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वेल्डर 
WELDER

NSQF स्तर - 3

ट््र ेड थिअरी
TRADE THEORY

के्त्र : कॅथिट्ल गुड्स आथि मॅनु्फॅक्चररंग 

SECTOR : Capital Goods & Manufacturing

(संशोथित अभ्यास क्रमयानुसयार जुलै 2022 - 1200 तयास)
(As per revised syllabus July 2022 - 1200 hrs)

प्रथशक्ि महयासंचयालनयालय
कौशल्य थवकयास आथि उद्यमशीलतया मंत्रयालय

भयारत सरकयार

िोस्ट बॉक्स क्र. 3142, CTI कॅम्पस, थगंडी, चेन्नई - 600 032

नॅशनल इंस्ट्रक्शनल 
मीथडयया इन्स्टिट्यूट्, चेन्नई
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(ii)

के्त्र : कॅथिट्ल गुड्स आथि मॅनु्फॅक्चररंग

कयालयाविी : 1 वर््ष

ट््र ेड : वेल्डर  - ट््र ेड थिअरी - NSQF  स्तर - 3 (संशोथित 2022)

द्यारे थवकथसत आथि प्रकयाथशत  

नॅशनल इंस्ट्रक्शनल मीथडयया इन्स्टिट्यूट्
िोस्ट बॉक्स क्र. 3142, CTI कॅम्पस, 
थगंडी, चेन्नई - 600 032

भयारत
ईमेल : chennai-nimi@nic.in
संकेतस्थळ : www.nimi.gov.in

कॉपीराइट © 2023 नॅशनल इंस्टट्र क्शनल मीडिया इन्स्टिट्यूट, चेन्नई

पडिली आवृत्ी : मे, 2023                         प्रती: 1,000

Rs./-

सव्व िक्क राखीव.

या प्रकाशनाचा कोणतािी भाग नॅशनल इंस्टट्र क्शनल मीडिया इन्स्टिट्यूट, चेन्नई यांच्ा डलन्सखत परवानगीडशवाय फोटोकॉपी, 

रेकॉडििंग डकंवा कोणत्ािी माडितीचे संचयन आडण पुनप्रा्वप्ी प्रणालीसि कोणत्ािी स्वरूपात डकंवा इलेक्ट्र ॉडनक डकंवा 

यांडरिक पद्धतीने पुनरुत्ाडित डकंवा प्रसाररत केले जाऊ शकत नािी. 
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(iii)

अग्रलेख

राष्ट्र ीय कौशल्य डवकास धोरणाचा एक भाग म्हणयून त्ांना नोकऱ्या सुरडषित करण्ात मित करण्ासाठी भारत 

सरकारने 2020 पयिंत 30 कोटी लोकांना कौशले्य प्रिान करण्ाचे मित्ताकांषिी लक्ष्य ठेवले आिे, प्रते्क चार 

भारतीयांपैकी एक. डवशेषत: कुशल मनुष्यबळ उपलब्ध करून िेण्ाच्ा दृष्ीने औद्ोडगक प्रडशषिण संस्ा (ITIs) या 

प्रडरियेत मित्ताची भयूडमका बजावतात. िे लषिात घेऊन, आडण प्रडशषिणार्थथींना सध्ाच्ा उद्ोगाशी संबंडधत कौशल्य 

प्रडशषिण िेण्ासाठी, ITI अभ्ासरिम अलीकिेच डवडवध भागधारकांचा समावेश असलेल्या मेंटॉर कौन्ससिलच्ा 

मितीने अद्यावत करण्ात आला आिे. उद्ोग, उद्ोजक, डशषिणतज्ज्ञ आडण आयटीआयचे प्रडतडनधी.

नॅशनल इंस्टट्र क्शनल मीडिया इन्स्टिट्यूट (NIMI), चेन्नईने आता सुधाररत अभ्ासरिमाला अनुसरून शैषिडणक साडित् 

आणले आिे. कॅथिट्ल गुड्स आथि मॅनु्फॅक्चररंग षेिरिातील वेल्डर  - ट््र ेड थिअरी - NSQF स्तर - 3 (संशोथित 

2022). NSQF स्तर - 3 टट्र ेि डर्थअरी प्रडशषिणार्थथींना आंतरराष्ट्र ीय समतुल्य मानक डमळडवण्ात मित करेल डजरे्थ 

त्ांची कौशल्य प्रवीणता आडण योग्यता जगभरात योग्यररत्ा ओळखली जाईल आडण यामुळे पयूववीच्ा डशषिणाच्ा 

ओळखीची व्ाप्ी िेखील वाढेल. NSQF स्तर - 3 प्रडशषिणार्थथींना आयुष्यभर डशषिण आडण कौशल्य डवकासाला 

प्रोत्ािन िेण्ाची संधी िेखील डमळेल. मला शंका नािी की NSQF स्तर - 3 सि ITI चे प्रडशषिक आडण प्रडशषिणार्थवी, 

आडण सव्व भागधारकांना या IMPs चा जास्तीत जास्त फायिा िोईल आडण NIMI चे प्रयत्न िेशातील व्ावसाडयक 

प्रडशषिणाची गुणवत्ा सुधारण्ासाठी खयूप पुढे जाईल.

NIMI चे काय्वकारी संचालक आडण कम्वचारी आडण मीडिया िेव्हलपमेंट कडमटीचे सिस्य िे प्रकाशन प्रकाडशत 

करण्ासाठी त्ांच्ा योगिानाबद्दल कौतुकास पारि आिेत.

जय डिंि

 

 अडतररक्त सडचव/मिासंचालक (प्रडशषिण) 

 कौशल्य डवकास आडण उद्मशीलता मंरिालय 

 भारत सरकार.

नवी डिल्ी - 110 001
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(iv)

प्रस्तयावनया

नॅशनल इंस्टट्र क्शनल मीडिया इन्स्टिट्यूट (NIMI) ची स्ापना 1986 मधे् चेन्नई येरे्थ तत्ालीन रोजगार आडण 
प्रडशषिण मिासंचालनालय (D.G.E & T), श्रम आडण रोजगार मंरिालय, (आता कौशल्य डवकास आडण उद्ोजकता 
मंरिालयाच्ा अंतग्वत) भारत सरकार, तांडरिक सि. सरकारकियू न मित फेिरल ररपन्सलिक ऑफ जम्वनीचे. कारागीर 
आडण डशकाऊ प्रडशषिण योजनेंतग्वत डवडित अभ्ासरिमानुसार (NSQF LEVEL - 3) डवडवध टट्र ेि्ससाठी शैषिडणक 
साडित् डवकडसत करणे आडण प्रिान करणे िे या संसे्चे प्रमुख उडद्दष् आिे.

भारतातील NCVT/NAC अंतग्वत व्ावसाडयक प्रडशषिणाचे मुख्य उडद्दष् लषिात घेऊन िी डशकवणी सामग्ी तयार 
केली गेली आिे, जी एखाद्ा व्क्तीला नोकरी करण्ासाठी कौशल्यांमधे् प्रभुत्व डमळवण्ास मित करणे आिे. 
डनिदेशात्मक साडित् इ्टिट्र क्शनल मीडिया पॅकेजेस (IMPs) स्वरूपात तयार केले जाते. IMP मधे् डर्थअरी बुक, 
पॅ्रन्सक्कल बुक, टेस्ट आडण असाइनमेंट बुक, इ्टिट्रक्र गाइि, ऑडिओ न्सव्हजु्अल एि (वॉल चाट्व आडण पारिश्वकता) 
आडण इतर सपोट्व मटेररयल असतात.

टट्र ेि पॅ्रन्सक्कल पुस्तकात प्रडशषिणार्थथींनी काय्वशाळेत पयूण्व करावयाच्ा एक्सरसाइजांची माडलका असते. िे व्ायाम 
डवडित अभ्ासरिमातील सव्व कौशले्य समाडवष् आिेत याची खारिी करण्ासाठी डिझाइन केलेले आिेत. टट्र ेि डर्थअरी 
पुस्तक प्रडशषिणार्थथींना नोकरी करण्ास सषिम करण्ासाठी आवश्यक संबंडधत सैद्धांडतक ज्ान प्रिान करते. चाचणी 
आडण असाइनमेंट्स प्रडशषिकाला प्रडशषिणार्थवीच्ा कामडगरीच्ा मयूल्यमापनासाठी असाइनमेंट िेण्ास सषिम करतील. 
वॉल तके्त आडण पारिश्वकता अडवितीय आिेत, कारण ते केवळ प्रडशषिकाला डवषय प्रभावीपणे मांिण्ासाठीच 
मित करत नािीत तर प्रडशषिणार्थवीच्ा आकलनाचे मयूल्यांकन करण्ासिी मित करतात. प्रडशषिक माग्विश्वक 
प्रडशषिकाला त्ाच्ा सयूचनांचे वेळापरिक, कच्च्ा मालाची आवश्यकता, िैनंडिन धिे आडण प्रात्डषिकांचे डनयोजन 
करण्ास सषिम करते.

कौशले्य उत्ािनषिम रीतीने पार पािण्ासाठी या डनिदेशात्मक सामग्ीमधील व्ायामाच्ा QR कोिमधे् डनिदेशात्मक 
न्सव्हडिओ एमे्ि केले आिेत जेणेकरुन व्ायामामधे् डिलेल्या प्रडरियात्मक व्ाविाररक पायऱ्यांसि कौशल्य 
डशषिण एकडरित करता येईल. उपिेशात्मक न्सव्हडिओ व्ाविाररक प्रडशषिणाच्ा िजा्वची गुणवत्ा सुधारतील आडण 
प्रडशषिणार्थथींना लषि कें दडरित करण्ास आडण कौशल्य अखंिपणे पार पािण्ास प्रवृत् करतील.

IMPs प्रभावी काय्वसंघ काया्वसाठी डवकडसत करणे आवश्यक असलेल्या जडटल कौशल्यांशी िेखील संबंडधत आिे. 
अभ्ासरिमात डवडित केल्यानुसार संलग्न व्ापारातील मित्ताच्ा कौशल्य षेिरिांचा समावेश करण्ाचीिी आवश्यक 
काळजी घेण्ात आली आिे.

संसे्मधे् संपयूण्व सयूचनात्मक मीडिया पॅकेजची उपलब्धता प्रडशषिक आडण व्वस्ापन िोघांनािी प्रभावी प्रडशषिण 
िेण्ास मित करते.

IMPs िे NIMI चे कम्वचारी सिस्य आडण साव्वजडनक आडण खाजगी षेिरिातील उद्ोग, प्रडशषिण मिासंचालनालय 
(DGT), सरकारी आडण खाजगी ITIs अंतग्वत डवडवध प्रडशषिण संस्ांमधयून खास काढलेल्या माध्म डवकास सडमत्ांच्ा 
सिस्यांच्ा सामयूडिक प्रयत्नांचे पररणाम आिेत.

NIMI डवडवध राज् सरकारांचे रोजगार आडण प्रडशषिण संचालक, साव्वजडनक आडण खाजगी षेिरिातील उद्ोगांचे 
प्रडशषिण डवभाग, DGT आडण DGT फील्ड इन्स्टिट्यूटचे अडधकारी, प्रयूफ रीिर, वैयन्सक्तक मीडिया िेव्हलपर आडण 
त्ांचे मनः पयूव्वक आभार व्क्त करण्ासाठी या संधीचा लाभ घेऊ इन्सछित आिे. समन्वयक, परंतु ज्ांच्ा सडरिय 
समर्थ्वनासाठी NIMI िे साडित् आणयू शकले नसते.

चेन्नई - 600 032 कयाय्षकयारी थनदेशक
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(v)

आभयार

नॅशनल इंस्टट्र क्शनल मीडिया इन्स्टिट्यूट (NIMI) खालील माध्म डवकासक आडण त्ांच्ा प्रायोजक संस्ांनी िे 

डनिदेशात्मक साडित् आणण्ासाठी डिलेल्या सिकाय्व आडण योगिानाबद्दल आभार मानते. वेल्डर (ट््र ेड थिअरी) च्ा 

व्ापारासाठी कप (NSQF स्तर - 3) (संशोडधत 2022) अंतग्वत कॅथिट्ल गुड्स आथि मॅनु्फॅक्चररंग साठी षेिरि.

मयाध्यम थवकयास सथमती सदस्य

श्री. के. राजसेकरन  - सिाय्यक प्रडशषिण अडधकारी
   सरकार ITI, चेन्नई - 81

श्री. बी. सुडबर्थ  - वररष्ठ प्रडशषिक,
   सरकार आयटीआय, चेंगन्नयूर.

श्रीमती. जी. संगारीश् वरी  - कडनष्ठ प्रडशषिण अडधकारी
   सरकार आयटीआय, डगंिी.

थनमी समन्वयक

श्री. डनमा्वल्य नार्थ - उप संचालक,
   NIMI, चेन्नई - 32.

श्री. जी. मायकेल जॉनी - मॅनेजर,
   NIMI, चेन्नई - 32.

श्रीमती बी. रेवती - JTA (DTP)

   NIMI, चेन्नई - 32.

NIMI िेटा एंटट्र ी, CAD, DTP ऑपरेटस्वचे या डनिदेशात्मक साडित्ाच्ा डवकासाच्ा प्रडरियेत उतृ्ष् आडण समडप्वत 
सेवांसाठी त्ांचे कौतुक नोिंवते.
या डनिदेशात्मक साडित्ाच्ा डवकासासाठी योगिान िेणाऱ्या इतर सव्व NIMI कम्वचाऱ्यांनी केलेल्या अमयूल्य प्रयत्नांची 
NIMI आभार मानते.

िे डनिदेशात्मक साडित् डवकडसत करण्ासाठी प्रत्षि डकंवा अप्रत्षिपणे मित करणाऱ्या प्रते्काचे NIMI आभारी आिे. 
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(vi)

िररचय 
ट््र ेड पॅ्रन्सटिकल

टट्र ेि पॅ्रन्सक्कल मॅनु्अल व्ाविाररक काय्वशाळेत वापरण्ाचा िेतयू आिे. यात प्रडशषिणार्थथींनी वेल्डर टट्र ेिच्ा िरम्ान पयूण्व 
करावयाच्ा व्ाविाररक एक्सरसाइजांची माडलका समाडवष् आिे आडण एक्सरसाइज करण्ास मित करण्ासाठी सयूचना/
माडितीविारे पयूरक आडण समडर्थ्वत आिे. NSQF स्तर - 3 (संशोडधत 2022) अभ्ासरिमाचे पालन करणारी सव्व कौशले्य 
समाडवष् आिेत याची खारिी करण्ासाठी िे एक्सरसाइज तयार केले आिेत. 

मॉड्यूल 1 -  इंिक्शन टट्र े डनंग आडण वेन्सलं्डग प्रडरिया  

मॉड्यूल 2 -  वेन्सलं्डग तंरि 

मॉड्यूल 3 -  स्टील्सची वेले्डडबडलटी (OAW, SMAW)

मॉड्यूल 4  -  तपासणी आडण चाचणी

मॉड्यूल 5  -  गॅस मेटल आक्व  वेन्सलं्डग

मॉड्यूल 6  -  गॅस टंगस्टन आक्व  वेन्सलं्डग 

मॉड्यूल 7  -  िुरुस्ती आडण िेखभाल 

शॉप फ्ोअरमधील कौशल्य प्रडशषिण िे कािी व्ाविाररक प्रकल्ाभोवती कें दडरित असलेल्या व्ाविाररक एक्सरसाइजांच्ा 
माडलकेविारे डनयोडजत आिे. तर्थाडप, अशी कािी उिािरणे आिेत डजरे्थ वैयन्सक्तक अभ्ास प्रकल्ाचा भाग बनत नािी.

पॅ्रन्सक्कल मॅनु्अल डवकडसत करताना प्रते्क एक्सरसाइज तयार करण्ाचा प्रामाडणक प्रयत्न केला गेला जो सरासरीपेषिा 
कमी प्रडशषिणार्थथींना िेखील समजण्ास आडण पार पािण्ास सोपा असेल. तर्थाडप, डवकास संघाने िे मान् केले की आणखी 
सुधारणेला वाव आिे. मॅनु्अलमधे् सुधारणा करण्ासाठी NIMI अनुभवी प्रडशषिण डशषिकांच्ा सयूचनांची अपेषिा करते.

ट््र ेड थिअरी 

टट्र ेि डर्थअरीच्ा मॅनु्अलमधे् वेल्डर च्ा कोस्वसाठी सैद्धांडतक माडिती असते -  टट्र ेि डर्थअरीच्ा ऑटोमोडटव्ह NSQF स्तर 
- 3 (सुधाररत 2022) मधे् समाडवष् असलेल्या व्ाविाररक एक्सरसाइजांच्ा मजकयू र रिमवारी लावला आिे. प्रडशषिणार्थथींना 
कौशले्य पार पािण्ासाठी आकलन षिमता डवकडसत करण्ास मित करण्ासाठी िा परस्परसंबंध राखला जातो.

टट्र ेि पॅ्रन्सक्कलच्ा मॅनु्अलमधे् समाडवष् असलेल्या संबंडधत एक्सरसाइजसि व्ापार डसद्धांत डशकवला आडण डशकला 
पाडिजे. या मॅनु्अलच्ा प्रते्क शीटमधे् संबंडधत व्ाविाररक एक्सरसाइजांचे संकेत डिले आिेत.

शॉप फ्ोअरमधे् संबंडधत कौशले्य पार पािण्ापयूववी प्रते्क एक्सराइजाशी संबंडधत व्ापार डसद्धांत डकमान एक वग्व 
डशकवणे/डशकणे शे्रयस्कर असेल. व्ापार डसद्धांत िा प्रते्क व्ायामाचा एकडरित भाग मानला जातो.

िे साडित् स्वयंडशषिणाच्ा उदे्दशाने नािी आडण ते वगा्वतील सयूचनांना पयूरक मानले जावे.
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(vii)

  सयामग्री

  मॉड्यूल 1 :  इंडक्शन ट््र े थनंग आथि वेन्सलं्डग प्रथक्रयया 
                     (Induction Training & Welding Process)

 1.1.01 व्वसाय प्रडशषिणाचे मित्त (Importance of trade training)   1

 1.1.02 संसे्तील सामान् डशस्त (General discipline in the Institute)   2

 1.1.03 प्रयािथमक प्रिमोिचयार (Elementary first aid)  3

 1.1.04 उद्ोगात वेन्सलं्डगचे मित्त (Importance of welding in industry)   5

 1.1.05 शीले्डड मेट्ल आक्ष  वेन्सलं्डग आथि ऑक्सी-ऍथसथट्लीन वेन्सलं्डग आथि कथटं्गमधे्य सुरथक्ततया 
  खबरदयारी (Safety precaution in Shielded Metal Arc Welding, And 
  Oxy-acetylene Welding and cutting)  6

 1.1.06 वेन्सलं्डगची ओळख आडण व्ाख्या (Introduction and definition of welding)   8

 1.1.07 आक्ष  आथि गॅस वेन्सलं्डग सयाििे आथि उिकरिे (Arc & gas welding equipment tools 
  and accessories)  9

 1.1.08 डवडवध वेन्सलं्डग प्रडरिया आडण त्ाचा उपयोग (Various welding processes and its application)  1-6 13

 1.1.09 आक्व  आडण गॅस वेन्सलं्डग अटी आडण व्ाख्या (Arc and Gas welding terms & definitions)   15

 1.1.10 धातयू जोिण्ाच्ा पद्धतीसाठी डभन्न प्रडरिया (Different process to metal joining method)   16

 1.1.11 वेन्सलं्डग जोड्यंाचे प्रकयार आथि त्याचया वयािर, कयाठ तययार करिे आथि वेगवेगळ्या जयाडीसयाठी थफट् 
  करिे (Types of welding joints and its application, edge preparation & fitup 
  for different thickness)  20

 1.1.12 पृष्ठभाग साफ करणे (Surface cleaning)   23

 1.1.13 आक्व  वेन्सलं्डग आडण संबंडधत डवि्त अटी आडण व्ाख्यांना लागयू िोणारी मयूलभयूत वीज (Basic electricity 

  applicable to arc welding & related electrical terms & definitions)   24

 1.1.14 उष्णता आडण तापमान आडण वेन्सलं्डगशी संबंडधत त्ाच्ा अटी (Heat and temperature and its 

  terms related to welding)   26

 1.1.15 आक्व  वेन्सलं्डगची तते्त आडण आक्व ची वैडशष्टे् (Principles of arc welding and characteristics 
  of arc)   27

 1.1.16 वेन्सलं्डग आडण कडटंगसाठी वापरले जाणारे सामान् वाययू - ज्ोत तापमान आडण वापर (Common gases 

  used for welding & cutting - flame temperature & uses)   29

 1.1.17 ऑक्सी चे प्रकयार - एथसथट्लीन फे्म्स आथि उियोग (Types of oxy - acetylene flames
  and uses)   30

 1.1.18 ऑक्सी - एथसथट्लीन कथटं्ग उिकरियाचे तत्त्व, मयािदंड आथि उियोग (Oxy-acetylene 

  cutting equipment principle, parameter and application)   31

  मॉड्यूल 2 : वेन्सलं्डग तंत्र (Welding Techniques)

 1.2.19 A.C वेन्सलं्डग उजया्ष स्तोत ट््र यान्सफॉम्षर रेन्सटिफयायर आथि इन्वव्हट््षर प्रकयार वेन्सलं्डग मशीन आथि 
  कयाळजी देखभयाल (A.C welding power sources transformer rectifier and 
  inverter type welding machine and care maintenance)  38

 1.2.20 एसी आडण िीसी वेन्सलं्डग मशीनचे फायिे आडण तोटे (Advantages and disadvantages of 

  AC and DC welding machines)   42

 1.2.21 EN आथि ASME नुसयार वेन्सलं्डग िोथिशन्स (Welding positions as per EN & ASME)  7 43

 1.2.22 वेल्ड उतयार आथि रोटे्शन (Weld slope and rotation)   44

 1.2.23 BIS आथि AWS नुसयार वेन्सलं्डग थचन्ह (Welding symbol as per BIS and AWS)   46

  एक्सरसयाईस िड्याचे शीर््षक थशकत आहे िृष्ठ
 क्र.  िररियाम क्र.
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(viii)

  एक्सरसयाईस िड्याचे शीर््षक थशकत आहे िृष्ठ
 क्र.  िररियाम क्र.

 1.2.24 आक्ष  लयंाबीचे प्रकयार ज्ोती लयंाबीचे प्रभयाव (Arc length types effects arc length)   50

 1.2.25 धु्वीयतया प्रकयार आथि उियोग (Polarity types and application)   52

  मॉड्यूल 3 : स्टील्सची वेले्डथबथलट्ी (OAW, SMAW) 

                   (Weldability of Steels (OAW, SMAW))

 1.3.26 वेल्डची गुणवत्ा आडण तपासणी सामान् वेन्सलं्डग चुका आडण चांगल्या व सिोष वेल््डसचे स्वरूप (Weld 
  quality and inspection common welding mistakes and apperance of good and 
  defective welds)   54

 1.3.27 वेल्ड गेज आडण त्ाचे उपयोग (Weld gauges and its uses)   56

 1.3.28 कॅन्स्शशयम काबा्वइिचा वापर  आडण त्ाचे उपयोग आडण धोके (Calcium carbide and its uses & 
  hazards)   58

 1.3.29 एडसडटलीन गॅस - गुणधम्व आडण फॅ्श बॅक अरेस्टर (Acetylene gas - properties and flash 
  back arrester)   59

 1.3.30 ऑन्सक्सजन वाययूचे गुणधम्व आडण उपयोग (Oxygen gas properties & uses)   60

 1.3.31 ऑन्सक्सजन आडण एडसडटलीन वाययूंची चाडजिंग प्रडरिया (Charging process of oxygen & 
  acetylene gases)   61

 1.3.32 ऑन्सक्सजन आडण डवरघळलेले एडसडटलीन गॅस डसलेंिर आडण रंग कोडिंग डभन्न गॅस डसलेंिर (Oxygen 
  and disolved acetylens gas cylinders and colour coding different gas cylinder)   62

 1.3.33 वेन्सलं्डग गॅस रेगु्यलेटर, डसंगल आडण िबल से्टज गॅस रेगु्यलेटरचा वापर (Welding gas regulators,  
  uses of single and double stage gas regulators)   64

 1.3.34 ऑक्सी-एडसडटलीन गॅस वेन्सलं्डग डसस्टम (कमी िाब आडण उच्च िाब) (Oxy-acetylene gas welding 
  system (low pressure and high pressure)   65

 1.3.35 गॅस वेन्सलं्डग आथि गॅस कथटं्ग ब्ो ियाईिमिील फरक (Difference between gas welding 
  and gas cutting blow pipe)   66

 1.3.36 गॅस वेन्सलं्डग तंरि उजवा प्रभाग आडण िावा प्रभाग (Gas welding technique right ward & left 
  ward)  8-15 67

 1.3.37 आक्व  लिो कारणे आडण डनयंरिणाच्ा पद्धती (Arc blow causes and methods of controlling)   69

 1.3.38 आक्ष  आथि गॅस वेन्सलं्डगमिील थवकृती आथि थवकृती कमी करण्यासयाठी वयािरल्यया जयाियायया्ष िद्धती
  (Distortion in arc & gas welding and methods employed to minimise 
  distortion)   71

 1.3.39 आक्ष  वेन्सलं्डग दोर् कयारिे आथि उियाय (Arc welding defects causes and remedies)   75

 1.3.40 ियाईिचे तिशील, थवथवि प्रकयारचे ियाईि सयंािे, न्सस्थती आथि कयाय्षिद्धती (Specification of  
  pipes, various type of pipe joints, position & procedure)   80

 1.3.41 पे्ट वेन्सलं्डग आडण पाईप वेन्सलं्डगमधील फरक (Difference between plate welding and pipe 
  welding)   86

 1.3.42 कोपर, टी, 'Y' सांधे आडण शाखा संयुक्त साठी पाईप डवकास (Pipe development for elbow, tee, 
  ‘Y’ joint & branch joint)  88

 1.3.43 बहुडवध प्रणालीचा संडषिप् वापर (Brief use of manifold system)   94

 1.3.44 गॅस वेन्सलं्डग डफलर रॉिचे तपशील आडण आकार (Gas welding filler rods specification & size)   95

 1.3.45 गॅस वेन्सलं्डग फ्क्सचे प्रकार आडण काय्व (Gas welding fluxes types and function)   97

 1.3.46 गॅस बे्डझंग, सोल्डररंग, तते्त, प्रकार, प्रवाि आडण उपयोग (Gas brazing, solering, principles, 
  types of flux uses)   98

 1.3.47 गॅस वेन्सलं्डग िोष - कारणे आडण उपाय (Gas welding defects - causes and remedies)   102

 1.3.48 इलेक्ट्र ोि: प्रकार, फ्क्स कोडटंग फॅक्रवरील कायदे, AIS, AWS नुसार इलेक्ट्र ोिच्ा  कोडिंगची आकार 
  वैडशष्टे् (Electrode: types, functions at flux coating factor, size specifications of
  electrode coding of electrode as per AIS, AWS)   105
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(ix)

  एक्सरसयाईस िड्याचे शीर््षक थशकत आहे िृष्ठ
 क्र.  िररियाम क्र.

 1.3.49&50 ओलयावयाचे िररियाम स्टोरेज उचलतयात आथि इलेटि्र ोड बेथकंग करतयात (Effects of moisture 
  pick up storage and baking of electrodes)   115

 1.3.51 धातयूंची वेले्डडबडलटी, प्रीिीडटंगचे मित्त, गरम झाल्यानंतर आडण इंटर-पास तापमानाची िेखभाल 
  (Weldability of metals, importance of preheating, post-heating and maintenance 
  of inter-pass temperature)   116

 1.3.52 कमी काब्वन स्टील, मध्म आडण उच्च काब्वन स्टील आडण डमश्र धातु स्टीलचे वेन्सलं्डग (Welding of low 
  carbon steel, medium and high carbon steel and alloy steel)   118

 1.3.53 से्टनलेस स्टीलचे प्रकार - वेल्ड षिय आडण वेले्डडबडलटी (Stainless steel types - weld decay and 
  weldability)   121

 1.3.54 इंिक्शन वेन्सलं्डग, कॉपर ट्यूब्सचे बे्डजंग (Induction welding, brazing of copper tubes)   123

 1.3.55 डपतळ प्रकार गुणधम्व आडण वेन्सलं्डग पद्धती (Brass types properties and welding methods)   124

 1.3.56 तांबे प्रकार गुणधम्व (Copper types properties)   125

 1.3.57 बे्डझंग कडटंग टयू ल्स (Brazing cutting tools)   127

 1.3.58 अॅलु्यथमथनयम गुििम्ष आथि वेले्डथबथलट्ी (Aluminium properties & weldability)   128

 1.3.59 आक्व  कडटंग आडण गॉडगंग (Arc cutting and gouging)   130

 1.3.60&61 कास्ट लोि आडण त्ाचे गुणधम्व आडण वेन्सलं्डग पद्धती (Cast iron and its properties and welding 
  methods)   132

  मॉड्यूल 4 : तियासिी आथि चयाचिी (Inspection and Testing)

 1.4.62&63 तियासिी िद्धतीचे प्रकयार - थवधं्सक आथि एनडीट्ी िद्धतीचें वगगीकरि (Types of inspection 

  method - classification of destructive NDT methods)  15 135

 1.4.64 वेन्सलं्डग अर्थ्वव्वस्ा आडण खच्व अंिाज (Welding economy and cost estimation)   141

  मॉड्यूल 5 : गॅस मेट्ल आक्ष  वेन्सलं्डग (Gas Metal Arc Welding)

 1.5.65 गॅस मेटल आक्व  वेन्सलं्डग आडण गॅस टंगस्टन आक्व  वेन्सलं्डगमधे् सुरडषितता खबरिारी (Safety 
  precaution in Gas Metal Arc Welding and Gas Tungsten Arc Welding)   143

 1.5.66 GMAW उपकरणे आडण अॅके्ससरीजचा पररचय (Introduction to GMAW equipment and 
  accessories)   145

 1.5.67 प्रडरियेची इतर डवडवध नावे (MIG MAG/CO
2
) (Various other names of the process 

  (MIG MAG/CO
2
))   148

 1.5.68 SMAW डलडमटेशन आडण ऍन्सप्केशसिपेषिा GMAW वेन्सलं्डगचे फायिे (Advantages of GMAW 
  welding over SMAW limitation and applications)   149

 1.5.69 GMAW चे प्रडरिया चल (Process variables of GMAW)   150

 1.5.70 वायर फीि डसस्टम - प्रकार - काळजी आडण िेखभाल (Wire feed system - types - care and 
  maintenance)   151

 1.5.71 AWS उडद्दष्ांनुसार GMAW, मानक व्ास आडण कोडिडफकेशनसाठी वापरलेले वेन्सलं्डग (Welding wires 
  used for GMAW, standard diameter and codification as per AWS)   153

 1.5.72 GMAW मधे् वापरल्या जाणाया्व शीन्सलं्डग वाययूंचे नाव आडण त्ाचा वापर (Name of shielding gases 
  used in GMAW and its application)   155

 1.5.73 फ्क्स कॉि्व आक्व  वेन्सलं्डग (FCAW) - वण्वन, फायिा, वेन्सलं्डग वायर, AWS नुसार कोडिंग (Flux cored 
  arc welding (FCAW)-description, advantage, welding wires, coding as per AWS)  16 157

 1.5.74 धातयूंच्ा डवडवध जािीची काठ तयार करणे (GMAW) (Edge preparation of various thickness 
  of metals (GMAW))   159

 1.5.75 GMAW िोष, कारणे आडण उपाय (GMAW defects, causes and remedies)   160

 1.5.76 वेन्सलं्डग िरम्ान उष्णता इनपुट आडण उष्णता इनपुट डनयंडरित करण्ाचे तंरि  (Heat input and 
  techniques of controlling heat input during welding)   163
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(x)

  एक्सरसयाईस िड्याचे शीर््षक थशकत आहे िृष्ठ
 क्र.  िररियाम क्र.

 1.5.77 उष्णता डवतरण आडण जलि रं्थि िोण्ाचे पररणाम (Heat distribution and effects of faster 
  cooling)   165

 1.5.78 प्रीडिडटंग आडण पोस्ट िीडटंग टट्र ीटमेंट (Preheating and post heating treatment)   166

 1.5.79 तापमान िश्वडवणाऱ्या रेियॉनचा वापर (Use of temperature indicating crayons)   169

 1.5.80 बुिलेल्या आक्व  वेन्सलं्डग प्रडरियेची तते्त उपकरणे फायिे आडण मया्विा (Submerged arc welding 
  process principles equipment advantage and limitations)   170

 1.5.81 र्थडम्वट वेन्सलं्डग प्रडरिया, प्रकार, तते्त, उपकरणे र्थडम्वट डमश्रण प्रकार आडण उपयोग (Thermit welding
   process, types, principles, equipments thermit mixture types & application)   173

 1.5.82 बॅडकंग न्सस्टट्र प्स आडण बॅडकंग बारचा वापर (Use of backing strips and backing bars)   175

  मॉड्यूल 6 : गॅस टं्गस्टन आक्ष  वेन्सलं्डग (Gas Tungstan Arc Welding)

 1.6.83 GTAW प्रडरियेचे संडषिप् वण्वन - AC/DC वेन्सलं्डगमधील फरक - उपकरणे धु्वीयता आडण उपयोग (GTAW 
  proccess brief description - difference between AC/DC welding -equipments 
  polarities and application)   177

 1.6.84 GTAW AC/DC साठी उजा्व स्तोत (Power sources for GTAW AC/DC)   184

 1.6.85 टंगस्टन इलेक्ट्र ोि - प्रकार - आकार आडण तयारी (Tungsten electrodes - types - uses size 
  and preparation)  16-21 187

 1.6.86 GTAW टॉच्व - प्रकार, भाग आडण त्ांची कायदे (GTAW torches - types, parts and their 
  functions)   190

 1.6.87 GTAW डफलर रॉि आडण डनवि डनकष (GTAW filler rods and selection criteria)   193

 1.6.88&89 काठ तयारी अप डफट, धातयू डवडवध जािी (Edge preparations fit up, different thichness of 
  metals)   197

 1.6.90 ओय्रगोन गॅन /िेडलयम वाययूचे गुणधम्व आडण उपयोग (Argon/helium gas properties and uses)   198

 1.6.91 िोष कारणे आडण उपाय (Defects causes and remedy)   199

 1.6.92 घष्वण वेन्सलं्डग प्रडरिया उपकरणे आडण उपयोग (Friction welding process equipment and 
  application)   200

 1.6.93 लेझर बीम वेन्सलं्डग (LBW) (Laser beam welding (LBW))   201

 1.6.94&95 प्ाझ्ा आक्व  वेन्सलं्डग (PAW) आडण कडटंग (PAC) प्रडरिया उपकरणे आडण ऑपरेशनचे डसद्धांत, प्ाझ्ा 
  आक्व चे प्रकार, फायिा आडण उपयोग (Plasma arc welding (PAW) and cutting (PAC) 
  process equipment & principle of operation, types of plasma arc, advantage 
  and applications)   203

 1.6.96&97 रेडझस्टसि वेन्सलं्डग प्रडरिया आडण प्रकार - तत्त उजा्व स्तोत आडण वेन्सलं्डग पॅरामीटर (Resistance 

  welding process & types - principle power source & welding parameter)   207

  मॉड्यूल 7 : दुरुस्ती आथि देखभयाल (Repair and Maintenance)

 1.7.98 मेटलायडझंग, मेटॅलायडझंगचे प्रकार - तते्त (Metallizing, types of metallizing - principles)   211

 1.7.99 मॅनु्अल ऑक्सी-एडसडटलीन पाविर कोडटंग - ऑपरेशन आडण ऍन्सप्केशसिच्ा प्रडरियेचे डसद्धांत 
  (Manual oxy-acetylene powder coating - process principle of operation and 
  applications)   212

 1.7.100 असेंलिी िट्र ॉइंगचे वाचन (Reading of assembly drawing)  21-22 214

 1.7.101 वेन्सलं्डग प्रडरिया तपशील (WPS) आडण प्रडरिया पारिता रेकॉि्व (PQR) (Welding procedure 
  specification (WPS) and procedure qualification record (PQR))   215

 1.7.102 िाि्व फेडसंग/सफदे दडसंग आवश्यक पृष्ठभागाची तयारी डवडवध िाि्व फेडसंग डमश्रधातयू आडण िाि्व फेडसंगचे 
  फायिे (Hard facing/surfacing necessity surface preparation various hard facing 
  alloys and advantages of hard facing)   219

  1.7.103 &  िॉट एअर गन आडण प्ान्सस्टक सामग्ीसि प्ान्सस्टक वेन्सलं्डग मशीन (Plastic welding machine with 

       104  hot air gun and plastic material)   221
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(xi)

थशकिे / मयूल्ययंाकन करण्यायोग्य िररियाम

िे पुस्तक पयूण्व झाल्यावर तुम्ही सषिम व्हाल

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

  12 Choose appropriate welding process and perform joining of different types of metals  1.3.52 - 1.3.54
   and check its correctness. [appropriate welding process - OAW, SMAW; Different 
   metal - SS, CI, Brass, Aluminium]  

  13 Choose appropriate welding process and perform joining of different  types of metals 1.3.55 - 1.3.57 
   and check its correctness. [appropriate welding process - OAW, SMAW; Different 
   metal - SS, CI, Brass, Aluminium] Demonstrate arc gauging operation to rectify the 
   weld joints.  

  14 Choose appropriate welding process and perform joining of different types of metals 1.3.58 - 1.3.59 
   and check its correctness. [appropriate welding process - OAW, SMAW; Different 
   metal - SS, CI, Brass, Aluminium] 

  15 Test welded joints by different methods of testing. [different methods of  testing - 1.3.60 - 1.4.64 
   Dye penetration test, Magnetic particle test, Nick break test, Free band test, 
   Fillet fracture test] 

 क्र. सं. थशकण्याचया िररियाम संदभ्ष उदया. क्र.      
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(xii)

 क्र. सं. थशकण्याचया िररियाम संदभ्ष उदया. क्र.
      

  16 Set GMAW machine and perform welding in different types of joints on MS sheet/ 1.5.65 - 1.6.85
   plate by GMAW in various positions by dip mode of metal transfer. [different types of 
   joints- Fillet (T-joint, lap, Corner), Butt (Square & V); various positions- 1F, 2F, 3F,4F, 
   1G, 2G, 3G]  

  17 Set the GTAW machine and perform welding by GTAW in different types of joints  1.6.86 - 1.6.91
   on different metals in different position and check correctness of the weld. [different 
   types of joints- Fillet ( T-joint, lap, Corner), Butt (Square & V) ; different metals- 
   Aluminium, Stainless Steel; different position- 1F & 1G] 

  18 Perform Aluminium & MS pipe joint by GTAW in flat position. 1.6.92

  19 Perform Aluminium & MS pipe joint by GTAW in flat position. Set the Plasma Arc  1.6.93 - 1.6.94
   cutting machine and cut ferrous & non-ferrous metals.  

  20 Set the resistance spot welding machine and join MS & SS sheet 1.6.95 - 161.96 

  21 Perform joining of different similar and dissimilar metals by brazing operation as per  1.6.97 - 1.7.100
   standard procedure. [different similar and dissimilar metals- Copper, MS, SS] 

  22 Repair Cast Iron machine parts by selecting appropriate welding process.  
   [Appropriate welding process- OAW, SMAW]

   Hard facing of alloy steel components / MS rod by using hard facing electrode. 1.7.101 - 1.7.104

QR CODE

MODULE 2

MODULE 3

MODULE 4

Ex. No. 1.2.19

Ex. No. 1.1.03

Ex. No. 1.3.35

Ex. No. 1.2.21

Ex. No. 1.1.05

Ex. No. 1.3.38

Ex. No. 1.4.62 & 63

Ex. No. 1.2.22

Ex. No. 1.1.07

Ex. No. 1.3.39

Ex. No. 1.2.23

Ex. No. 1.1.11

Ex. No. 1.3.40

Ex. No. 1.2.24

Ex. No. 1.1.17

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

Ex. No. 1.2.25

Ex. No. 1.1.18© N
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(xiii)

SYLLABUS

Duration Ref. Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

Process
Code

Professional

Skill 47Hrs;

Professional

Knowledge

11Hrs

1 Demonstration of Machinery
used in the trade

2 Identification to safety
equipment and their use etc.

3 Hack sawing, filing square
to dimensions

4 Marking out on MS plate and
punching

- Importance of Trade
Training

- General discipline in the
Institute

- Elementary First Aid
- Importance of welding in

industry
- Safety precautions in

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

OAW-01

SMAW-01

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

OAW-02

OAW-03

SMAW-02

SMAW-03

OAGC-01

OAGC-02

OAGC-03

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

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

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

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

- Introduction and definition
of welding.

- Arc and Gas Welding
Equipments, tools and
accessories.

- Various Welding
Processes and its
applications.

- Arc and Gas Welding
terms and definitions.

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

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

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

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

- Surface Cleaning

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

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

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

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

- Principle of arc welding.
And characteristics of arc.

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

Professional

Skill 21Hrs;

Professional

Knowledge

05Hrs

Professional

Skill 23Hrs;

Professional

Knowledge

05Hrs

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

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

- Types of oxy-acetylene
flames and uses.

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

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

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

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

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

Professional

Skill

23Hrs;

Professional

Knowledge

05Hrs
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(xiv)

OAGC-04

OAGC-05

OAGC-06

OAW-04

SMAW-04

OAW-05

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

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

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

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

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

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

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

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

Professional

Skill

126Hrs;

Professional

Knowledge

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

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

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

thick in flat position. (1F)

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

- Weld slope and rotation.
- Welding symbols as per

BIS & AWS.

SMAW-05

OAW-06

SMAW-06

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

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

26 Testing of weld joints by visual
inspection.

27 Inspection of welds by using weld
gauges.

- Arc length - types - effects
of arc length.

- Polarity: Types and appli-
cations.

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

- Weld gauges & its uses.

OAW-07

SMAW-07

I&T-01

- Calcium carbide uses
and hazard.

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

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

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

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

OAW-08

SMAW-08

SMAW-09

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

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

- Charging process of oxy-
gen and acetylene gases

OAW-09

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

- Uses of single  and
double stage Gas
regulators.

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

SMAW-10
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(xv)

OAW-10

OAW-11

SMAW-11

SMAW-12

OAW-12

SMAW-13

OAW-13

SMAW-14

SMAW-15

OAW-14

OAW-15

SMAW-16

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

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

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

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

- Gas welding techniques.
Rightward and Leftward
techniques.

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

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

- Arc blow - causes and
methods of controlling.

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

- Arc Welding defects,
causes and Remedies.

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

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

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

- Difference between pipe
welding and plate
welding.

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

Professional

Skill 80

Hrs;

Professional

Knowledge

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

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

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

- Brief use of Manifold
system

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

- Gas welding filler rods,
specifications and sizes.

- Gas welding fluxes - types
and functions.

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

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

- Gas welding defects,
causes and remedies

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

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

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

- Effects of moisture pick
up.

- Storage and baking of
electrodes.

OAW-16

SMAW-17

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

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

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

SMAW-18

SMAW-19

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

Professional

Skill

61Hrs;

Professional

Knowledge

06Hrs
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(xvi)

SMAW-20

SMAW-21

SMAW-22

SMAW-23

OAW-17

SMAW-24

OAW-18

OAW-19

SMAW-25

AG-01

OAW-20

OAW-21

I&T-02

I&T-03

I&T-04

I&T-05
I&T-06

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

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

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

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

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

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

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

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

- Stainless steel types-
weld decay and
weldability.

- Induction welding,
brazing of copper tubes.

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

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

- Brazing cutting tools.

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

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

Professional

Skill 25

Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs

Professional

Skill

21Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs

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

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

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

57 Arc gouging on MS plate 10 mm thick.

- Aluminium properties and
weldability, Welding meth-
ods

- Arc cutting & gouging,

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

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

- Cast iron and its proper-
ties types.

- Welding methods of cast
iron.

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

Professional

Skill

20Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs

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

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

- Types of Inspection meth-
ods

- Classification of destruc-
tive and NDT methods

- Welding economics and
Cost estimation.

Professional

Skill 25

Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs
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(xvii)

GMAW-01

GMAW-02

GMAW-03

GMAW-04

GMAW-05

GMAW-06

GMAW-07

GMAW-08

GMAW-09

GMAW-10

GMAW-11

65 Introduction to safety equipment and
their use etc.

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

67 Depositing straight line beads on M.S
Plate.

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

Professional

Skill

166Hrs;

Professional

Knowledge

32Hrs

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

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

- Introduction to GMAW -
equipment - accessories.

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

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

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

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

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

- Process variables of
GMAW.

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

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

- Wire feed system - types
- care and maintenance.

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

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

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

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

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

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

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

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

- GMAW defects, causes
and remedies

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

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

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

- Heat distribution and ef-
fect of faster cooling

GMAW-12

GMAW-13

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

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

- Pre heating  & Post Weld
Heat Treatment

- Use of temperature indi-
cating crayons.

GMAW-14

GMAW-15

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

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

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

GMAW-16

GMAW-17
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(xviii)

GMAW-18

GMAW-19

GMAW-01

GMAW-02

GMAW-03

GMAW-04

GMAW-05

GMAW-06

GMAW-07

RW-01

RW-02

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

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

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

- Use of backing strips and
backing bars

Professional

Skill 80

Hrs;

Professional

Knowledge

14Hrs

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

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

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

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

- Power sources for GTAW
- AC &DC

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

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

- Tungsten electrodes -
types & uses, sizes and
preparation

- GTAW  Torches- types,
parts and  their functions

- GTAW filler rods and
selection criteria.

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

- Edge preparation and fit
up.

- GTAW parameters for
welding of different
thickness of metals

Professional

Skill 20Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs

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

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

- Argon / Helium gas prop-
erties - uses.

- GTAW Defects, causes
and remedy.

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

- Friction welding process-
equipment and
application

- Laser beam welding
(LBW).

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

94 Straight cutting on ferrous and non
ferrous

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

- Types of Plasma arc,
advantages and
applications.

GMAW-08

PAC-01

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

96 MS sheets joining by Resistance Spot
welding

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

- Applications and
limitations.

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

Professional

Skill 20Hrs;

Professional

Knowledge

03Hrs

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

Professional

Skill

20Hrs;

Professional

Knowledge

02Hrs
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(xix)

OAW-01

OAW-02

OAW-03

OAW-04

OAW-05

SMAW-01

SMAW-02

Professional

Skill 41

Hrs;

Professional

Knowledge

10Hrs

Professional

Skill 24Hrs;

Professional

Knowledge

01Hrs

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

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

- Metalizing - types of met-
alizing principles.

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

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

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

- Reading of assembly
drawing

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

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

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

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

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

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

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

- Plastic welding machine
with hot air gun and
plastic material:
Polypropylene (PP)
Polyethylene (PE)
Polyvinylchloride (PVC)
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1

C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.01 
वेल्डर (Welder) -  इंडक्शन ट््र े धनंग आधि वेल्लं्डग प्रधरिया                                                     

व्यवसाय प्रधिक्षिाचे महत्त्व  (Importance of trade training)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  या वेल्डर व्यवसाय प्राप्त केलेली क्षमता सांगा

•  कारागीर प्रधिक्षि योजनेच्ा पुढील धिकण्ाच्ा मागाांचे वि्णन करा 

•  वेल्डर व्यवसाय  पूि्ण झाल्ावर रोजगाराच्ा संिी स्पष् करा

हा ट्र ेड व्ावसाययक बनण्ाची आकांक्षा असलेल्ा उमेदवारांसाठी आहे 

वेल्डर. कारागीर प्रयशक्षण योजनेअंतग्गत व्वसायाचा  कालावधी एक वर््ग 

आहे.

क्षमता प्राप्त केली

हे ट्र ेड यशस्ीररत्ा पूण्ग केल्ानंतर प्रयशक्षणार्थी खालील कौशले् पार 

पाडण्ास सक्षम असेल.  

1. M.S. शीट व M.S. पाईप वर गॅस वेल्लं्डग प्रयरियेद्ारे वेल्लं्डग. 

2. M.S. पे्ट वर सव्ग ल््थर्तीत SMAW प्रयरियेद्ारे वेल्लं्डग. 

3. सरळ यबवे्ल व गोलाकार कटीगं ओक्ी अॅयसयटलीन प्रयरियेद्ारे  

 वेल्लं्डग. 

4. देखभाल आयण दुरूस्ी काम. 

5. M.S शीट आयण M.S पे्टवर 5 GMAW वेल्लं्डग.

6. स्पॉट वेल्लं्डग मशीन, PUG कयटंग मशीन, 7 SMAW प्रयरिया वापरून  

 वेल्लं्डग 

7.  C.I चे ऑपरेयटंग कौशले्.

पुढील धिकण्ाचे माग्ण

तसेच ट्र ेड यशस्ीरीत्ा पूण्ग केल्ावर उमेदवार नोदंणीकृत उद्ोग/

सं्थरे्मधे् यशकाऊ प्रयशक्षण योजनेत पुढे एक वर्ा्गच्ा कालावधीसाठी 

व्ावहाररक कौशले् आयण ज्ान प्राप्त करण्ासाठी यशकू शकतो.

रोजगाराच्ा संिी

हा ट्र ेड यशस्ीररत्ा पूण्ग केल्ावर, उमेदवारांना खालील उद्ोगांमधे् पूण्गत: 

कम्गचारी होण्ाचा फायदा होईल:

1  स्ट्र क्चरल फॅयरिकेशन जसे की पूल, छप्पर संरचना, इमारत आयण 

बांधकाम. 

2  ऑटोमोबाईल आयण संबंयधत उद्ोग.

3  पपॉवर से्टशन, प्रयरिया उद्ोग आयण खाणकामासाठी साइट बांधकाम 

उपरिम. 

4  सेवा उद्ोग जसे रसे् वाहतूक आयण रेले्.

5  जहाज बांधणी आयण दुरुस्ी.

6  पायाभूत सुयवधा आयण संरक्षण सं्थर्ा.

7  साव्गजयनक के्षत्ातील उद्ोग जसे BHEL, NTPC, इ, आयण खाजगी 

उद्ोग भारत आयण परदेशात.

8  पेट्र ोकेयमकल उद्ोग जसे ओएनजीसी, एलओसीएल आयण एचपीसीएल 

इ.,

9  स्यंरोजगार.
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2

C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.02
वेल्डर (Welder) -  इंडक्शन ट््र े धनंग आधि वेल्लं्डग प्रधरिया                                                     

संस्िेतील सामान्य धिस्त  (General discipline in the Institute)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  संस्िेने घालून धिलेल्ा सामान्य धिस्तीचे पालन करा

•  संस्िेची नैधतक प्रधतमा आधि प्रधतष्ा कायम ठेवा.

सामान्य यशस्: कोणत्ाही व्क्ीशी बोलताना नेहमी यवनम्र, यवनम्र राहा, 

(प्राचाय्ग, प्रयशक्षण आयण काया्गलयीन कम्गचारी, तुमचा सहकारी प्रयशक्षणार्थी 

आयण तुमच्ा सं्थरे्ला भेट देणारी कोणतीही व्क्ी)

स्ष्ीकरण मागताना तुमच्ा प्रयशक्षणाशी आयण काया्गलयाशी संबंयधत 

यवर्यांवर इतरांशी वाद घालू नका.

तुमच्ा अयोग्य कृतीने तुमच्ा सं्थरे्चे नाव खराब करू नका.

तुमचा मौल्वान वेळ तुमच्ा यमत्ांशी गप्पा मारण्ात आयण 

प्रयशक्षणाव्यतररक् इतर कामांमधे् वाया घालवू नका.

यर्अरी आयण पॅ्रल्टिकल क्ासेसला उशीर करू नका.

इतरांच्ा कामात यवनाकारण ढवळाढवळ करू नका.

प्रयशक्षण कम्गचायाांानी (यनदेशकांनी) यदलेले सैद्ांयतक वग्ग आयण प्रात्यक्षका  

दरम्ान अयतशय लक्षपूव्गक व्ाख्ान ऐका.

तुमचा प्रयशक्षक (यनदेशक) आयण इतर सव्ग प्रयशक्षण कम्गचारी, काया्गलयीन 

कम्गचारी आयण सह-प्रयशक्षणार्थी यांना आदर द्ा. सव्ग प्रयशक्षण काय्गरिमात 

रस घ्ा.

प्रयशक्षण घेत असताना आवाज करू नका यकंवा खेळकर होऊ नका.

सं्थरे्चा पररसर नीटनेटका ठेवा आयण पया्गवरण प्रदूयर्त करू नका. तुमच्ा 

मालकीचे नसलेले कोणतेही सायहत् सं्थरे्कडून काढून घेऊ नका. सं्थरे्त 

नेहमी चांगल्ा पोशाखात आयण चांगल्ा शारीररक देखाव्ासह उपल््थर्त 

रहा.

प्रयशक्षणात न चुकता उपल््थर्त राहण्ासाठी यनययमत रहा आयण साध्ा 

कारणांसाठी यर्अरी यकंवा पॅ्रल्टिकल क्ासेसपासून दूर राहा.

चाचणी/परीक्षा यलयहण्ापूवथी चांगली तयारी करा.

चाचणी/परीके्षदरम्ान कोणताही गैरप्रकार टाळा.

तुमची यर्अरी आयण प्रात्यक्षक नोदंी यनययमतपणे यलहा आयण दुरुस्ीसाठी 

वेळेवर सबयमट करा

पॅ्रल्टिकल करताना तुमच्ा सुरयक्षततेची तसेच इतरांच्ा सुरयक्षततेची 

काळजी घ्ा.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



3

C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.03
वेल्डर (Welder) -  इंडक्शन ट््र े धनंग आधि वेल्लं्डग प्रधरिया                                                     

प्रािधमक प्रिमोपचार  (Elementary first aid)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  प्रिमोपचार उपचार धवधवि समस्ा समजून घ्ा

धवियु त िॉक आधि श्ासोच्छवासाच्ा समस्ा: यवदयु त शपॉकची तीव्रता 

शरीरातून जाणाया्ग  यवदयु तयु प्रवाहाच्ा पातळीवर आयण संपका्गच्ा 

कालावधीवर अवलंबून असते, संपक्ग  खंयडत करण्ास उशीर करू नका.

जर व्क्ी अजूनही यवदयु त पुरवठ्ाच्ा संपका्गत असेल तर प्ग काढून 

टाकून यकंवा केबल मुक् करून वीज बंद करून संपक्ग  खंयडत करा. 

नसल्ास, कोरडे लाकूड, रबर यकंवा प्ाल्स्टक यासारख्ा इनु्लेट 

सामग्ीवर उभे रहा यकंवा जे काही आहे ते वापरा.

स्त: ला इनु्लेट करण्ासाठी आयण व्क्ीला ढकलून यकंवा खेचून संपक्ग  

तोडण्ासाठी. (यचत् 1 आयण 2)

जर तुम्ी उष्णतारोधक नसाल तर, सयक्ग ट मृत होईपयांत पीयडताला तुमच्ा 

उघड्ा हातांनी स्श्ग करू नका यकंवा तो उपकरणापासून दूर जाईपयांत.

पीयडत व्क्ी जयमनीपासून उंचीवर असल्ास, त्ाला पडण्ापासून 

रोखण्ासाठी यकंवा यकमान त्ाला सुरयक्षतपणे पडण्ासाठी योग्य सुरक्षा 

उपाययोजना केल्ा पायहजेत.

पीयडतेवर इलेल्टि्र क जळणे कदायचत मोठे के्षत् व्ापू शकत नाही परंतु 

खोलवर बसलेले असू शकते. स्च्छ, यनजांतुकीकरण ड्र े यसंगने पररसर 

झाकणे आयण शपॉकसाठी उपचार करणे, शक्य यततक्या लवकर तज्ांची 

मदत यमळवणे एवढेच तुम्ी करू शकता.

जर बायधत व्क्ी बेशुद् असेल परंतु श्ास घेत असेल तर, मान, छाती आयण 

कंबरेवरील कपडे सैल करा आयण बायधत व्क्ीला बरे होण्ाच्ा ल््थर्तीत 

ठेवा. (यचत् 3)

श्ासोच्छवास आधि नाडीचे प्रमाि सतत तपासा.

प्रभायवत व्क्ीला उबदार आयण आरामदायी ठेवा (यचत् 4). मदतीसाठी 

पाठवा.

बेिुद्ध मािसाला तोडंाने काहीही िेऊ नका. बेिुद्ध व्यक्ीकडे 

लक्ष न िेता सोडू नका.

जर काय्णकारिभाव श्ास घेत नसेल तर-एकिा काय्ण करा-

वेळ वाया घालवू नका!

धवजेचा िक्ा: यवदयु त शपॉकची तीव्रता शरीरातून जाणाया्ग ुयवदयु तयु प्रवाहाच्ा 

पातळीवर आयण संपका्गच्ा कालावधीवर अवलंबून असते.

धक्क्यांच्ा तीव्रतेत योगदान देणारे इतर घटक आहेत:

-  व्क्ीचे वय.

-  इनु्लेट पादत्ाणे घालू नका यकंवा ओले पादत्ाणे घालू नका.

-  हवामान ल््थर्ती.

-  मजला ओला आहे.

-  मुख् व्ोले्ज इ.

इलेल्ट््र क िॉकचे पररिाम: अगदी खालच्ा पातळीवरील प्रवाहाचा 

पररणाम केवळ एक अयप्रय मंुग्या येणे संवेदना असू शकतो, परंतु हे स्तः च 

एखाद्ा व्क्ीचा तोल गमावण्ास आयण पडण्ास कारणीभूत ठरू शकते.

यवदयु तयु प्रवाहाच्ा उच्च पातळीवर, शपॉक यमळालेल्ा व्क्ीचे पाय फेकले 

जाऊ शकतात आयण यतला तीव्र वेदना आयण संपका्गच्ा यठकाणी यकरकोळ 

भाजण्ाची शक्यता असते.
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वत्गमान प्रवाहाच्ा अत्यधक पातळीवर, स्ायू आकंुचन पावू शकतात आयण 

व्क्ी कंडटिरवरील पकड सोडू शकत नाही, तो भान गमावू शकतो 

आयण हृदयाचे स्ायू सॅ्स्ोयडकली आकंुचन पावू शकतात (फाययरिलेशन). 

हे घातक असू शकते.

यवदयु त शपॉकमुळे संपका्गच्ा यठकाणी त्वचेची जळजळ देखील होऊ शकते.

इलेल्ट््र क िॉकसाठी उपचार:

त्वररत उपचार आवश्यक आहे

जवळपास मित उपलब्ध असल्ास. वैद्यकीय मितीसाठी पाठवा, 

नंतर आपत्ालीन उपचार सुरू ठेवा.

जर हे अनावश्यक यवलंब न करता करता येत असेल तर यवदयु तप्रवाह बंद 

करा. अन्यर्ा, लाकडी पट्ी, दोरी, स्ाफ्ग , पीयडतेचा कोट-टेल्स, कपड्ांचे 

कोणतेही कोरडे सामान, बेल्, गंुडाळलेले वृत्तपत्, नपॉन-कंडल्टंिग सामग्ी 

जसे की कोरड्ा नपॉन-कंडल्टंिग सामग्ीचा वापर करून पीयडताला यजवंत 

कंडटिरच्ा संपका्गपासून दूर करा. -धातूची नळी, पीव्ीसी टू्यबंग, 

बेकलाइट पेपर, टू्ब इ. (यचत् 5)

पीयडत व्क्ीशी रे्ट संपक्ग  टाळा. रबरी हातमोजे उपलब्ध नसल्ास 

कोरड्ा सामग्ीमधे् हात गंुडाळा

इलेल्ट््र कल बर्न्ण: यवदयु त शपॉक यमळालेल्ा व्क्ीला जेव्ा यवदयु त प्रवाह 

त्ाच्ा शरीरातून जातो तेव्ा तो भाजू शकतो. श्ासोच्छास पूव्गवत होईपयांत 

आयण रुग्ण सामान्यपणे – सहज श्ास घेईपयांत भाजलेल्ांवर प्रर्मोपचार 

करून वेळ वाया घालवू नका.

जळजळ आधि खवले: बन््ग खूप वेदनादायक आहेत. जर शरीराचा मोठा 

भाग जळला असेल तर, हवा वगळण्ायशवाय कोणतेही उपचार देऊ नका. 

उदा., पाण्ाने झाकून, स्च्छ कागद यकंवा स्च्छ शट्ग. यामुळे वेदना कमी 

होतात.

तीव्र रक्स्ताव:धविेषत: मनगट, हात यकंवा बोटांमधे् मोठ्ा प्रमाणात 

रक्स्ताव होत असलेली कोणतीही जखम गंभीर मानली पायहजे आयण 

व्ावसाययक लक्ष यदले पायहजे. तात्ाळ प्रर्मोपचार उपाय म्णून, 

जखमेवर दबाव आणणे हे रक्स्ताव र्ांबयवण्ाचे आयण संसग्ग टाळण्ाचे 

सववोत्तम साधन आहे.

तात्ाळ कारवाई गंभीर रक्स्ताव झाल्ास:

-  रुग्णाला झोपायला आयण आराम करायला लावा.

-  शक्य असल्ास दुखापत झालेला भाग शरीराच्ा पातळीपेक्षा वर 

उचलावा. (यचत् 6)

-  जखमेवर दाब द्ा.

-  मदतीसाठी कपॉल करा.

तीव्र रक्स्ताव यनयंयत्त करण्ासाठी:जखमेच्ा बाजू एकत् यपळून घ्ा. 

जोपयांत रक्स्ताव र्ांबवणे आवश्यक आहे तोपयांत दाब द्ा. रक्स्ताव 

र्ांबल्ावर, जखमेवर ड्र े यसंग घाला आयण मऊ सामग्ीच्ा पॅडने झाकून 

टाका. (यचत् 7)

ओटीपोटात वार झालेल्ा जखमेसाठी, जी धारदार उपकरणावर पडल्ाने 

होऊ शकते, अंतग्गत रक्स्ताव र्ांबवण्ासाठी रुग्णाला जखमेवर वाकून 

ठेवा.

मोठी जखम:स्च्छ पॅड लावा (शक्यतो वैयल्क्क ड्र े यसंग) आयण पट्ी घट् 

बसवा, जर रक्स्ताव खूप तीव्र असेल तर एकापेक्षा जास् ड्र े यसंग लावा. 

(यचत् 8)

कृयत्म श्ासोच्छवासाच्ा योग्य पद्तीचंा अवलंब करा.

डोळा िुखापत:आक्ग  फॅ्शमुळे होणाऱ्या डोळ्ांच्ा जळजळीसाठी, 

डोळ्ातील सौम् र्ेंब वापरा आयण यदवसातून 3 यकंवा 4 वेळा 2 ते 3 र्ेंब 

टाका. डोळ्ात मेटल यचप यकंवा सॅ्गचे कण गेल्ाने दुखापत झाली असेल, 

तर जखमी व्क्ीला ताबडतोब डोळ्ांच्ा डपॉटिरांकडे उपचारासाठी 

न्या. डोळ्ांना कोणत्ाही प्रकारच्ा दुखापतीमधे्  कधीही डोळा चोळू 

नका. त्ामुळे कायमस्रूपी दृष्ी समस्ा यनमा्गण होईल. तसेच डोळ्ाच्ा 

डपॉटिरांशी सल्ामसलत केल्ायशवाय डोळ्ाचे र्ेंब यकंवा मलम लावू 

नका.

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.03
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.04
वेल्डर (Welder) -  इंडक्शन ट््र े धनंग आधि वेल्लं्डग प्रधरिया                                                     

उद्योगात वेल्लं्डगचे महत्त्व (Importance of welding in industry)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  मधे् वेल्लं्डगचे महत्त्व सांगा

•  वेल्लं्डगचे फायिे सांगा.

अयभयांयत्की उद्ोगात, वेगवेगळ्ा आकाराचे यवयवध घटक/भाग 

बनवण्ासाठी वेगवेगळ्ा प्रकारच्ा धातंूना जोडणे आवश्यक आहे. धातूची 

जाडी जास् असल्ास यवयवध प्रकारचे भाग बोल् यकंवा ररव्यटंगद्ारे 

जोडले जातात. उदाहरण: लोरपॉन यरिज, स्टीम बपॉयलर, छतावरील ट्र स इ. 

पातळ पत्के जोडण्ासाठी (2 यममी जाड आयण खाली) शीट मेटल जोड 

वापरले जातात. उदाहरण: कर्ील कंटेनर, तेल ड्र म, बादल्ा, फनेल, हपॉपस्ग 

इत्ादी, पातळ पत्के देखील सोल्डररंग आयण रेियझंगद्ारे जोडली जाऊ 

शकतात.

परंतु जड उद्ोगांमधे् वापरल्ा जाणाया्गफ खूप जड जाड पे्टयुस ररव्यटंग 

यकंवा बोल्लं्गद्ारे जोडल्ा जात नाहीत कारण सांधे जड भार सहन 

करण्ास सक्षम नसतात. यशवाय उत्ादन खच्गही जास् येईल. से्स यशप, 

अणुऊजा्ग यनयम्गती, रसायने साठवण्ासाठी पातळ यभंती असलेले कंटेनर 

यासारख्ा यवशेर् अनुप्रयोगांसाठी अनेक यवशेर् सामग्ी. इत्ादी झाले 

आहेत

अयलकडच्ा वर्ाांत यवकयसत. वेल्लं्डगचा वापर करून चांगल्ा सांध्ाच्ा 

मजबुतीसह ते कमी खचा्गत सहज जोडले जाऊ शकतात. वेले्डड जपॉइंट हा 

इतर सव्ग प्रकारच्ा सांध्ांपैकी सवा्गत मजबूत जोड आहे. वेले्डड जपॉइंटची 

काय्गक्षमता 100% असते तर इतर प्रकारच्ा सांध्ांची काय्गक्षमता 70% 

पेक्षा कमी असते.

त्ामुळे सव्ग उद्ोग यवयवध संरचनांच्ा यनयम्गतीसाठी वेल्लं्डगचा वापर करत 

आहेत.

िातू जोडण्ाच्ा पद्धतीवंर वेल्लं्डगचे फायिे

वेल्लं्डग पद्धत: वेल्लं्डग ही धातू जोडण्ाची पद्त आहे ज्ामधे् जोडण्ाच्ा 

कडा गरम केल्ा जातात आयण कायमस्रूपी (एकसंध) बंध/संधी तयार 

करण्ासाठी एकत् जोडल्ा जातात.

वेल्लं्डग आधि इतर िातू जोडण्ाच्ा पद्धतीमंिील तुलना

ररव्यटंग, बोल्सह एकत् करणे, सीयमंग, सोल्डररंग आयण रेियझंग या सवाांचा 

पररणाम तातु्रते सांधे होतो. धातंूना कायमस्रूपी जोडण्ासाठी वेल्लं्डग 

ही एकमेव पद्त आहे.

तातु्रते सांधे वेगळे केले जाऊ शकतात जर:

-  ररवे्टचे डोके कापले आहे

-  बोल्चे नट अनसू्क केलेले आहे

-  सीमचा हुक उघडला आहे

-  सोल्डररंग आयण रेियझंगसाठी आवश्यकतेपेक्षा जास् उष्णता यदली जाते.

वेल्लं्डगचे फायिे

वेल्लं्डग इतर धातू जोडण्ाच्ा पद्ती ंपपेक्षा शे्ष्ठ आहे कारण ते:

-  एक कायम दाब घट् संयुक् आहे

-  कमी जागा व्ापते

-  सामग्ीची अयधक अर््गव्व्थर्ा देते

-  वजन कमी आहे

-  जोडलेल्ा सामग्ीइतके उच्च तापमान आयण दाब सहन करते - त्वरीत 

केले जाऊ शकते

-  सांध्ांना रंग बदलत नाही

हा सवा्गत मजबूत जोड आहे आयण कोणत्ाही जाडीच्ा कोणत्ाही 

प्रकारच्ा धातूला जोडता येतो.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.05
वेल्डर (Welder) -  इंडक्शन ट््र े धनंग आधि वेल्लं्डग प्रधरिया                                                     

िीले्डड मेट्ल आक्ण  वेल्लं्डग आधि ऑक्सी-ऍधसधट्लीन वेल्लं्डग आधि कधटं्गमधे् सुरधक्षतता 
खबरिारी (Safety precaution in Shielded Metal Arc Welding, and Oxy - acetylene 
Welding and cutting)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  SMAW, OAW मधे् सुरक्षा खबरिारी ओळखा

• कधटं्ग प्रधरियेत सुरक्षा खबरिारी ओळखा

आक्ण  वेल्लं्डग सुरक्षा खबरिारी

आक्ग  वेल्लं्डग हे धोकेदायक शील्ड मेटल आक्ग  वेल्लं्डग आयण ऑक्ी-

एयसटाइल सीएनसी वेल्लं्डग असू शकते म्णून आपण स्तः ला आयण 

इतरांना संभाव् गंभीर दुखापत यकंवा मृतू्पासून वाचवणे आवश्यक आहे.

•  मुलांना दूर ठेवा

•  पेसमेकर घालणारे, प्रर्म तुमच्ा डपॉटिरांचा सल्ा घ्ा

•  सव्ग प्रयतष्ठापन, ऑपरेशन, देखभाल आयण दुरुस्ीची कामे केवळ पात् 

लोकांकडूनच करा

इलेल्ट््र क िॉक ट्ाळा

रे्ट यवजेच्ा भागांना स्श्ग केल्ाने प्राणघातक झटके यकंवा गंभीर भाजणे 

होऊ शकते. आउटपुट चालू असताना इलेटि्र ोड आयण वक्ग  सयक्ग ट 

इलेल्टि्र कली लाइव् असते.

पपॉवर चालू असताना इनपुट पपॉवर सयक्ग ट आयण मशीन अंतग्गत सयक्ग ट देखील 

रे्ट असतात. सेमी-ऑटोमॅयटक यकंवा ऑटोमॅयटक वायर वेल्लं्डगमधे्, वायर, 

वायर रील, ड्र ाईव् रोल हाऊयसंग आयण वेल्लं्डग वायरला स्श्ग करणारे सव्ग 

धातूचे भाग इलेल्टि्र कली लाइव् असतात. चुकीच्ा पद्तीने ्थर्ायपत केलेले 

यकंवा अयोग्यररत्ा ग्ाउंड केलेले उपकरणे हा धोका आहे. म्णून:

•  रे्ट यवजेच्ा भागांना स्श्ग करू नका.

•  कोरडे, यछद्र नसलेले इनु्लेयटंग हातमोजे आयण शरीर संरक्षण घाला.

•  कोरड्ा इनु्लेटचा वापर करून काम करा आयण जयमनीपासून 

स्तः ला इनु्लेट करा

•  इंस्टपॉल करण्ापूवथी इनपुट पपॉवर यडस्नेटि करा यकंवा इंयजन र्ांबवा

•  हे उपकरण त्ाच्ा मालकाच्ा मॅनु्यअल आयण राष््र ीय आयण ्थर्ायनक 

कोडनुसार योग्यररत्ा ्थर्ायपत करा आयण ग्ाउंड करा.

•  इनपुट कनेक्शन बनवताना, प्रर्म योग्य ग्ाउंयडंग कंडटिर जोडा. • 

वापरात नसताना सव्ग उपकरणे बंद करा.

•  जीण्ग, खराब झालेले, कमी आकाराचे यकंवा खराब कापलेल्ा केबल्स 

वापरू नका. 

•  तुमच्ा शरीराभोवती केबल्स गंुडाळू नका.

•  कामाचा तुकडा चांगल्ा यवदयु त (पृथ्ी) जयमनीवर ग्ाउंड करा.

•  कामाच्ा यकंवा जयमनीच्ा संपका्गत असल्ास इलेटि्र ोडला स्श्ग करू 

नका.

•  फक् सुल््थर्तीत असलेली उपकरणे वापरा. खराब झालेले भाग एकाच 

वेळी दुरुस् करा यकंवा बदला. • मजल्ाच्ा पातळीच्ा वर काम करत 

असल्ास सुरक्षा हाननेस घाला.

•  सव्ग पॅनेल आयण कव्र सुरयक्षतपणे जागी ठेवा.

•  आवाजाची पातळी जास् असल्ास मान्यताप्राप्त इअरप्ग यकंवा कान 

मफ वापरा.

•  वेल्लं्डग करताना यकंवा पाहताना तुमचा चेहरा आयण डोळ्ांचे संरक्षण 

करण्ासाठी यफल्र लेन्च्ा योग्य शेडसह वेल्लं्डग हेले्ट घाला 

(सुरक्षा मानकांमधे् सूचीबद् ANSI Z49.1 पहा).

•  मान्यताप्राप्त सुरक्षा चष्ा घाला. साइड शील्डयुसची यशफारस केली 

जाते.

•  इतरांना फॅ्श आयण चकाकीपासून वाचवण्ासाठी संरक्षक स्कीन 

यकंवा अडर्ळे वापरा; इतरांना आक्ग  न पाहण्ाची चेतावणी द्ा.

•  आपले डोके धुरापासून दूर ठेवा.

•  धुराचा श्ास घेऊ नका.

•  आत असल्ास, के्षत् हवेशीर करा आयण/यकंवा वेल्लं्डगचे धूर आयण वायू 

काढण्ासाठी कमानीवर एक्स्र ॅटिर वापरा.

•  स्तः ला आयण इतरांना उडणाऱ्या यठणग्या आयण गरम धातूपासून 

वाचवा.

•  ज्ा यठकाणी उडणाऱ्या यठणग्या ज्वलनशील पदार्ाांवर आघात करू 

शकतात तेरे् वेल्ड करू नका.

•  वेल्लं्डग आक्ग च्ा 10 मीटरच्ा आत सव्ग ज्वलनशील पदार््ग काढून 

टाका. हे शक्य नसल्ास, त्ांना मान्यताप्राप्त कव्स्गने घट् झाकून 

टाका.

•  अनुमोयदत फेस शील्ड यकंवा सुरक्षा गपॉगल घाला. साइड शील्डयुसची 

यशफारस केली जाते. 

•  त्वचेचे संरक्षण करण्ासाठी शरीराचे योग्य संरक्षण पररधान करा.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



7

•  कोणत्ाही वेल्लं्डग यकंवा इतर इलेल्टि्र कल सयक्ग टयुसपासून यसलेंडस्ग दूर 

ठेवा. 

•  वेल्लं्डग इलेटि्र ोडला कोणत्ाही यसलेंडरला स्श्ग करू देऊ नका.

•  यसयलंडर घसरणे यकंवा यटपणे टाळण्ासाठी त्ांना ल््थर्र आधार 

यकंवा उपकरणाच्ा यसयलंडर रॅकमधे् साखळी करून सरळ ल््थर्तीत 

्थर्ायपत करा आयण सुरयक्षत करा.

•  ड्र ाईव् रोल्ससारख्ा यपंच पपॉइंटयुसपासून दूर ठेवा.

•  सव्ग दरवाजे, पटल, कव्र आयण गाड्ग बंद आयण सुरयक्षतपणे जागी 

ठेवा.

उच्च प्रवाहातील चंुबकीय के्षत् पेसमेकरच्ा ऑपरेशनवर पररणाम करू 

शकतात. पेसमेकर घालणाऱ्यांनी आक्ग  वेल्लं्डग उपकरणांपासून दूर राहावे.

OAW वेल्लं्डग सुरक्षा खबरिारी

1  उभ्ा ल््थर्तीत सुरयक्षत ठेवा. 

2  योग्य जागेत ठेवा 

3  वंगण आयण तेल दूर ठेवा

4  फे्म अरेस्टस्ग योग्यररत्ा बसवले आहेत याची खात्ी करा 

5  ऑल्क्जनचा दाब जास् ठेवा 

6  एयसयटलीन काळजीपूव्गक हाताळा

7  बॅकफायरचे कारण दुरुस् करा

8  फॅ्शबॅक काळजीपूव्गक हाताळा

9  योग्य कनेक्शनची खात्ी करा

10  लक्ष ल््थर्र ठेवा

11  होसेसची देवाणघेवाण प्रयतबंयधत करा

12  जुने आयण सदोर् नळी बदला

13  नळी व्वल््थर्त हाताळा

14  फक् मंजूर गळती शोध द्रव वापरा 

15  कधीही सीयलंग टेप वापरू नका

16  कधीही जास् घट् कनेक्शन करू नका

17  देखभालीसाठी योग्य पावले उचला 

18  फक् सुरयक्षत इयनिटस्ग वापरा

19  कधीही ऑल्क्जन वापरू नका

20  फॅ्शबॅक असलेल्ा नळी टाकून द्ा

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.05
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.06
वेल्डर (Welder) -  इंडक्शन ट््र े धनंग आधि वेल्लं्डग प्रधरिया                                                     

वेल्लं्डगची ओळख आधि व्याख्ा (Introduction and definition of welding)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  वेल्लं्डगच्ा इधतहासाचे वि्णन करा

•  वेल्ड करण्ाच्ा धवधवि पद्धतीचें वि्णन करा

•  वेल्लं्डगच्ा व्याखे्चे वि्णन करा.

धातंूमधे् सामील होण्ाचा इयतहास अनेक सहस्र वर्ाांचा आहे. फोज्ग वेल्लं्डग 
म्णतात, सवा्गत जुने कांस् आयण लोह युगातील युरोप आयण मध् पूवनेतील 
आहेत. मध् युगाने फोज्ग वेल्लं्डगमधे् प्रगती केली. ज्ामधे् लोहार बांधणी 
होईपयांत धातू वारंवार गरम करत असत

1801 मधे्, सर हम्फ्ी डेव्ी यांनी यवदयु त ज्ोती शोधला. 1802 मधे्, रयशयन 
शास्तज् वयसली पेट्र ोव् यांनी इलेल्टि्र क आक्ग  शोधून काढला आयण त्ानंतर 
वेल्लं्डगसारख्ा संभाव् व्ावहाररक अनुप्रयोगांचा प्रस्ाव यदला. 1881-
82 मधे्, रयशयन शोधक एनकोलाई बेनाडवोस आयण पपॉयलश से्टनश्पॉ 
ओल्सझेव्स्ी यांनी काब्गन आक्ग  वेल्लं्डग म्णून ओळखली जाणारी पयहली 
इलेल्टि्र क आक्ग , वेल्लं्डग पद्त तयार केली; त्ांनी काब्गन इलेटि्र ोड वापरले.

आक्ग  वेल्लं्डगमधील प्रगती 1800 च्ा उत्तराधा्गत रयशयन, यनकोलाई 
स्ाल्व्यानोव् (1888) आयण अमेररकन, सी.एल. यांनी धातूच्ा 
इलेटि्र ोडयुसच्ा शोधासह चालू ठेवली. शवपेटी (1890). 1900 च्ा सुमारास, 
ए.पी. स्ट्र ोहमेन्गरने यरिटनमधे् एक कोटेड मेटल इलेटि्र ोड सोडला, ज्ाने 
अयधक ल््थर्र आक्ग  यदला.

1905 मधे्, रयशयन शास्तज् व्ादयमर यमटकेयवच यांनी वेल्लं्डगसाठी तीन-
चरण इलेल्टि्र क आक्ग  वापरण्ाचा प्रस्ाव यदला. 1919 मधे्, अल्रनेयटंग 
करंट वेल्लं्डगचा शोध सी.जे. होलसॅ्ग यांनी लावला होता, परंतु ते आणखी 
दशकभर लोकयप्रय झाले नाही.

वेल्लं्डग ही एक फॅयरिकेशन प्रयरिया आहे जी सामान्यतः  धातंूना जोडते. हे 
सहसा कामाचे तुकडे यवतळवून आयण यवतळलेल्ा सामग्ीचा पूल तयार 
करण्ासाठी यफलर सामग्ी जोडून केले जाते.

जो एक मजबूत सांधा बनण्ासाठी रं्ड होतो, ज्ाचा दाब कधीकधी 
उष्णतेच्ा संयोगाने यकंवा स्तः हून वेल्ड तयार करण्ासाठी वापरला 
जातो. हे सोल्डररंग आयण रेियझंगच्ा यवरुद् आहे, ज्ामधे् कामाचे तुकडे न 
यवतळवता, त्ांच्ामधे् एक बपॉण्ड तयार करण्ासाठी कमी-यवतरण-यबंदू 
सामग्ी यवतळणे समायवष् आहे.

वेल्लं्डगचे बरेच वेगवेगळे माग्ग आहेत. जसे; शीले्डड मेटल आक्ग  वेल्लं्डग 
(SMAW). गॅस टंगस्टन आक्ग  वेल्लं्डग (GTAW), आयण गॅस मेटल आक्ग  
वेल्लं्डग (GMAW).

GMAW मधे् वायर फेड “गन” समायवष् असते जी वायरला समायोज् 
वेगाने फीड करते आयण वातावरणाच्ा प्रभावापासून संरक्षण करण्ासाठी 
वेल्ड डब्ावर शील्लं्डग गॅस (सामान्यत: शुद् ओगवोन  यकंवा ओगवोन  आयण 
Co2 यांचे यमश्ण) फवारते.

GTAW मधे् एक खूपच लहान हाताने पकडलेली गन असते ज्ाच्ा आत 
टंगस्टन रपॉड असतो. बया्गगच बाबतीत, तुम्ी तुमच्ा उष्णतेचे प्रमाण 
समायोयजत करण्ासाठी पेडल वापरता आयण तुमच्ा दुसया्गद हाताने 

यफलर मेटल धरा आयण हळू हळू फीड करा.

ल्स्टक वेल्लं्डग यकंवा शीले्डड मेटल आक्ग  वेल्लं्डगमधे् एक इलेटि्र ोड असतो 
ज्ामधे् फ्क् असतो, त्ाभोवती डबक्याचे संरक्षण होते. इलेटि्र ोड धारक 
इलेटि्र ोडला धरून ठेवतो कारण तो हळूहळू यवतळतो. सॅ्ग वेल्ड डब्ाचे 
वातावरणातील से्हापासून संरक्षण करते. फ्क्-कोर ल्स्टक वेल्लं्डग 
सारखेच आहे, पुन्ा एकदा तुमच्ाकडे वायर फीयडंग बंदूक आहे; वायरला 
एक पातळ फ्क् कोयटंग असते जे वेल्ड डब्ाचे संरक्षण करते.

गॅस फे्म, इलेल्टि्र कल आक्ग , लेसर, इलेटि्र पॉन बीम (EB), घर््गण आयण 
अल््र ासाऊंड यासह वेल्लं्डगसाठी उजनेचे अनेक यभन्न स्तोत वापरले जाऊ 
शकतात. अनेकदा औद्ोयगक प्रयरिया असताना, वेल्लं्डग अनेक वेगवेगळ्ा 
वातावरणात केली जाऊ शकते, ज्ामधे् खुल्ा हवेत, पाण्ाखाली आयण 
बाहेरील जागेत समावेश होतो. वेल्लं्डग हे एक संभाव् धोकादायक उपरिम 
आहे आयण जळणे, यवदयु त शपॉक, दृष्ीचे नुकसान, यवर्ारी वायू आयण 
धुके यांचा इनहेलेशन आयण तीव्र अल््र ाव्ायोलेट यकरणोत्सगा्गचा संपक्ग  
टाळण्ासाठी खबरदारी घेणे आवश्यक आहे.

वेल्लं्डग व्याख्ा

वेल्लं्डग ही एक फॅयरिकेशन प्रयरिया आहे ज्ाद्ारे दोन यकंवा अयधक भाग 
उष्णता, दाब यकंवा दोन्ी भाग रं्ड झाल्ावर एकत् जोडले जातात. वेल्लं्डग 
सहसा धातू आयण र्मवोप्ाल्स्टकवर वापरली जाते. पूण्ग झालेल्ा वेले्डड 
जपॉइंटला वेल्डमेंट म्णून संदयभ्गत केले जाऊ शकते.

जोडलेले भाग मूळ सायहत् म्णून ओळखले जातात. जोडलेल्ा सायहत्ाला 
सांधे तयार करण्ास मदत होते असे म्णतात भराव यकंवा उपभोग्य

उपभोग्य वसू्त सामान्यतः मूळ सामग्ीच्ा रचनेत एकसमान वेल्ड तयार 
करण्ासाठी यनवडल्ा जातात. वेल्लं्डग यठसूळ कास्ट इस्ती, यभन्न - रचना 
असलेले यफलर वापरले जाते

इलेल्टि्र क वेल्लं्डग:ही वेल्लं्डगची प्रयरिया आहे ज्ामधे् उष्णता ऊजा्ग 
यवजेपासून यमळते.

जेव्ा यवदयु त प्रवाह एक, मध्म सामग्ीमधून जातो तेव्ा ते उष्णता यनमा्गण 
करते. उष्णतेचे प्रमाण यावर अवलंबून असते:

-  माध्मातून जाणाऱ्या यवदयु तयु प्रवाहाचे प्रमाण

-  माध्मात होत असलेले बदल

-  माध्माचा प्रयतकार.

यवदयु तयु प्रवाह आयण प्रयतकार समायोयजत करून, धातू यवतळण्ासाठी 
पुरेशी उष्णता यनमा्गण केली जाऊ शकते.

शील्ड मेटल आक्ग  वेल्लं्डगचे तत्त्व:कोटेड मेटल इलेटि्र ोड आयण वक्ग  
पीसच्ा शेवटी इलेल्टि्र क आक्ग  ठेवला जातो.
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तकयुता 1

 आरयुक वेलयुडधंगसाठी तांबे केबलचयुया िधफारसी

C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.07
वेल्डर (Welder) -  इंडक्शन ट््र े धनंग आधि वेल्लं्डग प्रधरिया                                                     

आक्ण  आधि गॅस वेल्लं्डग साििे आधि उपकरिे (Arc & Gas welding equipment tools 
and accessories)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  आक्ण  आधि गॅस वेल्लं्डग उपकरिांची सािने आधि अॅके्ससरीजची नावे सांगा 

•  सािने आधि अॅके्ससरीजच्ा वापराचे वि्णन करा.

आक्ण  वेल्लं्डग उपकरिे

  ( mm)     0 - 15        15 - 30    30 - 75

मीट्रमधे् केबलची लांबी
अँधपअरमधे् चालू क्षमता

  केबल  
  धिवस.

24.0
21.0
19.0
18.0
16.5
15.5
14.5
13.5

600
500
400
300
250
200
150
125

600
400
350
300
200
195
150
100

400
300
300
200
175
150
100
 75
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ऑक्सी-एधसधट्लीन वेल्लं्डग उपकरिे आधि उपकरिे

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.07
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वेले्डड केलेल्ा पे्टयुसच्ा जाडीनुसार नोजलचा आकार बदलतो. (टेबल)

तक्ा 1

पे्ट्ची जाडी नोजल 
यममी

0.8
1.2
1.6
2.4
3.0
4.0
5.0
6.0
8.0
10.0
12.0
19.0
25.0                

     पेक्षा जास् 25 .0                       

रिमांक

1
2
3
5
7
10
13
18
25
35
45
55
70
90

गॅस वेल्लं्डग हँड टू्ल्स

वेल्डरद्ारे वापरल्ा जाणाया्गअ वेगवेगळ्ा हाताच्ा साधनांचे तपशील 

खालीलप्रमाणे आहेत.

डबल एंडेड सॅ्पनर: आकृती  14 आयण 15a मधे् डबल एंडेड सॅ्नर 

दश्गयवला आहे. हे बनावट रिोम वॅ्नेयडयम स्टीलचे बनलेले आहे. हे र्टकोनी 

यकंवा चौकोनी डोके असलेले नट, बोल् सैल यकंवा घट् करण्ासाठी 

वापरले जाते. आकृती 14 मधे् दश्गयवल्ाप्रमाणे त्ावर सॅ्नरचा आकार 

यचन्ांयकत केला आहे. वेल्लं्डग पॅ्रल्टिसमधे्, सॅ्नरचा वापर रेगु्यलेटरला 

गॅस यसयलंडरच्ा व्पॉल्वव्वर, रबरी नळीचा कनेटिर आयण रेगु्यलेटरला 

संरक्षक आयण ब्ो पाईपवर लावण्ासाठी केला जातो. आक्ग  वेल्लं्डग मशीन 

आउटपुट टयम्गनल्स इ.

कोणत्ाही आकाराचा हातोडा वापरू नका; नट/बोल् हेडचे नुकसान 

टाळण्ासाठी सॅ्नरचा योग्य आकार वापरा,

यसलेंडर की:यसलेंडर की आकृती  15 मधे् दश्गयवली आहे. यसयलंडरमधून 

रेगु्यलेटरकडे गॅसचा प्रवाह परवानगी देण्ासाठी यकंवा र्ांबयवण्ासाठी गॅस 

यसलेंडर व्पॉल्वव् सपॉकेट उघडण्ासाठी यकंवा बंद करण्ासाठी वापरली 

जाते.

व्पॉल्वव् ऑपरेट करण्ासाठी वापरल्ा जाणाया्गग से्कअर रपॉडचे नुकसान 

टाळण्ासाठी नेहमी योग्य आकाराची की वापरा. यकल्ी नेहमी व्पॉल्वव् 

सपॉकेटवरच सोडली पायहजे जेणेकरून फॅ्श बॅक/ बॅक फायर झाल्ास 

गॅसचा प्रवाह त्वररत र्ांबयवला जाऊ शकतो.

नोजल धकंवा धट्प ल्लिनर

ट्ीप साफ करिे: सव्ग वेल्लं्डग टपॉच्ग यटपा तांब्ाच्ा यमश् धातुपासून 

बनयवल्ा जातात. र्ोड्ाशा खडबडीत हाताळणीमुळे त्ांचे नुकसान होऊ 

शकते. कामावरील यटप सह टाकणे, टॅप करणे यकंवा तोडणे हे दुरूस्ीच्ा 

पलीकडे असलेल्ा टीपचे नुकसान होऊ शकते.

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.07
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धट्प ल्लिनर: टपॉच्ग कंटेनरसह एक यवशेर् यटप क्ीनर पुरयवला जातो. 

प्रते्क यटपसाठी एक प्रकारचे यड्र ल आयण एक गुळगुळीत फाइल आहे. 

(यचत् 16)

टीप साफ करण्ापूवथी, योग्य यड्र ल यनवडा आयण टीप 17 मधून वर आयण 

खाली न वळता ते हलवा.

गुळगुळीत फाइल नंतर टीपची पृष्ठभाग साफ करण्ासाठी वापरली जाते 

आकृती  18. साफ करताना, धूळ उडवण्ासाठी ऑल्क्जन वाल् अध्गवट 

उघडा सोडा.

स्ाक्ग  लाइटर:आकृती 19 आयण 20 मधे् दश्गयवल्ाप्रमाणे स्ाक्ग  लाइटर 

टपॉच्ग प्रज्वयलत करण्ासाठी वापरला जातो. वेल्लं्डग करताना, टपॉच्ग 

पेटवण्ासाठी नेहमी स्ाक्ग  लाइटर वापरण्ाची सवय लावा. कधीही सामने 

वापरू नका. या उदे्शासाठी मॅचचा वापर करणे अतं्त धोकादायक आहे 

कारण टोकातून वाहणाऱ्या ऍयसयटलीनच्ा प्रज्वलनाने तयार होणाया्गर 

ज्वालाच्ा पफमुळे तुमचा हात जाळण्ाची शक्यता असते.

यचयपंग हातोडा:यचयपंग हॅमर हे आक्ग  वेल्लं्डग नंतर वेल्लं्डग सॅ्ग 

काढण्ासाठी वापरले जाणारे साधन आहे

वायर रिश:वेल्लं्डग पृष्ठभाग साफ करण्ासाठी, सॅ्ग, गंज इत्ादी काढून 

टाकण्ासाठी वायर रिशचा वापर केला जातो.

यचमटे:दोन जंगम हात असलेले एक साधन जे एका टोकाला जोडलेले आहे. 

हे धातूचे गरम तुकडे उचलण्ासाठी आयण धरण्ासाठी वापरले जाते

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.07
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.08
वेल्डर (Welder) -  इंडक्शन ट््र े धनंग आधि वेल्लं्डग प्रधरिया                                                     

धवधवि वेल्लं्डग प्रधरिया आधि त्ाचा उपयोग  (Various welding processes and its 
application)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  इलेल्ट््र क आक्ण  आधि गॅस वेल्लं्डग प्रधरिया वगगीकृत करा 

•  इतर वेल्लं्डग प्रधरियांची नावे द्या

•  धवधवि वेल्लं्डग प्रधरियांचे उपयोग  सांगा.

उष्णतेच्ा स्तोतांनुसार, वेल्लं्डग प्रयरियेचे ्थरू्लमानाने वगथीकरण केले जाऊ 

शकते: - इलेल्टि्र क वेल्लं्डग प्रयरिया (उष्णतेचा स्तोत वीज आहे)

-  गॅस वेल्लं्डग प्रयरिया (उष्णतेचा स्तोत गॅस ज्वाला आहे)

-  इतर वेल्लं्डग प्रयरिया (उष्णतेचा स्तोत वीज यकंवा गॅस ज्वाला नाही) 

इलेल्टि्र क वेल्लं्डग प्रयरिया खालीलप्रमाणे वगथीकृत केल्ा जाऊ 

शकतात:-

-  इलेल्टि्र क आक्ग  वेल्लं्डग

-  इलेल्टि्र क रेयझस्टन् वेल्लं्डग

-  लेसर वेल्लं्डग

-  इलेटि्र पॉन बीम वेल्लं्डग

-  इंडक्शन वेल्लं्डग

इलेल्टि्र क आक्ग  वेल्लं्डगचे पुढील वगथीकरण केले जाऊ शकते:

-  शीले्डड मेटल आक्ग  वेल्लं्डग/मॅनु्यअल मेटल आक्ग  वेल्लं्डग - काब्गन 

आक्ग  वेल्लं्डग

-  अणू हायड्र ोजन आक्ग  वेल्लं्डग

-  गॅस टंगस्टन आक्ग  वेल्लं्डग / टीआयजी वेल्लं्डग

-  गॅस मेटल आक्ग  वेल्लं्डग / MIG/MAG वेल्लं्डग - फ्क् कपॉड्ग आक्ग  

वेल्लं्डग

-  बुडलेल्ा ज्वाला  वेल्लं्डग / सबमज्ग आक्ग  वेल्लं्डग 

-  इलेटि्र ो-सॅ्ग वेल्लं्डग

-  प्ाझ्ा आक्ग  वेल्लं्डग

इलेल्टि्र क रेयझस्टन् वेल्लं्डगचे पुढीलप्रमाणे वगथीकरण केले जाऊ शकते: 

-  स्पॉट वेल्लं्डग

-  सीम वेल्लं्डग

-  बट् वेल्लं्डग

-  फॅ्श बट् वेल्लं्डग

-  प्रोजेक्शन वेल्लं्डग.

गॅस वेल्लं्डग प्रधरिया खालीलप्रमािे वगगीकृत केल्ा जाऊ िकतात:

-  ऑक्ी-एयसयटलीन गॅस वेल्लं्डग

-  ऑल्क्-हायड्र ोजन गॅस वेल्लं्डग

-  ऑक्ी-कोळसा गॅस वेल्लं्डग

-  ऑक्ी-यलल्विफाइड पेट्र ोयलयम गॅस वेल्लं्डग - एअर एयसयटलीन गॅस 

वेल्लं्डग.

इतर वेल्लं्डग प्रयरिया आहेत: - र्मा्गइट  वेल्लं्डग

-  फोज्ग वेल्लं्डग

-  घर््गण वेल्लं्डग

-  प्रचंड कंपनसंख्ा असलेल्ा (ध्वयनलहरी) वेल्लं्डग

-  स्ोटक वेल्लं्डग

-  कोल्ड पे्रशर वेल्लं्डग

-  प्ाल्स्टक वेल्लं्डग.

 कोड   वेल्लं्डग प्रधरिया

 AAW  एअर एयसयटलीन वेल्लं्डग 

 AHW  अणु हायड्र ोजन वेल्लं्डग BMAW 

 बेअर मेटल  आक्ग  वेल्लं्डग 

 CAW  काब्गन आक्ग  वेल्लं्डग

 EBW   इलेटि्र पॉन बीम वेल्लं्डग

 EGW   इलेटि्र ो गॅस वेल्लं्डग

 ESM   इलेटि्र ो सॅ्ग वेल्लं्डग

 FCAW  फ्क् कोरेड आक्ग  वेल्लं्डग

 FW   फॅ्श वेल्लं्डग

 प्रवाही  प्रवाह वेल्लं्डग

 GCAW  गॅस काब्गन आक्ग  वेल्लं्डग 

 GMAW  गॅस मेटल आक्ग  वेल्लं्डग
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 GTAW  गॅस टंगस्टन आक्ग  IW वेल्लं्डग 

 इंडक्शन LBW लेझर बीम वेल्लं्डग

 OAW  ऑक्ी-एयसयटलीन वेल्लं्डग

 OHW  ऑक्ी-हायड्र ोजन वेल्लं्डग  PAW प्ाझ्ा आक्ग   

   वेल्लं्डग

 PGW  पे्रशर गॅस वेल्लं्डग

 RPW   रेयझस्टन् प्रोजेक्शन वेल्लं्डग RSEW 

  रेयझस्टन् सीम  RSW वेल्लं्डग 

 रेयझस्टन् स्पॉट  SAW  वेल्लं्डग 

 सबमर्ज्ग आक्ग   SMAW वेल्लं्डग

  शील्ड मेटल आक्ग  SCAW वेल्लं्डग

  शील्ड काब्गन आक्ग  SW वेल्लं्डग

  स्टड आक्ग  वेल्लं्डग

 TW  र्मा्गइट वेल्लं्डग

 UW   प्रचंड कंपनसंख्ा असलेल्ा (ध्वयनलहरी) वेल्लं्डग

धवधवि वेल्लं्डग प्रधरियांचे उपयोग 

फोज्ग वेल्लं्डग:जुन्या काळी याचा वापर लॅप आयण बट जपॉइंट म्णून धातू 

जोडण्ासाठी केला जात होता

शील्ड मेटल आक्ग  वेल्लं्डग उपभोग्य ल्स्टक इलेटि्र ोडचा वापर करून सव्ग 

फेरस आयण नपॉन-फेरस धातू जोडण्ासाठी उपयोग केला जातो,

काब्गन आक्ग  वेल्लं्डगकाब्गन इलेटि्र ोड आयण वेगळे यफलर मेटल वापरून 

सव्ग फेरस आयण नपॉन-फेरस धातू वेल्लं्डगसाठी वापरले जाते. परंतु ही एक 

संर् वेल्लं्डग प्रयरिया आहे आयण त्ामुळे आजकाल वापरली जात नाही.

बुडलेल्ा आक्ग  वेल्लं्डग (सबमच्ग आक्ग  वेल्लं्डग) वेल्लं्डग फेरस धातू, जाड 

पे्टयुस आयण अयधक उत्ादनासाठी वापरले जाते.

Co2 वेल्लं्डग (गॅस मेटल आक्ग  वेल्लं्डग)सतत फेड केलेल्ा यफलर वायरचा 

वापर करून फेरस धातंूच्ा वेल्लं्डगसाठी आयण काब्गन-डायऑक्ाइड 

वायूद्ारे वेल्ड मेटल आयण आक्ग  संरयक्षत करण्ासाठी वापरला जातो.

टीआयजी वेल्लं्डग (गॅस टंगस्टन आक्ग  वेल्लं्डग) फेरस धातू, से्टनलेस स्टील, 

अॅलु्यमयनयम आयण पातळ शीट मेटल वेल्लं्डगसाठी वापरले जाते.

अणू हायड्र ोजन वेल्लं्डग हे सव्ग फेरस आयण नपॉन-फेरस धातंूच्ा वेल्लं्डगसाठी 

वापरले जाते आयण आक्ग  वेल्लं्डग प्रयरियेपेक्षा ज्वालाचे जास् तापमान असते.

इलेटि्र ो सॅ्ग वेल्लं्डगफ्क् मटेररयलच्ा प्रयतरोधक गुणधमा्गचा वापर 

करून एका पासमधे् अयतशय जाड स्टील पे्टयुस वेल्लं्डगसाठी ही प्रयरिया 

वापरली जाते.

प्ाझ्ा आक्ग  वेल्लं्डग: आक्ग  वेले्डड धातंूमधे् खूप खोल भेदक क्षमता असते 

आयण जोडणीच्ा अगदी अरंुद झोनमधे् फू्जन देखील होते.

स्पॉट वेल्लं्डगवेले्डड केल्ा जात असलेल्ा धातंूच्ा प्रयतरोधक गुणधमा्गचा 

वापर करून पातळ शीट मेटलला लॅप जपॉइंट म्णून लहान स्पॉटयुसमधे् 

जोडण्ासाठी वापरले जाते.

यशवण वेल्लं्डगस्पॉट वेल्लं्डग प्रमाणेच पातळ पते् वेल्लं्डगसाठी वापरली 

जातात. परंतु सतत वेल्ड सीम यमळयवण्ासाठी शेजारील वेल्ड स्पॉटयुस 

एकमेकांना ओव्रलॅप केले जातील.

प्रोजेक्शन वेल्लं्डगएका पे्टवर प्रके्षपण करून आयण दुसया्गल सपाट 

पृष्ठभागावर दाबून दोन पे्टयुस त्ांच्ा पृष्ठभागावर एकमेकांवर वेल्ड 

करण्ासाठी काठांऐवजी वापरतात. वेल्लं्डग दरम्ान प्रते्क प्रोजेक्शन 

स्पॉट वेल्ड म्णून काय्ग करते.

बट वेल्लं्डगदोन हेवी सेक्शन रपॉडयुस/ब्पॉकच्ा टोकांना एकत् जोडण्ासाठी 

संपका्गखाली असलेल्ा रपॉडयुसच्ा प्रयतकार गुणधमा्गचा वापर करून ते लांब 

करण्ासाठी वापरले जाते.

फॅ्श बट वेल्लं्डगबट वेल्लं्डग सारख्ा रपॉडयुस/ब्पॉकच्ा जाड भागांमधे् 

जोडण्ासाठी वापरला जातो, त्ायशवाय जोडणीच्ा टोकांवर आक्ग  फॅ्श 

तयार होतात आयण त्ांना जोडण्ासाठी जास् दाब लागू करण्ापूवथी ते 

यवतळतात.

ऑक्ी-एयसयटलीन वेल्लं्डगसाधारणपणे 3 यममी आयण त्ाहून कमी 

जाडीच्ा वेगवेगळ्ा फेरस आयण नपॉनफेरस धातंूना जोडण्ासाठी वापरला 

जातो.

ऑक्ी-इतर इंधन वायू वेल्लं्डग:हायड्र ोजन, कोळसा वायू, यलल्विफाइड 

पेट्र ोयलयम गॅस (एलपीजी) सारख्ा इंधन वायंूचा वापर ऑल्क्जनसह ज्ोत 

प्राप्त करण्ासाठी आयण बेस मेटल आयण यफलर रपॉड यवतळण्ासाठी केला 

जातो. या ज्वालांचे तापमान ऑक्ी अॅयसयटलीन ज्वालापेक्षा कमी असल्ाने, 

या वेल्लं्डगचा वापर धातू वेल्ड करण्ासाठी केला जातो जेरे् कमी उष्णता 

इनपुट आवश्यक असते.

एअर-एयसयटलीन गॅस वेल्लं्डगसोल्डररंग, जपॉब गरम करणे इत्ादीसाठी 

वापरले जाते.

इंडक्शन वेल्लं्डगइलेल्टि्र कल इंडक्शन कपॉइल्सने गरम केलेले भाग वेल्ड 

करण्ासाठी वापरले जाते जसे की टंगचे टूल यटप्स रेिझ करणे, सपाट ररंग 

जोडणे इ.

र्मा्गइट वेल्लं्डगरासाययनक गरम प्रयरियेचा वापर करून जाड, जड, 

अयनययमत आकाराच्ा रपॉडयुस, जसे की रेल इ. जोडण्ासाठी वापरले जाते.

घर््गण वेल्लं्डगमोठ्ा व्ासाच्ा शाफ्ट इत्ादीचं्ा टोकांना जोडण्ासाठी 

वापरले जाते, एकमेकांच्ा संपका्गत असलेल्ा त्ांच्ा टोकांमधील घर््गण 

वापरून एक रपॉड दुसऱ्या रपॉडवर यफरवून आवश्यक उष्णता यनमा्गण करून 

हे वेल्लं्डग केले जाते 

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.08
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.09
वेल्डर (Welder) -  इंडक्शन ट््र े धनंग आधि वेल्लं्डग प्रधरिया                                                     

आक्ण  आधि गॅस वेल्लं्डग अट्ी आधि व्याख्ा (Various welding processes and its 
application)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  आक्ण  आधि गॅस वेल्लं्डगच्ा अट्ी आधि व्याख्ा सांगा.

आक्ण  आधि गॅस वेल्लं्डग अट्ी आधि त्ाची व्याख्ा

1  बट् वेल्ड: 180° (पृष्ठभागाची पातळी) मधे् ठेवलेले दोन तुकडे 
जोडण्ाच्ा केलेल्ा वेल्लं्डगला बट वेल्ड म्णतात.

2  धफलेट् वेल्ड: 90° (पृष्ठभागाची पातळी / एक पृष्ठभाग आयण दुसरा 
यकनारी पृष्ठभाग/दोन्ी यकनारी पृष्ठभाग) मधे् ठेवलेले दोन तुकडे 
जोडण्ाच्ा वेल्लं्डगला यफलेट वेल्ड म्णतात.

3  वेल्ड मजबुतीकरि: जागेच्ा पृष्ठभागाच्ा/मीटर पृष्ठभागाच्ा वर 
असलेल्ा सामग्ीला वेल्ड मजबुतीकरण म्णतात.

4  मीट्र लाइन: दोन पायाच्ा यबंदंूना दुभाजक करणारी सरळ रेर्ा मीटर 
रेर्ा म्णून ओळखली जाते.

5  वेल्डचे बोट्: पायाभूत धातूच्ा पृष्ठभागावर वेल्ड मजबुतीकरण ज्ा 
यबंदूवर यवसावलेले असते त्ाला टो (वेल्ड बोल् ) पपॉइंट असे म्णतात.

6  पायाची रेषा: ज्ा ओळीवर वेल्ड मजबुतीकरण बेस मेटल पृष्ठभागावर 
आहे  ती रेर्ा.

7  अवतल मिी: यमटर रेरे्खालील वेल्ड मेटल अवतल मणी म्णून 
ओळखले जाते.

8  उत्तल मिी: यमटर रेरे्वरील वेल्ड मेटल उत्तल मणी म्णून ओळखले 
जाते.

9  मीट्र मिी: जर वेल्ड बीड यमटर लाईनच्ा पातळीपयांत असेल तर 
त्ाला यमटर बीड असे म्णतात.

10  गॅस वेल्लं्डग ट्ॉच्ण: वायंूचे यमश्ण, वहन, प्रवाह यनयंत्ण आयण ज्ोत 
प्रज्वयलत करण्ासाठी वापरल्ा जाणाया्गग उपकरणाला गॅस वेल्लं्डग 
टपॉच्ग म्णतात.

11 गॅस कधटं्ग ट्ॉच्ण; वायंूचे यमश्ण, वहन, प्रवाह यनयंत्ण आयण ज्ोत 
बंद करण्ासाठी वापरल्ा जाणाया्ग- उपकरणास गॅस कयटंग टपॉच्ग 
म्णतात.

12 गॅस पे्रिर रेगु्यलेट्र: एक उपकरण जे यसलेंडरमधील गॅस पे्रशरच्ा 
सामग्ीचे परीक्षण करते आयण ड्र पॉइंग/वयकां ग गॅस पे्रशरचे यनयमन करते.

13 गॅस रबर नळी पाईप: एक रबर नळी जी गॅस पे्रशर रेगु्यलेटरमधून वायू 
वाहून नेते आयण गॅस वेल्लं्डग/कयटंग टपॉच्गला पुरवते.

14 बॅक फायर:चुकीच्ा गॅस पे्रशर सेयटंगमुळे गॅसची ज्वाला बाहेर 
पडल्ास यतला बॅक फायर म्णून ओळखले जाते.

15 फॅ्ि बॅक: जेव्ा गॅसची ज्वाला बाहेर पडते आयण यसलेंडरच्ा यदशेने 
उलट्ा बाजूने जळायला सुरुवात होते जी अतं्त धोकादायक असते 
त्ाला फॅ्श बॅक म्णतात,

16 फॅ्ि बॅक धवरोिकता्ण: काहीवेळा बॅकफायर दरम्ान, ज्वाला यनघून 
जाते आयण जळणारा ऍयसयटलीन वायू ब्ोपाइपमधे्, रेगु्यलेटर यकंवा 
यसलेंडरच्ा यदशेने मागे जातो. या दरम्ानच्ा वेळी यंत्ाला बॅकफायर 
यवरोध करावा लागतो.

17  इलेट््र ोड िारक: एक उपकरण ज्ाद्ारे केबलद्ारे प्रदान केलेली वीज 
इलेटि्र ोडपयांत नेली जाईल आयण जे इलेटि्र ोडला इल्च्छत कोनांमधे् 
ठेवते. (हे उपकरण वेगवेगळ्ा क्षमतेसह उपलब्ध आहे आयण याचे 
प्रकार म्णजे 300 Amps, 400 Amps आयण 600 Amps अंशतः , 
अध्ग आयण पूण्गपणे इनु्लेटेड).

18  पृथ्ी लॅिम्प: केबलद्ारे यदलेली वीज वाहून नेणारे उपकरण जपॉब 
टेबलवर नेले जाईल. (हे उपकरण वेगवेगळ्ा क्षमतेसह उपलब्ध आहे 
आयण याचे प्रकार म्णजे 300 Amps, 400 Amps आयण 600 Ams. 
हे रिास काल्सं्टग, G.I. ल्पं्रग यकंवा यनयचित स्रूपात कोटीगं करून 
तयार केले जाते.

19 आक्ण  वेल्लं्डग केबल: वेल्लं्डग मशीनपासून इलेटि्र ोड होल्डर आयण अर््ग 
केबलपयांत वीज वाहून नेण्ासाठी हे तांबे/अॅयलु्यमयनयम स्ट्र रँडपासून 
बनलेले आहे.

20 केबल लग: हे वेगवेगळ्ा क्षमतेसह उपलब्ध आहे आयण जसे 
300Amps, 400Amps आयण 600Amps. हे शक्यतो तांबे धातूचे 
बनलेले आहे.

21 SMAW: शील्ड मेटल आक्ग  वेल्लं्डग. मॅनु्यअल मेटल आक्ग  वेल्लं्डग 
आयण ल्स्टक वेल्लं्डग म्णून देखील ओळखले जाते. (या प्रयरियेत 
इलेटि्र ोड उपभोग्य आहे).

22 GMAW: गॅस मेटल आक्ग  वेल्लं्डगमधे् CO2 वेल्लं्डग (MAG), मेटल 
इंटर गॅस आक्ग  वेल्लं्डग (MIG) आयण फ्क् कपॉड्ग आक्ग  वेल्लं्डग 
समायवष् आहे. (या प्रयरियांमधे् इलेटि्र ोड उपभोग्य आहे).

23 GTAW: गॅस टंगस्टन आक्ग  वेल्लं्डग. (या प्रयरियेत इलेटि्र ोड उपभोग्य 
आहे).

24 FCAW: फ्क् कपॉड्ग आक्ग  वेल्लं्डग. फ्क् कोअड्ग आक्ग  वेल्लं्डग. 
(प्रयरियेत इलेटि्र ोड उपभोग्य आहे).

25 इलेटि्र ोड(फ्क् कोटेड) एक धातूची काठी जी फ्क्ने लेयपत असते 

आयण त्ाचे भाग स्टब एंड, टीप, बेअर/कोर वायर आयण फ्क् कोयटंग 

म्णून दश्गवलेले असतात. याचा आकार बेअर/कोर वायर व्ासाच्ा 

आकारानुसार यनधा्गररत केला जातो. (हे शील्ड मेटल आक्ग  वेल्लं्डगमधे् 

उपभोग्य सामग्ी म्णून वापरले जाते).
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.10
वेल्डर (Welder) -  इंडक्शन ट््र े धनंग आधि वेल्लं्डग प्रधरिया                                                     

िातू जोडण्ाच्ा पद्धतीसाठी धभन्न प्रधरिया (Different process to metal joining method)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  धवधवि प्रकारचे बोल्ट आधि नट् आधि त्ांचे उपयोग ओळखा

•  ररवेट्युसचे प्रकार आधि त्ाचे उपयोग ओळखा

• सोल्डररंग आधि बे्धझंग पद्धती स्पष् करा.

बोल्ट आधि नट् (धचत्र 1)

हे साधारणपणे दोन भाग एकत् पकडण्ासाठी वापरले जातात.

जेव्ा बोल् आयण नट वापरले जातात, जर पेच काढून टाकला असेल 

तर नवीन बोल् आयण नट वापरले जाऊ शकतात. परंतु घटकामधे् रे्ट 

बसवलेल्ा सू्कच्ा बाबतीत, जेव्ा पेच खराब होतात, तेव्ा घटकाला 

व्ापक दुरुस्ी यकंवा बदलण्ाची आवश्यकता असू शकते.

अनुप्रयोगाच्ा प्रकारावर अवलंबून, यवयवध प्रकारचे बोल् वापरले जातात.

ल्लिअरर्न होलसह बोल्ट(धचत्र 2)

बोल् वापरून फास्टयनंग व्व्थर्ा करण्ाचा हा सवा्गत सामान्य प्रकार 

आहे. यछद्राचा आकार बेल् (ल्क्अरन् होल) पेक्षा र्ोडा मोठा आहे.

जुळणाया्गर यछद्रामधे् यकंयचत चुकीचे संरेखन असेंब्ीवर पररणाम करणार 

नाही.बपॉडी यफट बोल्(यचत् 3)

जेव्ा कामाच्ा तुकड्ांमधील सापेक्ष हालचाल रोखायची असते तेव्ा अशा 

प्रकारची बोल् असेंब्ी वापरली जाते. थे्डेड भागाचा व्ास बोल्च्ा शंॅक 

व्ासापेक्षा यकंयचत लहान असतो.

पररपूण्ग वीण साधण्ासाठी बोल् शरँक आयण यछद्र अचूकपणे  मशीयनंग 

केलेले असतात.

िकवा धवरोिी बोल्ट(धचत्र 4)

जेव्ा असेंब्ी सतत बदलत्ा लोड ल््थर्तीच्ा अधीन असते तेव्ा या 

प्रकारचा बोल् वापरला जातो. इंयजन असेंब्ीमधे् मोठ्ा टोकांसह 

कनेल्टंिग रपॉड ही या ऍल्प्केशनची उदाहरणे आहेत.

शरँकचा व्ास काही यठकाणी यछद्राच्ा संपका्गत असतो आयण इतर भागांना 

मंजुरी देण्ासाठी आराम यदला जातो.
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स्टड(धचत्र 5)

असेंब्ीमधे् स्टड वापरले जातात जे वारंवार वेगळे केले जातात.

जास् घट् केल्ावर, थे्ड यपचमधील फरक बारीक पेच यकंवा नट टोकाला 

पट्ी लावली जाते. हे काल्सं्टगचे नुकसान टाळते.

B.I.S नुसार बोल्टचे पिनाम तपिील

र्टकोनी हेड बोल् नाव, धाग्याचा आकार, नाममात् लांबी, मालमत्ता वग्ग 

आयण भारतीय मानकांच्ा संखे्नुसार यनयचित केले जातात.

उिाहरि

M10 आकाराचा र्टकोनी हेड बोल्, नाममात् लांबी 60mm आयण प्रपॉपटथी 

क्ास 4.8 खालीलप्रमाणे यनयचित केला जाईल:

र्टकोनी हेड बोल् M10 60 - 4.8 - IS: 1363 (भाग)

मालमत्ता वगा्णबदिल स्पष्ीकरि.

तपशील 4.8 चा भाग गुणधम्ग वग्ग (यांयत्क गुणधम्ग) दश्गवतो. या प्रकरणात 

ते स्टीलचे बनलेले आहे यकमान तन्य शक्ी - 40 kgf/mm2 आयण यकमान 

उत्न्न ताण ते यकमान तन्य शक्ी = 0.8 असे गुणोत्तर आहे.

ट्ीप

भारतीय मानक बोल् आयण सू्क हे तीन उत्ादन गे्ड - A, B, आयण C  असे 

आहेत आयण यातील ‘A’ अचूक आयण इतर, अचूकता आयण यफयनशच्ा 

कमी गे्डचे बनलेले आहेत.

(पदनाम प्रणालीबद्ल अयधक तपशीलांसाठी, IS: 1367, भाग XVI 1979 

पहा.)

B.I.S मधे् अनेक पॅरामीट्स्ण धिलेले असताना से्पधसधफकेिन, 

पिनामाने सव्ण पैलंूचा समावेि करिे आवश्यक नाही आधि 

ते प्रत्क्षात बोल्टच्ा काया्णत्मक आवश्यकतांवर अवलंबून 

असतेइतर थे्डेड फास्टनस्ण मधे्.

ररवे्ट् सामील होतो

धातूचे दोन यकंवा अयधक पते् कायमस्रूपी जोडण्ासाठी Rivets 

वापरतात. शीट मेटल वक्ग मधे् ररव्यटंग केले जाते जेरे्;

-  रेियझंग योग्य नाही,

-  वेल्लं्डग उष्णतेमुळे रचना बदलते,

-  वेल्लं्डगमुळे होणारी यवकृती सहज काढता येत नाही इ.

Rivet तपिील

Rivets त्ांच्ा लांबी, सायहत्, आकार आयण डोके आकार द्ारे यनयद्गष् केले 

आहेत.

ररवेट्युस

आकृती 1 मधे् दश्गयवल्ाप्रमाणे यवयवध प्रकारचे ररवेटयुस आहेत. सॅ्प 

हेड ररवेटयुस, काउंटर संक ररवेटयुस आयण पातळ बेव्ल हेड ररवेटयुस शीट 

मेटलच्ा कामात मोठ्ा प्रमाणावर वापरले जातात.

ररवेटयुससाठी वापरण्ात येणारे सायहत् म्णजे सौम् स्टील, तांबे यपवळे 

यपतळ, अॅलु्यमयनयम आयण यवयवध यमश् धातु.

ररवेट्युस ‘L’ ची लांबी िँकच्ा लांबीने िि्णधवली जाते. (धचत्र 6)

ररवे्ट् सांिे(धचत्र 7)

ररवे्ट सांधे लॅप जपॉइंटयुस आयण बट जपॉइंटयुस म्णून वगथीकृत आहेत. बट 

जपॉइंटयुसच्ा बाबतीत, बट स्ट्र ॅप नावाची पे्ट वापरली जाते.

ररवे्ट हस्के्षप

ररव्यटंगमधे् डोके तयार करण्ासाठी आवश्यक असलेल्ा लांबीला 

ररवे्ट हस्के्षप म्णतात.

गोलाकार डोके बनवताना (यचत् 8) हस्के्षप X 

X = d X (1.3, -- 1.6) असे यदले जाते.
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इरे् = ररवेट हस्के्षप(यममी)

d = ररवे्ट व्ास (यममी)

म्णून, सव्ग पे्टयुसची एकूण जाडी T यममी असेल तेव्ा गोलाकार डोके 

तयार करण्ासाठी ररवे्टची लांबी (L यममी) खाली यदल्ाप्रमाणे असेल.

L = T + d (1.3 - 1.6)

सपाट डोके बनवताना (यचत् 9) ररवे्टची लांबी (L’mm) खालीलप्रमाणे 

असेल. L’ = T + d (0.8 - 1.2)

जेव्ा ररवे्ट व्ास आयण पे्टच्ा जाडीसाठी लांबीची योग्य मूले् शोधली 

जातात, तेव्ा गणना केलेल्ा मूल्ांच्ा जवळ असलेल्ा मानक आकारासह 

ररवेटयुस यनवडा.

सोल्डररंग

सोल्डररंग पद्त:मेटॅयलक शीट जोडण्ाच्ा वेगवेगळ्ा पद्ती आहेत. 

सोल्डररंग त्ापैकी एक आहे.

सोल्डररंग ही अशी प्रयरिया आहे ज्ाद्ारे धातू जोडल्ा जाणाया्गत बेस 

मेटलला गरम न करता सोल्डर नावाच्ा दुसया्ग  यमश्धातूच्ा मदतीने 

जोडले जातात. सोल्डरचा यवतळण्ाचा यबंदू जोडल्ा जाणाया्गह सामग्ीपेक्षा 

कमी आहे.

यवतळलेले सोल्डर बेस मटेररयल ओले करते जे बेस मेटलला जोडून 

जोडण्ास मदत करते.

सोल्डररंग उष्णता आयण कंपनाच्ा अधीन असलेल्ा सांध्ावर करू नये 

आयण जेरे् अयधक ताकद आवश्यक असेल करू नये.

सोल्डररंग सपॉफ्ट सोल्डररंग आयण हाड्ग सोल्डररंग म्णून वगथीकृत केले जाऊ 

शकते. हाड्ग सोल्डररंग पुढे (अ) रेियझंग (ब) ल्स्व्र रेियझंग म्णून यवभागले 

गेले आहे.

420°C च्ा खाली यवतळणारे सोल्डररंग यमश् धातु म्णून यटन आयण यशसे 

वापरून धातू जोडण्ाच्ा प्रयरियेला सपॉफ्ट सोल्डररंग म्णतात.

बे्धझंग: तांबे वापरून धातू जोडण्ाची प्रयरिया. यफलर मटेररयल म्णून 

जस् आयण कर्ील यमश् धातु ज्ामधे् बेस मेटल 420°C वर 850°C खाली 

गरम केले जाते त्ाला रेियझंग म्णतात.

यसल्वव्र रेियझंग हे रेियझंग सारखेच आहे यायशवाय वापरलेले यफलर मटेररयल 

चांदी-तांबे यमश् धातु आहे आयण वापरलेले फ्क् देखील वेगळे आहे.

रेियझंग ही धातू जोडण्ाची प्रयरिया आहे जी 450 यडग्ी सेल्ल्सअसपेक्षा जास् 

तापमानात केली जाते आयण सोल्डररंगच्ा तुलनेत 450 यडग्ी सेल्ल्सयसपेक्षा 

कमी तापमानात केली जाते.

तर रेियझंग ही एक प्रयरिया आहे ज्ामधे् खालील चरणांचे पालन केले जाते.

-  तेल, ग्ीस, पेंटयुस इत्ादी काढून टाकण्ासाठी वायर रियशंग, इमयजांग 

आयण रासाययनक द्रावणाद्ारे सांध्ाचे के्षत् पूण्गपणे स्च्छ करा.

-  योग्य कॅ्ल््ंपिग वापरून सांधे घट् बसवा. (दोन जोडणाऱ्या पृष्ठभागांमधील 

कमाल अंतर फक् ०.०८ यममी असावे)
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-  पेस्ट स्रूपात फ्क् लावा (लोखंड आयण स्टील रेियझंगसाठी 75% 

बोरॅक् पावडरचे यमश्ण 25% बोररक ऍयसड (द्रव स्रूपात) पेस्ट 

तयार करण्ासाठी वापरले जाते). सहसा रेियझंग फ्क्

क्ोराईडयुस, फ्ोराईडयुस, बोरॅक्, बोरेटयुस, फ्ोरोबोरेटयुस, बोररक ऍयसड, 

ओले करणारे घटक आयण पाणी समायवष् आहे. त्ामुळे वापरल्ा जाणाऱ्या 

धातूच्ा आधारे योग्य फ्क् संयोजन यनवडले जाते.

जेरे् डटिाइल जपॉइंट आवश्यक आहे तेरे् रेियझंगचा वापर केला जातो.

रेियझंग यफलर रपॉडयुस/धातू 860°C ते 950°C तापमानात यवतळतात आयण 

लोखंड आयण त्ाच्ा यमश् धातंुना रेिझ करण्ासाठी वापरतात.

बे्धझंग फ्क्स: फू्र्ज बोरॅक् हा बहुतेक धातंूसाठी सामान्य हेतूचा प्रवाह 

आहे.

बे्धझंगचे फायिे

पूण्ग झालेल्ा जपॉइंटला र्ोडेसे यकंवा पूण्ग करणे आवश्यक नाही.

तुलनेने कमी तापमान ज्ावर संयुक् केले जाते ते यवरूपण कमी करते. 

फॅ्श यकंवा वेल्ड सॅ्टर नाही.

रेियझंग तंत्ाला फू्जन वेल्लं्डगच्ा तंत्ाइतके कौशल् आवश्यक नसते.

प्रयरिया सहजपणे यांयत्क पद्तीने  केली जाऊ शकते.

वरील फायद्ांमुळे प्रयरिया यकफायतशीर आहे.

रेियझंगचे तोटे

जर संयुक् संक्षारक माध्मांच्ा संपका्गत आले असेल तर, वापरलेल्ा 

यफलर मेटलमधे् आवश्यक संक्षारक प्रयतकार नसू शकतो.

सव्ग रेियझंग यमश् धातु उच्च तापमानात शक्ी कमी करतात

चांदीच्ा पांढऱ्या ते तांबे लाल रंगाच्ा रेियझंग यमश् धातुचा रंग बेस मेटलशी 

अगदी जवळून जुळत नाही.

सीधमंग आधि मिीन

सीम क्ोयजंग मशीनद्ारे गू्व्ड सीम यांयत्कररत्ा बंद यकंवा लपॉक केले 

जाऊ शकते. या मशीनला “सीयमंग मशीन” असेही म्णतात.

आकृती  10 मधे् दश्गयवलेले भाग म्णजे बपॉडी, आम्ग, पे्रशर रोलर, कॅरेज, 

रंॅिक हरँडल, लॅच आयण रंॅिक रॅक.

हॉन्ण: यात आकृती 11 मधे् दाखवल्ाप्रमाणे संपूण्ग लांबीवर यवयवध रंुदीचे 

खोबणी आहेत.

पे्रशर रोलर:मशीनसोबत दोन प्रकारचे पे्रशर रोलस्ग उपलब्ध आहेत. एक 

सपाट रोलर आहे आयण दुसरा खोबणीचा आहे. गू्व्युड रोलरमधे् 3 यममी, 

4 यममी, 5 यममी आयण 6 यममी रंुदीचे खोबणी असतात.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.11
वेल्डर (Welder) -  इंडक्शन ट््र े धनंग आधि वेल्लं्डग प्रधरिया                                                     

वेल्लं्डग जोड्ांचे प्रकार आधि त्ाचा वापर, काठ तयार करिे आधि वेगवेगळ्ा जाडीसाठी 
धफट् करिे (Types of welding joints and its application, edge preparation & fit-
up for different thickness)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  बेधसक वेल्लं्डग जॉइंट्युस आधि त्ाचा ऍल्प्केिन नाव द्या

•  बट् आधि धफलेट् वेल्डयुसचे नाव स्पष् करा

•  कडा तयार करण्ाच्ा पद्धती स्पष् करा.

बेधसक वेल्लं्डग सांिे (धचत्र 1)

यवयवध मूलभूत वेल्लं्डग सांधे आकृती 1 मधे् दश्गयवले आहेत.

वरील प्रकारांचा अर््ग सांधेचा आकार, म्णजेच भागांच्ा जोडणीच्ा कडा 

एकत् कशा प्रकारे ठेवल्ा जातात.

वेल्डचे प्रकार:वेल्डचे दोन प्रकार आहेत. (यचत् 2)

-  गू्व् वेल्ड/बट वेल्ड

-  यफलेट वेल्ड

उपयोग

एज जॉइंट्: या प्रकारचा सांधा मफलरमधे् यकंवा शीट मेटल जोडण्ासाठी 

वापरला जातो.

कॉन्णर जॉइंट्: आयताकृती फे्म आयण फॅयरिकेयटंग बपॉक् इत्ादी बनवताना 

अशा प्रकारचा सांधा वापरला जातो.

लॅप जॉइंट्: या प्रकारचे वेल्ड जपॉइंट सहसा तातु्रती फे्म बनवणे, कॅयबनेट 

बनवणे, टेबल बनवणे इत्ादीमधे् वापरले जाते.

बट् जॉइंट्: सामान्यतः , या प्रकारचे वेले्डड जपॉइंट फंॅ्ज, व्पॉल्वव्, उपकरणे, 

पाईप्स, नळ्ा आयण इतर यफयटंग कामांमधे् जोडण्ासाठी वापरले जाते.

बट् आधि धफलेट् वेल्डचे नामकरि(आकृती  ३ आधि ४)

मूळ अंतर: हे जोडायचे भागांमधील अंतर आहे. (यचत् 3)

उष्णता प्रभाधवत के्षत्र: वेल्डच्ा समीप असलेल्ा वेल्लं्डगच्ा उष्णतेमुळे 

धातुचे  गुणधम्ग बदलले जातात.

पायाची लांबी: धातंूचे जंक्शन आयण वेल्ड मेटल बेस मेटल ‘टो’ ला स्श्ग 

करते त्ा यबंदूमधील अंतर (यचत् 5)

मूळ िातू: वेले्डड करण्ासाठी सायहत् यकंवा भाग.

फू्जन प्रवेि: मूळ धातूमधे् फू्जन झोनची खोली. (यचत् 3 आयण 4)© N
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मजबुतीकरण:दोन बोटे जोडणाऱ्या रेरे्वर अयतररक् धातूचा  मूळ धातूच्ा 

पृष्ठभागावर जमा केलेला धातू. (यचत् 5)

मूळ:जोडायचे भाग जे एकत् सवा्गत जवळ आहेत. (यचत् 6)

मूळ चेहरा:मुळावर तीक्षण धार येऊ नये म्णून फू्जन फेसच्ा मूळ 

काठावर चौरस करून तयार केलेला पृष्ठभाग. (यचत् 7)

रूट् रन:सांध्ाच्ा मुळामधे् जमा झालेली पयहली धाव (यचत् 8)

रूट प्रवेश:हे जोडाच्ा तळाशी रूट रनचे प्रके्षपण आहे.

रूट् रन: एक पास दरम्ान धातू जमा.

दुसरी रन 2 म्णून यचन्ांयकत केली आहे जी रूट रनवर जमा केली जाते. 

यतसरी धाव 3 म्णून यचन्ांयकत केली आहे जी दुसऱ्या धावेवर जमा केली 

जाते.

सीधलंग रन: बट यकंवा कपॉन्गर जपॉइंटच्ा मुळाच्ा बाजूला जमा केलेले एक 

लहान वेल्ड (वेल्ड जपॉइंट पूण्ग झाल्ानंतर). (यचत् 9)

बॅधकंग रन: बट यकंवा कपॉन्गर जपॉइंटच्ा मूळ बाजूला जमा केलेले एक लहान 

वेल्ड (संधी वेल्लं्डग करण्ापूवथी.).

घिाची जाडी: धातंूचे जंक्शन आयण दोन बोटे जोडणाऱ्या रेरे्वरील 

मध्यबंदूमधील अंतर.

वेल्डचे बोट्: यबंदू जेरे् वेल्ड फेस पॅरेंट मेटलमधे् सामील होतो. (यचत् 5 

आयण 6.)

वेल्ड फेस: वेल्ड ज्ा बाजूने बनवले होते त्ा बाजूने यदसणारा वेल्डचा 

पृष्ठभाग. (यचत् 5 आयण 6.)

वेल्ड जंक्शन: फू्जन झोन आयण उष्णता प्रभायवत के्षत् यांच्ातील सीमा. 

(यचत् 3 आयण 4)

फू्जन चेहरा: पृष्ठभागाचा भाग जो वेल्ड बनवताना जोडला जाणार आहे. 

(यचत् 10)

फू्जन झोन:पॅरेंट मेटल ज्ा खोलीत यमसळले गेले आहे. तो भाग  (यचत् 10)

काठाची तयारी

कडा तयार करण्ाची आवश्यकता: कमी खचा्गत धातू वेल्ड करण्ासाठी 

सांधे तयार केले जातात. जोडांना आवश्यक मजबुती यमळयवण्ासाठी 

वेल्लं्डगपूवथी कडा तयार करणे देखील आवश्यक आहे. कडा  तयार करताना 

खालील बाबी यवचारात घेतल्ा पायहजेत.

-  वेल्लं्डग प्रयरिया जसे की SMAW, ऑक्ी-एयसयटलीन वेल्डयुस, Co2, 

इलेटि्र ो-सॅ्ग इ.

-  जोडण्ासाठी धातूचा प्रकार, (म्णजे) सौम् स्टील, से्टनलेस स्टील, 

अॅलु्यमयनअम, कास्ट आयन्ग इ.

-  जोडण्ासाठी धातूची जाडी.

-  वेल्डचा प्रकार (खोबणी आयण यफलेट वेल्ड)

-  आयर््गक बाब

चौरस बट वेल्ड वापरण्ासाठी सवा्गत यकफायतशीर आहे, कारण या वेल्डला 

कोणत्ाही प्रकारची चेंफररंगची आवश्यकता नाही, बशतने समाधानकारक 

ताकद प्राप्त झाली असेल. वेले्डड करावयाचे भाग जाड असताना सांधे 

बेव्ल करावे लागतात जेणेकरून आवश्यक मजबुती यमळयवण्ासाठी 

सांध्ांच्ा मुळांना वेल्लं्डगसाठी प्रवेशयोग्य बनवावे लागते.

आयर््गक  यहतासाठी, बेव्ल बट वेल्डयुस यकमान रूट ओपयनंग आयण गू्व् 

अरँगलसह यनवडले पायहजेत जेणेकरून जमा करावयाच्ा वेल्ड मेटलचे 

प्रमाण सवा्गत कमी असेल. “J” आयण “U” बट जपॉइंटचा वापर वेल्ड मेटल 

आणखी कमी करण्ासाठी केला जाऊ शकतो जेव्ा बचत अयधक कठीण 

आयण महाग चेम्फररंग ऑपरेशन्चे समर््गन करण्ासाठी पुरेशी असते. “J” 

जपॉइंट सहसा यफलेट वेल्डमधे् वापरला जातो.

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.11
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रूट गॅपची यशफारस केली जाते कारण अंतर कमी होत असलेल्ा वेल्डला 

बट जपॉइंटमधे् मुक्पणे पे्टयुस काढू देते. अशा प्रकारे, काही वेले्डड 

जोड्ांसाठी मूळ अंतर प्रदान करून, वेल्ड रॅियकंग कमी करणे आयण 

यवकृती कमी करणे आयण प्रवेश वाढवणे शक्य आहे.

कडा तयार करण्ाची पद्धत: जोडणाऱ्या कडा खाली नमूद केलेल्ा 

कोणत्ाही एका पद्तीद्ारे वेल्लं्डगसाठी तयार केल्ा जाऊ शकतात.

-  फे्म कयटंग

-  मशीन टूल कयटंग

-  मशीन ग्ाइंयडंग यकंवा हाताने पीसणे

-  फाइयलंग, यचयपंग

काठाची तयारी आधि धफट्-अपचे प्रकार

सामान्यतः  आक्ग  वेल्लं्डगमधे् वापरल्ा जाणाया्गख वेगवेगळ्ा काठाची 

तयारी खाली यचत् 11 मधे् दश्गयवली आहे.

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.11
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.12
वेल्डर (Welder) -  इंडक्शन ट््र े धनंग आधि वेल्लं्डग प्रधरिया                                                     

पृष्भाग साफ करिे (Surface cleaning)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  स्वच्छतेचे महत्त्व सांगा

•  साफसफाईच्ा पद्धतीचे वि्णन करा

मजबूत वेल्ड यमळयवण्ासाठी प्रते्क सांधा  वेल्लं्डगपूवथी साफ करणे 

आवश्यक आहे.

स्वच्छतेचे महत्त्व: कोणत्ाही वेल्लं्डग प्रयरियेची मूलभूत आवश्यकता 

म्णजे जोडणीच्ा कडा वेल्लं्डग करण्ापूवथी स्च्छ करणे. पृष्ठभागाच्ा 

जोडावयाच्ा  कडांवर तेल, रंग, वंगण, गंज, ओलावा, राख  यकंवा इतर 

कोणतेही परदेशी पदार््ग असू शकतात. जर हे दूयर्त घटक काढून टाकले 

नाहीत तर वेल्ड सल्च्छद्र, यठसूळ आयण कमकुवत होईल. वेल्लं्डगचे यश 

मुख्ते्व वेल्लं्डग करण्ापूवथी जोडल्ा जाणाया्गव पृष्ठभागाच्ा पररल््थर्तीवर 

अवलंबून असते. वेले्डड शीटयुसचे तेल, वंगण, रंग आयण आद्र्गता ज्ोत  यकंवा 

ज्वालाने गरम केल्ावर वायू बाहेर पडतात आयण हे वायू यवतळलेल्ा 

धातूमधे् जातात. जेव्ा यवतळलेला धातू रं्ड होऊन मणी तयार होईल आयण 

मणीच्ा पृष्ठभागावर लहान यपन यछदे्र तयार होतील तेव्ा ते धातूमधून बाहेर 

येतील. याला सल्च्छद्रता म्णतात आयण यामुळे सांधे कमकुवत होतात.

साफसफाईच्ा पद्धती: रासाययनक साफसफाईमधे् तेल, ग्ीस, 

पेंट इत्ादी काढून टाकण्ासाठी पातळ हायड्र ोक्ोररक ऍयसडच्ा 

सपॉल्वव्ेंटयुससह जोडणीचा  पृष्ठभाग धुणे समायवष् आहे (यचत् 1)

यांयत्क साफसफाईमधे् वायर रियशंग, ग्ाइंयडंग, फाइयलंग, सॅन्ड ब्ाल्सं्टग, 

सॅ्कयपंग, मशीयनंग यकंवा एमरी पेपरने घासणे यांचा समावेश होतो. (यचत् 2)

फेरस धातू स्च्छ करण्ासाठी, काब्गन स्टील वायर रिश वापरला जातो. 

से्टनलेस आयण नपॉन-फेरस धातू स्च्छ करण्ासाठी, से्टनलेस स्टील वायर 

रिश वापरला जातो.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.13
वेल्डर (Welder) -  इंडक्शन ट््र े धनंग आधि वेल्लं्डग प्रधरिया                                                     

आक्ण  वेल्लं्डग आधि संबंधित धवियु त अट्ी आधि व्याख्ांना लागू होिारी मूलभूत वीज  (Basic 
electricity applicable to arc welding & related electrical terms & definitions)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  साध्ा धवियु त संज्ा पररभाधषत करा

•  धवियु त प्रवाह, िाब आधि प्रधतकार यांच्ातील फरक सांगा.

वीज ही एक प्रकारची अदृश्य ऊजा्ग आहे जी काय्ग करण्ास सक्षम आहे 

जसे की: - यदवे जळणे

-  पंखे, मोटस्ग, मशीन इ.

-  उष्णता यनमा्गण करणे.

-   ज्ोत तयार करणे 

-  सामग्ीच्ा यवदयु तीय प्रयतकाराने

धवजेिी खेळिे िोकािायक आहे.

धवियु तप्रवाह: गतीमधे् असलेल्ा इलेटि्र पॉन्ला यवदयु त प्रवाह म्णतात. 

इलेटि्र पॉनच्ा प्रवाहाचा दर अरँयपअर (ए) मधे् मोजला जातो. मापन यंत्ाला 

अरँयपअर मीटर यकंवा अरँमीटर म्णतात.

धवियु त िाब/व्ोले्टज: हा दाब आहे ज्ामुळे यवदयु त प्रवाह वाहू लागतो. 

त्ाला व्ोले्ज यकंवा इलेटि्र ोमोयटव् फोस्ग (ईएमएफ) म्णतात. त्ाचे 

मोजण्ाचे एकक व्ोल्(V) आहे. मापन यंत्ाला व्ोल्मीटर म्णतात.

धवियु त प्रधतकार; त्ातून जाणाऱ्या यवदयु त प्रवाहाला यवरोध करणे हा पदार्ा्गचा 

गुणधम्ग आहे.

त्ाचे मोजण्ाचे एकक ओहम आहे आयण मोजण्ाचे साधन ओममीटर 

यकंवा मेगर आहे. 

-  धातूचा प्रयतकार खालीलप्रमाणे बदलतो:

-  जर लांबी जास् असेल तर प्रयतकार देखील अयधक असेल.

-  जर व्ास जास् असेल तर प्रयतकार कमी असेल.

-  सामग्ीच्ा स्रूपावर अवलंबून प्रयतकार वाढेल यकंवा कमी होईल.

कंडट्र: ज्ा पदार्ाांमधून वीज जाते त्ांना कंडटिर म्णतात. (आकृती 

रंि 1)

तांबे, अॅलु्यमयनयम, स्टील, काब्गन इ. ही कंडटिरची उदाहरणे आहेत. या 

सामग्ीचा प्रयतकार कमी आहे.

इनु्लेटर:ज्ा पदार्ाांमधून वीज जात नाही त्ांना इनु्लेटर म्णतात. (यचत् 

2)

काच, अभ्रक, रबर. बेकलाइट, प्ाल्स्टक कोरडे लाकूड, कोरडे कापूस, 

पोयस्गलेन आयण वायन्गश ही इनु्लेटरची उदाहरणे आहेत. या सामग्ीचा 

प्रयतकार जास् आहे.

इलेल्ट््र क सधक्ण ट्युस: हा यवदयु त प्रवाहाने त्ाच्ा प्रवाहादरम्ान घेतलेला 

माग्ग आहे. प्रते्क इलेल्टि्र कल सयक्ग टमधे् करंट, रेयझस्टन् आयण व्ोले्ज 

असतात.

सयक्ग टचे मूलभूत प्रकार आहेत:

-  मायलका सयक्ग ट

-  समांतर सयक्ग ट

माधलका सधक्ण ट्: सयक्ग टचे रेयझस्टन् एका मायलकेत एंड-टू-एंड जोडलेले 

असतात आयण फक् एक माग्ग बनवतात ज्ामधे् यवदयु त प्रवाह असतो.

समांतर सधक्ण ट्: प्रयतकार शक्ी स्तोताशी जोडलेल्ा टोकांसह 

एकमेकांच्ा शेजारी जोडलेले असतात.

अल्टरनेधटं्ग करंट् (AC): यवदयु त प्रवाह जो त्ाच्ा प्रवाहाची यदशा आयण 

पररमाण दर सेकंदाला ठरायवक वेळा बदलतो त्ाला पया्गयी प्रवाह म्णतात. 

उदा. 50 चरि म्णजे ते प्रयत सेकंद 50 वेळा आपली यदशा बदलते. त्ाच्ा 

बदलाच्ा दराला यफ्वेिन्ी म्णजे हटयु्गझ (Hz) म्णतात. (यचत् 3)

डायरेट् करंट् (DC)(धचत्र 4): यवदयु त प्रवाह जो नेहमी एका यवयशष् यदशेने 

वाहतो त्ाला रे्ट प्रवाह असे म्णतात. (i.e.) नकारात्मक ते सकारात्मक 

(इलेटि्र पॉयनक यदशा). सकारात्मक ते नकारात्मक (पारंपाररक यदशा).
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ओहमचा यनयम:हे यवदयु त यवज्ानाच्ा सवा्गत व्ापकपणे लागू केलेल्ा 

यनयमांपैकी एक आहे.

हे यवदयु त प्रवाह, व्ोले्ज आयण प्रयतकार यांचा संबंध आहे, ज्ाचा जपॉज्ग यांनी 

1827 मधे् अभ्ास केला होता. S.Ohm, एक गयणतज्.

धसद्धांत धकंवा धनयम:

इलेल्टि्र कल सयक्ग टमधे्, ल््थर्र तापमानात, यवदयु तयु प्रवाह रे्ट व्ोले्जच्ा 

रूपात बदलतो आयण प्रयतकार म्णून उलट असतो. म्णजे व्ोले्ज 

वाढल्ावर यवदयु तप्रवाह वाढतो.

V=IR

जेरे् V = व्ोले्ज

   I = वत्गमान यवदयु तप्रवाह

   R = प्रयतकार

जेव्ा प्रयतकार वाढतो तेव्ा प्रवाह कमी होतो.

ओहमच्ा धनयमाचा वापर: जेव्ा इतर दोन मूले् ओळखली जातात तेव्ा 

कोणतेही एक मूल् शोधण्ासाठी या यनयमाचे महत्त्व त्ाच्ा व्ावहाररक 

वापरामधे् आहे.

ओहमचा यनयम ज्ा तीन प्रकारांमधे् यलयहला जाऊ शकतो ते खाली 

दाखवले आहेत.(सुत् )जेरे् मी amps मधे् चालू

(सुत् )जेरे् आर प्रयतकार ohms

ओपन सधक्ण ट् व्ोले्टज आधि आक्ण  व्ोले्टज: आकृती 3 आक्ग  

वेल्लं्डगमधे् वापरलेले इलेल्टि्र क सयक्ग ट दाखवते. वेल्डीगं मशीन चालू 

केल्ानंतर, जेव्ा इलेटि्र ोड टीप आयण बेस मेटल यांच्ामधे् आक्ग  

तयार/आघात होत नाही तेव्ा सयक्ग टमधे् व्ोल्मीटरने दाखवलेल्ा “V” 

व्ोले्जला “ओपन सयक्ग ट व्ोले्ज” म्णतात.

या ओपन सयक्ग ट व्ोले्जचे मूल् मशीनच्ा प्रकारानुसार 60V ते 110V 

पयांत असते.

वेल्लं्डग मशीन चालू केल्ानंतर, जर इलेटि्र ोडच्ा टोकाला आयण बेस 

मेटलमधे् आक्ग  तयार झाला तर सयक्ग टमधे् व्ोल्मीटरने दाखवलेल्ा 

व्ोले्ज “V” ला “आक्ग  व्ोले्ज” म्णतात.

या आक्ग  व्ोले्जचे मूल् मशीनच्ा प्रकारानुसार 18V ते 55V पयांत बदलते.

वेल्लं्डगला लागू केल्ाप्रमािे धवजेचा वापर: फू्जन वेल्लं्डगसाठी, जोडले 

जाणारे तुकडे याद्ारे यवतळले जावेत:

-  इलेल्टि्र क व्ोले्ज आयण उच्च प्रवाह वापरून इलेटि्र ोड आयण काम 

दरम्ान उच्च तापमान (4500°C) आक्ग  तयार करणे. (सव्ग प्रकारचे 

आक्ग  वेल्लं्डग)

-  धातूच्ा प्रयतरोधक गुणधमा्गचा वापर करून कामाला रेड हपॉट ल््थर्तीत 

गरम करणे आयण सेकंदाच्ा एका अंशासाठी खूप उच्च प्रवाह पास 

करणे आयण नंतर खूप जास् दाब लागू करणे. (सव्ग प्रकारचे रेयझस्टन् 

वेल्लं्डग)

-  वक्ग  पीसच्ा जपॉइंटवर अतं्त कें पयद्रत इलेटि्र पॉन बीम वापरणे (इलेटि्र पॉन 

बीम वेल्लं्डग)

-  यवतळलेल्ा सॅ्गमधून प्रवायहत होण्ासाठी सॅ्गचा प्रयतकार आयण 

प्रवाह वापरणे (इलेटि्र ो सॅ्ग वेल्लं्डग)

वरील सव्ग वेल्लं्डग प्रयरियेत, यवदयु त उजनेचे रूपांतर उष्णता उजनेमधे् होते 

जे एकतर धातू पूण्गपणे यवतळण्ासाठी यकंवा लाल गरम ल््थर्तीत गरम 

करण्ासाठी वापरले जाते आयण नंतर जास् दाब देऊन यवतळते. त्ामुळे 

अनेक वेल्लं्डग प्रयरियेत यवजेचा वापर मोठ्ा प्रमाणात होतो.

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.13
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.14
वेल्डर (Welder) -  इंडक्शन ट््र े धनंग आधि वेल्लं्डग प्रधरिया                                                     

उष्णता आधि तापमान आधि वेल्लं्डगिी संबंधित त्ाच्ा अट्ी  (Heat and temperature 
and its terms related to welding)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  उष्णता आधि तापमान यांच्ातील फरकाचे वि्णन करा

• वेल्लं्डगमधे् उष्णता आधि तापमानाचा वापर स्पष् करा

उष्णता आधि तापमान: उष्णता ही ऊजनेचा एक प्रकार आहे, जी 

वेगवेगळ्ा तापमानात असलेल्ा दोन शरीरांमधे् वाहण्ास सक्षम आहे. 

शरीरात उष्णता उजनेची भर घातल्ाने त्ाच्ा रेणंूच्ा गतीची गयतज ऊजा्ग 

वाढते. तापमान म्णजे शरीराची उष्णता यकंवा शीतलता मोजली जाते, 

सामान्यतः  फॅरेनहाइट यकंवा सेंटीगे्डमधे्. तापमान हे उष्णतेच्ा तीव्रतेचे 

मोजमाप आहे.

उिाहरि:‘पदार््ग यकती गरम आहे’, असे यवचारले, तर ‘तो यकती अंश गरम 

आहे’, असे उत्तर यमळेल. म्णजे 40°C, 50°C, 150°F इ.

तापमान मोजमाप: तापमान मोजण्ासाठी दोन मूलभूत से्ल आहेत. - 

- सेंटीगे्ड से्ल

-  फॅरेनहाइट से्ल

दोन्ी प्रणालीमंधे् दोन यनयचित यबंदू आहेत जे सूयचत करतात:

-  ज्ा तापमानात बफ्ग  यवतळतो (पाणी गोठते)

-  ज्ा तापमानावर शुद् पाणी प्रमायणत दाबाने उकळते. ‘यडग्ी’ नावाच्ा 

युयनटद्ारे तापमान मोजले जाते.

सेंट्ीगे्ड से्ल: तापमानातील बदल मोजण्ासाठी ही एक प्रणाली आहे 

ज्ामधे् मानक दाबाने शुद् पाण्ाचे गोठण आयण उकळत्ा यबंदंूमधील 

तापमानाचे अंतर 100 समान भागांमधे् यवभागले जाते. तेरे् अयतशीत यबंदू 

से्लचे शून्य (°0 C) बनयवला जातो आयण उत्लन यबंदू 100 अंश (100° 

C) वर यनयचित केला जातो, प्रते्क यवभाजन भागास एक सेंटीगे्ड अंश (°C) 

म्णतात. यडग्ी सेंटीगे्डला यडग्ी सेल्ल्सअस असेही म्णतात.

फॅरेनहाइट् से्ल: तापमानातील बदल मोजण्ासाठी एक प्रणाली 

ज्ामधे् प्रमायणत दाबाने शुद् पाण्ाचे गोठण आयण उकळत्ा यबंदंूमधील 

तापमानाचे अंतर 180 समान भागांमधे् यवभागले जाते. अयतशीत यबंदू 

से्लच्ा 32 अंश (32°F) बनयवला जातो. उत्लन यबंदू 212 अंश (212°F) 

वर यनयचित केला आहे.

प्रते्क यवभाजन भागाला एक फॅरेनहाइट एक यडग्ी (°F) म्णतात.

वेल्लं्डगमधे् उष्णता, तापमान आधि त्ांची एकके वापरिे 

उष्णता आयण तापमान यांची एकमेकांशी गोधंळून गफलत करू नये.

ऑक्ी-एयसयटलीन फे्मचे तापमान हे अॅप आहे. ३२००°से. लहान आयण 

मोठ्ा नोझलद्ारे तयार केलेल्ा ज्वालांचे तापमान समान असते परंतु 

मोठ्ा नोझल ज्वाला लहान नोझल ज्वालापेक्षा जास् उष्णता देते. यमयश्त 

वायंूचे प्रमाण मोठ्ा आकाराच्ा नोझलमधून बाहेर पडते आयण त्ामुळे 

जास् उष्णता यनमा्गण होते. खाली यदलेल्ा तक्ताचा संदभ्ग घ्ा.

उिाहरि

1.5 यममी जाड स्टील शीटचा पातळ तुकडा लहान ऑक्ी ऍयसयटलीन 

ज्वालाने त्वरीत यवतळला जाऊ शकतो.

स्टील पे्टचा जाड तुकडा (6 यममी) त्ाच ऑक्ी ऍयसयटलीन ज्वालाने 

यवतळण्ास जास् वेळ लागेल.

स्टीलच्ा िोन्ी तुकड्ांचे धवतळण्ाचे धबंिू समान 1530°C 

आहेत.

जाड पे्टच्ा यवतळण्ाचा वेग वाढवण्ासाठी, मोठ्ा नोझल वापरा 

ज्ामुळे कमी वेळात मोठी ज्ोत आयण अयधक उष्णता यमळेल.

खाली यदलेल्ा तक्ताचा संदभ्ग घ्ा जे वेगवेगळ्ा नोझलचे आकार आयण 

त्ामधून दर तासाला बाहेर पडणाऱ्या वायंूचे प्रमाण देते.

जेव्ा नोजलचा आकार वाढतो तेव्ा प्रयत तास गॅस प्रवाहाचे प्रमाण (गॅस 

प्रवाहाचा दर) वाढते. त्ामुळे मोठ्ा नोझलद्ारे जास् उष्णता यदली जाते 

आयण लहान आकाराच्ा नोझलद्ारे कमी उष्णता यदली जाते.

खाली वेले्डड पे्टची जाडी, वापरलेल्ा नोजलचा आकार आयण वापरलेल्ा 

वायंूचे प्रमाण दश्गयवणारा तक्ा यदला आहे.

     पे्ट् 
    जाडी
    (धममी मधे्)

नोझल
  आकार

प्रधत तास प्रते्क गॅस 
धलट्रचा अंिाजे वापर

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
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.15
वेल्डर (Welder) -  इंडक्शन ट््र े धनंग आधि वेल्लं्डग प्रधरिया                                                     

आक्ण  वेल्लं्डगची तते्त्व आधि आक्ण ची वैधिष्टे्  (Principles of arc welding and 
characteristics of arc)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  आक्ण चे तत्त्व आधि वैधिष्ट्ांचे वि्णन करा. 

आक्ण  वेल्लं्डगचे धसद्धांत

जेव्ा उच्च प्रवाह एका कंडटिरमधून दुसऱ्या कंडटिरमधे् हवेच्ा 

अंतरातून जातो तेव्ा ते स्ाक्ग च्ा रूपात खूप तीव्र आयण कें पयद्रत उष्णता 

यनमा्गण करते. या यठणगीचे तापमान (यकंवा आक्ग ) अॅप आहे. 3600°C, जे 

एकसंध वेल्ड तयार करण्ासाठी धातूला त्वरीत यवतळू आयण फू्ज करू 

शकते. (आकृती रंि 1)

आक्ण  िील्ड मेट्ल आक्ण  वेल्लं्डगची वैधिष्टे् (आकृती  2): ही एक आक्ग  

वेल्लं्डग प्रयरिया आहे ज्ामधे् धातू (उपभोग्य) इलेटि्र ोड आयण वेल्लं्डग जपॉब 

यांच्ामधे् तयार झालेल्ा आक्ग मधून वेल्लं्डगची उष्णता यमळते.

इलेल्टि्र क आक्ग मधे् यभन्न आक्ग  वैयशष्टे् आहेत जी आक्ग  ओलांडून धातूचे 

हस्ांतरण करण्ास मदत करतात.ते आहेत:

-  गुरुत्वाकर््गण शक्ी

-  गॅस यवस्ार शक्ी

-  पृष्ठभाग तणाव

-  यवदयु त चंुबकीय शक्ी.

गुरुत्वाकष्णि िक्ी(धचत्र 3): इलेटि्र ोडच्ा आयकां गच्ा टोकाला तयार 

झालेले यवतळलेले ग्ोबु्ल्स यवतळलेल्ा तलावातील जपॉबच्ा यदशेने 

खालच्ा यदशेने प्रवास करतात.

गुरुत्वाकर््गण बल धातूच्ा सपाट यकंवा खाली हाताच्ा ल््थर्तीचे हस्ांतरण 

करण्ास मदत करते आयण अशा प्रकारे वेल्ड मेटलचा जमा होण्ाचा दर 

वाढतो.

गॅस धवस्तार िक्ी(धचत्र 4): इलेटि्र ोडवरील फ्क् कोयटंग आक्ग  

उष्णतेमुळे यवतळते, पररणामी:

-  प्रामुख्ाने काब्गन मोनोऑक्ाइड आयण हायड्र ोजनचे उत्ादन

-  कोर वायरपेक्षा फ्क् कोयटंगचा यवतळण्ाचा यबंदू र्ोडा जास् 

असल्ामुळे आयकां गच्ा टोकावर फ्क्ची स्ीव् तयार होते.

हे वायू यवस्ारतात आयण वेग वाढवतात. फ्क् स्ीव् या वायंूना 

यवतळलेल्ा धातूच्ा यदशेने प्रवायहत करण्ासाठी यनदने पयशत करते. 

इलेटि्र ोडच्ा टोकातून वाहणाऱ्या वायंूचा धक्ादायक प्रभाव असतो. अशा 

प्रकारे मेटल ग्ोबू्ल वेल्ड पूलमधे् खोलवर वाहून जातात आयण प्रवेशावर 

प्रभाव टाकतात.

यवस्ाररत वायंूचा हा प्रभाव मेटल ट्र ान्फरमधे् पोयझशनल वेल्लं्डगमधे् 

अयधक उपयुक् आहे आयण प्रवेशावर प्रभाव पाडतो

पृष्भाग तिाव(धचत्र 5): यवतळलेल्ा धातूला आकयर््गत करणे आयण 

यटकवून ठेवणे हे बेस मेटलचे वैयशष्ट् (फोस्ग) आहे. पोयझशनल वेल्लं्डगच्ा 

बाबतीत हा प्रभाव अयधक उपयुक् आहे.

लहान आक्ग  अयधक पृष्ठभाग तणाव प्रभाव प्रोत्साहन देते.
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इलेट््र ोमॅगे्धट्क बल(धचत्र 6): इलेटि्र ोडमधून जाणारा यवदयु तप्रवाह एकाग् 

वतु्गळाच्ा स्रूपात बलाच्ा चंुबकीय रेर्ा बनवतो. हे बल इलेटि्र ोडच्ा 

आयसांग टोकाला तयार झालेल्ा यवतळलेल्ा धातूच्ा ग्ोबू्लवर यचमूटभर 

प्रभाव पाडते. ग्ोबू्ल इलेटि्र ोडपासून वेगळे केले जाते आयण चंुबकीय 

शक्ीच्ा प्रभावाखाली यवतळलेल्ा तलावापयांत पोहोचते.

पोयझशनल वेल्लं्डगमधे् हा प्रभाव अयधक उपयुक् आहे.

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.15
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.16
वेल्डर (Welder) -  इंडक्शन ट््र े धनंग आधि वेल्लं्डग प्रधरिया                                                     

वेल्लं्डग आधि कधटं्गसाठी वापरले जािारे सामान्य वायू - ज्ोत तापमान आधि   (Common 
gases used for welding & cutting - flame temperature & uses)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  वेल्लं्डगसाठी वापरल्ा जािाया्णध धवधवि प्रकारच्ा वायंूची नावे सांगा

•  धवधवि प्रकारचे गॅस फे्म कॉल्बिनेिन सांगा

•  गॅस फे्म्सचे उदेिि आधि उपयोग यांचे वि्णन करा

गॅस वेल्लं्डग प्रयरियेत, वेल्लं्डग उष्णता ज्वलन (ऑल्क्जन) च्ा समर््गकाच्ा 

उपल््थर्तीत इंधन वायंूच्ा ज्वलनातून प्राप्त होते.

(ऑक्ी-एयसयटलीन गॅस फे्म संयोजन बहुतेक गॅस वेल्लं्डग प्रयरियेत 

वापरले जाते कारण उच्च तापमान आयण उष्णतेची तीव्रता.)

वेगवेगळ्ा गॅस फे्म कॉल्बिनेिन आधि त्ांचे उपयोग यांची तुलना

अ.रि इंिन वायू समि्णक वायूचे वायूच्ा   तापमान  उपयोग  / वापर   
   ज्वलन ज्वालाचे नाव   

 1 ऍयसयटलीन ऑल्क्जन एयसयटलीन  ३१०० ते ३३००° से सव्ग फेरस वेल्ड 
    ज्वाला (सववोच्च करण्ासाठी आयण
      तापमान) गैर लोह  धातू आयण   
        त्ांचे यमश् धातु; गॅस    
       कयटंग आयण स्टीलचे    
       गोयगंग; रेियझंग

 2 हायड्र ोजन ऑल्क्जन हायड्र ोजन  2400 ते 2700° से कांस् वेल्लं्डग; धातू
    ज्वाला (मध्म फवारणी आयण 
     तापमान) पाण्ाखालील गॅस कयटंग  
       स्टीलचे.

 3 कोळसा वायू ऑल्क्जन ऑल्क्-कोळसा गॅस ज्वाला 1800 to 2200°C यसल्वव्र सोल्डररंगसाठी वापरले   
       जाते पाण्ाखालील गॅस कयटंग
      (कमी तापमान) स्टीलचे.    
          
 4 द्रव ऑल्क्जन ऑक्ी-द्रव 2700 to 2800°C गॅस कयटंगसाठी वापरले जाते  
  पेट्र ोयलयम  पेट्र ोयलयम वायू  (मध्म गरम करण्ाच्ा उदे्शाने. (आहे
  गॅस (एलपीजी)  ज्ोत तापमान) आद्र्गता आयण काब्गन   
       ज्वालामधे् पररणाम.)

 5 ऍयसयटलीन हवा एअर-ऍयसयटलीन 1825 to 1875°C फक् सोल्डररंगसाठी वापरले   
       जाते, रेियझंग, 
    ज्ोत (कमी तापमान) गरम करणे    
       उदे्श आयण यशसे जाळणे.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.17
वेल्डर (Welder) -  इंडक्शन ट््र े धनंग आधि वेल्लं्डग प्रधरिया                                                     

ऑक्सी चे प्रकार - एधसधट्लीन फे्म्स आधि उपयोग (Types of oxy - acetylene flames 
and uses)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  ऑक्सी-एधसधट्लीन फे्म्सचे धवधवि प्रकार ओळखा

• ज्वालांचे उपयोग स्पष् करा.

ऑल्क्-ऍयसयटलीन वायूची ज्ोत गॅस वेल्लं्डगसाठी वापरली जाते कारण

-  यात उच्च तापमानासह चांगली यनयंयत्त ज्ोत असते

-  बेस मेटलच्ा योग्य यवतळण्ासाठी ज्वाला सहज हाताळता येते - 

यामुळे बेस मेटल/वेल्डची रासाययनक रचना बदलत नाही. खाली 

यदलेल्ा तीन वेगवेगळ्ा प्रकारच्ा ऑक्ी-एयसयटलीन फे्म्स सेट 

केल्ा जाऊ शकतात. - नू्यट्र ल ज्ोत

-  ऑल्क्डाययझंग ज्वाला

-  काबु््गररयझंग ज्वाला.

वैयशष्टे् आयण उपयोग

नू्यट््र ल  ज्ोत(धचत्र 1): ऑल्क्जन आयण एयसयटलीन ब्ोपाइपमधे् समान 

प्रमाणात यमसळले जातात.

या ज्वालामधे् संपूण्ग दहन होते.

या ज्वालाचा बेस मेटल/वेल्डवर वाईट पररणाम होत नाही, म्णजे धातूचे 

ऑल्क्डीकरण होत नाही आयण धातूवर प्रयतयरिया देण्ासाठी काब्गन 

उपलब्ध नाही.

उपयोग: हे बहुतेक सामान्य धातू, म्णजे सौम् स्टील, कास्ट लोह, से्टनलेस 

स्टील, तांबे आयण अॅलु्यमयनयम वेल्ड करण्ासाठी वापरले जाते.

ऑल्क्सडायधझंग ज्ोत(धचत्र 2): त्ात अॅयसयटलीनपेक्षा जास् ऑल्क्जन 

आहे कारण वायू नोजलमधून बाहेर पडतात.

ज्वालाचा धातंूवर ऑल्क्डाययझंग प्रभाव असतो ज्ामुळे रिास वेल्लं्डग/

रेियझंगमधे् यझंक/यटनचे बाष्ीभवन प्रयतबंयधत होते.

उपयोग: यपतळेच्ा वेल्लं्डगसाठी आयण फेरस धातंूच्ा रेियझंगसाठी 

उपयुक्.

कारु््णररधझंग ज्ोत(धचत्र 3): त्ाला ब्ोपाइपमधून ऑल्क्जनपेक्षा जास् 

प्रमाणात एयसयटलीन यमळते.

उपयोग: से्टलेयटंग (हाड्ग फेयसंग), स्टील पाईप्सचे ‘यलंडे’ वेल्लं्डग आयण 

फे्म क्ीयनंगसाठी उपयुक्.

ज्वालाची यनवड वेले्डड करण्ाच्ा धातूवर आधाररत आहे

नू्यट्र ल  ज्ोत ही सवा्गत सामान्यतः  वापरली जाणारी ज्ोत आहे. (खाली 

यदलेला तक्ा पहा.)

 िातूची     ज्ोत

1  सौम् स्टील    नू्यट्र ल 

2  तांबे (डी-ऑल्क्डाइर्ज)   नू्यट्र ल 

3 कास्ट आयन्ग    नू्यट्र ल    

     (यकंयचत ऑल्क्डाययझंग) 

4  से्टनलेस स्टील    नू्यट्र ल

5  अॅलु्यमयनयम (शुद्)   नू्यट्र ल     

     (यकंयचत काबु््गराइयजंग) 

6  रिास     ऑल्क्डाययझंग

7  से्टलाइट    काबु््गराइयजंग
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.18
वेल्डर (Welder) -  इंडक्शन ट््र े धनंग आधि वेल्लं्डग प्रधरिया                                                     

ऑक्सी - एधसधट्लीन कधटं्ग उपकरिाचे तत्त्व, मापिंड आधि उपयोग  (Oxy - acetylene 
cutting equipment’s principle, parameters and application)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  गॅस कधटं्ग आधि उपकरिांचे तत्त्व स्पष् करा

•  कधटं्ग ऑपरेिन पॅरामीट्स्ण आधि त्ाच्ा अनुप्रयोगाचे वि्णन करा.

गॅस कधटं्गचा पररचय: सौम् स्टील कापण्ाची सवा्गत सामान्य पद्त 

म्णजे ऑक्ी-एयसयटलीन कयटंग प्रयरिया. ऑक्ी-एयसयटलीन कयटंग 

टपॉच्गसह, कयटंग (ऑल्क्डेशन) एका अरंुद पट्टामधे् मया्गयदत केले जाऊ 

शकते आयण लगतच्ा धातूवर उष्णतेचा र्ोडासा प्रभाव पडत नाही. हा कट 

लाकडी फळीवर करवतीच्ा कापल्ासारखा यदसतो. फेरस धातू म्णजेच 

सौम् स्टील कापण्ासाठी ही पद्त यशस्ीपणे वापरली जाऊ शकते.

या प्रयरियेद्ारे नपॉन-फेरस धातू आयण त्ांचे यमश् धातु कापले जाऊ शकत 

नाहीत.

ऑक्सी-एधसधट्लीन कधटं्ग उपकरिे

कधटं्ग उपकरिे: ऑक्ी-एयसयटलीन कयटंग उपकरणे वेल्लं्डग 

उपकरणांसारखीच असतात, त्ायशवाय वेल्लं्डग ब्ोपाइप वापरण्ाऐवजी 

कयटंग ब्ोपाइप वापरली जाते. कयटंग उपकरणांमधे् खालील गोष्ीचंा 

समावेश आहे.

-  एयसयटलीन गॅस यसलेंडर

-  ऑल्क्जन गॅस यसलेंडर

-  एयसयटलीन गॅस रेगु्यलेटर

-  ऑल्क्जन गॅस रेगु्यलेटर (जड कापण्ासाठी जास् दाबाचा ऑल्क्जन 

रेगु्यलेटर आवश्यक आहे.) - एयसयटलीन आयण ऑल्क्जनसाठी रबर 

होज पाईप्स

-  ब्ोपाईप कापणे

(कयटंग अॅके्सरीज म्णजे यसलेंडर की, स्ाक्ग  लाइटर, यसलेंडर ट्र पॉली 

आयण इतर सुरक्षा उपकरणे गॅस वेल्लं्डगसाठी वापरल्ा जाणाया्गल समान 

आहेत.)

कधटं्ग ट्ॉच्ण(धचत्र 1): कयटंग टपॉच्ग बहुतेक प्रकरणांमधे् यनययमत वेल्लं्डग 

ब्ोपाईपपेक्षा यभन्न असते: धातू कापण्ासाठी वापरल्ा जाणाया्गा कयटंग 

ऑल्क्जनच्ा यनयंत्णासाठी त्ात अयतररक् लीव्र असते. टपॉच्गमधे् 

ऑल्क्जन आयण ऍयसयटलीन कंट्र ोल व्पॉल्वव् असतात जे मेटल प्रीयहयटंग 

करताना ऑल्क्जन आयण ऍयसयटलीन वायू यनयंयत्त करतात.

कयटंग टीप मध्भागी पाच लहान यछद्रांनी वेढलेल्ा यछद्राने बनयवली जाते. 

मध्भागी चे यछद्र उघडणे कयटंग ऑल्क्जनच्ा प्रवाहास परवानगी देते 

आयण लहान यछदे्र प्रीहीयटंग ज्वालासाठी असतात. सामान्यतः  वेगवेगळ्ा 

जाडीच्ा धातू कापण्ासाठी वेगवेगळ्ा टीप आकार प्रदान केल्ा जातात.

ऑक्सी-एधसधट्लीन कधटं्ग प्रधरिया: कयटंग ब्ोपाईपमधे् योग्य 

आकाराचे कयटंग नोजल यनयचित करा. वेल्लं्डग ब्ोपाइपच्ा बाबतीत जसे 

केले होते त्ाच प्रकारे कयटंग टपॉच्गला यलनिाइट करा. प्रीहीयटंगसाठी नू्यट्र ल  

ज्ोत सेट करा. कट सुरू करण्ासाठी, कयटंग नोजल पे्टच्ा पृष्ठभागासह 

90° कोनात धरून ठेवा आयण हीयटंग फे्मचा आतील गाभा धातूच्ा 3 

यममी वर ठेवा. कयटंग ऑल्क्जन लीव्र दाबण्ापूवथी धातूला चमकदार 

लाल रंगात गरम करा. जर कट योग्यररत्ा पुढे जात असेल, तर यठणग्यांचा 

वर्ा्गव पंच केलेल्ा रेरे्तून पडताना यदसेल. जर कटाची धार खूप यचंधलेली 

यदसत असेल, तर टपॉच्ग खूप हळू हलवली जात आहे. बेव्ल कटसाठी, 

कयटंग टपॉच्गला इल्च्छत कोनात धरा आयण सरळ रेरे्त कट केल्ाप्रमाणे पुढे 

जा. कटच्ा शेवटी, कयटंग ऑल्क्जन लीव्र सोडा आयण ऑल्क्जन आयण 

एयसयटलीनचे यनयंत्ण वाल् बंद करा. कट स्च्छ करा आयण तपासणी करा.

काळजी आयण देखभाल:हाय पे्रशर कयटंग ऑल्क्जन लीव्र फक् गॅस 

कयटंगसाठी चालवले जावे.

चुकीचा धागा टाळण्ासाठी टपॉच्गसोबत नोझल बसवताना काळजी घ्ावी. 

नोजल रं्ड करण्ासाठी प्रते्क कयटंग ऑपरेशननंतर टपॉच्ग पाण्ात बुडवा.

नोझलच्ा यछद्रातून घाणीचे कोणतेही सॅ्ग कण काढण्ासाठी योग्य 

आकाराचे नोजल ल्क्नर वापरा आकृती  1. नोजलची टीप तीक्षण 

बनवण्ासाठी आयण नोजलच्ा अक्षासह 90° वर असल्ास एमरी पेपर 

वापरा.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



32

ऑक्सी-एधसधट्लीन मिीन कधटं्ग

कयटंग मशीनचे दोन प्रकार आहेत.

-  मॅनु्यअली चालवलेली कयटंग मशीन

-  इलेल्टि्र कली चायलत कयटंग मशीन

मॅनु्यअली हाताने चालवलेली कधटं्ग मिीन

मॅनु्यअली चालवल्ा जाणाया्गट कयटंग मशीनमधे् सामान्यतः  हे समायवष् 

असते:

-  सू्क थे्डद्ारे कटर चालयवण्ासाठी रंॅिक यकंवा चाक आयण हे मशीन 

सरळ रेरे्त कयटंग आयण बेव्ल कयटंगसाठी वापरले जाऊ शकते

-  यलंक् यकंवा रपॉडयुसची एक प्रणाली जी मशीनसह वापरली जाते आयण 

ज्ाद्ारे साधी वतु्गळे, लंबवतु्गळ, चौरस, इत्ादी देखील कापता येतात. 

(यचत् 6)

स्हसे् चालवल्ा जाणाया्गख कयटंग मशीनचा वेग यभन्नतेसाठी जबाबदार 

आहे आयण गतीची शे्णी देखील मया्गयदत आहे.

धवजेवर चालिारी कधटं्ग मिीन

दोन प्रकारची यंते् उपलब्ध आहेत.

पोटनेबल मशीन्

ल््थर्र मशीन्

पोटनेबल मशीन्

इलेल्टि्र कली चालयवलेल्ा पोटनेबल कयटंग मशीनमधे् सामान्यतः  : 

-  कयटंग उपकरणे असतात

-  कॅरेज (वे्ररएबल स्ीड मोटरचा समावेश)

-  माग्गदश्गक (वाहनांना माग्गदश्गन करण्ासाठी).

हे मशीन सरळ रेर्ा कयटंग, बेव्ल कयटंग, गोलाकार कयटंग आयण प्रोफाइल 

कयटंगसाठी वापरले जाऊ शकते. (यचत् 3)

कयटंग के्षत्ावर कयटंग हेडचे पूण्ग समायोजन सक्षम करण्ासाठी देखील 

तरतूद केली गेली आहे.

कॅरेजमधे् बसवलेले इलेल्टि्र कल कंट्र ोल युयनट आकृती 4 मधे् दाखवले 

आहे.

इलेल्टि्र कली चालवलेल्ा मशीनचा वेग, जेव्ा तो ल््थर्र असतो, आयण 

सामान्यतः  ते मॅनु्यअली चालयवलेल्ा मशीनपेक्षा चांगले कट तयार करण्ास 

सक्षम असते. इलेल्टि्र कली चालयवलेल्ा मशीनची गती शे्णी मॅनु्यअल 

प्रकारापेक्षा जास् असते आयण गतीचे समायोजन अयधक अचूकपणे 

यनयंयत्त करण्ास मदत करते. कयटंगची मात्ा वाढवण्ासाठी एकायधक 

कयटंग हेडयुस बसवल्ा जाऊ शकतात, हे कयटंग हेडयुस प्रवासाच्ा यदशेने 

90° पयांत ट्र ॅकच्ा दोन्ी बाजंूना वाढवलेल्ा समायोज् बारवर माउंट केले 

जाऊ शकतात. (यचत् 5)

गॅस कयटंगचे तत्त्व:जेव्ा फेरस धातूला लाल गरम ल््थर्तीत गरम केले जाते 

आयण नंतर शुद् ऑल्क्जनच्ा संपका्गत येते तेव्ा गरम झालेल्ा धातू आयण 

ऑल्क्जनमधे् रासाययनक प्रयतयरिया होते. या ऑल्क्डेशन प्रयतयरियेमुळे, 

मोठ्ा प्रमाणात उष्णता यनमा्गण होते आयण कयटंग यरिया होते.

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.18
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जेव्ा शुद् ऑल्क्जनच्ा कंटेनरमधे् लाल गरम टीप असलेल्ा वायरचा 

तुकडा ठेवला जातो तेव्ा तो लगेचच ज्वालामधे् फुटतो आयण पूण्गपणे 

भस् होतो. आकृती  6 ही प्रयतयरिया स्ष् करते. त्ाचप्रमाणे ऑल्क्-

ऍयसयटलीनमधे् लाल गरम धातू आयण शुद् ऑल्क्जन यांचे यमश्ण 

कापल्ाने जलद जळजळ होते आयण लोह लोह ऑक्ाईड (ऑल्क्डेशन) 

मधे् बदलते.

ऑल्क्डेशनच्ा या यनरंतर प्रयरियेद्ारे, धातू खूप वेगाने कापले जाऊ 

शकतो. आयन्ग ऑक्ाईडचे वजन बेस मेटलपेक्षा कमी असते.

तसेच लोह ऑक्ाईड यवतळलेल्ा ल््थर्तीत आहे ज्ाला सॅ्ग म्णतात. 

त्ामुळे कयटंग टपॉच्गमधून येणारा ऑल्क्जनचा जेट यवतळलेल्ा सॅ्गला 

धातूपासून दूर उडवून ‘केफ्ग ’ नावाचे अंतर बनवेल.

काही सामान्य कधटं्ग ट्ॉच्ण धट्प्स आधि त्ांचे उपयोग यांचे सारिी

 ट्ॉच्ण धट्प्स कापण्ासाठी    प्रीहीधटं्गची ड  उपयोग/ वापर
 प्रीहीट् ऑररधफसची संख्ा    धडग्ी   

       मध्म  स्च्छ पे्टयुसच्ा सरळ रेरे्साठी यकंवा    
         गोलाकार कयटंगसाठी.

       प्रकाश  ल््थप्यटंग अरँगल लोह, यट्र यमंग पे्टयुस   
         आयण शीट मेटल कयटंगसाठी.

       प्रकाश  ररवे्ट हेडयुस आयण मशीन कयटंग 30   
         यडग्ी हरँड कयटंगसाठी. बेव्ल्स

       प्रकाश  सरळ रेर्ा आयण आकार कापण्ासाठी    
         स्च्छ पे्ट.

       मध्म  गंजलेल्ा यकंवा पेंट केलेल्ा पृष्ठभागांसाठी.

       भारी  कास्ट आयन्ग वेल्लं्डगसाठी कास्ट आयन्ग   
          कापण्ासाठी आयण वी तयार      
         करण्ासाठी.
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        मध्म  सामान्य कयटंगसाठी; कयटंग आयण   
          से्टनलेस स्टीलसाठी देखील.

        मध्म  सामान्य कयटंगसाठी; कयटंग आयण   
          से्टनलेस स्टीलसाठी देखील.   
         

        मध्म  गू्ल्वं्ग, फे्म मशीयनंग, गपॉयगंग आयण   
          अपूण्ग वेल्डयुस काढण्ासाठी.

        मध्म  अपूण्ग वेल्डयुस गू्ल्वं्ग, गपॉयगंग यकंवा  
          काढण्ासाठी.

        भारी  फे्ड्ग कयटंग ओररयफसेस ररवे्ट हेड   
          काढण्ासाठी (वपॉयशंग) कमी वेगाचा   
          मोठा ऑल्क्जन प्रवाह प्रदान करतात.

ऑक्सी-एधसधट्लीन हँड कधटं्ग - छेिन धछद्र आधि प्रोफाइल कधटं्ग

यवशेर् उदे्श नोजल: प्रोफाइल कयटंगसाठी. वेगवेगळ्ा आकारात धातू 

कापण्ासाठी वेगवेगळ्ा प्रकारच्ा नोझल्सचा वापर केला जातो. प्रोफाइल 

कापण्ासाठी वापरलेले नोजल आकृती  7 मधे् दश्गयवले आहेत

कधटं्ग ट्ॉच्ण: आकृती  8 ऑल्क्जन आयण इंधन वायू यमसळले जातात आयण 

नंतर ‘प्रीहीट’ ज्वाला तयार करण्ासाठी वायू यछद्राच्ा टोकापयांत नेला जातो. 

ऑल्क्जन रे्ट टोकापयांत नेल्ास ते धातूचे ऑल्क्डायझेशन करते आयण 

कट तयार करण्ासाठी ते उडवून देते.

यछद्र पाडण्ाची पद्त:कयटंग ब्ो पाईप ज्ा यबंदूवर भोक बनवायचे आहे 

त्ा यठकाणी काटकोनात धरा. जागा उजळून यनघेल. कयटंग ऑल्क्जन 

हळूहळू सोडा. टपॉच्ग वाढवा, नोझल यकंयचत डावीकडे आयण उजवीकडे 

वाकवा जेणेकरून यठणग्या नोझलला इंधन देणार नाहीत. अशा प्रकारे भोक 

टोचले जाऊ शकते.
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प्रोफाइल कापण्ासाठी ब्ो पाईप हेड अशा प्रकारे धरा की ऑल्क्जनचा 

प्रवाह ब्ो पाईपच्ा योग्य यटल्लं्गद्ारे यनदने पयशत केला जाईल. हे उघड आहे 

की नोझल आयण पे्टमधील कोन ल््थर्र असणे आवश्यक आहे आयण यामुळे 

नवयशक्यांसाठी सवा्गत मोठी अडचण यनमा्गण होते.

पे्टच्ा पृष्ठभागाशी संबंयधत प्रीहीयटंग फे्मची ल््थर्ती खूप महत्वाची आहे.

तक्ा 1

  No. नाव काय्ण

  1  एयसयटलीन गॅस वाल्       एयसयटलीन वायूचा प्रवाह दर  

  gas valve      समायोयजत करण्ासाठी.

  2  ऑल्क्जन रेगु्यलेटर        रेगु्यलेटर कनेटि करण्ासाठी

  3  एयसयटलीन वायू       सह कनेटि करण्ासाठी

  रबरी नळी संयुक्       acetylene गॅस रबरी नळी.

  4  ऑल्क्जन नळ       ऑल्क्जनचे नेतृत्व करण्ासाठी.

  5  एयसयटलीन वायू       ऍयसयटलीन वायूचे नेतृत्व   

          करण्ासाठी.

  6  पकड        टपॉच्ग ठेवण्ासाठी.

  7  प्रीयहयटंग            प्रीहीयटंग समायोयजत करण्ासाठी

  ऑल्क्जन झडप       ज्ोत.

  8  ऑल्क्जन कयटंग       कयटंग समायोयजत करण्ासाठी 

  झडप        ऑल्क्जन प्रवाह दर.

  9  इंजेटिर        ऍयसयटलीन वायू यमसळण्ासाठी

         ऑल्क्जन सह.

 10  ऑल्क्जन कयटंग      कयटंग ऑल्क्जन नेतृत्व   

  नळ        करण्ासाठी. 

 11  यमयश्त वायू       च्ा यमश्णाचे नेतृत्व करण्ासाठी

  नळ        एयसयटलीन वायू आयण ऑल्क्जन.

समस्ाधनवारि

 ऑबे्ट् त्रास  भाग असिे पद्धत   उपाय

     रबरी नळी संयुक् साबण पाणी आणखी घट् करा  च्ा सुरुवातीला    
    यकंवा पाणी   यकंवा पुनल््थर््गत करा. काम. 

 गॅस गळती  झडप &  साबण पाणी टपॉच्ग बदला.  च्ा सुरुवातीला    
    यनयामक  यकंवा पाणी    काम.

  टपॉच्ग    कयटंग टीप साबण पाणी आणखी घट् करा  च्ा सुरुवातीला     
    संलनि करणे यकंवा पाणी यकंवा पुनल््थर््गत करा. काम.    
    भाग

 चे सक्शन  इंजेटिर  इंधन प्ग करा बदला.   साठी यनयतकायलक तपासणी  
 ऍयसयटलीन    गॅस रबरी नळी    कमी दाब टपॉच्ग.   
      सह तोडं          
      आपले बोट.

 प्रीयहयटंग    तट्थर् ज्ोत  स्च्छ करा यकंवा बदला. च्ा सुरुवातीला      
 ज्ोत आकार    दृश्य     काम यकंवा यादृल्च्छकपणे.  
      तपासणी

 कयटंग ऑक्ी   दृश्यमान वायू स्च्छ करा यकंवा बदला. च्ा सुरुवातीला   
 जनन प्रवाह               ल्व्जु्अल     काम यकंवा यादृल्च्छकपणे.  
      तपासणी
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कयटंगच्ा यवशे्र्णाची वैयशष्टे्:हे यवशे्र्ण कयटंग फेस आयण या 

पृष्ठभागावर कट तयार करण्ाच्ा संदभा्गवर केले गेले आहे.

आकृती  11 मधे् दश्गयवल्ाप्रमाणे हे यवशे्र्ण केले जाऊ शकते

गॅस कधटं्गमधे् सामान्य िोष

कापण्ात सामान्य िोष

(यचत् 12) टीप स्टीलपासून खूप उंच आहे. वरची धार गरम यकंवा गोलाकार 

आहे, कापलेला चेहरा गुळगुळीत नसतो आयण बहुतेकदा चेहरा यकंयचत बेव्ल 

केलेला असतो जेरे् टीप इतकी उंच ठेवल्ामुळे प्रीहीट पररणामकारकता 

अंशतः  गमावली जाते. कट हरवण्ाच्ा धोक्यामुळे कयटंग गती कमी करणे 

आवश्यक आहे.

(यचत् 13) अतं्त मंद कयटंग गती. कापलेल्ा चेहऱ्यावरील दाबाचे यचन् 

कयटंगच्ा पररल््थर्तीसाठी खूप जास् ऑल्क्जन दश्गवतात. एकतर टीप 

खूप मोठी आहे, कयटंग ऑल्क्जनचा दाब खूप जास् आहे यकंवा गोलाकार 

यकंवा मण्ांच्ा वरच्ा काठाने दश्गयवल्ाप्रमाणे वेग खूपच कमी आहे. कयटंग 

ऑल्क्जनचे प्रमाण कटच्ा जाडीसाठी योग्य प्रमाणात कमी केल्ावर, दाबाचे 

यचन् शेवटी अदृश्य होईपयांत खालच्ा काठाकडे मागे जातील.

(यचत् 14) टीप स्टीलच्ा खूप जवळ आहे. कट चर आयण खोल ड्र ॅग रेर्ा 

दश्गयवतो, ज्ामुळे एक अल््थर्र कयटंग यरिया होते. केफ्ग च्ा आत प्रीहीट 

शंकूचा काही भाग जळला, जेरे् सामान्य वायूच्ा यवस्ारामुळे ऑल्क्जन 

कयटंग प्रवाहावर पररणाम झाला.

(Fig 15) खूप जास् ऑल्क्जन कयटंग. कट खूप जास् ऑल्क्जन कयटंगमुळे 

होणारे दाब दश्गयवतो. जेव्ा ऑल्क्डेशनमधे् वापरता येण्ापेक्षा जास् 

ऑल्क्जनचा पुरवठा केला जातो, तेव्ा उरलेला प्रवाह सॅ्ग्सभोवती वाहतो, 

ज्ामुळे गपॉग्ज यकंवा पे्रशर माक््ग तयार होतात.

(Fig 16) खूप जास् preheating. खूप जास् प्रीहीट झाल्ामुळे कट वरचा 

गोलाकार यकनार दाखवतो. जास् प्रीहीयटंग केल्ाने कयटंगचा वेग वाढत 

नाही, तो फक् वायू वाया घालवतो.

(यचत् 17) खराब दजा्गचे बेव्ल कट. सवा्गत सामान्य दोर् म्णजे गपॉयगंग, 

एकतर जास् वेग यकंवा अपुरी प्रीहीट ज्वालामुळे. आणखी एक दोर् म्णजे 

खूप जास् प्रीहीट झाल्ामुळे गोलाकार शीर््ग यकनार आहे, जे जास् गॅस 

वापर दश्गवते.

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.1.18

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



37

(यचत् 18) यकंयचत खूप वेगवान कयटंग वेग. या कटवरील ड्र ॅग रेर्ा मागे 

झुकतात, परंतु अजूनही ‘ड्र पॉप कट’ प्राप्त झाला आहे. वरची धार चांगली 

आहे; कापलेला चेहरा गुळगुळीत आयण सॅ्गमुक् आहे. बहुतेक उत्ादन 

कामासाठी ही गुणवत्ता समाधानकारक आहे.

(Fig 19) कयटंगचा वेग यकंयचत कमी. उभ्ा ड्र ॅग लाइनमुळे पृष्ठभागावर काही 

खडबडीतपणा असला तरी कट उच्च दजा्गचा आहे. वरच्ा काठावर सहसा 

यकंयचत मणी असते. ही गुणवत्ता सामान्यतः  स्ीकाय्ग आहे, परंतु वेगवान गती 

अयधक वांछनीय आहे कारण या कटसाठी मजुरीची यकंमत खूप जास् आहे.

चांगल्ा कटमधे्, कडा चौरस असतात आयण कटच्ा रेर्ा उभ्ा असतात. 

(यचत् 20)

गॅस कधटं्ग ऍल्प्केिर्न

ऑल्क्यटलीनने कापलेले चाक

•  ऑक्ी इंधन हे खालील फायद्ांसह सवा्गत मोठ्ा प्रमाणात वापरल्ा 

जाणाया्गट कयटंग प्रयरियेपैकी एक आहे. • कमी यकमतीची उपकरणे

•  कयटंग, गपॉयगंग आयण वेल्लं्डग आयण हीयटंग यांसारख्ा इतर कामांसाठी 

योग्य मूलभूत उपकरणे.

•  पोटनेबल, साइटच्ा कामासाठी योग्य.

•  मॅनु्यअल आयण यांयत्क ऑपरेशन्

•  सौम् आयण कमी यमश्धातूची स्टील्स (परंतु अॅलु्यमयनयम यकंवा से्टनलेस 

स्टील नाही)

•  जाडीची यवसृ्त शे्णी (सामान्यत: 1 यममी ते 1000 यममी पयांत).
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.19 
वेल्डर (Welder) - वेल्लं्डग तंत्र                                                       

A.C वेल्लं्डग उर्ाजा स्त्रोत ट््र ान्सफॉर्जार रेल्टिफायर आधि इन्वव्हट्जार प्रकार वेल्लं्डग र्शीन आधि 
काळर्ी देखभाल (A.C welding power sources transformer rectifier and inverter 
type welding machine and care maintenance)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  वेल्लं्डग ट््र ान्सफॉर्जार, रेल्टिफायर आधि इन्वव्हट्जारची वैधशष्टे् ओळखा 

• वरील वेल्लं्डग र्शीनच्ा तत्ताचे विजान करा

• वरील र्शीनचे फायदे आधि त्रोटे् सर्र्ावून सांगा 

• वेल्लं्डग र्शीनची काळर्ी आधि देखभाल ओळखा.

एसी वेल्लं्डग ट््र ान्सफॉर्जार:हे एसी वेल््डििंग मशीनचा एक प्रकार आहे 

जे एसी मुख्य पुरवठा एसी वेल््डििंग पुरवठ्ामधे् रूपािंतररत करते.  

(आकृती क्िं  1)

-  शेकडो अँपपअरमधे् आवश्यक उच्च आउटपुट वेल््डििंग करिंटला मुख्य 

पुरवठा कमी प्रवाह वाढवते.

एसी वेल््डििंग ट्र ान्सफॉम्मर एसी मुख्य पुरवठ्ापशवाय चालवता येत नाही.

रचनेची वैधशष्टे्:यात पवशेष पमश्र धातुच्ा पातळ लोखिंडी पत्राच्ा 

स्टॅल््पििंगपासून बनवलेला लोखिंडी कोर असतो. वायरच्ा दोन कॉइल 

लोखिंडी गाभ्ावर एकमेकािंशी जोडल्ापशवाय जोखमीच्ा आहेत.

एक कॉइल, ज्ाला प्राइमरी पविंपडिंग म्णतात, त्ात पातळ किं डक्टर असतो 

आपण त्ात जास्त वळणे असतात जी मुख्य मधून ऊजा्म घेतात. दुय्यम वळण 

नावाच्ा दुसऱ्या कॉइलमधे् जाड किं डक्टर आपण कमी वळणे असतात जे 

वेल््डििंगसाठी ऊजा्म पुरवतात.

इलेक्ट्र ोडच्ा पवपवध आकारािंसाठी योग्य वेल््डििंगसाठी अँपपअर समायोपजत 

करण्ासाठी दुय्यम आउटपुट पुरवठ्ाशी वत्ममान पनयामक जोडलेले 

आहे.

आउटपुट टपम्मनल्ससह दोन वेल््डििंग केबल्स सिंलग्न आहेत.

एक इलेक्ट्र ोडसाठी आहे आपण दुसरा जमीन पकिं वा जॉबसाठी आहे.

एसी रु्ख्य पुरवठ्ार्धे् उच्च व्ह्रोले्र्-कर्ी अँधपअर आहे.

एसी वेल्लं्डग पुरवठा उच्च अँधपअर-कर्ी आहे धवदयु तदाब.

हे एक से्प डाउन ट्र ान्सफॉम्मर आहे, जे:

-  मुख्य पुरवठा व्ोले्ज (220 पकिं वा 440 व्ोल्) ते वेल््डििंग पुरवठा 

ओपन सपक्म ट व्ोले्ज (OCV) 40 आपण 100 व्ोल् दरम्ान कमी 

करते

ट्र ान्सफॉम्मर एअर-कू्डि पकिं वा ऑइल-कू्डि असू शकतो.

कायजा तत्त:AC मुख्य पुरवठा (220-440 व्ोल्) प्राथपमक पविंपडिंगशी 

जोडलेला असतो ज्ामुळे लोहाच्ा कोरमधे् चुिंबकीय शक्ी पनमा्मण होते.

बलाच्ा चुिंबकीय रेषा दुय्यम वळणावर पररणाम करतात आपण त्ात उच्च 

अँपपअर कमी व्ोले्ज वेल््डििंग पुरवठा पे्रररत करतात.

या धरियेला मु्चु्अल इंडक्शनचा धसद्ांत म्हितात.

प्राथपमक कॉइलमधील व्ोले्ज दुय्यम कॉइलमधे् प्राथपमक आपण 

दुय्यममधील वळणािंच्ा सिंखे्यच्ा गुणोत्तरानुसार कमी केले जाते.

दुय्यम कॉइलवर व्ोले्ज =
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फायदे

-  कमी प्रारिं पिक खच्म

- देखिाल खच्म कमी

- आक्म  झटका पासून स्ातिंत्र

-  आवाज नाही

DC चा चंुबकीय प्रभाव आकजा  ला प्रभाधवत करत्रो, ज्ाच्ा 

प्रभावाला ‘आकजा  ब््रो’ म्हितात.

त्रोटे्

यासाठी योग्य नाही:

-  नॉन-फेरस धातूिंचे वेल््डििंग

-  बेअर वायर इलेक्ट्र ोड

-  से्शल वेल््डििंग जॉब्समधे् उत्तम वत्ममान सेपटिंग.

सुरधषिततेची धवशेष खबरदारी घेतल्ाधशवाय एसी वापरता 

येत नाही.

काळर्ी आधि देखभाल

ट्र ान्सफॉम्मरची बॉडी योग्य प्रकारच्ा मातीची बनवली असणे आवश्यक 

आहे.

ऑइल कू्डि ट्र ान्सफॉम्मरमधे् ट्र ान्सफॉम्मर ऑइल पशफारस केलेल्ा 

कालावधीनिंतर बदलणे आवश्यक आहे.

मशीन चालवण्ासाठी आपण स्थापपत करण्ासाठी नेहमी ऑपरेपटिंग व 

मटॅनु्अलच्ा सूचनािंचे  अनुसरण करा. मशीनला त्ाच्ा कमाल क्षमतेवर 

सतत चालवू नका.

अिंतग्मत पकिं वा बाहेरून साफसफाई करताना मशीनचा मुख्य पुरवठा बिंद 

करा.

वेल््डििंग चालू असताना पवदयु त प्रवाह बदलू नका.

मशीन नेहमी कोरड्ा जगेवर ठेवा आपण स्थापपत करा.

बाहेर पाऊस पकिं वा धुळीत काम करताना मशीनला योग्य सिंरक्षण द्ा.

AC/DC वेल्लं्डग रेल्टिफायर त्ाचे बांिकार्

एसी/डीसी वेल््डििंग रेल्क्टफायरची बािंधकाम वैपशष्टे्:एसी वेल््डििंग पुरवठा 

डीसी वेल््डििंग पुरवठ्ामधे् रूपािंतररत करण्ासाठी वेल््डििंग रेल्क्टफायर 

सेट वापरला जातो. यात से्प डाउन ट्र ान्सफॉम्मर आपण कूपलिंग फटॅ नसह 

वेल््डििंग करिंट रेल्क्टफायर सेलचा समावेश आहे. (Fig 3) रेल्क्टफायर 

सेलमधे् स्ील पकिं वा अटॅलु्पमपनयम (Fig 4) बनलेली सपोपटिंग पे्ट असते 

जी पनकेल पकिं वा पबस्मथच्ा पातळ थराने, सेलेपनयम पकिं वा पसपलकॉनने 

फवारलेली असते. हे शेवटी कटॅ डपमयम, पबल्स्मथ आपण टीआयएनच्ा 

पमपश्रत पफल्मने झाकलेले असते. 

सपोपटिंग पे्टवर पनकेल पकिं वा पबस्मथचा लेप रेल्क्टफापयिंग सेलचा एक 

इलेक्ट्र ोड (ANODE)   म्णून काम करतो.

पमपश्रत पफल्म (कटॅ डपमयम, पबस्मथ आपण कथील) दुरुस्त करणारयु  या सेलचे 

दुसरे इलेक्ट्र ोड (कटॅ थोड) म्णून काम करते. रेल्क्टफायर नॉन-ररटन्म व्ॉल्वव् 

म्णून काम करतो आपण त्ाच्ा एका बाजूला पवदयु त प्रवाह वाहू देतो कारण 

तो फारच कमी प्रपतकार देतो आपण दुसऱ्या बाजूला तो प्रवाहाच्ा प्रवाहाला 

खूप उच्च प्रपतकार देतो. त्ामुळे पवदयु त प्रवाह फक् एकाच पदशेने वाहू 

शकतो.

कायजा तत्त:से्प डाउन ट्र ान्सफॉम्मरचे आउटपुट रेल्क्टफायर युपनटशी 

जोडलेले असते, जे AC ला DC मधे् रूपािंतररत करते. डीसी आउटपुट 

सकारात्मक आपण नकारात्मक टपम्मनल्सशी जोडलेले आहे, तेथून ते वेल््डििंग 

केबल्सद्ारे वेल््डििंगच्ा उदे्शाने घेतले जाते. मशीनवर प्रदान केलेले ल्स्च 

ऑपरेट करून AC पकिं वा DC वेल््डििंग पुरवठा प्रदान करण्ासाठी ते 

पडझाइन केले जाऊ शकते.

Fig 4

रेल्टिफायर वेल्लं्डग सेट्ची काळर्ी आधि देखभाल

सव्म कनेक्शन घट्ट ल्स्थतीत ठेवा.

फटॅ न शाफ्टला 3 मपहन्ातून एकदा विंगण घालावे.

वेल््डििंग चाप ‘चालू’ असताना पवदयु त प्रवाह समायोपजत करू नका पकिं वा 

AC/DC ल्स्च ऑपरेट करू नका. रेल्क्टफायर पे्टयुस स्च्छ ठेवा.

र्धहन्ातून एकदा तरी सेट् तपासा आधि स्वच्छ करा.
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हवेच्ा वेंटपटलेशन पसस्मला व्यवल्स्थत ठेवा.

पंख्याधशवाय र्शीन किीही चालवू नका.

इन्वव्हट्जार

रू्लभूत तत्त

इन्वव्ट्मर मुळात DC ला AC मधे् रूपािंतररत करतो

पफल्र म्णून उच्च मूल्ाच्ा इलेक्ट्र ोलाइपटक कटॅ पेपसटरसह एसी 

व्ोले्जच्ा सुधारणेद्ारे प्राप्त केलेले डीसी

हे डीसी हाय परिके्न्सी सॉपलड से्ट ल्स्पचिंगद्ारे एसीमधे् रूपािंतररत केले 

जातात (KHz मधे्) अनेक पकलोवटॅट पॉवरमधे् रूपािंतररत करण्ासाठी 

एक लहान फेराइट कोर पुरेसा आहे

या फेराइट ट्र ान्सफॉम्मरचे आउटपुट हाय परिके्न्सी डायोडद्ारे दुरुस्त केले 

जाते आपण डीसी चोकद्ारे गुळगुळीत केले जाते.

आउटपुट सेन्सस्म आपण योग्य बिंद लूप इलेक्ट्र ॉपनक सपक्म टसह पनयिंपरित 

केले जाते.

काय्म तत्त्व

1  मुख्य व्ोले्ज डीसीमधे् दुरुस्त केले जाते

2  इन्वव्ट्मर DC ला उच्च वारिंवारता AC मधे् रूपािंतररत करतो

3  ट्र ान्सफॉम्मर HF AC ला योग्य वेल््डििंग करिंटमधे् बदलतो. 4 एसी दुरुस्त 

केला जातो.

5  पवपवध पफल्स्म डीसी करिंटमधील रिासदायक परिके्न्सी आपण लहरी 

काढून टाकतात. एक पफल्र देखील आहे जो बाहेरील उच्च वारिंवारता 

रिासािंपासून सिंरक्षण करतो.

6  सिंपूण्म प्रपक्येचे पनयिंरिण सपक्म टद्ारे परीक्षण केले जाते. हे मशीनला एक 

आदश्म ल्स्थर आपण गपतमान वैपशष्टे् देते.

7  AC DC व्ोले्ज वेल््डििंगसाठी उपलब्ध आहे

फायदा

•  सिंपक्षप्त आपण हलके वजन

•  सेट करणे सोपे

•  अचूक सेपटिंग

गैरस्रोय

•  महाग

•  दुरुस्ती करणे कठीण

•  उच्च प्रवाहािंना सिंवेदनशील

सुरधषिततेची धवशेष खबरदारी घेतल्ाधशवाय एसी वापरता 

येत नाही

काळर्ी आधि देखभाल

ट्र ान्सफॉम्मरची बॉडी योग्य प्रकारे मातीची असणे आवश्यक आहे.

ऑइल कू्डि ट्र ान्सफॉम्मरमधे् ट्र ान्सफॉम्मर ऑइल पशफारस केलेल्ा 

कालावधीनिंतर बदलणे आवश्यक आहे.

मशीन चालवण्ासाठी आपण स्थापपत करण्ासाठी नेहमी ऑपरेपटिंग सूचना 

मटॅनु्अलचे अनुसरण करा. मशीनला त्ाच्ा कमाल क्षमतेवर सतत चालवू 

नका.

अिंतग्मत पकिं वा बाहेरून साफसफाई करताना मशीनचा मुख्य पुरवठा बिंद 

करा. वेल््डििंग चालू असताना पवदयु त प्रवाह बदलू नका.

मशीन नेहमी कोरड्ा मजल्ावर ठेवा आपण स्थापपत करा.

बाहेर पाऊस पकिं वा धुळीत काम करताना मशीनला योग्य सिंरक्षण द्ा.

रेल्टिफायर वेल्लं्डग सेट्ची काळर्ी आधि देखभाल

सव्म कनेक्शन घट्ट ल्स्थतीत ठेवा.

फटॅ न शाफ्ट 3 मपहन्ािंनी एकदा विंगण घालणे.

वेल््डििंग आक्म  चालू असताना पवदयु त प्रवाह समायोपजत करू नका पकिं वा 

AC/DC ल्स्च ऑपरेट करू नका.

रेल्क्टफायर पे्टयुस स्च्छ ठेवा.

र्धहन्ातून एकदा तरी सेट् तपासा आधि स्वच्छ करा.

हवेच्ा वेंटपटलेशन पसस्मला व्यवल्स्थत ठेवा.

पंख्याधशवाय र्शीन किीही चालवू नका.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.20 
वेल्डर (Welder) - वेल्लं्डग तंत्र                                                       

एसी आधि डीसी वेल्लं्डग र्शीनचे फायदे आधि त्रोटे् (Advantages and disadvantages of 
AC and DC welding machines)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  AC आधि DC वेल्लं्डग र्शीनचे फायदे आधि त्रोटे् सर्र्ावून सांगा.

एसी वेल्लं्डगचे फायदे

वेल््डििंग ट्र ान्सफॉम्मरमधे् आहे:

-  साध्ा आपण सुलि बािंधकामामुळे कमी प्रारिं पिक खच्म

-  कमी वीज वापरामुळे कमी ऑपरेपटिंग खच्म

-  एसीमुळे वेल््डििंग करताना चाप वाजण्ाचा कोणताही पररणाम होत 

नाही

-  पफरणारे िाग नसल्ामुळे कमी देखिाल खच्म

-  उच्च काय्म क्षमता

-  नीरव ऑपरेशन.

एसी वेल्लं्डगचे त्रोटे्

हे बेअर आपण लाइट लेपपत इलेक्ट्र ोडसाठी योग्य नाही.

जास्त ओपन सपक्म ट व्ोले्जमुळे पवदयु त शॉक लागण्ाची अपधक शक्यता 

असते.

पातळ गेज शीट, कास् लोह आपण नॉन-फेरस धातू (पवपशष्ट प्रकरणािंमधे्) 

वेल््डििंग करणे कठीण होते.

ते फक् तेथे वापरले जाऊ शकते जेथे पवदयु त पुरवठा उपलब्ध आहे.

डीसी वेल््डििंगचे फायदे

धु्वीयता (धनात्मक 2/3 आपण ऋण 1/3) बदलल्ामुळे इलेक्ट्र ोड आपण 

बेस मेटल दरम्ान आवश्यक उष्णता पवतरण शक्य आहे.

हे दोन्ी फेरस आपण नॉनफेरस धातू वे्डि करण्ासाठी यशस्ीररत्ा 

वापरले जाऊ शकते. बेअर वायर आपण हलके लेपपत इलेक्ट्र ोड सहज 

वापरता येतात.

पोलटॅररटी फायद्ामुळे पोपझशनल वेल््डििंग सोपे आहे.

हे पडझेल पकिं वा पेट्र ोल इिं पजनच्ा मदतीने चालवता येते जेथे पवदयु त पुरवठा 

उपलब्ध नाही.

धु्वीयतेच्ा फायद्ामुळे ते पातळ शीट मेटल, कास् आयन्म आपण नॉन-

फेरस धातूिंच्ा वेल््डििंगसाठी यशस्ीररत्ा वापरले जाऊ शकते.

चाप ओपन सपक्म ट व्ोले्जमुळे पवदयु त शॉकची शक्यता कमी आहे. स््र ाइक 

करणे आपण ल्स्थर आक्म  राखणे सोपे आहे.

वत्ममान समायोजनचे ररमोट किं ट्र ोल शक्य आहे.

डीसी वेल्लं्डगचे त्रोटे्

डीसी वेल््डििंग उजा्म स्तोतामधे् आहे:

-  जास्त प्रारिं पिक खच्म

-  जास्त ऑपरेपटिंग खच्म

-  उच्च देखिाल खच्म

-  वेल््डििंग दरम्ान चाप वारािंचा रिास

-  कामाची कमी काय्मक्षमता

-  वेल््डििंग जनरेटरच्ा बाबतीत गोिंगाट करणारे ऑपरेशन - अपधक जागा 

व्यापते.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.21 
वेल्डर (Welder) - वेल्लं्डग तंत्र                                                       

EN आधि ASME नुसार वेल्लं्डग प्रोधिशन्स (Welding positions as per EN & ASME)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  EN आधि ASME (सपाट्, षैिधतर्, अनुलंब आधि ओव्हरहेड ल््थिती) नुसार वेल्लं्डगची रू्लभूत ल््थिती ओळखा.

रू्लभूत वेल्लं्डग प्रोधिशन्स

-  सपाट पकिं वा खाली हाताची ल्स्थती (पचरि 1)

-  कै्षपतज ल्स्थती (पचरि 2)

-  अनुलिंब ल्स्थती (उिी वर आपण खाली) (पचरि 3)

-  वरील बाजूची ल्स्थती (पचरि 4)

सव्म वेल््डििंग पक्या पवतळलेल्ा तलावामधे् होतात, वेल््डििंग जॉइिंट/वेल््डििंग 

लाइनमधे् तयार होतात.

वेल््डििंग सािंधे ओळ आपण जपमनीच्ा अक्षाच्ा सिंदिा्मत वे्डि फेसची ल्स्थती 

वेल््डििंगची ल्स्थती दश्मवते.

सव्म सािंधे सव्म पोपझशन्समधे् वे्ेडिड केले जाऊ शकतात.

पे्ट् वेल्लं्डग ल््थिती:

 वेल््डििंग ल्स्थती IN IN माझ्ासारखे माझ्ासारखे

  चर पफलेट चर पफलेट

 फ्टॅट सपाट पवहीर  पवहीर 1 जी 1F  

  तलाव तलाव

 कै्षपतज उिी  पीसी पीबी 2 जी 2f  

  PG/PF PG/PF 3G 3F

 वरील बाजू  चालू पीडी  4G 4F

पाईप वेल्लं्डग ल््थिती:

 वेल््डििंग ल्स्थती IN माझ्ासारखे

  चर चर

 फ्टॅट सपाट  पवहीर तलाव 1 जी

 कै्षपतज पीसी 2 जी

 एकापधक ल्स्थती पीएफ/पीजी 5G

 कलते (सव्म ल्स्थती) H-LO45 6 जी
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.22 
वेल्डर (Welder) - वेल्लं्डग तंत्र                                                       

वेल्ड उतार आधि र्रोटे्शन (Weld slope and rotation)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  वेल्ड स््रोप आधि र्रोटे्शनचे विजान करा

•  I.S नुसार उतार आधि र्रोटे्शनच्ा संदभाजात धवधवि वेल्ड प्रोधिशन्स.

वेल्लं्डग ल््थिती: सव्म वेल््डििंग खाली नमूद केलेल्ा चार स्थानािंपैकी एका 

पठकाणी करावयाचे आहे.

1  सपाट पकिं वा खालील बाजू 

2  कै्षपतज

3  अनुलिंब उिे 

4  ओव्रहेड वरील बाजू 

यापैकी प्रते्क पोपझशन वे्डिच्ा अक्षाद्ारे तयार केलेल्ा कोनाद्ारे आपण 

कै्षपतज व उभ्ा समतल असलेल्ा वे्डि फेसद्ारे पनपचित केले जाऊ शकते.

वेल्डचा अषि:वे्डि सेंटरमधून लािंबीच्ा पदशेने जाणारी काल्पपनक रेषा 

वे्डिची अक्ष म्णून ओळखली जाते. (आकृती क्िं  1)

वेल्डचा चेहरा: वे्डिचा चेहरा ज्ा बाजूने वेल््डििंग केले जाते त्ा बाजूला 

वेल््डििंग प्रपक्येत तयार केलेल्ा वे्डिची उघडलेली पृष्ठिाग असते.  

(आकृती क्िं  1)

वेल्ड उतार (धचत्र 2):हा उभ्ा सिंदिा्मच्ा वरच्ा िागामधे् तयार झालेला 

कोन आहे

वेल्ड र्रोटे्शन(धचत्र 3): हे वे्डि रूटच्ा रेषेतून जाणारयु  या उभ्ा सिंदि्म 

पृष्ठचा  वरचा िाग आपण वे्डि रूटमधून जाणारा पवमानाचा िाग आपण 

वे्डिच्ा तोिंडावरचा एक पबिंदू या दोन्ी िंमधून तयार झालेला कोन आहे. 

वे्डिच्ा कडा.

उतार आपण रोटेशन (पचरि 4)

सपाट ल्स्थतीत वे्डि. (पचरि 5)
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कै्षपतज आपण उभ्ा ल्स्थतीत वे्डि करा. (पचरि 6 आपण 7)

ओव्रहेड ल्स्थतीत वे्डि. (पचरि 8)

चारही पोपझशनच्ा सिंदिा्मत वे्डि स्ोप आपण वे्डि रोटेशन वर दश्मपवले 

आहे.

वेल््डििंग पोपझशन्सची व्याख्या त्ािंच्ा उतार आपण रोटेशन कोनािंच्ा 

सिंदिा्मत टेबल खाली पदलेली आहे.

वेल्लं्डग ल््थितीची व्ाख्या

 ल््थिती धचन्ह उतार र्रोटे्शन

 सपाट पकिं वा एफ 10° पेक्षा जास्त 10° पेक्षा जास्त नाही 

 खालील बाजू  

 कै्षपतज  एच नाही 10° पेक्षा 10° पेक्षा जास्त परिं तु 

    90° च्ा पुढे नाही 

    

 उिे IN ४५° पेक्षा जास्त  कोणतीही

 वरील बाजू  ओ ४५° पेक्षा जास्त  90° पेक्षा जास्त 

   नाही

C G & M : वेल्डर (NSQF -उर्ळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.22
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.23 
वेल्डर (Welder) - वेल्लं्डग तंत्र                                                       

BIS आधि AWS नुसार वेल्लं्डग धचन्ह (Welding symbol as per BIS and AWS)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  वेल्ड धचन्हाची आवश्यकता ओळखा

•  प्रािधर्क धचने्ह आधि पूरक धचने्ह पररभाधषत करा

•  वेल्लं्डग धचन्ह आधि त्ाचा वापर स्पष् करा.

गरर्:पडझायनर आपण वे्डिरला वेल््डििंगसाठी आवश्यक मापहती 

पोहोचवण्ासाठी, मानक पचने् वापरली जातात. खाली वण्मन केलेली पचने् 

वे्डिमेंटचा प्रकार, आकार, स्थान यासिंबिंधी मापहती रेखाटण्ाचे साधन 

प्रदान करतात.

प्रािधर्क धचने्ह(IS 813 - 1986 नुसार): वे्डियुसच्ा पवपवध शे्रणी िंमधे् 

पचन्ाद्ारे वैपशष्ट्ीकृत केले जाते जे सव्मसाधारणपणे वे्डिच्ा 

आकारासारखे असते. (सारणी 1)

पूरक धचने्ह:प्राथपमक पचने् वे्डिच्ा बाह्य पृष्ठिागाच्ा आकाराचे वैपशष्ट् 

असलेल्ा पचन्ािंच्ा दुसरयु  या सिंचाने (पूरक) (टेबल 2) पूरक असू शकतात. 

प्राथपमक पचन्ािंवरील पूरक पचने् आवश्यक वे्डि पृष्ठिागाचा प्रकार 

दश्मवतात. (सारणी 3)

तक्ा 1

प्रािधर्क धचने्ह

 रि.नाही. पदनार् धचत्रि धचन्ह

 १ उिंच कडा असलेल्ा पे्टयुसमधील बट वे्डि       

  (उठलेल्ा कडा पूण्मपणे पवतळल्ा आहेत)

 2 से्कअर बट वे्डि

 3 पसिंगल व्ी बट वे्डि

 4 पसिंगल बेव्ल बट वे्डि

 ५ ब्ॉड रूट फेससह पसिंगल व्ी बट वे्डि

 6 ब्ॉड रूट फेससह पसिंगल बेव्ल बट वे्डि

 ७ पसिंगल यू बट वे्डि (समािंतर पकिं वा उतार असलेल्ा बाजू)

 8 पसिंगल जे बट वे्डि

 ९ बटॅपकिं ग रन; बटॅक पकिं वा बटॅपकिं ग वे्डि
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 10 पफलेट वे्डि

 11 प्ग वे्डि; प्ग पकिं वा स्ॉट वे्डि/यूएसए

 12 स्ॉट वे्डि

 13 पशवण वे्डि

तक्ा 2

पूरक धचने्ह

 वेल्ड पृष्ठभागाचा आकार धचन्ह

 अ) सपाट (सामान्तः  पूण्म फ्श)

 b) उत्तल

 c) अवतल

वेल्लं्डग धचन्ह:सिंपूण्म वेल््डििंग पचन् वे्डिरला बेस मेटल कसे तयार करायचे, 

वेल््डििंगची कोणती प्रपक्या वापरायची, पूण्म करण्ाची पद्धत आपण आवश्यक 

पररमाणे आपण मूलिूत वे्डि पचन्ासह इतर तपशील सूपचत करेल. खाली 

नमूद केल्ाप्रमाणे त्ामधे् 7 घटक असतात. (आकृती क्िं  1)

1  सिंदि्म ओळ

2  बाण

3  वेल््डििंग प्राथपमक पचने्

4  पररमाणे आपण इतर तपशील

5  पूरक पचने्

6  समाप्त पचने्

7  सुरपक्षतता (पवपशष्टता, प्रपक्या)

तक्ा 3

पूरक धचन्हांच्ा वापराची उदाहरिे

 पदनार् धचत्रि धचन्ह

 सपाट (फ्श)     

 पसिंगल व्ी

 उत्तल दुहेरी     

 व्ी बट वे्डि

 अवतल पफलेट     

 वे्डि

 फ्टॅट (फ्श) पसिंगल     

 व्ी बट वे्डि फ्टॅट     

 (फ्श) बटॅपकिं ग रनसह

वेल्ड धचन्ह:हे वे्डि जॉइिंटवर बनवलेल्ा वे्डिचे प्रकार दश्मवते. हे 

वेल््डििंगपूववी आवश्यक असलेल्ा कोणत्ाही धातूच्ा काठाच्ा तयारीचे 

सूक्ष्म रेखापचरि देखील आहे,

C G & M : वेल्डर (NSQF -उर्ळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.23
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प्रधतधनधित्व पद्ती(धचत्र 2 आधि 3)

संदभजा रेषा, बाि-ड्रोके आधि शेपट्ी

आकृती  1 आपण 5 मधे् दश्मपवलेली सिंदि्म रेषा नेहमी कै्षपतज रेषा म्णून 

काढली जाते. ते वे्ेडिड करण्ासाठी सािंध्ाजवळ असलेल्ा रेखािंकनावर 

ठेवलेले आहे. वेल््डििंग पचन्ािंवर पदलेली इतर सव्म मापहती सिंदि्म ओळीच्ा 

खाली वर दश्मपवली आहे.

बाण:बाण सिंदि्म रेषेच्ा दोन्ी टोकापासून काढला जाऊ शकतो. बाण 

नेहमी वे्ेडिड जॉइिंटचे प्रपतपनपधत्व करणाऱ्या रेषेला स्श्म करतो.

वेल््डििंग पचन्ावर बाणाच्ा बाजूची वे्डि मापहती नेहमी सिंदि्म रेषेच्ा खाली 

दश्मपवली जाते. दुसऱ्या बाजूची वे्डि मापहती नेहमी डटॅश-लाइन बाजूवर 

दश्मपवली जाते. (आकृती  २ आपण ४)

सुरधषितता :आवश्यक असेल तेव्ाच सुरपक्षतता वापरली जाते. वापरल्ास 

ते तपशील, वापरलेली वेल््डििंग प्रपक्या यापवषयी मापहती देऊ शकते. पकिं वा 

इतर तपशील आवश्यक आहेत जे वेल््डििंग पचन्ात दश्मपवलेले नाहीत.

वेल्लं्डग/प्रािधर्क धचन्ह:वेल््डििंग पचन्ािंमधे् पवपवध प्रकारचे वे्डि प्रतीक 

कसे वापरले जातात ते स्ष्ट करा.

रूट् ओपधनंग आधि गू्व्ह क्रोन:सिंपूण्म वेल््डििंग पचन्ावर मूळ वे्डि 

पचन्ाच्ा आत रूट ओपपनिंग आकार पदसून येतो. गू्व् वे्डिचा अिंतिू्मत 

कोन पकिं वा एकूण कोन मूळ वे्डि पचन्ाच्ा वर दश्मपवला जातो. (पचरि 6)

सर््रोच्च आधि सर्ाप्त धचने्ह:पूण्म झालेल्ा वे्डि बीडचा आकार पकिं वा 

समोच्च वेल््डििंग पचन्ावर मूळ वे्डि पचन् आपण समाप्त पचन् यािंच्ातील 

सरळ पकिं वा वक् रेषा म्णून दश्मपवला जातो. वक् समोच्च रेषा सामान् 

उिार  पकिं वा खोलगट  वे्डि मणी दश्मवते. (पचरि 7)

पररर्ाि आधि इतर तपशील:वे्डिचा आकार महत्त्वाचा आहे. ‘वे्डिचा 

आकार’ या शब्ाचा अथ्म पफलेट वे्डि आपण बट वे्डिसाठी वेगवेगळ्ा 

गोष्टी आहेत. पफलेट वे्डिची पररमाणे मूळ वे्डि पचन्ाच्ा डावीकडे 

दश्मपवली जातात. (पचरि 8) उदा.  सिंख्या 300 दश्मवते की वे्डिची लािंबी 300 

पममी आहे; a5 सूपचत करते की घशाची जाडी 5 पममी आहे; Z7 सूपचत 

करते पायाची लािंबी 7 पममी आहे.

C G & M : वेल्डर (NSQF -उर्ळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.23
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.24 
वेल्डर (Welder) - वेल्लं्डग तंत्र                                                       

आकजा  लांबीचे प्रकार ज््रोती लांबीचे प्रभाव (Arc length types effects of arc length)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  ज््रोती लांबीचे धवधवि प्रकार ओळखा

•  आकजा  लांबीचे पररिार् आधि उपय्रोग सांगा.

आकजा  लांबी(धचत्र 1): जेव्ा आक्म  तयार होतो तेव्ा इलेक्ट्र ोडची टीप आपण 

जॉब पृष्ठिाग यािंच्ातील हे सरळ अिंतर असते. ज्ोती लािंबीचे तीन आहेत.

-  मध्म पकिं वा सामान्

-  लािंब

-  लहान

र्ध्र्, सार्ान् आकजा (धचत्र 2): योग्य आक्म  लािंबी पकिं वा सामान् आक्म  

लािंबी इलेक्ट्र ोडच्ा कोर वायरच्ा व्यासाच्ा अिंदाजे समान आहे.

लांब आकजा (धचत्र 3): जर इलेक्ट्र ोडचे टोक आपण बेस मेटलमधील अिंतर 

कोर वायरच्ा व्यासापेक्षा जास्त असेल तर त्ाला लािंब आक्म  म्णतात.

लहान आकजा (धचत्र 4): जर इलेक्ट्र ोडचे टोक आपण बेस मेटलमधील अिंतर 

डायपेक्षा कमी असेल पकिं वा कोर वायरच्ा त्ाला शॉट्म आक्म  म्णतात.

वेगवेगळ्ा आकजा  लांबीचे प्रभाव

लांब आकजा

यामुळे गुनगुन आवाज येतो:

-  अल्स्थर आक्म

-  वे्डि मेटलचे ऑक्ीकरण

-  खराब सिंलयन आपण प्रवेश
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-  पवतळलेल्ा धातूचे खराब पनयिंरिण

-  अपधक स्टॅटस्म, इलेक्ट्र ोड मेटलचा अपव्यय दश्मपवतात.

लहान आकजा :हे एक पॉधपंग आवार् करते ज्ारु्ळे:

-  इलेक्ट्र ोड चरबीने पवतळतो आपण कामासह गोठवण्ाचा प्रयत्न करतो

-  अरुिं द रुिं दीच्ा मणीसह उच्च धातू

-  कमी spatters स्टॅटस्म

-  अपधक सिंलयन आपण प्रवेश.

सार्ान् आकजा :हा एक ल्स्थर आक्म  आहे जो ल्स्थर तीक्षण कक्म श आवाज 

पनमा्मण करतो आपण गोिंगाटाला  कारणीिूत ठरतो:

-  अगदी इलेक्ट्र ोड जळणे

-  स्टॅटस्ममधे् घट

-  योग्य सिंलयन आपण प्रवेश

-  योग्य धातू जमा करणे.

वेगवेगळ्ा आकजा  लांबीचा वापर

र्ध्र् धकंवा सार्ान् आकजा :हे मध्म लेपपत इलेक्ट्र ोड वापरून सौम् 

स्ील वे्डि करण्ासाठी वापरले जाते. अिंडरकट आपण अत्ापधक बपहव्मक् 

पफलेट/मजबुतीकरण टाळण्ासाठी ते अिंपतम कव्ररिंग रनसाठी वापरले 

जाऊ शकते.

लांब आकजा :हे प्ग आपण स्ॉट वेल््डििंगमधे् वापरले जाते. आक्म  रीस्ाट्म 

करण्ासाठी आपण के्टर िरल्ानिंतर मणीच्ा शेवटी इलेक्ट्र ोड मागे 

घेताना. सामान्तः  लािंब आक्म  टाळणे आवश्यक आहे कारण ते दोषपूण्म 

वे्डि देईल.

लहान आकजा :हे रूट रनसाठी चािंगले रूट पेपनट्र ेशन पमळपवण्ासाठी, 

पोपझशनल वेल््डििंगसाठी आपण हेवी कोटेड इलेक्ट्र ोड, कमी हायड्र ोजन, 

लोह, पावडर आपण खोल प्रवेश इलेक्ट्र ोड करताना वापरले जाते.

C G & M : वेल्डर (NSQF -उर्ळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.24
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.25 
वेल्डर (Welder) - वेल्लं्डग तंत्र                                                       

धु्वीयता प्रकार आधि उपय्रोग (Polarity types and application)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• आकजा  वेल्लं्डगर्धे् धु्वीयतेचे प्रकार आधि र्हत्त

• सरळ आधि उलट् धु्वीयतेच्ा उपय्रोगांचे विजान करा

• धु्वीयता धनधचित करण्ाच्ा पद्तीचें विजान करा.

आकजा  वेल्लं्डगर्धे् धु्वीयता: (पोलटॅररटी) वेल््डििंग सपक्म टमधे् वत्ममान 

प्रवाहाची पदशा दश्मवते. (आकृती क्िं  1)

डायरेक्ट करिंट (DC) नेहमी येथून वाहतो:

-  पारिंपाररक पसद्धािंतानुसार सकारात्मक (उच्च क्षमता) टपम्मनल ते 

नकारात्मक (कमी सिंिाव्य) क्षमता टपम्मनल

-  इलेक्ट्र ॉपनक पसद्धािंतानुसार नकारात्मक टपम्मनल ते सकारात्मक 

टपम्मनल.

जुन्ा मशीन्समधे् जेव्ा धु्वीयता बदलायची असते तेव्ा इलेक्ट्र ोड आपण 

जमीन केबल्स एकमेकािंना बदलतात.

नवीनतम मशीनमधे् धु्वीयता बदलण्ासाठी धु्वीय ल्स्चचा वापर केला 

जातो.

इलेटि्र ॉनचा प्रवाह नेहर्ी नकारात्मक ते सकारात्मक असा 

असत्रो.

AC र्धे् आम्ही धु्वीयतेचा वापर करू शकत नाही कारि 

उर्ाजा स्त्रोत त्ाचे धु्व वारंवार बदलत असत्रो. (धचत्र 2)

वेल््डििंगमधे् धु्वीयतेचे महत्त्व: डीसी वेल््डििंगमधे् 2/3 उष्णता सकारात्मक 

टोकापासून आपण 1/3 नकारात्मक टोकापासून मुक् होते.

इलेक्ट्र ोड आपण बेस मेटलमधे् असमान उष्णता पवतरणाचा हा फायदा 

होण्ासाठी, यशस्ी वेल््डििंगसाठी धु्वीयता एक महत्त्वाचा घटक आहे.

धु्वीयतेचे प्रकार

- सरळ धु्वीयता पकिं वा इलेक्ट्र ोड नकारात्मक (DCEN).

-  उलट धु्वीयता पकिं वा इलेक्ट्र ोड पॉपझपटव् (DCEP).

सरळ धु्वता:सरळ धु्वीयतेमधे् इलेक्ट्र ोड पनगेपटव्शी जोडलेला असतो 

आपण पॉवर स्तोताच्ा पॉपझपटव् टपम्मनलशी काम करतो. (पचरि 3)

उलट् धु्वता: ररव्स्म पोलटॅररटीमधे् इलेक्ट्र ोड पॉपझपटव्शी जोडला जातो 

आपण पॉवर स्तोताच्ा नकारात्मक टपम्मनलशी काम करतो. (पचरि 4)

सरळ धु्वीयता यासाठी वापरली जाते:

-  बेअर लाइट लेपपत आपण मध्म लेपपत इलेक्ट्र ोडसह वेल््डििंग

-  अपधक बेस मेटल फू्जन आपण प्रवेश पमळपवण्ासाठी खालील 

बाजूच्ा ल्स्थतीत जाड िागािंना वेल््डििंग करणे.
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ररव्स्म पोलररटी यासाठी वापरली जाते:

-  नॉन-फेरस धातूिंचे वेल््डििंग

-  कास् लोहाचे वेल््डििंग

-  हेवी आपण सुपर-हेवी लेपपत इलेक्ट्र ोडसह वेल््डििंग

-  कै्षपतज, उभ्ा आपण ओव्रहेड पोपझशनमधे् वेल््डििंग

-  हेवी आपण सुपर-हेवी लेपपत इलेक्ट्र ोडसह वेल््डििंग

-  कै्षपतज, उभ्ा आपण ओव्रहेड पोपझशनमधे् वेल््डििंग

-  शीट मेटल वेल््डििंग.

हाड्म फेपसिंग आपण से्नलेस स्ील वेल््डििंगसाठी एसीपेक्षा डीसीला प्राधान् 

पदले जाते.

धु्वीयतेची पनवड इलेक्ट्र ोड उत्ादकािंच्ा सूचनेवर देखील अवलिंबून असते.

धु्वीयतेचे धनिाजारि:सववोत्तम पररणाम पमळपवण्ासाठी, वेल््डििंग मशीनच्ा 

योग्य टपम्मनलसह इलेक्ट्र ोड जोडणे आवश्यक आहे.

डीसी वेल््डििंग मशीनवरील सकारात्मक/नकारात्मक टपम्मनल खालील 

चाचण्ािंद्ारे ओळखले जाऊ शकतात.

काबजान इलेटि्र ्रोड चाचिी (धचत्र 5):DC वापरून त्ाच्ा शेवटी पनददे टपशत 

केलेल्ा काब्मन इलेक्ट्र ोडच्ा साहाय्याने सामान् शे्रणीचा पवदयु तप्रवाह 

वापरून आक्म वर प्रहार करा.

काब्मनचा अनुकूपचदार टोक पॉपझपटव् टपम्मनलशी जोडले गेल्ास ते 

लवकरच बोथट होईल, परिं तु पनगेपटवह टपम्मनल मधे् कोणताही बदल 

होणार नाही.

पािी चाचिी(धचत्र 6): वेल््डििंग केबलचे दोन्ी टपम्मनल (DC शी जोडलेले) 

इलेक्ट्र ोलाइट पाण्ाच्ा किं टेनरमधे् स्तिंरिपणे ठेवा.

अपधक आपण झटपट पनमा्मण होणारे फुगे नकारात्मक टपम्मनल सूपचत 

करतील तर हळूहळू उद्भवणारे बुडबुडे सकारात्मक टपम्मनल सूपचत 

करतील.

चुकीच्ा धु्वीयतेचे संकेत

जर इलेक्ट्र ोड चुकीच्ा धु्वीयतेवर वापरला गेला तर त्ाचे खालील पररणाम 

होतील:

-  जास्त स्टॅटर आपण खराब प्रवेश

-  इलेक्ट्र ोडचे अयोग्य सिंलयन

-  वे्डि मेटलच्ा पृष्ठिागवर जड तपपकरी बर साचणे

-  आक्म  हाताळण्ात अडचण

-  आक्म  असामान् आवाज

-  पृष्ठिागावरील दोष आपण अपधक स्टॅटरसह वे्डि बीडचे खराब स्रूप.

C G & M : वेल्डर (NSQF -उर्ळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.25
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C G & M एक्सरसाईस साठी संबंधित धिअरी 1.3.26
वेल्डर (Welder) - स्ील्सची वेले्डधबधिटी (SMAW, I & T)

वेल्डची गुणवत्ा आधण तपासणी सामान्य वेल्लं्डग चुका आधण चांगल्ा व सदोष वेल्ड्ड्सचे 
स्वरूप (Weld quality and inspection common welding mistakes and apperance 
of good and defective welds)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• वेल्ड पात्रता आधण तपासणीची आवश्यकता स्पष् करा

• चांगल्ा आधण सदोष वेल्ड्ड्सचे स्वरूप ओळखा.

पररचय

वेले्ड स्टट्र क्चरमधील वेले्ड जॉइंट (उदा. पूल) मधे् वववशष्ट सेवा संबंवधत 

क्षमता असणे अपेवक्षत आहे. वेले्ड जॉइंटला सामान्यत: ववववध प्रकारचे 

लोवडंग वाहून नेण्ासाठी आवश्यक असते जे एकतर साध्ा वकंवा 

गंुतागंुतीच्ा वणाणाच्ा ताणाच्ा अधीन असते वजतके चांगले वकंवा ते त्ाच्ा 

पृष्ठभागावर वदसते वततके वाईट.

वेल्लं्डग पात्रता आधण तपासणी:

इच्छित गुण वकंवा गुणधमाांची उपच्थिती सुवनवचित करण्ासाठी उत्ादन 

प्रवरिया आवण उत्ादनाच्ा वनरीक्षणाशी तपासणी करणे आवश्यक आहे.

काही वववशष्ट प्रकरणांमधे् तपासणी पूणणापणे गुणात्मक असू शकते आवण 

त्ात वेले्ड जोड्ांच्ा पृष्ठभागावरील दोषांचे केवळ दृश्य वनरीक्षण समाववष्ट 

असू शकते, इ. आवण इतर घटनांमधे्, तपासणीमधे् आवश्यक तपशील 

पूणणा झाले की नाही हे वनधाणाररत करण्ासाठी च्लिष्ट चाचणीच्ा कामवगरीचा 

समावेश असू शकतो. दुसरीकडे चाचणी, ववशेषत: यांवरिक सारख्ा वववशष्ट 

गुणधमाांचे पररमाणवाचक माप वनवचित करण्ासाठी ऑपरेशनच्ा भौवतक 

कायणाक्षमतेचा संदभणा घेतात (चाचणी) जे नंतर स्पष्ट केले जाईल.

चाचणीचा उदे्श गुणवते्चे वनधाणारण करणे आहे, म्णजे वनकालाच्ा 

पररणामाशी संबंवधत तथे् शोधणे, तर तपासणीचा हेतू थिावपत वनकषांच्ा 

वापराद्ारे प्रमाण वनयंवरित करणे आवण वनकृष्ट उत्ादन नाकारण्ाची 

कल्पना समाववष्ट आहे.

1 सल्छिद्रता: हे वेल् मेटल सॉवलवडविकेशन दरम्ान उत्कांत झालेल्ा 

वायंूचे (िुगे) अडकवणे आहेत 

2 स्लॅग समावेश: वेल् मेटलमधे् वकंवा बेस मेटल आवण वापरलेल्ा 

धातूमधे् अडकलेले ऑक्ाइड आवण नॉन-मेटवलक घन पदार्णा

3 ओव्हरिलॅप: बेस मेटलच्ा पृष्ठभागावर फू्जन मयाणादेच्ा पलीकडे 

ववस्ाररत नसलेल्ा वापरलेल्ा धातूचा जास् वकंवा जास् प्रवाह.

4 पायाचे तुकडे: बेस मेटल आवण वेल् मेटलच्ा वेल् जॉइंटच्ा 

पायाच्ा पायाच्ा वठकाणी रिरॅ क होतो. हे अनुदैध्णा वकंवा टट्र ान्सव्सणा 

केबल ववभागू शकते.

5 संियनाचा अभाव: हे वेल् मेटलचे अपूणणा वकंवा आंवशक ववतळणे 

आवण संलयन आहे.

6 रूट क्लॅ क: वापरलेल्ा सांध्ाच्ा मुळाशी रिरॅ क होतो

7 अंतग्गत मणी क्लॅ क: हे बेस मेटल अंतगणात अयोग्य, वापरलेल्ा धातूमुळे, 

उष्णता प्रभाववत के्षरिामधे् उद्भवते,

8 गरम क्लॅ क: हे ववतळलेल्ा अवथेितून रं्ड होण्ाच्ा वेळी भारदस् 

तापमानात होते.

9 अंडरकट: हे वेल्च्ा काठावर बेस मेटलमधे् ववतळलेले स्पॉट वकंवा 

सलग खोबणी असते आवण ती  वेल् मेटलने भरले जाते.

सामान्य वेल्लं्डग चुका (दोष)

10 ट्र ान्सव्हस्ग क्लॅ क: बेस मेटल आवण वेल्च्ा जोडणीच्ा वठकाणी रिरॅ क 

होतो, वेल् बीड ओलांडून पद्धत.
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11 धववर: आकृत्ांमधे् दशणाववल्ाप्रमाणे हे वेल् बीडमधे् ववस्ाररत 

पोकळयांचे  पृष्ठभाग आहेत 

12 अनुदैर्ध्ग क्लॅ क: वेल् सीमच्ा चेहऱ्यावर बेस मेटल आवण वेल् 

मेटलच्ा जॉइंटच्ा वठकाणी रिरॅ क झाकतो

13 HAZ - उष्णता प्रभाधवत के्त्र: बेस मेटलचे के्षरििळ जे ववतळले आहे 

आवण त्ाचे सूक्ष्म संरचना गुणधमणा वेच्लं्गच्ा उष्णतेमुळे प्रभाववत 

होतात.

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.3.26
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C G & M एक्सरसाईस साठी संबंधित धिअरी 1.3.27 
वेल्डर (Welder) - स्ील्सची वेले्डधबधिटी (SMAW, I & T)

वेल्ड गेज आधण त्ाचे उपयोग (Weld gauges and its uses)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• वेल्लं्डग गेजचे प्रकार

• वेल्ड धििेट गेजवर वापरतो.

वेल्लं्डग गेज: प्रोिाइल असलेल्ा वैयच्तिक पानांचा संच, ज्ापासून 

बनववलेले, कडक आवण टेम्पडणा, लिरॅच्मं्पग व्यवथेिसह वेल् ते सरळ, बट 

वेल््ड्समधे् वेल् मजबुतीकरणाचे अवधकत आकार मोजण्ासाठी गेजचा 

वापर केला जातो, (विलेट वेल्रच्ा बाबतीत अवतल आवण बवहवणारि आवण 

) वरील वैवशष््ट्ांसाठी वेल् सांधे वारंवार तपासले जातात, संरचनेच्ा 

घटकांच्ा आकाराची आवश्यकता पूणणा करण्ासाठी योग्य वेल् सुवनवचित 

करण्ासाठी, ज्ाची जोडणी मानकांसाठी तपासणी केली जाते से्टज 

तपासणीची आवश्यकता असते आवण सवाणात योग्य तपासणी प्रवरिया म्णजे 

वेल् गेज वापरणे. चांगल्ा दजाणाचे मानक वमळवणे. वेल् प्रोिाईल आवण 

मणीचा आवश्यक आकार तपासण्ासाठी वेल् गेज  प्रकार ववभागातील 

वेल्च्ा शे्णीशी संबंवधत आहे.

• वेल् विलेट गेज (वचरि 1)

• AWS प्रकार वेल् मापन गेज (वचरि 2)

वेल्ड धििेट गेज: स्ीकायणा मयाणादेसाठी विलेट वेल् प्रोिाइल 

तपासण्ासाठी, वेल् विलेट गेज वापरून, अवधकत  आकारासाठी 

विलेट वेल् तपासले जाते. तसेच वेल् िेसमधील अवतलता देखील 

गेज समायोवजत करणार्ड्  या वेल् िेसशी तुलना करून वनधाणाररत करणे 

आवश्यक आहे. (आकृती रंि 1)

दाखवलेले आकृती  रिमांक 1 हे वेल् विलेट गेजचा संच आहे, जे मेवटट्र क 

आवण समतुल् इंच मानकाने वचन्ांवकत आहेत. मापन बे्ड से्टनलेस 

स्टीलचे बनलेले आहे आवण त्ानुसार पायाचा आकार आवण वेल् चेहयाणाचे 

अवतरण तपासण्ासाठी शेवटच्ा टोकासह तयार केले आहे. (वचरि 2)

जर पायांपैकी एक आकार लहान असेल तर वेच्लं्गचा आकार लहान 

असेल आवण हे स्ीकायणा नाही, (वचरि 3)

तसेच कमी अवतल हे िेस टू िेस री-वेल् मोजण्ासाठी अंतर दशणावते 

आवण हे देखील स्ीकायणा नाही.

वेल्ची घशाची जाडी कमी असण्ाची कारणेही मान्य नाहीत.

सव्ग वेल्ड मापन गेज

हे गेज मानक विलेट गेजपेक्षा अवधक शच्तिशाली आहे. या वेल् मापन 

गेजची कायये खालीलप्रमाणे आहेत.

1 लेग आकाराच्ा विलेटचा वापर होतो.

2 उत्लतेचा स्ीकायणा आकार.

3 अवतलतेचा स्ीकायणा आकार.

4 बट वेल् वर स्ीकायणा मजबुतीकरण उंची

गेजमधे् िटके असतात जे विलेट वापरलेल्ा बट वेल्साठी वापरलेल्ा 

मणीच्ा च्थितीनुसार योग्यररत्ा बदलले जाऊ शकतात.

यात बे्ड असतात ज्ांचे संरेखन वेल् बीड पृष्ठभागानुसार समायोवजत 

केले जाते.
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मापनाच्ा प्रकारानुसार बे्ड वेल् बीडवर ठेवल्ानंतर लॉवकंग सू्क (वचरि 

4) मधे् दशणाववल्ाप्रमाणे मापन वनवचित करण्ासाठी योग्यररत्ा घट्ट केले 

जाते.

Fig 4

1 धििेट वेल्डचा िेग आकार: विलेट वेल् लेगचा आकार वनवचित 

करण्ासाठी स्ॉट वेल्च्ा पायाच्ा बोटासमोर ठेवला जातो (वचरि 5) 

मधे् दशणाववल्ाप्रमाणे

Fig 5

दुसर्ड्  या जोडच्ा रिमांकाच्ा पृष्ठभागावर खाली असलेल्ा आकृतीमधे् 

दशणाववल्ाप्रमाणे पॉइंटर बे्ड हलवताना.

ग्रॅजु्एशन से्लचा वनवचित विलेट जारी केलेल्ा लेग मापनाची व्याख्ा 

करतो.

2 उत्ितेचा स्वीकाय्ग आकार: बवहवणारितेचा स्ीकायणा आकार वनवचित 

करण्ासाठी, 45° कोन असलेल्ा गेजचा स्टॉक भाग ज्ामधे् दोन्ी 

सांध्ांचे घटक आकृती  6 मधे् दशणाववल्ाप्रमाणे ठेवलेले आहेत.

वेल्च्ा पृष्ठभागावर स्पशणा करण्ासाठी डू् पॉइंटर बे्ड सरकल्ावर 

मजबुतीकरणाची उत्लता वनवचित होते.

3 उत्ितेचा स्वीकाय्ग आकार: बवहवणारितेचा स्ीकाराहणा आकार वनवचित 

करण्ासाठी, आकृती 7 मधे् दशणाववल्ाप्रमाणे दोन्ी सांध्ांना स्पशणा 

करणार्ड्  या 45° कोनाच्ा बाजू असलेला गेजचा स्टॉक भाग ठेवला आहे.

वेल्च्ा चेहऱ्याला स्पशणा करण्ासाठी पॉइंटर बे्ड सरकवताना, वचरि 

7 मधे् दशणाववल्ाप्रमाणे वेल् मणीच्ा अंडर विलमुळे तयार होणारी 

अवतलता वनवचित करते.

Fig 6

Fig 7

4 बट वेल्डवर स्वीकाय्ग मजबुतीकरण उंची: बट वेल्वरील 

मजबुतीकरण उंचीचा स्ीकायणा आकार वनवचित करण्ासाठी, गेजचा 

स्पोक भाग, सपाट भाग बट वेल्च्ा दोन्ी आकारात वचरि 8 मधे् 

दशणाववल्ाप्रमाणे, पॉइंटर बे्डला खाली सरकवताना, बटवर ठेवलेल्ा 

मजबुतीकरणाला स्पशणा करण्ासाठी ववखुरलेला असू शकतो. जोडणी

ग्रॅजु्एटेड से्लचा वनवचित  वेल् मणीची स्ीकायणा मजबुतीकरण उंची 

वनधाणाररत करते.

Fig 8

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.3.27
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C G & M एक्सरसाईस साठी संबंधित धिअरी 1.3.28
वेल्डर (Welder) - स्ील्सची वेले्डधबधिटी (SMAW, I & T)

कलॅ ल््शशयम काबा्गइडचा वापर  आधण त्ाचे उपयोग आधण िोके (Calcium carbide and its 
uses & hazards)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• कलॅ ल््शशयम काबा्गइडची रचना सांगा

• कलॅ ल््शशयम काबा्गइडचा वापर आधण िोके स्पष् करा.

करॅ च््शशयम काबाणाइड हा रासायवनक संयुगासारखा गडद-राखाडी दगड 

आहे, जो अरॅवसवटलीन वायू तयार करण्ासाठी वापरला जातो.

कलॅ ल््शशयम काबा्गइडची रचना: करॅ च््शशयम काबाणाइड हे एक रासायवनक 

संयुग आहे ज्ामधे्:

- करॅ च््शशयम = 62.5%

- काबणान = 37.5%, वजनानुसार, 100 ग्रॅम करॅ च््शशयममधे्, काबाणाइड, 

62.5 ग्रॅम करॅ च््शशयम असेल आवण 37.5 ग्रॅम काबणान असेल. 

त्ाचे रासायवनक वचन् Ca C2 आहे

कलॅ ल््शशयम काबा्गइडचा वापर 

करॅ च््शशयम काबाणाइडच्ा वापरामधे् ऍवसवटलीन वायूचे उत्ादन आवण 

काबाणाइडच्ा वदव्यांमधे् ऍवसवटलीन तयार करणे, खतासाठी रसायने तयार 

करणे आवण स्टील बनवणे यांचा समावेश होतो.

कलॅ ल््शशयम काबा्गइडचे िोके

करॅ च््शशयम काबाणाइड त्वचेला जळजळ करू शकते ज्ामुळे संपकाणात पुरळ, 

लालसरपणा आवण जळजळ होण्ाची भावना कायमस्रूपी नुकसान 

(कॉवनणायल अपारदशणाकता) एक्पोजरमुळे आपणास  िुफु्सातील 

द्रवपदार्णा (पल्ोनरी एनीमा) एक वैद्यकीय आणीबाणी बनवते.
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C G & M एक्सरसाईस साठी संबंधित धिअरी 1.3.29
वेल्डर (Welder) - स्ील्सची वेले्डधबधिटी (SMAW, I & T)

एधसधटिीन गलॅस - गुणिम्ग आधण फ्लॅश बलॅक अरेस्र (Acetylene gas - Properties and 
flash back arrester)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• एधसधटिीन वायूची रचना आधण गुणिम्ग स्पष् करा

• फ्लॅश बलॅक अरेस्र स्पष् करा.

एवसवटलीन हा एक इंधन वायू आहे, जो ऑच्क्जनच्ा साहाय्ाने अवतशय 

उच्च तापमानाची ज्ोत वनमाणाण करतो, कारण त्ामधे् इतर कोणत्ाही 

इंधन वायूपेक्षा जास् प्रमाणात काबणान (92.3%) असतो. ऑक्ी-एवसवटलीन 

ज्ालाचे तापमान 3100°c - 3300°c आहे.

एवसवटलीन वायूची रचना:एवसवटलीन बनलेले आहे:

- काबणान ९२.३% (२४ भाग)

- हायडट्र ोजन 7.7% (2 भाग)

त्ाचे रासायवनक वचन् C2 H2 आहे जे दशणाववते की काबणानचे दोन अणू 

हायडट्र ोजनच्ा दोन अणंूसह एकरि केले जातात.

ऍधसधटिीन वायूचे गुणिम्ग: हा रंगहीन वायू आहे, जो हवेपेक्षा हलका आहे. 

हवेच्ा तुलनेत त्ाचे वववशष्ट गुरुत्व ०.९०५६ आहे. हे अतं्त ज्लनशील 

आहे आवण तेजस्ी ज्ोतीने जळते. ते पाण्ात आवण अल्ोहोलमधे् 

वकंवचत ववद्रव्य आहे. अशुद्ध एवसवटलीनला वतखट (लसणासारखा) वास 

असतो. त्ाच्ा वववचरि वासाने ते सहज ओळखता येते. एवसवटलीन एसीटोन 

द्रवात ववरघळते.

अशुद्ध ऍवसवटलीन तांब्ावर प्रवतवरिया देते आवण कॉपर ऍवसवटलीन नावाचे 

स्ोटक संयुग तयार करते. त्ामुळे एवसवटलीन पाइपलाइनसाठी तांबे 

वापरू नये. ऍवसवटलीन वायू हवेत 40% वकंवा त्ाहून अवधक वमसळल्ास 

गुदमरल्ासारखे होऊ शकते. हवेत वमसळलेले एवसवटलीन इवनिशनवर 

स्ोटक बनते. उच्च दाबापयांत संकुवचत केल्ावर ते अच्थिर आवण असुरवक्षत 

असते म्णजेच मुति च्थितीत त्ाचा सुरवक्षत संचयन दाब 1 kg/cm2 असे 

वनवचित केले जाते. सामान्य तापमानाचा दाब (N.T.P) 1.091 kg/cm2 आहे. 

सामान्य तापमान 20°C आवण सामान्य दाब 760mm पारा वकंवा 1 kg/

cm2 आहे. ते द्रव एसीटोनमधे् ववरघळले जाऊ शकते. उच्च दाबाने. द्रव 

एसीटोनचा एक खंड N.T.P अंतगणात एवसवटलीनचे 25 खंड ववरघळवू शकतो. 

जर ते 15kg/cm2 दाबाने ववरघळले तर ते 25X15=375 आकारमानाचे 

अरॅवसवटलीन वसलेंडर ववरघळू शकते. ऍवसवटलीन वसलेंडरमधे्, ऍवसवटलीन 

ववरघळते. संपूणणा ज्लनासाठी, अरॅवसवटलीनच्ा एका व्ॉलू्म युवनटला 

ऑच्क्जनच्ा अडीच व्ॉलू्म युवनट्ड्सची आवश्यकता असते.

फ्लॅश बलॅक अरेस्र

इंधन वायू आवण हवा वकंवा ऑच्क्जन यांचे ज्लनशील वमश्ण वेच्लं्ग 

वकंवा कवटंग ब्ोपाइपच्ा अपस्टट्र ीम गरॅस लाईनमधे् असते तेव्ा ज्ाला 

पुन्ा गरॅस लाइनमधे् चमकू शकते आवण गंभीर अपघात होण्ाची शक्यता 

असते.

फे्म वकंवा फ्रॅशबरॅक अरेस्टर हे एक सुरक्षा उपकरण आहे जे त्ाच्ा 

टट्र रॅकमधे् ज्ोत र्ांबवण्ासाठी वडझाइन केलेले आहे. त्ामुळे वसवलंडर 

वकंवा पाइपवकणा मधे् फ्रॅशबरॅक टाळण्ासाठी याचा वापर केला जातो.

फ्रॅशबरॅक अरेस्टर इंधन रेषांमधे् ऑच्क्जनचा उलट प्रवाह आवण 

ऑच्क्जन लाइनमधे् इंधन रोखण्ासाठी कायणा करते.

फे्म अरेस्टरमधे् सहसा एक घटक असतो ज्ामधे् वायर जाळी वकंवा 

धातूच्ा िोममधून अरंुद परॅसेज असू शकतात. जेव्ा एखादी ज्ोत 

घटकामधे् प्रवेश करते तेव्ा ती घटकाच्ा रं्ड पृष्ठभागामुळे त्वरीत रं्ड 

होते आवण ज्ोत ववझली जाते. फे्म अरेस्टरमधे् पे्रशर वकंवा तपमानावर 

आधाररत कट ऑि वा्शव् असू शकतो आवण नंतर फ्रॅशबरॅक अरेस्टर 

म्णून ओळखले जाऊ शकते.

कट-ऑि व्ॉ्शव्सह अटक करणारे सवणा अरॅवसवटलीन वसवलंडर आवण 

अरॅवसवटलीन ववतरण प्रणालीच्ा पे्रशर रेगु्यलेटर आउटलेटमधे् बसवण्ाची 

ठाम वशिारस केली जाते. त्ांना ऑच्क्जन आउटलेटमधे् बसवण्ाचा 

सल्ा वदला जातो. आवण इतर इंधन गरॅस आउटलेट. ते ब्ोपाइपमधे् 

बसवले जाऊ शकतात परंतु हे गळतीच्ा नळीपासून उद्भवणाऱ्या 

आगीपासून संरक्षण देत नाही. (वचरि 1, 2)
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C G & M एक्सरसाईस साठी संबंधित धिअरी 1.3.30
वेल्डर (Welder) - स्ील्सची वेले्डधबधिटी (SMAW, I & T)

ऑल्क्सजन वायूचे गुणिम्ग आधण उपयोग (Oxygen gas properties & uses)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• ऑल्क्सजन वायूची रचना आधण गुणिम्ग स्पष् करा.

ऑल्क्सजन वायू: ऑच्क्जन ज्लनाचा समर्णाक आहे. त्ाचे रासायवनक 

वचन् O2 आहेऑच्क्जन वायूचे गुणधमणा

- ऑच्क्जन हा रंगहीन, गंधहीन आवण चवहीन वायू आहे,

- त्ाचे अणू वजन 16 आहे.

- हवेच्ा तुलनेत त्ाचे वववशष्ट गुरुत्व 32° िरॅ  आवण सामान्य वातावरणातील 

दाब 1.1053 आहे.

- हे पाण्ात वकंवचत ववरघळते.

- ते स्तः  जळत नाही. परंतु इंधनाच्ा ज्लनास सहजतेने समर्णान देते.

ऑल्क्सजन वायूचा वापर : 

• हे श्ासोछिवासात मुख् भूवमका बजावते.

• हे ऑक्ी-एवसवटलीन वेच्लं्ग आवण कवटंगमधे् वापरले जाते.

• हे रुग्ालयांमधे् कृवरिम श्ासोछिवासासाठी वापरले जाते.

• ऑच्क्जनच्ा सामान्य वापरांमधे् स्टील, प्ाच्स्टक, कापड, रॉकेट 

प्रणोदक, ऑच्क्जन रे्रपी, ववमान, पाणबुड्ा, अंतराळ उड्ाण 

इत्ादीमंधे् जीवन समर्णान प्रणाली यांचा समावेश होतो..
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C G & M एक्सरसाईस साठी संबंधित धिअरी 1.3.31
वेल्डर (Welder) - स्ील्सची वेले्डधबधिटी (SMAW, I & T)

ऑल्क्सजन आधण एधसधटिीन वायंूची चाधजिंग प्रधक्या (Charging process of oxygen & 
acetylene gases)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• ऑल्क्सजन आधण एधसधटिीन वायंूच्ा चाधजिंग प्रधक्येचे वण्गन करा.

ऑल्क्सजन धसिेंडरमरे्ध गलॅस चाधजिंग: ऑच्क्जन वसवलंडर 120-150kg/

cm2 च्ा दाबाखाली ऑच्क्जन गरॅसने भरलेले असतात. वसवलंडरची वनयवमत 

आवण वेळोवेळी चाचणी केली जाते. त्ांना ‘जॉबवर’ हाताळणीदरम्ान 

येणारा ताण कमी करण्ासाठी अरॅवनल केले जाते. कॉच्स्टक द्रावण वापरून 

ते वेळोवेळी स्छि केले जातात.

जेव्ा संकुवचत ऑच्क्जन ज्लनशील पदार्ाांच्ा बारीक ववभागलेल्ा 

कणांच्ा संपकाणात येतो (म्णजे, कोळशाची धूळ, खवनज तेल, वंगण) 

तेव्ा ते स्तः च प्रज्वलत होते, ज्ामुळे आग वकंवा स्ोट होतो. संकुवचत 

ऑच्क्जनने अचानक सोडलेल्ा उष्णतेमुळे अशा प्रकरणांमधे् स्यं-

इवनिशन सुरू होऊ शकते,

सामान्य वातावरणाच्ा दाबावर -182.962°C तापमानात ऑच्क्जन 

द्रवीकृत होतो.

द्रव ऑच्क्जनचा रंग विकट वनळा असतो.

द्रव ऑच्क्जन सामान्य वातावरणाच्ा दाबावर - 218.4 C° वर घन बनतो. 

हे बहुतेक धातंूशी वेगाने एकरि होते आवण ऑक्ाईड बनवते. म्णजे,

लोह + ऑच्क्जन = लोह ऑक्ाईड

तांबे + ऑच्क्जन = कॉपर ऑक्ाईड

अरॅलु्वमवनयम + ऑच्क्जन = अरॅलु्वमवनयम ऑक्ाईड

ऑक्ाइड तयार करण्ाच्ा प्रवरियेला ऑच्क्डेशन म्णतात. ऑच्क्जन 

वनसगाणात सवणारि आढळतो, एकतर मुति च्थितीत वकंवा इतर घटकांच्ा 

संयोगाने. हे प्रमुखां घटकांपैकी एक आहे

वातावरणातील घटक म्णजे 21% ऑच्क्जन 78% नायटट्र ोजन. पाणी हे 

ऑच्क्जन आवण हायडट्र ोजनचे रासायवनक संयुग आहे, ज्ामधे् अंदाजे 

89% ऑच्क्जन वजनाने आवण 1/3 आकारमानाने आहे. द्रव ऑच्क्जनचा 

एक खंड 860 ऑच्क्जन वायू तयार करतो. एक वकलो द्रव ऑच्क्जन 750 

वलटर वायू तयार करतो. द्रव ऑच्क्जन साठवण्ासाठी वापरल्ा जाणार्ड्  या 

कंटेनरचे वजन हे वायू ऑच्क्जनच्ा समतुल् प्रमाणात साठवण्ासाठी 

आवश्यक असलेल्ा वसलेंडरच्ा वजनापेक्षा वकते्क पट कमी असते.

डीए गलॅस धसिेंडर चाज्ग करण्ाची पद्धत: 1kg/cm2 पेक्षा जास् 

दाबाखाली ऍवसवटलीन वायूचे वायू स्रूपात साठवण सुरवक्षत नाही. खाली 

वदल्ाप्रमाणे वसलेंडरमधे् एवसवटलीन सुरवक्षतपणे साठवण्ासाठी एक 

ववशेष पद्धत वापरली जाते.

वसवलंडर सच्छिद्र पदार्ाांनी भरलेले असतात जसे की:

- मक्याच्ा देठापासून वपर्

- िुलसणा जवमन

- चुना वसवलका

- खास तयार केलेला कोळसा

- िायबर एसे्स्टोस.

एसीटोन नावाचा हायडट्र ोकाबणान द्रव नंतर वसलेंडरमधे् बदलला जातो जो 

सच्छिद्र पदार्णा (वसलेंडरच्ा एकूण व्ॉलू्मच्ा 1/3 भाग) भरतो.

एवसवटलीन गरॅस नंतर वसलेंडरमधे् ऍप.15kg/cm2 च्ा दाबाने चाजणा केला 

जातो.

द्रव ऍवसटोन मोठ्ा प्रमाणात ऍवसवटलीन वायूला सुरवक्षत साठवण माध्म 

म्णून ववरघळतो म्णून त्ाला ववरघळलेले ऍवसवटलीन असे म्णतात. 

द्रव एसीटोनचा एक खंड सामान्य वातावरणातील दाब आवण तापमानात 

25 व्ॉलू्म एवसवटलीन वायू ववरघळू शकतो. गरॅस चावजांग ऑपरेशन 

दरम्ान द्रव एसीटोनचा एक व्ॉलू्म 25x15=375 व्ॉलू्म अरॅवसवटलीन 

गरॅस 15kg/cm2 दाबाने सामान्य तापमानात ववरघळतो. चावजांग करताना 

वसलेंडरवर रं्ड पाणी िवारले जाते  जेणेकरून वसलेंडरमधील तापमान 

वववशष्ट मयाणादा ओलांडू नये.
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C G & M एक्सरसाईस साठी संबंधित धिअरी 1.3.32
वेल्डर (Welder) - स्ील्सची वेले्डधबधिटी (SMAW, I & T)

ऑल्क्सजन आधण धवरघळिेिे एधसधटिीन गलॅस धसिेंडर आधण रंग कोधडंग धभन्न गलॅस धसिेंडर 
(Oxygen and dissolved acetylenes gas cylinders and colour coding different 
gas cylinder)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• वेगवेगळे गलॅस धसधिंडर ओळखा

• गलॅस धसधिंडरचे किर कोधडंग स्पष् करा.

गलॅस धसिेंडरची व्ाख्ा: हा एक स्टीलचा कंटेनर आहे, ज्ाचा वापर 
ववववध वायू उच्च दाबावर सुरवक्षतपणे आवण मोठ्ा प्रमाणात वेच्लं्ग वकंवा 
इतर औद्योवगक वापरासाठी साठवण्ासाठी केला जातो.

गलॅस धसधिंडरचे प्रकार आधण ओळख: गरॅस वसवलंडरला त्ांच्ामधे् 
असलेल्ा गरॅसच्ा नावाने संबोधले जाते. (सारणी 1)

गरॅस वसवलंडर त्ांच्ा शरीराच्ा रंगाच्ा खुणा आवण वॉ्शव्  थे्ड्ड्सद्ारे 
ओळखले जातात. (सारणी 1)

ऑल्क्सजन गलॅस धसिेंडर: हा एक सीमलेस स्टील कंटेनर आहे जो 
गरॅस वेच्लं्ग आवण कवटंगसाठी वापरण्ासाठी 150 kg/cm2 च्ा 
कमाल दाबाखाली ऑच्क्जन गरॅस सुरवक्षतपणे आवण मोठ्ा प्रमाणात 
साठवण्ासाठी वापरला जातो.

वसलेंडर व्ॉ्शव्मधे् पे्रशर सेफ्ी वडव्ाईस असते, ज्ामधे् पे्रशर वडस् 
असते, जी वसवलंडर बॉडी िोडण्ाइतपत आतील वसलेंडरचा दाब जास् 
होण्ाआधीच िुटते. वसलेंडर व्ॉ्शव् आउटलेट सॉकेट विवटंगमधे् 
उजव्या हाताचे मानक धागे असतात, ज्ात सवणा दाब वनयामक जोडलेले 
असू शकतात. वसलेंडर व्ॉ्शव् उघडण्ासाठी आवण बंद करण्ासाठी 
वॉल्व ऑपरेट करण्ासाठी स्टीलच्ा च्सं्पडलसह देखील बसवलेले असते. 
वाहतुकीदरम्ान नुकसान होण्ापासून संरक्षण करण्ासाठी वॉ्शव्  
स्टीलची टोपी सू्क केली जाते. (आकृती रंि 1)

वसलेंडर बॉडी काळ्ा रंगवेलेली असते. 

वसलेंडरची क्षमता 3.5m3 - 8.5m3 असू शकते.

7m3 क्षमतेचे ऑच्क्जन वसलेंडर सामान्यतः  वापरले जातात.

बांिकाम वैधशष्टे् (धचत्र 2): अरॅवसवटलीन गरॅस वसवलंडर सीमलेस डट्र ॉ 

केलेल्ा स्टील ्ूट्ब वकंवा वेले्ड स्टील कंटेनरपासून बनवले जाते आवण 

100kg/cm2 च्ा पाण्ाच्ा दाबाने तपासले जाते. वसवलंडरच्ा वरच्ा 

भागाला उच्च दजाणाच्ा बनावट कांस्ांपासून बनवलेल्ा पे्रशर व्ॉ्शव् 

बसवले असते. उच्च गुणवते्च्ा बनावट कांस्ांपासून बनववलेले वसलेंडर 

व्ॉ्शव् आउटलेट सॉकेटमधे् डाव्या हाताचे मानक धागे असतात ज्ात 

सवणा बनवलेल्ा एवसवटलीन रेगु्यलेटर संलनि केले जाऊ शकतात. वसलेंडर 

व्ॉ्शव् उघडण्ासाठी आवण बंद करण्ासाठी वाल्व ऑपरेट करण्ासाठी 

स्टीलच्ा च्सं्पडलसह देखील बसवलेले असते. वाहतुकीदरम्ान नुकसान 

होण्ापासून संरक्षण करण्ासाठी वाल्ववर स्टीलची टोपी सू्क केली जाते. 

वसवलंडरच्ा शरीरावर मरून रंग असतो. DA वसलेंडरची क्षमता 3.5m3-

8.5m3 असू शकते.

DA वसलेंडरचा पाया (आत वरि) फू्ज प्गने बसवलेला आहे जो अरॅपच्ा 

तापमानात ववतळेल.100/// सी(वचरि 3). वसवलंडरला उच्च तापमान 

असल्ास, वसलेंडरला हानी पोहोचवण्ासाठी वकंवा िाटण्ासाठी दबाव 

पुरेसा वाढण्ापूववी फू्ज प्ग ववतळतील आवण गरॅस बाहेर पडू देतील. 

वसवलंडरच्ा वरच्ा बाजूला फू्ज प्गही बसवले जातात.
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Fig 3

 गलॅस धसिेंडरचे रंग वाल्व
 नाव codling िागे

   ऑच्क्जन काळा उजवा हात

   ऍवसवटलीन मरून डावा हात

   कोळसा लाल (नाव कोळसा डावा हात  
  वायूसह)  

   हायडट्र ोजन लाल डावा हात

   नायटट्र ोजन राखाडी (काळ्ा उजवा हात  
  मानेसह)

  हवा राखाडी उजवा हात

  प्रोपेन लाल (मोठ्ा व्यासासह डावा हात   
  आवण नाव प्रोपेनसह

 ओरगोन वनळा उजवा हात

 काबणान डाय काळा (पांढऱ्या उजवा हात
   ऑक्ाइड मानेसह)  

तक्ा 1

गलॅस धसधिंडरची ओळख

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.3.32
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C G & M एक्सरसाईस साठी संबंधित धिअरी 1.3.33
वेल्डर (Welder) - स्ील्सची वेले्डधबधिटी (SMAW, I & T)

वेल्लं्डग गलॅस रेगु्िेटर, धसंगि आधण डबि से्ज गलॅस रेगु्िेटरचा वापर (Welding gas 
regulators, uses of single and double stage gas regulators)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• धनयामकांचे प्रकार आधण त्ाचे भाग ओळखा

• धसंगि आधण डबि से्ज रेगु्िेटरच्ा काय्ग तत्ताचे वण्गन करा.

धनयामकांचे प्रकार

- वसंगल से्टज रेगु्यलेटर

- डबल से्टज रेगु्यलेटर

वेल्लं्डग रेगु्िेटर (एकेरी टप्ा)

काय्ग तत्त: जेव्ा वसवलंडरचा च्सं्पडल हळू हळू उघडला जातो तेव्ा 

वसलेंडरमधून उच्च दाबाचा वायू इनलेट व्ॉ्शव्द्ारे रेगु्यलेटरमधे् प्रवेश 

करतो. (आकृती रंि 1)

वेल्लं्डग रेगु्िेटर (दुहेरी टप्ा)

काय्ग तत्त: टू-से्टज रेगु्यलेटर हे दुसरे काहीही नसून एकामधे् दोन रेगु्यलेटर 

आहेत जे एका ऐवजी दोन टप््प्ांत हळूहळू दाब कमी करण्ासाठी 

कायणा करतात. पवहला टप्ा, जो प्री-सेट आहे, वसलेंडरचा दाब मध्वतवी 

अवथेित (म्णजे) 5 kg/mm2 कमी करतो आवण त्ा दाबाने गरॅस दुसऱ्या 

टप््प्ात जातो. आता डायफ्ामशी जोडलेल्ा दाब समायोवजत करणार्ड्  या 

वनयंरिण नॉबद्ारे सेट केलेल्ा दाबावर (कायणारत दबाव) उदयास येतो. टू-

से्टज रेगु्यलेटरमधे् दोन सेफ्ी व्ॉ्शव् असतात, जेणेकरून जास् दबाव 

असल्ास स्ोट होणार नाही. वसंगल से्टज रेगु्यलेटरवर एक प्रमुख आके्षप 

म्णजे वारंवार टॉचणा ऍडजस्टमेंट करणे आवश्यक आहे, कारण वसवलंडरचा 

दाब कमी होत असताना रेगु्यलेटरचा दाब कमी होतो त्ाचप्रमाणे टॉचणा 

समायोवजत करणे आवश्यक आहे. दोन से्टज रेगु्यलेटरमधे्, वसवलंडरच्ा 

दाबातील कोणत्ाही डट्र ॉपसाठी स्यंचवलत भरपाई आहे.

पाइपलाइन आवण वसवलंडरसह वसंगल से्टज रेगु्यलेटर वापरले जाऊ 

शकतात. वसवलंडर आवण मरॅवनिोल्सह दोन से्टज रेगु्यलेटर वापरले जातात.

त्ानंतर गरॅस रेगु्यलेटरच्ा शरीरात प्रवेश करतो जो सुई व्ॉ्शव्द्ारे वनयंवरित 

केला जातो. रेगु्यलेटरच्ा आतील दाब वाढतो ज्ामुळे डायफ्ाम आवण 

तो जोडलेल्ा वाल्वला धक्ा बसतो, झडप बंद होते आवण आणखी वायू 

रेगु्यलेटरमधे् जाण्ापासून रोखतो.

आउटलेटच्ा बाजूला पे्रशर गेज बसवलेले असते जे ब्ोपाइपवर कायणारत 

दाब दशणावते. आउटलेटच्ा बाजूने गरॅस काढला गेल्ावर, रेगु्यलेटर बॉडीच्ा 

आतील दाब कमी होतो, डायफ्ाम च्पं्रगद्ारे मागे ढकलला जातो आवण 

व्ॉ्शव् उघडतो, ज्ामुळे वसलेंडरमधून अवधक गरॅस ‘इन’ होतो. त्ामुळे 

आतील दाब च्पं्रग्सच्ा दाबावर अवलंबून असतो आवण हे रेगु्यलेटर नॉबद्ारे 

समायोवजत केले जाऊ शकते. (वचरि 2)
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C G & M एक्सरसाईस साठी संबंधित धिअरी 1.3.34
वेल्डर (Welder) - स्ील्सची वेले्डधबधिटी (SMAW, I & T)

ऑक्सी-एधसधटिीन गलॅस वेल्लं्डग धसस्म (कमी दाब आधण उच्च दाब) (Oxy-acetylene gas 
welding system (low pressure and high pressure))
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• ऑक्सी-एधसधटिीन वनस्पतीचें कमी दाब आधण उच्च दाब प्रणािी स्पष् करा.

ऑक्सी-एधसधटिीन वनस्पती: ऑक्ी-ऍवसवटलीन वनस्पतीचे वगवीकरण 

केले जाऊ शकते: 

- उच्च दाब वनस्पती

- कमी दाब वनस्पती.

उच्च दाब वनस्पती उच्च दाबाखाली (15 kg/cm2) ऍवसवटलीन वापरते. 

(आकृती रंि 1)

ऑक्सी एधसधटिीन वेल्लं्डगमरे्ध वापरल्ा जाणार्ड्  या िो पे्रशर 

आधण हाय पे्रशर धसस्ीम या संज्ा केवळ उच्च धकंवा कमी 

अशा अलॅधसधटिीन दाबाचा संदभ्ग घेतात.

ब्ोपाइप्सचे प्रकार: कमी दाब प्रणालीसाठी, ववशेषतः  वडझाइन केलेले 

इंजेक्टर प्रकारचे ब्ोपाइप आवश्यक आहे, जे उच्च दाब प्रणालीसाठी 

देखील वापरले जाऊ शकते.

उच्च दाब प्रणालीमधे्, वमक्र प्रकारचा उच्च दाब ब्ोपाइप वापरला जातो 

जो कमी दाब प्रणालीसाठी योग्य नाही.

उच्च दाबाचा ऑच्क्जन एवसवटलीन पाइपलाइनमधे् जाण्ाचा धोका 

टाळण्ासाठी कमी दाबाच्ा ब्ोपाइपमधे् इंजेक्टरचा वापर केला जातो. 

याव्यवतररति, एवसवटलीन नळीवरील ब्ोपाइप कनेक्शनमधे् नॉन-ररटनणा 

व्ॉ्शव् देखील वापरला जातो. एवसवटलीन जनरेटरचा स्ोट होण्ापासून 

रोखण्ासाठी पुढील खबरदारी म्णून, एवसवटलीन जनरेटर आवण ब्ोपाइप 

दरम्ान हायडट्र ॉवलक बरॅक पे्रशर व्ॉ्शव् वापरला जातो.

उच्च दाब प्रणािीचे िायदे: सुरवक्षत काम आवण अपघाताची शक्यता कमी. 

या प्रणालीतील वायंूचे दाब समायोजन सोपे आवण अचूक आहे, त्ामुळे 

कायणाक्षमता अवधक आहे. वसवलंडरमधील वायू पूणणापणे वनयंरिणात असतात. 

D.A वसलेंडर पोटयेबल आहे आवण एका वठकाणाहून दुसऱ्या वठकाणी सहज 

नेले जाऊ शकते.

D.A वसलेंडरला रेगु्यलेटर सोबत पटकन आवण सहज बसवता येते, त्ामुळे 

वेळेची बचत होते. इंजेक्टर आवण नॉन-इंजेक्टर दोन्ी प्रकारचे ब्ोपाइप्स 

वापरले जाऊ शकतात. D.A वसलेंडर ठेवण्ासाठी परवान्याची गरज नाही.

ववरघळलेले ऍवसवटलीन (वसलेंडरमधील ऍवसवटलीन) हे सामान्यतः  वापरले 

जाणारे स्तोत आहे. 

उच्च दाब जनरेटरमधून तयार होणारे एवसवटलीन सामान्यतः  वापरले जात नाही.

कमी दाबाचा प्ांट केवळ एवसवटलीन जनरेटरद्ारे तयार केलेल्ा कमी 

दाबाखाली (0.017 kg/cm2) अरॅवसवटलीन वापरतो. (वचरि 2)

उच्च दाब आधण कमी दाबाची वनस्पती संकुधचत उच्च दाब 

धसधिंडरमरे्ध ठेविेल्ा ऑल्क्सजन वायूचा वापर केवळ 120 

ते 150 kg/cm2 दाबाने करतात.

ऑक्सी एधसधटिीन प्रणािी: उच्च दाब असलेल्ा ऑक्ी-एवसवटलीन 

वनस्पतीला उच्च दाब प्रणाली देखील म्णतात.

कमी दाबाचा एवसवटलीन जनरेटर आवण उच्च दाब ऑच्क्जन वसलेंडर 

असलेल्ा कमी दाबाच्ा ऍवसवटलीन प्ांटला कमी दाब प्रणाली म्णतात.
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C G & M एक्सरसाईस साठी संबंधित धिअरी 1.3.35
वेल्डर (Welder) - स्ील्सची वेले्डधबधिटी (SMAW, I & T)

गलॅस वेल्लं्डग आधण गलॅस कधटंग ब्ो पाईपमिीि िरक (Difference between gas welding 
and gas cutting blow pipe)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• गलॅस वेल्लं्डग आधण कधटंग ब्ो पाईपमिीि िरक ओळखा.

कवटंग ब्ो पाईप आवण वेच्लं्ग ब्ो पाईपमधील िरक: कवटंग ब्ो 

पाईपमधे् प्रीहीवटंग फे्म वनयंवरित करण्ासाठी दोन कंटट्र ोल व्ॉ्शव् 

(ऑच्क्जन आवण एवसवटलीन) असतात आवण कट करण्ासाठी उच्च दाब 

शुद्ध ऑच्क्जन वनयंवरित करण्ासाठी एक लीव्र प्रकार वनयंरिण वाल्व 

असतो.

हीवटंग फे्म वनयंवरित करण्ासाठी वेच्लं्ग ब्ोपाइपमधे् िति दोन 

कंटट्र ोल व्ॉ्शव् असतात. (आकृती रंि 1)

कवटंग ब्ोपाइपच्ा नोजलमधे् ऑच्क्जन कापण्ासाठी मध्भागी एक 

विद्र असते आवण प्रीहीवटंग फे्मसाठी वतुणाळाभोवती अनेक विदे्र असतात. 

(वचरि 2)

Fig 1

Fig 2
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C G & M एक्सरसाईस साठी संबंधित धिअरी 1.3.36
वेल्डर (Welder) - स्ील्सची वेले्डधबधिटी (SMAW, I & T)

गलॅस वेल्लं्डग तंत्र उजवा प्रभाग आधण डावा प्रभाग (Gas welding technique right ward & 
left ward)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• गलॅस वेल्लं्डगमरे्ध वापरल्ा जाणार्ड्  या वेगवेगळ्ा गलॅस वेल्लं्डग तंत्रांची नावे सांगा • डावीकडे आधण उजवीकडे जाणारी तंते्र स्पष् करा

• उजवीकडे आधण डावीकडीि तंत्रांचा वापर सांगा.

ऑक्ी-एवसवटलीन वेच्लं्ग प्रवरियेवर दोन वेच्लं्ग तंरि आहेत. ते आहेत: 

1 लेफ्वडणा वेच्लं्ग तंरि (िोरहँड तंरि)

2 उजवीकडे वेच्लं्ग तंरि (बरॅकहँड तंरि)

डावीकडील तंरि खाली स्पष्ट केले आहे. उजव्या बाजूच्ा तंरिाच्ा 

तपशीलांसाठी व्यायाम 2..6 साठी संबंवधत वसद्धांत पहा.

डावीकडे वेच्लं्ग तंरि: हे सवाणात मोठ्ा प्रमाणावर वापरले जाणारे ऑक्ी-

एवसवटलीन गरॅस वेच्लं्ग तंरि आहे ज्ामधे् वेच्लं्ग वेच्लं्ग कामाच्ा उजव्या 

हाताच्ा काठापासून सुरू होते आवण डावीकडे जाते. त्ाला िॉरवडणा वकंवा 

िोरहँड तंरि देखील म्णतात. (आकृती रंि 1)

डाव्या बाजूच्ा तंरिासाठी काठाची तयारी: विलेट जोड्ांसाठी चौकोनी 

वकनार तयार केली जाते.

बट जॉइंट्ड्ससाठी आकृती  2 मधे् दाखवल्ाप्रमाणे कडा तयार केल्ा 

आहेत. खाली वदलेल्ा तक्तामधे् बट जोड्ांसाठी डाव्या बाजूच्ा तंरिाने 

सौम् स्टील वेच्लं्गसाठी तपशील वदले आहेत.

या प्रकरणात, वेच्लं्ग कामाच्ा उजव्या बाजूला सुरू होते आवण डावीकडे 
जाते. ब्ोपाइप वेच्लं्ग लाइनसह 60°-70° च्ा कोनात धरली जाते. 
विलर रॉड वेच्लं्ग लाइनसह 30° 40° च्ा कोनात धरला जातो. वेच्लं्ग 
ब्ोपाइप वेच्लं्ग रॉडचे अनुसरण करते. वेच्लं्गची ज्ोत जमा केलेल्ा 
वेल् मेटलपासून दूर वनदये शवशत केली जाते.

ब्ोपाइपला एक वतुणाळाकार वकंवा बाजूच्ा बाजूने हालचाल वदली जाते 
जेणेकरुन सांध्ाच्ा प्रते्क बाजूला समान संलयन वमळावे.

विलर रॉड वपस्टन सारख्ा गतीने (वेल्) ववतळलेल्ा पूलमधे् जोडला 
जातो आवण ज्ोतीनेच ववतळत नाही.

जर ज्ािाचा वापर वेल्लं्डग रॉड स्वतः  पूिमरे्ध धवतळण्ासाठी 

केिा गेिा तर, धवतळिेल्ा पूिचे तापमान कमी होईि आधण 

पररणामी चांगिे संियन धमळू शकत नाही.

धििेट जोड्ांसाठी एक आकाराचे मोठे नोजि वापरावे 

िागेि.

5.0 वममी जाडीच्ा वर, उजवीकडे तंरि वापरले पावहजे. अजणा

हे तंरि वेच्लं्गसाठी वापरले जाते:

- 5 वममी जाडी पयांत सौम् स्टील

- िेरस आवण नॉन-िेरस दोन्ी धातू.

गलॅस वेल्लं्डग तंत्र

उजवीकडे वेल्लं्डग तंत्र: हे एक ऑक्ी-एवसवटलीन गरॅस वेच्लं्ग तंरि 

आहे, ज्ामधे् वेच्लं्ग कामाच्ा डाव्या बाजूला वेच्लं्ग सुरू होते आवण ते 

उजवीकडे जाते.

हे तंरि जाड स्टील पे्ट्ड्सवर (५ वममी वर) उत्ादनाच्ा कामात मदत 

करण्ासाठी ववकवसत केले गेले आहे जेणेकरून चांगल्ा दजाणाचे आवर्णाक 

वेल् तयार करता येतील.
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त्ाला बरॅकवडणा वकंवा बरॅक हँड तंरि असेही म्णतात, त्ाची वैवशष््ेट् 

खालीलप्रमाणे आहेत. (वचरि 3)

Fig 3

कामाच्ा डाव्या बाजूला वेच्लं्ग सुरू होते आवण ते उजवीकडे जाते. 

ब्ोपाइप वेच्लं्ग लाइनसह 40° - 50° च्ा कोनात धरली जाते. विलर रॉड 

वेच्लं्ग लाइनसह 30° - 40° च्ा कोनात धरला जातो. विलर रॉड वेच्लं्ग 

ब्ोपाइपचे अनुसरण करते. वेच्लं्गची ज्ोत जमा केलेल्ा वेल् मेटलच्ा 

वदशेने वनदये शवशत केली जाते.

विलर रॉडला पुढच्ा वदशेने एक रोटेशनल वकंवा गोलाकार लूप मोशन 

वदले जाते. ब्ोपाइप सरळ रेषेत परत उजवीकडे हलते. हे तंरि फू्जनसाठी 

अवधक उष्णता वनमाणाण करते, जे जाड स्टील पे्ट वेच्लं्गसाठी वकिायतशीर 

बनवते.

उजव्ा बाजूच्ा तंत्राची तयारी (धचत्र 4)

बट जोड्ांसाठी कडा तयार केल्ा जातात.

Fig 4

खाली वदलेल्ा तक्तामधे् बट जॉइंट्ड्ससाठी उजव्या बाजूच्ा वेच्लं्ग तंरिाने 

सौम् स्टीलचे वेच्लं्ग करण्ाचे तपशील वदले आहेत.

अज्ग: हे तंरि 5 वममीपेक्षा जास् जाडीच्ा स्टीलच्ा वेच्लं्गसाठी आवण शीट 

पाईप्सच्ा ‘वलंडे’ वेच्लं्ग प्रवरियेसाठी वापरले जाते.

िायदा: कमी बेव्ल अँगल, कमी विलर रॉड वापरल्ामुळे आवण वाढलेली 

गती यामुळे वेल्च्ा प्रवत लांबी कमी खचणा. वेल््ड्स बरेच जलद केले जातात.

ववतळलेल्ा धातूच्ा कमी प्रमाणात ववस्ार आवण आकंुचन झाल्ामुळे 

ववकृती वनयंवरित करणे सोपे आहे. जमा केलेल्ा धातूकडे वनदये शवशत केलेली 

ज्ोत हळूहळू आवण एकसमान रं्ड होऊ वदली जाते. वेल् मेटलवर 

ज्ालाची गे्टर अरॅवनवलंग वरिया कारण ती नेहमी वेच्लं्ग दरम्ान जमा 

केलेल्ा धातूकडे वनदये शवशत केली जाते.

आम्ी ववतळलेल्ा पूलचे चांगले दृश्य पाहू शकतो ज्ामुळे वेल्चे चांगले 

वनयंरिण होते ज्ामुळे अवधक प्रवेश होतो. मोशन मेटलवरील ऑच्क्डेशन 

प्रभाव कमी केला जातो कारण ज्ालाचा कमी करणारा झोन सतत कव्रेज 

प्रदान करतो.
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C G & M एक्सरसाईस साठी संबंधित धिअरी 1.3.37
वेल्डर (Welder) - स्ील्सची वेले्डधबधिटी (SMAW, I & T)

आक्ग  ब्ो कारणे आधण धनयंत्रणाच्ा पद्धती (Arc blow causes and methods of 
controlling)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• आक्ग  ब्ोचे पररणाम स्पष् करा

• आक्ग  ब्ो धनयंधत्रत करण्ासाठी वापरल्ा जाणार्ड्  या पद्धतीचें वण्गन करा.

डीसी वेल्लं्डगमरे्ध आक्ग  ब्ो: चंुबकीय गडबडीमुळे ज्ोती त्ाच्ा 

वनयवमत मागाणापासून ववचवलत होतो तेव्ा त्ाला ‘आकणा  ब्ो’ म्णतात. 

(आकृती रंि 1)

आक्ग  ब्ोची कारणे आधण पररणाम: जेव्ा जेव्ा इलेक्टट्र ोडमधे् ववद्ड् त 

प्रवाह येतो तेव्ा इलेक्टट्र ोड आवण आकणा  F1 आवण F3 (वचरि 2) भोवती चंुबकीय 

के्षरि तयार होते. त्ाचप्रमाणे बेस मेटल F2 (Fig 2) भोवती देखील असेच 

चंुबकीय के्षरि तयार होते. या दोन चंुबकीय के्षरिांच्ा परस्परसंवादामुळे, 

ज्ोती जोडाच्ा एका बाजूला उडतो. वेल्च्ा सुरूवातीला पुढे आवण 

शेवटी मागचा झटका असेल. (वचरि 3)

यामुळे पुढील पररणाम होतात.

- वेल् मेटल कमी जमा करून अवधक स्परॅटर.

- खराब संलयन/प्रवेश.

- कमकुवत वेल््ड्स.

- संयुति मधे् आवश्यक वठकाणी वेल् मेटल जमा करण्ात अडचण. 

- मण्ांचे स्रूप खराब असेल आवण स्रॅग समावेशन दोष देखील होईल.

आक्ग  िंुकणे धनयंधत्रत करण्ासाठी पद्धती वापरल्ा जातात

आकणा  िंुकणे याद्ारे वनयंवरित केले जाऊ शकते:

- पृथ्ी कनेक्शन वेल् जॉइंटपासून शक्य वततक्या दूर ठेवा. (वचरि 4) - 

कामावर पृथ्ी कनेक्शनची च्थिती बदलणे.

- वेच्लं्ग टेबलवरील कामाची च्थिती बदलणे.

- कामाभोवती इलेक्टट्र ोड केबल गंुडाळणे. (वचरि 5)

- जड वेच्लं्ग टरॅक वकंवा आधीच तयार केलेल्ा वेल्कडे वेच्लं्ग.
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- गू्व् जॉइंटच्ा वर एक चंुबकीय पूल ठेवणे.

- लहान आकणा  सह योग्य इलेक्टट्र ोड कोन धरून. ‘रन ऑन’ आवण ‘रन 

ऑि पे्ट्ड्स’ वापरा. (वचरि 6)

वरील सवणा पद्धती ‘आकणा  ब्ो’ वनयंवरित करण्ात अयशस्ी झाल्ास, AC 

पुरवठ्ामधे् बदला.
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C G & M एक्सरसाईस साठी संबंधित धिअरी 1.3.38
वेल्डर (Welder) - स्ील्सची वेले्डधबधिटी (SMAW, I & T)

आक्ग  आधण गलॅस वेल्लं्डगमिीि धवकृती आधण धवकृती कमी करण्ासाठी वापरल्ा जाणार्ड्  या  
(Distortion in arc & gas welding and methods employed to minimise distortion)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• धवकृतीची कारणे स्पष् करा

• धवकृतीच्ा प्रकारांची नावे द्ा

• धवकृती रोखण्ाच्ा आधण दुरुस्त करण्ाच्ा पद्धती स्पष् करा.

धवकृतीची कारणे: आकणा  वेच्लं्गमधे्, संयुतिच्ा वेगवेगळ्ा भागात 
तापमान वेगळे असते. (Fig 1a). तपमानावर (वचरि 1b) अवलंबून या 
भागातील ववस्ार देखील वभन्न आहेत. त्ाच प्रकारे वेच्लं्गनंतर, सांध्ाचे 
वेगवेगळे के्षरि वेगवेगळे आकंुचन पावतात, परंतु घन शरीरात (म्णजेच मूळ 
धातू) वेगवेगळ्ा भागात ते वेगळ्ा पद्धतीने ववस्ारू वकंवा आकंुचन पावू 
शकत नाही. वेच्लं्गमधे् असमान गरम आवण कूवलंगमुळे वेले्ड जोडाचा 
हा असमान ववस्ार आवण आकंुचन यामुळे सांध्ामधे् तणाव वनमाणाण होतो. 

या ताणांमुळे वेले्ड जॉबचा आकार आवण आकार कायमस्रूपी बदलतो 

(म्णजे ववकृती) आवण याला वेले्ड जॉइंटचे ववरूपण म्णतात. (वचरि 2)

धवकृतीचे प्रकार

ववकृतीचे 3 प्रकार आहेत:

- अनुदैध्णा ववकृती - टट्र ान्सव्सणा ववरूपण

- कोनीय ववकृती.

आकृती  3,4 आवण 5 ववववध प्रकारच्ा ववकृतीचे वणणान करतात.
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धवकृतीवर पररणाम करणारे घटक

रचना

मूळ धातू

संयुति तयारी आवण सेट अप

ववधानसभा प्रवरिया

वेच्लं्ग प्रवरिया

वडपॉवझशन तंरि

वेच्लं्ग रिम

नू्यटट्र ल  अक्षाबद्ल असंतुवलत हीवटंग

वनबांध लादले

वरीलपैकी एक वकंवा अवधक घटक वेले्ड कामात ववकृतीसाठी जबाबदार 

असतात. वेच्लं्ग कामामधे् ववकृती टाळण्ासाठी वकंवा कमी करण्ासाठी 

या घटकांची काळजी घेणे आवश्यक आहे - वेच्लं्गच्ा आधी, दरम्ान 

आवण नंतर. ववकृती टाळण्ासाठी वकंवा कमी करण्ासाठी अवलंबलेल्ा 

पद्धती खालीलप्रमाणे आहेत.

धवकृती प्रधतबंि: ववकृती रोखण्ासाठी आवण वनयंवरित करण्ासाठी 

खालील पद्धती वापरल्ा जातात.

- प्रभावी संकोचन शतिी कमी करणे.

- ववकृती कमी करण्ासाठी संकोचन शतिी बनवणे.

- संकोचन शतिी दुसयाणा संकोचन शतिीसह संतुवलत करणे.

प्रभावी संकोचन शक्ी कमी करण्ाच्ा पद्धती

ओव्हर-वेल्लं्डग/अत्ाधिक मजबुतीकरण टाळणे: बट वेल््ड्स आवण 

विलेट वेल््ड्सच्ा बाबतीत जास् वबल् अप टाळले पावहजे. (वचरि 6)

गू्व् आवण विलेट वेल््ड्समधे् मजबुतीकरणाचे अनुजे्य मूल् T/10 आहे 

जेरे् “T” ही मूळ धातूची जाडी आहे.

योग् िार तयार करणे आधण धिट करणे वापरणे: योग्य धार तयार 

करून प्रभावी संकोचन शतिी कमी करणे शक्य आहे. हे कमीतकमी वेल् 

मेटलसह वेल्च्ा मुळाशी योग्य संलयन सुवनवचित करेल. (वचरि 7)

काही पासांचा वापर: मोठ्ा व्यासासह कमी पासचा वापर. इलेक्टट्र ोड्ड्स 

बाजूच्ा वदशेने ववकृती कमी करतात. (वचरि8)

खोि धििेट वेल्डचा वापर: डीप विलेट पद्धत वापरून वेल् शक्य 

वततक्या नू्यटट्र ल  अक्षावर ठेवा. यामुळे पे्ट्ड्सला संरेखनातून बाहेर 

काढण्ाचा िायदा कमी होईल. (वचरि 9)

मिूनमिून वेल्डचा वापर: सतत जोडण्ाऐवजी मधूनमधून वेल्च्ा 

मदतीने वेल् मेटलचे प्रमाण कमी करा. हे िति विलेट वेल्सह वापरले 

जाऊ शकते. (वचरि 10)
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‘बलॅक से्प’ वेल्लं्डग पद्धतीचा वापर: वेच्लं्गच्ा प्रगतीची सामान्य 

वदशा डावीकडून उजवीकडे आहे. परंतु या पद्धतीत प्रते्क लहान मणी 

उजवीकडून डावीकडे जमा केला जातो. या पद्धतीत. प्रते्क वेल्च्ा 

लॉवकंग प्रभावामुळे पे्ट्ड्स प्रते्क मणीसह कमी प्रमाणात ववस्ारतात. 

(वचरि 11)

कें द्रापासून वेल्लं्डग: मध्भागी बाहेरून लांब जोड्ांचे वेच्लं्ग सतत 

वेल्वरील उच्च तणावाचा प्रगतीशील प्रभाव खंवडत करते.

धनयोधजत भटकंती पद्धतीचा वापर: या पद्धतीत वेच्लं्ग मध्भागी सुरू 

होते आवण त्ानंतर मध्भागी प्रते्क बाजूने भाग पूणणा केले जातात. (वचरि 12)

ल्किप वेल्लं्डगचा वापर: या पद्धतीमधे्, वेल् एका वेळी 75 वममी पेक्षा 

जास् केले जात नाही. उष्णतेच्ा अवधक समान ववतरणामुळे वेच्लं्ग वगळा 

लॉक अप ताण आवण वावपांग कमी करते. (वचरि 13)

संकोचन शक्ी तयार करण्ासाठी वापरल्ा जाणार्ड्  या पद्धती 

धवकृती कमी करण्ासाठी काय्ग करतात

स्ानाच्ा बाहेर भाग शोिणे: पे्ट्ड्स ववरुद्ध मागाणाने पूवणा-सेट करून 

ववकृतीला परवानगी वदली जाऊ शकते जेणेकरून वेल् त्ांना इच्छित 

आकारात खेचेल. जेव्ा वेल् संकुवचत होते तेव्ा ते पे्टला त्ाच्ा योग्य 

च्थितीत खेचते (वचरि 14 आवण 15)

संकुधचत होण्ासाठी भागांमिीि अंतर: वेच्लं्ग करण्ापूववी भागांमधे् 

योग्य अंतर ठेवणे आवश्यक आहे. हे वेच्लं्गच्ा संकोचन शतिीद्ारे भागांना 

योग्य च्थितीत खेचण्ास अनुमती देईल. (वचरि 16)

पूव्ग वाकणे: संकोचन शतिी अनेक प्रकरणांमधे् पूवणा वाकून काम करू 

शकते. (वचरि 17)

एका संकोचन शक्ीचे दुसर्ड्  या संकोचन बिासह संतुिन करण्ाच्ा 

पद्धती

योग् वेल्लं्डग क्म वापरणे: हे वेल् मेटलला संरचनेबद्ल वेगवेगळ्ा 

वबंदंूवर ठेवते. या पद्धतीमधे्, प्रते्क बाजूने वेल््ड्स आळीपाळीने बनवल्ा 

जातात जेणेकरून वेल् मेटलची दुसरी धाव संकुवचत झाल्ावर ते पवहल्ा 

वेल्च्ा संकोचन शतिीचंा प्रवतकार करेल. (आकृती  18, 19a & 19b)
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पीन करणे: हे वेल् मेटल जमा केल्ानंतर लगेच हलके हरॅमररंग आहे. 

मणी सोलून, तो रं्ड होताना आकंुचन पावण्ाच्ा प्रवृत्ीचा प्रवतकार 

करण्ासाठी तो प्रत्क्षात ताणला जातो. आकृती  20.

धवचिन भत्ा: वेच्लं्ग दरम्ान पे्ट्ड्सचा ववस्ार आवण सीममधे् 

एकरि येण्ाची प्रवृत्ी असल्ाने, हे तंरि वेल्च्ा पुढे पे्ट्ड्समधे् वेज 

वकंवा अलाइनमेंट लिरॅम्प ठेवून वेच्लं्ग सुरू होते त्ा वबंदूपासून पे्ट्ड्स 

वळवण्ासाठी वापरले जाते. (वचरि 21 आवण 22)
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C G & M एक्सरसाईस साठी संबंधित धिअरी 1.3.39
वेल्डर (Welder) - स्ील्सची वेले्डधबधिटी (SMAW, I & T)

आक्ग  वेल्लं्डग दोष कारणे आधण उपाय (Arc welding defects causes and remedies)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• आक्ग  वेल्लं्डगमिीि वेगवेगळ्ा वेल्ड दोषांची नावे द्ा

• दोषांचे वण्गन करा आधण वेले्डड सांिे दुरुस्त करा

• बाह्य आधण अंतग्गत दोषांमिीि िरक सांगा. 

पररचय: वेले्ड जॉइंटची ताकद बेस मेटलच्ा ताकदीपेक्षा जास् वकंवा 

समान असावी. वेले्ड जॉइंटमधे् जर कोणताही वेल् दोष असेल तर तो 

सांधा बेस मेटलपेक्षा कमकुवत होतो. हे मान्य नाही.

त्ामुळे मजबूत वकंवा चांगल्ा वेल्मधे् एकसमान तरंवगत पृष्ठभाग, अगदी 

समोच्च, मण्ांची रंुदी, चांगली आत प्रवेश करणे आवण त्ात दोष नसावा.

वेल्ड धडिेक्ट/िॉल्टची व्ाख्ा: दोष वकंवा दोष हा असा आहे जो तयार 

केलेल्ा जॉइंटला आवश्यक भार सहन करू देत नाही.

वेल्ड धडिेक्ट/िॉल्टचे पररणाम: नेहमी सदोष वेले्ड जॉइंटचे खालील 

वाईट पररणाम होतील.

- बेस मेटलची प्रभावी जाडी कमी होते.

- वेल्ची ताकद कमी होते

- प्रभावी घशाची जाडी कमी होते

- लोड केल्ावर जॉइंट तुटतो, ज्ामुळे अपघात होतो.

- बेस मेटलचे गुणधमणा बदलतील.

- अवधक इलेक्टट्र ोड आवश्यक आहेत ज्ामुळे वेच्लं्गची वकंमत देखील 

वाढेल. 

- श्म आवण सावहत्ाचा अपव्यय.

- वेल्चे स्रूप खराब असेल.

वेल् दोषांमुळे सांध्ावर वाईट पररणाम होत असल्ाने, दोष टाळण्ासाठी/

प्रवतबंध करण्ासाठी वेच्लं्गच्ा आधी आवण दरम्ान नेहमी योग्य काळजी 

आवण कारवाई करणे आवश्यक आहे. जर दोष आधीच झाले असतील तर 

वेच्लं्गनंतर दोष दुरुस्/दुरुस्ी करण्ासाठी योग्य ती कायणावाही करावी 

लागेल.

वेल् दोष टाळण्ासाठी/प्रवतबंवधत आवण दुरुस्/सुधारणा करण्ासाठी 

केलेल्ा कृती/उपायांना उपाय म्णून देखील संबोधले जाते.

त्ामुळे काही उपाय वेल् दोष टाळण्ास/प्रवतबंवधत करण्ात मदत करू 

शकतात आवण काही उपाय आधीच झालेला वेल् दोष दुरुस्/सुधारण्ास 

मदत करू शकतात.

वेल् दोष दोन मर्ळ्ांखाली ववचारात घेतला जाऊ शकतो.

- बाह्य दोष

- अंतगणात दोष

जे दोष उघड्ा डोळ्ांनी वकंवा वेल् बेडच्ा वरच्ा बाजूला असलेल्ा 

लेन्सने वकंवा बेस मेटलच्ा पृष्ठभागावर वकंवा जोडाच्ा मुळाच्ा बाजूला 

वदसतात त्ांना बाह्य दोष म्णतात.

जे दोष वेल् बीडच्ा आत वकंवा बेस मेटल पृष्ठभागाच्ा आत लपलेले 

असतात आवण जे उघड्ा डोळ्ांनी वकंवा लेन्सने पावहले जाऊ शकत 

नाहीत त्ांना अंतगणात दोष म्णतात.

वेल् दोषांपैकी काही बाह्य दोष आहेत, काही अंतगणात दोष आहेत आवण 

काही दोष जसे की रिरॅ क, ब्ो होल आवण सच्छिद्रता, स्रॅग समाववष्ट करणे, 

विलेट जोड्ांमधे् मुळांचा प्रवेश नसणे इत्ादी बाह्य आवण अंतगणात दोष 

म्णून उद्भवतील.

बाह्य दोष

1 अंडरकट

2 रिरॅ क

3 ब्ो होल आवण सच्छिद्रता

4 स्रॅग समावेश

5 एज पे्ट ववतळली

6 जास् उत्लता/ओव्रसाईज वेल्/अत्ावधक मजबुतीकरण 

7 अवत अवतलता/अपुऱ्या घशाची जाडी/अपुरी भरण 

8 अपूणणा मुळात प्रवेश/प्रवेशाचा अभाव 

9 मुळांमधे् जास् प्रवेश

10 ओव्रलरॅप

11 जुळत नाही

12 असमान/अवनयवमत मणी वदसणे

13 स्परॅटसणा

अंतग्गत दोष

1 तडे

2 ब्ो होल आवण सच्छिद्रता

3 स्रॅग समावेश

4 संलयनाचा अभाव
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5 मुळांच्ा प्रवेशाचा अभाव

6 अंतगणात ताण वकंवा लॉक-अप ताण वकंवा प्रवतबंवधत सांधे.

आक्ग  वेल्लं्डगमिीि दोष - व्ाख्ा, कारणे आधण उपाय

ध्वनी वकंवा चांगल्ा वेल्मधे् एकसमान तरंवगत पृष्ठभाग, अगदी समोच्च, 

मण्ांची रंुदी, चांगला प्रवेश आवण कोणतेही दोष नसतील.

दोषाची व्ाख्ा: एक दोष हा आहे जो तयार केलेल्ा सांध्ाला आवश्यक 

शतिी (भार) सहन करू देत नाही.

वेल् दोषांची कारणे म्णजे चुकीच्ा कृती केल्ा ज्ामुळे दोष वनमाणाण 

होतो. 

उपाय होऊ शकतो

a वेच्लं्गपूववी आवण दरम्ान योग्य कृती करून दोष टाळणे.

b आधीच झालेला दोष सुधारण्ासाठी वेच्लं्गनंतर काही सुधारात्मक 

कृती करणे.

अंडरकट: वेल्च्ा पायाच्ा बोटावर मूळ धातूमधे् एक खोबणी वकंवा 

वावहनी तयार होते. (आकृती  1, 2 आवण 3)

कारणे

- वतणामान खूप जास् आहे

- अवतशय लहान आकणा  लांबीचा वापर

- वेच्लं्गचा वेग खूप वेगवान आहे

- सतत वेच्लं्गमुळे काम जास् गरम होते

- सदोष इलेक्टट्र ोड हाताळणी

- चुकीचा इलेक्टट्र ोड कोन

उपाय

a प्रधतबंिात्मक कारवाई

खारिी करा

- योग्य प्रवाह सेट केला आहे

- योग्य वेच्लं्ग गती वापरली जाते

- योग्य ज्ोती लांबी वापरली जाते

- इलेक्टट्र ोडचे योग्य हाताळणीचे पालन केले जाते

b सुिारात्मक कारवाई

- अंडरकट भरण्ासाठी 2mm ø इलेक्टट्र ोड वापरून वेल्च्ा 

शीषणाथिानी एक पातळ च्स्टट्र ंगर मणी जमा करा.

ओव्हरिलॅप

इलेक्टट्र ोडमधून ववतळलेली धातू परॅरेंट मेटलच्ा पृष्ठभागावर न वमसळता 

वाहते तेव्ा ओव्रलरॅप होतो. (वचरि 4)

कारणे

- कमी प्रवाह.

- मंद आकणा  प्रवास गती.

- लांब आकणा .

- खूप मोठा व्यासाचा इलेक्टट्र ोड.

- हाताच्ा हालचालीऐवजी इलेक्टट्र ोड ववणण्ासाठी मनगटाच्ा 

हालचालीचा वापर.

उपाय

a प्रधतबंिात्मक कृती

- योग्य वतणामान सेवटंग.
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- अचूक आकणा  प्रवास गती.

- योग्य ज्ोती लांबी.

- धातूच्ा जाडीनुसार योग्य व्यास इलेक्टट्र ोड.

- इलेक्टट्र ोडचे योग्य हाताळणी.

b सुिारात्मक कृती

- अंडरकट न करता पीसून ओव्रलरॅप काढा.

ब्ोहोि आधण सल्छिद्रता

ब्ो होल वकंवा गरॅस पॉकेट हे मणीच्ा आत वकंवा वेल्च्ा पृष्ठभागावर 

गरॅस अडकल्ामुळे मोठ्ा व्यासाचे विद्र आहे. सच्छिद्रता म्णजे वेल्च्ा 

पृष्ठभागावरील बारीक विद्रांचा एक समूह जो गरॅसमधे् अडकल्ाने होतो. 

(वचरि 5)

उपाय

a प्रधतबंिात्मक कृती

- योग्य ववद्ड् त प्रवाह वापरा.

- योग्य धु्वता (DC) वापरा.

- योग्य ज्ोती लांबी वापरा.

- चांगले फ्क्-कोटेड इलेक्टट्र ोड वापरा.

b सुिारात्मक कृती

- वचवपंग हरॅमर आवण वायर ब्रश वापरून स्परॅटर काढा.

पे्टची धकनार धवतळिी

ववतळलेल्ा पे्टच्ा काठाचा दोष िति लरॅप आवण कोपऱ्याच्ा सांध्ामधे् 

होतो. जर पे्टच्ा कडांपैकी एक जास् ववतळत असेल आवण पररणामी 

घशाची जाडी पुरेशी नसेल तर त्ाला पे्ट मेले्ड ऑि वडिेक्ट असे 

म्णतात. (वचरि 7)

कारणे

जॉबच्ा पृष्ठभागावर वकंवा इलेक्टट्र ोड फ्क्वर दूवषत पदार्णा/अशुद्धतेची 

उपच्थिती, जॉब वकंवा इलेक्टट्र ोड सामग्ीमधे् उच्च सल्फरची उपच्थिती. 

जोडलेल्ा पृष्ठभागांमधे् अडकलेला ओलावा. वेल् मेटलचे जलद गोठणे. 

कडांची अयोग्य स्छिता.

उपाय

a प्रधतबंिात्मक कारवाई

- पृष्ठभागावरील तेल, वंगण, गंज, रंग, ओलावा इत्ादी काढून टाका. 

ताजे आवण वाळलेले इलेक्टट्र ोड वापरा. चांगले फ्क्-कोटेड 

इलेक्टट्र ोड वापरा. लांब आकणा  टाळा.

b सुिारात्मक कारवाई

- जर ब्ोहोल वकंवा सच्छिद्रता वेल्च्ा आत असेल तर के्षरिाला गॉज 

करा आवण पुन्ा वेल् करा. जर ते पृष्ठभागावर असेल तर नंतर ते 

बारीक करून पुन्ा वेल् करा.

स्पलॅटर

लहान धातूचे कण जे वेल्च्ा बाजूने वेच्लं्ग दरम्ान ज्ोतीच्ा बाहेर 

िेकले जातात आवण मूळ धातूच्ा पृष्ठभागावर वचकटतात. (वचरि 6)

कारणे

वेच्लं्ग करंट खूप जास् आहे. चुकीची धु्वता (DC मधे्). लांब आकणा  

वापरणे. आकणा  िंुकणे. असमान फ्क् लेवपत इलेक्टट्र ोड.

कारणे

- मोठ्ा आकाराच्ा इलेक्टट्र ोडचा वापर.

- जास् करंटचा वापर.

- इलेक्टट्र ोडचे चुकीचे िेरिार म्णजे इलेक्टट्र ोडचे जास् ववणकाम.

उपाय

a प्रधतबंिात्मक कारवाई

- योग्य आकाराचे इलेक्टट्र ोड वनवडा.

- योग्य प्रवाह सेट करा.

- इलेक्टट्र ोडचे योग्य हाताळणी सुवनवचित करा.
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b सुिारात्मक कारवाई

- घशाची जाडी वाढवण्ासाठी अवतररति वेल् मेटल जमा करा.

क्लॅ क

हेअरलाइन पृर्क्रण मूळ वकंवा मध्भागी वकंवा पृष्ठभागावर आवण वेल् 

मेटल वकंवा परॅरेंट मेटलच्ा आतील भागात वदसून येते. (वचरि 8)

- अंतगणात/लपलेल्ा रिरॅ कसाठी रिरॅ कच्ा खोलीपयांत गॉज करा 

आवण कमी हायडट्र ोजन इलेक्टट्र ोड वापरून (आवश्यक असल्ास 

प्रीवहवटंगसह) पुन्ा वेल् करा. काम हळू हळू रं्ड करा.

अपूण्ग प्रवेश

जोडणीच्ा मुळापयांत पोचण्ासाठी आवण फू्ज करण्ासाठी वेल् मेटलचे 

अपयश. (वचरि 9)

कारणे

- इलेक्टट्र ोडची चुकीची वनवड.

- थिावनक तणावाची उपच्थिती.

- प्रवतबंवधत सांधे.

- जलद रं्ड होणे.

- अयोग्य वेच्लं्ग तंरि/रिम.

- खराब लववचकता.

- जॉइंट प्रीवहवटंग आवण पोस्ट-हीवटंगची अनुपच्थिती.

- बेस मेटलमधे् जास् प्रमाणात सल्फर.

उपाय

a प्रधतबंिात्मक कृती

- तांबे, कास्ट आयनणा, मध्म आवण उच्च काबणान स्टील्सवर प्रीहीवटंग 

आवण पोस्ट-हीवटंग करा.

- कमी हायडट्र ोजन इलेक्टट्र ोड वनवडा.

- हळूहळू रं्ड करा.

- कमी पास वापरा.

- योग्य वेच्लं्ग तंरि/रिम वापरा.

भेगा

b सुिारात्मक कृती

– कमी खोलीपयांत सवणा बाह्य रिरॅ कसाठी, रिरॅ कच्ा खोलीपयांत 

डायमंड पॉइंट वचझेल वापरून V गू्व् घ्ा आवण कमी हायडट्र ोजन 

इलेक्टट्र ोड वापरून (आवश्यक असल्ास प्रीवहवटंगसह) पुन्ा वेल् 

करा. काम हळू हळू रं्ड करा.

कारणे

- काठाची तयारी खूप अरंुद - कमी बेव्ल कोन.

- वेच्लं्गचा वेग खूप जास्.

- खोबणीच्ा जॉइंटच्ा रूट रनला वेच्लं्ग करताना की-होलची देखभाल 

केली जात नाही. 

- कमी प्रवाह.

- मोठ्ा डायचा वापर. इलेक्टट्र ोड

- सीवलंग रन जमा करण्ापूववी अपुरी सािसिाई वकंवा गोवगंग. 

- इलेक्टट्र ोडचा चुकीचा कोन.

- अपुरा रूट अंतर.

उपाय

a प्रधतबंिात्मक कृती

- योग्य धार तयार करणे आवश्यक आहे.

- बेव्लचा योग्य कोन आवण आवश्यक रूट अंतर सुवनवचित करा.

- इलेक्टट्र ोडचा योग्य आकार वापरा.

- योग्य वेच्लं्ग गती आवश्यक आहे.

- संपूणणा रूट रनमधे् कीहोल ठेवा.

- योग्य वतणामान सेवटंग आवश्यक आहे.

b सुिारात्मक कृती

- बट वेल््ड्स आवण ओपन कॉनणार वेल््ड्ससाठी जॉइंटच्ा रूटला 

गॉज करा आवण रूटमधून रन जमा करा. सांध्ाची खालची बाजू. 

टी आवण लरॅप विलेटसाठी वेल््ड्स पूणणा वेल् वडपॉवझट काढून 

टाकतात आवण जोड पुन्ा जोडतात.
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स्लॅग समावेश: वेल्मधे् अडकलेले स्रॅग वकंवा इतर नॉन-मेटवलक 

परदेशी सावहत्. (वचरि 10)

कारणे

- चुकीची धार तयारी.

- जास् काळ स्टोरेजमुळे खराब झालेले फ्क् कोटेड इलेक्टट्र ोडचा 

वापर.

- जास् प्रवाह.

- लांब आकणा  लांबी.

- अयोग्य वेच्लं्ग तंरि.

- मल्ी-रन वेच्लं्गमधे् प्रते्क रनची अपुरी स्छिता.

उपाय

a प्रधतबंिात्मक कृती

- योग्य संयुति तयारी वापरा.

- योग्य प्रकारचे फ्क् कोटेड इलेक्टट्र ोड वापरा.

- योग्य ज्ोती लांबी वापरा.

- योग्य वेच्लं्ग तंरि वापरा.

- मल्ी-रन वेच्लं्गमधे् प्रते्क रनची संपूणणा सािसिाईची खारिी 

करा.

b सुिारात्मक कृती

- बाह्य/सिये स स्रॅग समावेशनासाठी डायमंड पॉइंट विन्नी वापरून 

वकंवा त्ा भागाला पीसून आवण पुन्ा वेल् करून ते काढून टाका. 

अंतगणात स्रॅग समावेशनासाठी दोषाच्ा खोलीपयांत गॉवगंग वापरा 

आवण पुन्ा वेल् करा.

अधत उत्िता (धचत्र 11)

या दोषाला ओव्रसाईज वेल् वकंवा जास् मजबुतीकरण असेही म्णतात. 

अंवतम लेयर/कव्ररंग रनमधे् जमा केलेले हे अवतररति वेल् मेटल आहे.

अत्ाधिक अवतिता / घशाची अपुरी जाडी

जर बट वकंवा विलेट वेल्मधे् जमा केलेला वेल् मेटल वेल्च्ा पायाची 

बोटे जोडणाऱ्या रेषेच्ा खाली असेल तर या दोषाला अवत अवतलता वकंवा 

घशाची अपुरी जाडी असे म्णतात. (वचरि 12)

कारणे

- इलेक्टट्र ोडच्ा अयोग्य ववणकामामुळे चुकीचे मणी प्रोिाइल.

- लहान डायचा वापर. इलेक्टट्र ोड

- वेच्लं्गचा जास् वेग.

- खोबणी भरण्ासाठी च्स्टट्र ंगर मणी वापरताना वेच्लं्गचा चुकीचा रिम. 

- वेल् मेटलचे सरॅवगंग आडव्या च्थितीत वनयंवरित केले जात नाही. 

- इलेक्टट्र ोडची हालचाल एकसमान नसते.

- पे्टच्ा पृष्ठभागांमधील अयोग्य इलेक्टट्र ोड कोन.

उपाय

- फू्जनचा अभाव.

- जुळत नाही.

- असमान/अवनयवमत मणी वदसणे.

- मुळांमधे् जास् प्रवेश.
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C G & M एक्सरसाईस साठी संबंधित धिअरी 1.3.40
वेल्डर (Welder) - स्ील्सची वेले्डधबधिटी (SMAW, I & T)

पाईपचे तपशीि, धवधवि प्रकारचे पाईप सांिे, ल्स्ती आधण काय्गपद्धती (Specification of 
pipes, various type of pipe joints, position & procedure)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• पाईप जोडांचे धवधवि प्रकार ओळखा, पाईप्सच्ा वैधशष्ट्ांचे वण्गन करा 

• पाईप वेल्लं्डगच्ा वेगवेगळ्ा ल्स्तीचे वण्गन करा

• पाईप वेल्लं्डग प्रधक्या स्पष् करा.

पाईप्सचे तपशीि

• पाईपमधे् त्ाचा आकार नाममारि व्यासाने (वकंवा) नाममारि बाहेरील 

व्यासाने (OD) मोजला जातो.

• हे नाममारि पाईप आकार (NPS) म्णून देखील नमूद केले आहे.

• पाईपचा वापर सामान्यतः  प्रवरियेत वायू वकंवा द्रव वाहतूक करण्ासाठी 

केला जातो.

नवलका सामान्यत: मानक हेतूसाठी वापरली जाते आवण वतचा बाह्य व्यास 

आवण त्ाच्ा वभंतीची जाडी ्ूट्ब म्णून नमूद केली जाते.

भारतीय मानक 1161-1998 नुसार, ते नाममारि बलाच्ा स्टील ्ूट्ब्स 

म्णून वनवदणाष्ट केले आहे आवण हलक्या, मध्म आवण जड वगाणाच्ा अंतगणात 

वममीमधे् बाहेरील व्यास असलेल्ा जाडीची आहे.

वेले्डड पाईप सांिे

तेल, वायू, पाणी इत्ादीचं्ा वाहतुकीसाठी सवणा प्रकारच्ा आवण आकारांच्ा 

पाईप्सचा वापर आज मोठ्ा प्रमाणात केला जातो. इमारती, ररिायनरीज 

आवण औद्योवगक संयंरिांमधे् पाईवपंग वसस्टमसाठी देखील ते मोठ्ा 

प्रमाणावर वापरले जातात.

वेले्डड पाईपचे िायदे

पाईप्स बहुतेक िेरस आवण नॉन-िेरस धातू आवण त्ांच्ा वमश् धातंुनी 

बनलेले असतात. त्ांच्ाकडे खालील िायदे आहेत.

- सुधाररत एकूण सामथ्णा.

- देखभालीसह खचाणात अंवतम बचत.

- सुधाररत प्रवाह वैवशष््ेट्.

- कॉम्परॅक्टनेसमुळे वजन कमी होते.

- चांगला देखावा.

पाईप्स वेल्लं्डगची पद्धत

आकणा  द्ारे पाईप वेच्लं्गच्ा पद्धती खालीलप्रमाणे आहेत.

- मेटरॅवलक आकणा  वेच्लं्ग

- गरॅस मेटल आकणा  वेच्लं्ग

- टंगस्टन इनटणा गरॅस वेच्लं्ग

- बुडलेल्ा आकणा  वेच्लं्ग

- काबणान आकणा  वेच्लं्ग

काबणान आकणा  वेच्लं्ग वगळता या सवणा पद्धती सामान्यतः  वापरल्ा जातात 

आवण वेच्लं्गची वनवड पाईपच्ा आकारावर आवण त्ाच्ा वापरावर 

अवलंबून असते.

पाईप जोड्ांचे प्रकार

1 बट संयुति

2  ‘टी’ संयुति

3 लरॅप जॉइंट (वचरि 1)

4 कोन संयुति

5 संयुति संयुति

6 पाईप बाहेरील कडा संयुति

7 Y संयुति (वचरि 2)

8 कोपर जोड (वचरि 3)
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पाईप बट जोडांचे वेल्लं्डग: साधारणपणे पाईप्स आवण नळ्ांमधील सांधे 

बोअरच्ा आतून वेले्ड करता येत नाहीत. त्ामुळे पाईप वेच्लं्ग वशकण्ास 

सुरुवात करण्ापूववी, एखाद्या व्यतिीने सपाट, कै्षवतज, उभ्ा आवण ओव्रहेड 

अशा सवणा पोवझशन्समधे् वेच्लं्गमधे् वनपुण असले पावहजे.

या सवणा पोवझशन्सचा वापर पाईप्स वेल् करण्ासाठी केला जातो.

पाईप्स वेच्लं्ग पोवझशन (आकृती  ४ आवण ५)

6 जी - पाईप वेल् इन इन्लुिड (वनवचित) च्थितीत म्णजेच पाईप अक्ष कै्षवतज 

आवण उभ्ा दोन्ी समतलांचा समावेश आहे.

1 जी - सपाट (रोल) च्थितीत पाईप वेल् म्णजेच पाईपचा अक्ष जवमनीला 

समांतर असतो. 

2 G - कै्षवतज च्थितीत पाईप वेल् म्णजेच पाईपचा अक्ष जवमनीला लंब 

असतो. 

5 G - पाईप वेल् सपाट (च्थिर) च्थितीत म्णजेच पाईपचा अक्ष जवमनीला 

समांतर असतो.

बट जोड्ांच्ा वेच्लं्ग दरम्ान पाईप असू शकते

1 गंुडाळलेला वकंवा विरवलेला (1G च्थिती)

2 वनवचित (2G, 5G आवण 6G च्थिती).

ज्ोती द्ारे पाईप बट जोडांचे वेच्लं्ग 1G च्थितीत द्ारे केले जाऊ शकते

a सतत रोटेशन पद्धत आवण

b ववभागीय पद्धत.

1a पाईप वेल्लं्डग आक्ग  द्ारे (1G ल्स्तीत) सतत रोटेशन पद्धतीने: 

पाईप्समधील बट जॉइंट्ड्सचे समाधानकारक वेच्लं्ग पाईपचे टोक योग्यररत्ा 

तयार करणे आवण वेले्ड करावयाच्ा जॉइंटचे काळजीपूवणाक असेंब्ी 

यावर अवलंबून असते. बोअसणा आवण रूट िेस योग्य अलाइनमेंटमधे् 

आहेत आवण अंतर योग्य असल्ाची खारिी करा.

कडा स्छि करा. गरॅस कवटंग आवण िाइवलंगद्ारे बेव्ल 35° चा कोन तयार 

करा. रूट िेस 1.5 ते 2.5 वममी द्यावा.

वेल्लं्डगसाठी पाईप्स सेट करणे: 4 लहान समान अंतर असलेल्ा टरॅक्सह 

एकरि वेल् टाका. अंतर रूट चेहयाणाचे पररमाण अवधक 0.75 वममी इतके 

असावे. व्ी ब्ॉक् वकंवा रोलसणावर टरॅक केलेल्ा असेंब्ीला सपोटणा करा 

जेणेकरून असेंबली फ्ी हँडने विरवता वकंवा विरवता येईल.

पवहल्ा रनसाठी 2.5 वममी रुटाइल इलेक्टट्र ोड आवण दुसऱ्या रनसाठी 3.15 

वममी रुटाइल इलेक्टट्र ोड वनवडा. पवहल्ा रनसाठी 70-80A आवण दुसऱ्या 

रनसाठी 100-110 चा प्रवाह सेट करा.

वेच्लं्ग पुढे जात असताना असेंबली विरवा. (Fig 6) वेच्लं्ग आकणा  

वेच्लं्गच्ा वदशेने उभ्ापासून 10° च्ा दरम्ानच्ा के्षरिात ठेवणे आकृती  

7. (हेले्ट प्रकार स्कीन वापरा).

- इलेक्टट्र ोडला जॉइंटच्ा मुळाशी मध्भागी आवण वेच्लं्गच्ा वबंदूवर 

पाईपच्ा वरिज्ानुसार वनदये शवशत करा.
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- वरच्ा डेड सेंटरजवळ कमानीवर प्रहार करा आवण कमानीची लांबी 

शक्य वततकी लहान धरा. पाईप च्थिर वेगाने हाताने विरवले जात 

असल्ाने वेल् करणे सुरू ठेवा.

– वडपॉवझट प्रर्म रूट िेसपासून रूट िेसपयांत अगदी र्ोडेसे इलेक्टट्र ोड 

ववणून चालवा.

- जास् प्रवेश न करता रूट चेहऱ्यांचे संपूणणा संलयन प्राप्त करण्ासाठी 

रोटेशनचा वेग समायोवजत करा.

- टरॅक वेल् जवळ आल्ावर वचप करा. टरॅक्वर वेल् करू नका अन्यर्ा 

टरॅवकंग पॉईंट्ड्सवरील प्रवेश गमावू शकतात.

- दुसऱ्या रनसह वेल् पूणणा करा. प्रते्क फू्जन चेहऱ्याच्ा बाहेरील 

काठावर फू्जन सुरवक्षत करण्ासाठी रोटेशनचा वेग समायोवजत करा. 

मजबुतीकरणाचे प्रमाण संयुति च्ा काठाच्ा जवळपास असावे.

1b सेगमेंटि वेल्लं्डगद्ारे पाईप बटचे वेल्लं्डग (IG ल्स्ती म्हणजे 

रोटेशनद्ारे).

- पाईपच्ा कडा 35 ते 40° कोनात 2.5 वम.मी.च्ा मुळांच्ा अंतराने 

बेव्ल केल्ा आहेत. 

- पाईपला पूववीप्रमाणेच टरॅक करा आवण दोन ‘V’ ब्ॉक्वर असेंब्ीला 

आधार द्या. (वचरि 8)

- टॉप डेड सेंटर (TDC) वरून 10° वर आकणा  मारा आवण रूट रन जमा 

करा. रूट चेहयाणाचे संलयन साध् करण्ासाठी एक लहान ववणकाम 

गती वापरा. रूट प्रवेश वनयंवरित करण्ासाठी प्रवास गती समायोवजत 

करा. (वचरि 9)

- जेव्ा 60° च्ा समतुल् सेगमेंटला वेले्ड केले जाते, तेव्ा वेल् रन बंद 

करा/र्ांबा. खड्ा तयार होणे टाळा.

- ववभागाचा शेवट TDC च्ा आधी 10° होईपयांत पाईप हलवा. 

- मागील वेल् रनच्ा शेवटी ज्ोती दाबा आवण वेल् पूल थिावपत करा. 

- आणखी 60° सेगमेंट वेल् करा. (वचरि 10)

- रूट रन पूणणा होईपयांत ववभागांमधे् वेच्लं्ग सुरू ठेवा. 

- खंडांचा मध्वबंदू TDC वर येईपयांत पाईप हलवा.

- कमानीवर वार करा आवण दुसरी (विवलंग) रन जमा करा, तयारी 

भरण्ासाठी आवण पाईपच्ा कडांचे संलयन साध् करण्ासाठी 

बाजूला-टू-साइड ववच्वं्ग च्थिती वापरा.

- विवलंग रन 60° सेगमेंटमधे् पूणणा करा.
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धनधचित पोधिशन्समरे्ध ज्ोतीद्ारे पाईप वेल्लं्डग

जेव्ा जेव्ा वेले्ड पाईप्स विरवता येत नाहीत वकंवा जेव्ा जेव्ा पाईप 

शेतात म्णजे कामाच्ा वठकाणी वेले्ड करायचे असतात तेव्ा ते च्थिर 

च्थितीत वेले्ड केले जातात. जर च्थिर पाईप अक्ष कै्षवतज असेल, तर वेच्लं्ग 

च्थितीला 5G च्थिती म्णतात.

इतर पाईप वेच्लं्ग पोवझशन्स ज्ामधे् वेच्लं्ग दरम्ान पाईप्स वनवचित केले 

जातात ते 2G आवण 6G पोवझशन्स आहेत. जर वेले्ड करण्ड् याच्ड् या च्थिर 

पाईप्सचा अक्ष उभ्ा असेल, तर या च्थितीला 2G पोवझशन असे म्णतात. 

जर च्थिर पाईप्सचा अक्ष कै्षवतज आवण उभ्ा दोन्ी समतलांकडे 45° वर 

झुकत असेल, तर वेच्लं्ग च्थितीला 6G च्थिती म्णतात.

5G च्थितीत, पाईप बट जॉइंट खालील पद्धतीने वेले्ड केले जाऊ शकते.

पद्धत 1: पाईपच्ा सांध्ाचा घेर A, B, C आवण D अशा चार थिानांमधे् 

ववभागलेला आहे. पवहला भाग ‘A’ 1 ते 2 पयांत अवधक वकंवा कमी सपाट 

च्थितीत वेले्ड केला जातो. नंतर भाग बी ओव्रहेड च्थितीत 3 ते 4 पयांत 

वेले्ड केला जातो. पुढील भाग C 3 ते 2 पयांत आवण नंतर भाग D 4 ते 1 

पयांत उभ्ा वरच्ा च्थितीत वेले्ड केले जातात. (वचरि 11)

पद्धत म्णतात आवण साधारणपणे 3 ते 4 वममीच्ा वभंतीची जाडी असलेल्ा 

पातळ वभंतीचं्ा पाईप्ससाठी वापरली जाते.

Fig 11

योग्य रूट प्रवेश सुवनवचित करण्ासाठी वेच्लं्ग ऑपरेशन दरम्ान एक की 

भोक राखली जाणे महत्वाचे आहे. तसेच इलेक्टट्र ोडची च्थिती सतत बदलली 

जाते कारण संयुति पृष्ठभाग वरि आहे. याव्यवतररति, प्रते्क वेल् भागाची 

सुरुवात आवण शेवट म्णजे A, B, C आवण D योग्यररत्ा केले जेणेकरून 

ते मागील भागामधे् ववलीन होतील.

पद्धत 2: पाईपचा बाह्य पररघ घड्ाळाप्रमाणे 12 समान ववभागांमधे् 

ववभागलेला आहे.

पाईपचा वरचा भाग 12 वाजता आहे आवण तळ 6 वाजता आहे. (वचरि 12)

Fig 12

वेल् 12 वाजण्ाच्ा च्थितीपासून 6 वाजण्ाच्ा च्थितीपयांत उजव्या 

बाजूला उभ्ा खालच्ा वदशेने सुरू केले जाते. नंतर डाव्या बाजूला (वचरि 

13) 12 ते 6 वाजेपयांत पुन्ा वेच्लं्ग केले जाते. या पद्धतीला डाउनवहल 

Fig 13

पद्धत 3: वेल् 6 वाजता ते 12 वाजण्ाच्ा च्थितीत प्रर्म उजव्या बाजूला 

आवण नंतर पुन्ा 6 वाजले ते 12 वाजेपयांत डाव्या बाजूला सुरू केले जाते 

(वचरि 14). या पद्धतीला चढ पद्धत वकंवा ववटणाकल अप पद्धत म्णतात. ही 

चढ-उतार पद्धत 5 वममी आवण त्ापेक्षा जास् वभंतीच्ा जाडीच्ा पाईप्स 

वेल् करण्ासाठी वापरली जाते.

Fig 14

Fig 15

2G आवण 6G पोवझशनमधे् वेच्लं्ग पाईप अक्षाच्ा च्थितीवर आधाररत 

केले जाते.

2G च्थितीत, कै्षवतज पाईप वेच्लं्गसह त्ाचा अक्ष अनुलंब आहे, दोन 

पाईप्सला जोडणारा वेल् जॉइंट कै्षवतज च्थितीत आहे. पाईपच्ा सभोवताली 

वेल् तयार करणे आवश्यक आहे. (वचरि 15)

6G पोवझशनमधे् वेच्लं्ग सामान्यतः  एका पद्धतीचा वापर करून केली 

जाते, म्णजे चढ वकंवा उतारावर वेच्लं्ग. (वचरि 16)
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Fig 16

पाइप वेच्लं्गसाठी ववशेषतः  उत्ावदत इलेक्टट्र ोड्ड्स वापरा जेणेकरून चांगले 

प्रवेश, देखावा आवण मजबूती वमळेल, (कमी हायडट्र ोजन इलेक्टट्र ोड, खोल 

प्रवेश इलेक्टट्र ोड इ.)

M.S ची वेल्लं्डग प्रधक्या धनधचित (5G) ल्स्तीत चापाने पाईप बट जॉइंट.

काठ तयार करणे आधण साि करणे: जर वभंतीची जाडी 3 वममी असेल 

आवण पाईपच्ा टोकाच्ा काठाच्ा खाली चौरस भरला असेल, म्णजे 

पाईप अक्षाला लंब असेल. डाउनवहल पद्धतीने वकंवा सेगमेंटल पद्धतीचा 

वापर करून जॉइंटचे वेच्लं्ग एका पासमधे् पूणणा होते, म्णजे वरचा 

चतुर्ाांश फ्रॅटमधे्, खालचा चतुर्ाांश ओव्रहेडमधे् आवण दोन बाजूच्ा 

क्ाटणारचा भाग उभ्ा वरच्ा च्थितीत जोडणे. या धड्ात नंतर स्पष्ट केलेल्ा 

जाड पाईपच्ा रूट पासच्ा वेच्लं्गसाठी इलेक्टट्र ोड कोनात धरावा लागतो.

जास् वभंतीची जाडी असलेल्ा वेच्लं्ग पाईप्ससाठी खालील प्रवरिया 

अवलंबावी लागेल.

काठाची तयारी: दुकानात ज्ाला कापून वकंवा मशीवनंगद्ारे पाईपच्ा 

टोकांना बेव्ल केले जाते (आकृती  17 आवण 18) कोन 75° आहे रूट 

िेस आवण रूट अंतर 2.5 वममी ते 3 वममी आहे. वेल् सुरू करण्ापूववी 

ऑक्ाईडचे सवणा टट्र ेस आवण इतर दूवषत पदार्णा काढून टाकणे आवश्यक 

आहे. (वचरि 19)

Fig 17

Fig 18

Fig 19

पाईपची स्ापना: जोडण्ासाठी पाईप वेच्लं्ग करण्ापूववी अचूकपणे 

संरेच्खत करणे आवश्यक आहे. पाईपची आतील पृष्ठभाग बाह्य 

पृष्ठभागाप्रमाणेच सुरळीतपणे एकरि वमसळली पावहजे. रूट ओपवनंग 2.5 

वममी ठेवा, M.S वापरा. पाईपचे संरेखन तपासण्ासाठी कोन आवण ताकद 

बार. (वचरि 20)

Fig 20

टलॅधकंग: कडा दरम्ान 2.5 वममी बेंड वायर ठेवा. टरॅकची लांबी धातूच्ा 

जाडीच्ा 3 पट असावी. पवहला टरॅक रूटच्ा बाजूला आवण दुसरा टरॅक 

पवहल्ा टरॅकच्ा ववरुद्ध बाजूला ठेवा. पवहल्ा आवण दुसऱ्या टरॅक्मधून 

वतसरा आवण चौर्ा टरॅक् 90° वर लावा. (वचरि 21)
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Fig 21

रूट पास: लिरॅम्पमधील काम वनवचित करा आवण उंची तुमच्ासाठी 

सोयीस्र च्थितीत समायोवजत करा. टरॅक वेल्ची च्थिती वचरि 22 प्रमाणे 

वनवचित केली पावहजे. रूट पासच्ा वेच्लं्गमधे् कीहोल हा एक आवश्यक 

भाग आहे. (वचरि 23) ते सुमारे असावे 
3
1

1  इलेक्टट्र ोडच्ा व्यासाचा.

आकृती  24 मधे् दशणाववल्ाप्रमाणे इलेक्टट्र ोड कोन राखा. पाईप जॉइंटच्ा 2 

बाजूला रूट पास वेल् करा. (वचरि 24)

Fig 22

Fig 23

रूट पासची बाजू 1 6½ तासांच्ा च्थितीत सुरू होते आवण 11½ तासांच्ा 

च्थितीत र्ांबते. साइड 2 5½ तासांच्ा च्थितीत सुरू होते आवण 12½ 

तासांच्ा च्थितीत र्ांबते.

बाजू 1 आवण बाजू 2 वरील वेल् मणी सुरवातीला आवण स्टॉप पोवझशनवर 

र्ोड्ा अंतरासाठी ओव्रलरॅप होतील.

Fig 24

रूट पास पूणणा केल्ानंतर, पाईपच्ा वभंतीच्ा जाडीवर अवलंबून 2 वकंवा 3 

वकंवा त्ाहून अवधक वेल् वडपॉवझट केले जातील. हे पासेस च्स्टट्र ंगर बीड्ड्स 

आवण ववणलेल्ा मण्ांचे वमश्ण असू शकतात उभ्ा वर/उभ्ा पद्धतीने.

प्रते्क पासची नावे आकृती  25 मधे् वदली आहेत. सामान्यतः  रूट पास 

नंतर दुसरा वेल् मणी संयुति गरम ठेवून जमा केला जातो. म्णून त्ाला 

हॉट पास म्णतात.

हॉट पास आवण कव्र पाससाठी आकृती  24 मधे् दशणाववल्ाप्रमाणे 

इलेक्टट्र ोडचा कोन ठेवा. प्रते्क पास जॉइंटच्ा वेगळ्ा वठकाणी सुरू झाला 

पावहजे. दुस-या पासने बाजूच्ा बाजूने हालचाल करून खोबणी भरली 

पावहजे. अंवतम कव्र पास दुस-या पासपेक्षा रंुद केला पावहजे. वतसरा पास 

गुळगुळीत आवण एकसमान वदसायला हवा आवण वकमान मजबुतीकरण 

असणे आवश्यक आहे. (वचरि 25)

Fig 25

एच/पी पाईप वेल्लं्डगचे िायदे

- संयुति कायम आहे.

- सामग्ीची बचत.

- संयुति वजन कमी करणे.

- कमी खवचणाक.

- एकापेक्षा जास् ओळी अवधक जवळून एकवरित केल्ा आहेत. 

- दुरुस्ी आवण देखभाल खचणा कमी आहे.
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C G & M एक्सरसाईस साठी संबंधित धिअरी 1.3.41
वेल्डर (Welder) - स्ील्सची वेले्डधबधिटी (SMAW, I & T)

पे्ट वेल्लं्डग आधण पाईप वेल्लं्डगमिीि िरक (Difference between plate welding and 
pipe welding)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• पे्ट वेल्लं्डग आधण पाईप वेल्लं्डगमिीि िरक स्पष् करा.

पे्ट वेल्लं्डग: पे्ट वेच्लं्ग ही एक फू्जन वेच्लं्ग प्रवरिया आहे. ते 

ऑच्क्जन आवण इंधन वायूच्ा ज्लनाचा वापर करून पे्ट धातंूना जोडते. 

उत्न्ड् न होणारी तीव्र उष्णता ववतळते आवण विलर मेटलच्ड् या साहाय्ाने 

वेल्ड् ड करण्ड् याच्ड् या भागांच्ा कडांना एकरि जोडते.

गरॅसद्ारे पे्ट वेच्लं्ग दोन प्रकारे करता येते. एक लेफ्वडणा वेच्लं्ग आवण 

दुसरी उजवीकडे वेच्लं्ग.

वेच्लं्गच्ा सवणा पोवझशनसाठी ऑल-द-पोवझशन उजवीकडे वेच्लं्ग 

वापरली जाते. (वचरि 1) ज्ाला आवण विलर रॉडने प्रवास केलेला मागणा 

वेच्लं्ग च्थितीनुसार बदलतो. ज्ाला आवण विलर रॉड ज्ा कोनात धरले 

जातात ते कोन देखील वभन्न असतात.

िातूची जाडी आधण संबंधित तंते्र

ल्स्ती साधहत् जाडी शे्णी पद्धत

फ्रॅट 5 mm पेक्षा जास् नाही डावीकडे
 5 mm पेक्षा जास् उजवीकडे

कै्षवतज- 1 mm ते 5 mm डावीकडे 
अनुलंब 5 mm आवण त्ाहून अवधक सवणा-च्थिती  
  उजवीकडे

अनुलंब 1 mm ते 5 mm डावीकडे 
(वसंगल 5 mm आवण त्ाहून अवधक सवणा-च्थिती 
ऑपरेटर)  उजवीकडे

अनुलंब (दोन 5 mm आवण त्ाहून अवधक डावीकडे 
ऑपरेटर तंरि)  

ओव्रहेड 1 mm ते 5 mm डावीकडे  
 5 mm आवण त्ाहून अवधक सवणा-च्थिती  
  उजवीकडे

पाईप वेल्लं्डग:सौम् स्टील पाईपचा घेर वेच्लं्ग करताना, रॉड आवण 

ब्ोपाइपचे कोन जोडणीच्ा वबंदूवर पाईपच्ा स्पवशणाकेच्ा संबंधात वदले 

जातात.

वेच्लं्ग च्थिती संयुति च्ा ववमान संबंधात पावहले जाऊ शकते. वापरलेली 

तंरेि यावर अवलंबून असतील:

- पाईप वभंतीची जाडी

- वेच्लं्ग पोवझशन्स

- पाईप वनवचित केले आहे वकंवा विरवले जाऊ शकते.

जेव्ा पाईप च्थिर राहते, तेव्ा खालील तंरेि वापरली जातात.

 ल्स्ती पद्धत

पाईपच्ा शीषणाथिानी,  डावीकडे वकंवा उजवीकडे 
सपाट च्थिती. 

जेव्ा दोन्ी पाईप अक्ष कै्षवतज डावीकडे वकंवा उजवीकडे 
सपाट च्थितीत असतात तेव्ा      
िांदीवरील सेटच्ा बाजूला.  

पाईपच्ा उभ्ा बाजंूनी वेल् डावीकडे वकंवा उजवीकडे 
बनवले जाते.            वकंवा    
 सवणा-च्थिती उजवीकडे 

पाईपच्ा तळाशी असलेले वेल् डावीकडे वकंवा उजवीकडे 
ओव्रहेड च्थितीत केले जाते.         वकंवा    
 सवणा-च्थिती उजवीकडे

पे्ट्ड्सच्ा पोवझशनल वेच्लं्गसाठी वापरलेली तंरेि पाईप्स वेच्लं्ग करताना 

देखील लागू केली जातात.

5 वममी पयांत पातळ वभंती असलेल्ा पाईप्ससाठी, कोणत्ाही च्थितीत 

डावीकडील तंरि वापरले जाते.

डावीकडे, उजवीकडे वकंवा सवणा-च्थिती उजवीकडे तंरेि 5 वममी आवण 

त्ावरील ववभागांवर योग्य म्णून वापरली जातात.
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पे्ट वेल्लं्डग आधण पाईप वेल्लं्डगमिीि िरक

पे्ट वेच्लं्गमधे् एकूण वेच्लं्ग लाइन कधीही वदसू शकते. पाईप 

वेच्लं्गमधे् वेच्लं्ग लाइनचा िति एक भाग कधीही वदसू शकतो.

पे्ट वेच्लं्गमधे्, वेल्ची ओळ िति एकाच च्थितीत असते. पाईप 

वेच्लं्गमधे्, वेच्लं्ग एका च्थितीत केले जाऊ शकते जेव्ा ते विरवता येते. 

(वचरि 2) अन्यर्ा पाईप च्थिर च्थितीत असताना पाईपमधे् सवणा-पोवझशन 

वेच्लं्ग केले जाऊ शकते. (वचरि 6) कधीकधी पाईप एका वनवचित च्थितीत 

असू शकते आवण वेच्लं्गची िति एक च्थिती केली जाईल. उदा. 2G 

च्थिती. (वचरि 3)

पे्ट वेच्लं्गमधे् आवश्यकतेनुसार सीवलंग रन सहजपणे जमा केले जाऊ 

शकते. पाईप वेच्लं्गमधे् सीवलंग रन लहान पाईप्समधे् जमा करता येत 

नाही. सीवलंग रन तेव्ाच जमा केले जाऊ शकते जेव्ा पाईपचा व्यास 

इतका मोठा असेल की वेल्रला पाईपमधे् प्रवेश करता येईल.

Fig 2

Fig 3

पे्ट वेच्लं्गमधे् ववकृतीची शक्यता जास् असते. पाईप वेच्लं्गमधे् 

ववकृतीची शक्यता कमी असते.

पे्ट वेच्लं्गमधे् वटप प्रवास आवण हात प्रवास समान असेल. पाईप 

वेच्लं्गमधे् वटपचा प्रवास कमी आवण हाताचा प्रवास अवधक असेल. (वचरि 4)
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.3.42
वेल्डर (Welder) - स्ील्सची वेले्डधबधिटी (OAW, SMAW) 

कोपर, टी, ‘Y’ सांिे आधि शाखा संयुक्त साठी पाईप धवकास (Pipe development for 
elbow, tee, ‘Y’ joint & branch joint)
उधदिष्ट: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• कोपर, टी, ‘Y’ आधि शाखा संयुक्त साठी पाईप धवकास सांगा.एसी वेल्लं्डग 

समांतर रेषा पद्धतीने समान व्ासाच्ा पाईप्सच्ा 90° कोपरासाठी 

नमुना धवकधसत करा:

आकृती 1 मधे् दाखवल्ाप्रमाणे योजना काढा.

याच्ा खाली, आकृती २ मधे् दाखवल्ाप्रमाणे समोरची उंची काढा.

आकृती 3 मधे् दाखवल्ाप्रमाणे प्लॅनमधील वतुतुळाचे बारा समान भाग करा 

आणण णबंदू 0 ते 12 करा.

आकृती 4 मधे् दाखवल्ाप्रमाणे या णबंदंूपासून समोरच्ा दृश्ाकडे आणण 

क्रमांक 1 ते 12 पययंत लंब रेषा काढा.

आता तुम्ाला असे आढळले आहे की उभ्ा रेषा उंचीच्ा रेषेत वरच्ा 

आणण खालच्ा सहा वेगवेगळ्ा णबंदंूवर कापत आहेत. आकृती  5 मधे् 

दशतुणवल्ाप्रमाणे त्ांची संख्ा करा.

प्रते्क णबंदूपासून क्षषैणतज समांतर रेषा काढा आणण त्ांना आकृती 6 मधे् 

दाखवल्ाप्रमाणे क्रमांक द्ा.

आकृती  7 मधे् दशतुणवल्ाप्रमाणे समोरील एणलवे्शन बेस लाइन वाढवा.

प्लॅनच्ा एका णवभागाइतके अंतर घ्ा आणण बेस रेषेवर कंपासने बारा वेळा 

णचन्ांणकत करा आणण आकृती  8 मधे् दशतुणवल्ाप्रमाणे प्रते्क णबंदूपासून 

लंब रेषा काढा.

आता तुम्ाला प्रते्क क्षषैणतज रेषा आणण संबंणधत उभ्ा रेषा एका णबंदूवर 

णमळतात. आकृती  9 मधे् दशतुणवल्ाप्रमाणे 1 ते 12 पययंत गुणांची संख्ा 

करा.
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आकृती  10 मधे् दशतुणवल्ाप्रमाणे मुक्त हात वक्र करून हे णबंदू जोडा.

पाईप “टी” संयुक्तचा धवकास

समांतर रेषा पद्धतीने समान व्ासाच्ा 90° “T” पाईपसाठी नमुना 

धवकधसत करा: आकृती  11 मधे् दाखवल्ाप्रमाणे समोरचे दृश् काढा.

आकृती 12 मधे् दाखवल्ाप्रमाणे बाजूचे दृश् काढा.

समोरील उंचीच्ा बेस रेषेवर अधतुवतुतुळ काढा. (णचत्र 3)

अधतुवतुतुळ सहा समान भागांमधे् णवभाणजत करा आणण त्ांना 0, 1, 2, 3, 2, 

1, 0 अशी संख्ा द्ा. (णचत्र 13)

आकृती 14 मधे् दाखवल्ाप्रमाणे बाजूच्ा दृश्ातील अधतुवतुतुळ सहा समान 

भागांमधे् आणण संख्ा 3, 2, 1, 0, 1, 2, 3 मधे् णवभाणजत करा.

णचत्र 15 मधे् दाखवल्ाप्रमाणे दृश्ाच्ा अधतुवतुतुळाच्ा प्रते्क णबंदूपासून 

लंब रेषा काढा.

आकृती 16 मधे् दाखवल्ाप्रमाणे बाजूच्ा दृश्ातून समोरच्ा दृश्ाकडे 

आडव्ा रेषा काढा.

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.3.42
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आता समोरच्ा दृश्ाच्ा उभ्ा रेषा आणण बाजूच्ा आडव्ा रेषा आपापल्ा 

णबंदंूवर एकत्र येतात.

आकृती 17 मधे् दशतुणवल्ाप्रमाणे “T” पाईपच्ा छेदनणबंदूची रेषा 

णमळणवण्ासाठी या णबंदंूमधे् सामील व्ा.

बाजूच्ा दृश्ाची बेस लाइन वाढवा आणण शेवटचा णबंदू 0 म्णून णचन्ांणकत 

करा. (णचत्र 18)

बाजूच्ा दृश्ात अधतुवतुतुळाचा एक णवभाग घ्ा आणण ते 12 वेळा बेस 

लाइनवर हस्ांतररत करा: 0: आणण संख्ा 0, 1, 2, 3, 2, 1, 0, 1, 2, 3, 2, 

आकृती  9 मधे् दाखवल्ाप्रमाणे 1, 0.

या णबंदंूवरून लंब रेषा काढा आणण “T” च्ा छेदनणबंदूवरील णबंदंूवरून 

आडव्ा रेषा काढा. या रेषा आपापल्ा णबंदंूवर णमळतात. (णचत्र 19)

मुक्त हात वक्र करून या णबंदंूमधे् सामील व्ा. (णचत्र 20)

आकृती 21 मधे् दशतुणवल्ाप्रमाणे लॉक केलेले गू्व््ह्ड संयुक्त भत्ा प्रदान 

करा.

पुन्ा एकदा नमुना तपासा आणण कट करा. अशा प्रकारे आपल्ाला शाखा 

पाईपसाठी नमुना णमळेल.

मुख्य पाईपसाठी, खािीिप्रमािे नमुना धवकधसत आधि मांडिी करा:

समोरचे दृश् आणण शेवटचे दृश् काढा. (णचत्र 22)

आकृती  23 मधे् दाखवल्ाप्रमाणे समोरच्ा दृश्ातून शाखा पाईपच्ा 0, 

1, 2, 3, 1, 0 उभ्ा रेषा वाढवा.

णचत्र 24 मधे् दाखवल्ाप्रमाणे समोरच्ा दृश्ातून मुख् पाईपच्ा दोन 

टोकाच्ा उभ्ा रेषा वाढवा.

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.3.42

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



91

यापषैकी एका ओळीवर, णबंदू “0” प्रारंभ णबंदू म्णून घ्ा आणण णबंदू 0, 1, 

2, 3, 2, 1, 0, 1, 2, 3, 2, 1, 0 समान अंतरावर णचन्ांणकत करा अधतुवतुतुळ 

आणण या णबंदंूवरून आडव्ा रेषा काढा. (णचत्र 25)

आता णचत्र 26 मधे् दाखवल्ाप्रमाणे या आडव्ा रेषा त्ांच्ा संबंणधत 

णबंदंूवर उभ्ा रेषांना भेटतात.

मुक्त हात वक्र करून या णबंदंूमधे् सामील व्ा आणण मुख् पाईपसाठी 

नमुना णमळवा. (णचत्र 27) आकृती 27 मधे् दशतुणवल्ाप्रमाणे लॉक केलेले 

खोबणी संयुक्त भते् प्रदान करा.

“Y” संयुक्त साठी पाईप धवकास

120° वर छेदिाऱ्या “Y” संयुक्त पाईप्सचा धवकास: डायच्ा छेदनणबंदू 

असलेल्ा णसलेंडरचा णवकास काढा. 120° वर 30 णममी. (णचत्र 28)

सवतु दंडगोलाकार पाईप्स समान व्ासाचे आहेत आणण प्रते्काला समान 

कोनातून छेदतात. म्णून या प्रकरणात सवतु पाईप्सचा णवकास समान आहे 

आणण त्ामुळे एका पाईपचा णवकास इतर पाईप्सचे प्रणतणनणधत्व करेल.

• पाईप ‘A’ ची योजना आणण उंची काढा आणण प्लॅनवर भागाकार 

णचन्ांणकत करा. (णचत्र 28b)

• छेदनणबंदूची रेषा पूणतु करण्ासाठी योजनेपासून समोरच्ा दृश्ापययंत 

उभ्ा प्रोजेक्टर काढा.

• या णबंदंूपासून णवकासाकडे क्षषैणतज प्रोजेक्टर काढा.

• छेदणारे णबंदू णचन्ांणकत करा आणण आवश्क णवकास पूणतु 

करण्ासाठी गुळगुळीत वक्र सह सामील व्ा.

90° वर ‘Y’ संयुक्त शाखांचा धवकास: X, Y, Z चे तीन दंडगोलाकार 

पाईप्स ‘Y’ तुकडा तयार करतात. (णचत्र 29) प्रते्क पाईपच्ा पार्शतु 

पृष्ठभागाचा णवकास काढा.

तीन पाईप्समधे् XYZ, Y आणण Z हे आकार आणण आकारात सारखेच 

आहेत, म्णून त्ांच्ा घडामोडी देखील सारख्ाच आहेत.

• मागील व्ायामाप्रमाणे पाईप ‘X’ चा णवकास काढा.

• दाखवल्ाप्रमाणे पाईप ‘Y’ ची उंची आणण योजना काढा.
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• योजना वतुतुळाचे 16 समान भागांमधे् णवभाजन करा.

• णबंदंूना उंचीवर प्रोजेक्ट करा.

• ABCD आयत काढा ज्ामधे् AB बरोबर D आहे.

• आकृती  29 मधे् दाखवल्ाप्रमाणे पाईप Y चा णवकास काढा.

45° आधि 90° शाखा पाईपचा धवकास

45° शाखा पाईप धवकधसत करण्ाची प्रधरिया: आकृती 30 पहा. मध् 

रेषा AB काढा.

संदभतु रेषा म्णून मध् रेषा AB सह णदलेल्ा पाईपची णत्रज्ा आणण लांबी 

घेऊन C, D, E आणण F णबंदू णचन्ांणकत करा.

“CD” ओळीवर 45° शाखा पाईपची स््थथिती शोधा. हे “G” असेल. “G” 

णबंदूवर 45° कोन काढा.

योग्य उंची णनवडा आणण णबंदू G पासून 45° रेषेत शाखा पाईप (GI) ची उंची 

णचन्ांणकत करा.

I वरून, दोन्ी बाजंूनी (XX’) क्षषैणतज रेषा काढा. रेखाणचत्र णवकासासाठी ही 

XX’ बेस लाइन असेल.

I पासून, XX’ रेषेवर शाखा पाईप IJ चा बाहेरील व्ास प्ॉट करा.

शाखा पाईपसाठी मध्वतती रेषा काढा. ही रेषा K येथेि मुख् पाईपची 

मध्वतती ओळ AB कापेल.

GK मधे् सामील व्ा. K वर GK वर लंब रेषा काढा जी CD ला H वर णमळते. 

KH ला सामील व्ा. आता IHKHJ हा शाखा पाईपचा आकार (रूपरेषा) 

असेल.

व्ासाच्ा बाहेरील शाखा पाईपच्ा समान अधतुवतुतुळ काढा.

अधतुवतुतुळ 6 समान भागांमधे् 0-1 म्णून णवभाणजत करा; 1-2; 2-3; 3-4; 

4-5 आणण 5-6.

या णबंदंूवरून उभ्ा रेषा काढा 1, 2, 3, 4, 5. आधीच णबंदू 6 वरून IG आणण 

णबंदू 0 वरून JH अशा दोन उभ्ा रेषा असतील. या उभ्ा रेषा शाखा पाईप 

लाईन्स ‘GK’ आणण ‘KH’ कापतील. णबंदू 6’, 5’, 4’, 3’, 2’, 1’, आणण 0’ वर. 

लक्षात घ्ा की णबंदू 6’ आणण G णबंदू 0’ आणण H हे समान णबंदू आहेत. 

बेस लाइन XX’ प्ॉटमधे् 0, 1, 2, 3, 4, 5, 6, 5, 4, 3, 2, 1, 0 असे ‘0-1’ 

अंतराच्ा 12 णबंदू समान आहेत.

या 13 णबंदंूवरून XX’ वर उभ्ा रेषा काढा.

णबंदू 6’, 5’, 4’, 3’, 2’, 1’, 0’ वरून XX’ च्ा समांतर आडव्ा रेषा काढा. या 

7 क्षषैणतज रेषा बेस रेषेपासून 13 उभ्ा रेषा 13 णबंदंूवर कापतील.

णनयणमत गुळगुळीत वक्र सह 13 कणटंग पॉइंट्ह्समधे् सामील व्ा. आता 45° 

शाखा पाईपसाठी आवश्क णवकास तयार होईल. णवकासाच्ा काठावर 3 

ते 5 णममीचा भत्ा द्ा. (णचत्र 30)
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बेस पाईपमधे् धछद्र धवकधसत करण्ासाठी: मुख् पाईपच्ा वर, AB 

च्ा समांतर 7 रेषा काढा म्णजे 3, 2, 1, 0, 1, 2, 3 अधतुवतुतुळावरील 0-1 

च्ा अंतराच्ा समान.

0’, 1’, 2’, 3’, 4’, 5’, 6’ वरून उभ्ा रेषा काढा. या उभ्ा रेषा 7 क्षषैणतज 

रेषा रोखतील. गुळगुळीत वळणाने इंटरसेण्ंटिग पॉइंट्ह्समधे् सामील व्ा. 

णछद्ासाठी आवश्क णवकास आता तयार आहे.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.3.43
वेल्डर (Welder) - स्ील्सची वेले्डधबधिटी (OAW, SMAW)                                                      

बहुधवि प्रिािीचा संधषिप्त वापर (Brief use of manifold system)
उधदिषे्ट: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• मॅधनफोल्ड धसस्म आधि त्ाचे प्रकार सांगा

• बहुधवि प्रिािीचे बांिकाम, फायदे आधि तोटे यांचे वि्णन करा.

जेव्ा वकतु शॉपमधे् वेस््ंडिग आणण कणटंग ऑपरेशन्ससाठी तातु्रत्ा णकंवा 

कायमस्वरूपी मोठ्ा प्रमाणात ऑस्सिजन आणण ऍणसणटलीन गलॅसची 

आवश्कता असते, तेव्ा मलॅणनफो्डि णसस्टम सवातुत योग्य असते.

प्रकार

- पोटटेबल मलॅणनफो्डि णसस्टम

- स््थथिर मलॅणनफो्डि णसस्टम

पोटटेबल मलॅणनफो्डि णसस्टम म्णजे दोन णकंवा तीन णसणलंडर एका योग्य 

उपकरणासह जोडलेले असतात - म्णजे ‘णपग टेल’ आणण मुख् णवतरण 

पाईपला जोडलेले असतात. (णचत्र 1) ऑस्सिजन आणण ऍणसणटलीन वायंूसाठी 

स्वतंत्र व्व्थथिा केली जाते.

जेव्ा मागणी अणधक असते, तेव्ा अनेक णसणलंडर एकत्र जोडले जातात 

आणण याला स््थथिर ‘मणनफो्डि’ प्रणाली म्णतात. (णचत्र 2) ऑस्सिजन 

आणण एणसणटलीनसाठी स्वतंत्र मलॅणनफो्डि णसस्टम ्थथिाणपत केले आहेत. 

या मलॅणनफो्डि्ह्समधे् सामान्यतः  णसलेंडरच्ा दोन बँक असतात. एक बँक 

ररझव्तुमधे् ठेवली जाते तर दुसरी वापरात असते.

अशा मलॅणनफो्डि्ह्सच्ा वापरामुळे कायतुशाळेच्ा आत णसणलंडर हाताळण्ाचा 

खचतु मोठ्ा प्रमाणात कमी होतो.

या मलॅणनफो्डि्ह्समधे् मास्टर रेगु्यलेटर बसवलेले आहेत जे णवणवध उपभोग 

णबंदंूना णवतरण पाईपमधे् फीड करण्ासाठी णसलेंडरचा दाब सुमारे 15 

kg/cm2 पययंत कमी करतात. गलॅस वेस््ंडिग णकंवा कणटंग ऑपरेशन्ससाठी 

साइटवर वषैयस्क्तक दबाव णनयंत्रणासाठी उपभोग णबंदंूना आउटलेट मूल्, 

स्टॉप-व्ॉल्वव् आणण रेगु्यलेटर बसवले जातात.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.3.44
वेल्डर (Welder) - स्ील्सची वेले्डधबधिटी (OAW, SMAW)                                                      

गॅस वेल्लं्डग धफिर रॉडचे तपशीि आधि आकार (Gas welding filler rods specification 
& size)
उधदिषे्ट: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• धफिर रॉड्सचे प्रकार आधि आकार सांगा

• धफिर रॉडची आवश्यकता सांगा

• धफिरची धनवड आधि त्ाची काळजी आधि देखभाि यांचे वि्णन करा.

धफिर रॉड आधि त्ाची आवश्यकता: गलॅस वेस््ंडिग प्रणक्रयेदरम्ान 

जॉइंटमधे् णफलर मेटल म्णून वापरल्ा जाणार्ह्  या मानक व्ासाच्ा आणण 

लांबीच्ा तारांचे तुकडे णकंवा रॉड्ह्स यांना णफलर रॉड णकंवा वेस््ंडिग रॉड 

म्णतात.

सववोत्म पररणाम प्राप्त करण्ासाठी, उच्च दजातुचे णफलर रॉड वापरावे.

वेस््ंडिग रॉड्ह्सची वास्णवक णकंमत, काम, श्रम, वायू आणण प्रवाह यांच्ा 

खचातुच्ा तुलनेत खूपच कमी आहे.

चांगल्ा दजातुचे  णफलर रॉड्ह्स आवश्क आहेत:

- ऑस्सिडेशन कमी करा (ऑस्सिजनचा प्रभाव)

- जमा केलेल्ा धातूचे यांणत्रक गुणधमतु णनयंणत्रत करा

- संलयनामुळे धातू.

वेस््ंडिग करताना, पातळ णवभागातील धातंूच्ा सांध्ावर एक पोकळी 

णकंवा उदासीनता तयार होईल. जड/जाड पे्ट्ह्ससाठी जोड्ाच्ा णठकाणी 

खोबणी तयार केली जाते. धातूच्ा पूणतु जाडीचे अणधक चांगले संलयन 

होण्ासाठी हे खोबणी आवश्क आहे, जेणेकरून धातूच्ा पृष्ठभागावर 

एकसमान मजबुती णमळेल.

जोडमधे् तयार झालेला हा चर धातूने भरावा लागतो. या उदे्शासाठी णफलर 

रॉड आवश्क आहे. प्रते्क धातूला योग्य णफलर रॉडची आवश्कता 

असते.

IS नुसार आकार: 1278 - 1972)

णफलर रॉडचा आकार व्ासावरून णनधातुररत केला जातो: 1.00, 1.20. 1.60, 

2.00, 2.50, 3.15, 4.00, 5.00 आणण 6.30 णममी. डावीकडील तंत्र णफलर 

रॉड्ह्ससाठी 4 णममी व्ासापययंत. वापरले जातात. उजवीकडील तंत्रासाठी 

6.3 णममी व्ासापययंत. वापरलेले आहे. 6 णममी व्ासाच्ा C.l वेस््ंडिग णफलर 

रॉडसाठी. आणण वर वापरले जातात. णफलर रॉडची लांबी:-500 णममी णकंवा 

1000 णममी.

4 णममी व्ासापेक्षा जास् व्ास असलेल्ा णफलर रॉड्ह्स सौम् स्टीलच्ा 

वेस््ंडिगसाठी वापरले जात नाहीत.

वापरल्ा जाणार्ह्  या सौम् स्टील णफलर रॉडचा नेहमीचा आकार 1.6 णममी 

आणण 3.15 णममी व्ासाचा असतो. सवतु सौम् स्टील णफलर रॉड्ह्सना स्टोरेज 

दरम्ान ऑस्सिडेशन (गंजणे) पासून संरक्षण करण्ासाठी तांब्ाच्ा 

लेपचा पातळ थिर णदला जातो. म्णून या णफलर रॉड्ह्सना कॉपर कोटेड 

माइ्डि स्टील (C.C.M.S) णफलर रॉड म्णतात.

सवतु प्रकारच्ा णफलर रॉड्ह्सचा वापर होईपययंत ते सीलबंद प्ास्स्टकच्ा 

कव्रमधे् साठवले जावेत.

गॅस वेल्लं्डगमधे् धवधवि प्रकारचे धफिर रॉड वापरिे जातात

धफिर रॉडची व्ाख्या: णफलर रॉड ही एक धातूची तार आहे जी फेरस 

णकंवा नॉन-फेरस धातूपासून बनणवली जाते जेणेकरुन आवश्क धातू 

संयुक्त णकंवा बेस मेटलवर जमा करता येईल.

धफिर रॉडचे प्रकार: गलॅस वेस््ंडिगमधे् खालील प्रकारच्ा णफलर रॉड्ह्सचे 

वगतीकरण केले जाते. - फेरस णफलर रॉड

- नॉन-फेरस णफलर रॉड

- फेरस धातंूसाठी णमश्र धातु प्रकार णफलर रॉड

- नॉन-फेरस धातंूसाठी णमश्र धातु प्रकार णफलर रॉड

फेरस प्रकारच्ा णफलर रॉडमधे् मोठ्ा प्रमाणात लोह असते.

फेरस प्रकारच्ा णफलर रॉडमधे् लोह, काबतुन, णसणलकॉन, सल्फर आणण 

फॉस्फरस असतात.

णमश्र धातु प्रकाराच्ा णफलरमधे् लोह, काबतुन, णसणलकॉन आणण खालीलपषैकी 

कोणतेही एक णकंवा अनेक घटक जसे की मलॅंगनीज, णनकेल, क्रोणमयम, 

मॉणलब्डेनम इ. असतात. 

नॉन-फेरस प्रकारचा णफलर रॉड ज्ामधे् नॉन-फेरस धातंूचे घटक असतात. 

नॉन-फेरस प्रकारच्ा णफलर रॉड्ह्सची रचना तांबे, अलॅलु्णमणनयम सारख्ा 

कोणत्ाही नॉन-फेरस धातूसारखी असते. नॉनफेरस णमश्रधातूच्ा णफलर 

रॉडमधे् तांबे, अलॅलु्णमणनयम, कथिील इत्ादी धातंूसह जस्, णशसे, णनकेल, 

मलॅंगनीज, णसणलकॉन इ. घटक असतात. 

एखाद्ा णवणशष्ट कामासाठी योग्य णफलर रॉडची णनवड यशस्वी वेस््ंडिगसाठी 

एक अणतशय महत्ताची पायरी आहे. वे्ेडिड करण्ह् याच्ह् या मटेररअलमधून 

पट्ी काढणे नेहमीच शक्य नसते आणण ते शक्य असले तरीही, अशी पट्ी 

णशफारस केलेले वेस््ंडिग णफलर मटेररयल बदलू शकत नाही. णफलर 

मेटलची रचना वे्डिमेंटची मेटलणजतुकल आवश्कता लक्षात घेऊन 

णनवडली जाते. अज्ानामुळे णकंवा अथितुव्व्थथेिच्ा चुकीच्ा णवचारामुळे 

चुकीची णनवड केल्ास महागडे अपयश येऊ शकते. IS: 1278-1972* 
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गलॅस वेस््ंडिगसाठी णफलर रॉडने पूणतु केल्ा पाणहजेत अशा आवश्कता 

णनणदतुष्ट करते. आणखी एक से्णसणफकेशन IS आहे: 2927-1975* ज्ामधे् 

बे्णझंग णमश्रधातंूचा समावेश आहे. या वषैणशष््ट्ांची पुष्टी करणारी णफलर 

सामग्ी वापरली जाण्ाची जोरदार णशफारस केली जाते. काही दुणमतुळ 

प्रकरणांमधे्, या वषैणशष््ट्ांमधे् समाणवष्ट नसलेल्ा रचनांचे णफलर रॉड 

वापरणे आवश्क असू शकते; अशा पररस््थथितीत सु्थथिाणपत कामणगरीसह 

णफलर रॉड वापरावेत.

वे्ेडिड करण्ह् याच्ह् या धातूच्ह् या संदभातुत णफलर रॉड णनवडण्ह् यासाठी, णफलर 

रॉडची रचना वेल्ह् ड करण्ह् याच्ह् या बेस मेटलच्ह् या संदभातुत समान असणे 

आवश्ह् यक आहे.

णफलर रॉड णनवडण्ासाठी खालील घटकांचा णवचार केला पाणहजे:

a बेस मेटलचा प्रकार आणण रचना

b बेस मेटलची जाडी

c धार तयार करण्ाचा प्रकार

d वे्डि रूट रन, इंटरमीणडएट रन णकंवा फायनल कव्ररंग रन ई वेस््ंडिग 

पोणझशन म्णून जमा केले जाते

f वेस््ंडिगमुळे बेस मेटलमधून गंज णकंवा सामग्ीचे नुकसान झाले आहे 

का.

काळजी आधि देखभाि

णफलर रॉड खराब होऊ नये म्णून स्वच्छ, कोरड्ा स््थथितीत साठवले 

पाणहजेत. वेगवेगळ्ा प्रकारचे णफलर रॉड्ह्स णमसि करू नका.

सुलभ आणण योग्य णनवडीसाठी पलॅकेज आणण त्ांची लेबले क्रमाने असल्ाची 

खात्री करा.

जेथेि तापलेल्ा पररस््थथितीत णफलर रॉड्ह्स साठवणे व्वहायतु नसते, तेथेि 

स्टोरेज एररयामधे् णसणलका-जेलसारखे ओलावा शोषक वापरले जाऊ 

शकते.

रॉड गंज, से्ल, तेल, वंगण आणण आद्तुता यासारख्ा दूणषततेपासून मुक्त 

असल्ाची खात्री करा. वेस््ंडिग दरम्ान हाताळणीसाठी रॉड योग्यररत्ा 

सरळ असल्ाची खात्री करा.

प्रते्क िातूिा योग्य धफिर रॉडची आवश्यकता असते. IS 

पहा: 1278 - 1972 आधि IS : 2927 - 1975 संिग्न. (सारिी 

1: गॅस वेल्लं्डगसाठी धफिर मेटि आधि फ्लके्सस.) 

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.3.44
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.3.45
वेल्डर (Welder) - स्ील्सची वेले्डधबधिटी (OAW, SMAW)                                                      

गॅस वेल्लं्डग फ्लक्सचे प्रकार आधि काय्ण (Gas welding fluxes types and function)
उधदिषे्ट: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• गॅस वेल्लं्डगमधे् फ्लक्स आधि त्ाचे काय्ण वि्णन करा

• वेल्लं्डग फ्लक्सचे प्रकार आधि त्ांचे स्ोरेज माधहती द्ा. 

फ्लसि हे एक फू्णसबल (सहजपणे णवतळलेले) रासायणनक कंपाऊंड 

आहे जे वेस््ंडिगच्ा आधी आणण वेस््ंडिग दरम्ान लागू केले जाऊ शकते 

जेणेकरून वेस््ंडिग दरम्ान अवांणछत रासायणनक णक्रया टाळण्ासाठी 

आणण त्ामुळे वेस््ंडिग ऑपरेशन सोपे होईल.

गॅस वेल्लं्डगमधे् फ्लक्सचे काय्ण: ऑसिाईड णवरघळण्ासाठी आणण 

वे्डिच्ा गुणवते्वर पररणाम करू शकणार्ह्  या अशुद्ी आणण इतर 

समावेशांना प्रणतबंध करणे. 

फ्लसि त्ांच्ा धातूचा प्रवाह जोडल्ा जाणार्ह्  या धातंूमधील अगदी लहान 

अंतरामधे् मदत करतात.

फ्लसि ऑसिाईड णवरघळण्ासाठी आणण काढून टाकण्ासाठी आणण 

घाण आणण इतर अशुद्तेपासून वेस््ंडिगसाठी धातू स्वच्छ करण्ासाठी 

स्लिणनंग एजंट म्णून काम करतात.

पेस्ट, पावडर आणण द्व स्वरूपात फ्लसि उपलब्ध आहेत. फ्लसि लागू 

करण्ाची पद्त आकृती  1 मधे् दशतुणवली आहे.

फ्लक्सचे संचयन: णजथेि फ्लसि णफलर रॉडवर कोणटंगच्ा स्वरूपात 

असतो, णतथेि नेहमीच नुकसान आणण ओलसरपणापासून काळजीपूवतुक 

संरक्षण करा. (णचत्र 2)

णवशेषत: दीघतु कालावधीसाठी संचणयत करताना फ्लसि णटन झाकण सील 

करा. (णचत्र 2)

जरी ऑस्सि-ऍणसणटलीन ज्ालाचा आतील णलफाफा वे्डि मेटलला संरक्षण 

देत असला तरी, बहुतेक प्रकरणांमधे् फ्लसि वापरणे आवश्क आहे. 

वेस््ंडिग दरम्ान वापरलेला फ्लसि केवळ वे्डिमेंटचे ऑस्सिडेशनपासून 

संरक्षण करत नाही तर स्लॅगपासून देखील संरक्षण करतो जे वर तरंगते 

आणण स्वच्छ वे्डि मेटल जमा करण्ास परवानगी देते. वेस््ंडिग पूणतु 

झाल्ानंतर, फ्लसिचे अवशेष स्वच्छ केले पाणहजेत.

फ्लक्स अवशेष काढून टाकिे: वेस््ंडिग णकंवा बे्णझंग संपल्ानंतर, 

फ्लसिचे अवशेष काढून टाकणे आवश्क आहे. सामान्यतः  फ्लसि 

रासायणनकदृष््ट्ा सणक्रय असतात. म्णून, फ्लसिचे अवशेष, योग्यररत्ा 

काढले नाहीत तर, मूळ धातू आणण वे्डि णडपॉणझटचे गंज होऊ शकतात.

फ्लसिचे अवशेष काढून टाकण्ासाठी काही सूचना खाली णदल्ा आहेत:

- अलॅलु्णमणनयम आणण अलॅलु्णमणनयम णमश्र धातु - वेस््ंडिगनंतर शक्य णततक्या 

लवकर, कोमट पाण्ात सांधे धुवा आणण जोमाने ब्श करा. जेव्ा पररस््थथिती 

अनुमती देते तेव्ा, नायणटरि क ऍणसडच्ा 5 टके् द्ावणात जलद बुडवून घ्ा; 

कोरडे होण्ास मदत करण्ासाठी गरम पाण्ाचा वापर करून पुन्ा धुवा.

फ्लक्स प्रकार

• बोरलॅसि                     • तांबे चांदी णमश्र धातु

• णझंक लिोराईड                       • पोटलॅणशयम लिोराईड

• अलॅलु्णमणनयम फ्लसि पावडर     • कॉस टायरॉन फ्लसि

• सोणडयम काबवोनेट                    • पोटलॅणशयम काबवोनेट 

• सोणडयम नायटरि ेट        •  खायचा सोडा
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.3.46
वेल्डर (Welder) - स्ील्सची वेले्डधबधिटी (OAW, SMAW)                                                      

गॅस बे्धिंग, सोल्डररंग, तते्त, प्रकार, प्रवाह आधि उपयोग (Gas brazing, soldering, 
principles, types, flux & uses)
उधदिषे्ट: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• बे्धिंग आधि सोल्डररंग पद्धती पररभाधषत करा

• बे्धिंग आधि सोल्डररंगच्ा प्रकारांचे वि्णन करा.

• बे्धिंग आधि सोल्डररंगमधे् वापरल्ा जािार् या फ्लक्सचे वि्णन करा

• बे्धिंग आधि सोल्डररंगच्ा वापराचा उले्ख करा

बे्धिंग: बे्णझंग ही एक धातू जोडण्ाची प्रणक्रया आहे जी 450 णडग्ी 

सेस्सिअसपेक्षा जास् तापमानात सो्डिररंगच्ा तुलनेत केली जाते जी 450 

णडग्ी सेस्सियसपेक्षा कमी तापमानात केली जाते.

बे्धजंग तत्त: बे्णझंग णकंवा सो्डिररंग, मधे् फ्लायर णमश्र धातु केणशका 

णक्रयेद्ारे दोन जवळच्ा पृष्ठभागांदरम्ान वाहते. (आकृती कं्र 1)

बे्धिंगमधे् गंुतिेिी पाविे

- तेल, ग्ीस, पेंट्ह्स इत्ादी काढून टाकण्ासाठी वायर ब्णशंग, इमणजयंग 

आणण रासायणनक द्ावणाद्ारे सांध्ाचे के्षत्र पूणतुपणे स्वच्छ करा.

- योग्य लिलॅस््ंपिग वापरून सांधे घट् बसवा. (दोन जोडणाऱ्या पृष्ठभागांमधील 

कमाल अंतर फक्त ०.०८ णममी असावे)

- (लोह आणण पोलाद बे्णझंगसाठी ७५% बोरलॅसि पावडरसह २५% बोररक 

अलॅणसड (द्व स्वरूप) यांचे णमश्रण पेस्टमधे् लावा , बोररक ऍणसड, ओले 

करणारे घटक आणण पाणी. त्ामुळे वापरल्ा जाणार्ह्  या धातूच्ा आधारे 

योग्य फ्लसि संयोजन णनवडले जाते.

बे्धिंगच्ा धवधवि पद्धती

टॉच्ण बे्धिंग: बेस मेटल ऑसिी - ऍणसणटलीन फे्लम (णचत्र 2) च्ा वापराने 

आवश्क तापमानापययंत गरम केले जाते.

फननेस बे्धिंग: बे्झ केलेले भाग सांध्ामधे् ठेवलेल्ा बे्णझंग सामग्ीसह 

संरेस्खत केले जातात. णवधानसभा भट्ीत ठेवली जाते. एकसमान गरम 

करण्ासाठी तापमान णनयंणत्रत केले जाते. (णचत्र 3)

धडप बे्धिंग: बे्णझंगचे भाग णवतळलेल्ा धातूमधे् णकंवा बे्णझंग णफलर 

धातूच्ा रासायणनक बाथिमधे् (णचत्र 4) बुडणवले जातात.

इंडक्शन बे्धिंग: बे्णझंगचे भाग उच्च वारंवारतेच्ा णवद्ह् त प्रवाहाद्ारे बे्णझंग 

सामग्ीच्ा णवतळण्ाच्ा णबंदंूवर गरम केले जातात. हे वॉटर कू्डि इंडक्शन 

कॉइलने सांध्ांना वेढून केले जाते. (णचत्र 5)
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धसल्वव्हर बे्धजंग: णसल्वव्र बे्णजंगला कधीकधी णसल्वव्र सो्डिररंग देखील 

म्णतात. लीक पू्रफ असलेले भाग जोडण्ासाठी / जोडण्ासाठी वापरल्ा 

जाणार्ह्  या सववोत्म पद्ती ंपपषैकी ही एक पद्त आहे जी गळतीरोधक असावी 

आणण सांध्ांना जास्ीत जास् ताकद द्ावी. तांबे णपतळ, कांस्य भाग 

जोडण्ासाठी तसेच तांबे ते से्टनलेस स्टीलच्ा नळ्ा यांसारख्ा णभन्न 

धातूच्ा नळ्ा जोडण्ासाठी ही एक अणतशय उपयुक्त आणण सोपी प्रणक्रया 

आहे. णसल्वव्र बे्णझंग अलॅलॉय णफलर रॉड्ह्सचे णवतळण्ाचे णबंदू सुमारे 600 

ते 800 णडग्ी सेस्सिअस असतात. जोडलेल्ा मूळ धातंूपेक्षा नेहमीच कमी. 

आकृती  6 मधे् तांब्ाच्ा नळीसह से्टनलेस स्टीलच्ा नळीचे चांदीचे 

बे्णझंग दाखवले आहे.

णसल्वव्र सो्डिररंग करताना लक्षात ठेवायचे मुदे्.

• सांधे यांणत्रक आणण रासायणनक दोन्ी प्रकारे पूणतुपणे स्वच्छ करणे 

आवश्क आहे. 

• कोणत्ाही अंतराणशवाय सांधे जवळून / घट् बसवा आणण सांध्ाला 

आधार द्ा.

 • सांध्ावर  आणण णफलर रॉडवर योग्य फ्लसि लावा.

णसल्वव्र बे्णझंग णफलर रॉडवरील रचनेनुसार सांधे बे्णझंग तापमानापययंत 

गरम करा.

डाव्ा बाजूच्ा तंत्राचा वापर करून जॉइंटवर पेस्टी फ्लसिने लेणपत णसल्वव्र 

बे्णझंग णफलर रॉड लावा. णफलर रॉडला “फ्लो तापमान” वर गरम करा जे 

सहसा त्ाच्ा णवतळण्ाच्ा तापमानापेक्षा 10 ते 15° जास् असते.

सांध्ाला णदलेला आधार न काढता सांधा थंिड होऊ द्ा. सवतु अवणशष्ट प्रवाह 

काढून टाकण्ासाठी सांधा पूणतुपणे स्वच्छ करा.

बे्धिंग फ्लक्स: फू्ज्ड बोरलॅसि हा बहुतेक धातंूसाठी सामान्य हेतूचा प्रवाह 

आहे. हे पाण्ात णमसळून तयार केलेल्ा पेस्टच्ा स्वरूपात लावले जाते.

बे्णझंग कमी तापमानात करायचे असल्ास, अल्कली पदाथिायंचे फ्लोराईड्ह्स 

सामान्यत वापरले जातात. हे प्रवाह अलॅलु्णमणनयम, क्रोणमयम, णसणलकॉन 

आणण बेररणलयमचे ररफेक्टरी ऑसिाइड काढून टाकतील.

णसल्वव्र बे्णझंगसाठी वापरलेले फ्लसि हे लिोराईड णकंवा बोरलॅसि असू 

शकतात ज्ाची पाण्ाने पेस्ट बनणवली जाते.

बे्धिंगचे फायदे

• पूणतु झालेल्ा जॉइंटला कमी णकंवा पूणतु करणे आवश्क नसते.

• तुलनेने कमी तापमान ज्ावर सांधे तयार केले जातात ते णवकृती कमी 

करतात. 

• फ्ललॅश णकंवा वे्डि स्लॅटर नसतात.

• बे्णझंग तंत्राला फू्जन वेस््ंडिगच्ा तंत्राइतके कौशल् आवश्क नसते.

• प्रणक्रया सहजपणे यांणत्रक केली जाऊ शकते.

• वरील फायद्ांमुळे प्रणक्रया णकफायतशीर आहे.

बे्धिंगचे तोटे:

•  सांधे संक्षारक माध्मांच्ा संपकातुत असल्ास, वापरलेल्ा णफलर 

मेटलमधे् आवश्क संक्षारक प्रणतकार नसू शकतो.

•  सवतु बे्णझंग णमश्र धातु उच्च तापमानात शक्ती कमी करतात.

•  चांदीच्ा पांढऱ्या व तांब्ाच्ा रंगाच्ा बे्णझंग णमश्र धातुचा रंग बेस 

मेटलशी अगदी जवळून जुळत नाही.

Brazing च्ा अज्ण

• बे्णझंगचा वापर पाईप णफणटंग, साधनांवर काबातुइड णटप्स, हीट एक्सचेंज, 

इलेस्क्टरि कल जॉइणनंग ऑटोमोबाईल रेणडएटर कोरसाठी केला जातो.

•  ते धातू, णभन्न भाग, रेणडएटसतु, अलॅसिसि इत्ादीनंा जोडून टाकू शकते. 

•  याचा उपयोग सायकलच्ा फे्म आणण ररम्स सारख्ा भागांना 

जोडण्ासाठी केला जातो.

सो्डिररंग:सो्डिररंग ही अशी प्रणक्रया आहे ज्ाद्ारे धातू जोडल्ा जाणार्ह्  या 

बेस मेटलला गरम न करता सो्डिर नावाच्ा दुसर्ह्  या णमश्रधातूच्ा मदतीने 

जोडले जातात. सो्डिरचा णवतळण्ाचा णबंदू जोडल्ा जाणार्ह्  या सामग्ीपेक्षा 

कमी आहे. (णचत्र 7)

सोल्डररंग तत्त: सो्डिररंग लोहाचा वापर सो्डिररंग करायच्ा भागाचा 

धातू (बेस मटेररयल) गरम करण्ासाठी केला जातो. सो्डिर नंतर धातूवर 

णवतळले जाते आणण केणशका कृतीद्ारे धातूच्ा णमश्रधातूवर तयार केले जाते 

आणण जोडणीच्ा पृष्ठभागावर सो्डिर तयार केले जाते. (णचत्र 8)
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सोल्डररंगचे प्रकार

मऊ सोल्डररंग: सो्डिररंगमधे् वापरल्ा जाणार्ह्  या णफलर मेटलचा 

णवतळण्ाचा णबंदू 427°C पेक्षा कमी असतो. सॉफ्ट सो्डिररंगसाठी वापरले 

जाणारे णमश्र धातु आहेत:

- णटन-लीड (सामान्य हेतू सो्डिररंगसाठी)

- णटन-लीड-अँटीमनी

- णटन-लीड-कलॅ डणमयम.

या प्रणक्रयेला ‘सॉफ्ट सो्डिररंग’ असे म्णतात. ‘सॉफ्ट सो्डिररंग’साठी 

लागणारी उष्णता सो्डिररंग लोहाद्ारे पुरणवली जाते, ज्ाच्ा तांब्ाचे टोक 

फोजतुद्ारे णकंवा णवद्ह् त पद्तीने गरम केले जाते.

मऊ सोल्डरची रचना

सामान्यत सॉफ्ट सो्डिर हे णशसे आणण कथिील यांचे णमश्र धातु असते जे 

सो्डिर केलेले बेस मेटल आणण सो्डिररंगच्ा उदे्शावर अवलंबून असते.

सॉफ्ट सो्डिर वेगवेगळ्ा आकारात आणण फॉमतुमधे् उपलब्ध आहेत जसे 

की स्स्टक, बार, पेस्ट, टेप णकंवा वायर इ.\

हाड्ण सोल्डर: हे तांबे, कथिील, चांदी, जस्, कलॅ डणमयम आणण फॉस्फरसचे 

णमश्रधातू आहेत आणण जड धातंूच्ा सो्डिररंगसाठी वापरले जातात. णपतळ 

णकंवा चांदी हा या प्रणक्रयेत वापरला जाणारा बाँणडंग मेटल आहे आणण 

ज्ा तापमानावर धातू सो्डिर करतात ते साध् करण्ासाठी ब्ोटॉचतुची 

आवश्कता असते. (णचत्र 9)

सोल्डररंगमधे् मूिभूत ऑपरेशन्स: सो्डिर केलेले भाग जवळून बसवले 

जातात.

पेंट, गंज, घाण णकंवा जाड ऑसिाइड हे  फाइणलंग, स्कलॅ णपंग णकंवा एमरी 

पेपर णकंवा स्टील लोकर वापरून काढले जातात.

ऑसिाईडच्ा णफल्वम्स काढून टाकण्ासाठी सो्डिर केलेल्ा पृष्ठभागावर 

फ्लसिने लेणपत केले जाते. (णचत्र 2)

सो्डिरला कॉपर सो्डिररंग णबटने लावले जाते.(आकृती  3a,b आणण c)

सो्डिररंग लोहाच्ा गरम आणण णटन केलेल्ा तांब्ाच्ा टोकाने सांध्ाला 

णवतळणी झाल्ामुळे जोडणी होते.

सो्डिर करायच्ा दोन शीट घाम येणे आणण वेळेच्ा के्षत्राच्ा बाँणडंगमुळे 

एकमेकांना णचकटतात.

पृष्ठभागावरील अणतररक्त सो्डिर काढून टाकले जाते आणण सांधे थंिड 

करण्ाची परवानगी णदली जाते.

सो्डिर कॉपर सो्डिररंग णबटसह लागू केले जाते. (आकृती  3a b आणण C). 

सो्डिररंग लोहाच्ा गरम आणण णटन केलेल्ा तांब्ाच्ा टोकाने सांध्ाला 

णवतळणी  झाल्ामुळे जोडणी होते.

सो्डिर करायच्ा दोन पते्र णवतळण्ामुळे आणण णटन केलेल्ा भागाच्ा 

बंधनामुळे एकमेकांना णचकटले  जातात.

पृष्ठभागावरील अणतररक्त सो्डिर काढून टाकले जाते आणण सांधे थंिड होऊ 

देतात.

फ्लके्ससचे प्रकार

संषिारक: या प्रकारात द्ावणात णझंक लिोराईड, अमोणनयम लिोराईड, 

हायडरि ोलिोररक ऍणसड असे अजषैणवक पदाथितु असतात. या प्रकारच्ा 

फ्लसिवर गंज जमा होतो. 

बेस मेटल पृष्ठभाग जो सो्डिररंगनंतर पूणतुपणे धुवावा. या प्रकारच्ा फ्लसिचा 

वापर इलेस्क्टरि कल कामांवर केला जात नाही णकंवा जेथेि सांधे प्रभावीपणे धुता 

येत नाहीत. तेथेिही वापर केला जात नाही. 

गंज नसिेिा: हे राळवर आधाररत फ्लसि आहेत. हे एक गषैर-संक्षारक 

अवशेष सोडतात. ते इलेस्क्टरि कल कामांवर, पे्रशर गेजसारख्ा उपकरणांवर 

आणण धुणे कठीण असलेल्ा भागांवर वापरले जातात.

धवधवि सामग्ीसाठी योग्य प्रवाह

• स्टील-जस् लिोराईड

• णझंक आणण गलॅल्वनाइज्ड लोह-हायडरि ोलिोररक ऍणसड

• णटन-जस् लिोराईड

• णशसे-तांबे 

• णपतळ, तांबे, कांस्य-जस् लिोराईड, राळ.
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सोल्डररंग फ्लक्स: ऑस्सिडेशनमुळे वातावरणाच्ा संपकातुत आल्ावर 
सवतु धातू काही प्रमाणात गंजतात. सो्डिररंग करण्ापूवती गंजचा थिर काढून 
टाकणे आवश्क आहे. यासाठी सांध्ावर लावलेल्ा रासायणनक संयुगाला 
फ्लसि म्णतात.

फ्लक्सचे काय्ण

1 फ्लसि सो्डिररंग पृष्ठभागावरून ऑसिाईड काढून टाकतात. हे गंज 
प्रणतबंणधत करते.

2 ते कामाच्ा तुकड्ावर एक द्व आवरण तयार करते आणण पुढील 
ऑस्सिडेशन प्रणतबंणधत करते.

3 हे णवतळलेल्ा सो्डिरच्ा पृष्ठभागावरील ताण कमी करून आवश्क 
णठकाणी सहजपणे वाहू लागते.

फ्लसिची णनवड: फ्लसि णनवडण्ासाठी खालील णनकष महत्ताचे आहेत. 

- सो्डिरचे कायतुरत तापमान

- सो्डिररंग प्रणक्रया

- सामील होण्ासाठी साणहत्.

फायदे

• हे सोपे, कमी णकमतीचे, लवणचक, णकफायतशीर आणण वापरकतातु 
अनुकूल आहे. 

• कमी तापमानात ऑपरेट करता येते.

• बेस मेटल णवतळत नाही.

• या प्रणक्रयेद्ारे कोणतेही धातू, नॉन-मेटसि जोडले जाऊ शकतात. 

• सामील होण्ासाठी कमी वेळ लागेतो.

• सो्डिरचे आयुष्य अणधक असते. 

• सो्डिर केलेले सांधे तोडले जाऊ शकतात.

• हे सहजपणे ऑपरेट केले जाऊ शकते.

• कमी प्रणक्रया तापमान.

• कमी प्रमाणात पॉवर आवश्क असते.

• पातळ पत्राचा भाग जोडला जाऊ शकतो.

• सहज स्वयंचणलत प्रणक्रया.

• जोडणीच्ा भागांमधे् थिमतुल णवरूपण आणण अवणशष्ट ताण नसतत.

तोटे

• उच्च तापमानात वापरले जाऊ शकत नाही.

• सांधे कमी असल्ास ताकद.

• जड णवभागांमधे् सामील होऊ शकत नाही.

• फक्त लहान भागांसाठी योग्य.

• फ्लसेिसमधे् णवषारी घटक होण्ाची शक्यता.

• फ्लसि अवशेष काळजीपूवतुक काढून टाकणे आवश्क आहे.

• मोठे णवभाग सामील होऊ शकत नाहीत.

• कुशल कामगार आवश्क आहेत.

वापर :

• सामान्य शीट मेटल उपयोग 

• गलॅल्वनाइज्ड लोखंडी पत्रांमधे् वापरले जाते

• सो्डिररंग णपतळ, तांबे आणण जे्लसतु

• ऑटोमोबाईल रेणडएटर कोरमधे् सामील होणे

• पं्णबंग आणण णफणटंग कामांमधे् वापरले जाते. कंटेनर मधे् गळती 
दुरुस्ी

• महागड्ा व्लॅकू्यम ्ूट्बमधे् सीलंटपासून सो्डिर आणण धातूचा भाग 
असलेल्ा इनु्सलेटेड असतात.

खािीि तक्ता सोल्डररंगमधे् वापरल्ा जािार् या फ्लक्सचे स्वरूप आधि प्रकार दश्णधवते.

सोल्डर करण्ासाठी िातू अजैधवक प्रवाह सेंदधद्रय प्रवाह शेरा

अलॅलु्णमणनयम

अलॅलु्णमणनयम-कांस्य णपतळ

कलॅ डणमयम

तांबे

सोने

आघाडी

मोनेल

णनकेल

चांदी

से्टनलेस स्टील

पोलाद

णवर्शास ठेवा

कथिील - कांस्य

णटन-लीड

कथिील-जस्

जस्

आते् मारले

साल अमोणनयाक

आते् मारले

आते् मारले

साल अमोणनयाक

आते् मारले

फॉस्फररक आम्ल

आते् मारले

आते् मारले

आते् मारले

आते् मारले

मुररएणटक ऍणसड

राळ 

Tallow 

राळ

राळ

राळ

Tallow 

राळ

राळ

राळ

राळ

राळ

व्ावसाणयकररत्ा तयार फ्लसि आणण

सो्डिर आवश्क

व्ावसाणयक प्रवाह उपलब्ध

व्ावसाणयक प्रवाह उपलब्ध

व्ावसाणयक प्रवाह आवश्क

व्ावसाणयक प्रवाह उपलब्ध

व्ावसाणयक प्रवाह उपलब्ध 

व्ावसाणयक प्रवाह उपलब्ध

व्ावसाणयक प्रवाह उपलब्ध
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.3.47
वेल्डर (Welder) - स्ील्सची वेले्डधबधिटी (OAW, SMAW)                                                      

गॅस वेल्लं्डग दोष - कारिे आधि उपाय (Gas welding defects - causes and remedies)
उधदिषे्ट: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• धवधवि वेल्ड दोष पररभाधषत करा

• गॅस वेल्लं्डगमिीि दोष ओळखा

• दोष कारिे आधि उपाय स्पष्ट करा.

व्ाख्या

दोष म्णजे वे्डिमधील अपूणतुता ज्ामुळे कायतुरत असताना वे्ेडिड जॉइंट 

अयशस्वी होऊ शकतो.

गलॅस वेस््ंडिगमधे् खालील दोष सामान्यतः  आढळतात.

अंडरकट: एका बाजूला णकंवा दोन्ी बाजंूनी वे्डिच्ा पायाच्ा  बाजूने एक 

खोबणी णकंवा वाणहनी तयार होते. (आकृती कं्र 1)

जास्त उत्तिता: खूप जास् वे्डि मेटल जोडमधे् समावेश करणे, 

जेणेकरून जास् वे्डि मजबुतीकरण होते. (णचत्र 2)

ओव्हरिॅप: बेस मेटलच्ा पृष्ठभागावर फू्ज न करता धातू वाहतो. (णचत्र 3)

जास्त प्रवेश: खोबणीच्ा जोडाच्ा मुळाशी फू्जनची खोली आवश्क 

क्षमते पेक्षा जास् होते. (णचत्र 4)

प्रवेशाचा अभाव: आवश्क प्रमाणात प्रवेश केला जात नाही, म्णजे 

वे्डिच्ा मुळापययंत फू्जन होत नाही. (णचत्र 5)

संियनाचा अभाव: जर मूळ धातूच्ा काठावर णकंवा बाजूच्ा तोडंावर 

णकंवा वे्डि रनच्ा दरम्ान बेस मेटलच्ा कडा णवतळत नसतील तर त्ाला 

फू्जनचा अभाव म्णतात. (णचत्र 6)

सल्छिद्रता: जमा केलेल्ा धातूच्ा पृष्ठभागावर तयार झालेल्ा णपनहोसिची 

संख्ा. (णचत्र 7)

ब्ो-होल्स: हे णपनहोलसारखेच असतात परंतु त्ांचा व्ास जास् असतो. 

(णचत्र 8)

भेगा: बेस मेटल णकंवा वे्डि मेटल णकंवा दोन्ी मधे् एक खंणडतता होते. 

(णचत्र 9)

न भरिेिे खडे्: वे्डिच्ा शेवटी एक उदासीनता तयार होते. (णचत्र 10)
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अत्ाधिक अवतिता / घशाची अपुरी जाडी: पुरेशी वे्डि मेटल 

जोडामधे्  जोडली जात नाही  त्ामुळे घशाची अपुरी जाडी होते. (णचत्र 11)

जास्त बन्ण: जास् आत प्रवेश केल्ामुळे णवतळलेला पूल कोसळले, 

पररणामी वे्डि रनमधे् णछद् पडते. (णचत्र 12)

वेल्ड दोष - कारिे आधि उपाय

वेल्लं्डग दोष: संभाव् कारिे आधि उपाय

दोष संभाव् कारिे योग्य उपाय

1    घशाची अपुरी जाडी असलेली णफलेट वे्डि.

2    बट वे्डि प्रोफाईल रॉडमधे् अत्ाणधक 

अवतरण खूप लहान आहे.

3    अणतप्रवेश. मुळांच्ा कडांचे अणतररक्त 

संलयन.

4    माध्ह्यमातून बर्ह्न.

5    फणलर वेल्ह्डेड टी जॉइंटच्ह्या अनुलंब                         

सदस्ह्यासह अंडरकट.

णफलर रॉड आणण ब्ोपाइपचा चुकीचा कोन

प्रवासाचा वेग णकंवा प्रवासाच्ा भराव गतीसह 

अणतरीक्त उष्णता णनमातुण होणे.

नोजलच्ा उताराचा कोन खूप मोठा आहे. अपुरी 

फॉरवडतु उष्णता. ज्ोत आकार आणण/णकंवा वेग 

खूप जास् आहे. फाइलर रॉड खूप मोठा णकंवा 

खूप लहान. प्रवासाचा वेग खूपच कमी

अत्ह्याधणक प्ह्रवेशामुळे वेल्ह्ड पूलचे स्ह्थिानणक 

पतन नणर्ह्माण होत आहे परणणामी रूट रनमध्ह्ये 

छणद्ह्र पडते.

ब्ह्लोपाइप मलॅनणपुलेशनमध्ह्ये झुकण्ह्याचा चुकीचा 

कोन वापरला जातो.

णफलर रॉड आणण ब्ोपाइप योग्य कोनात ठेवा.

योग्य आकाराचे नोझल आणण णफलर रॉडचा 

योग्य वापर करा

प्रवासात योग्य वेगाने नोजल ठेवा. योग्य नोजल 

आकार णनवडा.

ज्ह्योतीचा वेग योग्ह्यरणत्ह्या नणयंत्ह्रणत करा. 

फणलर रॉडचा योग्ह्य आकार वापरा.

ब्ह्लोपाइप योग्ह्य कोनात ठेवा. नोजल आकार, 

फणलर रॉड आकार तपासा. योग्ह्य वेगाने प्ह्रवास 

करा.
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दोष संभाव् कारिे योग्य उपाय

6    बट जॉइंटमधे् वे्डि फेसच्ा दोन्ी बाजंूनी 

अंडरकट.

7    बट जॉइंटमधे् अपूणतु रूट प्रवेश (एकल ‘V’ 

णकंवा दुहेरी ‘V’).

8    लिोज से्कअर टी जोडामधे् अपूणतु रूट 

प्रवेश.

9   रूट प्रवेशाचा अभाव.

10  दुहेरी वी बट जॉइंटच्ा रूट आणण बाजूच्ा 

चेहऱ्यांवर फू्जनचा अभाव.

11  इंटर-फू्जनचा अभाव

12  बट आणण णफलेट वे्डि्ह्समधे् वे्डि फेस 

क्रलॅ क.

13  पृष्ठभाग सस्च्छद्ता आणण वायू घुसखोरी.

14  वे्डि रनच्ा शेवटी के्रटर. लहान क्रलॅ क 

उपस््थथित असू शकतात.

चुकीची ब्ोपाइप हाताळणी; पे्टच्ा 

पृष्ठभागापासून योग्य अंतर, जास् बाजूची 

हालचाल. खूप मोठ्ा नोजलचा वापर.

चुकीची ्थथिापना आणण संयुक्त तयारी. अयोग्य 

प्रणक्रया आणण/णकंवा वेस््ंडिग तंत्राचा वापर.

चुकीची ्थथिापना आणण जोडाची  तयारी. अयोग्य 

प्रणक्रया आणण/णकंवा वेस््ंडिग तंत्राचा वापर.

चुकीची जोडाची तयारी आणण सेट अप. अंतर 

खूप लहान. Vee तयारी खूप अरंुद. रूट कडा 

स्शतु.

चुकीची ्थथिापना आणण जोडावर तयारी. अयोग्य 

वेस््ंडिग तंत्राचा वापर

नोजल आणण ब्ोपाइप मलॅणनपुलेशनचे कोन 

चुकीचे आहेत.

चुकीच्ा वेस््ंडिग प्रणक्रयेचा वापर. असंतुणलत 

णवस्ार आणण कराराचा ताण. अशुद्तेची 

उपस््थथिती अवांणछत शीतकरण प्रभाव. चुकीच्ा 

णफलर रॉडचा वापर

चुकीच्ा णफलर रॉडचा आणण तंत्राचा वापर 

वेस््ंडिगपूवती पृष्ठभाग स्वच्छ करण्ात अयशस्वी. 

चुकीच्ा पद्तीने साठवलेल्ा फ्लसि, अस्वच्छ 

णफलर रॉडमुळे वायंूचे शोषण. वातावरणातील 

दूणषतता.

सीमच्ा शेवटी वेस््ंडिग पूणतु झाल्ामुळे 

ब्ोपाइपचा कोन, प्रवासाचा वेग णकंवा वे्डि 

मेटल णडपॉणझशनचा दर वाढणवण्ाकडे दुलतुक्ष 

होणे.

णफलरच्ा मेंबरवर ब्ोपाइप योग्य कोनात ठेवा.

योग्य नोझलचा आकार, प्रवासाचा वेग आणण 

बाजूकडील ब्ोपाइप वापरा हाताळणी

जोडाची तयारी आणण सेटअप योग्य असल्ाची 

खात्री करा. योग्य प्रणक्रया आणण/णकंवा वेस््ंडिग 

तंत्र वापरणे आवश्क आहे.

तंत्र वापरले पाणहजे. जोडाची  योग्यररत्ा तयार 

करा आणण सेट करा.

जोडाची योग्यररत्ा तयार करा आणण सेट करा.

योग्य उतार आणण झुकाव कोन. एकसमान 

उष्णता णनमातुण णनयंणत्रत करण्ासाठी ब्ोपाइप 

मलॅणनपुलेशन वापरा

योग्य प्रणक्रया आणण णफलर रॉड वापरा. 

एकसमान हीणटंग आणण कूणलंग सुणनणचित करा. 

वेस््ंडिग करण्ापूवती सामग्ीची उपयुक्तता आणण 

पृष्ठभागाची तयारी तपासा. मसुदे टाळा आणण 

योग्य उष्णता वापरा उपचार

पे्ट पृष्ठभाग स्वच्छ करा. योग्य णफलर रॉड 

आणण तंत्र वापरा. गलॅस दूणषत होऊ नये म्णून 

ज्ोत सेणटंग योग्य असल्ाची खात्री करा.

उष्णता इनपुट आणण जमा कमी करण्ासाठी 

प्रवासाच्ा गतीसह ब्ोपाइपचा कोन हळूहळू 

कमी करा आणण वे्डि पूलच्ा पायाचे बोट 

पूणतुपणे घट् होईपययंत योग्य स्रावर ठेवण्ासाठी 

पुरेसे धातू जमा करा.

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.3.47
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.3.48
वेल्डर (Welder) - स्ील्सची वेले्डधबधिटी (OAW, SMAW)                                                      

इिेक्ट् ोड: प्रकार, फ्लक्स कोधटंग फॅक्रवरीि कायने, AIS, AWS नुसार इिेक्ट् ोडच्ा  
कोधडंगची आकार वैधशष्टे्(Electrode: types, functions at flux coating factor, size 
specifications of electrode coding of electrode as per AIS, AWS)
उधदिषे्ट: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• आक्ण  वेल्लं्डग इिेक्ट् ोड ओळखा

• इिेक्ट् ोड आधि कोधटंग फॅक्रचे प्रकार सांगा

• फ्लक्स कोधटंगची कायने सांगा.

पररचय: इलेक्टरि ोड ही मानक आकाराची आणण लांबीची एक धातूची 

तार असते, जी सामान्यत: फ्लसिने लेणपत असते (बेअर णकंवा फ्लसि 

कोणटंगणशवाय देखील असू शकते) वेस््ंडिग सणकतु ट पूणतु करण्ासाठी वापरली 

जाते आणण ज्ोतीद्ारे जोडणीला णफलर सामग्ी  प्रदान करण्ासाठी 

वापरली जाते, णतचे टोक आणण काम दरम्ान पोकळी  राखली जाते. . 

(आकृती कं्र 1)

इलेक्टरि ोड चाटतुमधे् वापरलेले णवणवध प्रकारचे इलेक्टरि ोड णदले आहेत.

फ्लक्स कोधटंगची पद्धत:

- बुडणवणे

- बाहेर काढणे

बुडणवण्ाची पद्त:कोर वायर फ्लसि पेस्ट असलेल्ा कंटेनरमधे् बुडणवली 

जाते. कोर वायरवर णमळालेला कोणटंग एकसमान नसतो पररणामी 

एकसमान णवतळत नाही; त्ामुळे ही पद्त रूढ नाही.

बाहेर काढण्ाची पद्त:एक सरळ केलेली वायर एसिट्रू जन पे्रसमधे् 

टाकली जाते णजथेि कोणटंग दाबाखाली लावले जाते. अशा प्रकारे कोर वायरवर 

णमळणारे कोणटंग एकसमान आणण कें पणद्त असते, पररणामी इलेक्टरि ोड 

एकसमान णवतळते. (णचत्र 2) ही पद्त सवतु इलेक्टरि ोड उत्ादकांद्ारे वापरली 

जाते.

कोणटंग घटक(णचत्र 3):कोणटंगच्ा व्ासाची कोर वायरच्ा व्ासाच्ा 

गुणोत्राला कोणटंग फलॅ क्टर म्णतात.

आहेहिका िेधपत, साठी 1.25 ते 1.3

मध्म िेधपतसाठी, 1.4 ते 1.5

भारी िेधपतसाठी1.6 ते 2.2, आणण सुपर हेवी कोटेड इलेक्टरि ोडसाठी 2.2 

च्ा वर.

फ्लक्स कोधटंगचे प्रकार

- सेलु्लोणसक (पाईप वेस््ंडिग इलेक्टरि ोड उदा. E6010)

- रुटाइल (सामान्य उदे्श इलेक्टरि ोड उदा. E6013)

- लोह पावडर (उदा. E7018)

- बेणसक लेणपत (कमी हायडरि ोजन इलेक्टरि ोड उदा. E7018)

सेलु्िोधसक इिेक्ट् ोड:सेलु्िोधसक इिेक्ट् ोड कोधटंग्स मुख्यतः 

सेलु्लोज असलेल्ा सामग्ीपासून बनणवल्ा जातात, जसे की लाकूड लगदा 

आणण पीठ. या इलेक्टरि ोड्ह्सवरील कोणटंग खूप पातळ असते आणण जमा 

केलेल्ा वे्डि्ह्समधून स्लॅग काढणे कठीण असते. कोणटंग हायडरि ोजनची 
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उच्च पातळी तयार करते आणण म्णून उच्च-शक्तीच्ा स्टीसिसाठी योग्य 

नाही. या प्रकारचे इलेक्टरि ोड सामान्यतः  DC+ वर वापरले जाते आणण उच्च 

दाब पाईप्सच्ा रूट पास वेस््ंडिगसाठी उपयुक्त आहे.

रुटाइि इिेक्ट् ोड: रुटाइल इलेक्टरि ोड, सामान्य हेतू असलेल्ा 

इलेक्टरि ोडमधे् टायटलॅणनयम डायऑसिाइडवर आधाररत कोणटंग्ज असतात. 

हे इलेक्टरि ोड CG आणण M उद्ोगात मोठ्ा प्रमाणावर वापरले जातात कारण 

ते स्वीकायतु वे्डि आकार तयार करतात आणण जमा केलेल्ा वे्डि्ह्सवरील 

स्लॅग सहजपणे काढले जातात. बहुतेक कमी-काबतुन स्टीसिसाठी जमा 

वे्डि्ह्सची ताकद स्वीकायतु असते आणण या गटातील बहुसंख् इलेक्टरि ोड 

सामान्य हेतू CG आणण M साठी योग्य असतात.

मूिभूत धकंवा हायडट् ोजन-धनयंधरित इिेक्ट् ोड: मूलभूत णकंवा हायडरि ोजन 

णनयंणत्रत इलेक्टरि ोड कोणटंग्स कलॅ स्ल्वशयम फ्लोराइड णकंवा कलॅ स्ल्वशयम 

काबवोनेटवर आधाररत असतात. या प्रकारचे इलेक्टरि ोड वे्डि क्रलॅ कणशवाय 

उच्च-शक्तीच्ा स्टीसि वेस््ंडिगसाठी योग्य असते आणण कोणटंग वाळवावे 

लागते. हे कोरडे 450 णडग्ी सेस्सिअस तापमानाला 300 णडग्ी सेस्सिअस 

धरून आणण वापराच्ा वेळेपययंत 150 णडग्ी सेस्सिअस तापमानात साठवून 

प्राप्त केले जाते. या पररस््थथिती मधे् राखून काबतुन, काबतुन मलॅंगनीज आणण 

कमी णमणश्रत स्टीसिवर उच्च शक्ती जमा प्राप्त करणे शक्य आहे. या 

गटातील बहुतेक इलेक्टरि ोड सहजपणे काढता येण्ाजोग्या स्लॅगसह वे्डि 

ठेवतात, सवतु पोणझशनमधे् स्वीकायतु वे्डि आकार तयार करतात. या 

इलेक्टरि ोडने सोडलेले धुके इतर प्रकारच्ा इलेक्टरि ोड्ह्सपेक्षा जास् असतात.

िोह पावडर इिेक्ट् ोड: लोह पावडर इलेक्टरि ोड्ह्सना त्ांचे नाव लोह 

पावडरच्ा लेपच्ा जोडण्ापासून प्राप्त होते जे इलेक्टरि ोडची कायतुक्षमता 

वाढवतात. उदाहरणाथितु, इलेक्टरि ोडची कायतुक्षमता 120% असल्ास, 100% 

कोर वायरमधून आणण 20% कोणटंगमधून णमळते. जमा केलेले वे्डि्ह्स 

सहजपणे काढता येण्ाजोग्या स्लॅगसह अणतशय गुळगुळीत असतात; 

वेस््ंडिग पोणझशन्स क्षषैणतज, उभ्ा णफलेट वे्डि्ह्स आणण फ्ललॅट णकंवा ग्लॅस्व्टी 

पोणझशन णफलेट आणण बट वे्डि्ह्सपययंत मयातुणदत आहेत.

सौम्य स्ीि इिेक्ट् ोडचे आकार

इलेक्टरि ोडचा आकार त्ाच्ा कोर वायरच्ा व्ासाचा संदभतु देतो.

प्रते्क इलेक्टरि ोडची णवणशष्ट वततुमान शे्रणी असते. इलेक्टरि ोड आकार (व्ास) 

सह वेस््ंडिग प्रणक्रया  वाढते.

इिेक्ट् ोड आकार

मेणटरि क इलेक्टरि ोड :

1.6 णममी

2.0 णममी

2.5 णममी

3.15 णममी

4.0 णममी

5.0 णममी

6.0 णममी

6.3 णममी

8.0 णममी

10.0 णममी

इिेक्ट् ोडची मानक िांबी: इलेक्टरि ोड दोन णभन्न लांबी, 350 णकंवा 450 

णममी मधे् तयार केले जातात.

शील्ड मेटि आक्ण  वेल्लं्डगमधे् इिेक्ट् ोडची कायने:SMAW मिीि 

इिेक्ट् ोडची दोन मुख्य कायने आहेत: (णचत्र 4)

- कोर वायर इलेक्टरि ोड हो्डिरपासून ज्ोतीद्ारे बेस मेटलपययंत णवद्ह् त 

प्रवाह चालवते.

- हे वे्डि मेटल आकतु  ओलांडून बेस मेटलवर जमा करते.

फ्लसि कव्ररंग मेटल कोअरपेक्षा कमी वेगाने णवतळते आणण इलेक्टरि ोडच्ा 

टोकावर एक कप तयार होतो जो णवतळलेल्ा धातूला आवश्क णठकाणी 

णनदटे पणशत करण्ास मदत करतो.

वेस््ंडिग सौम् स्टील पे्ट्ह्ससाठी योग्य आकतु  वेस््ंडिग इलेक्टरि ोड सहज 

ओळखण्ासाठी आणण णनवडण्ासाठी, इलेक्टरि ोड्ह्स बु्रो ऑफ इंणडयन 

सँ्टडड्ह्तुस (B.I.S) द्ारे कोड केले जातात. या B.I.S. नुसार, नवणशक्याला 

प्रणशक्षण देण्ासाठी सौम् स्टील वेस््ंडिगसाठी वापरले जाणारे इलेक्टरि ोड्ह्स 

ER4211 म्णून कोड केलेले आहेत.

इिेक्ट् ोडचे प्रकार: इलेस्क्टरि क आकतु  वेस््ंडिग इलेक्टरि ोड तीन सामान्य 

प्रकारचे असतात. ते आहेत:

काबतुन इलेक्टरि ोड

बेअर इलेक्टरि ोड

फ्लसि लेणपत इलेक्टरि ोड

काबतुन इलेक्टरि ोड्ह्स काबतुन आकतु  वेस््ंडिग प्रणक्रयेत वापरले जातात (णचत्र 5). 

काबतुन इलेक्टरि ोड आणण जॉब दरम्ान चाप तयार केला जातो. चाप जॉबमधे् 

एक लहान पूल णवतळतो आणण वेगळ्ा रॉडचा वापर करून णफलर मेटल 

जोडला जातो.

साधारणपणे काबतुन वेस््ंडिगचा वापर फारच कमी असतो. त्ाचा मुख् 

उपयोग कणटंग आणण गॉणगंग ऑपरेशन्समधे् आहे.

बेअर इलेक्टरि ोड काही आकतु  वेस््ंडिग प्रणक्रयेमधे् देखील वापरले जातात (णचत्र 

6). णवतळलेल्ा वे्डि मेटलचे संरक्षण करण्ासाठी आणण ऑस्सिजन आणण 
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नायटरि ोजन शोषण्ापासून रोखण्ासाठी अणक्रय वायूचा वापर केला जातो. 

णफलर रॉडद्ारे णफलर मेटल स्वतंत्रपणे जोडले जाते. सहसा टंगस्टन वापरले 

जाते बेअर वायर इलेक्टरि ोडपषैकी एक म्णून. Co2 वेस््ंडिग आणण बुडलेल्ा 

चाप  वेस््ंडिग प्रणक्रयेमधे् सौम् स्टील बेअर वायर इलेक्टरि ोड देखील णफलर 

वायर म्णून वापरला जातो.

फेरस आणण नॉन-फेरस धातू वेस््ंडिगसाठी मलॅनु्यअल मेटल आकतु  वेस््ंडिग 

प्रणक्रयेमधे् फ्लसि कोटेड इलेक्टरि ोडचा वापर केला जातो. (णचत्र 7)

कोणटंगची रचना फ्लसि, ज्ोतीभोवती संरक्षक कवच आणण एक संरक्षक 

स्लॅग प्रदान करते जे थंिड होण्ाच्ा वेळी जमा केलेल्ा वे्डि धातूवर तयार 

होते.

BIS, AWS नुसार इिेक्ट् ोड्सचे कोधडंग

इिेक्ट् ोड कोधडंगची आवश्यकता: वेगवेगळ्ा फ्लसि कव्ररंगसह 

इलेक्टरि ोड्ह्स वे्डि मेटलला वेगवेगळे गुणधमतु देतात. तसेच इलेक्टरि ोड्ह्स एसी 

णकंवा डीसी मशीनसह वेस््ंडिगसाठी आणण वेगवेगळ्ा स््थथितीत तयार केले 

जातात. भारतीय मानकांनुसार इलेक्टरि ोडच्ा कोणडंगद्ारे वे्डि मेटलच्ा या 

स््थथिती आणण गुणधमायंचा अथितु लावला जाऊ शकतो.

या पाठाच्ा  शेवटी दाखवलेला तक्ता एका णवणशष्ट इलेक्टरि ोडचे तपशील 

देतो आणण कोडमधील प्रते्क अंक आणण अक्षर काय दशतुणवतो ते देखील 

दाखवतो. या तक्ताचा संदभतु घेऊन कोणीही हे जाणून घेऊ शकतो की 

णदलेल्ा तपशीलासह इलेक्टरि ोड एखाद्ा णवणशष्ट  वेस््ंडिगसाठी वापरला 

जाऊ शकतो की नाही.

इलेक्टरि ोडचे वगतीकरण IS: 814-1991 द्ारे सूणचत केले जाते अक्षरे आणण 

अंकांची कोणडंग प्रणाली इलेक्टरि ोडचे णनणदतुष्ट गुणधमतु णकंवा वषैणशष््ेट् 

दशतुणवण्ासाठी असते.

मुख्य कोधडंग: यात खालील अक्षरे आणण अंकांचा समावेश आहे आणण 

नमूद केलेल्ा क्रमाने त्ाचे पालन केले जाते. 

a  एक उपसगतु अक्षर ‘E’ मलॅनु्यअल मेटल आकतु  वेस््ंडिगसाठी आच्छाणदत 

इलेक्टरि ोड सूणचत करते, एसिट्रू जन प्रणक्रयेद्ारे णनणमतुत;

b  आवरणाचा प्रकार दशतुणवणारे अक्षर;

c  पणहला अंक जो वे्डि मेटल णडपॉणझटच्ा उत्न्नाच्ा ताणासह अंणतम 

तन्य शक्ती दशतुवतो;

d जमा केलेल्ा वे्डि मेटलच्ा प्रभाव मूल्ांच्ा संयोगाने टके्वारी वाढ 

दशतुवणारा दुसरा अंक;

e णतसरा अंक वेस््ंडिग स््थथिती दशतुणवतो ज्ामधे् इलेक्टरि ोड वापरला जाऊ 

शकतो आणण 

f  चौथिा अंक वततुमान स््थथिती दशतुणवतो ज्ामधे् इलेक्टरि ोड वापरला जाणार 

आहे.

अधतररक्त कोधडंग: आवश्क असल्ास, इलेक्टरि ोडचे अणतररक्त गुणधमतु 

दशतुणवणारी खालील अक्षरे वापरली जाऊ शकतात:

a हायडरि ोजन णनयंणत्रत इलेक्टरि ोड दशतुणवणारी H1, H2, H3 अक्षरे.

b अक्षरे J, K आणण L IS: 13043:91 नुसार ‘प्रभावी इलेक्टरि ोड कायतुक्षमता’ 

म्णून वाढलेली धातू पुनप्रातुप्ती दशतुणवतात.

 जे = 110 - 129 टके्;

 के = 130 - 149 टके्; आणण

 एल = 150 टके् आणण त्ाहून अणधक.

c अक्षर ‘X’ जे रेणडओग्ाणफक गुणवत्ा दशतुवते.

इिेक्ट् ोड्सच्ा कोधडंगमधे् वापरिेिी धभन्न मानके

ते आहेत:

1 I.S. (८१४ - १९९१)

2 A.W.S.

3 बी.एस.

IS: 814-1991 नुसार इलेक्टरि ोडच्ा कोणडंगची भारतीय प्रणाली
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आवरिाचा प्रकार: आवरणाचा प्रकार खालील अक्षरांद्ारे दशतुणवला जातो. 

A          -    आम्ल

बी         -    मूलभूत

सी         -    सेलु्लोणसक

आर       -    रुटाइल

आरआर  -   रुटाइल, भारी लेणपत

S            -    वर उले्ख न केलेला इतर कोणताही प्रकार

सामर्थ्ण वैधशष्टे्: जमा केलेल्ा वे्डि मेटलची अंणतम तन्य शक्ती आणण 

उत्न्न शक्ती यांचे संयोजन 4 आणण 5 अंकांद्ारे सूणचत केले जाते. (तक्ता 

1 पहा)

तक्ता 1

सामर्थ्ण वैधशष्ट्ांचे पदनाम

(कलम ५.२ आणण ५.३)

धनयुक्त अंक
अंधतम तन्य शक्ती 

N/mm2

उत्पन्न शक्ती धम

N/mm2

4

५

४१०-५१०

५१०-६१०

३३०

३६०

तक्ता 2

टके्वारी वाढविे आधि प्रभाव शक्तीचे संयोजन

(खंड ५.३)
पदनाम अंक टके्वारी वाढविे 

(धकमान 5.65/

म्हिून

जु्ल्समधे् प्रभाव 

शक्ती (धकमान)/ °c

(तन्य शे्रणी 410-510 N/mm2 साठी)

0

1

2

3

4

वाढवण्ाची आणण प्रभावाची आवश्कता 

नाही

20

21

22

24

47J/+27°C

47J/+0°C

47J/-20°C

27J/-30°C
(तन्य शे्रणी 510-610 N/mm2 साठी)

0

1

2

3

4

5

6

वाढवण्ाची आणण प्रभावाची आवश्कता 

नाही
18

18

20

20

20

20

47J/+27°C

47J/+0°C

47J/-20°C

27J/-30°C

27J/-40°C

27J/-46°C

वाढविे आधि प्रभाव गुििम्ण: दोन तन्य शे्रणीसंाठी जमा केलेल्ा सवतु 

वे्डि मेटलच्ा टके्वारी वाढवणे आणण प्रभाव गुणधमायंचे संयोजन (तक्ता 

1 पहा).

वेल्लं्डग ल््थिती: णनमातुत्ाच्ा णशफारसीनुसार वेस््ंडिगची स््थथिती णकंवा 

पोणझशन्स ज्ावर इलेक्टरि ोड वापरले जाऊ शकतात ते खालीलप्रमाणे योग्य 

णनयुक्त अंकांद्ारे सूणचत केले जातील.

1 सवतु पोणजशन्स 

2 अनुलंब खाली वगळता सवतु पोणझशन्स

3 फ्ललॅट बट वे्डि, फ्ललॅट णफलेट वे्डि आणण क्षषैणतज/उभ्ा णफलेट वे्डि

4 फ्ललॅट बट वे्डि आणण फ्ललॅट णफलेट वे्डि

5 वणटतुकल डाउन, फ्ललॅट बट, फ्ललॅट णफलेट आणण क्षषैणतज आणण उभ्ा 

णफलेट वे्डि 

6 वर वगतीकृत केलेल्ा पोणझशन्सचे इतर कोणतेही पोणझशन णकंवा 

संयोजन

जेथेि इलेक्टरि ोडला उभ्ा आणण ओव्रहेड पोणझशनसाठी योग्य असे कोड 

केले जाते तेव्ा असे मानले जाऊ शकते की या पोणझशन्समधे् वेस््ंडिगसाठी 

साधारणपणे 4 णममी पेक्षा मोठे आकार वापरले जात नाहीत.

इलेक्टरि ोडला णवणशष्ट वेस््ंडिग स््थथितीसाठी योग्य असे लेणपत केले जाऊ शकत 

नाही जोपययंत या कोडच्ा चाचणी आवश्कतांचे पालन करण्ासाठी ते 

समाधानकारकपणे वापरणे शक्य होत नाही.

वेल्लं्डग करंट आधि व्होले्ज पररल््थिती: वेस््ंडिग करंट आणण ओपन 

सणकतु ट व्ोले्ज पररस््थथिती ज्ावर उत्ादकाने णशफारस केल्ानुसार 

इलेक्टरि ोड ऑपरेट केले जाऊ शकतात ते टेबल 3 मधे् णदलेल्ा योग्य 

णनयुक्त अंकांद्ारे सूणचत केले जावे.

इलेक्टरि ोड कोणटंग करण्ाच्ा हेतूने, 5.5 अंतगतुत कोणत्ाही करंट स््थथितीसाठी 

आकार 4 णममी णकंवा 5 णममी असावा आणण णनमातुत्ाने णशफारस केलेल्ा 

सध्ाच्ा शे्रणीमधे् समाधानकारकपणे ऑपरेट करण्ास सक्षम असेल.

हायडट् ोजन धनयंधरित इिेक्ट् ोड: खाली णदलेल्ा IS:1806:1986 मधील 

संदभतु पद्तीनुसार णनधातुररत केल्ावर H1, H2 आणण H3 ही अक्षरे त्ा 

इलेक्टरि ोड्ह्ससाठी प्रत्य म्णून वगतीकरणात समाणवष्ट केली जातील जे प्रणत 

100 ग्लॅम णडफू्णसबल हायडरि ोजन देईल.

H1 - 15 णमली पययंत णडफू्णसबल हायडरि ोजन

H2 - 10 णमली णडफू्णसबल हायडरि ोजन पययंत

H3 - 5 णमली णडफू्णसबल हायडरि ोजन पययंत

1 णचन् 0 केवळ डायरेक्ट करंटवर वापरल्ा जाणार्ह्  या इलेक्टरि ोडसाठी 

राखीव आहे, 

2 सकारात्क धु्वता +, नकारात्क धु्वता –.
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तक्ता 3

वेल्लं्डग करंट आधि व्होले्ज ल््थिती

(खंड ५.५)

अंक

डायरेक् करंट: 

धशफारस केिेिे 

इिेक्ट् ोड पोिॅररटी

पया्णयी प्रवाह: ओपेन 

सधक्ण ट व्होले्ज,

व्ही, एम

0

1

2

3

4

5

6

7

8

9

-

+ or -

-

+

+ or -

-

+

+ or -

-

+

नाही

णशफारस केली 

50

50

50

70

70

70

90

90

90

पया्णयी प्रवाहाची वारंवारता 50 धकंवा 60 हट््णि मानिी 

जाते. डायरेक् करंटवर इिेक्ट् ोड वापरताना आवश्यक 

असिेिे ओपन सधक्ण ट व्होले्ज वेल्लं्डग पॉवर स्तोताच्ा 

डायनॅधमक वैधशष्ट्ांशी जवळून संबंधित आहे. पररिामी 

िेट प्रवाहासाठी धकमान ओपन सधक्ण ट व्होले्जचे कोितेही 

संकेत धदिेिे नाहीत.

मेटि ररकव्हरी वाढिी: J, K आणण L ही अक्षरे त्ा इलेक्टरि ोड्ह्ससाठी प्रत्य 

म्णून वगतीकरणात समाणवष्ट केली जातील ज्ांच्ा कोणटंगमधे् मेटल 

पावडरचे प्रमाण लक्षणीय आहे आणण णवतळलेल्ा कोर वायरच्ा संदभातुत 

वाढीव मेटल ररकव्री देते. 5.0.2 (ब).

IS 13043:1991 मधे् णदलेल्ा पद्तीनुसार मेटल ररकव्री ‘प्रभावी 

इलेक्टरि ोड कायतुक्षमता (EE) म्णून णनधातुररत केली जाईल.

रेधडयोग्ाधफक गुिवत्ता इिेक्ट् ोड: रेणडओग्ाणफक गुणवत्ा वे्डि्ह्स जमा 

करणार्ह्  या इलेक्टरि ोडसाठी ‘X’ अक्षराचा प्रत्य म्णून वगतीकरणात समावेश 

केला जाईल.

काब्णन आधि िो अिॉय स्ीि िेधपत इिेक्ट् ोडचे AWS 

कोधडधफकेशनचाट्ण 

- 1 इलेक्टरि ोडच्ा AWS कोणडंगचे तपशील दशतुणवतो.

चाटतुमधे्, E म्णजे इलेक्टरि ोड. याचा अथितु ते स्स्टक इलेक्टरि ोड आहे.

पणहले दोन अंक खूप महत्वाचे आहेत. ते इलेक्टरि ोड तयार करणायातु वे्डि 

मेटलची णकमान तन्य शक्ती णनयुक्त करतात.

णतसरा अंक वेस््ंडिग पोणझशन्स दशतुणवतो.

कोडचा शेवटचा अंक वापरलेल्ा फ्लसि कोणटंगचा प्रकार दशतुवतो.

काब्णन स्ीि आधि िो अिॉय स्ीि कव्हर इिेक्ट् ोडचे बीएस 

कोधडधफकेशन(BS 639 : 1976 ISO 2560 च्ा समतुल्)

चाटतु 2 दाखवल्ाप्रमाणे, E म्णजे झाकलेले MMA इलेक्टरि ोड.

पणहले दोन अंक तन्य शक्ती आणण उत्न्न ताण दशतुवतात.

पुढील दोन अंक लांबी आणण प्रभाव शक्ती दशतुवतात.

पणहल्ा 4 अंकांनंतरचे अक्षर आवरणाचा प्रकार दशतुवते.

आवरणाचा प्रकार दशतुणवणाऱ्या अक्षरानंतरचे पणहले 3 अंक इलेक्टरि ोडची 

कायतुक्षमता दशतुवतात.

आवरणाचा प्रकार दशतुणवणाऱ्या अक्षरानंतरचा चौथिा अंक वेस््ंडिगची स््थथिती 

दशतुणवतो. आवरणाचा प्रकार दशतुणवणाऱ्या अक्षरानंतरचा पाचवा अंक करंट  

आणण व्ोले्ज दशतुवतो.

रुटाइल कव्र केलेल्ा इलेक्टरि ोडच्ा बाबतीत, आच्छादनाचा प्रकार 

दशतुणवणाऱ्या अक्षरानंतर इलेक्टरि ोडची कायतुक्षमता दशतुणवणारे अंक चाटतु 1 

मधे् दशतुणवल्ाप्रमाणे णदले जाणार नाहीत.

चाटतु 2 इलेक्टरि ोड कायतुक्षमतेसह इलेक्टरि ोड कोणडंग दशतुणवतो.
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Example 1

The classification for the electrode EB 5426H1JX

 E B 5 4 2 6 H1 J X

Covered electrode

Type of covering (Basic)

Strength characteristics (UTS = 510–610 N/mm2 and
 YS = 360 N/mm2 min.)

Elongation and impact properties (Elongation = 20% min. and
 IMPACT = 27 J min. at – 30°C)

Welding position (all positions except vertical down)

Welding current and voltage condition (D + and A 70)

Hydrogen controlled electrodes (15 ml max.)

Increased metal recovery (110 – 129%)

Radiographic quality electrode

Example 2

The classification for the electrode ER 4211

 E R  4   2   1    1

Covered electrode

Type of covering (Rutile)

Strength characteristics (UTS = 410 – 510 N/mm2

and YS = 330 N/mm2 min.)

Elongation and impact properties (Elongation = 22% min. and
impact = 47 J min. at 0°C)

Welding position (all positions)

Welding current and voltage conditions (D ± and A 50)
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CHART 1

AWS CODIFICATION OF CARBON STEEL AND LOW-ALLOY STEEL COATED ELECTRODES

Electrode

E First 
digit

Second 
digit

Third 
digit

Fourth 
digit

First two digits indicate
tensile strength of the
deposited weld metal
in 1000 PSI

Third digit indicates
the welding
positions for electrodes.
1 All position
2 Flat & horizontal
3 Flat & down hand

Fourth digit (0 to 8) indicate
the type of flux coating.
0 Cellulose sodium, or iron oxide mineral
1 Cellulose potassium
2 Titania sodium
3 Titania potassium
4 Iron powder titania
5 Low hydrogen lime - sodium
6 Low hydrogen lime - potassium
7 Iron oxide plus iron powder
8 Low hydrogen lime plus iron powder
9 A number left over for peculiar coating.
 This number is rarely used.

FOUR DIGITS CODIFICATION

EXAMPLE : AWS – E 6013.

Electrode

Tensile strength
60,000 psi

All position
electrode

Titania potassium

E

6
0

1

3
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Electrode

Tensile strength
110,000 psi.

All position
electrode

Low hydrogen lime
plus iron powder

FIVE DIGITS CODIFICATION

E
1
1
0

1

8









*To get the tensile strength of the weld in p.s.i., the number given 
here should be multiplied by 1000.

CHART 2 (BS 639 : 1976 equivalent to ISO 2560)

STRENGTH   2

Electrode Tensile Minimum yield
designation strength stress. N/mm2

 N/mm2

 E43 430.550 330
 E51 510.650 360

COVERING   4

A Acid (iron oxide)
AR Acid (rutile)
B Basic
C Cellulosic
O Oxidising
R Rutile (medium coated)
RR Rutile (heavy coated)
S Other types

ELECTRODE
EFFICIENCY

5

% recovery
to nearest
10% (> 110)

(H)  8

Indicates
hydrogen
controlled
(> 15mg/100g)

Example (b) E 51 33 B 160 2 0 (H)

  1 2 3 4 5 6 7 8
PROCESS

1

Covered
MMA
electrode

WELDING POSITION   6
1 All positions
2 All positions except vertical down
3 Flat and, for fillet welds, horizontal vertical
4 Flat
5 Flat, vertical down and, flat fillet welds, horizontal 

vertical
6 Any position or combination of positions not clas-

sified above.
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वाढवणे 3

पणहला अंक

णकमान

वाढवणे, %

णकमान

वाढवणे, %

28J, °C 

च्ा प्रभाव 

मूल्ासाठी 

तापमान
E43 E51

 0

1

2

3

4

5

णनणदतुष्ट नाही

20

22

24

24

24

णनणदतुष्ट नाही

18

18

20

20

20

णनणदतुष्ट नाही

+20

0

-20

-30

-40

प्रभाव 3

दुसरा 

अंक

णकमान 

वाढ,%

प्रभाव गुणधमतु

प्रभाव मूल्, j
तापमान

E43 E51 E43 E51

0

1

2

3

4

6

णनणदतुष्ट 

नाही

22

22

22

नाही

संबंणधत

णनणदतुष्ट 

नाही

22

22

22

18

18

णनणदतुष्ट 

नाही

47

47

47

नाही

संबंणधत

णनणदतुष्ट 

नाही

47

47

47

47

47

+20

0

-20

-30

-50

करंट / व्ोले्ज 7

कोड

0

1
2
3

थेिट करंट पयातुयी प्रवाह

णशफारस केलेले 

इलेक्टरि ोड पोललॅररटी

णकमान ओपन सणकतु ट 

व्ोले्ज, व्ी.

णनमातुत्ाने णशफारस 

केल्ानुसार धु्वीयता

A C वर 

वापरण्ासाठी योग्य 

नाही

+ णकंवा -

-

+

50

50

50

4

5

6

+ णकंवा -

-

+

70

70

70

7

8

9

+ णकंवा -

-

+

90

90

90
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उदाहरण (1) मलॅनु्यअल मेटल आकतु  वेस््ंडिगसाठी आच्छाणदत इलेक्टरि ोड ज्ामधे् मध्म जाडीचे रुटाइल आवरण असते आणण खालील णकमान यांणत्रक 

      गुणधमायंसह वे्डि मेटल जमा करणे. (बीएस ६३९)

तन्य शक्ती: 500 N/mm2

लांबी: 23%

प्रभाव शक्ती: 71 J + 20°C वर, 37 J 0°C वर, 20 J -20°C.

हे सवतु पोणझशन्समधे् वेस््ंडिगसाठी वापरले जाऊ शकते. हे णकमान 50 V च्ा ओपन-सणकतु ट व्ोले्जसह वषैकस्पिक प्रवाहावर आणण सकारात्क धु्वीयतेसह 

थेिट प्रवाहावर समाधानकारकपणे वे्डि करते.

त्ामुळे इलेक्टरि ोडचे संपूणतु वगतीकरण होईल     E    43    21    R     1     3

मलॅनु्यअल मेटल आकतु  वेस््ंडिगसाठी झाकलेले इलेक्टरि ोड

ताणासंबंधीचा शक्ती

वाढवणे आणण प्रभाव शक्ती

पांघरूण

वेस््ंडिग पोणझशन्स

करंट  आणण व्ोले्ज

उदाहरण (2)

मलॅनु्यअल मेटल आकतु  वेस््ंडिगसाठी एक इलेक्टरि ोड, ज्ामधे् मूलभूत आवरण असते, उच्च कायतुक्षमतेसह आणण जमा केलेल्ा वे्डि मेटलमधे् 8 णमली 

णडफू्णसबल हायडरि ोजन प्रणत 100 ग्लॅम जमा केलेल्ा वे्डि मेटलमधे् खालील णकमान यांणत्रक गुणधमतु असतात.

उत्न्नाचा ताण: 380 N/mm2

तन्य शक्ती: 560 N/mm2

वाढवणे: 22%    तसेच 20% प्रभाव सामर्थतु णकमान वाढवणे: 

-20°C वर 47 J, -20°C   वर 28 J च्ा प्रभाव मूल्ासह 

नाममात्र कायतुक्षमता: 158%

हे फक्त वणटतुकल डाउन, डायरेक्ट करंट वगळता सवतु पोणझशन्समधे् वेस््ंडिगसाठी वापरले जाऊ शकते.

त्ामुळे इलेक्टरि ोडचे संपूणतु वगतीकरण होईल    E   51    33    B     160     2 0 H

आणण अणनवायतु भाग असेल E 51 33 B 16020(H)

मलॅनु्यअल मेटल आकतु  वेस््ंडिगसाठी झाकलेले इलेक्टरि ोड

तन्य शक्ती आणण उत्न्नाचा ताण

वाढवणे आणण प्रभाव शक्ती

पांघरूण

कायतुक्षमता

वेस््ंडिग पोणझशन्स

करंट  आणण व्ोले्ज

हायडरि ोजन णनयंणत्रत
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.3.49&50
वेल्डर (Welder) - स्ील्सची वेले्डधबधिटी (OAW, SMAW)                                                      

ओिावाचे पररणाम स्टोरेज उचितात आधण इिेक्ट् टोड बेधिंग िरतात (Effects of moisture 
pick up storage and baking of electrodes)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  ओिावा वाढण्ाचा पररणाम ओळखा

•  स्टोरेज आधण बेधिंग इिेक्ट् टोडचे वण्णन िरा.

इिेक्ट् टोडची साठवण:आवरण ओलसर झाल्ास इलेक्ट् रोडच्ा 

काय्यक्षमतेवर पररणाम हरोतरो.

-  दुकानात करोरड्ा न उघडलेल्ा पॅकेटमधे् इलेक्ट् रोड ठेवा.

-  डकबरोड्य ककंवा पॅलेटवर पॅकेजेस ठेवा, थेट जकमनीवर नाही. - साठवा 

जेणेकरून हवा सॅ्कच्ा आसपास आकण त्ामधून किरू शकेल.

-  पॅकेजेस किंती ककंवा इतर ओल्ा पृष्ठिागाच्ा संपका्यत येऊ देऊ नका.

-  ओलावा घनीिूत हरोऊ नये म्णून स्रोअरचे तापमान बाहेरील 

सावलीच्ा तापमानापेक्षा सुमारे 5°C जास्त असावे.

-  स्रोअरमधे् मुक्त हवा पररसंचरण गरम करणे कततकेच महत्ताचे आहे. 

स्रोअर तापमानात कवसृ्तत चढउतार टाळा.

−  जेथे आदश्य पररस्थितीत इलेक्ट् रोड साठवले जाऊ शकत नाहीत तेथे 

प्रते्क स्रोरेज कंटेनरमधे् ओलावा-शरोषक सामग्ी (उदा. कसकलका-

जेल) ठेवा.

इलेक्ट् रोड (एअर टाइट) करोरड्ा जागी साठवा आकण ठेवा.

ओलावा प्रिाकवत/प्रवण इलेक्ट् रोड्स इलेक्ट् रोड डट् ाकयंग ओव्नमधे् 110-

150°C तापमानावर वापरण्ापूववी एक तास बेक करावे. (आकृती कं् 1).

इलेक्ट् रोड करोकटंग वातावरणाच्ा संपका्यत असल्ास आर्द्यता उचलू शकते.

बेककंग इलेक्ट् रोड:इलेक्ट् रोड कव्ररंगमधील पाणी जमा केलेल्ा धातूमधे् 

हायडट् रोजनचा संिाव्य स्तरोत आहे आकण त्ामुळे हे हरोऊ शकते:

-  वेल्ड मधे् सस्छिर्दता

-  वेल्डमधे् कॅ्ककंग.

आर्द्यतेमुळे प्रिाकवत इलेक्ट् रोडचे संकेत आहेत:

-  आछिादनावर पांढरा थर.

-  वेस्लं्डग करताना आवरणाला सूज येणे.

-  वेस्लं्डग दरम्ान कव्रचे कवघटन.

-  अकत उधळणे

-  करोर वायरला जास्त गंज चढणे.

ओलाव्यामुळे प्रिाकवत झालेले इलेक्ट् रोड्स 110 - 150 कडग्ी सेस्सियस 

तापमानात सुमारे एक तास कनयंकरित करोरडे ओव्नमधे् ठेवून वापरण्ापूववी 

बेक केले जाऊ शकतात. कनमा्यत्ाने घातलेल्ा अटीचंा संदि्य न घेता हे 

केले जाऊ नये. हे महत्ाचे आहे की हायडट् रोजन कनयंकरित इलेक्ट् रोड नेहमी 

करोरड्ा, गरम स्थितीत साठवले जातात.

चेतावणी: हायडट् टोजन धनयंधरित इिेक्ट् टोडवर धवशेष िटोरडे 

प्रधरिया िागू हटोतात. धनमा्णत्ाच्ा सूचनांचे अनुसरण िरा.

ओलावा-प्रिाकवत इलेक्ट् रोड लक्षात ठेवा:

-  गंजलेला स्ब शेवट आहे

-  करोकटंगमधे् पांढरे पावडर कदसते

-  किर्दयुक्त वेल्ड तयार करते.

नेहमी यटोग्य इिेक्ट् टोड धनवडा जे प्रदान िरेि:

-  चांगिी ज्टोत स्थिरता

-  गुळगुळीत वेल्ड मणी

-  जिद जमा िरणे

-  धिमान स्पॅटस्ण

-  जास्ीत जास् वेल्ड सामर्थ्ण

-  सटोपे स्पॅग िाढणे.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.3.51
वेल्डर (Welder) - स्ील्सची वेले्डधबधिटी (OAW, SMAW)                                                      

िातंूची वेले्डधबधिटी, प्रीहीधटंगचे महत्त्व, गरम झाल्ानंतर आधण इंटर-पास तापमानाची 
देखभाि (Weldability of metals, importance of preheating, post-heating and 
maintenance of inter-pass temperature)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  िातंूची वेले्डधबधिटी सांगा

•  प्री-हीधटंग आधण पटोस्-हीधटंगचे महत्त्व वण्णन िरा.

वेले्डधबधिटी :

•   काब्यन स्ीसिवरील िेराइट आकण माकट्यन साइटची रचना वेस्लं्डगसाठी 

यरोग्य नाही. परंतु, स्फकटकाची सूक्ष्म रचना बे्कझंग सक्षम करते.

•   ऑसे्कनकटक स्ीसि वेस्लं्डगसाठी यरोग्य आहेत. सध्ाच्ा काळात सव्य 

प्रकारचे स्ीसि इनट्य गॅस शील्ड आक्य  प्रकक्येद्ारे वेले्डड केले जातात.

प्रीधहधटंग : वेस्लं्डग ऑपरेशनपूववी जॉब गरम करणे ‘प्रीहीकटंग’ म्णून 

ओळखले जाते. कास् आयन्य जॉबच्ा प्रीहीकटंगचा उदे्श कवकृतीमुळे कॅ्क 

कमी करणे हा आहे. कूकलंगचे दर, आकण गॅसचा वापर इत्ादी देखील कमी 

केले जातात.

ब्रोपाइप फे्म वापरून लहान कास्सं्ग जॉब्स प्रीहीट केले जाऊ शकतात. 

पण मरोठे जॉब  ‘गॅस-िननेस’मधे् ककंवा तातु्रत्ा करोळशाच्ा िट्ीत गरम 

केले पाकहजेत.

प्रीहीधटंगच्ा पद्धती

प्रीकहकटंग पद्धती कामाच्ा आकारावर आकण वेस्लं्डगसाठी वापरल्ा 

जाणार् या तंरिावर अवलंबून असतात. तातु्रते बांधलेल्ा गॅस ककंवा 

करोळशाच्ा िट्ीत (कचरि 1) लरोहाराच्ा िरोज्यमधे् आकण अगदी ऑक्ी-

एकसकटलीन ज्ालाद्ारे प्रीहीकटंग केले जाऊ शकते. जड जॉब्स िट्ीतून 

आकण लहान कामांना ब्रोपाइप ककंवा िरोज्यमधून ज्ालाने प्रीहीट केले 

जाऊ शकते.

प्रीहीधटंगचे प्रिार

प्रीहीकटंगचा प्रकार कामाच्ा आकारावर आकण स्वरूपावर अवलंबून 

असतरो. प्रीहीकटंगचे तीन प्रकार आहेत.

-   पूण्य प्रीहीकटंग

-   थिाकनक प्रीहीकटंग

-   अप्रत्क्ष प्रीहीकटंग

पूण्ण प्रीहीधटंग : वेस्लं्डग ऑपरेशन सुरू करण्ापूववी संपूण्य जॉब गरम 

करण्ाची प्रकक्या पूण्य प्रीहीकटंग म्णून ओळखली जाते. हे सहसा जड 

कामांसाठी िट्ीत केले जाते. या प्रकारच्ा प्रीकहकटंगमधे् वेस्लं्डग दरम्ान 

जॉबची उष्णता कटकून राहते आकण ती एकसमान दराने थंड हरोते.

थिाधनि प्रीहीधटंग : या प्रकारात, प्रीहीकटंग िक्त वेले्डड करवायच्ा 

िागावरच केले जाते. हे सहसा वेस्लं्डग सुरू करण्ापूववी ब्रोपाइप फे्म 

वापरून केले जाते. (कचरि 2) वेस्लं्डगच्ा बाबतीत कॅ्क केलेल्ा कास् 

आयन्य व्ीलच्ा बाबतीत, के्षरिाच्ा कॅ्कच्ा समरोरील िाग आधीपासून गरम 

करा. (कचरि 3)

अप्रत्क्ष प्रीहीधटंग:या प्रकारात, वेस्लं्डगच्ा उष्णतेमुळे असमान कवस्तार 

आकण आकंुचनमुळे प्रिाकवत हरोऊ शकणाऱ्या िागावर प्रीहीकटंग केले जाते 

परंतु वेस्लं्डग करावयाच्ा िागावर नाही. हे वेल्ड सुरू करण्ापूववी ब्रोपाइप 

फे्म वापरून देखील केले जाऊ शकते. (कचरि 4)

पटोस् हीधटंगचा उदेिश:जर ते मरोठे काम असेल तर, वेले्डड जॉब त्ाच 

प्रीकहकटंग िट्ीत गरम केल्ानंतर आकण िट्ीतच हळू हळू थंड हरोऊ द्ावे 

जेणेकरुन जलद थंड हरोण्ामुळे करोणतीही कॅ्क ककंवा इतर करोणतीही 

कवकृती टाळता येईल. (कचरि 5)
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तयार वेल्डच्ा पृष्ठिागावरील सॅ्ग आकण ऑक्ाईड थंड झाल्ावर वायर-

ब्शने सॅ्ककपंग आकण ब्शने काढले जाऊ शकतात. कास् आयन्य कठसूळ 

असल्ामुळे वेल्डला हॅमर करू नये.

इंटर-पास तापमानाची देखभाि : प्रीहीटेड जॉबचे तापमान वॅक् 

के्यॉनद्ारे तपासले जाऊ शकते. करोल्ड जॉबच्ा तुकड्ांवर या के्यॉन्सने 

प्रीहीकटंग करण्ापूववी माक््य बनवले जातात आकण जॉबचे तुकडे प्रीहीकटंग 

तापमानापययंत परोहरोचल्ानंतर माक्य  गायब हरोतात.

हे सूकचत करते की जॉब आवश्यक प्रीहीकटंग तापमानात गरम केले गेले 

आहे. वेगवेगळे तापमान तपासण्ासाठी वेगवेगळे मेणाचे के्यॉन उपलब्ध 

आहेत. के्यॉनद्ारे तपासले जाणारे तापमान त्ावर कचन्ांककत केले जाईल.

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.3.51
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.3.52
वेल्डर (Welder) - स्ील्सची वेले्डधबधिटी (OAW, SMAW)                                                      

िमी िाब्णन स्ीि, मध्यम आधण उच्च िाब्णन स्ीि आधण धमश्र िातु स्ीिचे वेस्लं्डग  (Welding 
of low carbon steel, medium and high carbon steel and alloy steel)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  िमी िाब्णन स्ीि आधण मध्यम िाब्णन स्ीिमधे्य िाब्णन टके्वारीची रचना सांगा

•  िमी, मध्यम आधण उच्च िाब्णन स्ीि वेस्लं्डगच्ा पद्धतीचे वण्णन िरा.

साधे काब्यन स्ील असे आहे ज्ामधे् काब्यन हा एकमेव कमश्रधातू घटक 

असतरो. स्ीलमधील काब्यनचे प्रमाण त्ाचे कडकपणा, ताकद आकण 

लवकचकता कनयंकरित करते. काब्यन कजतका जास्त कततकी स्ीलची 

लवकचकता कमी.

काब्यन स्ीसिमधे् असलेल्ा काब्यनच्ा टके्वारीनुसार वगवीकरण केले 

जाते. त्ांना कनम्न, मध्म आकण उच्च काब्यन स्ीसि असे संबरोधले जाते.

कमी काब्यन स्ीसि:0.05 ते 0.30 टके् शे्रणी असलेल्ा स्ीसिना लरो काब्यन 

स्ील ककंवा सौम् स्ील म्णतात. या वगा्यतील स्ीसि कठीण, लवकचक 

आकण सहजपणे मशीन सक्षम आकण वेल्ड करण्ास अगदी सरोपे आहेत.

वेस्लं्डग तंरि:6 कममी पययंत, डावीकडील तंरि यरोग्य आहे. 6 कममी वर 

उजवीकडे तंरि शे्रयस्कर आहे.

तयारी: (खाली कदलेला आकृती 1 पहा)

ज्टोतीचा प्रिार : नू्टट् ल  ज्रोत वापरायची.

फ्लक्सचा वापर : फ्क्ची आवश्यकता नाही

उपचारानंतर : त्ापैकी बहुतेक करोणत्ाही उष्णता उपचार प्रकक्येस 

प्रकतसाद देत नाहीत. त्ामुळे सािसिाईकशवाय उष्णतेनंतरच्ा उपचारांची 

आवश्यकता नाही.

मध्यम िाब्णन स्ीि : या स्ीलमधे् 0.30 ते 0.6 टके् काब्यन रेंज असते. 

ते मजबूत आकण ककठण आहेत परंतु जास्त काब्यन सामग्ीमुळे कमी 

काब्यन स्ीसिइतके सहजपणे वेल्ड केले जाऊ शकत नाही. ते उष्णतेवर 

उपचार केले जाऊ शकतात. वेल्ड के्षरिािरोवती कॅ्क तयार हरोऊ नयेत ककंवा 

मण्ातील गॅस पॉकेट्स, या सवायंमुळे वेल्ड कमकुवत हरोऊ नये यासाठी 

अकधक काळजी घेणे आवश्यक आहे.

वेस्लं्डग प्रधरिया : बर् याच मध्म काब्यन स्ीसिना हलक्ा परोलादाप्रमाणेच 

वेले्डड केले जाऊ शकते जसे की जास्त अडचण न येता पण धातू 160°C 

ते 320°C (कनसे्तज लाल गरम करण्ासाठी) ककंकचत प्रीकहट केले पाकहजे. 

वेस्लं्डग पूण्य झाल्ानंतर, धातूला त्ाच प्रीहीकटंग तापमानात परोस्-हीकटंग 

आवश्यक आहे आकण हळूहळू थंड हरोऊ द्ा.

थंड झाल्ावर, वेल्ड साि करणे आकण पृष्ठिागावरील दरोष आकण संरेखन 

तपासणे आवश्यक आहे.

पे्ट एज तयार िरणे : आकृती  1 वेले्डड केलेल्ा सामग्ीच्ा जाडीवर 

अवलंबून पे्ट एजची तयारी दश्यकवते.

उच्च िाब्णन स्ीि : उच्च काब्यन स्ीसिमधे् 0.6% ते 1.2% काब्यन असते. 

या प्रकारचे स्ील गॅस वेस्लं्डग प्रकक्येद्ारे वेल्ड करण्ायरोग्य नाही कारण 

बेस मेटल आकण वेल्डचे कॅ्क टाळणे कठीण आहे.

वेस्लं्डग प्रधरिया

वेले्डड शीट्सच्ा वेगवेगळ्ा जाडीसाठी काठ तयार करण्ाचा प्रकार, 

नरोझलचा आकार, किलर रॉडचा आकार, कपच ऑि टॅक टेबल 1 मधे् 

कदलेला आहे.

जरोडणीच्ा उजव्या हाताच्ा काठावरुन वेस्लं्डग सुरू करा आकण डाव्या 

कदशेने पुढे जा.

ज्रोतीच्ा आतील शंकूचे टरोक कवतळलेल्ा डबक्ाच्ा 1 ते 1.5 कममीच्ा 

आत ठेवा आकण ब्रोपाइपला 80-90° च्ा करोनात धरून ठेवा. (कचरि 2)
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अशा रीतीने स्ीलपेक्षा कमी तापमानात कवतळणारा किलर रॉड पुढे वाहू 

शकतरो आकण धातूचा चर िरून टाकतरो. आकृती  3 मधे् 3 कममी जाड 

धातूसाठी वापरल्ा जाणार् या काठाच्ा तयारीचा प्रकार दश्यकवला आहे.

किलर रॉड ज्रोतीच्ा शंकूजवळ धरून जरोडा. डबक्ातून काढून 

घेतल्ावर, जरोपययंत तुम्ी ते पुन्ा डब्ात बुडवायला तयार हरोत नाही 

तरोपययंत ते पूण्यपणे ज्रोतीतून काढून टाका.

धििर रॉडच्ा शेवटी जास् उष्णता धवतळणे आधण वाहू नये 

म्हणून िाळजी घेणे आवश्यि आहे.

वेल्ड एका बाजूला एका पासमधे् पूण्य करा आकण वेल्डमेंटवर उष्णतेचा 

प्रिाव कमी करण्ासाठी मल्ी-पास वेस्लं्डग टाळा.

धमश्र िातु स्ीि

जेव्ा परोलाद हे कलनरोकलयम, मॅंगनीज टंगस्न इत्ादी इतर धातंूमधे् 

कमसळले जाते तेव्ा त्ाला कमश्र धातु असे म्णतात. कमश्रधातूच्ा स्ीलमधे् 

त्ाच्ा घटकांचे गुणधम्य आहेत.

धमश्र िातु स्ीिचे प्रिार

धमश्र िातुचे दटोन प्रिार आहेत:

ए कमी कमश्रधातूचे स्ील

बी  उच्च कमश्र धातु स्ील

कमी कमश्रधातूचे स्ील:काब्यन व्यकतररक्त इतर धातू कमी प्रमाणात आहेत. 

त्ाची तन् शक्ती अकधक आहे. त्ावर वेस्लं्डग काम करू शकते. हे कठरोर 

आकण टेम्पड्य देखील केले जाऊ शकते. हे कवमानाचे कवकवध िाग आकण कॅम 

शाफ्ट इत्ादीचं्ा कनकम्यतीमधे् वापरले जाते.

बी उच्च कमश्र धातु स्ील:काब्यन व्यकतररक्त त्ात कमी स्ीलच्ा कमश्रधातूपेक्षा 

जास्त धातंूचे प्रमाण जास्त आहे. हे खालील प्रकारांमधे् वगवीकृत आहे:

ए हाय स्ीड स्ील:याला उच्च टंगस्न कमश्र धातु देखील म्णतात कारण 

त्ात टंगस्नचे प्रमाण अकधक आहे. टंगस्नच्ा प्रमाणानुसार त्ाचे तीन 

प्रकारांमधे् वगवीकरण केले जाते:

1   टंगस्न 22%, क्रोकमयम 4%, वॅ्नेकडयम 1%

2   टंगस्न 18%, क्रोकमयम 4%, वॅ्नेकडयम 1%

3   टंगस्न 14%, क्रोकमयम 4%, वॅ्नेकडयम 1%

ककटंग टूसि त्ातून बनवले जातात कारण ते खूप कठीण असते परंतु कमी 

गंिीर तापमानात मऊ हरोते. हे तापमान उपकरणाच्ा ककटंग प्रकक्येतून 

वाढले आहे, नंतर ककटंग टूल कनरुपयरोगी हरोते आकण कामासाठी अयरोग्य 

हरोते. परंतु टंगस्नच्ा उच्च टके्वारीमुळे ते उच्च तापमानापययंत काम 

करत राहते. हे ककटंग टूसि, कडट् ल, कटर, रीमर, हॅकसॉ बे्ड इत्ादीसंाठी 

वापरले जाते.

b   धनिेि स्ीि : यामधे् ०.३% काब्यन आकण ०.२५ ते ०.३५% कनकेल 

असते. कनकेलमुळे त्ाची तन् शक्ती, लवकचक मया्यदा आकण 

कडकपणा वाढतरो. तरो गंज पकडत नाही. त्ातील ०.३५% कनकेल 

असल्ामुळे त्ाची ककटंग रेकझस्न्स साध्ा काब्यन आकण स्ीलपेक्षा 

६ पटीने वाढते. हे ररवेट्स, पाईप्स, एक्ल शास्फं्टग, बसेसचे िाग 

आकण कवमान बनवण्ासाठी वापरले जाते. जर 5% करोबाल् 30-35% 

कनकेलमधे् कमसळले तर ते इनवार स्ील बनते. हे प्रामुख्ाने मौल्वान 

उपकरणे बनवण्ासाठी वापरले जाते.

c   व्पॅनेधडयम स्ीि : यात 1.5% काब्यन 12.5% टंगस्न, 4.5% 

क्रोकमयम, 5% वॅ्नेकडयम आकण 5% करोबाल् आहे. त्ाची लवकचक 

मया्यदा, तन् शक्ती आकण लवकचकता अकधक आहे. तीक्षण धके् सहन 

करण्ाची ताकद आहे. हे प्रामुख्ाने साधनांच्ा कनकम्यतीसाठी वापरले 

जाते.

d   मॅंगनीज स्ीि : याला  से्शल हाय अलॉय स्ील असेही म्णतात. 

त्ात 1.6 ते 1.9% मॅंगनीज आकण 0.4 ते 0.5% काब्यन असते. हे कठीण 

आकण कमी परोशाख आहे. त्ावर चंुबकाचा पररणाम हरोत नाही. हे 

ग्ाइंडर आकण रेले् पॉइंट इत्ादीमंधे् वापरले जाते.

ई से्नलेस स्ील:लरोहासरोबत यात 0.2 ते 90.6% काब्यन, 12 ते 18% 

क्रोकमयम, 8% कनकेल आकण 2% मॉकलब्डेनम असते. चाकू, कारिी, िांडी, 

कवमानाचे िाग, तारा, पाईप्स आकण कगयस्य इत्ादी बनवण्ासाठी याचा 

वापर केला जातरो.

से्निेस स्ीिचे गुणिम्ण:

1   उच्च गंज प्रकतकार

2   उच्च क्ायरोजेकनक कडकपणा

3   उच्च काम कठरोर दर

4   उच्च गरम शक्ती

5   उच्च लवकचकता

6   उच्च शक्ती आकण कडकपणा

7   अकधक आकष्यक देखावा

8   कमी देखिाल
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f   कसकलकॉन स्ील:त्ात 14% कसकलकॉन असते. कसकलकॉनच्ा 

टके्वारीनुसार त्ाचे उपयरोग बहुकवध आहेत. बांधकामासाठी 0.5% ते 

1% कसकलकॉन, 0.7 ते 0.95% मॅंगनीज कमश्रण वापरले जाते. 2.5 ते 4% 

कसकलकॉन सामग्ीचे कमश्रण इलेस्क्ट् क मरोटस्य, जनरेटर, टट् ान्सिॉम्यरचे 

लॅकमनेशन तयार करण्ासाठी वापरले जाते. रासायकनक उद्रोगांमधे् 

14% कसकलकॉन सामग्ीचे कमश्रण वापरले जाते.

g   करोबाल् स्ील:उच्च काब्यन स्ीलमधे् 5 ते 35% करोबाल् असते. 

कणखरपणा आकण दृढता जास्त आहे. त्ात चंुबकीय गुणधम्य 

असल्ामुळे कायम चंुबक बनवण्ासाठी वापरला जातरो.

कमश्रधातू घटकांची आवश्यकता:धातंूचे यांकरिक गुणधम्य वाढवण्ासाठी 

काही घटक जरोडले जातात.

सामान् कमश्रधातू घटक:खालील काही सामान् कमश्रधातू घटक आहेत. 

काब्यन

मॅंगनीज

गंधक

िॉस्फरस

कसकलकॉन

क्रोकमयम

कनकेल

टंगस्न

वॅ्नेकडयम

मॉकलब्डेनम

पररणाम:

िाब्णन : शुद्ध लरोहामधे् थरोड्ा प्रमाणात काब्यन कमसळल्ास, लरोहाच्ा 

यांकरिक गुणधमायंमधे् महत्तपूण्य बदल घडतील. कडकपणा वाढणे आकण 

त्ाच्ा कवतळण्ाच्ा कबंदूमधे् घट हे बदलांचे अकधक लक्षणीय आहेत.

मॅंगनीज : हे सुदृढतेस प्ररोत्ाहन देते आकण गॅस किरे्द काढून टाकते. ते 

लवकचकता प्रिाकवत न करता धातूला उच्च तन् शक्ती आकण कडकपणा 

देते. हे सल्फरचे प्रमाण कनयंकरित करते.

गंिि : सल्फर सल्फाइड बनवते ज्ामुळे उच्च तापमानात स्ील कठसूळ 

बनते आकण उष्णतेवर कनयंरिण ठेवते.

िॉस्फरस : स्ीलमधे् िॉस्फरसची उपस्थिती उच्च तापमानात कठसूळ 

बदलते आकण गरम शॉटनेस कनयंकरित करते. 

धसधििॉन : हे धातूच्ा यांकरिक गुणधमायंवर थेट पररणाम करत नाही. 

हे सामान्यतः 0.4% पययंत कमी प्रमाणात असते आकण स्ीलमधील 

ऑस्क्जनसह कसकलकॉन डायऑक्ाइड तयार करते. हे उत्ादनादरम्ान 

कवतळलेल्ा तलावाच्ा शीष्यथिानी तरंगते, ज्ामुळे स्ीलमधील ऑस्क्जन 

आकण इतर अशुद्धता काढून टाकल्ा जातात.

रिटोधमयम : कडकपणा आकण घष्यण प्रकतररोधकता वाढवण्ासाठी क्रोकमयम 

स्ीलमधे् जरोडले जाते. गंज प्रकतकार वाढवते.

धनिेि : हे धातू शॉक प्रकतररोधासाठी जरोडले जाते आकण से्नलेस स्ीलचे 

कवकवध गट तयार करण्ासाठी क्रोकमयमसह वापरले जाते.

टंगस्न : टंगस्न कडकपणा आकण कडकपणा वाढवते आकण उच्च 

तापमानातही बदलत नाही.

व्पॅनेधडयम : यामुळे कडकपणा आकण कडकपणा वाढतरो.

मॉधिब्डेनम : मॉकलब्डेनम स्ीलला कडकपणा, कडकपणा आकण शॉक 

कवररोधी गुणधम्य देते.

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.3.52
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.3.53
वेल्डर (Welder) - स्ील्सची वेले्डधबधिटी (OAW, SMAW)                                                      

से्निेस स्ीिचे प्रिार - वेल्ड क्षय आधण वेले्डधबधिटी  (Stainless steel types - weld 
decay and weldability)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  स्ीिचे वगगीिरण ओळखा

• से्निेस स्ीिचे भौधति गुणिम्ण सांगा

•  SS च्ा वेले्डधबधिटी आधण वेस्लं्डग प्रधरियेचे वण्णन िरा

•  वेल्ड धिडण्ाचा पररणाम सांगा.

से्निेस स्ीिचे वगगीिरण : से्नलेस स्ील हे लरोह, क्रोकमयम 

आकण कनकेल यांचे कमश्रधातू आहे. से्नलेस स्ीलचे कमकश्रत घटकांच्ा 

टके्वारीनुसार अनेक किन्न वगवीकरण आहेत. त्ानुसार, से्नलेस स्ीलचे 

तीन मुख् वगवीकरण आहेत.

एक गट FERRITIC आहे, जरो नॉन-हाड्य सक्षम आकण चंुबकीय आहे. दुसरा 

गट MARTENSITE आहे, जरो उष्णता उपचाराने सक्षम आहे आकण चंुबकीय 

देखील आहे. कतसरा गट ‘ऑसे्कनकटक’ आहे जरो अतं्त कठीण आकण 

लवकचकता आहे. हे वेस्लं्डगसाठी सवा्यत आदश्य आहे आकण वेस्लं्डगनंतर 

एनीकलंगची आवश्यकता नाही. परंतु ते सौम्पणे संक्षारक कक्यांच्ा अधीन 

आहे. इतर गट िेराइट आकण माटनेन साइट नॉन-वेले्डबल आहेत. सामान्तः 

ऑसे्कनकटक प्रकारच्ा से्नलेस स्ीलला 18/8 से्नलेस स्ील म्णतात 

ज्ामधे् लरोहाच्ा टके्वारीव्यकतररक्त 18 टके् क्रोकमयम 8% कनकेल 

असते. या प्रकारच्ा से्नलेस स्ीलमधे् संक्षारक कक्या दूर करण्ासाठी 

करोलंकबयम, टायटॅकनयम, मॉकलब्डेनम, कझरकरोकनयम इत्ादी स्थिर करणारे 

घटक थरोड्ा प्रमाणात जरोडले जातात. तर, या वेले्डबल प्रकारच्ा से्नलेस 

स्ीलला ‘से्कबलाइज्ड प्रकार’ से्नलेस स्ील म्णतात. हे घटक किलर 

रॉडमधे् देखील जरोडले जाऊ शकतात.

से्नलेस स्ील किलर रॉड्सचे प्रकार:मॉकलब्डेनम, करोलंकबयम, 

कझरकरोकनयम, टायटॅकनयम इ. सारखे स्थिर करणारे घटक असलेले कवशेष 

उपचार केलेले से्नलेस स्ील किलर रॉड्स उपलब्ध आहेत.

क्रोकमयमची टके्वारी देखील बेस मेटलच्ा तुलनेत 1 ते 1 ½ टके् जास्त 

असते, ज्ामुळे बेस मेटलपासून वेस्लं्डग ऑपरेशन दरम्ान हरोणारे नुकसान 

िरून काढता येते. किलर रॉडचा कवतळण्ाचा कबंदू देखील बेस मेटलपेक्षा 

10° ते 20°C कमी असेल. वेगवेगळ्ा आकाराचे किलर रॉड बाजारात 

उपलब्ध आहेत.

प्रवाह : कझंक क्रोराईड आकण परोटॅकशयम डायक्रोमेट असलेले कवशेष 

प्रकारचे चूण्य प्रवाह उपलब्ध आहे. वेस्लं्डगच्ा वेळी चालणारे फ्क् पाणी 

घालून पेस्च्ा स्वरूपात बनवावे आकण जरोडाच्ा खालच्ा बाजूला लावावे.

कवकृती कनयंकरित करण्ाची पद्धत:से्नलेस स्ीलमधे् सौम् स्ीलच्ा 

तुलनेत कमी औस्ष्णक चालकता असलेल्ा कवस्ताराचे गुणांक जास्त 

असल्ाने, कवकृती आकण कवरूपण हरोण्ाची शक्ता जास्त असते.

तुकडे थंड हरोईपययंत रांगेत ठेवण्ासाठी जेव्ा शक् असेल तेव्ा कॅ्म्पप्स 

आकण कजग्सचा वापर करावा. तसेच वेस्लं्डग करताना तांब्ाची जाड मेटल 

पे्ट बॅककंग बार म्णून वापरली पाकहजे जेणेकरून मूळ धातूतील कवकृती 

कमी हरोईल. वारंवार अंतराने टॅक् (म्णजे टॅकची कपच 20 - 25 कममी 

आहे) देखील कवकृती कमी करेल.

वेस्लं्डग प्रधरिया

वेले्डड शीट्सच्ा वेगवेगळ्ा जाडीसाठी काठ तयार करण्ाचा प्रकार, 

नरोझलचा आकार, किलर रॉडचा आकार, कपच ऑि टॅक टेबल 1 मधे् 

कदलेला आहे.

जरोडणीच्ा उजव्या काठावरुन वेस्लं्डग सुरू करा आकण डाव्या कदशेने पुढे 

जा.

ज्रोतीच्ा आतील शंकूचे टरोक कवतळलेल्ा डबक्ाच्ा 1 ते 1.5 कममीच्ा 

आत ठेवा आकण ब्रोपाइपला 80-90° च्ा करोनात धरून ठेवा. (आकृती 

कं् 1)

अशा रीतीने स्ीलपेक्षा कमी तापमानात कवतळणारा किलर रॉड पुढे वाहू 

शकतरो आकण धातूचा चर िरून टाकतरो. आकृती  2 मधे् 3 कममी जाडीच्ा 

धातूसाठी वापरल्ा जाणार् या काठाच्ा तयारीचा प्रकार दश्यकवला आहे.
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किलर रॉड ज्रोतीच्ा शंकूजवळ धरून जरोडा. डबक्ातून काढून 

घेतल्ावर, जरोपययंत तुम्ी ते पुन्ा डब्ात टाकण्ास तयार हरोत नाही 

तरोपययंत ते पूण्यपणे ज्रोतीतून काढून टाका.

धििर रॉडच्ा शेवटी जास् उष्णता धवतळणे आधण वाहू नये 

म्हणून िाळजी घेणे आवश्यि आहे.

वेल्ड एका बाजूला एका पासमधे् पूण्य करा आकण वेल्डमेंटवर उष्णतेचा 

प्रिाव कमी करण्ासाठी मल्ी-पास वेस्लं्डग टाळा.

से्निेस स्ीिच्ा वेस्लं्डगमधे्य यश िमीत िमी उष्णता 

ठेवण्ावर अविंबून असते. गरम वेल्डचा पुन्ा मागटोवा 

घेतल्ाने जास् उष्णता धनमा्णण हटोते ज्ामुळे से्निेस 

स्ीिमिीि गंज प्रधतरटोिि गुणिमा्णचे नुिसान हटोण्ाची 

शक्यता असते.

वेस्लं्डग नंतर स्वच्छता

तयार वेल्डमधून से्कल आकण ऑक्ाईड पीसून, पॉकलश करून ककंवा खाली 

कदलेल्ा सरोलू्शनच्ा कडसे्ककलंगद्ारे काढले जाणे आवश्यक आहे.

पाण्ाचे 50 िाग

हायडट् रोक्रोररक ऍकसडचे 50 िाग

1/2 टके् कपकलेट ककंवा िेररोक्ीनॉल

र्दावण सुमारे 50 कडग्ी सेस्सिअस तापमानात वापरावे.

सािसिाईसाठी नेहमी से्नलेस स्ील वायर ब्श वापरा.

वेल्ड क्षय - त्ाचे पररणाम आकण उपाय

जेव्ा वेस्लं्डगमुळे ऑसे्कनकटक से्नलेस स्ील 1100°C वर गरम केले जाते, 

तेव्ा क्रोकमयम आकण काब्यन थंड हरोण्ाच्ा वेळी क्रोकमयम काबा्यइड तयार 

करतात; जेव्ा हे घडते तेव्ा क्रोकमयम त्ाच्ा प्रकतकार गुणधमा्यला गंज 

करण्ासाठी आधार देतरो. त्ामुळे वेस्लं्डग पूण्य झाल्ानंतर वेल्ड के्षरिाजवळ 

से्नलेस स्ील हळूहळू गंजू लागेल. याला “वेल्ड क्षय” म्णतात.

वेल्डमेंटवर उष्ा-उपचार करून वेल्डचा क्षय दूर केला जाऊ शकतरो. या 

उदे्शासाठी, वेले्डड िाग पुन्ा 950° ते 1100°C पययंत गरम करून पाण्ात 

बुजवावा. नंतर कप्रकसपेट क्रोकमयम काबा्यइड वेले्डड िागाच्ा सीमेवरून 

पाण्ात उतरवले जाईल.

मूळ धातूमधे् ककंवा किलर रॉडमधे् क्रोकमयम, मॉकलब्डेनम, कझरकरोकनयम, 

टायटॅकनयम इत्ादी कमश्रधातू घटक (ज्ाला स्थिर घटक म्णतात) जरोडून 

देखील वेल्डचा क्षय टाळता येतरो.

से्निेस स्ीिची वेले्डधबधिटी : से्नलेस स्ीलचे िेराइट माटने नस्न्सकटक 

प्रकार त्ांच्ा स्फकटकासारखे रचनेमुळे वेले्डबल गुणवत्ा नसतात, परंतु ते 

ब्ाझ सक्षम असतात. ऑसे्कनकटक प्रकारचे से्नलेस स्ील चांगले वेले्डबल 

आहे. आजकाल इनट्य गॅस शील्ड आक्य  सव्य प्रकारच्ा से्नलेस स्ीलच्ा 

वेस्लं्डगसाठी मरोठ्ा प्रमाणावर वापरले जाते.

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.3.53
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.3.54
वेल्डर (Welder) - स्ील्सची वेले्डधबधिटी (OAW, SMAW)                                                      

इंडक्शन वेस्लं्डग, िॉपर टू्ब्सचे बे्धजंग  (Induction welding, brazing of copper tubes)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  इंडक्शन वेस्लं्डग सांगा

•  तांब्ाच्ा नळ्ांच्ा बे्धझंगचे वण्णन िरा

इंडक्शन वेस्लं्डग हा वेस्लं्डगचा एक प्रकार आहे जरो इलेक्ट् रोमॅगे्कटक िील्ड 

बदलल्ामुळे हरोणारी प्रकतररोधक उष्णता वापरून दरोन ककंवा अकधक धातू 

एकरि जरोडते, अन्था इंडक्शन म्णून ओळखले जाते. इंडक्शन वेस्लं्डग 

दरम्ान, कामाचा तुकडा प्रवाहकीय कॉइलने वेढलेला असतरो.

बदलणारे चंुबकीय के्षरि कवशेषत: प्रवाहकीय पदाथायंमधून चालणाऱ्या 

वैकस्पिक प्रवाहाच्ा वापराद्ारे पे्रररत केले जाते.

तांबे बे्कझंगचा वापर जेव्ा जास्त जरोडावर ताकदीची आवश्यकता असते 

तेव्ा ककंवा 350 अंश ककंवा त्ाहून अकधक तापमानावर काम करणार् या 

प्रणालीसंाठी असते.

ठराधवि वापर समाधवष् आहेत

-   अकग्सुरक्षा

-   एअर कंकडशकनंग आकण रेकरिजरेशन

-   इंधन गॅस कवतरण

-   पाणी पुरवठा 

बे्कझंग ही एक सामान् िॅकब्केशन प्रकक्या आहे जी दरोन ककंवा अकधक 

धातंूना जरोडण्ासाठी वापरली जाते. हे सरोल्डररंगच्ा प्रकक्येसारखेच आहे, 

परंतु ते उच्च तापमानात केले जाते. सववोतृ्ष्ट पररणामांसाठी, धातू एकरि 

बे्झ केल्ा जात असल्ाच्ा आधारावर यरोग्य बे्कझंग रॉड सामग्ीसह ते 

केले पाकहजे.

ऑस्क्जन-वाहक आकण ऑस्क्जन-मुक्त तांबे दरोन्ी समाधानकारक 

जरोडावर तयार करण्ासाठी बे्ज केले जाऊ शकतात.

तांब्ाच्ा नळ्ा जरोडण्ाची सवा्यत सामान् पद्धत म्णजे सॉकेट-प्रकार, 

तांबे ककंवा तांबे कमश्र धातु किकटंग वापरणे ज्ामधे् टू्बचे िाग किलर 

मेटलच्ा सहाय्ाने घातले जातात आकण बांधले जातात, एकतर सरोल्डररंग 

ककंवा बे्कझंग प्रकक्या वापरून. या प्रकारच्ा जॉइंटला केकशका ककंवा लॅप 

जॉइंट म्णून ओळखले जाते कारण किकटंगचे सॉकेट टू्बच्ा टरोकाला 

ओव्रलॅप करते आकण टू्ब आकण किकटंगमधे् एक जागा तयार हरोते.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.3.55
वेल्डर (Welder) -स्ील्सची वेले्डधबधिटी (OAW, SMAW)                                                      

धपतळ प्रिार गुणिम्ण आधण वेस्लं्डग पद्धती (Brass types properties and welding 
methods)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  धपतळाची रचना आधण गुणिम्ण सांगा

•  धपतळाच्ा वेस्लं्डग तंरिाचे वण्णन िरा.

धपतळाची रचना : कपतळ हे कवकवध प्रमाणात तांबे आकण जस्त यांचे कमश्रधातू 

आहे, शक्तरो िार कमी टके्वारीत इतर घटक जरोडले जातात.

कझंकची टके्वारी 1 ते 50% पययंत किन्न आहे ज्ामुळे 15 वैयस्क्तक 

व्यावसाकयक कपतळे उपलब्ध हरोतात. 20 ते 40% कझंक असलेल्ा या 

कपतळेचे कवकवध उपयरोग आहेत.

धपतळ धवतळण्ाचे तापमान : तांब्ाचा कवतळण्ाचा कबंदू 1083°C आकण 

कझंकचा 419°C आहे. मध्वतवी तापमानात कपतळ कवतळते. तांब्ाचे प्रमाण 

कजतके जास्त कततके कवतळण्ाचे कबंदू जास्त. कपतळाचा कवतळण्ाचा कबंदू 

साधारणपणे 950°C असतरो.

नटोजि, फे्लम आधण फ्लक्सची धनवड : कपतळाच्ा वेस्लं्डगमधे् मुख् 

अडचण जस्तचे बाष्ीिवन आहे, कारण जस्तचा कवतळण्ाचा कबंदू 

कपतळाच्ा तुलनेत कमी असतरो. जस्त कमी झाल्ामुळे, वेल्डमधे् किर्द 

ककंवा सस्छिर्दता कनमा्यण हरोते आकण िक्त तांबे कशल्लक राहतात.

त्ामुळे ताकद कमी हरोते आकण पॉकलश केल्ावर वेल्डला खडे् पडलेले 

कदसतात.

त्ामुळे कझंकच्ा जादा ज्लनावर कनयंरिण ठेवावे.

या ‘कझंक’ समस्ा ऑस्क्डायकझंग फे्ममधे् जादा ऑस्क्जनमुळे कमी 

केल्ा जातात. ऑस्क्डायकझंग फे्ममधील अकतररक्त ऑस्क्जन जस्तचे 

कझंक ऑक्ाईडमधे् रूपांतररत करेल ज्ाचा कवतळण्ाचा कबंदू कझंकपेक्षा 

जास्त आहे. म्णून ऑस्क्डायकझंग फे्मचा वापर जस्तचे बाष्ीिवन 

प्रकतबंकधत करते.

वेल्ड मेटलचे घनीकरण हरोत असताना फ्क् जस्त कटकवून ठेवण्ास 

मदत करते. तांबे कझंक कमश्र धातु, ज्ापैकी बहुतेकांना ब्ास म्णतात, 

तांब्ापेक्षा वेल्ड करणे अकधक कठीण आहे. कमश्रधातूतील कझंक वेस्लं्डग 

प्रकक्येदरम्ान रिासदायक आकण कवनाशकारी धुके ककंवा वाि तयार करते. 

पुरेसे वायुवीजन प्रदान करणे सुकनकचित करा आकण जस्त धुके इनहेल करणे 

टाळा.

कपतळाच्ा ऑक्ी-एकसकटलीन वेस्लं्डगसाठी, ऑस्क्डायकझंग फे्म वापरली 

जाते आकण त्ाच जाडीच्ा सौम् स्ील पे्टच्ा वेस्लं्डगसाठी वापरल्ा 

जाणार् या नरोजलपेक्षा एक आकार मरोठा असतरो. हे मऊ ऑस्क्डायकझंग 

ज्ाला देईल.

इलेस्क्ट् क आक्य  प्रकक्येद्ारे कपतळ वेल्ड करणे कठीण आहे.

वेस्लं्डग ब्ासमधे् फ्क् खूप महत्ाचे आहे. बरोरॅक् पेस्चे ताजे कमश्रण 

ब्ास वेस्लं्डगसाठी चांगला प्रवाह बनवते.

फ्क् जरोडावर के्षरिाच्ा खालच्ा बाजूस आकण किलर रॉडवर लावावे. 

टेबल 1 मधे् दश्यकवल्ाप्रमाणे काठाची तयारी आहे.

वेस्लं्डग तंरि : डावीकडील तंरिाचा अवलंब करा आकण ब्रोपाइपचा करोन 

60°-70° आकण किलर रॉड 30°-40° ठेवा. जॉइंटच्ा शेवटी ब्रोपाइप 

अँगल कमी करा आकण कववरावरील उष्णता इनपुट कमी करण्ासाठी 

पूण्यपणे माघार घ्ा. (आकृती कं् 1)

फ्क्चे सव्य टट् ेस पूण्यपणे काढून टाकण्ाची खारिी करा कारण अवकशष्ट 

फ्क् प्रकतकक्या देईल आकण सांध्ाची ताकद कमी करेल.

रेस्स्रेटर वापरा आकण वेस्लं्डग दरम्ान जस्त धुके इनहेल करणे टाळा.

धपतळ गुणिम्ण

•   कपतळ अनेकदा चमकदार सरोनेरी रंगाचे असते, तथाकप, ते लालसर-

सरोने ककंवा चांदी-पांढरे देखील असू शकते. तांब्ाची जास्त टके्वारी 

गुलाबी टरोन देते, तर अकधक जस्त कमश्रधातूला चांदी बनवते.

•   कांस् ककंवा जस्त पेक्षा कपतळात जास्त कनंदनीयता असते.

•   कपतळात वाद् वाद्ात वापरण्ासाठी यरोग्य ध्वकनक गुणधम्य आहेत. 

•   धातू कमी घष्यण प्रदकश्यत करते.

•   कपतळ हा एक मऊ धातू आहे ज्ाचा वापर अशा पररस्थितीत केला 

जाऊ शकतरो जेव्ा स्ाककयं गची कमी शक्ता असते

•   कमश्रधातूचा कवतळण्ाचा कबंदू तुलनेने कमी असतरो.

•   हे उष्णतेचे उत्म वाहक आहे.

•   कपतळ गंजांना प्रकतकार करते, ज्ामधे् खाऱ्या पाण्ापासून गॅल्वॅ्कनक 

क्षरण हरोते. 

•   कपतळ कास् करणे सरोपे आहे.

•   कपतळ िेररोमॅगे्कटक नाही. इतर गरोष्टीबंररोबरच, हे पुनवा्यपरासाठी इतर 

धातंूपासून वेगळे करणे सरोपे करते.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.3.56
वेल्डर (Welder) - स्ील्सची वेले्डधबधिटी (OAW, SMAW)                                                      

तांबे प्रिार गुणिम्ण (Copper types properties)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  तांब्ाच्ा प्रिारांची नावे सांगा

• तांबे आधण त्ाच्ा धमश्रिातंूचे भौधति गुणिम्ण ओळखा

•  वेस्लं्डग प्रधरियेचे वण्णन िरा.

इिेक्ट् टोिाइट तांबे : या प्रकारामधे् कपरस ऑक्ाईडच्ा स्वरूपात 0.01 

ते 0.08% ऑस्क्जनसह 99.9% शुद्ध तांबे असते. (Cu2O). या प्रकारचा 

तांबे वेले्डबल नसतरो.

डी-ऑस्क्सडाइज्ड तांबे : या प्रकारात इलेक्ट् रोलाइट कॉपरमधे् अपि 

प्रमाणात िॉस्फरस, डी-ऑस्क्डायकझंग घटक जरोडला जातरो. या प्रकारचे 

तांबे वेले्डबल आहे.

तांब्ाची वैधशष्टे्

लालसर रंग.

उच्च थम्यल आकण कवद्त चालकता.

गंज करण्ासाठी उतृ्ष्ट प्रकतकार.

गरम ककंवा थंड स्थितीत आकण तारा, परिके, रॉड, टू्ब आकण कास्सं्ग तयार 

करण्ात उतृ्ष्ट काय्यक्षमता.

हळुवार धबंदू : 1083°C.

घनता : 8.98 g/cm3

रेखीय धवस्ाराचे गुणांि (ic): 0.000017 mm/mm/°C

िडा तयारी(आिृती रंि 1)

16 कममीपेक्षा जास्त - 90° ची दुहेरी ‘V’ तयारी.

सािसिाईचे प्रिार

घाण आकण इतर करोणतीही परदेशी सामग्ी काढून टाकण्ासाठी यांकरिक 

सािसिाई केली जाते. तेल, ग्ीस, पेंट इत्ादी काढून टाकण्ासाठी 

उपाय लागू करून रासायकनक सािसिाई केली जाते.किलर रॉड आकण 

फ्क्:बेस मेटलपेक्षा कमी कवतळण्ाचा कबंदू असलेला पूण्यपणे डी-

ऑस्क्डाइज्ड कॉपर रॉड (कॉपर-कसल्व्र कमश्र धातु किलर रॉड) वापरला 

जातरो.

प्रवाह : तांबे-चांदी कमश्र धातुचा प्रवाह पेस् स्वरूपात जरोडण्ासाठी 

कडांवर लावला जातरो.नरोजल आकार:सौम् स्ीलसाठी वापरल्ा जाणार् या 

नरोजलपेक्षा एक आकार मरोठा असलेला नरोजल वापरा.ज्रोत:कठरोरपणे 

नू्टट् ल  ज्रोत समायरोकजत करा.

‘काबु््यररकझंग’ ककंवा ‘ऑस्क्डायकझंग’ ज्ाला सेट करण्ाचे पररणाम

जास्त ऑस्क्जनमुळे कॉपर ऑक्ाईड तयार हरोईल आकण वेल्ड कठसूळ 

हरोईल. जास्त प्रमाणात ऍकसकटलीनमुळे वािेवर किर्दयुक्त वेल्ड तयार हरोईल.

सेधटंग : 1.6 कममी रूट अंतर 3-4 कममी प्रकत 300 कममी रन दराने 

कवचलन ित्ा असलेल्ा शीटमधील अंतर. (कचरि 2) तांब्ामधे् लांब कशवण 

वेस्लं्डगसाठी पाचर वापरा. (कचरि 3) करोणतीही टॅककंग केली जात नाही.

प्रीहीट : वास्तकवक वेस्लं्डग सुरू हरोण्ापूववी बेस मेटलची पृष्ठिाग बऱ्यापैकी 

उच्च तापमान 750 कडग्ी सेस्सिअस (मरोराचा मान कनळा रंग) पययंत वाढकवली 

जाते.

1.2 कममी पययंत - काठ ककंवा बाहेरील बाजूचा कबंदू.

1.5 mm ते 2.5 mm - चौरस बट 50% शीटची जाडी मूळ अंतर म्णून. 

2.5 कममी ते 16 कममी - 80°-90° चा करोन ‘V’.
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वेस्लं्डग तंरि : 3.5 कममी जाडीपययंत डावीकडे तंरि आकण 4 कममी आकण 

त्ाहून अकधक जाडीसाठी उजवीकडे तंरिाचा अवलंब करा. सहसा वेस्लं्डग 

जॉबच्ा उजव्या टरोकापासून 40 ते 50 कममी अंतरावर असलेल्ा कबंदूपासून 

सुरू हरोते आकण डाव्या टरोकापययंत वेस्लं्डग केल्ानंतर जॉब 180° ने वळवा 

आकण कशल्लक नॉन-वेले्डड िाग वेल्ड करा. नेहमी जरोडणीच्ा खुल्ा 

टरोकाच्ा कदशेने वेस्लं्डग केली जाते. (कचरि 4)

धविृतीचे धनयंरिण

कवपया्यस ित्ा (जॉब सेकटंगमधे् आधीच नमूद केल्ाप्रमाणे) एक प्रिावी 

कनयंरिण कवकृती म्णून काय्य करते.

कचल पे्ट्स ककंवा बॅककंग बार देखील कवकृती प्रकतबंकधत करते.

उपचारानंतर

दाण्ांचा आकार आकण लॉक अप ताण कमी करण्ासाठी पीकनंग केले 

जाते. जेव्ा धातू गरम स्थितीत असते तेव्ा हे केले जाते.

•   तांबे कमश्र धातुचे गुणधम्य

•   उतृ्ष्ट उष्णता चालकता.

•   उतृ्ष्ट कवद्त चालकता.

•   चांगला गंज प्रकतकार.

•   चांगली यंरिक्षमता.

•   क्ायरोजेकनक तापमानात यांकरिक आकण कवद्त गुणधम्य राखून ठेवणे. 

•   चंुबकीय नसलेले.

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.3.56
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.3.57
वेल्डर (Welder) - स्ील्सची वेले्डधबधिटी (OAW, SMAW)                                                      

बे्धझंग िधटंग टूल्स (Brazing cutting tools)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  बे्धझंग िधटंग टूल्स ओळखा.

टंगस्न काबा्यइड सेगमेंट्ससह कटपलेले, बे्झ्ड टूसि कंपे्रकसव् ताकद, उच्च 

तापमानात अतं्त गरम कडकपणा आकण घष्यण, गंज आकण थम्यल शॉक 

यांना प्रकतकार या एककरित वैकशष्ट्ांसह ककटंग पृष्ठिाग प्रदान करतात. 

(आकृती कं् 1)

ककटंग टूसि मजबूत करण्ासाठी, उत्ादक टूल स्ील कबटच्ा पृष्ठिागावर 

टंगस्न काबा्यइड घाला. एक स्खसा तयार केला जातरो, घाला जरोडला 

जातरो आकण नंतर घाला आकण स्खसा बे्कझंग प्रकक्येद्ारे जरोडला जातरो. ही 

प्रकक्या गरोधंळलेली आकण जादा बे्कझंग मटेररयल असू शकते सामान्त: 

कमश्रधातूचा किलर टूल स्ीलच्ा सिरोवताली स्ीअर करतरो आकण एक 

आळशी कदसणारा िाग सरोडतरो. या अनुप्रयरोगाचे आव्ान बहुतेक कनवडक 

सािसिाईच्ा अनुप्रयरोगांसारखेच आहे: िागाच्ा पृष्ठिागावर पररणाम न 

करता अवांकित सामग्ी काढून टाका.

या प्रकरणात, काबा्यईड घालण्ाला हानी न करता, िागाचा पृष्ठिाग गडद 

न करता ककंवा टूलची ककटंग वैकशष्टे् कनसे्तज न करता करोणतेही अकतररक्त 

किलर काढून टाकणे हे धे्य आहे.(कचरि 2)

टंगस्न काबा्यइड सेगमेंट्ससह कटपलेले, बे्झ्ड टूसि कंपे्रकसव् ताकद, उच्च 

तापमानात अतं्त गरम कडकपणा आकण घष्यण, गंज आकण थम्यल शॉक 

यांना प्रकतकार या एककरित वैकशष्ट्ांसह ककटंग पृष्ठिाग प्रदान करतात. 

आहे

सवा्यत मजबूत वैकशष्ट्पूण्य-घष्यण प्रकतररोध- स्ीलपेक्षा 100 पट जास्त आहे. 

हा सवा्यत कठीण ज्ात धातू आहे आकण स्ीलपेक्षा तीनपट अकधक कठरोर 

आहे. उच्च ककटंग गती प्राप्त केली जाऊ शकते.

काबा्यइड बे्झ्ड ककटंग टूसि (कचरि 3)

कसंगल-पॉइंट टूकलंग हायलँड (कचरि 4)

वरून अकतररक्त बे्कझंग सामग्ी काढून टाका... (कचरि 5)
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.3.58
वेल्डर (Welder) - स्ील्सची वेले्डधबधिटी (OAW, SMAW)                                                      

अपॅलु्धमधनयम गुणिम्ण आधण वेले्डधबधिटी (Aluminium properties & weldability)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  अपॅलु्धमधनयम आधण त्ाच्ा धमश्रिातंूचे गुणिम्ण सांगा

•  अपॅलु्धमधनयमच्ा वेले्डधबधिटी आधण वेस्लं्डग प्रधरियेचे वण्णन िरा 

•  अपॅलु्धमधनयम वेस्लं्डगचे िायदे आधण तटोटे सांगा.

अपॅलु्धमधनयम आधण त्ाच्ा धमश्र िातंुचे गुणिम्ण

चांदीसारखा पांढरा रंग.

सामान्तः  वापरल्ा जाणार् या कमी काब्यन परोलादाइतके िक्त एक 

तृतीयांश वजन असते. गंज करण्ासाठी अतं्त प्रकतररोधक.

उतृ्ष्ट कवद्त आकण थम्यल चालकता आहे.

अकतशय लवकचक, िॉकमयंग आकण पे्रकसंग ऑपरेशन्ससाठी अनुकूल. चंुबकीय 

नसलेले.

शुद्ध अॅलु्कमकनयमचा कवतळण्ाचा कबंदू 659°C आहे

अॅलु्कमकनयम ऑक्ाईडचा कवतळण्ाचा कबंदू (1930°C) अॅलु्कमकनयमपेक्षा 

जास्त असतरो.

प्रिार

अॅलु्कमकनयमचे तीन मुख् गटांमधे् वगवीकरण केले आहे.

-   व्यावसाकयकदृष्ट्ा शुद्ध अॅलु्कमकनयम

-   तयार केलेले कमश्र धातु

-   अॅलु्कमकनयम कास् कमश्र धातु

व्यावसाकयकदृष्ट्ा शुद्ध अॅलु्कमकनयमची शुद्धता ककमान 99% असते, 

उव्यररत 1% लरोह आकण कसकलकॉन असते.

गॅसद्ारे अॅलु्कमकनयम वेस्लं्डगमधे् अडचणी:अॅलु्कमकनयम कवतळण्ाच्ा 

तापमानापययंत परोहरोचण्ापूववी रंग बदलत नाही. जेव्ा धातू कवतळण्ास 

सुरुवात हरोते तेव्ा ते अचानक करोसळते.

कवतळलेले अॅलु्कमकनयम ऑस्क्डायझेशन खूप वेगाने अॅलु्कमकनयम 

ऑक्ाईडच्ा सीमच्ा पृष्ठिागावर जड आवरण तयार करते ज्ाचा 

कवतळण्ाचा कबंदू जास्त असतरो - 1930°C. हा ऑक्ाईड चांगल्ा दजा्यचा 

फ्क् वापरून पूण्यपणे काढून टाकला पाकहजे.

अॅलु्कमकनअम, जेव्ा गरम असते, तेव्ा ते अकतशय क्षीण आकण कमकुवत 

असते. वेस्लं्डग ऑपरेशन दरम्ान ते पुरेसे समथ्यन करण्ासाठी काळजी 

घेणे आवश्यक आहे.

जटोडावर धडझाइन : 1.6 कममी पययंत, कडा सामग्ीच्ा जाडीच्ा समान 

उंचीवर 90° फ्ॅंजमधे् तयार केल्ा पाकहजेत.

1.6 ते 4 कममी पययंत ते बट-वेले्डड केले जाऊ शकते बशतने कडा करवतीने 

ककंवा करोल्ड किन्नीने नॉच केलेले असतील. (आकृती कं् 1)

वेस्लं्डग जड अॅलु्कमकनयम पे्ट्ससाठी, 4 कममी ककंवा त्ाहून अकधक 

जाडीच्ा, कडांना 1.6 कममी ते 3 कममीच्ा मुळांच्ा अंतरासह 90° समाकवष्ट 

करोन बनवायला हवे. (कचरि 2)

अॅलु्कमकनयम आकण त्ाच्ा कमश्र धातंुचे गुणधम्य

चांदीसारखा पांढरा रंग.

सामान्यतः वापरल्ा जाणार् या कमी काब्यन परोलादाइतके िक्त एक 

तृतीयांश वजन असते. गंज करण्ासाठी अतं्त प्रकतररोधक.

उतृ्ष्ट कवद्त आकण थम्यल चालकता आहे.

अकतशय लवकचक, िॉकमयंग आकण पे्रकसंग ऑपरेशन्ससाठी अनुकूल. चंुबकीय 

नसलेले.

शुद्ध अॅलु्कमकनयमचा कवतळण्ाचा कबंदू 659°C आहे

अॅलु्कमकनयम ऑक्ाईडचा कवतळण्ाचा कबंदू (1930°C) अॅलु्कमकनयमपेक्षा 

जास्त असतरो.
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प्रिार

अॅलु्कमकनयमचे तीन मुख् गटांमधे् वगवीकरण केले आहे.

-   व्यावसाकयकदृष्ट्ा शुद्ध अॅलु्कमकनयम

-   तयार केलेले कमश्र धातु

-   अॅलु्कमकनयम कास् कमश्र धातु

व्यावसाकयकदृष्ट्ा शुद्ध अॅलु्कमकनयमची शुद्धता ककमान 99% असते, 

उव्यररत 1% लरोह आकण कसकलकॉन असते.

गॅसद्ारे अॅलु्कमकनयम वेस्लं्डगमधे् अडचणी:अॅलु्कमकनयम कवतळण्ाच्ा 

तापमानापययंत परोहरोचण्ापूववी रंग बदलत नाही. जेव्ा धातू कवतळण्ास 

सुरुवात हरोते तेव्ा ते अचानक करोसळते.

कवतळलेले अॅलु्कमकनयम ऑस्क्डायझेशन खूप वेगाने अॅलु्कमकनयम 

ऑक्ाईडच्ा सीमच्ा पृष्ठिागावर जड आवरण तयार करते ज्ाचा 

कवतळण्ाचा कबंदू जास्त असतरो - 1930°C. हा ऑक्ाईड चांगल्ा दजा्यचा 

फ्क् वापरून पूण्यपणे काढून टाकला पाकहजे.

अॅलु्कमकनअम, जेव्ा गरम असते, तेव्ा ते अकतशय क्षीण आकण कमकुवत 

असते. वेस्लं्डग ऑपरेशन दरम्ान ते पुरेसे समथ्यन करण्ासाठी काळजी 

घेणे आवश्यक आहे.

जटोडावर धडझाइन:1.6 कममी पययंत, कडा सामग्ीच्ा जाडीच्ा समान 

उंचीवर 90° फ्ॅंजमधे् तयार केल्ा पाकहजेत.

1.6 ते 4 कममी पययंत ते बट-वेले्डड केले जाऊ शकते बशतने कडा करवतीने 

ककंवा करोल्ड किन्नीने नॉच केलेले असतील. (आकृती कं् 1)

वेस्लं्डग जड अॅलु्कमकनयम पे्ट्ससाठी, 4 कममी ककंवा त्ाहून अकधक 

जाडीच्ा, कडांना 1.6 कममी ते 3 कममीच्ा मुळांच्ा अंतरासह 90° समाकवष्ट 

करोन बनवायला हवे. (कचरि 2)

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.3.58
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.3.59
वेल्डर (Welder) - स्ील्सची वेले्डधबधिटी (OAW, SMAW)                                                      

आि्ण  िधटंग आधण गॉधगंग (Arc cutting and gouging)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  आि्ण  िधटंग आधण गॉधगंग प्रधरियेचे वण्णन िरा

•  आि्ण  िधटंग आधण गॉधगंगचे िायदे आधण उपयटोग  सांगा. 

वेगवेगळ्ा आक्य  ककटंग आकण गॉकगंग प्रकक्या

-   मेटॅकलक आक्य  ककटंग गॉकगंग प्रकक्या

-   काब्यन आक्य  ककटंग प्रकक्या

-   एअर आक्य  ककटंग प्रकक्या

-   प्ाझ्ा आक्य  ककटंग प्रकक्या

-   ऑक्ी-आक्य  ककटंग प्रकक्या

-   काब्यन आक्य  गॉकगंग प्रकक्या

मेटकलक आक्य  ककटंग - उपकरणे आकण उपकरणे

ते आहेत:

-   एसी ककंवा डीसी मशीन

-   लग्स आकण अथ्य कॅ्म्पसह केबसि

-   इलेक्ट् रोड धारक

-   यरोग्य चष्ा असलेले ढाल ककंवा हेले्ट (शेड क्. 14)

-   कचपर ककंवा कचकपंग हातरोडा

-   एप्रन, हातमरोजे, सुरक्षा बूट आकण पांढरे गॉगल.

इिेक्ट् टोड आधण त्ांचे गुणिम्ण

ऑक्ी-आक्य  ककटंग इलेक्ट् रोड:हे इलेक्ट् रोड मॅनु्अल आक्य  वेस्लं्डग इलेक्ट् रोड 

सारखेच आहे आकण फ्क्सह लेकपत आहे, ज्ाचे काय्य ज्रोती स्थिर 

करण्ासाठी आकण दहन उत्ादनांना अकधक र्दवपदाथ्य बनकवण्ासाठी 

इनु्सलेटेड स्ीव् प्रदान करणे आहे. करोर वायर, तथाकप, एका परोकळ 

नळीच्ा रूपात आहे ज्ाद्ारे ऑस्क्जनचा प्रवाह पार केला जातरो आकण 

इलेक्ट् रोडला कवद्त प्रवाह तसेच ज्रोतीमधे् ऑस्क्जन परोहरोचकवण्ास 

सक्षम असलेले कडझाइन धारक वापरला जातरो. (आकृती कं् 1)

मेटॅकलक आक्य  ककटंग आकण गॉकगंग इलेक्ट् रोड:हे इलेक्ट् रोड्स साधारणपणे 

वेस्लं्डग इलेक्ट् रोड सारखेच असतात ककंवा काही वेळा कवशेषत: करंट  

सेकटंगमधे् ककटंग इलेक्ट् रोड (कचरि 2) म्णून कडझाइन केलेले असतात 

जे वेस्लं्डगसाठी कदलेल्ा आकारापेक्षा 20 ते 50% जास्त असतात. एसी 

वापरता येत असला तरी इलेक्ट् रोड कनगेकटव् असलेल्ा डीसीला प्राधान् 

कदले जाते. कधीकधी ते इलेक्ट् रोडला ककंकचत ओले करण्ास मदत करते. 

करोकटंगमधील पाणी काही प्रमाणात इलेक्ट् रोडचे अकतउष्णता कमी करते 

आकण ते अकधक िेदक करण्ासाठी ज्रोतीमधे् वेगळे हरोते.

टंगस्न आक्य  ककटंग इलेक्ट् रोड:हा एक आक्य  ककटंग इलेक्ट् रोड आहे, जरो 

टीआयजी आकण प्ाझ्ा आक्य  ककटंग प्रकक्येमधे् वापरला जातरो.

आक्य  ककटंग आकण गॉकगंग प्रकक्या
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आि्ण  िापण्ाची प्रधरिया:आवश्यकतेनुसार तुकडा तयार करा. 

कापण्ासाठी पृष्ठिाग स्वछि करा. ओळ कचन्ांककत करा आकण पंच करा. 

नरोकरी फॅ्टमधे् ठेवा.

वेस्लं्डग मशीन कनवडा आकण डीसी वापरल्ास धु्वीयता DCEN सेट 

करा. सामग्ीच्ा जाडीनुसार इलेक्ट् रोडचा आकार कनवडा. कनवडलेल्ा 

इलेक्ट् रोडसाठी आवश्यकतेनुसार करंट  सेट करा.

आक्य  दाबा आकण पे्टच्ा काठावर इलेक्ट् रोड्स वर आकण खाली हलवा. 

जसे धातू कवतळते तसतसे ते ज्रोतीने खाली घासावे. इलेक्ट् रोडला स्ॉटमधे् 

द्ा आकण कवतळलेल्ा धातूला खाली पळून जाण्ासाठी बनवा. िक्त अधा्य 

इलेक्ट् रोड वापरा आकण पुन्ा वापरण्ासाठी थंड हरोण्ासाठी दूर ठेवा.

कट पृष्ठिाग त्ाच्ा गुळगुळीतपणा आकण एकसमानतेसाठी तपासा.

आि्ण  गॉधगंग प्रधरिया:आवश्यकतेनुसार तुकडा तयार करा. 

गंुडाळण्ासाठी पृष्ठिाग स्वछि करा. ओळ कचन्ांककत करा आकण पंच करा. 

नरोकरी फॅ्टमधे् ठेवा.

मशीन कनवडा आकण DC वापरल्ास धु्वीयता DCEN सेट करा.

इलेक्ट् रोडचे यरोग्य आकार कनवडा आकण आवश्यक कवद्त प्रवाह सेट करा.

कमानीवर प्रहार करा आकण कवतळलेला पूल तयार झाल्ावर, इलेक्ट् रोड 

हरोल्डर कमी करा आकण 5°-15° दरम्ानचा करोन 20°-30° वरून कमी 

करा. (कचरि 3)

पे्ट्सच्ा उजवीकडून डाव्या बाजूला कचन्ांककत करण्ाच्ा रेषेसह 

इलेक्ट् रोड हलवा आकण कवतळलेल्ा पूलला ढकलून द्ा आकण गॉग्ड 

गू्व्पासून दूर जा.

ज्रोती उष्णतेमुळे जलद संलयनामुळे, इलेक्ट् रोड जलद हलवा आकण गॉकगंग 

ऑपरेशन कनयंकरित करा. उताराचा करोन खूप उंच नसल्ाची खारिी करा 

आकण खूप खरोल खरोबणी टाळा. एकसमान रंुदी आकण खरोलीचा खरोबणी 

कमळकवण्ासाठी इलेक्ट् रोडचा करोन स्थिर ठेवा आकण टट् ॅव्ल युकनिॉम्यचा दर 

ठेवा.

पृष्ठभाग स्वच्छ िरा.

गुळगुळीतपणा, खरोली आकण एकसमानता तपासा.

िायदे:इतर ककटंग आकण गॉकगंग प्रकक्या उपलब्ध नसताना आक्य  गॉकगंग 

प्रकक्या वापरली जाऊ शकते.

आपत्ालीन पररस्थितीत ते अकधक उपयुक्त आहे.

हे धातंूवर वापरले जाऊ शकते जे ऑस्क्-अॅकसकटलीन ककटंग प्रकक्येद्ारे 

कापणे कठीण आहे. (कास् आयन्य, से्नलेस स्ील, रॉट आयन्य, मॅंगनीज 

स्ील आकण नॉन-िेरस धातू इ.)अज्य:मेटॅकलक आक्य  ककटंग आकण गॉकगंग 

वापरले जातात:

-   वेल्ड दरोष दूर करण्ासाठी

-   सीकलंग रन जमा करण्ासाठी रूटच्ा आत प्रवेश करण्ासाठी 

खरोबणी बनवण्ासाठी – स्काप्य कापण्ासाठी

-   rivets काढण्ासाठी

-   किर्द पाडणे

-   कास्सं्ग दरोष काढून टाकणे आकण खरोबणी करणे.

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.3.59
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.3.60&61
वेल्डर (Welder) - स्ील्सची वेले्डधबधिटी (OAW, SMAW)                                                      

िास् िटोह आधण त्ाचे गुणिम्ण आधण वेस्लं्डग पद्धती (Cast iron and its properties and 
welding methods) 
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  िास् आयन्णचे गुणिम्ण आधण त्ाचे प्रिार सांगा

•  िास् आयन्ण वेस्लं्डग तंरिाचे वण्णन िरा.

कास् आयरनचा वापर मशीनच्ा िागांच्ा कनकम्यतीमधे् मरोठ्ा प्रमाणावर 

केला जातरो, कारण त्ाची कंपे्रकसव् ताकद चांगली आहे आकण कास्सं्ग 

करणे सरोपे आहे. कास् लरोहाच्ा वेस्लं्डगमधे् सौम् स्ीलच्ा तुलनेत 

वेगवेगळ्ा समस्ा आहेत, जरी हे देखील िेरस धातंूच्ा गटात आहे.

कास् लरोहाचे प्रकार

कास् आयन्यचे चार मूलिूत प्रकार उपलब्ध आहेत.

-   राखाडी कास् लरोह

-   पांढरे कास् लरोह

-   कनंदनीय कास् लरोह

-   नरोडु्लर कास् लरोह (ककंवा) गरोलाकार गे्िाइट लरोह

राखाडी िास् िटोह:राखाडी कास् आयन्य हे पांढऱ्या कास् आयन्यपेक्षा 

मऊ आकण कडक असते जे कडक आकण कठसूळ असते. राखाडी कास् 

आयन्यचे चांगले यांकरिक गुणधम्य रिी से्ट काब्यन ककंवा गे्िाइटच्ा कणांच्ा 

उपस्थितीमुळे आहेत, जे हळू थंड हरोण्ाच्ा वेळी वेगळे हरोतात. गे् कास् 

आयन्य वेले्डबल प्रकारचा असतरो. त्ात 3 ते 4% काब्यन असतरो.

पांढरे कास् लरोह:कपग आयन्यपासून पांढरे कास् आयन्य तयार हरोते ज्ामुळे 

कास्सं्ग खूप वेगाने थंड हरोते. थंड हरोण्ाचा वेग खूप वेगवान आहे आकण 

यामुळे काब्यनला लरोह काबा्यइड कंपाऊंडपासून वेगळे हरोऊ देत नाही. 

पररणामी, पांढऱ्या कास् आयन्यमधे् आढळणारा काब्यन एककरित स्वरूपात 

अस्स्तत्ात आहे. या प्रकारचे कास् आयरन खूप कठीण आकण कठसूळ 

असते आकण ते वेल्ड करण्ायरोग्य नसते आकण सहज मशीन करता येत 

नाही.

कनंदनीय कास् लरोह:कनंदनीय कास् आयन्य हे पांढरे कास् आयन्य 

दीघ्यकाळापययंत एनीकलंग करून आकण नंतर हळूहळू थंड हरोऊ देऊन 

कमळवले जाते. या उष्णतेच्ा उपचारामुळे आघात आकण धक्क्ाला जास्त 

प्रकतकार हरोतरो.

नरोडु्लर कास् लरोह:याला गरोलाकार गे्िाइट लरोह (SG iron) असेही 

म्णतात. हे कवतळलेल्ा राखाडी कास् लरोहामधे् मॅगे्कशयम जरोडून प्राप्त 

केले जाते. नरोडु्लर लरोहाची तन् शक्ती आकण वाढ स्ीसिसारखीच असते 

ज्ामुळे हे लरोह एक लवकचक पदाथ्य बनते.

राखाडी कास् लरोहाचे गुणधम्य:राखाडी कास् लरोह बहुतेक मशीन 

घटकांच्ा कनकम्यतीमधे् वापरला जातरो. रिी से्ट काब्यन/गे्िाइटमुळे त्ाला 

चांगले यांकरिक गुणधम्य कमळाले आहेत. कसकलकॉन, सल्फर, मॅंगनीज आकण 

िॉस्फरस हे इतर घटक आहेत. राखाडी कास् आयन्यमधे् स्ीलपेक्षा खूप 

जास्त संकुकचत शक्ती असते परंतु कमी लवकचकता आकण तन् शक्ती 

असते.

काब्यन मुक्त गे्िाइट स्वरूपात असल्ाने तरो िग् रचनेला राखाडी रंग देतरो.

धार तयार करण्ाची पद्धत आकण प्रकार:राखाडी कास् आयन्यच्ा कडा 

वेगवेगळ्ा पद्धतीनंी तयार केल्ा जाऊ शकतात जसे की कचकपंग, ग्ाइंकडंग, 

मशीन आकण िाइकलंग. नरोकरीच्ा स्थितीनुसार आकण प्रकारानुसार वरील 

पद्धती वापरल्ा जातात. सहसा ते वेल्ड करणे आवश्यक आहे, एक कॅ्क 

कास्सं्ग ककंवा बट जॉइंट. तसेच वेले्डड ककंवा दुरुस्त करायच्ा कास्सं्गची 

जाडी 6 कममी आकण त्ाहून अकधक असेल. त्ामुळे सामान्तः  एकच व्ी 

बट जॉइंट आकृती  1 मधे् दश्यकवल्ाप्रमाणे तयार केला जातरो.

सािसिाईची पद्धत

कास् आयन्य जॉब्स साि करण्ासाठी दरोन पद्धती वापरल्ा जातात.

-  यांकरिक सािसिाई

-  रासायकनक सािसिाई

यांकरिक सािसिाईचा वापर बहुतेक कास् आयन्य जॉब्सच्ा पृष्ठिागावर 

साि करण्ासाठी केला जातरो. या पद्धतीमधे् ग्ाइंकडंग, िाइकलंग आकण 

वायर ब्कशंग tec. केले आहेत.

रासायकनक सािसिाईची प्रकक्या तेल, वंगण आकण इतर करोणतेही पदाथ्य 

काढून टाकण्ासाठी लागू केली जाते जी यांकरिक सािसिाईने काढली 

जाऊ शकत नाही.

ज्ाला (कठरोर नू्टट् ल  ज्रोत):नरोजल क्. ब्रो पाईपमधे् 10 वापरला जातरो 

आकण कठरोर नू्टट् ल  ज्रोत समायरोकजत केली पाकहजे. ऑस्क्जनचा थरोडासा 

टट् ेस देखील नसावा ज्ामुळे ऑस्क्डेशनद्ारे कमकुवत वेल्ड हरोईल याची 

काळजी घेतली पाकहजे.
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धििर रॉड:कास् आयन्य वेस्लं्डगसाठी 2.8 - 3.5 टके् कसकलकॉन असलेले 

5 कममी आकाराचे गरोल ककंवा चौरस उंच (सुपर) कसकलकॉन कास् आयन्य 

किलर रॉड वापरले जातात. या रॉडद्ारे वेल्ड मेटल सहजपणे मशीन करता 

येते. (IS 1278 - 1972 नुसार S-CI 1).

प्रवाह:ऑक्ाईड्स कवरघळण्ासाठी आकण ऑस्क्डेशन ररोखण्ासाठी 

फ्क् चांगल्ा दजा्यचा असावा.

कास् आयन्य फ्क् बरोरॅक्, सरोकडयम काबवोनेट, परोटॅकशयम काबवोनेट, 

सरोकडयम नायटट् ेट आकण सरोकडयम बायकाबवोनेट यांनी बनलेला असतरो. हे 

पावडर स्वरूपात आहे.

िास् िटोह वेस्लं्डगचे तंरि:वेस्लं्डग ऑपरेशन्स प्रीकहटेड, कंटाळवाणा लाल 

गरम, कास् आयन्यच्ा तुकड्ावर केले पाकहजे. C.I वेस्लं्डगसाठी प्रीकहकटंग 

तापमान 200°C ते 310°C पययंत बदलते.

ब्रोपाइपचा करोन 60° ते 70° आकण किलर रॉडचा करोन 40° ते 50° 

वेल्डच्ा रेषेपययंत असावा. (कचरि 2)

डावीकडे ककंवा कपाळाच्ा तंरिाचा वापर करून, पकहला थर ब्रोपाइपला 

थरोडासा कवणकाम करून पूण्य केला पाकहजे परंतु किलर रॉडला नाही. गरम 

रॉडचे टरोक ठराकवक अंतराने पावडर फ्क्मधे् बुडवावे.

पकहला थर पूण्य झाल्ानंतर, जॉबवर ज्ाला वाजवा जेणेकरून समान 

रीतीने गरम हरोईल आकण नंतर जॉबच्ा पृष्ठिागावर वेल्ड मेटलच्ा ककंकचत 

मजबुतीसह दुसरा स्तर जमा करा. (कचरि 3)

धििर रॉड यानुसार धनवडिे पाधहजे:

-   वेले्डड करण्ासाठी धातूचा प्रकार ककंवा प्रकार, म्णजे िेरस, 

नॉनिेरस, कठरोर तरोडं (तक्ता 1). वेले्डड करायच्ा धातूची जाडी 

(जॉइंट एज तयार करण्ासह) (तक्ता 2)तक्ता 1

दुसऱ्या लेयरच्ा वेस्लं्डगचे तंरि पकहल्ा लेयर प्रमाणेच आहे.

दुसरा लेयर पूण्य झाल्ानंतर, समान उष्णता कमळकवण्ासाठी संपूण्य 

कामावर पुन्ा ज्रोत वाजवा. याला ‘परोस् हीकटंग’ म्णतात.

नंतर चुना ककंवा राख ककंवा करोरड्ा वाळूचा ढीग झाकून काम हळूहळू 

थंड हरोऊ द्ा.किलर रॉडची कनवड

धििर रॉड यानुसार धनवडिे पाधहजे:

-   वेले्डड करण्ासाठी धातूचा प्रकार ककंवा प्रकार, म्णजे िेरस, 

नॉनिेरस, कठरोर तरोडं (तक्ता 1). वेले्डड करायच्ा धातूची जाडी 

(जॉइंट एज तयार करण्ासह) (तक्ता 2)

तक्ा 1

िातू िधिर रॉड्स
सौम्य परोलाद आणक तयार केलेले 

लरोह

उच्च कार्बन आणक मकश्र धातु 

स्टील

स्टेनलेस स्टील

ओतीव लरोखंड

तांबे आणक त्याचे मकश्र धातु 

(पकतळ, कांस्य) अॅल्युमकनकयम 

आणक त्याचे मकश्र धातु

कॉपर लेपकत सौम्य स्टील 

(C.C.M.S)

उच्च कार्बन स्टील सकलककॉन-

मॅंगनीज स्टील

परकधान-प्रतकररोधक मकश्र धातु 

स्टील 3.5% नककेल स्टील

करोलंबकयम स्टेनलेस स्टील

सुपर सकलककॉन कास्ट आयर्न 

िेररो सकलककॉन कास्ट आयर्न 

नककरोटेक्टकक कास्ट आयर्न

तांबे-चांदी मकश्र धातु सकलककॉन- 

पकतळ, सकलककॉन कांस्य नककेल 

कांस्य मॅंगनीज कांस्य

शुद्ध अॅल्युमकनकयम 5% 

सकलककॉन अॅल्युमकनकयम मकश्र 

धातु

10-13% सकलककॉन अॅल्युमकनकयम 

मकश्र धातु

दुसऱ्या लेयरच्ा वेस्लं्डगचे तंरि पकहल्ा लेयर प्रमाणेच आहे.

दुसरा लेयर पूण्य झाल्ानंतर, समान उष्णता कमळकवण्ासाठी संपूण्य 

कामावर पुन्ा ज्रोत वाजवा. याला ‘परोस् हीकटंग’ म्णतात.

नंतर चुना ककंवा राख ककंवा करोरड्ा वाळूचा ढीग झाकून काम हळूहळू 

थंड हरोऊ द्ा.किलर रॉडची कनवड

–   बनवायचे जॉइंटचे स्वरूप (म्णजे), फू्जन वेस्लं्डग ककंवा बे्ज वेस्लं्डग 

(नॉन-फू्जन) 

–   वेस्लं्डग तंरि वापरले जाईल (डावीकडे ककंवा उजवीकडे).

वेले्डड मेटिची जाडी जास्, धििर रॉडचा व्ास जास्. जमा 

िेिेल्ा वेल्ड रनची संख्ा िमी, धविृती िमी आधण वेस्लं्डग 

जिद.

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.3.60&61
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िास् िटोहाचे गुणिम्ण

•   त्ाची ककंमत कमी आहे.

•   खूप कठसूळ.

•   यात उच्च संकुकचत शक्ती आकण उच्च परोशाख प्रकतररोध आहे. 

•   यात चांगली कास्सं्ग वैकशष्टे् आहेत.

•   कास् आयन्य कवतळण्ाचा कबंदू स्ीलपेक्षा कमी आहे.

•   यात उतृ्ष्ट यंरिक्षमता आहे.

•   बहुतेक कास् इस्ती करोणत्ाही तापमानात कनंदनीय नसतात.

•   कास् आयरनची लवकचकता कमी असते आकण खरोलीच्ा तापमानात 

ते गंुडाळता ककंवा काढता येत नाही ककंवा सहजपणे काम करता येत 

नाही.

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळणी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.3.60&61
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C G & M एक्सरसाईस साठी संबंधित धिअरी 1.4.62&63 
वेल्डर (Welder) - तपासणी आधण चाचणी

तपासणी पद्धतीचे प्रकार - धवधं्सक आधण एनडीटी पद्धतीचें वर्गीकरण (Types of inspection 
method - classification of destructive and NDT methods)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• चाचण्ांचे प्रकार ओळखा

• धवनाशकारी आधण धवनाशकारी चाचणीचे वण्णन करा.

तपासणीची आवश्यकता: तपासणीचा उदे्श वेल्ड फॉल्टचा प्रकार, 

सांधेची ताकद आणण गुणवत्ा आणण काराणगरीची गुणवत्ा शोधणे आणण 

णिधाधाररत करणे हा आहे.

चाचण्ांचे प्रकार

- िॉि-णिस्टट्र क्टिव् टेस्ट (NDT)

- णविाशकारी चाचणी

- अधधा णवधं्सक चाचणी.

णविा-णवधं्सक चाचणी पद्धती सामान्य चाचणी आणण णवशेष चाचणी पद्धती 

म्णूि वगगीकृत आहेत.

सामान्य रै्र-धवनाशकारी चाचणी

- क्व्जु्अल तपासणी

- गळती णकंवा दाब चाचणी

- से्टथोस्ोप चाचणी (ध्िी)

धवशेष रै्र-धवनाशकारी चाचणी

- चंुबकीय कण चाचणी

- द्रव भेदक चाचणी

- रेणियोग्ाफी (क्ष-णकरण) चाचणी

- गामा णकरण चाचणी

- अल्टट्र ासोणिक चाचणी

व्हिज्युअल तपासणी (धवनाशात्मक चाचणी): क्व्जु्अल तपासणीमधे् 

काही बाह्य वेल्ड दोष आहेत की िाही हे जाणूि घेण्ासाठी साधी हँि 

टूल्स आणण गेज वापरूि वेल्डचे बाह्य णिरीक्षण करणे आहे. जास्त खचधा ि 

करता ही एक महत्ताची तपासणी पद्धती आहे. तपासणीच्ा या पद्धतीसाठी 

णभंग, एक स्टील णियम, से्कअर आणण वेल्ड गेज वापरूि पहा. क्व्जु्अल 

तपासणी तीि टप्प्ात केली जाते:

- वेक्लं्डग करण्ापूवगी

- वेक्लं्डग दरम्ाि

- वेक्लं्डग िंतर

वेव्लं्डर् करण्ापूवगी व्हिज्युअल तपासणी

(ऑपरेटरला कामाचा प्रकार, इलेटिट्र ोि आणण वेक्लं्डग मशीिची माणहती 

असणे आवश्यक आहे) खालील घटकांची खात्ी करणे आवश्यक आहे.

वेले्डि केले जाणारे साणहत्य वेल्ड करण्ायोग्य दजाधाचे आहे.

पे्टच्ा जािीिुसार किा व्यवक्थित बांधल्ा गेल्ा आहेत. बेस मेटलची 

योग्य स्वच्छता.

योग्य रूट अंतर सेट करणे.

णवकृती णियंणत्त करण्ासाठी योग्य प्रणरिया अवलंबावी.

ब्ो पाईप िोजल आणण णफलर रॉि, फ्लक्स आणण फे्लमची योग्य णिवि.

िीसी वेक्लं्डग करंटच्ा बाबतीत इलेटिट्र ोिची धु्वीयता. केबल किेक्शि घट्ट 

आहेत की िाही.

इलेटिट्र ोिच्ा आकारािुसार आणण वेक्लं्डगच्ा क्थितीिुसार करंट  सेणटंग. 

योग्य संरेखि सुणिणचित करण्ासाठी कोणतेही णजग आणण णफक्सचर 

आवश्यक आहेत का. (आकृती रंि 1)

वेव्लं्डर् दरम्ान व्हिज्युअल तपासणी

खालील मुदे् तपासायचे आहेत.

वेल्ड ठेवीच्ा रिमाचा अभ्ास करणे.

मल्टी-रि वेक्लं्डगमधे् पुढील रि करण्ापूवगी प्रते्यक वेल्डची पुरेशी 

साफसफाई केली जाते की िाही हे तपासणे.

खालील घटकांची खात्ी करणे आवश्यक आहे.
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र्ळती धकंवा दाब चाचणी: ही चाचणी वेले्डि पे्रशर वेसल्स, टाक्ा आणण 

पाइपलाइिची गळती आहे की िाही हे तपासण्ासाठी वापरली जाते. 

वेले्डि जहाज, त्याचे सवधा आउटलेट्स बंद केल्ािंतर, पाणी, हवा णकंवा 

केरोसीि वापरूि अंतगधात दाबाच्ा अधीि आहे. अंतगधात दाब कामाच्ा 

दाबावर अवलंबूि असतो जो वेले्डि जॉइंटला सहि करावा लागतो. अंतगधात 

दाब जहाजाच्ा कामकाजाच्ा दाबापेक्षा दुप्पट वाढू शकतो. खालीलप्रमाणे 

वेल्डची चाचणी केली जाऊ शकते.

1 अंतगधात दाब लागू केल्ािंतर लगेच आणण पुन्ा, 12 ते 24 तासांिंतर 

गेजवरील दाब लक्षात येऊ शकतो. वाचिातील कोणतीही घट गळती 

दशधावते.

2 भांड्ात हवेचा दाब णिमाधाण केल्ािंतर, वेल्ड सीमवर साबणाचे द्रावण 

लावले जाऊ शकते आणण गळती दशधाणवणारे बुिबुिे काळजीपूवधाक 

तपासले जाऊ शकतात.

से्िोस्ोप (ध्नी) चाचणी: या चाचणीचे तत्व असे आहे की दोषमुक्त 

वेल्ड मेटल हातोड्ािे मारल्ावर चांगला वाजणारा आवाज देतो तर दोष 

असलेल्ा वेल्ड धातूला सपाट आवाज येतो.

सामान्य वैद्ाचा से्टथोस्ोप आणण हातोिा आवाज वाढवण्ासाठी आणण 

ओळखण्ासाठी वापरला जाऊ शकतो.

या पद्धतीचा वापर करूि स्टट्र क्चरल वेल््डस आणण वेल्ड इि पे्रशर वेल्सची 

यशस्वी चाचणी केली गेली आहे.

रेधडयोग्ाधिक चाचणी: या चाचणीला क्ष-णकरण णकंवा गॅमा णकरण चाचणी 

असेही म्णतात.

क्ष-धकरण चाचणी: In या चाचणीत वेल्डची अंतगधात छायाणचते् घेतली 

जातात. चाचणी िमुिा क्ष-णकरण युणिट आणण णफल्ममधे् ठेवला जातो. 

(णचत् 2) िंतर एक्स-रे पास केला जातो. त्यात काही छुपा दोष असेल 

तर तो णवकणसत केल्ािंतर णचत्पटात णदसेल. क्ष-णकरण णचत्पटांमधे् 

मािवाच्ा हािांचे फॅ्क्चर जसे णदसतात त्याच पद्धतीिे दोष णदसूि येतात. 

एक्स-रे णफल्मच्ा खाली क्ष-णकरण चाचणी मशीिमधूि क्ष-णकरणांचा प्रवाह 

रोखण्ासाठी एक लीि शीट ठेवली जाते.

र्ामा धकरण चाचणी: रेणियम आणण कोबाल्ट 60 सारख्ा रेणियम 

संयुगांिी णदलेले लहाि अदृश्य णकरण गॅमा णकरण म्णूि ओळखले जातात 

हे णकरण क्ष-णकरणांपेक्षा जास्त जािीच्ा स्टीलमधे् प्रवेश करतात आणण या 

प्रणरियेचा मुख् फायदा म्णजे पोटटे बणबणलटी अशा सवधा णठकाणी ही चाचणी 

केली जाऊ शकते. उपलब्ध िाही या चाचण्ा बॉयलर आणण उच्च दाब 

वाणहन्या आणण पेिस्टॉक पाईप्स आणण आक्विक वाणहन्यांसारख्ा उच्च 

दजाधाच्ा िोकऱ्यांवर वापरल्ा जातात.

चयुंबकीय कण चाचणी: या चाचणीचा वापर पृष्ठभागावरील दोष तसेच 

फेरस पदाथाांमधील उप-पृष्ठभाग (6 णममी खोलीपयांत) दोष शोधण्ासाठी 

केला जातो.

लोह पाविर असलेले द्रव प्रथम सांधे तपासण्ासाठी फवारले जाते. जेव्ा 

हा चाचणी तुकिा चंुबकीकृत केला जातो, तेव्ा लोखंिी कण दोषाच्ा 

(रॅिक णकंवा दोष) काठावर जमा होतील आणण उघड्ा िोळ्ांिी केसांच्ा 

गिद रेषेच्ा खुणा म्णूि पाणहले जाऊ शकतात. (णचत् 3 आणण 4)

धलधविड भेदक चाचणी: ही चाचणी या तत्तावर आधाररत आहे की रंगीत 

द्रव रंग आणण फू्लरोसंट द्रव रॅिकमधे् प्रवेश करतात आणण धातू, प्ाक्स्टक, 

णसरॅणमक्स आणण काचेच्ा पृष्ठभागावरील दोष तपासण्ासाठी वापरले 

जातात. स्वच्छ वेले्डि जॉइंटवर रंगीत िाईचे द्रावण फवारले जाते आणण 

णभजण्ास परवािगी णदली जाते. मग रंग क्ीिर वापरूि धुऊि टाकला 

जातो आणण पृष्ठभाग मऊ कापिािे वाळवला जातो.

िंतर वेल्डवर णलणविि िेव्लपर (पांढरा रंग) फवारला जातो. रंगीत िाई 

पांढऱ्या िेव्लपर कोणटंगमधे् पृष्ठभागाच्ा दोषांच्ा आकारात बाहेर येतो. 

दोष सामान्य प्रकाशात उघड्ा िोळ्ांिी णदसू शकतो. (णचत् 5)

प्रचंि कंपिसंख्ा असलेल्ा (ध्णिलहरी) चाचणी: या चाचणीमधे् उच्च 

वारंवारता असलेल्ा ध्िी लहरीचंा वापर केला जातो. या चाचणीचा उपयोग 
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वेल्डमेंटमधील खंि शोधण्ासाठी केला जातो. ध्िी लहरी पे्टच्ा अगदी 

लहाि जािीपासूि 6 ते 10 मीटर स्टीलच्ा आत प्रवेश करू शकतात.

- णिक बे्क चाचणी

- एक वाइस मधे् मोफत बेंि चाचणी

- णफलेट फॅ्क्चर चाचणी (बेंबणिंग बार वापरुि)

धनक बे्क चाचणी: णिक बे्क चाचणीमधे् वेल्डच्ा मध्भागी सुमारे 

1.5 णममी ते 2 णममी खोलीचा करवत कापला जातो आणण आकृतीमधे् 

दशधाणवल्ाप्रमाणे जोिाच्ा उलट बाजूस हातोिा मारला जातो. (णचत् 8). 

सांधे सॉ कटच्ा बाजूिे तुटतील आणण फॅ्क्चर झालेल्ा पृष्ठभागाचे णिरीक्षण 

करूि, सॅ्गचा समावेश, फू्जि िसणे, आत प्रवेश ि होणे इत्यादी णवणवध 

दोष ओळखले जाऊ शकतात.

ध्िी लहरी णिमाधाण करणारा टट्र ान्समीटर कामावर ठेवला जातो. ध्णिलहरीचंा 

प्रणतध्िी अल्टट्र ासोणिक चाचणी युणिटसह जोिलेल्ा कॅणलबे्टेि स्कीिवर 

थेट दशधाणवला जातो. (णचत् 7)

धवनाशकारी चाचणी

आयपररचय:वेले्डि जॉइंट्सची चाचणी वेले्डि स्टट्र क्चरला िुकसाि ि करता 

णकंवा िष्ट ि करता िॉि-णिस्टट्र क्टिव् चाचणी पद्धतीिुंसार केली जाते जी 

आधी स्पष्ट केली होती. आता वेक्लं्डगसाठी वापरल्ा जाणार् या सामग्ीची 

मालमत्ा जाणूि घेण्ासाठी आणण वेल्ड जॉइंटची ताकद जाणूि घेण्ासाठी 

आणण वेल्डरचे कौशल् तपासण्ासाठी, चाचणी दरम्ाि िष्ट झालेल्ा 

वेले्डि िमुन्यावर णविाशकारी चाचणी केली जाते. णवधं्सक चाचणीच्ा 

दोि मुख् पद्धती आहेत. ते आहेत:

- कायधाशाळेच्ा चाचण्ा

- प्रयोगशाळा चाचण्ा

काय्णशाळेच्ा चाचण्ा

या अशा चाचण्ा आहेत ज्ा कायधाशाळेत केल्ा जाऊ शकतात

मोित बेंड चाचणी: वकधा शॉपमधे् प्रणशक्षणाथगीिे केलेल्ा वेल्डमधील 

दोष णिणचित करण्ासाठी वेले्डि सांधे हातोिा/बेंबणिंग बारच्ा सहाय्ािे 

वाइस आणण बेंिवर णिणचित केले जातात. (णचत् 9 आणण 10) कायधाशाळेच्ा 

चाचण्ा सामान्यत: क्व्जु्अल तपासणीसाठी वाइस आणण हॅमर वापरूि 

कायधाशाळेत वेल्ड उघिण्ासाठी वापरल्ा जातात.

िायदे आधण मया्णदा: चाचणी करण्ासाठी लागणारा वेळ कमी आहे. 

चाचणीचा खचधा कमी आहे. ही चाचणी वेल्डरच्ा सुरुवातीला वेक्लं्डग 

करतािा तपासण्ासाठी उपयुक्त आहे अिेक दोष आहेत. सांध्ाची खरी 

ताकद देत िाही. वेल्ड उपभोग्य वसंू्तची गुणवत्ा तपासण्ासाठी वापरली 

जाऊ शकत िाही. (इलेटिट्र ोि्स आणण णफलर रॉि्स)
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प्रयोर्शाळा चाचण्ा

वेल््डसवर घेतलेल्ा प्रयोगशाळेतील चाचणी खालीलप्रमाणे आहेतः

- तन्य चाचणी

- मागधादणशधात बेंि चाचणी

- प्रभाव चाचणी

- थकवा चाचणी

तन्य चाचणी: वेल्डची तन्य शक्ती आणण लवणचकता (म्णजे वाढवणे) 
जाणूि घेण्ासाठी तन्य चाचणी घेतली जाते.

तन्य चाचणीसाठी दोि प्रकारचे चाचणी िमुिे तयार केले जातात.

ते आहेत:

- टट्र ान्सव्सधा तन्य चाचणी िमुिा. (णचत् 14)

- सवधा-वेल्ड मेटल तन्य िमुिा. (आकृती 15 आणण 16)

Fig 9

फ्रॅ क्चर वेल्डची तपासणी: फॅ्क्चर केलेले वेल्ड खालील अंतगधात दोष 
प्रदणशधात आणण दशधावू शकते. (आकृती  10, 11, 12 आणण 13)

- फू्जिचा अभाव

- अपूणधा प्रवेश

- सॅ्ग समावेश

- ब्ो-होल णकंवा सक्च्छद्र वेल्ड
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तन्य चाचणी ची तन्य शक्तीची मूले् देते वेल्ड आणण वेल्डच्ा वाढीची 

टके्वारी. हे णवणशष्ट सेवा क्थितीसाठी णवणशष्ट इलेटिट्र ोि आणण बेस मेटलसह 

वेले्डि केलेल्ा जोिावरची उपयुक्तता प्रकट करते.

मार््णदधश्णत बेंड चाचणी: मागधादणशधात बेंि चाचणी ही अशी असते ज्ामधे् 

आकृती  17 प्रमाणे बेंि टेक्सं्टग णजगद्ारे िमुिा 180° वर वाकलेला असतो.

यासाठी दोि प्रकारचे िमुिे तयार केले जातात - एक चेहरा वाकण्ासाठी 

आणण दुसरा रूट बेंिसाठी. (णचत् 18) ही चाचणी पे्टमधील बट जॉइंटमधे् 

वेल्ड मेटलची लवणचकता मोजते. ही चाचणी बहुतेक वेल्ड दोष अगदी 

अचूकपणे दशधावते आणण ती खूप वेगवाि आहे. (अ) वेल्डची भौणतक क्थिती 

णिणचित करण्ासाठी आणण अशा प्रकारे वेल्डची प्रणरिया आणण (ब) वेल्डरची 

क्षमता तपासण्ासाठी िमुन्याचा िमुिा िष्ट झाल्ावर तपासला जाऊ 

शकतो.

प्रभाव चाचणी: प्रभाव म्णजे एखाद्ा वसू्तवर अचािक शक्ती लागू करणे. 

वेल्डच्ा प्रभाव चाचणीमधे्, चाचणी पे्टमधूि चाचणी िमुिा (णचत् 19) 

तयार केला जातो. हे पुढे आकृती  19 प्रमाणे व्ी िॉचसाठी मशीि केलेले 

आहे. 10 णममी चौरस बांधकामासह चाचणी िमुिा णचरपी व्ी प्रभाव 

चाचणीसाठी आणण एक णममी व्यासाचा वतुधाळाकार रिॉससह वापरला 

जातो. णवभाग इझािधा प्रभाव चाचणीसाठी वापरला जातो. आकृती  20 प्रभाव 

चाचणी मशीि दाखवते.

प्रभाव चाचणीचा वापर वेले्डि उत्ादिांमधे् - 40 णिग्ी सेक्ल्सयस पयांत 

कमी तापमािात वापरल्ा जाणार् या वेल््डस आणण बेस मेटलचे प्रभाव मूल् 

णिधाधाररत करण्ासाठी केला जातो ज्ांिा गंभीर िायिॅणमक लोणिंग केले 

जाते.

िकवा चाचणी: जेव्ा वेले्डि जॉइंटला दीघधा काळासाठी पयाधायीपणे जोर 

आणण खेचणे आवश्यक असते, तेव्ा ते रेणंूच्ा थकव्यामुळे अयशस्वी होऊ 

शकते. या प्रकरणात लागू केलेले बल जास्तीत जास्त ताणापयांत वाढतील, 

शून्यापयांत कमी होतील, कमाल कॉमे्पशिपयांत वाढतील आणण पुन्ा 

शून्यावर कमी होतील. हे चरि पुिरावृत्ी होईल जे तयार करते सांध्ातील 

थकवा जो त्याच्ा कमाल ताण आणण कमे्पशि शक्तीपेक्षा खूपच कमी 

भारांवर अपयशी ठरेल.
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वेले्डि जॉइंटच्ा थकव्याच्ा प्रणतकाराची चाचणी एका चकमधे् वेले्डि 

िमुन्याद्ारे णिणचित केली जाते आणण आकृती 21 मधे् दशधाणवल्ाप्रमाणे 

एका टोकाला एका णवणशष्ट वेगािे णफरवली जाते. इतर णफरणारे भाग जे 

वेगवेगळ्ा पयाधायी भारांच्ा अधीि असतात.
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C G & M एक्सरसाईस साठी संबंधित धिअरी 1.4.64 
वेल्डर (Welder) - तपासणी आधण चाचणी

वेव्लं्डर् अि्णव्यवस्ा आधण खच्ण अंदाज (Welding economy and cost estimation)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• खच्ण अंदाज पद्धतीचे वण्णन करा

• वेव्लं्डर्मिील अि्णव्यवसे्बदिल स्पष् करा.

खचाधाच्ा अंदाजासाठी खालील घटकांचा णवचार केला पाणहजे.

साधित्य खच्ण: साणहत्याच्ा णकमतीमधे् स्टील शीट, पे्ट्स, रोल केलेले 

सेक्शि, फोणजांग, अँगल इस्ती, फोणजांग्स, काक्सं्टग इत्यादीसारख्ा सवधा 

मूलभूत सामग्ीची णकंमत समाणवष्ट असते.

िरॅ धब्केशन खच्ण: फॅणब्केशि खचाधामधे् (1) तयारी (2) वेक्लं्डग आणण (3) 

णफणिणशंगचा खचधा समाणवष्ट असतो.

तयारी खच्ण: तयारीच्ा खचाधामधे् मटेररयल हाताळणे, कणटंग, मशीणिंग 

णकंवा कातरणे पे्ट्स णकंवा सेक्शि, वेक्लं्डगसाठी किा तयार करणे, तयार 

करणे, णफट करणे, पोणझशणिंग, या ऑपरेशन्ससाठी मजूर इत्यादीचंा खचधा 

समाणवष्ट असतो.

वेल्डरिे हे सुणिणचित केले पाणहजे की पे्ट्स आणण णवभाग वेक्लं्डगसाठी 

तयार केले आहेत, एकतर मशीणिंगद्ारे णकंवा फे्लम कणटंगद्ारे णिझाइि 

ऑणफसच्ा णशफारशीिुंसार.

चुकीच्ा काठाची तयारी आणण खराब णफट अप पररणामी अणतररक्त वेक्लं्डग 

आणण पररणामी अणतररक्त वेक्लं्डग खचाधाचे पररणाम आकृती  1 आणण 2 मधे् 

स्पष्ट केले आहेत.

वेव्लं्डर् खच्ण: वेक्लं्डगच्ा खचाधामधे् इलेटिट्र ोिचा खचधा, वीज वापरणे, वेक्लं्डग 
मजूर इत्यादीचंा समावेश होतो.

थेट वेक्लं्डगची णकंमत ठरवतािा, खालील घटक णवचारात घेतले जातात.

- इलेटिट्र ोिची णकंमत - हे इलेटिट्र ोिचा प्रकार आणण आकार आणण एज 
तयार करण्ावर अवलंबूि आहे.

- वीज वापरली.

जेथे V = व्ोले्टज, A = करंट अँणपअरमधे्

T = णमणिटांत वेक्लं्डग वेळ

ई = मशीिची कायधाक्षमता.

वेक्लं्डग टट्र ान्सफॉमधारच्ा बाबतीत E 0.6 आणण वेक्लं्डग जिरेटरच्ा बाबतीत 
0.25 असे गृहीत धरले जाते.

- वेक्लं्डगचा वेग

- वेक्लं्डग मजुरीचा खचधा (णचत् 3)

- वेक्लं्डगची क्थिती

धिधनधशंर् खच्ण: णफणिणशंग कॉस्टमधे् वेक्लं्डगिंतरच्ा सवधा कामांचा खचधा 

समाणवष्ट असतो, जसे की मशीणिंग, ग्ाइंणिंग, सॅन्ड-ब्ाक्सं्टग, लोणचे, 

उष्णता उपचार, पेंबणटंग इ.

वरखच्ण: ओव्रहेि खचाधामधे् इतर सवधा खचाांचा समावेश होतो, जसे की 

ऑणफस आणण पयधावेक्षी खचधा, प्रकाश व्यवथिा, भांिवलावरील घसारा इ. जे 

िोकरीसाठी थेट आकारले जात िाहीत. मॅनु्यफॅक्चररंग प्रणरियेच्ा णवणवध 

टप्प्ांसाठी ओव्रहेि खचाधाची गणिा आणण वाटप करण्ाची एक णवसृ्तत 

आणण अचूक प्रणाली अक्स्तत्वात आहे.
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वेव्लं्डर्चे अि्णशास्त्र: ओव्र-वेक्लं्डग, जे णिणदधाष्ट केलेल्ापेक्षा मोठ्ा बट 

वेल्ड आणण णफलेट वेल््डसच्ा बाबतीत जास्त प्रमाणात तयार होते, िेहमी 

टाळले पाणहजे. (णचत् 4 मधे् आकाराची तुलिा पहा)

पे्टच्ा जािीशी सुसंगत इलेटिट्र ोिचा सवाधात मोठा आकार वापरला जात 

असल्ाची खात्ी करा. लहाि इलेटिट्र ोिचा वापर श्रम तास आणण अत्यणधक 

णवकृती वाढवेल.

योग्य वेक्लं्डग करंट वापरा. जास्त प्रवाहामुळे जास्त प्रमाणात सॅ्पटरचे 

िुकसाि होईल आणण असमाधािकारक वेल्ड होईल.

जास्त स्टब एंि लॉस टाळा; इलेटिट्र ोिचा बहुतेक वापरण्ायोग्य भाग 

वापरला गेला आहे याची खात्ी करा. स्टब एंि कधीही 50 णममी पेक्षा जास्त 

िसावा. (णचत् 5)

वेक्लं्डगची सवाधात सोयीस्र क्थिती खाली हात (सपाट) क्थितीत आहे. जेव्ा 

शक् असेल तेव्ा सपाट क्थितीत वेक्लं्डग केले पाणहजे. वेक्लं्डगची सापेक्ष 

णकंमत आणण गती यांचे ग्ाणफक रूप आकृती 6 आणण 7 मधे् दशधाणवले 

आहे.

वेल्डरद्ारे या काही सोप्ा णियमांचे पालि केल्ािे एक णकफायतशीर 

ऑपरेशि साध् करण्ात खूप मदत होईल. चांगला सराव आणण खराब 

सराव आकृती  7 मधे् दशधाणवला आहे.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.5.65 
वेल्डर (Welder) -गॅस मेटल आर््क  वेल्लं्डग                                                       

गॅस मेटल आर््क  वेल्लं्डग आधि गॅस टंगस्टन आर््क  वेल्लं्डगमधे् सुरधषितता खबरदारी (Safety 
precaution in Gas Metal Arc Welding and Gas Tungsten Arc Welding)
उधदिषे्: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• GMAW आधि GTAW प्रधरियेमधे् पाळल्ा जािार् या सुरधषिततेची खबरदारी स्पष् र्रा.

GMA वेल्लं्डग/CO2 वेल्लं्डगमिील सुरधषितता:आर््क  वेल््डििंग (SMAW) 

साठी सामान्य सुरक्षा खबरदारी GMAW ला देखील लागू आहे.

एमआयजी वेल््डििंग दरम्ान अल्ट् ा व्ायलेट लाइटचे उत्ादन से्लच्ा 

वरच्ा टोर्ाला असते आणि योग्य डोळा सिंरक्षि वापरिे आवश्यर् आहे.

डोळ्ािंचे पुरेसे सिंरक्षि नेहमी पररधान रे्ले पाणहजे. जास्त र्ाळ वेल््डििंग 

र्रत असल्ास, A#12 लेन्स शेड असलेले फ्लॅश गॉगल आर््क  हेले्टखाली 

घालावेत. नॉनफेरस GMAW साठी A#11 लेन्स आणि फेरस GMAW 

साठी A#12 ची णशफारस रे्ली जाते.

सव्क वेल््डििंग बूथमधे् णर्िं वा पडद्ािंनी सिंरणक्षत रे्लेल्ा भागात रे्ले पाणहजे. 

हे वे्डि के्षत्ातील इतरािंना आर््क  फ्लॅशपासून सिंरक्षि र्रण्ासाठी रे्ले जाते.

र्ोित्ाही स्वरूपात वेल््डििंग उष्णता णनमा्कि र्रते ज्ामुळे बन्स्क आणि 

आग लागण्ाची शक्यता असते.

योग्य र्पडे पररधान र्रिे आवश्यर् आहे. हे शरीराच्ा सव्क भागािंना 

रेणडएशन णर्िं वा गरम धातूच्ा जळण्ापासून सिंरक्षि र्रण्ासाठी रे्ले 

जाते. लेदरचे र्पडे बन्स्कपासून सववोत्तम सिंरक्षि देतात.

गलॅल्वनाइज्ड धातूचे एमआयजी वेल््डििंग ऑपरेटरसाठी अत्िंत धोर्ादायर् 

आहे र्ारि जस्त णवषबाधामुळे योग्य सिंरक्षि वापरले जात नाही.

वायुवीजन प्रदान रे्ले पाणहजे. वे्डिरच्ा सभोवतालचे वातावरि स्वच्छ 

ठेवण्ासाठी हे वायुवीजन आणि/णर्िं वा णफल्ररिंग उपर्रिे आवश्यर् 

आहेत.

GMAW र्रत असताना आणि CO2 शील््डििंग गलॅस म्िून वापरताना र्ाब्कन 

मोनोऑक्ाइड तयार होतो. सव्क वेल््डििंग हवेशीर भागात रे्ले जावे असे 

सुचवले जाते.

GMAW र्रत असताना देखील ओझोन तयार होतो आणि ओझोन हा 

अत्िंत णवषारी वायू आहे.

आर््क  रे्बल्सचे नुर्सान होण्ापासून सिंरक्षि र्रा. अनइनु्सलेटेड इलेक्ट् ोड 

धारर्ािंना उघडी त्वचा णर्िं वा ओल्ा हातमोजेने स्पश्क र्रू नर्ा. ओले 

णर्िं वा ओलसर भागात वेल््डििंगची णशफारस रे्लेली नाही.

शील््डििंग गलॅस णसणलिंडर सावधणगरीने हाताळले पाणहजेत.

GTAW मधे् सुरधषितता:GTAW/TIG वेल््डििंग हे एर् र्ौशल् आहे जे 

वे्डिरने चािंगले सामान्य ज्ान आणि सुरणक्षतता णनयम वापरल्ास र्मीतर्मी 

जोखमीसह सुरणक्षतपिे रे्ले जाऊ शर्ते.

तुमची उपर्रिे णनयणमतपिे तपासा आणि तुमचे वातावरि सुरणक्षत 

असल्ाची खात्ी र्रा. 

- णनणद्कष्ट रे्लेल्ापेक्षा जास्त फू्ज र्धीही स्ाणपत र्रू नर्ा

-  नेहमी वेल््डििंग मशीन योग्यररत्ा जणमनीवर / ठेवा

-  णवदयु त मिंडळािंनी णदलेल्ा र्ोडनुसार णवदयु त घटर् स्ाणपत र्रा 

-  णवदयु त र्नेक्शन घट्ट असल्ाची खात्ी र्रा

-  वेल््डििंग मशीन चालू असताना र्धीही उघडू नर्ा

-  प्राथणमर् व्ोले्ज ल्स्वच लॉर् र्रा, मशीनमधील इलेल्क्ट् र्ल घटर्ािंवर 

र्ाम र्रताना फू्ज उघडा आणि र्ाढून ठेवा. 

-  वेल््डििंग वीज पुरवठा र्ोरडा ठेवा

-  पॉवर रे्बल, ग्ाउिंड रे्बल आणि टॉच्क र्ोरडी ठेवा

-  ओलसर भागात वेल््डििंग र्रू नर्ा. आवश्यर् असल्ास, रबरी बूट 

आणि हातमोजे घाला

-  ग्ाउिंड क्लॅम्प वीज पुरवठा आणि वर््क  पीसला सुरणक्षतपिे जोडलेले 

असल्ाची खात्ी र्रा

-  र्ाही GTAW मणशनमधील उच्च वारिंवारता घटर् आलटून पालटून 

चालू वेल््डििंग दरम्ान प्रारिं णभर् आर््क  सुरू र्रण्ासाठी णर्िं वा आर््क ची 

देखभाल र्रण्ासाठी स्पार््क  णनमा्कि र्रतात.

-  पररवहन णवभागाने मिंजूर रे्लेल्ा णनल््रिय वायूिंसाठी स्ोरेज वेसल्स 

वापरा. 

-  वेल््डििंग के्षत् चािंगल्ा हवेच्ा अणभसरिाने हवेशीर असल्ाची खात्ी 

र्रा.

GMAW आधि GTAW साठी वेल्लं्डग पया्कवरि सुरषिा धनयम

- वेल््डििंग के्षत् स्वच्छ ठेवा

-  ज्वलनशील पदाथ्क वे्डि के्षत्ापासून दूर ठेवा

-  वे्डि के्षत्ात चािंगले वायुवीजन ठेवा

-  खराब झालेले पॉवर रे्बल दुरुस्त र्रा णर्िं वा बदला

-  वे्ेडिड र्रावयाचा भाग सुरणक्षतपिे ग्ाउिंड/अथ्क रे्लेला असल्ाची 

खात्ी र्रा 

-  वेल््डििंग हेले्टमधे् प्रर्ाश गळती नसावी. स्कलॅ च णर्िं वा क्लॅ र् नसावेत 

-  हेले्टमधे् योग्य शेड निंबरसह योग्य रिंगीत लेन्स वापरा 
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-  पीसताना सुरक्षा चष्ा घाला

-  उघड्ा डोळ्ािंनी आर््क  पाहू नर्ा

-  तुमच्ा के्षत्ाचे सिंरक्षि र्रण्ासाठी सुरक्षा स्कीन णर्िं वा ढाल वापरा

-  योग्य र्पडे घाला. आर््क  रेणडएशनपासून तुमचे सिंरक्षि र्रण्ासाठी 

तुमचे सिंपूि्क शरीर झार्ले पाणहजे

-  र्लॅ डणमयम र्ोटेड स्ील्सवर वेल््डििंग र्रताना, तािंबे णर्िं वा बेररणलयम 

र्ॉपर वे्डि के्षत्ातून धूर र्ाढण्ासाठी णवशेष वायुवीजन वापरतात.

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.5.65
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.5.66 
वेल्डर (Welder) -गॅस मेटल आर््क  वेल्लं्डग                                                       

GMAW उपर्रिे आधि अॅके्ससरीजचा पररचय (Introduction to GMAW equipment 
and accessories)
उधदिषे्: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• GMAW चे उजा्क स्त्रोत सांगा

•  GMAW उपर्रिे आधि उपर्रिे ओळखा.

CO2 वेल्लं्डगचा पररचय:मेटल पे्टयुस आणि शीटयुसचे फू्जन वेल््डििंग ही 

धातू जोडण्ाची सववोत्तम पद्धत आहे र्ारि या प्रणक्येत वे्ेडिड जॉइिंटमधे् 

बेस मेटलसारखेच गुिधम्क आणि तार्द असते. उत्तम प्रर्ारे र्वच आणि 

णवतळलेल्ा डबक्याणशवाय, वातावरिातील ऑल्क्जन आणि नायटट् ोजन 

णवतळलेल्ा धातूद्ारे शोषले जातील. यामुळे र्मरु्वत आणि सल्च्छद्र 

वे्डियुस होतील. शी्ेडिड मेटल आर््क  वेल््डििंग (SMAW) मधे् आर््क  आणि 

णवतळलेले धातू इलेक्ट् ोडवर र्ोटेड फ्क्च्ा ज्वलनामुळे णनमा्कि 

होिाऱ्या वायूिंद्ारे सिंरणक्षत/सिंरणक्षत असतात.

वर नमूद रे्लेली सिंरक्षर् णक्या वेल््डििंग टॉच्क/बिंदुर्ीतून ओगवोन , हेणलयम, 

र्ाब्कन-डायऑक्ाईड यािंसारखे णनल््रिय वायू पास र्रून र्रता येते. बेस 

मेटल आणि टॉच्कद्ारे सतत णदले जािारे बेअर वायर उपभोग्य इलेक्ट् ोड 

यािंच्ामधे् ज्ोती तयार रे्ला जातो.

GMAW च्ा अॅके्ससरीज (धचत्र 1)

GMA वेल्लं्डगचे तत्त्व (धचत्र 2):या वेल््डििंग प्रणक्येत, सतत उपभोग्य बेअर 

वायर इलेक्ट् ोड आणि बेस मेटल यािंच्ामधे् एर् आर््क  मारला जातो. गरम 

रे्लेला आधार धातू, णवतळलेला णफलर मेटल आणि आर््क  वेल््डििंग टॉच्क/

बिंदुर्ीतून जािाऱ्या इनट्क/नॉन इनट्क वायूच्ा प्रवाहाने सिंरणक्षत रे्ले जातात.

GMAW च्ा अॅके्ससरीज

1  उजा्क स्त्रोत(धचत्र 3)
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एमआयजी वेल््डििंग उजा्क स्तोत मूलभूत टट् ान्सफॉम्कर प्रर्ारच्ा उजा्क 

स्तोतापासून अत्िंत इलेक्ट् ॉणनर् आणि अत्ाधुणनर् प्रर्ारािंपययंत आज 

आपि पाहत आहोत.

जरी एमआयजी वेल््डििंगचे तिंत्ज्ान बदलले असले तरी, एमआयजी उजा्क 

स्तोताची तते्त, बहुतेर् प्रर्रिािंमधे्, नाही. MIG उजा्क स्तोत मेन पॉवर 

वापरतात आणि MIG वेल््डििंग प्रणक्येसाठी योग्य असलेल्ा CV (ल्स्र 

व्ोले्ज), DC (डायरेक् र्रिंट) पॉवरमधे् मुख्य शक्ीचे रूपािंतर र्रतात. 

एमआयजी वेल््डििंग उजा्क स्तोत व्ोले्ज णनयिंणत्त र्रतात - हे एर्तर 

व्ोले्ज से्प्ड ल्स्वच, णविंड हँडल णर्िं वा इलेक्ट् ॉणनर् पद्धतीने रे्ले जाते. 

पॉवर सोस्क जे एमे्परेज तयार र्रतो ते वायर इलेक्ट् ोडच्ा क्ॉस सेक्शनल 

एररयाद्ारे आणि वायर स्पीडद्ारे णनयिंणत्त रे्ले जाते, म्िजे प्रते्र् 

वायरच्ा आर्ारासाठी वायरचा वेग णजतर्ा जास्त असेल णततर्ा पॉवर 

सोस्क तयार र्रेल.

MIG उजा्क स्तोताचे आउटपुट DC (डायरेक् र्रिंट) असल्ामुळे समोरच्ा 

टणम्कनल्समधे् आउटपुट बाजूला + सर्ारात्मर् आणि नर्ारात्मर् असेल. 

इलेल्क्ट् र् सणर््क टयुसची तते्त सािंगते र्ी 70% उष्णता नेहमीच सर्ारात्मर् 

बाजूने असते.

याचा अि्क असा र्ी लीड ज्रो वेल्डरच्ा सर्ारात्मर् बाजूशी 

ज्रोडलेला आहे, एरू्ि ऊजा्क (उष्णता) उत्ादनाच्ा 70% 

वाहून नेईल.

या प्रर्ारचा उजा्क स्तोत SMAW आणि GTAW प्रणक्येमधे् वापरला जातो.

GMAW साठी वैधशष्टे् वरि:मशीनवर 50 व्ोल्युसच्ा सेणटिंगसाठी 

ओपन सणर््क ट व्ोले्ज वक् आरृ्ती 2 मधे् वक् B म्िून दाखवले आहे. 

वेल््डििंग व्ोले्जमधे् समान 20 व्ोल् ते 25 व्ोल् (25 टके्) बदलामुळे 

णवदयु त प्रवाह 142 amps पासून र्मी होईल. 124 amps णर्िं वा 13.3 टके्. 

या धीमे स्ोणपिंग व्ोल् अँणपअर वक् आउटपुटमुळे व्ोले्जमधील समान 

लहान बदलासह अलॅमे्परेजमधे् मोठा बदल होतो. याला फ्लॅट वैणशष्टट्यपूि्क 

उजा्क स्तोत म्ितात. तसेच याला ल्स्र व्ोले्ज (सीव्ी) उजा्क स्तोत देखील 

म्ितात.

मधे् या प्रर्ारच्ा उजा्क स्तोताचा वापर रे्ला जातो GMAW आधि SAW 

प्रणक्या

2  MIG/MAG टॉच्क (धचत्र 4)

MIG टॉच्क हे वायर फीडरशी जोडलेले आहे, आणि त्ाचे र्ाम वायर 

इलेक्ट् ोड, शील््डििंग गलॅस आणि णवदयु त वेल््डििंग र्रिंट वेल््डििंग के्षत्ापययंत 

पोहोचविे आहे. मार्के टपे्समधे् MIG टॉच्कचे बरेच वेगवेगळे आर्ार आणि 

शैली आहेत परिं तु त्ा सवायंमधे् साम् आहे.

लाइनर:टॉच्क लाइनरच्ा लाइनर भागािंचे आयुष्यमान असते जे लाइनर 

आणि वायरच्ा गुिवते्तनुसार MIG वायरचे अिंदाजे एर् ते चार रोल असते.

वेगवेगळ्ा प्रर्ारच्ा वायर इलेक्ट् ोडसाठी णवणवध साणहत् देखील 

आहेत, उदाघन तारांसाठी स्टील धरं्वा से्टनलेस लाइनर आधि 

अॅलु्धमधनयमसाठी टेफ्ॉन लाइनर.

गॅस धडफू्झस्कगलॅस णडफू्झरचे र्ाम हे सुणनणचित र्रिे आहे र्ी शील््डििंग 

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.5.66
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गलॅस णशल््डििंग नोजलमधे् योग्यररत्ा णवतररत रे्ला जातो. गलॅस शक्य णततक्या 

सरळ बाहेर यावा आणि गलॅस शी्डि नोझलच्ा आत णततर्ाच पुरवठा रे्ला 

जाईल यासाठी हे णडझाइन रे्ले आहे. णडफू्झर वेगवेगळ्ा सामग्ीचे 

बनवले जाऊ शर्तात, उदा. तािंबे, णपतळ णर्िं वा फायबर. र्ाही णडफू्झर 

देखील णटप धारर् असतील.

धटप िारर्ाशी संपर््क  सािाही अशी वसू्त आहे जी वेल््डििंगची टीप जागी 

ठेवते.संपर््क  धटपार्ॉन्लॅक् टीप/टू्यब ही चािंगल्ा वेल््डििंगची गुरुणर्ल्ी 

आहे.

बहुतेर् सिंपर््क  णटपा तािंब्ाच्ा णमश्रधातूपासून बनवलेल्ा असतात, णमश्रधातू 

णजतर्ा चािंगला असेल णततर्ी टीप वायर इलेक्ट् ोडला णवदयु त प्रवाह देईल 

आणि MIG टीप र्मी पररधान र्रेल.

न्रोझल:बिंदुर्ा सरळ णर्िं वा वक् नोजलसह उपलब्ध आहेत. वक् नोजल 

ल्क्ष्ट सािंधे आणि वे्डि-टू-वे्डिमधे् सुलभ प्रवेश प्रदान र्रते.

धसनेधज्कर् धनयंत्रि:पारिंपाररर् DC आणि स्पिंणदत GMAW मधे् वेल््डििंग 

पलॅरामीटस्क सेट र्रण्ाच्ा जणटलतेने ‘णसिंगल-नॉब’ सह उपर्रिािंच्ा 

णवर्ासास प्रोत्ाहन णदले.

णसनणज्कर् र्िं टट् ोल म्िून ओळखले जािारे णनयिंत्ि. या प्रिाली सध्ाच्ा 

वेल््डििंगच्ा सिंयोजनाच्ा णनवडीवर अवलिंबून होत्ा (उदा. वायर फीड 

स्पीड/मीन र्रिंट आणि व्ोले्ज) एर्ाच णनयिंत्िाद्ारे.

उपर्रिािंमधे् पूव्कणनणचित पलॅरामीटस्क आणि णनयिंत्ि समीर्रिे दोन्ी 

सिंग्णहत र्रिे आणि एर्ा इनपुट णसग्नलला प्रणतसाद म्िून आउटपुट 

स्वयिंचणलतपिे समायोणजत र्रिे शक्य आहे. ही प्रिाली णसनेणज्कर् र्िं टट् ोल 

म्िून ओळखली जाते. (णचत् 5)

3  वायर फीडर:वायर फीडर हा एमआयजी/एमएजी वेल््डििंग सेटअपचा 

भाग आहे:

i  वायर इलेक्ट् ोडचा वेग णनयिंणत्त र्रतो आणि फीडरमधून या वायरला 

वेल््डििंग टॉच्कद्ारे वर््क  पीसवर ढर्लतो.

ii  वे्डिी िंग णवदयु तयु स्तोतापासून इिंटरर्नेल्क्िंग लीडद्ारे फीडरर्डे आणि 

निंतर वेल््डििंग टॉच्कर्डे जाण्ासाठी वेल््डििंग र्रिंटचा माग्क प्रदान र्रते.

iii  सोलनॉइड वाल्वव्द्ारे गलॅस प्रवाह णनयिंत्ि प्रदान र्रते. गलॅस 

रेगु्यलेटरमधून फीडरद्ारे आणि निंतर एमआयजी वेल््डििंग टॉच्कद्ारे वे्डि 

के्षत्ापययंत वायू फेड रे्ला जातो.

4 CO2 गॅस धसलेंडर आधि रेगु्लेटर:GMAW/CO2 वेल््डििंगसाठी 

आवश्यर् असलेला शील््डििंग गलॅस गलॅस णसलेंडरमधून आउटलेट व्ॉल्वव् 

आणि रेगु्यलेटरद्ारे पुरवला जातो.

5  गॅस फ््रो मीटर:हे एर् युणनट आहे ज्ामधे् र्ाचेच्ा नळीवर पदवी 

णचन्ािंणर्त आहेत. फ्ो मीटरवर णनणचित रे्लेला फ्ो रेट अलॅडजस्मेंट 

व्ॉल्वव् प्रणत णमणनट णलटरमधे् वेल््डििंग गनमधे् अणक्य वायू/CO2 

वायूच्ा प्रवाहाचा दर णनयिंणत्त र्रतो. आरृ्ती  6.

6 CO2 वेल्लं्डगसाठी गॅस प्रीहीटर (धचत्र 7):र्ाब्कन डाय ऑक्ाईड 

णसलेंडरमधे् द्रव स्वरूपात भरला जातो. म्िजे, CO2खोलीच्ा 

तपमानावर आणि उच्च दाब द्रव स्वरूपात घनते. म्िून, द्रव CO वेल््डििंग 

र्रताना2वेल््डििंग टॉच्कमधे् प्रवेश रे्ल्ावर ते वायूच्ा स्वरूपात असिे 

आवश्यर् आहे. CO2द्रव उर्ळतो आणि वायूमधे् पसरतो णनयामर् 

यामुळे गलॅस थिंड होतो. जर रेगु्यलेटर इनलेटमधे् ओलावा असेल तर 

ते रेगु्यलेटरमधे् घनीभूत होईल आणि गोठवेल, ज्ामुळे गलॅसचा माग्क 

अवरोणधत होईल. त्ामुळे, थिंड होऊ नये म्िून णसणलिंडरला गलॅस हीटर 

जोडला जातो ज्ामुळे णसणलिंडरमधून बाहेर पडिाऱ्या गलॅसचे तापमान 

वाढते. म्िून वेल््डििंग दरम्ान एर्समान वायू प्रवाह राखला जातो.

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.5.66
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.5.67 
वेल्डर (Welder) -गॅस मेटल आर््क  वेल्लं्डग                                                       

प्रधरियेची इतर धवधवि नावे (MIG MAG/Co2) (Various other names of the process 
(MIG MAG/Co2))
उधदिषे्: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• GMAW ची इतर नावे सांगा.

इतर नावे

• MIG (मेटल इन्सट्क गलॅस) वेल््डििंग,

•  MAG (मेटल अलॅल्क्व् गलॅस)/CO2 वेल््डििंग

•  GMAW (गलॅस मेटल आर््क  वेल््डििंग)

GMAW तीन वेगवेगळ्ा प्रर्ारे रे्ले जाऊ शर्ते:

•  सेमीऑट्रोमॅधटर् वेल्लं्डग - फक् उपर्रिे णनयिंत्िे इलेक्ट् ोड वायर 

फीणडिंग. वेल््डििंग गनची हालचाल आहे हाताने णनयिंणत्त. याला हँड-हो्डि 

म्टले जाऊ शर्ते वेल््डििंग

•  मशीन वेल्लं्डग - अ. शी जोडलेली बिंदूर् वापरते र्ाही प्रर्ारचे 

मलॅणनपुलेटर (हात पर्डलेले नाही). एर् ऑपरेटर हलिारी णनयिंत्िे 

सतत सेट आणि समायोणजत र्रावी लागतात मलॅणनपुलेटर

• स्वयंचधलत वेल्लं्डग - वेल््डििंग उपर्रिे वापरतात वे्डिरद्ारे णनयिंत्िािंचे 

सतत समायोजन न र्रता णर्िं वा ऑपरेटर. 

 र्ाही उपर्रिािंवर, स्वयिंचणलत सेल्न्सिंग उपर्रिे णनयिंणत्त र्रतात 

वे्डि सिंयुक् मधे् योग्य तोफा सिंरेखन.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.5.68 
वेल्डर (Welder) -गॅस मेटल आर््क  वेल्लं्डग                                                       

SMAW धलधमटेशन आधि ऍल्लिरे्शन्सपेषिा GMAW वेल्लं्डगचे फायदे (Advantages of 
GMAW welding over SMAW limitation and applications)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• शील्ड मेटल आर््क  वेल्लं्डग प्रधरियेवर GMAW वेल्लं्डगचे फायदे आधि त्रोटे सांगा

• GMAW वेल्लं्डगचे अनुप्रय्रोग सांगा.

फायदे:र्मी र्डा तयार रे्ल्ामुळे आणि स्बचे नुर्सान न झाल्ामुळे 

वेल््डििंग णर्फायतशीर आहे. खोल प्रवेशासह सािंधे तयार र्रतात.

पातळ आणि जाड साणहत् वे्ेडिड रे्ले जाऊ शर्ते.

हे र्ाब्कन स्ील्स, णमश्र धातु स्ील, से्नलेस स्ील, तािंबे आणि त्ाचे णमश्र 

धातु, अलॅलु्णमणनयम आणि त्ाच्ा णमश्र धातुिंच्ा वेल््डििंगसाठी वापरले जाऊ 

शर्ते.

सव्क पोणझशन्समधे् वेल््डििंग र्रता येते.

जमा र्रण्ाचे प्रमाि अणधर् आहे.

र्ोिताही ठोस प्रवाह वापरला जात नाही. त्ामुळे प्रते्र् धावानिंतर स्लॅग 

साफ र्रण्ाची गरज नाही. णवरृ्ती र्मी रे्ली.

त्रोटे

वेल््डििंग उपर्रिे महाग, अणधर् जणटल आणि र्मी पोटकेबल आहेत.

हवेच्ा प्रवाहामुळे शील््डििंग गलॅसच्ा मुक् प्रवाहात अडथळा येऊ शर्तो, 

GMAW आउटडोअर वेल््डििंगमधे् चािंगले र्ाय्क र्रू शर्त नाही.

अज्क: ही प्रणक्या र्ाब्कन, स्ील णमश्र धातु, से्नलेस स्ील, अलॅलु्णमणनयम, 

तािंबे, णनरे्ल आणि त्ािंचे णमश्र धातु, टायटलॅणनयम इ. वेल््डििंगसाठी वापरली 

जाऊ शर्ते.

हलरे् आणि जड फलॅ णरिरे्शनचे र्ाम.

ही प्रणक्या पे्रशर वेसल्स आणि ऑटोमोबाईल उद्ोगािंच्ा जहाज बािंधिीत 

यशस्वीररत्ा वापरली जाते.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.5.69 
वेल्डर (Welder) -गॅस मेटल आर््क  वेल्लं्डग                                                       

 GMAW चे प्रधरिया चल (Process variables of GMAW)
उधदिषे्: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• GMAW पॅरामीटस्क स्पष् र्रा.

GMA वेल्लं्डग प्रधरिया पॅरामीटस्क/वे्ररएबल्स

GMAW/CO2 वेल््डििंगच्ा वेल््डििंग प्रणक्येमधे् खालील पलॅरामीटस्कचा णवचार 

र्रिे आवश्यर् आहे.

इलेक्ट् ोड आर्ार

वायर फीडचा दर (वेल््डििंग र्रिंट)

आर््क  व्ोले्ज

णचर्टवायचे

वेल््डििंग ल्स्ती

णशल््डििंग गलॅस

प्रवासाचा वेग

इलेक्ट् ोड ल्स्ती

इलेक्ट् ्रोड: वेल््डििंग र्रावयाच्ा धातूची जाडी आणि वेल््डििंग र्ोित्ा 

ल्स्तीत र्रावयाची आहे यासाठी योग्य आर्ाराची तार वापरून सववोत्तम 

पररिाम प्राप्त होतात. इलेक्ट् ोड वायस्क वे्ेडिड रे्ल्ा जािारयु  या सामग्ीच्ा 

समान रचनेच्ा असाव्ात.

मूलभूत वायर व्ास 0.8 णममी, 1.0 णममी, 1.2 णममी, 1.6 णममी आणि 2.4 

णममी आहेत.

वेल्लं्डग र्रंट : वायर फीड गती र्रिंट  णनयिंणत्त र्रेल. प्रते्र् वायर 

व्ासासह र्रिंट  मूल्ािंची णवसृ्तत शे्रिी वापरली जाऊ शर्ते. हे वायरचा 

व्ास न बदलता णवणवध जाडीच्ा धातूच्ा वेल््डििंगला परवानगी देते. र्रिंट  

णनवडलेले इल्च्छत प्रवेश सुरणक्षत र्रण्ासाठी पुरेसे उच्च आणि खाली 

टाळण्ासाठी पुरेसे र्मी असावे

र्ापून टार्िे णर्िं वा बन्क र्रिे.

जीएमए वेल््डििंगचे यश इलेक्ट् ोडच्ा टोर्ावर उच्च र्रिंट  घनतेच्ा 

एर्ाग्तेमुळे आहे. र्रिंट  णनवडीचा सामान्य डेटा खालील तक्तामधे् णदला 

आहे.

वायर फीड बदलते म्हिून प्रवाह  बदलते.

आर््क  व््रोले्ज: हे GMAW/ CO2 वेल््डििंग प्रणक्येतील एर् अणतशय 

महत्ताचे चल आहे, मुख्यते्व र्रून ते आर््क  ओलािंडून डट् ॉपलेट टट् ान्सफरच्ा 

दरावर पररिाम र्रून मेटल टट् ान्सफरचा प्रर्ार ठरवते. वापरले जािारे 

आर््क  व्ोले्ज बेस मेटलची जाडी, जॉइिंटचा प्रर्ार, इलेक्ट् ोडची रचना आणि 

आर्ार, शील््डििंग गलॅस र्िं पोणझशन, वेल््डििंगची ल्स्ती, वे्डिचा प्रर्ार आणि 

इतर घटर्ािंवर अवलिंबून असते. तपणशलािंसाठी वेल््डििंगच्ा पररल्स्तीसाठी 

सामान्य माग्कदश्कर्ाच्ा तक्ताचा सिंदभ्क घ्ा.

आर््क  प्रवास गती: आर््क  जोडावर बाजूने ज्ा रेषीय गतीने सरर्तो, त्ाला 

आर््क  प्रवास गती म्ितात, वे्डि बीडचा आर्ार आणि प्रवेश प्रभाणवत 

र्रते.

आर््क  प्रवासाचा वेग र्मी रे्ल्ास, वे्डि पूल मोठा आणि उथळ होतो. 

जसजसा प्रवासाचा वेग वाढतो, तसतसा ज्ोतीचा उष्णता इनपुट दर र्मी 

होतो; पररिामी, आत प्रवेश र्मी होतो आणि वे्डि बीड अरुिं द होतो. जेव्ा 

प्रवासाचा वेग जास्त असतो, तेव्ा वे्डि बीडच्ा बाजूने अिंडरर्णटिंग होते, 

र्ारि णफलर मेटलचे णडपॉणझशन र्मानीने णवतळलेले माग्क भरण्ासाठी 

पुरेसे नसते.

धचर्टवायचे: हे सिंपर््क  टू्यबचा शेवट आणि इलेक्ट् ोडच्ा टोर्ातील अिंतर 

आहे. (आरृ्ती क्िं  1)

खूप लािंब ल्स्र् आऊट रे्ल्ाने जास्त वे्डि मेटल र्मी आर््क  उष्णतेवर 

जमा होते, ज्ामुळे खराब आर्ाराचे वे्डि आणि उथळ प्रवेश होतो.

जेव्ा ल्स्र् आउट खूप लहान असते, तेव्ा जास्त प्रमािात स्पलॅटर 

नोझलवर जमा होते, ज्ामुळे शील््डििंग गलॅस प्रवाह प्रणतबिंणधत होऊ शर्तो 

आणि वे्डिमधे् सल्च्छद्रता णनमा्कि होऊ शर्ते.

शॉट्क सधर््क धटंग आर््क साठी धशफारस रे्लेले ल्स्टर् आउट 6 ते 

13 धममी आधि से्प टट् ान्सफर आर््क साठी 13 ते 25 धममी आहे.

इलेक्ट् ्रोड ल्थिती: सव्क वेल््डििंग प्रणक्येमधे्, जोडाच्ा  सिंदभा्कत बिंदूर् आणि 

इलेक्ट् ोडची ल्स्ती वे्डि मिीच्ा आर्ारावर आणि प्रवेशावर पररिाम 

र्रते. वेल््डििंग एर्तर फोरहँड/फॉरवड्क तिंत्ाचा वापर र्रून णर्िं वा 

बलॅर्हँड/बलॅर्वड्क तिंत्ाचा वापर र्रून र्रता येते. बिंदुर्ीचे र्ोन सामान्यतः 

10 ते 15° मधे् राखले जातात. (णचत् 2)
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.5.70 
वेल्डर (Welder) -गॅस मेटल आर््क  वेल्लं्डग                                                       

वायर फीड धसस्टम - प्रर्ार - र्ाळजी आधि देखभाल (Wire feed system - Types - care 
and maintenance)
उधदिषे्: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• डट् ाईव् र्रोलस्कचे धवधवि प्रर्ार ओळखा.

वायर फीडर

वायर फीडर हा MIG/MAG वेल््डििंग सेटअपचा भाग आहे (णचत् 1).

वायर फीडर अनेर् वेगवेगळ्ा आर्ार आणि आर्ारािंमधे् येतात, परिं तु ते 

सव्क समान मूलभूत र्ाय्क भूणमर्ा र्रतात. फीडर उजा्क स्तोतापासून वेगळे 

रे्ले जाऊ शर्तात णर्िं वा उजा्क स्तोतामधे्च तयार रे्ले जाऊ शर्तात. 

फीडर वेगवेगळ्ा भागािंनी बनलेले असतात, प्रते्र्ाची र्ामाची भूणमर्ा 

वेगळी असते.

वायर सू्पल िारर्. हे फीडरवर योग्य वायरच्ा आर्ाराचे सू्पल 

ठेवण्ासाठी णडझाइन रे्लेले आहे जेिेर्रून डट् ाइव् रोलर योग्यररत्ा 

त्ाचे र्ाय्क र्रण्ास सक्षम व्ावे यासाठी वायर इलेक्ट् ोड योग्य इनपुट 

र्ोनावर आहे.

म्रोटार डट् ाइव् MIG/MAG वेल््डििंग गुळगुळीत आणि सतत वायर फीडवर 

अवलिंबून असते. वायर डट् ाइव् मोटरमधे् डट् ाइव् रोलस्क णफरवण्ाचे र्ाम 

असते (हे रोलस्कचे एर् णर्िं वा अणधर् सिंच असू शर्तात). अिंडरसाईज 

डट् ाईव् मोटस्कमुळे MIG वेल््डििंग टॉच्कच्ा खाली वायर इलेक्ट् ोडला खराब 

फीणडिंग होऊ शर्ते. मशीनच्ा तुलनेत एमआयजी मशीनची एरू्ि 

र्ामणगरी सब-सँ्डड्क बनणवण्ावर याचा पररिाम होईल दजकेदार डट् ाइव् 

णसस्मसह.

डट् ाइव् र्रोलस्क:डट् ाईव् रोलस्क वायर इलेक्ट् ोड पर्डतात आणि सतत 

वायरला MIG टॉच्कच्ा खाली वेल््डििंग आर््क मधे् फीड र्रतात (णचत् 2 

आणि 3). रोलस्क णनवडिे आवश्यर् आहे:

i वायरचा आर्ार

ii  फीड रे्ल्ा जािारयु  या वायरचा प्रर्ार. प्रते्र् प्रर्ारच्ा वायरला रोलर 

गू्व्च्ा वेगळ्ा शैलीची आवश्यर्ता असू शर्ते – उदा

स्ील आणि इतर हाड्क वायरसाठी V रोलस्क

फ्क् र्ोरड वायरसाठी V- Knurled

अलॅलु्णमणनयम आणि इतर मऊ तारािंसाठी U-Grooved

योग्य रोलर वापरण्ाची र्ल्पना म्िजे वायर क्श न र्रता चािंगली वायर 

डट् ाइव् असिे. वायर टेंशन सेट र्रण्ासाठी पे्रशर रोलर देखील वापरला 

जातो. हे वायर इलेक्ट् ोडला फीड र्रण्ासाठी पुरेशा दाबाने सेट रे्ले जािे 

आवश्यर् आहे, परिं तु वायरला णचरडण्ासाठी जास्त ताि नर्ो.

iii  वायर गुच्छ होण्ाची शक्यता टाळण्ासाठी सव्क माग्कदश्कर् डट् ाईव् 

रोलरच्ा शक्य णततक्या जवळ असले पाणहजेत.

वायर फीड धनयंत्रिे

वायर फीडरची स्वतः ची अिंगभूत णनयिंत्ि प्रिाली असेल. फीडरमधे् तयार 

रे्ल्ा जािाऱ्या णनयिंत्िािंची सिंख्या फीडरच्ा प्रर्ारावर अवलिंबून असेल 

परिं तु सवा्कत सामान्य फीडरच्ा प्रर्ारावर अवलिंबून असतात परिं तु सवा्कत 

सामान्य आहेत

i  वायरचा वेग- हे णनयिंत्ि म्िजे डट् ाईव् रोलस्क णर्ती वेगाने वळतील 

याचे समायोजन आहे आणि आधी सािंणगतल्ाप्रमािे, प्रते्र् वायरच्ा 

आर्ारासाठी वायरचा वेग णजतर्ा जलद असेल णततर्ा उजा्क स्तोत 

अणधर् एमे्परेज तयार र्रेल. वायर स्पीड र्िं टट् ोल्सना वायर स्पीड असे 

लेबल रे्ले जाऊ शर्ते, उदा. ipm (इिंच प्रणत णमणनट) णर्िं वा mpm 

(मीटर प्रणत णमणनट), णर्िं वा टके्वारी म्िून सवा्कत र्मी वेग शून्य ते 

सववोच्च वेग 100% आहे. सहसा mpm 1 m/min ते 25 m/min ची 

शे्रिी असेल.

 वायर स्पीड सेणटिंगद्ारे सेट रे्ल्ा जािारयु  या अँपेरेजचा प्रवासाच्ा 

वेगावर आणि वायरच्ा णडपॉणझशन रेटवर देखील पररिाम होईल 

(वे्डि मेटल वे्डिच्ा तुर्ड्ावर णर्ती वेगाने टार्ले जात आहे); च्ा 
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फायद्ासह, एमे्परेज णजतरे् जास्त असेल णततर्ी जाड सामग्ी वे्ेडिड 

रे्ली जाऊ शर्ते.

ii  पज्क ल्स्वच -र्ाही फीडरमधे् शुद्धीर्रि ल्स्वच आहे. हे वायर फीड 

रोलर न णफरवता णर्िं वा र्ोितीही वेल््डििंग पॉवर चालू न र्रता गलॅस 

रेगु्यलेटरवर गलॅस फ्ो सेणटिंग सेट र्रण्ास अनुमती देण्ासाठी आहे.

iii  परत जाळिे -बन्क बलॅर् म्िजे वे्डि पूि्क झाल्ावर वायर इलेक्ट् ोड 

परत र्ॉन्लॅक् टीपर्डे णवतळतील अशा णडग्ीची सेणटिंग आहे. जर 

परत जास्त जळत असेल तर वायर इलेक्ट् ोड परत सिंपर्ा्कच्ा टोर्ावर 

णवतळेल, शक्यतो त्ाचे नुर्सान होईल. पुरेसा बन्क बलॅर् सेट नसल्ास, 

वायर इलेक्ट् ोड वे्डि पूलमधून णवतळिार नाही आणि वे्डि मेटलला 

णचर्टून राहू शर्तो.

iv  स्पॉट टाइमर धरं्वा ल्स्टच म्रोडर्ाही फीडरवर आढळतात. ही 

णनयिंत्िे सामान्यत: णटट् गर र्ॉन्लॅक्र सणक्य झाल्ानिंतर डट् ाइव् रोलर 

णर्ती वेळ चालू र्रेल हे णनयिंणत्त र्रतात.

GMAW वायर फीडर र्ाळजी आधि देखभाल

वायर फीड मेर्लॅ णनझम मेंटटेनन्स जे बड्क नेल्स्िंग डट् ाइव् रोल्स साफ र्रण्ास 

प्रणतबिंध र्रते.

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.5.70
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.5.71 
वेल्डर (Welder) -गॅस मेटल आर््क  वेल्लं्डग                                                       

AWS नुसार GMAW, मानर् व्ास आधि र््रोधडधफरे्शनसाठी वापरल्ा जािार् या वेल्लं्डग 
तारा (Welding wires used for GMAW, standard diameter and codification as per
AWS)
उधदिषे्: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• वेगवेगळ्ा इलेक्ट् ्रोड वायस्कची रासायधनर् रचना सांगा. 

•  GMAW मधे् वापरल्ा जािार् या वेल्लं्डग वायस्कचे स्पष्ीर्रि द्ा

•  इलेक्ट् ्रोड वायस्कचे तपशील सांगा.

इलेक्ट् ्रोड वायर - GMAW साठी उपभ्रोग् वायर:र्ाय्कप्रदश्कन आणि 

धातू हस्तािंतरि वैणशष्टटे्य मुख्यते्व वायरचा व्ास आणि मशीन सेणटिंग्ज जसे 

र्ी आर््क  व्ोले्ज आणि एमे्परेज आणि णफलर वायरचे रासायणनर् गुिधम्क 

णनयिंणत्त र्रतात.

मशीन सेधटंग्ज: वायरचा व्ास आणि वेल््डििंगसाठी वापरले जािारे 

अँणपअर/र्रिंट मेटल टट् ान्सफरचा प्रर्ार ठरवतात. सौम् स्ील, र्मी 

णमश्रधातूचे स्ील आणि से्नलेस स्ील वेल््डििंगसाठी णवणवध णशफारस रे्लेले 

व्ास, व्ोले्ज आणि र्रिंट  शे्रिी खालील तक्तामधे् सारिीबद्ध रे्ल्ा 

आहेत.

अिंदाजे सौम् आणि र्मी णमश्र धातुच्ा स्ीलवर शॉट्क सणर््क ट मेटल 

टट् ान्सफरसाठी मशीन सेणटिंग्ज

इलेक्ट् ्रोड व्ास  

(धममी)

आर््क  व््रोले्ज एमे्रेज शे्िी

0.8

1.2

16-22

17-22

80-190

100-225

अिंदाजे सौम् आणि र्मी णमश्र धातुच्ा स्ीलवर से्प आर््क  टट् ान्सफरसाठी 

मशीन सेणटिंग्ज

इलेक्ट् ्रोड व्ास  

(धममी)

आर््क  व््रोले्ज एमे्रेज शे्िी

0.8

1.2

1.6

24-28

24-30

24-32

150-265

200-315

275-500

इलेक्ट् ्रोड व्ास  

(धममी)

आर््क  व््रोले्ज एमे्रेज शे्िी

0.8

1.2

1.6

24-28

24-30

24-32

160-210

200-300

215-325

अिंदाजे माणलर्ा 300 से्नलेस स्ीलवर शॉट्क सणर््क ट टट् ान्सफरसाठी मशीन 

सेणटिंग्ज

इलेक्ट् ्रोड व्ास  

(धममी)

आर््क  व््रोले्ज एमे्रेज शे्िी

0.8

1.2

17-22

17-22

50-180

100-210

अिंदाजे णसरीज 300 से्नलेस स्ीलवर से्प टट् ान्सफरसाठी मशीन सेणटिंग्ज

रासायधनर् गुििम्क:णफलर वायरची रासायणनर् रचना खूप महत्वाची 

भूणमर्ा बजावते. मुख्य घटर्ािंव्णतररक्, सौम् स्ील वेल््डििंगच्ा बाबतीत, 

स्ीलमधे् र्ाब्कनच्ा ऑल्क्डेशनमुळे सल्च्छद्रतेची र्ाळजी घेण्ासाठी 

Si, Mn सारखे डीऑल्क्डायझर असतील. सौम् स्ील णफलर वायरची 

णवणशष्ट रचना टेबलमधे् सूचीबद्ध रे्ली आहे. आपि  बहुतेर् र्ाब्कन स्ील 

फलॅ णरिरे्शनसाठी ER70S-6 वापरत आहोत.

AWS वगगीर्रि c Mn Si P S Cu Ti Zr AI

70S-2 0.07 0.90 to 1.40 0.40 to1.40 0.025 0.035 0.5 0.05 to 0.15 0.02 to 0.12 0.05 to 0.15

70S-3 0.06 to 0.15 0.90 to 1.4 0.45 to 0.7

70S-6 0.07 to 0.15 1.4 to1.85 0.8 to 1.15
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इलेक्ट् ्रोड वायरचे तपशील

AWS नुसार GMAW इलेक्ट् ोड तपशील खाली णदलेला आहे. 

उदा: E 70S-2 णर्िं वा ER70S-2 णर्िं वा E70T-2

E - इलेक्ट् ोड

ER — इलेक्ट् ोडचा GTAW मधे् भरलेला रॉड म्िून देखील वापर रे्ला 

जाऊ शर्तो.

70 — 70 x 1000 PSI — प्रणत चौरस इिंच पाउिंडमधे् वे्डि मेटलची तन्य 

शक्ी. 

S — सॉणलड वायर / रॉड

T — FCAW मधे् वापरलेली टू्यबलर वायर.

2 — वायरची रासायणनर् रचना.

रासायधनर् रचना, वजन टके्

वायर इलेक्ट् ्रोड धनवड

MIG/ MAG प्रणक्येत वापरल्ा जािारयु  या वायर इलेक्ट् ोडची णनवड हा 

णनि्कय आहे ज्ावर अवलिंबून असेल

1 वापरलेली प्रणक्या (उदा., घन वायर णर्िं वा फ्क् र्ोर वायर)

2  वे्ेडिड रे्लेल्ा धातूची रचना

3  घरामधे् णर्िं वा घराबाहेर वेल््डििंग

4  सिंयुक् णडझाइन

5  खच्क

6  वे्डि मटेररयलचे यािंणत्र् गुिधम्क आणि जे बेस मटेररयलशी जुळिारे 

आहेत.

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.5.71
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.5.72 
वेल्डर (Welder) -गॅस मेटल आर््क  वेल्लं्डग                                                       

GMAW मधे् वापरल्ा जािार् या शील्लं्डग वायंूचे नाव आधि त्ाचा वापर (Name of 
shielding gases used in GMAW and its application)
उधदिषे्: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• GMAW मधे् वापरल्ा जािार् या शील्लं्डग गॅसेसना नाव द्ा

•  शील्लं्डग वायंूचा उपय्रोग आधि फायद्ांचे वि्कन र्रा

•  GMAW प्रधरिया.

GMAW साठी तीन प्रर्ारचे शील््डििंग वायू वापरले जातात. ते अणक्य वायू, 

प्रणतणक्याशील वायू आणि वायू णमश्रि आहेत.

अधरिय वायू: शुद्ध ओगगोन  आधि हेधलयम वायूआर््क , मेटल इलेक्ट् ोड 

आणि वे्डि मेटल दूणषत होण्ापासून सिंरक्षि र्रण्ासाठी उतृ्ष्ट आहेत. 

ओगवोन  आणि हेणलयम सामान्यतः  नॉनफेरस धातूिंच्ा GMAW साठी 

वापरले जातात. हेणलयमची चालर्ता खूप चािंगली आहे आणि ओगवोन पेक्षा 

उष्णता चािंगले चालवते. म्िून, हेणलयम हे जाड धातू तसेच तािंबे आणि 

अलॅलु्णमणनयम सारख्या उच्च चालर्ता धातूिंच्ा वेल््डििंगसाठी णनवडले जाते.

पातळ धातूच्ा वेल््डििंगसाठी, र्मी चालर्ता ओगवोन  हा उत्तम पया्कय आहे. 

तसेच आगवोनचा वापर बरयु  याचदा वेल््डििंगसाठी रे्ला जातो र्ारि त्ाची 

थम्कल चालर्ता र्मी असते. ओगवोन  वायू हेणलयम वायूपेक्षा 10 पट जड 

आहे, त्ामुळे हीणलयम वायूच्ा तुलनेत चािंगली ढाल प्रदान र्रण्ासाठी 

र्मी ओगवोन  वायू आवश्यर् आहे.

वापरलेल्ा वायूमुळे वे्डि बीड समोच्च आणि प्रवेश देखील प्रभाणवत 

होतो. ओगवोन सह बनणवलेल्ा वे्डियुसमधे् सामान्यतः  खोल प्रवेश असतो. 

त्ािंत र्डा र्मी र्रण्ाची प्रवृत्ती देखील आहे. हेणलयमसह बनणवलेल्ा 

वे्डियुसमधे् णवस्तीि्क आणि जाड मिी असतात. Fig.1 णवणवध वायू आणि 

वायू णमश्रिाने बनवलेल्ा वे्डियुसचे आर्ार दश्कणवते.

गलॅस मेटल आर््क  से्प टट् ान्सफर प्रणक्येसह वापरलेला ओगवोन  मिीच्ा 

मध् रेषेतून खोलवर प्रवेश र्रतो. से्प टट् ान्सफर हेणलयमपेक्षा ओगवोन मधे् 

अणधर् सहजपिे होते.

GMAW मधे् वापरलेले प्रधतधरियाशील वायू आधि वायू धमश्ि

र्ाब्कन डाय ऑक्ाइड:र्ाब्कन डायऑक्ाइड (CO2) मधे् ओगवोन पेक्षा 

जास्त थम्कल उष्णता चालर्ता असते. या वायूला ओगवोन पेक्षा जास्त 

व्ोले्ज लागते. ते जड असल्ाने, ते वे्डि चािंगले झार्ते. त्ामुळे गलॅसची 

गरज र्मी असते.

CO2ओगवोन पेक्षा गलॅस स्वस्त आहे. हा णर्मतीतील फरर् वेगवेगळ्ा 

णठर्ािी वेगवेगळा असेल. CO2 सह बनवलेले मिीखूप चािंगला समोच्च 

आहे. मिी रुिं द असतात आणि खोलवर प्रवेश र्रतात आणि अिंडरर्णटिंग 

नसते.

CO2 मधे् आर््क वातावरि अल्स्र आहे आणि मोठ्ा प्रमािात स्पलॅटररिंग 

होते. हे लहान आर््क  धारि र्रून र्मी रे्ले जाते. अलॅलु्णमणनयम, मॅंगनीज 

णर्िं वा णसणलर्ॉन सारखे डीऑल्क्डायझर बहुतेर्दा वापरले जातात.

डीऑल्क्डायझस्क वे्डि मेटलमधून ऑल्क्जन र्ाढून टार्तात. शुद्ध CO2 

वापरताना चािंगले वायुवीजन आवश्यर् आहे. सुमारे 7- 12 टके् CO2आर््क  

मधे् CO (र्ाब्कन मोनोऑक्ाइड) बनते. ज्ोती लािंबीसह रक्म वाढते.

CO2 सह 25% जास्त र्रिंट वापरला जातोओगवोन  णर्िं वा हीणलयमपेक्षा. 

यामुळे वे्डि डब्ात जास्त आिंदोलन होते, त्ामुळे अडर्लेले वायू वे्डिच्ा 

पृष्ठभागावर वाढतात, त्ामुळे वे्डिची सल्च्छद्रता र्मी होते.

ओगगोन  र्ाब्कन डायऑक्साइड:CO2ओगवोन  वायूमधे् णवतळलेल्ा 

धातूला आर््क  के्टरमधे् अणधर् द्रव बनवते. हे GMA र्ाब्कन स्ील्स वेल््डििंग 

र्रताना अिंडरर्णटिंग दूर र्रण्ास मदत र्रते.
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CO2आर््क  ल्स्र र्रते, स्पलॅटर र्मी र्रते आणि र्मानीद्ारे सरळ रेषेतील 

(अक्षीय) धातू हस्तािंतरिास प्रोत्ाहन देते.

ओगगोन -ऑल्क्सजन:आग्कन-ऑल्क्जन वायूचे णमश्रि र्मी णमश्रि हे  धातु 

र्ाब्कन आणि से्नलेस स्ील्सवर वापरले जाते. 1-5 टके् ऑल्क्जन णमश्रि 

रुिं द, र्मी बोटािंच्ा आर्ाराचे, आत प्रवेश र्रिारे मिी तयार र्रेल. 

ऑल्क्जन देखील वे्डि समोच्च सुधारते, वे्डि पूल अणधर् द्रव बनवते 

आणि अिंडरर्णटिंग र्ाढून टार्ते.

ऑल्क्जन आर््क  ल्स्र र्रतो आणि स्पलॅटर र्मी र्रतो असे णदसते. 

ऑल्क्जनच्ा वापरामुळे धातूचा पृष्ठभाग थोडासा ऑल्क्डेज होईल. हे 

ऑल्क्डायझेशन साधारिपिे वे्डिची तार्द णर्िं वा देखावा अस्वीर्ाय्क 

पातळीवर र्मी र्रिार नाही. र्मी णमश्रधातूच्ा स्ीलसह 2% पेक्षा जास्त 

ऑल्क्जन वापरल्ास, अणतररक् डीऑल्क्डायझस्कसह अणधर् महाग 

इलेक्ट् ोड वायर वापरिे आवश्यर् आहे.

वायू प्रवाहाचा वािंछनीय दर इलेक्ट् ोड वायरचा प्रर्ार, वापरण्ात येिारा 

वेग आणि र्रिंट व  मेटल टट् ान्सफर मोडवर अवलिंबून असेल.

णनयमाप्रमािे लहान वे्डि पूल 10 L/min

  मध्म वे्डि पूल 15 L/min

 आणि  मोठे से्प वे्डि पूल 20-25 L/min

खूप जास्त वायू प्रवाह असिे नसिे णततरे्च वाईट असू शर्ते. र्ारि 

गलॅसचा प्रवाह खूप जास्त असल्ास तो MIG टॉच्कमधून बाहेर येईल.

GMAW से्प टट् ान्सफरमधे् वापरण्ासाठी सुचवलेले वायू आधि वायू धमश्ि

िातू धशल्लं्डग गॅस फायदे

अलॅलु्णमणनयम ओगवोन

75% हेणलयम

25% ओगवोन

0.1 इिंच (2.5 णममी) जाड; सववोत्तम धातू हस्तािंतरि आणि आर््क  ल्स्रता; णर्मान थुिंर्िे

1-3 इिंच (25-76 णममी) जाड; ओगवोन  पेक्षा जास्त उष्णता इनपुट

तािंबे णनरे्ल आणि 

णमश्र धातु

ओगवोन चािंगले ओले र्रिे प्रदान र्रा; 1/8 इिंच (3.2 णममी) पययंत जाडीसाठी वे्डि पूलचे चािंगले णनयिंत्ि

मलॅगे्नणशयम ओगवोन उतृ्ष्ट स्वच्छता रृ्ती

र्ाब्कन स्ील, ओगवोन  5-8

%CO2

चािंगली आर््क  ल्स्रता; अणधर् द्रव आणि णनयिंत्िीय वे्डि पूल तयार र्रते; चािंगले एर्त्ीर्रि 

आणि मिी समोच्च, अिंडरर्णटिंग र्मी र्रते; ओगवोन च्ा तुलनेत उच्च गतीला परवानगी देते.

र्मी णमश्रधातूचे स्ील ओगवोन  2% ऑल्क्जन अिंडरर्णटिंग र्मी र्रते; चािंगली र्डर्पिा प्रदान र्रते

से्नलेस स्ील्स ओगवोन 

1% ऑल्क्जन

ओगवोन 

2% ऑल्क्जन

चािंगली आर््क  ल्स्रता; अणधर् द्रवपदाथ्क आणि णनयिंत्ि र्रण्ायोग्य वे्डि पूल, चािंगले 

एर्त्ीर्रि आणि मिी समोच्च तयार र्रते, जड से्नलेस स्ील्सवरील र्णटिंग र्मी र्रते

पातळ से्नलेस स्ील सामग्ीसाठी 1% ऑल्क्जन णमश्रिापेक्षा चािंगली आर््क  ल्स्रता, 

एर्त्ीर्रि आणि वेल््डििंग गती प्रदान र्रते

अलॅलु्णमणनयम तािंबे, 

मलॅगे्नणशयम, णनरे्ल 

आणि त्ािंचे णमश्र धातु

ओगवोन  आणि ओगवोन  

हेणलयम

शीट मेटलवर ओगवोन  समाधानर्ारर् ओगवोन -हेणलयम जाड शीट मेटलवर प्राधान्य णदले जाते

र्ाब्कन स्ील ओगवोन  20-25% CO2

CO2

1/8 इिंच (3.2 णममी) पेक्षा र्मी जाडी; णवतळल्ाणशवाय उच्च वेल््डििंग गती; णर्मान णवरृ्ती 

आणि स्पलॅटर; चािंगला प्रवेश

खोल आत प्रवेश र्रिे; वेगवान वेल््डििंग गती; णर्मान खच्क

से्नलेस स्ील्स 90% हीणलयम 7.5% ओगवोन  

2.5% CO2

गिंज प्रणतर्ार लहान उष्णता प्रभाणवत झोन वर प्रभाव नाही; अिंडरर्णटिंग नाही; णर्मान णवरृ्ती; 

चािंगली आर््क  ल्स्रता

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.5.72
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.5.73 
वेल्डर (Welder) -गॅस मेटल आर््क  वेल्लं्डग                                                       

फ्क्स र्ॉड्क आर््क  वेल्लं्डग (FCAW) - वि्कन, फायदा, वेल्लं्डग वायर, AWS नुसार र््रोधडंग 
(Flux cored arc welding (FCAW) - description, advantage, welding wires,coding 
as per AWS)
उधदिषे्: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• फ्क्स र्ॉड्क आर््क  वेल्लं्डग स्पष् र्रा

•  फ्क्स र्ॉड्क आर््क  वेल्लं्डगमधे् मेटल टट् ान्सफरचा प्रर्ार स्पष् र्रा

फ्क् र्ोअर आर््क  वेल््डििंग (FCAW) Fig.1 ही एर् आर््क  वेल््डििंग प्रणक्या 

आहे ज्ामधे् वेल््डििंगसाठी उष्णता फ्क् र्ोर टु्यबु्लर उपभोग्य 

इलेक्ट् ोड वायर आणि वर््क पीस दरम्ान स्ाणपत रे्लेल्ा र्मानीद्ारे तयार 

रे्ली जाते.

प्रणक्येच्ा दोन प्रमुख आवृत्ता आहेत, म्िजे सेल्फ-शी्डि प्रर्ार (ज्ामधे् 

फ्क् शील््डििंगची सव्क र्ायके र्रते) आणि ‘गलॅस शी्डि प्रर्ार’, ज्ासाठी 

अणतररक् गलॅस शील््डििंग आवश्यर् आहे.

गलॅस शी्डि प्रर्ार FCAW र्ाब्कन स्ील, र्मी णमश्रधातूचे स्ील आणि 

से्नलेस स्ीलच्ा वेल््डििंगसाठी सपाट, आडव्ा आणि ओव्रहेड 

पोणझशनमधे् मोठ्ा प्रमािावर वापरले जाते.

तिाधप, सेल्फ-धशले्डड प्रर्ार FCAW मुख्यतः र्ाब्कन स्ील वेल््डििंगसाठी 

वापरला जातो आणि या प्रर्ाराद्ारे उत्ाणदत वे्डिची गुिवत्ता सामान्यतः 

गलॅस शी्डि प्रर्ारच्ा वे्डियुसपेक्षा णनरृ्ष्ट असते.

उपर्रिे:GMAW आणि FCAW साठी वापरल्ा जािारयु  या उपर्रिािंमधील 

लक्षिीय फरर्, वेल््डििंग टॉच्क आणि फीड रोलस्कच्ा बािंधर्ामात आहेत.

सेल्फ-णश्ेडिड वायरसाठी वापरलेली वेल््डििंग टॉच्क बािंधर्ामात अगदी सोपी 

आहे र्ारि गलॅस नोजलची गरज नाही. त्ाचप्रमािे, फ्क् र्ॉड्क वायरसाठी 

वापरल्ा जािारयु  या फीड रोलस्कना मऊ टू्यबलर वायरवर जास्त दाब न 

लावता वायरचे सर्ारात्मर् फीणडिंग सुणनणचित र्रावे लागते.

FCAW मधे् िातू हस्ांतरि:FCAW मधील धातू हस्तािंतरि GMAW 

प्रणक्येपेक्षा लक्षिीय णभन्न आहे. FCAW प्रणक्या मेटल टट् ान्सफरच्ा दोन 

वेगळ्ा पद्धती प्रदणश्कत र्रते, म्िजे मोठ्ा थेंब हस्तािंतरि आणि लहान 

थेंब हस्तािंतरि. तथाणप, दोन्ी णवनामूल् फ्ाइट टट् ान्सफर म्िून वगगीरृ्त 

आहेत. FCAW प्रणक्या सॉणलड वायर GMAW प्रमािे ल्स्र णडप टट् ान्सफर 

तयार र्रत नाही. मोठ्ा थेंबाचे हस्तािंतरि र्मी र्रिंट  व्ोले्ज शे्रिी िंमधे् 

होते. उच्च र्रिंट  व्ोले्ज शे्रिी िंमधे्, टट् ान्सफर मोड लहान डट् ॉपलेट 

टट् ान्सफरमधे् बदलतो. FCAW मेटल टट् ान्सफर दरम्ान लक्षात येण्ाजोगा 

एर् महत्ताचा पैलू म्िजे आर््क  स्तिंभाच्ा मध्भागी असलेल्ा ‘फ्क् 

पोल’ची उपल्स्ती, ज्ोतीमधे् पसरलेली आहे. ‘फ्क् पोल’ फक् बेणसर् 

प्रर्ारच्ा फ्क् र्ॉड्क वायरसह वेल््डििंग र्रताना णदसतो. Fig.2(a) 

तथाणप, रुटाइल वायरसह ‘फ्क् पोल’ होत नाही आणि मेटल टट् ान्सफर 

से्प प्रर्ारचे असते. Fig.2(b)

फ्क्स र्ॉड्क आर््क  वेल्लं्डग (FCAW) चे फायदे आधि त्रोटेशील््डििंग गलॅस 

पुरवण्ाचे वेगवेगळे माग्क आहेत.

हे सव्क वेल््डििंग ल्स्तीवर लागू रे्ले जाऊ शर्ते.

र्ाही िंसाठी शील््डििंग गलॅसची आवश्यर्ता नसते त्ाच्ा तारा वादळी 

पररल्स्तीत योग्य असतात. त्ात उच्च जमा दर आहे.

सल्च्छद्रतेची शक्यता खूप र्मी आहे.

बेस मेटलची र्मी स्वच्छता.

आउटडोअर वेल््डििंग णर्िं वा शॉप वेल््डििंगसाठी योग्य.

इतर वेल््डििंग प्रणक्येच्ा तुलनेत णशर्िे तुलनेने सोपे आहे.

फ्क्स र््रोरड वायस्कचे वगगीर्रि:टू्यबलर वायरमधे् समाणवष्ट असलेल्ा 

फ्क्च्ा मूलभूत र्ायायंमधे् वे्डि बीडवर सिंरक्षिात्मर् स्लॅग प्रदान र्रिे, 

वे्डि पूलमधे् आवश्यर् णमश्रधातू घटर् आणि डीऑक्ीजेनेट समाणवष्ट 

र्रिे आणि ज्ोतीला ल्स्रता प्रदान र्रिे याणशवाय ज्ोती आणि वे्डिचे 

सिंरक्षि र्रण्ासाठी आवश्यर् सिंरक्षि माध्म तयार र्रिे समाणवष्ट आहे. 

पूल

फ्क् र्ॉड्क वायस्क आता पे्न र्ाब्कन स्ील, लो अलॉय स्ील आणि 

से्नलेस स्ीलच्ा वेल््डििंगसाठी आणि हाड्क फेणसिंग अलॅल्प्रे्शनसाठी 

उपलब्ध आहेत. फ्क्च्ा स्वरूपावर आधाररत या वायस्कचे रुटाइल गलॅस 

शी्डि, बेणसर् गलॅस शी्डि, मेटल र्ॉड्क आणि सेल्फ-शी्डि असे वगगीर्रि 

रे्ले जाऊ शर्ते.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



158

रुटाइल गलॅस शी्डि वायस्कमधे् आर््क  चालणवण्ाची अणतशय चािंगली 

वैणशष्टटे्य, उतृ्ष्ट स्ानीय वेल््डििंग क्षमता आणि स्लॅग र्ाढण्ाची चािंगली 

क्षमता आणि यािंणत्र् गुिधम्क असतात.

बेणसर् गलॅस शी्डि वायर वाजवी आर््क  वैणशष्टटे्य, ऑपरेणटिंग पलॅरामीटस्कसाठी 

उतृ्ष्ट सहनशीलता आणि खूप चािंगले यािंणत्र् गुिधम्क देतात.

मेटल र्ॉड्क वायस्कमधे् फारच र्मी खणनज प्रवाह असतात, मुख्य घटर् 

म्िजे लोह पावडर आणि फेरो णमश्र धातु. या वायस्क ओगवोन /CO2 गलॅस 

णमश्रिामधे् से्प से्प टट् ान्सफर देतात. ते णर्मान स्लॅग तयार र्रतात आणि 

यािंणत्र् वेल््डििंग अनुप्रयोगािंसाठी योग्य आहेत. सेल्फ-णश्ेडिड वायर सामान्य 

हेतूने खाली हात वेल््डििंगसाठी उपलब्ध आहेत.

फ्क् र्ोरड वायस्क सीमलेस आणि फो्डि अशा दोन्ी प्रर्ारात उपलब्ध 

आहेत. सीमलेस प्रर्ार सामान्यत: तािंब्ाने लेणपत असतो, तर दुमडलेल्ा 

प्रर्ारच्ा तारािंवर (म्िजे क्ोज बट आणि आच्छाणदत प्रर्ार) णवशेष 

सिंयुगे वापरतात.

FCAW र््रोधडंग

AWS D1.1/D1.1M-स्ट् क्चरल वेल््डििंग र्ोड, स्ील

AWS D1.3/D1.3M-स्ट् क्चरल वेल््डििंग र्ोड, शीट स्ील

AWS नुसार FCAW र््रोधडंग

रिमांर्  मानर् शीर््कर्

AWS B1.10 वे्डियुसच्ा णवनाशर्ारी तपासिीसाठी   

  माग्कदश्कर्

AWS B2.1 वेल््डििंग प्रणक्येसाठी तपशील आणि   

  र्ामणगरीची पात्ता

AWS D1.1 स्ट् क्चरल वेल््डििंग (स्ील)

AWS D1.2 स्ट् क्चरल वेल््डििंग (अलॅलु्णमणनयम)

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.5.73
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.5.74 
वेल्डर (Welder) -गॅस मेटल आर््क  वेल्लं्डग                                                       

िातंूच्ा धवधवि जाडीची र्ाठ तयार र्रिे (GMAW) (Edge preparation of various 
thickness of metals (GMAW))
उधदिषे्: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• GMAW ची एज तयारी सांगा

• आवश्यर् तयारीसाठी धवधवि प्रर्ारच्ा वेल्लं्डग प्रधरियेचे वि्कन र्रा.

बेस मेटलची तयारी: GMAW/CO2 वेल््डििंगसाठी फेरस आणि नॉनफेरस 

धातूिंच्ा वेल््डििंगसाठी र्डा आणि पे्ट पृष्ठभाग शी्ेडिड मेटल आर््क  

वेल््डििंग प्रणक्येप्रमािेच साफ रे्ले जातात. CO2 वेल््डििंगच्ा बाबतीत णसिंगल 

व्ी बट जॉइिंटसाठी गू्व् अँगल 400 ते 450 असतो फक् शी्डि मेटल 

आर््क  वेल््डििंगसाठी वापरल्ा जािारयु  या 600 च्ा तुलनेत (णचत् 1). णवणवध 

प्रर्ारच्ा वेल््डििंग प्रणक्येसाठी आवश्यर् र्ाठाची तयारी.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.5.75 
वेल्डर (Welder) -गॅस मेटल आर््क  वेल्लं्डग                                                       

GMAW द्रोर्, र्ारिे आधि उपाय (GMAW defects, causes and remedies)
उधदिषे्: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  वेल्ड द्रोर्, र्ारिे आधि उपाय स्पष् र्रा.

अधत उिळि

                                                                                                                  

                                                                                                                अत्ाणधर् स्पलॅटर : णवतळलेल्ा धातूचे णवखुरिे

                                                                                                                वे्डि बीडजवळ थिंड ते घनरूप बनिारे र्ि.

संभाव् र्ारिे सुिारिेच्ा रृ्ती

वायर फीड गती खूप जास्त आहे.

व्ोले्ज खूप जास्त आहे.

इलेक्ट् ोड णवस्तार (ल्स्र् आउट) खूप लािंब.

र्ामाचा तुर्डा गणलच्छ.

वेल््डििंग आर््क मधे् अपुरा शील््डििंग गलॅस.

गणलच्छ वेल््डििंग वायर.

र्मी वायर फीड गती णनवडा

र्मी व्ोले्ज शे्रिी णनवडा.

लहान इलेक्ट् ोड णवस्तार वापरा (ल्स्र् आउट).

वेल््डििंग र्रण्ापूवगी र्ामाच्ा पृष्ठभागावरील सव्क विंगि, तेल, ओलावा, गिंज, पेंट, 

अिंडरर्ोणटिंग आणि घाि र्ाढून टार्ा.

रेगु्यलेटर/फ्ोमीटरवर णशल््डििंग गलॅसचा प्रवाह वाढवा आणि/णर्िं वा वेल््डििंग आर््क  जवळ 

मसुदे रोखा.

स्वच्छ, र्ोरडी वेल््डििंग वायर वापरा.

फीडर णर्िं वा लाइनरमधून वेल््डििंग वायरवर तेल णर्िं वा विंगि  र्ाढून टार्ा.

सल्छिद्रता

                                                                                                                  

                                                                                                                सल्च्छद्रता - वे्डि मेटलमधील गलॅस पॉरे्टयुसमुळे उद्भविारी लहान            

                                                                                                                पोर्ळी णर्िं वा णछद्र.                

संभाव् र्ारिे सुिारिेच्ा रृ्ती

अपया्कप्त शील््डििंग गलॅस र्व्रेज.

चुर्ीचा गलॅस.

गणलच्छ वेल््डििंग वायर.

र्ामाचा तुर्डा गणलच्छ.

वेल््डििंग वायर नोजलच्ा बाहेर खूप लािंब पसरते.

योग्य गलॅस प्रवाह दर तपासा.

बिंदुर्ीच्ा नोजलमधून स्पलॅटर र्ाढा. गळतीसाठी गलॅस होसेस तपासा.

वेल््डििंग आर््क  जवळ मसुदे र्ाढून टार्ा. णवतळलेला धातू घट्ट होईपययंत वे्डिच्ा शेवटी 

मण्ाजवळ बिंदूर् धरा.

वेल््डििंग गे्ड शील््डििंग गलॅस वापरा; णभन्न गलॅसमधे् बदला.

स्वच्छ, र्ोरडी वेल््डििंग वायर वापरा.

फीडर णर्िं वा लाइनरमधून वेल््डििंग वायरवरील तेल णर्िं वा विंगि र्ाढून टार्ा.

वेल््डििंग र्रण्ापूवगी र्ामाच्ा पृष्ठभागावरील सव्क ग्ीस, तेल, ओलावा, गिंज, पेंट, र्ोणटिंग्ज 

आणि घाि र्ाढून टार्ा.

जास्त डीऑल्क्डायणझिंग वेल््डििंग वायर वापरा.

वेल््डििंग वायर नोजलच्ा पलीर्डे (13 णममी) पेक्षा जास्त नाही याची खात्ी र्रा.
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अपूि्क संलयन

                                                                                                                  

                                                                                                                अपूि्क फू्जन - वे्डिचे अपयश

                                                                                                                बेस सह पूि्कपिे फू्ज र्रण्ासाठी धातू

                                                                                                                धातू णर्िं वा आधीचे वे्डि मिी.              

संभाव् र्ारिे सुिारिेच्ा रृ्ती

वर््क पीस गणलच्छ.

अपुरा उष्णता इनपुट.

अयोग्य वेल््डििंग तिंत्.

वेल््डििंग र्रण्ापूवगी र्ामाच्ा पृष्ठभागावरील सव्क ग्ीस, तेल, ओलावा, गिंज, पेंट, र्ोणटिंग्ज 

आणि घाि र्ाढून टार्ा.

उच्च व्ोले्ज शे्रिी णनवडा आणि/णर्िं वा वायर फीड गती समायोणजत र्रा.

वेल््डििंग दरम्ान ल्स्ट् िंगर मिी जोडावर णठर्ािी योग्य णठर्ािी ठेवा.

वेल््डििंग दरम्ान तळाशी प्रवेश र्रण्ासाठी र्ामाचा र्ोन समायोणजत र्रा णर्िं वा 

खोबिी रुिं द र्रा.

णविर्ाम तिंत् वापरताना खोबिीच्ा बाजूच्ा णभिंती िंवर क्षिभर आर््क  धरा.

वे्डि डब्ाच्ा पुढच्ा र्ाठावर आर््क  ठेवा.

बिंदुर्ीचा 0 ते 15 अिंशािंचा योग्य र्ोन वापरा.

                                                                                                                  

                                                                                                                      

संभाव् र्ारिे सुिारिेच्ा रृ्ती

जास्त उष्णता इनपुट. र्मी व्ोले्ज शे्रिी णनवडा आणि वायर फीड गती र्मी र्रा.

प्रवासाचा वेग वाढवा.

अधतप्रवेश

अत्ाणधर् प्रवेश - वे्डि मेटल बेस मेटलमधून 

णवतळते आणि वे्डिच्ा खाली लटर्ते.

                                                                                                                  

                                                                                                                            

संभाव् र्ारिे सुिारिेच्ा रृ्ती

अयोग्य जोडावर तयारी.

अयोग्य वे्डि तिंत्.

अपुरा उष्णता इनपुट.

साणहत् खूप जाड. जोडावर तयारी आणि णडझाइनमधे् प्रवेश प्रदान र्रिे आवश्यर् आहे

योग्य वेल््डििंग वायर णवस्तार आणि आर््क  वैणशष्टटे्य राखताना चर तळाशी.

जास्तीत जास्त साध् र्रण्ासाठी सामान्य बिंदुर्ीचा र्ोन 0 ते 15 अिंश ठेवा प्रवेश.

वे्डि डब्ाच्ा पुढच्ा र्ाठावर आर््क  ठेवा.

वेल््डििंग वायर नोजलच्ा पलीर्डे (13 णममी) पेक्षा जास्त नाही याची खात्ी र्रा.

उच्च वायर फीड गती णनवडा आणि/णर्िं वा उच्च व्ोले्ज शे्रिी णनवडा. 

प्रवासाचा वेग र्मी र्रा.

प्रवेशाचा अभाव

प्रवेशाचा अभाव - वे्डि मेटल आणि बेस 

मेटलमधे् उथळ सिंलयन.

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.5.75
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संभाव् र्ारिे सुिारिेच्ा रृ्ती

जास्त उष्णता इनपुट. र्मी व्ोले्ज शे्रिी णनवडा आणि वायर फीड गती र्मी र्रा.

प्रवासाचा वेग वाढवा आणि/णर्िं वा ल्स्र ठेवा.

माध्मातून जाळिे

बन्क-थू् - वे्डि मेटल बेस मेटलमधून पूि्कपिे णवतळते

 पररिामी णछद्र पडतात जेथे धातू णशल्र् राहत नाही.

मिी च्ा लहरीपिा

                                                                                                                  

                                                                                                                            

संभाव् र्ारिे सुिारिेच्ा रृ्ती

अल्स्र हात. घन पृष्ठभागावर हाताला आधार द्ा णर्िं वा दोन हात वापरा.

णवरृ्ती - वेल््डििंग दरम्ान वे्डि मेटलचे आरु्िं चन जे बेस 

मेटलला हलवण्ास भाग पाडते.

धवरृ्ती

                                                                                                                  

                                                                                                                            

संभाव् र्ारिे सुिारिेच्ा रृ्ती

जास्त उष्णता इनपुट. बेस मेटल ल्स्तीत ठेवण्ासाठी णचमटा  (क्लॅम्प) वापरा.

वेल््डििंग ऑपरेशन सुरू र्रण्ापूवगी जोडावर बाजूने टलॅर् वे्डि बनवा.

र्मी व्ोले्ज शे्रिी णनवडा आणि/णर्िं वा वायर फीड गती र्मी र्रा.

प्रवासाचा वेग वाढवा.

लहान भागािंमधे् वे्डि र्रा आणि वे्डियुस दरम्ान थिंड होऊ द्ा.

णवरूपि - वेल््डििंग दरम्ान वे्डि मेटलचे आरु्िं चन जे बेसला भाग 

पाडते हलणवण्ासाठी धातू.

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.5.75
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.5.76 
वेल्डर (Welder) -गॅस मेटल आर््क  वेल्लं्डग                                                       

वेल्लं्डग दरम्ान उष्णता इनपुट आधि उष्णता इनपुट धनयंधत्रत र्रण्ाचे तंत्र (Heat input 
and techniques of controlling heat input during welding)
उधदिषे्: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• उष्णता इनपुट आधि धनयंत्रि तंत्रांचे वि्कन र्रा

•  उष्णता प्रभाधवत षेित्र सांगा.

वे्डिमेंटयुस, प्रीहीणटिंग, उष्णता प्रभाणवत झोन, इिंटरपास तापमान.

पररचय:वेल््डििंग दरम्ान, मूळ धातू णवतळण्ाच्ा णबिंदूपययंत गरम रे्ली 

जाते आणि त्ानिंतर ती वेगाने थिंड होऊ णदली जाते. वे्ेडिड झोनच्ा जवळचा 

भाग देखील र्मी तापमानात गरम रे्ला जातो. यामुळे णवणशष्ट टप्प्ात 

पररवत्कन घडते आणि जलद थिंड झाल्ावर, मूळ धातू आणि वातावरिाच्ा 

थिंड भागातून उष्णता हस्तािंतरिामुळे, सामग्ीचा र्डर्पिा आणि त्ामुळे 

यािंणत्र् गुिधमायंवरही पररिाम होतो.

वरील चक्ामुळे प्रभाणवत झालेल्ा मूळ धातूच्ा रुिं दीला ‘उष्णता प्रभाणवत 

के्षत्’ म्ितात. हे अगदी स्पष्ट आहे र्ी र्डर्पिा थिंड होण्ाच्ा दरावर 

अवलिंबून असतो. रू्णलिंग णजतरे् जास्त असेल णततर्ी र्डर्पिा असेल. 

रू्णलिंग रेट णनयिंणत्त र्रण्ासाठी प्री-हीणटिंग आणि इिंटरपास तापमान 

णनयिंत्िे स्वीर्ारली जातात.

वेल््डििंग-पे्रररत तािािंपासून मुक् होण्ासाठी आणि सेवेच्ा अटी िंची पूत्कता 

र्रण्ासाठी उत्तम धातूची रचना प्राप्त र्रण्ासाठी, वे्डिनिंतर उष्णता 

उपचार रे्ले जातात.

उष्णता इनपुट:फू्जन वेल््डििंग प्रणक्येत वेल््डििंग आर््क द्ारे पुरवल्ा 

जािारयु  या ऊजकेला आर््क  ऊजा्क म्ितात आणि र्रिंट  व्ोले्ज आणि वेल््डििंग 

गतीवरून मोजले जाते. तथाणप, सव्क आर््क  ऊजा्क वेल््डििंगसाठी वापरली जात 

नाही; त्ातील र्ाही नेहमीच हरवले जातात. (आरृ्ती क्िं  1)

वेल््डििंग प्रणक्या, वेल््डििंग पलॅरामीटस्क, सामग्ीचा प्रर्ार, प्रीहीट तापमान 

इत्ादी िंनुसार ऊजकेच्ा नुर्सानाची व्ाप्ती बदलते. ऊजकेचा तोटा आणि 

वर््क पीसला णदलेल्ा वास्तणवर् ऊजकेचा अिंदाज घेण्ासाठी, हीट इनपुट 

म्िून ओळखली जािारी सिंज्ा वापरली जाते.

णसिंगल पास वे्डिची उष्णता इनपुट वेल््डििंग प्रणक्येची र्ाय्कक्षमता आणि 

आर््क  ऊजा्क गुिार्ार र्रून मोजली जाते. म्िून, उष्णता इनपुट सववोत्तम 

प्रर्ारे वर््क पीसला पुरवलेल्ा उष्णतेच्ा प्रमािासाठी एर् उत्तम  माग्कदश्कर् 

म्िून र्ाम र्रू शर्ते.

वेल््डििंगमधे् तापमान बदल: जेव्ा तापमानात फरर् पडतो तेव्ा उष्णता 

एर्ा भागातून दुसऱ्या भागात जाते. ज्ाप्रमािे पािी उतारावर वाहते, 

त्ामुळे ते तापमानाच्ा टेर्डीवरून खाली वाहते, ज्ामुळे उबदार वसू्तिंच्ा 

खचा्कवर थिंड वसू्तिंना चेताविी णमळते.

जेव्ा स्तोत दूर हलणवला जातो, तेव्ा वे्डिमधील उष्णता पे्टमधे् बाहेरून 

चालणवली जाते. वे्डिचे तापमान र्मी झाले आहे, तर वे्डिजवळील पे्टचे 

तापमान वाढत आहे.

वे्डि अजून थिंड झाले आणि पे्टचे तापमान अजूनही वाढत आहे. धातू 

वे्डि मेटलच्ा णवतळण्ाच्ा णबिंदूपेक्षा र्मी र्माल तापमानापययंत पोहोचते 

आणि थिंड होते

उष्णता प्रभाधवत षेित्र (HAZ):वे्डि जॉइिंट तयार र्रण्ासाठी वापरली 

जािारी ऊजा्क बेस मेटल, वेल््डििंग णफक्सचर आणि वातावरिात वाहून 

नेली जाते. णवणवध थम्कल चक्ािंचा अनुभव घेत असलेल्ा बेस मेटलच्ा त्ा 

भागाला उष्णता प्रभाणवत के्षत् (HAZ) म्ितात.

वेल््डििंग दरम्ान, HAZ वेल््डििंग र्रत नाही परिं तु जणटल थम्कल आणि तिाव 

बदल अनुभवतो. बेस मटेररयलवर वेल््डििंग थम्कल सायर्ल्स लादिे HAZ 

च्ा गुिधमायंमधे् र्ारिीभूत ठरते.

वेल््डििंग थम्कल सायर्ल हीणटिंग रेट, पररसर  तापमान आणि रू्णलिंग रेट 

द्ारे दश्कणवले जाते. उष्णता इनपुट, प्रीहीणटिंग तापमान, पे्टची जाडी आणि 

जोडाच्ा रचिे मुळे थम्कल चक् देखील प्रभाणवत होतात.

वेल्ड ज्रोडावर:वे्डि जॉइिंटमधे् अनेर् झोन असतात.

1 वे्डि मेटल णर्िं वा णमणश्रत के्षत् जे मूलत: एर् सॉणलफाईड सिंरचना आहे.

2  फू्जन लाईनला लागून असलेल्ा बेस मेटलमधील अणमणश्रत झोन जेथे 

बेस मेटल णवतळले आहे परिं तु णफलर सामग्ीमधे् णमसळलेले नाही.

३  अिंशतः  णवतळलेला झोन जो र्माल तापमानासह थम्कल सायर्ल आहे 

आणि,

4  उष्णतेने प्रभाणवत के्षत् जे णवतळत नाही परिं तु घन पदाथायंच्ा 

तापमानापेक्षा र्मी तापमानासह थम्कल चक्ािंच्ा सिंपर्ा्कत राहते.

प्रते्र् झोनमधे् त्ाच्ा वैणशष्टट्यपूि्क सूक्ष्म सिंरचनात्मर् वैणशष्टट्यािंमुळे णभन्न 

गुिधम्क आहेत.
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उष्णता प्रभाणवत के्षत् आणि क्लॅ र् होण्ाचा धोर्ा र्सा टाळावा

मूळ धातूचा भाग, ज्ामधे् थम्कल चक्ाच्ा पररिामी मेटलणज्कर्ल बदल 

होतो, त्ाला उष्णता प्रभाणवत के्षत् म्ितात. एर् नमुनेदार HAZ. (णचत् 2)

जर र्ाब्कन समतुल् (CE) 0.4 पेक्षा जास्त असेल तर, वेल््डििंगची ल्स्ती 

उष्ण प्रभाणवत के्षत्ामधे् क्लॅ र् होण्ाच्ा शक्यतेमुळे बदलते आणि माणज्कन 

साइटचे प्रमाि वाढल्ामुळे, क्लॅ र् सामान्यतः  मिी क्लॅ णर्िं ग नावाच्ा घटनेला 

णवर्णसत र्रतात.

सामान्य स्ट् क्चरल स्ीलची र्ठोरता 190-200 BHN असते. HAZ मधे्, 

जाडी, र्ाब्कन सामग्ी, 350-450 BHN च्ा र्डर्पिावर अवलिंबून 

असते. र्डर्पिाची पातळी थिंड होण्ाच्ा दरावर अवलिंबून असते. जेव्ा 

र्डर्पिा उच्च शीतल दराशी सिंबिंणधत णवणशष्ट पातळीपेक्षा जास्त असतो 

तेव्ा क्लॅ र् होण्ाचा धोर्ा जास्त असतो.

रू्णलिंग रेट आणि र्ाब्कन समतुल् यािंचा परस्परसिंवाद आरृ्ती  3 मधे् 

दश्कणवला आहे. र्ाब्कन समतुल् जलद दरािंच्ा र्मी पातळीवर क्लॅ र् 

होण्ाचा धोर्ा होण्ापूवगी सहन रे्ला जाऊ शर्तो; जाड भाग वगळता, 

0.39% पेक्षा र्मी सीई मूल्ािंसह HAZ क्लॅ णर्िं ग क्वणचतच अनुभवले जाते. 

CE च्ा उच्च स्तरावर, अिंदाजे 0.48% म्िा, अगदी मिंद शीतलर् दरातही 

क्लॅ र् होण्ाचा उच्च धोर्ा असतो.

तथाणप, मूळ धातूचे योग्य प्रीणहणटिंग आणि णर्िं वा वे्डि मेटलमधील 

हायडट् ोजनची पातळी ही समस्ा दूर र्रू शर्ते.

हायडट् ोजनची उच्च पातळी हाणनर्ारर् आहे. हायडट् ोजन णवतळलेल्ा 

वे्डि पूलमधे् णवणवध स्तोतािंर्डून शोषले जाते, इलेक्ट् ोडच्ा फ्क् 

र्व्ररिंगमधे् णर्िं वा शील््डििंग गलॅसमधे् ओलावा, जोडाच्ा पृष्ठ भागावर  

विंगि इत्ादी. हायडट् ोजन गरम स्ीलमधून सहजपिे वाहू शर्तो (णडफू्ज) 

आणि वे्डि पूलमधून HAZ मधे् जाऊ शर्तो ज्ामुळे क्लॅ र् होण्ाचा मोठा 

धोर्ा असतो.

MAG आणि TIG सारख्या गलॅस शी्डि प्रणक्यािंमधे् 5-10 ml/100 ग्ाम 

पातळीसह हायडट् ोजनचे प्रमाि स्वाभाणवर्पिे र्मी असिे आणि त्ामुळे 

क्लॅ णर्िं ग टाळण्ात प्रभावी आहेत.

उष्णता इनपुट आणि जोडावर मधे् धातूची जाडी युणनटमधील थिंड 

होण्ाच्ा दरावर पररिाम र्रते.

जाड भागािंमधे् थिंड होण्ाचा दर पातळ भागािंपेक्षा जलद असतो. प्रीणहणटिंग 

तापमान तापमान शे्रिीद्ारे थिंड होण्ाचा वेग र्मी र्रते ज्ामधे् एर् 

र्डर् रचना तयार होते म्िजेच 300-200°C. प्रीहीटमुळे उष्णतेने 

प्रभाणवत झोनमधील र्ोित्ाही हायडट् ोजनला मूळ धातूमधे् वाहू देऊन 

क्लॅ र् होण्ाचा धोर्ा र्मी र्रण्ास मदत होते, णजथे र्डर् होिे झाले 

नसते.

मुख्य घटर्ािंचे परस्परावलिंबन म्िजे, CE, शीतर्रि दर (उष्णता इनपुट, 

जोडावर प्रर्ार आणि जाडी), हायडट् ोजन घटर् आणि प्रीहीट (वेल््डििंग 

दरम्ान मूळ धातूचे तापमान) हे HAZ क्लॅ र् होण्ाच्ा जोखमीवर णनयिंत्ि 

ठेविारे जणटल आहे.

वेल््डििंगच्ा अगदी अगोदर वे्डि जॉइिंट प्रीणहट र्रून णर्िं वा योग्य र्मी 

हायडट् ोजन इलेक्ट् ोड णनवडून अिंडर बीड क्लॅ णर्िं गच्ा समसे्वर सहज मात 

र्रता येते.

प्रीहीटचा उदे्श:वे्डि फलॅ णरिरे्शनमधे् प्रीहीट र्ा उपयुक् आहे याची चार 

र्ारिे आहेत. ती आहेत

a प्रीहीटचा वापर वे्डि मेटल आणि उष्णता प्रभाणवत के्षत्ामधे् थिंड होण्ाचे 

प्रमाि र्मी र्रतो. याचा पररिाम अणधर् लवणचर् मेटलणज्कर्ल रचनेत 

होतो, जो वे्डि क्लॅ णर्िं गला प्रणतर्ार र्रेल.

रू्णलिंग रेट णजतर्ा मिंद असेल णततर्ा हायडट् ोजन क्लॅ र् होऊ न देता 

णनरुपद्रवीपिे बाहेर पसरू देतो.

प्रीहीटमुळे आरु्िं चन र्मी होते.

हे समान स्ील्स तापमानापेक्षा वर आिते जेथे वेल््डििंग दरम्ान णठसूळ 

फ्लॅ क्चर होऊ शर्ते.

हायडट् ोजन-पे्रररत क्लॅ णर्िं गपासून र्ोितेही स्ील रोगप्रणतर्ारर् नाही. 

याव्णतररक्, णवणशष्ट यािंणत्र् गुिधमायंची खात्ी र्रण्ासाठी प्रीहीटचा 

वापर रे्ला जाऊ शर्तो, जसे र्ी नॉच टफनेस.

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.5.76
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.5.77 
वेल्डर (Welder) -गॅस मेटल आर््क  वेल्लं्डग                                                       

उष्णता धवतरि आधि जलद िंड ह्रोण्ाचे पररिाम (Heat distribution and effects of 
faster cooling)
उधदिषे्: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• वेल्लं्डगमधे् उष्णता धवतरिाची आवश्यर्ता स्पष् र्रा.

वायर फीणडिंगच्ा वाढत्ा गतीने हीट इनपुट वाढते परिं तु वेल््डििंगची गती 

वाढल्ाने वेल््डििंग उष्णता इनपुट र्मी होते. जेव्ा उष्णता इनपुट वाढते, 

तेव्ा वे्डि मेटलसाठी शीतलर् दर र्मी होतो आणि टेम्पड्क माट्कन साइटचे 

व्ॉलू्म फ्लॅ क्शन वाढते आणि वे्डि झोनच्ा मायक्ोस्ट् क्चरचे खडबडीत 

होते.

मायक्ोस्ट् क्चरल तपासिी आणि यािंणत्र् चाचण्ािंचा पररिाम असा आहे 

र्ी जलद रू्णलिंग, बुडलेल्ा वेल््डििंगनिंतर लगेचच उष्णता प्रभाणवत आणि 

खरखरीत दािेदार झोनची रुिं दी र्मी र्रू शर्ते, तसेच र्मी तापमानाच्ा 

प्रभावाचा र्डर्पिा सुधारू शर्तो.

वायर फीणडिंगच्ा वाढत्ा गतीने हीट इनपुट वाढते परिं तु वेल््डििंगची गती 

वाढल्ाने वेल््डििंग उष्णता इनपुट र्मी होते. जेव्ा उष्णता इनपुट वाढते, 

तेव्ा वे्डि मेटलसाठी शीतलर् दर र्मी होतात आणि वे्डि झोनच्ा 

मायक्ोस्ट् क्चरच्ा टेम्पड्क, माणर्यं ग आणि र्ोअस्कणनिंगच्ा अिंशािंचे प्रमाि 

वाढते.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.5.78 
वेल्डर (Welder) -गॅस मेटल आर््क  वेल्लं्डग                                                       

प्रीधहधटंग आधि प्रोस्ट हीधटंग टट् ीटमेंट (Preheating and post heating treatment)
उधदिषे्: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• प्रीहीट आधि प्रोस्ट हीधटंगचा उदेिश स्पष् र्रा.

प्री हीधटंग टट् ीटमेंटच्ा धवधवि पद्धती

डायरेक् प्रीहीणटिंग, इनडायरेक् प्रीहीणटिंग, लोर्ल प्रीहीणटिंग

प्रीहीधटंग आधि त्ाचा उदेिश:प्रीणहणटिंग म्िजे वेल््डििंगच्ा आधी णर्िं वा 

वेल््डििंग दरम्ान वेल््डििंग र्रावयाच्ा जॉइिंटला तक्ता 1 आणि 2 मधे् 

दश्कणवल्ाप्रमािे णवणशष्ट तापमानाला गरम र्रिे.

तक्ा 1

धवधवि िातंूचे प्रीहीधटंग

िातू तापमान °C
णनरे्ल णमश्र धातु (रॉट)

णनरे्ल णमश्र धातु (र्ास्)

तािंबे आणि तािंबे णमश्र धातु

णसणलर्ॉन र्ािंस्

णपतळ र्मी जस्त

णपतळ उच्च जस्त

फॉस्फर र्ािंस्

ते 16° खाली गरम र्रा

90° - 200°

200° र्माल

90°

200° - 260°

260° - 370°

150° - 200°

प्रीहीणटिंगमुळे वेल््डििंगनिंतर थिंड होण्ाचा दर र्मी होतो. सिंयणमत/र्ठोर 

सािंध्ािंमधे् वे्डि मेटल क्लॅ र् होण्ापासून रोखण्ासाठी हे आवश्यर् आहे. 

तसेच तािंबे, णपतळ, अलॅलु्णमणनयम इत्ादी िंसारख्या र्ाही नॉन-फेरस धातू 

गरम झाल्ामुळे अणधर् णवस्तारतात आणि र्ास् आयन्क, मध्म आणि उच्च 

र्ाब्कन स्ील्स सारख्या फेरस धातूिंना प्रीणहणटिंग आवश्यर् असते र्ारि ते 

खूप णठसूळ असतात. क्लॅ र् णर्िं वा णवरृ्ती टाळण्ासाठी हे साणहत् अगोदर 

गरम रे्ले जािे आवश्यर् आहे. र्ाही प्रर्रिािंमधे्, जमा होण्ाच्ा प्रते्र् 

थर दरम्ान वेल््डििंग दरम्ान प्रीहीट र्रिे देखील आवश्यर् आहे.

स्ील, र्ास् आयन्क, नॉन-फेरस धातूिंच्ा णवणवध गे्डच्ा समाधानर्ारर् 

वे्डियुससाठी णर्मान प्रीहीणटिंग तापमान यावर अवलिंबून असेल: (णचत् 1)

-  धातूचा प्रर्ार

-  मूळ धातूची रचना आणि गुिधम्क

-  पे्टची जाडी

-  जोडावर प्रर्ार

-  जोडावर च्ा सिंयम पदवी

-  उष्णता इनपुटचा दर.

तापमान प्रते्र् वेळी धर्मान प्रीहीधटंग तापमानापेषिा वेल्ड 

रन  खाली येऊ देऊ नर्ा वेल्ड रन.

प्रीहीणटिंग तापमान हे दश्कणविारयु  या के्यॉनद्ारे तपासले जाऊ शर्ते

जर प्रीहीट र्रियु याचे र्ाम आणि के्षत् मोठे असेल तर ते प्रीणहणटिंग भट्टीत 

रे्ले जाते (णचत् 2).

जर ते लहान असेल तर स्ाणनर्ीरृ्त प्रीहीणटिंग रे्वळ जोडाच्ा  के्षत्ावर 

लागू होते. याला स्ाणनर् प्रीहीणटिंग म्ितात. (णचत् 3)

प्रोस्ट धहधटंग: पोस् हीणटिंग म्िजे वेल््डििंगनिंतर लगेच भाग गरम रे्ला 

जातो. वे्डिमेंटमधे् र्डर् आणि णठसूळ डाग तयार होण्ापासून रोखिे 

ही पोस् हीणटिंगची र्ारिे आहेत. हे वेल््डििंगच्ा उष्णतेमुळे आणि र्ठोर 
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जोडिीच्ा वेल््डििंगमुळे उद्भवलेल्ा अवणशष्ट तािािंपासून देखील मुक् होते.

भाग गरम र्रताना णवचारात व्वसायाच्ा महत्ताच्ा बाबी आहेत:

-  गरम र्रण्ाचा दर

-  ज्ा तापमानाला भाग गरम रे्ल्ानिंतर हवा आहे

-  भट्टीत वेळ धारि र्रिे

-  थिंड होण्ाचा दर.

र्ाब्कन स्ील्सचे गरम र्रिे हे  बेस मेटलची जाडी आणि त्ातील र्ाब्कन 

सामग्ी यावर अवलिंबून असते. (णचत् 4)

गरम झाल्ानंतर वेले्डड जॉइंट िंड ह्रोण्ाचा दर र्मी ह्रोत्रो.

साध्ा र्ाब्कन स्ील्ससाठी सामान्य पोस् हीणटिंगसाठी जोड 100°C ते 

300°C पययंत गरम रे्ला जातो. या उपचारामुळे र्ाब्कन स्ील आणि र्ास् 

आयन्कची क्लॅ णर्िं ग प्रवृत्ती र्मी होते. जर ते गरम न रे्ल्ास, क्लॅ र् णवर्णसत 

होऊ शर्तात.

तसेच वेल््डििंग उष्णता जोडाच्ा  र्ाही भागात र्डर्पिा आणि णठसूळपिा 

णवर्णसत र्रू शर्ता. याव्णतररक्, उष्णता प्रभाणवत झोन आणि फू्जन 

झोनमधे् बेस मेटलचे दािे आर्ारात वाढतील ज्ामुळे वे्ेडिड जोडाची 

गुिवत्ता बदलेल.

ज्ा सािंध्ािंचा णवस्तार होण्ास मोर्ळा नसतो, म्िजे सिंयणमत सािंधे आणि 

ज्ा सािंध्ािंमधे् वेल््डििंगपूवगी तिाव असतो, असे सािंधे थिंड झाल्ावर उरलेला 

ताि जास्त असतो. जर हे अवणशष्ट ताि वेल््डििंगनिंतर र्ाढून टार्ले गेले 

नाहीत, तर सािंधे वापरात आिल्ावर णर्िं वा सािंधे मणशन रे्ल्ावर णर्िं वा 

सािंधे डायनलॅणमर् लोणडिंगच्ा अधीन असताना ते णनर्ामी होते णर्िं वा णवरृ्त 

होते.

वरील समस्ा टाळण्ासाठी वे्ेडिड जॉब सामान्यत: एर्तर सामान्यीरृ्त 

णर्िं वा एनील रे्लेले णर्िं वा तिावमुक् रे्ले जाते.

प्री-हीट टट् ीटमेंट आधि प्रोस्ट वेल्ड हीट टट् ीटमेंट

उष्णता उपचार:णवणशष्ट इल्च्छत गुिधम्क णमळणवण्ासाठी उष्णता 

उपचारािंचा वापर रे्ला जातो. मूलत:, उष्णता-उपचार र्रिारयु  या धातूिंमधे् 

ते घन अवसे्त आल्ानिंतर गरम र्रिे आणि थिंड र्रिे यािंचा समावेश 

होतो. आजच्ा उद्ोगात णवणवध स्ील्ससाठी उष्णता उपचार र्रण्ाच्ा 

णवणवध पद्धती आहेत.

सामान्ीर्रि:सामान्यीर्रि हे एनीणलिंग सारखेच आहे, त्ाणशवाय स्ील 

उच्च तापमानापेक्षा अगदी थोडा वर ठेवला जातो आणि सामान्य तापमानात 

थिंड हवेमधे् होते. सामान्यीर्रिामुळे धातूची धान्य रचना पररषृ्त होईल. 

हे र्धीर्धी शमन रे्ल्ानिंतर वापरले जाते.

एनीधलंग:अ लॅणनणलिंगमधे् धातूला उच्च णबिंदूपेक्षा जास्त तापमानापययंत गरम 

र्रिे आणि हळूहळू थिंड होण्ास अनुमती देिे समाणवष्ट आहे. अलॅणनणलिंगचा 

उदे्श खालीलपैर्ी एर् णर्िं वा अणधर् उद्ीष्ट पूि्क र्रिे असू शर्ते.

-  धातू मऊ र्रण्ासाठी, उदा. यिंत्क्षमता सुधारण्ासाठी.

-  अिंतग्कत अवणशष्ट तिाव दूर र्रण्ासाठी.

-  तिंतू  पररषृ्त र्रण्ासाठी.

-  लवणचर्ता सुधारण्ासाठी.

-  एर्णजनसीपिा र्मी र्रण्ासाठी.

र्डर् ह्रोिे:हाड्कणनिंगमुळे तुर्डे तयार झाल्ानिंतर त्ािंची तार्द वाढते. हे 

स्ीलला उच्च णबिंदूपेक्षा जास्त तापमानात गरम र्रून आणि निंतर ते तेल, 

पािी णर्िं वा चुना मधे् वेगाने थिंड र्रून पूि्क रे्ले जाते. फक् मध्म, उच्च 

आणि अणतशय उच्च र्ाब्कन या पद्धतीने स्ील्स र्डर् होऊ शर्तात. ज्ा 

तापमानात स्ील गरम र्रिे आवश्यर् आहे ते वापरायच्ा स्ीलनुसार 

बदलते.

रे्स हाड्कधनंग:ही स्ीलची बाह्य पृष्ठभाग र्डर् र्रण्ाची प्रणक्या आहे. 

हे स्ीलच्ा बाबतीत अणतररक् र्ाब्कन प्रवृत्त र्रून रे्ले जाते. हे अनेर् 

वेगवेगळ्ा प्रर्ारे रे्ले जाते या सवायंसाठी उच्च तापमानाला गरम र्रिे 

आणि जलद थिंड र्रिे आवश्यर् आहे.

वापरल्ा जािारयु  या र्ाही पद्धती आहेत:

-  स्ीलचा भाग सीलबिंद धातूच्ा बॉक्मधे् पलॅर् र्रण्ासाठी ज्ामधे् 

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.5.78
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र्ाही र्ाब्कनी सामग्ी असते 

-  स्ीलचा भाग णवतळलेल्ा सायनाइड सॉल् बाथमधे् बुडणविे

-  चूि्क सायनाइड असलेल्ा र्िं टेनरमधे् गरम रे्लेला स्ीलचा भाग 

बुडणविे 

-  स्ीलचा भाग गरम र्रिे आणि त्ावर र्ाब्कनी गलॅस टार्िे

-  मलॅनु्यअल णर्िं वा मशीन-णनयिंणत्त ऑक्ी-एणसणटलीन फे्म प्रणक्या 

वापरिे.

टेम्ररंग:टेम्पररिंग (तिंतु शुद्धीर्रि) चा वापर स्ीलचा तुर्डा पूि्कपिे 

र्डर् झाल्ानिंतर उद्भविाऱ्या र्ाही णठसूळपिापासून मुक् र्रण्ासाठी 

आणि स्ीलला र्डर् बनवण्ासाठी रे्ला जातो.

र्डर् झालेल्ा धातूला णवणशष्ट तपमानावर पुन्ा गरम र्रून, र्ाढून 

टार्ल्ा जािारयु  या र्डर्पिावर अवलिंबून, आणि निंतर शमन र्रून हे 

साध् रे्ले जाते.

शमन:क्वें टणचिंग म्िजे धातूला तेल णर्िं वा पाण्ात बुडवून जलद थिंड र्रिे. 

यामुळे धातूच्ा सिंरचनेत र्ाही बदल होतील. उदाहरिाथ्क, णवझवलेले 

र्ाब्कन स्ील एर् माटकेन साइट सिंरचना तयार र्रेल.

तिावमुक्ी:वेल््डििंग ऑपरेशन दरम्ान णवर्णसत होिारे अिंतग्कत ताि 

र्ाढून टार्ण्ाचे एर् साधन म्िजे तिाव र्मी र्रिे.

या प्रणक्येमधे् सिंरचनेला उच्च शे्रिी (अिंदाजे ५९० णडग्ी सेल्ल्सअस) खाली 

असलेल्ा तापमानात गरम र्रिे आणि हळूहळू थिंड होऊ देिे समाणवष्ट 

आहे. तिाव र्मी र्रण्ाची आिखी एर् पद्धत म्िजे पीणनिंग (हलॅमररिंग). 

तथाणप, पेणनिंग अत्िंत सावधणगरीने रे्ले पाणहजे र्ारि धातूची शारीररर् 

शक्ी र्मरु्वत होण्ाचा धोर्ा नेहमीच असतो.

जर सिंरचना थिंड झाल्ावर क्लॅ र् होण्ाची शक्यता असेल आणि णवस्तार व 

आरु्िं चन शक्ी दूर र्रण्ासाठी इतर र्ोित्ाही साधनािंचा वापर रे्ला 

जाऊ शर्त नाही तेव्ाच तिावमुक् र्रिे आवश्यर् आहे.

प्रीहीधटंग आधि प्रोस्ट हीधटंगचे महत्त्व

र्ाही बेस मटेररयल वेल््डििंग र्रताना आणि र्ाही सेवा पररल्स्ती िंसाठी, 

प्रीहीणटिंग आणि/णर्िं वा वे्डिनिंतर हीट टट् ीटमेंट आवश्यर् असू शर्ते. 

या प्रर्ारचे थम्कल उपचार सामान्यत: योग्य वे्डि अखिंडता सुणनणचित 

र्रण्ासाठी आवश्यर् असतात आणि णवशेषत: स्पधा्क रे्लेल्ा वे्डिमधील 

अणनष्ट वैणशष्टटे्य टाळतात णर्िं वा र्ाढून टार्तात.

प्रीधहधटंग

प्रीहीट, AWS मानर् वेल््डििंग अटी आणि व्ाखे्यमधे् पररभाणषत 

रे्ल्ानुसार, प्रीहीट तापमान प्राप्त र्रण्ासाठी आणि राखण्ासाठी बेस 

मेटल णर्िं वा उपभागावर  लागू रे्लेली उष्णता आहे.

बन्कर, ऑल्क्गस फे्म्स, इलेल्क्ट् र् बँ्रे्टयुस, इिंडक्शन हीणटिंग णर्िं वा भट्टीत 

गरम र्रून प्रीणहणटिंग रे्ले जाऊ शर्ते.

प्रीहीटचा उदेिश:

1  हायडट् ोजन क्लॅ र् होण्ाचा धोर्ा र्मी र्रिे. 

2  वे्डि उष्णता प्रभाणवत झोनची र्डर्पिा र्मी र्रिे. 

3  शीतर्रि दरम्ान सिंर्ोचन ताि र्मी र्रा आणि अवणशष्ट तािािंचे 

णवतरि सुधारिे. 

जर प्रीहीट स्ाणनर्ररत्ा लागू रे्ले असेल तर ते वे्डिच्ा स्ानापासून 

र्मीतर्मी 75 णममी पययंत वाढले पाणहजे आणि शक्यतो वे्ेडिडच्ा णवरुद्ध 

चेहऱ्यावर मोजले पाणहजे.

तेल आणि वायू, वीज प्रर्ल्प, स्ट् क्चरल फलॅ णरिरे्शन, टट् ान्सणमशन पाइपलाइन 

आणि जहाज बािंधिी या दोन्ी उद्ोगािंमधे् सामान्यत: प्रीहीट टट् ीटमेंटचे 

फायदे आवश्यर् असतात.

प्रोस्ट धहधटंग : 

वेल््डििंग पूि्क झाल्ावर ताबडतोब प्रीहीट 100 णडग्ी सेल्ल्सअसने वाढवून 

आणि हे तापमान 3 णर्िं वा 4 तास राखून र्मी तापमानाची उष्णता उपचार 

रे्ले जाते. हे वे्डि णर्िं वा उष्णता प्रभाणवत झोनमधे् र्ोित्ाही हायडट् ोजनच्ा 

प्रसारास मदत र्रते आणि हायडट् ोजन-पे्रररत र्ो्डि क्लॅ णर्िं गचा धोर्ा र्मी 

र्रते. हे फक् फेररणटर् स्ील्सवर वापरले जाते, जेथे हायडट् ोजन र्ो्डि 

क्लॅ णर्िं ग ही एर् प्रमुख णचिंता आहे, म्िजे अत्िंत क्लॅ र् सिंवेदनशील स्ील्स, 

खूप जाड सािंधे इ.

1  मशीणनिंग ऑपरेशन्स दरम्ान णर्िं वा सेवेमधे् शेर्डाउन दरम्ान 

सणहषु्णता राखण्ासाठी आयामी ल्स्रता प्राप्त र्रण्ासाठी

2  आवश्यर् यािंणत्र् गुिधम्क प्राप्त र्रण्ासाठी णवणशष्ट धातुर्म्क रचना 

तयार र्रिे

3  वे्ेडिड घटर्ातील अवणशष्ट ताि र्मी र्रून ताि गिंज णर्िं वा णठसूळ 

फ्लॅ क्चर सारख्या सेवा-र्ाया्कतील समस्ािंचा धोर्ा र्मी र्रण्ासाठी
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.5.79 
वेल्डर (Welder) -गॅस मेटल आर््क  वेल्लं्डग                                                       

तापमान दश्कधविाऱ्या रेियॉनचा वापर (Use of temperature indicating crayons)
उधदिषे्: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  तापमान दश्कधविाऱ्या रेियॉनचा वापर स्पष् र्रा.

तापमान दश्कधविाऱ्या रेियॉनचा वापर

प्रीहेटेड जॉबचे तापमान वलॅक् के्यॉनद्ारे तपासले जाऊ शर्ते. र्ो्डि 

जॉबच्ा तुर्ड्ािंवर या के्यॉन्सने प्रीहीणटिंग र्रण्ापूवगी माक््क बनवले 

जातात आणि जॉबचे तुर्डे प्रीहीणटिंग तापमानापययंत पोहोचल्ानिंतर मार््क  

गायब होतात.

हे सूणचत र्रते र्ी जॉब आवश्यर् प्रीहीणटिंग तापमानात गरम रे्ले गेले 

आहे. वेगवेगळे तापमान तपासण्ासाठी वेगवेगळे मेिाचे के्यॉन उपलब्ध 

आहेत. के्यॉनद्ारे तपासले जािारे तापमान त्ावर णचन्ािंणर्त रे्ले जातात.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.5.80 
वेल्डर (Welder) -गॅस मेटल आर््क  वेल्लं्डग                                                       

बुडलेल्ा आर््क  वेल्लं्डग प्रधरियेची तते्त्व उपर्रिे फायदे आधि मया्कदा (Submerged arc 
welding process principles equipment advantage and limitations)
उधदिषे्: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  बुडलेल्ा आर््क  वेल्लं्डगची तते्त्व आधि उपय्रोग  स्पष् र्रा 

•  SAW प्रधरियेच्ा वेल्लं्डग प्रधरियेचे वि्कन र्रा

•  बुडलेल्ा आर््क  वेल्लं्डगचे फायदे आधि मया्कदा सांगा.

बुडलेल्ा आर््क  वेल्लं्डगची तते्त्व:सबमज्ड्क आर््क  वेल््डििंग ही एर् आर््क  

वेल््डििंग प्रणक्या आहे जी बेअर मेटल इलेक्ट् ोड आणि वे्डि पूल दरम्ान 

एर् आर््क  वापरते. ज्ोती आणि णवतळलेले धातू वर््क पीसेसवर ग्लॅनु्यलर 

फ्क्च्ा बँ्रे्टने लपलेले असतात. (आरृ्ती क्िं  1)

SAW द्ारे वेले्डड र्रता येिारे िातू:बुडलेल्ा आर््क  वेल््डििंगमधे्, र्मी 

आणि मध्म र्ाब्कन स्ील्स, र्मी णमश्रधातूची स्ील्स, उच्च शक्ीची स्ील्स, 

के्वन््च्ड आणि टेम्पड्क स्ील आणि से्नलेस स्ील वेल््डििंग र्रता येते.

र्रवतीने वेले्डबल िातू

बेस मेटल   वेले्डधबधलटी

लोखिंडी बनवलेले  वे्ेडिबल

र्मी र्ाब्कन स्ील   वे्ेडिबल

र्मी णमश्रधातूचे स्ील  वे्ेडिबल

उच्च आणि मध्म र्ाब्कन  शक्य परिं तु लोर्णप्रय नाही

उच्च णमश्र धातुचे स्ील  शक्य आहे परिं तु लोर्णप्रय नाही

से्नलेस स्ील   वे्ेडिबल

SAW प्रणक्येत र्ाठाची तयारी: बट वे्डियुससाठी र्ाठाची तयारी णचत् 2 

मधे् दश्कणवल्ाप्रमािे आहे.

25 णममी पेक्षा जास्त जाडी असलेल्ा पे्टसाठी डबल वी णर्िं वा णसिंगल 

यू णर्िं वा डबल “यू” एज तयार रे्ले जाते. Fig.3 मधे् बुडलेल्ा आर््क  

वेल््डििंगद्ारे णफलेट वे्डियुस दाखवले आहेत. 

Fig.3 मधे् दश्कणवलेले “T” आणि Lap सािंधे सपाट ल्स्तीत वे्डि र्रण्ासाठी 

450 र्डे झुर्लेले आहेत. टी णफलेट जॉइिंटमधे् पे्टयुसची जाडी 16 णममी 

पेक्षा जास्त असल्ास, उभ्ा पे्टची र्ड 450 ने बेव्ल रे्ली जाते आणि 

सािंधा गलॅपणशवाय वे्ेडिड रे्ला जातो.

बुडलेल्ा आर््क  वेल्लं्डग प्रधरियेचे प्रर्ार

SAW चे दोन प्रर्ार आहेत.

- स्वयिंचणलत

- अध्क-स्वयिंचणलत

स्वयंचधलत SAW:या प्रर्ारात आर््क  व्ोले्ज, आर््क ची लािंबी, प्रवासाचा 

वेग आणि इलेक्ट् ोड फीड आपोआप णनयिंणत्त होतात.

अि्क-स्वयंचधलत SAW:आर््क  लािंबी, फ्क् फीणडिंग आणि इलेक्ट् ोड फीड 

स्वयिंचणलत आहेत परिं तु प्रवासाचा वेग ऑपरेटरद्ारे णनयिंणत्त रे्ला जातो.
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SAW मशीनचे भाग आधि त्ांची र्ायये(धचत्र 4)

वेल््डििंग गन णर्िं वा वेल््डििंग हेडच्ा सिंपर््क  टू्यबद्ारे इलेक्ट् ोडला र्ामावर 

नेण्ासाठी वायर फीडर.

सिंपर््क  टू्यबवरील इलेक्ट् ोडला वेल््डििंग र्रिंट पुरवण्ासाठी वेल््डििंग उजा्क 

स्तोत.

फ्क् धारि र्रून तो र्मानीच्ा डोक्यावर खाऊ घालण्ाची व्वस्ा. 

सािंध्ाच्ा  मागा्कने जाण्ाचे साधन.

प्रवाह:बुडलेल्ा आर््क  वेल््डििंगमधे् वापरलेले फ्क् हे दािेदार फु्णसबल 

खणनज पदाथ्क असतात जे वेल््डििंग दरम्ान मोठ्ा प्रमािात वायू णनमा्कि 

र्रण्ास सक्षम असलेल्ा पदाथायंपासून मुक् असतात.

थिंड असताना प्रवाह नॉन-वाहर् असतो, परिं तु जेव्ा णवतळतो तेव्ा तो 

अत्िंत प्रवाहर्ीय असतो आणि उच्च प्रवाहास अनुमती देतो.

फ्क् वायुमिंडलीय दूणषत होण्ापासून वे्डि पूलचे सिंरक्षि र्रते आणि 

खोल प्रवेशास प्रभाणवत र्रते.

इलेक्ट् ्रोड:SAW मधे् बेअर णर्िं वा हलरे् तािंबे लेणपत रॉड णर्िं वा वायर 

इलेक्ट् ोड म्िून वापरल्ा जातात. हे इलेक्ट् ोड र्ॉइल णर्िं वा रील स्वरूपात 

उपलब्ध आहेत.

2 ते 8 णममी व्ासासह मानर् रील उपलब्ध आहेत.

वेल्लं्डग प्रधरिया (आर््क  मारण्ासाठी):इलेक्ट् ोड क्षिाधा्कत र्ामाशी 

सिंपर््क  साधतो आणि थोडा मागे घेतला जातो.

आर््क  प्रारंभ:फ्क् र्व्रमुळे बुडलेल्ा आर््क  वेल््डििंगमधे् आर््क  सुरू 

र्रिे र्ठीि आहे. सािंधाच्ा  णवणशष्ट णबिंदूवर वे्डि सुरू र्रिे महत्वाचे 

आहे.

स्टील ल्रोर्र धरं्वा ल्रोखंडाचा वापर र्रून आर््क  सुरू र्रण्ाची 

पद्धत पावडर:10 णममी व्ासाचा स्ील लोर्रचा रोल रे्लेला बॉल. 

जॉइिंटवर आवश्यर् णठर्ािी ठेवले जाते आणि इलेक्ट् ोड वायर हलरे् 

सिंरु्णचत होईपययंत त्ावर खाली रे्ली जाते. त्ानिंतर फ्क् लावला जातो 

आणि जेव्ा वेल््डििंग सुरू होते तेव्ा स्ील लोर्र णर्िं वा लोखिंडी पावडर 

वायरमधून णवदयु त प्रवाह वाहून नेते.

वर््क पीस, त्ाच वेळी ज्ोती तयार होताना ते वेगाने णवतळते.

तयार रे्लेली वर््क पीस स्वच्छ र्रा आणि बलॅर्अपसाठी तरतूद असलेल्ा 

ल्स्तीत ठेवा. हॉपरला फ्क्ने भरा आणि इलेक्ट् ोडचे टोर् वेल््डििंग 

हेडमधे् घाला.

टेबल 1 आणि 2 मधे् दश्कणवल्ाप्रमािे व्ोले्ज, र्रिंट  आणि वेल््डििंग गती 

समायोणजत र्रा.

र्ामावरील फ्क्च्ा खाली एर् आर््क  मारून वेल््डििंग सुरू र्रा.

सिंपूि्क वेल््डििंग झोन फ्क्च्ा आच्छादनाखाली दफन रे्ले जाते आणि 

अनुदैध््कपिे ते सीमच्ा बाजूने णफरते. खड्ा तयार होिे आणि सुरुवात व  

समाप्ती दोष टाळण्ासाठी प्रारिंभ आणि समाप्तीसाठी ‘रन ऑन’ आणि ‘रन 

ऑफ’ तुर्डे वापरा. (णचत् 5)

SAW चे फायदे

-  उच्च दजा्कचे वे्डि मेटल

-  उच्च जमा दर आणि गती
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-  गुळगुळीत, एर्समान तयार वे्डि

-  स्पलॅटर नाही

-  थोडा णर्िं वा धूर नाही

-  आर््क  फ्लॅश नाही

-  इलेक्ट् ोड वायरचा उच्च वापर

-  सिंरक्षर् र्पड्ािंची गरज नाही

मया्कदा:जलमग्न आर््क  वेल््डििंग प्रणक्या सपाट ल्स्ती आणि कै्षणतज णफलेट 

ल्स्तीपययंत मया्कणदत आहे.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.5.81 
वेल्डर (Welder) -गॅस मेटल आर््क  वेल्लं्डग                                                       

िधम्कट वेल्लं्डग प्रधरिया, प्रर्ार, तते्त्व, उपर्रिे िधम्कट धमश्ि प्रर्ार आधि उपय्रोग (Thermit 
welding process, types, principles, equipments thermit mixture types & 
application)
उधदिषे्: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  िमा्कइट वेल्लं्डग प्रधरियेचे तत्त्व सांगा

•  िमा्कइट वेल्लं्डग उपर्रिाच्ा भागांचे वि्कन र्रा

•  ऑपरेशन िमा्कइट वेल्लं्डगचा रिम स्पष् र्रा

•  िमा्कइट वेल्लं्डगचा वापर सांगा.

िधम्कट वेल्लं्डग:थमा्कइट हे बारीर् णवभागलेले मेटल ऑक्ाईड (सामान्यत: 

लोह ऑक्ाईड) आणि धातू र्मी र्रिारे घटर् यािंच्ा णमश्रिाचे 

व्ापार नाव आहे. (जवळजवळ नेहमीच अलॅलु्णमणनयम). थणम्कट णमश्रिात 

अलॅलु्णमणनयमचे सुमारे पाच भाग आणि आयन्क ऑक्ाईडचे आठ भाग 

असू शर्तात आणि वापरल्ा जािारयु  या थणम्कटचे वजन वे्ेडिड र्रायच्ा 

भागािंच्ा आर्ारावर अवलिंबून असते. इणग्नशन पावडरमधे् सामान्यतः 

पावडर रे्लेले मलॅगे्नणशयम णर्िं वा अलॅलु्णमणनयम आणि बेररयम पेरोक्ाइड 

यािंचे णमश्रि असते.

िधम्कट वेल्लं्डगचे धसद्धांत;थणम्कट वेल््डििंग प्रणक्येत सामील होण्ासाठी 

आवश्यर् असलेली उष्णता मेटल ऑक्ाईड (आयन्क ऑक्ाईड) आणि 

धातू र्मी र्रिारे एजिंट यािंच्ामधे् होिाऱ्या रासायणनर् अणभणक्येतून 

णमळते. (अ लॅलु्णमणनयम) थणम्कट णमश्रिाच्ा एर्ा जागी ज्वलिंत मलॅगे्नणशयम 

ररबन वापरून प्रज्वणलत रे्ल्ावर. प्रणक्या सिंपूि्क णमश्रिात पसरते. 

प्रचिंड उष्णता अिंदाजे 2760°C (5000°F) मुळे 25 ते 30 सेर्िं दात लोह 

एर्ा द्रव अवसे्त बदलते. णमश्रिातील अलॅलु्णमणनयम लोह ऑक्ाईडच्ा 

ऑल्क्जनसह एर्णत्त रे्ल्ामुळे, ते अलॅलु्णमना ऑक्ाईड बनवते, जे स्लॅग 

म्िून र्ाम र्रते आणि शीष्कस्ानी तरिंगते. थणम्कट प्रणक्या ही एक्झोथणम्कर् 

प्रणक्या आहे. थणम्कट वेल््डििंगचे दोन प्रर्ार आहेत:

1 प्ाल्स्र् णर्िं वा पे्रशर थणम्कट वेल््डििंग

2  नॉन-पे्रशर थणम्कट वेल््डििंगचे फू्जन

उपर्रिे, साधहत् आधि पुरवठा

थणम्कट वेल््डििंग प्रणक्येसाठी पुरेसा पुरवठा आवश्यर् आहे

1  थणम्कट णमश्रि

2  थणम्कट इणग्नशन पावडर 

3  उपर्रि (ल्फ्िंट गन, हॉट आयन्क रॉड इ...)

िधम्कट धमश्ि

णवणवध फेरस धातूिंच्ा वेल््डििंगसाठी सवा्कत सामान्यपिे वापरले जािारे 

थणम्कट हे आहेत:

1  साधा थणम्कट

2  एमएस थणम्कट णर्िं वा फोणजयंग थणम्कट

3  र्ास् आयन्क थणम्कट

4  स्ील णमल Wabblers

5  रेल वेल््डििंग थणम्कट

6  वेल््डििंग इलेल्क्ट् र् र्नेक्शनसाठी थणम्कट

थधम्कट वेल्लं्डग प्रधरिया: वे्ेडिड र्रण्ाचे टोर् से्ल आणि गिंजापासून 

पूि्कपिे स्वच्छ रे्ले जातात. साफ रे्ल्ानिंतर, वे्ेडिड र्रावयाचे भाग 

भागािंच्ा आर्ारानुसार 1.5 ते 6 णममीच्ा अिंतराने रािंगेत लावावेत. पुढचा 

टप्ा म्िजे वे्डिचा मेि नमुना बनविे. मेिाच्ा सािंध्ाभोवती रेफ्लॅ क्री 

वाळूचा साचा तयार रे्ला जातो आणि आवश्यर् गेटयुस आणि राइसर प्रदान 

रे्ले जातात. मोल््डििंग वाळू आणि मेि दरम्ान रलॅ णमिंग हलरे् असावे. रलॅ णमिंग 

पूि्क झाल्ावर, नमुना र्ाढला जाऊ शर्तो आणि सैल वाळू पुसली जाऊ 

शर्ते. निंतर, मेि णवतळण्ासाठी आणि जाळून बाहेर पडण्ासाठी हीणटिंग 

गेटद्ारे मेिाच्ा पलॅटन्कला उष्णता णदली जाते. वे्ेडिड र्रण्ाचे टोर् लाल 

होईपययंत गरम र्रिे चालू ठेवले जाते. हे थमा्कईट स्ीलला थिंड होण्ापासून 

प्रणतबिंणधत र्रते, र्ारि ते थिंड धातूच्ा सिंपर्ा्कत आले तर नुर्सान  होईल. 

प्रीहीणटिंग गेट आता वाळूने बिंद रे्ले आहे. आता, कू्णसबलमधे् थमा्कइट चाज्क 

र्रा. थणम्कटचे अिंदाजे वजन एर् णर्लोच्ा तुलनेत 12 ते 14 णर्लो असते. 

मेि च्ा. कू्णसबलचे बाहेरील र्वच स्ीलने बनवलेले असते आणि त्ावर 

मॅंगनीज टार अस्तर असते. दगडामधे् अिंगठा घातला जातो जो एर् चलॅनेल 

प्रदान र्रतो ज्ाद्ारे णवतळलेला धातू ओतला जातो प्रते्र् प्रणतणक्येसाठी 

नवीन अिंगठा वापरला जातो. टलॅणपिंग णपन सस्पेंड र्रून आणि णपनच्ा वर 

मेटल णडस् ठेवून थिंबल प्ग रे्ले जाते. मेटल णडस् रेफे्क्ट् ी वाळूने रेषेत 

आहे. थमा्कइटच्ा शीष्कस्ानी, र्मी इणग्नशन तापमान थमा्कइट कू्णसबलमधे् 

ठेवले जाते. थमा्कइटच्ा एर्ा णठर्ािी प्रज्वणलत रे्ल्ावर प्रणक्या सिंपूि्क 

णमश्रिात पसरते. थमा्कईटच्ा तीव्र उष्णतेमुळे वे्ेडिड र्रायच्ा भागािंचे 

प्रीहेटेड टोर् णवतळतात आणि फू्जन वेल््डििंग होते. मग साचा रात्भर थिंड 

र्रण्ाची परवानगी आहे. र्णटिंग टॉच्कसह गेटयुस आणि ररझस्क आणि वे्डि 

पूि्क र्रा. (आरृ्ती क्िं  1)

वापर :थणम्कट वेल््डििंगचा वापर प्रामुख्याने रेले्व वेल््डििंग, र्ाँक्ीट रीइन्ोस्कमेंट 

रॉड वेल््डििंग, स्ील णमल वॉब्र एिं डयुस बािंधण्ासाठी आणि इलेल्क्ट् र्ल 

र्नेक्शनसाठी रे्ला जातो.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.5.82 
वेल्डर (Welder) -गॅस मेटल आर््क  वेल्लं्डग                                                       

बॅधरं्ग ल्स्टट्प्स आधि बॅधरं्ग बारचा वापर (Use of backing strips and backing bars)
उधदिषे्: या पाठाच्ा  शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• बॅधरं्ग ल्स्टट्प्स आधि बॅधरं्ग बारचे तत्त्व समजून घ्ा. 

• बॅधरं्ग ल्स्टट्प्स आधि बारचा वापर सांगा

व्ाख्या

वेल््डििंग र्रताना उत्ादन समणथ्कत आणि सिंबिंणधत वसू्तच्ा/उत्ादनाच्ा 

णवरृ्तीवर णनयिंत्ि ठेविे. णवरृ्ती आणि आरु्िं चन र्मी र्रण्ासाठी 

आपि  बलॅणर्िं ग ल्स्ट् प्स आणि बलॅणर्िं ग बार वापरू शर्तो.

खालील से्चेस वापरायचे आहेत.

तापमान आणि जलद शीतर्रि पूि्कपिे उष्णतेवर उपचार रे्लेल्ा 

नमुन्यािंवर लागू रे्ले जाते.

मायक्ोस्ट् क्चरचा पररिाम जास्तीत जास्त होल््डििंग तापमानात थिंड 

झाल्ामुळे तसेच लागू दाब मूल्ापेक्षा स्वतिंत् आहे.

वरच्ा मया्कदेपासून वेगवान थिंड होण्ाच्ा गुिधमायंवर उष्णता उपचार 

आणि शीतलर् दराचा प्रभाव आणि णप्रसाइड णडस्ट् क्शन सिंपूि्क सलॅम्पल 

साड्ािंमधे् लक्षिीय बदलत नाही.

प्रयोगािंमधयु ये आिंघोळ गरम र्रियु यापूवगी जलद आणि मिंद थिंड होियु याचा 

पररिाम हा अिंतराने उष्ा णवतरि होता.

बॅधरं्ग ल्स्टट्प्स आधि बारचा वापर

धातूचा तुर्डा, एसे्स्ोस णर्िं वा इतर ज्वलनशील सामग्ी वेल््डििंग सुलभ 

र्रण्ासाठी जोडाच्ा मागे ठेवली जाते. त्ास बलॅणर्िं ग म्िूनही ओळखले 

जाते.

नॉन-फू्णसबल बलॅणर्िं ग र्ॉपर बलॅणर्िं ग हे स्ीलच्ा वेल््डििंगमधे् वारिंवार 

वापरले जािारे नॉन-फू्णसबल बलॅणर्िं ग आहे. ते वापरले जाते जेव्ा बेस 

मेटलमधे् पुरेसा वे्डि मेटल सपोट्क प्रदान र्रण्ासाठी पुरेसे वसु्तमान 

नसते णर्िं वा जेव्ा एर्ा पासमधे् पूि्क वे्डि प्रवेश णमळिे आवश्यर् असते.

णवतळलेल्ा वे्डि मेटलला आधार देण्ासाठी आणि सुरणक्षत ठेवण्ासाठी, 

जोडावर मुळास लागून असलेल्ा जॉइिंटच्ा मागील बाजूस णर्िं वा इलेक्ट् ो 

स्लॅग आणि इलेक्ट् ो गलॅस वेल््डििंगमधे् जोडाच्ा दोन्ी बाजूला ठेवलेले 

साणहत् णर्िं वा उपर्रि.

र्ाही सािंध्ािंवर बलॅणर्िं ग टेप र्ा वापरला जातो? आत प्रवेश वाढवा आणि 

बन्क रोखा.
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णसरलॅ णमर् बलॅणर्िं ग ल्स्ट् प्सच्ा वापरामुळे वेल््डििंग एर्ा बाजूने पूि्क प्रवेशासह 

र्रता येते आणि उलट बाजूने रूट बारीर् र्रून पुन्ा वे्डि र्रण्ाची 

गरज र्मी होते (आणि अनेर्दा र्ाढून टार्ते). पट्टा वेगवेगळ्ा 

ऍल्प्रे्शन्स आणि पररिामी वे्डि बीड आर्ारािंसाठी र्ॉल्न्गरेशनच्ा 

शे्रिीमधे् उपलब्ध आहेत.

बलॅणर्िं ग बार णर्िं वा पट्टीचा उदे्श रूट पासला आधार देिे आहे जेथे 

पररल्स्तीमुळे मिीचे णनयिंत्ि र्ठीि होते. पारिंपाररर्पिे, बलॅणर्िं ग पट्टी 

तातु्रती असते आणि वे्डि पूि्क होताच ती उचलली जाऊ शर्ते आणि 

बलॅणर्िं ग पट्टी हा जॉइिंटचा र्ायमचा भाग असतो. बलॅणर्िं ग (पट्टी) हा धातूचा 

एर् तुर्डा आहे जो वे्डि जॉइिंटच्ा मागील बाजूस ठेवला जातो ज्ामुळे 

णवतळलेल्ा धातूला ओपन रूटमधून (जळिे) टाळता येते. बेस मेटलची 

100% जाडी वे्डि (पूि्क प्रवेश) द्ारे जोडली गेली आहे याची खात्ी र्रण्ात 

हे मदत र्रते.

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.5.82
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.6.83 
वेल्डर (Welder) - गॅस टंगस्टन आर््क  वेल्लं्डग                                                       

A.C वेल्लं्डग उर्ा्क स्त्रोत ट्र ान्सफॉर््कर रेल्टिफायर आधि इन्वव्हट्कर प्रर्ार वेल्लं्डग र्शीन आधि 
र्ाळर्ी देखभाल (A.C welding power sources transformer rectifier and inverter 
type welding machine and care maintenance)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  GTAW प्रधरियेचे तत्त्व सांगा

•  AC/DC वेल्लं्डग उपर्रिे आधि ध्रुवीयता यांच्ातील फरर् स्पष् र्रा 

•  GTAW चे फायदे आधि त्रोटे सांगा

•  GTAW प्रधरियेचा वापर सांगा.

C G & M : वेल्डर (NSQF -उर्ळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.2.19

प्रधरियेचे इतर धवधवि नाव (Tig)

गॅस टंगस्टन आर््क  वेल्लं्डगचा इधतहास (GTAW)

GTAW वेल््डििंग हे 1940 मधे् दुसऱ्या महायुद्ाच्ा सुरुवातीला ववकवसत 

झालेल्ा GMAW प्रमाणे होते.

GMAW चा ववकास कठीण प्रकारची सामग्ी, उदा. अॅलु्वमवियम आवण 

मॅगे्वशयमच्ा वेल््डििंगमधे् मदत होण्ासाठी करण्ात  आला. GMAW चा 

वापर आज से्िलेस सौम्य आवण उच्च तन्य स्ील्स सारख्ा ववववध धातूिंमधे् 

पसरला आहे.

GTAW ला सामान्यतः  TIG (टिंगस्ि इिट्ट गॅस वेल््डििंग) म्णतात.

टीआयजी वेल््डििंगच्ा ववकासामुळे उत्ादिे बिवण्ाच्ा क्षमतेत बरीच भर 

पडली आहे, ज्ाचा 1940 च्ा आधी फक्त ववचार केला जात होता.

वेल््डििंगच्ा इतर प्रकारािंप्रमाणे, TIG उजा्ट स्तोत, गेल्ा काही वर्ाांमधे्, 

मूलभूत ट्र ान्सफॉम्टर प्रकारािंपासूि आज जगातील उच्च इलेक््र ॉविक उजा्ट 

स्तोतापयांत गेले आहेत.

आढावा

टीआयजी वेल््डििंग ही एक वेल््डििंग प्रवरिया आहे जी उजा्ट स्तोत, शील््डििंग 

गॅस आवण टीआयजी टॉच्ट वापरते. उजा्ट स्तोतामधूि, TIG टॉच्टच्ा खाली 

वीज पुरवली जाते आवण टॉच्टमधे् बसवलेल्ा टिंगस्ि इलेक््र ोडला वदली 

जाते. त्ाििंतर टिंगस्ि इलेक््र ोड आवण वक्ट पीस दरम्याि इलेल्क््र क आक्ट  

तयार केला जातो. टिंगस्ि आवण वेल््डििंग झोि गॅस शी्डि (अवरिय वायू) 

द्ारे आसपासच्ा हवेपासूि सिंरवक्षत आहे. इलेल्क््र क आक्ट  30000 पयांत 

तापमाि विमा्टण करू शकतात आवण ही उष्णता खूप कें दवरित स््थाविक 

उष्णता असू शकते. वफलर सामग्ीसह वकिं वा त्ावशवाय बेस मेटलमधे् 

जोडण्ासाठी वे्डि पूलचा वापर केला जाऊ शकतो.

टीआयजी प्रवरियेचे फायदे खालील प्रमािे आहेत -

1  अरुिं द कें दवरित आक्ट

2   फेरस आवण िॉि-फेरस धातू वे्डि करण्ास सक्षम

3   फ्लक्स वापरत िाही वकिं वा सॅ्ग सोडत िाही

4   वे्डि पूल आवण टिंगस्िचे सिंरक्षण करण्ासाठी शील््डििंग गॅस वापरते

5   टीआयजी वे्डििे  ठीपके पढत िाहीत     

6   TIG धूर विमा्टण करत िाही परिं तु ओझोि तयार करू शकतो

TIG प्रवरिया ही एक अत्िंत वियिंत्रणीय प्रवरिया आहे जी स्वच्छ वे्डि सोडते 

ज्ाला सामान्यतः  कमी वकिं वा पूण्ट करण्ाची आवश्यकता िसते. TIG 

वेल््डििंगचा वापर मॅनु्यअल आवण स्वयिंचवलत ऑपरेशन्ससाठी केला जाऊ 

शकतो.

प्रधरियेचे वि्कन (धचत्र 1)

गॅस टिंगस्ि आक्ट  वेल््डििंग (जीटीएडबू्ल), ज्ाला टिंगस्ि इिट्ट गॅस 

(टीआयजी) वेल््डििंग असेही म्टले जाते, ही एक अशी प्रवरिया आहे जी 

एक गैर-उपभोग्य टिंगस्ि इलेक््र ोड आवण वे्ेडिड करावयाच्ा भागाच्ा 

दरम्याि राखली जाणारी इलेल्क््र क आक्ट  तयार करते. उष्णता प्रभाववत के्षत्र, 

ववतळलेले धातू आवण टिंगस्ि इलेक््र ोड हे सव्ट GTAW टॉच्टद्ारे भरलेल्ा 

अवरिय वायूच्ा ब्लँकेटद्ारे वातावरणातील दूवर्त होण्ापासूि सिंरवक्षत 

आहेत. अवरिय वायू (सामान्यतः  ओगगोि ) विल््रिय आहे वकिं वा त्ात सवरिय 

रासायविक गुणधमाांची कमतरता आहे. शील््डििंग गॅस वे्डिला ब्लँकेट 

करण्ासाठी आवण आसपासच्ा हवेतील सवरिय गुणधम्ट वगळण्ाचे 

काम करते. ओगगोि आवण हेवलयम सारखे अवरिय वायू, इतर वायूिंसोबत 

रासायविक प्रवतवरिया देत िाहीत वकिं वा एकत्र येत िाहीत. त्ािंिा गिंध येत 

िाही

आवण पारदश्टक आहेत, वे्डिरला आक्ट ची कमाल दृश्यमािता परवािगी 

देतात. काही घटिािंमधे् प्रवासाचा वेग वाढवण्ासाठी हायड्र ोजि गॅस 

जोडला जाऊ शकतो.
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GTAW प्रवरिया 3000° F पयांत तापमाि विमा्टण करू शकते. टॉच्ट केवळ 

वक्ट पीसमधे् उष्णता योगदाि देते. वे्डि तयार करण्ासाठी वफलर मेटल 

आवश्यक असल्ास, ते ऑल्क्सवटलीि वेल््डििंग प्रवरियेत जोडले जाते त्ाच 

पद्तीिे हातािे जोडले जाऊ शकते वकिं वा इतर पररल्स््थती िंमधे् को्डि वायर 

फीडर वापरूि जोडले जाऊ शकते.

GTAW चा वापर स्ील, से्िलेस स्ील, विकेल वमश्र धातु, टायटॅवियम, 

अॅलु्वमवियम, मॅगे्वशयम, तािंबे, वपतळ, कािंस्य आवण अगदी सोिे वे्डि 

करण्ासाठी केला जातो. GTAW तािंबे ते वपतळ आवण से्िलेस स्ील ते 

सौम्य स्ील यासारखे वभन्न धातू देखील एकमेकािंिा वे्डि करू शकते.

र्ीटीए वेल्लं्डगचे फायदे

•   कें दवरित आक्ट  - वक्ट पीसमधे् उष्णता इिपुटचे अचूक वियिंत्रण करण्ास 

परवािगी देते पररणामी उष्णता-प्रभाववत झोि अरुिं द होतो.

•   सॅ्ग िाही - या प्रवरियेसह फ्लक्सची आवश्यकता िाही; त्ामुळे 

ववतळलेल्ा वे्डि पूलची वे्डिरची दृष्ी अस्पष् करण्ासाठी कोणताही 

सॅ्ग िाही.

•   स्पाक्स्ट वकिं वा सॅ्पटर िाही - आक्ट  ओलािंडूि धातूचे हस्ािंतरण िाही. 

सॅ्पटरचे ववतळलेले ग्ोबू्ल िाही आवण वे्ेडिड केलेले सावहत् दूवर्त 

पदा्थाांपासूि मुक्त असल्ास कोणतेही स्पाक्ट  तयार होत िाहीत.

•   ्थोडासा धूर वकिं वा राख  - इतर आक्ट -वेल््डििंग प्रवरियेच्ा तुलिेत 

ल्स्क वकिं वा फ्लक्स कॉड्ट वेल््डििंग, काही धूर तयार होतात. त्थावप, 

वे्ेडिड केलेल्ा मूळ धातूिंमधे् कोवटिंग्ज वकिं वा वशसे, जस्, तािंबे आवण 

विकेल यािंसारखे घटक असू शकतात ज्ामुळे घातक धुके विमा्टण 

होऊ शकतात. तुमचे डोके आवण वशरस्ताण वक्ट पीसमधूि विघणाऱ्या 

कोणत्ाही धुरापासूि दूर ठेवा. ववशेर्त: मया्टवदत जागेत, योग्य 

वायुवीजि पुरवले जात असल्ाची खात्री करा.

•   इतर कोणत्ाही आक्ट  वेल््डििंग प्रवरियेपेक्षा जास् धातू आवण अधातूिंचे 

वमश्रण वे्डि करते. 

•   पातळ सावहत् वेल््डििंगसाठी चािंगले.

•   वभन्न धातू एकत्र जोडण्ासाठी चािंगले.

र्ीटीए वेल्लं्डगचे त्रोटे

•   इतर प्रवरियािंपेक्षा कमी प्रवासाचा वेग.

•   कमी वफलर मेटल वडपॉवझशि दर.

•   हात-डोळा समन्वय हे आवश्यक कौशल् आहे.

•   इतर प्रवरियािंपेक्षा उजळ UV वकरण.

•   उपकरणािंची वकिं मत इतर प्रवरियािंपेक्षा जास् असू शकते.

•   मया्टवदत भागात वेल््डििंग करतािा ऑल्क्सजिचे सिंरक्षक वायू तयार 

होऊ शकतात आवण ववस््थावपत होऊ शकतात - के्षत्र हवेशीर करा 

आवण/वकिं वा वेल््डििंगचे धूर आवण वायू काढूि टाकण्ासाठी आक्ट वर 

स््थाविक सक्तीचे वायुवीजि वापरा. 

पॅरार्ीटर डीसी आर््क  वेल्लं्डग एसी आर््क  वेल्लं्डग

शक्ती उपभोग

काय्टक्षमता

खच्ट

आक्ट  ल्स््थरता

वजि

ऑपरेशि

इलेक््र ोड वापरले

पातळ ववभागािंचे वेल््डििंग

धु्वीयता

डीसी आक्ट  वेल््डििंगद्ारे वीज वापर जास् आहे.

डीसी आक्ट  वेल््डििंगची काय्टक्षमता कमी आहे

डीसी आक्ट  वेल््डििंगची वकिं मत जास् आहे.

डीसी आक्ट  वेल््डििंग एक ल्स््थर आक्ट  तयार करते.

डीसी आक्ट  वेल््डििंगसाठी आवश्यक वेल््डििंग सिंच 

जड आहे.

डीसी आक्ट  वेल््डििंगचे ऑपरेशि गोिंगाट करणारे 

आहे.

डीसी आक्ट  वेल््डििंगमधे्, सव्ट प्रकारचे इलेक््र ोड, 

म्णजे बेअर आवण कोटेड इलेक््र ोड वापरले 

जाऊ शकतात कारण पुरवठ्ाची धु्वीयता 

बदलली जाऊ शकते

पातळ ववभागािंच्ा वेल््डििंगसाठी डीसी आक्ट  

वेल््डििंगला प्राधान्य वदले जाते.

डीसी आक्ट  वेल््डििंगच्ा बाबतीत, इलेक््र ोड िेहमी 

िकारात्मक असतो आवण काम सकारात्मक 

असते.

एसी आक्ट  वेल््डििंगद्ारे वापरली जाणारी उजा्ट डीसी आक्ट  वेल््डििंगपेक्षा 

कमी आहे.

एसी आक्ट  वेल््डििंग डीसी आक्ट  वेल््डििंगपेक्षा अवधक काय्टक्षम आहे.

एसी आक्ट  वेल््डििंग डीसी आक्ट  वेल््डििंगपेक्षा कमी खवच्टक आहे

एसी आक्ट  वेल््डििंगद्ारे उत्ावदत आक्ट  अल्स््थर आहे.

एसी आक्ट  वेल््डििंगचा वेल््डििंग सिंच हलका वजिाचा आहे.

एसी आक्ट  वेल््डििंगचे ऑपरेशि िीरव आहे.

एसी आक्ट  वेल््डििंगमधे्, फक्त लेवपत इलेक््र ोड वापरता येतात. कारण 

प्रते्क चरिासोबत ववदयु त प्रवाह सतत उलटतो.

पातळ भागािंच्ा वेल््डििंगसाठी एसी आक्ट  वेल््डििंगला प्राधान्य वदले जात 

िाही.

एसी आक्ट  वेल््डििंगमधे्, इलेक््र ोड एिोड म्णूि काय्ट करू शकतो तर 

जॉब कॅ्थोड म्णूि काय्ट करते
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पॅरार्ीटर डीसी आर््क  वेल्लं्डग एसी आर््क  वेल्लं्डग

यिंत्रसामग्ी

भािंडवल& देखभाल खच्ट

आक्ट  ब्ो

डीसी आक्ट  वेल््डििंगमधे् वापरल्ा जाणारयु  या 

डीसी जिरेटरमधे् वफरणारे भाग असतात आवण 

म्णूिच ते अवधक ल्लिष् आहे.

डीसी जिरेटरची वकिं मत जास् आहे आवण त्ाच्ा 

देखभालीचा खच्टही जास् आहे.

डीसी आक्ट  वेल््डििंगमधे्, आक्ट ब्ोची समस्या 

गिंभीर आहे आवण ती सहजपणे वियिंवत्रत केली 

जाऊ शकत िाही

एसी आक्ट  वेल््डििंगमधे् वापरल्ा जाणारयु  या ट्र ान्सफॉम्टरमधे् हलणारे 

भाग िसतात आवण ते सोपे असते.

एसी ट्र ान्सफॉम्टरची वकिं मत कमी आहे. तसेच त्ाचा  देखभाल खच्ट कमी 

आहे.

एसी आक्ट  वेल््डििंगच्ा बाबतीत आक्ट  ब्ोची समस्या उद्भवत िाही

GTAW प्रधरिया आधि उपर्रिे

TIG वेल्लं्डग उपर्रिे (धचत्र 2)

-   एसी वकिं वा डीसी आक्ट  वेल््डििंग मशीि.

-   रिव वायू हाताळण्ासाठी गॅस वसवलिंडर वकिं वा सुववधािंचे सिंरक्षण

-   एक सिंरक्षण गॅस वियामक

-   गॅस फ्लोमीटर

-   शील््डििंग गॅस होसेस आवण वफवटिंग्ज

-   वेल््डििंग टॉच्ट (इलेक््र ोड हो्डिर)

-   टिंगस्ि इलेक््र ोड

-   वेल््डििंग वफलर रॉडयुस

-   पया्टयी उपकरणे

-   हेवी डू्टी वेल््डििंग ऑपरेशन्ससाठी होसेससह वॉटर कूवलिंग वसस्म – 

फूट ररओसॅ्ट (ल्स्वच)

Fig 2

उर्ा्क स्त्रोत

TIG वेल््डििंग उजा्ट स्तोतािंिी मूलभूत ट्र ान्सफॉम्टर प्रकारच्ा उजा्ट स्तोतािंपासूि 

खूप लािंब पल्ा गाठला आहे ज्ाचा वापर अॅड-ऑि युविटयुससह वीज 

स्तोताचा TIG युविट, उदा. उच्च वारिंवारता युविट आवण/वकिं वा डीसी 

रेल्क्फावयिंग युविटयुस म्णूि केला जाऊ शकतो.

TIG वेल््डििंगची मूलतते्त जवळजवळ सारखीच रावहली आहेत, परिं तु तिंत्रज्ाि 

TIG वेल््डििंग उजा्ट स्तोतािंच्ा आगमिािे TIG प्रवरिया अवधक वियिंत्रणीय 

आवण अवधक पोटटेबल बिल्ा आहेत.

सव्ट TIG मधे् एक गोष् समाि आहे की ते CC (Constant Current) 

प्रकारचे उजा्ट स्तोत आहेत. याचा अ्थ्ट फक्त आउटपुट समायोजि पॉवर 
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सोस्ट amps वियिंवत्रत करेल. वेल््डििंग आक्ट च्ा प्रवतकारािुसार व्ोले्ज वर 

वकिं वा खाली असेल.

शक्ती शक्तीची वैवशष्टे्:आउटपुट स्ोप वकिं वा व्ोल् अलँवपअर वरि A, 

20 व्ोल्युसवरूि 25 व्ोल्युसमधे् बदल केल्ािे 135 amps वरूि 126 

amps पयांत अॅमे्रेज कमी होईल. व्ोले्जमधे् 25 टके् बदल झाल्ास, 

वरि A मधील वेल््डििंग करिंटमधे् फक्त 6.7 टके् बदल होतो. अशा प्रकारे 

जर वे्डिरिे आक्ट वच लािंबी बदलली, ज्ामुळे व्ोले्जमधे् बदल झाला, 

तर ववदयु तयु प्रवाहात फारच कमी बदल होईल आवण वे्डि गुणवत्ा राखली 

जाईल. या मशीिमधील ववदयु तप्रवाह, जरी तो ्थोडासा बदलत असला तरीही 

ल्स््थर मािला जातो (वचत्र 3).

Fig 3

याला ड्र ोवपिंग वैवशष्ट्पूण्ट उजा्ट स्तोत म्णतात. याला कॉन्सिंट करिंट (CC) 

पॉवर सोस्ट देखील म्णतात.

या प्रकारचा उजा्ट स्तोत SMAW आवण GTAW प्रवरियेमधे् वापरला जातो.

GTAW’ साठी वेल्लं्डग र्रंट वापरण्ाचे प्रर्ार

टीआयजी वेल््डििंग करतािा, वेल््डििंग करिंटचे तीि पया्टय आहेत. ते आहेत: 

डायरेक् करिंट स््र ेट पोलॅररटी, डायरेक् करिंट ररव्स्ट पोलॅररटी आवण 

उच्च वरिके्न्सी सॅ्वबलायझेशिसह अल्रिेवटिंग करिंट. यापैकी प्रते्काचे 

त्ाचे उपयोग , फायदे आवण तोटे आहेत. प्रतयु येक प्रकार आवण तयु याचयु या 

उपयोगािंवर एक िजर टाकलयु यािे ऑपरेटरला जोब साठी सधयु याचा सवगोत्म 

प्रकार विवडणयु यात मदत होईल. वापरल्ा जाणारयु  या करिंटच्ा प्रकारावर 

चािंगला पररणाम होईल

पेविट्र ेशि पॅटि्ट तसेच मणी कॉल्फिगरेशि. खालील आकृती, प्रते्क करिंट  

धु्वीय प्रकाराची आक्ट  वैवशष्टे् दश्टववतात.

DCSP - िेट र्रंट  सरळ ध्रुवता(धचत्र 4): (टिंगस्ि इलेक््र ोड िकारात्मक 

टवम्टिलशी जोडलेले आहे). डीसी प्रकार वेल््डििंग चालू किेक्शिमधे् या 

प्रकारचे किेक्शि सवा्टत जास् वापरले जाते. टिंगस्ि विगेवटव् टवम्टिलशी 

जोडल्ामुळे ते फक्त 30% प्राप्त करेल वेल््डििंग ऊजा्ट (उष्णता). याचा अ्थ्ट 

टिंगस्ि DCRP पेक्षा खूप ्थिंड होईल. पररणामी वे्डिमधे् चािंगले प्रवेश 

आवण एक अरुिं द प्रोफाइल असेल.

Fig 4

र्रंट  प्रर्ार डीसीएसपी

इलेक््र ोड धु्वीयता इलेक््र ोड िकारात्मक

ऑक्साईड साफसफाईची वरिया िाही

आक्ट  मधे् उष्णता वशल्क 70% कामाच्ा शेवटी 30% 

इलेक््र ोडच्ा

प्रवेश प्रोफाइल शेवटी खोल, अरुिं द

इलेक््र ोड क्षमता उतृ्ष्

र्रंट  प्रर्ार डीसीएसपी

इलेक््र ोड धु्वीयता इलेक््र ोड पॉवझवटव्

ऑक्साईड साफसफाईची वरिया होय

आक्ट  मधे् उष्णता वशल्क 30% कामाच्ा शेवटी 70% 

इलेक््र ोडच्ा

प्रवेश प्रोफाइल शेवटी उ्थळ, रुिं द

इलेक््र ोड क्षमता सामान्य

DCRP - डायरेटि र्रंट ररव्हस्क प्रोलॅररटी(धचत्र 5): (टिंगस्ि इलेक््र ोड 

पॉवझवटव् टवम्टिलला जोडलेले आहे). या प्रकारचे किेक्शि फार क्वचत 

वापरले जाते कारण बहुतेक उष्णता टिंगस्िवर असते, अशा प्रकारे टिंगस्ि 

सहजपणे उष्णतेवर जाऊ शकते आवण जळूि जाऊ शकते. DCRP एक 

उ्थळ, रुिं द प्रोफाइल तयार करते आवण मुख्तः  कमी amps वर अवतशय 

हलक्ा सामग्ीवर वापरले जाते.

Fig 5
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र्रंट  प्रर्ार डीसीएसपी

इलेक््र ोड धु्वीयता आळीपाळीिे

ऑक्साईड साफसफाईची वरिया होय (प्रते्क अध्ा्ट चरिात एकदा)

आक्ट  मधे् उष्णता वशल्क कामाच्ा शेवटी 50% इलेक््र ोडच्ा 

शेवटी

प्रवेश प्रोफाइल 50% मध्म

इलेक््र ोड क्षमता चािंगले

AC - पया्टयी प्रवाह(Fig 6) बहुतेक पािंढरयु  या धातूिंसाठी, उदा. अॅलु्वमवियम 

आवण मॅगे्वशयमसाठी पसिंतीचे वेल््डििंग करिंट आहे. AC लाट लाटेच्ा एका 

बाजूपासूि दुसऱ्या बाजूिे जातािा टिंगस्िला उष्णता इिपुटची सरासरी 

काढली जाते.

AC
Power

Fig 6

अध्ा्ट चरिावर, जे्ेथ टिंगस्ि सकारात्मक आहे इलेक््र ॉि वेल््डििंग करिंट बेस 

मटेररयलमधूि टिंगस्िकडे वाहते. यामुळे बेस मटेररअलवरील कोणत्ाही 

ऑक्साईड ल्कििचा उठाव होईल. वेव् फॉम्टच्ा या बाजूस ल्लिवििंग हाफ 

म्णतात. जेव्ा लाट टिंगस्ि िकारात्मक बिते त्ा वबिंदूकडे जाते तेव्ा 

इलेक््र ॉि (वेल््डििंग करिंट) वेल््डििंग टिंगस्िपासूि बेस मटेररयलकडे वाहतील. 

सायकलच्ा या बाजूला एसी वेव् फॉम्टचा अधा्ट भाग म्णतात.

कारण AC सायकल शून्य वबिंदूतूि जाते तेव्ा आक्ट  बाहेर जातो. हे जलद 

वफल्म फोटोग्ाफीसह पावहले जाऊ शकते. या टप्प्ावर आक्ट  जर साठी 

िसेल तर तो बाहेर राहील

एचएफ (उच्च वारिंवारता) चा पररचय. उच्च वारिंवारता वेल््डििंग प्रवरियेशी 

फारच कमी आहे; त्ाचे काय्ट वेल््डििंग करिंटचे पुिरुत्ाि आहे कारण ते 

शून्यातूि जाते.

टिंगस्ि वक्ट पीसला स्पश्ट ि करता सुरुवातीला वेल््डििंग आक्ट  सुरू 

करण्ासाठी देखील HF चा वापर केला जातो. हे अशुद्तेसाठी सिंवेदिशील 

असलेल्ा सामग्ीवर मदत करते. टिंगस्ििे वक्ट पीसला स्पश्ट ि करता 

सुरुवातीला वेल््डििंग करिंट सुरू करण्ासाठी DC वेल््डििंग करिंटवर HF स्ाट्ट 

देखील वापरला जाऊ शकतो.

AC - पया्कयी प्रवाह - से्कअर वेव्ह (वचत्र 7)

आधुविक ववजेच्ा आगमिािे एसी वेल््डििंग मशीि आता से्कअर वेव् 

िावाच्ा वेव् फॉम्टसह तयार केल्ा जाऊ शकतात. से्कअर वेव्ला खूप 

जास् वियिंत्रणाचा फायदा होतो आवण वेल््डििंग सायकलचा अधा्ट भाग अवधक 

साफ करण्ासाठी वकिं वा अवधक प्रवेश करण्ासाठी वेव्ची प्रते्क बाजू 

काही प्रकरणािंमधे् वियिंवत्रत केली जाऊ शकते.

वेल््डििंग करिंट एका ठराववक एमे्रेजपेक्षा वर गेल्ावर (बहुतेकदा मशीिवर 

अवलिंबूि असते) HF बिंद केले जाऊ शकते, ज्ामुळे HF आजूबाजूच्ा 

कोणत्ाही गोष्ीत हस्के्षप करत वेल््डििंग चालू ठेवू शकते.

Fig 7

ववस्ाररत वशल्क वियिंत्रण (वचत्र 8,9 आवण 10)

AC बॅलन्स किं ट्र ोल ऑपरेटरला सायकलच्ा पेविट्र ेशि (EN) आवण लिीवििंग 

अॅक्शि (EP) भागािंमधील वशल्क समायोवजत करण्ास अिुमती देते. 

काही इन्वव्ट्टरमधे् साफसफाईच्ा वरियेच्ा वियिंत्रणासाठी आवण फाईि-

टू्वििंगसाठी 30 टके् ते 99 टके् एवढी समायोज् EN असते.

उदाहरणा्थ्ट, ऑपरेटरिे 60 टके् EN सेट केल्ास, याचा अ्थ्ट असा की 

AC सायकलचा 70 टके् भाग कामात ऊजा्ट घालत आहे, तर 40 टके् 

सायकल साफ करत आहे.

Fig 9

Fig 8
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Fig 10

स्पिंवदत TIG (वचत्र 11s)

या प्रकारच्ा उजा्ट स्तोतामधे्, पुरवठा करिंट ल्स््थर िसतो आवण तो विम्न 

पातळीपासूि उच्च पातळीवर चढ-उतार होत असतो. यामुळे धातूमधे् 

उष्णता कमी होते आवण त्ामुळे ववरूपण प्रभाव कमी होईल.

स्पिंवदत टीआयजीचे फायदे आहेत

1   कमी उष्णतेसह चािंगले प्रवेश

2   कमी ववकृती

3   वेल््डििंग ल्स््थतीबाहेर असतािा चािंगले वियिंत्रण

4   पातळ पदा्थाांवर वापरण्ास सोपे

खाली बाजू आहे - अवधक सेट-अप खच्ट आवण अवधक ऑपरेटर प्रवशक्षण.

स्पिंवदत TIG समाववष्ीत आहे

पीक करिंट ( वुचकलता प्रवाह )   - हे िॉि-स्पिंवदत TIG पेक्षा जास् सेट 

केले जाते.

वुलट प्रवाह  - वुलट्ा प्रवहपेक्षा कमी सेट केले आहे आवण िाडी खाली 

येणारा सवा्टत खालचा प्रवाह आहे, परिं तु ज्ोत वजविंत ठेवण्ासाठी पुरेसे 

असणे आवश्यक आहे.

प्रवाह  प्रवत सेकिं द- वे्डि करिंट वुलत्ा प्रवाहापयांत पोहोचण्ाच्ा प्रवत 

सेकिं दाची ही सिंख्ा आहे.

% वेळे वर- एकूण वेळेची टके्वारी म्णूि हा पल्स पीक कालावधी आहे, 

जो बॅकग्ाउिंड करिंटवर येण्ापूववी पीक करिंट वकती काळ चालू आहे हे 

वियिंवत्रत करतो.

िाडी आवण बेस चालू कालावधी देखील वियिंत्रणीय आहेत.

जेव्ा वेल््डििंग पल्ल्सिंग वेल््डििंग मोडसह केले जाते तेव्ा वे्डि हे तत्ततः  स्पॉट 

वे्डियुसची एक पिंक्ती असते जी वेल््डििंगच्ा गतीवर अवलिंबूि मोठ्ा वकिं वा 

लहाि प्रमाणात आच्छावदत होते.

Current Type DCEN DCEP AC (Balanced)

Electrode Polarity Negative Positive

Electron and 

ion flow

Penetration

Charateristics

Oxide Cleaning                                                                                     Yes-once every

Action                    No       Yes     Half Cycle

Heat Balance in  70% at work end 30 % at work end     50 % at work end

the arc (approx.) 30% at electrode end 70% at electrode end     50 % at electrode end

Penetration Deep Narrow Shallow Wide     Medium

Electrode Excellent Poor     Good

Capacity                 e.g., 1/8 in. (3.2 mm) 400 A       e.g. 1/4 in. (6.4 mm) 120 A     e.g. 1/8 in. (3.2 mm) 225 A
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अिेक डबल-करिंट मशीन्स किं ट्र ोल फिं क्शिसह सुसज्ज आहेत ज्ामुळे 

पया्टयी प्रवाहाचा वरि सकारात्मक आवण िकारात्मक अध्ट-कालावधी 

यािंच्ातील सिंतुलिात बदल करणे शक् होते.

GTAW चा वापर 

टीआयजी वेल््डििंग प्रवरिया इतकी चािंगली आहे की ती त्थाकव्थत उच्च-तिंत्र 

उद्ोग अिुप्रयोगािंमधे् मोठ्ा प्रमाणावर वापरली जाते जसे की

1  अणुउद्ोग

2   ववमाि

3   अन्न उद्ोग

4   देखभाल आवण दुरुस्ीचे काम

5   काही उत्ादि के्षते्र

6   ऑफ शोर उद्ोग

7   एकवत्रत उष्णता आवण उजा्ट सिंयिंते्र

8   पेट्र ो रासायविक उद्ोग.

9   रासायविक उद्ोग.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.6.84 
वेल्डर (Welder) - गॅस टंगस्टन आर््क  वेल्लं्डग                                                       

GTAW AC/DC साठी उर्ा्क स्त्रोत (Power sources for GTAW AC/DC)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• GTAW र्धे् वापरलेले धवधवि प्रर्ारचे उर्ा्क स्त्रोत सांगा

•  धवधवि उर्ा्क स्त्रोतांचे उपय्रोग  सांगा

•  TIG वेल्लं्डग र्शीनची र्ाळर्ी आधि देखभाल सांगा.

GTAW साठी उर्ा्क स्त्रोत: गॅस टिंगस्ि आक्ट  वेल््डििंग (GTAW) साठी उजा्ट 

स्तोत एक वैकल्पिक प्रवाह (AC) वकिं वा डायरेक् करिंट (DC) आक्ट  वेल््डििंग 

मशीि असू शकते. ही यिंते्र एकतर ट्र ान्सफॉम्टर, जिरेटर, अल्रिेटर वकिं वा 

ट्र ान्सफॉम्टर रेल्क्फायर प्रकारची मशीि असू शकतात. गॅस टिंगस्ि आक्ट  

वेल््डििंग मशीििे ल्स््थर प्रवाह विमा्टण करणे वकिं वा पुरवणे आवश्यक आहे. 

या सतत चालू असलेल्ा मशीिमधे्, व्ोल् अलँवपअर वरि तुलिेिे स्ीप 

आहे. या वरि आकारामुळे, मशीिला ड्र ोवपिंग व्ोले्ज प्रकार मशीि म्णूि 

ओळखले जाते. (आकृती रििं  1)

ओपि सवक्ट ट व्ोले्ज (OCV) चे समायोजि करण्ाची परवािगी देतात 

ज्ामुळे वे्डिरला वेल््डििंग एमे्रेजचे सिंपूण्ट वियिंत्रण वमळते.

पया्टयी करिंट  ट्र ान्सफॉम्टर:अल्रिेवटिंग करिंट पॉवर सोस्ट हे साधारणपणे 

वसिंगल फेज ट्र ान्सफॉम्टर असतात जे इिकवमिंग (प्रा्थवमक) पॉवर लाईिमधूि 

पया्टयी करिंट वापरतात. हाय व्ोले्ज आवण लो अॅमे्रेज करिंट ििंतर कमी 

ओपि सवक्ट ट व्ोले्जमधे् बदलले जातात (पररववत्टत) आवण वेल््डििंग 

पॉवरसाठी उच्च अॅमे्रेज प्रवाह.

पया्टयी करिंट  ट्र ान्सफॉम्टर/डायरेक् करिंट रेल्क्फायर:अल्रिेवटिंग करिंट 

ट्र ान्सफॉम्टर / डायरेक् करिंट रेल्क्फायर प्रकारचे मशीि, ज्ाला सामान्यतः 

AC/DC वेल््डििंग पॉवर सप्ाय म्णतात, एकाच मशीिमधूि दुहेरी करिंट  

विवडीमुळे वेल््डििंग उद्ोगात खूप उपयुक्त आहे. मशीि वैकल्पिक प्रवाह 

वकिं वा ्ेथट प्रवाह सरळ वकिं वा उलट धु्वीयता तयार करते. सिंतृप्त अणुभट्ीसह 

वसिंगल फेज ट्र ान्सफॉम्टर पया्टयी ववदयु त प्रवाह तयार करण्ासाठी वापरला 

जातो.

्ेथट प्रवाह रेल्क्फायस्टद्ारे तयार केला जातो, ज्ाला सामान्यतः  SCRs 

(वसवलकॉि वियिंवत्रत रेल्क्फायस्ट) म्णतात. SCR हे मूलत: एक इलेल्क््र कल 

गेट आहे जे वेल््डििंग सवक्ट टमधे् सरळ वकिं वा उलट धु्वीयता जाण्ासाठी 

उघडते आवण बिंद होते. या प्रकारचा आउटपुट प्रवाह वेल््डििंगसाठी वापरला 

जाऊ शकत िाही कारण तो लहरी वकिं वा तरिं वग असतो. तरिंग कमी 

करण्ासाठी, इिंडक्र कॅपेवसटर सवक्ट टमधे् ठेवले जातात.

एसी/डीसी वेल््डििंग रेल्क्फायरची वैवशष्टे्:एसी वेल््डििंग पुरवठा डीसी 

वेल््डििंग पुरवठ्ामधे् रूपािंतररत करण्ासाठी वेल््डििंग रेल्क्फायर सेट 

वापरला जातो. यात से्प डाउि ट्र ान्सफॉम्टर आवण कूवलिंग फॅिसह वेल््डििंग 

करिंट रेल्क्फायर सेल असतो. (Fig 2) रेल्क्फायर सेलमधे् स्ील वकिं वा 

अॅलु्वमवियमची  (Fig 3) बिलेली एक सपोवटांग पे्ट असते जी विकेल 

वकिं वा वबल्मि्थच्ा पातळ ्थरािे, सेलेवियम वकिं वा वसवलकॉििे फवारलेली 

असते. हे शेवटी कॅडवमयम, वबल्मि्थ आवण टीआयएिच्ा वमवश्रत वफल्मिे 

झाकलेले असते .

सपोवटांग पे्टवर विकेल वकिं वा वबमि्थचा लेप रेल्क्फावयिंग सेलचा एक 

इलेक््र ोड (ANODE) म्णूि काम करतो. वमवश्रत वफल्म (कॅडवमयम, 

वबमि्थ आवण क्थील) दुरुस् करणारयु  या सेलचे दुसरे इलेक््र ोड (कॅ्थोड) 

म्णूि काम करते. रेल्क्फायर िॉि-ररटि्ट व्ॉल्वव् म्णूि काम करतो 

आवण त्ाच्ा एका बाजूला ववदयु त प्रवाह वाहू देतो कारण तो फारच कमी 

प्रवतकार देतो आवण दुसऱ्या बाजूला  प्रवाहाला खूप उच्च प्रवतकार देतो. 

त्ामुळे ववदयु त प्रवाह फक्त एकाच वदशेिे वाहू शकतो.

जीटीए वेल््डििंग एक ल्स््थर करिंट प्रकारचा उजा्ट स्तोत वापरते जे आक्ट च्ा 

लािंबीमधे् ्थोडासा फरक असतािाही कमी वकिं वा जास् ल्स््थर प्रवाह देते. 

प्रवरिया बहुतेक स्वहसे् वापरली जात असल्ािे, हाताच्ा अल्स््थरतेमुळे 

आक्ट च्ा लािंबीमधील सामान्य फरक फार मोठा करिंट  फरक विमा्टण 

करणार िाही.

उजा्ट स्तोतािंचे प्रकार

मोटर जिरेटर/पया्टयी: मोटर जिरेटर सामान्यतः  ल्स््थर उजा्ट स्तोतापासूि 

दूर असलेल्ा भागात वापरले जातात. ते इलेल्क््र कल मोटर, गॅसोलीिमधूि 

चालवले जाऊ शकतात

वकिं वा वडझेल इिं वजि. गॅसोलीि वकिं वा वडझेल युविट फी्डि वक्ट साठी एक 

आदश्ट वीज पुरवठा आहे कारण बहुतेक युविटयुस लहाि पॉवर टूल्स 

वापरण्ासाठी 110 व्ोल् एसी/डीसी पॉवर देखील प्रदाि करतात. दोि 

मूलभूत प्रकारचे वफरणारे उजा्ट स्तोत आहेत, अल्रिेटर जो अल्रिेवटिंग 

करिंट तयार करतो आवण जिरेटर जो डायरेक् करिंट तयार करतो.

काही उत्ादक वीज पुरवठा तयार करतात जे एकाच युविटमधूि एसी 

आवण डीसी दोन्ी तयार करतात. एमे्रेज वियिंत्रण शे्रणी िंमधे् पुरवले जाऊ 

शकते, वैयल्क्तक शे्रणी िंमधे् सूक्ष्म समायोजि वियिंत्रणासह. काही मॉडेल्स 
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र्ाय्क तत्त्व: से्प डाउि ट्र ान्सफॉम्टरचे आउटपुट रेल्क्फायर युविटशी 

जोडलेले आहे, जे AC ला DC मधे् रूपािंतररत करते. डीसी आउटपुट 

सकारात्मक आवण िकारात्मक टवम्टिल्सशी जोडलेले आहे, ते्ूथि ते वेल््डििंग 

केबल्सद्ारे वेल््डििंगच्ा उदे्शािे घेतले जाते. मशीिवर प्रदाि केलेले ल्स्वच 

ऑपरेट करूि AC वकिं वा DC वेल््डििंग पुरवठा प्रदाि करण्ासाठी ते 

वडझाइि केले जाऊ शकते.

रेल्टिफायर वेल्लं्डग सेटची र्ाळर्ी आधि देखभाल

सव्ट किेक्शि घट् ल्स््थतीत ठेवा.

फॅि शाफ्टला 3 मवहन्यातूि एकदा विंगण घालावे.

वेल््डििंग आक्ट  ‘चालू’ असतािा ववदयु त प्रवाह समायोवजत करू िका वकिं वा 

AC/DC ल्स्वच ऑपरेट करू िका. रेल्क्फायर पे्टयुस स्वच्छ ठेवा.

र्धहन्ातून एर्दा तरी सेट तपासा आधि स्वच्छ र्रा.

हवेच्ा वेंदवटलेशि वसस्मला व्यवल्स््थत ठेवा.

पंख्ाधशवाय र्शीन र्िीही चालवू नर्ा.

एसी आधि डीसी वेल्लं्डगर्िील फरर्

एसी वेल्लं्डगचे फायदे

वेल््डििंग ट्र ान्सफॉम्टर आहे

-  साध्ा आवण सुलभ बािंधकामामुळे कमी प्रारिं वभक खच्ट

-   कमी वीज वापरामुळे कमी ऑपरेवटिंग खच्ट

-   AC मुळे वेल््डििंग दरम्याि आक्ट  ब्ोचा कोणताही प्रभाव िाही

-   वफरणारे भाग िसल्ामुळे कमी देखभाल खच्ट

-   उच्च काय्ट क्षमता

-   िीरव ऑपरेशि.

एसी वेल्लं्डगचे त्रोटे

हे बेअर आवण लाइट लेवपत इलेक््र ोडसाठी योग्य िाही. आकृती  3

जास् ओपि सवक्ट ट व्ोले्जमुळे ववदयु त शॉक लागण्ाची अवधक शक्ता 

असते.

पातळ गेज शीट, कास् लोह आवण िॉि-फेरस धातू (वववशष् प्रकरणािंमधे्) 

वेल््डििंग करणे कठीण होते.

ते फक्त जे्ेथ ववदयु त पुरवठा उपलब्ध आहे ते्ेथ वापरले जाऊ शकते.

डीसी वेल््डििंगचे फायदे

धु्वीयता (सकारात्मक 2/3 आवण ऋण 1/3) बदलल्ामुळे इलेक््र ोड आवण 

बेस मेटल दरम्याि आवश्यक उष्णता ववतरण शक् आहे.

हे दोन्ी फेरस आवण िॉिफेरस धातू वे्डि करण्ासाठी यशस्वीररत्ा 

वापरले जाऊ शकते. बेअर वायर आवण हलके लेवपत इलेक््र ोड सहज 

वापरता येतात.

पोलॅररटी फायद्ामुळे पोवझशिल वेल््डििंग सोपे आहे.

हे वडझेल वकिं वा पेट्र ोल इिं वजिच्ा मदतीिे चालवता येते जे्ेथ ववदयु त पुरवठा 

उपलब्ध िाही.

धु्वीयतेच्ा फायद्ामुळे ते पातळ शीट मेटल, कास् आयि्ट आवण िॉि-

फेरस धातूिंच्ा वेल््डििंगसाठी यशस्वीररत्ा वापरले जाऊ शकते.

कमी ओपि सवक्ट ट व्ोले्जमुळे ववदयु त शॉकची शक्ता कमी आहे. स््र ाइक 

करणे आवण ल्स््थर आक्ट  राखणे सोपे आहे.

करिंट  समायोजिचे ररमोट किं ट्र ोल शक् आहे.

डीसी वेल््डििंगचे तोटे

डीसी वेल््डििंग उजा्ट स्तोतामधे् आहे:

-  जास् प्रारिं वभक खच्ट

-   जास् ऑपरेवटिंग खच्ट

-   उच्च देखभाल खच्ट

-   वेल््डििंग दरम्याि आक्ट  ब्ोचा त्रास

-   कामाची कमी काय्टक्षमता

-   वेल््डििंग जिरेटरच्ा बाबतीत गोिंगाट करणारे ऑपरेशि

-   अवधक जागा व्यापते.

Fig 3

Fig 2
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GTAW प्रधरिया आधि उपर्रिे

TIG वेल्लं्डग उपर्रिे

-  एसी वकिं वा डीसी आक्ट  वेल््डििंग मशीि.

-   रिव वायू हाताळण्ासाठी गॅस वसवलिंडर वकिं वा सुववधािंचे सिंरक्षण

-   एक सिंरक्षण गॅस वियामक

-   गॅस फ्लोमीटर

-   शील््डििंग गॅस होसेस आवण वफवटिंग्ज

-   वेल््डििंग टॉच्ट (इलेक््र ोड हो्डिर)

-   टिंगस्ि इलेक््र ोड

-   वेल््डििंग वफलर रॉडयुस

-   पया्टयी उपकरणे

-   हेवी डू्टी वेल््डििंग ऑपरेशन्ससाठी होसेससह वॉटर कूवलिंग वसस्म - 

फूट ररओसॅ्ट (ल्स्वच)
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.6.85 
वेल्डर (Welder) - गॅस टंगस्टन आर््क  वेल्लं्डग                                                       

टंगस्टन इलेटि्र ्रोड - प्रर्ार - आर्ार आधि तयारी  (Tungsten electrodes - types - uses 
size and preparation)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  टंगस्टनचे गरुििर््क सांगा

•  TIG वेल्लं्डगर्धे् वापरल्ा र्ािार् या धवधवि प्रर्ारच्ा टंगस्टन इलेटि्र ्रोड्सची नावे सांगा 

•  टंगस्टन इलेटि्र ्रोडचा वापर सांगा.

टीआयर्ी वेल्लं्डगसाठी इलेटि्र ्रोड

टीआयजी वेल््डििंगसाठी लागू केलेले इलेक््र ोड मुख्तः  टिंगस्िचे बिलेले 

असते.

शुद् टिंगस्ि हे अिंदाजे 3,3800C च्ा फू्जि पॉइिंटसह अवतशय उष्णता 

प्रवतरोधक सामग्ी आहे.

धातूच्ा ऑक्साईडच्ा काही टके् टिंगस्ि वमवश्रत करूि इलेक््र ोडची 

चालकता वाढवता येते ज्ाचा फायदा असा आहे की तो उच्च प्रवाहाच्ा 

भाराचा प्रवतकार करू शकतो.

त्ामुळे वमवश्रत टिंगस्ि इलेक््र ोडयुसमधे् शुद् टिंगस्िच्ा इलेक््र ोडपेक्षा 

जास् आयुष्य आवण चािंगले प्रज्वलि गुणधम्ट असतात.

टिंगस्िच्ा वमश्रधातूसाठी वापरल्ा जाणारे  मेटल ऑक्साईडयुस हे आहेत:

•   ्थोररयम ऑक्साईड ThO2

•   वझरकोवियम ऑक्साईड ZrO2

•   लॅनॅ्िम ऑक्साईड LaO2

•   सेररअम ऑक्साइड CeO2

टंगस्टन इलेटि्र ्रोड्सवर रंगाचे संरे्त

शुद् टिंगस्ि इलेक््र ोड आवण वेगवेगळे वमश्र धातु सारखेच वदसत असल्ािे 

त्ािंच्ातील फरक सािंगणे अशक् आहे. म्णूि इलेक््र ोडवर एक मािक रिंग 

सिंकेत मान्य केला गेला आहे.

शेवटच्ा 10 वममीवर इलेक््र ोड एका वववशष् रिंगािे वचन्ािंवकत केले जातात. 

टिंगस्ि इलेक््र ोडचे सवा्टत सामान्यपणे वापरलेले प्रकार आहेत:

•   शुद् टिंगस्ि वहरव्या रिंगािे वचन्ािंवकत केले जाते. हे इलेक््र ोड ववशेर्तः 

अॅलु्वमवियम आवण अॅलु्वमवियम वमश्र धातुिंमधे् एसी वेल््डििंगसाठी 

वापरले जाते.

•   2% ्थोररयम असलेले टिंगस्ि लाल रिंगािे वचन्ािंवकत केले जाते. हे 

इलेक््र ोड मुख्तः  वमश्रधातू िसलेल्ा आवण कमी-वमवश्रत स्ील्स तसेच 

से्िलेस स्ील्सच्ा वेल््डििंगसाठी वापरले जाते.

•   1% लॅने्िम असलेले टिंगस्ि काळ्ा रिंगािे वचन्ािंवकत आहे. हे 

इलेक््र ोड सव्ट TIG वे्ेडिबल धातूिंच्ा वेल््डििंगसाठी वततकेच उपयुक्त 

आहे.

वधवधि टंगस्टन इलेर््ट्र्रोड र्धश्र िातरुंसाठी रंग र््रोड आिध र्धश्रिातूंचे घटर्

AWS वर्गीर्रि  रंग* र्धश्रिातू    घटर् र्धश्रिातू ऑर््साइड        र्रंट  प्रर्ार

EWP     हवरवा          शुदयुध                      -   AC/DC 

EWCe-2 केशरी सेरवअम CeO2                             AC/DC 
 

EWLa-1 काळा लॅियु्ॅथिम La2O3                             AC/DC 
 

EWTh-1 पववळा ्थोरवयम ThO2  DC 

EWTh-2             लाल ्थोरवयम ThO2  DC 

EWZr-1            तपकवरी झवरकोिवअम ZrO2  AC 
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•   इलेक््र ोडच्ा पृष्ठभागावर कोणत्ाही वबिंदूवर बलँड, वठपके इत्ादी 

स्वरूपात रिंग लागू केला जाऊ शकतो.

इलेटि्र ्रोड पररर्ािे

टिंगस्ि इलेक््र ोड 0.5 ते 8 वममी पयांत वेगवेगळ्ा व्यासािंमधे् उपलब्ध 

आहेत. TIG वेल््डििंग इलेक््र ोडसाठी वारिंवार वापरले जाणारे पररमाण 1.6 - 

2.4 - 3.2 आवण 4 वममी आहेत.

इलेक््र ोडचा व्यास करिंट  तीव्रतेच्ा आधारावर विवडला जातो, कोणत्ा 

प्रकारचे इलेक््र ोड प्राधान्य वदले जाते आवण ते पया्टयी वकिं वा ्ेथट प्रवाह आहे.

ग्ाइंधडंग र््रोन

टीआयजी वेल््डििंगचा चािंगला पररणाम वमळववण्ासाठी एक महत्ताची अट 

म्णजे टिंगस्ि इलेक््र ोडचा वबिंदू योग्यररत्ा ग्ाउिंड असणे आवश्यक आहे.

जेव्ा वेल््डििंग ्ेथट प्रवाह आवण िकारात्मक धु्वीयतेसह केले जाते, तेव्ा एक 

कें दवरित आक्ट  प्राप्त करण्ासाठी इलेक््र ोड वबिंदू शिंकूच्ा आकाराचा असावा 

जो एक अरुिं द आवण खोल प्रवेश प्रोफाइल प्रदाि करेल.

खालील अिंगठ्ाचा वियम टिंगस्ि इलेक््र ोडचा व्यास आवण त्ाच्ा ग्ाउिंड 

पॉइिंटची लािंबी यािंच्ातील सिंबिंध दश्टवतो.

लहाि टोकदार कोि अरुिं द वे्डि पूल देतो आवण टोकदार कोि वजतका 

मोठा असेल वततका वे्डि पूल (वचत्र 1) ववस्ीण्ट होईल.

सुमारे 0.5 वममी व्यासासह सपाट के्षत्र बिववण्ासाठी इलेक््र ोड पॉइिंट ब्िंट 

केल्ािे टिंगस्ि इलेक््र ोडचे आयुष्य वाढू शकते (वचत्र 3).

टोकदार कोिाचा देखील वे्डिच्ा आत प्रवेश करण्ाच्ा खोलीचा प्रभाव 

असतो (वचत्र 2).

AC TIG वेल््डििंगसाठी टिंगस्ि इलेक््र ोड गोलाकार केला जातो कारण 

वेल््डििंग प्रवरियेदरम्याि ते इतके जास् लोड केले जाते की ते अध्ट गोलाकार 

स्वरूपात ववतळले जाते (वचत्र 4).

टिंगस्ि इलेक््र ोडचे पीसणे

इलेक््र ोड पीसतािा त्ाचा वबिंदू ग्ाइिं वडिंग वडकिच्ा रोटेशिच्ा वदशेिे 

विदटे दवशत केला पावहजे जेणेकरूि ग्ाइिं वडिंग ट्र ेस इलेक््र ोडच्ा लािंबवर 

पडतील (वचत्र 5, 6, 7).

इलेक््र ोड ल्स््थती:आकृती . 8 TIG वेल््डििंगशी सिंबिंवधत टिंगस्ि इलेक््र ोडची 

ल्स््थती दश्टववते.
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धटप्पण्ा

चािंगले तीक्षण आवण विरोगी इलेक््र ोड (रिंग ‘वसल्वव्र व्ाइट’) आवण सामान्य 

प्रवाहासह वापरले जाते. 

अ एका शिंकूला (वबिंदूवशवाय) तीक्षण केल्ािे इलेक््र ोडच्ा सिंबिंधात 

मध्भागी असलेल्ा वेगािे तयार ल्स््थर आक्ट  तयार होतो.

ब  इलेक््र ोडचा वबिंदू खूप मोठ्ा करिंटच्ा वरियेिे ववतळला आहे. वबिंदू 

ववकृत आहे, ज्ोती अवियवमत आहे आवण खराबपणे विदटे दवशत केला 

आहे कारण वेल््डििंग दरम्याि चेंडू ‘किं पि’ होतो. त्ामुळे वेल््डििंग अवघड 

आहे, पण  अशक् िाही.

क  इलेक््र ोडचा वापर ओगगोि  शील््डििंग गॅसच्ा सिंरक्षणावशवाय केला गेला 

आहे. प्रवाह खूप लवकर बिंद झाला आहे. इलेक््र ोड विळा झाला आहे, 

ऑल्क्सजििे दूवर्त झाला आहे आवण वेगािे ववघवटत होतो. त्ाचा 

आकार बदलणे आवश्यक आहे.

ड  हा दोर् मुख्तः  ्थोररएटेड टिंगस्िच्ा इलेक््र ोड आवण कमी प्रवाह 

असलेल्ा हलक्ा  वमश्र धातुिंच्ा वेल््डििंगमधे् आढळतो. इलेक््र ोडच्ा 

टोकावर बॉलचा आकार तयार करण्ासाठी करिंट वाढवणे आवश्यक 

आहे. हे केले िाही तर आक्ट  ‘अवियवमत’ राहील.

ई   इलेक््र ोड पॉइिंट खूप तीक्षण. वबिंदूमधे् करिंट  घिता खूप जास् असल्ािे 

जलद प्रवेश  होतो. यामुळे वे्डिमधे् टिंगस्िचा पद्तशीर समावेश 

होतो जे रेवडओ ग्ावफक्सवर अत्िंत दृश्यमाि असतात.

बेस रे्टल प्रर्ार वेल्लं्डग र्रंट इलेटि्र ्रोड प्रर्ार शील्ड गॅस

अॅलु्वमवियम वमश्र आवण 

मॅगे्वशयम वमश्र धातु
AC/HF

शुद् (EW-P) ऑरग़ोि

वझरकोविएटेड (EW Zr) ऑरग़ोि

तािंबे वमश्रधातू, Cu Ni वमश्रधातू 

आवण विकेल वमश्र धातु
डीसीएसपी

2% ्थोररएटेड (EW Th2 ऑरग़ोि

2% सेररएटेड(EW Ce2 ऑरग़ोि, हेवलयम वमश्रण

सौम्य स्ील्स, काब्टि स्ील्स, 

अलॉय स्ील्स आवण टायटॅवियम 

वमश्र धातु
डीसीएसपी

2% ्थोररएटेड (EW Th2) ऑरग़ोि

2% सेररएटेड(EW Ce2 ऑरग़ोि, हेवलयम वमश्रण

2% लॅने्िेटेड (EWG-Th2) ऑरग़ोि
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.6.86 
वेल्डर (Welder) - गॅस टंगस्टन आर््क  वेल्लं्डग                                                       

GTAW टॉच्क - प्रर्ार, भाग आधि त्ांची र्ायये  (GTAW torches - types, parts and their 
functions)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  टॉच्कचा उदेिश आधि त्ाचे भाग सांगा

•  टॉच्कची र्ाळर्ी आधि देखभाल सांगा.

GTAW टॉच्क

टॉच्क: हलक्ा वजिाच्ा एअर कू्डिपासूि हेवी डु्टी वॉटर कू्डि 

प्रकारापयांत ववववध प्रकारचे टॉच्ट उपलब्ध आहेत. आकृती  1 आवण 2. टॉच्ट 

विवडतािा मुख् घटकािंचा ववचार केला पावहजे:

-   हातातील कामासाठी करिंट  वाहूि िेण्ाची क्षमता

-   हातातल्ा कामासाठी टॉच्ट हेडचे वजि, सिंतुलि आवण प्रवेशयोग्यता.

टॉच्ट बॉडीमधे् टॉप लोवडिंग कॉमे्पशि-प्रकार कोलेट असेंब्ी असते जी 

ववववध व्यासािंचे इलेक््र ोड सामावूि घेते. ते सुरवक्षतपणे पकडले जातात, 

तरीही इलेक््र ोड काढण्ासाठी वकिं वा पुिल्स््थ्टत करण्ासाठी कोलेट 

सहजपणे वढले होते. वेल््डििंग करणयु याचयु या पे्टची जाडी जसजशी वाढत 

जाते, तसतसे मोठ्ा वेलयु वडिंग करिंटला सामोरे जाणयु यासाठी टॉच्टचा आकार 

आवण इलेक््र ोडचा व्यास वाढवला पावहजे.

पाण्ािे  ्थिंड झालेल्ा टॉच्टचे भाग वचत्र.2

1   ्थोररएटेड वकिं वा वझरकोिेटेड टिंगस्ि इलेक््र ोड

2   वसरॅवमक शी्डि/िोजल

3.  “ओ” ररिंग

4   कोलेट धारक

5   कोलेट

6   इलेक््र ोड कॅप (लहाि आवण लािंब)

7   शरीर रचिा / बािंधणी 
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8   म्याि

9   रबरी िळी असेंबली कव्र

10  ओगगोि  रबरी िळी असेंब्ी

11  पाणी रबरी िळी असेंब्ी

12  पॉवर केबल असेंब्ी

13  अडॅप्टर (पॉवर केबल)

14  अडॅप्टर (ऑगगोि  गॅस िळी)

15  अॅक्टु्एटर ल्स्वच 

16  ल्स्वच

17  ल्स्वच ररटेवििंग शी्थ

18  केबल (2 कोर)

19  इनु्सलेट स्ीव्

20  प्ग

TIG टॉच्क िंड र्रिे

काही टॉच्ट अशा प्रकारे बिवल्ा जातात की तो वाहणारा शील््डििंग वायू आहे 

जो टॉच्टला ्थिंड करतो. त्थावप, टॉच्ट आसपासच्ा हवेला उष्णता देखील देते.

इतर टॉच्ट कूवलिंग टू्बसह बािंधल्ा जातात. वॉटर कू्डि टॉच्टचा वापर 

प्रामुख्ािे मोठ्ा ववदयु तयु तीव्रतेसह वेल््डििंगसाठी आवण एसी-वेल््डििंगसाठी 

केला जातो.

सार्ान्तः वॉटर-कू्डि टीआयजी टॉच्ट एअर कू्डि टॉच्टपेक्षा लहाि असते 

ज्ाची रचिा समाि कमाल करिंट  तीव्रतेसाठी केली जाते.

मशीिसाठी पुरेशी रेट िसलेली TIG टॉच्ट वापरल्ािे TIG टॉच्ट जास् गरम 

होऊ शकते. जास् रेवटिंग असलेली TIG टॉच्ट कमी एमे्रेज TIG टॉच्टपेक्षा 

मोठी आवण जड असू शकते.

TIG मशाल बिलेली आहे

1  लीड्स -लीड एअर कू्डि वकिं वा वॉटर कू्डिसाठी सेट केले जाईल. हे 

काम करण्ासाठी योग्य लािंबीचे असेल, उदा. 4 मीटर, 8 मीटर, इ. लीड 

पॉवर केबल, गॅस िळी आवण टीआयजी टॉच्ट पाणी ्थिंड केल्ास आत 

आवण बाहेर पाणी घेऊि बिलेले असेल. लीडमधे् किं ट्र ोल लीड देखील 

समाववष् असू शकते.

2  र््रोलेट -टिंगस्ि रॉडयुस ठेवण्ासाठी. कोलेट वेगवेगळ्ा ब्लँडच्ा TIG 

टॉच्टसह बदलू शकतात.

3  धसरॅधर्र् न्रोर्ल - वे्डि पूलवर योग्य वायू प्रवाह विदटे दवशत करणे हे 

िोजलचे काय्ट आहे.

4  बॅर् रॅ्प्स - बॅक कॅप अवतररक्त टिंगस्िसाठी साठवण के्षत्र आहे. 

टॉच्टला ज्ा जागेत जावे लागेल त्ािुसार ते वेगवेगळ्ा लािंबीमधे् येऊ 

शकतात (उदा. लािंब, मध्म आवण लहाि टोप्ा).

टीआयजी टॉच्टचे काय्ट आहे

1   इलेक््र ोड टिंगस्ि धरते 

2   वेल््डििंग पॉवर केबलद्ारे टिंगस्िला वेल््डििंग करिंट ववतरीत करते

3   टीआयजी टॉच्ट िोजलला शील््डििंग गॅस ववतरीत करते. िोजल 

ििंतर शील््डििंग वायूला वे्डि पूल झाकण्ासाठी विदटे दवशत करते जे 

आजूबाजूच्ा हवेला  दूवर्त होण्ापासूि सिंरक्षण करते.

4   बहुतेक वेळा वे्डिर किं ट्र ोल सवक्ट टला ऑपरेशिमधे् आणण्ाचा माग्ट 

असेल, उदा. चालू/बिंद आवण/वकिं वा एमे्रेज वियिंत्रण.

5   TIG टॉच्ट पाणी ्थिंड केले जाऊ शकते. टीआयजी लीडमधील होसेस 

टीआयजी टॉच्ट हेड असेंब्ीला ्थिंड पाण्ाचा पुरवठा करतात .

6   टीआयजी टॉच्टची लािंबी टीआयजी पॉवर स्तोत आवण वक्ट पीसपासूि 

अिंतर ठेवू शकते.

विवडलेल्ा ब्लँडिुसार TIG टॉच्ट वेगवेगळ्ा शैली िंमधे् येतात. परिं तु त्ा 

सवाांमधे् साम्य आहे -

1   हवा ्थिंड वकिं वा पाणी ्थिंड

2   करिंट  रेवटिंग. ऑपरेटरिे योग्य एमे्रेज रेवटिंग TIG टॉच्ट विवडणे 

आवश्यक आहे.

कृपया टीआयजी टॉच्ट ऑड्टर करतािा पुरवठादाराला एमे्रेज रेवटिंग, पाणी- 

वकिं वा एअर-कू्डि, आवण टीआयजी टॉच्ट लीडच्ा शेवटी जाणारे वफवटिंग 

सािंगण्ाची खात्री करा.

TIG उजा्ट स्तोतामधे् बसण्ासाठी योग्य आहे ज्ापासूि ते वापरले जाईल. 

यामधे् पॉवर केबल वफवटिंग, गॅस वफवटिंग आवण किं ट्र ोल प्ग वफवटिंगचा 

समावेश असू शकतो.

गॅस रेग्रुलेटर आधि फ््रोर्ीटर

गॅस रेगु्यलेटर, फ्लोमीटर (वचत्र 3 आवण 4):टॉच्टच्ा पुरवठ्ासाठी गॅस 

रेगु्यलेटर ओगगोि  वसलेंडरमधील दाब 175 वकिं वा 200 बार वरूि 0-3.5 

बारपयांत कमी करतो. फ्लोमीटर ज्ामधे् मॅनु्यअली ऑपरेटेड सुई व्ॉल्वव् 

आहे, ते प्रकारािुसार 0-600 वलटर/तास ते 0-2100 वलटर/तास पयांत 

ओर्गगोि प्रवाह वियिंवत्रत करते.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.6.87 
वेल्डर (Welder) - गॅस टंगस्टन आर््क  वेल्लं्डग                                                       

GTAW धफलर रॉड आधि धनवड धनर्ष (GTAW filler rods and selection criteria)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  GTAW धफलर रॉड्स सांगा

•  धनवडीच्ा  धनर्षांचे  वि्कन र्रा.

वेल््डििंग प्रवरियेमधे् (GTAW वकिं वा गॅस टिंगस्ि) एक आक्ट  वेल््डििंग प्रवरिया 

आहे जी वफलर रॉडयुस चालवते.

टीआयजी टॉच्ट हवा वकिं वा पाण्ािे ्थिंड केली जाऊ शकते आवण प्रवरियेत 

रस्ताच्ा स्वरूपात वफलर धातूचा वापर केला जातो. टिंगस्ि इलेक््र ोडची 

विवड आवण वे्डियुससाठी पॅरामीटस्ट त्ािंिा माग्टदश्टि करतात.

गॅस टिंगस्ि आक्ट  वेल््डििंगला टिंगस्ि इिट्ट गॅस (टीआयजी) वेल््डििंग म्णूि 

देखील ओळखले जाते, जीटीएडबू् प्रवरियेमधे् एक आक्ट  ववकास आहे.

आता प्रते्क वेळी इलेक््र ोड बदलता येईल तेव्ा वे्डि पूलमधूि वफलर 

रॉडयुस िेहमी मागे घेतले जातात.

वेल््डििंग वफलर मेटल वडझाइिस्ट

1   काब्टि स्ील इलेक््र ोड

E XX YY - 1   HZ   R

गॅस टिंगस्ि आक्ट  वेल््डििंगला टिंगस्ि इिट्ट गॅस (टीआयजी) वेल््डििंग म्णूि 

देखील ओळखले जाते, जीटीएडबू् प्रवरियेमधे् एक चाप ववकास आहे.

आता प्रते्क वेळी इलेक््र ोड बदलता येईल तेव्ा वे्डि पूलमधूि वफलर 

रॉडयुस िेहमी मागे घेतले जातात.

अधनवाय्क वगगीर्रि धनयरुक्तर्तये

इलेक््र ोड वियुक्त करते

जमा केलेल्ा वे्डि मेटलची Ks मधे्, वकमाि तन्य शक्ती वियुक्त करते.

वेल््डििंगची ल्स््थती, आवरणाचा प्रकार आवण इलेक््र ोड ज्ासाठी योग्य आहेत 

त्ा वेल््डििंग करिंटचा प्रकार विवद्टष् करते (खालील तक्ता पहा)

पया्कयी पूरर् धनयरुक्तर्तये 

वियुक्त करतात की इलेक््र ोड शोर्लेल्ा आरि्टतेची आवश्यकता पूण्ट करतो.

असे सूवचत करते की इलेक््र ोड वडफू्वसबल हायड्र ोजि चाचणीच्ा 

आवश्यकता पूण्ट करतो - ज्ाचे सरासरी मूल् “Z” mL प्रवत 100gms 

जमा केलेल्ा धातूच्ा H2 पेक्षा जास् िाही.

सूवचत करते की इलेक््र ोड सुधाररत कडकपणा आवण लववचकतेसाठी 

आवश्यकता पूण्ट करतो.

 AWS     आवरिाचा प्रर्ार   वेल्लं्डग ल््थिती  वत्कर्ानाचा प्रर्ारb

      वगगीर्रि

 E6010  उच्च सेल्यरुल्रोर्, स्रोडधयर्   F,V,OH, H  dcep

 E 6011  उच्च सेल्यरुल्रोर्, प्रोटॅशधयर्   F,V,OH,H  as or dcep

 E 7018  र्र्ी ( नधर््र्े )  सेल्यरुल्रोर्,     F,V,OH,H   ac or dcep
   प्रोटॅशधयर् सर्र्िधत

 E7024  ल्रोह पावडर, टायटानधया   H-Fillets, F  ac, dcep or dcen 

पया्कयी पूरर् पदनार्
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a   सिंके्षप वेल््डििंग पोवझशन्स दश्टवतात

  F=सपाट; V=लिंबवत, OH=ओव्रहेड, H=कै्षवतज, H=वफलेटयुस = 

कै्षवतज वफलेटयुस. b DCEP हा शब्द डायरेक् करिंट इलेक््र ोड पॉवझवटव् 

(dc, स््र ेट पोलॅररटी) चा सिंदभ्ट देतो.

E (X) 
XX

YY- X  HZ     R

b   देखील लक्षात घ्ा की वरील इलेक््र ोड वगवीकरण सवा्टत मोठ्ा 

प्रमाणावर वापरले जातात आवण उपलब्ध सव्ट वगवीकरणािंचा त्ात 

समावेश िाही.संपूि्क सूचीसाठी AWS A 5.1 चा संदभ्क घ्ा.

2   धर्श्र िातरु स्टील इलेटि्र ्रोड

अधनवाय्क वगगीर्रि धनयरुक्तर्तये वियुक्त आवण इलेक््र ोड जमा केलेल्ा वे्डि मेटलची Ksi मधे्, वकमाि तन्य 

शक्ती वियुक्त करते

वेल््डििंगची ल्स््थती, आवरणाचा प्रकार आवण वेल््डििंग करिंटचा प्रकार ज्ासाठी 

इलेक््र ोड योग्य आहेत ते वियुक्त करते.

SMAW प्रवरियेचा वापर करूि इलेक््र ोडद्ारे उत्ावदत ि केलेल्ा वे्डि 

मेटलची रासायविक रचिा वियुक्त करते.

पया्कयी पूरर् पदनार्

इलेक््र ोड शोर्लेल्ा आरि्टतेची आवश्यकता पूण्ट करतो हे वियुक्त करते.

असे सूवचत करते की इलेक््र ोड वडफू्वसबल हायड्र ोजि चाचणीच्ा 

आवश्यकता पूण्ट करतो - ज्ाचे सरासरी मूल् “Z” mL प्रवत 100gms 

जमा केलेल्ा धातूच्ा H2 पेक्षा जास् िाही, जे्ेथ “Z” 4,8 वकिं वा 16 आहे.

यािंवत्रक गुणधमाांची सिंपूण्ट सूची, जमा केलेल्ा वे्डि मेटलची रासायविक 

रचिा आवण SMAW प्रवरियेसाठी चाचणी प्रवरियािंसाठी AWS A 5.5 पहा.

3   से्टनलेस स्टील धफलर रे्टल

उपयोवगता वगवीकरण

वेल्डधंगचे प्रर्ार आिध वेल्डधंगची सि्धती

 AWS वर्गीर्रि   वेल्डधंग र्रंट  वेल्डधंग सि्धती

 EXXX (X) - 15       dcep   All

 EXXX (X) - 16       dcep or ac  All

 EXXX (X) - 17       dcep or ac  All

 EXXX(X) - 25       dcep   H,F

 EXXX (X) - 26       dcep or ac  H,F

 

उपयोवगता वगवीकरणाच्ा अवधक तपवशलािंसाठी, AWS A 5.4 तक्ता 1 

पहा: SMAW प्रवरियेसाठी काब्टि आवण लो-अलॉय स्ील वेल््डििंग उपभोग्य 

वसू्
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वेल्डधंगचे प्रर्ार आिध वेल्डधंगची स्िधती

र्
ार
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 र्
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ल र्रुळ साहधत्य 

 कारयुबि सयुटील   AB  AC AD  AE     AF  AG

 कारयुबि-मोलवबयुडेिम सयुटील    C CD  CE     CF  CH

 1 आणव 1 1/4 Cr-1/2 मो सयुटील    D  DE     DF  DH

 2 1/4 Cr-1 मो सयुटील       E     EF  EH

 5 Cr - 1/2 मो सयुटील              F  FH

 9 Cr-1 मो सयुटील           H

र्
ार

्बन
 

र्
्रोल

धब
्ड

ेनर्
 स

्टी

दंतर्िा

A AWS A 5.1 वगवीकरण E 70XX कमी हायड्र ोजि (E7018 प्राधान्य) B 

AWS A 5.1 वगवीकरण E 70XX कमी हायड्र ोजि (E7018 प्राधान्य) C AWS 

A 5.5 वगवीकरण E70XX - A1, कमी हायड्र ोजि

D AWS A 5.5 वगवीकरण E70XX - B2L वकिं वा E80XXB2, कमी हायड्र ोजि

E AWS A 5.5 वगवीकरण E80XX-B3L वकिं वा E80XXB6L, कमी हायड्र ोजि

F AWS A 5.5 वगवीकरण E80XX-B6 वकिं वा E80XX-B6L, कमी हायड्र ोजि

G AWS A 5.5 वगवीकरण E80XX-B7 वकिं वा E80XX-B7L, कमी हायड्र ोजि

H AWS A 5.5 वगवीकरण E90XX-B8 वकिं वा E80XX-B8L, कमी हायड्र ोजि

1 तक्ता 1 फक्त लेधपत इलेटि्र ्रोड्स (SMAW प्रधरिया) संदधभ्कत 

र्रते. बेअर वायर वेल्लं्डगसाठी (SAW, GMAW, GTAW 

आधि FCAW), सर्तरुल् इलेटि्र ्रोड वगगीर्रि वापरा (AWS 

A 5.14, A 5.17, A5.18, A 5.20, A 5.23, At 28)

2 वेल्ड हीट ट्र ीटर्ेंट (PWHT) नंतर आवश्यर् तन् आधि 

र्डर्पिा पूि्क र्रण्ासाठी टेबलर्धे् धनधद्कष् रे्लेल्ा उच्च 

परवानगी इलेटि्र ्रोडचा वापर रे्ला पाधहरे्. PWHT आवश्यर् 

नसल्ास, र्ठ्रोरतेची  आवश्यर्ता पूि्क र्रण्ासाठी धनधद्कष् 

रे्लेल्ा खालच्ा धर्श्रिातूच्ा इलेटि्र ्रोडची आवश्यर्ता असू 

शर्ते.

Carbon and low alloy steel         ABC  ABC     ABC      ABC    ABC     ABC ABC ABC     N        N

Type 304L stainless stell    D  DE   DF  DG  DC C C  DCH NL   NL

Type 304H stainless steel      E   EF  EG  *  * *  ECH *  *

Type 316L stainless steel         FG  FG  FC  FC FC  FCH NL    NL

Type 317L stainless steel           GC  GC GC GC  GC  L  L

Type 904L stainless steel             C  C C  C  L  L

Type 6% Mo stainless steel              CJK CJK *  *  *

Eg: 254 SMO, AL 6XN                CJK *  *  *

Type Alloy 20Cb-3                  H  *  *

Type 2304 Duplex SS                    LM  LM

Type 2205 Duplex SS                      LM

    वेल्लं्डग र्रंट रे् प्रर्ार और वेल्लं्डग र्ी ल््थिधत 
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20
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बेस र्टेरधयल 

30
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6L

 S
S

23
04

 D
up

le
x 

SS

22
05

 D
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x 
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सारिी 2: ऑस्टेनधटधर्, सरुपर-ऑस्टेनधटधर् आिध डरुप्लरे््स स्टेनलेस स्टील र्धश्र िातरु© N
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दंतर्िा

A-AWS A 5.4 वगवीकरण E309L-XX

B-AWS A 5.11 वगवीकरण ENiCrFe-2 वकिं वा -3 (-2 वमश्र धातु 718 आहे 

आवण -3 हे इिकोिेल 182 आहे) C-AWS A 5.11 वगवीकरण ENiCrMo-3 

(Inconel 625)

D-AWS A 5.4 वगवीकरण E308L-XX

E-AWS A 5.4 वगवीकरण E308H-XX

F-AWS A 5.4 वगवीकरण E316L-XX

G-AWS A 5.4 वगवीकरण E317L-XX

H-AWS 5.4 वगवीकरण E320LR-XX

J-AWS A5.11 वगवीकरण ENiCrMo-4 (Hastelloy C-276)

K-AWS A 5.11 वगवीकरण ENiCrMo-11 (Hastelloy G-30)

L-AWS A 5.4 वगवीकरण E2209-XX

M-AWS A 5.4 वगवीकरण E2553-XX

N-AWS A 5.4 वगवीकरण E309MoL-XX

तक्ता 2 फक्त लेधपत इलेटि्र ्रोड्सचा संदभ्क देते. वायर 

वेल्लं्डगसाठी (GMAW आधि GTAW) सर्तरुल् इलेटि्र ्रोड 

वगगीर्रि वापरा (AWS A5.14) 

बार्ारात अनेर् प्रर्ारचे  धर्श्र िातरु उपलब्ध आहेत आधि 

तरुम्ाला र्दाधचत आढळू शर्तील असे साधहत् संय्रोर्न 

आहेत. य्रोग् धफलर रे्टल धनवडीसाठी धनर्ा्कत्ाचा धरं्वा 

DFD चा सल्ा घ्ा.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.6.88 & 89 
वेल्डर (Welder) - गॅस टंगस्टन आर््क  वेल्लं्डग                                                       

र्ाठ तयारी अप धफट, िातू धवधवि र्ाडी (Edge preparations fit up, different thickness 
of metals)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  GTAW ची एर् तयारी धफट अप स्पष् र्रा

र्ाठ तयारी (GTAW): टी वफलेट, लॅप वफलेट आवण कॉि्टर वफलेट 

जॉइिंटयुससाठी 3.15 वममी पयांत जाडीची चौरस काठाची  तयारी केली जाते.

बट जोड्ािंसाठी, कडा खाली वदल्ाप्रमाणे तयार केल्ा जातात.

पे्ट िार तयारी

आकृती  1 वे्ेडिड केलेल्ा सामग्ीच्ा जाडीवर अवलिंबूि पे्ट एजची 

तयारी दश्टववते.

 िातूची र्ाडी फधलरचा व्यास र्ाठाची तयारी

 Upto 1.6mm  None to 1.6mm

 

 1.6mm to 2.5mm  1.6mm to 2.5mm

 

 2.5mm to 4.0mm   2.5mm to 3.15mm

 

 4.0mm to 6.0mm  3.15mm

 6.0mm to 15mm  3.15mm

 15mm and over  5.0mm
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.6.90 
वेल्डर (Welder) - गॅस टंगस्टन आर््क  वेल्लं्डग                                                       

ओय्रग्रोन गॅन /हेधलयर् वायूचे गरुििर््क आधि उपय्रोग (Argon/helium gas properties and 
uses)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  ओगगोन  आधि हेधलयर् वायूचे गरुििर््क सांगा

ओगगोन /हेधलयर् वायूचे उपय्रोग स्पष् र्रा.

शील्लं्डग वायू  संरक्षिात्मर् वायंूची रासायधनर् धरिया: वेल््डििंगमधील 

वायूिंचे वत्टि त्ािंच्ा रासायविक वरियािंशी सिंबिंवधत आहे म्णूि या 

वरियाकलापािुसार त्ािंचे गट करणे सोयीचे आहे.

अवरिय वायू:हे ओगगोि  आवण हेवलयम आहेत. वरिप्टि, रेडॉि, झेिॉि आवण 

विऑि यािंसारखे इतर विल््रिय वायू वापरण्ाचा प्रयत्न केला गेला आहे, 

परिं तु त्ािंच्ा कमी उपलब्धतेमुळे ते महाग आहेत. तसेच त्ािंची वैवशष्टे् 

सध्ा त्ािंिा कोणताही ववशेर् फायदा देत िाहीत.

ओगगोि  आवण हेवलयम हे मोिॅटॉवमक आहेत (त्ािंच्ा रेणूमधे् फक्त एक 

अणू असतो) आवण इतर शरीरािंवर प्रवतवरिया देत िाहीत (आक्ट  प्ाझ्ामधे्) 

आवण म्णूि पदिाम ‘जड’. ही मौल्वाि क्शमता त्ािंिा वातावरणातील 

वायूिंपासूि इलेक््र ोड आवण ववतळलेल्ा धातूचे सिंरक्षण करण्ास अिुमती 

देते. त्थावप, ते प्रते्क बाबतीत योग्य िाहीत. उदाहरणा्थ्ट शुद् ओगगोि  

काब्टि स्ील्स वेल््डििंग करतािा एक गुळगुळीत ्थेंब हस्ािंतरण परवािगी 

देत िाही. इल्च्छत हस्ािंतरण मोड प्राप्त करण्ासाठी ऑल्क्सजि वकिं वा 

काब्टि डाय ऑक्साईडचे वववशष् प्रमाण जोडणे आवश्यक आहे.

ओगगोि  आवण हेवलयमच्ा वेगवेगळ्ा आयिीकरण क्षमतेमुळे ते वेगळ्ा 

पद्तीिे वागतात.

ओगगोन  आधि हेधलयर् वायूचे गरुििर््क

हे वायू रिंगहीि, गिंधहीि असतात.

ओगगोि  हवेपेक्षा जड आहे आवण हेवलयम हवेपेक्षा हलका आहे.

ते गरम वकिं वा ्थिंड पररल्स््थतीत कोणत्ाही धातूवर रासायविक प्रवतवरिया 

देत िाहीत. ते वातावरणातील ववतळलेल्ा धातूसाठी चािंगली सिंरक्षक वरिया 

देतात.

अॅल्रुधर्धनयर्च्ा TIG वेल्लं्डगसाठी वायू

ओगगोन  वायू

ओगगोि  वसवलिंडर त्ावर रिंगवलेल्ा मोरपिंखी रिंगािे ओळखला जातो. 

गरुिवत्ा: वेल््डििंग गुणवते्चा ओगगोि  वायू वापरावा.

स्वच्छ वे्डि वमळववण्ासाठी ओगगोि च्ा प्रवाहाचा दर पुरेसा असावा. हे 

अिेक घटकािंवर अवलिंबूि असते जसे की पॅरेंट मेटलचा प्रकार, वापरण्ात 

आलेला करिंट , िोझलचा आकार आवण आकार, जॉइिंटचा प्रकार आवण 

काम घरामधे् वकिं वा बाहेर केले जाते. सामान्यत: उच्च वेल््डििंग करिंटसह 

प्रवाहाचा उच्च दर आवश्यक असतो, बाहेरील कोपऱ्यातील सािंधे, वकिारी 

जोडणी आवण घराबाहेर काम करण्ासाठी. साधारणपणे 2 ते 7 वलटर प्रवत 

वमविट प्रवाह दर सव्ट जाडी जोडण्ासाठी पुरेसे असतात.

जर टिंगस्ि इिट्ट गॅस वेल््डििंग खराब हवामािात, ववशेर्त: जास् वाऱ्याच्ा 

काळात घराबाहेर करावे लागत असेल, तर वेल््डििंग के्षत्र प्रभावीपणे सिंरवक्षत 

केले पावहजे. मसुदे गॅस शील््डििंग मोडतात, पररणामी सल्च्छरि आवण 

ऑक्साईड दूवर्त वे्डियुस बितात.

ओगगोि  शी्डि वे्डियुसच्ा प्रवेश प्रोफाइलमधे् बोटाच्ा स्वरूपात एक 

वैवशष्ट्पूण्ट आकार असतो. (आकृती रििं  1)

हेधलयर्: हेवलयमचा वापर प्रामुख्ािे टीआयजी वेल््डििंगमधे् केला जातो 

आवण सामान्यतः  कोणत्ाही धातूला वे्ेडिड केले जात असले तरी ते ्ेथट 

प्रवाहासह वापरले जाते (हलके वमश्र धातु, तािंबे इ.)

हेवलयम शील््डििंगचे मुख् फायदे आहेत:

-   वेल््डििंग गतीमधे् वाढ

-   अवधक तीव्र स््थाविक हीवटिंग, धातूसाठी महत्ताचे जे उष्णतेचे वाहक 

आहेत

-   आकृती.2 हेवलयम शी्डि वे्डिचे वैवशष्ट्पूण्ट प्रवेश, प्रोफाइल दाखवते

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



199

C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.6.91 
वेल्डर (Welder) - गॅस टंगस्टन आर््क  वेल्लं्डग                                                       

द्रोष र्ारिे आधि उपाय (Defects causes and remedy)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

•  GTAW र्धे् धवधवि प्रर्ारचे द्रोष सांगा

•  GTAW द्रोषांची र्ारिे आधि उपाय सांगा.

खालील तक्ता टीआयजी वेल््डििंग प्रवरियेद्ारे बिवलेल्ा वे्डियुसमधे् 

आढळलेल्ा अवधक सामान्य दोर्ािंचे कारण आवण प्रवतबिंध यािंच्ाशी 

सिंबिंवधत आहे. (आकृती रििं  1)

द्रोष देखावा र्ारि उपाय

सल्च्छरिता

अिंडरकट

फू्जिचा अभाव.

(साइड रूट वकिं वा 

इिंटर रि)

प्रवेशाचा अभाव

समावेश

रॅिवकिं ग

वे्डि मधे् वपि राहील.

अवियवमत चर वकिं वा वावहन्या

ज्ा पृष्ठभागावर वे्डि जमा केले 

जाते ती ववतळलेली िाही. 

िेहमी वदसत िाही.

वे्डिच्ा मुळाशी खाच वकिं वा 

अिंतर

सहसा अिंतग्टत आवण केवळ 

योग्य चाचणी तिंत्राद्ारे शोधले 

जाते. साधारणपणे ऑक्साइड 

वकिं वा टिंगस्ि समावेश.

अपया्टप्त परररक्षण गैस गैस ोजल का 

बोर बहुत छोटा चाप लिंबाई बहुत लिंबा। 

अवधशेर् घटािे वाला एजेंट

आक्ट  लािंबी खूप लािंब. अवधशेर् 

degreasing एजिंट.

चुकीचे वेल््डििंग तिंत्र. करिंट  खूप जास् 

आहे. चुकीची वेल््डििंग गती.

चुकीची करिंट  पातळी. अयोग्य वफल्र 

रॉड हाताळणी चुकीची तयारी आवण 

सेटअप. चुकीची करिंट  पातळी. वेल््डििंगची 

गती खूप वेगवाि आहे.

ऑक्साईड समावेश. वेल््डििंग करण्ापूववी 

मूळ सामग्ीची अपुरी स्वच्छता.

वफलर रॉडच्ा पृष्ठभागावर दूवर्त होणे. 

वे्डिच्ा खालच्ा बाजूचे अपुरे सिंरक्षण. 

गॅस शी्डिचे िुकसाि.

रॅिकचा प्रकार आवण म्णूि त्ाचे कारण 

वे्ेडिड केलेल्ा सामग्ीवर अवलिंबूि 

असेल. रॅिकच्ा कारणाचे योग्य विदाि 

करण्ासाठी वारिंवार तज्ािंच्ा ज्ािाची 

आवश्यकता असते.

समाधािकारक गॅस पुरवठा. योग्य 

वसरेवमक ढाल. सव्ट िीघणारे   घटक  काढा 

एजिंट आवण कोरडे. आक्ट ची  लािंबी कमी 

करा योग्य प्रवाह. योग्य रॉड हाताळणी.

वे्डि पृष्ठभाग साफ करा. 

योग्य प्रवाह. योग्य रॉड हाताळणी वापरा.

पे्ट पृष्ठभाग स्वच्छ करा.

धातूचे  सव्ट पृष्ठभाग स्वच्छ करा. 

समाधािकारक खात्री करा वशल््डििंग 

गॅसचा पुरवठा. ड्र ाफ्टयुस वगळा.

योग्य वेल््डििंग वापरा प्रवरिया प्री वहवटिंग 

आवण पोस् हीट ट्र ीटमेंट योग्य तयारी 

वापरा ववदयु त प्रवाह सेट करा. 

िेहमी प्रवरियेचे काटेकोरपणे पालि करा

वेल््डििंग सावहत् जे सिंवेदिाक्षम आहेत 

तेव्ा विवद्टष्

रॅिवकिं ग

योग्य प्रकारचा वफलर वापरला आहे 

आवण वफलर मेटलची योग्य मात्रा जोडली 

आहे याची िेहमी खात्री करा.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.6.92 
वेल्डर (Welder) - गॅस टंगस्टन आर््क  वेल्लं्डग                                                       

घष्कि वेल्लं्डग प्रधरिया उपर्रिे आधि उपय्रोग  (Friction welding process equipment 
and application)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• घष्कि वेल्लं्डगचे तत्त्व सांगा

•  वेल्लं्डगची पद्धत स्पष् र्रा

•  घष्कि वेल्लं्डगचा वापर सांगा

• घष्कि वेल्लं्डगचे फायदे आधि र्या्कदा सांगा

घष्कि वेल्लं्डग

तत्त:घर््टण वेल््डििंग दोि धातूिंचे तुकडे एकत्र जोडण्ासाठी उष्णता विमा्टण 

करण्ासाठी घर््टण वापरते. ही प्रवरिया प्रामुख्ािे मोठ्ा भागािंच्ा गोल 

रॉडयुस, खूप जड टू्ब आवण पाईप्सच्ा बट वेल््डििंगमधे् वापरली जाते.

वेल्लं्डगची पद्धत: कोणतीही बाह्य उष्णता पुरवली जात िाही. त्ातील 

एक तुकडा वफरवण्ासाठी बिववला जातो. जोडायच्ा भागािंचे टोक 

हलक्ा दाबािे एकत्र आणले जातात. ल्स््थर आवण वफरणारे भाग यािंच्ातील 

पररणामी घर््टण वे्डि तयार करण्ासाठी आवश्यक उष्णता ववकवसत करते. 

जसजसे धातूचे पृष्ठभाग पॅ्ल्स्कच्ा अवस््ेथपयांत पोहोचतात तसतसे ते 

जास् दाबाखाली एकत्र केले जातात. प्रवरिया स्वच्छ मेटल-टू-मेटल वेल््डििंग 

पृष्ठभाग तयार करते. (आकृती रििं  1)

1650ºF वेल््डििंग तापमािासह 1/2” व्यासाचा कमी काब्टि स्ील रॉड 5000 

ते 10000 पाउिंड/इिंच दरम्याि सिंपक्ट  दाबािे जोडला जाऊ शकतो.

सुमारे 5 सेकिं दासाठी प्रवत वमविट अिंदाजे 3000 फेऱ्या या वेगािे वफरणे. 

मध्म आवण उच्च वमश्र धातुच्ा स्ील्सिा 10000 ते 30000 पाउिंड/इिंच 

आवण 15000 ते 60000 पाउिंड/इिंच दरम्याि गरम दाब (सिंपक्ट  दाब) 

आवश्यक असतो.

वापर 

घर््टण वेल््डििंग प्रवरियेद्ारे वेल््डििंग करता येऊ शकणारयु  या धातूिंमधे् 

काब्टि स्ील, स्ील वमश्र धातु यािंचा समावेश होतो. से्िलेस स्ील, तािंबे, 

अॅलु्वमवियम आवण टायटॅवियम इ.

मया्टदा/ तोटे 

-   मशीि महाग आहे.

-   कमी जाडी/आकाराच्ा पे्टयुस/ववभागािंिा वेल््डििंग करता येत िाही.

-   वेल््डििंग फकयु  त फॅक्री/दुकािातच करता येते आवण साइटवर िाही. 

-   मऊ धातू आवण कमी सिंकुवचत शक्ती असलेल्ा धातूिंिा वेल््डििंग करता 

येत िाही. 

-   फक्त बट जॉइिंट करता येतो.

-   वे्डि के्षत्राभोवती एक बुरशी येते .
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.6.93 
वेल्डर (Welder) - गॅस टंगस्टन आर््क  वेल्लं्डग                                                       

लेझर बीर् वेल्लं्डग (LBW)  (Laser beam welding (LBW)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• LBW ची प्रधरिया स्पष् र्रा

• LBW ची उपर्रिे आधि उपय्रोगांचे वि्कन र्रा

• LBW चे फायदे आधि त्रोटे सांगा.

लेसर वेल्लं्डग (वचत्र 1)

LASER हे वकरणोत्सगा्टच्ा उते्वजत उत्सज्टिाद्ारे प्रकाश प्रवध्टिाचे सिंवक्षप्त 

रूप आहे. लेझर वेल््डििंग ही एक पद्त आहे ज्ामधे् कामाचा तुकडा 

ववतळला जातो आवण तीव्र मोिोरिोमॅवटक प्रकाशाच्ा अरुिं द बीमिे जोडला 

जातो. (लेझर बीम) जेव्ा वकरण कामावर आदळते, तेव्ा विमा्टण होणारी 

उष्णता ववतळते आवण अगदी कठीण पदा्थाांिाही फू्ज करते.

प्रधरिया

कॅपेवसटर बलँकेत साठवलेली ववदयु त ऊजा्ट फॅ्लश वदव्यामधे् सोडली जाते. 

उते्जक प्रकाश स्ोत सहसा झीऑि, ओगगोि  वकिं वा वरिप्टि गॅस फॅ्लश 

वदवा सारख्ा रेखीय आक्ट  वडस्चाज्ट वदव्यामधे् असतो. जेव्ा फॅ्लश वदवा 

पेटतो, आवण ििंतर प्रकाशाचा एक शल्क्तशाली स्ोट होतो जो उत्सवज्टत 

प्रकाशासह (रुबी रॉड) इलेक््र ॉिला सामान्य ऊजा्ट पातळीपेक्षा जास् पिंप 

करतो. रुबी रॉडद्ारे उत्सवज्टत होणारा प्रकाश हा पल्समधे् असतो आवण 

रुबी रॉडच्ा समािंतर प्रवास करणारा एकल तरिंग लािंबीचा असतो. रुबी 

रॉडच्ा टोकाला येणारा प्रकाश पराववत्टत करण्ासाठी आरसे वदले आहेत. 

जेणेकरूि प्रकाश रुबी रॉडमधूि परत जाऊ शकेल आवण लेझर बीम 

उत्सवज्टत करण्ासाठी इलेक््र ॉिची उजा्ट पातळी वाढवेल.

हे फोकवसिंग यिंत्राद्ारे जाते जे्ेथ ते कामाच्ा तुकड्ावर वपि केले जाते. 

फू्जि होते आवण वे्डि पूण्ट होते. लेसरचे तीि मूलभूत प्रकार आहेत.

अ  घि लेसर

ब  गॅस लेसर आवण,

क  अध्टवाहक.

लेझरचा प्रकार लेवसिंग स्तोतावर अवलिंबूि असतो. सॉवलड लेसर काही 

प्रकारचे वरिस्ल जसे की रुबी वकिं वा िीलम त्ाच्ा लेवसिंग क्षमतेसाठी 

वापरले जाते.

गॅस लेसरमधे् गॅस (काब्टि डाय-ऑक्साइड, झेिॉि) वकिं वा वायूिंचे वमश्रण 

(90% हेवलयम, 10% विऑि) काचेच्ा िळीमधे् प्रते्क टोकाला अत्िंत 

पॉवलश केलेले आरसे असतात. सवा्टत मोठ्ा प्रमाणात वापरल्ा जाणारयु  या 

गॅस लेसरपैकी एक म्णजे CO2 लेसर. CO2 लेसरची तेजस्वी ऊजा्ट घिता 

सूया्टपेक्षा जास् आहे.

उपकरणे आवण सेटअप (वचत्र 2)
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आकृती  2 लेसर बीम वेल््डििंग उपकरणे/सेटअपची रेखावचत्र दाखवते. वकरण 

तयार करण्ासाठी प्रकाश वकिं वा उष्णता ऊजा्ट पदा्था्टच्ा एका रेणूमधे् 

(रुबी वकिं वा काब्टि-डाय-ऑक्साइड) टाकली जाते. एकल रेणू पदा्था्टची ही 

एकल वरिक्ें सी उजा्ट बीमच्ा रूपात, मागील आवण समोरच्ा आरशािंमधे् 

प्रवास करतािा, अिंशतः  पराववत्टत आरशािंमधूि जाईपयांत तीव्रतेत वाढते. 

लेसर बीमचे प्रकाशि ऑपरेटर/वे्डिरद्ारे वियिंवत्रत केले जाते.

फायदे:

•   गती आवण लववचकता. लेझर वेल््डििंग हे एक अवतशय वेगवाि तिंत्र आहे.

•   खोल, अरुिं द वे्डि.

•   कमी ववरूपण आवण कमी उष्णता इिपुट.

•   शे्रणी सामग्ी आवण जाडीसाठी योग्य.

•   वॅ्कू्म बाहेर केले.

•   सिंपक्ट  िसलेली, एकतफवी प्रवरिया.

•   सतत िसलेले वेल््डििंग.

•   अष्पैलुत्व.

लेझर बीर् वेल्लं्डग प्रधरियेचे उपय्रोग 

•   हे ऑटोमोवटव् उद्ोगात प्रमुख आहे

•   हे उच्च अचूक वे्डिसाठी वापरले जाते.

•   लेसर वेल््डििंगचा वापर दावगिे बिवण्ासाठी देखील केला जातो. 

•   त्थावप, लेसर बीम वेल््डििंगचा वापर वैद्कीय उद्ोगािंमधे् लहाि 

प्रमाणात धातू एकत्र ठेवण्ासाठी केला जातो.

•   मेटालायवझिंग प्रवरिया उत्ादिाची पृष्ठभाग तयार करण्ापासूि सुरू 

होते. ििंतर मेटललायवझिंग से्प उपकरणािंमधे् धातूची तार ववतळली 

जाते ज्ामुळे ते ववतळते. याििंतर, स्वच्छ आवण सिंकुवचत हवा सामग्ीचे 

अणूकरण करते आवण हवा ििंतर कोवटिंग तयार करण्ासाठी अणूयुक्त 

धातू उत्ादिाच्ा पृष्ठभागावर वाहूि िेते.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.6.94 & 95 
वेल्डर (Welder) - गॅस टंगस्टन आर््क  वेल्लं्डग                                                       

प्ाझ्ा आर््क  वेल्लं्डग (PAW) आधि र्धटंग (PAC) प्रधरिया उपर्रिे आधि ऑपरेशनचे 
धसद्धांत, प्ाझ्ा आर््क चे प्रर्ार, फायदा आधि उपय्रोग   (Plasma arc welding (PAW) and 
cutting (PAC) process equipment & principle of operation, types of plasma arc, 
advantage and applications)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• PAW ची उपर्रिे आधि प्ाझ्ा आर््क चे प्रर्ार सांगा

• PAW चे तत्व आधि प्रधरिया स्पष् र्रा

• PAW चे फायदे आधि उपय्रोग स्पष् र्रा

प्ाझ्ा आक्ट  वेल््डििंग ही वेल््डििंग प्रवरिया आहे ज्ामधे् प्ाझ्ा तयार 

करणारा वायू (ओगगोि , िायट्र ोजि, हेवलयम आवण हायड्र ोजि) इलेल्क््र क 

आक्ट च्ा उष्णतेद्ारे आयिीकृत केला जातो आवण लहाि वेल््डििंग टॉच्टच्ा 

वछरिातूि जातो. शील््डििंग गॅस प्ाझ्ा आक्ट चे वेल््डििंग वकिं वा कवटिंगमधे् 

वातावरणातील दूवर्त होण्ापासूि सिंरक्षण करते. प्ाझ्ा आक्ट  वेल््डििंगमधे् 

एक गैर-उपभोग्य टिंगस्ि इलेक््र ोड वापरला जातो आवण वफलर रॉडसह 

वे्डिमधे् अवतररक्त धातू जोडली जाते.

प्ाझ्ा आक्ट  वेल््डििंग पूण्ट प्रवेश वमळववण्ासाठी कीहोल पद्त वापरते 

आवण ते स्वहसे् वकिं वा स्वयिंचवलतपणे केले जाऊ शकते. या प्रवरियेत प्राप्त 

तापमािाचे काय्ट सुमारे 20000ºC ते 30,000ºC असते.

हे दोि मूलभूत प्रकारािंमधे् ववभागलेले आहे. ते असे :

1   हस्ािंतररत आक्ट

2   िॉि-हस्ािंतररत आक्ट

हस्ािंतररत आक्ट  प्रवरिया (वचत्र 1):इलेक््र ोड(-) आवण वक्ट  पीस (+) 

यािंच्ामधे् आक्ट  तयार होतो. दुसऱ्या शब्दािंत, आक्ट  इलेक््र ोडमधूि वक्ट  

पीसमधे् हस्ािंतररत केला जातो.हस्ािंतररत केलेल्ा आक्ट मधे् उच्च ऊजा्ट 

घिता आवण प्ाझ्ा जेट वेग असतो. या कारणास्व ते धातू कापण्ासाठी 

आवण ववतळण्ासाठी वापरले जाते. काब्टि स्ील्स व्यवतररक्त ही प्रवरिया 

से्िलेस स्ील आवण िॉिफेरस धातू देखील कापू शकते जे्ेथ ऑल्क्सवटलीि 

टॉच्ट यशस्वी होत िाही. उच्च आक्ट  प्रवास गतीवर वेल््डििंगसाठी हस्ािंतररत 

आक्ट  देखील वापरला जाऊ शकतो.

नॉन-हस्ांतररत आर््क  प्रधरिया (वचत्र 2)

लेसर बीमची उष्णता जी उच्च तीव्रतेची असते ती आरशािंच्ा वेगवेगळ्ा 

सिंयोगािे वे्ेडिड करण्ासाठी सोयीकिरपणे सािंधेकडे विदटे दवशत केली जाते. 

हे शक् आहे कारण लेसर बीम प्रकाश वकरणािंप्रमाणे पराववत्टत होऊ 

शकतो. उत्ावदत लेसर बीम एकतर सतत उष्णता स्तोत वकिं वा स्पिंवदत बीम 

असू शकते. जेव्ा बीम लेन्सद्ारे वे्ेडिड करण्ासाठी बेस मेटलशी सिंपक्ट  

साधतो तेव्ा उष्णता त्वररत सोडली जाते. बेस मेटलवर लावलेल्ा उष्णतेचे 

प्रमाण वे्ेडिड बेस मेटलच्ा ववतळण्ावर अवलिंबूि लेसर बीम स्तोतावरील 

इिपुट वियिंवत्रत करूि वियिंवत्रत केले जाऊ शकते.

उपर्रिे

1   डीसी उजा्ट स्तोत

2   वेल््डििंग किं ट्र ोल कन्सोल (फ्लो मीटर समाववष् करा)

3   रीवरिकु्लेवटिंग वॉटर कूलर

4   प्ाझ्ा वेल््डििंग टॉच्ट (500 amps क्षमतेपयांत)

5   गॅस वसवलिंडर आवण गॅस पुरवठा

6   गॅस पे्रशर रेगु्यलेटर

7   गॅस होसेस आवण िळी किेक्शि

8   वॉटर कू्डि पॉवर केबल्स

वापर 

लेझर वेल््डििंगचा वापर अिंतराळ, ववमाि, इलेक््र ॉविक्स उद्ोगािंमधे् पातळ 

ववभागातील धातू आवण तत्सम धातूिंसाठी केला जातो.
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फायदे

1   कामाचा तुकडा एका वबिंदूवशवाय गरम होत िाही.

2   उष्णता प्रभाववत के्षत्र अरुिं द आहे.

3   कोणत्ाही इलेक््र ोड / वफलर रॉडची आवश्यकता िाही.

4   सिंवेदिशील सावहत् वे्ेडिड केले जाऊ शकते.

त्रोटे

1   यात उच्च भािंडवल आवण पररचालि खच्ट आहे.

2   त्ासाठी कुशल ऑपरेटरची गरज आहे.

इलेक््र ोड (-) आवण वॉटर कू्डि कॉल्न्स्र वटिंग िोजल (+) यािंच्ामधे् आक्ट  

तयार होतो. आक्ट  प्ामा िोजलमधूि ज्वाला म्णूि बाहेर येतो. आक्ट  वक्ट  

पीसपासूि स्वतिंत्र आहे आवण वक्ट  पीस इलेल्क््र कल सवक्ट टचा भाग बित 

िाही. आक्ट  ज्वालाप्रमाणेच ती एका वठकाणाहूि दुसरीकडे हलवता येते 

आवण अवधक चािंगल्ा प्रकारे वियिंवत्रत करता येते. हस्ािंतररत केलेल्ा आक्ट  

प्ाझ्ाच्ा तुलिेत िॉि-हस्ािंतररत आक्ट  प्ाझ्ामधे् तुलिात्मकदृष्ट्ा 

कमी ऊजा्ट घिता असते आवण ते वेल््डििंगसाठी आवण वसरेवमक वकिं वा मेटल 

पे्वटिंग (फवारणी) 

सर्ाधवष् असलेल्ा अनरुप्रय्रोगांर्धे् वापरले र्ाते.

प्ाझ्ा प्रधरियेचा वापर

करिंट  बोरचा व्यास आवण गॅस प्रवाह दर बदलूि तीि ऑपरेवटिंग मोड शक् 

आहेत.

प्ाझ्ा आक्ट  वेल््डििंगची मया्टदा

1   PAW ला GTAW च्ा तुलिेत तुलिेिे महाग आवण जवटल उपकरणे 

आवश्यक आहेत; टॉच्टची योग्य देखभाल करणे महत्वाचे आहे

2   वेल््डििंग प्रवरिया अवधक ल्लिष् आवण वफट अप इ.मधील फरकािंिा कमी 

सहिशील असतात.

प्ाझ्ा आर््क चे प्रर्ार, फायदे आधि उपय्रोग 

र्धटंग प्रधरिया - प्ाझ्ा आर््क  र्धटंग

प्ाझ्ा आक्ट  कवटिंग प्रवरिया, 1950 च्ा दशकाच्ा मध्ात उद्ोगात सुरू 

झाली. प्रवरिया सव्ट धातू आवण िॉि-मेटल कापण्ासाठी वापरली जाते. 

सामान्य ऑक्सी-इिंधि कवटिंग प्रवरिया (रासायविक प्रवरियेवर आधाररत) 
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केवळ काब्टि स्ील आवण कमी वमश्र धातुचे स्ील कवटिंगसाठी योग्य आहे. 

तािंबे, अॅलु्वमविअम आवण से्िलेस स्ील्स सारखे सावहत् पूववी करवतीिे, 

वड्र वलिंगद्ारे वकिं वा कधीकधी पॉवर फे्लम कवटिंगद्ारे वेगळे केले जात 

असे. हे सावहत् आता प्ाझ्ा टॉच्ट वापरूि, जलद दरात आवण अवधक 

आव्थ्टकदृष्ट्ा कापले जाते. प्ाझ्ा कवटिंग प्रवरिया ही मुळात ्थम्टल कवटिंग 

प्रवरिया आहे, कोणत्ाही रासायविक अवभवरियापासूि मुक्त, म्णजे 

ऑल्क्सडेशिवशवाय. प्ाझ्ा आक्ट  कवटिंगमधे् अत्िंत उच्च तापमाि आवण 

उच्च वेग सिंकुवचत आक्ट  वापरला जातो.

ऑपरेशनचे तत्त्व

प्ाझ्ा आक्ट  कवटिंग ही एक प्रवरिया आहे जी इलेल्क््र क आक्ट च्ा अवत 

उष्णतेिे गॅसच्ा स्िंभाचे (ओगगोि , िायट्र ोजि, हेवलयम, हवा, हायड्र ोजि 

वकिं वा त्ािंचे वमश्रण) आयिीकरण करते. ज्ोतीसह आयिीकृत वायू अगदी 

लहाि िोझल ओररवफसमधूि जबरदस्ीिे आणला जातो, पररणामी उच्च वेग 

(600 मीटर/सेकिं द पयांत) आवण उच्च तापमाि (20000°K पयांत) प्ाझ्ा 

प्रवाह बितो. जेव्ा हा उच्च वेग गाठला जातो, तेव्ा उच्च तापमािाचा 

प्ाझ्ा प्रवाह आवण ववदयु त आक्ट  वक्ट पीसवर आघात करतात आवण 

प्ाझ्ामधील आयि पुन्ा वायूच्ा अणूिंमधे् एकत्र होतात आवण मोठ्ा 

प्रमाणात सुप्त उष्णता मुक्त करतात. या उष्णतेमुळे वक्ट पीस ववतळते, 

सामग्ीचा काही भाग वाफ होतो आवण वशल्क उष्णतेद्ारे ववतळलेल्ा 

धातूच्ा रूपात िष् होते (वचत्र 5).

प्ाझ्ा र्धटंग धसस्टर् (धचत्र 6,7,8)

प्ाझ्ा कवटिंगसाठी कवटिंग टॉच्ट, किं ट्र ोल युविट, वीज पुरवठा, एक वकिं वा 

अवधक कवटिंग गॅसेस आवण स्वच्छ कूवलिंग वॉटरचा पुरवठा (वॉटर-कू्डि 

टॉच्ट वापरल्ास) आवश्यक आहे. मॅनु्यअल आवण यािंवत्रक कवटिंगसाठी 

उपकरणे उपलब्ध आहेत. बेवसक प्ाझ्ा आक्ट  कवटिंग सवक्ट ट आकृती  1. हे 

डायरेक् करिंट स््र ेट पोलॅररटी (DCEN) वापरते. इलेक््र ोडच्ा सभोवतालची 

िोजल वक्ट पीसशी (पॉवझवटव्) करिंट  मया्टवदत रेवझवसटर आवण पायलट 

आक्ट  ररले सिंपका्टद्ारे जोडलेली असते.

Fig 5

Fig 6

Fig 7

Fig 8

इलेक््र ोड आवण िोजलमधील पायलट आक्ट  इलेक््र ोड आवण िोजल दरम्याि 

जोडलेल्ा उच्च वारिंवारता जिरेटरद्ारे सुरू केला जातो. पायलट आक्ट द्ारे 

आयिीकृत केलेला ओररवफस वायू सिंकुवचत िोझल ओररवफसमधूि  

फुिं कला जातो आवण चालू/बिंद ल्स्वच बिंद असतािा इलेक््र ोड आवण वक्ट पीस 

दरम्याि मुख् हस्ािंतररत आक्ट  प्रज्ववलत करण्ासाठी कमी प्रवतरोधक 

माग्ट तयार करतो. पायलट आक्ट  ररले जेव्ा मुख् आक्ट  प्रज्ववलत होते तेव्ा 

आपोआप उघडले जाऊ शकते, जेणेकरूि सिंकुवचत िोजल अिावश्यक 

गरम होऊ िये. सिंकुवचत िोजल तािंब्ाचे असते आवण सामान्यत: उच्च 

प्ाझ्ा फे्लम तापमाि (सुमारे 20000°K) सहि करण्ासाठी आवण दीघ्ट 

आयुष्यासाठी पाणी ्थिंड केले जाते.
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पारिंपाररक गॅस प्ाझ्ा कवटिंगमधे्, वर चचा्ट केली आहे, कवटिंग गॅस 

ओगगोि , िायट्र ोजि, (ओगगोि  + हायड्र ोजि), वकिं वा सिंकुवचत हवा असू 

शकते. सिंकुवचत हवेवशवाय इतर सव्ट कवटिंग वायूिंसाठी, उपभोग्य िसलेले 

इलेक््र ोड सामग्ी 2% ्थोररएटेड टिंगस्ि असते. एअर प्ाझ्ा कवटिंगमधे् 

(वचत्र 2) जे्ेथ कोरडी, स्वच्छ सिंकुवचत हवा कवटिंग गॅस म्णूि वापरली जाते, 

हाफवियम वकिं वा वझरकोवियमचे इलेक््र ोड. वापरात आहे कारण टिंगस्ि 

हवेत वेगािे क्षीण होत आहे. ओले आवण गवलच्छ सिंकुवचत हवा उपभोग्य 

भागािंचे उपयुक्त आयुष्य कमी करते आवण खराब दजा्टचे उत्ादि करते.

वववशष् अिुप्रयोगािंसाठी कट गुणवत्ा सुधारण्ासाठी अिेक प्रवरिया वभन्नता 

वापरली जातात. कट गुणवत्ा सुधारण्ासाठी आवण िोझलचे आयुष्य 

सुधारण्ासाठी गॅस वकिं वा पाण्ाच्ा स्वरूपात सहाय्यक सिंरक्षण वापरले 

जाते (वचत्र 3). पाणी इिंजेक्शि प्ाझ्ा कवटिंग (वचत्र 4)

प्ाझ्ा फे्लम आणखी सिंकुवचत करण्ासाठी आवण िोझलचे आयुष्य 

वाढवण्ासाठी कॉल्न्स्र ल्क्िंग िोझल ओररवफसजवळ समवमतीय इल्म्िंवगिंग 

वॉटर जेट वापरते. पाण्ाच्ा इिंजेक्शि प्ाझ्ा कवटिंगमधे् धारदार आवण 

स्पष् धार असलेल्ा चािंगल्ा प्रतीचे कट कमी वकिं वा कमी प्रमाणात िसतात.

प्रवरिया वे्ररएबल्स (वचत्र 9 आवण 10)

Fig 9

Fig 10

प्ाझ्ा कवटिंगचे फायदे

i   उच्च तापमाि आवण उच्च वेग प्ाझ्ा ज्वालामुळे सव्ट धातू आवण िॉि-

मेटल्स कापले जाऊ शकतात.

ii   कट हे अगदी स्पष् स्वरूपाचे असतात ज्ात ्थोडे वकिं वा कोणतेही 

खरपूस िसते.

iii  उच्च गती छेदि साध् केले आहे.

iv  वेगवेगळ्ा सामग्ीसह ढीग पे्टयुस कापणे शक् आहे.

v   इतर प्रवरियािंच्ा तुलिेत कवटिंगची वकिं मत खूपच कमी आहे, ववशेर्तः 

से्िलेस स्ील्ससाठी.

vi  कवटिंगचा वेग जास् आहे.

vii  सव्ट पोवझशन्स आवण वठकाणी (पाण्ाखाली देखील) कवटिंग शक् आहे.

प्ाझ्ा र्धटंगसाठी वायू (वचत्र 11)

Fig 11

•   ऑल्क्सडेशिला प्रोत्साहि देण्ाची गरज िाही आवण प्रीहीट िाही

•   ववतळणे आवण फुिं कणे आवण/वकिं वा वाष्ीकरण करूि काय्ट करते

•   “वायू : हवा, Ar, N2, O2, Ar + H2, N2 + H2 चे वमश्रण

•   एअर प्ाझ्ा ऑल्क्सडेशि आवण वाढीव गतीला प्रोत्साहि देते परिं तु 

ववशेर् इलेक््र ोड आवश्यक असतात

•   शील््डििंग गॅस - पया्टयी

•   उपयोग : से्िलेस स्ील्स, अॅलु्वमवियम आवण पातळ शीट काब्टि 

स्ील.

पाल्स्ा र्धटंग ऍल्प्रे्शन्स

•   EGYROBO प्ाझ्ा कवटिंग सोलू्शिचा वापर स्ील वकिं वा एक इिंच 

पेक्षा कमी जाडीची िॉि-फेरस सामग्ी कापण्ासाठी केला जातो. 

रोबोवटक प्ाझ्ा कवटिंग मशीि वापरल्ािे जलद प्रवासाच्ा वेगािे 

उच्च दजा्टचे कट वमळतात. हा अष्पैलू उपयोग  प्रभावीपणे अत्िंत 

पातळ आवण जाड धातू सातत्ािे कापतो.

•   पाल्वमिा कवटिंग रोबोट उतृ्ष् कोि वकिं वा वरि आकार तयार करतात, 

तसेच मॅनु्यअल ऍल्प्केशिच्ा तुलिेत एक वितळ पृष्ठभाग तयार 

करतात. उत्ादिाची सामग्ी सौम्य स्ील, से्िलेस स्ील, काब्टि स्ील, 

ववस्ाररत स्ील, अॅलु्वमवियम, तािंबे आवण वपतळ असू शकते.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.6.96 & 97 
वेल्डर (Welder) - गॅस टंगस्टन आर््क  वेल्लं्डग

रेधझस्टन्स वेल्लं्डग प्रधरिया आधि प्रर्ार - तत्त्व उर्ा्क स्त्रोत आधि वेल्लं्डग पॅरार्ीटर   (Plasma 
arc welding (Resistance welding process & types - principle power source & 
welding parameter)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• रेधझस्टन्स वेल्लं्डग प्रधरियेचे तत्त्व आधि प्रर्ार स्पष् र्रा

• रेधझस्टन्स वेल्लं्डग र्शीनचे र्रुख् घटर् स्पष् र्रा

• रेधझस्टन्स वेल्लं्डगचे उपय्रोग आधि फायदे सांगा.

प्रवतरोधक वेल््डििंगचे तत्त : रेवझस्न्स वेल््डििंग ही एक वेल््डििंग प्रवरिया 

आहे ज्ामधे् सवक्ट टमधील ववदयु त प्रवाहाच्ा प्रवाहाला कामाद्ारे वदलेल्ा 

प्रवतकारातूि वमळणाऱ्या उष्णतेद्ारे एकवत्रतता प्रदाि केली जाते आवण 

दबाव लागू केल्ािे जोडावर प्रभाववत होते.

मूलभूत तत्त ज्ावर सव्ट प्रवतरोधक वेल््डििंग आधाररत आहे ते खालीलप्रमाणे 

आहे.

एका सेकिं दाच्ा अिंशासाठी जड ववदयु त प्रवाह जाण्ासाठी भागािंिी वदलेल्ा 

प्रवतकारामुळे उष्णता विमा्टण होते.

जिंक्शिवर तयार होणारी उष्णता सूत्राद्ारे मोजली जाते

H = I2Rt

जे्ेथ उष्णतेसाठी H, मी amps मधील ववदयु तयु प्रवाहाचे प्रमाण माितो.

ohms मधे् देऊ केलेल्ा प्रवतकारासाठी आर

t - ववदयु त प्रवाहाच्ा कालावधीसाठी सेकिं दािंमधे् लागणारा वेळ.

दोि भागािंच्ा जिंक्शिवर ही उष्णता धातूला प्ाल्स्कच्ा अवस््ेथत बदलते 

आवण दाबाच्ा योग्य प्रमाणात एकवत्रत केल्ावर, सिंलयि घडते.

स्पॉट वेल््डििंग, सीम वेल््डििंग, प्रोजेक्शि वेल््डििंग, फॅ्लश बट वेल््डििंग आवण

अपसेट वेल््डििंग मशीिचे ववववध प्रकारचे रेवझस्न्स वेल््डििंग मशीि आहेत.

एक मािक रॉकर आम्ट प्रकार प्रवतरोध वेल््डििंग मशीि. आकृती  1. मुख् 

भाग आहेत:

1 रेिम : हे मशीिचे मुख् भाग आहे जे ल्स््थर आवण पोटटेबल प्रकारािंसाठी 

आकार आवण आकारात वभन्न आहे.

2 सक्तीची यिंत्रणा : कॉमे्पस्ड एअर वसलेंडर आवण वपव्ोटेड रॉकर आम्ट 

ज्ा लीव्रला वरचा इलेक््र ोड धारक जोडलेला आहे त्ाला आवश्यक उच्च 

दाब देतो.

3 इलेल्क््र क सवक्ट ट : यात एक से्प डाउि ट्र ान्सफॉम्टर असतो जो वे्डिच्ा 

वबिंदूवर आवश्यक ववदयु त प्रवाह प्रदाि करतो.

4 इलेक््र ोड : इलेक््र ोडमधे् वे्डि के्षत्रामधे् सिंपक्ट  बिववण्ाची आवण

ठेवण्ाची यिंत्रणा समाववष् असते.

5 वेळ वियिंत्रणे : ल्स्वच जे करिंट , करिंट  प्रवाह वेळ आवण सिंपक्ट  कालावधी 

वेळेचे मूल् वियिंवत्रत करते कारण वेळ वियिंवत्रत करते.

6 वॉटर कूवलिंग वसस्म इलेक््र ोडयुसमधे् ्थिंड पाण्ाचा प्रसार करण्ासाठी. 

हा अवतररक्त भाग आहे ज्ामधे् जलसाठा आवण प्रवाह प्रणाली असते.

स्पॉट वेल््डििंग : या प्रकारच्ा रेवझस्न्स वेल््डििंग मशीिचा वापर रेवझस्न्स 

वेल््डििंगसाठी केला जातो. जोडले जाणारे सावहत् दोि इलेक््र ोडयुसमधे् 

दश्टववल्ाप्रमाणे ठेवलेले आहे

आकृती  2a. एका इलेक््र ोडमधूि जॉबद्ारे दुसऱ्या इलेक््र ोडला ववजेचा 

झटपट शॉट पाठवल्ाििंतर दाब लागू होतो. स्पॉट वेल््डििंग तीि चरणािंमधे् 

केले जाते.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



208

पवहली पायरी म्णजे जेव्ा जोडले जाणारे भाग इलेक््र ोडयुसमधे् लॅिम् 

केले जातात. दुस-या चरणात, लॅिम् केलेल्ा सदस्यािंमधूि उच्च प्रवाह 

जाण्ाची परवािगी वदली जाते आवण वेल््डििंग तापमािापयांत वाढववली जाते. 

वतसरयु  या पायरीमधे् ववदयु तप्रवाह कापला जात आहे आवण सािंध्ावर उच्च 

दाब पडतो आवण सािंधे पूण्ट होतात. आकृती  2b मधे् दश्टववल्ाप्रमाणे एक 

िगेट तयार होतो.

इलेक््र ोड म्णूि वापरण्ासाठी एक ववशेर् तािंबे वमवश्रत सामग्ी ववकवसत 

केली गेली आहे. इलेक््र ोडयुसचे कूवलिंग आिंतररकररत्ा वफरणाऱ्या पाण्ाद्ारे 

केले जाते.

इलेक््र ोडयुस अिेक आकार आवण आकारािंचे असतात, सवा्टत सामान्य 

म्णजे मध्वतवी टोक आवण ऑफसेट वटप प्रकार. (आकृती  ३ आवण ४)

वियवमत स्पॉट वेल््डििंगमुळे धातूवर ्थोडासा उदासीिता येतो. मोठ्ा 

आकाराच्ा इलेक््र ोड वटप्सचा वापर करूि आवण इलेक््र ोड आवण जॉब 

दरम्याि 1.6 वममी तािंब्ाचे पते्र घालूि हे िैराश्य कमी केले जाते. स्पॉट 

वे्डियुस एका वेळी एक केले जाऊ शकतात वकिं वा एकाच वेळी अिेक 

वे्डियुस पूण्ट केले जाऊ शकतात.

स्पॉट वेल््डििंगचा मोठ्ा प्रमाणावर वेल््डििंग स्ीलसाठी वापर केला जातो 

आवण इलेक््र ॉविक टाइमरसह सुसज्ज असतािा, ते इतर सामग्ीसाठी 

वापरले जाऊ शकते, जसे की अॅलु्वमवियम, तािंबे, से्िलेस स्ील, 

गॅल्विाइज्ड धातू इ.

सीम वेल््डििंग : सीम वेल््डििंग हे स्पॉट वेल््डििंगसारखे असते, त्ावशवाय 

स्पॉटयुस एकमेकािंिा ओव्रलॅप करतात, सतत वे्डि सीम बिवतात. या 

प्रवरियेत आकृती 5 मधे् दाखवल्ाप्रमाणे धातूचे तुकडे रोलर प्रकारच्ा 

इलेक््र ोडयुसमधूि जातात.

इलेक््र ोड वफरत असतािा, भाग ज्ा गतीिे हलवायचे आहे त्ा गतीशी 

सिंबिंवधत अिंतरािे ववदयु तप्रवाह आपोआप ‘चालू’ आवण ‘बिंद’ होतो. योग्य 

वियिंत्रणासह, किं टेिर, वॉटर हीटस्ट, इिंधि टाक्ा इत्ादी िंसाठी योग्य हवाबिंद 

वशवण वमळवणे शक् आहे.

जेव्ा स्पॉटयुस एक सतत वे्डि तयार करण्ासाठी पुरेशी आच्छावदत होत 

िाहीत, तेव्ा प्रवरियेस कधीकधी रोलर स्पॉट वेल््डििंग म्णूि सिंबोधले जाते.

इलेक््र ोडयुसचे कूवलिंग एकतर अिंतग्टत पाणी वफरवूि वकिं वा इलेक््र ोड 

रोलस्टवर पाण्ाच्ा बाह्य फवारणीद्ारे पूण्ट केले जाते.

लॅप आवण बट दोन्ी सािंधे सीम वे्डियुसद्ारे वे्ेडिड केले जातात. बट 

जॉइिंटयुसच्ा बाबतीत, जोडािंवर वफलर मेटलचे फॉइल वापरले जातात.

प्रोजेक्शि वेल््डििंग : प्रोजेक्शि वेल््डििंगमधे् रेवझस्न्स वेल््डििंग प्रवरियेद्ारे 

भाग जोडणे समाववष् आहे जे स्पॉट वेल््डििंगसारखे आहे. स््र क्चरल सदस्यािंिा 

फास्िस्ट जोडण्ासाठी या प्रकारचे वेल््डििंग मोठ्ा प्रमाणावर वापरले जाते.

ज्ा वबिंदूमधे् वेल््डििंग करायचिं आहे त्ा वठकाणी प्रके्षपण आहेत जे 

एम्ॉवसिंग, सॅ्ल्म्िंग वकिं वा मशीवििंगद्ारे तयार केले गेले आहेत. प्रके्षपण या 

भागात वेल््डििंग उष्णता कें दवरित करतात आवण मोठ्ा प्रवाहाचा वापर ि 
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करता फू्जि सुलभ करतात. वेल््डििंग प्रवरियेमधे् प्रके्षपणािंिा वीण भागाच्ा 

सिंपका्टत ठेवणे आवण त्ािंिा इलेक््र ोडयुस (फॅ्लट कॉपर इलेक््र ोड) दरम्याि 

सिंरेल्खत करणे समाववष् आहे जसे वचत्र 6 मधे् स्पष् केले आहे.

एकतर एकल वकिं वा अिेक प्रके्षपण एकाच वेळी वे्ेडिड केले जाऊ शकतात.

सव्ट धातू प्रोजेक्शि-वे्ेडिड असू शकत िाहीत. वपतळ आवण तािंबे स्वतः ला 

या पद्तीत उधार देत िाहीत कारण अिंदाज सहसा दाबािे कोसळतात. 

गॅल्विाइज्ड लोह आवण वटि पे्टयुस, तसेच इतर बहुतेक पातळ गेज स्ील्स, 

यशस्वीररत्ा प्रोजेक्शि वे्ेडिड केले जाऊ शकतात.

फॅ्लश बट वेल््डििंग : फॅ्लश बट वेल््डििंग प्रवरियेत जोडल्ा जाणारयु  या धातूिंचे 

दोि तुकडे लॅिम्मधे् घट् धरले जातात जे कामात ववदयु त प्रवाह चालवतात. 

(वचत्र 7)

दोि धातूच्ा तुकड्ािंचे टोक एकमेकािंपासूि दूर आवण एक आक्ट  स््थावपत 

होईपयांत हलवले जातात. अिंतरावर चमकणारी वरिया धातू ववतळते आवण 

दोि ववतळलेली टोके एकत्र जोडली गेल्ािे सिंलयि घडते. जिंगम लॅिम्द्ारे 

जोरदार दाब लागू होण्ापूववी ववदयु त प्रवाह कापला जातो.

फॅ्लश बट वेल््डििंगचा वापर बट-वे्डि पे्टयुस, बार, रॉडयुस, टू्वबिंग आवण 

एक्सट्रू डेड सेक्शिसाठी केला जातो. कास् लोह, वशसे आवण जस् वमश्र 

धातु वेल््डििंगसाठी सामान्यतः  वशफारस केलेली िाही. फॅ्लश बट वेल््डििंगमधे् 

आढळणारी एकमेव समस्या म्णजे वे्डिच्ा वबिंदूवर पररणामी फुगवटा. 

भाग पूण्ट करणे आवश्यक असल्ास ते पीसूि वकिं वा मशीवििंगद्ारे काढले 

पावहजे.

बट वकिं वा अस्वस््थ वेल््डििंग  (स्ो बट वे्डि) बट वेल््डििंगमधे् वे्ेडिड धातू 

दबावाखाली सिंपका्टत असतात. त्ािंच्ामधूि ववदयु त प्रवाह जातो आवण 

आकृती 8 मधे् दाखवल्ाप्रमाणे कडा मऊ आवण एकत्र जोडल्ा जातात.

ही प्रवरिया फॅ्लश बट वेल््डििंगपेक्षा वेगळी आहे कारण उष्णता प्रवरियेदरम्याि 

ल्स््थर दाब लागू केला जातो ज्ामुळे फॅ्लवशिंग दूर होते. सिंपका्टच्ा वठकाणी 

विमा्टण होणारी उष्णता प्रवतकार शक्तीचे पररणाम. बट वेल््डििंग प्रवरियेचे 

ऑपरेशि आवण वियिंत्रण जवळजवळ फॅ्लश बट वेल््डििंग सारखेच आहे.

बट वकिं वा अपसेट वेल््डििंग 200-250 वममी 2 पेक्षा जास् िसलेल्ा रिॉस 

सेक्शि के्षत्रासह भागािंपयांत मया्टवदत आहे. 250 वममी 2 आवण त्ावरील 

रिॉस-सेक्शिल के्षत्रासह बार फॅ्लश बट वेल््डििंगद्ारे जोडलेले आहेत.

वेल््डििंगचे पॅरामीटस्ट

•   करिंट 

•   आक्ट ची लािंबी

•   कोि

•   हाताळणी
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गती

बट वकिं वा अपसेट वेल््डििंग 200-250 वममी 2 पेक्षा जास् िसलेल्ा रिॉस 

सेक्शि के्षत्रासह भागािंपयांत मया्टवदत आहे. 250 वममी 2 आवण त्ावरील 

रिॉस-सेक्शिल के्षत्रासह बार फॅ्लश बट वेल््डििंगद्ारे जोडलेले आहेत.

वापर : स्पॉट, सीम आवण प्रोजेक्शि वेल््डििंगचा वापर कार, ट्र ॅक्र, फाम्ट 

मशीि, रेले्व कोच इत्ादी िंच्ा उत्ादिात मोठ्ा प्रमाणावर केला जातो जे्ेथ 

पातळ पत्रके जोडली जावीत.

चौरस, आयताकृती, दिंडगोलाकार रॉडयुस यािंसारखे मोठे भाग वियवमत आवण 

अवियवमत टोकाचे चेहरे असलेल्ा फॅ्लश बट वकिं वा बट वेल््डििंग प्रवरियेद्ारे 

कोणत्ाही काठाच्ा तयारीवशवाय वे्ेडिड केले जातात.

प्रधतर्रोिर् वेल्लं्डगचे फायदे

-   शीट मेटल जोडण्ासाठी मोठ्ा प्रमाणावर वापरले जाते.

-   वेगवाि प्रवरिया.

-   ववकृती िाही.

-   कमी कुशल ऑपरेटर हे काम करू शकतात.

-   धार तयार करण्ात कोणतीही अडचण िाही.

त्रोटे 

-   रेवझस्न्स वेल््डििंग मशीि खूप महाग आहे

-   कमी तन्य होकार ्थकवा शक्ती

-   हे केवळ प्रयोगशाळेच्ा सािंध्ापुरते मया्टवदत आहे

-   शीट मेटल जाडीची मया्टदा 3 वममी पेक्षा कमी आहे. 

-   उच्च वाहकीय मेंदटेविलसाठी कमी काय्टक्षम - उच्च ववदयु त उजा्ट 

आवश्यक आहे.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.7.98 
वेल्डर (Welder) - दुरुस्ी आधि देखभाल                                                   

मेटलायधिंग, मेटॅलायधिंगचे प्रकार - तते्त (Metallizing, types of metallizing - 
principles)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• धवधवि प्रधरियेत मेटॅलायधिंगचा उदेिश स्पष् करा

• मेटलायधिंगची तते्त आधि प्रकार स्पष् करा.

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.7.98

व्ाख्ा

मेटालायझिंग ही एक अझतशय सामान्य कोझटंग प्रझरिया आहे ज्ाचा वापर 

मटेररयल एजंट/गंज, पोशाख आझि थकवा झवरूद्ध प्रझतकार सुधारण्ासाठी 

केला जातो.

मेटललायझिंग हे वस््तूंच्ा पृष्ठभागावर धात्तूच्ा आवरिाच्ा तंत्ाचे सामान्य 

नाव आहे. मेटझलक कोझटंग सजावटीचे, संरक्षिात्मक झकंवा कायायात्मक अस्तू 

शकते.

प्रकार

मेटालायझिंग खालीलप्रमािे केले जाऊ शकते

1 इलेक्ट्रि क आकया  से्प प्रझरियेद्ारे

2 फवारिी प्रझरियेद्ारे

3 थमयाल से्प लेप करून

वापर 

1 उत्ादनांचे आकया  मेटालायिेशन जे सुधारात्मक झकंवा गंजरोधक 

नसतील

2 एक स्ील संरचना मेटालायझिंगद्ारे संरझक्षत आहे.

3 गंज झवरुद्ध सामग्ीचा प्रझतकार सुधारण्ासाठी.

तत्त

मेटालायझिंग प्रझरिया उत्ादनाची पृष्ठभाग तयार करण्ापास्तून सुरू 

होते. नंतर झवतळलेल्ा प्राथयाना उपकरिांमधे् धात्तूची तार झवतळली जाते. 

यानंतर, स्वच्छ आझि संकुझचत हवा सामग्ीचे अि्तूकरि करते आझि हवा 

नंतर कोझटंग तयार करण्ासाठी अि्तूयुक्त धात्तू उत्ादनाच्ा पृष्ठभागावर 

वाहून नेते.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.7.99 
वेल्डर (Welder) - दुरुस्ी आधि देखभाल                                                   

मॅनु्अल ऑक्सी-एधसधटलीन पावडर कोधटंग - ऑपरेशन आधि ऍप्लिकेशन्सच्ा प्रधरियेचे 
धसद्ांत (Manual oxy-acetylene powder coating - process principle of operation 
and applications)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• मॅनु्अल पावडर कोधटंग प्रधरियेचे वि्णन करा.

• पावडर कोधटंगचे तत्व आधि उपयोग स्पष् करा.

पावडर कोधटंगची तते्त

पावडर कोझटंग प्रझरिया ही पेंटझटंग प्रझरियेसारखीच असते, झशवाय पेंट हे द्रव 

न करता कोरडी पावडर असते.

पावडरच्ा इलेट्रि ोस्टॅझटक चाझजिंगमुळे आझि भागांच्ा ग्ाउंझडंगमुळे 

पावडर भागांवर झचकटते.

कोिताही पदाथया वापरला जाऊ शकतो जो पावडर कु्रीगंची उष्णता 

सहन करू शकतो आझि चाजया केलेले कि जोडिी वाढझवण्ासाठी ते 

इलेक्ट्रि कली ग्ाउंड केले जाऊ शकते. उष्णता वापरताना पावडर वाहते 

आझि वरि होते.

पावडर कोधटंगचे फायदे

पुनवायापरासाठी 

1 पावडर पुनप्रायाप्ी

2 खचया कमी होईल

3 पेंट्सपेक्षा अझधक झटकाऊ अस्तू शकते

4 एखादे काम सहज करता येते

पेंट्सवर पावडर कोझटंगचे तोटे आहेत

1 पेंटपेक्षा कमी लेव्झलंग अस्तू शकते

2 कु्ररंग समान आहे, सामान्यत: उच्च तापमानाच्ा आवश्यकतांमुळे 

पॉइंट डरि ाझयंगपेक्षा जास् ऊजाया गहन असते.

3 झवझशष्ट वनस्पती सेट करिे कठीि आहे.

ऑपरेशन्स

1 स्वच्छता

2 स्वच्छ धुवा

3 फॉसे्झटंग

4 वाळविे

5 पावडर कोझटंग

6 बरा करिे

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.7.99
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पावडर कोधटंग ऑपरेधटंग धवंग्स / ऍप्लिकेशनचा वापर

1 रेले् कारखाना

2 BEML कारखाना

3 डोजर पेंट केले जाऊ शकते

4 गंुतागंुतीचे भाग रंगवायचे आहेत

5 मोठ्ा प्रमािावर उद्ोगांमधे् वापरले जाते

6 फटॅ झरिकेटेड भागांची देखभाल.

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.7.99
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.7.100 
वेल्डर (Welder) - दुरुस्ी आधि देखभाल                                                  

असेंब्ी ड्र रॉइंगचे वाचन (Reading of assembly drawing)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• एकत्र केलेल्ा नोकऱ्या ओळखल्ा.

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.7.100
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.7.101 
वेल्डर (Welder) - दुरुस्ी आधि देखभाल                                                  

वेप्लं्डग प्रधरिया तपशील (WPS) आधि प्रधरिया पात्रता रेकरॉड्ण (PQR) (Welding procedure 
specification) (WPS) and procedure qualification record(PQR)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• वेप्लं्डग कोड आधि मानकांचे वि्णन करा

• WPS आधि PQR बदिल स्पष् करा.

वेप्लं्डग प्रधरिया, कामधगरी, पात्रता आधि कोड

पररचय

‘कोड’ हा सावयाजझनक सुरक्षा, आरोग्य इत्ादीचं्ा संरक्षिासाठी स्ाझनक 

सरकारद्ारे स्ाझपत केलेल्ा आझि लाग्तू केलेल्ा मानकांचा कोिताही संच 

आहे. इमारतीच्ा संरचनात्मक सुरझक्षततेप्रमािे, (झबक््ंडिग कोड) पं्झबंग, 

वायुवीजन इत्ादीसाठी आरोग्य आवश्यकता.... (स्वच्छता झकंवा आरोग्य 

कोड) आझि फायर एसे्प झकंवा एक््झिट्ससाठी तपशील (फायर कोड)

‘मानक’ ची व्ाख्ा ‘एखाद्ा प्राझधकरिाद्ारे झकंवा तुलनात्मक आधार 

म्ि्तून सामान्य संमतीने झवचारात घेतलेली गोष्ट, मंज्तूर मॉडेल’ अशी केली 

जाते.

एक व्ावहाररक बाब म्ि्तून, कोड वापरकत्ायाला काय करावे आझि केव्ा 

आझि कोित्ा पररक्स्तीत ते करावे हे सांगतात. कोड अनेकदा कायदेशीर 

आवश्यकता ज्ा स्ाझनक अझधकारके्षत्ांद्ारे स्वीकारल्ा जातात ज्ा नंतर 

त्ांच्ा तरतुदीचंी अंमलबजाविी करतात.

मानके वापरकत्ायाला ते कसे करायचे ते सांगतात आझि सामान्यत: 

कायद्ाची ताकद नसलेल्ा झशफारशी मानल्ा जातात.

अझभयांझत्की उद्ोगांमधे् वेक््ंडिगचे उपयोग म्िजे बॉयलर, हीट एक्सचेंजसया, 

पे्रशर वेसेल्स, प्तूल, जहाजे, पाइपलाइन, अिुभट्टा, स्ोरेज टाक्ा, बांधकाम 

संरचना आझि उपकरिे इ. जेव्ा झडिाईन अझभयंता वेक््ंडिग रचना तयार 

करतात तेव्ा उत्ादन आझि गुिवत्ा झनयंत्ि कमयाचार् यांचे कायया त्ा 

झडिाइनचे वास्झवक घटकामधे् भाषांतर करिे आहे.

झडिाइनच्ा दृझष्टकोनात्तून वे्डि जॉइंटचे गुिधमया असे झडिाइन केले आहेत

1 शारीररक सुदृढता (अखंडतेपास्तून मुक्त)

2 सरावासाठी सैद्धांझतक पाठ   2.6.06 मेटलझजयाकल सुसंगतता (वे्डिमेंट, 

बेस मेटल, गटॅस इ.) चे रसायनशास्त्र

3 यांझत्क गुिधमया

वेक््ंडिग प्रोझसजर से्पझसझफकेशन (WPS) हे प्रॉपटटी आवश्यकतांचे संबंझधत 

वेक््ंडिग वे्ररएबल्समधे् भाषांतर करण्ासाठी अच्तूकपिे झलझहलेले आहे.

पात् वे्डिरद्ारे काययाक्षमतेसाठी चाचिीच्ा तुकड्ावर प्रझरियेची साक्ष 

द्ावी लागेल. योग्य वे्डि प्रझरिया, काययाप्रदशयान पद्धती आझि पात्ता झनकष 

काढण्ासाठी, लोकझप्रय कोड आझि मानके उपलब्ध आहेत.

सवया कोड वेक््ंडिग प्रझरियेचे तपशील आझि वेक््ंडिग प्रझरिया, वे्डिर आझि 

वेक््ंडिग ऑपरेटरची पात्ता तयार करण्ाचे झनयम झनझदयाष्ट करतात. हा कोड 

सवया मटॅनु्यअल आझि मशीन वेक््ंडिग प्रझरियेसाठी झनयम झनझदयाष्ट करतो.

वेप्लं्डग प्रधरिया तपशीलांचे वाचन (WPS) आधि प्रधरिया पात्रता 

रेकरॉड्णचे वाचन (PQR)

सरकारी तसेच खाजगी संस्ा झवझशष्ट रूची असलेल्ा के्षत्ाला लाग्तू होिारी 

मानके झवकझसत करतात आझि जारी करतात. अमेररकन वेक््ंडिग सोसायटी 

(AWS) द्ारे वेक््ंडिग उद्ोगाशी संबंझधत अनेक मानके तयार केली जातात. 

वेक््ंडिगच्ा झवषयावर अनेक देशांचे स्वतः चे राष्टरि ीय मानक आहेत.

खालील झवझवध मानकांची उदाहरिे आझि त्ांच्ासाठी जबाबदार संस्ा 

आहेत.

मानक कोड देश जबाबदार संस्ा

IS

बी.एस

ANSI

AWS

माझ्ासारखे

API

पास्तून

HE

भारत

य्तूके

जोडावर राज्

जोडावर राज्

जोडावर राज्

जोडावर राज्

जमयानी

जपान

भारतीय मानक बु्रो (BIS)

झरिझटश स्टँडडया असोझसएशनने जारी केलेले झरिझटश मानक

अमेररकन राष्टरि ीय मानक संस्ा (ANSI)

अमेररकन वेक््ंडिग सोसायटी

अमेररकन सोसायटी ऑफ मेकटॅ झनकल इंझजझनअसया

अमेररकन पेटरि ोझलयम संस्ा

मानकीकरिासाठी जमयान संसे्ने जारी केलेले जमयान मानक

जपानी मानक संघटनेने जारी केलेले जपानी औद्ोझगक मानक

C G & M : वेल्डर (NSQF -उजळिी 2022) एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.7.101
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आंतरराष्टरि ीय मानकीकरि संस्ा (ISO) देखील आहे. आंतरराष्टरि ीय व्ापारात 

वापरण्ासाठी एकसमान मानके स्ाझपत करिे हे ISO चे मुख् धे्य आहे.

अमेररकन वेक््ंडिग सोसायटी वेक््ंडिगवर असंख् दस्ऐवज प्रकाझशत करते 

आझि त्ापैकी काही खाली स्तूचीबद्ध आहेत:

वेप्लं्डग प्रधरियेची पात्रता

वेक््ंडिग प्रझरियेची पात्ता म्िजे झवझशष्ट/झवझशष्ट हेत्तूसाठी झडिाइन केलेल्ा 

सेवा पररक्स्तीचंा सामना करण्ासाठी वे्डिचे गुिधमया हे झसद्ध करण्ाची 

चाचिी आहे.

वेल्डर कामधगरी पात्रता

वे्डिरची कामझगरी पात्ता ही वे्डिरची झकंवा वेक््ंडिग ऑपरेटरची सातत्ाने 

दजजेदार वे््डिस झवतरीत करण्ाची क्षमता प्रमाझित करण्ाची चाचिी 

असते. हे काययाप्रदशयान पात्ता नेहमी पात् वे्डि प्रझरियेच्ा झवझनदजेशानुसार 

केले जाते.

वेल्ड प्रधरिया तपशील

जर वे्डि चाचिी क्तू पनवर आयोझजत केलेल्ा चाचण्ांद्ारे आवश्यकता 

झकंवा स्वीकृती झनकषांची प्तूतयाता केली गेली असेल तर WPS पात् आहे 

असे मानले जाते. स्वीकृती झनकष आझि तपशील स्वरूप झडिाइन आझि 

उत्ादनाच्ा कोडवर अवलंब्तून बदल्तू शकतात. वे्डि टेस् क्तू पनवर केल्ा 

जािार् या चाचण्ा झवधं्सक चाचण्ा आहेत आझि ते WPS नुसार केलेल्ा 

वे्डिमेंटच्ा यांझत्क गुिधमािंचे म्तूल्ांकन करण्ास मदत करतात.

या पात्तेचे झनकाल सामान्यत: एका फॉरमटॅटमधे् रेकॉडया केले जातात 

आझि हे सामान्यतः  एका झवझशष्ट फॉरमटॅटमधे् रेकॉडया केले जातात आझि 

याला सामान्यतः  प्रझरिया पात्ता रेकॉडया (PQR) म्ि्तून संबोधले जाते. अशा 

प्रकारे प्रते्क WPS साठी झकमान एक PQR असिे आवश्यक आहे आझि 

त्ाउलट.

वेक््ंडिग ऑपरेटरवरील वे्डिरच्ा काययाक्षमतेचे म्तूल्ांकन करण्ासाठी 

काययाप्रदशयान पात्ता सामान्यतः  केली जाते. हे वे्डिर झकंवा ऑपरेटरच्ा 

सातत्प्तूिया कामझगरी आझि ध्नी आझि चांगल्ा दजायाचे वे््डिस झवतरीत 

करण्ाच्ा क्षमतेचे म्तूल्ांकन करण्ासाठी केले जाते. हे अशा WPS साठी 

केले जाते जे आधीच पात् िाले आहे बहुतेक सराव संझहता सामान्यत: 

झवना-झवधं्सक चाचण्ा उदा, रेझडयोग्ाफी वापरून म्तूल्ांकन करण्ास 

परवानगी देतात. वे्डिर आझि ऑपरेटर जे आवश्यकता प्तूिया करतात त्ांना 

झवझशष्ट WPS/WPS ला वेक््ंडिगसाठी प्रमाझित मानले जाते.

ASME झवभाग IX, AWS B2.1, API 1104 हे काही लोकझप्रय अमेररकन 

कोड आहेत जे वेक््ंडिग प्रझरिया आझि वे्डिर काययाप्रदशयान पात्ता झनझदयाष्ट 

करतात.

BS 2633, BS 4870/4871, BS 4872, DIN 8560, AD Merkblatt HP 

2 आझि HP 3, eN 288-2 आझि EN 287-1 ही वेक््ंडिग प्रझरिया आझि 

काययाप्रदशयान पात्तेसाठी काही युरोझपयन मानके आहेत.

IBR धडा 13, IS 2825, IS 7307, IS 7310, IS 7318 हे वेक््ंडिग पात्तेवरील 

प्रमुख भारतीय कोड आहेत.

वेल्ड प्रधरियेची वैधशष्टे्, वे्ररएबल्स आधि योग्यतेसाठी तक्ण

WPS (वे्डि प्रोझसजर से्पझसझफकेशन) हे एक दस्ऐवज आहे जे वे्डि 

करण्ासाठी सवया आवश्यक वैझशष्टे् स्तूचीबद्ध करते. WPS साठी पात् 

होण्ाच्ा उदे्शाने, WPS मधे् नम्तूद केलेल्ा/ स्तूचीबद्ध केल्ानुसार सवया 

पटॅरामीटसयाचे पालन करून चाचिी क्तू पन वे्ेडिड केले जाते. संबंझधत PQR 

द्ारे समझथयात असतानाच WPS वैध आहे.

WPS मधे् स्तूचीबद्ध केलेली वैझशष्टे्, या प्रकरिातील, अन्यथा वे्ररएबल 

म्ि्तून ओळखली जातात. या शब्ाच्ा अथायानुसार, ही वैझशष्टे् बदल्तू 

शकतात झकंवा झभन्न अस्तू शकतात. जेव्ा हे “वे्ररएबल्स” बदलले जातात 

तेव्ा आमच्ाकडे नवीन WPS असते. जेव्ा जेव्ा झवझशष्ट “वे्ररएबल” 

मधील बदल वे्डिच्ा यांझत्क गुिधमािंवर प्रभाव पाडण्ास बांधील असतो, 

तेव्ा त्ा “वे्ररएबल” ला एक आवश्यक चल म्ि्तून संबोधले जाते. ज्ा 

वे्ररएबलचा वे्डिच्ा यांझत्क गुिधमािंवर कोिताही पररिाम होत नाही 

त्ांना सामान्यतः  अनावश्यक चल असे म्ितात. तथाझप, काही झवझशष्ट 

पररक्स्तीमंधे्, काही वे्ररएबल्स वे्डिच्ा यांझत्क गुिधमािंवर प्रभाव टाक्तू  

शकतात. अशा वे्ररएबल्सना प्तूरक आवश्यक चल असे म्ितात. याची 

अझधक तपशीलवार उपचार झनझमयाती संझहतेमधे् केली आहे आझि त्ाचा 

संदभया झदला जाऊ शकतो.

त्ाचप्रमािे वे्डिरच्ा ध्नी वे््डिस तयार करण्ाच्ा क्षमतेवर प्रभाव 

टाकिारे वे्ररएबल वे्डिर कामझगरी पात्तेच्ा हेत्तूंसाठी आवश्यक 

वे्ररएबल्स म्ि्तून ओळखले जातात. एखाद्ाच्ा मनात योग्य प्रकारे येिारे 

उदाहरि म्िजे वे्डि ज्ा क्स्तीत बनवले जाते.

ASME Sec.IX चा पररचय

वेप्लं्डग प्रधरिया आधि कामधगरीची पात्रता

ASME कोडचा झवभाग IX वेक््ंडिग प्रझरियेचे तपशील आझि वेक््ंडिग प्रझरिया, 

वे्डिर आझि वेक््ंडिग ऑपरेटरची पात्ता तयार करण्ाचे झनयम झनझदयाष्ट 

करते.

हा कोड सवया मटॅनु्यअल आझि मशीन वेक््ंडिग प्रझरियेसाठी झनयम झनझदयाष्ट 

करतो.

साधित्य

पे्रशर वेसल्सच्ा झनझमयातीसाठी वापरता येिारी सवया सामग्ी वेगवेगळ्ा ‘P’ 

रिमांकांखाली (तक्ता 1) गटबद्ध केली आहे. म्तूलभ्तूत सामग्ीचे गटबद्ध 

करण्ाचा उदे्श आवश्यक पात्तेची संख्ा कमी करिे आहे. सामग्ीचे ‘P’ 

संख्ा गटबद्ध करिे म्तूलत: तुलनात्मक धात्तू वैझशष्ट्ांवर आधाररत आहे 

जसे की रचना, वे्ेडिझबझलटी आझि यांझत्क गुिधमया.
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तक्ा 1

‘पी’ रिमांकाचे गटीकरि

P1 ते P11

P21 ते P30

P31 ते P35

P43 ते P47

P51 ते P52

स्ील आझि स्ील झमश्र धातु

अटॅलु्झमझनयम आझि अटॅलु्झमझनयम आधाररत

झमश्र धातु तांबे आझि तांबे आधाररत झमश्र धातु

झनकेल आझि झनकेल आधाररत झमश्रधात्तू

टायटटॅझनयम आझि टायटटॅझनयम आधाररत झमश्रधात्तू.

धफलर िातू

झफलर धात्तूंना “F” संख्ा आझि “A” दोन्ी संख्ा म्ि्तून गटबद्ध केले आहे.

सवया इलेट्रि ोड आझि झफलर धात्तू वेगवेगळ्ा “F” रिमांकांखाली गटबद्ध केले 

जातात. “F” रिमांकाच्ा गटीकरिाचा उदे्श (टेबल 2) वेक््ंडिग प्रझरियेची 

संख्ा आझि काययाप्रदशयान पात्ता कमी करिे आहे.

तक्ा 2

“F” रिमांकाचे गटीकरि

F1 ते F6

F21 to F24

F31 ते F 37

F41 ते F45

F51

F61

F71 ते F72

स्ील आझि स्ील झमश्र धातु

अटॅलु्झमझनयम आझि अटॅलु्झमझनयम आधाररत 

झमश्रधात्तू

तांबे आझि तांबे आधाररत झमश्रधात्तू

झनकेल आझि झनकेल आधाररत झमश्रधात्तू

टायटटॅझनयम आझि टायटटॅझनयम झमश्र धातु

Zirconium आझि zirconium झमश्र धातु

हाडया फेझसंग वे्डि मेटल आच्छादन.

कोझटंगच्ा संदभायात, “F” रिमांकाचे गटीकरि म्तूलत: त्ांच्ा उपयोझगता 

वैझशष्ट्ांवर आधाररत आहे. हे म्तूलभ्तूतपिे वे्डिरची झदलेल्ा झफलर 

मेटलसह समाधानकारक वे्डि बनझवण्ाची क्षमता झनधायाररत करते. 

उदाहरिाथया, कमी हायडरि ोजन इलेट्रि ोड्स “F” रिमांक 4 अंतगयात आझि 

रुटाइल स्ील इलेट्रि ोड 4s “F” रिमांक 2 अंतगयात गटबद्ध केले गेले आहेत.

साहझजकच, E6013 (रुटाइल) इलेट्रि ोडसह ध्नी वे्डि तयार करण्ास 

सक्षम असलेला वे्डिर कमी हायडरि ोजन लाइम पावडर लेझपत इलेट्रि ोडसह 

आवाज वे्डि तयार करू शकत नाही.

या इलेट्रि ोड्सचा वापर करण्ासाठी आवश्यक कौशल् नक्ीच समान 

नाही. “F” रिमांक 1 हा सवायात सोपा (लोह पावडर) इलेट्रि ोड आहे जो फक्त 

डाउन हटँड झफलेट/बट आझि आडव्ा झफलेट पोझिशनमधे् वापरला जातो.

‘अ’ रिमांक

झफलर धात्तूंचे “F” रिमांकांखाली वगटीकरि करण्ाचा एक भाग, तक्ता 

3 मधे् दशयाझवल्ाप्रमािे त्ांचे पुन्ा ‘A’ रिमांकाखाली वगटीकरि केले 

जाते. झफलर धात्तूंचे ‘A’ रिमांकाचे वगटीकरि वे्डि मेटलच्ा रासायझनक 

झवशे्षिावर आधाररत आहे तर ‘F; संख्ा वगटीकरि उपयोझगता झकंवा 

त्ाऐवजी ऑपरेशन वैझशष्ट्ांवर आधाररत आहे. ‘P’ संख्ा आझि ‘A’ 

संख्ांच्ा या व्ाखे्सह, आम्ी आता वेक््ंडिग प्रझरिया आझि वे्डिरच्ा 

पात्तेबद्ल कोड काय म्ितो ते पाहू.

तक्ा 3

‘अ’ रिमांकाचे गटीकरि

अ १

अ 2

A 3 ते A 5

अ 6

A 7

A 8 ते A 9

A 10

अ 11

A12

सौम्य स्ील

काबयान - मोझलब्डेनम

रिोम - मॉझलब्डेनम

रिोम - माटजे टक्सिझटक

रिोम - फेरीझटक

रिोम - झनकेल

झनकेल - 4%

मॅंगनीज-मोझलब्डेनम

झनकेलरिोम-मोझलब्डेनम

वेप्लं्डग प्रधरियेची पात्रता

कोडमधे् असे नम्तूद केले आहे की वेक््ंडिग प्रझरियेचे सवया तपशील ‘वेक््ंडिग 

प्रझरिया तपशील’ (WPS) मधे् स्तूचीबद्ध केले जावेत.

यापैकी प्रते्क वेक््ंडिग प्रझरियेची वैझशष्टे् चाचिी क्तू पनच्ा वेक््ंडिगद्ारे 

पात् असतील आझि या क्तू पनमध्तून कापलेल्ा नमुन्यांची यांझत्क चाचिी 

या कोडद्ारे आवश्यक आहे. या क्तू पनसाठी वेक््ंडिगची तारीख आझि या 

चाचण्ांचे झनकाल ‘प्रझरिया पात्ता रेकॉडया (PQR)’ म्ि्तून ओळखल्ा 

जािार् या दस्ऐवजात नोदंवले जातील.

WPS ला एकापेक्षा जास् PQR च्ा समथयानाची आवश्यकता अस्तू शकते, 

तर वैकक्पिकररत्ा, एक PQR अनेक WPS ला समथयान देऊ शकतो. WPS 

पे्ट, पाईप आझि ट््तूब जोड्ांसाठी समान रीतीने लाग्तू होईल. WPS मधे् 

खालील नऊ मुदे् तपशीलवार असावेत.

1  सांिे: तपशील

यामधे् खोबिीचे झडिाईन, वापरलेल्ा बटॅझकंगचा प्रकार इत्ादी नम्तूद 

करायच्ा आहेत. एज तयारीच्ा प्रकारात (झसंगल वी, झसंगल ‘य्तू’ झकंवा 

डबल वी इ.) बदल केल्ास झकंवा जॉइंट बटॅझकंग काढ्तू न टाकल्ास, नवीन 

WPS झलहावे लागेल परंतु चाचिीद्ारे पात् असिे आवश्यक नाही.

2  बेस मेटल

बेस मेटल (P) रिमांक आझि ज्ा जाडीच्ा शे्रिीसाठी प्रझरिया लाग्तू आहे 

इत्ादीचंा येथे उले्ख करावा लागेल. जर जाडीची शे्रिी वाढवायची 
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असेल झकंवा बेस मेटल एका ‘P’ नंबरवरून दुसर् या ‘P’ नंबरमधे् बदलिे 

आवश्यक असेल तर, योग्य चाचण्ांनंतर PQR द्ारे नवीन WPS तयार 

आझि समझथयात केले पाझहजे.

3  धफलर िातू

इलेट्रि ोड्स आझि झफलर वायसयाचे तपशील जसे की ‘F’ रिमांक, ‘A’ रिमांक 

आझि झफलर धात्तूचा प्रकार येथे नम्तूद करिे आवश्यक आहे. इलेट्रि ोड्स, 

फ्लक्स कंपोझिशसि, (म्तूलभ्तूत, रुटाइल इ.) यांचाही उले्ख करावा लागेल. 

‘F’ रिमांक झकंवा ‘A’ रिमांकातील बदलासाठी नवीन WPS आझि PQR 

आवश्यक आहे. इलेट्रि ोडच्ा व्ासामधे् बदल करण्ासाठी देखील नवीन 

WPS आवश्यक आहे परंतु चाचिीद्ारे पात् असिे आवश्यक नाही. झफलर 

मेटल जोडण्ासाठी झकंवा हटवण्ासाठी पुन्ा-चाचण्ांनंतर नवीन WPS 

आझि PQR आवश्यक आहे.

4  प्स्ती

वेक््ंडिग कोित्ा पोझिशसिमधे् केले पाझहजे ते येथे नम्तूद केले जाईल. 

पात्ता चाचिी कोित्ाही पदावर केली जाऊ शकते परंतु तरीही सवया 

पदांसाठी समान प्रझरिया लाग्तू आहे.

5  प्रीिीधटंग

प्रीझहझटंग तापमान, इंटरपास तापमान इत्ादी स्पष्टपिे झनझदयाष्ट केले जावे. 

जर प्रीहीट 550C पेक्षा कमी करायचे असेल, तर नवीन WPS तयार करावे 

लागेल आझि चाचिीद्ारे पात् व्ावे लागेल.

6  पोस्ट - वेल्ड उष्णता उपचार

वे्डिनंतर उष्णता उपचाराचे तापमान आझि झभजण्ाची वेळ येथे दशयाझवली 

जाईल. यामधे् कोित्ाही बदलासाठी नवीन काययापद्धती पात्ता आवश्यक 

असेल.

7  धवदयु त वैधशष्टे्

झवद्त प्रवाहाचा प्रकार, (AC झकंवा DC) धु्वीयता, amps आझि व्ोले्ज इ. 

येथे स्तूझचत करावे लागेल.8 गटॅस

शीक््ंडिग गटॅसेस फ्लो रेट,z गटॅस शुद्धीकरिाचे तपशील इ. येथे दाखवले 

जातील. गटॅस रचनेतील बदल पुन्ा पात्ता मागतील.

9  तंत्र

वेक््ंडिग तंत् क्स्रि ंग झकंवा वीव् बीड, इझनझशयल आझि इंटरपास क्ीझनंगची 

पद्धत, बटॅक गॉझगंग, झसंगल झकंवा मल्ीपल पास, रूट ग्ाइंझडंग इत्ादी 

तपशील येथे झलझहले जातील. चाचिी वेक््ंडिग एकतर पे्ट झकंवा पाईप 

सामग्ीमधे् आझि कोित्ाही क्स्तीत केली जाऊ शकते. जास्ीत जास् 

जाडी ज्ासाठी प्रझरिया लाग्तू आहे ती सामान्यतः  चाचिी पे्ट झकंवा 

पाईपच्ा जाडीच्ा दुप्पट असते. वे्डिर जो टेस् जॉइंट वे्डि करतो तो 

देखील त्ा प्रझरियेसाठी पात् आहे परंतु केवळ त्ाच क्स्तीत ज्ामधे् तो 

वे्डि करतो तर ही प्रझरिया सवया पदांवर लाग्तू आहे. वेक््ंडिग, NDT आझि 

यांझत्क चाचिी झनकालांसह चाचण्ांचे झनकाल PQR मधे् नोदंवले जातील.

वेल्डरची पात्रता

वे्डिरच्ा पात्तेचा उदे्श वे्डिरची ध्नी वे््डिस बनझवण्ाची क्षमता झनझचित 

करिे आहे.

यांझत्क चाचिी (दोन फेस बेंड आझि दोन रूट बेंड चाचण्ा झकंवा चार 

बाज्तूच्ा बेंड चाचण्ा) झकंवा पे्टसाठी झकमान 150 झममी लांबीच्ा 

रेझडओग्ाझफक तपासिी झकंवा पाईपसाठी संप्तूिया वे्डिच्ा आधारे वे्डिर 

पात् होऊ शकतो. . वे्डि जॉइंटची क्स्ती 1G, 2G, 3G, 4G, 5G आझि 6G 

म्ि्तून वगटीकृत केली गेली आहे. तक्ता 4 इतर पदांसाठी पात्ता दशयाझवते.

तक्ा 4

पात्र पदांची शे्िी

चाचिी क्स्ती

1 जी

2 जी

3G

4G

5G

2G आझि 5G

6 जी

पात् देखील आहे

1 जी

1 जी

1 जी

1G आझि 3G

1G आझि 3G

सवया पदे

सवया पदे

पे्टवरील 1G आझि 2G (फ्लटॅट आझि कै्षझतज) पोझिशसिसाठी पाईप्समधील 

वे्डिर देखील पात् असेल. इतर सवया पदांसाठी, पाईपवरील पात्ता पे्टसाठी 

पात् असेल परंतु त्ाउलट नाही.

पे्ट झकंवा पाईप बट जॉइंटमधील पात्ता देखील सवया पे्ट जाडी आझि 

पाईप व्ासांमधे् झफलेट वेक््ंडिगसाठी वे्डिरला पात् ठरते.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.7.102 
वेल्डर (Welder) - दुरुस्ी आधि देखभाल                                                  

िाड्ण फेधसंग/सफफे सधसंग आवश्यक पृष्ठभागाची तयारी धवधवि िाड्ण फेधसंग धमश्िातू आधि िाड्ण 
फेधसंगचे फायदे Hard facing/surfacing necessity surface preparation various hard 
facing alloys and advantages of hard facing)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• कठोर तोडंाची आवश्यकता स्पष् करा

• कठीि तोडंासाठी तयारी करण्ाच्ा पद्तीचे वि्णन करा

• धवधवि िाड्ण फेधसंग धमश्िातंूचे वि्णन करा

• कठोर तोडंाचे फायदे स्पष् करा.

कठोर तोडंाची आवश्यकता: या ऑपरेशनमधे् घट्टपिा, कडकपिा 

आझि घषयाि, उष्णता आझि गंज यांना प्रझतकार यासारखे झवशेष गुिधमया 

असलेले पृष्ठभाग प्रदान करण्ासाठी मऊ बेस मेटलवर कठोर धात्तूचा थर 

जमा करिे समाझवष्ट आहे.

दीघया आझि सतत वापरामुळे घट्ट िालेल्ा घटकाचे जीिया िालेले भाग 

तयार करण्ासाठी आझि कमी झकमतीत आझि त्वरीत नवीन म्ि्तून चांगले 

बनवण्ासाठी देखील हे केले जाते.

तयारी : घाि, से्ल इत्ादीपंास्तून मुक्त होईपयिंत ग्ाइंझडंग, मझशझनंग, 

फाइझलंग, झचझपंग झकंवा सटॅन्ड ब्ाक्सं्ग करून कठीि तोडं असलेल्ा 

भागाचा पृष्ठभाग स्वच्छ करा.

तीक्षि कोपरे काढा जे सहज झवतळतात झकंवा ऑक्क्सडाइज होतात.

िाड्ण फेधसंग धमश्िातू

हाडया फेझसंगसाठी वापरल्ा जािार् या सामग्ीचे वेगवेगळे गट आहेत:

- फेरस झमश्र धातु गट

- नॉन-फेरस झमश्र धातु गट

- डायमंड पयायायी गट

फेरस झमश्र धातु गट:या गटामधे् रिोझमयम, मॅंगनीज, मॉझलब्डेनम, झनकेल, 

झिरकोझनयम, बोरॉन आझि झसझलकॉनसह झमझश्रत लोखंडी बेस असलेले 

वेक््ंडिग इलेट्रि ोड समाझवष्ट आहेत.

नॉन-फेरस झमश्र धातु गट:या गटामधे् वेक््ंडिग इलेट्रि ोड्स असतात जे 

रिोझमयम, टंगस्न, कोबाल् आझि मॉझलब्डेनमचे झमश्रधात्तू असतात आझि 

कधीकधी कमी प्रमािात लोह असतात.

डायमंड पयायायी गट:टंगस्न, टॅंटलम, टायटटॅझनयम आझि बोरॉनच्ा 

काबायाइड्स आझि रिोझमयमच्ा बोराइड्सच्ा बनलेल्ा या गटाला असे 

म्ितात कारि त्ाचे कठीि तोडं असलेले पदाथया झहऱ्याच्ा कडकपिाच्ा 

जवळ येतात.

हाडया फेझसंग इलेट्रि ोड खालीलप्रमािे त्ांच्ा वे्डि झडपॉझिट्सच्ा 

कडकपिाच्ा आधारावर झडिाइन केले आहेत.

वापर: रिोझमयम आझि टंगस्न काबायाइड इलेट्रि ोडचा वापर गंभीर 

ओरखडा - प्रझतकारासाठी केला जातो.

उच्च काबयान प्रकारचे इलेट्रि ोड मध्म ओरखडे आझि प्रभाव प्रझतरोधासाठी 

वापरले जातात.

से्नलेस स्ील इलेट्रि ोड्सचा वापर गंभीर प्रभाव आझि मध्म तीव्र 

ओरखडा प्रझतरोधासाठी केला जातो.

MMAW प्रधरियेचा सामना करिे कठीि आिे: पृष्ठभाग प्तूियापिे स्वच्छ 

करा आझि सपाट क्स्तीत काम व्वक्स्त करा. सुमारे 95°-150°C पयिंत 

गरम करा.

ज्ोती राखण्ासाठी पुरेशी उष्णता प्रदान करण्ासाठी फक्त पुरेशी 

एमे्रेज वापरा. उच्च प्रवाह आझि लहान आकया  लांबी टाळा.

बेस मेटलसह झडपॉझिटचे सौम्यता टाळण्ासाठी हे फार महत्वाचे आहे.

मध्म कमान धरून क्स्रि ंगर झकंवा थोडे झविकाम तंत् वापरा.

इलेट्रि ोडच्ा दुप्पट व्ासापेक्षा रंुद नसलेले 25 ते 50 झममी लांब मिी जमा 

करा. मण्ांच्ा प्रते्क ठेव दरम्यान काम थंड होऊ द्ा.

फक्त एकाच झठकािी उच्च उष्णता झनमायाि होण्ापास्तून रोखण्ासाठी 

ठेवीनंा धक्ा द्ा. पास दरम्यान स्टॅग झचप करा.

वाळ्तू  झकंवा राख झकंवा से्क केलेल्ा चुनाने जॉब िाक्तू न हळ्तू  थंड करिे 

आवश्यक आहे.

स्रांची संख्ा नोकरीनुसार झभन्न असेल. परंतु हे लक्षात घ्ावे की सौम्य 

स्ीलवर जमा केलेला पझहला थर पे्टमधील ‘झपक-अप’ द्ारे पातळ केला 

जातो. (म्िजे बेस मेटलचे मऊ सौम्य पोलाद हाडया झडपॉझिट मेटलमधे् 

झमसळेल आझि त्ामुळे I लेयरला कमी कडकपिा असेल.

तीन थरांपेक्षा जास् करिे कधीही उझचत नाही कारि अशा धात्तूचा वसु्मान 

सक्व्यासमधे् झकंवा झडपॉझिशन दरम्यान रिटॅ क होऊ शकतो.

िाड्ण फेधसंगचे फायदे

पररधान केलेल्ा भागांचे दीघया आयुष्य (2 ते 20 वेळा, सेवेच्ा प्रकारावर 

अवलंब्तून). यांझत्क काययाक्षमतेत वाढ.

वनस्पतीचा झनक््रिय वेळ कमी केला.
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महागड्ा नवीन भागांऐवजी पुनक्स्यात जीिया िालेल्ा भागांचा वापर. कमी 

बदलीमुळे मजुरीचा खचया कमी िाला.

तुटवडा असताना भाग बदलण्ाच्ा कालावधीत मोठे स्वातंत्र्य.

वापर 

वेगवेगळ्ा कठोर चेहयायावरील उत्ादने आकृती  1 ते 9 मधे् दशयाझवली 

आहेत.
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C G & M एक्सरसाईस साठी  संबंधित धिअरी  1.7.103 & 104 
वेल्डर (Welder) - दुरुस्ी आधि देखभाल                                                  

िरॉट एअर गन आधि लिाप्स्टक सामग्ीसि लिाप्स्टक वेप्लं्डग मशीन (Plastic welding 
machine with hot air gun and plastic material)
उधदिषे्: या धड्ाच्ा शेवटी तुम्ी सक्षम व्ाल

• लिाप्स्टक वेप्लं्डग प्रधरिया स्पष् करा

• िरॉट एअर गनचे भाग आधि कामाचे तत्व स्पष् करा

• िरॉट एअर गनच्ा वापराचे वि्णन करा

• वेप्लं्डग लिाप्स्टक सामग्ीचे वि्णन करा.

लिाप्स्टक वेल्डर प्रधरिया

प्टॅक्स्क वेक््ंडिग ही दोन योग्य थममोप्ाक्स्क्समधे् आक्विक बंध तयार 

करण्ाची प्रझरिया आहे, प्ाक्स्क वेक््ंडिग उतृ्ष्ट शक्ती देते आझि 

सायकल वेळ कमी करते.

दाबत आहे

गरम करिे

थंड करिे

लॅिप्स्टक वेप्लं्डग िरॉट एअर गन

िरॉट एअर गन धकट
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1 वीज पुरवठा कॉडया

2 मुख् क्स्वच

3 तापमान समायोजनासाठी पोटेंटझशयोमीटर

4 हटँडल

5 एअर झफल्र

6 रबर स्टँड

7 हीटर ट््तूब

8 उष्णता संरक्षि ट््तूब

9 नोजल (समाझवष्ट नाही)

10 क्ॅंप वर स्क्तू

11 तापमान से्ल

ऑपरेशन

• सामग्ीनुसार चाचिी वे्डि करा

• चाचिी वे्डि तपासा

• आवश्यकतेनुसार वेक््ंडिग तापमान (वेक््ंडिग पटॅरामीटर) सेट करा

• वापरल्ानंतर साधन थंड करा.

वापर 

• थममोप्ाक्स्क सामग्ीचे तसेच (ट््तूब, प्रोफाइल, अस्र पडदा, लेझपत 

साझहत्, झफल्मम्स, फोम्स, टाइल्स आझि शीट्स) वेक््ंडिग.

• तापझविे - थममोप्ाक्स्क अधया-तयार साझहत् आझि प्ाक्स्क ग्टॅनु्यल 

तयार करिे, वाकिे आझि सील करिे.

• पािी कोरडे - ओलसर पृष्ठभाग

• उष्णतेचे आकंुचन - स्ीव्ज, झफल्मम्स, टेप्स, सो्डिर स्ीव्ज, 

आधीपास्तून तयार केलेले आझि मो्डि केलेले भाग संकुझचत करा

• कॉपर पाईप्स, सो्डिर जॉइंट्स आझि मेटल फॉइलचे सो्डिररंग

• गोठलेल्ा पाण्ाच्ा पाईप्सचे डीफ्ॉक्सं्ग

• सॉल्मव्ेंट फ्ी अटॅडेझसव् आझि फ््तूजन अटॅडेझसव््स सझरिय करिे / 

झवरघळविे 

• भट्टीत लाक्तू ड शेक्वं्ग्ज, कागद, कोळसा झकंवा पेंढा प्रज्वझलत करिे

परॉधलधिलीन

पॉलीझथलीन (पीई) हे फटॅ झरिकेटेड भाग आझि घटकांसाठी सवायाझधक वापरले 

जािारे थमायाप्ाक्स्क पॉझलमर आहे. हे झवझवध गरजा प्तूिया करण्ासाठी 

झवझवध गे्ड आझि फॉमु्ययालेशनमधे् उपलब्ध आहे. सवयासाधारिपिे, 

पॉझलझथलीन उतृ्ष्ट रसायन देते; आझि प्रभाव प्रझतरोध, झवद्त गुिधमया आझि 

घषयाि कमी गुिांक. हे डायलेक्ट्रि क सामग्ी मानले जाते. याव्झतररक्त, 

पॉलीझथलीन हलके, सहज प्रझरिया केलेले आझि जवळपास - श्तून्य आद्रयाता 

शोषिे देतात.

वेप्लं्डग परॉलीप्रोपीलीन

पॉलीप्रोपीलीन (पीपी) वे्डि करिे सवायात सोपा आहे आझि अनेक झभन्न 

अनुप्रयोगांसाठी वापरले जाते. PP मधे् उतृ्ष्ट रासायझनक प्रझतकार, 

कमी झवझशष्ट गुरुत्व, उच्च तन्य शक्ती आहे आझि ते सवायात आयामी क्स्र 

पॉलीओलेझफन आहे. PP वापरून झसद्ध केलेले उपयोग  म्िजे पे्झटंग 

उपकरिे, टाक्ा, डट्वकया , एचर, फु्म हूड स्कबसया आझि ऑथमोपेझडक्स.

परॉलीधवनाइल क्ोराईड

पॉलीझवनाइल क्ोराईड (पीव्ीसी झकंवा झवनाइल) हा झकफायतशीर आझि 

बहुमुखी थमायाप्ाक्स्क पॉझलमर आहे जो इमारती आझि बांधकाम उद्ोगात 

दरवाजा आझि क्खडकी प्रोफाइल, पाईप्स (झपण्ाचे आझि सांडपािी), वायर 

आझि केबल इसुिलेशन, वैद्कीय उपकरिे,

इ. हे जगातील झतसरे - पॉलीझथलीन आझि पॉलीप्रॉझपलीन नंतर 

आकारमानानुसार सवायात मोठे थममोप्ाक्स्क सामग्ी आहे

ही एक पांढरी, झठस्तूळ घन सामग्ी आहे जी पावडर ग्टॅन्य्तूलमधे् उपलब्ध 

आहे. हलके, झटकाऊ, कमी झकमतीची आझि सुलभ प्रझरिया क्षमता 

यासारख्ा बहुमुखी गुिधमािंमुळे, PVC आता पारंपाररक बांधकाम 

साझहत् जसे की लाक्तू ड, धात्तू, काटँरिीट, रबर, झसरटॅ झमक्स, इत्ादी अनेक 

अनुप्रयोगांमधे् बदलत आहे.
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