమాలు మరియు  Zirconiated(EW-Zr)  ఆర్గన్ 

 మై�గీనిషియం మిశరిమాలు

 రాగి మిశరిమాలు, కు-ని మి డి.సి.ఎస్.పి.  2% థొరయిిేట�డ్ (EW-Th2)  ఆర్గన్

 శరిమాలు మరియు నిక్ోల్   2% సెరయిిేట�డ్ (EW-Ce2)  ఆర్గన్, హీలియం మిశరిమం   

 మిశరిమాలు

 తేలికలాంట్ట ఉకుక్లు, క్ార్బన్  డి.సి.ఎస్.పి. 2% థొరయిిేట�డ్ (EW-Th2) ఆర్గన్   

 సీ్రల్స్, అలా్ల యేి సీ్రల్స్ మరియు   2% సెరయిిేట�డ్ (EW-Ce2)  ఆర్గన్, హీలియం మిశరిమం 

 ట�ైటానియం మిశరిమాలు  2% లాంథనైేట�డ్ (డబు్ల ్యక్్ర-2) ఆర్గన్\

జిటిఎడబు్ల ్య ఎల్కో్రరో  డ్ల్ల  :  ఎలక్ో్రరో  డ్  టంగ్ స్రన్ లేదా  దాని  మిశరిమంతో 
తయారు చేయబడింది మరియు ఇది సులభ్మై�ైన ఆర్గన్ సా్ర రి్రంగ్ 
మరియు సిథారమై�ైన ఆర్ క్్రంగ్ ను అందిసుతి ంది.    DC  EN పొ లారిటీ  
క్ొరకు  సిఫారసు చేయబడడ్  చిటాక్ ఆక్ారానిని మరియు TIG వలెిడ్ంగ్ 
క్ొరకు AC పొ లారిటీని పటం 9 చూపిసుతి ంది

టంగ్ స్రన్ ఎలక్ో్రరో  డ్ ల  యొకక్  సాధారణ రక్ాలు: 

- స్వచఛామై�ైన tungsten

- 1% లేదా 2% థ్రరియం ఆక్ెైస్డ్ మరియు టంగ్ స్రన్

థ్రరియం ఆక్ెైస్డ్ తో టంగ్ స్రన్  ను  డిసుతో వలెిడ్ంగ్ చేయడానిక్్ర 
ఉపయోగిసాతి రు.1% లేదా 2% థ్రరియం ఆక్ెైస్డ్ జోడించడం వల్ల  
గరిష్ర  విద్ుయుత్ ప్రవాహ సామరథా్యం సుమారు పెరుగుతుంది.   ఇవ్వబడడ్  
ఎలక్ో్రరో  డ్ క్ొరకు  45-50%  మరియు స్వచఛామై�ైన టంగ్ స్రన్ వలె అర్ధ 
గోళాక్ార బొ బ్బలు ఏరపుడవు  .

అయితే థ్రరియిేట�డ్ టంగ్ స్రన్ ఎలక్ో్రరో  డ్ లను DC  క్ొరకు 
ఇష్రపడతారు, ఎంద్ుకంటే పంపెై ఉపయోగించినపుపుడు ఆర్గన్ 
త్రుగుతుంది. ఎరుపు మరియు పసుపు రంగు బాయుండ్ లు 2% 
మరియు 1% అలా్ల య్డ్  థొరియిేట�డ్ టంగ్ స్రన్ ఎలక్ో్రరో  డ్ లఖ్ను 
సూచించడానిక్్ర విసతి ృతంగా ఉపయోగించబడతాయి. విద్ుయుత్ వాహక 
సామరథా్యం  కవచ   వాయువు రకంపెై  ఆధారపడి ఉంటుంది (ఆర్గన్ 
లేదా హీలియం క్ావచుచు). 

GTAW ట్యర్చు ల్ు - ర్క్రల్ు, భ్్యగ్రల్ు మరి్యు వ్రటి విధుల్ు (GTAW torches - types, parts and 
their functions)
ల్క్ష్యాల్ు : ఈ పాఠం చివరో్ల  మీరు  వీట్టని చేయగలుగుతారు  .
• ట్యర్చుర్ యొక్క్ ఉద్ేదిశ్్రయాన్ని  మర్ియు ద్్ధన్ భ్్యగ్రల్ను పేర్్కక్నండి. 
• ట్యర్చుర్ ల్ సంర్క్షణ మర్ియు న్ర్్వహణను  పేర్్కక్నండి.

GTAW ట్యర్చు

ట్యర్చుర్ :  తేలికలాంట్ట బరువు గల గాలి  నుండి  హెవీ డూయుటీ 
వాటర్ క్ాల్డ్  రక్ాల  వరకు వివిధ్ రక్ాల  టారచుర్ లు అంద్ుబాటులో  
ఉనైానియి.   పటాలు 1 & 2.   టారచుర్   ఎంచుక్ోవడంలో  
పరిగణించవలసిన  ప్రధాన అంశాలు:

- చేత్లో ఉనని పని  క్ొరకు ప్రసుతి త క్ాయురీయింగ్ క్ెపాసిటీ

- టారచుర్ హెడ్   యొకక్ బరువు, బాయులెన్స్ మరియు చేత్లో ఉనని 
పనిక్్ర ప్ార పతి .
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టారచుర్ బాడీ  టాప్ లోడింగ్ కంపె్రషన్-ట�ైప్ క్ొ లెట్ అసెంబ్్ల ని 
కలిగి ఉంటుంది, ఇది వివిధ్ వాయుసాల ఎలక్ో్రరో లో్ల ను కలిగి ఉంటుంది.   
అవి సురకి్తంగా పటు్ర క్ోబో తాయి, అయినపపుట్టక్ీ ఎలక్ో్రరో నీని 
తొలగించడానిక్్ర లేదా త్రిగి ఉంచడానిక్్ర క్ొ లెట్ సులభ్ంగా 
మంద్గించబడుతుంది.    వెలిడ్ంగ్   చేయాలిస్న  ప్వ్ల ట్ యొకక్ మంద్ం 
పెరిగషే క్ొదీ్ద , అవసరమై�ైన పెద్్ద  వెలిడ్ంగ్ ప్రవాహాలను   ఎద్ురోక్వడానిక్్ర 
టారచుర్ మరియు ఎలక్ో్రరో  డ్ వాయుసం యొకక్ పరిమాణం  పెరగాలి  .

ట�క్ టారచుర్    యొకక్ విధి:

1 ఎలక్ో్రరో  డ్ టంగ్ స్రన్ ని పటు్ర క్ోండి

2 వెలిడ్ంగ్ పవర్  క్షేబుల్ దా్వరా  టంగ్ స్రన్ కు వెలిడ్ంగ్ కరెంట్  డెలివరీ 
చేయండి

3 ట�క్ టారచుర్ నైాజిల్  కు షీల్డ్  గాయుస్ ను డెలివరీ  చేయండి.   
చుటు్ర పకక్ల గాలి నుండి కలుషితం  క్ాకుండా క్ాపాడే వెలూడ్ పూలుని 
కపపుడానిక్్ర నైాజిల్ ఫీలిడ్ంగ్ వాయువును ఆదేశ్సుతి ంది.  

4 తరచుగా ఆపరషేషన్ కు  వెలడ్ర్ కంట్ల్ర ల్ సిర్-కూయుబిక్  ను 
పొ ందే మార్గంగా  ఉంటుంది,  ఉదా: ఆన్/ఆఫ్ మరియు/లేదా 
యాంపిరషేజ్ క్ాన్-ట్ట్ర లవ్. 

5 ట్టగ్ టారచుర్ ను వాటర్ కూల్ చేయవచుచు. ట�క్ లీడ్  లోని  గొటా్ర లు 
ట�క్ టారచుర్ హెడ్ అసెంబ్్ల క్్ర శీతల కరణ నీట్టని సరఫ్రా చేసాతి యి.

6 TIG టారచుర్ పొ డవు   TIG పవర్ స్ణ ర్స్ మరియు వర్క్ పీస్ 
నుంచి ద్ూరానిని అనుమత్సుతి ంది.

ఎంచుకునని   బ్ార ండ్  ను  బట్ట్ర   టీ ఐజీ టారచుర్ లు వివిధ్ సెల్రల్స్ లో 
వసాతి యి. క్ానీ వారంద్రిక్ీ ఉమమీడి విషయాలు ఉనైానియి -

1 ఎయిర్ క్ాల్డ్  లేదా వాటర్ క్ాల్డ్

2 ప్రసుతి త రషేట్టంగ్.. ఆపరషేటర్ సరెైన యాంపిరషేజ్ రషేట్టంగ్ TIG టారచుర్ 
ఎంచుక్ోవాలి.

టెక్ ట్యర్చుర్ యొక్క్ శీతల్ క్ర్ణ

ప్రవహించే     కవచ వాయువుక్షే టారచుర్   ను చల్లబరచట విధ్ంగా 
క్ొనిని  టారచుర్  లఖ్ను నిరిమీంచారు.   అయితే, టారచుర్  చుటు్ర పకక్ల 
గాలిక్్ర వేడిని కూడా ఇసుతి ంది. 

ఇతర టారచుర్ లఖ్ను  కూలింగ్ ట్టయుబ్ లతతో నిరిమీంచారు.   వాటర్ 
క్ాల్డ్  టారచుర్ లఖ్ను ప్రధానంగా అధిక కరెంట్ తీవ్రతతో వలెిడ్ంగ్ 
మరియు ఎసు-వలెిడ్ంగ్ క్ోసం ఉపయోగిసాతి రు.

సాధారణంగా వాటర్ క్ాల్డ్  ట�క్ టారచుర్ గాలితో చల్లబడిన టారచుర్ గంటే 
చిననిగదిగా  ఉంటుంది,  అదే గరషి్ర  కరెంట్ ఇన్-ట�న్ సిటీలకు  డజిెైన్ 
చేయబడుతుంది.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రి్వెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.68  కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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మా-చిన్  కు తగుననం రషేట్టంగ్ ఇవ్వని ట�క్ టారచుర్  ను ఉపయోగించడం 
వల్ల  TIG టారచుర్ వేడకెక్వచుచు. తకుక్వ  యాంపిరషేజ్ ట�క్ టారచుర్  
గంటే ఎకుక్వ రషేట్టంగ్ ఉనని ట్ట జి టారచుర్ పెది్ద  మరియు   బరువుగా 
ఉండవచుచు. 

ట�క్ టారచుర్ దానితో తయారు చేయబడింది 

1 లీడ్స్   -  సీసం ఎయిర్ క్ాల్డ్  లేదా వాటర్ క్ాల్డ్   క్ోసం ఏరాపుటు   
చేయబడుతుంది. ఇది పని చేయడానిక్్ర అనువెైన పొ డవులో 
ఉంటుంది, ఉదా: 4 మీటరు్ల , 8 మీటరు్ల  మొద్లెైనవి.   లీడ్  పవర్  
క్షేబుల్, గాయుస్ హో క్ తో  తయారు  చేయబడుతుంది  మరియు  
ట�క్ టారచుర్ వాటర్ కూల్ చేయబడితే నీరు  లోపలిక్్ర మరియు 
బయటకు  వెళ్్లతుంద్ు.     సీసం కూడా ఒక నియంత్రణ లీడ్ ను 
కలిగి ఉండవచుచు.

2 కొ ల్ెట్ - టంగ్ స్రన్ రాడ్ లఖ్ను పటు్ర క్ోవడం.  ట�క్ టారచుర్ ల 
యొకక్ వివిధ్ బ్ార ండ్లతో క్ొ లెట్ మారవచుచు.

3 సరి్్రమిక్   న్ధజిల్స్ - వరల్డ్  ఫ్్యల్ పెై సరెైన వాయు ప్రవాహానిని 
నిరషే్దశ్ంచడం నైాజిల్ యొకక్ పని.

4 బ్యయాక్ క్రయాప్స్ -  బాయుక్ క్ాయుప్  అనైేది ఎక్స్-చెస్  టంగ్ స్రన్ 
క్ొరకు స్ణ్ర రషేజ్ ఏరియా.  టారచుర్          ఎక్ాక్లిస్న ప్రదేశంలో 
(ఉదా. పొ డవెైన, మీడియం మరియు ష్ార్్ర క్ాయుప్స్) అవి వేరషే్వరు 
పొ డవులో్ల  రావచుచు. 

TIG టారచుర్ ని ఆరడ్ర్ చేస్వటపుపుడు    ,    నీరు- లేదా ఎయిర్-
కూల్  చేయబడిందా, మరియు TIG   చివరకు వెళా్ల లిస్న  సటి్ట్రంగ్ 
గురించి సప్లయర్ కు తెలియజషేయాలని ద్యచేసి ధ్ృవీకరించుక్ోండి.   
టారచుర్ లెడ్   ట్ట జి పవర్ స్ణ ర్స్  కు సరిప్ణ యేి విధ్ంగా ఉంటుంది, 
ఇది ఉపయోగించబడుతుంది.  ఇంద్ులో  పవర్ క్షేబుల్ ఫిట్ అప్, 
గాయుస్ సటి్ట్రంగ్స్ మరియు క్ాన్-ట్ట్ర లవ్ ప్ల గ్ సటి్ట్రంగ్స్ ఉండవచుచు.

గాయుస్ రగెుయులేటర్ & ఫ్్య్ల  మీటర్

గ్రయాస్ ర్�గుయాల్ేటర్, ఫ్ో్ల మీటర్ (పటం 3 & 4):  గాయుస్ రెగుయులేటర్  టారచుర్   
కు సరఫ్రా చేయడం క్ొరకు  ఆర్గన్ సిలిండర్ లోని పీడనైానిని 175 
లేదా 200  బార్  నుండి 0-3.5 బార్ కు తగి్గసుతి ంది. 

మానుయువల్ గా ఆపరషేట్ చేయబడే సూది వాల్్వ   ను కలిగి ఉనని 
ఫ్్ణ్ల మీటర్, రక్ానిని బట్ట్ర    ఆర్గన్ ప్రవాహానిని గంటకు 0-600 లీటర్ల  
నుంచి 0-2100 లీటర్ల వరకు నిమంత్్రసుతి ంది.

ర్క్షణ వ్రయువ్పల్ ర్క్రల్ు మార్్చచు (Types of shielding gases)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం చివరో్ల  మీరు  వీట్టని చేయగలుగుతారు  .
• ఆర్్గన్ వ్రయువ్ప యొక్క్  ల్క్షణ్ధల్ను పేర్్కక్నండి
• TIG వెల్్డంగ్ కొర్క్ు ఆర్్గన్ మర్ియు హీల్యం వ్రయువ్ప యొక్క్ పన్తీర్్చ ల్క్షణ్ధల్ను ప్ో ల్చుండి
• ఆర్్గన్ గ్రయాస్ సలి్ండర్ మర్ియు సిర్్రమిక్   న్ధజిల్స్ గుర్ితించండి
• ఆర్్గన్ మర్ియు హీల్యం వ్రయువ్ప యొక్క్ ఉపయోగ్రల్ను పేర్్కక్నండి.

వ్రయువ్పల్ను సంర్క్ించడం 

షీల్్డ  వ్రయువ్పల్ ర్స్రయన  చర్యా : వెలిడ్ంగ్ లో వాయువుల ప్రవరతిన  
వాట్ట రసాయన చరయుకు సంబంధించినది క్ాబట్ట్ర   ఈ చరయు ప్రక్ారం 
వాట్టని వరీ్గకరించడం సౌకరయుమంతగా ఉంటుంది.

జడ వ్రయువ్పల్ు : ఇవి ఆర్గన్ మరియు హీలియం.  క్్రరిపా్ర న్, 
రాడార్,  జెహాన్ మరియు నినని  వంట్ట ఇతర జడ  వాయువులను 
ప్రయత్నించారు, క్ాని వాట్ట  తకుక్వ లభ్యుత ఫ్లితంగా  అవి 
ఖ్రీదెైన వి.  అలాగషే, వారి లక్షణాలు  ప్రసుతి తం వారిక్్ర ప్రతేయుకమై�ైన 
ప్రయోజనైానిని  ఇవ్వవు. 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - ర్ివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.68  కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ఆర్గన్ మరియు హీలియం  మోనైాట్లమిక్ (వాట్ట  అణువులో ఒక్షే 
పరమాణువు   ఉంటుంది  ) మరియు  ఇతర వసుతి వులతో (ఆర్క్ 
పా్ల సామీలో)  చరయు జరపవు  , అంద్ువల్ల  దీనిక్్ర ‘జడ’ అనైే ప్వరు వచిచుంది.  
ఈ అమూలయుమై�ైన గుణం   ఎలక్ో్రరో  డ్ మరియు కరికని లోహానిని 
వాతావరణ వాయువుల నుండి రకి్ంచడానిక్్ర   అనుమత్సుతి ంది.   
అయితే అవి ప్రత్ సంద్రభాంలోనూ తలగినవి క్ావు  .  ఉదాహరణకు 
క్ార్బన్ సీ్రల్స్ వెలిడ్ంగ్   చేస్వటపుపుడు స్వచఛామై�ైన ఆర్గన్ మృద్ువెైన  
బింద్ువు బదిలీని  అనుమత్ంచద్ు.    క్ావలసిన బదిలీ మోడ్   
పొ ంద్డానిక్్ర ఆక్్రస్జన్  లేదా క్ార్బన్ డెై ఆక్ెైస్డ్  యొకక్  నిరి్దష్ర    
నిషపుత్తిని జోడించడం అవసరం.

ఆర్గన్ మరియు హీలియం యొకక్ విభినని అయనీకరణ సామరథా్యం 
అవి భిననింగా ప్రవరితించడానిక్్ర క్ారణమవుతాయి. 

ఆర్్గన్ మర్ియు హీల్యం వ్రయువ్పల్ ల్క్షణ్ధల్ు

ఈ వాయువులు రంగులనైేవి, వాసన లేనిది. 

ఆర్గన్  గాలి గంటే  బరువుగా, హీలియం గాలి  గంటే తేలికగా ఉంటుంది. 

ఇవి వేడి లేదా చల్లని పరిసిథాతులలో ఏ లోహాలతో రసాయనికంగా చరయు 
జరపవు .

ఇవి వాతావరణం నుండి కరికని  లోహానిక్్ర మంచి రక్షణ చరయును  
ఇసాతి యి. 

అల్్యయామిన్యం యొక్క్ TIG వెల్్డంగ్ కొర్క్ు వ్రయువ్పల్ు

ఆర్్గన్ గ్రయాస్ :  ఆర్గన్ సిలిండర్  పెై వేసిన  నైెమలి నీలం రంగు దా్వరా 
దానిని గురితిసాతి రు.   

న్ధణయాత : వెలిడ్ంగ్ క్ా్వలిటీ  కలిగిన ఆర్గన్ గాయుస్ వాడాలి.

శుభ్్రమై�ైన వరల్డ్    పొ ంద్డానిక్్ర  ఆర్గన్ ప్రవాహ రషేటు గెంతగా ఉండాలి.  
ఇది  మాతృ  లోహం రకం  , ఉపయోగించిన  విద్ుయుత్, నైాజిల్ యొకక్ 
ఆక్ారం మరియు పరిమాణం  , ఉమమీడి రకం మరియు పని లోపల 
లేదా ఆరుబయట జరుగుతుంద్న వంట్ట అనైేక అంశాలపెై ఆధారపడి 
ఉంటుంది.  సాధారణంగా    బయట్ట మూల క్ీళ్్ల్ల , ఎడ్జ్  వెలిడ్ంగ్ లు 
మరియు ఆరుబయట పనిచేయడానిక్్ర అధిక వెలిడ్ంగ్ ప్రవాహాలతో 
అధిక    ప్రవాహ  రషేటు అవసరం.  సాధారణంగా అనిని మందాలను   
వరల్డ్  చేయడానిక్్ర   నిమిష్ానిక్్ర 2 నుండి 7 లీటర్ల  ప్రవాహ రషేటు్ల  
సరిప్ణ తాయి. 

ప్రత్కూల వాతావరణంలో, ముఖ్యుంగా అధిక గాలి  ఉనని సమయంలో    
టంగ్ స్రన్  జడ వాయువు వలెిడ్ంగ్ ఆరుబయట  చేయవలసి వస్వతి ,  
వెలిడ్ంగ్ ప్ార ంతానిని సమరథావంతంగా సంరక్ించాలి.    డ్ార ఫ్్ర  లు   గాయుస్ 
షీల్డ్  ను విచిఛాననిం చేసాతి యి,  ఫ్లితంగా ప్ణ రస్ మరియు ఆక్ెైస్డ్ 
కలుషితమై�ైన వలెిడ్ంగ్ లు ఏరపుడతాయి.

ఆర్గన్ షీల్డ్  వలెడ్ర్స్ యొకక్ చొచుచుకుప్ణ యేి పీ్రఫెైనల్ వేలు రూపంలో 
ఒక ప్రతేయుకమై�ైన ఆక్ారానిని కలిగి ఉంటుంది. (పటం 1)

హీల్యం :  హీలియంను ప్రధానంగా ట�క్ వెలిడ్ంగ్ లో ఉపయోగిసాతి రు 
మరియు  సాధారణంగా లోహానిని వెలిడ్ంగ్ చేసినైా (తేలికలాంట్ట 
మిశరిమాలు, రాగి మొద్లెైనవి) ప్రతయుక్ష విద్ుయుత్ తో ఉపయోగిసాతి రు.

హీలియం ఫీలిడ్ంగ్ యొకక్ ప్రధాన ప్రయోజనైాలు :

-  వెలిడ్ంగ్ వేగం పెరగడం

-  మరింత తీవ్రమై�ైన సాథా నిక తాపని, ఉషణోం యొకక్ మంచి వాహక్ాలు 
అయిన లోహాలతో ముఖ్యుమై�ైనది

-  హీలియం షీల్డ్  చేయబడిన వరల్డ్  యొకక్ చొచుచుకుప్ణ వడం, 
పీ్రఫెైనల్ ని పటం 2 చూపసిుతి ంది.

హీలియం వాయువు గంటే ఆర్గన్ వాయువు ఎకుక్వ 
చొచుచుకుప్ణ తుంది.

ప్రక్షాళ్న[మారుచు]

ఒక పెైపు లేదా కంట�ై నర్ యొకక్ పదారాథా లను తొలగించి దాని 
సాథా నంలో మరొక వాయువు లేదా ద్్రవంతో భ్రీతి చేస్వ చరయును ప్రక్షాళ్న 
అంటారా.  పెైపు లెైను్ల , ఫెైరింగ్, వెలిడ్ంగ్ మరియు పారశిరాి మిక 
ప్రక్్రరియలలో ప్రక్షాళ్న అవసరం. ఇది ఫెైరింగ్ మరియు నైాళాల నుండి 
కలుషితాలను తొలగిసుతి ంది, తుపుపు ప్రమాదానిని తగి్గసుతి ంది.

TIG సె్రయిన్ లెస్ స్రంప్ పెైపును వెలిడ్ంగ్ చేస్వటపుపుడు, వెలిడ్ంగ్ 
యొకక్ వెనుక మరియు ముంద్ు రెండింట్ట నీ కవర్ చేయడం 
అవసరం. ఆకీ్స్కరణ నుండి గొటా్ర ల లోపలి భాగానిని రకి్ంచడానిక్్ర 
ఉతతిమ మార్గం వెలిడ్ంగ్లను ప్రక్షాళ్న చేయడం. ట�క్ వరల్డ్  ను ప్రక్షాళ్న 
చేయడం ఆరు ప్ార థమిక ద్శలను కలిగి ఉంటుంది.

వెలిడ్ంగ్ క్ొరకు పెైప్ చెరలను సిద్్ధం చేయండి.

వెలిడ్ంగ్ చేసిన ప్ార ంతం లోపలి భాగానిని మూసివేయడానిక్్ర ట్లపీలు 
లేదా ఆనకట్రలను ఉపయోగించండి. వలెిడ్ంగ్ క్ొరకు పెైప్ చెరలను 
కలపండి.

అద్నపు బలం క్ోసం పెైప్స్ లఖ్ను కలిపి ఉంచండి. వరల్డ్  జోన్ నుంచి 
మొతతిం ఆక్్రస్జన్ తొలగించండి.

ఉమమీడని త్రిగి కలిపి ఉంచండి. డెై పెన ట�్రంట్ ఇనైె్రన్షన్..

సరళ్మై�ైన మరియు పురాతన ఎలనినిట్ట పద్్ధతులలో ఒకట్ట డెై 
పెనైెట్ార ంట్ తనిఖీ (డిపిఐ), దీనిని లిక్్ర్వడ్ పెనైెట్ార ంట్ తనిఖీ (ఎల్లపి) 
లేదా పెనైెట్ార ంట్ ట�సి్రంగ్ (పిట్ట) అనని కూడా పిలుసాతి రు

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - ర్ివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.68  కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ల్ో అల్ా్ల యిే సీ్రల్ (టిసిఎస్ పి)

మెటల్ 
గంజ్

ఉమ్మడి 
ర్క్ం

టంగ్ స్రన్ 
పర్ిమాణం

పిల్్ల ర్ ర్్రడ్ 
పర్ిమాణం

క్ప్ప్ప 
పర్ిమాణం

     షీల్్డ  గ్రయాస్ పరావ్రహం
 ర్క్ం              CFH              PSI
                     (L/min)

వెల్్డంగ్ 
ఆంపియర్స్

పరాయాణ 
వేగం

1.6 మి. 
మీ

Butt Fillet 1.6 మి. 
మీ

1.6 మి. 
మీ

4, 5, 6 ఆర్గన్  15 (7)   20 95-135 400 మి. 
మీ

3.2 మి. 
మీ

Butt Fillet 1.6 మి. 
మీ
2.4 మి. 
మీ

2.4 మి. 
మీ

4, 5, 6 ఆర్గన్  15 (7)   20 145-205 300 మి. 
మీ

4.8 మి. 
మీ

Butt Fillet 2.4 మి. 
మీ

3.2 మి. 
మీ

7, 8 ఆర్గన్  16 (6.5)   20 210-260 250 మి. 
మీ

6.4 మి. 
మీ

బట్ర ఫిలె్ల ట్ 
(2)

3.2 మి. 
మీ

4.0 మి. 
మీ

8, 10 ఆర్గన్  18 (8.5)   20 240-300 250 మి. 
మీ

వెల్్డంగ్ తక్ుక్వ అల్ా్ల యిే సీ్రల్

0.30% గంటే తకుక్వ క్ార్బన్ మరియు 25 మై�మరీ గంటే తకుక్వ 
మంద్ం ఉనని తేలికలాంట్ట మరియు తకుక్వ క్ార్బన్ ఉకుక్లకు 
సాధారణంగా పీ్ర హీట్ అవసరం లేద్ు. క్ోరి మియం-మాలిబిడ్నం సీ్రల్స్ 
వంట్ట తకుక్వ అలా్ల యేి సీ్రల్స్ వెలిడ్ంగ్ తరా్వత హార్డ్ హీట్ ప్రభావిత 
జోన్లను కలిగి ఉంటాయి, పీ్ర హీట్ ట�ంపరషేచర్ చాలా తకుక్వగా ఉంటే. 
బేస్ మై�టీరియల్ యొకక్ వేగవంతమై�ైన శీతల కరణ మరియు 
మారె్రనిస్ట్టక్  ధానయుం నిరామీణాలు ఏరపుడటం వల్ల  ఇది సంభ్విసుతి ంది. 
90 0 నుండి 200 0సెంటీగషేరిడీ్రరీహీట్ ఉష్్ణణో గరిత శీతల కరణ రషేటును 
నైెమమీదిసుతి ంది మరియు మారె్రనిస్ట్టక్ నిరామీణానిని నిరోధిసుతి ంది.

వెల్్డంగ్ అల్్యయామిన్యం

అలూయుమినియం క్ొరకు TIG వలెిడ్ంగ్ ఉపయోగించడం వల్ల  మానుయువల్ 
మరియు ఆట్లమైేట్టక్ ప్ార సెస్ లకుమ అనైేక ప్రయోజనైాలు ఉనైానియి. 
పిల్ల ర్ మై�టల్ వెైర్ లేదా రాడ్ క్ావచుచు మరియు బేస్ అలా్ల యిే కు 
అనుకూలంగా ఉండాలి.

పిల్ల ర్ మై�టల్ పొ డిగా ఉండాలి, ఆక్ెైస్డు్ల , గీరిజు లేదా ఇతర విదేశీ 
పదారా్ధ లు లేకుండా ఉండాలి.

వెల్్డంగ్ మెగీనిషియం

మై�గీనిషియం మిశరిమాలు మూడు సమూహాలుగా ఉనైానియి, అవి 
(1) అలూయుమినియం-జింక్-మై�గీనిషియం, (2) అలూయుమినియం-
మై�గీనిషియం మరియు (3) మాంగనీస్-మై�గీనిషియం. మై�గీనిషియం  
అనైేక హానికరమై�ైన పదారాథా లను గరిహిసుతి ంది మరియు వెలిడ్ంగ్ వేడిక్్ర 
గురనపుపుడు వేగంగా ఆక్ీస్కరణం చెంద్ుతుంది క్ాబట్ట్ర , జడ వాయు 
వాతావరణంలో ట�క్ వలెిడ్ంగ్ సపుష్రంగా ప్రయోజనకరంగా ఉంటుంది, 
మై�గీనిషియం యొకక్ వెలిడ్ంగ్ అనైేక విషయాలలో అలూయుమినియం 
యొకక్ వెలిడ్ంగ్ మాదిరిగానేై ఉంటుంది  . ట�క్ దా్వరా వాణిజయుపరంగా 

వెలిడ్ంగ్ చేయబడిన మొద్ట్ట లోహాలలో మై�గీనిషియం ఒకట్ట. 
మై�గీనిషియంకు వరల్డ్  యొకక్ మూల వెైపున బాయుకప్ గా ఆర్గన్ 
యొకక్ సానుకూల పీడనం  అవసరం.

పల్స్స్ టి జి వెల్్డంగ్ మర్ియు  పల్స్ పర్్ర మీటర్్ల వివర్ణ 

ఈ రకమై�ైన విద్ుయుత్ వనరులో, సరఫ్రా విద్ుయుత్ సిథారంగా ఉండద్ు 
మరియు ఇది తకుక్వ సాథా యి నుండి అధిక సాథా యిక్్ర హచెుచుతగు్గ లకు 
లోనవుతుంది  .  ఇది లోహానిక్్ర తకుక్వ ఉషణో   ఇనుపుటుక్ 
క్ారణమవుతుంది మరియు అంద్ువల్ల  వక్ీతికరణ ప్రభావం తకుక్వగా 
ఉంటుంది. 

పల్స్స్ ట�క్ యొకక్ ప్రయోజనైాలు ఉనైానియి 

1 తకుక్వ వేడితో మై�రుగెైన చొచుచుకుప్ణ వడం 

2 తకుక్వ వక్ీతికరణ

3  పొ జిషన్ నుంచి వలెిడ్ంగ్ చేస్వటపుపుడు మై�రుగెైన నియంత్రణ 

4 సననిమని పదారాథా లపెై ఉపయోగించడం  సులభ్ం

డౌన్ సెైడ్ -  ఎకుక్వ సెటప్ ఖ్రుచు మరియు ఎకుక్వ ఆపరషేటర్ శ్క్షణ.

పల్స్స్ ట�క్ లో ఇవి ఉంటాయి

పీక్ కరెంట్ - ఇది  నైాన్ పల్స్స్ ట�క్ గంటే ఎకుక్వగా ఏరాపుటు 
చేయబడింది.

బాయుక్   గ్రరి ండ్ కరెంట్ - ఇది  పీక్ కరెంట్   గంటే దిగువన సెట్ 
చేయబడుతుంది మరియు   పల్స్ దిగువ  కరెంట్ కు పడిప్ణ తుంది, 
అయితే ఆర్గన్ ను సజీవంగా ఉంచడానిక్్ర ఇది సరిప్ణ తుంది. 

సెకనుకు పపుపు ధానైాయులు - వలెిడ్ంగ్ కరెంట్ గరిష్ర  విద్ుయుత్ ను 
చేరుకునైే సెకనుకు ఎనినిసారు్ల  ఉంటుంది.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - ర్ివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.68  కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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ల్ోహం
దళ్సర్ి

కీల్ు ర్క్ం Tung-
sten 
పరి్మాణం

Filler క్డ్డ్డ  
పర్ిమాణం

క్ప్ప్ప 
పర్ిమాణం

   డ్ధల్ు వ్రయువ్ప పరావహించు

 ర్క్ం              CFH           PSI

                    (L/min)

వెల్్డంగ్ 
యాంపియర్స్

పరాయాణ 
వేగం mm/
min

1.6 మి. 
మీ

కుముమీ 
Fillet

1.6 మి. 
మీ

1.6 మి. 
మీ

4, 5, 6 ఆర్గన్ 15 (7)  20  60-80
 70-90

300
250

3.2 మి. 
మీ

కుముమీ 
Fillet

2.4 మి. 
మీ

2.4 మి. 
మీ
3.2 మి. 
మీ

6, 8 ఆర్గన్ 17 (8)  20  125-145
 140-160

300
250

4.8 మి. 
మీ

కుముమీ 
Fillet

3.2 మి. 
మీ

3.2 మి. 
మీ

6, 8 ఆర్గన్/ 
హీలియం

21 (10)  20 190-220
210-240

250
230

6.4 మి. 
మీ

కుముమీ 
Fillet

4.8 మి. 
మీ

3.2 మి. 
మీ

8, 10 ఆర్గన్/ 
హీలియం

25 (12)  20 260-300
280-320

250
200

స్రధ్ధర్ణ[మార్్చచు] మానుయావల్ GTA (TIG) వెల్్డంగ్ పర్్రమితుల్ు 

అల్్యయామిన్యం (ఎసిహెచ్ఎఫ్)

CFH -   గంటకు ఘనపు అడుగులు ACHF - అధిక ఫీ్రక్ె్వనీస్ L/Min - నిమిష్ానిక్్ర  లీటర్ తో ప్రతాయుమానియ విద్ుయుత్

మెగీనిషియం (ఎసిహెచ్ఎఫ్)

ల్ోహం
కొల్ుచు

కీల్ు
ర్క్ం

Tungsten
పర్ిమాణం

ఫిల్్ల ర్ ర్్రడ్
పర్ిమాణం

చిప్ప
పరి్మాణం

షీల్్డ  గ్రయాస్ పరావ్రహం 

 ర్క్ం             CFH            PSI

                  (L/min)

వెల్్డంగ్
యాంపియర్స్

పరాయాణం
వడి
mm/min

1.6 
మి.మీ

Butt Fillet 1.6 మి.మీ 2.4 
మి.మీ
3.2 
మి.మీ

5, 6  ఆరా్గ న్  13 (5)  15  60
 60

500

3.2 
మి.మీ

Butt Fillet 2.4 
మి.మీ

3.2 
మి.మీ
4.0 
మి.మీ

7, 8  ఆరా్గ న్  19 (9)  15 115
115

450

6.4 
మి.మీ

బట్ బట్ 
(2)

4.8 
మి.మీ

4.0 
మి.మీ

8  ఆరా్గ న్  25 (12)  15 100-130
110-135

550
500

12.8 
మి.మీ

బట్ (2) 6.4 
మి.మీ

4.8 
మి.మీ

10  ఆరా్గ న్ 35 (17)  15 260 250

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రి్వెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.68  కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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% ఆన్ ట�ైమ్ -      ఇది   మొతతిం సమయం యొకక్ శాతంగా  పల్స్ 
పీక్ వయువధి, ఇది బాయుక్ గ్రరి ండ్ కు  పడిప్ణ యేి ముంద్ు పీక్ కరెంట్  
ఎంతస్వపు  ఆన్ లో ఉంద్ర  నిమంత్్రసుతి ంది.    ప్రసుతి తం.

 పల్స్ మరియు బేస్ కరెంట్ పీరియడ్స్ కూడా నిమంత్్రంచబడతాయి. 

వెలిడ్ంగ్ మోడ్ తో వలెిడ్ంగ్ చేసినపుపుడు, వలెిడ్ంగ్ అనైేది సూత్రప్ార యంగా 
వెలిడ్ంగ్ వేగానిని   బట్ట్ర   ఒక లెడజ్ర్ లేదా తకుక్వ పరిమాణంలో ఉండే 
సాపుట్ వలెిడ్ంగ్ ల  వరుసగా ఉంటుంది.   (పటం 3)

అనైేక డబుల్-కరెంట్ యంత్ార లు  ఒక నియంత్రణ  విధిని  కలిగి 
ఉంటాయి, ఇది  పాజిట్టవ్ మరియు నైెగిట్టవ్ సెమీ పీరియడ్ల  
మధ్యు  సమతులయుతలో  ప్రతాయుమానియ విద్ుయుత్ యొకక్ వకరితను 
సవరించడం సాధ్యుపడుతుంది

సె్రయిన్ ల్ెస్ సీ్రల్ (డిసిఎల్ని) వెల్్డంగ్ ప్్రర్్ర మీటర్్చ్ల

మెటల్ గేజ్ ఉమ్మడి 
ర్క్ం

టంగ్ స్రన్ 
పర్ిమాణం

పిల్్ల ర్ ర్్రడ్ 
పర్ిమాణం

క్ప్ప్ప 
పర్ిమాణం

  షీల్్డ  గ్రయాస్ పరావ్రహం

 ర్క్ం             CFH          PSI

                  (L/min)

వెల్్డంగ్ 
ఆంపియర్స్

పరాయాణ 
వేగం 
మెమర్ీ/
న్మిష్ం

1.6 మి. 
మీ

Butt Fillet 1.6 మి. 
మీ

1.6 మి. 
మీ

4, 5, 6 ఆర్గన్  11 (5.5)  20 80-100
90-100

300
250

3.2 మి. 
మీ

Butt Fillet 1.6 మి. 
మీ

2.4 మి. 
మీ

4, 5, 6 ఆర్గన్ 11 (5.5) 20 120-140
130-150

300
250

4.8 మి. 
మీ

Butt Fillet 2.4 మి. 
మీ
2.4 మి. 
మీ
3.2 మి. 
మీ

3.2 మి. 
మీ

5, 6, 7 ఆర్గన్ 13 (6) 20 200-250
225-275

300
250

6.4 మి. 
మీ

Butt Fillet 3.2 మి. 
మీ

4.8 మి. 
మీ

8, 10 ఆర్గన్ 13 (6) 20 275-350
300-375

250
200

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - ర్ివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.68  కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.5.69 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - బేసిక్ వెల్్డంగ్ ప్్రరా సెస్

GMAW వెల్్డంగ్ పరాకిరియ (GMAW welding process)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• షీల్్డస్ మెటల్ ఆర్్గన్ వెల్్డంగ్ మర్ియు Co2 వెల్్డంగ్  మధయా  పరాధ్ధన వయాత్్ధయాస్రన్ని పేర్్కక్నండి.
• CO2 వెల్్డంగ్ యొక్క్ సూత్్ధరా న్ని పేర్్కక్నండి.   

GMA వెల్్డంగ్  యొక్క్ సూతరాం :  ఈ వలెిడ్ంగ్ ప్రక్్రరియలో,  నిరంతరం 
ఫీడ్ చేయబడే బేరర్ వెైర్ ఎలక్ో్రరో  డ్ మరియు బేస్ మై�టల్ మధ్యు ఒక 
ఆర్గన్ క్ొట్రబడుతుంది.    వేడి చేయబడిన బేస్ మై�టల్,  కరికని పలి్ల ర్ 
మై�టల్ మరియు  ఆర్గన్  వెలిడ్ంగ్  టారచుర్/ గన్  గుండా ప్రవహించే  
జడ/నైాన్ఇనైెర్్ర వాయువు ప్రవాహం  దా్వరా రక్ించబడతాయి  . 
(పటం 1)

ఒక వినియోగ లోహ ఎలక్ో్రరో  డ్ దా్వరా ఉతపుత్తి  చేయబడిన ఆర్గన్ 
ను రక్ించడానిక్్ర జడ వాయువును ఉపయోగించినట్లయితే,  ఈ 
ప్రక్్రరియను  మై�టల్ ఇను్ర  గాయుస్ వెలిడ్ంగ్ (ఎంజి) అంటారా. 

క్ార్బన్-డయాక్ెైస్డుని రక్షణ  ప్రయోజనైాల  క్ోసం  
ఉపయోగించినపుపుడు,  అది ప్యరితిగా జడమై�ైనది క్ాద్ు మరియు 
ఇది పాకి్కంగా క్్రరియాశీల వాయువుగా మారుతుంది.  క్ాబట్ట్ర  CO2 
వెలిడ్ంగ్ ను  మై�టల్ యాక్్ర్రవ్ గాయుస్ (MAG) వలెిడ్ంగ్ అనని  కూడా  
అంటారా. 

ME/MAG వెల్్డంగ్ is a పరే్్చ త్ో గౌర్వించు క్ు వ్రయువ్ప 
ఉపయోగించబడింద్ి కొర్క్ు షీల్్డ  ల్ు ల్క్షయాం

మీద the వరే్ేద్ి__________ చెయియా వ్రయువ్ప ల్ోహం Arc

ఒక్ స్రధ్ధర్ణ GMAW సెమియాటోమాటిక్ సెటప్ కొర్క్ు ప్్రరా థమిక్ 
పర్ిక్ర్్రల్ు:  (పటం 2)

- వెలిడ్ంగ్ పవర్ స్ణ ర్స్ - వలెిడ్ంగ్ పవర్ ని అందసిుతి ంది. 

- వెైర్ ఫీడరు్ల  - వలెిడ్ంగ్ గన్ కు   వైెర్  సరఫ్రాను  నిమంత్్రసుతి ంది. 

- ఎలక్ో్రరో  డ్ వెైర్ యొకక్ సరఫ్రా.

- వెలిడ్ంగ్ గన్ - ఎలక్ో్రరో  డ్ వెైరు మరియు షీల్డ్  గాయుస్ ను వలెిడ్ంగ్ 
గుంటకు అందిసుతి ంది. 

- ఫీలిడ్ంగ్ గాయుస్ సిలిండర్ - ఆర్గన్  కు  షీల్డ్  గాయుస్ సరఫ్రాను 
అందిసుతి ంది.  

[మార్్చచు] ఇతర్ పేర్్చ్ల

- MIG (మై�టల్ ఇనస్ల్్ర గాయుస్) వెలిడ్ంగ్,

- MAG (మై�టల్ యాక్్ర్రవ్ గాయుస్)/CO2 వలెిడ్ంగ్

GMAW (  గ్రయాస్ మెటల్ ఆర్్గన్ వెల్్డంగ్) GMAWను మూడ్ల విభినని 
మార్్ర్గ ల్ో్ల   చేయవచుచు:

• సెమియాట్లమాట్టక్ వెలిడ్ంగ్ - ఎక్్ర్వప్ మై�ంట్  ఎలక్ో్రరో  డ్ వెైర్ ఫీడింగ్ 
ను మాత్రమైే  నిమంత్్రసుతి ంది.  వెలిడ్ంగ్ గన్ యొకక్ కద్లిక చేత్తో  
నిమంత్్రంచబడుతుంది. దీనిని హాయుండ్-హో ల్డ్  వలెిడ్ంగ్ అనని 
పిలుసాతి రు.

• మై�షిన్ వెలిడ్ంగ్ -   ఒక రకమై�ైన మానిపుయులేటర్  కు కనెైక్్ర 
చేయబడిన తుపాకీ్ని  ఉపయోగసిుతి ంది (  చతే్తో పటు్ర క్ోబో ద్ు).  
ఆపరషేటర్  మానిపుయులేటర్ ను కదిలించే నియంత్రణలను నిరంతరం 
సెట్ చేయాలి మరియు సరు్ద బాటు చేయాలి.

• ఆట్లమేైట్టక్ వెలిడ్ంగ్ -   వెలడ్ర్ లేదా ఆపరషేటర్  దా్వరా 
నియంత్రణలను  సిథారంగా సరు్ద బాటు చేయకుండా వెలిడ్ంగ్ చేస్వ 
పరికరానిని ఉపయోగిసుతి ంది. 

  క్ొనిని పరికరాలపెై, ఆట్లమైేట్టక్ ఫెనిస్ంగ్ పరికరాలు వలెిడ్ంగ్ 
జాయింట్ లో సరెైన గన్ అలెైన్ మై�ంట్ ను నిమంత్్రసాతి యి. 
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పవర్ సో ర్స్ మర్ియు యాక్స్సర్ీల్ు (Power source and accessories)
ఉద్ేదిశ్ం : ఈ పాఠం   చివరో్ల  మీరు  వీట్టని చేయగలుగుతారు  .
• GMAW  కొర్క్ు  విదుయాత్ వనర్్చల్ను పేర్్కక్నండి.

ఎం ఐజీ వలెిడ్ంగ్ విద్ుయుత్ వనరులు  ప్ార థమిక ట్ార న్స్ ఫారమీర్ రకం 
విద్ుయుత్ వనరు నుండి  నైేడు  మనం చూసుతి నని అతయుంత  ఎలక్ా్రరో నిక్ 
మరియు అధ్ునైాతన రక్ాలకు చాలా ద్ూరం  వచాచుయి.

 MIG వెలిడ్ంగ్     యొకక్  సాంక్షేత్క పరిజాఞా నం   మారినపపుట్టక్ీ,  MIG 
పవర్ స్ణ ర్స్ యొకక్  సూత్ార లు, చాలా సంద్రాభాలో్ల , లేవు.  MIG 
పవర్ స్ణ రెస్స్ మై�యిన్స్ పవర్ ని  ఉపయోగిసాతి యి మరియు  దానిని  
మారుసాతి యి.  MIG వలెిడ్ంగ్ ప్రక్్రరియకు అనువెైన CV (సిథార వోలే్ర ర్), 
DC (డెైరెక్్ర కరెంట్) పవర్   గా మై�యిన్స్ పవర్. 

MIG వెలిడ్ంగ్ పవర్ స్ణ రెస్స్ కంట్ల్ర ల్ వోలే్ర  జీ - ఇది  వోలే్ర ర్ సె్రప్స్ 
సి్వచ్ లు, విండ్ హాయుండిల్స్ లేదా ఎలక్ా్రరో నిక్ దా్వరా జరుగుతుంది. 
పవర్ స్ణ ర్స్ ఉతపుత్తి  చేస్వ యాంపిరషేజ్ వెైర్ ఎలక్ో్రరో  డ్ యొకక్  క్ారి స్ 
సెక్షన్ల  వెైశాలయుం మరియు  తీగ వేగం దా్వరా  నిమంత్్రంచబడుతుంది,  
అనంగా  ప్రత్ తీగ పరిమాణానిక్్ర తీగ వేగం ఎంత ఎకుక్వగా ఉంటే, 
పవర్ స్ణ ర్స్ ఉతపుత్తి  చేస్వ యాంపిరషేజ్ అంత ఎకుక్వగా ఉంటుంది.  

 MIG పవర్ స్ణ ర్స్   యొకక్ అవుట్ పుట్  DC (డెైరెక్్ర కరెంట్) క్ాబట్ట్ర , 
ముంద్ు భాగంలోని ట�రిమీనల్స్ అవుట్ పుట్ సెైడ్  లో + పాజిట్టవ్ 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రి్వెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.69  కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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మరియు  నైెగిట్టవ్  కలిగి ఉంటాయి. విద్ుయుత్ వలయాల  సూత్ార లు  
70%   ఉషణోం  ఎల్లపుపుడూ  సానుకూల వెైపు ఉంటుంద్ని  ప్వరొక్ంది. 

ఇద్ి మార్్గం అద్ి the నడిపించు అద్ి is కి్లష్్ర  to to to ప్్రజిటివ్ 
పక్క్ యొక్క్ the వెల్్డర్, వీల్ున్ధమా మోయు మొతతిం శ్కితి 
(ఉష్్ణం) ఉత్పత్తిల్ో 70%.

వోల్్ర , యాంపియర్ వకరితలు (A & B) యొకక్ లక్షణాలు పటం 1లో 
చూపించబడాడ్ యి.

క్ణ్్వ A (SMAW కొర్క్ు) :   అవుట్ పుట్ వాలు లేదా వోలా్ర ంప్వర్ కర్్వ     
పెై, 20 వోలు్ర ల  నుంచి 25 వోల్్ర  లకుమ మారడం వల్ల   యాంపిరషేజ్ 
135 యాంగ్స్ నుంచి  తగు్గ తుంది. 126 యాంగ్స్.  వోలే్ర జీలో 25 
శాతం మారుపుతో,  కణ్్వ లోని వలెిడ్ంగ్ కరెంట్ లో  క్షేవలం 6.7 శాతం 
మారుపు మాత్రమైే   సంభ్విసుతి ంది.   అంద్ువల్ల   వెలడ్ర్  ఆర్గన్   
యొకక్  పొ డవులను  మారిచు, వోలే్ర జీలో   మారుపుకు క్ారణమై�ైతే,  
విద్ుయుత్ ప్రవాహంలో చాలా  తకుక్వ మారుపు    ఉంటుంది మరియు  
వరల్డ్  నైాణయుత   ఉంటుంది. నిర్వహించారు.  ఈ యంత్రంలో  విద్ుయుత్ 
ప్రవాహం క్ొది్దగా మారుతుననిపపుట్టక్ీ సిథారంగా పరిగణించబడుతుంది.

దనీైేని  డ్ార పింగ్ లక్షణ శక్్రతి వనరు అంటారా.    దీనిని సిథార విద్ుయుత్ 
(సిసి) పవర్ స్ణ ర్స్ అనని  కూడా అంటారా.

SMAW & GTAW ప్ార సెస్ లో ఈ రకం పవర్ స్ణ ర్స్ 
ఉపయోగించబడుతుంది.

క్ణ్్వ  B (GMAW కొర్క్ు) :  మై�షిన్  పెై 50 వోలు్ర ల సెట్ట్రంగ్  క్ొరకు  
ఓపెన్ సరూక్్యట్ వోలే్ర ర్ కణ్్వ పటంలో కణ్్వ B  గా చూపించబడింది.    
వెలిడ్ంగ్     వోలే్ర జీలో  అదే 20 వోలు్ర ల నుండి 25 వోలు్ర ల (25 శాతం) 
మారుపు  ఫ్లితంగా విద్ుయుత్ 142 యాంగ్స్ నుండి 124 యాంగ్స్ 
లేదా 13.3 శాతానిక్్ర పడిప్ణ తుంది.   ఈ నైెమమీదిగా స్ణమీ క్్రంగ్ వోల్్ర  
యాంపియర్ కణ్్వ అవుట్ పుట్  వోలే్ర ర్  లో అదే చినని  మారుపుతో 
యాంపిరషేజ్  లో  పెద్్ద  మారుపుకు క్ారణమవుతుంది. ఒక వెలడ్ర్ ఈ 
నైెమమీదిగా వంగిప్ణ యేి (పొ గడతి ) వోల్్ర-యాంపియర్ అవుట్ పుట్ 
కణ్్వ ను కలిగి ఉండాలని క్ోరుక్ోవచుచు.

దీనైేని  ఫ్ా్ల ట్ లక్షణం పవర్ స్ణ ర్స్ అంటారా.   దీనిని సిథార వోలే్ర ర్ (CV) 
పవర్ స్ణ ర్స్ అనని  కూడా అంటారా  .

ఈ రకం  పవర్ స్ణ ర్స్  GMAW & SAVలో ఉపయోగించబడుతుంది.  

ప్రక్్రరియ.

 మై�తతిట  అవుట్ పుట్ వాలుతో  వెలడ్ర్ ఆర్గన్ పొ డవులో  చినని 
మారుపులు చేయడం దా్వరా  కరికని ఫ్్యల్ మరియు ఎలక్ో్రరో  డ్ కరిగషే 
రషేటును నిమంత్్రంచగలద్ు  .     సమాంతర, నిలువు మరియు ఓవర్ 
హెడ్ పొ జిషన్ డ్ర్ల  వెలిడ్ంగ్ చేస్వటపుపుడు కరికని ఫ్్యల్ మరియు ఎలక్ో్రరో  
డ్  కరకి్షే  రషేటు  యొకక్ నియంత్రణ చాలా ముఖ్యుమై�ైనది.

GMAW (MIG/MAG ) ట్యర్చు ల్ు (GMAW (MIG/MAG) torches)
ఉదే్దిశ్ం:  ఈ పాఠం   చివరో్ల  మీరు  వీట్టని చేయగలుగుతారు  .
• ట్యర్చుర్ ల్ యొక్క్ ర్క్రల్ు మర్ియు విధుల్ను  పేర్్కక్నండి.

MIG/MAG ట్యర్చుర్ క్నెక్షన్

 టారచుర్ కనెైక్షన్   అనైేది  ఎంజి టారచుర్ ను వెైర్ ఫీడర్ కు కనైెక్్ర  చేస్వ 
సిస్రమ్.  వివిధ్ రక్ాల ఎం ఐజీ టారచుర్ కనైెక్షను్ల  ఉనైానియి.     వివిధ్ 
తయారీ దారులు తమ టారచుర్ ను వెైర్ ఫీడర్ కు కనైెక్్ర చేయడానిక్్ర 
అనైేక వయువసథాలలో ద్నైెైనినైా  ఉపయోగించవచుచు  .

 క్ొతతి  టారచుర్  ఆరడ్ర్ చేస్వటపుపుడు సప్లయర్ కు  చపెపుండి.

- యాంపిరషేజ్ రషేట్టంగ్ తో సహా మీకు అవసరమై�ైన  టారచుర్ రకం

-  ఫీడర్ పెై  కనైెక్షన్ రకం, తదా్వరా కనైెక్షన్  తో సరిప్ణ లేం క్ొరకు 
టారచుర్ ని సప్లయి�ై చేయవచుచు.

వెైర్ ఎలక్ో్రరో  డ్, వలెిడ్ంగ్ కరెంట్ మరియు వలెిడ్ంగ్ వాయువులను వెలిడ్ంగ్ 
టారచుర్ మీకు పంప్వ ప్ార ంతానిని కూడా టారచుర్ కనైెక్షన్ అంటారా. దీని 
అరథాం ఈ భాగాలు డాయుమైేజ్ లేదా లీక్ెైన సీల్స్ మొద్లెైన వాట్టని తనిఖీ  
చేయాలి,  తదా్వరా కనైెక్షన్ దాని పనిని సరగిా్గ  చేసుతి ంది.

MIG/MAG ట్యర్చుర్ ల్ు
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 MIG టారచుర్  వెైర్ ఫీడర్ కు కనైెక్్ర చేయబడింది  , మరియు దీని 
పని వెైర్ ఎలక్ో్రరో  డ్, షీల్డ్  గాయుస్ మరియు ఎలక్్ర్రరోకల్ వెలిడ్ంగ్ కరెంట్ ను 
వలెిడ్ంగ్  ప్ార ంతానిక్్ర డెలివరీ  చేయడం.   మారెక్ట్ల్ల  ఎం ఐజీ టారచుర్   
యొకక్ విభినని ఆక్ారాలు మరియు శ�ైలులు  చాలా   ఉనైానియి, 
క్ానీ వాటనినిట్టక్ీ ఒక్షే విషయాలు ఉనైానియి. 

1 ఎయిర్ క్ాల్డ్  (200 యాంగ్స్ గంటే తకుక్వ)  లేదా వాటర్ క్ాల్డ్  
(200 యాంగ్స్ గంటే ఎకుక్వ)

 ట్ట్ర త్స్ లెైనర్ యొకక్  భాగాల   జీవితక్ాలం ఉంటుంది, ఇది లెైనర్   
మరియు  తీగ యొకక్ నైాణయుతను  బట్ట్ర   సుమారు ఒకట్ట నుండి 
నైాలుగు రూల్స్ ఎంజి తీగను కలిగి ఉంటుంది. 

 ఆపరషేటర్   దానిని తొలగించి  ,  తుపుపు పట్రని మరియు విషప్యరితం 
క్ాని  ద్ార వకంలో నైానబెట్రడం  దా్వరా శుభ్్రం చేస్వతి  లెైనర్ యొకక్  
జీవితక్ాలం కూడా  పెరుగుతుంది.   ప్రత్ తీగ  పరిమాణానిక్్ర  సరెైన 
వెైర్ సెైజ్ లెైనర్ ఉండాలి.  క్ొనిని లెైనరు్ల   ఒకట్ట గంటే ఎకుక్వ సెైజు 
వెైర్లకు సరిప్ణ తాయని   తెలుసుక్ోండి.

వివిధ్ రక్ాలెైన వెైర్ ఎలక్ో్రరో  డ్ క్ొరకు విభినని మై�టీరియల్స్ కూడా 
ఉనైానియి, ఉదా: ఘన తీగల క్ొరకు సీ్రల్ లేదా సె్రయిన్ లెస్ లెైనర్ లు 
మరియు అలూయుమినియం క్ొరకు ట�హారాన్ లెైనర్.

లెైనర్ పొ డవు చాలా ముఖ్యుం.    ఫీల్డ్  లో  క్ొతతిగా అమరిచున లెైనరు్ల    
కూడా చాలా చిననిరవిక్ా కట్  చేయడం సర్వసాధారణం.     దీని 
ఫ్లితంగా  తీగ వెలిడ్ంగ్ ట్టప్ వెనుక తెరవగలుగుతుంది మరియు చెడు 
వెైర్ ఫీడింగ్ కు దారితీసుతి ంది.   లెైనర్ సరిగా్గ   అమరాచులి  మరియు 
విభినని MIG టారచుర్ తరచుగా సరెైన పొ డవు ఉనని  లెైనర్ తో 
ముగించడానిక్్ర భిననిమై�ైన మారా్గ నిని కలిగి ఉంటుంది.

ప్్రత ల్ెైనర్  ను   తీసి, క్ొతతి  లెైనర్ ను అదే పొ డవులకు కత్తిరించ 
వద్ు్ద .  ఇది  తపుపుడు ఫ్లితంతో  ముగుసుతి ంద్ు  .  ద్యచేసి MIG 
టారచుర్ మానుయువల్ చూడండి.

కొతతి  ల్ెైనర్  చ్ధల్ా    చిననిగదిగా   కత్తిరించబడకుండా నిరోధించడం 
క్ొరకు  , లెైనర్ ను ట్ట్రమ్ చేయడానిక్్ర ముంద్ు  అనిని MIG టారచుర్ 
లఖ్ను నైేరుగా నైేలపెై  ఉంచాలి  . టారచుర్ లెడ్ చుట్రబడి ఉంటే లెైనర్ 
ను కత్తిరించ వద్ు్ద .

గ్రయాస్ డిక్్యయాల్ర్్చ్ల     ఫలీిడ్ంగ్  గాయుస్ సరగిా్గ  ఫీలిడ్ంగ్ నైాజిల్ కు డెలివరీ  
అయిేయులా చూడటం   గాయుస్  డకిూయులర్ యొకక్ పని. గాయుస్ ను వీలెైన 
గిటారుగా బయటకు వచేచులా   , గాయుస్  షీల్డ్  నైాజిల్ లోపల  సమానంగా 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రి్వెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.69  కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



185

సరఫ్రా  చేస్వలా  దీనిని  రూపొ ందించారు.  డికూయులర్లను రాగి  , ఇతతిడి 
లేదా ఫెైబర్ వంట్ట  వివిధ్ పదారాథా లతో తయారు చేయవచుచు.  క్ొనిని 
డికూయులరు్ల  కూడా ట్టప్ హో లడ్ర్ గా ఉంటాయి.
క్ాంటాక్్ర ట్టప్ హో లడ్ర్ ఇది వెలిడ్ంగ్ చిటాక్ను ఉంచే ఐట�మ్.
క్ాంటాక్్ర చిటాక్లు క్ాంటాక్్ర ట్టప్/ట్టయుబ్ మంచి వెలిడ్ంగ్ కు కీ్లకం.       
మొట్రమొద్ట, ఇది  వలెిడ్ంగ్ ఎలక్ో్రరో  డ్, తరచుగా చాలా అధిక 
యాంపిరషేజోతి  ఉంటుంది.
చాలా క్ాంటాక్్ర చిటాక్లు  రాగి     మిశరిమంతో తయారు   
చేయబడతాయి,  మిశరిమం  ఎంత మై�రుగుగా ఉంటే, చిటాక్ వెైర్  
ఎలక్ో్రరో  డ్  కు  విద్ుయుత్  ను పంపుతుంది మరియు ఎంఐజి చిటాక్ 
తకుక్వ ధ్రను కలిగి ఉంటుంది. 
పరి్మాణం ముఖయాం.   సరెైన సెైజు క్ాంటాక్్ర ట్టప్  ఎంచుక్ోవాలి 
క్ాంటాక్్ర.  ఎంచుకునని   చిటాక్ పరిమాణం చాలా పెది్ద  అయితే, 
వెైర్ ఎలక్ో్రరో  డ్ మంచి సంపరాక్నిని చేయద్ు, ఇది వెలిడ్ంగ్ పనితీరు 
ప్వలవంగా ఉండటానిక్్ర దారితీసుతి ంది  .
ఎంచుకునని  క్ాంటాక్్ర ట్టప్ చాలా చిననిది అయితే,  వెైర్ ఎలక్ో్రరో  డ్ 
ప్వలవంగా ఫీడ్ చేసుతి ంది మరియు క్ాంటాక్్ర ట్టప్ లో జామ్ క్ావచుచు.
న్ధజిల్ : గిటారుగా లేదా కణ్్వస్ నైాజిల్ తో తొపాకులు లభిసాతి యి.   
కణ్్వస్ నైాజిల్ సంక్్ర్లష్రమై�ైన  క్ీళ్్లకు సులభ్మై�ైన ప్ార పతి ంను  అందిసుతి ంది  
మరియు  వెలిడ్ంగ్ చేయడం కష్రం. 
Torch angle
ఉమమీ డిక్్ర    సంబంధించి  గన్ మరియు ఎలక్ో్రరో  డ్ యొకక్ సాథా నం 
ఆర్గన్  వోలే్ర ర్ లేదా ప్రయాణ వేగం  గంటే వరల్డ్  ప్యస ఆక్ారం మరియు 
చొచుచుకుప్ణ వడానిని ప్రభావితం చేసుతి ంది. తుపాక్ీ సాధారణంగా 
నిలువుకు     ఇరువెైపుల  10 - 20º లోపల నిర్వహించబడుతుంది  
.  తుపాక్ీ  ఏ మార్గంలో వంగి ఉంటుంద్నైే దానిపెై  ఆధారపడి,   ఈ 
పద్్ధత్ని నదిక్్ర మరియు బాయుక్ హాయుండ్ అనని పిలుసాతి రు.   వివిధ్ ఎలక్ో్రరో  
డ్ సాథా నైాలు మరియు పద్్ధతులు మరియు వాట్ట ప్రభావాలు పటం 5 
లో చూపించబడాడ్ యి.      ఎలక్ో్రరో  డ్  ను  లంబంగా  నుండి ఫ్ణ ర్ హాయుండ్ 
ట�క్్రనిక్ కు  మారచుడం వల్ల ,  వరల్డ్  ప్యస నిసాస్రంగా  మరియు  
వెడలుపుగా మారుతుంది మరియు తకుక్వ చొచుచుకుప్ణ తుంది.
బాయుక్ హాయుండ్ ట�క్్రనిక్  మరింత సిథారమై�ైన ఆర్గన్, తకుక్వ సాపుట్  
మరియు లోతెైన చొచుచుకుప్ణ యేి ఇరుక్ెైన, మరింత కన్ వెక్స్ 
వరల్డ్  ప్యసను  ఇసుతి ంది. ఆట్లమైేట్టక్ వెలిడ్ంగ్ లో లంబ సాంక్షేత్కత 
ఎకుక్వగా ఉపయోగించబడుతుంది మరియు సెమీ ఆట్లమైేట్టక్ 
మోడ్   లో  నివారించబడుతుంది ఎంద్ుకంటే  గాయుస్ నైాజిల్ యొకక్ 
ముగింపు వెలిడ్ంగ్ ఫ్్యల్ యొకక్ ఆపరషేటర్ యొకక్ వీక్షణంను 
పరిమితం చేసుతి ంది.  

Synergic Control

 సంప్రదాయ DC మరియు పల్స్స్ GMAWలో  వెలిడ్ంగ్ పరా మీటర్లను   
సెట్ చేయడం యొకక్ సంక్్ర్లష్రత సినరిజ్క్ కంట్ల్ర ల్ అనని పిలువబడే  
‘సింగిల్-నైాభ్’ నియంత్రణలతో పరికరాల  అభివృది్ధని ప్ణ ్ర తస్హించింది.  
ఈ వయువసథాలు ఒక్షే నియంత్రణ   దా్వరా  ప్రసుతి త వెలిడ్ంగ్ (ఉదా. వెైర్ ఫీడ్ 
సీపుడ్/సరాసరి కరెంట్ మరియు వోలే్ర ర్) కలికలను  ఎంచుక్ోవడంపెై 
ఆధారపడి ఉంటాయి

ఎలక్ా్రరో నిక్ పవర్ రెగుయులేషన్ మరియు మై�ైక్ోరి  ప్ార సెసర్ కంట్ల్ర ల్ మరియు 
ప్ణ ్ర గారి మబుల్ ఎక్్ర్వప్ మై�ంట్ అభివృది్ధ  క్ారణంగా ఇది ఇపుపుడు   

సాధ్యుమై�ైంది  , ఇది  పెద్్ద  సంఖ్యులో  ముంద్ుగా నిరణోయించిన వెలిడ్ంగ్ 
పరసిిథాతులను  అందించగలద్ు  మరియు వినియోగదారులు వారి 
స్వంత కస్రమర్ పారా మీటర్ లఖ్ను రిక్ార్డ్ చేయడానిక్్ర మరియు 
త్రిగి పొ ంద్డానిక్్ర అనుమత్సుతి ంది.

పల్స్స్ GMAW    ప్రక్్రరియలో ఆపి్రమమ్  వెలిడ్ంగ్ పరా మీటర్లను   
ఖ్చిచుతంగా ముంద్ుగానైే నిరణోయించగలిగినపపుట్టక్ీ, సగటు విద్ుయుత్ 
లో మారుపు అవసరం అయితే నియంత్రణ సెట్ట్రంగ్ లఖ్ను  త్రిగి 
లెక్్రక్ంచాలి మరియు అనైేక వెలిడ్ంగ్ పారా మీటర్ లఖ్ను   రిసెట్  
చేయాలి. ఇది    ద్రష్ాలు  మరియు నిర్వహణ పనితీరులో కీ్రతో 
సహా గణనీయమై�ైన ఆచరణాతమీక సమసయులను విధించవచుచు  . 
అద్ృష్రవశాత్తతి   ఎక్్ర్వప్ మై�ంట్ లో ముంద్ుగా నిరణోయించిన పరా 
మీటర్ లు మరియు కంట్ల్ర ల్ ఈక్షే్వషన్ లు రెండింట్ట నీ నిల్వ చేయడం  
మరియు ఒక్షే ఇన్ పుట్ సిగనిల్ కు   ప్రత్సపుంద్నగా అవుట్ పుట్ 
ను స్వయంపాకంగా సరు్ద బాటు  చేయడం సాధ్యుపడుతుంది.  ఈ 
వయువసథాను సినరిజ్క్ కంట్ల్ర ల్ అంటారా. (పటం 6)

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - ర్ివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.69   కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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వెైర్ ఫీడ్ యూన్ట్ (Wire feed unit)
ఉద్ేదిశ్ం : ఈ పాఠం   చివరో్ల  మీరు  వీట్టని చేయగలుగుతారు  .
•  వెైర్ ఫీడర్ మర్ియు వివిధ ర్క్రల్ డెైైవ్ ర్ోల్ర్  ల్ యొక్క్  విధుల్ను పేర్్కక్నండి.

వెైర్ ఫీడర్ (పటం 1)

వెైర్ ఫీడర్ అనదే్ి MIG/MAG వెల్్డంగ్ సెటప్ యొక్క్ భ్్యగం :

వెైర్ ఎలక్ో్రరో  డ్   యొకక్  వేగానిని నిమంత్్రసుతి ంది మరియు  ఈ  వెైరును  
ఫీడర్ నుంచి  వలెిడ్ంగ్ టారచుర్ దా్వరా వర్క్ పీస్ కు  నైెట్ట్ర  వేసుతి ంది. 

i వలెిడ్ంగ్  పవర్ స్ణ ర్స్  నుంచి  ఇంటర్  కనైెకు్ర గా  లెడ్ దా్వరా ఫీడర్ 
కు మరియు తరువాత వలెిడ్ంగ్ టారచుర్ కు వలెిడ్ంగ్ కరెంట్ పంపాడే 
మారా్గ నిని అందిసుతి ంది.   

ii స్ణ లనైాయిడ్ వాల్్వ   దా్వరా వాయు ప్రవాహ నియంత్రణను 
అందిసుతి ంది.   గాయుస్  రెగుయులేటర్  నుంచి ఫీడర్, ఆ తరా్వత ఎం 
ఐజీ వెలిడ్ంగ్ టారచుర్ దా్వరా వెలిడ్ంగ్ ప్ార ంతానిక్్ర గాయుస్ ను ఫీడ్ 
చేసాతి రు.   

iii వెైర్ ఫీడరు్ల  అనేైక విభినని ఆక్ారాలు మరియు పరిమాణాలలో 
వసాతి యి, క్ానీ అవనీని  ఒక్షే ప్ార థమిక పని పాత్రలను చేసాతి యి.   
ఫీడర్ లను పవర్ స్ణ ర్స్ నుండి  వేరు చేయవచుచు లేదా పవర్ 
స్ణ ర్స్  లో  నిరిమీంచవచుచు.   ఫీడరు్ల    వరేషే్వరు భాగాలతో 
తయారవుతాయి,  ప్రత్ ఒకక్ట్ట వరేషే్వరు ఉద్రయుగ పాత్రను కలిగి 
ఉంటాయి.

వెైర్ సూపుల్ హో లడ్ర్.  డెైవై్ రోలర్ తన పని తాను చేసుక్ోగలం క్ొరకు 
వెైర్  ఎలక్ో్రరో  డ్ సరెైన  ఇన్ పుట్ యాంగిల్ లో ఉంద్ని ధ్ృవీకరించడం 
క్ొరకు  ఫీడర్ పెై  సరెైన వెైర్ సెైజు యొకక్  సూపుల్ ని  ఉంచడానిక్్ర ఇది  
డిజెైన్ చేయబడింది. సరగిా్గ ..

డెైవై్ మోటార్ MIG/MAG వెలిడ్ంగ్ మృద్ువెైన మరియు సిథారమై�ైన వెైర్ 
ఫీడ్ పెై ఆధారపడి  ఉంటుంది.   వెైర్ డెైవై్ మోటారు డెైవై్   రోలర్లను 
త్ప్వపు  పనిని కలిగి ఉంటుంది (ఇది  ఒకట్ట లేదా అంతకంటే ఎకుక్వ  
సెట్ల  రోలరు్ల  క్ావచుచు).  అండర్ సెైజ్ డైెవై్ మోటారు్ల  MIG వలెిడ్ంగ్ 
టారచుర్  క్్రంద్  వెైర్ ఎలక్ో్రరో  డ్ కు ప్వలవమై�ైన ఫీడింగ్  ఇవ్వడానిక్్ర 
దారితీయవచుచు  .  ఇది

డెైవై్ రోలరు్ల :  డైెవై్ రోలరు్ల  వెైర్ ఎలక్ో్రరో  డ్ ను పటు్ర కుంటాయి మరియు  
MIG టారచుర్ క్్రంద్   ఉనని వెైరును వెలిడ్ంగ్ ఆర్గన్ లోక్్ర  నిరంతరం ఫీడ్ 
చేసాతి యి (పటం 2 & 3).   రోలర్ లఖ్ను వీట్ట దా్వరా ఎంచుక్ోవాలి:

i తీగ పరిమాణం

ii ఫీడ్    చేయాలిస్న తీగ రకం.  ప్రత్ రకం  తీగకు విభినని శ�ైలి రోలర్ 
గూరి ప్ అవసరం  క్ావచుచు - ఉదా.

  సీ్రల్ క్ొరకు V రోలర్ లు మరియు ఫ్్ల క్స్ క్ోర్్ర వెైర్ క్ొరకు  
 ఇతర హార్డ్ వెైర్ లు V-Knurled 

  అలూయుమినియం మరియు ఇతర మృద్ువెైన వెైర్ల క్ొరకు  
 U-గూరి ప్ చేయబడింది

వెైర్ ను  కరిష్ చేయకుండా  మంచి వెైర్ డెైవై్ ఉండాలనైేది సరెైన  రోలర్  
ను ఉపయోగించే ఆలోచన  .   వెైర్ ట�న్షన్ సెట్ చేయడం క్ొరకు  
పె్రషర్ రోలర్  కూడా ఉపయోగించబడుతుంది.   వెైర్ ఎలక్ో్రరో  డ్ కు ఫీడ్ 
చేయడానిక్్ర తగుననం పీడనంతో దీనిని సెట్ చేయాలి, క్ానీ తీగను 
కరిష్ చేసాం ఎకుక్వ ట�న్షన్ ఉండకూడద్ు.     

iii వెైర్ బెంచ్ అయేియు  అవక్ాశానిని నిరోధించడం క్ొరకు అనిని గెైడ్ లు 
డెైవై్ రోలర్ కు సాధ్యుమై�ైనంత ద్గ్గరగా ఉండాలి  .

వెైర్ ఫీడ్ న్యంతరాణల్ు

వెైర్ ఫీడర్ కు సొ ంతంగా బిల్్ర ఇన్ కంట్ల్ర ల్ సిస్రమ్  ఉంటుంది  .     
ఫీడర్   లో నిరిమీంచబడే   నియంత్రణల  సంఖ్యు ఫీడర్  రకంపెై 
ఆధారపడి   ఉంటుంది  , అయితే  అతయుంత సాధారణమై�ైనది:

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - ర్ివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.69  కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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i  వెైర్ వేగం - ఈ నియంత్రణ అనైేది   డైెవై్ రోలర్ లు ఎంత వేగంగా 
త్రుగుతాయి సరు్ద బాటు   చేసుతి ంది మరియు ఇంతకు ముంద్ు   
చపెిపునటు్ల గా, ప్రత్ తీగ పరిమాణానిక్్ర వెైర్ వేగం ఎంత వేగంగా  
ఉంటే  , పవర్ స్ణ ర్స్ మరింత యాంపిరషేజ్ ను ఉతపుత్తి  చేసుతి ంది.    
వెైర్ సీపుడ్ కంట్ల్ర ల్స్ ను    వెైర్ సీపుడ్ గా లేబుల్ చేయవచుచు,  
ఉదా: ఐపిఎస్  (నిమిష్ానిక్్ర అంగుళాలు) లేదా ఎమ్ ఎపిఎమ్ 
(నిమిష్ానిక్్ర మీటరు), లేదా అత్ తకుక్వ వేగం సునైాని  నుండి 
గరిష్ర  వేగం 100% వరకు శాతంగా  ప్వరొక్నచుచు.   సాధారణంగా 
ఎపిఎమ్ 1 మీ / నిమిషం నుండి 25 మీ / నిమిషం వరకు 
ఉంటుంది. 

వెైర్ సీపుడ్ సెట్ట్రంగ్  దా్వరా  సెట్ చేయబడే యాంపిరషేజ్ ప్రయాణ వేగం 
మరియు తీగ యొకక్ నిక్షేప రషేటుపెై కూడా ప్రభావం చూపుతుంది     
(  వరల్డ్  మై�టల్ ను వరల్డ్  పీస్ పెై ఎంత  వేగంగా ఉంచుతునైానిరు);    
దీని యొకక్ ప్రయోజనంతో, యాంపిరషేజ్  ఎంత మంద్ంగా ఉంటే, 
వెలిడ్ంగ్ చేయగల పదారథాం మంద్ంగా ఉంటుంది.    

ii  ప్రక్షాళ్న సి్వచ్ - క్ొనిని ఫీడర్లలో ప్రక్షాళ్న సి్వచ్ ఉంటుంది.    
వెైర్ ఫీడ్ రోలర్ ను త్పపుకుండా లేదా ఎలాంట్ట వెలిడ్ంగ్ పవర్ 
ఆన్  చేయకుండా గాయుస్  రగెుయులేటర్ పెై గాయుస్ ఫ్్ణ్ల  సెట్ట్రంగ్ సెట్ 
చేయడానిక్్ర ఇది అనుమత్సుతి ంది.

iii బర్ని బాయుక్ - బర్ని బాయుక్          అనైేది  వెలిడ్ంగ్ ప్యరతియిన 
తరువాత వెైర్ ఎలక్ో్రరో  డ్ త్రిగి క్ాంటాక్్ర ట్టప్  వెైపు  కరిగిప్ణ యిే  
డిగీరి  యొకక్ సెట్ట్రంగ్.    ఎకుక్వ బర్ని బాయుక్  ఉననిట్లయితే  వెైర్ 
ఎలక్ో్రరో  డ్ త్రిగి క్ాంటాక్్ర ట్టప్ మీద్ కరిగిప్ణ తుంది,  ఇది దానిని 
దెబ్బతీసుతి ంది.   తగుననం బర్ని బాయుక్ సెట్ లేకప్ణ తే, వెైర్ ఎలక్ో్రరో  
డ్ వరల్డ్  ఫ్్యల్ నుండి కరిగిప్ణ ద్ు మరియు వరల్డ్  మై�టల్ కు 
అతుకుక్ప్ణ తుంది.   

iv క్ొనిని ఫీడర్లలో సాపుట్   ట�ైమరు్ల  లేదా సి్రచ్ మోడు్ల    కనిపసిాతి యి.  
ట్ట్రగ్గర్   క్ాంటాక్్ర యాక్్ర్రవే ట్ అయిన  తరా్వత డైెవై్ రోలర్  త్రిగషే  
సమయానిని ఈ  నియంత్రణలు సాధారణంగా నిమంత్్రసాతి యి. 

GMAWల్ో మెటల్ ట్యరా న్స్ ఫర్ యొక్క్ మోడ్ ల్ు (Modes of metal transfer in GMAW)
ఉదే్దిశ్ం : ఈ పాఠం   చివరో్ల  మీరు  వీట్టని చేయగలుగుతారు  .
• CO2 వెల్్డంగ్ ల్ో  వివిధ ర్క్రల్ెైన మెటల్ ట్యరా న్స్ ఫర్ ల్ఖను  పేర్్కక్నండి మరి్యు వివర్ించండి. 

మెటల్ ట్యరా న్స్ ఫర్  ర్క్రల్ు :  GMAW/CO2 వలెిడ్ంగ్ ప్రక్్రరియలో,  
వలెిడ్ంగ్ మై�టల్  ఎలక్ో్రరో  డ్ వెైరు నుంచి  బేస్ మై�టల్ కు వివిధ్ 
పద్్ధతులు/మోడ్ డ్ర్ల  బదిలీ చేయబడుతుంది. అనైేక పద్్ధతులు     
ఉననిపపుట్టక్ీ,  ఈ క్్రరింది నైాలుగు పద్్ధతులను మాత్రమైే పరశిరిమలలో 
ప్ార చురయుంలో ఉపయోగిసాతి రు. 

- సీపురషే బదిలీ (ఉచిత విమానం)

- గో్ల బల్ బదిలీ (ఇంటరీమీడియట్)

- ష్ార్్ర సరూక్్యట్ లేదా ట్టప్ ట్ార న్స్ ఫ్ర్

- పల్స్స్ బదిలీ

సంభ్వించే లోహ బదిలీ రకం ఎలక్ో్రరో  డ్ తీగ పరిమాణం, ఫీలిడ్ంగ్ గాయుస్, 
ఆర్గన్ వోలే్ర ర్ మరియు వెలిడ్ంగ్ కరెంట్ మీద్ ఆధారపడి ఉంటుంది. 

సే్రరే బద్ిలీ :  సీపురషే    బదిలీలో ఎలక్ో్రరో  డ్  వెైరు యొకక్ చాలా  సూక్షమీ 
బింద్ువులు ఎలక్ో్రరో  డ్ చివర నుండి వర్క్ పీస్ కు  ఆర్గన్ దా్వరా 
వేగంగా పొ ్ర జెక్్ర  చేయబడతాయి.   (పటం 1) పతి్క్ారా బదిలీక్్ర అధిక 
విద్ుయుత్ సాంద్్రత (28 నుండి 32V) అవసరం అవుతుంది.

వెలిడ్ంగ్ యొకక్  మంచి సీపురషే మోడ్ పొ ంద్డానిక్్ర  ఆర్గన్ మిశరిమానిని 
కలిగి ఉనని వాయువులను   ఉపయోగసిాతి రు.   మై�టల్ ట్ార న్స్ 
ఫ్ర్  యొకక్  సీపురషే పద్్ధత్ని చాలా సాధారణ వలెిడ్ంగ్ వెైర్ ఎలక్ో్రరో  డ్ 
లతతో (ఉదా: మై�ైల్స్ సీ్రల్, అలూయుమినియం, సె్రయిన్ లెస్ సీ్రల్) 
ఉపయోగించవచుచు.

మెటల్ సీ్పర్ే బద్ిలీ  యొక్క్ పరాయోజన్ధల్ు

i అధిక నిక్షేప రషేటు్ల

ii మంచి ప్రయాణ వేగం

iii అంద్ంగా కనిపించే వరల్డ్  లుక్

iv చినని వరల్డ్  సాపుట్

v మంచి వరల్డ్  ఫ్్యయుజ్

vi బరువెైన విభాగాలపెై చాలా బాగుంది 

సీ్పర్ే మోడ్  యొక్క్  నష్్ర్ర ల్ు

i అధిక సామరథా్యం గల విద్ుయుత్ వనరు అవసరం

ii వరల్డ్  పొ జిషన్ ఫ్ా్ల ట్ మరియు హారిజంటల్ ఫిలె్ల ట్ కు పరిమితం 
చేయబడింది

iii  మరింత ఖ్రీదెైన మిశరిమ వాయువును ఉపయోగించడానిక్్ర  
అయిేయు ఖ్రుచు

iv అధిక రషేడియిేట�డ్ హీట్ ఉతపుత్తి  అవుతుంది క్ాబట్ట్ర  అద్నపు 
రక్షణ అవసరం అవుతుంది.

గో్ల బల్ బద్ిలీ :  గో్ల బల్ బదిలీలో, తకుక్వ విద్ుయుత్ విలువల వద్్ద  
సెకనుకు క్ొనిని చుకక్లు మాత్రమైే బదిలీ చేయబడతాయి, అయితే 
అనైేక చుకక్లు  అధిక విద్ుయుత్ విలువల  వద్్ద  బదిలీ    చేయబడతాయి.   
వలెిడ్ంగ్ కరెంట్ తకుక్వగా ఉననిపుపుడు  ఈ బదిలీ జరుగుతుంది.   
(పటం.  2). వోలే్ర ర్ పరిధి 23 నుండి 27V వరకు ఉంటుంది.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - ర్ివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.69   కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



188

ఈ బదిలీలో ఉతపుత్తి  అయిేయు  సాపుట్ ఎకుక్వగా ఉంటుంది మరియు 
అంద్ువల్ల  దీనిక్్ర  తకుక్వ ప్ార ధానయుత ఇవ్వబడుతుంది. క్ానీ CO 
2 వాయువును షీల్డ్  గాయుస్ గా ఉపయోగించడానిక్్ర ఇది ఒక మంచి 
బదిలీ పద్్ధత్.

ష్్రర్్ర సర్ూక్్యట్ ట్యరా న్స్ ఫర్ (డిఐపెై ట్యరా న్స్ ఫర్) : ష్ార్్ర సరూక్్యట్ 
ట్ార న్స్ ఫ్ర్ లో, కరికని తీగ వెలిడ్ంగ్ కు బదిలీ చేయబడినపుపుడు, ప్రత్ 
చుకక్ ముంద్ుకు సాగుతునని ఎలక్ో్రరో  డ్ వెైరు నుండి   విచిఛాననిం 
క్ావడానిక్్ర  ముంద్ు వరల్డ్  మరుగును తాకుతుంది.   సరూక్్యట్ 
కుదించబడుతుంది  మరియు ఆర్గన్ ఆపి వేయబడుతుంది.   
(పటం 3).   వోలే్ర ర్ పరిధి 16 నుంచి 22 వోల్్ర  వరకు ఉంటుంది. 

ఇది  సననిమని విభాగాలను మరింత సులభ్ంగా  వలెిడ్ంగ్ చేయడానిక్్ర  
అనుమత్సుతి ంది మరియు అనిని సాథా నైాలో్ల  వలెిడ్ంగ్ చేయడానిక్్ర చాలా 
ఆచరణాతమీకమై�ైనది. 

పల్స్స్ సీ్పర్ే బది్లీ (పటం 4)

పల్స్స్ సీపురషే  బదిలీలో వెలిడ్ంగ్ ఆర్గను దాటే లోహ బింద్ువుల సిథారమై�ైన 
ప్రవాహం  ఉంటుంది.  పల్స్స్  పవర్ స్ణ ర్స్  వెలిడ్ంగ్ ఆర్గన్ కు రెండు  
రక్ాల  వలెిడ్ంగ్ కరెంట్  ను సరఫ్రా  చేసుతి ంది.

1 పీక్ క్ర్�ంట్ - ఈ విద్ుయుత్ ప్రవాహము లోహ బింద్ువులు 
ఏరపుడటానిక్్ర అనుమత్సుతి ంది, ఇవి వలెిడ్ంగ్ ఆర్గన్ ను దాటతాయి.

2 బ్యయాక్ గౌరి ండ్ క్ర్�ంట్ -  బాయుక్ గ్రరి ండ్ కరెంట్ ఆర్గన్ ను 
సజీవంగా ఉంచుతుంది, క్ానీ ఎలాంట్ట వెలిడ్ంగ్ మై�టల్ బదిలీని 
అనుమత్ంచద్ు. 

పల్స్స్ సీపురషే బదిలీ బాయుక్ గ్రరి ండ్ కరెంట్ సెైక్్రల్ పెై    వరల్డ్  బురద్  
క్ొది్దగా గడడ్  కట్రడానిక్్ర  సమయానిని అనుమత్సుతి ంది,  ఇది దీనిక్్ర 
అనుమత్సుతి ంది 

i వరల్డ్   గుంటపెై మరింత నియంత్రణ.

ii మలినైాలు  వలెిడ్ంగ్   ఫ్్యల్  యొకక్ పెైభాగానిక్్ర   తేలడానిక్్ర  
ఎకుక్వ సమయం పడుతుంది, దీని ఫ్లితంగా శుభ్్రమై�ైన 
మరియు బలమై�ైన వెలిడ్ంగ్ లు ఏరపుడతాయి.

పరాయోజన్ధల్ు[మార్్చచు]

i పలుచని లోహాలను  పిత్క్ారా చేయగలద్ు

ii తకుక్వ హీట్ ఇన్ పుట్

iii బలమై�ైన వెలిడ్ంగ్ లు

iv మరింత వరల్డ్  కంట్ల్ర ల్

v అవుట్-ఆఫ్-పొ జిషన్ వలెిడ్ంగ్

vi చినని చినని సాపుటు్ల

పరాత్క్్యల్ాల్ు[మార్్చచు]

i అధిక ఏరాపుటు  ఖ్రుచులు

ii ఆపరషేటర్ టరినింగ్ అవసరం

iii తకుక్వ నిక్షేప రషేటు

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - ర్ివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.69  కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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వెల్్డంగ్ వెైర్్ల  ర్క్రల్ు మర్ియు సె్పసిఫికేష్న్ మర్ియు పర్్ర మీటర్ సెటి్ర ంగ్ (Welding wires types and 
specification & parameter setting) 
ఉదే్దిశ్ం : ఈ పాఠం   చివరో్ల  మీరు  వీట్టని చేయగలుగుతారు  .
•  విభినని ఎల్కో్రరో  డ్ వెైర్్ల  యొక్క్  ర్స్రయన క్్యర్్చ్పను పేర్్కక్నండి.

ఎల్కో్రరో  డ్ వెైర్్చ - GMAW కొర్క్ు విన్యోగ యోగయామెైన తీగ : 
పనితీరు మరియు లోహ బదిలీ లక్షణాలు   ఎకుక్వగా వెైరు యొకక్ 
వాయుసం మరియు  ఆర్గన్ వోలే్ర ర్ మరియు యాంపిరషేజ్ వంట్ట యంత్ర  
అమరికలు మరియు ఉపయోగించిన ఫిల్ల ర్ వెైర్ యొకక్ రసాయన  
లక్షణాల దా్వరా నిమంత్్రంచబడతాయి.

మెషిన్ సెటి్ర ంగ్ ల్ు : వెలిడ్ంగ్ క్ొరకు ఉపయోగించే తీగ మరియు 
యాంపియర్/ కరెంట్ యొకక్ వాయుసం మై�టల్ ట్ార న్స్ ఫ్ర్ రక్ానిని 
నిరణోయిసుతి ంది.  తేలికలాంట్ట సీ్రల్, తకుక్వ అలా్ల యేి సీ్రల్ మరియు 
సె్రయిన్ లెస్ సీ్రల్ వెలిడ్ంగ్ క్ొరకు  వివిధ్ సిఫారుస్ చేయబడడ్  
డయామీటర్,  వోలే్ర ర్  మరియు కరెంట్ రషేంజ్ లు దిగువ టేబుల్స్ లో 
జాబితా చేయబడాడ్ యి. 

తేలికలాంట్ట మరియు తకుక్వ అలా్ల యేి సీ్రల్ పెై ష్ార్్ర సరూక్్యట్ మై�టల్ 
ట్ార న్స్ ఫ్ర్ క్ొరకు సుమకరుగా మై�షిన్ సెట్ట్రంగ్ లు

తేలికలాంట్ట మరియు తకుక్వ అలా్ల యిే సీ్రల్ పెై స్వ్రరీ ఆర్గన్ బదిలీ 
క్ొరకు సుమకరుగా మై�షిన్ సెట్ట్రంగ్ లు 

 ఎల్కో్రరో  డ్ధ్వ్య సం  Arcవోల్ే్ర ర్  యాంపిర్ేజ్పర్ిధి

 (మెమర్ీ)

 0.8 24-28 150-265

 1.2 24-30 200-315

 1.6 24-32 275-500

సుమకరుగా. యంత్రం సెట్ట్రంగ్ లు క్ొరకు పొ ట్ట్ర  చుటు్ర  బదిలీ సిరీస్ 
300 సె్రయిన్ లెస్ సీ్రల్ పెై

 ఎల్కో్రరో  డ్ధ్వ్యసం(మెమర్ీ) Arcవోల్ే్ర ర్  యాంపిర్ేజ్పర్ిధి

 0.8 16-22 80-190

 1.2 17-22 100-225

 ఎల్కో్రరో డ్ వ్రయాసం (మెమరీ్) Arc వోల్ే్ర ర్ యాంపిర్ేజ్ ర్ేంజ్

 0.8 17-22 50-180

 1.2 17-22 100-210

సిరీస్ 300 సె్రయిన్ లెస్ సీ్రల్ పెై సీపురషే బదిలీ క్ొరకు సుమారు మై�షిన్ 
సెట్ట్రంగ్ లు

 ఎల్కో్రరో  డ్ వ్రయాసం (మెమర్ీ) ఆర్్గన్ వోల్ే్ర ర్ యాంపిర్ేజ్ రే్ంజ్

 0.8 24-28 160-210

 1.2 24-30 200-300

 1.6 24-32 215-325

ర్స్రయన ధర్్ర్మల్ు :  పలి్ల ర్  వెైర్  యొకక్ రసాయన కూరుపులు 
చాలా ముఖ్యుమై�ైన పాత్ర ప్ణ షిసాతి యి. ప్రధాన కూరుపు, తేలికలాంట్ట సీ్రల్ 
వెలిడ్ంగ్   విషయంలో  , ప్రధాన మూలక్ాలతో పాటు,     క్ార్బన్  
యొకక్ ఆక్ీస్కరణం క్ారణంగా ప్ణ ర సిటీని  చూసుక్ోవడానిక్్ర Si, 
Mn  వంట్ట డీఆక్్రస్డెైజర్ లఖ్ను కలిగి ఉంటుంది.     ఉకుక్లో..  
తేలికలాంట్ట సీ్రల్ ఫిల్ల ర్ వెైర్ల  యొకక్ సాధారణ కూరుపు పట్ట్రకలో  
జాబితా చేయబడింది.  క్ార్బన్ సీ్రల్ ఫాయుబి్రక్షేషన్ క్ోసం ER70S-6ను 
ఉపయోగిసుతి నైానిం.

ఎల్కో్రరో  డ్ వెైర్్ల  సె్పసిఫికేష్న్

AWS ప్రక్ారం GMAW ఎలక్ో్రరో  డ్ సెపుసిఫిక్షేషన్ ఈ క్్రరింద్ విధ్ంగా ఉంది.

ఉదా: E 70S-2 లేదా ER70S-2 లేదా E70T-2

E — ఎలక్ో్రరో  డ్

ER — ఎలక్ో్రరో  డ్ ని GTAWలో  నింపిన రాడ్ గా  కూడా 
ఉపయోగించవచుచు.

70 - 70 x 1000 PSI — చద్రపు  అంగుళానిక్్ర పౌండ్లలో  వరల్డ్  
మై�టల్  యొకక్ టానిస్ల్  బలం.

S — సాలిడ్ వెైర్ / రాడ్

T —  FCAWలో ఉపయోగించే  ట్టయుబులనని వెైర్.

2 -  తీగ యొకక్ రసాయన కూరుపు.

ర్స్రయన క్్యర్్చ్ప, బర్్చవ్ప శ్్రతం వెైర్ ఎల్కో్రరో  డ్ ల్ ఎంపిక్

వెైర్ ఎల్కో్రరో  డ్ ల్ ఎంపిక్

MIG/  MAG ప్ార సెస్  లో    ఉపయోగించాలిస్న  వెైర్ ఎలక్ో్రరో  డ్ 
యొకక్ ఎంపిక అనైేది వాట్టపెై ఆధారపడి ఉంటుంది.

1  ఉపయోగించబడే ప్రక్్రరియ (ఉదా. ఘన తీగ లేదా ఫ్్ల క్స్ క్ోర్ వెైర్)

2 వెలిడ్ంగ్  చేయబడుతునని  లోహం యొకక్ కూరుపు

3 ఇంట్ట లోపల లేదా ఆరుబయట వెలిడ్ంగ్ చేయడం

4 జాయింట్ డిజెైన్

5 వెల

6 వెలిడ్ంగ్ మై�టీరియల్  యొకక్ యాంత్్రక లక్షణాలు మరియు బేస్ 
మై�టీరియల్ కు సరిప్ణ యిే వి. 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - ర్ివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.69   కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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AWS 
వరీ్్గక్ర్ణ

 c  Mn  అవ్పను  P             S     త్ో Ti Zr ద్ీన్కి[మార్్చచు]

70S-2 0.07 0.90
1.40 వరకు

0.40
1.40 వరకు

0.025   0.035      0.5 0.05
0.15 
వరకు

0.02
0.12 
వరకు

0.05
0.15 వరకు

70S-3 0.06
0.15 వరకు

0.90
1.4 కు

0.45
0.7కు

70S-6 .07
0.15 వరకు

1.4
1.85 కు

0.8
1.15 వరకు

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - ర్ివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.5.69  కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



191

CG & M అభ్్యయాసం 1.6.70 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - పై�ైప్ మరియు వెల్్డ  ల్ోపాల్ు

పై�ైపుల్ు మరియు గొట్్యటా ల్ వర్గగీకరణ (Classification of pipes and tubes)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
•  పై�ైపు మరియు గొట్టా ం మధ్యా తేడ్ధను గురితించండి
•  పై�ైపు మరియు గొట్టా ం యొక్క వర్గగీకరణంను వివరించండి. 

పై�ైపుల్ు[మార్చచు]

పై�ైపు యొక్్క ఉదేదేశ్్యం   నీరు, నూనె లేదా ఇలాంటి ద్్రవాన్ని రవాణా 
చేయడం  , మరియు  అత్్యంత్ దిగుమతి లక్షణం సామర్థ్యం లేదా 
లోపలి వా్యసం.

ASME/ANSI B క్ొరక్ు 36.10 వెలి్డింగ్ చేయబడ్డి  మరియు 
అంత్రాయం లేన్ స్్టటీల్

NPS 2 అంగుళాల పై�ైపు యొక్్క  లోపలి వా్యసం - త్డతో పై�ైప్  
చేయండి

• ష�డూ్యల్ 40  2.067”

• ష�డూ్యల్ 80  1.939”

గొట్్యటా ల్ు

గొట్టటీ ల యొక్్క సాధారణ క్ొలత్లు  స్�ైడ్  వా్యసంపై�ై ఆధారపడి 
ఉంట్టయి.    మనం  రాగి గొట్టటీ లను  పరిశీలిస్్తతే  - ASTM B88 ఒక్ 
2” పై�ైపు యొక్్క వెలుపల వా్యసం 2.125”, సాపై్తక్షంగా 2 క్ు ద్గ్గరగా 
ఉంటుంది.

ఒక్ గొటటీం యొక్్క లోపలి వా్యసం  గొటటీం యొక్్క మంద్ంపై�ై ఆధారపడి 
ఉంటుంది   .   మందాన్ని  త్రచుగా గంజ్  గా పై్తరొ్కంట్టరు.   రాగి 
గొట్టటీ లను పరిశీలిస్్తతే  - ASTM B88 గోడ మంద్ం 2” పై�ైపు యొక్్క 
0.083” గంజ్ 14.

పై�ైపులతో పో లిస్్తతే  గొట్టటీ లతో సహనం  సాధారణంగా ఎక్ు్కవగా 
ఉంటుంది మరియు పై�ైపుల గంటే గొట్టటీ లు ఉత్్పతితే  చేయడాన్క్్ర చాలా 
ఖరీదెైన వి. 

పై�ైపు మరియు గొట్టా ం యొక్క వర్గగీకరణ

గొటటీపు ఉత్్పత్్తతే ల యొక్్క రెండు సరళమై�ైన మరియు విసతే తృత్మై�ైన 
వాణిజ్్య వరీ్గక్రణాలు పై�ైప్ మరియు ట్య్యబ్. పై�ైపు మరియు గొటటీం 

అనే పదాల అనువరతేనం ఎల్లపు్పడూ స్్థ్థరంగా లేనప్పటకి్ీ, పై�ైపు అనే 
పదాన్ని సాధారణంగా  OD మరియు గోడ మంద్ం యొక్్క ప్ార మాణిక్ 
క్లిక్లక్ు  త్యారు చసే్్థన సూ్థ పాక్ార గొటటీపు ఉత్్పత్్తతే లను 
వివరించడాన్క్్ర ఉపయోగసిాతే రు.  ఈ రెండు విసతే తృత్ వరీ్గక్రణాలు అనకే్ 
పై్తరునని ఉపయోగ సమూహాలుగా ఉప విభజ్న చేయబడా్డి యి. 
ఉదాహరణక్ు, ట్య్యబ్ అనే పద్ం అటువంటి మూడు సమూహాలను  
క్వర్ చేసుతే ంది, అవి(i)  పై�్రషర్ ట్య్యబ్, (ii) సటీ ్రక్్చర్ల ట్య్యబ్ మరియు  
(iii) మై�క్ాన్క్ల్ ట్య్యబ్.   పై�ైపు అనే పద్ం అటువంటి ఐద్ు 
సమూహాలను క్వర్ చేసుతే ంది   (i) ప్ార మాణకి్ పై�ైపు, (ii) ల�ైన్ పై�ైప్, 
(iii) ఆయిల్ క్ంట్ర్ర ట్య్యబు్యలర్ గూడ్స్ (OCG),(iv)  నీటి బ్టవి 
పై�ైపు, మరియు (v) పై్టడన పై�ైపు.

పై�ైపులు మరియు గొట్టటీ లు త్రచుగా  పై�ైపుల పదార్థం దావారా  
వరీ్గక్రించబడతాయి  . ఈ వరీ్గక్రణ ప్రక్ారం పై�ైపులు మరియు 
గొట్టటీ లను    వరీ్గక్రించవచు్చ (i) క్ాస్టీ ఐరన్ పై�ైప్ వంటి ఇనుప 
పై�ైపు, మరియు డక్ ట�ైల్ ఐరన్ పై�ైపు, (ii) క్ార్బన్ స్్టటీల్ పై�ైపు  వంటి 
ఉక్ు్క   పై�ైపు,  ప్రతే్యక్ స్్టటీల్ పై�ైపు, అలా్ల యిే స్్టటీల్ పై�ైప్ మరియు స్�టీయిన్ 
ల�స్ స్్టటీల్ పై�ైప్, (iii) గాలవానెైజ్్డి  పై�ైప్, అల్య్యమిన్యం పై�ైప్ మరియు 
క్ోరి మియం క్ోట�డ్ పై�ైప్ వంటి క్ోటింగ్   రక్ం,  (iv) రాగి మరియు 
రాగి మిశ్రిమం (ఉదాహరణక్ు  ఇత్తేడి) పై�ైపు మరియు ట్య్యబ్, (v) 
అల్య్యమిన్యం మరియు అల్య్యమిన్యం అలా్ల యిే పై�ైప్ మరియు  
ట్య్యబ్, (vi) పా్ల స్్థటీక్ పై�ైపు మరియు PVC (పాలివినెైల్ పో్ల రెైడ్), 
CPVC (క్ో్ల రినేట�డ్ పాలీవినెైల్ పో్ల రెైడ్), FRP (ఫై�ైబర్ రీఇన్ఫఫోర్స్డ్ 
పా్ల స్్థటీక్), RPMP (రీఇన్ఫఫోర్స్డ్ పాలిమర్ మోరాటీ ర్ పై�ైప్), PP (పాళీ- 
ప్ర ్ర పై�ైలిన్) (PP),  PE (పాలీ-ఇథిలీన్), PEX (క్రాి స్-లింక్్డి హై�ై-
డెన్స్ట్ర పాలిథిలీన్), PB (పాలీ-బూ్యటిలీన్), ABS (యాక్్రరిలో-నెైటి్రన్)  
మరియు GRP (గా్ల స్ రీఇన్ఫఫోర్స్డ్ పా్ల స్్థటీక్) పై�ైపు, (viii) స్్థమై�ంట్, 
రీఇన్ఫఫోర్స్డ్ క్ాంక్ీరిట్ మరియు ఆస్�్బసాటీ స్ స్్థమై�ంట్ పై�ైపు, మరియు 
(viii) ఇత్ర మై�ట్రరియల్స్ యొక్్క పై�ైపులు మరియు గొట్టటీ లు 
మరియు గొట్టటీ లు మరియు  వాటిన్ సాధారణంగా ఈ  క్్రరింది వాటి 
దావారా న్యమించబడతాయి.    రబ్బరు, స్్థరామిక్,  స్్టసం,  ఫై�ైబర్ 
గా్ల స్,  ట�ైట్టన్యం మరియు ఇన్ఫ్కనెల్ మొద్ల�ైన వాటి త్యారీక్్ర  
ఉపయోగించే  పదారా్థ లు.

విభిన్న రకాల్ు యొక్క గొట్టా ం కీళ్్లలు  

రిఫర్గ చేయండి మాజీ కాదు - 1.3.37 

పై�ైప్ ఎల్ోబోల్ో & ట్ి జాయింట్ యొక్క అభివృద్ిధా

రిఫర్గ చేయండి మాజీ కాదు - 1.3.39
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CG & M అభ్్యయాసం 1.6.71 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - పై�ైప్ మరియు వెల్్డ  ల్ోపాల్ు

రూట్ పాస్ కీలునింగ్ కొరకు ఉపయోగించే వివిధ్ పరికరాల్ు (Classification of pipes and tubes)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
•  పై�ైపు మరియు గొట్టా ం మధ్యా తేడ్ధను గురితించండి
•  పై�ైపు మరియు గొట్టా ం యొక్క వర్గగీకరణంను వివరించండి. 

వలెి్డింగ్ పాస్ ల మధ్్య గైైెండింగ్ మరియు క్ీ్లన్ంగ్ క్ొరక్ు ఉపయోగించే 
రాపై్థడి మరియు వెైర్ బ్రష్ లు  ఫై్థన్ష్్డి  వెల్్డి  యొక్్క నాణ్యత్లో 
ముఖ్యమై�ైన  పాత్్ర పో ష్థసాతే యి.

మల్టా పాస్ వెల్్డంగ్ కొరకు అబ్యరా సివ్ ల్ఖను ఎంచుకోవడం

రూట్ పాస్    గైైెండర్ చేయడాన్క్్ర   సరెైన చక్ారి న్ని ఎంచుక్ొనేటపు్పడు, 
చక్రి పరిమాణం  చాలా ముఖ్యమై�ైన  పరిగణనలలో ఒక్టి.

బె వెల్ ను ఎక్ు్కవగా గెైైండర్ చేయక్ుండా   లేదా  వరల్్డి  
చొచు్చక్ుపో వడాన్ని నాశ్నం చేయక్ుండా మీరు చాలా జ్ాగరిత్తే గా 
ఉండాలి.   1/4 అంగుళాల గైైెండింగ్ వీల్ చాలా పై�ద్దే  దిగా ఉంటుంది 
మరియు బె వెల్ యొక్్క ఎక్ు్కవ భ్టగాన్ని తొలగిసుతే ంది.   రూట్ 
పాస్  గైైెండర్ చేయడాన్క్్ర 1/8 అంగుళాల చక్రిం  మంచి పరిమాణంలో 
ఉంటుంది. 

అన్ని 1/8-అంగుళాల చక్ారి లు వివిధ్ క్ోణాలో్ల  గెైైండింగ్ చేయడాన్క్్ర 
రూప్ర ందించబడవన్ తెలుసుక్ోండి. రూట్ పాస్ పై�ై గైైెండింగ్ ను 90 
డగిీరిల క్ోణంలో చేసాతే రు. ఆరిటీక్ల్ గెైైండింగు్క మించి పనులు  చేయవలస్్థ 
వస్్తతే ,    90 డగిీరిలు మరియు 45 డిగీరిల  క్ోణాలో్ల   సురక్ిత్ంగా 
ఉపయోగించడాన్క్్ర అద్నపు ఉపబలంతో రూప్ర ందించిన చక్రిం 
క్ోసం చూడండి  (చక్్రంగ్ / గెైైండింగ్ చిత్ార న్ని చూడండి).   క్ొన్ని 
1/ 8-అంగుళాల గైైెండింగ్ చక్ారి లు   ఫై�ైబర్ గా్ల స్  యొక్్క మూడు   
ప్ర రలను క్లిగి ఉంట్టయి,  ఇవి ఉత్్పతితేన్   క్లిపై్థ ఉంచుతాయి 
మరియు  న్లువు గైైెండింగ్ గంటే ఎక్ు్కవ   ఉపయోగించడాన్క్్ర 
అనుమతిసాతే యి. 

మలీటీ పాస్ వెలి్డింగ్ క్ోసం రూప్ర ందించిన చక్ారి న్ని ఉపయోగించడం వల్ల   
మై�రుగెైన క్ట్ మరియు జీవితాన్ని అందించేటపు్పడు  చమతా్కరం  
మరియు క్ో్ల జింగ్ త్గు్గ త్్తంది - చక్ారి న్క్్ర చిప్ చేయాలిస్న అవసరం 
లేక్ుండా. 

మల్టాపాస్ వెల్్డంగ్ కోసం వెైర్ బరాష్ ల్ను ఎంచుకోవడం

హాట్ పాస్ మరియు ఫై్థల్ మరియు క్ా్యప్ పాస్ లను శుభ్రం చేయడాన్క్్ర 
సాధారణంగా పవర్ వీల్ బ్రష్ న్ ఉపయోగించడం అవసరం. అనేక్ 
బ్రష్ డజి్ెైన్ లు ఉనానియి మరియు ప్రతి ఒక్్కటి ఏ వెల్్డి  పాస్ ను 
శుభ్రపరుసుతే ంది అనే దాన్పై�ై ఆధారపడి ప్రయోజ్నాలను అందిసుతే ంది.

•  సిటా రింగర్ బీడ్ బరాష్ ల్ు వెైర్ యొక్క మొత్తేం ప్ర డవును వక్ీరిక్రిసాతే యి. 
బఫై్థంగ్ వీల్ అన్ క్్యడా పై్థలుసాతే రు, ఈ బ్రష్ లు 1/8-అంగుళాల 
వెడలు్పను క్లిగి ఉంట్టయి, ఇవి హాట్ పాస్ ను శుభ్రం చేయడాన్క్్ర 
అనువెైనవిగా ఉంట్టయి, ఇది బెవెల్ లో త్క్ు్కవగా ఉంటుంది 
మరియు అంద్ుచేత్ గటిటీ  స్థలం ఉంటుంది.

•  డ్యయాయల్లు కీ సిటా రింగ్ బీడ్ బరాష్ ల్ు ఆపరేట్ర్ ల్కు చక్ారి న్ని    తిపై్త్ప 
సామరా్థ ్యన్ని అందిసాతే యి, వెైర్  పాయింట్ లను  తిరిగి  వర్్క 
పై్టస్ క్ు తీసుక్ువసాతే యి.   బ్రష్   ఉపయోగించినపు్పడు,  వెైర్ 
పాయింట్ లు వర్్క పై్టస్ క్ు ద్ూరంగా ఉనని క్ోణంపై�ై అరిగిపో తాయి. 
డూ్యయల్లక్ీ బ్రష్ లు  చక్రింపై�ై  అద్నపు గింజ్ను ఉంచతాయి  , 
క్ాబటిటీ  ఆపరేటరు్ల  వాటిన్ సులభంగా తిప్పవచు్చ, ఇది బ్రష్ దాన్ 
ఉపయోగం అంత్ట్ట దాన్ అత్్యంత్ ద్ూక్ుడు పన్తీరు సా్థ యిలో 
ఉండట్టన్క్్ర అనుమతిసుతే ంది. 

•   పరాా మాణిక టి్రాస్టా  బరాష్ ల్ు   ద్ిగువన   తిప్పబడత్ధయి  క్ాన్  వెైర్ల 
పై�ైభ్టగంలో ఉండవు  .  క్ా్యప్ పాస్ ను శుభ్రం చేయడాన్క్్ర 
ఈ వెడలా్ప టి బ్రష్ లఖను త్రచుగా ఉపయోగసిాతే రు.   ప్రతి 
త్ద్ుపరి వెలి్డింగ్ పాస్  తో,  బె వెల్ వెడలు్ప  అవుత్్తంది, క్ాబటిటీ   
విశాలమై�ైన బ్రష్ ఉపయోగించడం శుభ్రపరచడంలో మై�రుగెైన 
సామరా్థ ్యన్ని అందిసుతే ంది. 

•  కేబుల్ ట్ిరాస్టా  బరాష్ ల్ు  పరాా మాణిక టి్రాస్టా  బరాష్ ల్ గంటే  చివరక్ు 
ద్గ్గరగా  ఉండే వెైర్ టి్రస్టీ  లఖను క్లిగి ఉంట్టయి,  క్ానీ స్్థటీ ్రంగ్ 
బీడ్ బ్రష్ ల  వల� చివరి వరక్ు  ఉండవు.   క్ేబుల్ టి్రస్టీ  బ్రష్ 
లఖను విసతే తృత్మై�ైన   క్్రలి్లంగ్ మరియు క్ా్యప్ వెలి్డింగ్ ల క్ోసం 
ఉపయోగించవచు్చ,  ఎంద్ుక్ంటే అవి ప్ార మాణకి్ టి్రస్టీ  గంటే  
మరింత్ ద్ూక్ుడుగా ఉంట్టయి క్ాన్   స్్థటీ ్రంగ్ పూస  గంటే పై�ద్దే  తీగ 
ఉపరతి్లాన్ని  అందిసాతే యి. 

•  కవర్ చేయబడిన బరాష్ ల్ు ఒక ఎల్ాస్్టటా మర్ తో న్క్ిపతే ం చేయబడిన 
తీగ చక్ారి లు, ఇవి వెైరును క్లిపై్థ ఉంచుతాయి, వెైర్ చిట్ట్కలను 
బహైిర్గత్ం చేసాతే యి. వెైరు ఎలాసోటీ మర్ చేత్ గటిటీగా ఉంచబడుత్్తంది, 
ఇది టి్రమ్ ప్ర డవులను సమర్థవంత్ంగా త్గి్గసుతే ంది మరియు  ఈ 
బ్రష్ రక్ాన్ని అంద్ుబ్టటులో ఉనని అత్్యంత్ ద్ూక్ుడుగా చసేుతే ంది.      
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వెైరు  ఎన్ క్ా్యష్ చేయబడినంద్ున తీగ విచిఛిననిం  త్గు్గ త్్తంది 
మరియు ఇది సురకి్త్మై�ైన సాధ్నం క్ావచు్చ.   ఎలాసోటీ మర్ 
వీల్ ల�ైఫ్ ను క్్యడా పై�రిక్్రసుతే ంది.

పై�ైపుల్ను వంచడం

పలుచన్ గోడ మంద్ంతో పై�ద్దే  వా్యసాలునని పై�ైపులను వంచేటపు్పడు  
, ఇసుక్ను న్ంపండి  మరియు రెండు చెరలను బ్ట్ల క్ చేయండి.   
చినని వా్యసం ఉనని పై�ైపులు లేదా గొట్టటీ ల విషయంలో, వంగడాన్క్్ర 
ముంద్ు  వాటిలో స్్టసం  పో యాలి.  వంగిన త్రువాత్, వేడి చసే్్థ, 
స్్టసాన్ని తొలగించండి.  చినని వా్యసం ఉనని పై�ైపుల  యొక్్క చల్లన్ 
వంగడాన్క్్ర బెంటింక్  ఫై్థక్స్డ్లను  ఉపయోగించవచు్చ.  పై�ైప్ బెంటింక్  
క్ోసం ప్రతే్యక్ బెంటింక్ ఫై్థక్స్డు్ల  (పటం 2) క్్యడా అంద్ుబ్టటులో 
ఉనానియి.

వంగడం కొరకు మటె్ీరియల్ యొక్క పొ డవుల్ను ల్ెక్క్కంచండి. (Calculate the length of material 
for bending)
ల్క్ష్యాల్ు :  ఈ పాఠం   చివరో్ల  మీరు  వీటిన్ చేయగలుగుతారు 
• వంగడం  వల్లు   కల్గే పరాభ్్యవాల్ను  పైేరొ్కనండి
•  వంగడం కొరకు అవసరమెైన మెట్ల్  పొ డవుల్ను ల్ెక్క్కంచండి.

రాడ్, ష్టట్ లేదా పై�ైపును వంచేటపు్పడు,  వంగిపో యిే బింద్ువు 
వద్దే  పదార్థం యొక్్క బ్టహ్య భ్టగంలోన్ ట్టన్స్ల్ బలం  క్ారణంగా,  
పదార్థం సాగదీయబడుత్్తంది.   (పటం 1 మరియు 2)      వంగిన 
బింద్ువు వద్దే    పదార్థం లోపలి భ్టగంలో పై్టడన బలం క్ారణంగా, 
పదార్థం  క్ుదించబడుత్్తంది. 

మై�ట్రరియల్  మధ్్యలో  ఉనని ప్ర ర ఉది్రక్తేత్ లేదా క్ుదింపుక్ు గురి 
క్ాద్ు.

దీ్న్్న్న తట్స్థ  అక్ం అంట్్యరా.  (పటం 2)

వంగడం క్ొరక్ు పదార్థం యొక్్క ప్ర డవులను ల�క్్ర్కంచడం   క్ొరక్ు,  
త్టస్థ  అక్షం వద్దే  ఉనని మై�ట్రరియల్ ప్ర డవులను పరిగణనలోక్్ర 
తీసుక్ుంట్టరు.  

ఖాళీ/రాడ్/పై�ైపు యొక్్క ప్ర డవు వంగడాన్క్్ర ముంద్ు 
సాగదసీ్్థన ప్ర డవు  .   విసతేరించిన ప్ర డవు త్టస్థ  అక్షం వెంట  
న్ర్ణయించబడుత్్తంది.  వంగేటపు్పడు ఒక్ రాడ్/ష్టట్/పై�ైపు యొక్్క 
సాగదసీ్్థన/ప్ర డవెైన ప్ర డవులను ల�క్్ర్కంచడాన్క్్ర  (పటం 3), 
మొద్ట అన్ని  సరళ భ్టగాలను క్లిపై్థ జ్ోడించండి.

x + y + z +  y +   x = 2x +  2y     +  z 

త్రువాత్ వంగిన అంత్రిక్ష ద్ూరాలను క్లపండి.  దీన్న్ 
ల�క్్ర్కంచడాన్క్్ర:- వంగిన వా్యసారా్థ న్ని త్టస్థ  అక్షం వరక్ు  తీసుక్ోండి 
మరియు వంగి యొక్్క క్ోణాన్ని క్్యడా పరిగణనలోక్్ర తీసుక్ోండి.  
(పటం 4) 
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తట్స్థ  అక్ం వరకు వంగి ఉండే వాయాస్ార్థం

= లోపలి వా్యసార్థం + ష్టట్  యొక్్క  0.5 x మంద్ం లేదా రాడ్ లేదా 
పై�ైపు యొక్్క  వా్యసం. పటం  3 & 4   క్ు సంబంధించి  వంగడం 
యొక్్క క్ోణం 90. 

వక్రి స్థలం యొక్్క  ప్ర డవు 

ఇక్్కడ ‘R’ అనేది త్టస్థ  అక్షం  వద్దే  వక్రిం యొక్్క వా్యసార్థం  . 
సాగదీయ ప్ర డవు ల�క్్ర్కంపు (పటం 5)

సరళమై�ైన ఖాళీల ప్ర డవు

y  =  54 - (6+6) = 42mm

z  =  130 - (3+3) = 124mm

2x + 2Y+Z = 58+84+124=66mm

నాలుగు మద్ుపులు అనీని  90o యాంగిల్  క్లిగి ఉంట్టయి. 

R (త్టస్థ  అక్షం వరక్ు  వా్యసార్థం)=  3+1.5 = 4.5 mm 

మొత్తేం సాగదసీ్్థన ప్ర డవు = 266 + 28.28

  = 294.28 లేదా = 295 మి. 

మీ  పై�ై గణనలో వంగడం  యొక్్క  క్ోణాన్ని 90o గా తీసుక్ుంట్టరు.    
ఏజ్ెైనా వంగడం క్ొరక్ు   వక్రి ప్ర డవులను ల�క్్ర్కంచడం క్ొరక్ు 

క్ోణాలు ఈ క్్రరింద్ సూత్ార న్ని  ఉపయోగించవచు్చ.) పటం 6) 

అల్ెైన్ మెంట్ :

దిగువ డ్ార యింగ్ లో ఇవవాబడిన విధ్ంగా  గుండ్రన్ రాడ్ ను వంచడాన్క్్ర 
అవసరమై�ైన మై�ట్రరియల్ యొక్్క  మొత్తేం ప్ర డవులను ల�క్్ర్కంచండి: 

ఇక్్కడ R అనేది  త్టస్థ  అక్షం వద్దే  వక్రిం యొక్్క  వా్యసార్థం. 

మై�ట్రరియల్ యొక్్క మొత్తేం ప్ర డవు  10 mm

= 60 + 41.88 + 100 = 201.88 మి. మీ
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పై�ైప్ బెంట్ింక్ యంత్ధరా ల్ు (Pipe bending machines)
ల్క్ష్యాల్ు :  ఈ పాఠం   చివరో్ల  మీరు  వీటిన్ చేయగలుగుతారు  .
• అతయాంత స్ాధ్ధరణమెైన  మూడు పై�ైప్ బెండ్ ల్ఖను గురితించండి.
• వాట్ి నిరామాణ ల్క్ణ్ధల్ను వ్నర్చ చేయండి 
• బెంట్ింక్ మెషిన్ ల్ యొక్క భ్్యగాల్ను పైేరొ్కనండి 
•  బెంట్ింక్ మెషిన్  ల్ యొక్క ఉపయోగాల్ను పైేరొ్కనండి.

ప్ల ంబింగ్ ఉద్య్యగాలలో క్ొన్ని పరిస్్థ్థత్్తలు ఉనానియి, ఇక్్కడ పై�ైప్  
ఫై్థలింగా ఉపయోగించడం   గంటే   పై�ైపును వంచడం మంచిది. 

 అత్్యంత్  సాధారణమై�ైన పై�ైప్ జ్ెండరు్ల  ఇక్్కడ జ్ాబితా చేయబడా్డి యి. 

పో రటీబుల్ హా్యండ్ ఆపరేట్స్ పై�ైప్ బెండ్ (పటం 1)

పో రటీబుల్ హా్యండ్-ఆపరేట్స్ పై�ైప్ బెండ్ ఈ క్్రరింద్  భ్టగాలను  క్లిగి 
ఉంటుంది 

1 తి్రపాద్ సాటీ ండ్

2 .పై�ైప్ సాటీ ప్ లివర్

3 హా్యండిల్ లేదా లివర్

4 లోపలి భ్టగం.

బెంచ్ రకం హ్యాండ్ ఆపరేట్స్ పై�ైప్ బెండ్ (పటం 2)

ఇది   ఈ క్్రరింద్ భ్టగాలను క్లిగి ఉంటుంది.     ఇనుము మరియు 
ఉక్ు్క పై�ైపులను వంచడాన్క్్ర దీన్న్ ఉపయోగిసాతే రు.  

1 లోపలి పూరవాం

2 లవర్ లేదా హా్యండిల్

3 లాక్ గింజ్తో సూ్రరూలను  సరుదే బ్టటు చేయడం

4 పై�ైప్ గెైడ్.

హై�ైడ్ధరా ల్క్ బెంట్ింక్ మెషిన్ (పటం 3)

 జీ, ఎంఎస్ పై�ైపులను   ఏ దశి్క్ు ఇసుక్ న్ంపక్ుండా వంచడాన్క్్ర ఈ 
యంత్ార న్ని ఉపయోగించవచు్చ  . 

ఇది  ఈ క్్రరింద్  భ్టగాలను క్లిగి ఉంటుంది  .

1   లోపలి పూరవాం

2  తిరిగి మాజీ

3  హై�డై్ార లిక్ రా్యమ్

4  పై్టడన విడుద్ల వాల్వా 

5.  ఆపరేటింగ్ లివర్

6  రక్తేస్ార వం అయిన సూ్రరూ

7  బేస్ పై్త్ల ట్.

లోపలి భ్టగాలు  పరస్పరం మారు్చక్ోద్గిన వి మరియు   75 మై�మరీ 
వా్యసం వరక్ు పై�ైపులను వంచగలవు. (పట్టలు 3a, b, c, d, e & f)
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CG & M అభ్్యయాసం 1.6.72 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - పై�ైప్ మరియు వెల్్డ  ల్ోపాల్ు

పై�ైప్ వెల్్డంగ్ విధ్ధనం (Pipe welding procedure)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• విభిన్న వెల్్డంగ్ పరాక్కరియ  ద్్ధవారా పై�ైపుల్ను వరల్్డ  చేయండి

ఉపయోగించే వెల్్డంగ్ రకాల్ు

పై�ైప్ మరియు పై�ైప్ ల�ైన్ వెలి్డింగ్ సాధారణంగా అనకే్ ఆర్గన్ వెలి్డింగ్ 
ప్రక్్రరియలలో క్దాన్ని ఉపయోగించి న్రవాహైిసాతే రు, వీటిలో:   

1 షీల్్డ  మెట్ల్ ఆరగీన్ వెల్్డంగ్ (SMAW)

ష్టల్్డి  మై�టల్ ఆర్గన్ వెలి్డింగ్ (SMAW) ను  మాను్యవల్ మై�టల్ ఆర్గన్ 
వెలి్డింగ్ (MMA లేదా MMAW), ఫ్్ల క్స్ ష్టల్్డి  ఆర్గన్ వెలి్డింగ్ లేదా స్్థటీక్ 
వలెి్డింగ్ అనన్  క్్యడా  పై్థలుసాతే రు.

సటీవ్ పై�ైప్ వెలి్డింగ్    అనన్   క్్యడా    పై్థలుసాతే రు, పై�ైప్ వెలి్డింగ్ క్ోసం 
SMAW ఉపయోగించడం అంటే వెలి్డింగ్ సమయంలో ఫ్్ల క్స్ లేదా ష్టల్్డి  
గా్యస్ అవసరం  లేద్ు, వెలి్డింగ్ ఎక్్రవాప్ మై�ంట్ సరళంగా మరియు 
పో రటీబుల్ గా మారుత్్తంది.    ఎలక్్రటీరిక్  ఆర్గన్ దావారా  ఉత్్పననిమయిే్య 
ఉష్ణం దావారా ఎలక్ోటీరి లో్ల ను   క్రిగించడం దావారా లోహాన్ని వలెి్డింగ్ 
చసేాతే రు.   SMAWక్ు  క్ొన్ని ప్రయోజ్నాలు ఉననిప్పటిక్ీ,  నమె్మదిగా 
ప్రయాణించే వేగం అంటే ఇది ఇత్ర పద్్ధత్్తల వల� ఉతా్పద్క్ంగా లేద్ు.  

2 గాయాస్ మెట్ల్ ఆర్్క వెల్్డంగ్ (GMAW)

మై�టల్ ఇనుటీ  గా్యస్ (MIG) వెలి్డింగ్ మరియు మై�టల్ యాక్్రటీవ్ గా్యస్ 
(MAG) వెలి్డింగ్ తో సహా గా్యస్ మై�టల్ ఆర్గన్  వలెి్డింగ్ (GMAW).

SMAW గంటే ఎక్ు్కవ ఉతా్పద్క్త్ను అందించే ఈ ట�క్్రనిక్ లక్ుమ 
అధిక్ నాణ్యత్, సమర్థవంత్మై�ైన పన్న్ అందించడాన్క్్ర వలెి్డింగ్ 
వేరియబుల్స్  యొక్్క  మై�రుగెైన న్యంత్్రణ అవసరం.  సాధారణంగా 
స్�మీ లేదా పూరితేగా ఆటోమైేటిక్ ఎక్్రవాప్ మై�ంట్ తో న్రవాహైించబడే  
GMAW త్క్ు్కవ ప్ర గ ఉత్్పతితేతో అధిక్ న్క్ేప రేటును అందిసుతే ంది.  

3 ఫ్లు క్స్-కోర్టా ఆరగీన్ వెల్్డంగ్ (FCAW)

ఫ్్ల క్స్-క్ోర్టీ ఆర్గన్ వెలి్డింగ్ (FCAW) - స్్టవాయ-ష్టల్్డి  మరియు గా్యస్-
ష్టల్్డి  FCAWతో సహా.

గా్యస్-ష్టల్్డి    FCAW పై�ైపులక్ు అధిక్ ఉతా్పద్క్త్ వెలి్డింగ్ పరిష్ా్కరాన్ని 
అందించడాన్క్్ర స్�మీ-ఆటోమైేటిక్ యంత్ార లను ఉపయోగిసుతే ంది, 
అయినప్పటికీ్  గాలుల పరిస్్థ్థత్్తలు ష్టల్్డి  గా్యస్  క్ు  అంత్రాయం 
క్లిగిసాతే యి మరియు పో ర స్్థట్ర లోపాలక్ు దారితీసాతే యి.    స్్టవాయ-
రక్షణ క్లిగిన FCAW ఫై్టలి్డింగ్ గా్యస్ అవసరం లేద్ు, క్ానీ త్క్ు్కవ 
న్క్ేప రేటును క్లిగి ఉండటం దావారా దీన్న్ న్వారిసుతే ంది. 

4 నీట్ మునిగిన ఆరగీన్ వెల్్డంగ్

మున్గిన ఆర్గన్ వెలి్డింగ్ అనేది  స్�మీ-ఆటోమేైటిక్ ప్రక్్రరియ,  ఇక్్కడ 
ఆర్గన్ క్న్పై్థంచద్ు, ఇది టే్రడింగ్లను క్షటీత్రం చేసుతే ంది. ఏదశే్మై�ైనా, 
ఇది అన్ని విభినని పై�ైప్ ల�ైన్ వెలి్డింగ్ పద్్ధత్్తల యొక్్క  అత్్యధకి్ 
న్క్ేప రేట్ లను  అందిసుతే ంది మరియు  లోపం లేన్ ఉపరిత్లాలను 
అందిసుతే ంది. 

5 ట్ంగ్స్్టన్ జడ వాయువు (TIG) వెల్్డంగ్

టంగ్ సటీన్ ఇనుటీ  గా్యస్ (టి జి) వెలి్డింగ్ ను గా్యస్ టంగ్ సటీన్ ఆర్గన్ 
వెలి్డింగ్ (జిటిఎడబు్ల ్య) అనన్ క్్యడా పై్థలుసాతే రు.

పై�ైప్ వెలి్డింగ్  క్ొరక్ు  ఇత్ర పద్్ధత్్తల గంటే TIG వలెి్డింగ్ త్క్ు్కవ న్కే్ప 
రేటు్ల  మరియు అధిక్ ఎక్్రవాప్ మై�ంట్ ఖరు్చలను క్లిగి ఉంటుంది.  
ఏదశే్మై�ైనా, ఇది  చాలా అధిక్ నాణ్యత్ క్లిగిన వెలి్డింగ్లను ఉత్్పతితే  
చేసుతే ంది (  వెల్డిర్ నెైపుణ్యం ప్రక్ారం), ఇది క్్ర్లషటీమై�ైన మరియు అధకి్-
ఖచి్చత్మై�ైన వెలి్డింగ్ ఉద్య్యగాలక్ు సద్రెైనది.

పై�ైప్ వెల్్డంగ్ దశల్ు

అన్ని వలెి్డింగ్ పనుల మాదిరిగానే, ప్ార స్�స్ ఎంపై్థక్తో ప్ార రంభించి, 
పాటించాలిస్న   అనేక్  ద్శ్లు   ఉనానియి, వీటిలో వంటి అంశాలను 
పరిగణనలోక్్ర తీసుక్ుంట్టరు:

1 పై�ైప్ మై�ట్రరియల్

2 పై�ైపు వా్యసం మరియు గోడ మంద్ం

3 వెలి్డింగ్ సా్థ నం

4 వరల్్డి  మై�ంట్ లక్షణాలు

5 వెలి్డింగ్ దశి్ (పై�ైక్్ర లేదా దిగువక్ు)

6 అవసరమై�ైన వెలి్డింగ్ నాణ్యత్

7 [మారు్చ ] ఆరి్థక్ పరిగణనలు

8 ఆరోగ్యం మరియు భద్్రత్ 
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CG & M అభ్్యయాసం 1.6.73&74 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - పై�ైప్ మరియు వెల్్డ  ల్ోపాల్ు

 వెల్్డంగ్ ల్ోపాల్ రకాల్ు,  కారణ్ధల్ు మరియు (పగుళ్్లలు , చేర్చ్పల్ు,  అసంపూర్ణ చొచుచుకుప్ట వడం, ఫూయాజ్  
ల్ేకప్ట వడం, కతితిరించడం, ల్ాయాప్ ద్్ధవారా కాల్చుడం మొదల్ెైనవి)  (Types of welding defects, 
causes and (cracks, inclusions, incomplete penetration, lack of fusion, under cut, 
burn through lap etc)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• కనుగొనడం వెల్్డంగ్ ల్ోపాల్ు మరియు ఇద్ి రకాల్ు.

రిఫర్గ చేయండి మాజీ కాదు- 1.3.36 

తనిఖీ పదధాతుల్ు[మార్చచు] (Inspection methods)
ల్క్ష్యాల్ు :  ఈ పాఠం   చివరో్ల  మీరు  వీటిన్ చేయగలుగుతారు  .
•  వెల్్డంగ్ గంజ్ యొక్క రకాల్ను పైేరొ్కనండి
• వరల్్డ  ఫిల్ ల్ెట్ గంజ్ వద్ద  ఉపయోగాల్ను వివరించండి. 
•  AWS రకం వరల్్డ  మెహర్ మెంట్ గంజ్ యొక్క ఉపయోగాల్ను వివరించండి. 

వెల్్డంగ్   గేర్ : పై్ట్రఫై�ైనల్ క్లిగిన,    గటిటీపడి, ట�ంపరుగా చేయబడిన  , 
క్ారి పై్థంగ్ అమరిక్తో   గిట్టరుగా  ఉండే  వ్యక్్రతేగత్ ఆక్ుల సమూహం,  బటటీ 
వెలి్డింగ్ డ్య్ల  వరల్్డి  ఉప బలం యొక్్క క్ాలు పరిమాణాన్ని క్ొలవడాన్క్్ర 
గేజ్ ఉపయోగించబడుత్్తంది  , (క్ా క్ేవ్ మరియు క్ా క్ేవ్ మరియు    
ఫై్థల్ ల�ట్ వెల్డిర్   విషయంలో క్ాన్ వెక్స్ మరియు)   న్రా్మణం యొక్్క 
క్ాంప్ర నెంట్ యొక్్క   పరిమాణ ఆవశ్్యక్త్ను తీర్చడాన్క్్ర  సరెైన 
వెలి్డింగ్ ఉండేలా చూసుక్ోవడం క్ొరక్ు, పై�ైన పై్తరొ్కనని ఫై్టచర్ల క్ొరక్ు 
వరల్్డి  జ్ాయింట్ లు త్రచుగా చెక్ చేయబడతాయి.      క్్యలింగ్ 
ప్రమాణాల క్ొరక్ు త్న్ఖీ చేయబడ్డి  స్్తటీజ్ ఇన్ సస్�్పన్షన్ అవసరం 
అవుత్్తంది మరియు మై�రుగెైన నాణ్యతా ప్రమాణాలను సాధించడం 
క్ొరక్ు   వరల్్డి  గంజ్ న్ ఉపయోగించడం అత్్యంత్  సముచిత్మై�ైన 
త్న్ఖీ  ప్రక్్రరియ.    వరల్్డి  పై్ట్రఫై�ైనల్ మరియు దాన్ అవసరమై�ైన పూస 
పరిమాణాన్ని త్న్ఖీ చేయడాన్క్్ర వరల్్డి  గంజ్ వరల్్డి  రక్ం స్�క్షన్ లోన్ 
వరల్్డి  యొక్్క ఒక్ వరా్గ న్క్్ర   చెందినది. 

1 వరల్్డి  ఫై్థల్ ల�ట్ గంజ్ (పటం 1)

2 AWS రక్ం వరల్్డి  మై�హర్ మై�ంట్ గంజ్ (పటం 2)

వరల్్డ    ఫిల్ ల్ెట్ గంజ్ : ఆమోద్యోగ్యమై�ైన లిమిట్ క్ొరక్ు ఫై్థల్ 
ల�ట్ వరల్్డి  పై్ట్రఫై�ైనల్ చెక్ చేయడం క్ొరక్ు,  వరల్్డి   ఫై్థల్ ల�ట్ గంజ్ 
ఉపయోగించి  ఫై్థల్ ల�ట్ వరల్్డి   ల�గ్ స్�ైజు  క్ొరక్ు  చెక్ చేయబడుత్్తంది.   
అలాగే   గంజ్  ను సరుదే బ్టటు చేస్్త  వలెి్డింగ్  ముఖాన్ని  పో ల్చడం 
దావారా క్్యడా వెలి్డింగ్ ముఖాన్ని గురితేంచాలి. (పటం 1)

చూపై్థంచబడ్డి  పటం నెం.1 వరల్్డి  ఫై్థల్ ల�ట్ గంజ్ యొక్్క  స్�ట్,  
ఇవి మై�టి్రక్ మరియు సమానమై�ైన అంగుళం  ప్రమాణంతో మార్్క 
చేయబడతాయి.  క్ొలత్ బ్లడ్   స్�టీయిన్ ల�స్ స్్టటీల్ల తో త్యారు 
చేయబడింది మరియు త్ద్నుగుణంగా క్ాలు పరిమాణం మరియు 
వరల్్డి  ముఖం యొక్్క సంక్ోచాన్ని త్న్ఖీ చేయడాన్క్్ర ఎండ్ 
పూరతేవుత్్తంది.  (పటం 2)  

క్ాలు    పరిమాణాలలో ఒక్టి  చిననిది అయితే  , వెలి్డింగ్ పరిమాణం 
త్క్ు్కవగా ఉంటుంది, మరియు ఇది ఆమోద్యోగ్యం క్ాద్ు, (పటం3) 

అలాగే త్క్ు్కవ క్ాంక్ వింగ్ ఫై్తస్ టు ఫై్తస్ రీ-వెలి్డింగ్ క్ొలవడాన్క్్ర మధ్్య 
అంత్రాన్ని చూపుత్్తంది మరియు ఇది క్్యడా ఆమోద్యోగ్యం 
క్ాద్ు.     
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వరల్్డి   యొక్్క గొంత్్త మంద్ం త్క్ు్కవగా ఉండట్టన్క్్ర క్ారణాలు  
క్్యడా ఆమోద్యోగ్యం  క్ాద్ు. 

అని్న వరల్్డ  మెహర్ మెంట్ గంజ్

ఈ గంజ్  ప్ార మాణిక్ ఫై్థల్ ల�ట్ గంజ్  గంటే  శ్క్్రతేవంత్మై�ైనది.  ఈ వరల్్డి  
మై�హర్  మై�ంట్ గంజ్  యొక్్క విధ్ులు ఈ క్్రరింద్ విధ్ంగా ఉనానియి.

1  ఫై్థల్ ల�ట్ యొక్్క ల�గ్ స్�ైజు ఉపయోగించబడుత్్తంది.

2  క్నెవాక్్రస్ట్ర యొక్్క ఆమోద్యోగ్యమై�ైన పరిమాణం.

3  క్ాంక్ాన్క్ీ యొక్్క ఆమోద్యోగ్యమై�ైన పరిమాణం.

4  బటటీ వరల్్డి  పై�ై ఆమోద్యోగ్యమై�ైన ఉప బల ఎత్్తతే

గంజ్ లు సాటీ ్ర ప్ ను క్లిగి  ఉంట్టయి, వీటిన్  ఫై్థల్ ల�ట్ ఉపయోగించిన  
బటటీ వరల్్డి  క్ొరక్ు  ఉపయోగించిన పూస యొక్్క సా్థ నాన్ని బటిటీ  త్గిన 
విధ్ంగా మార్చవచు్చ. 

ఇది బ్లడ్ ను క్లిగి ఉంటుంది, దనీ్ అమరిక్ వరల్్డి  పూస ఉపరిత్లాన్క్్ర 
అనుగుణంగా సరుదే బ్టటు చేయబడుత్్తంది.

(పటం 1) లో  చూపై్థంచిన  విధ్ంగా   లా క్్రంగ్ సూ్రరూలను వరల్్డి  
పూసపై�ై ఉంచిన  త్రువాత్ బ్లడ్ క్ొలత్ రక్ాన్ని బటిటీ  క్ొలత్ను 
న్ర్ణయించడాన్క్్ర త్గిన విధ్ంగా బిగించబడుత్్తంది   

1  ఫిల్ ల్ెట్ వరల్్డ  యొక్క కాల్ు పరిమాణం : ఫై్థల్ ల�ట్ వరల్్డి  ల�గ్ 
పరిమాణాన్ని  న్ర్ణయించడాన్క్్ర  సా్ల ట్  ను వరల్్డి   యొక్్క   
బొ టనవేలుక్ు వ్యతిరేక్ంగా ఉంచుతారు (పటం 2) 

 పటంలో చూపై్థంచిన  విధ్ంగా పాయింటర్ బ్లడ్ ను క్దిలించినపు్పడు, 
మరొక్ ఉమ్మడి సంఖ్య యొక్్క ముఖంపై�ై ఉంటుంది. 

గారి డు్యయేిషన్ సా్కల్  యొక్్క యాద్తృచిఛిక్ ఫై్థల్ ల�ట్ జ్ారీ చసే్్థన 
క్ాలు క్ొలత్ను న్రవాచిసుతే ంది. 

2  కనె్వాక్కస్టీ్ యొక్క ఆమోదయోగయామెైన పరిమాణం : క్నెవాక్్రస్ట్ర 
యొక్్క ఆమోద్యోగ్యమై�ైన  పరిమాణాన్ని న్ర్ణయించడాన్క్్ర,   
45° క్ోణ భుజ్ాలను క్లిగి ఉనని గంజ్ యొక్్క సాటీ క్ భ్టగాన్ని 
పటం 3 లో చూపై్థంచిన విధ్ంగా కీ్ళ్ల  యొక్్క రెండు సభు్యలను 
ఉంచుతారు.  

వెలి్డింగ్  యొక్్క  ముఖాన్ని తాక్డాన్క్్ర  డబూ్య పాయింటర్ బ్లడ్ ను 
స్�ల్ల డింగ్

3 కనె్వాక్కస్టీ్ యొక్క ఆమోదయోగయామెైన పరిమాణం : క్నెవాక్్రస్ట్ర  
యొక్్క ఆమోద్యోగ్యమై�ైన  పరిమాణాన్ని న్ర్ణయించడాన్క్్ర, 
45° క్ోణ భుజ్ాలు క్లిగిన గంజ్ యొక్్క సాటీ క్ భ్టగాన్ని పటం 4 
లో చూపై్థంచిన విధ్ంగా ఉంచారు.   

పాయింటర్ బ్లడ్ ను  వెలి్డింగ్ యొక్్క   ముఖాన్ని  తాక్డాన్క్్ర స్�ల్ల డ్ 
చేస్్థనపు్పడు,  పటం 4 లో చూపై్థంచిన విధ్ంగా వరల్్డి  పూసను 
న్ంపడం  వల్ల  ఏర్పడే  క్ాంక్ావిట్రన్ న్ర్ణయిసుతే ంది.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.73&74 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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4  బట్టా  వరల్్డ   పై�ై  ఆమోదయోగయామెైన ఉప బల్ ఎతుతి  :  బటటీ  వరల్్డి   
పై�ై ఉప బల ఎత్్తతే  యొక్్క ఆమోద్యోగ్యమై�ైన పరిమాణాన్ని 
న్ర్ణయించడాన్క్్ర  ,  గంజ్  యొక్్క మాట్ట్ల డే భ్టగం, చద్ునెైన 
భ్టగాన్ని  బటటీ     యొక్్క ఏ పరిమాణంలోనెైనా క్తితేరించవచు్చ.    
పటం లో చూపై్థంచిన విధ్ంగా,  పాయింటర్ బ్లడ్ ను దిగువక్ు 
స్�ల్ల డ్ చేయడం దావారా బటటీ వరల్్డి  పై�ై ఉంచిన ఉప బలాన్ని తాక్ండి.

గారి డు్యయిేట్ సా్కల్ యొక్్క యాద్తృచిఛిక్  వరల్్డి  పూస  యొక్్క 
ఆమోద్యోగ్యమై�ైన ఉప బల  ఎత్్తతే ను న్ర్ణయిసుతే ంది.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.6.73&74 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.7.75 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - పై�ైప్ మరియు వరల్్డ  ల్ోపాల్ు

ల్ోహాల్  యొక్్క మెకానిక్ల్ టెసిటింగ్, సూత్్ధరా ల్ు, కాఠనియా పరీక్ష యొక్్క అనువర్తనం (రాక్ వెల్ మరియు 
బ్రరా నెల్) (Types of welding defects, causes and (Mechanical testing of metals, 
principles, application of hardness testing (Rockwell and Brinell))
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• మెటల్ యొక్్క వివిధ రకాల్  మెకానిక్ల్ టెసిటింగ్ ల్ఖను పైేర్క్కనండి.
•  క్ఠినత్వం, ట్యనిసిల్ వంగడం యొక్్క పరీక్ష్ పద్ధాతుల్ు.

హార్్డ నెట్ టెస్టి

క్ాఠిన్్య అనేది  ఇండెంటేషన్ వల్ల  కలిగే  పా్ల స్్టటిక్ వక్్తతీకరణకు  పదార్థం 
యొక్క నిరోధక. కఠిన్త్్వం గోకడం లేదా రాప్టడిక్్ర పదార్థం యొక్క  
నిరోధకంన్ు కూడా  సూచిసుతీ ంది.   క్ొనిని సందరాభాలో్ల , టానిసిల్ 
పరీక్షకు బదులుగా శీఘ్్ర మరియు సరళమై�ైన్ కఠిన్ పరీక్షన్ు 
ఉపయోగించవచుచు.

ఒక చిన్ని సాంపుల్సి మై�టీరియల్ న్ు నాశన్ం చేయకుండా 
క్ాఠిన్్యంన్ు పరీక్ించవచుచు. ఆన్-స్�ైట్ క్ాఠిన్్యంన్ు క్ొలవడానిక్్ర 
అన్ుమతించే కఠిన్ పద్ధత్ులు ఉనానియి. నా హార్డ్ నెట్ టెస్టి  పద్ధతి 
యొక్క పరాా థమిక సూత్రాం ఏమిటంటే  , న్మూనా    ఉపరిత్లానిని 
నొక్కడం మరియు ఇంటెంట్  చేయడం మరియు ఆప�ై ఇండెంటేషన్ 
యొక్క క్ొలత్లన్ు క్ొలవడం   (లోత్ు లేదా వాసతీవ ఉపరిత్లం 
ఇండెంటేషన్ యొక్క ది). 

గట్టటిత్న్ం యొక్క విలువ దిగుబడి బలం, సంక్ోచ బలం  మరియు 
స్్ట్థతిసా్థ పకత్ యొక్క మోడ్య్యలస్  కలిక  దా్వరా నిర్ణయించబడ్యత్ుంది.

క్ఠిన పరీక్ష యొక్్క పరాయోజన్ధల్ు

• అన్ుకూలమై�ైన్

• చివర�ైన్ది

• తొందర

• వినాశన్ం క్ానిది

• వివిధ క్ొలత్లు మరియు ఆక్ారాల   న్మూనాలకు   వరితీంచవచుచు

• స్్టటులో పరాదరిశించవచుచు.

లోడింగ్ ఫో ర్సి విలువ మరియు  ఇండెంటేషన్   క్ొలత్లప�ై ఆధారపడి, 
క్ాఠిన్్యంన్ు  సూ్థ ల, సూక్షష్మ- లేదా నానో-క్ాఠిన్్యంగా నిర్వచిసాతీ రు.

రాక్ వెల్ హార్్డ నెస్ టెస్టి  

రాక్ వెల్ పరీక్ష   సమయంలో న్మూనా ఉపరతి్లంలోక్్ర  ఇంటెంట్ 
చొచుచుకుపో యిే  లోత్ున్ు క్ొలుసాతీ రు.        ఇంటెంట్ 1/16”, 1/8” 
వా్యసం కలిగని్ గట్టటిపడిన్ ఉకు్క బంతి క్ావచుచు లేదా 1200 క్ోణం 
(బరాా ల) కలిగిన్ గోళాక్ార డెైమండ్ క్ోన్ క్ావచుచు. 

లోడింగ్ పరాక్్రరియ  10 kgf   (రాక్ వెల్ ఉపరతి్ల పరీక్షలో  3kgf)  
యొక్క చిన్ని లోడ్ న్ు వరితీంపజేయడంతో పరాా రంభమవుత్ుంది, 
త్రువాత్   చొచుచుకుపో యిే లోత్ున్ు క్ొలిచే  సూచికన్ు సునానిలకు  
స్�ట్ చేయడం జరుగుత్ుంది.    అపుపుడ్య పరాధాన్ లోడ్ (60, 100, 
లేదా 150 క్్రలోలు) వరితీంచబడ్యత్ుంది.  పరాధాన్ లోడ్ తొలగించబడని్ 
త్రువాత్, చొచుచుకుపో యిే లోత్ున్ు క్ొలుసాతీ రు.

అలూ్యమినియం మిశరిమాలు, రాగి మిశరిమాలు మరియు మృదువెైన్ 
ఉకు్కలన్ు 1/16”  వా్యసం కలిగని్ స్్టటిల్ బాల్ (రాక్ వెల్ హార్డ్ నెట్ 
సా్కల్ బి) తో   100 క్్రలోగారి ముల లోడ్ వద్ద  పరీకి్సాతీ రు. 

 డెైమండ్ క్ోన్ న్ు 150 క్్రలోల వద్ద   హార్డ్ వల్లభాయ్సి మరియు హార్డ్ 
క్ాస్టి  ఇన్ుమున్ు పరీక్ించడానిక్్ర ఉపయోగిసాతీ రు. (రాక్ వెల్ హార్డ్ 
నెట్ సా్కల్ స్్ట).

రాక్�్వల్ పరీక్ష ఫలిత్ం యొక్క ఉదాహరణ:  53 హెచ్ఆరిసి.  దీని అర్థం 
53 యూనిటు్ల , సా్కల్ స్్ట లో HR (హార్డ్ నెట్ రాక్ వెల్) పద్ధతి దా్వరా 
క్ొలుసాతీ రు.
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CG & M అభ్్యయాసం 1.7.76 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - పై�ైప్ మరియు వరల్్డ  ల్ోపాల్ు

ట్యనిసిల్ టెసిటింగ్ (Types of welding defects, causes and (Tensile testing)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• య్రనివరసిల్ ట్యనిసిల్ టెసిటింగ్ మెషిన్  ఉపయోగించి ట్యనిసిల్ బల్ానిని పరీక్ించండి.

ట్యనిసిల్ టెసిటింగ్

టానిసిల్ టెస్టి  న్ు టెన్్షన్ టెస్టి  అన్ని  కూడా  ప్టలుసాతీ రు  , ఇది ఒక 
విధ్వంసక పరీక్ష పద్ధతి మరియు యాంతిరాక పరీక్ష యొక్క అత్్యంత్ 
సాధారణ రకం.

దిగుబడి బిందువు లేదా దిగుబడి బలం, టానిసిల్ బలం లేదా   అంతిమ 
టానిసిల్  ఒతితీడి మరియు శాత్ం పొ డిగింపున్ు   నిర్ణయించడానిక్్ర   
టానిసిల్ పరీక్షన్ు ఉపయోగిసాతీ రు. 
లోహ, మిశరిమ లేదా పా్ల స్్టటిక్ న్మూనాన్ు విచిఛిన్నిం చేయడానిక్్ర  
అవసరమై�ైన్ శక్్రతీ మొతాతీ నిని మరియు న్మూనా ఆ విచిఛిన్ని బిందువు 
వరకు ఎంత్వరకు విసతీరించి ఉంది లేదా పొ డవుగా ఉంటుందో  టానిసిల్ 
పరీక్ష నిర్ణయిసుతీ ంది.
ట్యనిసిల్ టెస్టి  మెథడ్ధల్జీ
పరాా మాణిక క్ొలత్లతో కూడిన్ మై�టల్ టానిసిల్ న్మూనాన్ు 
టనెిసిల్ టెస్్టటింగ్ మై�ష్టన్ లోక్్ర చొప్టపుంచబడ్యత్ుంది (దిగువ పటంలో 
చూప్టంచబడింది )
యంత్రాం ర�ండ్య భాగాలతో రూపొ ందించబడింది: స టెరాయినింగ్ లేదా 
పులి్లంగ పరికరం మరియు  లోడ్  క్ొలవడానిక్్ర  మరియు  న్మోదు 
చేయడానిక్్ర  డయల్ అమరిక. న్మూనా కరిమంగా ప�రుగుత్ున్ని 
టానిసిల్ లోడ్ కు లోన్వుత్ుంది మరియు ఫలిత్ంగా పొ డిగింపు 
(లేదా స్�టి రెయిన్) లెక్్ర్కంచబడ్యత్ుంది.

సరళ రేఖ దా్వరా సూచించిన్ విధంగా,  వకరిత్ప�ై P బిందువు  వరకు 
ఒతితీడిక్్ర  అన్ులోమాన్ుపాత్ంలో ఉంటుంది. దీనిని దామాషా పరిమితి 
అంటారా.

దిగువ       పటంలో  చూప్టంచిన్  విధంగా ఒతితీడి  ఒతితీడి వకరిత్, 
అన్ురక్్రతీతో ఒతితీడి (అంటే క్ారి స్-స్�క్షన్ దా్వరా విభజించబడిన్ 
లోడ్) మరియు పొ డిగింపు లేదా  పొ డిగింపు  మధ్య సంబంధానిని 
సూచిసుతీ ంది. 

వకరి రేఖ P   దాట్ట సరళ రేఖకు   భిన్నింగా ఉంటుంది.  స్్ట్థతి సా్థ పక  
పరిమితిని వకరింప�ై బిందువు E  దా్వరా  సూచిసాతీ రు.   దీని అర్థం 
ఈ దశ వరకు లోడ్ తొలగించబడిన్పుపుడ్య న్మూనా దాని అసలు 
క్ొలత్లకు తిరిగి వసుతీ ంది       మరియు త్దా్వరా స్్ట్థతిసా్థ పకత్న్ు 
పరాదరిశిసుతీ ంది.

స్్ట్థతి సా్థ పక పరిమితిక్్ర మించి లోడ్ ప�రిగని్పుపుడ్య, అకసాష్మత్ుతీ గా 
పొ డిగింపు ఉంటుంది, ఇది   బీమ్  యొక్క త్గుగు దు మరియు త్కు్కవ 
లోడ్ తో పొ డిగింపున్ు క్ొన్సాగించడం  దా్వరా సూచించబడ్యత్ుంది. 

లోడ్  తొలగించిన్పుపుడ్య,  న్మూనా దాని అసలు క్ొలత్లన్ు తిరిగి   
పొ ందదు  మరియు  ఇది పా్ల స్్టటిక్ వక్్తతీకరణ లేదా పా్ల స్్టటిక్ పరావాహానిక్్ర 
గార�ైందని చెబుతారు.

ఆకస్్టష్మక పొ డిగింపుకు ముందు అత్్యధిక ఒతితీడిని Yu దా్వరా 
సూచిసాతీ రు, మరియు దాని విలువ ఉపరతి్ల ముగింపు, టెస్టి  
ప్టస్ ఆక్ారం మరియు లోడింగ్ రేటు దా్వరా పరాభావిత్మవుత్ుంది.   
సాధారణంగా వాణిజ్య పరీక్షలో  క్ొలిచే  త్కు్కవ దిగుబడి బిందువున్ు  
YL దా్వరా  సూచిసాతీ రు,  ఇది  అత్్యంత్ పొ డవెైన్ అతి త్కు్కవ 
ఒతితీడిని ఉత్పుతితీ  చేసుతీ ంది. ఇన్ుము మరియు  తేలికలాంట్ట ఉకు్క    
వంట్ట చాలా  త్కు్కవ పదారా్థ లలో లోహం యొక్క ఇంత్ ప�ద్ద  పొ డవు 
కలిగని్ లోహాలు సంభవిసాతీ యి. 
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లోడ్ ప�రిగిన్పుపుడ్య,  గంజ్  పొ డవులో     సంక్ోచం ఏరపుడే 
వరకు మరియు పుంజం పడిపో యిే వరకు న్మూనా విసతీరించడం  
క్ొన్సాగుత్ుంది (అన్ంగా పా్ల స్్టటిక్ వెైకల్యం). 

ఇది న్మూనాప�ై గరిషటి  లోడ్ (వకరింప�ై  బిందువు M)కు అన్ుగుణంగా  
ఉంటుంది.   లోడ్ ఇపుపుడ్య  త్గుగు త్ున్ని పరాదేశంలో   పనిచసేుతీ ంది 
మరియు న్మూనాన్ు  విచిఛిన్నిం చేయడానిక్్ర త్గున్న్ం  ఒతితీడిని 
ఉత్పుతితీ  చసేుతీ ంది  .

ఈ గరషిటి  ఒతితీడి ‘M’ అనేది లోహం యొక్క టానిసిల్ బలం.   M వద్ద   
ఒతితీడి గంటే  త్కు్కవగా  ఉండే వాసతీవ బ్రరాక్్రంగ్ స్�టి రెస్ న్ు ఆచరణలో 
ఎన్నిడూ ఉపయోగించరు.

ట్యనిసిల్ టెస్టి  ల్ెక్క్కంపు

పరీక్ష సమయంలో, అప�ల్ల డ్   లోడ్ (F) యొక్క  విలువ మరియు 
టెస్టి  న్మూనా యొక్క  మొత్తీం పొ డవు (L) లో  మారుపు నిరంత్రం 
లెక్్ర్కంచబడ్యత్ుంది.

ఒతితీడి యొక్క విలువ (బలం/ యూనిట్ వెైశాల్యం, దా్వరా 
సూచించబడ్యత్ుంది) దిగుబడి ఒతితీడి లేదా టానిసిల్ స్�టి రెస్, మరియు 
స్�టి రెయిన్ (శాత్ం పొ డిగింపు, దా్వరా సూచించబడ్యత్ుంది) టానిసిల్  
టెస్టి  ఫలిత్ం దా్వరా ప�ంచబడ్యత్ుంది. 

ఒతితీడి లేదా టానిసిల్ బలం యొక్క విలువన్ు లెక్్ర్కంచడానిక్్ర పరీక్ష 
న్మూనా యొక్క క్ారి స్-స్�క్షన్్ల  పరాా ంత్ం (పరీక్ష న్మూనా మధ్యలో) 
అవసరం.

ట్యనిసిల్ బల్ం ల్ెక్క్కంపు & ఫార్మముల్ా

టానిసిల్ టెస్టి   డేటా ఆధారంగా టానిసిల్   టెస్టి   న్ు లెక్్ర్కంచడానిక్్ర  ఈ 
క్్రరింద ఫారుష్మలా ఉపయోగించబడ్యత్ుంది: 

పరీక్ష న్మూనా యొక్క బలం (F) / క్ారి స్-స్�క్షన్్ల  వెైశాల్యం (A)

ఇక్కడ బలానిని  న్ూ్యటన్ లోల క్ొలుసాతీ రు మరియు వెైశాలా్యనిని   
మిల్్లమీటరు్ల  లేదా అంగుళాలలో క్ొలుసాతీ రు. 

ఈ క్్రరింద సూతరాా నిని స్�టి రెయిన్ స్�టి రెయిన్  () = (L-L)/L*100 లో 
స్�టి రెయిన్, శాత్ం పొ డిగింపు లేదా శాత్ం త్గిగుంపున్ు  లెక్్ర్కంచడానిక్్ర 
ఉపయోగించవచుచు.

ఎక్కడ

1 L అనేది  ఫై�ైన్ల్ గంజ్ పొ డవు,

2 L అనేది  పరాా రంభ గంజ్ పొ డవు.

టానిసిల్ పరీక్షలో, టానిసిల్ పరీక్షలో పగులు త్రా్వత్ పొ డిగింపు లేదా 
పొ డిగింపు    శాతానిని మిగిలిన్ పొ డవు వెైవిధ్యం  (ఎల్-ఎల్) పరాా రంభ 
క్ొలత్  పొ డవుగా సూచిసాతీ రు.  

(ఎల్) ఫరాా కచుర్  త్రా్వత్ . .

అదేవిధంగా, వెైశాల్యం   త్గగుడం  , Z అనేది  ఫరాా కచుర్ త్రువాత్ పరాా రంభ 
విభాగానిక్్ర సూచించబడే  అతిప�ద్ద  క్ారి స్-స్�క్షన్  మారుపు. 

శాతానిని లెక్్ర్కంచడం  (%) పొ డవు

పరీక్ష   చివరలో   ,    50 మై�మరీ (ఎల్ 1)  యొక్క అసలు గంజ్ 
పొ డవు పరీక్ష   చివరలో 60 మై�మరీ (ఎల్ 2)  కు ప�రిగని్ట్లయితే, 
శాత్ం పొ డిగింపు ఈ క్్రరింద విధంగా లెక్్ర్కంచబడ్యత్ుంది:

(L1-L2)/L1 *100 = 60-50/50*100 = 20%a

త్త్్ఫలిత్ంగా, పొ డిగింపు శాత్ం  20% ఉంటుంది 

ట్యనిసిల్ పరీక్ష నమ్రన్ధల్ు కొల్తల్ు

సాధారణంగా 50 మై�మరీ   ఉండే గంజ్  పొ డవులన్ు పరీక్షకు ముందు 
న్మూనాప�ై ర�ండ్య పాయింట్ల  దా్వరా  మార్్క చేసాతీ రు మరియు  
ఫరాా కచుర్ త్రువాత్  త్ుది గంజ్ పొ డవులన్ు క్ొలుసాతీ రు.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.7.76 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.7.77 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - పై�ైప్ మరియు వరల్్డ  ల్ోపాల్ు

బెండ్ టెస్టి  (Bend test)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• బెండ్ టెస్టి  యొక్్క సూతరాం మరియు అనువర్తన్ధనిని పైేర్క్కనండి
•  గ�ై డెడ్ బెండ్ టెస్టి  మరియు ఫ్్రరా బెండ్ టెస్టి  గురించి వివరించండి
• బెండ్  టెస్టి   యొక్్క రకాల్ను పైేర్క్కనండి. 

నియమం

బెండ్ టెస్టి  అనేది లోహం యొక్క వంగే బలం, వాహకత్్వం మరియు 
దృఢతా్వనిని నిర్ణయించడానిక్్ర  ఒక విధ్వంసక పరీక్షా పద్ధతి  .

గ�ై డెడ్ బెండ్ టెస్టి :  గ�ై డెడ్ బెండ్ టెస్టి  అనేది పటం లో ఉన్ని 
న్మూనాన్ు   కలిగి ఉంటుంది. 

దీని క్ోసం  ర�ండ్య  రక్ాల న్మూనాలన్ు   త్యారు చేసాతీ రు - ఒకట్ట 
ముఖం వంగడానిక్్ర మరియు మరొక ట్ట రూట్  వంగడానిక్్ర.   (పటం 
2) ఈ పరీక్ష  ఒక ప్ల్ల ట్ లోని   బటటి జాయింట్ లోని  వరల్డ్  మై�టల్ 
యొక్క క్ా్వలిటీని  క్ొలుసుతీ ంది.  ఈ పరీక్ష చాలా వెలిడ్ంగ్ లోపాలన్ు 
చాలా ఖచిచుత్ంగా చూప్టసుతీ ంది మరియు ఇది  చాలా వేగంగా 
ఉంటుంది.   (  a) వరల్డ్   యొక్క   భౌతిక స్్ట్థతిని తెలుసుక్ోవడం 
క్ొరకు ఒక  న్మూనా న్మూనాన్ు   పరీక్ించవచుచు  మరియు 
త్దా్వరా వెలిడ్ంగ్ పరాక్్రరియ మరియు (b) వెలడ్ర్ యొక్క సామరా్థ యానిని 
త్నిఖీ చేయవచుచు.

(పటాలు 3&4)  వర్్క షాప్ టెస్టి  లు సాధారణంగా  విజువల్ ఇన్ 
సస్�పున్్షన్ క్ొరకు వెైస్ మరియు సుతితీని ఉపయోగించి  వర్్క షాప్ లో 
వెలిడ్ంగ్ న్ు విచిఛిన్నిం  చేయడానిక్్ర ఉపయోగసిాతీ రు. 

పరాయోజన్ధల్ు[మార్మచు]

1 పరీక్ష చేయడానిక్్ర పటేటి  సమయం త్కు్కవ. టెస్్టటింగ్ ఖరుచు 
త్కు్కవ.

2 వరల్డ్  వినియోగ వసుతీ వుల నాణ్యత్న్ు పరీక్ించడం క్ొరకు 
ఉపయోగించబడదు.

3 వెలిడ్ంగ్ లో  అనేక లోపాలు      ఉన్నిపుపుడ్య పరాా రంభంలో  వెలడ్ర్సి 
టెస్్టటింగ్ కు ఈ పరీక్ష  ఉపయోగపడ్యత్ుంది.   పరిమిత్ులు 
ఉమష్మడి యొక్క నిజమై�ైన్ బలానిని ఇవ్వవు. 

అపైిలి కేషన్ ల్ు

1  లోహం యొక్క వంగడం లక్షణాలన్ు  గురితీంచడానిక్్ర 

2 బటటి వెలిడ్ంగ్ క్్తళ్ల   క్ొరకు క్ా్వలిటీ కంట్రరా ల్ టెస్టి  వలే  
ఉపయోగించబడ్యత్ుంది.

3 న్మూనా యొక్క ఫ్�్ల కసిరల్ బలానిని  నిర్ణయించడానిక్్ర  
ఉపయోగించబడ్యత్ుంది.

ఫ్్రరా బెండ్ టెస్టి  : వర్్క షాప్ లో  టైెనైా చేస్్ల వెలిడ్ంగ్ లో లోపానిని 
గురితీంచడం క్ొరకు  వలెిడ్ంగ్ చేయబడడ్  జాయింట్ లఖన్ు సుతితీ/
బెంట్టంక్ బార్ దా్వరా బలాలన్ు అప్ లెై చేయడం దా్వరా వంచుతారు   
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CG & M అభ్్యయాసం 1.8.78 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ ల్ యొక్్క న్ధన్-డిస్ట్ ్రక్ట్ట్వ్ టెసి్ట్ంగ్

వెల్్డ  (ఎన్ డిటి) తనిఖీ - దృశ్యా తనిఖీ (Inspection of weld (NDT) - Visual inspection)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• వరల్్డ  యొక్్క తనిఖీ మరియు టెసి్ట్ంగ్ యొక్్క  ఆవశ్యాక్తను వివరించడం
• దృశ్యా  తనిఖీ యొక్్క వివిధ దశ్ల్ను  వివరించడం
• దృశ్యా తనిఖీ యొక్్క చెక్  పాయింట్ ల్ను వివరించండి
• వెల్్డంగ్  ల్ యొక్్క టెసి్ట్ంగ్ రకాల్ను పేర్క్కనండి.

తనిఖీ యొక్్క ఆవశ్యాక్త :    వెల్్డింగ్ లోపం  యొక్్క రక్ం, జాయింట్   
యొక్్క బలం మరియు నాణ్్యత మరియు పనితనం యొక్్క 
నాణ్్యతను గురితించడం మరియు  నిర్ణయించడం తనిఖీ యొక్్క  
ఉదేదేశ్్యం.

పరీక్షల్ రకాల్ు

- నాన్ డసి్ట్ ్రక్్ర్ట్వ్ టెస్్ట్  (ఎన్్డిటీ)

- విధ్్వంసక్ పరీక్ష

- సెమీ విధ్్వంసక్ పరీక్ష

వరల్్డి  ను నాశ్నం చేయక్ుండా వెల్్డింగ్ యొక్్క నాణ్్యతను 
నిర్ణయించడానిని నాన్-డసి్ట్ ్రక్్ర్ట్వ్ టెస్్ట్  (ఎన్ డెటు) అంటారా.  పరీక్ష  
తరా్వత ఉద్య్యగానిని ఉపయోగించుక్ోవచుచు.      జాబ్ క్ట్ చేసి 
నాశ్నం చేయడం దా్వరా వెల్్డింగ్ చేసిన  నమూనాలపైెై నిర్వహించే 
పరీక్షను డిస్ట్ ్రక్్ర్ట్వ్ టెస్్ట్  అంటారా. పరీక్ష తరా్వత ఉద్య్యగం చేయలేం.

క్ొనినిసారులు  వెల్్డింగ్ జాయింట్ యొక్్క నాణ్్యతను గ్రైండింగ్, డిరిల్లుంగ్, 
టచింగ్, ఫైెైరింగ్ మొదల�ైన వాటి దా్వరా పరీక్ిసాతి రు.   మెషినబిల్టీ, 
మెైక్ోరి  స్ట్ ్రక్చుర్ మొదల�ైన వాటిని క్నుగొనడానిక్్ర.   ఈ  పరీక్షలను  
సెమీ-డిస్ట్ ్రక్్ర్ట్వ్ పరీక్షలు అంటారా. పరీక్ష సమయంలో దెబ్బతినని 
చినని పరాి ంతానిని తిరిగి చదవడం దా్వరా పరీక్ష తరా్వత పరీక్ించిన 
పనిని ఉపయోగించవచుచు.

విజువల్ ఇన్ సస్పపెన్షన్ (న్ధన్ డసి్ట్ ్రక్ట్ట్వ్ టెస్్ట్): బాహ్్య వెల్్డింగ్ 
లోపాలు   ఏమెైనా ఉనానియో లేద్య  తెలుసుక్ోవడానిక్్ర సాధారణ్ 
హ్్యండ్ టూల్స్ మరియు గంజ్ లఖను ఉపయోగించి వెల్్డింగ్  ను 
బాహ్్యంగా పరిశీల్ంచడం విజువల్  ఇన్ సెపెక్్ట్ర్. పైెదదేగా ఖరుచు 
లేక్ుండా ముఖ్యమెైన తనిఖీ పద్ధతులోలు  ఇది ఒక్టి .  ఈ   ఇన్ సెపెల్ 
పద్ధతిక్్ర   భూతదదేం,  ఉక్ు్క నియమం, చతురసరాి క్ారం మరియు 
వెల్్డింగ్ గంజ్ లఖను పరియతినించండి.   దృశ్్య తనిఖీ మూడు దశ్లోలు    
జరుగుతుంది, అవి:

- వెల్్డింగ్ క్ు ముందు, - వెల్్డింగ్ చేసేటపుపెడు, - వెల్్డింగ్ తరా్వత 

వెల్్డంగ్ చేయడ్ధనిక్ట ముందు దృశ్యా తనిఖీ

(ఆపరేటర్ పని రక్ం, ఎలక్ో్ట్రో  డ్ మరియు వెల్్డింగ్ మెషిన్ గురించి 
తెలుసుక్ోవాల్ )

ఈ క్్రరింద  అంశాలను నిరా్ధ రించుక్ోవాల్. 

వెల్్డింగ్  చేయాల్స్న మెటీరియల్  వెల్ డబుల్ క్ా్వల్టీతో ఉంటుంది   .

పైేలు ట్ యొక్్క  మందానిక్్ర అనుగుణ్ంగా  వెల్్డింగ్ క్ోసం అంచులు 
సరగిాగా  సిద్ధం చేయబడా్డి యి. 

బేస్ మెటల్  యొక్్క  సర్రన క్్లలునింగ్. సర్రన రూట్ క్ా్యప్ ఏరాపెటు 
చేయడం.

వక్్లతిక్రణ్ను నియంతిరించడానిక్్ర సర్రన   పద్ధతిని  అనుసరించాల్.

బ్లలు  పైెైప్ నాజిల్ మరియు పైిలలు ర్ రాడ్, ఫ్లు క్స్ మరియు ఫైేరిమ్ యొక్్క 
సర్రన ఎంపైిక్.

DC వెల్్డింగ్ క్ర్ంట్    విషయంలో  ఎలక్ో్ట్రో  డ్ ల యొక్్క పొ లారిటీ.  
క్ేబుల్ క్నెక్షనులు  బిగుసుక్ుపో యినా.

ఎలక్ో్ట్రో  డ్ యొక్్క పరిమాణ్ం  మరియు  వెల్్డింగ్ యొక్్క సాథా నం 
పరిక్ారం క్ర్ంట్ సెటి్ట్ంగ్. 

సర్రన అల�ైన్ మెంట్ ని ధ్ృవీక్రించడం క్ొరక్ు ఏజ్ైనా జింగ్ లు 
మరియు ఫైిక్స్డ్ లు అవసరమా?  (పటం 1)

వెల్్డింగ్ చేసేటపుపెడు విజువల్ ఇన్ ససెపెన్షన్  ఈ క్్రరింద పాయింట్ లను 
చెక్  చేయాల్.   వెల్్డింగ్ నిక్ేపం యొక్్క క్రిమానిని అధ్్యయనం 
చేయడం. 

మల్్ట్-రన్   వెల్్డింగ్ లో తదుపరి రన్ చేయడానిక్్ర ముందు పరితి వెల్్డింగ్ 
గ్ంతగా శుభరిం చేయబడిందా అనని పరిశీల్ంచడం. 

ఈ క్్రరింద  అంశాలను నిరా్ధ రించుక్ోవాల్. 

విజువల్ ఇన్ సస్పపెన్షన్:   వెల్్డింగ్ జాబ్ యొక్్క ఉపరితలంపైెై 
లోపాలను గురితించడానిక్్ర విజువల్ ఇన్ ససెపెన్షన్ అనేది సరళమెైన, 
వేగవంతమెైన, చౌక్్రన మరియు సాధారణ్ంగా ఉపయోగించే పరీక్ష   .  
వెల్్డింగ్ ఉపరితలం మరియు      ఉమ్మడని  భూతదదేం సహ్యంతో 
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నగని క్ళలుతో దృశ్్య పరంగా పరిశీల్సాతి రు.   దృశ్్య పరీక్ష   వెల్్డి  యొక్్క 
ఉపరితలంపైెై ఈ క్్రరింద లోపాలను  గురితించడంలో సహ్యపడుతుంది.

- Porosity

- ఉపరితల పగుళ్లలు , బాహ్్య సాలు గ్ చేరి క్లు, అతివా్యపైితి ,  పొ క్ు్కలు, 
నింపని బిలం, పొ రపాటు, వక్్లతిక్రణ్ వంటి ఉపరితల లోపాలు.

- [మారుచు]

- సర్రన పై్రరిఫైెైనల్ మరియు డెైమెన్షనల్ క్చిచుతత్వం

- పేైలవమెైన వరల్్డి  రూపం

- అసంపూరితి పరివేశ్ం.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.78 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.8.79 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ ల్ యొక్్క న్ధన్-డిస్ట్ ్రక్ట్ట్వ్ టెసి్ట్ంగ్

డెై ప్పనెట్రరేషన్ పరీక్ష (Dye Penetration test)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• పరీక్ష యొక్్క రాష్ట్ ్ర ఉపయోగ సూతరేం
• వినియోగ పరీక్ష్ విధ్ధన్ధనిని వివరించండి
• చ్కచుచుక్ుపో వడం యొక్్క సిథితి పనితీరు.

సూత్్ధరే ల్ు

DPI కే్ నాళిక్ చర్యపైెై ఆధారపడి ఉంటుంది, ఇక్్కడ తక్ు్కవ ఉపరితల 
ఉదిరిక్తిత దరివం శుభరిమెైన మరియు పొ డి ఉపరితల విచిచుననితలోక్్ర 
చొచుచుక్ుపో తుంది 

తనిఖీ స్ప్ట్ప్స్

పరీక్ష ఉపరితలానిని శుభరిపరచడం వలలు  ఏజ్ైనా ధ్ూళి, పైెయింట్, 
ఆయిల్, క్్లరిజ్ లేదా ఏజ్ైనా వదులుగా ఉండే సా్కల్ తొలగించబడుతుంది, 
ఇది పైెన టెరింట్ ను లోపం నుండి దూరంగా ఉంచుతుంది లేదా 
అసంబద్ధమెైన లేదా తపుపెడు సూచనలను క్ల్గిసుతి ంది. దరాి వక్ాలు 
మరియు ఆలలు క్నని క్్లలునింగ్ దరాి వణ్ాలు శుభరిపరచే పద్ధతులక్ు 
ఉదాహ్రణ్లు.

ప్పనెనిట్యరే ంట్ అపిలి కేషన్: పరీక్ించబడుతునని వసుతి వు యొక్్క 
ఉపరితలానిక్్ర పైెనెటరాి ంట్ వరితించబడుతుంది. పైెన టెరింట్ 
ఏజ్ైనా లోపాలలో నానబెట్ట్డానిక్్ర “నివసించే సమయం” 
అనుమతించబడుతుంది (సాధారణ్ంగా 5 నుండి 30 నిమిషాలు). 
నివాస సమయం పరిధానంగా ఉపయోగించే పైెనెటెరింట్ , 
పరీక్ించబడుతునని పదారథాం మరియు క్ోరిన లోపాల పరిమాణ్ంపైెై 
ఆధారపడి ఉంటుంది .

అధిక్ ప్పనెట్యరే ంట్ త్ొల్గింపు

అపుపెడు ఉపరితలం ఏజ్ైనా అదనపు పైెన టెరింట్ లేక్ుండా 
శుభరిపరచుతుంది. ఉపయోగించిన పైెనెటరాి ంట్ రక్ం ర్మ్మవలలు  
పద్ధతిని నిర్ణయిసుతి ంది. అత్యంత సాధారణ్ ఎంపైిక్లు న్రు క్డగగల్గే 
వి, దరాి వక్ం- తొలగించదగిన వి, ల్పో ఫైిల్క్ పో స్్ట్-ఎమల్స్ఫైెైబుల్, లేదా 
హ�ైడ్యరిఫైిల్క్ పో స్్ట్-ఎమల్స్ఫైెైబుల్.

డెవల్పర్స్ అపిలి కేషన్

అదనపు పెైన టెరింట్ తొలగించబడిన తరా్వత, నమూనాను తెలలు  
డెవలపరలుతో చిక్్రతస్ చేసాతి రు. నాన్-అడ్వయిస్ వెట్ డెవలపర్, డెై ై
పౌండ్, వాటర్ ససెపెన్షన్ మరియు న్టిలో క్రిక్ే వాటితో సహ్ వివిధ్ 

రక్ాల డెవలపరులు  అందుబాటులో  ఉనానిరు. డెవలపర్ యొక్్క 
ఎంపైిక్ పైెనెటరాి ంట్ అనుక్ూలత (న్టిలో క్రిక్ే లేదా నిల్పైి వేయదగిన 
డెవలపర్ ను న్రు-క్డగగల్గే పైెనెటరాి ంట్ తో ఉపయోగించలేము) 
మరియు తనిఖీ పరిసిథాతుల దా్వరా నిమంతిరించబడుతుంది.

తనిఖీ: ఇన్ సెపెక్్ట్ర్ తగుననం విజిలలు  ల�ైట్ ను ఉపయోగిసాతి డు.  
ఉతపెతితి  రక్ానిని బటి్ట్  10 నుండి 30 నిమిషాల అభివృది్ధ  సమయం 
తరా్వత పరీక్ష ఉపరితలానిని తనిఖీ చేయాల్. ఈ టెైమ్ లాగ్ 
బాలు టింగ్ యాక్షన్ జరగడానిక్్ర అనుమతిసుతి ంది. క్నిపైించే రంగును 
ఉపయోగసిుతి ననిపుపెడు, సూచన నిరా్మణ్ం క్ోసం ఇనెస్పెక్్ట్ర్ 
నమూనాను పరిశీల్ంచవచుచు.

పో స్్ట్  ఇన్ సస్పపెన్షన్  క్లలినింగ్:  తనిఖీ మరియు లోపం రకి్ారి్డింగ్ తరువాత 
టెస్్ట్  ఉపరితలం తరచుగా శుభరిం చేయబడుతుంది, పరితే్యక్్రంచి తనిఖీ 
అనంతర పూత పరిక్్రరియలు షెడూ్యల్ చేయబడితే.

పరేయోజన్ధల్ు
• విపరీతమెైన సునినితత్వం (చినని నిల్పైివేతలను గురితించవచుచు).
•  పైెదదే  పరాి ంతాలు మరియు వాలూ్యమ్ ల యొక్్క శీఘ్్ర పరిశీలన
•  సంక్్రలుష్ట్  ఆక్ారపు భాగాలక్ు అనుక్ూలంగా ఉంటుంది.
• సూచనలు నేరుగా భాగం యొక్్క ఉపరితలంపైెై ఉతపెతితి  

చేయబడతాయి మరియు లోపం యొక్్క దృశ్్య పరాి తినిధ్్యంగా 
పనిచసేాతి యి

•  రవాణ్ా చేయదగిన ది (ఏర సో ల్ సే్రరే డబా్బలోలు  మెటీరియల్స్ 
లభ్యం అవుతాయి)

•  తక్ు్కవ ధ్ర (మెటీరియల్స్ మరియు అనుబంధ్ పరకి్రాలు 
సాపైేక్షంగా చీక్్రనవి)

పరేతిక్ూల్ాల్ు
• ఉపరితల విచిఛినని లోపాలు మాతరిమే గురితించబడతాయి
•  సాపైేక్షంగా సునినితమెైన ఉపరితలం ఉనని పదారాథా లు మాతరిమే 

తనిఖీక్్ర అనుక్ూలంగా ఉంటాయి.
•  క్లుషితాలు లోపాలను క్పైిపెపుచచుగలవు క్ాబటి్ట్ , పై్రరి-క్్లలునింగ్ 

చాలా అవసరం
•  తనిఖీ చేసిన ఉపరితలానిక్్ర ఇనెస్పెక్్ట్ర్ క్ు పరిత్యక్ష పరివేశ్ం ఉండాల్.
•  ఉపరితల ఫైినిషింగ్ మరియు గరుక్ు దనం దా్వరా తనిఖీ 

సునినితత్వం పరిభావితమవుతుంది.
• అనేక్ పరాి సెస్ ఆపరేషనులు  నిర్వహించాల్ మరియు నిమంతిరించాల్.
• ఉపయోగించిన తరువాత ఆమోదయోగ్యమెైన భాగాలు లేదా 

మెటీరియల్స్ ని శుభరిం చేయాల్ .
• క్మ్ిక్ల్ హ్్యండులు ండగా మరియు డసిోపె జల్ అవసరం అవుతాయి.
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CG & M అభ్్యయాసం 1.8.80 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ ల్ యొక్్క న్ధన్-డిస్ట్ ్రక్ట్ట్వ్ టెసి్ట్ంగ్

నివాస సమయానిని  శుభ్రేపరచే ప్పనెటెరేంటలి   రకాల్ు (Types of penetrants cleaners dwelling 
time)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• MPT యొక్్క సూత్్ధరే నిని  పేర్క్కనండి
• పరీక్ష పరేక్టరియను వివరించండి 
• పరిమితిని నిర్వచించండి.

అయస్ా్కంత క్ణ పరీక్ష

మాగ్నిటిక్ పారి్ట్ క్ల్ ఇన్ సెపెక్షన్ (తరచుగా సంకి్పతి ంగా  MT లేదా 
MPI అనని  పిైలుసాతి రు) అనేది  ఫైెర్రరిమాగ్నిటిక్ మెటీరియల్స్ యొక్్క 
ఉపరితలం వదదే  లేదా సమీపంలో ఉనని రేఖయా లోపాలను గురితించే 
నాన్ డిటెక్్ర్ట్వ్ తనిఖీ పద్ధతి. 

మాగ్నిటిక్ పారి్ట్ క్ల్ ఇన్ ససెపెన్షన్ (  ఎంపైి3) అనేది    అయసా్కంత 
పదారాథా లలో  పగుళ్లలు ,  రంధరాి లు,  చలలుని లా్యప్,  వెల్్డింగ్ లోల సెైడ్ 
వాల్ ఫ్ూ్యజ్ లేక్పో వడం వంటి  ఉపరితల  విచిఛిననిం మరియు చినని 
ఉప-ఉపరితల లోపాలను గురితించడానిక్్ర చాలా పరిభావితమెైన పద్ధతి  
మొదల�ైనవి.

2 క్ొనిని తనిఖీ ఫారా్మట్ లు చాలా పో ర్ట్బుల్ మరియు తక్ు్కవ 
ఖరుచుతో ఉంటాయి 

3 సత్వర ఫ్ల్తాలతో వేగవంతమెైన తనిఖీ 

4 నమూనా     ఉపరితలంపైెై నేరుగా ఇన్ సెపెక్్ట్ర్  క్ు సూచనలు  
క్నిపైిసాతి యి. 

5 లోపాలను గురితించగలదు 

6 క్రిమరహిత ఆక్ారాలతో భాగాలను తనిఖీ  చేయవచుచు  (బాహ్్య 
సక్్లలున్ లు, క్ారి క్ షార్్ట్ లు, క్నెక్ు్ట్ గా రాడ్ లు మొదల�ైనవి) 

అయస్ా్కంత క్ణ తనిఖీ యొక్్క పరిమితుల్ు

నమూనా  తపపెనిసరిగా ఫైెర్రరిమాగ్నిటిక్ గా  ఉండాల్ (ఉదా. స్ర్ట్ల్, 
క్ాస్్ట్ ఐరన్)

తనిఖీ చేయడానిక్్ర   ముందు  సుమారు 0.005” గంటే  మందంగా 
ఉనని పైెయింట్ తొలగించాల్.

పో స్్ట్  క్్లలునింగ్ మరియు పో స్్ట్  డీమాగనిటెైజేషన్ తరచుగా అవసరం 
అవుతుంది

గరషి్ట్  లోతు సునినితత్వం సాధారణ్ంగా 0.100” (పరిపూర్ణ 
పరసిిథాతులలో లోతుగా) గా క్ోట్ చేయబడుతుంది  

క్రిమరహిత ఆక్ారాలతో  భాగాలను తనిఖీ చేసే  సామర్ధ్యం క్ల్గి  
ఉంటుంది (బాహ్్య సెై్రలైనులు , క్ారి నా్ష ఫ్్ట్స్, క్నెక్ు్ట్ గా రాడులు  మొదల�ైనవి)

లంబ మరియు  సమాంతర లోపం ర్ండింటి న్ దాటి పరివహించే  ఫ్లు క్స్ 
ల�ైన్ ల యొక్్క స్ర్కమాటిక్  మరియు లంబ లోపం చుటూ్ట్   సంభవించే 
ఫ్లు క్స్ ల్ కే్జీ

మాగ్ననిటిక్ పారి్ట్ క్ల్ ఇన్ సస్పపెన్షన్ న్ధల్ుగు దశ్ల్్లలి  
నిర్వహించబడుతుంద్ి.

1 నమూనాలో ఒక్ అయసా్కంత   క్ేతరాి నిని సృషి్ట్ంచండి  

2 నమూనా  యొక్్క   ఉపరితలానిక్్ర  అయసా్కంత క్ణ్ాలను 
వరితించండి.

3 లోపాల  వలలు  ఏరపెడే క్ణ్ సమూహ్ల క్ొరక్ు ఉపరితలానిని 
పరిశీల్ంచండి.

4 సెలూన్ మరియు నమూనాను డీమాగనిటెైజ్ చేయడం 

అయస్ా్కంత క్ణ తనిఖీ యొక్్క పరేయోజన్ధల్ు

1 ఉపరితలం మరియు ఉపరితలానిక్్ర సమీపంలో  లోపాలు 
ఉండవచుచు
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CG & M అభ్్యయాసం 1.8.81-83 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ ల్ యొక్్క న్ధన్-డిస్ట్ ్రక్ట్ట్వ్ టెసి్ట్ంగ్

అల్ా్ట్ ్ర స్ో నిక్ టసెి్ట్ంగ్ (Ultrasonic testing)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• అల్ా్ట్ ్ర స్ో నిక్ టసెి్ట్ంగ్  యొక్్క  సూత్్ధరే నిని పేర్క్కనండి 
• అల్ా్ట్ ్ర స్ో నిక్  టసెి్ట్ంగ్ యొక్్క పరేయోజన్ధల్ు మరియు పరిమితుల్ను  పేర్క్కనండి
• ట్యరే న్స్ ట్యయానర్ ల్ యొక్్క రకాల్ను  పేర్క్కనండి
• స్ా్కన్ యొక్్క ఏజ్నైన్ధ ఒక్  రకానిని వివరించండి.

అల్ా్ట్ ్ర స్ో నిక్ టసెి్ట్ంగ్

ఒక్ పదారథాంలో లోపాలు లేదా లోపాలు ఉనానియో  లేద్య   
తెలుసుక్ోవడానిక్్ర మరియు  పదారాథా ల  మందానిని నిర్ణయించడానిక్్ర 
అలా్ట్ ్ర సో నిక్  పరీక్షను మెటీరియల్స్ లో  చేసాతి రు.    అలా్ట్ ్ర సో నిక్ 
పరీక్షా పద్ధతులు లోపాలను క్నుగొనడానిక్్ర మరియు మందానిని 
క్ొలవడానిక్్ర    ధ్్వని తరంగాలను ఉపయోగిసాతి యి.

అల్ా్ట్ ్ర స్ో నిక్ టసెి్ట్ంగ్ యొక్్క సూతరేం

ఎడమ - ఒక్ పరిణ్బ్  ఒక్ పరీక్ష పదారథాంలోక్్ర ధ్్వని తరంగాలను 
పంపుతుంది.     ర్ండు సూచనలు ఉనానియి,  ఒక్టి పరిణ్బ్  యొక్్క 
పరాి రంభ నాడి  నుండి మరియు ర్ండ్యది వెనుక్ గ్రడ పరితిధ్్వని వలలు .

క్ుడ ి - లోపం మూడవ సూచనను సృషి్ట్సుతి ంది మరియు అదే 
సమయంలో వెనుక్ గ్రడ సూచన యొక్్క పరిధిని తగిగాసుతి ంది .

అల్ా్ట్ ్ర స్ో నిక్ పరీక్ష యొక్్క పరేయోజన్ధల్ు

అలా్ట్ ్ర సో నిక్ పరీక్ష పూరితిగా వినాశ్క్రమెైనది క్ాదు.    పరీక్ష    ముక్్కను 
క్తితిరించాల్స్న, విభజించాల్స్న లేదా హ్నిక్రమెైన   రసాయనాలక్ు 
గురి క్ావాల్స్న  అవసరం లేదు  .   క్ాల్ పరులు  మరియు మెైక్ోరి మీటరులు  
వంటి    యాంతిరిక్ మందం సాధ్నాలతో క్ొలత క్ాక్ుండా, ఒక్ 
వెైపుక్ు మాతరిమే పరాి పతి  అవసరం.      అలా్ట్ ్ర సో నిక్ టెసి్ట్ంగ్, యూ 
లడక్ రేడియోగరిఫై్రతో సంబంధ్ం ఉనని ఆర్రగ్య పరిమాదాలు లేవు. 
AA పరీక్ష సరిగాగా  సెట్ చేయబడినపుపెడు, ఫ్ల్తాలు చాలా 
పునరావృతమవుతాయి మరియు నమ్మదగినవి.

అల్ా్ట్ ్ర స్ో నిక్ పరీక్ష యొక్్క పరిమితుల్ు

అలా్ట్ ్ర సో నిక్   లోపానిని గురితించడానిక్్ర  శిక్షణ్ పొ ందిన ఆపరేటర్ అవసరం  
,అతను తగిన రిఫ్ర్న్స్   పరిమాణ్ాల సహ్యంతో పరీక్షను ఏరాపెటు 
చేయగలడు మరియు ఫ్ల్తాలను సరిగాగా  అరథాం చేసుక్ోగలడు.

క్ొనిని సంక్్రలుష్ట్  రేఖాగణ్ితాలను తనిఖీ  చేయడం సవాలుగా   ఉంటుంది.   
ల�క్్ర్కంచబడే  మెటీరియల్ మరియు  అవసరమెైన అనువరతినాలక్ు  
సంబంధించి అలా్ట్ ్ర సో నిక్ మందం గేజ్  లను క్రిమాంక్నం  చేయాల్.  

ధ్్వని పరంగా వెైవిధ్్యమెైన పదారాథా ల  యొక్్క విసతి ృత శ్రరిణి్ మందం 
క్ొలత లేదా క్ొలతక్ు బహ్ుళ సెటపులు  అవసరం క్ావచుచు.  యాంతిరిక్ 
క్ొలత పరిక్రాల గంటే అలా్ట్ ్ర సో నిక్ మందం గంజ్ లు ఖరదీెైన వి. 

ఒక్ తరంగం ఒక్ మాధ్్యమం గుండా పరియాణ్ించినపుపెడు, దూరంతో 
దాని తీవరిత తగుగా తుంది. ఆదరీశీక్రించిన పదారాథా లలో, తరంగాల   
వా్యపైితి   దా్వరా  మాతరిమే తరంగాల వా్యపైితి  తగుగా తుంది .  అయితే, సహ్జ 
పదారాథా లన్ని  తరంగాలను  మరింత బలహీన పరిచే  పరిభావానిని 
ఉతపెతితి  చేసాతి యి. ఇది చలెాలు చెదురు మరియు శోషణ్ వలలు  మరింత 
బలహీనపడుతుంది.     చెదరగొట్ట్డం   అనేది  తరంగాల యొక్్క 
అసలు వా్యపైితి    దశి్ క్ాక్ుండా ఇతర దిశ్లలో  పరితిబింబం, శోషణ్ 
అనేది తరంగ శ్క్్రతిని ఇతర శ్క్్రతి  రూపాలక్ు మారచుడం.     చెలాలు చెదురు 
మరియు శోషణ్ యొక్్క ఉమ్మడి పరిభావానిని అటనెు్యయిేషన్ 
అంటారా. 

కీ్ణ్ిసుతి నని/అటెను్యయిేటింగ్ పైేలు న్ వావ్  యొక్్క  వా్యపైితి  మారుపెనక్ు 
ఇలా వ్యక్్లతిక్రించవచుచు: 

A = A0e-az

ఈ వ్యక్్లతిక్రణ్ంలో A0 అనేది ఏద్య  ఒక్  పరిదేశ్ంలో  వా్యపైితి  చెందే తరంగాల 
వా్యపైితి .      తరంగాలు ఆ పరాి రంభ సాథా నం  నుండి z దూరం పరియాణ్ించిన  
తరువాత తగిగాన వా్యపైితిని వా్యపైితి  A అంటారా.    పరిమాణ్ం   అనేది  
z-దిశ్లో పరియాణ్ించే తరంగం  యొక్్క  అటెను్యయిేషన్ గుణ్క్ం.   
దీని క్ొలతలు న్పర్ లు/పొ డవుగా ఉంటాయి,  ఇక్్కడ  న్పర్ అనేది  
క్ొలత లేని పరిమాణ్ం.  e అనేది నియర్ యొక్్క సిథారాంక్ం, ఇది 
సుమారు 2.71828 క్ు సమానం.

న్పర్స్/పొ డవులలోని అటనెు్యయిేషన్ విలువ  యొక్్క  యూనిట్ లను 
0.1151 దా్వరా విభజించడం  దా్వరా డెసి బుల్స్/పొ డవుగా  
మారచువచుచు.   ర్ండు  సంక్ేతాల  పరిధిని  వివరించేటపుపెడు   డెసి 
బెల్స్ మరింత సాధారణ్ యూనిట్. డెసి బెల్స్ గురించి మరింత 
సమాచారం క్్రరింద ఇవ్వబడింది 

డెసి బుల్

డెసి బెల్ (ఎడిబి)   బెల్    లో  పద్య  వంతు  ,  ఇది  బెల్ టలె్ఫో న్ 
పరియోగశాలలలో ఇంజన్రులు  అభివృది్ధ  చేసిన క్ొలత యొక్్క యూనిట్ 
మరియు దీనిక్్ర అల�గాజా ండర్ గారి హ్ం బెల్  అనని పైేరు పైెటా్ట్ రు.   dB 
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అనేది ర్ండు క్ొలతల నిషపెతితిని వివరించే లోగారిథ్ి్మక్ యూనిట్. 
ర్ండు క్ొలతల మధ్్య డెసి బెల్స్ లో వ్యతా్యసానిని వివరించే పరాి థమిక్ 
సమీక్రణ్ం:

డలెా్ట్  X తేడా   డెసి బుల్స్ లో వ్యక్్లతిక్రించబడిన క్ొంత పరిమాణ్ం,  
X1 మరియు X2 అనేది X  యొక్్క  ర్ండు వరేే్వరు క్ొలత విలువలు, 
మరియు లాగ్ బేస్ 10.

నాన్-డసి్ట్ ్రక్్ర్ట్వ్ టెసి్ట్ంగ్ యొక్్క అలా్ట్ ్ర సో నిక్ టరాి నూ్డడ్య్యసరులు   క్ొనిని 
పరా మీటరలును  క్ొలవడానిక్్ర అధకి్ ఫై్రరిక్్్వన్స్ ధ్్వని  తరంగాలను 
ఉపయోగసిాతి యి.    లోపాలను గురితించడం, మందం గా్యటింగ్ 
మరియు వెల్్డింగ్ తనిఖీతో సహ్  అనేక్ పారశిరాి మిక్ అనువరతినాలలో  
ఇనెస్పెక్్ట్రులు   వాటిని  ఉపయోగిసాతి రు. అలా్ట్ ్ర సో నిక్ టరాి నూ్డడ్య్యసరులు  వివిధ్ 
ఆక్ారాలు మరియు పరిమాణ్ాలలో వసాతి యి,   క్ాబటి్ట్  సర్రన దానిని  
గురితించడం సవాలుగా ఉంటుంది.   వారి సాధారణ్ అనువరతినాలక్ు   
అత్యంత     సముచితమెైన టరాి నూ్డడ్య్యసరుని   నిర్ణయించడంలో  
సహ్యపడటానిక్్ర, ఐదు  సాధారణ్ రక్ాల పారిశరాి మిక్  అలా్ట్ ్ర సో నిక్ 
టరాి నూ్డడ్య్యసరలు అవలోక్నం  ఇక్్కడ ఉంది. 

ద్వంద్వ మూల్క్ం ట్యరే న్స్ డూయాసర్ ల్ు

 ఒక్ ద్వంద్వ మూలక్ం టరాి న్స్ టూ్యనర్ ఒక్ే సందర్భంలో ఉనని ర్ండు 
స్ఫటిక్ మూలక్ాలను క్ల్గి ఉంటుంది, ఇది ధ్్వని అవర్రధ్ం దా్వరా 
వేరు చేయబడుతుంది.       ఒక్ మూలక్ం ధ్్వని తరంగాలను ఉతపెతితి  
చేసుతి ంది, మరియు  మరొక్ మూలక్ం రిస్రవర్ గా పనిచేసుతి ంది.

ఇది ఎలా పనిచేసుతి ంది ఇక్్కడ ఉంది:    పరీక్షా పదారథాంలో వి-ఆక్ారంలో 
ధ్్వని మారాగా నిని సృషి్ట్ంచడానిక్్ర ర్ండు  అంశాలు ఒక్దానిక్ొక్టి  
క్ోణ్ాలు. పరాి థమిక్ంగా, పరీక్ష ఉపరితలం క్్రంద పరిసారం మరియు 
స్ర్వక్రించే క్్రరణ్ాలు దాటతాయి. ఇది సూడ్య-ఫో క్  పరిభావానిని 
సృషి్ట్సుతి ంది, ఇది ఫ్ూల్ జోన్లలు  రిజలూ్యషన్ ను పైెంచుతుంది.

సూడ్య-ఫో క్  పరిభావం  నుండి పైెరిగిన సునినితత్వం క్ఠినమెైన 
బా్యక్ వాల్ ఉపరితలాలతో భాగాలను పరిశీల్ంచడానిక్్ర ముఖ్యంగా 
సహ్యపడుతుంది - తుపుపె అనువరతినాలలో మిగిల్న గ్రడ 
మందానిని క్ొలవడానిక్్ర  ఈ టరాి నూ్డడ్య్యసరలును  పరిశ్రిమ పరాి మాణ్ిక్ంగా  
సూచిసుతి ంది.

ఇతర స్ాధ్ధరణ అనువర్తన్ధల్ు:

• వరల్్డి  ఓవరేలు  మరియు క్ాలు టింగ్ బాండ్/రదుదే  తనిఖీ

• క్ాసి్ట్ంగ్ లు మరియు ఫో ర్ జింగ్ డ్యలు   పో ర సిటీ, చేరుపెలు, పగుళ్లలు  
మరియు డామినేషన్ లఖను గురితించడం

• బిలు్ట్ లు మరియు ఇతర సూథా పాక్ార వసుతి వులలో పగుళలును 
గురితించడం 

• అధిక్ ఉషో్ణ గరిత అనువరతినాలు

ట్యరే న్స్ డూయాసర్ ల్ను సంపరేది్ంచండి

పేైరు సూచించిన టులు గా, పరిత్యక్ష క్ాంటాక్్ట్ తనిఖీల క్ోసం  క్ాంటాక్్ట్ 
టరాి న్స్ టూ్యనర్  ఉపయోగించబడుతుంది.  ఈ సింగిల్ ఎల్మెంట్ టరాి న్స్ 

టూ్యనర్   చాలా లోహ్లతో సంపర్కం క్ోసం ఆపైి్ట్మిజ చేయబడిన 
అరుగుదల-నిర్రధ్క్ ఉపరితలానిని క్ల్గి  ఉంటుంది  , ఇది క్ఠినమెైన  
పారిశరాి మిక్ వాతావరణ్ంలో ఉపయోగించడానిక్్ర మనినిక్్ర నది. 

ఈ టరాి నూ్డడ్య్యసర్ రక్ం   యాక్్స్స్  చేయడానిక్్ర  క్ష్ట్మెైన పరాి ంతాల 
క్ోసం ఫైింగరిపెప్ వంటి వివిధ్  శ�రలులు మరియు  క్ాని్ఫగరేషనలులో  
లభిసుతి ంది. ఇనెస్పెక్్ట్రులు  మే అనువరతినాల క్ోసం క్ాంటాక్్ట్ 
టరాి నూ్డడ్య్యసరలును ఉపయోగిసాతి రు, వీటిలో:

• సె్ట్ ్రయిన్ బీమ్ లోపానిని గురితించడం

• మందం గగిగాంగ్

•  డామినేషన్ లను గురితించడం మరియు సెైజ్ చేయడం

•  పైేలు టులు , బుల�లు ట్ లు, బార్ లు మరియు ఇతర మెటాల్క్ మరియు 
నాన్ మెటాల్క్ క్ాంపొ నెంట్ లఖను తనిఖీ చేయడం

• వేగం క్ొలతలు[మారుచు]

యాంగిల్ బీమ్ ట్యరే న్స్ డూయాసర్ ల్ు

యాంగిల్ బీమ్ టరాి న్స్ టూ్యనర్ అనేది ఒక్  టెస్్ట్  పై్రస్ లో  వక్్లరిభవన 
టియర్ వావ్ లేదా  రేఖాంశ్  తరంగాలను పరివేశ్పైెట్ట్డానిక్్ర  వెట్స్ తో 
ఉపయోగించే  సింగిల్ ఎల్మెంట్ టరాి న్స్ టూ్యనర్. తొలగించదగిన లేదా 
ఇంటెగరిల్ వెట్స్ ఒక్ క్ోణ్ం వదదే   ధ్్వనిని భాగంలోక్్ర  పరివేశ్పైెడుతుంది.

వరల్్డి  సమగరితను పరీకి్ంచడానిక్్ర  ఇనెస్పెక్్ట్రులు  సాధారణ్ంగా యాంగిల్ 
బీమ్ టరాి నూ్డడ్య్యసరలును ఉపయోగిసాతి రు, ఎందుక్ంటే వెల్్డింగ్ తనిఖీక్్ర 
మీరు  ధ్్వని  తరంగాలను ఒక్ క్ోణ్ంలో  లక్ష్యంగా  చేసుక్ోవాల్స్న  
అవసరం ఉంది. ఇతర సాధారణ్ పారశిరాి మిక్ అనువరతినాలలో 
లోపాలను గురితించడం మరియు క్ారి క్ సెైనింగ్ పద్ధతులు ఉనానియి.

నిరిదేష్ట్  అవసరాలను   తీరచుడానిక్్ర వెట్స్   వివిధ్ పరిమాణ్ాలలో 
వసాతి యి.   ఉదాహ్రణ్క్ు, క్ొనిని చీల్క్లు తక్ు్కవ అపరాి చ్య 
దూరానిని అందసిాతి యి, మరిక్ొనిని అధిక్-ఉషో్ణ గరిత అనువరతినాలక్ు 
అనుక్ూలంగా ఉంటాయి.  నాన్ సా్ట్ ండర్్డి రిఫరాి క్్్ట్డ్ క్ోణ్ాలు మరియు 
రూపురేఖలను సృషి్ట్ంచడానిక్్ర మీరు ఎంపైిక్ చేసిన చీల్క్లను క్ూడా 
అనుక్ూల్క్రించవచుచు.

ఆల్సయా ల్�ైన్ ట్యరే న్స్ ట్యయానరులి

డెలే ల�ైన్ టరాి న్స్ టూ్యనర్ అనేది  రపీైేలు స్ చేయదగిన ఆలస్య రేఖతో 
ఉపయోగించడం క్ొరక్ు డిజ్ైన్ చేయబడ్డి  సింగిల్ ఎల్మెంట్ టరాి న్స్ 
టూ్యనర్  .   పైేరు  సూచించిన టులు గా, ఈ టరాి నూ్డడ్య్యసర్ ధ్్వని తరంగాల 
ఉతపెతితి  మరియు పరితిబింబించే తరంగాల రాక్ మధ్్య క్ాల ఆలసా్యనిని 
పరిచయం చేసుతి ంది, ఇది సమీప ఉపరితల రిజలూ్యషన్ ను 
మెరుగుపరచడంలో సహ్యపడుతుంది. 

అధిక్ టరాి నూ్డడ్య్యసర్ ఫై్రరిక్్్వన్స్ సననిమని పదారాథా లను   తనిఖీ 
చేయడానిక్్ర లేదా క్ొలవడానిక్్ర,  అలాగే  డెైర్క్్ట్ క్ాంటాక్్ట్ పద్ధతిని 
ఉపయోగసిుతి ననిపుపెడు  చినని  లోపాలను గురితించడానిక్్ర అనువెైనది.    
రీపైేలు స్ చేయదగిన ఆలస్య రేఖతో, ఈ టరాి న్స్ డూ్యసర్ వివిధ్ రక్ాల 
పారిశరాి మిక్ అనువరతినాలక్ు బాగా సరిపో తుంది  .    క్ొనిని సాధారణ్ 
అనువరతినాలు.

• ఖచిచుతమెైన మందం గగిగాంగ్

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.81-83 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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• సననిమని పదారాథా ల యొక్్క లోపాలను గురితించడం

• పరిమిత క్ాంటాక్్ట్ పరాి ంతాలు ఉనని భాగాలను తనిఖీ చేయడం

• అధిక్ ఉషో్ణ గరిత అనువరతినాలు

నిమజ్జన ట్యరే న్స్ ట్యయానరులి

ఇమ్మర్షన్ టరాి న్స్ టూ్యనర్ అనేది  న్టిలో పనిచేయడానిక్్ర  
రూపొ ందించిన  సింగిల్ ఎల్మెంట్ టరాి న్స్ డూ్యసర్. ఈ   టరాి న్స్ 
టూ్యనరులు    ఒక్ పరీక్షా భాగంతో పరిత్యక్ష సంబంధ్ం క్ల్గి ఉండటానిక్్ర   
బదులుగా  , పదారథాంలోక్్ర ధ్్వని శ్క్్రతిని   జోడించడానిక్్ర న్టి సతి ంభం 
లేదా సానినానిని ఉపయోగిసాతి యి 

ఇమ్మర్షన్ టెక్్రనిక్ ఏక్రీతిన, వేగవంతమెైన క్ూల్ంగ్ ను 
అనుమతిసుతి ంది, తదా్వరా ఇనెస్పెక్్ట్రులు  భాగాలను త్వరగా సా్కన్ 
చేయవచుచు  .  ఒక్ భాగం యొక్్క నిరిదేష్ట్  పరాి ంతంలో సునినితత్వం 
మరియు పనితీరును  పైెంచడానిక్్ర  ఇనెస్పెక్్ట్రులు  ఫైిక్స్డ్ టరాి నూ్డడ్య్యసరలును 
ఎంచుక్ోవచుచు.

ఇమ్మర్షన్ టరాి న్స్ ఫ్ూ్యచరలును తరచుగా  క్దిలే భాగాలపైెై  ఇన్-ల�ైన్ 
లేదా ఇన్-పరాి సెస్ పరీక్షల క్ోసం  ఉపయోగిసాతి రు మరియు  సంక్్రలుష్ట్  
రేఖాగణి్తంతో పరీక్ష ముక్్కలలో పదుమెైన రేడియస్, గూరి ప్ లు లేదా 
ఛానల్స్ లో ధ్్వని క్ల్క్ను ఆపైి్ట్మిజ చేసాతి రు  .  అనువరతినాలలో ఇవి 
ఉనానియి

• ఇన్-ల�ైన్ మందం గగిగాంగ్

• హ�ై స్రపెడ్ లోపానిని గురితించడం

• ఫెలలు ట్ యొక్్క సమయం  మరియు వా్యపైితి  ఆధారిత మేక్్రంగ్

• పదారాథా ల విశ్రలుషణ్ మరియు వేగ క్ొలతలు

• టరాి న్స్ మిషన్ టెసి్ట్ంగ్ దా్వరా.

క్ూల్ంగ్

ఈ భాగం యొక్్క    ఉపరితలంపైెై క్ంపైెలలు ంట్ వా్యపైించి ఉంటుంది  .  
అపుపెడు, టరాి న్స్ టూ్యనర్  ను క్ంపైెలలు ంట్  లోని  భాగం వెంటబడి 
సెలలు డ్ చేయడం దా్వరా గుడ్<ఇతడ తరంగాలు మెటీరియల్  లోక్్ర 
పరివేశించడానిక్్ర సహ్యపడతాయి. అక్ౌపాలు ంట్ అనేది  అలా్ట్ ్ర సో నిక్  
యొక్్క పరిసారానిని సులభతరం  చేసే పదారథాం (సాధారణ్ంగా దరివం). 
?? టరాి న్స్ టూ్యనర్ నుంచి పరీక్ష నమూనాలోక్్ర పరివేశించడం. క్ంపైెలలు ంట్ 
సాధారణ్ంగా అవసరం ఎందుక్ంటే ధ్్వని గాల్ మరియు ఘ్నపదారాథా ల 
మధ్్య ఇంపైెడెన్స్ సమతుల్యత  (అంటే పరీక్ష నమూనా వంటివి) 
పైెదిదే . అందువలలు , దాదాపు అనిని శ్క్్రతి పరితిబింబిసుతి ంది మరియు పరీక్షా 
పదారథాంలోక్్ర చాలా తక్ు్కవ పరిసారం చేయబడుతుంది. క్ంపైెలలు ంట్ 
గాల్ని సాథా నభరింశ్ం చేసుతి ంది మరియు   పరీక్ష నమూనాలోక్్ర  ఎక్ు్కవ 
ధ్్వని శ్క్్రతిని  పొ ందడం సాధ్్యమతుంది,  తదా్వరా ఉపయోగించదగిన 
అలా్ట్ ్ర సో నిక్ సిగనిల్ పొ ందవచుచు. క్ాంటాక్్ట్ అలా్ట్ ్ర సో నిక్ పరీక్షలో  నూనె, 
గిలుజరిన్ లేదా న్టి  యొక్్క సననిమని ఫైిల్్మ సాధారణ్ంగా టరాి నూ్డడ్య్యసర్ 
మరియు పరీక్ష ఉపరితలం మధ్్య ఉపయోగించబడుతుంది.

ప్పైజోఎల్�క్ట్ట్రిక్:   యాంతిరిక్ ఒతితిడిక్్ర లోయయిే సిరామిక్   డెైఎల�క్్ర్ట్రోక్ 
స్ఫటిక్ాలోలు  విదు్యత్ ఉతపెతితి  లేదా విదు్యత్ పొ లారిటీ లేదా అనురక్్రతితో 
వోలే్ట్ జీక్్ర లోయయిే అటువంటి సిరామిక్   స్ఫటిక్ాలలో ఒతితిడి ఉతపెతితి .   

మాగ్ననిటోసి్ట్ ్రక్ట్ట్వ్: అయసా్కంత కే్తరాి నిక్్ర లోనెైన ఫైెర్రరిమాగ్నిటిక్ పదారథాం 
(ఇనుము మరియు ఉక్ు్క వంటివి)   యొక్్క వెైక్ల్యం.

నిమజజాన పరీక్ష సమయంలో,  అలా్ట్ ్ర సో నిక్ తరంగాలు పరీక్షా పదారాథా నిని  
చేరుక్ోవడంలో సహ్యపడటానిక్్ర న్రు క్ంపైెలలు ంటాగా   పనిచసేుతి ంది.   
భాగానిని సా్కన్ చేసేటపుపెడు లేదా ఖచిచుతమెైన క్ొలతలు 
చేసేటపుపెడు, ఇమ్మర్షన్ టెక్్రనిక్ తరచుగా ఉపయోగించబడుతుంది. 
ఇమ్మర్షన్ అలా్ట్ ్ర సో నిక్ టెసి్ట్ంగ్ లో టరాి న్స్ టూ్యనర్ మరియు పార్్ట్ 
ర్ండూ క్ంపైెలలు ంట్ లో మునిగిపో తాయి, ఇది సాధారణ్ంగా న్రు.  
క్ంపలుయింట్ యొక్్క ఈ పద్ధతి టరాి నూ్డడ్య్యసర్  మరియు లేదా  భాగానిని  
క్దిల్ంచేటపుపెడు  మరియు మానిపు్యలేటర్ చేసేటపుపెడు సిథారమెైన 
క్ూల్ంగ్ ను నిర్వహించడం సులభం చేసుతి ంది. 

ఒక్ స్ా్కన్ పరేజంట్రషన్

ఇది   సమయం  యొక్్క విధిగా అందుక్ునని అలా్ట్ ్ర సో నిక్ శ్క్్రతి 
మొతాతి నిని పరిదరిశీసుతి ంది.      అందుక్ునని శ్క్్రతి యొక్్క సాపైేక్ష 
పరిమాణ్ం నిలువు అక్షం వెంటబడి పాలు న్ చేయబడుతుంది 
మరియు గడిచిపో యిన సమయం సమాంతర అక్షం వెంటబడి  
పరిదరిశీంచబడుతుంది  మరియు ఎ-సా్కన్ డిస్ పైేలు   సిగనిల్   ను  
దానిలో పరిదరిశీంచడానిక్్ర అనుమతిసుతి ంది.  సహ్జ రేడియో ఫై్రరిక్్్వన్స్ 
రూపం (RF),   పూరితిగా సరి దిదదేబడిన RF సిగనిల్ గా  లేదా RF 
సగినిల్   యొక్్క సానుక్ూల లేదా పరితిక్ూల   సగంగా ఉంటుంది.   
ఎ-సా్కన్ పరిజంటేషన్ లో,     తలె్యని రిఫెలు క్్ట్ర్ నుండి పొ ందిన సగినిల్  
పరిధిని తెల్సిన  రఫిెలు క్్ట్ర్  నుండి పొ ందిన   సిగనిల్ పరిధితో పో లచుడం 
దా్వరా సాపైేక్ష నిల్పైివేత పరిమాణ్ానిని అంచనా వేయవచుచు.   
రిఫెలు క్్ట్ర్ లోతును హ్రిజంటల్ స్ర్వప్ పైెై సిగనిల్ యొక్్క సాథా నం  దా్వరా  
నిర్ణయించవచుచు.

సి-స్ా్కన్ పరేజంట్రషన్

సి-సా్కనలు   యొక్్క టరాి నూ్డడ్య్యసరులు   నమూనా ఉపరితలం గుండా 
క్దులుతాయి మరియు ర్ండు డెైమెన్షనల్ ఇంటెగిరిటీ మా్యపిైంగ్ ను 
సృషి్ట్సాతి యి.

సి-సా్కన్ పరిజంటేషన్ టెస్్ట్  నమూనా లక్షణ్ాల   సాథా నం మరియు 
పరిమాణ్ం యొక్్క  పాలు న్-టెైప్ వీక్షణ్ంను అందసిుతి ంది.    ఇమేజ్ 
యొక్్క  పైేలు న్ టరాి న్స్ టూ్యనర్  యొక్్క సా్కన్   నమూనాక్ు 
సమాంతరంగా ఉంటుంది.   క్ంపూ్యటర్ నియంతరిణ్తో ఇమ్మర్షన్ 
సా్కనింగ్  సిస్ట్మ్  వంటి ఆటోమేటెడ్ డేటా  అక్్ర్వజిషన్ సిస్ట్మ్ తో 
సి-సా్కన్ పరిజ్ంటేషన్ లు ఉతపెతితి  చేయబడతాయి  .   సాధారణ్ంగా, 
డేటా  సేక్రణ్

ఎ-సా్కన్ పైెై గేట్ ఏరాపెటు  చేయబడుతుంది మరియు  టెస్్ట్  పై్రస్ పైెై 
టరాి న్స్ టూ్యనర్ సా్కన్  చేయబడినపుపెడు సిగనిల్ యొక్్క పరిధి లేదా 
పరియాణ్ సమయం క్రిమం తపపెక్ుండా రిక్ార్్డి    చేయబడుతుంది.    
సాపైేక్ష సంక్ేత వా్యపైితి  లేదా ఫెలలు ట్ సమయం    డేటా   రకి్ార్్డి చేయబడిన  

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.81-83 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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పరితి సాథా నానిక్్ర  బూడిదరంగు లేదా రంగుగా  పరిదరిశీంచబడుతుంది  
. సి?? సా్కన్ పరిజంటేషన్     ధ్్వనిని లోపల మరియు టెస్్ట్  పై్రస్ 
యొక్్క ఉపరితలాలపైెై పరితిబింబించే మరియు చెదరగొటే్ట్  లక్షణ్ాల 
యొక్్క చితరాి నిని అందిసుతి ంది. 

హ�ై రిజలూ్యషన్ సా్కనులు  చాలా వివరణ్ాత్మక్ చితరాి లను ఉతపెతితి  
చేయగలవు.  యుఎస్ క్ా్వర్ట్ర్  యొక్్క ర్ండు అలా్ట్ ్ర సో నిక్ సి-సా్కన్ 
చితరాి లు క్్రరింద  ఉనానియి.  ఇమ్మర్షన్ సా్కనింగ్ సిస్ట్మ్ లో టరాి న్స్ 
టూ్యనర్ ను తలపైెై సా్కన్ చేసి పల్స్ ఎక్ో టెక్్రనిక్ ను ఉపయోగించి 
ర్ండు చితరాి లను తయారు చేశారు  .    ఎడమ వెైపున ఉనని సి-సా్కన్ 
చితరిం క్ోసం, క్ా్వర్ట్ర్  యొక్్క ముందు ఉపరితలం  నుండి పరితిబింబించే 
ధ్్వని యొక్్క పరిధిని సంగరిహించడానిక్్ర గేటును ఏరాపెటు చేశారు.       
చితరింలోని క్ాంతి పరాి ంతాలు టరాి న్స్ టూ్యనర్ క్ు ఎక్ు్కవ  మొతతింలో 
శ్క్్రతిని పరితిబింబించే పరాి ంతాలను  సూచిసాతి యి.      క్ుడి వెైపున  ఉనని 
సి-సా్కన్ చితరింలో, నాణ్ెం  వెనుక్ ఉపరితలం నుండి పరితిబింబించే 
ధ్్వని యొక్్క తీవరితను  రిక్ార్్డి చేయడానిక్్ర గేటును క్దిల్ంచారు. 
వెనుక్ ఉపరితలంపైెై వివరాలు సపెష్ట్ంగా క్నిపైిసాతి యి, క్ాన్ ముందు 
ఉపరితల లక్షణ్ాలు  క్ూడా ఇపపెటకి్్ల    క్నిపైిసాతి యి ఎందుక్ంటే 
నాణ్ెం యొక్్క ముందు ఉపరితలం గుండా పరియాణ్ించేటపుపెడు 
ధ్్వని శ్క్్రతి ఈ లక్షణ్ాల  దా్వరా పరిభావితమవుతుంది.

మె రింగ్ టెక్టనిక్ స్ా్ట్ ండర్్డ రిఫర్నన్స్   బ్యలి క్ IIW టెైప్ కోల్ాబ్రరేషన్ బ్యలి క్

పైెై పటంలో చూపైించిన  పరాి మాణ్ిక్ానిని సాధారణ్ంగా యుఎస్ లో ఐ 
డబులు ్య టెైప్ రఫి్ర్న్స్  బాలు క్   అనని  పైిలుసాతి రు  .   “నిజమెైన” IIW 
బాలు క్ ల క్ొలతలు మెటిరిక్ యూనిటలులో ఉంటాయి, IIW “టెైప్” బాలు క్ 
లు సాధారణ్ంగా ఇంగిలుష్ యూనిట్ లను క్ల్గి ఉంటాయి.  IIW “టెైప్” 
బాలు క్ లోలు   అదనపు క్ా్యల్బేరిషన్ మరియు  డబులు ్య దా్వరా పైేరొ్కనబ్ల డని 
న్లచడ లు, వృతాతి క్ార తోటలు మరియు సా్కల్స్  వంటి రఫి్ర్న్స్   
ఫై్రచరులు  క్ూడా ఉండవచుచు.

యాంగిల్ బీమ్ మరియు నార్మల్ ఇనిస్డెంట్  తనిఖీల క్ొరక్ు ఇన్ 

సూ్ట్ ్ర 1పైెంట్ లఖను క్ా్యల్బేరిట్ చేయడం  క్ొరక్ు IIW టెైప్ బాలు క్  లు 
ఉపయోగించబడతాయి.  మెటల్-డిసె్ట్న్స్ మరియు సనెిస్టివున్ 
సెటి్ట్ంగ్ లఖను  సెట్ చేయడం,  ధ్్వని నిష్క్రేమణ్ బిందువును 
నిర్ణయించడం  మరియు యాంగిల్  బీమ్ యొక్్క  వక్్లరిభవన క్ోణ్ానిని 
నిర్ణయించడం, టరాి న్స్ డూ్య-సెర్స్, మరియు న్లబాల్    యొక్్క 
వాలు్యయిేటరాగా  డెప్తి  రిజలూ్యషన్ వంటివి వాటి ఉపయోగాలలో క్ొనిని. 
బీమ్ తనిఖీ సెటప్ లు. IIW రక్ం బాలు క్ లఖను  ఉపయోగించడంపైెై  
సూచనలు అమెరిక్న్ సొ సెైటీ  ఫ్ర్ టెసి్ట్ంగ్ యొక్్క అనుబంధ్ంలో 
చూడవచుచు.

మినియేిచర్ యాంగిల్-బీమ్ ల్ేద్్ధ రోమ్ పాస్ కోల్ాబ్రరేషన్ బ్యలి క్:  బాలు క్ 
IIW   బాలు క్ గంటే చాలా చిననిది మరియు తేల్క్్ర నది, క్ాన్ అదే 
విధ్ులను నిర్వహసిుతి ంది.  టరాి న్స్ టూ్యనర్ యొక్్క బీమ్ యాంగిల్  
మరియు ఎగిజాట్ పాయింట్ చెక్ చేయడానిక్్ర మినియిేచర్ యాంగిల్-
బీమ్  బాలు క్  ఉపయోగించవచుచు.   యాంగిల్  మరియు నార్మల్-
బీమ్ తనిఖీ సెటప్ ల క్ొరక్ు మెటల్-డిసె్ట్న్స్ మరియు సనెిస్టివున్ 
క్ోలాబేరిషన్ లు చేయడానిక్్ర క్ూడా   బాలు క్ ఉపయోగించబడుతుంది.  

AWS టియర్ వావ్ డసి్ప్ట్న్స్/స్పనిస్టివునీ కోల్ాబ్రరేషన్ (DSC) బ్యలి క్

మినియిేచర్ యాంగిల్-బీమ్ బాలు క్ ను   దగగారగా పో లు ఉండే మరియు 
అదే విధ్ంగా ఉపయోగించే  బాలు క్ ను DSC A WS బాలు క్ అంటారా.      
యాంగిల్-బీమ్  టరాి న్స్ టూ్యనర్ ల   యొక్్క బీమెక్్రస్ట్ పాయింట్ 
మరియు వక్్లరిభవన  క్ోణ్ానిని గురితించడానిక్్ర మరియు దూరానిని 
క్రిమంక్ని  చేయడానిక్్ర  మరియు సాధారణ్ మరియు యాంగిల్ బీమ్ 
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తనిఖీ సెటప్ లక్ుమ సునినితతా్వనిని  సెట్ చేయడానిక్్ర ఈ బాలు క్ 
ఉపయోగించబడుతుంది.

AWS టియర్ వావ్ డసి్ప్ట్న్స్ కోల్ాబ్రరేషన్ (DC) బ్యలి క్

DC A WS బాలు క్ అనేది అమెరిక్న్ వెల్్డింగ్ సొ సెైటీ (AWS)  మరియు 
అమెరకి్న్ అసో సయిిేషన్ ఆఫ్ సే్ట్ట్ హ�ైవే అండ్  టరాి న్స్ పర్రటియనని 
యొక్్క  అవసరాలక్ు అనుగుణ్ంగా  ఉండే మెటల్ పాత్ డిసె్ట్న్స్ 
మరియు  బీమ్ ఎగిజాట్ పాయింట్ క్ోలాబేరిషన్ సా్ట్ ండర్్డి.    అధకి్ారులు 
(ఆగష్ట్ట్ ).

AWS రిజల్ూయాషన్ కోల్ాబ్రరేషన్ (RC) బ్యలి క్

AWS   మరియు AASHTO యొక్్క  అవసరాలక్ు అనుగుణ్ంగా  
యాంగిల్ బీమ్ టరాి న్స్ టూ్యనర్ ల  రిజలూ్యషన్ ని  తెలుసుక్ోవడం 
క్ొరక్ు RC  బాలు క్ ఉపయోగించబడుతుంది.   45, 60, మరియు 70 
డగిీరిల వక్్లరిభవన క్ోణ్ క్్రరణ్ాల  క్ొరక్ు చెక్్ర్కన ఇండెక్స్ మార్కర్ లు 
అందించబడా్డి యి.  

30 FBH రిజల్ూయాషన్ రిఫర్నన్స్   బ్యలి క్

30 FBH రిజలూ్యషన్ రిఫ్ర్న్స్   బాలు క్ అనేది  నాననిల-బీమ్ సెటప్ 
యొక్్క ఉపరితల రిజలూ్యషన్ మరియు లోపం పరిమాణ్ం/లోతు 
సునినితతా్వనిని  మదింపు చేయడానిక్్ర  ఉపయోగించబడుతుంది.   
బాలు క్  లో   0.050 అంగుళాల  (1.27 మెమరీ)   నుండి పది లోహ్-
దూరాలోలు   3 (3/  64 టి 5 (5  /64”), మరియు 8 (8/64”)  
ASTM ఫ్ాలు ట్ బాటమ్    రంధరాి లు ఉనానియి. 1.250  అంగుళాలు 
(31.75 మెమరీ).

రిజలూ్యషన్  బాలు క్  ఉపయోగించబడుతుంది, ఇది  0.015 అంగుళాల 
(0.381 మెమరీ)  పరిధిలో అధకి్-రిజలూ్యషన్ మందం గంజ్ లఖను  
క్రిమంక్ని చేయడానిక్్ర ఉపయోగించబడుతుంది.   0.125 అంగుళాలు 
(3.175 మెమరీ).

స్ప్ట్ప్ మరియు ట్రప్స్ కోల్ాబ్రరేషన్ వెట్స్

సె్ట్ప్ మరియు టేప్స్   క్ోలాబేరిషన్ వెట్స్    అనకే్ రక్ాల  పరిమాణ్ాలు 
మరియు క్ాని్ఫగరేషనలులో వసాతి యి: సె్ట్ప్ వెట్స్ సాధారణ్ంగా  నాలుగ్ర 
దు దశ్లతో తయారు  చేయబడతాయి, అయితే క్స్ట్మ్ వెట్స్ ను 
ఎనిని దశ్లోనెైనా  పొ ందవచుచు.  టేప్స్ వెట్స్  క్ావలసిన మందం 
పరిధి గంటే సిథారమెైన టేప్ ను క్ల్గి ఉంటాయి

దూరం/సునినితత్వం (DS) Block

DS టెస్్ట్  బాలు క్  అనేది AWS మరియు AASHTO యొక్్క 
ఆవశ్్యక్తలక్ు  అనుగుణ్ంగా సమాంతర రేఖయా మరియు dB 
క్చిచుతతా్వనిని తనిఖీ  చేయడానిక్్ర ఉపయోగించే ఒక్ క్ోలాబేరిషన్ 
సా్ట్ ండర్్డి.

మినియేిచర్ రిజల్ూయాషన్ బ్యలి క్

సాధారణ్-బీమ్ సెటప్ యొక్్క సమీప ఉపరితల రిజలూ్యషన్ 
మరియు సునినితతా్వనిని  అంచనా వేయడానిక్్ర మినియిేచర్ 
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CG & M అభ్్యయాసం 1.8.84&85 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ ల్ యొక్్క న్ధన్-డిస్ట్ ్రక్ట్ట్వ్ టెసి్ట్ంగ్

రేడియో గారి ఫిక్ టసెి్ట్ంగ్ (Radio graphic testing)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• రేడియో గారి ఫిక్ టెసి్ట్ంగ్ యొక్్క సూతరేం, పరేయోజన్ధల్ు మరియు  పరిమితుల్ను పేర్క్కనండి
• రేడియిేషన్ గురించి వివరించండి.

రేడియో గారి ఫిక్ టెసి్ట్ంగ్

రేడియో గారి ఫైిక్ టసెి్ట్ంగ్ (ఆరు్ట్ ) అనేది నాన్-డిస్ట్ ్రక్్ర్ట్వ్ టెసి్ట్ంగ్ 
(ఎలనినిటి) పద్ధతి, ఇది ఏజ్ైనా లోపాలు  లేదా లోపాలను  గురితించే  
తయారీ భాగాల   అంతరగాత నిరా్మణ్ానిని పరిశీల్ంచడానిక్్ర ఎక్స్-
క్్రరణ్ాలు లేదా గామా  క్్రరణ్ాలను ఉపయోగిసుతి ంది.    రేడియోగరిఫై్ర 
టెసి్ట్ంగ్ లో పరీక్ష-భాగానిని  రేడయిిేషన్ సో ర్స్ మరియు ఫైిల్్మ (లేదా 
డిటెక్్ట్ర్) మధ్్య ఉంచుతారు.   

నియమం

ఇది   ఒక్ వసుతి వు గుండా  వెళ్ళళేటపుపెడు రేడియేిషన్  గరిహించబడి 
చలెాలు చెదురవుతుందనే  సూతరింపైెై ఆధారపడి   ఉంటుంది. ఒక్ 
వసుతి వులో మందం లేదా సాందరితలో తేలడాలు (ఉదా. లోపాల 
క్ారణ్ంగా)  ఉంటే, ఎక్ు్కవ లేదా తక్ు్కవ రేడియిేషన్ గుండా 
వెళ్లతుందు  మరియు చలనచితరి బహిరగాతంపైెై పరిభావం చూపుతుంది.

పరేయోజన్ధల్ు

• దీనిక్్ర  చాలా తక్ు్కవ భౌతిక్ పరిమితులు ఉనానియి.

• మందపాటి పదారాథా ల క్ొరక్ు అంతరగాత లోపాలను గురితించడం(ఉదా. 
పైెైప్ ల�ైన్ లు).

• క్న్స లేదా ఎటువంటి భాగాల తయారీ అవసరం  లేదు.

• ఆరు్ట్   యొక్్క  పరిధాన పరియోజనాలలో  ఒక్టి  దాని 
డాక్ు్యమెంటేషన్ సామరథా్యం. RT తనిఖీలో ఉనని వసుతి వు యొక్్క 
చితరాి లను అందిసుతి ంది.

• పరితి    చితరాి నిని  బహ్ుళ ఆపరేటరులు   సమీక్ించవచుచు క్ాబటి్ట్  
ఫ్ల్తాలను తపుపెగా అరథాం చేసుక్ునే సంభావ్య   తగుగా తుంది. 

పరిమితి

• ఆర్రగ్యం మరియు పరా్యవరణ్ానిక్్ర  రేడియిేషన్ యొక్్క 
పరిభావానిని రేడియో గారి ఫైిక్ పరీక్ష యొక్్క పరిధాన పరితిక్ూలాలలో 
ఒక్టిగా పరిగణ్ించవచుచు, ఎందుక్ంటే రేడియేిషన్ క్ు గుర్రన 
క్ొనిని సెక్నులు తీవరిమెైన గాయాలక్ు దారితీసాతి యి. 

• ఎక్ోస్పెజర్ మరియు  ఇంటర్ పైెరిటేషన్ క్ోసం అధిక్ సాథా యి నెైపుణ్్యం 
మరియు అనుభవం అవసరం.

• ఎక్స్-క్్రరణ్ాలను  సృషి్ట్ంచడానిక్్ర అవసరమెైన అధిక్ వోలే్ట్ ర్ 
మానవ ఆర్రగా్యనిక్్ర క్ూడా పరిమాదక్రం.

• ఇది చాలా ఖరదీెైన పద్ధతి.

• పాలు నర్ లోపాలక్ు మరియు ఉపరితల  లోపాలక్ు అసమరథాంగా 
ఉంటుంది. 

ఎక్స్-క్్రరణ్ాలు విదు్యదయసా్కంత తరంగాలు అనని పిైలువబడే ఒక్ 
రక్మెైన రేడియిేషన్ . ఎక్స్-రే ఇమేజింగ్ మీ శ్రీరం లోపల్ చితరాి లను 
సృషి్ట్సుతి ంది .

గామా క్్రరణ్ం (గారి )   అనేది  రేడియో ధారి్మక్ క్షయం తరువాత  
క్ొనిని రేడియోనూ్యక్్లలుడలు  క్ేందరిక్ం నుండి వెలువడే విదు్యదయసా్కంత 
శ్క్్రతి (పటాన్)  యొక్్క పా్యక్్ట్. గామా పటానులు  విదు్యదయసా్కంత 
వర్ణపటంలో అత్యంత శ్క్్రతివంతమెైన పటానులు .

మనమందరం  పరితిర్రజూ, భూమిలోని ఖనిజాలు  వంటి సహ్జ 
వనరుల నుండి  మరియు వెైద్య ఎక్స్-క్్రరణ్ాలు వంటి మానవ నిరి్మత 
వనరుల నుండి  రేడియిేషన్ క్ు  గురవుతాము.

నేషనల్ క్ౌనిస్ల్ ఆన్ రేడయిిేషన్ పొ రి టెక్షన్ అండ్ మెజర్ మెంట్స్ 
(ఎనిస్ఆరిపె)  పరిక్ారం, యుఎసోలు  పరితి వ్యక్్రతిక్్ర సగటు వారి్షక్ రేడయిిేషన్ 
మోతాదు 6.2 మిల్లుస్రవరు్లలై (620 మిల్లుర్మ్).     దిగువ పైెై చార్్ట్  ఈ 
సగటు మోతాదు యొక్్క మూలాలను చూపుతుంది. 

రేడియేిషన్ యొక్్క నిర్వచనం: గమనించదగిన పదారథాం 
పరమాణ్ువులు మరియు అణ్ువులు అనని పైిలువబడే వివిక్తి 
భాగాలతో తయారవుతుంది. పరమాణ్ువులు ఎలక్ా్ట్రో నులు , పొ రి టానులు  
మరియు నూ్య టరాి నులు  వంటి క్ణ్ాలుగా విభజించబడతాయి. ఇతర 
పరాి థమిక్ క్ణ్ాలు పరిక్ృతి యొక్్క వసతి ంైలో  భాగం,  క్ాన్ అవి మరింత 
అంతుచిక్్కని వి మరియు నేరుగా  సిథారమెైన పరమాణ్ువులు లేదా 
అణ్ువులను ఏరపెరచవు.    ఒక్ క్ణ్ం లేదా క్ణ్ాల సమూహ్ం 
వేగవంతం అయినపుపెడు, అది అధకి్ శ్క్్రతిని చేరుక్ోగలదు మరియు 
చాలా తక్ు్కవ సమయంలో   ఎక్ు్కవ దూరం  పరియాణి్ంచగలదు.   
రేడియిేషన్ అనేది వాటితో   సంరక్షణ్ చెందడానిక్్ర  మరియు వాటి     
శ్క్్రతిలో క్ొంత భాగానిని అడు్డి క్ునే  వసుతి వులు లేదా పదారాథా లక్ు  బదిల్  
చేయడానిక్్ర తగుననం  శ్క్్రతిని క్ల్గి ఉనని  పరాి థమిక్ క్ణ్ాల సకే్రణ్గా 
నిర్వచించవచుచు.  వారి మారగాం.

ఎక్స్-రే ఫిల్మ్స్

ఎక్స్-రే ఫైిల్్మ అనేది  జిల�టిన్ క్వర్స్ పాల్ స్ట్ర్ బేస్. చలనచితరిం 
యొక్్క ర్ండు వెైపులా ఎలక్షన్ పూత టచింగ్ సిల్వర్ హ్ల�ై డ్ 
స్ఫటిక్ాలను క్ల్గి ఉంటుంది, ఇవి క్నిపైించే క్ాంతి ఎక్స్-క్్రరణ్ాలు, 
గామా క్్రరణ్ాలు,  వేడి, తేమ మరియు పై్రడనం వంటి వాటకి్్ర 
సునినితంగా    ఉంటాయి.  ఎక్స్-రే ఫైిల్్మ క్ాలం వెళిలునటలుయితే 
ఉపయోగించక్ూడదు, ఎందుక్ంటే ఇది పొ గమంచు మరియు దాని 
ర్రగ నిరా్ధ రణ్ ఉపయోగంతో గణ్న్యంగా రాజీపడవచుచు.
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ఎక్స్-రే ఫైిల్్మ యొక్్క క్ూరుపె ఫో టో గారి ఫైిక్ ఫైిల్్మ మాదిరిగానే 
ఉంటుంది.  రేడయిిేషన్[మారుచు]

సునినితమెైన ఎలక్షన్ ఒక్ పారదరశీక్  బేస్  యొక్్క ర్ండు వెైపులా 
పూత త్టయబడుతుంది (డబుల్ ఎలక్షన్ ఫైిల్్మ).  

 ఎలక్షన్ మరియు బేస్ మధ్్య దృఢమెైన అనుబంధానిని సాధించడానిక్్ర 
జిగురు యొక్్క సననిమని  పొ రను ఉపయోగసిాతి రు.   ఎలక్షన్ 
సూపర్ క్ోటింగ్ అనని పైిలువబడే జిల�టిన్   యొక్్క సననిమని 
పొ ర దా్వరా ఉపయోగించినపుపెడు  గీతలు, పై్రడనం లేదా క్లుషితం 
నుండి రక్ించబడుతుంది.   రేడియో గారి ఫైిక్ ఫైిల్్మ మందం సుమారు 
0.25 మి. మీ.  

పరాి సెసింగ్ రక్ాలు[మారుచు ]

1 మాను్యవల్

2 సెమీ ఆటోమేటిక్

3 పూరితిగా ఆటోమేటిక్.

a తిరిగి నింపక్ుండా

b భరీతితో.

మానుయావల్ మరియు ఆటోమేటిక్ పోరే స్పసింగ్ మధయా కొనిని త్ేల్డ్ధల్ు

1 ర్రలరులు   రసాయనాలను తొలగించడం  వలలు  డెవలపర్ మరియు 
ఫిైక్స్డ్ మధ్్య సా్ట్ ప్ బాతా లేదు

2 ఆటోమేటిక్ పరాి సెసరలు క్ోసం అధిక్ ఉషో్ణ గరితలు.  అందువలలు  వివిధ్ 
రక్ాల క్్మిక్ల్స్ అవసరం అవుతాయి.

3 ఆటోమేటిక్ పరాి సెసరలులో డెవలపర్  లో ఉంచిన  గార్్డిన్

4 ఫైిక్స్డ్  దరాి వణ్ానిక్్ర అదనపు   గటి్ట్పడటం   జోడించబడింది.

5 పగటిపూట లోడర్ క్ారణ్ంగా డార్్క రూమ్ అవసరం లేదు.

6 ఆటోమేటిక్ పరాి సెసర్  లోని హీట్  క్ారణ్ంగా, ఈ పరిక్్రరియ “డెై ైటాడ్ 
రీ” పరిక్్రరియ.

రాపైిడా   పరాి సెసింగ్  సొ లూ్యషన్స్ అత్యవసర పరసిిథాతులక్ు మరియు  
సమయం  ముఖ్యం అయిన ఎండక్ు  ఉపయోగసిాతి రు.     ఈ చితరిం 
15 - 20 సకె్నుల పాటు అభివృది్ధ   చేయబడింది మరియు అదే 
క్ాలానిక్్ర  పైిక్స్ చేయబడింది.  చలనచితరాి లు ఒక్ే మొతతింలో క్ాంటరాి స్్ట్  
క్ల్గి ఉండవు మరియు  క్ాలక్రిమేణ్ా రంగు మారతాయి  , క్ాబటి్ట్   
రంగు పాల్పో వడానిని తగిగాంచడానిక్్ర వాటిని  ఇపపెటిక్్ల  సరిచేయాల్ 
మరియు సరిగాగా  క్డగాల్. 

ఫైిల్్మ పరాి సెసింగ్, అది మాను్యవల్ లేదా ఆటోమేటిక్ అయినా, ఐదు 
పరాి థమిక్ దశ్లను క్ల్గి ఉంటుంది:

1 బాగుపడు

2 క్డగడం లేదా సానినం  ఆపడం,

3 ఫైిక్్రస్ంగ్,

4 క్డగడం, మరియు

5 ఎండ పైెటు్ట్ ట.

డెవల్పర్

ఫో టో గారి ఫైిక్ ఫైిల్్మ క్ాంతి లేదా రేడియో ధారి్మక్తక్ు   గురనపుపెడు  
(ఆయిల్,  చలనచితరిం యొక్్క ఎలక్షన్ పొ రలో గంటెక్్ర క్నిపైించని చితరిం 
(గుపతి  చితరిం అనని పైిలుసాతి రు) ఏరపెడుతుంది.     గుపతి   పరితిబింబానిని 
క్నిపైించే ఇమేజ్ గా మారేచు పరిక్్రరియను అభివృది్ధ    అంటారా, మరియు 
డెవలపర్ సొ లూ్యషన్ I, ఈ పరిక్్రరియలో ఉపయోగించబడుతుంది.

అభివృద్ిధా  చెందుతునని ఏజ్నంట్ - మోలలు  (మెటల్ క్ు సమానం), 
హ�ైడ్యరిక్్ర్వన్లన్, పైెైరా జోన్ (ఫైెనునని యొక్్క ఈక్ూ్యఎల్ 10),  
మొదల�ైనవి.

ఇతర పద్్ధరాథి ల్ు

• యాక్టస్ల్రేటర్ - సో డియం క్ార్ర్బనేట్, సో డియం హ�ైడరాి క్్రస్డ్ 
మొదల�ైనవి.

• పిరేజరే్వటివ్ - సో డియం సలపెట, సో డియం బెైసెలలు ఫైట్ మొదల�ైనవి.

• నియంతరేణ - పొ టాషియం బ్లరి మెైడ్, మొదల�ైనవి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.84&85 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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• సంక్ల్న్ధల్ు - జ్లటిన్ హ్ర్ని, వాటర్ సాఫ్్ట్ నర్ మొదల�ైనవి 

స్ానినం ఆపండి

సర్రన సమయంలో T11E డెవలపర్  యొక్్క    చర్యను ఆపక్పో తే 
సలి్వర్ ఇమేజ్  అనుక్ునని లక్షా్యనిని   చేరుక్ోలేం  దట్ట్ంగా  
మారుతుంది. ఒక్వేళ ఫైిల్్మ డెవలపర్ నుంచి నేరుగా   ఫైిక్స్డ్ 
క్ు బదలి్ చేయబడితే,  అసమాన సిథారీక్రణ్ సంభవించే  అవక్ాశ్ం  
ఉంది.   డెవలపర్ యొక్్క  చర్యను ఆపడానిక్్ర మరియు అసమాన 
సిథారీక్రణ్ను నివారించడానిక్్ర, సిటకి్ా ఆమలు ం యొక్్క 1.5 నుండి 3% 
దరాి వణ్ానిని సా్ట్ ప్ బాతా గా ఉపయోగసిాతి రు.    రేడియో గారి ఫ్ులో,  
సిటకి్ా ఆమలు ం యొక్్క  3% దరాి వణ్ానిని  ఉపయోగసిాతి రు.   సా్ట్ ప్ 
బాతా      ఉపయోగించనటలుయితే, ఫైిల్్మ తో  తీసుక్ువెళిలు డెవలపర్   
ఫైిక్స్డ్ యొక్్క  అలసటను  పైెంచడమే  క్ాక్ుండా పరాి సెసింగ్ 
ఏక్రూపత లేక్పో వడానిక్్ర లేదా మరక్లు ఏరపెడటానిక్్ర క్ారణ్ం 
క్ావచుచు.   రేడియో గారి ఫ్ లో

న్ధటుకోం

అభివృది్ధ  మరియు  బాతా నూ్యటరిల�ైజేషన్ ఆపైిన  తరువాత  ఎలక్షన్ 
ఇపపెటిక్్ల పైేరిరేపైించబడని సిల్వర్ హ్ల్ ను క్ల్గి ఉంటుంది, ఇది 
ఇమజేలు క్ు అవసరం  లేదు.  అటువంటి పదారథాం హ్నిక్రమెైనది, 
ముఖ్యంగా పరిసార క్ాంతి దా్వరా చూడబడే రేడియో గారి ఫ్  క్ు  
హ్నిక్రం.   పైేరిరేపైించబడని సిల్వర్ హ్ల�ై డ్  ను తొలగించడానిక్్ర  
ఫైిక్స్డ్ ఉపయోగించబడుతుంది.

సో డియం థ్ియోసలే్ఫట్ యొక్్క దరాి వణ్ాలు సాధారణ్ంగా సిథారీక్రించే 
సానినాలు. శీఘ్్ర సిథారీక్రణ్ అవసరమెైనపుపెడు అమో్మనియం 
థ్ియోసలే్ఫట్ ను క్ూడా ఉపయోగసిాతి రు  .  ఈ రసాయనాలు 
సలి్వర్ హ్ల్ లను క్రిక్ే సమే్మళనాలుగా మారేచు చర్యను క్ల్గి 
ఉంటాయి.     డెవలపర్  దా్వరా మతెతిబడిన ఎలక్షన్  ఫైిక్స్డ్  దా్వరా 
గటి్ట్పడుతుంది.      చలనచితరింతో  తీసుక్ువెళలుట డెవలపర్  యొక్్క 
చర్యను  నిల్పైివేసిన, ఎలక్షన్ ను గటి్ట్  పరిచే యాసిడ్ గటి్ట్పడే 
సానినాలను  ఫో టోగరిఫై్ర  యొక్్క అనిని రంగాలలో   ఉపయోగసిాతి రు, 
రా. బయోగరిఫై్ర..  సాధారణ్ ఉపయోగంలో ఉనని దాదాపు అనిని 
ఫైిక్స్డులు   ఈ ఆమలు ం గటి్ట్పడే రక్ానిక్్ర చెందినవి.    ఫైిక్స్డ్ లో క్్రరింద  
చూపైించిన విధ్ంగా సలి్వర్ హ్ల�ై డ్ మరియు ఇతర పదారా్ధ ల  క్ొరక్ు 
ఒక్ దరాి వక్ం ఉంటుంది. 

రేడియో గారి ఫిక్ టెసి్ట్ంగ్ సునినితత్వం

అనిని ఇతర ఎలనినిటి పద్ధతుల మాదిరిగానే,  క్ావలసిన   
అసాధారణ్ాలను    గురితించడానిక్్ర  సాంకే్తిక్తక్ు నిరిదేష్ట్  గురితింపు 
సునినితత్వం అవసరం.

ఇండసి్ట్ ్రయల్ రేడియోగరిఫై్ర, రేడియో గారి ఫైిక్      సెనిస్టివున్ అనేది      
ఫైిల్్మ/ రేడియో గారి ఫ్ లో రిక్ార్్డి చేయగల మరియు గురితించదగిన 
అతి చినని వివరాల  పరిమాణ్ానిని లేదా  చినని వివరాల  చితరాి లను 
సులభంగా రకి్ార్్డి చేయగల ఒక్ గుణ్ాత్మక్  పదం.

రేడియో గారి ఫైిక్ టెక్్రనిక్ యొక్్క తగిన తను నిర్ణయించడానిక్్ర 
క్ా్వంటిటేటివ్ మహె్ర్ మెంట్ ను  అందించే   ఇమేజ్ క్ా్వల్టీ 
ఇండిక్ేటర్ (ఐక్ూ్య) ఉపయోగించబడుతుంది,  క్ాన్ గురితించగల్గే 
చినని లోపానిని గురితించడానిక్్ర    ఉదేదేశించబడలేదు.

రేడియో గారి ఫిక్ సునినితత్్ధ్వనిని పరేభ్్యవితం చేసే కారకాల్ు

రేడియో గారి ఫైిక్ సునినితత్వం  అంతరీలున  పదును మరియు ర్ండు 
సెటలు  క్ారక్ాల క్ల్క్ పరిభావాల  దా్వరా పరిభావితమవుతుంది - రేడియో 
గారి ఫైిక్  క్ాంటరాి స్్ట్  మరియు నిర్వచనం.

అంతరీలినంగా ఉండే పదును

తపైిపెంచుక్ోలేని విషయాలు.

1 ఫిైల్్మ గారి ను్యలారిటీ - సింగిల్ లేదా డబుల్ సెైడ్ క్ోటెడ్ ఫిైల్్మ, 
ఎమల్షన్ మందం మొదల�ైనవి.

2 ఫిైల్్మ పరాి సెసింగ్.

3 జా్యమితి - విషయ మందం, మూల పరిమాణ్ం (పాయింట్ సో ర్స్ 
క్ాదు) మరియు  లోపం యొక్్క స్వభావం మరియు రేడియేిషన్ 
బీమ్ క్ు  దాని దిశ్.

4 రేడియిేషన్ చెదరగొట్ట్డం మరియు టోటల్ంగ్

వెైరుధయాం

క్ాంటరాి స్్ట్    అనేది  ర్ండు పరిక్్కనే ఉనని  పరాి ంతాల  మధ్్య సాందరితలో  
వ్యతా్యసం, మరియు ఇది ర్ండు విభినని క్ారక్ాల ఉతపెతితి , అనంగా 
సబెజాక్్ట్ క్ాంటరాి స్్ట్  మరియు ఫైిల్్మ క్ాంటరాి స్్ట్ .

సబ్జ్జక్్ట్ కాంట్యరే స్్ట్

సబెజాక్్ట్ క్ాంటరాి స్్ట్  అనేది   క్రతి (నమూనా) దా్వరా రేడయేిిషన్ శ్క్్రతి 
యొక్్క అటనెు్యయిేషన్ గుణ్క్ం మరియు శోషణ్ంలో వ్యతా్యసం 
ఫ్ల్తంగా ఉంటుంది.

• దళసరి

• [మారుచు] పదారథా సాందరితలు

• లోపాల సాందరితలు/స్వభావం/ఓరియిెంటేషన్ వర్స్స్.  బేస్ 
మెటల్

• ఫ్ాలు ష్స్  వరల్్డి  ఉప బలం మరియు ఫ్లుష్ట్డి ్ర టోతి   క్ూడిన ఫ్ాలు ట్ పైేలు ట్ 
లేదా బట్ట్  వరల్్డి  చాలా తక్ు్కవ లేదా సబెజాక్్ట్ క్ాంటరాి స్్ట్  క్ల్గి 
ఉంటుంది.

• అధిక్ వరల్్డి  ఉప బలంతో వరల్్డి  అధిక్ సబెజాక్్ట్ క్ాంటరాి స్్ట్  క్ల్గి 
ఉంటుంది

ఇమేజ్ కా్వల్టీ ఇండికేటర్

ఇమేజ్ క్ా్వల్టీ ఇండిక్ేటర్స్ (ఐక్ూ్యలు), వీటిని పైెనటెరాి మీటరులు  
అనని క్ూడా పైిలుసాతి రు, ఇవి రేడియో గారి ఫ్ యొక్్క నాణ్్యతను 
నియంతిరించడానిక్్ర ఉపయోగించే పరీక్షా భాగాలు  .  ఐక్ూ్య రేడియో 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.84&85 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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గారి ఫ్ యొక్్క  క్ాంటరాి స్్ట్  సునినితత్వం మరియు నిర్వచనానిని 
సూచిసుతి ంది మరియు  ఉతపెతితి  పరీక్ష యొక్్క  ఉదేదేశా్యనిని  
అందసిుతి ంది.  ఒక్టి లేదా అంతక్ంటే ఎక్ు్కవ ఇమేజ్ నాణ్్యత 
సూచిక్లను ఉపయోగించడం దా్వరా పారిశరాి మిక్ రేడియో గారి ఫ్ 
యొక్్క సునినితత్వం  నిర్ణయించబడుతుంది. 

ఇమేజ్ క్ా్వల్టీ ఇండిక్ేటరలు ఎంపైిక్ అదే రేడియోగరాి ఫ్్డి    వర్్క పై్రస్ 
అలాలు యిే మెటీరియల్ గూరి ప్  లేదా  అలాలు యిే మెటీరియల్ గూరి ప్ లేదా 
రేడియో గారి ఫ్  చేయబడే మెటీరియల్ గంటే తక్ు్కవ రేడియేిషన్ శోషణ్ 
క్ల్గిన గేరిడ్ నుండి  చేయబడుతుంది.     రేడియో గారి ఫ్ లఖను అరథాం 
చేసుక్ోవడంలో   సహ్యపడటానిక్్ర నమూనా యొక్్క అంతరగాత 
పరిసిథాతులను ఖచిచుతమెైన వివరంగా పరిశీల్ంచాల్స్ వచిచునపుపెడు   
ఐక్ూ్యలను ఉపయోగిసాతి రు.

ఇమేజ్ కా్వల్టీ ఇండికేటర్ రకాల్ు

ఇమేజ్ క్ా్వల్టీ ఇండకి్ేటర్ ను  మూడు వేరే్వరు సెైజు రంధరాి లను క్ల్గి 
ఉనని హో్ ల్ టెైప్ ఐక్ూ్య లేదా  ఆరు వరేే్వరు సెైజు  వెైర్ లను క్ల్గి 
ఉనని వెైర్ టెైప్ ఐక్ూ్య దా్వరా వరీగాక్రిసాతి రు. ఇమేజ్ క్ా్వల్టీ ఇండకి్ేటరులు  
పైేలు ట్ లేదా వెైర్ యొక్్క పరాి మాణ్ిక్ పరిమాణ్ాలలో  లభిసాతి యి, ఇవి 
రేడియో గారి ఫ్  చేయబడుతునని మెటీరియల్ యొక్్క మందానిని 
అతిక్రిమించడం దా్వరా చాలా అవక్ాశాలను క్వర్  చేసాతి యి.  వీటి 
క్ూరుపె నిరా్మణ్ం మరియు పారశిరాి మిక్ అనువరతినాలలో ఉపయోగించే  
పదారాథా లలో ఎక్ు్కవ  భాగానిని క్ల్గి ఉంటుంది. 

ఇమేజ్ క్ా్వల్టీ ఇండికే్టర్ మెటీరియల్స్ సాధారణ్ంగా రేడియో గారి ఫ్ 
చేయాల్స్న వర్్క పై్రస్ మాదిరిగానే మెటీరియల్ గూరి పు నుంచి ఎంపైిక్ 
చేయబడతాయి.  పదారాథా లను  తరచుగా వాటి శోషణ్  సాథా యి  దా్వరా 
వరీగాక్రిసాతి రు, ఉదాహ్రణ్క్ు, తలే్క్లాంటి పదారాథా ల క్ోసం గూరి ప్ 1 
నుండి హ�వీ మెటల్స్ క్ోసం గూరి ప్ 5 వరక్ు.

రేడియో గారి ఫ్ ఇంటర్ పిటిషన్ వెల్్డర్స్

అధకి్ నాణ్్యత క్ల్గిన రేడియో గారి ఫ్ లఖను ఉతపెతితి  చేయడంతో పాటు, 
రేడియోగారి ఫ్ర్ రేడియో గారి ఫైిక్ ఇంటర్ పైిటిషన్ లో క్ూడా నెైపుణ్్యం 
క్ల్గి ఉండాల్  .   రేడియో గారి ఫ్ ల వివరణ్  మూడు  పరాి థమిక్ 
దశ్లోలు   జరుగుతుంది:  (1) గురితించడం, (2) వా్యఖా్యనం మరియు 
(3) మూలా్యంక్నం.    ఈ దశ్లన్ని రేడియోగారి ఫ్ర్  యొక్్క  విజువల్ 
ఈక్్ర్వటీని  ఉపయోగించుక్ుంటాయి. విజువల్ ఈక్్ర్వటీ అనేది ఇమేజ్ 
లోని పరాి దేశిక్ నమూనాను పరషి్కరించే సామరథా్యం    .      రేడియోగరిఫై్రలో 
అంతరాయాలను గురితించే  వ్యక్్రతి   యొక్్క సామరథా్యం చూసే  పరిదేశ్ంలో 
ల�ైనింగ్ పరిసిథాతి  మరియు చితరింలోని వివిధ్  లక్షణ్ాలను గురితించే  
అనుభవ సాథా యి దా్వరా క్ూడా  పరిభావితమవుతుంది.  వెల్్డింగ్ లోల  
క్నిపైించే లోపాల రక్ాలు మరియు రేడియో గారి ఫ్ లో అవి ఎలా 
క్నిపైిసాతి నే   దానిపైెై అవగాహ్న పైెంపొ ందించుక్ోవడంలో విదా్యరుథా లక్ు 
సహ్యపడటానిక్్ర ఈ క్్రరింద మెటీరియల్ అభివృది్ధ  చేయబడింది.  

నిల్పివేతల్ు

నిల్పైివేతలు    అనేది ఒక్ పదారథాం యొక్్క సాధారణ్  నిరా్మణ్ంలో   
అంతరాయాలు. బేస్ మెటల్, వెల్్డింగ్ మెటీరియల్ లేదా “హీట్ 
పరిభావిత” జోనలులో ఈ అంతరాయాలు సంభవించవచుచు.  తనిఖీని 
అమలు చేయడానిక్్ర మరియు నియంతిరించడానిక్్ర ఉపయోగించే 

క్ోడ్ లు లేదా సెపెసిఫైికే్షన్ ల యొక్్క ఆవశ్్యక్తలను      తీరచుని 
నిల్పైివేతలను లోపాలుగా పైేరొ్కంటారు.

స్ాధ్ధరణ వెల్్డంగ్ నిల్పివేతల్ు

ఈ క్్రరింద నిల్పైివేతలు అనిని రక్ాల వెల్్డింగ్ లోల విలక్షణ్మెైనది.

కోల్్డ  ల్ాయాప్ అనేది  వరల్్డి  పైిలలు ర్ మెటల్ బేస్ మెటల్ లేదా మునుపటి 
వరల్్డి  పాస్   మెటీరియల్ (ఇంటర్ పాస్ క్ోల్్డి  లా్యప్)తో సరిగాగా  
క్దలవని పరిసిథాతి. ఆరగాన్ బేస్ మెటల్ ను గ్ంతగా క్రిగించదు 
మరియు క్ొదిదేగా క్రిక్ని బురద బంధ్ం  లేక్ుండా బేస్ మెటీరియల్ 
లోక్్ర  పరివహించడానిక్్ర  క్ారణ్మవుతుంది.

పో ర సిటీ  అనేది  ఘ్న్భవించే లోహ్ంలో గా్యస్ ఎం టరాి ప్ మెంట్  
ఫ్ల్తంగా ఏరపెడుతుంది.   పో ర సిటీ  రేడియో గారి ఫో్లు   అనేక్ 
ఆక్ారాలను తీసుక్ోవచుచు  , క్ాని తరచుగా ముదురు గుండరిని లేదా 
క్రిమరహిత మచచులు లేదా మచచులుగా క్నిపైిసాతి యి, సమూహ్లుగా 
లేదా వరుసలలో క్నిపైిసాతి యి.

క్ొనినిసారులు , పో ర సిటీ పొ డవుగా ఉంటుంది మరియు  తోక్ ఉననిటులు  
క్నిపైిసుతి ంది.      లోహ్ం ఇంక్ా  దరివ సిథాతిలో ఉననిపుపెడు వాయువు  
తపైిపెంచుక్ోవడానిక్్ర  పరియతినించడం  వలలు  ఇది జరుగుతుంది 
మరియు దీనిని వార్్మ హో్ ల్ పో ర సిటీ అంటారా.   మొతతిం పో ర సిటీ   
పదారథాంలో  శూన్యం  మరియు ఇది చుటు్ట్ పక్్కల పరాి ంతం గంటే అధకి్ 
రేడియో గారి ఫైిక్ సాందరితను క్ల్గి  ఉంటుంది. 

ఫ్లు క్స్ క్ోటెడ్ ఎలక్ో్ట్రో  డులు   తేమతో క్లుషితమెైనపుపెడు క్లుస్ట్ర్ పో ర సిటీ  
వసుతి ంది.        వేడి చేసినపుపెడు తేమ వాయువుగా  మారుతుంది 
మరియు  వెల్్డింగ్ పరిక్్రరియలో వెల్్డింగ్ లో చిక్ు్కక్ుంటుంది. క్లుస్ట్ర్ పో ర 
సిటీ  రేడియో గారి ఫ్ోలు  సాధారణ్ పో ర సిటీ మాదిరిగానే   క్నిపైిసుతి ంది, 
క్ాన్  సంకే్తాలు దగగారగా   సమీక్రించబడతాయి.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.84&85 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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సాలు గ్  చేరి క్లు అనేది   వరల్్డి  మెటల్ లేదా వరల్్డి  మరియు బేస్ 
మెటల్ మధ్్య చిక్ు్కక్ునని  నాన్ మెటాల్క్ ఘ్న పదారథాం.    రేడియో 
గారి ఫ్ లో, వరల్్డి  లోపల  లేదా వరల్్డి   ఉమ్మడి పరాి ంతాల వెంటబడి 
ముదురు, విచిఛిననిమెైన అసమాన ఆక్ారాలు  సాలు గ్ చేరి క్లను 
సూచిసాతి యి  

వెల్్డింగ్ మెటల్ ఉమ్మడంలోక్్ర చొచుచుక్ుపో వడంలో విఫ్లమనపుపెడు 
అసంపూర్ణ చొచుచుక్ుపో వడం (IP) లేదా చొచుచుక్ుపో వడం (LOP)    
సంభవిసుతి ంది.     ఇది  అత్యంత అభ్యంతరక్రమెైన వెల్్డింగ్ 
నిల్పైివేతలలో  ఒక్టి.     చొచుచుక్ుపో క్ పో వడం  వలలు  సహ్జమెైన 
ఒతితిడి పైెరుగుతుంది, దీని  నుండి పగుళ్లలు  వా్యపైితి  చెందుతాయు.    
రేడియో గారి ఫ్  లో క్నిపైించేది బాగా నిర్వచించబడిన, సరళమెైన 
అంచులతో క్ూడిన చీక్టి పరాి ంతం, ఇది వెల్్డింగ్ మధ్్యలో భూమి లేదా 
మూల ముఖానిని అనుసరిసుతి ంది. 

అసంపూర్ణ ఫ్ూ్యజ్ అనేది వరల్్డి  పైిలలు ర్ మెటల్ బేస్ మెటల్ తో సరిగాగా  
ఫ్ూ్యజ్ అవ్వని పరిసిథాతి.     రేడియో గారి ఫ్    లో క్నిపైించడం: 
సాధారణ్ంగా వెల్్డింగ్  తయారీ లేదా  జాయినింగ్ పరాి ంతంలో వరల్్డి  
సల్మ్ దిశ్లో  ఒక్ చీక్టి రేఖ లేదా రేఖలుగా క్నిపైిసుతి ంది.

అంతరగాత క్ాంక్్ర్వటీ లేదా స్్క బా్యక్         అనేది వరల్్డి  మెటల్ 
చలలుబడినపుపెడు సంక్ోచించబడి  వెల్్డింగ్ యొక్్క మూలంలోక్్ర  
లాగబడిన  పరిసిథాతి  .    రేడియో గారి ఫ్  లో ఇది చొచుచుక్ుపో క్ పో వడం 
మాదిరిగానే క్నిపైిసుతి ంది, క్ాన్ రేఖ క్రిమరహిత  అంచులను క్ల్గి 
ఉంటుంది మరియు ఇది తరచుగా వెల్్డింగ్ ఇమేజ్ మధ్్యలో చాలా 
వెడలుపెగా ఉంటుంది.

అంతరగాత లేదా రూట్ క్ోత     అనేది  వరల్్డి  యొక్్క  మూలం పక్్కన 
ఉనని  బేస్ మెటల్  యొక్్క క్ోత.   రేడియో గారి ఫైిక్ ఇమేజ్ లో 
ఇది  వెల్్డింగ్ యొక్్క మధ్్య రేఖ నుండి ముదురు క్రిమరహిత రేఖగా 
క్నిపైిసుతి ంది. ఇది నేల అంచును అనుసరించదు క్ాబటి్ట్  ఇది ఎలలు పిై 
వల� సూటిగా ఉండదు.

బాహ్్య లేదా క్్రరీటం క్ోత అనేది  వరల్్డి  యొక్్క  క్్రరీటం పక్్కన  ఉనని 
బేస్ మెటల్  యొక్్క క్ోత.   రేడియో గారి ఫ్ లో, ఇది  వెల్్డింగ్ పరాి ంతం  
వెలుపల అంచు  వెంట  ముదురు క్రిమరహిత రేఖగా క్నిపిైసుతి ంది.

ఆఫ్ సెట్ లేదా సమతుల్యత అనేది  ర్ండు    ముక్్కలను  క్ల్పైి సరగిాగా  
అల�ైన్ చేయని  పరసిిథాతితో సంబంధ్ం ఉనని పదాలు. రేడియో గారి ఫిైక్ 
చితరిం  ర్ండు ముక్్కల  మధ్్య సాందరితలో  గురితించదగిన వ్యతా్యసానిని 
చూపుతుంది.    సాందరితలో వ్యతా్యసం పదారథా మందంలో వ్యతా్యసం 
వలలు  సంభవిసుతి ంది.   భూమి వెైశాల్యంతో    వరల్్డి   మెటల్  క్లవడంలో 
విఫ్లం  క్ావడం వలలు  చీక్టి, సరళ రేఖ ఏరపెడుతుంది. 

తగుననం వరల్్డి  ఉప బలం అనేది వెల్్డింగ్ యొక్్క ఒక్ పరాి ంతం, 
ఇక్్కడ నిక్ిపతిమెైన  వరల్్డి  మెటల్  యొక్్క మందం బేస్ మెటీరియల్ 
యొక్్క మందం గంటే  తక్ు్కవగా ఉంటుంది. వరల్్డి  తినం ఉప 
బలానిని క్ల్గి ఉంద్య  లేద్య  రేడియో గారి ఫ్ దా్వరా గురితించడం చాలా 
సులభం, ఎందుక్ంటే  అనుమానాసపెద లోపం   ఉనని పరాి ంతంలో 
ఇమేజ్ సాందరిత  చుటు్ట్ పక్్కల బేస్ మెటీరియల్ యొక్్క ఇమేజ్ 
సాందరిత గంటే ఎక్ు్కవగా (ముదురుగా) ఉంటుంది.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.84&85 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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అదనపు వరల్్డి      ఉప బలం  అనేది ఇంజన్రింగ్ డరాి యింగ్ లు 
మరియు క్ోడ్ ల దా్వరా పైేరొ్కన బడ్డి  దాడకి్ంటే ఎక్ు్కవగా వరల్్డి   
మెటల్ జోడించబడిన వరల్్డి   యొక్్క  పరాి ంతం.   రేడియో గారి ఫ్    లో 
క్నిపిైంచేది వెల్్డింగ్ లో సాథా నిక్్లక్రించిన, తలే్క్్రన పరాి ంతం.    విజువల్   
ఇన్ ససెపెన్షన్ దా్వరా వెల్్డింగ్ ఉప బలం ఇంజన్రింగ్ అవసరాల 
దా్వరా పైేరొ్కన బడ్డి  దాడకి్ంటే ఎక్ు్కవగా  ఉంద్య  లేద్య  సులభంగా  
నిరా్ధ రిసుతి ంది. 

TIG వెల్్డంగ్ ల్్లలి  నిల్పివేతల్ు

TIG వెల్్డింగ్ పరిక్్రరియక్ు ఈ క్్రరింద నిల్పైివేతలు పరితే్యక్మెైనవి.  
అలూ్యమినియం మరియు సె్ట్యిన్ ల�స్  స్ర్ట్ల్స్ తో  సహ్  పరిక్్రరియ 
దా్వరా వెల్్డింగ్ చేయబడిన చాలా లోహ్లలో ఈ నిల్పైివేతలు 
సంభవిసాతి యి. వెల్్డింగ్ యొక్్క TIG పద్ధతి ఒక్ శుభరిమెైన సజాతీయ 
వెల్్డింగ్ ను ఉతపెతితి  చేసుతి ంది, దీనిని రేడియో గారి ఫ్ చేసినపుపెడు 
సులభంగా అరథాం చేసుక్ోవచుచు.

ఎక్స్-రే బీమ్  క్ు సమాంతరంగా  మందంలో మారుపెనక్ు క్ల్గించే 
దశి్లో అవి వా్యపైితి   చెందుతుననిపుపెడు మాతరిమే రేడియో గారి ఫ్ లో 
పగుళలును గురితించవచుచు. పగుళ్లలు   విరిగిన మరియు తరచుగా చాలా 
సననిమని క్రిమరహిత గీతలుగా క్నిపైిసాతి యి.   పగుళ్లలు   క్ొనినిసారులు  
చేరి క్లు లేదా పో ర సిటీపైెై “తోక్లు”  వల� క్నిపైిసాతి యి

టంగ్ స్ట్న్ చరేుపెలు.  టంగ్ స్ట్న్ అనేది టంగ్ స్ట్న్  జడ వాయు వెల్్డింగ్ 
లో  ఎలక్ో్ట్రో  డ్ లో ఉపయోగించే  పైెళ్లసెైన మరియు సహ్జంగా దట్ట్మెైన 
పదారథాం.   సరకి్ాదని వెల్్డింగ్ విధానాలను  ఉపయోగించినటలుయితే, 
టంగ్ స్ట్న్   వెల్్డింగ్ లో చిక్ు్కక్ోవచుచు.    రేడియో గారి ఫైిక్ల్ గా, టంగ్ 
స్ట్న్  అలూ్యమినియం  లేదా ఉక్ు్క గంటే ఎక్ు్కవ దట్ట్ంగా ఉంటుంది,  
అందువలలు  ఇది  రేడియో గారి ఫ్ పైెై ఒక్ పరితే్యక్మెైన అవుట్ ల�ైన్ తో 
తలే్క్్రన పరాి ంతంగా క్నిపైిసుతి ంది  

ఆక్్రస్డ్ చేరి క్లు సాధారణ్ంగా వెల్్డింగ్ చేయబడే పదారథాం యొక్్క 
ఉపరితలంపైెై క్నిపైిసాతి యి (ముఖ్యంగా అలూ్యమినియం). ఆక్్రస్డ్ 

చేరి క్లు చుటు్ట్ పక్్కల పదారథాం  గంటే తక్ు్కవ దట్ట్ంగా ఉంటాయి 
మరియు అందువలలు   , రేడియో గారి ఫ్ లో ముదురు క్రిమరహిత 
ఆక్ారంలో క్నిపైిసాతి యి.  

గాయాస్ మెటల్ ఆర్గన్ వెల్్డస్ (GMAW) ల్్ల నిల్పివేతల్ు

ఈ క్్రరింద నిల్పైివేతలు సాధారణ్ంగా GMA W వెల్్డింగ్ లోల 
క్నిపైిసాతి యి.

మీసాలు వరల్్డి    ఎలక్ో్ట్రో  డ్ తీగ  యొక్్క చినని పొ డవులు, ఇవి 
వరల్్డి  యొక్్క పైెై లేదా దిగువ ఉపరితలంపైెై క్నిపైిసాతి యి  లేదా  వరల్్డి  
లోపల ఉంటాయి.   రేడియో గారి ఫ్  లో అవి క్ాంతి, “వెైర్ లాంటి” 
సంకే్తాలుగా క్నిపైిసాతి యి.  

అధిక్ వేడి వలలు  వెల్్డింగ్  జోన్ లోక్్ర అధిక్  వెల్్డింగ్ మెటల్  
చొచుచుక్ుపో యినపుపెడు బర్ని-త్టరి  ఫ్ల్తాలు  వసాతి యి.   తరచుగా 
లోహ్పు ముదదేలు వరల్్డి  గుండా చొచుచుక్ుపో తాయి, ఇది వరల్్డి  వెనుక్ 
భాగంలో మందపాటి గ్రలు బులార్ సిథాతిని     సృషి్ట్సుతి ంది.  లోహ్పు 
ఈ గ్రలు బల్ లఖను క్ుల్స్ అంటారా. రేడియో గారి ఫ్ లో, బొ మ్మ- త్టరి   
నలలుని మచచులుగా  క్నిపైిసుతి ంది, ఇవి తరచుగా తేల్క్లాంటి గ్రలు బులార్ 
పరాి ంతాలు (క్ుల్స్) తో చుట్ట్బడి  ఉంటాయి.

మూల్ాయాంక్నం - రేడియిేషన్ పరేమాద్్ధల్ు మరియు అయోనెైజింగ్ 
రేడియిేషన్ నియంతరేణ

A అయన్క్రణ్  రేడియిేషన్ పరిమాదాల యొక్్క అయన్క్రణ్ 
గురితింపు  

అయోనెైజింగ్ రేడియిేషన్ అనేది రేడయిిేషన్, ఇది పదారథాంతో  సంరక్షణ్ 
చెంది అయానలును ఏరపెరుసుతి ంది  ;  అధిక్-శ్క్్రతి విదు్యదయసా్కంత 
విక్్రరణ్ం మరియు క్ణ్ విక్్రరణ్ాలు పదారథాం గుండా పరియాణ్ించడంలో 
అయానలును ఉతపెతితి  చేయగలవు   .  అయన్క్రణ్ రేడియేిషన్  
రక్ాలలో ఆలా్ఫ మరియు బీటా క్ణ్ాలు, ఎక్స్ రేలు, గామా క్్రరణ్ాలు 
మొదల�ైనవి ఉనానియి. 

B అయన్క్రణ్ రేడియిేషన్ పరిమాదాల మూలా్యంక్నం

1 అయోనెైజింగ్ రేడియిేషన్ యొక్్క మూలాలు:  రేడియో ఐసో టోప్స్

2 క్ా్యంపస్  లో సాధారణ్ంగా ఉపయోగించే రేడియో ఐసో టోప్ 
లోల పైి- 32, ఎస్ -35, సి -14, హ�చ్ -3 మరియు ఐ -125 
ఉనానియి.   జీవ పరిక్్రరియలను గురితించడానిక్్ర  వీటిని  ఎక్ు్కవగా 
ఉపయోగసిాతి రు.

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.84&85 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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3 ఎక్స్-రే యంత్్ధరే ల్ు: వీటిని భౌగ్రళిక్, మెటలరిజాక్ల్ మరియు 
మెటీరియల్ సెైన్స్ విశ్రలుషణ్లక్ు మరియు అపుపెడపుపెడు జీవ 
నమూనాలు మరియు ఎక్స్-రే క్్రరిస్ట్లోగరిఫై్ర యొక్్క రేడియిేషన్ 
క్ోసం ఉపయోగసిాతి రు.

C అయన్క్రణ్ రేడయిిేషన్ క్ొరక్ు నియంతరిణ్ పద్ధతులు

అయన్క్రణ్   రేడియిేషన్ క్ు గురకి్ావడానిని  సాధ్్యమెైనంత  
తక్ు్కవగా ఉంచడానిక్్ర, రేడియో ఐసో టోపులు  మరియు రేడయిిేషన్ 
ఉతపెతితి  చేసే యంతరాి లను సురక్ితంగా ఉపయోగించడానిక్్ర ఐయుసి 
డేవిస్ వదదే  ఒక్ వ్యవసథా  ఉంది  .   రేడయిిేషన్ వినియోగదారులు 
ఐయుసి డేవిస్ రేడియేిషన్ సేఫ్ర్ట్  మాను్యవల్ ను రిఫ్రీ చేయాల్.

1 వర్్క/సో్్ట్ రేజ్ ఏరియా ఐడెంటిఫికేషన్

అయన్క్రణ్ రేడయిిేషన్ వనరు ఉపయోగించబడుతునని పరాి ంతానిక్్ర 
పరితి పరివేశ్దా్వరం లేదారేడియో ధారి్మక్ పదారథాం/రేడియిేషన్ 
టైెఫైో యిల్    చిహ్నినిని క్ల్గి ఉనని తగిన హ�చచురిక్ గురుతి తో  నిల్వ 
చేయాల్. 

2 అయనీక్రణ రేడియిేషన్ వనరుల్త్ో పనిచేయడం 

మీరు పనిచసేుతి నని  మూలం   దా్వరా వెలువడే  రేడియిేషన్ 
యొక్్క రక్ానిని (అనంగా, గామా, బీటా, ఆలా్ఫ, ఎక్స్-రే) మరియు 
శ్క్్రతిని  అరథాం చేసుక్ోవడం చాలా ముఖ్యం;  ఇది ఉపయోగించాల్స్న  
హ్్యండులు ండగా పరిక్్రరియలు, ష్రల్్డి  మరియు మాని రింగ్ ఎక్్ర్వప్ మెంట్ 
లఖను నిర్ణయిసుతి ంది. 

• అయన్క్రణ్ రేడయిిేషన్ తో పనిచేసే వారిక్్ర రేడియేిషన్  భదరితపైెై  
శిక్షణ్  ఇవా్వల్; పరాి రంభ శిక్షణ్ా సెషన్ లు, EH&S యొక్్క 
EH&S. పొ రి టెక్షన్ సెక్షన్ వదదే  నెలలవారీగా ఇవ్వబడతాయి.

• రేడియో ధారి్మక్ పదారాథా లను ఉపయోగించే పైితలక్ు తపపెనిసరిగా 
రేడియిేషన్ వినియోగ అనుమతులు జారీ చేయాల్

 (RUA).లూజరలుందరూ తపపెనిసరిగా RUAలో జాబితా   
చేయబడాల్.   రేడియో ధారి్మక్ పదారాథా లు  మరియు/లేదా 
రేడయిిేషన్ ఉతపెతితి  చేసే యంతరాి ల  పరిమాణ్ాలు  మరియు  
రక్ాలను RUA సూచిసుతి ంది,  ఎవరు, ఎక్్కడ, ఎలా మరియు ఏ 
జాగరితతిలతో ఉపయోగిసాతి రు.  

• మరింత పరిమాదక్రమెైన లేదా సునినితమెైన పరిక్్రరియలను  
మరింత అనుభవం ఉనని సిబ్బంది నిర్వహించాల్ (అనంగా, సా్ట్ క్ 
దరాి వణ్ాలను పైెైపైి్ట్ంగ్ చేయడం లేదా ఎక్స్-రే యంతరాి లను అల�ైన్ 
చేయడం).

• రేడియో ధారి్మక్ క్ాలుష్యం  క్ోసం క్రిమం తపపెక్ుండా పరీక్ష 
నిర్వహించాల్.

• EH&S దా్వరా అవసరమెైతే, రేడయిిేషన్ బహరిగాతం ని 
పర్యవేక్ించడం  క్ొరక్ు వినియోగదారులు   డెస్రమీటర్ బా్యడ్స్ 
లేదా రింగ్ ని అందుక్ోవచుచు.

• రేడియిేషన్ వనరులను ఉపయోగించడంలో ఇమిడి ఉనని 
సంభావ్య పరిమాదాలు మరియు భదరితా పరిక్్రరియల  గురించి  
సంబంధిత పరియోగశాల సబి్బందిక్్ర తెల్యజేయాల్  , వీటిలో:

• రేడియిేషన్ పరిమాదం    యొక్్క స్వభావం  , మరియు బహిరగాతంపైెై 
పరిభావం చూపగల ఇతర పదారాథా ల లక్షణ్ాలు.

• రేడియిేషన్ డిటెన్షన్ ఇన్ సు్ట్ ్ర మెంటేషన్, మరియు దానిని ఎలా 
ఉపయోగించాల్. 

• బహిరగాతం క్ాక్ుండా నిర్రధించడం  (ఫై్రల్్డింగ్, రిమోట్ హ్్యండులు ండగా 
టూల్స్, డెై ైరన్, క్ాలుష్య నియంతరిణ్, రకి్త దుసుతి లు).

• తగిన వ్యరాథా ల తొలగింపు పద్ధతులు.

• సాధారణ్ పరియోగశాల భదరిత;  గృహ్ నిర్వహ్ణ్.

• అత్యవసర మారగాదరశీక్ాలు

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.84&85 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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CG & M అభ్్యయాసం 1.8.86 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
వెల్్డర్ (W&I) (Welder (W&I)) - వెల్్డంగ్ ల్ యొక్్క న్ధన్-డిస్ట్ ్రక్ట్ట్వ్ టెసి్ట్ంగ్

ధృవీక్రణ పదధాతి (Certification method)
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం ముగించే  లోపు ఈ క్్రరింది విషయాలు తెలుసుక్ోగలరు
• సరి్ట్ఫికేటని అంట్ర ఏమిటి
• ఆర్గనెైజేషన్ మిసిస్ంగ్ సరి్ట్ఫికేటని  పేరును  పేర్క్కనండి.

వెల్్డంగ్ సరి్ట్ఫికేటని ల్ు అంట్ర ఏమిటి

వెల్్డింగ్ సరి్ట్ఫైిక్ేషనులు   అనేది వలె్డిర్ యొక్్క సామరాథా ్యనిని మరియు 
సూతరాి ల     పరజిాఞా నానిని ధ్ృవీక్రించే  మరియు    నిరూపైించే 
అధకి్ారకి్ మదింపులు.  మీరు చాలా వెల్్డింగ్ సరి్ట్ఫిైక్ేషనలును ఆన్ ల�ైన్లలు  
లేదా ఆచరణ్ాత్మక్  పరిదరశీనగా  క్ొనసాగించవచుచు  .

వెల్్డంగ్ సరి్ట్ఫికేషనులి  ఎందుక్ు చ్ధల్ా ముఖ్యామెైనవి?

వెల్్డింగ్ సరి్ట్ఫిైకే్షనులు   మీక్ు పని  చేయడానిక్్ర అవసరమెైన  నెైపుణ్ా్యలు  
ఉనానియని రుజువు చేసాతి యి. అదనపు పరియోజనాలు:

• వివిధ్ పరిశ్రిమలోలు  మరినిని  ఉద్య్యగావక్ాశాలు.

• రీసరి్ట్ఫిైకే్షన్ ఖరుచులు తగాగా యి.

• ముఖ్యమెైన జాఞా నం మరియు నెైపుణ్ా్యల  పరిదరశీన.

• విభినని వెల్్డింగ్  పరిక్్రరియలను నిర్వహించే మీ సామరాథా ్యనిక్్ర 
రుజువు.

• పరిశ్రిమలో శాశ్్వత సాథా నాలతో ఉద్య్యగ సిథారత్వం పైెరుగుతుంది 

వెల్్డర్ సరి్ట్ఫికేషన్స్ వర్నస్స్.  అర్హతల్ు

సరి్ట్ఫిైక్ేషనులు , అర్హతల మధ్్య వ్యతా్యసంపైెై చాలా గందరగ్రళం ఉంది. 
సపెష్ట్ంగా చెపాపెలంటే, ఈ నిబంధ్నలు పరసపెరం మారుచుక్ోదగిన వి 
క్ావు.

అమెరిక్న్ వెల్్డింగ్ సొ సెైటీ పరిక్ారం, మీరు ఒక్ నిరిదేష్ట్  ఛానల్ మరియు 
పరిక్్రరియ దా్వరా ధ్ృవీక్రణ్ను సాధించవచుచు.  అయితే,  క్ా్వల్ఫైిక్ేషన్ 
టెస్్ట్  అనేది క్ంపెైన్ లేదా  క్ాంటరాి క్్ట్ర్ మరియు వారి  ఉద్య్యగానిక్్ర వారు 
ఎంచుక్ునే పరీక్షలపైెై  ఆధారపడి ఉంటుంది.

ఉద్య్యగాల క్ోసం  వెతుక్ుతుననిపుపెడు అదనపు   పరపతి క్ోసం 
సరి్ట్ఫైెైడ్ వెల్డిర్ గా మారడానిక్్ర సరి్ట్ఫిైక్ేటని  ఏజ్న్స్లు మీక్ు  
సహ్యపడతాయి.  మీరు  సరి్ట్ఫైిక్ేటని పూరితి చేసిన తరా్వత, మీరు  
సరి్ట్ఫైెైడ్ వెల్డిర్  క్ారు్డి ను అందుక్ుంటారు.    ఉద్య్యగానిక్్ర దరఖాసుతి  
చేసుక్ునని తరా్వత  క్ూడా అర్హత అవసరం.

వెల్్డంగ్ సరి్ట్ఫికేషనులి  అంద్ించే అతయాంత పరేముఖ్ సంసథిల్ు

యుఎసోలు  వెల్్డింగ్  సరి్ట్ఫిైక్ేషనలును   అందించే మూడు పరిముఖ  సంసథాలు:

• అమెరిక్న్ వెల్్డింగ్ సొ సెైటీ (ఎ డబులు ్య ఎస్) - అమెరిక్న్ వెల్్డింగ్ 
సొ సెైటీ అనేది లాభాపైేక్షాలేనని  సంసథా , ఇది వెల్్డింగ్ పరిశ్రిమలో వృతితి  
పరమెైన ధ్ృవీక్రణ్లు మరియు సహ్క్ారానిక్్ర  అవక్ాశాలను  
అందసిుతి ంది.  క్్రీర్ విజయం క్ొరక్ు  పరిముఖ పరిశ్రిమ పరిజాఞా నం, 
వనరులు మరియు సాధ్నాలను  పొ ందండి.

• అమెరకి్న్ సొ సెైటీ ఆఫ్ మకె్ానిక్ల్ ఇంజిన్ర్స్ (ఏఎస్ఎంఈ) - 
వెల్్డింగ్  టెక్ానిలజీలో వరుచువల్ క్ాలు స్ రూమ్ సరి్ట్ఫిైక్ేటని క్ోరుస్ 
ఉంది.   ఇది వరితించే  క్ోడ్ లు మరియు పరిమాణ్ాలు, విధానాలు,  
సూతరాి లు,  చిహ్నిలు, మెటీరియల్ ఎంపైిక్ మరియు పై్రరి హీట్ 
లఖను క్ల్గి ఉంటుంది.

• అమెరిక్న్ పైెటోరి ల్యం ఇని్డటిటూ్యట్ (ఎపైి) - ఎపైి 577 సరి్ట్ఫిైక్ేటని 
పరితే్యక్ ఇనెస్పెక్్ట్రులు , మెటలరిజాసు్ట్ లు మరియు వెల్్డింగ్ ఇంజన్రలుక్ు 
పరిశ్రిమలో  వారి జాఞా నానిని చూపైించడానిక్్ర అవక్ాశానిని  
అందసిుతి ంది.  ఈ సరి్ట్ఫైిక్ేటని మూడేళలు  పాటు చెలులు బాటు 
అవుతుంది.

వెల్్డంగ్ సరి్ట్ఫికేషనలి ను  అంద్ించే ఇతర సంసథిల్ు: 

• ది అమెరకి్న్ బూ్యర్ర ఆఫ్ షిపైిపెంగ్ (ఎవిఎస్)

• మిల్టరీ సా్ట్ ండర్్డిస్ (ఎంఐఎలా-ఎస్ర్ట్డీ)

• డిపార్్ట్ మెంట్ ఆఫ్  టరాి న్స్ పో రే్ట్షన్ (డాట్)

• రాష్ట్ ్ర మరియు సాథా నిక్ వెల్్డింగ్ సరి్ట్ఫైిక్ేటని క్ోడ్ లు

• వృతితిలో మీ నెైపుణ్ా్యనిని పరిదరిశీంచగల వెల్్డింగ్ సరి్ట్ఫిైక్ేషనలు  యొక్్క 
పరిధాన రక్ాలు:

• Certified Welder (CW)

• బదిల్ చేయదగిన ఆధారాలను పొ ందడానిక్్ర మరియు సరి్ట్ఫైెైడ్ 
వెల్డిర్ యొక్్క వ్యతా్యసానిని సంపాదించడానిక్్ర  మీరు పరాి క్్ర్ట్క్ల్ 
మదింపులను ఉపయోగించవచుచు.  పైెటోరి ల్యం పైెైప్ ల�ైనులు , 
క్్మిక్ల్ రిఫైెైనరీలు,  స్ట్ ్రక్చురలు స్ర్ట్ల్,  ష్రట్ మెటల్  వంటి  పరిశ్రిమలోలు  
వెల్్డింగ్ సి్కల్స్ అసెస్ మెంట్  ఉంటుంది.

• ఒక్ క్ంపైెన్ క్ోసం నాన్-క్ోడ్ వెల్్డింగ్ సెపెసిఫైిక్ేషన్ క్ోసం మీరు 
పరీక్ష క్ూడా తీసుక్ోవచుచు.

•  సరి్ట్ఫైెైడ్ వెల్్డింగ్ ఇనెస్పెక్్ట్ర్ (సిడబులు ్యఐ)

•   సరి్ట్ఫైెైడ్ వెల్్డింగ్ ఇన్ సెపెక్్ట్ర్ సరి్ట్ఫైిక్ేటని వెల్్డింగ్ పరిశ్రిమలో 
ఉననిత సాథా యి నెైపుణ్ా్యలు మరియు నాయక్తా్వనిని 
పరిదరిశీసుతి ంది.    సెటిఫైెైడ్ వెల్్డింగ్ ఇనెస్పెక్్ట్ర్ ఇతర పరాి జ్క్్ట్ ల్డరలుతో  
క్ల్సి పనిచేసాతి డు మరియు ఇతర  నిపుణ్ులక్ు సరి్ట్ఫిైక్ేషనలును  
సులభతరం చేసాతి డు.

•  అర్హత      సాధించాలంటే క్న్సం ఏడాది  పని అనుభవం  ఉండాల్.   
వెల్్డింగ్ ఇనెస్పెక్్ట్ర్ సరి్ట్ఫిైకే్టని.  పరీక్షలో   మూడు క్ంపూ్యటర్ 
ఆధారిత మదింపులు ఉంటాయి - ఒక్టి బేసిక్ వెల్్డింగ్ మరియు 
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ర్ండు తనిఖీ ఆధారిత, ఓపైెన్-బుక్ పరీక్షలు.

సిడబులి యుఐ పరీక్షల్్ల మూడు భ్్యగాల్ు  ఉంట్యయి:

• పార్్ట్ ఎ - ఫ్ండమెంటల్స్ పరీక్షలో   డిస్ట్ ్రక్్ర్ట్వ్ టెసి్ట్ంగ్, ఫా్యబిరిక్ేషన్ 
మా్యక్స్, మెటలరీజా, వెల్్డింగ్  లో సేఫ్ర్ట్ , నాన్ డిటెక్్ర్ట్వ్ టెసి్ట్ంగ్, డబూలు ్య 
పై్రఎస్/పై్రక్ూ్యఆర్, వెల్్డింగ్ ఫ్ండమెంటల్స్, వెల్్డింగ్ సింబల్స్ ఉంటాయి.

• పార్్ట్ బి - పరాి క్్ర్ట్క్ల్ పరీక్ష క్ార్యక్లాపాలలో WPS లు మరియు PQR 
లఖను వరితింపజేయడం,  వెల్్డింగ్ లఖను అమలు చేయడం మరియు 
తనిఖీ టూల్స్ మరియు పద్ధతులను ఉపయోగించడం ఉంటాయి. 

• పార్్ట్ సి: క్ోడ్ బుక్ లోని  సమాచారానిని గురితించడానిక్్ర మరియు 
అరథాం చేసుక్ోవడానిక్్ర పాల్గగా నేవారి సామరాథా ్యనిని అంచనా వేయడానిక్్ర 
ఇది ఓపైెన్  బుక్ పరీక్ష.

సరి్ట్ఫ్పైడ్ వెల్్డంగ్ ఎముయాల్ేటర్ (సిడబులి యుఇ)

సిడబులు ్యఇల యొక్్క బాధ్్యతలోలు  ఇవి ఉనానియి:

• వెల్్డింగ్ ఇన్ స్ట్ ్రక్షన్ మెటీరియల్ సిద్ధం చేయండి

• వెల్డిర్ యొక్్క అర్హతలను అరథాం చేసుక్ోవడం  మరియు విదా్య 
ఆవశ్్యక్తలను నిర్ణయించడం

• నెైపుణ్ా్యలు మరియు సాంక్ేతిక్ శిక్షణ్ నిర్వహించడం

• వెల్్డింగ్ డరాి యింగ్ లఖను చదవండి

• నివేదిక్లు సిద్ధం చేయండి

• వెల్డిర్ టెసి్ట్ంగ్ పరిమితులను అరథాం చేసుక్ోవడం 

• వెల్్డింగ్ పరిక్్రరియలు  మరియు పరిక్్రరియలను క్ొనసాగించండి. 

వెల్్డంగ్ ప్రరే సీజర్ స్పపెసిఫికేషన్ (WPS) మరియు ప్రరే సీజర్ కా్వల్ఫికేషన్ రికార్్డ (PQR) (Welding 
procedure specification (WPS) and procedure qualification record (PQR)) 
ల్క్ష్యాల్ు: ఈ పాఠం   చివర్రలు  మీరు  వీటిని చేయగలుగుతారు  .

• వెల్్డంగ్ కోడ్ ల్ు మరియు పరేమాణ్ధల్ను వివరించడం
• WPS & PQR గురించి వివరించండి.

వెల్్డంగ్ పరేక్టరియ, పనితీరు, అర్హత మరియు కోడ్ ల్ు

పరిచయం

‘క్ోడ్   ‘ అనేది పరిజా భదరిత, ఆర్రగ్యం మొదల�ైన వాటి రక్షణ్ క్ోసం సాథా నిక్ 
పరిభుత్వం నిరేదేశించిన మరియు అమలు చేసే పరిమాణ్ాల సమూహ్ం.    
బిల్్డింగ్   యొక్్క స్ట్ ్రక్చురలు సేఫ్ర్ట్   , (బిల్్డింగ్ క్ోడ్)  పలు ంబింగ్, వెంటిలేషన్ 
మొదల�ైన వాటి క్ొరక్ు ఆర్రగ్య ఆవశ్్యక్తలు.  (శానిటరీ)

లేదా హ�ల్తి  క్ోడ్) మరియు  ఫైెైర్ ఎసే్కప్ లు లేదా నిష్క్రేమణ్ాల క్ొరక్ు 
సెపెసఫిైిక్ేషన్ లు (ఫైెైర్ క్ోడ్)

‘పరాి మాణ్ిక్ం’ అనేది ‘ఒక్ అధకి్ారిచే లేదా సాధారణ్ సమ్మతి   దా్వరా 
పో ల్క్   ఆధారంగా పరిగణ్ించబడే ది  ,  ఆమోదించబడిన నమూనా’ 
అనని నిర్వచించబడింది.

ఆచరణ్ాత్మక్ విషయంగా, క్ోడులు    వినియోగదారుక్ు ఏమని 
చేయాలో  మరియు ఎపుపెడు మరియు  ఏ పరిసిథాతులలో చేయాలో  
చిబుక్తాయి.  క్ోడ్ లు తరచుగా చట్ట్పరమెైన ఆవశ్్యక్తలను క్ల్గి 
ఉంటాయి, వీటిని సాథా నిక్  అధకి్ార పరిధ్ులు స్ర్వక్రిసాతి యి,    అవి 
తరువాత వాటి నిబంధ్నలను అమలు చేసాతి యి.

పరిమాణ్ాలు దానిని ఎలా చేయాలో వినియోగదారుక్ు చిబుక్తాయి 
మరియు సాధారణ్ంగా  చట్ట్ం యొక్్క బలం    లేని     సిఫారుస్లుగా 
మాతరిమే పరిగణ్ించబడతాయి.

 ఇంజన్రింగ్ పరిశ్రిమలలో వెల్్డింగ్  యొక్్క ఉపయోగాలు బాయిలరులు , 
హీట్ ఎకే్స్ఛేంజరులు , పైెరిషర్ వెసల్స్, వంతెనలు, ఓడలు, పైెైప్ ల�ైనులు , రి 
యాక్్ట్రులు , సో్ట్ రేజ్ టా్యంక్ులు, నిరా్మణ్ నిరా్మణ్ాలు మరియు పరకి్రాలు 
మొదల�ైనవి.   ఒక్ డజి్ైన్ ఇంజన్ర్ ఒక్  వెల్్డింగ్ స్ట్ ్రక్చుర్ ను డిజ్ైన్ 
చేసినపుపెడు, పొ రి డక్షన్ & క్ా్వల్టీ క్ంటోరి ల్ సిబ్బంది యొక్్క విధి ఆ 
డజి్ైన్ ను నిజమెైన క్ాంపొ నెంట్ క్ు అనువదించడం.  

డిజ్ైన్ క్ోణ్ం నుండి వరల్్డి  జాయింట్ యొక్్క పరాి పరీ్ట్లు ఈ  క్్రరింద 
విధ్ంగా డిజ్ైన్ చేయబడా్డి యి.

1 శారీరక్ దృఢత్వం (  నిల్పైివేతలు లేక్ుండా)

2 వా్యయామం క్ొరక్ు సంబంధిత సదిా్ధ ంతం 2.6.06 మెటలరిజాక్ల్ 
క్ంపాటిబిల్టీ (వెల్్డింగ్ మెంట్, బేస్ మెటల్, గా్యస్ మొదల�ైన వాటి 
రసాయన శాసతి ంై)

3 యాంతిరిక్ లక్షణ్ాలు

ఈ పరాి పరీ్ట్ ఆవశ్్యక్తలను సంబంధిత వెల్్డింగ్ వేరియబుల్స్ క్ు 
అనువదించడానిక్్ర వెల్్డింగ్ పొ రి స్రజర్ సెపెసిఫైికే్షన్ (WPS) సరగిాగా  వ 
రాయబడింది.

అర్హత క్ల్గిన వెల్డిర్  దా్వరా ఉదేదేశించబడిన పనితీరు క్ొరక్ు ఈ  
పరిక్్రరియను టెస్్ట్  పై్రస్ పైెై సాక్ష్యం ఇవా్వల్స్  ఉంటుంది.  సర్రన వెల్్డింగ్ 
విధానం, పనితీరు పద్ధతులు మరియు అర్హత    పరిమాణ్ాలను 
గీయడానిక్్ర,  పరిజాదరణ్ పొ ందిన క్ోడ్ లు మరియు పరిమాణ్ాలు  
అందుబాటులో ఉనానియి.

అనిని క్ోడ్ లు వెల్్డింగ్ పొ రి స్రజర్స్ సెపెసిఫైికే్షన్ మరియు  వెల్్డింగ్ 
పొ రి స్రజర్ లు  , వలె్డిర్  లు మరియు వెల్్డింగ్ ఆపరేటరలు  యొక్్క 
అర్హతను  నిరేదేశిసాతి యి  .  ఈ క్ోడ్ అనిని మాను్యవల్ మరియు మెషిన్ 
వెల్్డింగ్ పరిక్్రరియల క్ొరక్ు నియమాలను నిరేదేశిసుతి ంది.

వెల్్డంగ్ ప్రరే సీజర్ స్పపెసిఫికేషన్ ల్ రీడింగ్ (WPS) 
మరియు రీడింగ్ ఆఫ్ ప్రరే సీజర్ కా్వల్ఫికేషన్ రికార్్డ (PQR)

పరిభుత్వ మరియు  పైెైవైేట్ సంసథాలు ఒక్ నిరిదేష్ట్  ఆసక్్రతి  ఉనని 
పరాి ంతానిక్్ర వరితించే  పరిమాణ్ాలను అభివృది్ధ  చేసి జారీ  చసేాతి యి.  
వెల్్డింగ్ పరిశ్రిమక్ు    సంబంధించి అనేక్ పరిమాణ్ాలను  అమెరకి్న్ 

CG & M : వెల్్డర్ (W&I) (NSQF - రివెైస్్డ  2022) - అభ్్యయాసం 1.8.86 కోసం సంబంధించిన సిద్్ధధా ంతం
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వెల్్డింగ్ సొ సెైటీ (ఎడబులు ్యఎస్) తయారు చేసుతి ంది.  వెల్్డింగ్ అంశ్ంపైెై 
అనకే్ దేశాలు తమ స్వంత జాతీయ పరిమాణ్ాలను క్ల్గి ఉనానియి.

క్్రందిక్్ర వివిధ్   పరిమాణ్ాలక్ు ఉదాహ్రణ్లు, మరియు వాటిక్్ర బాధ్్యత 
వహించే సంసథాలు.

పరాే మాణిక్ కోడ్ ల్ు ద్ేశ్ం బ్యధయాత్్ధయుతమెైన సంసథిల్ు[మారుచు]

IS

బిఎస్.

ANSI

AWS

ASME

API

నుండి

అతను

భారతదేశ్ం

యు. క్్.

యు.ఎస్.ఎ.

యు.ఎస్.ఎ.

యు.ఎస్.ఎ.

యు.ఎస్.ఎ.

జర్మన్

జపాన్

బూ్యర్ర ఆఫ్ ఇండియన్ సా్ట్ ండర్్డిస్ (బీ ఐఎస్)

బిరిటిష్ సా్ట్ ండర్్డి  అసో సియిేషన్ జారీ చేసిన బిరిటిష్ సా్ట్ ండర్్డి

 ది అమెరిక్న్ నేషనల్ సా్ట్ ండర్్డిస్ ఇని్డటిటూ్యట్ (ఎన్ఎస్ఇ)

అమెరిక్న్ వెల్్డింగ్ సొ సెైటీ

అమెరిక్న్ సొ సెైటీ ఆఫ్ మెక్ానిక్ల్ ఇంజిన్ర్స్

అమెరిక్న్ పైెటోరి ల్యం ఇని్డటిటూ్యట్

డూ్యయిషెస్ ఇని్డటిటూ్యట్  జారీ చేసిన జర్మన్ పరిమాణ్ం వారి్మంగ్

జపాన్స్   సా్ట్ ండర్్డిస్ అసో సియిేషన్ జారీ  చేసిన జపాన్స్ ఇండసి్ట్ ్రయల్  సా్ట్ ండర్్డి

ఇంటరేనిషనల్ ఆరగానెైజేషన్ ఫ్ర్ సా్ట్ ండడెైజేషన్ (ఐఎస్) క్ూడా  
ఉంది.   అంతరాజా తీయ వాణ్ిజ్యంలో ఉపయోగించడానిక్్ర ఏక్రీతిన 
పరిమాణ్ాలను  ఏరాపెటు  చేయడమే ఐఎసోతి   పరిధాన  లక్ష్యం.

అమెరకి్న్ వెల్్డింగ్ సొ సెైటీ  వెల్్డింగ్ పైెై అనేక్ పతరాి లను పరిచురిసుతి ంది  
మరియు వాటిలో  క్ొనిని క్్రరింద  జాబితా చేయబడా్డి యి: 

వెల్్డంగ్ విధ్ధనం అర్హత

  వెల్్డింగ్ పొ రి స్రజర్ క్ా్వల్ఫైిక్ేషన్ అనేది ఒక్ వెల్్డింగ్ యొక్్క లక్షణ్ాలు 
నిరిదేష్ట్/నిరిదేష్ట్  పరియోజనం క్ొరక్ు డిజ్ైన్ చేయబడ్డి  సరీ్వస్ క్ండిషన్ 
లఖను తటు్ట్ క్ోగలవని   నిరూపైించే  పరీక్ష.

వెల్్డర్ పనితీరు అర్హత

 వెల్డిర్ యొక్్క పనితీరు అర్హత     అనేది వలె్డిర్ లేదా వెల్్డింగ్ ఆపరేటర్ 
యొక్్క సిథారమెైన నాణ్్యమెైన వెల్్డింగ్ లఖను అందించే   సామరాథా ్యనిని 
ధ్ృవీక్రించే పరీక్ష.   ఈ పనితీరు అర్హత   ఎలలుపుపెడూ క్ా్వల్ఫైెైడ్ వరల్్డి  
పొ రి స్రజర్ సెపెసిఫైికే్షన్ క్ు అనుగుణ్ంగా చేయబడుతుంది. 

వరల్్డ  విధ్ధనం స్పపెసిఫికేషన్

వరల్్డి  టెస్్ట్  క్ూపన్     పైెై నిర్వహించబడే పరీక్షల దా్వరా అవసరాలు 
లేదా అంగీక్ార పరిమాణ్ాలక్ు  అనుగుణ్ంగా ఉంటే WPS  అర్హత 
సాధించిన టులు గా పరిగణి్ంచబడుతుంది.   డిజ్ైన్  మరియు తయారీ  
యొక్్క క్ోడ్  ఆధారంగా అంగకీ్ార పరిమాణ్ాలు మరియు సెపెసిఫైిక్ేషన్ 
ఫారా్మట్ మారవచుచు.    వరల్్డి  టెస్్ట్  క్ూపన్ పైెై నిర్వహించబడే 
పరీక్షలు విధ్్వంసక్ పరీక్షలు, మరియు అవి WPSక్ు అనుగుణ్ంగా 
నిర్వహించబడే వెల్్డింగ్ యొక్్క యాంతిరిక్ లక్షణ్ాలను అంచనా 
వేయడానిక్్ర సహ్యపడతాయి.      

ఈ అర్హత యొక్్క ఫ్ల్తాలు సాధారణ్ంగా ఒక్ ఫారా్మట్  లో నమోదు 
చేయబడతాయి మరియు ఇవి సాధారణ్ంగా ఒక్ నిరిదేష్ట్  ఫారా్మట్ లో 
నమోదు చేయబడతాయి మరియు దీనిని సాధారణ్ంగా పొ రి స్రజర్ 
క్ా్వల్ఫైిక్ేషన్ రకి్ార్్డి (పిైక్ూ్యఆర్) అనని పైిలుసాతి రు.   అందువలలు   పరితి 
డబులు ్య పైిఎస్ క్ు క్న్సం ఒక్ పైిక్ూ్యఆర్ ఉండాల్.

వెల్్డింగ్ ఆపరేటర్   పైెై  వెల్డిర్   యొక్్క పనితీరును మదింపు   
చేయడానిక్్ర పనితీరు అర్హత సాధారణ్ంగా  చేయబడుతుంది.     ఒక్ 

వెల్డిర్ లేదా ఆపరేటర్ సిథారంగా   పనిచేయడానిక్్ర మరియు ధ్్వని 
మరియు మంచి నాణ్్యమెైన వెల్్డింగ్ లఖను అందించడానిక్్ర 
సామరాథా ్యనిని  మదింపు చేయడానిక్్ర ఇది చేయబడుతుంది.        ఇది 
ఇపపెటికే్  అర్హత సాధించిన      WPSక్ు చేయబడింది క్ాబటి్ట్ , చాలా 
పరాి క్్ల్ట్స్ క్ోడ్ లు సాధారణ్ంగా నాన్ డిస్ట్ ్రక్్ర్ట్వ్        ఉపయోగించడం 
దా్వరా మూలా్యంక్నం చేయడానిక్్ర అనుమతిసాతి యి. రేడియోగరిఫై్ర 
వంటి పరీక్షలు  .  ఆవశ్్యక్తలను నెరవేరేచు వెల్డిర్ లు మరియు 
ఆపరేటరులు     నిరిదేష్ట్  WPS/WPS  లక్ుమ వెల్్డింగ్ చేయడం క్ొరక్ు  
ధ్ృవీక్రించబడా్డి రు.

ASME విభాగాలు IX, AWS B2.1, API 1104    అనేది  వెల్్డింగ్ 
విధానాలు మరియు వలె్డిర్ పనితీరు అర్హతను సూచించే క్ొనిని పరిసిద్ధ  
అమెరిక్న్ క్ోడ్ లు.

బిఎస్ 2633, బిఎస్ 4870/4871,  బిఎస్ 4872,  డి ఐఎన్ 8560, 
ఎండి మెరా్కబ్లలైట్ 

HP 2 మరియు HP 3, eN 288-2 మరియు EN 287-1  
అనేది వెల్్డింగ్ విధానాలు మరియు పనితీరు అర్హత క్ొరక్ు   క్ొనిని 
యూర్రపైియన్ పరిమాణ్ాలు  .

ఐబి ఆర్ చాప్ట్ర్ 13, ఐఎస్ 2825, ఐఎస్ 7307, ఐఎస్ 7310, ఐఎస్ 
7318 వెల్్డింగ్ అర్హతలపైెై పరిధాన భారతీయ క్ోడ్ లు.

రీ కా్వల్ఫికేషన్ కొరక్ు వరల్్డ  ప్రరే సీజర్ స్పపెసిఫికేషన్ ల్ు, వేరియబుల్స్ 
మరియు ల్ాజిక్

WPS (వరల్్డి  పొ రి స్రజర్ సెపెసిఫైికే్షన్)  అనేది ఒక్ వెల్్డింగ్  
నిర్వహించడానిక్్ర  అవసరమెైన అనిని లక్షణ్ాలను జాబితా చేసే 
ఒక్ డాక్ు్యమెంట్.   WPSక్ు అర్హత సాధించడం క్ొరక్ు, పేైరొ్కన 
బడ్డి   అనిని పరా మీటర్  లక్ుమ  క్టు్ట్ బడి టెస్్ట్  క్ూపన్  వెల్్డింగ్  
చేయబడుతుంది. 

WPSలో జాబితా చేయబడింది.   సంబంధిత PQR దా్వరా మదదేతు 
ఇవ్వబడినపుపెడు మాతరిమే WPS  చలెులు బాటు అవుతుంది.

డబులు ్య పైిఎస్ లో   జాబితా చేయబడిన లక్షణ్ాలు,   ఈ అధా్యయంలో 
ఉనని వాటిని వేరియబుల్   అనని క్ూడా పైిలుసాతి రు. పదం 
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సూచించిన టులు గా, ఈ లక్షణ్ాలు మారవచుచు లేదా మారవచుచు.    
ఈ “వేరియబుల్స్” మారచుబడినపుపెడు మనక్ు క్ొతతి  WPS 
ఉంటుంది.    ఒక్ నిరిదేష్ట్  “వేరియబులోలు   మారుపె  వెల్్డింగ్ యొక్్క 
యాంతిరిక్  లక్షణ్ాలను పరిభావితం చేసినపుపెడలాలు ,  ఆ “వేరియబుల్” 
ను ఎసనెి్షయల్ వేరియబుల్ అంటారా.      వరల్్డి  యొక్్క  
యాంతిరిక్  లక్షణ్ాలపైెై ఎటువంటి పరిభావం  చూపని వేరియబుల్ ను 
సాధారణ్ంగా నాన్ ఎసనెి్షయల్ వేరియబుల్స్ అంటారా.  ఏదశే్మెైనా,  
క్ొనిని పరసిిథాతులలో, క్ొనిని వేరియబుల్స్ వెల్్డి  యొక్్క యాంతిరిక్ 
లక్షణ్ాలను పరిభావితం చేసాతి యి.  ఇటువంటి వేరియబుల్స్ ను 
సపైిలుమెంటరీ ఎసనెి్షయల్ వేరియబుల్స్ అంటారా.  వీటి యొక్్క 
మరింత వివరణ్ాత్మక్ చిక్్రతస్ తయారీ క్ోడ్ లో చేయబడుతుంది 
మరియు దీనిని సూచించవచుచు.

అదేవిధ్ంగా    వలె్డిర్ యొక్్క ధ్్వని వెల్్డింగ్ లఖను ఉతపెతితి  చేసే 
సామరథా్యంపైెై పరిభావం చూపైే వేరియబుల్ లఖను  వెల్డిర్ పైెర్ ఫార్్మన్స్ 
క్ా్వల్ఫైిక్ేషన్ పరియోజనాల  క్ొరక్ు అవసరమెైన వేరియబుల్స్ గా  
సూచిసాతి రు.     వెల్్డింగ్ ను ఏ పొ జిషన్ లో తయారు చేసాతి రనే ది సర్రన 
మారగాంలో గురుతి క్ు  వచేచు ఉదాహ్రణ్.

ASME స్పక్ను IX యొక్్క పరిచయం

వెల్్డంగ్ విధ్ధనం మరియు పనితీరు అర్హత

ఏఎస్ ఎం క్ోడ్  లోని సెక్షన్ 9  వెల్్డింగ్ పొ రి స్రజర్ సెపెసిఫైిక్ేషన్ తయారకీ్్ర 
సంబంధించిన నిబంధ్నలు, వెల్్డింగ్ పొ రి స్రజర్స్,     వలె్డిరులు ,  వెల్్డింగ్   
ఆపరేటరలు అర్హతను తలె్యజేసుతి ంది. 

ఈ క్ోడ్ అనిని మాను్యవల్ మరియు మెషిన్ వెల్్డింగ్ పరిక్్రరియల క్ొరక్ు 
నియమాలను నిరేదేశిసుతి ంది.

మెటీరియల్స్

పైెరిషర్ వెసల్ తయారీక్్ర  ఉపయోగించే మెటీరియల్స్ అన్ని  వివిధ్ ‘P’ 
సంఖ్యల క్్రంద గూరి పు చేయబడా్డి యి (పటి్ట్క్ 1).    బేస్ మెటీరియల్స్ 
ను గూరి పు చేయడం  యొక్్క  ఉదేదేశ్్యం  అవసరమెైన అర్హతల  
సంఖ్యను తగిగాంచడం.   పదారాథా ల యొక్్క ‘P’ సంఖ్యల సమూహ్ం 
పరిధానంగా క్ూరుపె, వలె్డిబిల్టీ మరియు యాంతిరిక్ లక్షణ్ాలు వంటి  
పో లచుదగిన  లోహ్ లక్షణ్ాలపైెై ఆధారపడి ఉంటుంది.

పటి్ట్ క్ 1

‘P’ సంఖ్యా సమూహం

P1 నుండి P11

P21 నుంచి P30 వరక్ు

P31 నుంచి P35 వరక్ు

P43 నుంచి P47 వరక్ు

P51 నుంచి P52 వరక్ు

స్ర్ట్ల్ మరియు స్ర్ట్ల్ అలాలు యిే
అలూ్యమినియం మరియు 
అలూ్యమినియం ఆధారిత మిశ్రిమాలు
రాగి మరియు రాగి ఆధారిత 
మిశ్రిమాలు
నిక్ోల్ మరియు నిక్ోల్ ఆధారిత 
మిశ్రిమాలు
టెైటానియం మరియు టెైటానియం 
ఆధారిత మిశ్రిమాలు.

పిల్లి ర్ ల్్లహాల్ు

పిైలలు ర్   లోహ్లను “F” సంఖ్యలు మరియు “A” సంఖ్యలుగా 
వరీగాక్రిసాతి రు. 

“F” సంఖ్యాల్ు: అనిని ఎలక్ో్ట్రో  డ్ లు మరియు పైిలలు ర్ లోహ్లు  వేరే్వరు 
“F” సంఖ్యల క్్రంద వరీగాక్రించబడతాయి.    “F” సంఖ్య సమూహ్ం 
(పటి్ట్క్ 2) యొక్్క ఉదేదేశ్్యం వెల్్డింగ్ పరిక్్రరియలు మరియు పనితీరు 
అర్హతల సంఖ్యను తగిగాంచడం.

పటి్ట్ క్ 2

“F” సంఖ్యా సమూహం

ఎఫ్ 1 నుండి ఎఫ్ 6

ఎఫ్ 21 నుండి ఎఫ్ 24

ఎఫ్ 31 నుండి ఎఫ్ 37

F41 నుంచి F45 వరక్ు

F51

F61

ఎఫ్ 71 నుండి ఎఫ్ 72 
వరక్ు

స్ర్ట్ల్ మరియు స్ర్ట్ల్ మిశ్రిమాలు
అలూ్యమినియం మరియు 
అలూ్యమినియం ఆధారిత మిశ్రిమాలు
రాగి మరియు రాగి ఆధారిత 
మిశ్రిమాలు
నిక్ోల్ మరియు నిక్ోల్ ఆధారిత 
మిశ్రిమాలు
టెైటానియం మరియు టెైటానియం 
మిశ్రిమాలు
జిర్ర్కనియం మరియు జిర్ర్కనియం 
మిశ్రిమాలు
హ్ర్్డి రేసింగ్ వరల్్డి  మెటల్ ఓవరేలు .

“ఎఫ్” సంఖ్య సమూహ్ం పరిధానంగా పాతక్ు సంబంధించి వాటి 
ఉపయోగ లక్షణ్ాలపైెై ఆధారపడి ఉంటుంది.  ఇవ్వబడ్డి  పిైలలు ర్ మెటల్ 
తో సంతృపైితి క్రమెైన వెల్్డింగ్ తయారు చేసే వెల్డిర్ యొక్్క సామరాథా ్యనిని 
ఇది పరాి థమిక్ంగా నిర్ణయిసుతి ంది.    ఉదాహ్రణ్క్ు, తక్ు్కవ హ�ైడ్యరిజన్ 
ఎలక్ో్ట్రో  డ్ లఖను “F” నెంబరు 4 క్్రంద మరియు  రటీెైల్ స్ర్ట్ల్ ఎలక్ో్ట్రో  డ్ 
లఖను “F” నెంబరు 2 క్్రంద వరీగాక్రించారు.

సపెష్ట్ంగా,     E6013 (రటీెైల్) ఎలక్ో్ట్రో  డ్ తో  సౌండ్ వెల్్డింగ్  ను ఉతపెతితి  
చేయగల వెల్డిర్ తక్ు్కవ హ�ైడ్యరిజన్ సుననిపు పౌండ్ క్ోటెడ్ ఎలక్ో్ట్రో  డ్ 
తో సౌండ్ వెల్్డింగ్  ను ఉతపెతితి   చేయలేక్పో వచుచు. 

ఈ ఎలక్ో్ట్రో లోలు ను ఉపయోగించడానిక్్ర అవసరమెైన  నెైపుణ్్యం 
ఖచిచుతంగా ఒకే్లా ఉండదు.  “F” నెంబరు 1   అనేది డౌన్ హ్్యండ్ ఫిైల్ 
ల�ట్/బట్ట్ మరియు హ్రిజంటల్  ఫైిల్ ల�ట్ పొ జిషన్  లోల మాతరిమే 
ఉపయోగించే   సులభమెైన (ఐరన్ పౌండ్) ఎలక్ో్ట్రో  డ్.

‘A’ సంఖ్యాల్ు

  పైిలలు ర్ లోహ్లను “F” సంఖ్యల  క్్రంద వరీగాక్రించడం  నుండి, పటి్ట్క్ 
3 లో చూపైించిన విధ్ంగా వాటిని మళ్లు ‘A’ సంఖ్య క్్రంద వరీగాక్రిసాతి రు. 
పైిలలు ర్ లోహ్ల యొక్్క ‘A’ సంఖ్య వరీగాక్రణ్  వరల్్డి  మెటల్ రసాయన 
విశ్రలుషణ్పైెై ఆధారపడి   ఉంటుంది  , అయితే ‘F; సంఖ్య వరీగాక్రణ్ 
ఉపయోగం, లేదా క్ారా్యచరణ్ లక్షణ్ాలపైెై ఆధారపడి ఉంటుంది. ‘P’ 
సంఖ్యలు మరియు ‘A’ సంఖ్యల యొక్్క ఈ నిర్వచనాలతో    , వెల్్డింగ్ 
పరిక్్రరియలు మరియు వెల్డిరలు అర్హతక్ు సంబంధించి     క్ోడ్   ఏమని 
చెడుతుంది మనం ఇపుపెడు చూదాదే ం.  
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పటి్ట్ క్ 3

‘A’ సంఖ్యా సమూహం

వెల్్డంగ్ విధ్ధన్ధల్ు అర్హత

వెల్్డింగ్ పరిక్్రరియక్ు సంబంధించిన అనిని వివరాలను ‘వెల్్డింగ్ 
పొ రి స్రజర్ సెపెసిఫిైక్ేషన్’ (డబూలు ్య పై్రఎస్)లో పొ ందుపరచాలని క్ోడులు  
నిరేదేశిసుతి నానియి.

టెస్్ట్  క్ూపన్ ల వెల్్డింగ్ దా్వరా ఈ వెల్్డింగ్   పొ రి స్రజర్ సెపెసిఫైిక్ేషన్ లు 
పరితి ఒక్్కటి  అర్హత పొ ందతాయి మరియు ఈ క్ూపన్ ల నుంచి క్ట్ 
చేయబడ్డి  నమూనాల యొక్్క మకె్ానిక్ల్ టెసి్ట్ంగ్ ఈ క్ోడ్  దా్వరా 
అవసరం అవుతుంది.   ఈ క్ూపనలు   వెల్్డింగ్ తేదీ మరియు ఈ పరీక్షల 
ఫ్ల్తాలను  ‘పొ రి స్రజర్ క్ా్వల్ఫైిక్ేషన్ రిక్ార్్డి (పైిక్ూ్యఆర్)’ అనని 
పైిలువబడే   డాక్ు్యమెంటోలు  నమోదు చేయాల్.

ఒక్ WPSక్ు ఒక్టి గంటే ఎక్ు్కవ PQR మదదేతు అవసరం క్ావచుచు, 
అయితే పరితా్యమానియంగా, ఒక్ PQR అనకే్ WPS లక్ుమ మదదేతు 
ఇవ్వవచుచు.          పైేలు ట్, పైెైప్ మరియు టూ్యబ్ క్్లళళేక్ు   డబులు ్య పైిఎస్ 
సమానంగా  వరితిసుతి ంది.  WPS ఈ క్్రరింద తొమి్మది పాయింట్ లను 
సవిసతిరంగా క్ల్గి ఉండాల్.

1 క్లళ్్ళళు: వివరాల్ు

 గూరి ప్ డిజ్ైన్,  ఉపయోగించిన  బా్యంక్్రంగ్ రక్ం మొదల�ైనవి.  
అనేది ఇందులో   పైేరొ్కనాల్  .   ఎడ్జా  పైిరిపరేషన్    రక్ంలో 
మారుపె  వచిచునటలుయితే (సింగిల్ వీ, సింగిల్ ‘U’ లేదా డబుల్ వీ 
మొదల�ైనవి)     తయారు చేయబడింది  లేదా ఉమ్మడి మదదేతు 
తొలగించబడితే,  క్ొతతి  WPS రాయాల్స్ ఉంటుంది క్ాని పరీక్ష 
దా్వరా అర్హత పొ ందాల్స్న అవసరం లేదు. 

2 బ్రస్ ల్్లహాల్ు

 బేస్ మెటల్ (P) సంఖ్య మరియు  పరిక్్రరియ  వరితించే మందం  
పరధి్ులు మొదల�ైనవి.     అనేది ఇక్్కడ పరిసాతి వించాల్. ఒక్వేళ 
మందం పరిధిని పెైంచాల్స్ వసేతి  లేదా బేస్ మెటల్ ను ఒక్ ‘P’ 
సంఖ్య  నుంచి  మర్ర ‘P’ సంఖ్యక్ు మారాచుల్స్ వసేతి , తగిన పరీక్షల   
తరువాత ఒక్ క్ొతతి  WPSను తయారు చేయాల్  మరియు PQR 
దా్వరా మదదేతు ఇవా్వల్. 

A 1

A 2

A 3 నుంచి A 5

A 6

A 7

A 8 నుంచి A 9

A 10

A 11

A12

తేల్క్లాంటి ఉక్ు్క

క్ార్బన్ - మాల్బి్డినం

క్రిమ్ - మాల్బి్డినం

క్రిమ్ - మార్్ట్నిస్టిక్

క్రిమ్ - ఫైెరిరిటిక్

క్రిమ్ - నిక్ోల్

నిక్ోల్ - 4%

మాంగన్స్-మాల్బి్డినం

నిక్్లో్క్రోమ్-మాల్బి్డినమ్

3 పిల్లి ర్ ల్్లహాల్ు

 ఎలక్ో్ట్రో  డలు   వివరాలు  , ‘ఎఫ్’ సంఖ్య, ‘ఎ’ సంఖ్య, పైిలలు ర్ లోహ్ల 
రక్ం వంటి పైిలలు ర్    వెైర్ లను ఇక్్కడ   పైేరొ్కనాల్  .   ఎలక్ో్ట్రో  డులు , 
ఫ్లు క్స్ క్ూరుపెలు, (బేసిక్, రీటెైల్ మొదల�ైనవి) క్ూడా పైేరొ్కనాల్.  
‘F’ నెంబరు లేదా ‘A’ నెంబరులో   మారుపె  క్ొరక్ు క్ొతతి  WPS 
మరియు PQR అవసరం అవుతుంది.   ఎలక్ో్ట్రో  డ్  యొక్్క 
వా్యసంలో    మారుపెక్ు క్ొతతి  డబులు ్య పైిఎస్ క్ూడా అవసరం, 
క్ాన్ పరీక్ష దా్వరా  అర్హత పొ ందాల్స్న అవసరం లేదు.   పిైలలు ర్ 
లోహ్లను జోడించడం లేదా తొలగించడం క్ొరక్ు రీ-టెస్్ట్  ల 
తరువాత  క్ొతతి  WPS మరియు PQR అవసరం అవుతాయి.

4 పదవి

 వెల్్డింగ్   ఏ పొ జిషన్ లోల చేయాలో  ఇక్్కడ పైేరొ్కనాల్  .   
క్ా్వల్ఫిైక్ేషన్ టెస్్ట్  ఏ పొ జిషన్ లో    అయినా  చేయవచుచు  క్ాన్ 
ఇపపెటిక్్ల అనిని పో సు్ట్ లక్ు ఇదే విధానం వరితిసుతి ంది.

5 పీరే హంటింగ్

 పై్రరి హ్ంటింగ్ టెంపరేచర్, ఇంటర్ పాస్ టెంపరేచర్ మొదల�ైనవి.  
సపెష్ట్ంగా పైేరొ్కనబడుతుంది. పై్రరి హీట్  550 సెంటగీేరిడ్ గంటే 
ఎక్ు్కవ తగాగా లంటే క్ొతతి  డబూలు ్య పై్రఎస్ ను తయారు చేసి పరీక్ష 
దా్వరా అర్హత సాధించాల్. 

6 పో స్్ట్  - వరల్్డ  హీట్ టీరేట్ మెంట్

  పో స్్ట్-వరల్్డి  హీట్  టీరిట్  మెంట్ యొక్్క ఉషో్ణ గరిత మరియు 
నానబెటే్ట్  సమయం ఇక్్కడ చూపైించబడుతుంది.  దీనిలో ఏజ్ైనా 
మారుపెక్ు క్ొతతి  విధానం అర్హత అవసరం.

7 విదుయాత్ ల్క్షణ్ధల్ు[మారుచు]

 విదు్యత్ రక్ం, (AC లేదా DC) పొ లారిటీ, యాంగ్స్ మరియు 
వోలే్ట్ ర్ మొదల�ైనవి. ఇక్్కడ సూచించాల్.

8 వాయువు

 ష్రల్్డి  వాయువుల పరివాహ్ రేటు,  గా్యస్ పరిక్షాళన  వివరాలు 
మొదల�ైనవి.  ఇక్్కడ   చంపబడుతుంది.  గా్యస్ క్ూరుపెలో 
మారుపె తిరిగి అర్హత అవసరం.

9 పదధాతి

 వెల్్డింగ్ టెక్్రనిక్స్ సి్ట్ ్రంగ్ లేదా వావ్ పూస, పరాి రంభ మరియు 
ఇంటర్ పాస్ క్్లలునింగ్ విధానం, బా్యక్ గ్రయింగ్, సింగిల్ లేదా 
మల్్ట్పుల్ పాస్ లు, రూట్ గ్రైండింగ్ మొదల�ైన వాటి వివరాలు  
ఇక్్కడ రాయబడతాయి. టెస్్ట్  వెల్్డింగ్ ను పైేలు ట్  లేదా పైెైప్ 
మెటీరియల్ లో మరియు ఏ పొ జిషన్  లోనెైనా  చేయవచుచు  
. పరిక్్రరియ వరితించే గరిష్ట్  మందం  సాధారణ్ంగా  టెస్్ట్  పైేలు ట్ లేదా 
పైెైపు  యొక్్క మందానిక్్ర ర్టి్ట్ంపు ఉంటుంది. టెస్్ట్  జాయింట్ ను 
వెల్్డింగ్ చేసే వెల్డిర్ క్ూడా ఆ పరిక్్రరియక్ు అర్హత క్ల్గి ఉంటాడు, 
అయితే     అతను వెల్్డింగ్ చేసే పొ జిషన్ లో మాతరిమే  ఈ విధానం 
అనిని పొ జిషన్ లక్ుమ  వరితిసుతి ంది. వెల్్డింగ్, ఎన్ డెటు మరియు 
మెక్ానిక్ల్ టెస్్ట్  ఫ్ల్తాలతో సహ్ పరీక్షల ఫ్ల్తాలు PQRలో 
నమోదు చేయబడతాయి.
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వెల్్డర్ యొక్్క అర్హత

వెల్డిర్ యొక్్క అర్హత యొక్్క ఉదేదేశ్్యం  ఏమిటంటే, వెల్డిర్ యొక్్క 
సౌండ్ వెల్్డింగ్ లఖను తయారు చేసే సామరాథా ్యనిని నిర్ణయించడం. 

మెక్ానిక్ల్ టెస్్ట్  (ర్ండు ఫైేస్ బెడ్స్ మరియు  ర్ండు   రూట్ బెండ్ 
టెస్్ట్  లు లేదా    నాలుగు సెైడ్  బెండ్ టెస్్ట్   లు  ) లేదా రేడియో గారి ఫైిక్ 
ఎగాజా మినేషన్ యొక్్క  ఫ్ల్తాల  ఆధారంగా వలె్డిర్  అర్హత పొ ందవచుచు.  
ఒక్ పైేలు ట్ క్ొరక్ు క్న్సం  150 మెమరీ పొ డవు లేదా  ఒక్ పైెైపు క్ొరక్ు  
మొతతిం వెల్్డింగ్  ఉండాల్.   వరల్్డి  జాయింట్      సాథా నానిని 1 జీ, 2 
జీ, జీ, జీ,  జీ, జీక్ా వరీగాక్రించారు.  పటి్ట్క్ 4 ఇతర  సాథా నాలక్ు అర్హత 
క్ల్గిన సాథా నాలను చూపుతుంది.

ఒక్  పైేలు ట్ లో  1 జీ, 2 జీ (ఫ్ాలు ట్ అండ్ హ్రిజంటల్ ) పో సు్ట్ లక్ు 
పైెైపులోలు  వెల్డిర్ క్ు అర్హత లభిసుతి ంది. మిగతా అనిని     పో సు్ట్ లక్ు  
పైెైపుపైెై అర్హత  ఉండాల్ క్ాన్ అందుక్ు విరుద్ధంగా క్ాదు.

పైేలు ట్ లేదా పైెైప్ బట్ట్ జాయింట్   లో అర్హత అనిని పైేలు ట్ మందం 
మరియు పైెైప్ డయామీటర్ లోల  ఫైిల్ ల�ట్ వెల్్డింగ్  క్ు  వలె్డిర్ అర్హత 
పొ ందుతుంది. 

పటి్ట్ క్ 4

అర్హత స్ాధించిన పో సు్ట్ ల్ శ్్రరిణి

టెస్్ట్  ప్ర జిషన్ అల్ాగే అర్హత స్ాధించింది్.

1G

2G

3G

4G

5జీ

2 జీ & 5 జీ

6G

1G

1G

1G

1G & 3G

1G & 3G

అనిని పదవులు

అనిని పదవులు
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