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(ii)

से र  : कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग

अविध : 1- वष 
वसाय : वे र (पाइप) - 1 वष - वसाय अ ास - NSQF र - 3 (संशोिधत 2022)

काशक एवं मु ण :

रा ीय अनुदेशा क मा म सं थान

पो. बा. सं. 3142,
िग ी, चे ई - 600 032.
भारत
ई-मेल : chennai-nimi@nic.in
वेब-साइट : www.nimi.gov.in

काशनािधकार  2022 रा ीय अनुदेशा क मा म सं थान, चे ई

थम सं रण : अ ैल  2023  ितयां - 500      

Rs./-

सवािधकार सुरि त 

इस काशन का कोई भी भाग िकसी भी प म या िकसी भी साधन के मा म से इलै ािनक या यांि क फोटो कापी सिहत, रकािडग         
या िकसी सूचना भ ारण और पुनः ा  ारा काशक की िल खत पूवानुमित के िबना न तो उपयु  िकया जा सकता है और ना ही                  
सा रत िकया जा सकता है ।
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(iii)

ा थन

 भारत सरकार ने रा ीय कौशल िवकास नीित के िह े के प म 2022 तक 30 करोड़ लोगो ंको कौशल दान करने का एक मह ाकां ी
 ल  िनधा रत िकया है, जो हर चार भारतीयो ंम से एक है। औ ोिगक िश ण सं थान (ITI) िवशेष प से कुशल जनश  दान करने
 के मामले म इस ि या म मह पूण भूिमका िनभाते ह। इसे ान म रखते ए, और िश ुओ ंको वतमान उ ोग ासंिगक कौशल िश ण
 दान करने के िलए, आईटीआई पा म को हाल ही म उ ोगो,ं उ िमयो,ं िश ािवदो ंऔर आईटीआई के ितिनिधयो ंजैसे िविभ  िहतधारको,ं
मीिडया िवकास सिमित के सद ो ंकी मदद से अ तन िकया गया है।

रा ीय अनुदेशा क मा म सं थान (NIMI), चे ई अब वािषक पैटन के तहत कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग से र म  वे र (पाइप)- 
थम वष - वसाय अ ास - NSQF र - 3 (संशोिधत 2022) के िलए संशोिधत पा म के अनु प अनुदेशा क साम ी 
लेकर आया है। NSQF र - 3 (संशोिधत 2022) वसाय अ ास िश ुओ ंको एक अंतररा ीय समक ता मानक ा  करने म 
मदद करेगा जहाँ उनकी कौशल द ता और यो ता को दुिनया भर म िविधवत मा ता दी जाएगी और इससे पूव िश ा की मा ता का 
दायरा भी बढ़ेगा । NSQF र - 3 (संशोिधत 2022) िश ुओ ंको जीवन भर सीखने और कौशल िवकास को बढ़ावा देने के अवसर भी 
िमलगे। मुझे कोई संदेह नही ंहै िक NSQF र - 3 (संशोिधत 2022) के साथ ITI के िश क और िश ु, और सभी िहतधारक इस  
अनुदेशा क मीिडया पैकेज (IMP) से अिधकतम लाभ ा  करगे और यह NIMI का यास देश म ावसाियक िश ण की गुणव ा 
म सुधार लाने के िलए एक लंबा रा ा तय करेगा

NIMI के िनदेशक, कमचारी तथा मा म िवकास सिमित के सद  इस काशन म द  अपने योगदान हेतु अिभनंदन के पा  है।

जय िह   

 अपर सिचव/महािनदेशक ( िश ण)   
 कौशल िवकास एवं उ िमता मं ालय,
 भारत सरकार 

नई िद ी - 110 001
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(iv)

भूिमका

भारत के, रा ीय अनुदेशा क मा म सं थान (NIMI) की थापना, जमनी के संघीय गणरा  की सरकार से तकनीकी सहायता के साथ 
1986 म चे ई म त ालीन रोजगार और िश ण महािनदेशालय (D.G.E&T), म एवं रोजगार मं ालय, (अब िश ण महािनदेशालय, 
कौशल िवकास और उ िमता मं ालय के अधीन) ारा की गई थी। इस सं थान का मु  उ े  िश कार और िश ुता िश ण योजनाओ ं
के तहत िनधा रत पा म NSQF र - 3 (संशोिधत 2022) के अनुसार िविभ  वसायो ंके िलए िश ण साम ी िवकिसत करना 
और दान करना है।

भारत म NCVT/NAC के तहत िश कार िश ण योजना का मु  उ े  ान म रखते ए अनुदेशा क साम ी तैयार की जाती है, 
िजससे  एक रोजगार हेतु कौशल ा  कर सके । अनुदेशा क साम ी को अनुदेशा क मीिडया पैकेज (IMP) के प म िवकिसत 
िकया जाता है। एक IMP म, ोरी बुक, ै कल बुक, टे  और असाइनमट बुक, इं र गाइड, ऑिडयो िवजुअल (वॉल चाट और 
पारदश  Fig) और अ  सहायक साम ी शािमल ह।

ुत वसाय अ ास पु क म वकशॉप म िश ुओ ं ारा पूरे िकए जाने वाले अ ासो ंकी ृंखला शािमल है। इन अ ासो ंको यह 
सुिनि त करने के िलए िडजाइन िकया गया है िक िनधा रत पा म म सभी कौशल शािमल ह। वसाय िस ांत बुक संबंिधत सै ांितक 
ान दान करती है जो िश ु को नौकरी करने म स म बनाती है। परी ण और असाइनमट िश क को िश ु के दशन के मू ांकन 

के िलए असाइनमट देने म स म बनाएंगे। वॉल चाट और पारदश  Fig अि तीय ह, ोिंक वे न केवल िश क को िकसी िवषय को भावी 
ढंग से ुत करने म मदद करते ह ब  िश ु की समझ का आकलन करने म भी उसकी मदद करते ह। िश क गाइड िश क 
को अपने िनदश के काय म की योजना बनाने, अनुदेशा क साम ी की आव कताओ ंकी योजना बनाने, िदन- ितिदन के पाठो ंऔर 
दशनो ंको स म बनाता है

अनुदेशा क मीिडया पैकेज (IMP), भावी टीम वक के िलए िवकिसत िकए जाने वाले आव क जिटल कौशल से भी संबंिधत है। 
पा म म िनधा रत संब  वसायो ंके मह पूण कौशल े ो ंको शािमल करने के िलए भी आव क सावधानी बरती गई है।

एक सं थान म एक पूण अनुदेशा क मीिडया पैकेज (IMP) की उपल ता िश क और बंधन दोनो ंको भावी िश ण दान करने 
म मदद करती है।

अनुदेशा क मीिडया पैकेज (IMP), NIMI के ाफ सद ो ंऔर िवशेष प से सावजिनक और िनजी े  के उ ोगो,ं िश ण 
महािनदेशालय (DGT), सरकारी और िनजी ITI के तहत िविभ  िश ण सं थानो ंसे िलए गए मीिडया िवकास सिमित के सद ो ंके 
सामूिहक यासो ंका प रणाम ह। 

NIMI इस अवसर पर िविभ  रा  सरकारो ंके रोजगार और िश ण िनदेशको,ं सावजिनक और िनजी दोनो ं े ो ंके उ ोगो ंके िश ण 
िवभागो,ं DGT और DGT फी  सं थानो ंके अिधका रयो,ं ूफ रीडरो,ं गत मीिडया डेवलपस और सम यक को ध वाद देता ह, 
िजनके सि य समथन के के िबना NIMI इस साम ी को कािशत करने म स म नही ंहोता।

चे ई - 600 032   कायकारी िनदेशक
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(v)

आभार

रा ीय अनुदेशा क मा म सं थान (NIMI) थम वष- NSQF र - 3 (संशोिधत 2022) आईटीआई के िलए वे र (पाइप) से र 
के तहत कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग वसाय के िलए इस IMP ( वसाय अ ास) को लाने के िलए िन िल खत मीिडया डेवलपस और 

उनके ायोजक संगठन ारा िव ा रत सहयोग और योगदान के िलए ईमानदारी से हािदक ध वाद देता है ।

मीिडया िवकास सिमित के सद

 ी. एस थानारासु - एटीओ,       

   Govt. I.T.I िगंडी, चे ई।   

 ी. आर संिथया - जेटीओ,

    Govt. I.T.I ित व ुर

 ी. वी. जनाथनन - सहायक ोफेसर (सेवािनवृ ),

   Govt. I.T.I  गुइंडी चे ई।

  NIMI  सम यक

 ी. िनमा  नाथ - उप िनदेशक

    NIMI - चे ई - 32

 ी. वी. गोपाल कृ न - बंधक

    NIMI, चे ई - 32

 ी. वी. वीरकुमार - जूिनयर तकनीकी सहायक

    NIMI, चे ई - 32

   

NIMI ने अनुदेशा क साम ी के िवकास की ि या म उ ृ  और समिपत सेवाओं के िलए DATA ENTRY, CAD, 

DTP आपरेटरो ंकी शंसा करता है ।

NIMI उन सभी कमचा रयो ंके ित ध वाद  करता है िज ोनें अनुदेशा क साम ी के िवकास के िलए सहयोग िकया है। 

NIMI उन सभी का आभार  करता है िज ोनें  या अ  प से अनुदेशा क साम ी के िवकास म सहायता की है ।© N
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(vi)

प रचय

वसाय अ ास

वसाय अ ास मैनुअल को ै कल वकशॉप म इ ेमाल करने के िलए तैयार िकया गया है। इसम वे र (पाइप)  वसाय के दौरान 

िश ुओ ं ारा पूरा िकए जाने वाले वसाय अ ासो ंकी एक ृंखला शािमल है, जो अ ास करने म सहायता के िलए िनदशो/ंसूचनाओ ं ारा 

पूरक और समिथत ह। इन अ ासो ंको यह सुिनि त करने के िलए िडजाइन िकया गया है िक NSQF र - 3 (संशोिधत 2022) पा म 

के अनुपालन म सभी कौशल शािमल ह।

यह मैनुअल 7 मॉ ू  म िवभािजत िकया गया है जो िन  कार है :- 

 मॉ ूल 1 ेरण िश ण और वे ंग ि या

 मॉ ूल 2 वे ंग तकनीक

 मॉ ूल 3 ी  की वे े िबिलटी   
 मॉ ूल 4 ा ा काटना

 मॉ ूल 5 SMAW

 मॉ ूल 6 GTAW और GMAW   
 मॉ ूल 7 िनरी ण और परी ण

शॉप ोर म कौशल िश ण की योजना िकसी ावहा रक व ु के आसपास कि त ावहा रक अ ासो ंकी एक ृंखला के मा म से की 

जाती है। हालांिक, ऐसे कुछ उदाहरण ह जहाँ गत अ ास प रयोजना का िह ा नही ंबनता है।

ावहा रक मैनुअल िवकिसत करते समय ेक अ ास को तैयार करने के िलए एक ईमानदार यास िकया गया है। िजसे समझना आसान 

होगा और औसत से कम िश ु ारा भी िकया जा सकता है। हालांिक डेवलपमट टीम ीकार करती है िक इसम और सुधार की गंुजाइश है। 

NIMI मैनुअल म सुधार के िलए अनुभवी िश ण संकाय के सुझावो ंकी ती ा करता है।

वसाय िस ा

वसाय िस ा  के मैनुअल म वे र (पाइप) से र म कैिपटल गुड्स  & मैनुफै रंग - वसाय िस ा  NSQF र - 3 (संशोिधत 

2022) के पा म के िलए सै ांितक जानकारी शािमल है। साम ी को NSQF र - 3 (संशोिधत 2022) म िनिहत वसाय अ ास 

के अनुसार वसाय िस ा  अनु िमत िकया गया है। जहां तक संभव हो ेक अ ास म शािमल कौशल के साथ सै ांितक पहलुओ ंको 

यथासंभव हद तक जोड़ने का यास िकया गया है। कौशल दशन के िलए अवधारणा क मताओ ंको िवकिसत करने म िश ुओ ंकी मदद 

करने के िलए यह सहसंबंध बनाए रखा गया है।

वसाय िस ा  को वसाय अ ास पर मैनुअल म िनिहत संबंिधत अ ास के साथ पढ़ाया और सीखा जाना है। संबंिधत वसाय अ ास 

के बारे म संकेत इस मैनुअल की ेक शीट म िदए गए ह।

शॉप ोर म संबंिधत कौशल का दशन करने से पहले ेक अ ास से जुड़े वसाय िस ा  को कम से कम एक क ा म पढ़ाना / सीखना 

बेहतर होगा। वसाय िस ा  को ेक अ ास के एक एकीकृत भाग के प म माना जाना चािहए।

साम ी यं सीखने के उ े  के िलए नही ंहै और इसे क ा के िनदश के पूरक के प म माना जाना चािहए।
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(vii)

िवषय- म

 अ ास सं. अ ास के शीषक    पृ  सं.

       

       
  मॉ ूल 1 : ेरण िश ण और वे ंग ि या (Induction Training &Welding process)  

 1.1.01 सं थान के साथ प रिचत (Familiarization with the institute)  1  
 1.1.02  टेड िश ण का मह  (Importance of trade training)  3

 1.1.03 वे ंग टेडो ंम यु  मशीनरी (Machinery used in welding trades)   4

 1.1.04 सुर ा उपकरण और उनके उपयोग का प रचय (Introduction to safety equipment and their uses) 9  
 1.1.05 हैक सॉइंग, फाइिलंग ायर टू डायमशन (Hack sawing, filing square to dimension)  11  
 1.1.06 एमएस ेट पर मािकग आउट और पंिचंग (Marking out on MS plate and punching)   16

 1.1.07 आक वे ंग मशीन और सहायक उपकरण की सेिटंग और एक चाप लगाना (SMAW-01)
   (Setting of arc welding machine & accessories and striking an arc 
   (SMAW-01)   18

 1.1.08 ऑ ी-एिसिटलीन वे ंग की थापना  (Setting of oxy-acetylene welding)  23 

1.1.09 ैट थित म एमएस शीट 2 िममी मोटी पर िफलर रॉड के िबना और साथ म ूजन रन (OAW-02) 
  (Fusion run without and with filler rod on MS sheet 2mm thick in flat position (OAW-02) 29

     मॉ ूल 2 : वे ंग तकनीक Welding Techniques 

1.2.10 िफलर रॉड के िबना सपाट थित म एमएस शीट 2 िममी मोटी पर एज जॉइंट (OAW-03)
  Joint on MS sheet 2mm thick in flat position without filler rod (OAW-03)  34 

1.2.11 गैस ारा 10 िममी मोटी एमएस ेट की मेिकंग और ेट लाइन किटंग (Making and straight 
   line cutting of MS plate 10mm thick by gas)  36

 1.2.12 समतल थित म MS ेट पर सीधी रेखा के मोती 10mm मोटे (SMAW - 02)
   (Straight line beads on MS plate 10mm thick in flat position (SMAW - 02)  39

 1.2.13 इंड न वे ंग के साथ टांक कर कॉपर ूब 1/2 इंच ेज ाइंट    
  (Copper tube 1/2 inch swage joint by brazing with induction welding)  43

 1.2.14 एमएस शीट पर चौकोर बट जोड़ समतल थित म 2 िममी मोटा (1G) (OAW-04)       
  (Square butt joint on MS sheet mm thick in flat position (1G) (OAW-04)  46 

1.2.15 सपाट थित म 10 िममी मोटी MS ेट पर पि का “T” जोड़ (1F) - (SMAW-03)    
  (Fillet “T” joint on MS plate 10mm thick in flat position (1F)-(SMAW-03))  49

 1.2.16 एमएस ेटो ंकी बेविलंग 10 िममी मोटी (Beveling of MS plates 10mm thick)  52 

1.2.17 M.S पर ओपन कॉनर ाइंट समतल थित म शीट 2 िममी मोटी (1F)-(OAW-05)
   (Open corner joint on M.S. sheet 2 mm thick in flat position (1F)-(OAW-05)  55

1.2.18 सपाट थित म 10 िममी मोटी MS ेट पर िफलेट लैप ाइंट (1F)-(SMAW-04)

   (Fillet lap joint on MS plate 10mm thick in flat position (1F)-(SMAW-04)  58

1.2.19 ेरण वे ंग ारा आयरन पाइप ø1/2 इंच बट संयु  (Iron pipe ø1/2 inch butt joint by
   induction welding)  61 
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 1.2.20 एम.एस. पर िफलेट ‘टीʼ जोड़ समतल थित म शीट 2 िममी मोटी (1F)-(OAW-06)
   (Fillet ‘T’ joint on M.S. sheet 2mm thick in flat position (1F)-(OAW-06)  63  
  1.2.21  समतल थित म 10 िममी मोटी MS ेट पर ओपन कॉनर ाइंट (1F)-(SMAW-05)
   (Open corner joint on MS plate 10mm thick in flat position (1F)-(SMAW-05)  66

 1.2.22 समतल थित म 2 िममी मोटी एमएस शीट पर िफलेट लैप ाइंट (1F)-(OAW-07)   70
 1.2.23 एमएस ेट पर िसंगल “वी” बट जॉइंट ैट थित म 12 िममी मोटी (1जी)-(एसएमएड ू-06)
   (Single “V” butt joint on MS plate 12mm thick in flat position (1G)-(SMAW-06))  73  
 1.2.24 ैितज थित म 2 िममी मोटी MS शीट पर वगाकार बट जोड़ (2G)- (OAW-08)  76
   (Square butt joint on MS sheet 2mm thick in horizontal position (2G)- (OAW-08)
 1.2.25 एम.एस. पर ेट लाइन बीड्स और म ी लेयर ै स। ैितज थित म ेट 10 िममी मोटी   
   (SMAW-07) (Straight line beads and multi layer practice on M.S. plate 10mm thick  
   in horizontal position (SMAW-07)  78
 1.2.26 पि का - एमएस ेट पर ‘टीʼ जोड़ ैितज थित म 10 िममी मोटी (2F) - (SMAW-08)
   (Fillet - ‘T’ joint on MS plate 10mm thick in horizontal position (2F)- (SMAW-08  80

 1.2.27 िफलेट - ैितज थित म 2 िममी मोटी एमएस शीट पर लैप ाइंट (2F)-(OAW-09)  
   (Fillet - lap joint on MS sheet 2mm thick in horizontal position (2F)-(OAW-09)  83

1.2.28 ैितज थित (2F) - (SMAW-10) म MS ेट 10mm मोटी पर िफलेट लैप ाइंट    
  (Fillet lap joint on MS plate 10mm thick in horizontal position (2F)-(SMAW-10)  85 

1.2.29 ा क वे ंग ø2.5 इंच पाइप और पाइप की लंबाई 30 िममी ारा पीवीसी पाइप के साथ एक लंबी  
  कोहनी का जोड़ बनाएं  (Make a long elbow joint with PVC pipe by plastic welding ø2.5 inch
  pipes and length 30mm of pipe  87

1.2.30 एमएस शीट पर ायर बट जॉइंट 2mm मोटी विटकल पोजीशन म (Square butt joint on MS sheet
   2mm thick in vertical position (3G)-(OAW-11)  89
 1.2.31 ैितज थित म 12 िममी मोटी MS ेट पर एकल “V” बट जोड़ (2G) - 
   (SMAW-11)(Single “V” butt joint on MS plate 12mm thick in horizontal position (2G) -
   (SMAW-11)   91

 1.2.32 गम हवा के साथ ा क वे ंग से आयाम (150 x 50 x 5 िममी) के साथ पीवीसी शीट का टी।    
  (T.Joint of PVC sheet with dimension (150 x 50 x 5mm) two pieces from plastic welding

   with hot air)   93

 1.2.33 मएस शीट पर िफलेट ‘टीʼ जोड़ 2 िममी मोटी ऊ ाधर थित म (3F)-(OAW-11)        
  (Fillet ‘T’ joint on MS sheet 2mm thick in vertical position (3F)-(OAW-11)  95 

1.2.34 पि का - एमएस ेट पर “टी” जोड़ ऊ ाधर थित म 10 िममी मोटी (3F) - (SMAW-11)    
  (Fillet “T” joint on MS plate 10mm thick in vertical position (3F)-(SMAW-11))  98

   मॉ ूल - 3 ी  की वे े िबिलटी (Weldability of Steels)

 1.3.35 MS पाइप ø50mm × 3mm दीवार की मोटाई पर 1G (रोिलंग) थित (OAW-12) पर रल पाइप  
   वे ंग बट जॉइंट (Structural pipe welding butt joint on MS pipe ø50mm × 3mm wall   
   thickness in 1G (Rolling) position (OAW-12)  101 
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 1.3.36 िफलेट - MS ेट पर लैप ाइंट 10mm विटकल पोजीशन म (3G)-(SMAW-14) (Fillet - lap joint 
   on MS plate 10mm in vertical position) (3G)-(SMAW-14)  104

 1.3.37 ऊ ाधर थित (3F) - (SMAW-13) म MS ेट 10 िममी मोटी पर खुले कोने का जोड़ (Open corner
   joint on MS plate 10mm thick in vertical position (3F)- (SMAW-13)  107

  1.3.38  पाइप वे ंग - MS पाइप ø50mm पर कोहनी का जोड़ और समतल थित म 3mm दीवार की 
   मोटाई (1G) - (OAW-14) (Pipe welding - Elbow joint on MS pipe ø50mm and 3mm wall  110
  1.3.39 MS पाइप ø50mm पर पाइप वे ंग ‘T’ ाइंट और समतल थित म 3mm दीवार की मोटाई 
   (1G) - (OAW-15) (Pipe welding ‘T’ joint on MS pipe ø50mm and 3mm wall thickness
   in flat position (1G) - (OAW-15)  112

 1.3.40 एमएस ेट पर िसंगल ‘वीʼ बट जॉइंट 12mm मोटी विटकल पोजीशन म (3G)-(SMAW-14)
   (Single “V” butt joint on MS plate 12mm thick in vertical position (3G)-(SMAW-14)  114

  1.3.41 M.S. पर पाइप वे ंग 45° कोण जोड़ पाइप ø50mm और 3mm दीवार की मोटाई (1G)-
   (OAW-15) (Pipe welding 45° angle joint on M.S. pipe ø50mm and 3mm wall (OAW-15) 117

  1.3.42 िसर के ऊपर की थित म 10 िममी मोटी MS ेट पर ेट लाइन बीड्स (SMAW-17)   
   (Straight line beads on MS plate 10mm thick in over head position (SMAW-17)  120
 
  1.3.43 एमएस ेट पर एमएस पाइप ø50mm × 3mm दीवार मोटाई (1F) (SMAW-16) के साथ पाइप िनकला आ
   िकनारा (Pipe flange joint on MS plate with MS pipe ø50mm × 3mm wall thickness    
   (1F) (SMAW-16)   123 

  1.3.44 पि का - एमएस ेट पर “टी” जोड़ िसर के ऊपर की थित म 10 िममी मोटी (4F) - (SMAW-17)  
   (Fillet - “T” joint on MS plate 10mm thick in over head position (4F)- (SMAW-17)  125

1.3.45 MS पाइप ø50mm पर पाइप वे ंग बट जॉइंट और 1G थित म 5mm दीवार मोटाई (SMAW-18)    
  (Pipe welding butt joint on MS pipe ø50mm and 5mm wall thickness in 1G position   
   (SMAW-18)    128
1.3.46 पि का - एमएस ेट पर लैप ाइंट ओवर हेड पोजीशन म 10 िममी मोटी (4G) - (SMAW-19)  
  (Fillet - lap joint on MS plate 10mm thick in over head position (4G)- (SMAW-19)  131

 1.3.47 ओवर हेड पोजीशन (4G) - (SMAW-20) म 10mm मोटी MS ेट पर िसंगल “V” बट जॉइंट 
  (Single “V” butt joint on MS plate 10mm thick in over head position (4G)- (SMAW-20) 133 

 1.3.48 MS पाइप ø50mm दीवार मोटाई 6mm (1G रो ) थित (SMAW-21) पर पाइप बट जोड़ 
   (Pipebutt joint on MS pipe ø50mm wall thickness 6mm (1G Rolled) position (SMAW-21)  136

  1.3.49 सपाट थित म 2 िममी मोटी ेनलेस ील शीट पर चौकोर बट जोड़ (1G) (OAW-16)        
  (Square butt joint on stainless steel sheet 2mm thick in flat position (1G) (OAW-16) 139

  1.3.50 िफलेट - MS ेट पर लैप ाइंट 10mm विटकल पोजीशन म (3G)-(SMAW-14) (Fillet - lap joint on 

   MS plate 10mm in vertical position) (3G)-(SMAW-14)  141

 1.3.51 सपाट थित म 2 िममी मोटी पीतल की शीट पर चौकोर बट जोड़ (OAW-17) (Square butt joint on    
   brass sheet 2mm thick in flat position (OAW-17)  143

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



(x)

 अ ास सं. अ ास के शीषक    पृ  सं.

     
  1.3.52  M.S पर ायर बट और लैप जॉइंट समतल थित म ेिज़ंग ारा शीट 2 िममी मोटी (OAW-18) 
   (Square butt and lap joint on M.S. sheet 2mm thick by brazing in flat position (OAW-18)  145
  1.3.53 ैट पोजीशन (1G) (SMAW-23) म 6mm मोटी का  आयरन ेट पर िसंगल “V” बट जॉइंट 
   (Single “V” butt joint on cast iron plate 6mm thick in flat position (1G) (SMAW-23)  147
  1.3.54 एमएस ेट पर आक गौिजंग 10 िममी मोटी (एजी-01) (Arc gouging on MS plate 10mm thick (AG-01) 150    
  1.3.55 सपाट थित म 3 िममी मोटी ए ुमीिनयम शीट पर चौकोर बट जोड़ (OAW-20) (Square butt joint  on   
   aluminium sheet 3mm thick in flat position (OAW-20)  152 
   मॉ ूल - 4 ा ा काटना (Plasma Cutting)    
  1.4.56 ापार म यु  मशीनरी के साथ प रिचत (Familiarization with the machinery used in the trade) 155 

  1.4.57 गैस किटंग िविधयो ंका उपयोग करते ए एम.एस. ेटो ंपर काटने का अ ास (Cutting practice on M.S   
   plates using gas cutting methods)  159

  1.4.58 ा ा किटंग प ितयो ंका उपयोग करते ए एमएस ेटो ंको काटने का अ ास (Cutting practice of MS
   plates using plasma cutting methods)  162

  1.4.59 गोिगंग अ ास (Gouging practice)  164  
    मॉ ूल - 5 SMAW     
   1.5.60 ेट नाली वे ंग के िलए िकनारे की तैयारी (Edge preparation for plate groove welding)  166

 1.5.61 सरल थरता का उपयोग करके वे ंग करके जोड़ो ंको िफट कर (Fit up of joints by tack welding   
    using simple fixture)  168

 1.5.62 पाइप और ेट िनकला आ िकनारा संयु  वे ंग (Pipe and plate flange joint welding)  169

 1.5.63 टी और वाई पाइप संयु  वे ंग (T and Y pipe joint welding)  172

 1.5.64 ेट 1G और 2G थित पर ूव वे ंग (Groove welding on plate 1G & 2G position)  177

 1.5.65 ट पास और कवर पास के दौरान एलपीआई परी ण का उपयोग करके िनरी ण और िनकासी
    (Inspection and clearance using LPI testing during root pass and cover pass)   181

 1.5.66 3जी पोजीशन म ेट पर ूव वे ंग (Groove welding on plate in 3G position)   183  
  1.5.67 ट पास और कवर पास के दौरान एलपीआई परी ण का उपयोग करके िनरी ण और िनकासी      
    (Inspection and clearance using LPI testing during root pass and cover pass)   186
 1.5.68 3जी पोजीशन म ेट पर ूव वे ंग (Groove welding on plate in 3G position)   188
 1.5.69 ट पास और कवर पास के दौरान एलपीआई परी ण का उपयोग करके िनरी ण और िनकासी      
    (Inspection and clearance using LPI testing during root pass and cover pass)   189
  1.5.70 4 जी पोजीशन म ेट पर ूव वे ंग (Groove welding on plate in 4G position)   190  
  1.5.71 ट पास और कवर पास के दौरान एलपीआई परी ण का उपयोग करके िनरी ण और िनकासी       
    (Inspection and clearance using LPI testing during root pass and cover pass)   193 
 1.5.72 4जी पोजीशन म ेट पर ूव वे ंग (Groove welding on plate in 4G position)195   

 1.5.73 ट पास और कवर पास के दौरान एलपीआई परी ण का उपयोग करके िनरी ण और िनकासी    198  
    (Inspection and clearance using LPI testing during root pass and cover pass)

 1.5.74 पाइप वे ंग के िलए पाइप ाइंट तैयार करना (अनुसूची-40) (Preparation of pipe joint for    199  
    pipe welding (Schedule - 40)
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  1.5.75 िकनारो ंको तैयार कर संयु  सतहो ंको साफ कर पाइपो ंको िफट कर और पाइपो ंको वे  कर (Prepare    
   the edges clean the joint surfaces fit up the pipes and tack weld the pipes)   201  
  1.5.76 िफट अप िनरी ण (Fit up inspection)  203  
  1.5.77 1G थित म पाइपो ंकी वे ंग (अनुसूची 40)। (Welding of pipes (Schedule 40) in 1G position)  204  
  1.5.78  ट पास और कवर पास के दौरान एलपीआई परी ण का उपयोग करके िनरी ण और िनकासी     
   (Inspection and clearance using LPI testing during root pass and cover pass)  206  
  1.5.79 2 जी थित म पाइपो ंकी वे ंग (अनुसूची 40)। (Welding of pipes (Schedule 40) in 2G position) 208 

   मॉ ूल - 6 GTAW और GMAW  
 1.6.80  ट पास और कवर पास के दौरान एलपीआई परी ण का उपयोग करके िनरी ण और िनकासी     
   (Inspection and clearance using LPI testing during root pass and cover pass)   210

 1.6.81 5G थित म पाइपो ंकी ट पास वे ंग (अनुसूची 40)। (Root pass welding of pipes in     
   5G position)   212 

 1.6.82 5G थित म इंटरमीिडएट और कवर पास वे ंग (Intermediate and cover pass welding in     
   5G position)   213 

 1.6.83 एलपीआई परी ण का उपयोग करके िनरी ण और िनकासी (Inspection and clearance using    
   LPI testing)   214 

 1.6.84 5G थित म पाइप (अनुसूची 40) की ट वे ंग (Root welding of pipe (Schedule 40) in    
   5G position)   216 

 1.6.85 5G थित म इंटरमीिडएट और कवर पास वे ंग (Intermediate and cover pass welding in    
   5G position)   217

 1.6.86  एलपीआई परी ण का उपयोग करके िनरी ण और िनकासी (Inspection and clearance using    
   LPI testing)   219 

 1.6.87 एमएस शीट्स पर टीआईजी ारा बीिडंग अ ास (Beading practice by TIG on MS sheets)  221  
 1.6.88 एमएस शीट पर ायर बट ाइंट ैट थित म 2 िममी (Square butt joint on MS sheet 2 mm   
   in flat position)   223 

 1.6.89 समतल थित म M.S शीट पर चौकोर बट जोड़(Square butt joint on M.S sheet in flat position)  226  
 1.6.90 एलपीआई परी ण का उपयोग करके िनरी ण और िनकासी (Inspection and clearance using    
   LPI testing)    228 

 1.6.91 एमएस शीट पर ायर बट ाइंट 2जी पोजीशन म (Square butt joint on MS sheet in 2G    
   position)    230 

 1.6.92 एलपीआई परी ण का उपयोग करके िनरी ण और िनकासी (Inspection and clearance using     
   LPI testing)    232

 1.6.93 एमएस शीट पर ायर बट जॉइंट 3जी पोजीशन म (3जी) (Square butt joint on MS sheet in    
   3G position (3G)   234

 1.6.94  एलपीआई परी ण का उपयोग करके िनरी ण और िनकासी (Inspection and clearance using    
   LPI testing)    236

 1.6.95 एमएस शीट पर ायर बट ाइंट 4जी पोजीशन म (Square butt joint on MS sheet in    
   4G position)    238

 1.6.96 एलपीआई परी ण का उपयोग करके िनरी ण और िनकासी (Inspection and clearance using    
   LPI testing)    240
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 1.6.97 TIG ारा 1G थित म पाइपो ंकी ट पास वे ंग (अनुसूची 40)। (Root pass welding of pipes    
  (schedule 40) in 1G position by TIG)   242  
 1.6.98 एलपीआई परी ण का उपयोग करके िनरी ण और िनकासी (Inspection and clearance using    
  LPI testing)   243  
 1.6.99  टीआईजी ारा 2जी थित म पाइपो ंकी ट पास वे ंग (अनुसूची 40)। (Root pass welding of pipes   
  (schedule 40) in 2G position by TIG)   245
 1.6.100 एलपीआई परी ण का उपयोग करके िनरी ण और िनकासी (Inspection and clearance using    
  LPI testing)   246 

 1.6.101 TIG ारा 5G थित म पाइपो ंकी ट पास वे ंग (अनुसूची 60)। (Root pass welding of pipes    
  (schedule 60) in 5G position by TIG)   248 

 1.6.102 एलपीआई परी ण का उपयोग करके िनरी ण और िनकासी (Inspection and clearance pipes    
  using LPI testing)   249  
 1.6.103 TIG ारा 6G थित म पाइपो ंकी ट पास वे ंग (अनुसूची 60)। (Root pass welding of pipes    
  (schedule 60) in 6G position by TIG)   251

 1.6.104 एलपीआई परी ण का उपयोग करके िनरी ण और िनकासी (Inspection and clearance using    

  LPI testing)   252

  1.6.105  GTAW ारा 2G थित म पाइप वे ंग ास 50mm (Pipe welding dia 50mm in 2G     
  position by GTAW)   254  
 1.6.106 TIG ारा पाइपो ंकी ट पास वे ंग (अनुसूची 60) 6G थित (Root pass welding of pipes    
  (Schedule 60) 6G position by TIG)   256 

 1.6.107 एलपीआई परी ण का उपयोग करके िनरी ण और िनकासी (Inspection and clearance using    
  LPI testing)   257  
 1.6.108 SMAW ारा कवर पास और इंटरमीिडएट पास (Cover pass and intermediate pass by SMAW)  259  
 1.6.109  एलपीआई परी ण का उपयोग करके िनरी ण और िनकासी (Inspection and clearance using    
  LPI testing)   260  
 1.6.110 SMAW ारा पाइपो ंकी ट पास वे ंग (अनुसूची 80) 6G थित (Root pass welding of pipes    
  (Schedule 80) 6G position by SMAW)   262

 1.6.111 एलपीआई परी ण का उपयोग करके िनरी ण और िनकासी (Inspection and clearance using    
  LPI testing   263 

 1.6.112 SMAW ारा कवर पास और इंटरमीिडएट पास (कम हाइडोजन इले ोड ारा) (Cover pass and    
  intermediate pass by SMAW (by low hydrogen electrode)   265 

 1.6.113 एलपीआई परी ण का उपयोग करके िनरी ण और िनकासी (Inspection and clearance using    
  LPI testing)   266 

 1.6.114  GMAW ारा समतल थित म M.S शीट पर वगाकार बट जोड़ (Square butt joint on M.S sheet   
  in flat position by GMAW)   268

 1.6.115 GMAW ारा समतल थित म M.S ेट पर िसंगल V जोड़ (Single V joint on M.S plate in    

  flat position by GMAW)   270

 1.6.116 एलपीआई परी ण का उपयोग करके िनरी ण और िनकासी (Inspection and clearance using    
  LPI testing)   272
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(xiii)

 अ ास सं. अ ास के शीषक    पृ  सं.

    

 1.6.117 GMAW ारा 1G थित म GMAW ारा पाइप (अनुसूची - 40) वे ंग (Pipe (schedule- 40) welding     
   by GMAW in 1G position by GMAW)   274 

 1.6.118  GMAW ारा 1G थित म GMAW ारा पाइप (अनुसूची - 60) वे ंग (Pipe (schedule - 60) welding   
  by GMAW in 1G position by GMAW)   276

  मॉ ूल - 7 िनरी ण और परी ण (Inspection & Testing) 
 1.7.119 वे  का आयामी िनरी ण (Dimensional inspection of weldments)  279 
 1.7.120 वे  का  िनरी ण (Visual inspection of weldments)   280  
 1.7.121  वे  का अिवनाशी परी ण (Non destructive testing of weldments)  282  
 1.7.122 कोड और मानको ंके अनुसार नमूने का बड परी ण (Bend testing of specimen according to codes   
   and standards)   285

संयोिजत / अ ास प रणाम

इस पु क के अ  म आप यह जान सकगे   
 .सं. अ यन के प रणाम अ ास सं.

 1  Join MS plates by SMAW in different positions following safety precautions.  1.1.01 - 1.1.08
  (NOS: CSC/N0204) 
 2  Join MS sheet by Gas welding in differentpositions following safetyprecautions. 1.1.09 - 1.2.11
  (NOS: CSC/N0204) 
 3  Perform straight, bevel & circular cutting on MS plate by Oxy-acetylene cutting  1.2.12 - 1.2.34
  process. (NOS: CSC/N0201) 
 4 Perform different types of MS pipe joints by Gas welding (OAW).  1.3.35 - 1.3.40
  (NOS: CSC/N0204) 
 5  Weld different types of MS pipe joints by SMAW. (Mapped NOS: CSC/N0204)  1.3.41 - 1.3.48 
 6  Perform welding of Stainless steel, Cast iron, Aluminium and Brass by OAW.  1.3.49 - 1.3.51
  (NOS: CSC/9482)  
 7  Perform Arc gauging on MS plate. (NOS: CSC/N0204)  1.3.52 - 1.3.55  
 8 Perform Plasma cutting. (NOS: CSC/N0207)  1.4.56 - 1.4.59  
 9  Carry out single V groove welds on MS plates by SMAW in 1G, 2G, 3G and 4G  1.5.60 - 1.5.73
  positions. (NOS: CSC/N0204) 
 10 Carry out single V groove welds on MS pipes by SMAW in 1G, 2G, 5G and 6G  1.5.74 - 1.6.80
  positions. (NOS: CSC/N0204)
 11  Perform Root pass welds in Weld single Vee butt joints on schedule 40 pipes in  1.6.81 - 1.6.100
  1G, 2G and 5G positions by GTAW. (NOS: CSC/N0212)
 12 Perform Root pass welds in Weld single Vee butt joints on schedule 60 pipes  1.6.101 - 1.6.116
  and schedule 80 pipes in 6G positions by GTAW and intermediate and cover
  pass weld by SMAW. (NOS: CSC/N0212) 
 13  Perform single Vee butt joint welding on MS pipes by GMAW in 1G position.  1.6.117 - 1.6.118
  (NOS: CSC/N0209) 
 14  Carry out Dimensional inspection and testing of weldments. (NOS: CSC/N0204)  1.7.119 - 1.7.122 

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



(xiv)

SYLLABUS

Duration Reference Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

Professional
Skill 41Hrs;

Professional
Knowledge
08Hrs

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

Induction training:

1. Familiarization with the Institute.

2. Importance of trade Training.

3. Machinery used in the trade.

4. Introduction to safety equipment
and their use etc.

5. Hack sawing, filing square to
dimensions.

6. Marking out on MS plate and
punching.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

- General discipline in the
Institute.

- Elementary First Aid.

- Importance of Welding in
Industry.

- Safety precautions in Shielded
Metal Arc Welding, and Oxy-
Acetylene  Welding  and Cutting.

- Introduction and definition of
welding.

- Arc and Gas W elding
Equipments, tools and
accessories.

- Various Welding Processes and
its applications.

- Arc and Gas Welding terms and
definitions.

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

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

- Surface Cleaning

Professional
Skill 21Hrs;

Professional
Knowledge
04 Hrs

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

(NOS: CSC/N0204)

Professional
Skill 184Hrs;

Professional
Knowledge
36 Hrs

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

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

- Heat and temperature and its
terms related to welding

- Principle of arc welding. And
characteristics of arc.

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

- Types of oxy-acetylene flames
and uses.

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

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

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

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

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

19.Iron pipe ½ inch butt joint by
induction welding

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

- Arc length - types - effects of arc
length.

- Polarity: Types and applications.

- Calcium carbide uses and
hazards

- Acetylene gas properties.

- Acetylene gas Flash back
arrestor.

- Oxygen gas and its properties

- Charging process of oxygen and
acetylene gases

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

- Uses  of  Single  stage  and
double stage Gas regulators.

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

- Gas welding techniques.
Rightward and Leftward
techniques.

- Arc blow - causes and methods
of controlling.

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

Arc  Welding  defects, causes and
Remedies.

Professional
Skill 42Hrs;

Professional
Knowledge
08Hrs

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

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

- Difference between pipe welding
and plate welding.

- Pipe development for Elbow
joint, "T" joint, Y joint and
branch joint.
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39.Pipe welding "T" joint on MS pipe 0
50 and 3mm WT.

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

- Uses of Manifold system

- Gas welding f iller rods,
specifications and sizes.

- Gas welding fluxes - types and
functions.

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

- Gas welding defects, causes
and remedies.

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

- Effects of moisture pick up.

- Storage and baking of
electrodes.

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

Professional
Skill 44 Hrs;

Professional
Knowledge
10 Hrs

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

54.Arc gouging on MS plate 10mm thick.

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

- Stainless steel: types- weld
decay and weldability.

Professional
Skill 22Hrs;

Professional
Knowledge
04Hrs

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

- Brass - types - properties and
welding methods.

- Copper - types - properties and
welding methods.

- Introduction to induction
welding, its parameter and
check.

Professional
Skill 42 Hrs;

Professional
Knowledge
08Hrs

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

- Aluminium, properties and
weldability, Welding methods

- Arc cutting & gouging,

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

56.Familiarization with the machinery
used in the trade.

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

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

- Cast iron and its properties
types.

- Welding methods of cast iron.

- Outline of the subjects to be
covered

- Importance of pressure
vessels and pipe welding

- Gas cutting & p l as m a
cutting

Professional
Skill 24Hrs;

Professional
Knowledge
04 Hrs

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

-
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59.Gouging practice.

60.Edge preparation for plate groove
welding.

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

62.Pipe and plate flange joint welding.

63.T and Y and pipe joint welding.

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

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

66.Groove welding on plate in 3G
position.

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

68.Groove welding on plate in 3G
position.

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

70.Groove welding on plate in 4G
position.

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

72.Groove welding on plate in 4G
position.

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

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

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

76.Fit up inspection.

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

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

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

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

- Safety in welding

- Principles of Shielded Metal Arc
Welding (SMAW).

- Types of power source.

- Polarity type and
arc length.

- Welding positions
and importance.

- Edge preparation and tack
welding procedure.

- Welding fixtures and clamps.

Professional
Skill 123Hrs;

Professional
Knowledge
24Hrs

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

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

- Electrodes - types - description

- Functions of flux and
characteristic of flux.

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

- Electrode storage and backing
temperature.

- Types of metals and their
characteristics.

- Introduction to pipe welding.

- Types of pipes and pipe
schedule.

- Preparation work before welding.

Professional
Skill 45Hrs;

Professional
Knowledge
08Hrs

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

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

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

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

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

- Procedure for welding heavy wall
pipes in 5G position welding.
(07 hrs.)
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Professional
Skill 123Hrs;

Professional
Knowledge
24Hrs

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

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

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

83.Inspection and clearance using LPI
testing.

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

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

86.Inspection and c learanc e
using LPI testing.

87.Beading practice by TIG on MS
sheets.

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

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

90.Inspection and clearance using LPI
testing.

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

92.Inspection and c learanc e
using LPI testing.

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

94.Inspection and clearance using LPI
testing.

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

96.Inspection and c learanc e
using LPI testing.

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

98.Inspection and clearance using LPI
testing.

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

100.Inspection and clearance using LPI
testing.

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

102.Inspection and clearance using LPI
testing.

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

104.Inspection and c learanc e
using LPI testing.

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

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

- Procedure forwelding pipes in
2G position.

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

- Top, Bottom and Side - Y joint
etc.

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

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

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

- Welding metallurgy - weld
stress

- Distortion and control.

- Correction of distorted
section.

Professional
Skill 85Hrs;

Professional
Knowledge
16Hrs

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

(Mapped NOS: CSC/ 0212)

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

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

107.Inspection and clearance using LPI
testing.

108.Cover pass Intermediate pass by
SMAW.

109.Inspection and clearance using LPI
testing.

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

111.Inspection and clearance using LPI
testing.

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

113.Inspection and clearance using LP
testing.

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

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

116.Inspection and clearance using LP
testing.

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

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

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

- Types of metal transfer and
welding parameters

- Types of welding defects, cause
and remedy.

- Non-destructive testing
methods.

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

- Requirement for qualification in
different codes.

- Qualification procedure under
various codes.

- Different tests and inspection
involved in qualification.

- Inspection and testing of
weldments.

- Visual inspection kits and
Gauges.

Professional
Skill 22 Hrs;

Professional
Knowledge
04 Hrs

Professional
Skill 22 Hrs;

Professional
Knowledge
04 Hrs

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

(Mapped NOS: CSC/
N0209)

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

119.Dimensional inspection of
weldments.

120.Visual inspection of weldments.

121.Non-destructive testing of
weldments

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

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

- Writing procedure for WPS and
PQR
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1

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M)   अ ास 1.1.01
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - ेरण िश ण और वे ंग ि या

सं थान के साथ प रिचत (Familiarization with the institute)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• औ ोिगक िश ण सं थानो ं(ITI) के बारे म संि  प रचय द
• सं थान के संगिठत ढांचे के बारे म बताएं।

औ ोिगक िश ण सं थान (ITI) का संि  प रचय (Brief In-
troduction of Industrial Training Institute) (ITIs)

औ ोिगक िश ण सं थान देश की अथ व था म मह पूण भूिमका 
िनभाता है, िवशेष प से कुशल जनश  दान करने के मामले म।

िश ण महािनदेशालय (DGT) कौशल िवकास और उ िमता मं ालय 
(MSDE) के अंतगत आता है जो अथ व था/ म बाजार के आधार पर 
िविभ  े ो ंम ावसाियक िश ण टेडो ंकी एक ृंखला दान करता है। 
ावसाियक िश ण काय म रा ीय ावसाियक िश ण प रषद 

(NCVT) के त ावधान म िदए जाते ह। िश कार िश ण योजना 
(CTS) और िश ुता िश ण योजना (ATS) और चार ावसाियक 
िश ण के िलए NCVT के दो अ णी काय म।

अ ैल 2016 तक भारत म ITI की कुल सं ा लगभग 13105 (सरकारी 
2293 + 10812 िनजी ITI) है। वे 1 या 2 साल की अविध के साथ 

इंजीिनय रंग और गैर-इंजीिनय रंग सिहत लगभग 132 टेडो ंका िश ण दे 
रहे ह। टेडो ंऔर वेश ि या के संबंध म ITI 8वी,ं 10वी ंऔर 12वी ंपास 
म वेश के िलए ूनतम पा ता ेक वष जुलाई म आयोिजत की जाएगी।

2013 से, सेमे र पैटन 6 महीने/सेमे र के साथ पेश िकया गया था और 
ेक सेमे र के िलए पा म को संशोिधत िकया गया था। िफर 2014 

म, उ ोनें लगभग 80 टेडो ंके 11 से रो ंके तहत “से र मटर काउंिसल 
(SMC)” को िफर से संशोिधत पा म पेश िकया और लागू िकया।

ेक सेमे र के अंत म, ऑल इंिडया टेड टे  (AITT) ेक जुलाई 
और जनवरी म आयोिजत िकया जाएगा, िजसम OMR उ र प क पैटन 
और ब िवक ीय कार के  होगें। उ ीण होने के बाद, रा ीय वसाय 
माण प  (NTC), DGT ारा जारी िकया जाएगा जो अंतररा ीय र 
पर अिधकृत और मा ता ा  है। 2017 म, कुछ टेडो ंके िलए उ ोनें 
लेवल 4 और लेवल 5 के साथ नेशनल ल ािलिफकेशन े मवक 
(NSQF) को पेश और लागू िकया है।

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



2

‘NTCʼ माणप  के साथ िश ण िश ण समा  करने के बाद, 
उ  िविभ  सरकारी और िनजी ित ानो ंम वजीफे के साथ अपरिटस 
अिधिनयम 1961 के तहत संबंिधत टेडो ंम एक या दो साल के िलए िश ुता 
िश ण (ATS) से गुजरना पड़ता है। िश ुता िश ण के अंत म, अ खल 
भारतीय िश ु परी ा आयोिजत की जाएगी और िश ुता माणप  जारी 
िकया जाएगा। वे भारत/िवदेश म िनजी या सरकारी ित ान म जॉब के 
अवसर ा  कर सकते ह या वे सहायक सरकारी ऋण के साथ िविनमाण 
या सिवस े  म लघु उ ोग शु  कर सकते ह।

ITI की संगठना क संरचना (Organizational Structure of 
ITIs)

अिधकांश ITI म, सं थान का मुख उसके अधीन एक उप- ाचाय (VP) 
होता है। त ालीन िश ण अिधकारी (TO) / समूह अनुदेशक (GI) 
जो बंधन और पयवे ी कमचारी ह। िफर सहायक िश ण अिधकारी 
(ATO), किन  िश ण अिधकारी (JTO), और ावसाियक अनुदेशक 
(VI) ेक टेड के िलए और कायशाला की गणना, इंजीिनय रंग 
डाइंग, रोजगार कौशल आिद के िलए िश ण अिधका रयो ं के अधीन 
ह। शासिनक कमचारी, छा ावास अधी क (H.S.) शारी रक िश ा 
अनुदेशक (PET), पु कालय भारी, फामािस , आिद सं था के अधीन 
होगें। ITI चाट का िविश  संगठना क Fig  1 म िदखाया गया है।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.1.01

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



3

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M)   अ ास 1.1.02
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - ेरण िश ण और वे ंग ि या

वसाय िश ण का मह  (Importance of trade training)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• इस वे र वसाय म ा  द ताओ ंका उ ेख कर
• िश कार िश ण योजना के आगे सीखने के तरीके का वणन कर
• वे र टेड पूरा होने पर रोजगार के अवसरो ंके बारे म जानने के िलए।

यह टेड उन उ ीदवारो ंके िलए है जो एक पेशेवर वे र बनने की इ ा 
रखते ह। िश कार िश ण योजना के तहत टेड की अविध दो सेमे र 
है।

यो ताएं हािसल की ं(Competencies achieved)

इस टेड को सफलतापूवक पूरा करने के बाद िश ु उिचत म के साथ 
िन िल खत कौशलो ंका दशन करने म स म होगें।

1 गैस वे ंग ि या ारा M.S शीट और M.S पाइप की वे ंग।

2 SMAW ि या ारा M.S ेट की सभी थित म वे ंग।

3 ऑ ीएिसिटलीन किटंग ि या ारा MS ेट पर सीधे, बेवल और 
गोलाकार किटंग।

4 मर त एवं अनुर ण काय

5 M.S शीट और M.S ेट पर GMAW वे ंग।

6 ॉट वे ंग मशीन, PUG किटंग मशीन के ऑपरेिटंग कौशल,

7 SMAW ि या का उपयोग करते ए वे ंग C.I

आगे सीखने के रा े (Further learning pathways)

साथ ही वसाय के सफल समापन पर उ ीदवार ावहा रक कौशल 
और ान ा  करने के िलए िश ुता िश ण योजना के तहत एक वष 

की अविध के िलए पंजीकृत उ ोग/संगठन म िश ुता िश ण ा  कर 
सकते ह।

रोजगार के अवसर (Employment Opportunities)

इस टेड को सफलतापूवक पूरा करने पर, उ ीदवारो ंको िन िल खत 
उ ोगो ंम पूरी तरह से िनयोिजत होने का लाभ िमलेगा:

1 रल CG एंड M जैसे ि ज, फ र, िब ंग एंड कं न।

2 ऑटोमोबाइल और संब  उ ोग।

3 पॉवर ेशनो,ं ि या उ ोगो ं और खनन के िलए साइट िनमाण 
गितिविधयाँ।

4 सिवस उ ोग जैसे सड़क प रवहन और रेलवे।

5 जहाज िनमाण और मर त।

6 बेिसक ढांचा और र ा संगठन।

7 सावजिनक े  के उ ोगो ंजैसे BHEL, NTPC, आिद और भारत 
और िवदेशो ंम िनजी उ ोगो ंम।

8 पेटोकेिमकल उ ोग जैसे ONGC, LOCL और HPCL आिद

9 रोजगार।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M)   अ ास 1.1.03
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - ेरण िश ण और वे ंग ि या

वे ंग टेडो ंम यु  मशीनरी (Machinery used in welding trades)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• इस वे र वसाय म ा  द ताओ ंका उ ेख कर
• िश कार िश ण योजना के आगे सीखने के तरीके का वणन कर
• वे र टेड पूरा होने पर रोजगार के अवसरो ंके बारे म जानने के िलए।
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5कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.1.03
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6 कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.1.03
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  टेबल 1

मशीन के कार मशीन का नाम उपयोग

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.1.03

1. SMAW Ex. 1.4.01 - TP - Fig 1 - P. 92
 WL1401J1 - I SEM
2. OAW Ex. 1.2.01 - Fig 1 - P. 23 - WL 1201J1
 TP - I SEM
3. OAGC Ex. No. 1.2.02 - TT - I SEM
 Ex. No. 1.2.02 - P. 34 - WL 120432
4. GMAW - 2.1.02 - TT - II SEM - TT - II SEM
 Ex. No. 2.1.02 - Fig 2 - P. 4 - WL 210212
5. SMAW - TT - II SEM - P. 48 - Ex. No. 2.1.03
 WL 220411
6. PAC - TT - II SEM - P. 80 - Fig 1
 Ex. No. 2.3.01 - WL 240117
7. SAW - II SEM - TT - Ex. No. 2.4.01 - P. 82
 Fig 4 - WL 230114
8. Thermit welding - II SEM - TT - P. 85 - Fig 1
 Ex. No. 2.4.01 - WL 230211
9. Electro slag welding - II SEM - TT
 Ex. No. 2.4.01 - P. 86 - Fig 2 - WL 230312
10. Friction welding - II SEM - TT - P. 88 - Fig 

1
 Ex. No. 2.4.01 - WL 230411
11. Laser beam welding - II SEM - TT - P. 89
 Fig 1 - Ex. No. 2.4.02 - WL 230511
12. Electron beam welding - II SEM - TT - P. 

90 Fig 2 - WL 230612
13. Plasma arc welding - II SEM - TT - P. 92
 Fig
14. Resistance welding - II SEM - TT - P. 95
 Fig 1 - WL 230811
15. Spot welding - II SEM - TT - P. 95
 Ex. No. 2.4.02 - WL 230812
16. Seam welding - II SEM - TT - P. 96
 Ex. No. 2.4.02 - WL 230816
17. Projection welding - II SEM - TT - Fig 6
 P. 97 - Ex. No. 2.4.02 - WL 230816
18. Flash butt welding - II SEM - TT - Fig 7
 Ex. No. 2.4.02 - P. 97 - WL 230817
19. Butt on upset welding - II SEM - TT
 Ex. No. 2.4.02 - Fig 8 - P. 97 - WL 230818
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काय का म (Job Sequence)

• अपने वकशॉप म मशीनरी की पहचान कर।

• मशीन के नाम और उसके उपयोग बताएं

• इसे टेबल 1 म दज कर।

टेबल 1

.सं. मशीन का नाम उपयोग

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

इसकी जांच अनुदेशक से कराएं।

टेबल 1: मशीन को रेफर करना और अनुदेशक की मदद से मशीन के नाम 
का उपयोग करना

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.1.03
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M)   अ ास 1.1.04
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - ेरण िश ण और वे ंग ि या

सुर ा उपकरण और उनके उपयोग का प रचय (Introduction to safety equipment and their 
uses)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• डाइंग म सूचीब  सुर ा उपकरणो ंके बारे म जान 
• टेबल म संबंिधत सुर ा उपकरणो ंके उपयोग को रकॉड कर।
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नोट: अनुदेशक िविभ  कार के गत सुर ा उपकरण या चाट दान या व थत कर सकता है और समझा सकता है िक काम 
के िलए उपयु  PPE उपकरणो ंकी पहचान और चयन कैसे कर और िश ुओ ंको दी गई टेबल म नाम और इसके उपयोग िलखने के 
िलए कह।

काय का म (Job Sequence)

• वा िवक उपकरणो ंपर या चाट से गत सुर ा उपकरण को पढ़ 
और उसकी ा ा कर।

• उपयु  कार की सुर ा के िलए उपयोग िकए जाने वाले गत 
सुर ा उपकरणो ंकी पहचान कर और उनका चयन कर

टेबल 1

.सं. PPE का नाम  खतरा  सुर ा का कार

1

2

3

4

5

6

7

8

9

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.1.04

• टेबल 1 म संबंिधत कार की सुर ा के िलए PPE का नाम खीचें।

इसकी जांच अपने अनुदेशक से कराएं।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M)   अ ास 1.1.05
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - ेरण िश ण और वे ंग ि या

हैक सॉइंग, फाइिलंग ायर टू डायमशन (Hack sawing, filing square to dimension)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• सतह को 90° पर फ़ाइल कर
• ाइिबंग ॉक का उपयोग करके सम  आकार को िचि त कर
• हैकसॉ से अित र  धातु काट
• फ़ाइल को चौकोर कर और आयाम को बनाए रख ±0.5 mm ील ल के साथ आयामो ंकी जांच कर
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काय का म (Job Sequence)

• ील ल का उपयोग कर ॉक आकार साम ी की जाँच कर।

• अित र  धातु, यिद कोई हो, तो उसे हटा द।

• जॉब को वाइस म रख, तािक सतह साइड 1 शीष पर आ जाए।

• ेन बा ड फ़ाइल के साथ सतह की ओर 1 फ़ाइल कर।

• सीधे िकनारे से सतह के र की जाँच कर (एक टाई ायर का 
ेड)।

• फ़ाइल का एक िकनारा (साइड 2) समतल और 90°, साइड 1 के िलए 
(Fig 1)।

• फाइल साइड 3 ैट और साइड 1 के समानांतर।

• साइड 4 से 90° को साइड 2 म फ़ाइल कर।

• टाई ायर से 90° के कोण की जांच कर।

• साइड 1 पर मािकग मीिडया लगाएं।

• साइड 2 को सरफेस ेट पर रखते ए 81 mm का िनशान लगाएं 
(Fig 2)।

• इसी कार सतह ेट पर 4 भुजा रखते ए 5 भुजाओ ंपर 81 mm 
का िनशान लगाएं।

• िचि त रेखा को पंच कर।

• िचि त रेखा से 10 mm दूर रखते ए जॉब को बच-वाइस म रख।

• हैक सॉ शु  करने के िलए लाइन पर एक पायदान बनाएं।

• िचि त रेखा के साथ काट।

• इसी तरह दूसरी तरफ से भी काट ल।

• साइड 5 और 6 फाइल कर और वग  की जांच कर और 80.00 mm 
± 0.5 mm के आयाम को बनाए रख।

• काय को समा  कर और तेल लगाएं और मू ांकन के िलए इसे 
संरि त कर।

कौशल म (Skill Sequence)

ैट सरफेस फाइल करना (Filing flat surface)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• ैट सरफेस फाइल करना

बच वाइस की ऊंचाई की जाँच कर। (Fig1) यिद ऊँचाई अिधक है, तो एक 
मंच का उपयोग कर और यिद यह कम है, तो दूसरे काय े  का चयन कर 
और उसका उपयोग कर।

वाइस जबड़े के ऊपर से 5 से 10 mm के ोजे न के साथ बच वाइस 
म जॉब को हो  कर।

िन  के अनुसार िविभ  ेड और लंबाई की फाइलो ंका चयन कर

- जॉब का आकार

- िनकाली जाने वाली धातु की मा ा

- जॉब की साम ी।

जांच िक फ़ाइल का हडल कसकर िफट बैठता है या नही।ं फ़ाइल के हडल 
को पकड़ (Fig 2) और अपने दािहने हाथ की हथेली का उपयोग करके 
फ़ाइल को आगे की ओर धकेल।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.1.05

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



13

िजस धातु को हटाया जाना है, उसके अनुसार फाइल की नोक को पकड़।

भारी फाइिलंग के िलए। (Fig 3)

ह ी फाइिलंग के िलए।

थानीय असमानता को दूर करने के िलए।

थानीय असमानता को दूर करने के िलए डॉ फाइिलंग भी की जा सकती 
है। (Fig 4) ठीक िफिनिशंग के िलए भी यही फाइिलंग की जा सकती है।

फ़ॉरवड ोक के दौरान फ़ाइल को समान प से पुश करके फ़ाइल 
करना ारंभ कर और रटन ोक के दौरान दबाव छोड़।

ोक देना जारी रख। फ़ाइल के दबाव को इस तरह से संतुिलत कर िक 
फ़ाइल हमेशा फ़ाइल की जाने वाली सतह पर सपाट और सीधी रहे।

समतलता और वग  की जाँच करना (Checking flatness and squares)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• समतलता की जाँच कर
• वग  की जाँच कर।

समतलता की जाँच (Fig 1)

ैटनेस चेक करने के िलए टाई े यर के ेड को ेट एज की तरह 
इ ेमाल कर।

सभी िदशाओ ंम जाँच की जाने वाली सतह पर टाई ायर के ेड को रख 
तािक पूरी सतह को कवर िकया जा सके।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.1.05
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रोशनी के सामने चेिकंग कर। लाइट गैप हाई और लो ॉट का संकेत देगा।

वग की जाँच: संदभ सतह के प म बड़ी तैयार सतह पर िवचार कर। 
सुिनि त कर िक संदभ सतह पूरी तरह से दायर की गई है और अित र  
धातु से मु  है।

संदभ सतह के िवपरीत ॉक को बट और दबाएं।

धीरे-धीरे नीचे लाएँ (Fig  2) और ेड को दूसरी सतह से श कराएँ 
िजससे वग  की जाँच की जानी है।

लाइट गैप हाई और लो ॉट का संकेत देगा।

जॉब के िकनारे के समानांतर रेखाएँ िचि त करना  (Marking lines parallel to the edge of the 
job)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• जेनी कैलीपर का उपयोग करके समानांतर रेखाओ ंको िचि त कर।

िचि त करने के िलए सतह पर अंकन मा म लागू कर।

ील ल की मदद से जेनी कैलीपर को िचि त िकए जाने वाले आकार 
(यानी आयाम) पर सेट कर। (Fig 1)

सेट आयाम को जॉब म थानांत रत कर। (Fig 2)

थोड़ा सा झुकाएं और जेनी कैलीपर को समान गित और िनशान रेखाओ ं
के साथ चलाएं।

60° ि क पंच का उपयोग करके िचि त रेखाओ ंपर सा ी िच  बनाएं। 
िवटनेस मा  एक दूसरे के ब त करीब नही ंहोने चािहए।

सरफेस गेज का उपयोग करके समानांतर रेखाओ ंको िचि त करना (Marking parallel lines using 
surface gauge)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• सरफेस गेज का उपयोग करके समानांतर रेखाओ ंको िचि त कर।

ाइबर और अ  ाइिडंग इकाइयो ंकी मु  गित की जाँच कर।

सरफेस गेज के बेस को साफ कर।

बेस को सरफेस ेट पर मजबूती से रख।

ील ल को एंगल ेट के सामने रख और ाइबर को माक िकए जाने 
वाले साइज पर सेट कर।

सुिनि त कर िक जॉब म कोई अित र  धातु नही ंहै और ठीक से साफ 
िकया गया है।

मािकग मीिडया की एक पतली और समान परत लगाएं। 

लेिकन जॉब को एंगल ेट के सामने कर।

जॉब को एक हाथ म पकड़ और ाइबर पॉइंट को सरफेस से टच करते 
ए वक और माक पर ले जाएँ।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.1.05
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हैकसॉइंग (Hacksawing)  
उ े : यह आपको सहायक होगा
• सही तनाव और िदशा बनाए रखते ए हैकसॉ ेड िफ  कर
• हैकसॉ से धातु के टुकड़े काट।

हैकसॉ ेड िपन होल को हैकसॉ े म के ेड हो र िपन (िफ  और 
एडज ेबल) म डाल।

सुिनि त कर िक है ॉ ेड के दांत कट की िदशा म और हडल से दूर 
ह। (Fig 1)

सुिनि त कर िक शु  करने से पहले ेड को लंबवत रखा गया है और 
सही ढंग से तनाव िदया गया है।

कट शु  करते समय, एक छोटा पायदान बनाएं।

काटने की गित थर होनी चािहए, और ेड की पूरी लंबाई का उपयोग 
िकया जाना चािहए।

फॉरवड ोक के दौरान ही दबाव डाल। (Fig  2)

काटते समय इस बात का ान रख िक कम से कम दो से तीन दांत काम 
के संपक म हो।ं

आम तौर पर, हैकसॉइंग करते समय शीतलक की आव कता 
नही ंहोती है।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.1.05
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M)   अ ास 1.1.06
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - ेरण िश ण और वे ंग ि या

MS ेट पर मािकग आउट और पंिचंग (Marking out on MS plate and punching)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• ाइबर ारा धातु की सतहो ंपर रेखाएँ खीचं
• जेनी कैलीपस ारा समानांतर रेखाएँ खीचं
• सरफेस गेज से समानांतर रेखाएँ खीचं
• साधारण ोटे र और ाइबर से कोण बनाएं
• कोणो ंको एक िवभाजक से समि भािजत कर
• िडवाइडर और ाइबर की मदद से वृ , आक और शरेखा बनाएं
• डॉट पंिचंग ारा ोफाइल रिज र कर।
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काय का म (Job Sequence)

अंकन (Marking 1)

• क े माल के आकार और वग की जांच कर।

• जॉब के एक तरफ कॉपर स े ट का घोल लगाएं और इसे सूखने द।

• जेनी कैलीपर का उपयोग करके िकनारो ं ‘xʼ और ‘yʼ पर समानांतर 
रेखाएँ खीचें। (Fig  1)

म से बचने के िलए लाइन को ज रत से ादा लंबा न 
खीचें।

• एक ील ल और ाइबर का योग करते ए िबंदुओ ंab और cd 
को िमलाकर दो पं याँ खीचें।

• िवटनेस मा  को पंच कर और ‘Zʼ को पूरा कर।

अंकन 3 (Marking 3)

• िचि त सतहो ंम से िकसी एक को समतल और डीबरर फ़ाइल कर 
और समा  कर।

• तैयार िह े पर कॉपर स े ट का घोल लगाएं।

• जॉब को एंगल ेट से टकराएं।

• सरफेस गेज का उपयोग करके िकनारो ंपर सभी समानांतर रेखाओ ंको 
िचि त कर।

• V ूव के शु आती िबंदुओ ंको भी िचि त कर।

• बेवेल ोटै र को 55° पर सेट और लॉक कर।

• बेवेल ोटै र को जॉब के िकनारे पर लगाएं और V ूव के एक तरफ 
िनशान लगाएं। (Fig 5 और 6)

• यही ि या जारी रख और 44° V ूव को पूरा कर।

• V ॉक मािकग को पूरा कर।

• 55° V खांचे ारा बनाए गए ि भुज की िक ी ं दो भुजाओ ं को 
समि भािजत कर, और वृ  का क  और ि ा ा  कर।

• 55° V खांचे पर वृ  बनाएं। (Fig  7)

• इसी तरह 44° V खांचे पर वृ  बनाएं।

• पंच िवटनेस मा

कैिपटल गुड्स  &  मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.1.06
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M)   अ ास 1.1.07
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - ेरण िश ण और वे ंग ि या

आक वे ंग मशीन और सहायक उपकरण की सेिटंग और एक आक लगाना (SMAW-01) (Setting of 
arc welding machine & accessories and striking an arc) (SMAW-01) 
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• वे ंग केबल को वे ंग मशीन, इले ोड हो र और जॉब के बीच कने  कर
• ाट और ऑपरेट िनयं ण और ॉप वे ंग मशीन म म ह
• आक वे ंग मशीन और सहायक उपकरणो ंकी सेिटंग सीखने के िलए
• सेट वे ंग करंट के बारे म जान और आक को ाइक कर और बनाए रख।

काय का म (Job Sequence)

• उपकरण को सुरि त थान पर थािपत कर

• उन उपकरणो ंको व थत कर िजनका आप उपयोग कर रहे ह।

• वे ंग के िलए टुकड़ा ा  कर और ाउंड प को उनम से एक से 
जोड़।

• वे ंग टांसफामर चालू कर।

• मशीन पर सुझाई गई सूची के अनुसार ए रेज सेट कर।

• इले ोड हो र म इले ोड को एंग  ूव म डाल।

• वे ंग थित से रॉड िटप को 25 से 50 mm दूर रख।

• हेलमेट को नीचे कर और अब यह आक पर वार करने के िलए तैयार 
है।

कौशल म (Skill Sequence)

ऑ ी-एिसिटलीन वे ंग मशीन और सहायक उपकरण की सेिटंग और एक आक मारना (Setting of 
oxy-acetylene welding machine & accessories and striking an arc)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• आक वे ंग संयं  थािपत करने म सहायता करना।

आक वे ंग ांट की थापना (Setting up Arc Welding 
plant) (Fig 1)
े च के अनुसार वे ंग मशीन और अ  सामान की जाँच कर। एक 

वे ंग जनरेटर (Fig  2) या एक वे ंग िद कारी (Fig  3) वे ंग के 
िलए िद  धारा देता है और एक वे ंग टांसफामर (Fig  4) वे ंग के 
िलए ावत  धारा देता है।
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वे ंग मशीन को पावर स ाई से कने  कर।

सुिनि त कर िक मु  स ाई च और वे ंग मशीन को 
ठीक से अथ िकया गया है। यह वे र को िकसी भी िबजली 
के झटके से बचाएगा। Fig  1

ाटर चालू कर।

जाँच कर और सुिनि त कर िक इले ोड हो र और अथ केबल िबना 
िकसी ढीले कने न या ित के ह।

ढीले केबल कने न िचंगारी, गम  और अ थर आक का 
कारण बनते ह।

अथ केबल को वे ंग टेबल से कसकर कने  कर या अथ प और 
इले ोड केबल को इले ोड हो र के साथ उपयोग करके काम कर।

इले ोड-हो र को वे ंग टेबल के पास दान िकए गए इंसुलेटेड क 
पर लटका द जब भी यह उपयोग म न हो।

दूसरो ंकी सुर ा के िलए वे ंग टेबल के चारो ंओर पोटबल ीन लगाएं। 
(Fig  5)

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.1.07
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जांच िक वे ंग सहायक उपकरण जैसे िक िचिपंग हैमर, काबन ील 
वायर श, िचमटे और िचिपंग गॉगल काम करने की थित म ह।

गत सुर ा सुिनि त करने के िलए तैयार सुर ा प रधान (जैसे चमड़े 
का ए न, द ाने, आ ीन, लेिगंग, जैकेट, जूते और टोपी) रख।

आक वे ंग मशीनो ंके िनयं णो ंका संचालन (Fig  6)

वे ंग योजनो ंके िलए उपयु  करंट ा  करने के िलए आक वे ंग 
मशीनो ंका उपयोग िकया जाता है।

वे ंग मशीन को िन ानुसार मु  स ाई से कने  कर।

- वे ंग मशीन को 3 फेज की मु  स ाई के पास थािपत कर, िवद्त 
श  के नुकसान से बचने के िलए मु  स ाई केब  को िजतना 
संभव हो उतना छोटा रख।

- मु  स ाई के थायी कने न के िलए एक कुशल इले ीिशयन को 
बुलाएं ोिंक इसम खतरनाक प से उ  वो ेज होता है।

सुिनि त कर िक मु  च, यूज़ और पावर केबल इले ोड हो र, 
अथ ै  और केबल लग आव क ए ीयर मता के ह।

यिद मु  स ाई कने न ग कार का है, तो वे र यं मु  स ाई 
को जोड़ सकता है।

मु  च के उिचत संचालन की जाँच कर।

मशीन के चालू/बंद च के उिचत संचालन की जाँच कर।

वे ंग मशीन के करंट रेगुलेटर के उिचत संचालन की जांच कर और 
3.15 mm ास वाले इले ोड के िलए करंट को 110 ए ीयर पर सेट 
कर।

यिद यह DC वे ंग जनरेटर या रे फायर है तो पोल रटी च के 
संचालन की जांच कर।

वे ंग मशीन से वे ंग करंट को इले ोड-हो र तक ले जाने के िलए 
वे ंग केब  का उपयोग िकया जाता है और जॉब और उपयु  ल  को 
अथ केबल िसरो ंसे जोड़ा जाता है (Fig  7)।

अथ केबल के एक छोर को मशीन के आउटपुट टिमनल म से िकसी एक 
से कसकर कने  कर।

अथ केबल के दूसरे िसरे को वे ंग टेबल से कने  कर या अथ ै  
का उपयोग करके कसकर काम कर जैसा िक Fig  6 म िदखाया गया है। 
अ  तरीके Fig  8 म िदखाए गए ह।

इले ोड केबल के एक छोर को मशीन के दूसरे टिमनल से और दूसरे छोर 
को इले ोड हो र से कने  कर।

आक वे ंग मशीनो ंको शु  करना और रोकना (Starting and 
stopping of arc welding machines)

वे ंग टांसफामर (Welding transformer)

वे ंग टांसफामर की मु  स ाई को ‘चालूʼ कर।

मशीन पर िदए गए ऑन/ऑफ च का उपयोग करके वे ंग टांसफॉमर 
(2-3 बार) को चालू और बंद कर।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.1.07

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



21

वे ंग जनरेटर (Welding generator)

वे ंग जनरेटर की मु  स ाई को ‘चालूʼ कर।

मशीन पर दान िकए गए ाट-डे ा- ाटर का उपयोग करके वे ंग 
जनरेटर (2-3 बार) को चालू और बंद कर।

ाटर को ार की थित म रख, कुछ सेकंड ती ा कर और िफर मशीन 
को नुकसान से बचाने के िलए च को डे ा थित म रख।

वे ंग रे ीफायर (Welding rectifier)

वे ंग रे ीफायर की मु  स ाई को ‘चालूʼ कर।

मशीन के साथ िदए गए ‘ऑनʼ - ‘ऑफʼ च का उपयोग करके वे ंग 
रे फायर को 2-3 बार चालू और बंद कर।

कुछ रे ीफायर म, एक टांसफर च दान िकया जाता है। 
इस च को संचािलत करके मशीन को DC वे ंग मशीन 
या AC वे ंग मशीन के प म इ ेमाल िकया जा सकता 
है।

ैट पोजीशन म माइ  ील (M.S) ेट पर आक मारना (Strik-
ing of arc on mild steel (M.S.) plate in flat position)

इले ोड हो र के जबड़े के बीच एक 3.15 mm ास म म लेिपत 
ह े  ील इले ोड को िफ  कर । (Fig  9)।

सुिनि त कर िक  कोटेड इले ोड का न  तार का िसरा इले ोड 
हो र म िदए गए ॉट/ ूव म मजबूती से लगा आ है।

3.15 ø इले ोड के िलए 110 ए ीयर सेट कर । सभी इले ोड िनमाता 
िविभ  आकार के इले ोड के िलए करंट मानो ंको इंिगत करते ह िज  
धाराओ ंको सेट करते समय एक गाइड के प म इ ेमाल िकया जा 
सकता है।

जब भी िकसी वे र को वे ंग शु  करनी होती है या इले ोड को बदल 
िदया जाता है या वे ंग के दौरान आक को बंद कर िदया जाता है, तो आक 
पर ाइक करना एक बेिसक ि या है।

यिद मशीन DC वे ंग मशीन है तो इले ोड को ऋणा क से कने  
कर।

िदए गए ै प आयरन ेट (वकपीस) की सतह को ील वायर श से 
साफ कर, और तेल या ीस, पानी और पट, यिद कोई हो तो साफ कर।

अनुिचत सफाई खराब िवद्त संपक और वे  दोषो ंके कारण 
कमजोर वे  बनाती है।

वे ंग टेबल पर वकपीस को ैट पोजीशन म सेट कर।

इनपुट स ाई को ‘चालूʼ कर और वे ंग मशीन चालू कर।

सुिनि त कर िक सुर ा प रधान पहने गए ह। Fig  10

इले ोड को जॉब पीस से लगभग 5 mm ऊपर एक छोर पर वे  की 
रेखा से 75° के कोण पर और ेट की सतह से 90° पर पकड़। (Fig  11)

ै िचंग िविध (Scratching method) (Fig 12)

वे ंग हेलमेट पहन या वे ंग शी  को अपनी आंखो ंके सामने लाएं।

केवल कलाई की गित का उपयोग करके वे ंग जॉब म इले ोड को 
ज ी और धीरे से खीचंकर आक पर ाइक कर।

कुछ सेकंड के िलए इले ोड को सतह से लगभग 6 mm वापस ले ल और 
िफर आक को बनाए रखने के िलए इसे लगभग 3 mm की दूरी तक कम 
कर। (Fig  12)

यिद आक ठीक से ाइक िकया गया है तो ‘एक थर तेज ककश िन के 
साथ काश का फटनाʼ उ  होगा।

आक को ेक करने के िलए इले ोड को ज ी से ऊपर उठाएं।

टैिपंग िविध (Tapping method) (Fig 13)
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जॉब की सतह को ह े  से छूने के िलए इले ोड को नीचे ले जाकर आक 
पर ाइक कर।

कुछ सेकंड के िलए इले ोड को धीरे-धीरे लगभग 6 mm ऊपर उठाएं 
और िफर एक सही आक बनाए रखने के िलए इसे सतह से लगभग 3 mm 
तक कम कर।

टैिपंग िविध की ादातर िसफा रश की जाती है ोिंक यह जॉब की सतह 
पर ग ो ंके िनशान नही ंडालती है।

यिद इले ोड ेट से जम जाता है (िचपक जाता है), तो इसे अ िधक 
गरम होने या खराब होने से बचाने के िलए कलाई को ज ी से मोड़कर 
तुरंत मु  कर देना चािहए। (Fig  14)

ै िचंग िविध से आक पर ाइक कर।

केवल वे ंग ीन/शी  या हेलमेट म लगे िफ र ास के मा म से 
आक को देख।

िचिपंग हैमर का उपयोग करके शॉट वे  िडपॉिजट के ऊपर से ैग 
कव रंग को हटा द, और वायर श से साफ कर। Fig  15।

डी ैिगंग वे  करते समय िचिपंग गॉगल या िचिपंग ीन का उपयोग 
कर। Fig  15

यिद वे ेड जॉब आकार म छोटा है तो गम जॉब को पकड़ने के िलए िचमटे 
का उपयोग कर।
ै प MS ेट पर आक को तब तक दोहराते रह जब तक िक इले ोड 

के जमने के िबना आक को हर बार ाइक कर सके।
आक वे ंग के दौरान सुर ा सावधानी (Safety precautions 
during arc welding)
मेटल आक वे ंग के दौरान, धातु को गम िकया जाता है और हीिटंग 
ोत - इले क आक ारा ूज िकया जाता है। िन िल खत सामा  

खतरे शािमल ह।
- िवद्त का झटका
- िचंगारी और छीटें
- धुआँ और ूम
- हीट िविकरण
- चीप और गम ैग के कण
- हॉट जॉ  और हॉट ब एंड
वे र को उपरो  खतरो ंसे बचाने के िलए, उसे कुछ सुर ा सावधािनयो ं
का पालन करना पड़ता है जो संबंिधत िस ांत म ेरण िश ण म समझाया 
गया है।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M)   अ ास 1.1.08
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - ेरण िश ण और वे ंग ि या

ऑ ी-एिसिटलीन वे ंग की सेिटंग (Setting of oxy-acetylene welding) 
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• सभी घटको ंको जोड़कर ऑ ी-एिसिटलीन गैस वे ंग ांट की थापना कर
• सभी कने नो ंम गैस लीकेज की जांच कर
• िनयामको ंपर आव क गैस दबाव सेट कर
• ाकृितक ऑ ीडाइिजंग और काबराइिजंग ेम सेट कर
• सही सी स बनाए रखते ए ऑ ी-एिसिटलीन गैस वे ंग ांट को बंद कर द।

काय का म (Job Sequence)

• िसलडर और रेगुलेटर दोनो ंपर सभी इनलेट और आउटलेट वा , 
ेड्स और सीटो ंका िनरी ण कर।

• वा ो ंको तोड़।

• िनयामक थािपत कर।

• ित के िलए होज िफिटंग का िनरी ण कर और इसे संल  कर।

• गैस िसलडर, ऑ ीजन और एिसिटलीन खोल।

• रेगुलेटर वॉ  को गैस के अनुसार सही तरीके से खोलकर दोनो ंहोज 
को एक-एक करके पज कर।

• टॉच के हडल का िनरी ण कर।

• टॉच के हडल को जोड़।

• होज को सही ढंग से लगाएं।

• रसाव और शु करण की जांच कर

• लाइट जलाएं

• ूटल ेम ा  करने के िलए ेम समायोिजत कर।

• ेम पैटन का िनरी ण कर।
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• ऑ ीडाइिजंग ेम पाने के िलए ेम को एडज  कर।

• ेम पैटन का िनरी ण कर।

• काबराइिजंग ेम पाने के िलए ेम को एडज  कर।

• ेम पैटन का िनरी ण कर।

• टॉच की ेम बंद कर द।

• शट डाउन कर और िस म से दबाव कम कर।

कौशल म (Skill Sequence)

ऑ ी-एिसिटलीन वे ंग उपकरण की सेिटंग, काश व था और ेम की सेिटंग (Setting of oxy-
acetylene welding equipment, lighting and setting of flame)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• ऑ ी-एिसिटलीन संयं  थािपत कर
• आग की लपटो ंको ूटल ऑ ीकरण और काबराइिजंग सेट कर
• गैस वे ंग योजनाओ ंको बंद कर द।

ऑ ी-एिसिटलीन संयं  की सेिटंग (Setting up oxy-acety-
lene plant Fig 1)

कैप के साथ ऑ ीजन और एिसिटलीन िसलडरो ंको ोर से गैस वे ंग 
े  म ले जाएं।

एक ऑ ीजन िसलडर की पहचान उस पर पट िकए गए 
काले रंग से होती है। एक एिसिटलीन िसलडर की पहचान उस 
पर पट िकए गए मै न रंग से होती है। साथ ही ऑ ीजन 
िसलडर एिसिटलीन िसलडर से लंबा होगा और ऑ ीजन 
िसलडर का ास एिसिटलीन िसलडर के ास से कम होगा।

सुिनि त कर िक भरे ए िसलडरो ंको खाली िसलडरो ंसे अलग रखा जाए।

गैस िसलडर को एक टॉली म रख और उ  एक चेन से सुरि त कर।

िसिलंडर को हमेशा सीधा/सीधे िसिलंडर ड म/फश पर रख। (Fig  2)

चलते समय, गैस िसलडरो ंको वट कल पोजीशन म थोड़ा झुका आ रखा 
जाना चािहए और िसलडर वा ो ंको नुकसान से बचने के िलए र क टोपी 
का इ ेमाल िकया जाना चािहए। (Fig  3)
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िसलडरो ंको ैितज प से जमीन पर न लुढ़काएं।

िसलडर के ढ न हटा द। िसलडर कंुजी का उपयोग करके उ  ज ी से 
खोलकर और बंद करके गैस िसलडर वा  को खोल Fig  4।

िसलडर वा  सॉकेट से गंदगी और धूल के कण िसलडर वा  को ै क 
करके साफ िकए जाते ह। यह िसलडर वा  के अनुिचत बैठने के कारण 
गैस के रसाव को रोकेगा और साथ ही धूल के कणो ंको रेगुलेटर म वेश 
करने से रोकेगा िजससे रेगुलेटर को नुकसान हो सकता है।

िसलडर को ेक करते समय हमेशा वॉ  आउटलेट के िवपरीत खड़े रह। 
(Fig  5)

सुिनि त कर िक आपके हाथ ीस या तेल से मु  ह।

ऑ ीजन रेगुलेटर को ऑ ीजन गैस िसलडर (दाएं हाथ के ेड) से 
कने  कर।

एिसिटलीन रेगुलेटर को एिसिटलीन गैस िसलडर (बाएं हाथ के ेड) से 
कने  कर।

सुिनि त कर िक दोनो ं िनयामको ंके दबाव समायोजन ू  
रलीज थित म ह।

िसलडर पर सही रेगुलेटर लगाएं। एिसिटलीन कने न म बाएं हाथ का ेड 
होता है और ऑ ीजन म दािहने हाथ का ेड होता है।

एिसिटलीन रेगुलेटर कने ंग नट पर एक खांचा होगा 
(Fig  6) और ेशर गेज डायल मै न रंग का होगा।

सभी ेडेड कने नो ंको शु  म हाथो ंसे कस कर िफ  िकया जाना 
चािहए और उसके बाद ही ैनर का उपयोग िकया जाना चािहए। यह 
ेड्स को नुकसान प ंचाने वाले ॉस ेड के साथ असबली से बचने म 
मदद करेगा।

ेड्स को नुकसान से बचाने के िलए हमेशा सही आकार के ैनर का 
उपयोग कर। (Fig  7)
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गैस वे ंग उपकरण की ेडेड असबली म ेहक लगाना 
खतरनाक है ोिंक इससे आग लग सकती है। (Fig  8)

कसते समय अनुिचत बल से बच। कने न िसफ टाइट होने चािहए।

रेगुलेटर िसरे पर होज़ कने र और ोपाइप िसरे पर होज़- ोटे स 
कने  कर।

(ऑ ीजन लाइन के िलए काली होज और एिसिटलीन लाइन के िलए 
मै न होज का योग कर।)

एिसिटलीन कने न म नट के कोनो ंपर कट के साथ बाएं 
हाथ के ेड होते ह जबिक ऑ ीजन कने न म िबना कट 
के दािहने हाथ का ेड होता है।

काले होज़-पाइप के एक िसरे को ऑ ीजन रेगुलेटर आउटलेट से और 
मै न रंग के होज़-पाइप को एिसिटलीन रेगुलेटर आउटलेट से जोड़।

अ ी पकड़ सुिनि त करने और गैस रसाव से बचने के िलए होज़- प 
का उपयोग करके जोड़ो ंको सुरि त कर। (Fig  9)

होज- प को कसने के िलए एक पेचकश का योग कर।

हमेशा सही साइज के होज- प का इ ेमाल कर। (Fig  10)

रेगुलेटर के ेशर एडज ंग ू  को चालू कर िजससे ऑ ीजन होज 
पाइप जुड़ा आ है। (Fig  11)

होज-पाइप के अंदर धूल या गंदगी के कणो ंको उड़ाने के िलए पया  
दबाव डाल और िफर दबाव समायोजन पच को छोड़ द।

एिसिटलीन होज के िलए भी यही दोहराएं।

ोपाइप संल  करना (Attaching blowpipe)

होज-पाइप का दूसरा िसरा ोपाइप इनलेट्स से जुड़ा होना है। (Fig  12)
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ोपाइप िसरो ंपर होज़- ोटे स को िफ  कर। कोनो ंपर एक खांचे के 
साथ होज़- ोटे र एिसिटलीन होज-पाइप पर िफ  होते ह और ोपाइप 
के एिसिटलीन इनलेट से जुड़े होते ह। किटंग माक के िबना होज़- ोटे र 
ऑ ीजन होज-पाइप पर िफ  होते ह और ोपाइप के ऑ ीजन 
इनलेट से जुड़े होते ह।

होज़- ोटे र ोपाइप से रबर होज़ तक गैस के वापसी वाह से बचाते 
ह। वे नॉन- रटन वा  के प म काय करते ह।

गैस के दबाव को समायोिजत करना (Adjusting the gas pres-
sure)

नोजल के आकार के अनुसार िनयामको ंपर ऑ ीजन और एिसिटलीन 
दोनो ं के िलए गैस के दबाव को समायोिजत िकया जाना है। नोजल का 
आकार जॉब साम ी और मोटाई के अनुसार चुना जाता है।

गैस के दबाव को समायोिजत करने के िलए, दोनो ंिसलडरो ंके वा ो ंको 
धीरे-धीरे एक मोड़ से खोल और दबाव समायोजन ू  को कस कर छोटे 
आकार के नोजल के िलए दोनो ंिनयामको ंपर दबाव 0.15 िक ा/सेमी2 के 
प म सेट कर। (Fig  13) सुिनि त कर िक गैस का दबाव सेट करते 

समय ो पाइप िनयं ण वा  खुले रह।

दबाव को गैस िनयामको ंके विकग दबाव गेज पर पढ़ा जा सकता है।

रसाव के िलए परी ण (Testing for leakage)

रसाव के िलए सभी कने नो ंका परी ण िकया जाना चािहए।

एिसिटलीन कने न के िलए साबुन का पानी और ऑ ीजन कने न के 
िलए ताजे पानी का घोल लगाएं। (Fig  14)

ऑ ीजन कने न पर साबुन के पानी के इ ेमाल से आग लगने का 
खतरा हो सकता है।

लीकेज टे  के दौरान कभी भी मािचस या ेम लाइट का इ ेमाल न 
कर।

लाइट जलाना (Lighting the flame)

वे ंग ोपाइप यानी नोजल नंबर 3 की नेक के िलए नोजल के अनुशंिसत 
आकार को संल  कर।

गैस िसलडर खोल और िनयामको ं पर अनुशंिसत गैस के दबाव को 
समायोिजत कर।

नोजल नंबर 3 के िलए ऑ ीजन और एिसिटलीन का दबाव 0.15 
िकलो ाम/सेमी2 है।

िसलडर के वॉ  को ब त धीरे-धीरे खोल।

रेगुलेटर पर ेशर सेट करते समय सटीक सेिटंग के िलए ोपाइप कंटोल 
वॉ  को खुला रख।

एिसिटलीन िनयं ण वा  खोल ोपाइप को 1/4 मोड़ और ाक लाइटर 
से िलत कर। (Fig  15) काले धुएँ के साथ वायुमंडलीय हवा म 
ऑ ीजन का उपयोग करके एिसिटलीन जलता है।

ाक लाइटर के अ ैग आग के िकसी अ  ोत का उपयोग करने से 
बच।

अपने और दूसरो ंसे दूर, खुले थान म एक सुरि त िदशा म ोपाइप को 
इंिगत कर।
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काला धुआं गायब होने तक एिसिटलीन बढ़ाएं। (Fig  16)

ेम का िनरी ण कर और ोपाइप के ऑ ीजन िनयं ण वा  को 
खोलकर ऑ ीजन जोड़। अब नोज़ल की नोक पर एक चमकीला सफेद 
कोन िदखाई देने लगता है। (Fig  17)

िविभ  कार की ऑ ी-एिसिटलीन ेम को सेट करने के िलए 
ेम का समायोजन (Flame adjusting to set different 

types of oxy- acetylene flames.)

ूटल ेम को समायोिजत करने के िलए, सफेद कोन को  और गोल 
बनाने के िलए पया  ऑ ीजन जोड़। (Fig  18)

ोपाइप से गैस िम ण म ऑ ीजन और एिसिटलीन की समान मा ा 
होती है।

ऑ ीकरण ेम को समायोिजत करने के िलए, ूटल ेम से 
एिसिटलीन वाह कम कर।

सफेद कोन छोटा और नुकीला हो जाएगा।

ेम एक िहिसंग िन उ  करेगी और इसकी लंबाई कम होगी। 
(Fig  19)

ोपाइप के गैस िम ण म एिसिटलीन की तुलना म ऑ ीजन की मा ा 
अिधक होती है।

काबराइिजंग ेम को एडज  करने के िलए, ेम को ूटल पर एडज  
कर और िफर एिसिटलीन डाल।

सफेद कोन एक पंख जैसे भाग से िघरा आ लंबा हो जाएगा।

ाला अिधक लंबी होने पर चुपचाप जलेगी। (Fig  20)

ोपाइप के गैस िम ण म ऑ ीजन की तुलना म एिसिटलीन की मा ा 
अिधक होती है।

वे ंग के दौरान ो पाइप के िनरंतर उपयोग के बाद नोजल धातु के 
कणो ंया छीटें से अव  हो सकता है। नोजल ीनर का उपयोग करके 
गैसो ंके िनरंतर वाह को ा  करने के िलए इस कावट को दूर करना 
होगा। (Fig  21)
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आग की सेिटंग को तब तक दोहराएं जब तक िक आप िबना िकसी 
बैकफायर या ैश बैक के ेम को सेट करने म कामयाब न हो जाएं।

आग बुझाना (Extinguishing the flame)

आग बुझाने के िलए पहले एिसिटलीन कंटोल वॉ  ( ोपाइप) बंद कर 
और िफर ऑ ीजन कंटोल वॉ ।

ांट को बंद करना (Closing down the plant)

काय की समा  पर, नीचे िदए गए म म संयं  को बंद कर द।

एिसिटलीन िसलडर वा  बंद कर। 

ऑ ीजन िसलडर वा  बंद कर।

ोपाइप एिसिटलीन वा  खोल और सभी गैस के दबाव को छोड़ द।

ोपाइप ऑ ीजन वा  खोल और सभी गैस के दबाव को छोड़ द।

िनयामको ंपर दोनो ंदबाव गेज को शू  पढ़ना चािहए।

एिसिटलीन रेगुलेटर ेशर एडज ंग ू  को छोड़ द। 

ऑ ीजन िनयामक दबाव समायोजन पच को छोड़ द। 

ोपाइप एिसिटलीन वा  बंद कर।

ोपाइप ऑ ीजन वा  बंद कर।

सुिनि त कर

- उपकरण के आसपास कोई आग नही ंहै

- नोजल को पानी म डुबाने से गैस पूरी तरह ख  हो जाती है।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M)   अ ास 1.1.09
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - ेरण िश ण और वे ंग ि या

ैट पोजीशन म 2 mm मोटी MS शीट पर िफलर रॉड के साथ और िबना ूजन रन (OAW-02) (Fu-
sion run without and with filler rod on MS sheet 2mm thick in flat position)
(OAW-02)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• ैट पोजीशन वे ंग के िलए जॉब सेट कर
• जॉब की मोटाई के अनुसार सही आकार के नोज़ल का चयन कर और िफट कर
• नोज़ल के आकार के अनुसार गैस का दबाव सेट कर
• ले वड तकनीक का उपयोग करके ैट पोजीशन म िफलर रॉड के िबना ूजन रन
• यूज़न पर अ ास करने के िलए िफ़लर रॉड के िबना और ैट पोजीशन म दौड़
• वे  को साफ करना सीखना और वे  दोष के िलए ि गत प से िनरी ण करना।
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काय का म (Job Sequence)

ैट पोजीशन म ूजन रन िफलर रॉड के िबना (Fusion runs 
without filler rod in flat position)

• हड लीवर शीयर का उपयोग करके 152 × 122 × 2.5 mm आकार 
के M.S शीट के टुकड़ो ंको िचि त कर और काट।

उंगिलयो ंको दूर रखने के िलए सावधानी बरतनी चािहए
कतन ेड से। बचने के िलए द ाने पहन
चोट।

• एनिवल पर हैमर से मारकर कटे ए टुकड़ो ंको सीधा कर।

• आरेखण के अनुसार शीट को आकार म फ़ाइल कर और िफिनश कर।

• े च के अनुसार शीट की सतह पर समानांतर रेखाओ ंको िचि त कर 
और पंच कर और वे ंग टेबल पर जॉब पीस को फायर ि क सपोट 
के साथ उस थित म सेट कर।

• नोज़ल आकार 5 का चयन कर और ोपाइप म संल  कर।

सुर ा प रधान और गैस वे ंग च े पहन।

• िनयामको ंपर एिसिटलीन और ऑ ीजन दबाव 0.15 िक ा/सेमी2 
सेट कर।

• ऑ ी-एिसिटलीन गैसो ं को िलत कर और ूटल ेम को 
समायोिजत कर।

• जॉब पर ोपाइप को उसके दािहने हाथ के अंत म आव क कोण 
पर पकड़।

• ोपाइप को ह ी गोलाकार गित के साथ शीट के दािहने िसरे पर 
सतह को गम करना शु  कर और िचि त लाइन पर एक मो ेन 
पूल बनाएं।

• ोपाइप को एक समान गित और ो पाइप एंगल बनाए रखते ए 
दाएं से बाएं िदशा म ले जाएं।

• िकसी एक िबंदु पर गम  के अ िधक संक ण से बच।

यिद धातु ब त अिधक गम हो जाती है, तो ोपाइप को पल-
पल मो ेन पूल से दूर उठाएं।

बैकफायर और ैशबैक से बचने के िलए, मो ेन पूल के 
साथ आंत रक कोन को श न कर।

• टेवल की दर को समायोिजत करके और ोपाइप को थोड़ा गोलाकार 
गित देकर मो ेन पूल को सही आकार म रख।

• बाएं छोर पर क और ज ी से उठाएं और ोपाइप कर

• आग बुझा द और ोपाइप को पानी म ठंडा कर ल।

• ू  सतह को ील वायर श से साफ कर और ूजन रन की 
एक पता का िनरी ण कर।

यिद टेवल की गित और ोपाइप की गित सही है, तो ूजन 
रन समान चौड़ाई और यहां तक िक तरंगो ंके साथ िदखाई 
दगे।

समान संलयन और ो-पाइप के बेहतर बदलाव को ा  
करने के िलए उपरो  4 बार दोहराएं। 
ैट पोजीशन म िफलर रॉड के साथ ूजन रन (Fusion run 

with filler rod in flat position)

• नोज़ल का आकार 5 चुन और िफ  कर और एिसिटलीन/ऑ ीजन 
का दबाव 0.15 िक ा/सेमी2 सेट कर।

• ø1.6 mm की कॉपर-कोटेड माइ  ील (CCMS) िफलर रॉड 
चुन।

• सुर ा प रधान और गैस वे ंग गॉग  पहन।

• ऑ ी-एिसिटलीन गैसो ंको िलत कर और ूटल ेम सेट कर।

• ोपाइप को दािहने हाथ पर 60° - 70° के कोण पर जॉब की िछि त 
रेखा से पकड़ और रेखा के दािहने िकनारे पर एक छोटा मो ेन पूल 
बनाएं।

• जॉब की सतह से ेम कोन की दूरी 2.0 से 3.0 mm ऊपर रख।

• वे  की लाइन के साथ 30° - 40° के कोण पर मो ेन पूल के पास 
इशारा करते ए, बाएं हाथ म िफलर रॉड को पकड़।

• िछि त रेखा के दािहने िसरे पर आधार धातु को िपघलाएं और एक 
मो ेन पूल/पुडल बनाएं।

• िफलर रॉड के अंत को मो ेन पूल के क  म डुबाकर ूज कर और 
वे  बीड बनाने के िलए जॉब सतह पर िफलर मेटल डाल।

• ो पाइप और िफलर रॉड दोनो ंको एकसमान गित से पंिचंग लाइन के 
साथ-साथ ोपाइप की ओर एक मामूली गोलाकार गित के साथ बाईं 
ओर ले जाएं।

• िफलर रॉड को थर गित से ऊपर और नीचे (िप न की तरह गित) 
घुमाएं।

• बीड को ऊंचाई और चौड़ाई म समान प से बनाने के िलए मो ेन 
पूल म पया  रॉड डाल।

• बीड के आकार और संलयन की आव क बीड/गहराई को िनयंि त 
करने के िलए िफलर रॉड के साथ ोपाइप की टेवल की दर को 
समायोिजत कर।

• ऑ ीकरण से बचने के िलए िफलर रॉड के िसरे को बाहरी ेम के 
भीतर रख।

• ग ा ठीक से भरकर िछि त रेखा के बाय िसरे पर क।

• आग बुझा द और नोज़ल को ठंडा कर ल।

• वे  की सतह को साफ कर। समान तरंगो ंऔर वे  बीड की समान 
चौड़ाई/ऊंचाई के िलए िनरी ण कर।

• ो पाइप और िफलर रॉड म बेहतर मैिनपुलेट करने के िलए शेष 4 
और पंच लाइनो ंके िलए इसे दोहराएं।
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कौशल म (Skill Sequence)

ूजन रन िफलर रॉड के साथ और उसके िबना (Fusion run with and without filler rod) 
उ े : यह आपको सहायक होगा
• िफलर रॉड के साथ और उसके िबना ूजन रन सेट कर और पूरा कर।

गैस वे ंग के िलए नौिस खयो ंको अ ास करना चािहए:

- ोपाइप को सही थित म रखना

- एक उिचत ो पाइप मैिनपुलेट का उपयोग करके धातु का ूिज़ंग

- ो पाइप और िफलर रॉड को एक साथ चलाने के िलए दोनो ंहाथो ंका 
उिचत सम य ा  करना

- िडपॉिजट ूजन जॉब के दाएं छोर से बाएं छोर तक एक सीधी रेखा म 
चलता है।

वे ंग के िलए शीट तैयार करना (Preparation of sheet for 
welding)

शीट को संभालते समय द ाने का योग कर।

152 mm लंबा × 122 mm चौड़ा × 2.5 mm मोटा जॉब पीस पाने के 
िलए MS प को िशयर कर।

2 mm शेय रंग अलाउंस है तािक भरने के बाद िफिनश िकया गया आकार 
150 × 120 mm हो।

एनिवल पर हैमर से शेय रंग के कारण शीट की बकिलंग को हटा द।

150 × 120 mm का शीट आकार ा  करने के िलए िकनारे पर 
अित र  धातु और असमानता को दूर करने के िलए जॉब के अिनयिमत 
िकनारो ंको फ़ाइल कर।

जॉब पीस की सफाई और सेिटंग (Cleaning and setting job 
piece)

वायर श और एमरी पेपर का उपयोग करके जंग हटाएं यिद कोई हो। 

वायर श पर भारी दबाव से न रगड़।

सफाई करते समय लकड़ी के टुकड़े पर लपेटे ए एमरी पेपर का उपयोग 
कर।

M.S शीट को तनु हाइडो ो रक अ  के िवलायक म डुबाकर पट, तेल 
या ीस हटाएं।

एक िकनारे से 10 mm पर शीट के लंबे िकनारे के समानांतर रेखाएँ खीचं 
और एक गाइड के प म काम करने के िलए लाइनो ंके साथ पंच कर। 
Fig  1

हीट चालन को कम करने और जॉब को ैट पोजीशन म रखने के िलए 
जॉब को फायर ि क (Fig  2) पर वक टेबल पर रख।

वे ंग च े का योग कर।

उिचत संलयन के िलए ोपाइप और ेम को सही थित (कोण) म 
पकड़।

ोपाइप को इस तरह रख िक:

- शीट की िछि त रेखाएं ऑपरेटर के समानांतर होती ह (Fig  3)

- ऑपरेटर के हाथ म कम थकान होती है

- वे ंग लाइन के साथ नोजल का कोण 60° - 70° के बीच है। नोज़ल 
और काय सतह के बीच का कोण 90° होना चािहए। (Fig  4)

दाय छोर पर जॉब की सतह पर मो ेन पूल का एक छोटा सा पूल बनाने 
के िलए धातु को ूज कर।
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िफलर रॉड के िबना ूजन रन बनाना (Making fusion run 
without filler rod)

ोपाइप को बाईं िदशा म ले जाएं ोिंक थान संलयन एक पं  के 
दािहने छोर पर ा  होता है।

पंच लाइन पर मो ेन पूल रख। (Fig  5)

ोपाइप के िलए मामूली गोलाकार गित के साथ टेवल की िनरंतर गित 
बनाए रख। (Fig  6)

बाएँ िकनारे के पास ोपाइप कोण को थोड़ा कम कर और अंत म जलने 
से बचने के िलए धीरे-धीरे आँच को वापस ल।

ेम के सफेद कोन और शीट की सतह के बीच 2-3 mm की िनरंतर 
दूरी बनाए रख तािक उिचत हीट इनपुट और बैकफ़ायर से बचा जा सके।

ूजन रन का  िनरी ण (Visual inspection of fusion 
run)
वे  जॉब की सतह से े ल को हटाने के िलए अ ी तरह से साफ करने 
के बाद बीड के िलए समान चौड़ाई, तरंग और संलयन की उिचत गहराई 

( वेश) (Fig  7) सुिनि त करने के िलए  िनरी ण िकया जा सकता 
है।

गम जॉब को संभालने के दौरान िचमटे का योग कर।

िफलर रॉड के साथ ूजन रन बनाना (Making fusion run 
with filler rod) : गैस वे ंग के दौरान, अिधकांश जोड़ो ंको वे  का 
उिचत आकार ा  करने और मजबूत जोड़ ा  करने के िलए िफलर 
धातु की आव कता होती है। तो जब ेम आधार धातु को िपघलाती है, 
तो यह संयु  म खांचे या अवसाद को भरने के िलए िफलर रॉड को भी 
िपघला देती है।

मो ेन पूल म भराव धातु को फ़ीड करने के िलए िवशेष कौशल की 
आव कता होती है।

ेम ारा गम  का इनपुट एिसिटलीन और ऑ ीजन गैस के जलने की 
मा ा पर िनभर करता है। िविभ  आकार के नोजल गैसो ंकी अलग-अलग 
मा ा दगे और धातु को िपघलाने के िलए आव क ऊ ा वे  की जाने 
वाली धातु की मोटाई पर िनभर करती है। इसिलए वे  िकए जाने वाले बेस 
मेटल की मोटाई के आधार पर नोज़ल का चयन कर।

3.0 mm मोटी MS शीट के िलए नंबर 5 नोजल का चयन कर और इसे 
ो पाइप से िफ  कर।

ोपाइप कोण 60° - 70° वे  लाइन के साथ (दाईं ओर)। भराव रॉड 
कोण 30°- 40° वे  लाइन के साथ (बाईं ओर)। (Fig  8)

यह कोण िपघले ए पुडल को वे  की रेखा के साथ ले जाने म मदद करता 
है और अवांिछत साम ी जैसे े ल, िकसी भी गंदगी आिद को मो ेन पूल 
से दूर रखता है। यह आव क सीमा तक संलयन ( वेश) की गहराई को 
भी िनयंि त करता है। इसके अ ैग गलन े  की ता बेहतर होती है।

ोपाइप और िफलर रॉड को ेट की सतह पर 90° पर रख, तािक धातु 
ेम के भीतरी कोन के दोनो ंओर समान प से िपघले। (Fig  9)

धातु की सतह को ूज कर, मो ेन पूल बनाए रख और भराव धातु को 
उिचत गित के साथ जोड़।
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ोपाइप के िलए, एक ह ी गोलाकार गित की आव कता होती है और 
िफलर रॉड के िलए, एक िप न जैसी गित (Fig  10) (ऊपर और नीचे) 
की आव कता होती है।

ेम कोन की धातु की सतह से 2-3 mm की दूरी बनाए रख।

वे  को आगे बढ़ाने के िलए, पंच-िच त सीधी रेखा के साथ, ोपाइप 
और िफलर रॉड को बाईं ओर ले जाएं। (Fig  11)

शीट की सतह के ऊपर 0.5 से 1 mm वे  सु ढीकरण ा  करने के 
िलए वे  पूल म िफलर रॉड जोड़।

ोपाइप और िफलर रॉड के िलए वे ंग के दौरान िनरंतर गित, कोण 
और गित बनाए रख।

िफलर रॉड के िसरे को आंच के बाहरी एनवलप के भीतर रख तािक इसके 
ऑ ीकरण से बचा जा सके।

वे  को िफर से शु  करना और रोकना (Restarting and stop-
ping of weld)
पुन: ारंभ करना

ोपाइप नोज़ल को 80° के कोण पर पकड़ और कोन जमा िकए गए वे  
बीड यानी े टर के अंितम 3 mm की ओर इशारा कर। (Fig  12)

मो ेन पूल बनाने के िलए े टर पर वे  बीड को िफर से िपघलाएं, िफलर 
रॉड जोड़ और िन ेपण के साथ आगे बढ़।

रोकना

ोपाइप और िफलर रॉड के कोण को कम कर ोिंक वे  पूल बाएं िसरे 
तक प ंचता है तािक जलने को िनयंि त िकया जा सके।

ग ा म िपघला आ धातु की कुछ बंूदो ंको िगराकर, पया  भराव धातु 
जोड़कर ग ा बनाएँ।

आंच को धीरे-धीरे कम कर लेिकन वे  पूल को ेम के बाहरी एनवलप 
के िसरे से ढक द तािक इसे वातावरण से बचाया जा सके।

वे  पूल के जमने से पहले वे  ज़ोन से िफलर रॉड एंड को हटा द।

जमा रन का िनरी ण (Inspection of the deposited run)
जमा िकए गए बीड पर िन िल खत को देख।

बीड पर िविभ  िबंदुओ ंपर गड्ढ़ा। (यह ोपाइप की टेवल की गित म 
िभ ता, िफलर रॉड की अनुिचत फीिडंग, गलत री ािटग, िपघले ए धातु 
को छूने वाली ाला के भीतरी कोन के कारण िपघले ए पूल के छीटें पड़ने 
के कारण होता है।)

बीड के पंजो ंपर अंडरकट। (यह गैसो ं के अ िधक दबाव और कठोर 
ेम की सेिटंग, ोपाइप के अनुिचत मैिनपुलेट, िफलर रॉड की अनुिचत 

फीिडंग के कारण होता है।)

अवतल बीड सतह। (यह कठोर ाला और गैसो ंके अ िधक दबाव के 
कारण भराव रॉड की अपया  फ़ीड के कारण होता है।

सरं ता। (यह जंग लगे िफलर रॉड की शीट की अनुिचत सफाई के कारण 
है।)

सही बीड Fig  13 म िदखाया गया है।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.1.09

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



35

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M)   अ ास 1.2.10
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - वे ंग तकनीक

िफलर रॉड के िबना ैट पोजीशन म MS शीट 2 mm मोटी पर एज जॉइंट (OAW-03) (Edge Joint 
on MS sheet 2mm thick in flat position without filler rod) (OAW-03) 
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• सीखने के िलए ेट के िकनारो ंको डाइंग के अनुसार मोड़ और जॉब को िकनारे वाले िह े के प म सेट कर
• जॉब को एज जॉइंट के प म सेट कर और टैक वे  कर
• सतह की एक पता के िलए एज वे  को साफ कर और उसका िनरी ण कर।
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काय का म (Job Sequence)

• डाइंग के अनुसार जॉब पीस तैयार कर।

• वग के िकनारो ंको फ़ाइल कर और िकनारो ंकी सफाई करके सुिनि त 
कर।

• जोड़ने के िलए ेटो ंके िकनारो ंको सतह से 90° पर मोड़।

मुड़े ए िह े की लंबाई ेट की मोटाई से दोगुनी होनी 
चािहए।

• गैस वे ंग संयं  थािपत कर, नोजल सं ा 7 को िफ  कर और 
दोनो ंगैसो ंके िलए 0.15 िक ा/सेमी2 का गैस दबाव सेट कर।

• टैिकंग और वे ंग के िलए CCMS िफलर रॉड 3mm ø का चयन 
कर। (यिद आव क है)

• ूटल ेम सेट कर।

• टैक को साफ कर और जॉब को वे ंग टेबल पर फायर ि क सपोट 
के ऊपर ैट पोजीशन म सेट कर।

• जॉब के दाएँ छोर पर वे  शु  कर।

• ोपाइप को 60° - 70° पर रख।

• िकनारो ंको समान प से िमलाएं और बाईं ओर आगे बढ़।

मुड़े ए िकनारो ंको ेट की पूरी सतह तक जोड़ द।

• बाएं छोर पर क, ग ा भर और वे  पूरा कर।

• आंच बुझा द, नोजल को पानी म ठंडा कर ल।

• वे  िकए गए जोड़ को साफ कर और उसकी जांच कर

- बीड की समान चौड़ाई और ऊंचाई।

- समान तरंग।

कौशल म (Skill Sequence)

MS ेट पर एज जॉइन करना (Edge joining on MS plate)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• MS ेट को िकनारे से जुड़।

तैयारी (Preparation): 150×5×2 mm आकार के जॉब पीस को 
िशय रंग और िफर फाइिलंग ारा तैयार कर।

सेिटंग और झुकना (Setting and bending) :

• ेटो ंके िकनारो ंको मोड़।

• तैयार जॉब पीस को वे ंग टेबल पर सेट कर और दोनो ंिसरो ंपर टैक 
कर।

• टैक वे  की लंबाई लगभग 6 mm है।

• टैिकंग के बाद संरेखण की जांच कर।

वे ंग (Welding)

• जोड़ के दािहने िसरे पर वे  शु  कर।

• बायी ंओर तकनीक का योग कर।

• टेवल की एकसमान गित बनाए रख और आग को फ़ीड कर

• वायर श का उपयोग करके जमा ए बीड को साफ कर।

सभी सुर ा प रधानो ंऔर गैस वे ंग च े का उपयोग कर।

िनरी ण (Inspection)
ारा वे  की गुणव ा का िनरी ण कर

- जॉब की िफिनिशंग की जाँच करना।

- आकार म वे  बीड की चौड़ाई और ऊंचाई की एक पता की जाँच 
करना।

- तरंग, संलयन और पूण वेश की एक पता की जाँच करना।

- यह जांचना िक वे  सरं ता, अंडरकट, ूजन की कमी आिद जैसे 
दोषो ंसे मु  है।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.2.10
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M)   अ ास 1.2.11
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - वे ंग तकनीक

गैस ारा 10 mm मोटी MS ेट की मेिकंग और ेट लाइन किटंग (Making and straight line 
cutting of MS plate 10mm thick by gas) 
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• हाथ से MS ेट को बनाने और सीधी रेखा म काटने का अ ास करना
• गैस से कटी ई सतहो ंकी सफाई और िनरी ण करना सीख।
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काय का म (Job Sequence)

सीधे कट बनाना (Making straight cuts)

• सभी सुर ा कपड़े पहन।

• गैस वे ंग ांट को एक किटंग ोपाइप और किटंग ऑ ीजन 
रेगुलेटर से सेट कर।

• काटी जाने वाली धातु की मोटाई के अनुसार सही किटंग नोज़ल िफट 
कर (M.S ेट 10mm मोटाई के िलए 1.2mm dia orifice किटंग 
नोज़ल का उपयोग कर)

• किटंग नोजल के आकार के अनुसार ऑ ीजन और एिसिटलीन गैस 
के दबाव दोनो ंको समायोिजत कर। (ऑ ीजन 1.6 िक ा/वग सेमी 
और एिसिटलीन 0.15 िक ा/वग सेमी)

दबाव को समायोिजत करते समय, किटंग ोपाइप वा  को 
खुला रख।

• 200×150×10 मोटी ेट ल, ेट पर 25 mm की दूरी पर सीधी 
रेखाओ ंको साफ कर, िचि त कर और पंच कर।

• ूटल ेम सेट कर।

• गैस वे ंग गॉग  पहन।

• ोपाइप को कट लाइन और किटंग नोज़ल अ  के बीच और नोज़ल 
और ेट की सतह के बीच 90° के कोण पर पकड़।

• पं ड लाइन के एक िसरे को चेरी रेड हॉट कंडीशन तक गम कर।

• जॉब के टुकड़े और नोज़ल की नोक के बीच की दूरी लगभग 5 mm 
रख।

• पहले से गरम कोन को ेट से लगभग 1.6 mm ऊपर रख।

• ेम को नोक के आकार से थोड़े बड़े गोले म घुमाएं। जब धातु को चेरी 
लाल रंग म गम िकया जाता है, तो िटप को ेट के िकनारे पर ले जाएं।

• किटंग ऑ ीजन लीवर को तुरंत संचािलत कर और टॉच को काटने 
की िदशा म धीरे-धीरे घुमाएं।

• कट के अंत तक सही टॉच गित और ेट की सतह और नोज़ल के बीच 
की दूरी बनाए रख।

• यिद लंबी ेटो ंको काटना है, तो एक अ ी सीधी गैस कट सतह ा  
करने के िलए, सीधे िकनारे वाले ैट को कट की रेखा के समानांतर 
जकड़ और काटने वाली टाच से जुड़ी कुदाल गाइड का उपयोग कर। 
टाच को ै ड ैट के साथ समान प से घुमाएं और ैड गाइड 
को ैट के िवपरीत दबाएं।

• कट पूरा होने पर किटंग ऑ ीजन लीवर को छोड़ द और आग बंद 
कर द।

• कटे ए िकनारे पर िचपके ए िकसी भी धातुमल को काटकर तार के 
श से कटी ई सतह को साफ कर।

कौशल म (Skill Sequence)

गैस किटंग (Gas cutting)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• गैस किटंग ांट लगाएं
• साम ी को आव क आकार म काट। 

गैस किटंग ांट की थापना (Setting the gas cutting plant): 
ऑ ी-एिसिटलीन गैस किटंग ांट को उसी तरह सेट कर जैसे वे ंग 
के िलए िकया गया था और वे ंग ोपाइप के थान पर किटंग ोपाइप 
को कने  कर। (Fig  1) ऑ ीजन वे ंग रेगुलेटर को भी ऑ ीजन 
किटंग रेगुलेटर से बदल।

ेट लाइन किटंग के िलए जॉब सेट करना (Setting the job for 
straight line cutting): ेट लाइन कट के िलए ेट पर 15 mm 
की दूरी पर 7 सीधी लाइन और दूसरे िकनारे पर बेवल किटंग के िलए 3 
लाइन 25 mm की दूरी पर माक और पंच कर।

जॉब को किटंग टेबल पर सेट कर तािक िबदाई का टुकड़ा िगरने के िलए 
तं  हो। सुिनि त कर िक किटंग लाइन के नीचे का भाग  है और 

आस-पास कोई लनशील साम ी नही ंपड़ी है।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.2.11
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किटंग ेम को एडज  करना (Adjusting cutting flame): 
किटंग नोज़ल का चयन कर और किटंग जॉब की मोटाई के अनुसार गैस 
का दबाव सेट कर। (टेबल 1)

बेवेल कट के िलए बेवल की मोटाई अिधक होगी, जब समान मोटाई के िलए 
ायर कट की तुलना की जाएगी।

ेटो ंकी सभी मोटाई के िलए एिसिटलीन दबाव 0.15 िक ा/सेमी2 होना 
चािहए।

10 mm मोटी ेट को काटने के िलए ø 1.2 mm (िछ ) किटंग नोजल 
का चयन कर।

एिसिटलीन गैस के िलए किटंग ऑ ीजन और 0.15 िक ा/वग सेमी ेशर 
के िलए 1.6 िक ा/वग सेमी ेशर सेट कर।

सुिनि त कर िक सुर ा प रधान पहना जाता है।

टेबल 1

किटंग के िलए डेटा

ऑ ीजन िछ  नोजल 
काटने का ास

ील ेट की 
मोटाई

किटंग 
ऑ ीजन 
दबाव

(1)
mm

(2)
mm

(3)
िक ा/सेमी2

0.8

1.2

1.6

2.0

2.4

2.8

3.2

3-6

6-19

19-100

100-150

150-200

200-250

250-300

1.0-1.4

1.4-2.1

2.1-4.2

4.2-4.6

4.6-4.9

4.9-5.5

5.5-5.6

किटंग नोजल को किटंग ोपाइप म ठीक से लगाएं। (Fig  2)

ऑ ीजन और एिसिटलीन गैस लाइनो ंके ोपाइप कने न म रसाव 
की जाँच कर।

ीहीिटंग के िलए ूटल ेम को एडज  कर। (Fig  3)

सुिनि त कर िक काटने वाले ऑ ीजन लीवर को संचािलत करते समय 
ेम समायोजन िहला न हो।

किटंग ऑ ीजन कंटोल लीवर को दबाकर किटंग ऑ ीजन को छोड़ द 
और किटंग ि या शु  कर और ोपाइप को पंच की गई लाइन के साथ 
समान गित से घुमाएं।

िबना िकसी साइड-टू-साइड मूवमट के सीधी टेवल सुिनि त कर।

काटने के पूरा होने तक ेट की सतह के साथ नोजल कोण 90 िड ी है।

काटने वाले ऑ ीजन वा  को पूरी तरह से खोल।

यिद संभव हो तो ेट म एक सीधा िकनारा या टे लेट िफ  कर और 
किटंग नोज़ल के िलए एक सपोट िफ  कर तािक नोज़ल की नोक और 
ेट की सतह के बीच िनरंतर दूरी सुिनि त की जा सके और एक समान 
ेट कट बनाए रखा जा सके।

काटने का िनरी ण कर

- एक समान और िचकनी कट या डैग लाइन

- सीधापन, ती णता

- कट की चौड़ाई (केफ) Fig  5

ेट लाइन किटंग (Straight line cutting): हाथ से किटंग 
ोपाइप को ेट की सतह से 90° के कोण पर रख और एक सीधी लाइन 

काटना शु  कर। (Fig  4)

काटने वाले ऑ ीजन लीवर को दबाने से पहले शु आती िबंदु को लाल 
गम  म पहले से गरम कर। (Fig  4)

बैकफ़ायर से बचने के िलए वक पीस और नोज़ल के बीच की दूरी लगभग 
5 mm रख। (Fig  4)

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.2.11
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M)   अ ास 1.2.12
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - वे ंग तकनीक

ैट पोजीशन म 10mm मोटे MS ेट पर सीधी रेखा के बीड (SMAW - 02) (Straight line 
beads on MS plate 10mm thick in flat position) (SMAW - 02) 
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• ेट लाइन बीिडंग के िलए जॉब पीस तैयार कर और सेट कर
• वे  बीड को जमा करने के िलए इले ोड, करंट और ुवता का चयन कर
• आक वे ंग ारा ैट पोजीशन म समान सीधी बीड जमा कर
• थर आक लंबाई, इले ोड कोण और टेवल की गित बनाए रख
• टूटे आक को िफर से चालू कर और ग ा ठीक से भर
• िचिपंग हैमर और वायर श का उपयोग करके वे  बीड से ैग और ैटर को हटाएं और साफ कर
• िकसी भी सतह दोष के िलए िन ेिपत बीिडंग का िनरी ण कर।
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काय का म (Job Sequence)

• ेटो ं को हैक-सॉ किटंग और ाइंिडंग ारा आकार (डाइंग के 
अनुसार) के अनुसार तैयार कर।

• ेट की सतह (जॉब) को ेनलेस ील वायर श से साफ कर और 
फाइिलंग करके अित र  धातु को हटा द।

• े च के अनुसार जॉब की सतह के दोनो ंिकनारो ंपर समानांतर रेखाएँ 
िबछाएँ और एक क  पंच के साथ िनशान लगाएँ।

• ेट को वे ंग टेबल पर ैट पोजीशन म रख।

• सुिनि त कर िक ेट वे ंग टेबल के साथ अ ी तरह से संपक कर 
रही है और अथ ै  वक टेबल के साथ ढीले ढंग से जुड़ा आ नही ं
है।

• सुर ा क कपड़े (सुर ा प रधान) पहन।

• वे ंग गॉग  का योग कर।

• सुिनि त कर िक वे ंग शी  का िफ र ास अ ी थित म है।

• हो र म 4 mm ø M.S इले ोड लगाएं।

• वे ंग करंट को लगभग 150 से 160 ए ीयर पर सेट कर।

• इले ोड केबल को टांसफॉमर वे ंग मशीन से कने  कर। DC 
वे ंग जनरेटर या रे ीफायर के मामले म, इसे ऋणा क टिमनल से 
कने  कर।

• जॉब/वक टेबल के दाय छोर पर अथ ै  को कने  कर।

• वे ंग मशीन चालू कर।

• परी ण के िलए एक ै प टुकड़े पर आक पर ाइक कर और करंट 
सेिटंग का िनरी ण कर।

• सुिनि त कर िक इले ोड का जलना सामा  है और आक िचकना है।

• यिद आव क हो तो वे ंग करंट को िफर से समायोिजत कर।

• एक छोटे आक का योग कर।

• बाएं हाथ के िसरे से दूसरे िसरे तक पंच की गई रेखा के साथ वकपीस 
पर सीधी रेखा के बीड जमा कर।

• इले ोड को वे  की रेखा से 70° से 80° पर पकड़। इसे वे  की 
लाइन के साथ और समान गित से जॉब की ओर ले जाएं।

• आक टूट जाने पर बीड िफर से चालू कर और ग ा भरना सुिनि त 
कर।

• बीड के अंत म ग े को िबना चूके भर द।

• िचिपंग हैमर का उपयोग करके वे  बीड से ैग िनकाल और ील 
वायर श से साफ कर।

• ैिगंग करते समय िचिपंग ीन का उपयोग कर।

• िन ेिपत बीड का िनरी ण कर:

- समान चौड़ाई और ऊंचाई  -   खाली ग ा

- सीधापन    -   सरं ता

- समान तरंग    -   अंडरकट

- ैग समावेशन

• थाली के दूसरी ओर अ ास दोहराएं।

कौशल म (Skill Sequence)

ैट पोजीशन म MS ेट पर सीधी रेखा बीड (Straight line bead on MS plate in flat posi-
tion)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• ेट लाइन बीड्स को MS ेट पर ैट पोजीशन म सेट और वे  कर।

एक है ॉ और फ़ाइल का उपयोग करके एक MS ेट का टुकड़ा 100 
× 150 × 10 तैयार कर।

सीधी रेखा को िच त कर, बीच म 15 mm की दूरी रखते ए रेखा को 
पंच कर। (Fig  1)

जॉब को वे ंग टेबल पर एक ैट पोजीशन म सेट कर िजसम िछि त 
सतह ऊपर की ओर हो। (Fig  1)

जॉब और वे ंग टेबल के बीच अ ा िवद्त संपक ा  करने के िलए 

जॉब की िनचली सतह पूरी तरह से साफ होनी चािहए।

हमेशा इले ोड के ास के अनुसार करंट सीमा का पालन कर, जैसा 
िक इले ोड िनमाता ारा इले ोड पैकेट म िदया गया है।

ै प धातु के टुकड़े पर जॉब और इले ोड के उिचत िपघलने की जाँच 
कर।

वे  लाइन/पंच लाइन के साथ इले ोड को 70° से 80° के कोण पर 
पकड़। (Fig  2)
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जब एक DC वे ंग मशीन का उपयोग जॉब या वक टेबल के दािहने िसरे 
पर अथ केबल को जोड़ने के िलए िकया जाता है, तो वे  धातु को जोड़ म 
सही जगह पर जमा करने म मदद िमलेगी।

एक गाइड के प म िछि त लाइनो ंको बनाए रखते ए सीधी रेखा के 
बीड को जमा कर:

- म म आक की लंबाई (L) (अथात् उपयोग िकए गए इले ोड (d) 
के ास के बराबर है। यिद एक DC वे ंग मशीन का उपयोग िकया 
जाता है, तो एक छोटी आक लंबाई का उपयोग िपघले ए धातु के 
अपने इ त पथ से िवचलन को कम करने म मदद करेगा।

- टेवल की सही गित (लगभग 150 mm ित िमनट)

- सही इले ोड थित/कोण। Fig  2 और 3

इले ोड की नोक और मो ेन पूल के बीच अंतर बनाए रखने के िलए 
इले ोड को जॉब की ओर ले जाना चािहए। (Fig  4)

वे ंग ीन ास मो ेन पूल और िछि त रेखा िच  पर आक की ि या 
को देखने के िलए पया  साफ होना चािहए।

वे ंग करते समय आक की थर तेज ककश िन सुन। यह इले ोड के 
एक समान जलने का संकेत देता है।

जमा धातु बनाने के िलए इले ोड िपघलने की दर और मो ेन पूल के 
मा म से वािहत करके टेवल की गित को समायोिजत कर। वे  की रेखा 
के साथ-साथ इले ोड की एकसमान टेवल ीड एक समान बीड देती है।

जब भी आक टूटता है तो ेिकंग पॉइंट पर े टर नामक ग ा बन जाता है 
और आक को िफर से चालू करते समय इस े टर को पहले भरना होता 
है। इसिलए ग ा साफ कर और ग ा से लगभग 20 mm आगे एक आक 
उ  कर और तेजी से ग ा वापस लौट।

जमा का िनमाण कर तािक यह ग ा भर जाए, िफर इले ोड को आगे 
बढ़ाएं। Fig  5।

साथ ही ेक बीड के पूरा होने के बाद ग ा इस कार भर। Fig  6
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ग ा पर जमा का िनमाण कर तािक यह वे ंग बीड के समान र का हो।

- रन के अंत म आक की लंबाई कम होने द और 2 से 3 बार एक छोटा 
वृ  बनाएं।

- अंत म ऑफ और ऑन आक को दोहराएं। 

ग ा भर। Fig  6

िचिपंग हैमर और वायर श का उपयोग करके वे  से ैग और ैटस 
को हटा द, तािक बीड की धातु की सतह िकसी भी दोष की जांच के िलए 
सामने आ जाए। (Fig  7 और 8)

उपरो  वे  दोषो ंके कारणो ंका िनधारण कर और आगे की जमाओ ंम 
उपचारा क/रोकथाम िविधयो ंका उपयोग कर।

- सतह के दोषो ंजैसे ैग समावेशन, सतह सरं ता, अंडरकट, अनुिचत 
बीड ोफ़ाइल आिद की जाँच कर। Fig  10

जमा बीड की जाँच कर और इसम िकसी भी िभ ता को नोट कर:

- एक टे लेट Fig  9 का उपयोग करके चौड़ाई और ऊंचाई।

- संलयन की गहराई

- रन की सीधी
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M)   अ ास 1.2.13
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - वे ंग तकनीक

इंड न वे ंग के साथ ेिज़ंग कर कॉपर ूब 1/2 इंच ेज ाइंट (Copper tube 1/2 inch 
swage joint by brazing with induction welding) 
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• पाइप की नोक को गम करके और मडेल का उपयोग करके बेल माउथ तैयार कर
• वायर वूल से सतह ऑ ाइड और अ  अशु यो ंको दूर कर
• टांकने के िलए नोजल, िफलर रॉड,  और ेम चुन
• बेल माउथ जॉइंट को पकड़ और इसे वे ंग के िलए रख
• इंड न वे ंग के साथ कॉपर ूब ेज ाइंट ेिजंग पर अ ास करना
• पाइप वे ंग तकनीक का उपयोग करके जोड़ को ेक लगाना
• जोड़ को साफ कर और सतह के दोषो ंका िनरी ण कर।
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काय का म (Job Sequence)

1 आकार के अनुसार तांबे की होज तैयार कर।

2 तांबे के पाइप को बेल माउथ के प म बनाने के िलए ए पड कर.

3 तार की ऊन से सतह के आ ाइड को साफ कर और हटा द।

4 िफलर रॉड पर  लगाएं।

5 कॉपर ूब के बेल माउथ म कॉपर ूब डाल और 3 जगहो ंपर टैकल 
कर।

6 इंड न वे ंग मशीन की श  का पैरामीटर 10k ‘आवृि  10kHz 
रख।

7 नमूना प ारा थित म रखा गया है।

8 टांकना िम  धातु लगाया जाता है।

9 Figा 4 म िदखाए गए अनुसार 15C इंड न कॉइल सेट कर।

10 शु  म ूब को 4.5 सेकड के आसपास गम कर और ेिजंग का 
समय 7 सेकड लगता है।

11 ि या की ूिनंग के अ गमन से 5 से 6 सेकंड ा  िकए जा सकते 
ह।

12 बाहरी वे  दोषो ंके िलए िनरी ण कर।

तांबे से कॉपर ूब की टांकना (Brazing of copper to cop-
per tube)

बेल-माउथ होने वाली कॉपर ूब के िसरे को गम करके नरम कर।

गम िसरे को पानी म डुबोएं और ऑ ाइड को हटा द। 

बेल माउथ बनाने के िलए मडेल का योग कर। (Fig  2)

मडेल डाल और हैमर से ूब के नरम िसरे म डाइव कर। (Fig  2)

बेल के मंुह की िकसी भी असमानता को दूर कर। (Fig  3) 

दूसरी ूब को बेल के मंुह म डाल।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M)   अ ास 1.2.14
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - वे ंग तकनीक

ैट पोजीशन म 2 mm मोटा MS शीट पर ायर बट जॉइ  (1G) (OAW-04) (Square butt 
joint on MS sheet 2 mm thick in flat position) (1G) (OAW-04)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• डाइंग के अनुसार जॉब को िदए गए आकार म तैयार करना
• ेट के िकनारो ंको िबना अित र  धातु के चौकोर फाइल कर
• उिचत ट गैप के साथ जॉब को ायर बट जॉइंट के प म सेट कर और उ  वे  कर
• एक रन म ले वड तकनीक का उपयोग करके ायर बट जॉइंट को ैट पोजीशन म वे  कर
• ट भेदन और सतह की एक पता के िलए बट वे  की सफाई और िनरी ण कर।
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काय का म (Job Sequence)

• डाइंग के अनुसार जॉब पीस तैयार कर।

• िकनारो ंको चौकोर फाइल कर और जुड़ने वाले िकनारो ंकी पूरी तरह 
से सफाई सुिनि त कर।

• ायर बट जॉइंट बनाने के िलए वे ंग टेबल पर जॉब पीस सेट कर

• गैस वे ंग संयं  थािपत कर, नोजल सं ा 7 को िफ  कर और 
दोनो ंगैसो ंके िलए 0.15 िक ा/सेमी2 का गैस दबाव सेट कर।

• टैिकंग और वे ंग के िलए C.C.M.S िफलर रॉड 3 mm ø का चयन 
कर।

सुर ा प रधान और गैस वे ंग च े पहन।

• ूटल ेम सेट कर।

• 1.6 mm ø िफलर रॉड का उपयोग करके टुकड़ो ंको दोनो ंिसरो ंपर 
और बीच म दाएं िसरे पर 2 mm ट गैप और बाएं छोर पर 3 mm 
ट गैप का उपयोग कर।

सुर ा प रधान और गैस वे ंग च े पहन।

• संरेखण और ट गैप की जांच कर और यिद आव क हो तो रीसेट 
कर।

• टैक को साफ कर और जॉब को वे ंग टेबल पर फायर ि क सपोट 
के ऊपर ैट पोजीशन म सेट कर।

टैक वे  साइड को नीचे कर।

• जॉब के दािहने छोर पर वे  शु  कर।
• ेम को सीम (वे ंग लाइन) की शु आत म ोपाइप नोजल के 

साथ 60° - 70° के कोण पर दाईं ओर िनदिशत कर।

• िफलर रॉड को सीम के साथ 30° - 40° के कोण पर बाईं ओर पकड़।

• िकनारो ंको समान प से ूज कर और िफलर मेटल को ऊपर और 
नीचे (िप न की तरह) गित से जोड़ और बाईं ओर वे  करने के िलए 
आगे बढ़।

• ह ी गोलाकार गित के साथ ोपाइप की एक समान गित बनाए 
रख।

• बाएं छोर पर क, ग ा भर और वे  पूरा कर।

• आंच बुझा द, नोजल को पानी म ठंडा करके िसलडर टॉली पर रख।

• वे ेड जोड़ को साफ कर और िवकृित को दूर कर।

• िन िल खत के िलए  िनरी ण ारा जोड़ का िनरी ण कर:

- िबना अंडरकट के बीड की समान चौड़ाई और ऊंचाई के साथ 
मामूली उ लता।

- सरं ता के िबना समान तरंग।

- समान ट सरं ता

• अ ास को तब तक दोहराएं जब तक आपको अ े  प रणाम न िमल।

कौशल म (Skill Sequence)

ायर बट जॉइंट (Square butt joint)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• ायर बट जॉइंट को तैयार कर और गैस वे  कर।

तैयारी कर (Preparation): 150×50×2.0 mm आकार के जॉब 
पीस को िशय रंग और िफर फाइिलंग ारा तैयार कर।

सेिटंग और टैिकंग (Setting and tacking): तैयार जॉब पीस को 
वे ंग टेबल पर अलाइनमट म सेट कर। (Fig  1)

ट गैप दाएं छोर से बाएं छोर तक बढ़ रहा है ोिंक बेस मेटल के िव ार 
के कारण वे  के बाएं छोर की ओर बढ़ने पर गैप बंद हो जाएगा।

संरेखण को बनाए रखते ए, उ  एक साथ रखने के िलए समान अंतराल 
पर जोड़ को टैक-वे  कर। (Fig   1)

सुिनि त कर िक

- टैक-वे  के बीच की दूरी 75 mm है।

– कील-वे  की लंबाई 6 mm है।

टैक वे  को वे  िकए जाने वाले जोड़ के पीछे की तरफ और जोड़ के 
अनु प होना चािहए।

टैक करने के बाद एलाइनमट की जांच कर और अगर शीट्स अलाइनमट 
से बाहर ह तो रीसेट कर। (Fig  2)
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वे ंग: पूरी बीड के िलए जोड़ के नीचे खाली जगह रख। (Fig  3)

जोड़ के दािहने िसरे पर वे  शु  कर। (Fig  4)

ले वड तकनीक का उपयोग करके पूरी तरह से वेश के साथ एक अ ी 
तरह से जुड़े यूिनफॉम बीड वे  कर। (Fig  4)

ो पाइप और िफलर रॉड और ोपाइप और िफलर रॉड के अनुशंिसत 
कोण के िलए आव क गित बनाए रखने के िलए ोपाइप म मैिनपुलेट 
कर।

समान टेवल ीड बनाए रख और ेम और िफलर रॉड को फ़ीड कर

एक कीहोल बनाए रख जो एक  संकेत है िक बेहतर ट पेिनटेशन 
सुिनि त करने के िलए संयु  की ट के नीचे तक िपघल रहा है। (Fig  
5)

जमा ए बीड को वायर श से साफ कर।

िन  ारा वे  की गुणव ा का िनरी ण कर:

- काम ख  होने की जाँच करना

- संरेखण की जाँच करना (यिद आव क हो तो िवकृित को दूर कर)

- आकार म वे  बीड की चौड़ाई और ऊंचाई की एक पता की जांच 
करना (Fig  6)

- तरंगो,ं संलयन और पूण सरं ता की एक पता की जाँच करना (Fig  
7)

- यह जांचना िक वे  सरं ता, अंडरकट, ूजन की कमी, भरा आ 
ग ा आिद जैसे दोषो ंसे मु  है।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M)   अ ास 1.2.15
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - वे ंग तकनीक

ैट पोजीशन म 10 mm मोटी MS ेट पर िफलेट “T” जॉइ  (1F) - (SMAW-03) (Fillet “T” 
joint on MS plate 10mm thick in flat position) (1F)-(SMAW-03) 
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• T ाइंट के प म और िड ॉशन अलाउंस रखते ए ेट के टुकड़ो ंको संरेखण म सेट और टैक कर
• वे ंग के िलए ‘Tʼ ाइंट को ैट पोजीशन म सेट कर
• डाइंग के अनुसार जॉब तैयार करने के बारे म जान
• िफ़लेट ‘Tʼ ाइंट पर ैट पोजीशन म अ ास कर
• िडपॉिजट ट रन म उिचत आकार और बीड के ‘Tʼ ाइंट बनाएं
• िडपॉिजट फाइनल कव रंग रन म लैग उिचत आकार के ‘Tʼ ाइंट बनाएं
• वे  को साफ कर और िफलेट वे  पर सतह के दोषो ंका िनरी ण कर।
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काय का म (Job Sequence)

• डाइंग के अनुसार ेट को गैस किटंग/हैकसॉ किटंग से काट।
• िकनारो ंको चौकोर िघस ल।
• िघसते समय च े का योग कर।
• जोड़ने वाले िकनारो ंऔर ेटो ंकी सतह को साफ कर।
• सुर ा क कपड़े पहन।
• डाइंग के अनुसार टुकड़ो ंको T के प म सेट कर और दोनो ंिसरो ंपर 

टैक-वे  कर।
• ेट की सतहो ंके बीच 92° से 93° के कोण पर टुकड़ो ंको ीसेट 

कर। (Fig  1) यानी 2 से 3° का िड ॉशन अलाउंस द।
• ‘Tʼ ाइंट को ैट पोजीशन म सेट कर।
• यिद DC मशीन का उपयोग िकया जाता है, तो इले ोड केबल को 

ऋणा क टिमनल से कने  कर।
• 3.15 mm ास के म म लेिपत MS इले ोड और 110 ए  

वे ंग करंट का उपयोग करके िडपॉिजट ट चलती है।
• ेटो ंके बीच 45° का इले ोड कोण और वे  लाइन के साथ 80° 

का एकसमान ट बीड सुिनि त कर।
• िचिपंग गॉग  पहन।
• ैग को जड़ से िनकाल, एक िचिपंग हैमर से चलाएं और वायर श से 

साफ कर।

• िडपॉिजट कव रंग 4 mm ास के म म लेिपत MS इले ोड और 
160 ए  वे ंग करंट का उपयोग करके एक वेव गित के साथ 
चलती है।

• अंितम बीड से ैग िनकाल और वे  को साफ कर।
• वे  के पैर के आकार की जांच के िलए वे  गेज का उपयोग कर। 

यिद आपको वे  जमा के 2 रन म आव क 10 mm लेग लंबाई 
नही ंिमलती है, तो दूसरे रन के िलए अपनाई गई तकनीक का उपयोग 
करके तीसरा रन जमा कर।

• दोषो ंके िलए T िफलेट वे  का िनरी ण कर।

कौशल म (Skill Sequence)

ैट पोजीशन म िफलेट ‘T’ जॉइ  (1F) (Fillet ‘T’ joint in flat position (1F))
उ े : यह आपको सहायक होगा
• ैट पोजीशन म ‘T’ ाइंट तैयार कर और बनाएं।

T जॉइंट को सेट करना और टैक करना (Fig 1)

ेटो ंके बीच 92° बनाने वाले संरेखण म टुकड़ो ंको सेट कर (Fig 1)। यह 
ीसेिटंग 92° के िलए संकोचन बलो ं(f shrinkage forces) के भाव 
की भरपाई के िलए िकया जाता है जब वे  जमा ठंडा हो जाता है।

3.15 mm ास वाले म म कोटेड M.S इले ोड और 110/120 
amps वे ंग करंट का उपयोग करके T जॉइ  के दोनो ंिसरो ंपर टुकड़ो ं
को टैक-वे  कर।

सुिनि त कर िक टैक ट म अ ी तरह से जुड़े ए ह।

टैिकंग के बाद T ाइंट के एलाइनमट की जांच कर।

एक T िफलेट संयु  वे ंग (Welding a tee fillet joint)

जोड़ को ैट पोजीशन म रखने के िलए चैनल का उपयोग कर। (Fig 2)
45° का इले ोड कोण दोनो ं ेटो ंको समान प से यूज़ करने म मदद 
करेगा और 80° का कोण एक अ ा ट बीड ा  करने म मदद करेगा।
वे ंग लाइन के साथ एकसमान टेवल ीड और लघु आक के साथ 
एकसमान संलयन और ट बीड ा  करने के िलए आगे बढ़।
ैग को ट रन से पूरी तरह से हटाना होगा तािक अगले रन म ैग 

समावेशन दोष से बचा जा सके।
थोड़ा साइड-टू-साइड वेव गित का योग कर। (Fig 3) वेव की चौड़ाई 
10 mm के पैर का आकार देना चािहए।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.2.15
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ट बीड के समान इले ोड कोण बनाए रख।

यिद पैर का आकार 10 mm से कम है तो दूसरे रन के िलए उपयोग की 
जाने वाली तकनीक का उपयोग करके तीसरा रन जमा कर।

अंितम कव रंग बीड को अ ी तरह से साफ कर।

अंडरकट से बचने के िलए वे  के पैर की उंगिलयो ंपर एक पल के िलए 
इले ोड वेव बंद करो। बीड के अंत म ग ा भर।

िफलेट वे  का िनरी ण (Inspection of fillet weld)

िफलेट के सही शेप और साइज़ और वे  के दोनो ंओर समान पैर की 
लंबाई के दोषो ंके िलए िफलेट वे  का िनरी ण कर।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.2.15
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.2.16
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - वे ंग तकनीक

10 mm मोटी MS ेटो ंकी बेविलंग (Beveling of MS plates 10mm thick)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे:
• बेवेल किटंग के िलए वक पीस सेट कर
• बेवेल को गैस कटर से हाथ से काट
• साफ कर और आखो ंसे गैस कट का िनरी ण कर।
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काय का म (Job Sequence)

• सुर ा प रधान पहन।

• काटी जाने वाली सतह को साफ कर।

• गैस वे ंग संयं  थािपत कर और किटंग ोपाइप को िफ  कर।

सुिनि त कर िक किटंग नोजल धातु की मोटाई के अनुसार 
है।

• एिसिटलीन और काटने वाले ऑ ीजन के गैस के दबाव को 
समायोिजत कर।

धातु की मोटाई और किटंग नोजल के आकार के अनुसार 
दबाव सेिटंग सुिनि त कर।

• ेट को आव क बेवेल कोण पर िचि त कर और पंच कर।
• उिचत किटंग ेम को समायोिजत कर।
• किटंग ोपाइप को काटे जाने के िलए उिचत बेवल कोण पर पकड़।
• पंच लाइन पर ेट के एक िसरे को चेरी रेड हॉट तक गम कर।
• किटंग ऑ ीजन छोड़, और काटने की ि या का िनरी ण कर।
• आव क कोण पर धीरे-धीरे और थर प से िछि त रेखा का 

अनुसरण करते ए, किटंग ोपाइप को दूसरे छोर की ओर ले जाएं।

नोज़ल की एक सही गित और दूरी बनाए रख।

• किटंग ऑ ीजन को बंद कर द और कट पूरा होने पर आग बुझा द।
• कट को साफ कर, और इसकी सटीकता का िनरी ण कर।
• अ ास को तब तक दोहराएं जब तक आपको अ ा और िचकना कट 

न िमल जाए।

कौशल म (Skill Sequence)

बेवल हाथ से काटना (ऑ ी-एिसिटलीन) (Bevel cutting by hand (Oxy-acetylene))
उ े : यह आपको सहायक होगा
• बेवेल किटंग के िलए वक पीस सेट कर
• बेवेल सतहो ंको गैस से हाथ से काटा जाता है
• बेवेल कट का िनरी ण कर।

जॉब िनधा रत करना (Setting the job (Fig 1))

जॉब को एक कठोर टेबल पर सेट कर।

सुिनि त कर िक कट लाइन के नीचे का भाग  है।

किटंग ेम का समायोजन कर

बेवेल की लंबाई के अनुसार किटंग नोज़ल चुन। (Fig 2)

ोपाइप म किटंग नोजल सेट कर और ी-हीिटंग के िलए ूटल ेम 
को एडज  कर।

सुिनि त कर िक किटंग ऑ ीजन लीवर को संचािलत करते 
समय ेम समायोजन परेशान न हो।

बेवल किटंग (Bevel cutting)

किटंग ोपाइप (नोज़ल) को आव क बेवल कोण पर पकड़। (Fig 3)

शु आती िबंदु को चेरी लाल रंग म पहले से गरम कर।

बैकफ़ायर से बचने के िलए वक पीस और नोज़ल िटप के बीच 
की दूरी लगभग 5 mm होनी चािहए। (Fig 3)

अित र  ऑ ीजन छोड़, काटने की ि या का िनरी ण कर और एक 
समान गित (Fig 4) और थर हाथ से िछि त रेखा के साथ टेवल करना 
शु  कर।

एक ही मोटाई के सीधे कट के िलए काटने की गित 
आव कता से कम होनी चािहए।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.2.16
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यिद संभव हो, तो किटंग जॉब के िलए उपयु  ेट बार को िफ  कर
एक सीधा कट और कोण रखरखाव सुिनि त कर। (Fig 5)

बेवेल कट का िनरी ण (Inspection of bevel cut)

कट को साफ कर और काटने की गुणव ा का िनरी ण कर

एक अ ी गुणव ा वाले कट को एक सीधे शीष िकनारे और बेहद िचकने-
कट फलक ारा इंिगत िकया जाता है। (Fig 6a)

कैिपटल गुड्स  &  मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.2.16
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कैिपटल गुड्स  &  मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.2.17
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - वे ंग तकनीक

ैट पोजीशन म 2 mm मोटी M.S शीट पर ओपन कॉनर ाइंट (1F)-(OAW-05)(Open corner 
joint on M.S. sheet 2 mm thick in flat position (1F)-(OAW-05))
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे:
• ओपन कॉनर जॉइंट बनाने के िलए जॉब को सेट और टैकल करना सीख और ओपन कॉनर जॉइंट को वे  कर
• वे  दोषो ंके िलए वे  को साफ कर और िनरी ण कर (ओपन कॉनर ाइंट)।
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काय का म (Job Sequence)

• शीट के िकनारो ंको भरकर जोड़ने के िलए तैयार कर।
• िकनारो ंके बीच 1.5 mm के समान ट गैप के साथ मे र के बीच 90° 

के कोण पर रखकर शीट को बाहरी कोने के जोड़ के प म सेट कर।
• नोजल सं ा 5 को िफ  कर और दोनो ंगैसो ंके िलए गैस के दबाव को 

0.15 िक ा/वग सेमी पर समायोिजत कर।
• C.C.M.S िफलर रॉड 1.6 mm ास का चयन कर
• सभी सुर ा कपड़े पहन और गैस वे ंग गॉगल का उपयोग कर।
• ाकृितक ेम सेट कर, जोड़ के दोनो ंिसरो ंपर और बीच म िफलर रॉड 

जोड़कर िकनारो ंको ूज करके टैक कर।
• एक टाई े यर के साथ संयु  टुकड़ो ंके सही संरेखण की जांच कर, टैक 

को साफ कर, और यिद आव क हो तो रीसेट कर।

गम टुकड़े रखने के िलए िचमटे का योग कर।

• उलझे ए जोड़ को वे ंग टेबल पर ैट पोजीशन म रख।

• वे  लाइन के साथ ोपाइप और िफलर रॉड को मशः  60° से 70° 
और 30° से 40° के कोण पर पकड़, जोड़ के दािहने हाथ के िकनारे से 
वे ंग शु  कर, ले वड तकनीक का उपयोग करके बाएं हाथ की 
ओर बढ़।

• ेम को जॉइ  ट म रख, दोनो ंिकनारो ंको समान प से ूज 
कर, िफर िफलर रॉड को िपघले ए पूल म ‘िप न जैसीʼ गित की तरह 
डुबोएं, धीरे-धीरे आगे बढ़ और ोपाइप को ह ा गोलाकार गित द।

बैकफायर से बचने के िलए ेम कोन और मो ेन पूल के 
बीच 1 से 1.5 mm की दूरी बनाए रख, और ट का अ ा 
ूजन ा  करने के िलए की-होल तकनीक का उपयोग 

कर।

वे  बनाने के िलए आव कतानुसार मो ेन पूल के ऊपरी 
िकनारे पर भराव धातु जोड़।

उिचत ट बीड के साथ थोड़ा उ ल बीड ा  करने के िलए 
टेवल की दर और भराव धातु के जोड़ को िसं नाइज़ कर।

• ग ा भरने के बाद, जोड़ के बाएं िकनारे पर वे ंग बंद कर द।
• आग बुझा द, नोज़ल को ठंडा कर और ोपाइप को सुरि त थान पर 

रख।
• वे  िकए ए जोड़ को साफ कर और िन िल खत का िनरी ण कर:

- गले की सही मोटाई के साथ थोड़े उ ल बीड के साथ समान तरंग।
- एक समान चौड़ाई और बीड की ऊंचाई
- ट के पास जॉइ  के पीछे की तरफ बीड का एक समान वेश 

( ट ूजन का संकेत)।

कौशल म (Skill Sequence)

ैट पोजीशन म ओपन कानर जॉइंट (Open corner joint in flat position)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• ैट पोजीशन म ओपन कानर जॉइंट को तैयार और वे  कर।

चौकोर िकनारो ंसे तैयार िकए गए जॉब पीस को एंगल आयरन सपोट की 
मदद से सही थित म सेट कर। (Fig 1)

1.5 mm ट गैप के साथ, सही म म टुकड़ो ंको सही अंतराल पर 
टैक-वे  कर।

उलझे ए टुकड़ो ंके संरेखण की जाँच कर और यिद आव क हो तो रीसेट 
कर। एक टाई ायर का योग कर। (Fig 2)
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ओपन कानर जॉइंट पर ूजन वे ंग (Fusion welding on 
open corner joint)

सही बीड के साथ एक समान बीड बनाएं:
- ोपाइप और िफलर रॉड को सही थित म रख (Fig 3 & 4)

- एकसमान टेवल ीड बनाए रखना
- पूण बीड ा  करने के िलए कीहोल के गठन के साथ िकनारो ंको 

ूज करना। (Fig 5)
- सुिनि त कर िक शीट्स के ऊपरी िकनारे अ िधक न िपघल।
 ओपन कॉनर वे ेड जॉइंट का िनरी ण कर:
- वे ेड जोड़ को अ ी तरह से साफ करने के बाद सही बीड के साथ 

बीड का सही संरेखण और एक पता

- बीड की समान चौड़ाई और ऊँचाई के साथ समान तरंग (Fig 6)

– जॉइ  की ट म वे  बीड के साथ मामूली उ ल बीड। (Fig 7)

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.2.17
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.2.18
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - वे ंग तकनीक

ैट पोजीशन म 10 mm मोटी MS ेट पर िफलेट लैप ाइंट (1F)-(SMAW-04) (Fillet lap joint 
on MS plate 10 mm thick in flat position (1F)-(SMAW-04))
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे:
• गैस किटंग और आकार म िघसकर ेट के टुकड़े तैयार कर
• ेटो ंको लैप ाइंट के प म सेट कर और दोनो ंिसरो ंपर टैकल वे  कर
• वे ंग के िलए लैप जॉइंट को ैट पोजीशन म रख
• िडपॉिजट ट उिचत आकार का हो और बीड सुिनि त करे
• अंितम कव रंग रन को पैर के उिचत आकार के लैप जॉइंट म जमा कर
• सतह की खराबी के िलए लैप िफलेट वे  को साफ कर और उसका िनरी ण कर।

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



60

काय का म (Job Sequence)

• ेट के टुकड़ो ंको डाइंग के अनुसार गैस किटंग से काट।

• गैस कटे िकनारो ंको चौकोर िघस ल।

• िघसने वाली अित र  धातु को हटा द और सतहो ंको वायर श से 
साफ कर।

• डाइंग के अनुसार टुकड़ो ंको लैप जॉइंट के प म सेट कर।

• DC मशीन के मामले म, DCEN पोले रटी चुन।

सुर ा क कपड़े पहन।

• दोनो ंिसरो ंपर टैक-वे  कर।

• लैप जॉइंट को ैट पोजीशन म सेट कर।

• िडपॉिजट ट 100-110 ए यर करंट के साथ 3.15 mm ास के 
म म लेिपत MS इले ोड का उपयोग करके चलाया जाता है

िफलेट कोने के साथ 45° का इले ोड कोण और वे ंग 
लाइन के साथ 80° सुिनि त कर।

• ैग को हैमर से िनकाल और वायर श से साफ कर।

• जॉब पकड़ने के िलए िचमटे का योग कर।

• आंखो ंकी सुर ा के िलए िचिपंग गॉगल पहन।

• 150-160 ए  वे ंग करंट के साथ 4.00 mm ास के म म 
लेिपत MS इले ोड का उपयोग करके वेव गित के साथ अंितम 
कव रंग रन जमा कर

ेट के ऊपरी िकनारे को िपघलने से रोक।

• ैग को अंितम वे  से िनकाल और अ ी तरह से साफ कर।

िफलेट के आकार की जांच करने के िलए वे  गेज का 
उपयोग कर।

• सतह दोष और आकार के िलए लैप िफलेट वे  का िनरी ण कर।

कौशल म (Skill Sequence)

ैट पोजीशन म लैप िफलेट जॉइ  (Lap fillet joint in flat position)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• ैट पोजीशन म लैप िफलेट ाइंट तैयार कर और वे  कर।

लैप जॉइंट को सेट करना और टैक करना (Setting and tacking 
the lap joint (Fig 1))

लैप जॉइंट को 25mm के ओवरलैप के साथ सेट कर।

ओवरलैप ेट की मोटाई के आधार पर िभ  हो सकता है।

दोनो ंिसरो ंपर टैक-वे  कर। (Fig 1) सुिनि त कर िक 2 लैिपंग सतह 
पूरी तरह से साफ ह और वे एक दूसरे से ठीक से संपक करती ह। टैिकंग 
के िलए 120 amp करंट के साथ 3.15mmø MS इले ोड का उपयोग 
कर।

एंगल आयरन का उपयोग करके जोड़ को ैट पोजीशन म सेट कर
(Fig 2)।

ैट पोजीशन म लैप िफलेट ाइंट की वे ंग (Welding the 
lap fillet joint in flat position)

िडपॉिजट ट 100-110 amp करंट के साथ 3.15mmø मीिडयम 
कोटेड MS इले ोड के साथ चलता है।

वे  की रेखा से 80° कोण और वे  फलको ंके बीच 45° बनाए रख। 
(Fig 2)

एक समान संलयन और ट बीड ा  करने के िलए एक छोटा आक 
बनाए रख।

इले ोड के साइड-टू-साइड मूवमट से बच।

ट बीड को अ ी तरह से िडसलैग और साफ कर।

4mmø मीिडयम कोटेड MS इले ोड और 160 amp करंट के साथ 
फाइनल कव रंग रन िडपॉिजट कर।

इले ोड को उसके ास के 2.5 गुना से अिधक साइड-टू-साइड मूवमट 
न द।

उसी इले ोड कोण का उपयोग कर जैसा िक ट बीड के िलए उपयोग 
िकया गया था।
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आक को ऊपरी िकनारे पर अिधक ान कि त करने की 
अनुमित न देकर ेट के ऊपरी िकनारे को िपघलने से रोक।

एक हैमर से ैग िनकाल।

वे  को ील वायर श से साफ कर।

लैप िफलेट वे  (Fig 3) का िनरी ण कर और सुिनि त कर:

- इसम मामूली उ लता के साथ पैर की लंबाई बराबर होती है

- ेट का ऊपरी िकनारा िपघला नही ंहै

- यह सतह के दोषो ंसे मु  है।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.2.18
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.2.19
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - वे ंग तकनीक

इंड न वे ंग ारा आयरन पाइप φ1/2 इंच बट जॉइ  (Iron pipe φ1/2 inch butt joint by 
induction welding)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• इंड न के साथ MS पाइप।
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ि या (PROCEDURE)

• इंड न वे ंग मशीन की श  का पैरामीटर रख 10K.W आवृि  
10k है।

• सै ल ेस दबाना ारा थित म आयोिजत िकया जाता है।

• ेिजंग िम धातु का योग िकया जाता है।

• हाथ से पकड़ी जाने वाली “U” ेज़ गन को मै ुअल प से जॉइ  
पर लगाया जाता है।

• शु आत म ूब को लगभग 4.5 सेकड गम कर और ेिजंग का समय 
7 सेकड लगता है।

• ि या की ूिनंग के अ गमन से 5 से 6 सेकड का समय ा  िकया 
जा सकता है।

ांग दुबल जॉइंट (Fig1)

चुिनंदा और सटीक गम  े , िजसके प रणाम प कम िव पण और 
तनाव होता है। (Fig 2)

कम ऑ ीकरण

तेज ताप च ।

ौ ोिगकी दूषण के िबना,  और सुरि त है।

टैक करने से पहले, 2 mm ट गैप (Fig 3) के साथ एंगल आयरन के V 
ोफाइल पर पाइपो ंको अलाइन कर। 2 mm की छड़ का उपयोग करके 
अंतराल की जाँच कर।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.2.19
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.2.20
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - वे ंग तकनीक

ैट पोजीशन म 2 mm मोटी शीट M.S. पर िफलेट ‘T’ ाइंट (1F)-(OAW-06) (Fillet ‘T’ joint 
on M.S. sheet 2 mm thick in flat position (1F)-(OAW-06))
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• ‘T’ िफलेट ाइंट बनाने के िलए जॉब को सेट और टैक कर और ो पाइप और िफलर रॉड को ठीक से मैिनपुलेट कर
• सुझाई गई िफलर रॉड और नोज़ल के आकार का उपयोग करके एक ‘T’ िफ़लेट जोड़ को वे  कर
• ै स T गैस ारा ैट पोजीशन म MS शीट पर जोड़
• दोषो ंके िलए वे  को साफ कर और उसका िनरी ण कर।
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काय का म (Job Sequence)

• डाइंग के अनुसार जॉब पीस तैयार कर।

• वे  की जाने वाली शीट की सतह और िकनारो ंको साफ कर।

• वे ंग टेबल पर शीट्स को ‘Tʼ ाइंट के प म सेट कर।

• सुर ा प रधान और गैस वे ंग गॉग  पहन।

• गैस वे ंग संयं  थािपत कर, नोजल सं ा 5 को िफ  कर और दोनो ं
गैसो ंके िलए 0.15 िक ा/सेमी पर दबाव िनधा रत कर।

• ूटल ेम सेट कर, जॉइंट के दोनो ंिसरो ंको भी क  म 1.6 mm 
C.C.M.S रॉड से टैक कर।

• एक टाइ े यर से जोड़ के एलाइनमट की जांच कर और टैक पोरशन को 
साफ कर।

• जॉब को वे ंग टेबल पर ैट पोजीशन म रख।

• ले वड तकनीक से वे ंग शु  कर और जोड़ के दािहने हाथ के िसरे 
को िपघलाएं।

• वे  िकए जाने वाले े  को यूज़ कर (अथात ैितज शीट और ऊ ाधर 
शीट का समान भाग) और जोड़ पर िफ़लेट वे  बनाने के िलए मो ेन 
पूल म िफ़लर रॉड लगाएँ।

• सही टेवल ीड बनाए रख, एक समान वे  बीड बनाने के िलए ोपाइप 
और िफलर रॉड म मैिनपुलेट कर।

• वे  के अंत म ग ा भरने के बाद जोड़ के बाएं छोर पर वे  को रोक।

• आंच बुझाएं, नोज़ल को ठंडा कर और ोपाइप को उसके थान पर रख।

• वे  को साफ कर और िफलेट वे  म दोषो ंका िनरी ण कर।

 िनरी ण (Visual inspection)
• मामूली उ लता, एकसमान चौड़ाई, एकसमान तरंगे एक अ े  वे  

बीड का संकेत देती ह। अंडरकट, ओवरलैप, सरं ता आिद के िबना 
एक वे  एक अ ी गुणव ा वाले वे  को सुिनि त करेगा।

• अिधक अ ास के िलए जोड़ के दूसरी तरफ वे  कर।

कौशल म (Skill Sequence)

ैट पोजीशन म 2.00 mm मोटी MS शीट पर िफलेट वे  ‘T’ ाइंट (Fillet weld ‘T’ joint on 
MS sheet 2.00mm in flat position)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• ैट पोजीशन म MS 2.00 mm पर ‘T’ ाइंट तैयार कर और िफ़लेट कर।

‘T’ िफलेट जोड़ो ंका उ ोग म बड़े पैमाने पर उपयोग िकया जाता है, जैसे 
िक अंडर े म का िनमाण, तेल और पानी के कंटेनरो ंके िलए लंबवत सपोट 
और अ  समान संरचना क काय।
यह ब त कम िकनारे की तैयारी के साथ एक इकोनोिमकल जॉइंट है 
लेिकन दोष के िबना वे  करना मु ल है (यानी असमान पैर की लंबाई, 
अंडरकट इ ािद) जब तक ऑपरेटर उिचत अ ास न करे।
ट पेिनटेशन पूरी तरह से ा  िकया जाना चािहए और अंडरकट से बचा 

जाना चािहए।

जॉब पीस को सेट करना और टैक करना (Setting and tacking 
the job pieces)

टुकड़ो ंको वे ंग टेबल पर ‘T’ ाइंट के प म रख। 
सपोट का उपयोग करके टुकड़ो ंको थित म रख। (Fig 1)

सुिनि त कर िक लंबवत टुकड़ा संयु  के अंतराल के िबना ैितज टुकड़े 
के लंबवत है।

लंबवतता के िलए एक टाई ायर के साथ जांच।

जॉइ  के एक तरफ दोनो ंिसरो ंपर जोड़ को टैक वे  कर (Fig 2)।

िफलेट ‘T’ ाइंट की ैट पोजीशन म वे ंग (Welding of 
fillet ‘T’ joint in flat position (Fig 3))

वे ेड कील को झुकाकर और उसे सहारा देकर ैट पोजीशन म रख। 
(Fig 3)

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.2.20

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



66

मो ेन पूल बनाने के िलए कील वे  और मूल धातु को जोड़कर संयु  के 
दािहने हाथ के अंत म वे ंग शु  कर। ोपाइप को बायी ंिदशा म 60° 
से 70° के कोण पर और िफलर रॉड को टेवल की रेखा से 30° से 40° के 
कोण पर रख। ो पाइप और िफलर रॉड को जोड़ की 2 सतहो ंके बीच 
45° पर रखा जाना चािहए। यह ट बीड सुिनि त करेगा। यह सुिनि त 
करने के िलए िपघली ई धातु को ान से देख िक दोनो ंटुकड़े समान प 
से िपघले ह। यिद टुकड़े समान प से नही ं िपघलते ह तो ोपाइप का 
कोण बदल। जब मो ेन पूल बनता है तो िफलर रॉड को मो ेन पूल के 
क  म जोड़। ेम ( ोपाइप) को साइड-टू-साइड मूवमट द और िफलर 
रॉड को िप न जैसी गित द।

ोपाइप और िफलर रॉड की टेवल की दर को समायोिजत कर तािक ट 
और दोनो ंशीट्स म समान बीड हो सके, और पैर की समान लंबाई के एक 
िफलेट वे  का उ ादन िकया जा सके।

 िनरी ण (Visual inspection (Fig 4))

वे  को साफ कर और इसके िलए िनरी ण कर:

- समान वे  आकार और बीड का आकार (सु ढीकरण और समो  
थोड़ा उ ल)

- समान पैर की लंबाई, वे  के पैर की उंगिलयो ंपर कोई अंडरकट 
नही।ं

- कोई सरं ता नही,ं ओवरलैप।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.2.20
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.2.21
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - वे ंग तकनीक

ैट पोजीशन म 10 mm मोटी MS ेट पर ओपन कॉनर ाइंट (1F)-(SMAW-05) (Open corner 
joint on MS plate 10mm thick in flat position (1F)-(SMAW-05))
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे:
• अ ास करने के िलए ेट्स को िनिद  ट गैप के साथ 90° पर खुले कोने वाले जॉइ  के प म सेट कर और ैट पोजीशन म वे  कर
• दोनो ंिसरो ंपर खुले कोने वाले जोड़ के प म टुकड़ो ंको टैक वे  कर
• िडपॉिजट ट एक कीहोल(KEYHOLE) के गठन के साथ कोने के जोड़ म चलता है और पूण बीड ा  करता है
• इले ोड की वेव का उपयोग करके कोने के जॉइ  म एकसमान कव रंग परत जमा कर और वे  को पूरा कर
• वे  िकए ए जोड़ का भेदन, मजबूती और गले की मोटाई के िलए िनरी ण कर।
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काय का म (Job Sequence)

• डाइंग के अनुसार जॉब ेट तैयार कर।

• ेटो ंके जुड़ने वाले िकनारो ंऔर सतहो ंको साफ कर।

• एक एंगल आयरन िजग का उपयोग करके ेट्स को 2.5 mm के ट 
गैप के साथ एक ओपन कॉनर जॉइंट के प म सेट कर।

• यिद DC जनरेटर का उपयोग िकया जाता है, तो DCEN ुवीयता का 
चयन कर।

• ø 3.15 mm म म कोटेड MS इले ोड और जोड़ के अंदर 100-
110 amps करंट का उपयोग करके दोनो ंिसरो ंपर जॉइ  को जोड़ 
ल।

• सुिनि त कर िक सुर ा प रधान पहने जा रहे ह। िवकृित को िनयंि त 
करने के िलए एक उिचत िविध का योग कर।

• टैक को साफ कर, संरेखण की जांच कर और यिद आव क हो तो 
जॉइ  को रीसेट कर।

• जोड़ को वे ंग टेबल पर ैट पोजीशन म सेट कर।

• िडपॉिजट ट जोड़ म एक कीहोल बनाकर चलता है और पूण बीड ा  
करता है।

• ट को िड ैग और साफ कर और ट पेिनटेशन का िनरी ण कर।

सुिनि त कर िक बीड का ाउन ऊंचाई म 1.6 mm से 
अिधक नही ंहै।

• यिद आव कता हो तो ट के भाग को िघसकर उसका मुख तैयार 
कर ल।

• 4mm ø मीिडयम कोटेड M.S इले ोड के िलए वे ंग करंट 160 
amps सेट कर।

• एक म वत  परत जमा कर यानी 4mmø इले ोड का उपयोग करके 
थोड़ी सी वेव गित के साथ ट रन पर दूसरा रन कर।

• म वत  परत को अ ी तरह से साफ कर और दोषो ंका िनरी ण 
कर। यिद कोई दोष हो तो उसे सुधार।

• दूसरी परत के िलए उपयोग की जाने वाली समान करंट सेिटंग, 
इले ोड और वेव गित का उपयोग करके अंितम परत को वे  
आकार म जमा कर।

• िनरी ण के िलए अंितम परत को साफ कर।

• कॉनर िफलेट वे  का िनरी ण कर:

- एक समान और सही सु ढीकरण सुिनि त कर

- यह सुिनि त करने के िलए िक वे  फेस पोरोिसटी, ैग इन ूजन, 
अनिफ  े टर, ओवरलैप और ेट के िकनारे िपघले ए/अपया  
गले की मोटाई से मु  है।

कौशल म (Skill Sequence)

ैट पोजीशन म 10mm मोटी MS ेट पर ओपन कानर जॉइंट (1F) (Open corner joint on MS 
plate 10mm thick in flat position (1F))
उ े : यह आपको सहायक होगा
• ैट पोजीशन म 10 mm मोटी MS ेट पर कोने का जॉइ  तैयार कर और वे  कर।

खुले कोने वाले जॉइ  के िलए ेट के टुकड़ो ंको सेट करना और 
टैक करना (Setting and tacking plate pieces for open 
corner joint (Fig 1))

पूरे जोड़ म 2.5 mm के समानांतर ट गैप के साथ ेट्स को टेबल पर 
एक ओपन कानर जॉइंट के प म सेट कर। िव पण को िनयंि त करने 
के िलए ेटो ंके बीच का कोण 87 िड ी रखा जाता है।

कोणीय िवकृित को सामा तः  1° ित रन के प म िलया जाता है। 

एक टाई ायर के साथ संयु  के संरेखण की जाँच कर। (Fig 1)

िव पण को िनयंि त करने का एक अ  तरीका है, कोण को 90° पर सेट 
कर और िव पण को कम करने के िलए एक समकोण लोहे की थरता 
का उपयोग कर। Fig 3।

MS इले ोड ø 3.15mm और 100 - 110 amps करंट रज का 
उपयोग करके कोने के जोड़ को अंदर से वे  कर। 20 mm ेक की 
अिधकतम कील लंबाई के साथ दोनो ंिसरो ंपर टैक वे  कर। (Fig 2)

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.2.21
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सुिनि त कर िक जुड़ने वाले िकनारे पूरी तरह से साफ ह और 
सुर ा प रधान पहने ए ह।

िचिपंग हैमर और वायर श का उपयोग करके टैक को िड ैग और साफ 
कर।

ट रन का िन ेपण (Deposition of root run)

जोड़ को ैट पोजीशन म रख।

िडपॉिजट ट ारा कोने के नीचे चलाया जाता है

- M.S इले ोड ø3.15 और वे ंग करंट 110 से 120 amps का 
उपयोग करना।

- थोड़ा छोटा आक बनाए रखना

– वे  लाइन के साथ िकनारे और 60° - 70° के बीच इले ोड को 
विटकल पोजीशन म रखना। Fig 4

- पूरी बीड सुिनि त करने के िलए कील वे  के वे  े टर के पास एक 
कीहोल बनाना। Fig 5

- सीधे बीिडंग के िलए उपयोग की जाने वाली गित के समान टेवल ीड 
बनाए रखना। ट रन को अ ी तरह से साफ कर और बीड का 
िनरी ण कर।

सुिनि त कर िक कोई ैग कण ट रन पर पालन नही ंकर रहे ह। 
ेक रन म ग ा ठीक से भरा जाना है।

कव रंग परतो ंका जमाव (Deposition of covering layers)

पहली कव रंग परत जमा कर, यानी ø 4.00 mm म म लेिपत MS 
इले ोड और 160 ए ीयर वे ंग करंट का उपयोग करके दूसरा रन। 
यह सुिनि त करने के िलए इले ोड के िलए एक वेव गित दी जानी चािहए 
िक खांचे म पया  धातु जमा हो और ेटो ंके दोनो ंिकनारो ंको जोड़ा जाए।
सुिनि त कर िक इले ोड कोण Fig 4 म िदखाए गए ह। समान म म 
आक लंबाई, समान सामा  टेवल ीड को बनाए रखा जाना चािहए।
पहली कव रंग लेयर से ैग को अ ी तरह से साफ कर।

सुिनि त कर िक सभी सतह दोषो ंको सुधारा गया है।

दूसरा (अंितम) कव रंग लेयर जमा कर यानी तीसरा रन:

- ø 4 mm M.S. इले ोड और 160 ए ीयर वे ंग करंट
- कोने के जॉइ  के िकनारो ंपर ापक वेव गित

- टेवल की एक धीमी दर जो िक पहली कव रंग परत है।

- पहली कव रंग परत म उपयोग िकए गए इले ोड और आक की 
लंबाई के समान कोण का उपयोग कर। Fig 4।

एक तरफ से दूसरी तरफ वेव का ेक गित अिधक धातु जमा करेगा, और 
इसम अिधक समय लगता है।

बीड को सही ढंग से िफर से चालू और बंद करना सुिनि त कर।

वे  की अंितम परत पर सामा  दोष ‘एज ेट मे  ऑफʼ है। इसे 
समा  िकया जा सकता है यिद इले ोड को आव क सीमा तक वेव के 
िलए देखभाल की जाती है तािक िकनारो ंको ठीक से जोड़ा जा सके। आक 
को िकनारो ंपर िब ु ल भी फोकस नही ंकरना चािहए।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.2.21
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कोने के जॉइ  म िफलेट वे  का िनरी ण (Inspection of fillet 
weld in corner joint (Fig 6))

वे  को अ ी तरह से साफ कर।

90 िड ी के िलए ेटो ंके बीच के कोण की जाँच कर।

िन िल खत वे  िवशेषताओ ंके िलए ेक रन/लेयर की जाँच कर। 

चौड़ाई और ऊंचाई: यूिनफॉम

िदखावट: करीबी तरंगो ंके साथ िचकना।

आकार: अ िधक सु ढीकरण के िबना पूण िफलेट।

वे  का फलक: ट रन और पहली कव रंग परत ैट, अंितम परत 
थोड़ा उ ल।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.2.21

वे  के िकनारे: अ ा संलयन, कोई अंडरकट नही,ं कोई ओवरलैप नही।ं

शु  होना और कना: अवसाद और ऊंचे थानो ंसे मु , ग े भरे ए।

पीछे की ओर: पूण और समान बीड। (Fig 7)

ेट की चारो ंओर की सतह: छीटें से मु ।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.2.22
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - वे ंग तकनीक

ैट पोजीशन म 2 mm मोटी MS शीट पर िफलेट लैप ाइंट (1F)-(OAW-07) (Fillet lap joint 
on MS sheet 2 mm thick in flat position (1F)-(OAW-07))
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे:
• गैस ारा MS शीट पर लैप जॉइंट पर अ ास करना
• वे  दोषो ंके िलए लैप िफलेट के वे  को साफ कर और िनरी ण कर
• अनुशंिसत ओवरलैप के साथ लैप िफलेट ाइंट बनाने के िलए जॉब को सेट कर और टैक कर
• ैट पोजीशन म सही आकार की िफलर रॉड और नोजल का उपयोग करके लैप िफलेट ाइंट को वे  कर
• वे  दोषो ंके िलए लैप िफलेट के वे  को साफ कर और िनरी ण कर।
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काय का म (Job Sequence)

• डाइंग के अनुसार जॉब तैयार कर और िकनारो ंको साफ कर।

• लैप ाइंट बनाने के िलए जॉब को वे ंग टेबल पर सेट कर।

• गैस वे ंग संयं  थािपत कर, नोजल सं ा 5 को िफ  कर और 
दोनो ंगैसो ंके िलए 0.15 िक ा/सेमी का दबाव िनधा रत कर।

• टैिकंग के िलए C.C.M.S. िफलर रॉड 1.6 mm ø और वे ंग के 
िलए 3.00 mm ø का चयन कर।

सुर ा प रधान पहन और गैस वे ंग गॉग  का उपयोग कर (Wear 
safety apparels and use gas welding goggles.)

• ूटल ेम सेट कर।
• 1.6 mm ø िफलर रॉड का उपयोग करके टुकड़ो ंको दोनो ंिसरो ंपर 

और बीच म भी लगाएं।

• टुकड़ो ंके संरेखण की जांच कर, टैक को साफ कर, और वे ंग टेबल 
पर ैट पोजीशन म रख।

• ोपाइप और (3mm ø) िफलर रॉड के सही कोण के साथ ले वड 
तकनीक का उपयोग करते ए वे ंग शु  कर।

• सही ट ूजन और रीइ ोसमट ा  करने के िलए िकनारो ंको 
समान प से िफलर मेटल िमलाएं और बाईं ओर आगे बढ़। गोद के 
जोड़ म शीष सद  पर ेम को कि त न कर।

• समान वे  बीड बनाने के िलए टेवल की सही गित बनाए रख, 
ोपाइप और िफलर रॉड म मैिनपुलेट कर।

• ग ा भरने के बाद बाएं छोर पर क और वे  पूरा कर।

• ेम को बुझाएं, नोजल को पानी म ठंडा कर और ोपाइप को 
िसलडर टॉली पर उसके थान पर रख।

• वे ेड जोड़ को वायर श से साफ कर।

 िनरी ण (Visual inspection): िफलेट वे  के सही आकार, 
मामूली उ लता, समान चौड़ाई और ऊंचाई, ेट के िकनारे के िबना समान 
तरंग दोष और अ  सतह दोषो ंका िनरी ण कर।

दूसरी ओर से भी इसी ेप का पालन करते ए जॉब को वे  कर।

अ े  प रणाम िमलने तक अ ास को दोहराएं।

कौशल म (Skill Sequence)

ैट पोजीशन म 2.00 mm MS शीट पर लैप वे  जोड़ (Lap weld joint on MS sheet 2.00 
mm in flat position)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• ैट पोजीशन म MS ेट 2.00 mm पर वे  जोड़ तैयार कर और लैप कर।

टुकड़ो ंके उिचत ओवरलैिपंग के साथ जॉब पीसेस को सही एलाइनमट म 
सेट और टैक कर। (Fig 1)

कील वे  को सही थानो ंपर रख। (Fig 2)

एक समान, अ ी तरह से घुसा आ, सही आकार के िफलेट लैप वे न 
को ैट पोजीशन म वे  कर

- जॉइ  की उिचत थित (Fig 2)
- ोपाइप और िफलर रॉड का उिचत कोण (Fig 3 & 4)

- ोपाइप और िफलर रॉड का उिचत मैिनपुलेट।

- ले वड वे ंग तकनीक का उपयोग करना।

टॉप ेट के िकनारे के पास ो पाइप ेम के संचलन से 
बच। यह ेट के िकनारे को दोष से िपघलने से बचाएगा।

- समान टेवल ीड और फ़ीड बनाए रखना।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.2.22
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वे मट को साफ कर और िनरी ण कर: (Fig 5)

- संयु  की पूरी लंबाई (सु ढ़ीकरण और समो ) का एक समान वे  
आकार और आकार।

- बराबर लैग की लंबाई

- वे  के लैग की अंगुली पर कोई अंडरकट नही ं

- टॉप ेट िकनारे को छोटा करने के िलए कोई यूिज़ंग नही ं

- िचकनी रपल उप थित

- उिचत ग ा भरना।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.2.22
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.2.23
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - वे ंग तकनीक

ैट पोजीशन म 12 mm मोटी MS ेट पर िसंगल “V” बट जॉइंट (1G)-(SMAW-06) (Single 
“V” butt joint on MS plate 12mm thick in flat position (1G)-(SMAW-06))
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे:
• गैस किटंग ारा ेट के िकनारो ंको बेवेल करना सीख और िसंगल V बट जॉइंट के िलए उिचत ट फेस के साथ गैस कटे िकनारो ंको िघस
• िसंगल V बट जॉइंट के िलए उिचत ट फेस के साथ गैस-कट बेवेल िकनारो ंको िघस
• ेटो ंको 2 mm के ट गैप और िसंगल V बट जॉइंट के िलए उिचत िड ॉशन अलाउंस के साथ सेट कर
• आक ो को िनयं ण कर
• SMAW ारा MS ेट पर िसंगल V बट जॉइंट पर अ ास कर
• िडपॉिजट ट पूण बीड सुिनि त करने के िलए िसंगल V बट जॉइंट म चलता है
• िडपॉिजट इंटरमीिडएट और फाइनल कव रंग िसंगल V बट जॉइंट म चलता है तािक उिचत ूजन और रीइ ोसमट ा  िकया जा सके
• सतह के दोषो ंऔर एक समान ट बीड के िलए ूव वे  को साफ और िनरी ण कर।
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काय का म (Job Sequence)

• डाइंग के अनुसार गैस किटंग ारा 12 mm मोटी दो ेटो ंको सीधे 
काट ल और उ  आकार म ाइ  कर ल।

• गैस किटंग ारा ेक ेट के िकनारो ंको 30° के कोण पर बेवेल 
कर और डाइंग के अनुसार ट फेस फाइल कर। बेवल काटने के 
िलए Ex.No.2.04 देख।

• ेटो ंको गंदगी, पानी, तेल, ीस, पट आिद से साफ कर।

• उिचत ट गैप के साथ बट जॉइंट के प म ेट्स को उ ा रख।

• जोड़ के ेक तरफ 1.5° का िड ॉशन अलाउंस बनाए रख।

• सभी सुर ा क कपड़े पहन।

• 3.15 mm म म लेिपत MS इले ोड का उपयोग कर और 110 
ए ीयर करंट सेट कर। DC वे ंग मशीन के केस म इले ोड 
केबल को मशीन के ऋणा क टिमनल से कने  कर।

• ेटो ंके पीछे िसरो ंपर टैक वे  कर। कील की लंबाई 20 mm होनी 
चािहए।

• टैक वे  को िड ैग कर और साफ कर।

• टैक वे ेड जॉब को टेबल पर ैट पोजीशन म रख (एकल V भाग 
ऊपर की ओर)

• ट रन जमा कर और ग ा भर जैसा िक ायर बट जॉइंट वे ंग के 
िलए िकया जाता है। (Ex.No. 3.06)

• ट फेस का उिचत मे ंग और ट बीड सुिनि त करने के िलए की 
होल को बनाए रखने के िलए िवशेष ान रख।

• 4 mm ø म म लेिपत इले ोड और 150-160 ए ीयर करंट, 
शॉट आक और इले ोड की उिचत वेव का उपयोग करके दूसरा 
रन/इंटरिमटट रन जमा कर। अ िधक वेव से बच और सामा  टेवल 
ीड सुिनि त कर।

• ग ा जहाँ भी आव क हो भर द।

• डे ैग कर

• दूसरे रन के िलए उपयोग िकए गए समान पैरामीटर और तकनीक का 
उपयोग करके तीसरा रन/कव रंग रन जमा कर। 1 से 1.5 mm का 
उिचत सु ढीकरण सुिनि त कर और अंडरकट से बच।

• िकसी भी सतह वे  दोष के िलए िनरी ण कर।

कौशल म (Skill Sequence)

ैट पोजीशन म 12 mm मोटी MS ेट की िसंगल ‘V’ बट जॉइंट वे ंग (Welding of single ‘V’ 
butt joint MS plate 12mm thickness in flat position)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• ैट पोजीशन (1G) म िसंगल V बट जॉइ  12mm MS ेट वे

टुकड़ो ंकी तैयारी (Fig  1) (Preparation of the pieces
(Fig 1))

ऑ ी-एिसिटलीन किटंग का उपयोग करके ेक टुकड़े पर 30 िड ी 
बेवल काट।

बेवल पर जमा ऑ ाइड को हटाने के िलए बेवल िकनारो ंको िघस

दोनो ंबेवे  िकनारो ंपर फाइिलंग करके 1.5 mm एक समान ट फेस 
तैयार कर।

िसंगल V बट जॉइंट सेट करना और टैक करना (Setting the sin-
gle V butt joint and tacking)

बेवेल िकनारो ंको 2 mm के ट गैप के साथ उ ा रख, और 3° िड ॉशन 
अलाउंस (Fig 2) को जॉइ  के ेक तरफ 1.5° उपयु  सपोट का 
उपयोग करके रख।

दोनो ंिसरो ंपर टैक-वे  कर। (20 mm लंबा)

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.2.23
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सुिनि त कर िक सुर ा प रधान पहने जाते ह।

टैिकंग के बाद जोड़ को ैट पोजीशन म रख।

ट बीड का िन ेपण (Deposition of root bead (Fig 3))

एक 3.15 डाया M.D. इले ोड और 110 ए  वे ंग करंट का उपयोग 
करके ट बीड जमा कर।

लघु आक हो र करते ए समान सामा  गित से आगे बढ़।

इले ोड कोण (जैसा िक Fig  3 म िदखाया गया है) को वे  की रेखा से 
80° पर रख।

सही बीड के िलए कीहोल के आकार को बनाए रखने के िलए इले ोड को 
िपंग मोशन द।

ट बीड को साफ कर, और बीड का िनरी ण कर।

हॉट पास और कव रंग बीड्स का िन ेपण (Deposition of hot 
pass & covering beads (Fig 4))

4.00 mm ास के म म लेिपत MS इले ोड और 160 ए  वे ंग 
करंट का उपयोग करके पहला कव रंग बीड जमा कर।

एक समान गित के साथ आगे बढ़, इले ोड को एक सामा  आक और 
साइड-टू-साइड वेव गित पकड़े।

सुिनि त कर िक इले ोड कोण वही है जो ट बीड के िलए था।

बीड को अ ी तरह से साफ कर और कूबड़ को बीड म िघस ल (यिद 
मौजूद हो)।

संभािवत दोषो ंको सुधार, यिद कोई हो।

फाइनल/कव रंग बीड का िन ेपण (Deposition of final/cov-
ering bead (Fig 5))

5.00 mm MS का उपयोग करके अंितम कव रंग बीड जमा कर। 
इले ोड, 220 ए यर वे ंग करंट, और इले ोड को साइड-टू-साइड 
वीिवंग मोशन दान करता है। वे  के पैर की उंगिलयो ंपर इले ोड वेव 
को रोक (रोक) तािक अंडरकट दोष समा  हो जाए।

पहले कव रंग बीड के िलए िकए गए अ  ेपो ंका पालन कर।

सफाई और िनरी ण (Cleaning and inspection)

वे ेड जॉइ  को दोनो ंतरफ से अ ी तरह से साफ कर।

वे  आकार, सतह दोष, ट बीड और िव पण का िनरी ण कर।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.2.23

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



77

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.2.24
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - वे ंग तकनीक

ैितज थित म 2 mm मोटी MS शीट पर ायर बट जॉइंट (2G)- (OAW-08)(Square butt joint 
on MS sheet 2mm thick in horizontal position (2G)- (OAW-08))
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे:
• उिचत ट गैप के साथ एक ायर बट जॉइंट बनाने के िलए जॉब पीस को सेट और टैक कर
• पोजीशनर म जॉब को हॉ रजॉ ल पोजीशन म िफ  कर
• ले वड तकनीक का उपयोग करते ए ोपाइप और िफलर रॉड के उिचत मैिनपुलेट ारा ायर बट जॉइंट को वे  कर
• अ ी ट बीड वे  सु ढीकरण और बीड ोफ़ाइल सुिनि त कर
• गैस ारा ैितज थित म MS शीट पर ायर लेिकन ाइंट पर अ ास कर
• वे  िकए गए जोड़ को वे  दोषो ंके िलए साफ और िनरी ण कर।
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काय का म (Job Sequence)

• डाइंग के अनुसार जॉब पीस तैयार कर।

• धातु के टुकड़ो ंके िकनारो ंऔर सतहो ंको साफ कर।

• जॉब पीस को 1.5 mm के ट गैप के साथ ायर बट जॉइंट के प 
म सेट कर।

• नोजल नंबर 5 और CCMS िफलर रॉड डाया 1.6 mm का चयन 
कर।

• गैस का दबाव 0.15 िक ा/सेमी2 सेट कर।

• आव क सुर ा सावधािनयो ंका पालन कर।

• शीट्स को टैक वे  कर और समान ट गैप और अलाइनमट की 
जांच कर।

• ैितज थित म एक रन के साथ जोड़ को वे  कर।

• वे  िकए गए े  को साफ़ कर और दोषो ंके िलए वे  का िनरी ण 
कर।

कौशल म (Skill Sequence)

ैितज थित म 2mm वे  ायर बट जॉइंट (2G) (Weld square butt joint 2mm horizontal 
position (2G))
उ े : यह आपको सहायक होगा
• ैितज थित म ायर बट जॉइंट MS ेट 2 mm तैयार कर और वे  कर।

पोिजशनर के ॉसबार को आंखो ंके र पर रख। (Fig 1)
ऑ ीजन और एिसिटलीन के दबाव को 0.15 िक ा/सेमी2 पर समायोिजत 
कर
एक सॉ  ूटल ेम सेट कर।
जॉब को दोनो ंिसरो ंपर और क  म 2.5 mm के ट गैप के साथ टैक-
वे  कर।
ैितज थित म पोिजशनर के ॉसबार पर जॉब िफ  कर। (Fig 1)

सुिनि त कर िक जॉब एक सुिवधाजनक ऊंचाई पर ैितज 
थित म है।

ोपाइप को 60° से 70° पर और िफलर रॉड को वे  की लाइन से 30° 
से 40° पर पकड़। ोपाइप को सकुलर मोशन देते ए जॉइंट के दाएं िसरे 
से बीड जमा कर और बाएं िसरे की तरफ बढ़।

सुिनि त कर िक दोनो ंिकनारे समान प से और जॉइ  की 
ट तक िपघले ह।

पूरी बीड के साथ सही ोफ़ाइल के िलए वे  की जाँच कर।

ो पाइप, िफलर रॉड और शीट की सतह के बीच उिचत कोण बनाए 
रखना है (Fig 2)। िफलर रॉड तब जोड़ी जाती है जब ेम का भीतरी 
कोन जोड़ के ऊपरी िकनारे तक प ँच जाता है। यह जोड़ के िनचले िकनारे 
के अ िधक िपघलने से बचने म मदद करेगा और वे  धातु को िशिथल 
होने से बचाएगा।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.2.24
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.2.25
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - वे ंग तकनीक

ैितज थित म 10mm मोटी M.S ेट पर ेट लाइन बीड्स और म ी लेयर अ ास (SMAW-
07) (Straight line beads and multi layer practice on M.S. plate 10mm thick in 
horizontal position (SMAW-07))
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे:
• ैितज थित म वे ंग के िलए उपयु  इले ोड, धारा, ुवता और आक लंबाई का चयन कर
• ैितज थित म समान सीधी रेखा के बीड जमा कर
• इले ोड कोण के मैिनपुलेट से िपघला आ धातु और ैग को िनयंि त कर
• SMAW ारा ैितज थित म MS ेट पर ेट लाइन बीड्स पर अ ास करना
• वे  धातु की िशिथलता को रोक।
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काय का म (Job Sequence)

तैयारी (Preparation)

• Fig  के अनुसार ेट पर िनशान लगाएं और काट। लाइनो ंको पंच 
करने से पहले सतह को साफ कर और िकनारो ंको फाइल कर।

• जॉब डॉइंग के अनुसार लाइन खीचें और पंच माक बनाएं।

• एक 3.15 mm इले ोड का चयन कर और 110 ए यर सेट कर 
और DCEN का उपयोग कर। काय को ैितज थित म सेट कर।

• िपघली ई धातु को ढीला होने से बचाने के िलए शॉट आिद का 
इ ेमाल कर।

• कनवे  बीड ैग को टैप करेगा

• ेट के बायी ंओर से ारंभ कर, बेस मेटल की सतह पर 70° से 80° 
के कोण पर ऊपर की ओर इशारा करते ए इले ोड को पकड़। वे  
िदशा के िलए 70° से 80° के टेवल कोण का उपयोग कर।

• ैग को एक हैमर से िनकाल और बीड को वायर श से साफ कर।

बीड का िनरी ण (Inspection of bead)

• सतह के दोषो ंजैसे अंडरकट, ैग समावेशन, ओवरलैप आिद के िलए 
बीड वे  का िनरी ण कर।

कौशल म (Skill Sequence)

ैितज थित म 10 mm मोटी MS ेट पर ेट लाइन बीड वे  (Weld straight line bead on 
MS plate 10mm in horizontal position)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• ैितज थित म MS ेट 10mm पर ेट लाइन बीड तैयार कर और वे  कर।

ैितज थित म ेट वे  पर बीड बनाना ब त हद तक इसे ैट 
पोजीशन म बनाना है।

लेिकन इले ोड के कोण को सतह के कोण पर रखा जाना चािहए और 
Fig 1 म िदखाए गए अनुसार टेवल की रेखा पर झुका होना चािहए।

तेजी से ठंडा करने के िलए करंट को कम कर। यह ेट के नीचे की तरफ 
वे  पुडल के ओवरहिगंग से बचने म मदद करता है।

तेज टेवल ीड का उपयोग कर और वे  पुडल का आकार इले ोड के 
कोिटंग ास से बड़ा न रख।

Fig  2 म िदखाए अनुसार िपंग मोशन या “C” मोशन के साथ इले ोड 
को दाईं ओर ले जाएं। यह पुडल को थोड़ा ठंडा करने, तेजी से जमने और 
बीड को सैिगंग से बचाने म मदद करता है। “C” गित का उपयोग करते 
समय “C” के ऊपरी बाएँ भाग म क। Fig 2

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.2.25
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.2.26
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - वे ंग तकनीक

ैितज थित म 10 mm मोटी  MS ेट पर िफलेट -‘T’ ाइंट (2F) - (SMAW-08) (Fillet - ‘T’ 
joint on MS plate 10mm thick in horizontal position (2F)- (SMAW-08))
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे:
• इले ोड, धारा, ुवता और आक की लंबाई का चयन कर
• िव पण िनयं ण और आक ो िनयं ण िविधयो ंका उपयोग कर
• ‘T’ ाइंट को शॉट आक और यूिनफॉम टेवल ीड से वे  कर
• बाहरी दोषो ंके िलए वे  का िनरी ण कर।।
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काय का म (Job Sequence)

• Ex.No.E-8/3.04 म िदए गए अनुसार ेट तैयार और साफ कर।

• ‘Tʼ ाइंट को डाइंग और टैक वे  के अनुसार सेट कर (Fig  1)

• जॉइ  को ैितज थित म िफ  कर।

• यिद DC मशीन का उपयोग िकया जाता है, तो इले ोड को नेगेिटव 
से कने  कर और आक ो को िनयंि त करने के िलए शॉट आक 
का उपयोग कर।

• संकुचन के कारण होने वाली िवकृित से बचने के िलए ेट्स को इस 
तरह ीसेट कर िक वे ंग की तरफ कील वे  जॉइ  का कोण 92° 
से 93° तक बढ़ जाए।

• िबना वेव के ट रन जमा कर।

• इले ोड को जोड़ के क  म पकड़ और बाईं ओर से शु  कर और 
ेट के तल पर अ िधक धातु के जमाव से बचने के िलए उिचत 

तकनीक का उपयोग कर।

• ट रन को िड ैग और ीन कर।

• ंगर बीड तकनीक का उपयोग करके दूसरा और तीसरा रन जमा 
कर, जो पहले से रखे गए बीड को आंिशक प से और ेट की सतह 
को कवर करता है।

• ग ा भरना और बीड साफ करना सुिनि त कर।

• िफलेट के आकार, बीड ोफाइल, वे  दोषो ंकी जांच कर और उ  
ठीक कर।

कौशल म (Skill Sequence)

ैितज थित म 10 mm मोटी MS ेट पर ‘T’ जॉइ  वे  (‘T’ joint weld on MS plate 10mm 
in horizontal position)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• ैितज थित म 10 mm मोटी MS ेट पर ‘T’ ाइंट को सेट और वे  कर।

जोड़ को ैितज थित म िफ  कर। इसके िलए नीचे की ेट को ाउंड 
के समानांतर और दूसरी ेट को लंबवत रखना चािहए। Fig 1।

ैितज थित म वे ंग T ाइंट (िफलेट) (Welding Tee joint 
(fillet) in horizontal position): िडिडपॉिजट ट 3.15 mm 
डाया इले ोड और 110 ए ीयर वे ंग करंट के साथ चलता है, इले ोड 
कोण को वे  की रेखा से 70° से 80° और विटकल ेट और इले ोड 
के बीच 40° से 50° तक बनाए रखता है (जैसा िक Fig  1 म है)।

एक समान संलयन और उिचत ट बीड ा  करने के िलए एक छोटा 
आक बनाए रख।

ट बीड को अ ी तरह से िडसलैग और साफ कर। ैग के उड़ने वाले 
कणो ं से आंखो ंको बचाने के िलए ैिगंग करते समय सुर ा च े का 
उपयोग कर।

4 mm इले ोड और 160 ए  वे ंग करंट के साथ दूसरा रन जमा 
कर, नीचे की ेट म इले ोड का कोण 55° - 65° और 25° - 35° 
ऊ ाधर ेट और 70° से 80° वे  की रेखा तक हो। . (Fig  2 के 
अनुसार।)

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.2.26
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इस दूसरे रन को आंिशक प से ट रन को कवर करते ए और आंिशक 
प से नीचे की ेट पर जमा करना होता है। Fig 4

लघु आक का उपयोग करके इले ोड को एक थर गित द।

वे  बीड को िडसलैग और साफ कर।
4 mm ास वाले इले ोड और 160 ए ीयर वे ंग करंट के साथ 
तीसरा और अंितम रन जमा कर। वे  की रेखा के िलए इले ोड का 
कोण दोनो ं ेटो ंपर 70° से 80° और 40° - 50° है। (Fig  3) तीसरा 
रन इस तरह से जमा करना होता है िक बीड आंिशक प से ट रन और 
दूसरा रन और आंिशक प से ऊ ाधर ेट (Fig 4) को कवर करता 
है। गले की आव क मोटाई बनाए रखने के िलए तीसरे रन के िनचले पैर 
की अंगुली की रेखा पर घाटी भी नही ंहोनी चािहए। यिद दो पास तकनीक 
अपनाई जाती है तो दूसरा रन वीिवंग मोशन म िकया जाना चािहए।
(Fig 5)

वे  बीड को िडसलैग और साफ कर।

इले ोड के उिचत कोण और टेवल की गित का उपयोग 
करके ओवर-िडपोिजशन और साइड अंडरकट से बच।

T जॉइ  का िनरी ण कर

समान पैर की लंबाई और सही आकार के िलए िफलेट वे  का िनरी ण 
कर।

यह सुिनि त करने के िलए िनरी ण कर िक िफ़लेट वे  अंडरकट और 
बॉटम ेट पर अ िधक लैिपंग से मु  है।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.2.26
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.2.27
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - वे ंग तकनीक

ैितज थित म 2 mm मोटी MS शीट पर िफलेट - लैप ाइंट (2F)-(OAW-09) (Fillet - lap joint 
on MS sheet 2mm thick in horizontal position (2F)-(OAW-09))
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे:
• अनुशंिसत ओवरलैप के साथ लैप िफलेट ाइंट बनाने के िलए जॉब को सेट और टैक कर
• ैितज थित म सही आकार की िफलर रॉड और नोजल का उपयोग करके लैप िफलेट ाइंट को वे  कर
• ऑ ी एिसिटलीन ारा ैितज थित म MS शीट पर लैप जॉइंट पर अ ास कर
• वे  दोषो ंके िलए लैप िफलेट के वे  को साफ और िनरी ण कर।
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काय का म (Job Sequence)

• डाइंग के अनुसार जॉब पीस तैयार कर।

• धातु के टुकड़ो ंके िकनारो ंऔर सतहो ंको साफ कर।

• जॉब पीस को लैप जॉइंट के प म सेट कर।

• नोज़ल सं ा 5 और C.C.M.S  िफलर रॉड 3mmø का चयन कर।

• गैस का दबाव 0.15 िक ा/मी2 सेट कर।

• आव क सुर ा सावधािनयो ंका पालन कर।

• शीट्स को टैक वे  कर और अलाइनमट की जांच कर

• ैितज थित म एक रन के साथ जॉइ  को वे  कर।

• वे  िकए गए े  को साफ़ कर और दोषो ंके िलए वे  का िनरी ण 
कर।

कौशल म (Skill Sequence)

ैितज थित म 2.00 mm MS शीट पर लैप ाइंट (2F) (Lap joint on MS sheet 2.00mm in 
horizontal position (2F))
उ े : यह आपको सहायक होगा
• ैितज थित म MS शीट 2.00 mm पर लैप ाइंट तैयार कर और वे  कर।

• पोिजशनर के ॉस बार को आंखो ंके र पर रख।

• ऑ ीजन और एिसिटलीन के दबाव को 0.15 िक ा/सेमी2 पर 
समायोिजत कर

• टुकड़ो ंके उिचत ओवरलैिपंग के साथ जॉब पीसेस को सही एलाइनमट 
म सेट और टैक कर।

• कील वे  को सही थानो ंपर रख।

• ैितज थित म पॉिजशनर के ॉस बार पर जॉब िफ  कर।

• ोपाइप को 60 से 70° पर और िफलर रॉड को वे  की लाइन से 
30 से 40° पर पकड़। ोपाइप को सकुलर मोशन देते ए जॉइंट के 
दाएं िसरे से बीड जमा कर और बाएं िसरे की तरफ बढ़।

• समान वे  बीड बनाने के िलए टेवल की सही गित बनाए रख, 
ोपाइप और िफलर रॉड म मैिनपुलेट कर।

वे  को साफ कर और इसके िलए िनरी ण कर:

- जॉइ  की पूरी लंबाई (सु ढ़ीकरण और समो ) का एक समान वे  
शेप और साइज़

- बराबर लैग की लंबाई।

- वे  के लैग की अंगुली पर कोई अंडरकट नही।ं

- िचकनी रपल उप थित।

- उिचत ग ा भरना।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.2.27
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.2.28
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - वे ंग तकनीक

ैितज थित म MS ेट 10mm मोटी पर िफलेट लैप ाइंट (2F) - (SMAW-10) (Fillet lap joint 
on MS plate 10mm thick in horizontal position (2F)-(SMAW-10))
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे:
• इले ोड, धारा, ुवता और आक लंबाई का चयन कर
• िव पण िनयं ण और आक ो िनयं ण िविधयो ंका उपयोग कर
• लैप ाइंट को शॉट आक और समान टेवल ीड से वे  कर
• बाहरी दोषो ंके िलए वे  का िनरी ण कर।
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काय का म (Job Sequence)

• ेटो ंको िदए गए आयामो ंके अनुसार तैयार और साफ कर।
• लैप ाइंट को डाइंग और टैक वे  के अनुसार सेट कर।
• जोड़ को ैितज थित म िफ  कर।
• यिद DC मशीन का उपयोग िकया जाता है, तो इले ोड को नेगेिटव 

से कने  कर और आक ो को िनयंि त करने के िलए शॉट आक 
का उपयोग कर।

• संकुचन के कारण होने वाली िवकृित से बचने के िलए ेट्स को इस 
तरह ीसेट कर िक पीछे की ओर कील वे  जोड़ का कोण घटकर 
87° हो जाए।

• िबना वेव के ट रन जमा कर।
• इले ोड को जोड़ के क  म पकड़ और बाईं ओर से शु  कर और 

ेट के तल पर अ िधक धातु के जमाव से बचने के िलए उिचत 
तकनीक का उपयोग कर।

• ट रन को िड ैग और ीन कर।
• ंगर बीड तकनीक का उपयोग करके दूसरा और तीसरा रन जमा 

कर, जो पहले से रखे गए बीड को आंिशक प से और ेट की सतह 
को कवर करता है।

• ग ा भरना और बीड साफ करना सुिनि त कर।
• िफलेट के आकार, बीड ोफाइल, वे  दोषो ंकी जांच कर और उ  

ठीक कर।

कौशल म (Skill Sequence)

िफलेट वे  लैप जॉइ  MS ेट 10 mm ैितज थित (2F)(Fillet weld lap joint MS plate 
10mm horizontal position (2F))
उ े : यह आपको सहायक होगा
• ैितज थित म MS ेट 10mm पर लैप ाइंट तैयार कर और वे  कर।

जॉइ  को ैितज थित म िफ  कर। इसके िलए नीचे की ेट को 
ाउंड के समानांतर और दूसरी ेट को लंबवत रखना चािहए।

ैितज थित म वे ंग लैप ाइंट (िफलेट): िडपॉिजट ट 3.15 
mm डाया इले ोड और 110 ए यर वे ंग करंट के साथ चलता है, 
इले ोड कोण को वे  की रेखा से 70° से 80° और ऊ ाधर ेट और 
इले ोड के बीच 40° से 50° तक बनाए रखता है।

ट बीड को अ ी तरह से िडसलैग और साफ कर। ैग के उड़ने वाले 
कणो ं से आंखो ंको बचाने के िलए ैिगंग करते समय सुर ा च े का 
उपयोग कर।

4mm इले ोड और 160 amps वे ंग करंट के साथ दूसरा रन जमा 
कर, नीचे की ेट म इले ोड का कोण 55° - 65° और 25° - 35° 
विटकल ेट और 70° से 80° वे  की लाइन तक होना चािहए।

इस दूसरे रन को आंिशक प से ट रन को कवर करते ए और आंिशक 
प से नीचे की ेट पर जमा करना होता है।

शॉट आक का उपयोग करके इले ोड को एक थर गित द।

 वे  बीड को िडसलैग और साफ कर।

4 mm ास वाले इले ोड और 160 ए ीयर वे ंग करंट के साथ 
तीसरा और अंितम रन जमा कर। वे  की रेखा के िलए इले ोड का कोण 
दोनो ं ेटो ंपर 70° से 80° और 40° - 50° है। तीसरा रन इस तरह से 
जमा करना होता है िक बीड आंिशक प से ट रन और दूसरा रन और 
आंिशक प से विटकल ेट को कवर करता है। गले की आव क 
मोटाई बनाए रखने के िलए तीसरे रन के िनचले पैर की अंगुली की रेखा 
पर घाटी भी नही ंहोनी चािहए। यिद दो पास तकनीक अपनाई जाती है तो 
दूसरा रन वीिवंग मोशन म िकया जाना चािहए। वे  बीड को िडसलैग और 
साफ कर।

इले ोड के उिचत कोण और टेवल की गित का उपयोग 
करके ओवर-िडपोिजशन और साइड अंडरकट से बच।

T संयु  का िनरी ण (Inspection of Tee joint)

समान पैर की लंबाई और सही आकार के िलए िफलेट वे  का िनरी ण 
कर।

यह सुिनि त करने के िलए िनरी ण कर िक िफ़लेट वे  अंडरकट और 
बॉटम ेट पर अ िधक लैिपंग से मु  है।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.2.28
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.2.29
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - वे ंग तकनीक

ा क वे ंग ø2.5 इंच पाइप और 30 mm पाइप की लंबाई ारा PVC पाइप के साथ एक लंबी ए ो 
का जॉइ  बनाना (Make a long elbow joint with PVC pipe by plastic welding ø2.5 
inch pipes and length 30mm of pipe)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे:
• “Elbow” पाइप ाइंट के िलए िवकास आरे खत करना
• ा क वे ंग ारा PVC पाइप पर ए ो के जॉइ  को ैट पोजीशन म रख
• आकार के अनुसार पाइप को काट और तैयार कर
• वे ंग सतहो ंसे ऑ ाइड और अित र  धातु को साफ कर
• पाइपो ंको 90° पाइप ए ो ाइंट बनाने के िलए सेट कर
• 1.6mm के ट गैप के साथ पाइप को टैक वे  कर
• वे  शु  कर और इसे दो िह ो ंम पूरा कर
• वे  दोष साफ कर और िनरी ण कर।
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वे ंग की ि या (Procedure for welding)

• अपने काम करने की जगह को हवादार जगह पर सेट कर

• ा क को साबुन और गम पानी से धोकर उसम से कचरा हटा द

• आपके ारा चुने गए ा क पर लेबल लगाएं

• वे ंग रॉड टे  िकट का उपयोग कर

• ा क से कोई पिटंग िनकालने के िलए 80-ि ट सडपेपर के टुकड़े 
का उपयोग कर

• ा क शीट को आरेख के अनुसार काट

• जॉइ  को जगह पर रखने के िलए ा क के टुकड़ो ंको आपस म 
जकड़ और टेप कर

• वे ंग गन को कम से कम 2-3 िमनट के िलए पहले से गरम कर ल।

• अनुशंिसत तापमान 200°C से 300°C तक होता है

• ा क के िसरो ंको आपस म जोड़ने के िलए उ  टैक-वे  कर।

• जब थमा ा  को UV सुर ा क कोिटंग के साथ टीट नही ंिकया 
जाता है, तो वे काश की िकरणो ंको अवशोिषत करते ह, जो रंग 
िबगाड़ने का कारण बनता है और उ  भंगुर बनाता है।

• सभी पॉलीथीन साम ी, कार के आधार पर, िकसी न िकसी प म 
ै िकंग के अधीन ह

• ा क टक थािपत करने का एक किठन िह ा आसपास की 
थितयो ंके भावो ंका िनधारण कर रहा है।

ा क टक (Plastic tank)

• वे ंग रॉड्स के िसरो ंको िटम करने के िलए ायर का उपयोग कर

• वेिडंग गन ीड नोज़ल पर एक वे ंग रॉड डाल

• ेड गन को धीरे-धीरे ा क के ऊपर ले जाएं

• नोज़ल को जॉइ  या दरार के ऊपर लगभग 2.5 c.m. की दूरी पर 
घुमाएं।

• वे ंग रॉड को समान कोण पर लेिकन िवपरीत िदशा से रखते ए गन 
को 54 िड ी के कोण पर झुकाएं। वे ंग ख  होने तक इस ि या 
को दोहराएं।

• ा क को कम से कम 5 िमनट के िलए ठंडा होने द

• एक पता के िलए, 12-ि ट सडपेपर से खुरदरी लकीरो ंको िचकना 
कर। सिडंग से यह सुिनि त होगा िक ा क और जॉइ  समतल 
ह।

• रॉड जगह होगी। इन ऑपरेटरो ंके पूरा होने के बाद वे ंग की जा 
सकती है।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.2.29
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.2.30
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - वे ंग तकनीक

विटकल पोजीशन म 2mm मोटी MS शीट पर ायर बट जॉइंट (3G)-(OAW-11) (Square butt 
joint on MS sheet 2mm thick in vertical position (3G)-(OAW-11))
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे:
• जॉइ  को ायर बट जॉइंट के प म तैयार और असे ल कर
• ऑ ी-एिसिटलीन वे ंग ारा MS शीट पर बट जॉइंट पर विटकल पोजीशन म अ ास करना
• 2mm के ट गैप के साथ जॉब को विटकल पोजीशन म सेट कर
• ो पाइप के िलए उिचत आकार के नोज़ल का चयन कर और िफ  कर
• उिचत िफलर रॉड चुन और गैस का दबाव सेट कर
• ोपाइप और िफलर रॉड म मैिनपुलेट कर और ऊपर की ओर िविध ारा विटकल पोजीशन म वे  कर
• उिचत संलयन और ट बीड सुिनि त कर
• जॉब को साफ कर और वे  दोषो ंका िनरी ण कर।
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काय का म (Job Sequence)

• ेट को िशयर कर और िकनारो ंको फ़ाइल कर। वायर श से सतह 
को साफ कर। ेट को 1.5 mm ट गैप के साथ ायर बट के प 
म सेट कर।

• नोजल सं ा 5 को िफ  कर और ऑ ीजन और एिसिटलीन के 
गैस के दबाव को 0.15 िक ा/सेमी2 पर समायोिजत कर।

• टाच िलत कर और ूटल ेम सेट कर।
• C.C.M.S. िफलर रॉड 3 mm ø का चयन कर।
• दोनो ं िसरो ंपर और क  म 1.5 mm समान ट गैप के साथ दो 

टुकड़ो ंको टैक-वे  कर।
• सही संरेखण के िलए जाँच कर।
• वे र की छाती की ऊंचाई पर शीट के िनचले िकनारे के साथ ‘Cʼ 

प म लंबवत प से शीट को िफ  कर।

• कील वे  को िपघलाएं और जोड़ के िनचले िकनारे पर एक वे  पूल 
थािपत कर।

• ोपाइप कोण को टेवल की रेखा पर 75° - 80° और िफलर रॉड 
कोण को उसी तल पर 30° से 40° रख और ऊपर की ओर वे  करने 
के िलए आगे बढ़।

• िफलर रॉड िटप को लगातार मो ेन पूल म डुबोएं और ऊपर की ओर 
ले जाएं। एक रन से जोड़ को वे  कर।

• सुिनि त कर िक दोनो ंधातुओ ंके िकनारो ंको समान प से िपघलाया 
जाए तािक पूरी बीड हो सके।

• जॉइ  के अंत म पया  िफलर धातु डाल और ग ा भर। िफ चर से 
जॉब िनकालने के िलए िचमटे का योग कर।

• वे  को साफ कर और सतह के दोषो ंऔर ट के वेश का िनरी ण 
कर।

कौशल म (Skill Sequence)

वट कल पोजीशन म 2mm MS शीट पर ायर बट जॉइंट (Square butt joint on MS sheet 
2mm in vertical position)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• विटकल पोजीशन म MS शीट 2mm पर ायर बट जॉइंट तैयार कर और वे  कर।

दो शीटो ंको एक वग बट जॉइ  के प म एक साथ बांध और काय को 
विटकल पोजीशन म िफ  कर। (Fig 1)

टाच को चौकोर खांचे के नीचे ले जाएं और एक वे  पुडल थािपत कर। 
पुडल को तब तक िवकिसत करना जारी रख जब तक िक आपको कीहोल 
(Fig 2) िदखाई न दे जो पूण बीड को इंिगत करता है।

जब आप वांिछत बीड ा  कर लेते ह, तो िफलर धातु जोड़ना शु  कर 
और ऊपर की ओर वे ंग कर। (Fig 1)

जॉइंट के दोनो ंिकनारो ंके ूज़न को सुिनि त करने के िलए ो पाइप पर 
साइड से साइड वेव का उपयोग कर।

टेवल की एक समान दर से ऊपर की ओर बढ़ और अ ी ोफ़ाइल और 
उप थित के साथ समान चौड़ाई का बीड ा  करने के िलए भराव धातु 
जोड़।

जॉइ  के शीष पर वे  समा  कर और ग ा भरना सुिनि त कर।

बीड को साफ कर और जांच िक ा 0.5 mm गहराई के िलए एक समान 
ट बीड है, 0.5 से 1 mm का एक वे  सु ढीकरण और कोई अंडरकट 

आिद नही ंहै।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.2.30
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.2.31
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - वे ंग तकनीक

ैितज थित म 12 mm मोटी MS ेट पर िसंगल “V” बट जॉइ  (2G) - (SMAW-11) (Single 
“V” butt joint on MS plate 12mm thick in horizontal position (2G)- (SMAW-11))
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे:
• जमा धातु पर गु ाकषण के भाव को रोकने के िलए ेट िकनारो ंको तैयार कर
• SMAW ारा MS ेट पर िसंगल ‘V’ बट जॉइंट का अ ास कर
• इले ोड के मैिनपुलेट ारा ट बीड बनाए रख
• ैितज थित म वे  िसंगल ‘V’ बट जॉइंट धातु की िशिथलता को रोकता है
• सतह के दोषो ंकी सफाई और िनरी ण कर
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काय का म (Job Sequence)

• आकार के अनुसार 10 mm मोटी MS ेट काट।

• िकनारो ंको बेवेल कर।

• गैस किटंग ारा ेटो ंम से एक को 45° तक बेवेल िकया जाता है।

• दूसरी ेट को गैस किटंग ारा 15° तक बेवेल िकया जाता है।

• िकनारो ंको साफ कर और सभी अित र  धातु को हटाएं

• िवकृित को िनयंि त करने के िलए िसंगल ‘V’ को ीसेट कर।

सुर ा व  पहन।

• बेवे  ेटो ंको 2 mm के ट गैप के साथ टैक कर।

• जॉइ  को ैितज थित म इस तरह िफ  कर िक 45° बेवेल वाला 
मबर टॉप मबर के प म और 15° बेवेल वाला मबर नीचे मबर के 
प म हो।

• ऊपर की ेट से शु  करते ए ट रन जमा कर और नीचे की ेट 
को भी ूज कर। बाहर के मा म से एक समान बीड बनाए रख।

• ैितज थित म जोड़ को पूरा करने के िलए दूसरा और अंितम तीसरा 
रन जमा कर।

• ेक रन को डी ैग कर और बीड को साफ कर।

• दोष के िलए वे ेड जोड़ का िनरी ण कर।

कौशल म (Skill Sequence)

ैितज थित म 12 mm मोटी MS ेट पर िसंगल ‘V’ बट जॉइ  (Single ‘V’ butt joint on MS 
plate 12mm thick in horizontal position)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• ैितज थित म 12 mm मोटी MS ेट पर िसंगल V बट जॉइ  तैयार कर और वे  कर।

बेवेिलंग को गैस किटंग और िफिलंग से तैयार कर।

ेट तैयार कर और टॉप मबर के िलए 45° बेवल और बॉटम मबर के 
िलए 15° बेवल को भरकर 1.5 mm के ट फेस के साथ बनाएं। Fig 1

िफर बेवल फाइल कर और ट फेस को 1.5 mm रख। (Fig 1) जॉब 
को 2 mm ट गैप के साथ सेट कर और दोनो ंहेड पर वे  कर।

गु ाकषण के भाव के िवपरीत धातु को जमा करने के िलए ैितज 
थित म िसनल ‘V’ बट जॉइ  वे ंग के िलए इस कार की बेविलंग का 

िवशेष प से उपयोग िकया जाता है।

िबना वेव गित के एक ट रन जमा कर और इले ोड कोण को लंबवत 
ेट पर 90° और जॉइ  लाइन पर 65° से 75° तक पकड़।

एकसमान बीड ा  करने के िलए कीहोल बनाए रख।

मामूली वेव गित का उपयोग करके ऊपरी ऊ ाधर ेट को 55° से 65° 
तक इले ोड कोण को कम करके दूसरा रन जमा कर। (Fig 2)

मामूली वेव गित का उपयोग करके ऊपरी लंबवत ेट पर इले ोड कोण 
95 िड ी से 105 िड ी बढ़ाकर तीसरा रन जमा कर। (Fig 3) ऊपरी-
ित ूजन फेस के बाहरी िकनारे और दूसरे रन के जं न को जमा कर।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.2.31
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.2.32
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - वे ंग तकनीक

आयाम के साथ PVC शीट का T जॉइ  (150 x 50 x 5 mm) हॉट एयर के साथ ा क वे ंग से दो 
टुकड़े (T.Joint of PVC sheet with dimension (150 x 50 x 5mm) two pieces from 
plastic welding with hot air)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे:
• जॉब को T ाइंट के प म सेट कर और ाइंट को टैक कर
• बताई गई वे  िविध का उपयोग करके जोड़ को वे  कर
• वे  जोड़ की सफाई और िनरी ण कर
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काय का म (Job Sequence)

वे ंग की ि या (Procedure for welding)

• अपने काम करने की जगह को हवादार जगह पर सेट कर

• ा क को साबुन और गम पानी से धोकर उसम से कचरा हटा द

• आपके ारा चुने गए ा क पर लेबल लगाएं

• वे ंग रॉड टे  िकट का उपयोग कर

• ा क से कोई पिटंग िनकालने के िलए 80-ि ट सडपेपर के टुकड़े 
का उपयोग कर

• ा क शीट को आरेख के अनुसार काट

• जोड़ो ंको जगह पर रखने के िलए ा क के टुकड़ो ंको आपस म 
जकड़ और टेप कर

• वे ंग गन को कम से कम 2-3 िमनट के िलए पहले से गरम कर ल।

• अनुशंिसत तापमान 200°C से 300°C तक होता है

• ा क के िसरो ंको आपस म जोड़ने के िलए उ  टैक-वे  कर।

• जब थमा ा  को UV सुर ा क कोिटंग के साथ टीट नही ंिकया 
जाता है, तो वे काश की िकरणो ंको अवशोिषत करते ह, जो रंग 
बदलने का कारण बनता है और उ  भंगुर बनाता है।

• सभी पॉलीथीन साम ी, कार के आधार पर, िकसी न िकसी प म 
ै िकंग के अधीन ह

• ा क टक थािपत करने का एक किठन िह ा आसपास की 
थितयो ंके भावो ंका िनधारण कर रहा है।

• वे ंग रॉड्स के िसरो ंको िटम करने के िलए ायर का उपयोग कर।

• वेिडंग गन ीड नोज़ल पर एक वे ंग रॉड डाल

• ेड गन को धीरे-धीरे ा क के ऊपर ले जाएं

• नोज़ल को जोड़ या दरार के ऊपर लगभग 2.5 c.m. की दूरी पर 
घुमाएं।

• वे ंग रॉड को समान कोण पर लेिकन िवपरीत िदशा से रखते ए गन 
को 54 िड ी के कोण पर झुकाएं। वे ंग ख  होने तक इस ि या 
को दोहराएं।

• ा क को कम से कम 5 िमनट के िलए ठंडा होने द

• एक पता के िलए, 12-ि ट सडपेपर से खुरदरी लकीरो ंको िचकना 
कर। सिडंग से यह सुिनि त होगा िक ा क और जोड़ समतल ह।

• रॉड जगह पर होगी। इन ऑपरेटरो ंके पूरा होने के बाद वे ंग की जा 
सकती है।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.2.32
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.2.33
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - वे ंग तकनीक

वट कल पोजीशन म 2 mm मोटी MS शीट पर िफलेट ‘T’ ाइंट (3F)-(OAW-11) (Fillet ‘T’ joint 
on MS sheet 2mm thick in vertical position (3F)-(OAW-11))
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे:
• जॉब के टुकड़े सेट कर और िफलेट T संयु  के प म कील
• ए ी AC टेट वे ंग ारा MS शीट पर T ाइंट पर विटकल पोजीशन म अ ास कर
• वे ंग के िलए नोज़ल आकार, िफलर रॉड चुन और गैस ेशर सेट कर
• ो पाइप और िफलर रॉड म मैिनपुलेट करके वे  धातु को लंबवत ऊपर की िदशा म जमा कर
• िपघली ई धातु को ढीला छोड़े िबना वे  बीड जमा कर
• ट पेिनटेशन सुिनि त कर
• जॉइ  को साफ कर और वे  दोषो ंका िनरी ण कर।
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काय का म (Job Sequence)

• डाइंग के अनुसार साम ी तैयार कर और िकनारो ंको वगाकार फाइल 
कर। वायर श से सतह को साफ कर।

• नोज़ल सं ा 5 और एक 1.5mmø C.C.M.S रॉड चुन। ूटल 
ेम सेट कर।

• गैस का दबाव 0.15 िक ा/सेमी2 पर सेट कर।

• सुर ा क चमड़े के कपड़े और वे ंग च े पहन।

• वकपीस को ‘Tʼ ाइंट की तरह लगाएं।

• सुिनि त कर िक ाइंट ठीक से िफ चर म वट कल पोजीशन म 
ै ड है और वे  की लाइन जमीन के ल वत हो जाती है।

• ो पाइप और िफलर रॉड को ठीक से चलाते ए नीचे से ऊपर की 
िदशा म जॉइ  को वे ंग करना शु  कर।

• शीट की सतहो ंऔर वे  की लाइन के बीच ो पाइप और िफलर 
रॉड के िलए उिचत कोण बनाए रख तािक ट और जुड़ी ई सतह 
ठीक से िपघल जाए।

• सुिनि त कर िक िपघला आ पुडल गु ाकषण के कारण ब त 
अिधक न डूबे।

• जॉइ  के अंत म ग ा भर और वे  पूरा कर।

• िफ चर से वकपीस को हटा द और वे  बीड को साफ कर।

• समान पैर की लंबाई, समान तरंग के िलए वे  बीड का िनरी ण कर 
और सुिनि त कर िक यह सतह के दोषो ंसे मु  है।

कौशल म (Skill Sequence)

वट कल पोजीशन म 2 mm MS शीट म िफ़लेट ‘T’ वे  करना (Fillet ‘T’ weld in MS sheet 
2mm in vertical position)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• वट कल पोजीशन म 2 mm MS शीट म िफ़लेट ‘T’ वे  कर और तैयार कर।

शीट्स म से एक को बॉटम शीट (Fig 1) के 90 िड ी पर लंबवत रख और 
उिचत संरेखण म और क  म जॉइ  के िसरो ंपर ूटल ेम का उपयोग 
करके वे  कर।

ोपाइप के कोण को 75-80° पर और िफलर रॉड को 40° पर मशः 
वे  की लाइन को ऊपर की ओर लंबवत िदशा म बनाए रख। (Fig 2) 
शीट की सतहो ंके बीच 45° का ोपाइप कोण भी बनाए रख। (Fig 3)

मो ेन पूल थर प से िनयंि त कर और दोनो ंसतहो ंको समान प से 
जोड़ने के िलए िपघलाकर ट पर िफलेट जॉइ  को वे  कर।

िफलर रॉड के अंत को लगातार मो ेन पूल म डुबोएं और ऊपर की ओर 
वे ंग कर।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.2.33
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ऊपर बताई गई ि या से जॉइ  की ट और दोनो ंशीट सतहो ंको 
समान प से ूज करने म मदद िमलेगी और साथ ही जॉइ  म जमा 
िपघली धातु की िशिथलता को िनयंि त करने म मदद िमलेगी।

ोपाइप, होज़ आिद के वजन के कारण हाथ के गु ाकषण खंचाव के 
िव  टॉच टेवल की एक समान गित सुिनि त कर।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.2.33
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.2.34
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - वे ंग तकनीक

वट कल पोजीशन म 10 mm मोटी MS ेट पर िफलेट - “T” जॉइ  (3F) - (SMAW-11) (Fillet - 
“T” joint on MS plate 10mm thick in vertical position (3F)-(SMAW-11))
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• जॉइ  को विटकल पोजीशन म िफ  कर
• शॉट आक के साथ ट बीड सुिनि त करते ए ट रन को विटकल पोजीशन म जमा कर
• दोषो ंके िबना आव क िफलेट आकार ा  करने के िलए दूसरी रन समान प से जमा कर
• अंडरकट, बीड की कमी आिद जैसे सतही दोषो ंका िनरी ण कर।

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



100

काय का म (Job Sequence)

• आकार के िहसाब से ेट पर िनशान लगाएं और डाइंग के अनुसार 
काट।

• चौकोर िकनारे तैयार कर।

• वक पीस को ‘Tʼ जॉइ  के प म सेट कर।

• 3.15 mm इले ोड का चयन कर और 110 ए ीयर करंट सेट कर।

• इले ोड केबल को -ve टिमनल से कने  कर।

• जॉब के टुकड़ो ंको िसरो ंपर टैक-वे  कर।

िव पण का ान रखने के िलए ेटो ंको 2° पर ीसेट 
कर।

• वे ंग पॉिजशनर म जॉइ  को विटकल पोजीशन म रख।

• ट रन को छोटी आक लंबाई के साथ जमा कर और इले ोड को 
थोड़ा सा ऊपर और नीचे की गित से वेव कर

• इले ोड के िलए िपंग ि या का उपयोग कर।

• वायर श से पूरी तरह से साफ़ कर और साफ़ कर।

डी ैिगंग करते समय च े का योग कर।

• एक 4 mm ø इले ोड का चयन कर और 160 ए ीयर करंट सेट 
कर।

• एक वेव गित और धातु के जमाव की समान गित का उपयोग करते ए 
शॉट आक के साथ दूसरा रन जमा कर।

• अंडरकट से बच।

• उिचत ग ा भरना सुिनि त कर।

• वे ेड जोड़ को पॉिजशनर से हटा द, साफ कर और दोषो ंका िनरी ण 
कर।

वे ंग के दौरान आव क सुर ा सावधािनयो ंका पालन 
कर

कौशल म (Skill Sequence)

वट कल पोजीशन म 10 mm मोटी MS ेट पर िफलेट वे  ‘T’ ाइंट (Fillet weld ‘T’ joint on 
MS plate 10mm thick in vertical position)
उ े  : यह आपको सहायक होगा
• वट कल पोजीशन म 10 mm मोटी MS ेट पर ‘T’ ाइंट को तैयार कर और वे  कर।

ऊ ाधर वे ंग म ैग को शािमल करना, सैिगंग से िपघली ई धातु को 
काटना और िनयंि त करना जैसी किठनाई को दूर िकया जाता है। एक 
सही इले ोड कोण के साथ एक छोटी आक और उिचत वेव तकनीक 
का उपयोग करके इनसे बचा जाता है। कोणीय िवकृित का ान रखने के 
िलए ेट को 1 िड ी ित रन पर ीसेट कर जैसा िक Fig  1 म िदखाया 
गया है। ट रन जमा करते समय वकपीस के सबसे िनचले िह े से शु  
कर। (Fig 2)

िडपॉिजिटंग ट रन (Depositing root run): वे  मेटल को दोनो ं
ेटो ंपर समान प से वीिवंग मोशन देकर सुिनि त कर। िडपॉिजिटंग 
ट रन: वे  मेटल को दोनो ं ेटो ंपर समान प से वीिवंग मोशन देकर 

सुिनि त कर।

इले ोड के िलए िपंग ि या का उपयोग कर (Fig 3)। िपंग ि या 
के दौरान, इले ोड को एक लंबे आक के साथ मो ेन पूल से थोड़ा ऊपर 
उठाया जाता है और िफर से एक शॉट आक के साथ मो ेन पूल के करीब 
लाया जाता है। जब इले ोड को मो ेन पूल से उठाया जाता है, तो वे  
मेटल थोड़ा ठंडा हो जाता है और आंिशक प से जम जाता है जो िपघले 
ए वे  मेटल के सैिगंग भाव को कम करने म मदद करता है।

इले ोड को एक तरफ से दूसरी तरफ ले जाएं और अंडरकट से बचने 
के िलए ेक तरफ थोड़ी देर के िलए क। इले ोड का कोण जैसा िक 
Fig 4 म िदखाया गया है, धातु को िबना ढीले ए जॉइ  म उिचत थान 
पर जमा करने के िलए रख।

ट रन को अ ी तरह से साफ कर, और िवशेष प से पैर की उंगिलयो ं
पर िकसी भी ैग को हटा िदया जाना चािहए।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.2.34
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आव क आकार का एक समान बीड ा  करने के िलए दूसरे रन को 
वे  कर। जैसा िक Fig  6 म िदखाया गया है, इले ोड के िज़गज़ैग 
या ि कोणीय गित का उपयोग कर। छोटी आक लंबाई का उपयोग कर 
और पैर की उंगिलयो ंपर वे  को भरने के िलए िकनारो ंपर थोड़ी देर 
क। इले ोड कोण Fig  4 के कारण ऊपर की ओर इशारा करते ए 

इले ोड िटप और लघु आक और वेव तकनीक का उपयोग वे  धातु 
और ैग समावेशन की िशिथलता को िनयंि त करेगा। वेव गित म एक 
पल के िलए वे  के पैर की उंगिलयो ंपर इले ोड का ठहराव अंडरकट्स 
से बचने म मदद करेगा।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.2.34
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.3.35
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - ील की वे े िबिलटी

1G (रोिलंग) थित (OAW-12) म MS पाइप ø50mm × 3mm दीवार की मोटाई पर रल पाइप 
वे ंग बट जॉइंट (Structural pipe welding butt joint on MS pipe ø50mm × 3mm 
wall thickness in 1G (Rolling) position (OAW-12))
उ ेश् य: अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• डाइंग म िदए गए आयाम के अनुसार MS पाइप को काट और तैयार कर
• पाइप बट जॉइ  के प म पाइप के अ  को ैट पोजीशन म अलाइन कर
• नोजल, िफलर रॉड साइज, गैस ेशर और ेम चुन
• ट गैप सेट कर और पाइप को वे  कर
• कील वे ेड पाइपो ंको उनके अ ो ंके साथ ैितज प से सेट कर
• बट जॉइंट को खंडो ंम वे  कर िजससे उिचत ट बीड, बीड का आकार, ोफाइल और मजबूती सुिनि त हो सके
• जॉइ  को साफ कर और सतह के दोषो ंका िनरी ण कर।
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काय का म (Job Sequence)
• पाइपो ंको हैकसॉ से 77 mm लंबाई म काट और इसके अंितम वग को 

75 mm लंबाई म फ़ाइल कर। पाइप के बाहरी िकनारे को 30 - 35° 
के कोण पर च फर कर और पाइप के िनचले िकनारे पर 1.5 mm का 
ट फेस/लड छोड़ द।

• िडब रंग के बाद कटे ए पाइपो ंकी अंदर और बाहर की सतहो ंको 
साफ कर।

• नंबर 5 आकार का नोज़ल िफ  कर, 1.6mmø CCMS िफलर 
रॉड चुन और दोनो ंगैसो ंके िलए 0.15 kg/cm2 ेशर सेट कर।

• उिचत ट गैप के साथ कोए यल पाइप बट जॉइंट बनाने के िलए 2 
पाइपो ंको एक एंगल या चैनल िफ चर पर सेट कर।

• आव क सुर ा सावधािनयो ंका पालन कर।

• ूटल ेम सेट कर।

• पाइपो ं के बीच 1.5 mm ट गैप रखते ए 3 थानो ं (120° के 
अ ैग) म टैक वे  कर।

• पाइप प रिध को चार खंडो ंम िवभािजत कर। पाइप को थरता पर 
ैितज प से रख।

• उिचत ोपाइप और िफलर रॉड कोणो ंका उपयोग करके ट रन को 
3 बजे की थित से 12 बजे की थित तक जमा कर। (I सेगमट)

• पाइप के जोड़ को ॉकवाइज िदशा म घुमाएं तािक I खंड म पहले से 
बने ट रन का अंत 3 बजे की थित म आ जाए।

• पहले सेगमट के िलए िकए गए दूसरे ितमाही सेगमट के िलए ट रन 
को वे  करना जारी रख।

• इसी तरह, तीसरे और चौथे सेगमट का ट रन पूरा कर।

• पूरे ट रन के दौरान ट म एक कीहोल बनाकर ट बीड सुिनि त 
कर।

• ील वायर श से चलने वाली ट को साफ कर।

• नंबर 7 आकार का नोज़ल िफ  कर, 3mmø CCMS िफलर रॉड 
चुन और 0.15 kg/cm2  गैस ेशर सेट कर।

• ूटल ेम सेट कर और ोपाइप पर ह ी वेव का उपयोग करके 
दूसरा रन जमा करके V ूव भर तािक V और ट रन दोनो ंके फलक 
ठीक से ूज हो जाएं।

• उिचत बीड आकार, ोफ़ाइल और वे  सु ढीकरण सुिनि त कर 
और साथ ही अंडरकट और अ  वे  दोषो ंसे बच।

• जॉइ  को साफ कर और बाहरी दोषो ंका िनरी ण कर।

कौशल म (Skill Sequence)

1G (रोिलंग) थित म MS ेट ø 50 × 3 mm दीवार मोटाई पर रल पाइप वे ंग बट ाइंट 
(Structural pipe welding butt joint on MS plate ø 50 × 3 mm wall thickness in 
1G (Rolling) position)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• 1G (रोिलंग) थित म MS ेट ø 50 × 3 mm दीवार मोटाई पर रल पाइप वे ंग बट जॉइ  तैयार कर और वे  कर।

पाइप वे ंग एक अ िधक कुशल वे ंग ऑपरेशन है, िजसम पाइपो ंके 
समान प से िपघले िकनारो ं ारा सही संरेखण और अ ी बीड शािमल 
है। जैसा िक वे ंग एक घुमावदार सतह पर िकया जाना है, ो पाइप 
और िफलर रॉड की थित लगातार बदलती रहेगी ोिंक वे ंग संयु  
के साथ आगे बढ़ती है। ऐसा करने के िलए आपको पाइप के जॉइ  को 
वे ंग करने का िवशेष कौशल ा  करने के िलए कुछ अित र  यास 
करने होगें।

तैयारी और सेिटंग (Preparation and setting): पाइपो ंके सही 
आकार की जाँच कर और सुिनि त कर। हैकसॉ किटंग ारा 50 mm 
ø और 75 mm लंबे दो M.S पाइप तैयार कर। चंूिक हैकसॉ ारा काटे 
गए पाइप के अंितम फलक पाइप के अ  पर 90° पर नही ंहो सकते ह, 
इसिलए 90° का कोण ा  करने के िलए पाइप के अंितम फलको ंको 
फ़ाइल कर। फाइिलंग ारा पाइपो ंके िसरो ंको बेवेल कर

पाइपो ंको साफ कर और अगर कोई अित र  धातु हो तो उसे हटा द। 
Fig 1 म िदखाए अनुसार पाइपो ंको ैट पोजीशन म अलाइन कर। एक 
समान ट गैप बनाए रखने के िलए 1.5 mm तार डालकर वे  जॉइंट 
को टैक कर। (Fig 2a और 2b) सुिनि त कर िक कील वे ेड पाइप 
समा ीय ह। (अथात् दोनो ंपाइपो ंकी धुरी समान है।)

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.3.35
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I सेगमट के वे ेड होने के बाद, पाइप के जॉइ  को दि णावत िदशा म 
तब तक घुमाएं जब तक िक II सेगमट I सेगमट की थित म न आ जाए।

II सेगमट पर I सेगमट के समान ट रन जमा कर।

पाइप को III और IV सेगमट म घुमाकर आगे की वे ंग की जाती है।

अ ी बीड और सतह की उप थित के िलए टैक के 
उिचत िपघलने को सुिनि त कर।

जॉइ  ट म िपघले ए पूल के आगे एक कीहोल बनाए रखना ब त 
मह पूण है जो ट बीड सुिनि त करेगा। िपछले Ex.No.G.29 (2.15) 
के कौशल म का Fig 2 देख।

रोटेिटंग िफ चर से वकपीस को हटा द।

वे  बीड को साफ कर और ट बीड और वे  दोषो ंके िलए ट रन 
का िनरी ण कर।

पाइप के जॉइ  को रोटेिटंग िफ चर पर रख और नोजल नं 7 िफ  कर। 
गैसो ं के िलए 0.15 िक ा/सेमी2 ेशर सेट कर और 3mmø CCMS 
िफलर रॉड का उपयोग कर।

ूटल ेम का उपयोग करके ट रन पर अंितम रन जमा कर।

कीहोल को बनाए रखने के अ ैग ट रन के िलए उपयोग की जाने वाली 
उसी वे ंग तकनीक का पालन कर। ो पाइप और िफलर रॉड की 
उिचत गित से ट रन और V ूव की साइड की दीवारो ंका उिचत संलयन 
सुिनि त कर।

सुिनि त कर िक अंडरकट्स से बचा जाए और उिचत बीड ोफ़ाइल, 
आकार और सु ढीकरण बनाए रखा जाए। जॉइ  को साफ कर और वे  
दोषो ंकी जांच कर।

पाइप के ास के अनुसार एंगल आयरन या चैनल िफ चर का चयन 
कर।

टैक िकए गए पाइपो ंको थरता पर रख।

ट रन के िलए उिचत ट बीड सुिनि त करने के िलए नोज़ल सं ा 5 
और एक 1.6 mm C.C.M.S. रॉड का चयन कर।

वे ंग शु  कर जैसा िक Fig म िदखाया गया है और पहले सेगमट को 
पूरा कर। (Fig 3 और 4) ोपाइप और िफलर रॉड कोण “वे  की 
शु आत” म Fig 4 म िदखाए गए ह और उ  “ ॉप वे ” पर लगातार 
और धीरे-धीरे िदखाए गए कोणो ंम बदलना होगा। यानी 3 बजे की थित 
से 12 बजे की थित म वे  कर।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.3.35

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



105

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.3.36
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - ील की वे े िबिलटी

विटकल पोजीशन म 10mm MS ेट पर  िफलेट - लैप ाइंट (3G)-(SMAW-14) (Fillet - lap 
joint on MS plate 10mm in vertical position (3G)-(SMAW-14))
उ ेश् य: अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• SMAW ारा MS ेट विटकल पोजीशन पर लैप ाइंट पर अ ास कर
• वे  के आव क आकार के जॉइ  के तल पर बीड जमा कर
• इले ोड की एक दोलन गित के साथ िपघली ई धातु की िशिथलता को िनयंि त कर
• लैप से न म ूजन और बीड सुिनि त करने के िलए िडपॉिजट ट रन कर
• वे  की सफाई और िनरी ण कर
• दोष से िपघली ई ेट के िकनारे के िबना लैप ाइंट पर दूसरा रन जमा करके वे  को पूरा कर।
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काय का म (Job Sequence)
• गैस ने ेट “C” को डाइंग के अनुसार आकार म काट द

• चौकोर िकनारे तैयार कर।

• ेट C की सपाट सतह और िकनारो ंको साफ कर।

• अ ास सं ा के तहत पहले से ही वे  िकए गए T िफलेट जॉइ  को 
ल।

• जॉब डाइंग म िदखाए अनुसार लैप ाइंट बनाने के िलए T िफलेट 
ाइंट के ेट B के िनचले िह े के साथ ेट C को अ े / प 

कर। लैिपंग दूरी 25 mm होनी चािहए।

• एक 3.15 mm ास का म म लेिपत MS इले ोड चुन और 110 
amp करंट सेट कर।

• यिद वे ंग के िलए DC मशीन का उपयोग िकया जाता है तो इले ोड 
ऋणा क ुवीयता का उपयोग कर।

• वे ंग टेबल पर असे ल की गई जॉब को सेट कर और ेट C को 
उनके िसरो ंपर ेट B के साथ वे  कर।

• सुिनि त कर िक ेट B और C की सतह एक दूसरे के समानांतर ह 
और यह िक टैिकंग के बाद उनके बीच कोई गैप नही ंहै।

• ैग को हटाएं और वे ंग पॉिजशनर पर विटकल पोजीशन म जॉब 
िफ  कर।

• ट रन को छोटी आक लंबाई के साथ और इले ोड को ब त मामूली 
वेव गित से जमा कर।

• िपघले ए धातु और ैग को िशिथल होने से बचाने के िलए इले ोड 
को िपंग की ि या द।

• एक िचिपंग हैमर से िड ैग कर और िवशेष प से वे  के पैर की 
उंगिलयो ंपर एक तार श के साथ जॉइ  और मनका को अ ी तरह 
से साफ कर।

 ैिगंग करते समय च े का योग कर।

• एक 4mm ास का म म लेिपत MS इले ोड चुन और 150 से 
160 amp करंट सेट कर।

• शॉट आक और वीिवंग मोशन के साथ दूसरा रन जमा कर।

• वेव की गित और ऊपर की िदशा म आक की गित समान गित से होनी 
चािहए।

• सुिनि त कर िक उिचत बीड ोफाइल के साथ सही िफलेट आकार 
ा  हो और ेट बी का िकनारा िपघले नही।ं यह भी सुिनि त कर िक 
नीचे की ेट सी पर वे  के पैर की अंगुली पर कोई अंडरकट नही ंहै।

• ग ा भरने के बाद वे ेड जोड़ को पोजीशनर से हटा द।

• वायर श का उपयोग करके जोड़ को साफ कर और िकसी बाहरी 
दोष के िलए िनरी ण कर।

वे ंग के दौरान आव क सुर ा सावधािनयो ंका 
पालन कर। 

कौशल म (Skill Sequence)

वट कल पोजीशन म 10mm मोटी MS ेट पर िफलेट लैप ाइंट (Fillet lap joint on MS plate 
10mm thick in vertical position)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• वट कल पोजीशन म 10 mm मोटी MS ेट पर िफलेट लैप ाइंट तैयार कर और वे  कर।

वट कल पोजीशन म लैप ाइंट को वे ंग करना हमेशा ेट के ऊपरी 
िकनारे के जलने (िकनारे के िपघलने) की सम ा रही है। उिचत इले ोड 
मैिनपुलेट का उपयोग करके इसे दूर िकया जा सकता है।

लैप जॉइंट पर विटकल म बीड लगाने की िविध (Method of 
depositing bead in vertical on lap joint)

एक छोटा मो ेन पूल बनाए रखने के िलए ूनतम करंट सेट कर।

ट जमाने के िलए शॉट आक का उपयोग िपंग मोशन के साथ कर 
तािक वे  मेटल को सैिगंग से बचाया जा सके। (Fig 1 और 2) दूसरा रन 
वीिवंग मोशन के साथ जमा कर और इससे िपघली ई धातु की िशिथलता 
से बचा जा सकेगा। इले ोड का कोण 75° - 80° होना चािहए। (Fig 3)

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.3.36
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Fig 2 म िदखाए गए िकसी भी वेव गित का उपयोग िकया जा सकता है।

  ऊपर की िदशा म चलते समय आक को न तोड़। 

इले ोड की गित एक वेव गित होनी चािहए।

इले ोड गित को वे  की चौड़ाई तक ही सीिमत रख तािक ऊपरी ेट 
का िकनारा िपघल न जाए।

एक अ ी उप थित के साथ एक समान बीड ा  करने के िलए टेवल 
की दर भी होनी चािहए।

ओवरलैिपंग दूरी बेस मेटल की मोटाई के 3 गुना से अिधक 
नही ंहोनी चािहए।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.3.36
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.3.37
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - ील की वे े िबिलटी

वट कल पोजीशन (3F)-(SMAW-13) म 10mm मोटी MS ेट पर ओपन कॉनर जॉइ  (Open 
corner joint on MS plate 10mm thick in vertical position (3F)-(SMAW-13))
उ ेश् य: अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• SMAW का उपयोग करके MS ेट म लंबवत ऊपर की ओर ओपन कॉनर जॉइ  पर वे  ट चलाने का अ ास कर
• दूसरे और तीसरे लेयर को ओपन कॉनर जॉइंट पर वट कल अपवड म वीिवंग मोशन ारा िडपॉिजट कर
• मे र के बीच सतह दोष और कोण के िलए सफाई और िनरी ण कर।
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काय का म (Job Sequence)
• ेट को आकार के अनुसार िच त कर और आरेखण के अनुसार गैस 

काट ल।

• वगाकार िकनारो ंको तैयार कर और वे  िकए जाने वाले भागो ंको 
साफ कर।

• 2 टुकड़ो ंको एक ओपन कॉनर जॉइ  के प म सेट कर और 1.5 
से 2 mm के एक समान ट अंतर को बनाए रखने के िलए ेसस 
का उपयोग कर। िफर ेटो ंके भीतरी फलको ंके बीच 87° का कोण 
बनाने के िलए दोनो ंटुकड़ो ंको आपस म वे  कर।

• ेसस को हटा द और वे  पॉिजशनर पर वे  को विटकल पोजीशन 
म सेट या िफ  कर।

• 3.15ø इले ोड का चयन कर और 110 ए  DCEP सेट कर।

• ट शॉट आक लथ के साथ िडपॉिजट ट चलाएं

• वायर श से पूरी तरह से साफ़ कर और साफ़ कर। 

 ैिगंग करते समय गॉगल का योग कर।

• 4mmø इले ोड चुन और 160 ए ीयर सेट कर।

• शॉट आक और ह ी वेव गित का उपयोग करके दूसरा रन जमा कर।

• 4 mm ास वाले इले ोड के साथ िडसलैग और िडपॉिजट तीसरा 
और अंितम रन।

• अंडरकट से बच।

• जॉइंट को साफ कर और दोषो ंका िनरी ण कर।

कौशल म (Skill Sequence)

वट कल पोजीशन म 10mm मोटी की MS ेट पर ओपन कॉनर ाइंट (Open corner joint on 
MS plate of 10mm thick in vertical position)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• वट कल पोजीशन म 10 mm मोटी MS ेट पर ओपन कॉनर ाइंट तैयार कर और वे  कर।

िफलेट ओपन कॉनर जॉइंट की सेिटंग और टैिकंग (Setting and 
tacking of the fillet open corner joint))

गैस किटंग ारा चौकोर काटने के िलए ेटो ंको िचि त कर और पंच कर। 
गैस कटे ए िकनारो ंको चौकोर आकार म िघस ल या फाइल कर ल।

िघसने की अित र  धातु को हटा द और सतहो ंको फाइल करके और 
वायर श से साफ कर।

किटंग, ाइ ंग करते समय च ा पहन।

िव पण को िनयंि त करने के िलए ेटो ंकी आंत रक सतहो ंके बीच 1.5 
से 2 mm ट गैप और 87° के कोण के साथ िफलेट ओपन कॉनर ाइंट 
सेट कर। (Fig 1)

दोनो ंिसरो ंपर जॉइ  ट की तरफ टैक-वे  कर।

3.15 mm ास वाले MS इले ोड और 110 ए ीयर करंट का योग 
कर।

जॉइ  को विटकल पोजीशन म रख और टेबल के शीष के साथ वे  की 
रेखा का कोण 90° होना चािहए। (Fig 1)

वट कल पोजीशन म वे ंग िफलेट खुला कोने का जोड़ (Welding 
fillet open corner joint in vertical position)

िडपॉिजट ट 3.15 mm डाया इले ोड और 110 ए ीयर वे ंग 
करंट के साथ चलता है। (Fig 2)

वे  की लाइन के िलए 80 िड ी के एक इले ोड कोण को बनाए रख 
और इले ोड मूवमट को थोड़ा िकनारे पर रख, और वे  बीड को नीचे से 
ऊपर तक जमा कर। इले ोड को िपंग गित द।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.3.37
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उिचत ट बीड सुिनि त करने के िलए एक समान ूज़न और एक 
कीहोल ा  करने के िलए एक छोटा आक बनाए रख।

ट बीड की 1.6 mm गहराई रख।

िडसलैग और पैर की उंगिलयो ंपर ट बीड अ ी तरह से साफ; वे  
बीड को भी िडसलैग और साफ कर।

सुर ा च ा पहन।

4 mm ास वाले इले ोड और 160 ए ीयर वे ंग करंट के साथ 
दूसरा रन जमा कर। इले ोड का कोण वे  की रेखा से 80° होना चािहए 
और आक की लंबाई कम होनी चािहए।

इले ोड को थर प से ऊपर और साइड म ले जाएँ जैसा िक अ ास 
सं ा 1 म िकया गया है।

वे  बीड को िडसलैग और साफ कर।

वे  बीड को िडसलैग और साफ कर।

ओवर-रीइ ोसमट हाइट और एज बिनग से बच।

ओपन कॉनर िफलेट वे  का इं े न कर:

- बाहरी वे  दोष

- ओवर-रीइ ोसमट हाइट और एज बिनग 

- ट बीड की गहराई।

4 mm डाया इले ोड और 160 ए ीयर वे ंग करंट के साथ शॉट 
आक लथ और साइडवे मूवमट के साथ तीसरा और अंितम रन जमा कर। 
(Fig 3)

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.3.37
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.3.38
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - ील की वे े िबिलटी

पाइप वे ंग - MS पाइप ø50mm पर ए ो जॉइ  और ैट पोजीशन म 3mm दीवार की मोटाई 
(1G)-(OAW-14) (Pipe welding - Elbow joint on MS pipe ø50mm and 3mm wall 
thickness in flat position (1G)-(OAW-14))
उ ेश् य: अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• “ELBOW” पाइप ाइंट के िलए डेवलपमट डा कर
• ऑ ी एिसिटलीन वे ंग ारा MS पाइप पर ए ो जॉइ  पर अ ास कर
• आकार के अनुसार पाइप को काट और तैयार कर
• ऑ ी एिसिटलीन ारा MS पाइप पर ए ो के जॉइ  पर अ ास कर
• साफ कर और वे  दोष के िलए इं े न कर।

काय का म (Job Sequence)
• सुिनि त कर िक सही आकार के पाइपो ंका उपयोग िकया गया है।

• एक डाइंग शीट े ल पर Fig 1 पूण आकार एक “ए ो” जॉइ  
के िलए डेवलपमट डा कर।

• डाइंग शीट से पाइप ए ो के डेवलपमट को काट कर दोनो ं100 
mm लंबे पाइपो ंके एक िसरे पर िचपका द।

• पाइपो ंपर िवकास के ोफाइल के साथ पंच माक बनाएं और 
हैकसॉ का उपयोग करके पाइप को पंच माक के साथ काट।
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• 3mmø CCMS रॉड का उपयोग करके वे  को 4 खंडो ंम िवभािजत 
करते ए ोपाइप और िफलर रॉड म मैिनपुलेट करके जॉइ  को 
वे  कर।

• जॉइ  जो दीघवृ  के प म होगा उसे 4 खंडो ंम वे  िकया जाना 
है। Fig 2 वे ंग का म 2 से 6 (सेगमट 1) 10 से 12 (सेगमट 3) 
10 से 6 (सेगमट 2) और 2 से 0 (सेगमट 4) है।। वे ंग सी स का 
यह म टैक जॉइ  को इस तरह रखने म मदद करेगा िक वे ंग 
आंिशक प से लंबवत ऊपर की ओर और आंिशक प से सपाट 
थित म की जाती है।

• कीहोल को बनाए रखना सुिनि त कर और ेक सेगमट के वे  को 
ठीक से िफिनश कर तािक ट म िबना असफल ए वेश हो सके।

• अ िधक बीड से बच।

• वे  िकए गए जॉइ  को साफ कर और वे  दोषो ंका इं े न कर।
• कटे ए िकनारो ंको िडबर कर और कटे ए िकनारो ंपर िकसी भी 

अिनयिमतता को िफ  करने के िलए फाइल कर।

• पाइप की सतह से ऑ ाइड और अ  दूिषत पदाथ  को साफ कर।

• पाइप को 90° के कोण पर सेट और अलाइन कर।

• दोनो ंगैसो ंके िलए नोज़ल नंबर 7 और ø3mm CCMS िफलर रॉड 
को 0.15 kg/cm2 ेशर के साथ चुन।

• ूटल ेम सेट कर।

• आव क सुर ा सावधािनयो ंका पालन कर।

• जॉइ  को 1.6 mm ट गैप के साथ 4 थानो ंपर वे  कर और 
जॉइ  को संरेखण म रख। टाई ायर का उपयोग करके पाइप अ  
के बीच 90° के कोण की जाँच कर।

• ले वड और लंबवत वे ंग तकनीक का योग कर।

कौशल म (Skill Sequence)

ैट पोजीशन म MS पाइप ø50×3mm दीवार मोटाई पर (ए ो) जॉइ  ((ELBOW) Joint on MS 
pipe ø50×3mm wall thickness in flat position)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• ैट पोजीशन म MS पाइप ø50×3mm दीवार की मोटाई पर (ELBOW) जॉइ  तैयार कर और वे  कर।

जॉइंट के दोनो ंिकनारो ं(जो िक 3 mm मोटी है) को पूरी गहराई तक ूज 
करने म मदद करने के िलए ोपाइप म नो 7 नोजल लगाएं और अ ी 
ट बीड ा  कर।

इसके अ ैग जो जॉइ  आकार म अ ाकार है, उसे अ े  ूजन और 
ट बीड के साथ ठीक से वे  िकया जा सकता है, अगर टैक वे ेड पाइप 

को 4 सेगमट म वे  िकया जाए।

जॉब सी स के तहत Fig 2 म िदखाए गए अनुसार सेगमट को पाइप ए ो 
जॉइंट पर िवभािजत िकया गया है।

4 सेगमट म यह िवभाजन जॉब को आव क थित म रखने म मदद 
करेगा तािक वे ंग आंिशक प से ऊ ाधर वे ंग तकनीक ारा और 

आंिशक प से ैट पोजीशन ारा की जाए।

इसके अ ैग, वे ंग के कारण पाइप के जॉइ  म िवकृित को 1,3,2 और 
4 के म म वे ंग करके िनयंि त िकया जा सकता है।

पाइप ायर बट ाइंट की तरह एक िनरंतर कीहोल बनाए रखने से 
अ ी ट बीड ा  करने म मदद िमलेगी।

वे ंग के दौरान टैक पूरी तरह से ूज हो जाते ह और िकनारो ंके उिचत 
ूज़न और ेक खंड के जॉइ  की ट भी सुिनि त करते ह।

वे ंग के िबंदु पर शरेखा के िलए 60 - 70 ° और 30 - 40 ° के ो 
पाइप और िफलर रॉड कोणो ंका उपयोग कर। ोपाइप को साइड टू 
साइड मोशन द।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.3.38
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कैिपटल गुड्स &  मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.3.39
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - ील की वे े िबिलटी

MS पाइप ø50mm पर पाइप वे ंग ‘T’ ाइंट और ैट पोजीशन म 3mm दीवार की मोटाई (1G) - 
(OAW-15) (Pipe welding ‘T’ joint on MS pipe ø50mm and 3mm wall thickness 
in flat position (1G) - (OAW-15))
उ ेश् य: अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• 90°T शाखा के िवकास के बारे म जानने के िलए आरे खत कर
• आयामो ंके अनुसार पाइपो ंको काटने और तैयार करने के बारे म जान
• ऑ ी-एिसिटलीन ारा ैट पोजीशन म MS पाइप पर T जॉइ  पर अ ास कर
• टाई ायर का उपयोग करके ांच पाइप का 90° का कोण सेट कर
• पाइप को टैक वे  कर और कोण की दोबारा जांच कर
• वे  को दो िह ो ंम शु  और पूरा कर
• वे ंग के दौरान आव क कोणो ंपर ोपाइप और िफलर रॉड को पकड़कर मैिनपुलेट कर
• साफ कर और बाहरी वे  दोष के िलए इं े न कर।
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काय का म (Job Sequence)
• सुिनि त कर िक सही आकार के पाइपो ंका उपयोग िकया गया है।

• एक डाइंग शीट पर 90° शाखा के िलए िवकास तैयार कर। (Fig 1)

• पाइप को घुमाए िबना ो पाइप और िफलर रॉड म मैिनपुलेट करके 
जॉइ  को वे  कर।

• पूरे वे ंग के दौरान कीहोल बनाए रख और ो पाइप को साइड टू 
साइड मोशन द तािक अ ी ट बीड और जॉइ  के दोनो ंिकनारो ं
का ूज़न सुिनि त हो सके।

• नए से र की शु आत के साथ वे ेड िपछले से र के े टर को 
ठीक से ूज करने का ान रख।

• ले वड तकनीक का उपयोग करके घुमावदार जॉइ  के साथ 4 
से रो ं1, 2, 3 और 4 म वे  पूरा कर। Fig 2

अ िधक बीड से बच।

• वे  को साफ कर और दोषो ंके िलए वे  का इं े न कर।

• इसे काटकर पाइपो ंपर िचपका द।

• दोनो ंपाइपो ंपर िवकास की ोफाइल को पंच माक कर। पंच माक 
ोफाइल के साथ ांच पाइप को काट और फाइल कर। गैस किटंग 
ारा मु  पाइप पर अंिकत ोफाइल को काट कर फाइल कर द।

• गैस कटे ए िकनारो ंको डीबर कर और िकनारो ंको फाइल कर।

• िकसी भी ऑ ाइड और अ  दूिषत पदाथ  को हटाने के िलए पाइप 
की सतह को साफ कर।

• ांच पाइप को मेन पाइप के साथ 90° के कोण पर सेट और अलाइन 
कर। (Fig 2)

• नोजल सं ा 7 का चयन कर, ø3mm CCMS रॉड और दोनो ंगैसो ं
के िलए 0.15 िक ा/सेमी2 दबाव के साथ ूटल ेम का उपयोग 
कर।

• आव क सुर ा सावधािनयो ंका पालन कर।

• जॉइंट को 4 जगहो ंपर 90° के अंतराल पर और 2 mm ट गैप के 
साथ ट पेिनटेशन सुिनि त करने के िलए टैक-वे  कर।

• सुिनि त कर िक िबना िकसी कावट के ो पाइप और िफलर रॉड म 
मैिनपुलेट करना सुिवधाजनक बनाने के िलए टैक िकए गए पाइप “T” 
जॉइ  को ठीक से रखा गया है।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.3.40
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - ील की वे े िबिलटी

वट कल पोजीशन म 12mm मोटी MS ेट पर िसंगल ‘V’ बट जॉइंट (3G) - (SMAW-14) (Single 
‘V’ butt joint on MS plate 12mm thick in vertical position (3G) - (SMAW-14))
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• िसंगल V बट पर अ ास करने के िलए िबना दोष के SMAW ारा विटकल म MS ेट पर MS ेट को जॉइ  कर
• वट कल पोजीशन म ट बीड सुिनि त करने के िलए ट रन जमा कर
• वे  को साफ कर और इं े न कर।
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काय का म (Job Sequence)
• MS ेट को 12 mm मोटी आकार (2 नंबर) म काट।

• डाइंग के अनुसार िकनारो ंको बेवेल कर।

• दोनो ं ेटो ंम 30 से 35° बेवेल कोण और 1.5 mm ट फेस होगा 
और िकनारो ंपर कोई अित र  धातु नही ंहोगी।

• ेसस का उपयोग करते ए ेट्स म 2 mm का एक समान अंतर 
बनाए रख और टैक वे  कर।

• जॉइ  के ट साइड पर ेट्स को 177° पर ीसेट कर।

• कील वे ेड जॉइ  को विटकल पोजीशन म सेट कर

• DC वे ंग के िलए ø3.15mm MS इले ोड और DCEN 
पोल रटी का उपयोग कर।

कौशल म (Skill Sequence)

वट कल पोजीशन म 10mm मोटी की MS ेट पर िसंगल ‘V’ बट ाइंट (Single ‘V’ butt joint on 
MS plate of 10mm thick in vertical position)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• वट कल पोजीशन म 10 mm मोटी MS ेट पर एकल ‘Vʼ बट जॉइ  तैयार कर और वे  कर।

• ेट के नीचे से शु  करके ऊपर की ओर ट रन जमा कर और एक 
समान ट पेिनटेशन बनाए रख।

• शॉट आक का योग कर।

• ैग आिद को हटा द और वायर श से वे  को साफ कर।

• ø4mm MS इले ोड और 150-amp करंट का उपयोग कर।

• उिचत वेव तकनीक का उपयोग करके दूसरा, तीसरा रन जमा कर 
और वे  को विटकल पोजीशन म पूरा कर।

• उिचत ट बीड और अ  बाहरी वे  दोषो ंकी जाँच कर।

• जब भी संभव हो दोषो ंको सुधार।

टुकड़े तैयार करना (Preparation of pieces)

ऑ ी-एिसिटलीन किटंग का उपयोग करके िकनारो ंको 30 से 35° के 
कोण पर काट और बेवेल कर।

आ ाइड को हटाने के िलए बेवल िकनारो ंको ाइ  कर, और िचकनापन 
ा  कर।

काटते और ाइ  करते समय च े का योग कर।

फाइिलंग करके पूरी लंबाई म 1.5 mm ट फेस तैयार कर।

िसंगल ‘Vʼ बट जॉइंट की सेिटंग और टैिकंग (Setting and 
tacking of single ‘V’ butt joint)

बेवेल िकनारो ंको 2.5 mm ट गैप के साथ समानांतर रख। 2.5 mm 
मोटी ेसस का उपयोग एक समान और समानांतर ट गैप ा  करने 
के िलए िकया जाता है।

िव पण को िनयंि त करने के िलए सही संरेखण और 3° के ीसेिटंग के 
साथ दोनो ंिसरो ंपर टैक-वे  कर। (Fig 1) अथात ट की ओर ेटो ंके 
बीच का कोण 177° होना चािहए।

वे  पॉिजशनर का उपयोग करके जॉइ  को विटकल पोजीशन म रख।

वे  बीड का िन ेपण (Deposition of weld beads)

इले ोड के मामूली साइडवे म मूवमट के साथ 3.15 mm ास M.S. 
इले ोड और 110 ए  करंट का उपयोग करके ट रन जमा कर। 
(Fig 2)

ट रन के दौरान एक कीहोल सुिनि त कर।

हो र म इले ोड का कोण 120 िड ी होना चािहए तािक इले ोड को 
वे  की रेखा से 80 िड ी पर पकड़ना सुिवधाजनक हो।

आक की लंबाई कम होनी चािहए।

ट पेिनटेशन की गहराई 1.6 mm से अिधक नही ंहोनी 
चािहए।

ैग को हटा द और एक िचिपंग हैमर और वायर श का उपयोग करके 
ट रन को साफ कर।

160 ए  करंट और एक इले ोड मूवमट के साथ ट लेयर पर 4 mm 
ास M.S. इले ोड का उपयोग करके दूसरा रन जमा कर। (Fig 3)
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सलैग िनकाल और वे  बीड को अ ी तरह से साफ कर।

वे  के पैर की उंगिलयो ंपर िनयिमत प से कते ए 4 mm ास 
M.S. इले ोड और 160 ए  करंट (Fig 4) का उपयोग करके तीसरी 
परत जमा कर।

इले ोड की वेव गित Fig 3 और Fig 4 म िदखाए गए तीन पैटन  म से 
कोई भी हो सकती है।

आक की लंबाई कम होनी चािहए जो वे  धातु की सैिगंग को िनयंि त 
करने म मदद करती है।

अंडरकट और अ िधक उ लता, अवतलता से बच।

िचिपंग हैमर से ैग िनकाल और वायर श से वे  बीड को अ ी तरह 
से साफ कर।

ट बीड, अंडरकट, ो होल और अित र  मजबूती के िलए इं े न 
कर।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.3.40

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



118

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.3.41
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - ील की वे े िबिलटी

पाइप वे ंग 45° एंगल जॉइ  M.S. पाइप ø50mm और 3mm दीवार की मोटाई (1G)- (OAW-
15) पर जॉइ  (Pipe welding 45° angle joint on M.S. pipe ø50mm and 3mm wall 
thickness (1G)- (OAW-15))
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• 45° शाखा जॉइ , 45° एंगल जॉइ  के िलए पाइप के िवकास के बारे म जान
• दोषो ंके िबना ए ी एिसलीन वे ंग ारा MS पाइप पर अ ास कर
• टाच और िफलर रॉड म मैिनपुलेट करके वे ंग को पूरा कर।
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एक उपयु  ऊंचाई चुन और िबंदु G से 45 िड ी लाइन म ांच पाइप 
(GI) की ऊंचाई को िचि त कर।

I से, दोनो ं प ो ं (XXʼ) पर एक ैितज रेखा खीचं। यह XXʼ डाइंग 
डेवलपमट के िलए बेस लाइन होगी।

I से, लाइन XXʼ पर ांच पाइप IJ के बाहरी ास को ॉट कर।

ांच पाइप के िलए एक सटर लाइन बनाएं। यह रेखा मु  पाइप की म  
रेखा AB को K पर काटेगी।

GK जोड़। GK पर K पर एक लंब रेखा खीिंचए जो CD को H पर िमले। 
KH को िमलाइए। अब IGKHJ ांच पाइप की शेप (आउटलाइन) होगी।

ांच पाइप के बाहरी ास के बराबर एक अधवृ  बनाएं। 

अधवृ  को 0-1 के प म 6 बराबर भागो ंम िवभािजत कर; 1-2; 2-3; 
3-4; 4-5 और 5-6।

इन िबंदुओ ं 1,2,3,4,5 से लंबवत रेखाएँ खीचं। पहले से ही िबंदु 6 से 
दो लंबवत रेखाएँ IG और िबंदु 0 से JH होगंी। ये लंबवत रेखाएँ ांच 
पाइप लाइनो ं ‘GKʼ और ‘KHʼ को िबंदु 6 ,̓ 5 ,̓ 4 ,̓ 3 ,̓ 2ʼ 1ʼ और 0ʼ पर 
काटगी। ान द िक िबंदु 6ʼ और G के साथ-साथ िबंदु 0ʼ और H समान 
िबंदु ह। बेस लाइन XXʼ ॉट म ‘0-1ʼ की दूरी के बराबर 13 अंक 0, 
1,2,3,4,5,6,5,4,3,2,1,0 ह।

इन 13 िबंदुओ ंसे XXʼ तक लंबवत रेखाएँ खीचं।

पॉइंट 6 ‘, 5 ,̓ 4 ‘, 3 ,̓ 2 ‘, 1 ,̓ 0 ‘से XXʼ के समानांतर ैितज रेखाएं डा 
कर। ये 7 ैितज रेखाएं 13 पॉइंट से 13 विटकल लाइनो ंको 13 पॉइंट 
पर काट दगी।

एक िनयिमत िचकने व  के साथ 13 किटंग पॉइंट्स को िमलाएं। अब 45° 
ांच पाइप के िलए आव क िवकास तैयार होगा। िवकास के िकनारो ंपर 

3 से 5 mm की छूट द। (Fig 1)

बेस पाइप म एक होल िवकिसत करने के िलए (For developing 
a hole in the base pipe): मु  पाइप के ऊपर, सेमी सकल पर 
0-1 की दूरी के बराबर AB के समानांतर 7 रेखाएँ अथात् 3,2,1,0,1,2,3 
खीचं।

0 ,̓ 1 ,̓ 2 ,̓ 3 ,̓ 4 ,̓ 5 ,̓ 6ʼ से लंबवत रेखाएँ खीचं। ये लंबवत रेखाएं 7 ैितज 
रेखाओ ंको इंटरसे  करगी। एक िचकने व  के साथ इंटरसेि ंग पॉइंट्स 
को िमलाएं। छेद के िलए आव क िवकास अब तैयार है।

45° ांच पाइप के डेवलपमट की ि या (Procedure for 
development of 45° branch pipe): Fig 1 देख। एक सटर 
लाइन AB बनाएं।

संदभ रेखा के प म सटर लाइन AB के साथ िदए गए पाइप की ि ा 
और लंबाई लेते ए िबंदुओ ंC, D, E और F को िचि त कर।

लाइन “CD” पर 45 िड ी ांच पाइप की थित का पता लगाएं। यह “G” 
होगा।

िबंदु “G” पर 45° का कोण बनाएँ।
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काय का म (Job Sequence)
• सुिनि त कर िक सही आकार के पाइपो ंका उपयोग िकया गया है।

• डाइंग शीट पर 45° शाखा के िलए िवकास तैयार कर।

• इसे काटकर पाइपो ंपर िचपका द।

• दोनो ंपाइपो ंपर िवकास की ोफाइल को पंच माक कर। पंच माक 
ोफाइल के साथ ांच पाइप को काट और फाइल कर। गैस किटंग 
ारा मु  पाइप पर अंिकत ोफाइल को काट कर फाइल कर द।

• गैस ारा कटे ए िकनारो ंको डीबर कर और िकनारो ंको फाइल कर।

• िकसी भी ऑ ाइड और अ  दूिषत पदाथ  को हटाने के िलए पाइप 
की सतह को साफ कर।

• ांच पाइप को मेन पाइप के साथ 45° के कोण पर सेट और अलाइन 
कर। (Fig 2)

• नोजल 7 नंबर का चयन कर। ø3mm CCMS रॉड और दोनो ंगैसो ं
के िलए 0.15 िक ा/सेमी2 दबाव के साथ ूटल ेम का उपयोग 
कर।

• आव क सुर ा सावधािनयो ंका पालन कर।

• ट म बीड सुिनि त करने के िलए जॉइ  को 4 थान पर 45° के 
अंतराल पर और 2 mm के मूल अंतराल के साथ टैक-वे  कर।

• सुिनि त कर िक िबना िकसी बाधा के ो पाइप और िफलर रॉड म 
मैिनपुलेट करने के िलए सुिवधाजनक बनाने के िलए टैक िकए गए 
पाइप “ ांच” जॉइ  को ठीक से रखा गया है।

• पाइप को घुमाए िबना ो पाइप और िफलर रॉड म मैिनपुलेट करके 
जॉइ  को वे  कर।

• पूरे वे ंग के दौरान कीहोल बनाए रख और ो पाइप को साइड टू 
साइड मोशन द तािक अ ी ट बीड और जॉइ  के दोनो ंिकनारो ं
का ूज़न सुिनि त हो सके।

• ले वड तकनीक का उपयोग करके घुमावदार जॉइ  के साथ 4 
से रो ं1, 2, 3 और 4 म वे  पूरा कर।

• नए से र की शु आत के साथ वे ेड िपछले से र के े टर को 
ठीक से ूज करने का ान रख।

अ िधक बीड से बच।

• वे  को साफ कर और दोषो ंके िलए वे  का इं े न कर।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.3.42
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - ील की वे े िबिलटी

ओवरहेड पोजीशन म 10mm मोटी MS ेट पर ेट लाइन बीड्स (SMAW-17) (Straight line beads 
on MS plate 10mm thick in over head position (SMAW-17))
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• SMAW ारा िसर के ऊपर की थित म MS ेट पर ेट लाइन बीड्स सीख 
• सीधी रेखा वीड को िबछाने के िलए ओवरहेड पोजीशन म MS ेट सेट कर
• ओवरहेड वे ंग के िलए इले ोड, करंट पोले रटी और आक लथ चुन
• ओवरहेड पोजीशन म सीधी रेखा म एकसमान बीड को जमा कर और बीड से िपघली ई धातु और धातुमल को िनयंि त कर
• सतह के दोषो ंके िलए सीधी रेखा के बीड को साफ और इं े न कर।
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काय का म (Job Sequence)
• ेट तैयार कर और साफ कर।

• डाइंग के अनुसार समानांतर रेखाएँ डा कर

• एक सटर पंच के साथ लाइनो ंको िचि त और पंच कर।

• पोजीशनर म ेट को ओवरहेड पोजीशन म िफ  कर। अपनी 
ऊंचाई के अनु प काय को समायोिजत कर।

• 3.15 mm ास MS इले ोड का चयन कर और िफ  कर और 
100-110 ए ीयर करंट सेट कर।

हेलमेट का योग िवशेष प से ओवरहेड पोजीशन म 
वे ंग करते समय कर।

अपने कंधे पर इले ोड-हो र केबल चलाएं और उसका 
सपोट कर।

अ  सुर ा क कपड़ो ं के अ ैग हड ीव और लेग 
गाड का उपयोग कर।

• सामा  गित से शॉट आक के साथ पं ड लाइन के साथ पहला बीड 
जमा कर।

उिचत तकनीक का उपयोग करके मेलटन पूल और ैग 
को िनयंि त कर।

• िड ैग कर, बीड साफ कर और दोषो ंका इं े न कर।

• पहले वीड के मामले म अ  बीड को िछि त रेखा के साथ जमा कर।

• दोषो ंके िलए वे  बीड का इं े न कर।

तब तक अ ास कर जब तक िक आप िबना दोष के एकसमान सीधे वीड 
जमा न कर ल।

कौशल म (Skill Sequence)

ओवरहेड पोजीशन म 10mm मोटी MS ेट पर ेट लाइन बीड (Straight line bead on MS 
plate 10mm thick in over head position)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• ओवरहेड पोजीशन म 10 mm मोटी MS ेट पर ेट लाइन बीड तैयार कर और उसका अ ास कर।

प रचय (Introduction)

हालांिक ओवरहेड वे ंग सबसे किठन है, उिचत वे ंग तकनीको ंका 
पालन करके इसे आसान बनाया जा सकता है। ओवरहेड पोजीशन म 
वे ंग पाइिपंग वक, िशप िब ंग और रल फैि केशन म की जाती 
है।

एक ाइबर (Fig 1) के साथ समानांतर रेखाएँ िचि त कर और एक सटर 
होल के साथ लाइन को पंच कर।

(Fig 2) ओवरहेड पोजीशन म वे ंग के दौरान िपघले ए धातु के छोटे 
कण और छीटें जॉइ  से नीचे िगरगे और इन गम कणो ंसे खुद को बचाने 
के िलए हेलमेट, हड ीव, लेग गाड, द ाने, ए न और जूते का उपयोग 
करना ब त मह पूण है। 

जॉब को ओवरहेड पोजीशन म सेट करते समय, पं ड लाइन वाली जॉब को 
जमीन की तरफ होना चािहए। (Fig 2)

िजग या पोजीशनर के टेली ोिपंग ूबो ंका उपयोग करके आपकी 
ऊंचाई के आधार पर जॉब की ऊंचाई को समायोिजत िकया जाना है। 

इस थित म केबल के वजन के कारण हाथ नीचे खीचं िलया जाएगा। इस 
वजह से शॉट आक को लगातार बनाए रखना मु ल होता है। केबल को 
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कंधे पर रखकर इसे कम िकया जा सकता है जैसा िक Fig 2 म िदखाया 
गया है।

3.15 mm ø MS इले ोड का उपयोग कर और 100 - 110 ए ीयर 
करंट सेट कर। ैट पोजीशन के िलए उपयोग िकए जाने वाले करंट की 
तुलना म लगभग 10amp कम सेट िकया जाता है, ोिंक गु ाकषण 
के भाव को कम करने के िलए एक छोटे से मेलटन पूल को बनाए रखना 
ब त मह पूण है।

इले ोड को बेस मेटल की सतह पर 90 िड ी और वे  की िदशा म 5 
िड ी से 15 िड ी पर रखा जाना चािहए। (Fig 3 और 4)

आप एक शॉट आक का उपयोग करके गु ाकषण के बल को 
सफलतापूवक दूर कर सकते ह।

पहले वीड को िछि त रेखा के साथ जमा कर। गु ाकषण भाव को कम 
करने के िलए एक ब त छोटा मेलटन पूल बनाए रखने के िलए सावधानी 
बरतनी चािहए।

यह िपघले ए ैग को िपघली ई धातु म वेश करने से रोकने म भी 
मदद करेगा।

वकपीस के अंत तक रन जमा कर। (Fig 5)

दूसरे और बाद के बीड को वे  करने के िलए उसी ि या को दोहराएं। 
(Fig 6)

बीड की एक पता, अंडरकट, ैग समावेशन, ो होल आिद जैसे सतही 
दोषो ंके िलए वे  का इं े न कर।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.3.42

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



124

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.3.43
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - ील की वे े िबिलटी

MS पाइप ø50mm × 3mm दीवार की मोटाई के साथ MS ेट पर पाइप ज जॉइ  (1F) (SMAW-
16) (Pipe flange joint on MS plate with MS pipe ø50mm × 3mm wall thickness 
(1F) (SMAW-16))
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• एक वगाकार ेट पर एक आंत रक और बाहरी वृ  अंिकत कर
• ऑ ी-एिसिटलीन गैस किटंग ारा आंत रक और बाहरी वृ  को काट
• गैस ारा काटे गए आंत रक वृ  म एक MS पाइप डाल और पाइप ज ाइंट बनाने के िलए टैक वे  कर
• SMAW ारा एक रन म 1G थित (रोिलंग) म आक ारा ज के साथ पाइप वे  अ ास कर
• जॉइ  को साफ कर और िकसी बाहरी वे  दोष, उिचत बीड ोफाइल और ल वत् इं े न कर।
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काय का म (Job Sequence)
• पाइप और MS ेट को िदए गए आकार म काट और ेट को बीट 

कर  

• पाइप और ेट को हग जॉइंट के प म व थत कर।

• जॉइ  के दूसरी ओर 90° के अंतराल पर चार थानो ंपर टैक वे  
कर।

सुिनि त कर िक टैिकंग करते समय पाइप ेट की सतह 
पर 90 िड ी पर है।

• इले ोड को 4 mm ास म बदल। म म लेिपत MS इले ोड 
और 160 ए ीयर करंट सेट कर।

• जॉइ  को एक उपयु  वे  िफ चर पर रख तािक वे ंग 1G 
रोिलंग िविध ारा की जा सके।

• सेगमट वे ंग िविध का उपयोग करके एक बार म जॉइ  की वे ंग 
पूरी कर।

• जॉइ  को वायर श से साफ कर।

• िकसी बाहरी वे  दोष के िलए ने हीन इं े न कर।

ेक सेगमट वे ंग के अंत म उिचत ग ा भरना 
सुिनि त कर।
आक वे ंग और डी ैिगंग के दौरान उिचत सुर ा 
सावधानी बरत।

कौशल म (Skill Sequence)

ैट पोजीशन म MS पाइप पर पाइप ज जॉइ  (Pipe flange joint on MS pipe in flat 
position)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• MS ेट पर MS पाइप ø50 mm × 3 mm दीवार मोटाई के साथ वे  पाइप ज जॉइ ।

एक आंत रक सकल को काटने के िलए, आव क सकल/ ोफाइल को 
काटने से पहले एक छोटा होल िजसे पायलट होल कहा जाता है, सकल/
ोफाइल की प रिध के अंदर गैस किटंग ारा िडल या होल िकया जाता है। 
पायलट होल को करने की ि या इस कार है। Fig 1 देख।

सेगमट (1)। िफर जॉइ  को 180° से घुमाएं और सेगमट (2) को नीचे 
हाथ की थित म वे  कर। इसी तरह, वे  सेगमट (3) और सेगमट (4) 
को िफ चर पर जॉइ  को घुमाकर वे ंग के िलए सेगमट को नीचे हाथ 
की थित म ले जाएं। Fig 5।

गैस कट ज के साथ पाइप को टैक करते समय यह सुिनि त कर िक 
लंबवत बनाए रखा गया है। Fig 5 देख ज जॉइ  के दूसरी तरफ 4 
थानो ंपर टैिकंग की जाती है। Fig 5. 4 mm ास इले ोड का उपयोग 
कर तािक 3 से 3.5 mm के आव क िफलेट आकार को बनाए रखा जा 
सके।

जॉइंट को 1G (रोिलंग) पोजीशन म वे  करने के िलए, 1G पोजीशन म 
वे  करने के िलए सुिवधाजनक बनाने के िलए Fig 6 म िदखाए गए वे  
िफ चर का उपयोग कर और वे  को 4 सेगमट म पूरा कर। 1, 2, 3 
और 4.

ेट और पाइप सतहो ंके बीच िजतना संभव हो उतना छोटा आक और 45 
िड ी का इले ोड कोण बनाए रख।

वे  सी स का पालन कर जैसा िक Fig 5 म िदखाया गया है जो िव पण 
को िनयंि त करने म मदद करेगा अथात नीचे हाथ की थित म पहला वे  

वे ंग सेगमट 3 और 4 म वे  िडपॉिजट को े टर िफिलंग और ट 
बीड म िनरंतरता सुिनि त करने के िलए िपछले िडपॉिजट पर लगभग 10 
mm की दूरी तय करनी चािहए।

ेक सेगमट को वे ंग के बाद िड ैग कर और उिचत करंट सेिटंग 
और वे ंग की गित से अंडरकट से बच।

वे  को वायर श से साफ कर। वे  गेज के साथ िफलेट आकार की 
जाँच कर।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.3.44
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - ील की वे े िबिलटी

हेड की थित म MS ेट 10mm मोटी पर िफलेट “T” जॉइ  (4F)- (SMAW-17) (Fillet - “T” 
joint on MS plate 10mm thick in over head position (4F)- (SMAW-17))
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• SMAW ारा ओवरहेड पोजीशन म िबना दोष के T ाइंट पर अ ास कर
• ओवरहेड पोजीशन म जमा ट T िफलेट ाइंट पर चलता है
• OH थित म वे ंग करते समय मेलटन पूल को िनयंि त कर
• OH थित म ब -रन वे  के िलए इले ोड कोण म मैिनपुलेट कर
• सतह की खराबी के िलए वे  को साफ कर और उसका इं े न कर।
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काय का म (Job Sequence)
• जॉब के टुकड़े तैयार कर और साफ कर।

• T ाइंट के दोनो ंिसरो ंपर जॉब पीस को ैट पोजीशन म सेट और 
टैक कर।

जॉब के टुकड़ो ंको बाहरी िकनारो ंम बांध तािक शु आती 
दोष से बचा जा सके।

• जॉब को ओवरहेड पोजीशन म सेट कर और इसकी ऊंचाई समायोिजत 
कर।

सुर ा क कपड़े पहन जैसे िक हेलमेट, हड ीव, ए न 
आिद।

• 3.15mmø M.S इले ोड के िलए 110 ए ीयर का करंट सेट कर।

• DC मशीन के केस म इले ोड हो र को पॉिजिटव पोल से कने  
कर।

• 3.15 mm ø इले ोड का उपयोग करके ट रन (फ  बीड) को 
जॉइ  की ट म गहराई तक जमाएं।

• ैग िनकाल और एक 3.15 mm इले ोड के साथ दूसरा और 
तीसरा रन जमा कर। (कौशल सूचना का संदभ ल।)

• िचमटे का उपयोग करके गम जॉब को हटा द।

• वे  को साफ कर और सतह के दोषो ंका इं े न कर।

• अ ास को तब तक दोहराएं जब तक िक आप िबना दोष के जॉइ  
को वे  करने म स म न हो जाएं।

कौशल म (Skill Sequence)

ओवरहेड पोजीशन म 10mm मोटी MS ेट पर िफलेट ‘T’ जॉइ  (Fillet ‘T’ joint on MS plate 
10mm thick in over head position)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• ओवरहेड पोजीशन म 10 mm मोटी MS ेट पर िफलेट ‘T’ ाइंट तैयार कर और वे  कर।

जॉब सेिटंग (Job setting)

पॉिजशनर पर जॉब को ओवरहेड पोजीशन म सेट कर। (Fig 1)

इले ोड को Fig 2 म दशाए अनुसार िफ  कर। 

बाईं ओर से बीड ारंभ कर। (Fig 1)

ऊ ाधर ेट से 30° काय कोण का उपयोग कर जैसा िक Fig 3 म 
िदखाया गया है।

वक एंगल इले ोड और जॉब की सतह के बीच का कोण है।

वे  की िदशा म लगभग 10-15° के डैग कोण का उपयोग कर।
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डैग एंगल इले ोड और वे  की लाइन के बीच का कोण है।

हर समय शॉट आक बनाए रख।

जब म ी-पास का उपयोग िकया जाता है तो दूसरे पास को पहले पास और 
ऊ ाधर ेट के बीच रखा जाना चािहए तािक दूसरा बीड अपनी चौड़ाई के 
लगभग 2/3rd ारा पहले पास, (Fig 4) को ओवरलैप करे।

तीसरे वीड को शीष ैितज ेट को ढंकना चािहए और बीड दो का लगभग 
दो-ितहाई होना चािहए। वे  के पैर की लंबाई “L” बराबर होनी चािहए। 
(Fig 4)

ओवरहेड पोजीशन म वे ंग मु ल नही ंहै यिद आप पुडल को सपाट 
और छोटा रखना याद करते ह।

यिद मेलटन मेटल ब त अिधक तरल हो जाता है और िशिथल हो जाता है, 
तो अपने इले ोड को ग ा से ज ी से दूर कर और धातु को जमने द।

एक बार म ब त अिधक वे  धातु जमा करने का यास 
न कर।

अगला रन िडपॉिजट करने से पहले सभी ैग को हटा देना चािहए।

उड़ने वाले छीटें और पुडल से िपघली ई धातु के ऑपरेटर पर िगरने 
की संभावना के कारण यह ि या काफी खतरनाक है। एक छोटी आक 
लंबाई और तेजी से इले ोड मैिनपुलेट को बनाए रखने से इस किठनाई को 
काफी हद तक दूर िकया जा सकता है।

यिद आप Fig 1 म िदखाए गए खड़े होने की थित म वे ंग कर रहे ह या 
बैठने की थित म घुटनो ंके ऊपर वे ंग कर रहे ह तो केबल की असुिवधा 
को कंधे के ऊपर िगराकर कम िकया जा सकता है।

इं े न (Inspection): वे  से ैग िनकाल और सतह और बाहरी 
दोषो ंके िलए जॉइ  का इं े न कर।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.3.45
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - ील की वे े िबिलटी

1G थित म MS पाइप ø50mm और 5mm दीवार मोटाई पर पाइप वे ंग बट जॉइंट (SMAW-18) 
(Pipe welding butt joint on MS pipe ø50mm and 5mm wall thickness in 1G 
position (SMAW-18))
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• िबना दोष के SMAW ारा MS पाइप पर पाइप बट जॉइंट पर अ ास कर
• वे ंग के िलए पाइप को काट और बेवेल कर
• बट वे ंग के िलए पाइप टैक कर 
• रोटेशन िविध से ट रन बनाएं
• िफिलंग को बारी-बारी से चलाएं
• जॉब को साफ कर और दोषो ंका इं े न कर।
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काय का म (Job Sequence)
• पाइपो ंको िदए गए आकार म काट।

• फ़ाइल पाइप के िसरे पाइप की धुरी के समकोण पर होने चािहए।

• िकनारो ंको 30 से 35 ° बेवल तक िघस 1.5 से 1.75 mm ट फेस 
को बनाए रख।

• पाइप के िसरो ंसे अित र  धातु और जंग हटा द।

• बट जॉइंट के प म बनने के िलए 2 पाइपो ंको व थत कर।

• पाइपो ंको अलाइन करने के िलए िफ चर या एंगल आयरन के V 
ोफाइल का उपयोग कर।

सुर ा क कपड़े पहन।

• मशीन को ‘ऑनʼ कर और टैिकंग और ट रन के िलए 3.15 mm ø 
इले ोड का चयन कर और 100 ए ीयर करंट सेट कर।

• ेसस का उपयोग करके पाइपो ं के बीच 2 mm ट गैप को 
समायोिजत करते ए िनयिमत अंतराल पर 4 टैक लगाएं।

• सुिनि त कर िक ेक कील एक कीहोल के साथ समा  होती है।

• जाँच कर और सुिनि त कर िक टैिकंग के बाद पाइप लाइन म ह।

• ट रन के िलए 3.15mm ø इले ोड के िलए 110 amp सेट कर।

• पाइप को घुमाए िबना ट को ैट पोजीशन म जमा कर।

• कीहोल तकनीक का उपयोग कर वे ंग ट बीड सुिनि त करता है।

• ैग को ट से अ ी तरह से हटा द।

• 3.15 mm od इले ोड का उपयोग करके दूसरा और तीसरा रन 
जमा कर यानी ट रन के िलए भी ऐसा ही हो।

• जॉइ  की सफाई और इं े न कर।

कौशल म (Skill Sequence)

हैकसॉ ारा पाइपो ंको िदए गए आकार म काट।

एक टाई ायर का उपयोग करके पाइप के अंत के वग  की जाँच कर। 
(Fig 1) और पाइप के हेड को फ़ाइल कर तािक यह पाइप अ  के साथ 
वगाकार हो।

ेक पाइप के एक छोर पर 30 से 35° बेवेल तैयार कर, 1.5 से 1.75 
mm ट फेस को िघसकर या फाइल करके छोड़ द। (Fig 2)

मशीन को ‘चालूʼ कर और 110 amp करंट को समायोिजत कर

मशीन पर ‘ च कर और 3.15 mm ø म म लेिपत M.S इले ोड 
(B.I.S कोड ER4211) के िलए 110 amp करंट को समायोिजत कर।

टैक करने से पहले, 2 mm ट गैप (Fig 3) के साथ एंगल आयरन के 
V ोफाइल पर पाइपो ंको अलाइन कर और उ  Fig 4 म िदखाए गए 
अनुसार टैक कर

2 mm रॉड का उपयोग करके अंतराल की जांच कर।
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इले ोड को हो र म रख, जैसा िक Fig 6 म िदखाया गया है। हो र के 
अंत से 90 िड ी कोण या 45 िड ी कोण का उपयोग कर।

अपने आप को इस तरह रख िक आप पाइप से 90 िड ी के कोण पर हो।ं 
सुिनि त कर िक आप सहज ह।

लगभग 3 बजे, बेवेल पर, चाप को ाइक कर। इसे 4 बजे तक ले जाएं। 
ट के िलए लंबे समय तक क

ट फेस के िपघलने और कीहोल के िलए Fig 5 बनाने के िलए काफी देर 
तक क। िफर अपने इले ोड की िदशा को उलट द।

एक चौथाई टन पर पाइप को अपनी ओर मोड़। िफर उसी तरह आगे बढ़ 
जब तक िक पहला पास पूरा न हो जाए। अगले इले ोड को े टर से थोड़ा 
नीचे शु  करना सुिनि त कर।

दूसरे पास (हॉट पास) और तीसरे पास (कवर पास) को 3.15 mm 
इले ोड का उपयोग करके या तो ि कोण गित या वैक क वेव के साथ 
वे  िकया जा सकता है, जैसा िक विटकल ेट वे ंग म होता है। जॉइ  
के िकनारो ंपर कने का ान रख। िकसी भी फंसे ए ैग को जला द 
और िकसी भी अवांछनीय अंडर-कट को भर द।

बीड का म Fig 6 म िदखाया गया है। िदखाए गए अिधकतम ट और 
फेस के सु ढीकरण का पालन कर।

जब आप पास पूरा करने पर कने न बनाते ह, तो थोड़ा ओवरलैप करना 
सुिनि त कर। आक को धीरे-धीरे पुडल से दूर खीचंकर तोड़।

सतह के दोषो ंके िलए जॉइ  को साफ कर और उसका इं े न कर।

पहले पास को ऊपर की ओर चलाने के िलए, िपंग िविध का उपयोग कर, 
जैसा िक वे ंग ेट म विटकल पोजीशन म होता है। ऊपर की ओर 5 से 
15 िड ी के पुश कोण पर एक इले ोड का उपयोग कर, जैसा िक Fig 
6 म िदखाया गया है। वी ूव के दोनो ंओर पाइप की सतह को नुकसान न 
प ंचे, इसका ान रखते ए ऊपर की ओर प कर। Fig 6 म िदखाए 
अनुसार 1 बजे प ंचने पर क जाएं। अ ी तरह से साफ कर।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.3.46
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - ील की वे े िबिलटी

ओवर हेड पोजीशन म 10mm मोटी MS ेट पर िफलेट - लैप ाइंट (4G)- (SMAW-19) (Fillet - lap 
joint on MS plate 10mm thick in over head position (4G)- (SMAW-19))
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• SMAW ारा ओवरहेड पोजीशन म वे  लैप जॉइंट पर अ ास कर
• सतह की खराबी के िलए जॉब को साफ कर और उसका इं े न कर।

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



133

काय का म (Job Sequence)
• ेट पर िनशान लगाएं और िदए गए आकार म काट।

• चौकोर िकनारो ंको तैयार कर।

• लैप ाइंट को िबना गैप के सेट कर और ेट को दोनो ं हेड पर 
लगाएं।

• ओवरहेड लैप वे ंग के िलए जॉब को प कर।

• 3.15ø इले ोड का चयन कर और करंट सेट कर।

िचिपंग हैमर से बीड से ैग िनकाल और वायर श से साफ कर।

M.S. इले ोड 3.15 mm ø का योग कर। और 110 ए ीयर के 
साथ दूसरा रन जमा कर। करंट, पहले बीड और ेट की सतह के बीच, 
शॉट आक बनाए रखता है। इले ोड कोण वही है जो ट रन के िलए 
उ खत है।

दूसरे वीड को अ ी तरह से िड ैग कर।

3.15 mm इले ोड का उपयोग कर और 110 ए ीयर करंट सेट कर।

तीसरे बीड को पहले बीड और शीष ेट के िनचले िकनारे (Fig 2) के 
बीच म एक शॉट आक के साथ और ेट की सतह पर 45 िड ी के 
इले ोड कोण के साथ जमा कर तािक शीष ेट से िकनारे को िपघलने 
से बचा जा सके।

वे  को अ ी तरह से साफ कर और दोषो ंका इं े न कर, जैसे 
अंडरकट, सरं ता, असमान तरंग और िकनारे की ेट का िपघलना।

• इले ोड को ेट की सतह पर 45° के कोण पर और वे  की रेखा 
के ल वत् 15° के कोण पर पकड़।

• इले ोड को िबना बुने पहले वीड को ट पर रख।

• ैग को हैमर से साफ कर।

• ंगर बीड का उपयोग करके दूसरा और तीसरा रन जमा कर।

• जॉइ  को साफ कर और उसका इं े न कर।

कौशल म (Skill Sequence)

ओवर हेड थित म 10mm मोटी MS ेट पर िफलेट लैप ाइंट (Fillet lap joint on MS plate 
10mm thickness in over head position)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• ओवर हेड थित म 10 mm मोटी MS ेट पर िफलेट लैप ाइंट तैयार कर और वे  कर।

तैयारी और जॉब सेिटंग (Preparation and job setting)

गैस किटंग करके ेट को िदए गए साइज म िनशान लगाकर काट ल। 

ेटो ंकी सतहो ंको साफ कर और चौकोर िकनारे पर फाइल कर। 

लैप िफलेट को िबना गैप के सेट कर और दोनो ंिसरो ंपर ेट्स को टैक 
कर।

लैिपंग दूरी को 20 mm रख।

चमड़े के द ाने, बाजूबंद हाथ, ए न, लेग गाड, हेलमेट 
आिद पहन।

ओवरहेड वे ंग के िलए जॉब को प कर।

एक M.S इले ोड 3.15 mm ø का चयन कर और 110 amps करंट 
सेट कर।

इले ोड को पकड़ तािक यह शीष ेट के िकनारे और िनचली ेट की 
सतह के बीच के कोण को ि भािजत करे, और े टर से थोड़ा सा झुका आ 
हो, मान लीिजए 15°। (Fig 1)

इले ोड वेव के िबना एक छोटी आक के साथ जॉइ  की ट म पहला 
बीड िबछाएं।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.3.47
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - ील की वे े िबिलटी

ओवर हेड पोजीशन म 10mm मोटी MS ेट पर िसंगल “V” बट जॉइंट (4G) - (SMAW-20) (Single 
“V” butt joint on MS plate 10mm thick in over head position (4G) - (SMAW-20))
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• SMAW ारा ओवर हेड पोजीशन म MS ेट पर िसंगल V बट जॉइंट पर अ ास कर
• इले ोड, धारा, ुवता और आक लंबाई का चयन कर
• ट गैप के साथ बेवे  ेट को ीसेट और टैक कर
• जॉइ  को ओवरहेड पोजीशन म रख
• ट रन, दूसरा रन, तीसरा रन िडपॉिजट कर
• वे  को साफ कर और सतह के दोषो ंका इं े न कर।
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काय का म (Job Sequence)
• ेटो ंको डाइंग के अनुसार आकार म तैयार कर।

• बेवे  ेट को साफ कर।

• ेसस का उपयोग कर, 2.5 mm ट गैप बनाए रख, एक छोर पर 
टैप कर और गैप को एडज  कर और दूसरे छोर को टैक कर।

• िव पण से बचने के िलए ेटो ंको 3° ीसेट कर, जैसा िक Ex.No.
E32/3 16 म िकया गया है।

सुिनि त कर िक सुर ा प रधान पहने जाते ह।

• वकपीस को ओवरहेड पोजीशन म व थत कर।

• एक 3.15 mm M.S. इले ोड का चयन कर। और 110 ए ीयर 
करंट सेट कर।

• समान वे ंग गित के साथ शॉट आक के साथ ट रन को वे  कर, 
तािक एक समान ट बीड ा  की जा सके।

• ैग को िचप कर और वे  का इं े न कर।

गम जॉ  को पकड़ने के िलए िचमटे की एक जोड़ी का 
योग कर।
सफाई के िलए िचिपंग हैमर और वायर श का इ ेमाल 
कर।
आंखो ंकी सुर ा के िलए िचिपंग गॉग  का इ ेमाल 
कर।

• िडपॉिजट दूसरा कव रंग वीिवंग मोशन के साथ चलाएं।

• 110 ए ीयर करंट वाले 3.15 mm इले ोड का उपयोग कर।

• तीसरे कव रंग रन को दूसरे रन के समान जमा कर।

इस अ ास को तब तक दोहराएं जब तक िक आप अ े  वे  का उ ादन 
न कर ल। (कौशल म देख।)

कौशल म (Skill Sequence)

ओवर हेड पोजीशन म 10mm मोटी MS ेट पर िसंगल ‘V’ बट जॉइंट (Single ‘V’ butt joint on 
MS plate 10mm thick in over head position)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• ओवर हेड पोजीशन म 10 mm मोटी MS ेट पर िसंगल ‘V’ बट जॉइंट तैयार कर और वे  कर।

इस कार के जॉइ  का उपयोग िवशाल संरचनाओ ंकी वे ंग के िलए 
जैसे रेल कोच, जहाज िनमाण उ ोग और अथ मूिवंग उपकरण िनमाण और 
बड़ी संरचनाओ ंऔर बगल म िवशाल पाइपो ंकी वे ंग के िलए बड़े पैमाने 
पर िकया जाता है।

सेिटंग और टैिकंग (Setting and tacking)

टुकड़ो ंको 2.5 mm ट गैप के साथ िसंगल V बट जॉइंट के प म सेट 
कर। (Fig 1) दोनो ंिसरो ंपर टैक कर

3.15 mm ø MS इले ोड का योग कर। और 100° ए ीयर का 
करंट सेट कर।

ेट पूव िनधा रत कर

वकपीस को ओवरहेड पोजीशन म िफ  कर। (Fig 2)

इसे उपयु  ऊंचाई पर समायोिजत कर।

अपनी भुजाओ ंपर भार कम करने के िलए एक ह ी 
वे ंग केबल का उपयोग कर।
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वे  ट रन (Weld root run)

इले ोड को यथासंभव िनकट और ेट की सतह पर और वे  की िदशा 
म एक छोटे से कोण पर रखा जाना चािहए। (Fig 3) इले ोड को अंतराल 
म अ ी तरह से ऊपर रख और ट की तरफ वे  पर एक छोटा सा 
सु ढीकरण ा  करने के िलए ‘कीहोलʼ को िनयंि त कर। (Fig 3 और 
4)

आक की लंबाई कम रख। (Fig 4)

ैग को िनयंि त कर। ैग को वे  पूल म िगरना या 
ूड नही ंआना चािहए।

जॉब पीस के अंत तक वे  कर, ठंडा होने के बाद ैग को बंद कर और 
वे  का इं े न कर।

वे  दूसरा और तीसरा पास (Weld second and third 
passes)

3.15 इले ोड का चयन कर और 100 ए ीयर करंट सेट कर। बुने ए 
बीिडंग तकनीक का योग कर। इले ोड को वे  के फेस पर ले जाया 
जाना चािहए। (Fig 5)

बीड के क  म ब त अिधक धातु जमा न कर िजससे यह 
क  म िशिथल हो जाए।

साइड-टू-साइड मूवमट को आव क वे  आकार के भीतर रखा जाना 
चािहए। (Fig 6)

अंडरकट को रोकने के िलए वे  के िकनारो ंपर थोड़ी देर क। (Fig 7)

ैग को िचप कर और वे  का इं े न कर।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.3.48
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - ील की वे े िबिलटी

MS पाइप ø50mm दीवार मोटाई 6mm (1G रो ) थित (SMAW-21) पर पाइप बट जॉइ  (Pipe 
butt joint on MS pipe ø50mm wall thickness 6mm (1G Rolled) position (SMAW-
21))
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• SMAW ारा MS पाइप 1G रो  पोजीशन पर अ ास कर
• वे ंग के िलए पाइप को काट और बेवेल कर
• बट वे ंग के िलए पाइप टैक कर
• रोटेशन िविध से ट रन बनाएं
• िफिलंग को बारी-बारी से चलाएं
• जॉब को साफ कर और दोषो ंका इं े न कर।
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काय का म (Job Sequence)
• पाइपो ंको िदए गए आकार म काट।

• फ़ाइल पाइप के हेड पाइप की धुरी के समकोण पर होने चािहए।

• िकनारो ंको 30 से 35 ° बेवल तक ाइ  कर और 1.5 से 1.75 mm 
ट फेस को बनाए रख।

• पाइप के हेड से अित र  धातु और जंग हटा द।

• बट जॉइंट के प म बनने के िलए 2 पाइपो ंको व थत कर।

• पाइपो ंको अलाइन करने के िलए िफ चर या एंगल आयरन के V 
ोफाइल का उपयोग कर।

सुर ा क कपड़े पहन (Wear protective clothing)

• मशीन को ‘ऑनʼ कर और टैिकंग और ट रन के िलए 3.15 mm ø 
इले ोड का चयन कर और 100 ए ीयर करंट सेट कर।

• ेसस का उपयोग करके पाइपो ं के बीच 2 mm ट गैप को 
समायोिजत करते ए िनयिमत अंतराल पर 4 टैक लगाएं।

• सुिनि त कर िक ेक कील एक कीहोल के साथ समा  होती है।

• जाँच कर और सुिनि त कर िक टैिकंग के बाद पाइप लाइन म ह।

• ट रन के िलए 3.15mmø इले ोड के िलए 110 amp सेट कर।

• पाइप को घुमाकर ट रन को ैट पोजीशन म जमा कर।

• कीहोल तकनीक का उपयोग कर वे ंग ट बीड सुिनि त करता है।

• ैग को ट से अ ी तरह से हटा द।

• 3.15 mm ø इले ोड का उपयोग करके दूसरा और तीसरा रन जमा 
कर यानी ट रन के िलए भी ऐसा ही है।

• जॉइ  की सफाई और इं े न कर।

कौशल म (Skill Sequence)

ओवर हेड रो  पोजीशन म ø50mm×6mm दीवार मोटी MS पाइप पर पाइप ाइंट (Pipe joint on 
MS pipe ø50mm×6mm wall thick in over head rolled position)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• ओवर हेड रो  पोजीशन म ø50mm×6mm दीवार मोटी MS पाइप पर पाइप ाइंट तैयार कर और वे  कर।

हैकसॉ ारा पाइपो ंको िदए गए आकार म काट।

एक टाई ायर का उपयोग करके पाइप के अंत के वग  की जाँच कर। 
(Fig 1) और पाइप के हेड को फ़ाइल कर तािक यह पाइप अ  के साथ 
वगाकार हो।

ेक पाइप के एक छोर पर 30 से 35° बेवेल तैयार कर, 1.5 से 1.75 
mm ट फेस को ाइ  या फाइल करके छोड़ द। (Fig 2)

मशीन पर ‘ च कर और 3.15 mm ø म म लेिपत M.S इले ोड 
(B.I.S कोड ER4211) के िलए 110 amp करंट को समायोिजत कर। 
DCEN ुवीयता का योग कर।

टैक करने से पहले, 2 mm ट गैप (Fig 3) के साथ एंगल आयरन के 
V ोफाइल पर पाइपो ंको अलाइन कर और उ  Fig 4 म िदखाए गए 
अनुसार टैक कर

2 mm रॉड का उपयोग करके अंतराल की जांच कर।

इले ोड को हो र म रख, जैसा िक Fig 6 म िदखाया गया है। हो र के 
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अंत से 90 िड ी कोण या 45 िड ी कोण का उपयोग कर।

अपने आप को इस तरह रख िक आप पाइप से 90 िड ी के कोण पर हो।ं 
सुिनि त कर िक आप सहज ह।

लगभग 3 बजे आक को बेवेल पर ाइक कर। इसे 4 बजे तक कम कर। 
ट फेस के िपघलने और कीहोल के िलए Fig 5 बनाने के िलए काफी देर 

तक क। िफर अपने इले ोड की िदशा को उलट द।

पहले पास को ऊपर की ओर चलाने के िलए, िपंग िविध का उपयोग कर, 
जैसा िक वे ंग ेट म विटकल पोजीशन म होता है। ऊपर की ओर 5 से 
15 िड ी के पुश कोण पर एक इले ोड का उपयोग कर, जैसा िक Fig 6 
म िदखाया गया है। V ूव के दोनो ंओर पाइप की सतह को हािन न प ंचे, 

इसका ान रखते ए ऊपर की ओर प कर। Fig 6 म िदखाए अनुसार 
1 बजे प ंचने पर क जाएं। अ ी तरह से साफ कर।

एक चौथाई टन पर पाइप को अपनी ओर मोड़। िफर उसी तरह आगे बढ़ 
जब तक िक पहला पास पूरा न हो जाए। अगले इले ोड को े टर से थोड़ा 
नीचे शु  करना सुिनि त कर

दूसरे पास (हॉट पास) और तीसरे पास (कवर पास) को 3.15 mm 
इले ोड का उपयोग करके या तो ि कोण गित या वैक क वेव के साथ 
वे  िकया जा सकता है, जैसा िक विटकल ेट वे ंग म होता है। जॉइ  
के िकनारो ंपर कने का ान रख। िकसी भी फंसे ए ैग को जला द 
और िकसी भी अवांछनीय अंडर-कट को भर द।

बीड का म Fig 6 म िदखाया गया है। िदखाए गए अिधकतम ट और 
फेस के सु ढीकरण का पालन कर।

जब आप पास पूरा करने पर कने न बनाते ह, तो थोड़ा ओवरलैप करना 
सुिनि त कर। आक को धीरे-धीरे पुडल से दूर खीचंकर तोड़।

सतह के दोषो ंके िलए जॉइ  को साफ कर और उसका इं े न कर।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.3.49
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - ील की वे े िबिलटी

(1G) ैट पोजीशन म 2mm मोटी ेनलेस ील शीट पर ायर बट जॉइ  (OAW-16) (Square 
butt joint on stainless steel sheet 2mm thick in flat position (1G) (OAW-16))
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• ए ी एिसलीटीन वे ंग ारा ेनलेस ील शीट पर ैट पोजीशन म अ ास कर
• ेनलेस ील शीट की सतह पर मौजूद ोिमयम ऑ ाइड और अ  अशु यो ंको साफ कर
• ेनलेस ील की शीट पर चौकोर िकनारे तैयार कर
• वे  की जाने वाली शीट के िकनारो ंपर ेनलेस ील  लगाएं
• उपयु  ेनलेस ील िफलर रॉड, नोजल, गैस के दबाव का चयन कर
• एक पूण ूटल ेम सेट कर
• ले वड तकनीक का उपयोग करके वगाकार बट जॉइ  को एकसमान ट बीड के साथ वे  कर
• जॉइ  को साफ कर और वे  दोषो ंका इं े न कर।
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काय का म (Job Sequence)
• आयाम के अनुसार ेनलेस ील शीट तैयार कर।

• शीट के िकनारो ंको साफ कर।

• 3.15 mm मोटाई के िलए नोज़ल सं ा 5 का चयन कर।

• ेनलेस ील  का चयन कर और 12 mm पट श का 
उपयोग करके जॉइ  के िकनारो ं के दोनो ं िकनारो ंपर लगाएं और 
िफलर रॉड पर लगाएं।

• ेनलेस ील शीट को ायर बट जॉइ  के प म सेट और 
अलाइन कर।

• सही ूटल ेम सेट कर।

• बट जॉइ  की ेक 50 mm लंबाई पर टैक-वे  कर।

• ले वड तकनीक का उपयोग करके जॉइ  को वे  कर।

• जॉइ  को साफ कर और दोषो ंके िलए वे  का इं े न कर।

कौशल म (Skill Sequence)

ैट पोजीशन म 2mm मोटी ेनलेस ील शीट पर ायर बट जॉइ  (Square butt joint on 
stainless steel sheet 2mm thick in flat position)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• ैट पोजीशन म 2 mm मोटी ेनलेस ील शीट पर ायर बट जॉइ  तैयार कर और वे  कर।

े च म िदए गए आयामो ंके अनुसार ेनलेस ील शीट तैयार कर।

शीट्स के िकनारो ंको साफ करने के िलए ेनलेस ील वायर श का 
उपयोग कर और िकनारो ं से िकसी भी ोिमयम ऑ ाइड और अ  
अशु यो ंको हटा द।

नोजल नंबर 5 का चयन कर और ोपाइप पर िफ  कर।

1.6 mm ø िवशेष प से उपचा रत कोल यम 18/8 कार की 
ेनलेस ील िफलर रॉड चुन, या िफलर रॉड के प म उपयोग करने 

के िलए बेस मेटल से कट  का चयन कर। 18/8 ेनलेस ील का 
मतलब है िक िम  धातु इ ात म 18% ोिमयम, 8% िनकल और शेष% 
लोहा, काबन% आिद है।

अ ी गुणव ा वाले  का चयन कर िजसम िजंक ोराइड और 
पोटेिशयम डाइ ोमेट हो; पानी डालकर पे ी फॉम म पाउडर  बना 
ल। ेट और िफलर रॉड के दोनो ंतरफ  लगाएं।

Fig 1 म दशाए अनुसार शीट को 1.5 mm के अंतराल के साथ एक मोटी 
धातु की ेट पर बट जॉइ  के प म सेट कर।

ऑ ीडाइिजंग ेम के गठन को रोकने के िलए एक टाइट ूटल ेम 
या थोड़ा काबराइिजंग ेम सेट कर जो हािनकारक है।

जॉइ  के दोनो ंिसरो ंपर और उनके बीच ेक 50 mm के िलए टैक-
वे  कर।

ो-पाइप को 80° से 90° के कोण पर और िफलर रॉड को 20° से 30° 
के कोण पर पकड़कर दािहने हाथ की ओर से वे ंग शु  कर। (Fig 2)

जोड़ की जड़ म एक समान पैठ सुिनि त कर।

बीड के अंत म ग ा भरकर वे  िफिनश कर।

वे  बीड साफ कर और इं े न कर।

 अवशेषो ंको पूरी तरह से हटाना सुिनि त कर।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.3.49
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.3.50
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - ील की वे े िबिलटी

ैट पोजीशन म 2mm मोटी ेनलेस ील शीट पर ायर बट जॉइ  (SMAW-22) (Square but 
joint on stainless steel sheet 2mm thick in flat position (SMAW-22))
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• ेनलेस ील शीट्स को सेट और टैक कर
• SMAW ारा ैट पोजीशन म ेनलेस ील पर बट जॉइंट का अ ास कर
• इले ोड, ुवता का चयन कर और करंट सेट कर
• वे  को एक पास म पूरा कर
• वे  की सफाई और इं े न कर।
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काय का म (Job Sequence)
• चौकोर िकनारे तैयार कर।

• तैयार िकनारो ंको साफ कर।

• एक 3.15 mm ø थर इले ोड का चयन कर और 100 ए ीयर 
करंट सेट कर।

• आव क सुर ा सावधािनयो ंका पालन कर।

• टुकड़ो ंको सेट और टैक कर।

• तांबे की िचल ेट को जॉइ  के बगल म जॉब पर रख।

• इले ोड और जॉब के गम होने को कम करने के िलए करंट को कम 
रख।

• िबना वेव के एक पास म वे  पूरा कर।

• वे  को साफ कर और सतह के दोषो ंके िलए बीड का इं े न कर।

• ेनलेस ील वे ंग के िलए ेनलेस ील वायर श और अलग 
हाथ के द ाने का योग कर। यह ेमह संदूषण और जंग से बचने 
म मदद करता है।

कौशल म (Skill Sequence)

ैट पोजीशन म 2mm मोटी ेनलेस ील शीट पर ायर बट जॉइ  (Square butt joint on 
Stainless steel sheet 2mm thick in flat position)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• ैट पोजीशन म 2 mm मोटी ेनलेस ील शीट पर ायर बट जॉइ  तैयार कर और वे  कर।

धातु की सतह को नुकसान से बचाने के िलए, शीट के पॉिलश िकए ए 
िह े को नीचे रखना चािहए।

जॉब की अित ताप को कम करने के िलए करंट को 
यथासंभव कम रख।

जॉइ  के बाईं ओर वे ंग शु  कर और एक शॉट आक बनाए रख।

इले ोड वेव न कर

वे  की िदशा म इले ोड कोण 70° से 80° होना चािहए।

ेट िकनारो ं के अित ताप से बचने के िलए एक उ  
वे ंग गित बनाए रख।

ेट के दािहने िसरे पर वे ंग िफिनश कर।

ेनलेस ील वायर श से िड ैग और अ ी तरह से साफ कर।

सतह दोषो ंका इं े न कर।

फाइल करके चौकोर िकनारे तैयार कर।

िकनारो ंसे अित र  धातु िनकाल, और िकनारो ंको ेनलेस ील वायर 
श से साफ कर और सतह की अशु यो ंको दूर कर। (Fig 1)

3.15 mm ø ेनलेस ील इले ोड ल और इसे DC मशीन के धना क 
साइड से जोड़ द।

कोलंिबयम आधा रत इले ोड (िजसे थर ेनलेस ील इले ोड कहा 
जाता है) का उपयोग वे ंग के बाद वे ेड जॉइ  को खराब/जंग लगने 
से बचाने के िलए िकया जाता है।

साफ ेनलेस ील की ेटो ंको वक टेबल पर 2 mm के समान ट 
गैप के साथ सेट कर जैसा िक Fig 2 म िदखाया गया है और उ  हर 50 
mm पर टैक कर।

टैक से ैग हटाने के िलए जॉइ  को अ ी तरह से साफ कर।

िव पण और बकिलंग को कम करने के िलए जॉइ  के आस-पास िचल 
ेट्स को प कर। (Fig 3)

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.3.50
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.3.51
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - ील की वे े िबिलटी

ैट पोजीशन म 2mm मोटी पीतल की शीट पर ायर बट जॉइ  (OAW-17) (Square butt joint 
on brass sheet 2mm thick in flat position (OAW-17))
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• बेस मेटल की सतह से ऑ ाइड और अ  अशु यो ंको दूर कर
• OAW ारा ास पर बट जॉइंट का अ ास कर
• एक चौकोर िकनारा तैयार कर और शीट्स को बट जॉइंट के प म सेट कर
• नोजल और िफलर रॉड, गैस ेशर और  के सही आकार का चयन कर
• सॉ  ऑ ीडाइिजंग ेम सेट कर और बट जॉइंट को टैक-वे  कर
• िफलर रॉड और ोपाइप को उिचत कोण से बदल और जॉइ  को वे  कर
• साफ कर और बीड की जांच कर और वे  दोषो ंके िलए वे  का इं े न कर।
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काय का म (Job Sequence)
• े च म िदए गए आयाम के अनुसार पीतल की शीट तैयार कर।

• शीट के िकनारो ंको िडबर कर।

• शीट की सतहो ंको साफ कर और यिद कोई ऑ ाइड हो तो उसे हटा 
द।

• नोज़ल सं ा 5 चुन और दोनो ंगैसो ंके िलए 0.15 िक ा/सेमी2 दबाव 
सेट कर।

• 1.5 mm ø की िसिलकॉन- ास रॉड का चयन कर।

• ास  (बोरे  कार) का चयन कर। िफलर रॉड के गम िसरे 
को समय-समय पर पाउडर  म डुबो कर  लगाएं।

• ेटो ंको 1.5 mm के ट गैप के साथ सेट और अलाइन कर।

• सॉ  ऑ ीडाइिज़ंग ेम सेट कर। (Fig 1)

• 1.5mmø िफलर रॉड का उपयोग करके टैिकंग और टैक वे  से 
पहले ेटो ंको थोड़ा पहले से गरम कर ल। टैक की िपच 50 mm 
होनी चािहए।

• ले वड तकनीक अपनाएं।

ेम का भीतरी कोन वे  की सतह के काफी करीब रखा जाता है। 
ोपाइप का कोण 60°-70° और िफलर रॉड का कोण 30°-40° पर 

रख। (Fig 2)

ोपाइप कोण को कम कर या ग ा म हीट इनपुट को कम करने के िलए 
पूरी तरह से हटा द।

पीतल की शीट से िनकलने वाले ज़हरीले धुएँ को साँस म लेने से बचाने के 
िलए एक ासयं  का उपयोग िकया जाना चािहए।

• िफलर रॉड को तेजी से जॉइ  कर ोिंक वे ंग सीम के अंत तक 
प ंचती है। ग ा भर।

• सभी  अवशेषो ंको पूरी तरह से हटाना सुिनि त कर।

• वे  बीड साफ कर और इं े न कर।

• रे रेटर का उपयोग करके िज़ंक ऑ ाइड के धुएं को अंदर लेने से 
बच

कौशल म (Skill Sequence)

ैट पोजीशन म 2mm मोटी पीतल की ेट पर ायर बट जॉइ  (Square butt joint on brass 
plate 2mm thick in flat position)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• ैट पोजीशन म 2 mm मोटी पीतल की ेट पर ायर बट जॉइ  तैयार कर और वे  कर।

एक ूटल ेम सेट कर और सै ल पीतल के टुकड़े पर चलाएं। सफेद 
िजंक का धूआं िदखाई देगा। िफर ोपाइप म एिसिटलीन कंटोल वा  
को चलाकर एिसिटलीन गैस को कम कर जब तक िक सफेद धुएं गायब 
न हो जाएं। यह िवशेष पीतल की शीट को वे  करने के िलए आव क 
ऑ ीडाइिजंग ेम है। (Fig 1)

वे ंग दािहनी ओर से शु  कर और तब तक जारी रख जब तक िक 
जॉइ  पूरा न हो जाए। िफलर रॉड को सतह के डूबने पर पूल म डाला 
जाता है, यह दशाता है िक बीड हािसल की जा रही है।

कैिपटल गुड्स &  मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.3.51
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.3.52
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - ील की वे े िबिलटी

ैट पोजीशन म ेिज़ंग ारा 2mm मोटी M.S. शीट पर ायर बट और लैप जॉइंट (OAW-18) 
(Square butt and lap joint on M.S. sheet 2mm thick by brazing in flat position 
(OAW-18))
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• ऑ ीकरण ेम और ेिज़ंग िफलर रॉड और  का उपयोग करके एक M S ायर बट जॉइ  को ेक
• OAW ारा MS शीट ेिज़न पर बट और लैप जॉइंट पर अ ास कर
• वायर वूल से सतह ऑ ाइड और अ  अशु यो ंको दूर कर
• ेिज़ंग के िलए नोजल, िफलर रॉड,  और ेम चुन
• जॉइ  को साफ कर और सतह के दोषो ंका इं े न कर।
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काय का म (Job Sequence)
• डाइंग के अनुसार शीटो ंको काट और वग म शािमल होने के िलए 

िकनारो ंको फ़ाइल कर।

• जॉइ  वाली जगह को साफ कर।

• शीट को िबना ट गैप के वगाकार बट जॉइंट के प म सेट कर

• नोज़ल, िफलर रॉड, गैस ेशर,  चुन।

• ऑ ीकरण ेम सेट कर।

• ले वड तकनीक का योग कर।

• शीट्स और ाइंट ए रया को लगभग 800°C पर ीहीट कर।

• हॉट िफलर रॉड को  म डुबोएं और िफलर रॉड को ाइंट म 
िपघलाएं तािक नमी की उिचत थित सुिनि त हो सके।

• जॉइ  म ब त अिधक हीट लगाने से बच।

• जॉइ  को केवल एक बार म पूरा कर।

• जॉइ  को साफ कर और सरं ता आिद जैसे वे  दोषो ंके िलए और 
ट म मामूली बीड और उिचत बंधन के िलए इं े न कर।

• आयाम के अनुसार एक ताँबा और एक पीतल की नली तैयार कर।

• तार की ऊन से सतह के ऑ ाइड को साफ कर और हटा द।

• नोज़ल नंबर 5 और 1.6mmø िसिलकॉन ोज़ं िफलर रॉड चुन।

• िफलर रॉड पर  लगाएं।

• ऑ ीकरण ेम सेट कर।

• बेल माउथ ूव को भरने के िलए उिचत कोणो ंका उपयोग करते ए 
 के साथ ोपाइप और िफलर रॉड म मैिनपुलेट कर।

•  अवशेषो ंको साफ कर और हटा द।

• बाहरी वे  दोषो ंका इं े न कर।

कौशल म (Skill Sequence)

2mm मोटी MS शीट पर ायर और लैप ाइंट की ेिजंग (Brazing of square and lap joint 
on MS sheet of 2mm thick)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• 2 mm मोटी MS शीट पर ायर और लैप ाइंट तैयार कर और ेज़ कर।

MS शीट की ेिजंग (जॉब-1)(Brazing of MS sheet (Job-1))
ेिजंग के दौरान िजंक के वा ीकरण से बचने के िलए ऑ ीडाइिजंग 
ेम का उपयोग िकया जाता है। Fig 1

ो पाइप और िफलर रॉड को कोणो ंपर रखा जाता है जैसा िक Fig 1 म 
िदखाया गया है।

दोनो ंगैसो ंके िलए 0.15 िक ा/सेमी2 दबाव के साथ नंबर 3 आकार के 
नोज़ल का उपयोग िकया जाता है ोिंक बेस मेटल को िपघलाया नही ं
जाता है, लेिकन लगभग 800 िड ी से यस तक गम िकया जाता है।

एक 1.6mmø िसिलकॉन कां  िफलर रॉड का उपयोग िकया जाता है जो 
िपघले ए िफलर मेटल के मु  वाह म मदद करता है।

ेम को जॉइ  िकनारो ंपर िनदिशत कर और जॉइ  के िसरो ंऔर क  
पर वे  कर। Fig 1।

शीट्स को सही तापमान पर ीहीट करने से िफलर मेटल को सही तरीके 
से गीला/फैलाने म मदद िमलती है िजससे अ ी बॉ ंग िमलती है। Fig 1

MS शीट के ऑ ीकरण या अित ताप को रोकने के िलए ेम को केवल 
िपघलने वाली िफलर रॉड या वे  जमा पर िनदिशत िकया जाना चािहए।

मेलटन पूल थािपत करने के बाद, जमा धातु को आंिशक प से जमने 
की अनुमित देने के िलए ेम को थोड़ा सा वापस ले िलया जाता है 
(Fig 2)। आगे जमा को िपघलाने के िलए िफर से िफलर रॉड को िफर से 
डाल। उिचत बॉ ंग ा  करने और एक समान वे  आकार ा  करने 
के िलए सुिनि त करने के िलए े ड े  को ान से देख।

वे  के अंत म े टर से बचने के िलए िफलर रॉड को िफिनिशंग पॉइंट पर 
मेलटन पूल म डाला जाता है और ेम को वापस ले िलया जाता है।

बाद म जंग से बचने के िलए तैयार वे  पर िकसी भी अ यु  और 
अविश  वाह को हटाना आव क है।

िफलर मेटल ारा बेस मेटल और उिचत ट बीड के साथ िफलर मेटल 
के उिचत संबंध के िलए जॉइ  की जाँच कर। वे  दोष जैसे सतह िछ , 
आिद की जाँच कर।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.3.53
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - ील की वे े िबिलटी

(1G) ैट पोजीशन म 6mm मोटी का  आयरन ेट पर िसंगल “V” बट जॉइंट (SMAW-23) (Single 
“V” butt joint on cast iron plate 6mm thick in flat position (1G) (SMAW-23))
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• िकनारो ंको तैयार कर, का  आयरन ेट्स को सेट कर और वे  से टैक कर
• ेटो ंको पहले से गरम कर ल और जॉइ  को गम कर ल
• इले ोड का चयन कर और करंट सेट कर
• ट रन, दूसरा और तीसरा िबना दरार के जमा कर
• बीड को पीन कर जॉइ  से तनाव दूर कर
• दोषो ंके िलए जॉइ  का इं े न कर।
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काय का म (Job Sequence)
• ाइ ंग (या) फ़ाइिलंग करके िकनारो ंको 30° के कोण पर बेवेल 

कर, ट फ़ेस को 1.5 mm तक बनाए रख।

• ेटो ंको ैट पोजीशन म संरेखण म रख, 2.50 mm का ट गैप 
बनाए रख।

• लो हाइडोजन टाइप E7016 (या) E7018 इले ोड 3.15 mm 
आकार का चयन कर और DCEP ुवीयता का उपयोग कर यानी 
इले ोड केबल को मशीन के + ve टिमनल से कने  कर।

• आव क सुर ा सावधािनयो ंका पालन कर।

• ऑ ी-एिसिटलीन टॉच का उपयोग करके जॉब को 300 िड ी 
से यस पर पहले से गरम कर और थम  चाक का उपयोग करके 
तापमान की जांच कर और कम हाइडोजन इले ोड का उपयोग 
करके दोनो ंिसरो ंपर वे  कर।

• कील वे ेड जॉइ  को ैट पोजीशन म रख।

• ट बीड सुिनि त करने के िलए ø3.15mm लो हाइडोजन M.S. का 
उपयोग करके ट रन जमा कर।

• ट रन को साफ कर। ह ी वेव और खुदाई गित का उपयोग करके 
दूसरा और तीसरा भाग जमा कर।

• पूरे समय ूनतम इंटरपास तापमान 200 िड ी से यस बनाए रख 
और हर रन के िलए आंत रक तनाव एका ता को दूर करने के िलए 
बॉल पेन हैमर से वे  बीड को भी िपन कर।

• आव कता पड़ने पर जॉब को गम कर और इसे धीरे-धीरे ठंडा होने 
के िलए सूखी रेत या राख म ढक द।

• वे  को साफ कर और दरारो,ं उिचत ूज़न और अ  सतह दोषो ंके 
िलए इसका इं े न कर।

कौशल म (Skill Sequence)

का  आयरन ेट पर िसंगल ‘V’ बट जॉइंट (Single ‘V’ butt joint on cast iron plate)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• का  आयरन ेट पर िसंगल ‘V’ बट जॉइंट तैयार कर और वे  कर।

िकनारो ंको बेवेल करना (Bevel the edges): मशीिनंग या िफिलंग 
ारा िकनारो ंको 30° के कोण पर बेवेल कर। ट फेस को 1.5 mm 

(Fig 1) बनाए रख, नुकीले िकनारो ंसे बच ोिंक अगर ठीक से है ल 
नही ंिकया गया तो यह िछल सकता है।

रनो ंका िन ेपण (Deposition of runs): एक M.S इले ोड (लो 
हाइडोजन) 3.15 mm ास का चयन कर और DCEP के साथ 130-
140 ए  पर करंट सेट कर। (इले ोड + ve) म म आक लंबाई के 
साथ वे  की रेखा के िलए 80 िड ी के इले ोड कोण के साथ जमा ट 
चलती है। शॉट आक से बच।

वायर श से ट को साफ कर। 3.15 mm ास का उपयोग करके 
दूसरा जमा कर। थोड़ी वेव गित के साथ इले ोड और वे  की रेखा पर 
इले ोड कोण 80 िड ी रख। खुदाई ि या के साथ इले ोड को िहलाएं। 
चंूिक का  आयरन की तरलता कम होती है, इसिलए िपघली ई धातु को 
जॉइ  म आसानी से वािहत करने के िलए इले ोड को खुदाई की ि या 
देनी पड़ती है।

सेट और टैक वे  (Set and tack weld): ैट पोजीशन म जॉब 
को समानांतर रख और ट गैप 2.5 mm बनाए रख।

जॉब को ीहीट करना (Preheat the job): ऑ ी-एिसिटलीन 
ेम का उपयोग करके जॉब को 300°C पर ीहीट कर। (Fig 2) थम  

चाक का उपयोग करके तापमान की जाँच कर। (Fig 3a और 3b) दोनो ं
िसरो ंपर वे  टैक कर। (Fig 4)
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दूसरे रन को वायर श से साफ कर।

एक मामूली वेव गित के साथ 3.15 mm ास इले ोड का उपयोग 
करके तीसरा रन जमा कर। इले ोड कोण को वे  की रेखा से 80° पर 
रख। आंत रक तनाव को दूर करने के िलए वे  बीड को बॉल िपन हैमर 
से पीन कर। जॉब को ीहीिटंग तापमान पर पो  हीट कर। जॉब को सूखी 
रेत या राख के नीचे रख और धीरे-धीरे ठंडा होने द। वायर श का उपयोग 
करके वे  को साफ कर।

का  आयरन के जॉइ  म दरार से बचने के िलए लो हाइडोजन इले ोड 
और ीहीिटंग, पो  हीिटंग, पीिनंग और ो कूिलंग का उपयोग आव क 
है।

वे  का इं े न करना (Inspect the welds): उिचत ूज़न, 
दरार और अ  सतह दोषो ंके िलए वे  का इं े न कर।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.3.54
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - ील की वे े िबिलटी

(AG-01) 10mm मोटी MS ेट पर आक गाउिजंग (Arc gouging on MS plate 10mm thick 
(AG-01))
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• इले ोड का चयन कर और आव कताओ ंके अनुसार करंट सेट कर
• गाउिजंग ि या शु  कर और उसे बनाए रख
• गाउिजंग को साफ कर और उसका इं े न कर।

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



152

काय का म (Job Sequence)
• टुकड़ो ंको िदए गए आकार के अनुसार िचि त कर और काट।

• सीधी रेखा पर िनशान लगाएं और पंच कर।

• ेट को नीचे हाथ की थित म रख।

• 10 mm मोटी ेट के िलए 4 mm ास इले ोड का उपयोग कर 
और DC इले ोड ऋणा क (DCEN) का चयन कर।

• AC या DC दोनो ंमशीनो ंके िलए 300 amps करंट सेट कर और 
यिद DC का उपयोग िकया जाता है तो DCEN चुन।

• ितरछा कोण(slant angle) रखते ए ेट के िकनारे से शु  कर।

• जब मेलटन मेटल थािपत हो जाए तो कोण को और कम करके 
गाउिजंग कर और सतह की धातु को हटा द।

• जब गाउिजंग चल रही हो तो िपघली ई धातु को हटा द और ैग को 
आक और गॉ  ूव से दूर कर द।

• इले ोड को तेजी से िहलाएं और गाउिजंग ि या को िनयंि त कर।

• ऑपरेशन पूरा कर और गाउिजंग सतह को साफ कर।

• खांचे की िचकनाई, समान गहराई और एक पता का इं े न कर।

कौशल म (Skill Sequence)

ैट पोजीशन म 10mm  मोटी MS ेट पर आक गाउिजंग (Arc gouging on MS plate 10mm 
thick in flat position)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• ैट पोजीशन म 10 mm मोटी MS ेट पर आक गाउिजंग तैयार कर।
 
टुकड़े तैयार करना (Prepare the pieces): गैस किटंग से टुकड़ो ं
को िदए गए नाप के अनुसार िनशान लगाकर काट ल। सतहो ंको साफ 
कर। एक सीधी रेखा को िचि त कर और पंच कर।

ेट को हाथ या ैट के नीचे रख।

इले ोड का चयन करना और करंट सेट करना (Select the 
electrode and set the current)

10 mm मोटी ेट के िलए 4 mm ास गाउिजंग इले ोड का चयन 
कर।

AC या DC m/c म 300 amps करंट सेट कर और यिद DC का 
उपयोग िकया जाता है तो ( ेट पोल रटी) इले ोड िनगेिटव (DCEN) 
सेट कर।

ेट को गाउिजंग करना (Gouging the plate): ेट के पीछे की 
सतह पर 20°-30° और 90° के कोण के साथ िकनारे के एक छोर की 

ओर इले ोड को इंिगत कर। (Fig 1)

आक मार

गाउिजंग करते समय रे रेटर पहन।

जैसे ही मेलटन पूल थािपत होता है, इले ोड हो र को कम कर और 
कोण को 20°-30° से 5°-15° के बीच कम कर।

िबना साइड मूवमट के इले ोड को ेट के दाईं से बाईं ओर मािकग 
लाइन के साथ ले जाएं।

जब गाउिजंग चल रही हो तो मेलटन पूल और ैग को आक और गॉ  
ूव से दूर धकेल।

आक, हीट के कारण तेजी से ूज़न के कारण, इले ोड को तेजी से आगे 
बढ़ाएं और गाउिजंग ऑपरेशन को िनयंि त कर।

सुिनि त कर िक ढलान का कोण ब त अिधक खड़ी नही ं
है, और ब त गहराई तक जाने से बच।
पैरो ंकी सुर ा के िलए से ी बूट्स और लेग गाड्स का 
इ ेमाल कर।

एक समान चौड़ाई और गहराई की नाली ा  करने के िलए इले ोड के 
कोण और या ा को थर बनाए रख।

गाउिजंग सतहो ंको साफ कर।

गाउिजंग का इं े न कर।

गाउिजंग की िचकनाई, गहराई और एक पता की जाँच कर।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.3.55
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - ील की वे े िबिलटी

ैट पोजीशन म 3mm मोटी ए ुमीिनयम शीट पर ायर बट जॉइ  (OAW-20) (Square butt 
joint on aluminium sheet 3mm thick in flat position (OAW-20))
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• िकनारो ंको साफ करने के बाद पया  ट गैप वाली शीट्स को सेट कर
• उिचत ेम सेट कर, िफलर रॉड, गैस नोजल, गैस, दबाव और  का चयन कर
• जॉब को आव क तापमान पर पहले से गरम कर
• ए ूमीिनयम बट जॉइ  को वे  कर
• जॉइ  म होल िकए िबना िकनारो ंका ूज़न सुिनि त कर
• रासायिनक सफाई ारा वे  से  अवशेषो ंको हटा द
• वे  दोष के िलए इं े न कर।
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काय का म (Job Sequence)
• चौकोर िकनारो ंके साथ आयाम के अनुसार ए ुिमिनयम शीट तैयार 

कर।

• ेनलेस ील वायर श/सॉ ट का उपयोग करके सतह ऑ ाइड 
और अ  अशु यो ंको हटाने के िलए शीट की सतह और िकनारो ंको 
साफ कर।

• ए ुिमिनयम शीट को ाइंिडंग मशीन म न ाइ  कर

• पे ी  को बिटंग िकनारो ंपर लगाएं।

• शीट्स को 1.5 mm - 2 mm ट गैप के साथ सेट कर। (Fig 1) 
चंूिक ए ूमीिनयम का थमल िव ार अिधक है, ट गैप को इस तरह 
सेट िकया जा सकता है िक यह बट वे  के िलए जॉइ  की लगभग 1 
mm ित 100 mm लंबाई म बढ़ जाती है।

• िसिलकॉन ए ूमीिनयम िफलर रॉड 3 mm ø का उपयोग कर और 
िफलर रॉड पर पे ी  लगाएं।

• जॉइ  के दोनो ंिसरो ंपर और बीच म टैक-वे  कर।

• ो पाइप ेम का उपयोग करके वे ंग के दौरान िव ार के भाव 
को कम करने के िलए जॉब को 150° - 180°C के तापमान पर पहले 
से गरम कर।

• ोपाइप को 40° से 50° के कोण पर और िफलर रॉड को 30° - 
40° के कोण पर पकड़कर ले वड तकनीक से वे ंग शु  कर। 
(Fig 3)

• ो पाइप पर नोजल सं ा 5 लगाएं और दोनो ंगैसो ंके िलए 0.15 
िक ा/वग सेमी2 का गैस दबाव समायोिजत कर।

• टाइट ूटल ेम समायोिजत कर। (Fig 2)

कौशल म (Skill Sequence)

3mm मोटी ए ूमीिनयम शीट पर ायर बट जॉइ  (Square butt joint on aluminium sheet 
of 3mm thick)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• 3 mm मोटी ए ूमीिनयम शीट पर ायर बट जॉइ  तैयार कर और वे  कर।

• वे ंग ख  होने तक िफलर रॉड के िसरे को ेम के बाहरी एनवलप 
से न हटाएं।

• वे  को 10% स ू रक एिसड के घोल म धोकर साफ कर।

• िफर से वे  को गम या ठंडे पानी से धो ल।

• वे  पर  का कोई िनशान नही ंरहना चािहए। वे  पूरा होने के 
बाद, यह जंग का कारण बनेगा।

• वे  दोष के िलए जाँच कर।

• जैसे-जैसे जॉइ  का अंत िनकट आता है, ो पाइप और िफलर रॉड 
का कोण कम कर और भीतरी कोन ऊपर उठाएं। यह जॉइ  को 
जलने से बचाने के िलए िकया जाता है।

वगाकार िकनारो ंको तैयार करते समय िकनारो ंको जोड़ने के िलए खांचे 
बना ल। Fig 1

चंूिक टाइट ूटल ेम थािपत करना मु ल है, इसिलए वे ंग 
ए ूमीिनयम के िलए ब त ही मामूली काबराइिजंग ेम सेट की जाती है।

ले वड तकनीक का उपयोग करते समय, वे ंग की गित के प म 
ो पाइप कोण धीरे-धीरे कम हो जाएगा। Fig 2

चंूिक ए ुमीिनयम के िपघलने पर कोई रंग प रवतन नही ंहोता है, बेस 
मेटल की सतहो ंपर ऑ ाइड िफ  के िकसी भी िसकुड़न के िलए ान 
से देख जो बेस मेटल के िपघलने की शु आत का संकेत देता है।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.4.56
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - ा ा किटंग

वसाय म यु  मशीनरी के साथ प रचय (Familiarization with the machinery used in 
the trade)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• टेबल म यु  मशीनरी को जान।
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काय का म (Job Sequence)
• अपने वकशॉप म मशीनरी की पहचान कर।

• मशीन का नाम और उसके उपयोग जाने

टेबल 1: मशीन को रेफर करना और अनुदेशक की मदद से मशीन का नाम उपयोग करना।

टेबल 1

.सं. मशीन का नाम उपयोग

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

इसकी जांच अनुदेशक से कराएं।

• इसे टेबल 1 म दज कर।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.3.56

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



160

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.4.57
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - ा ा किटंग

गैस किटंग िविधयो ंका उपयोग करते ए M.S ेटो ंपर किटंग का अ ास (Cutting practice on 
M.S plates using gas cutting methods)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• उिचत किटंग एलाउंस रखते ए ेट (जॉब) पर किटंग लाइन माक कर
• गैस किटंग का उपयोग कर M.S. ेट पर कटलाइन का अ ास कर।
• ेट और बेवेल किटंग के िलए जॉब सेट कर
• अलग-अलग ेट की मोटाई के िलए उिचत आकार के किटंग नोज़ल और किटंग ऑ ीजन ेशर का चयन कर
• ी-हीिटंग ेम को एडज  कर और हाथ से ेट लाइन किटंग और बेविलंग कर
• गैस कटे िकनारो ंको साफ कर और दोषो ंका इं े न कर।

काय का म (Job Sequence)
सीधे कट बनाना (Making straight cuts)

• सभी सुर ा कपड़े पहन

• गैस वे ंग ांट को एक किटंग ोपाइप और किटंग ऑ ीजन 
रेगुलेटर से सेट कर।

• काटी जाने वाली धातु की मोटाई के अनुसार सही किटंग नोज़ल 
िफट कर (M.S ेट 10mm मोटाई के िलए 1.2mm dia ori-
fice किटंग नोज़ल का उपयोग कर)

• किटंग नोजल के आकार के अनुसार ऑ ीजन और एिसिटलीन 
गैस के दबाव दोनो ंको समायोिजत कर। (ऑ ीजन 1,6 िक ा/
वग सेमी और एिसिटलीन 0.15 िक ा/वग सेमी)

दबाव को समायोिजत करते समय, काटने वाले 
ोपाइप वा  को खुला रख।

• 200 x 150 x 10 मोटी ेट ल, एक तरफ से 15 mm और 
दूसरी तरफ 25 mm ( मशः  सीधे और बेवल काटने के िलए) 
ेट पर सीधी रेखाओ ंको साफ, िचि त और पंच कर।
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• ूटल ेम सेट कर।

• गैस वे ंग गॉग  पहन।

• ोपाइप को कट लाइन और किटंग नोज़ल अ  के बीच और नोज़ल 
और ेट की सतह के बीच 900 के कोण पर पकड़।

• पंच लाइन के एक िसरे को चेरी रेड हॉट कंडीशन तक गम कर।

• वकपीस और नोज़ल की नोक के बीच की दूरी लगभग 5 mm रख।

• पहले से गरम कोन को ेट से लगभग 1.6 mm ऊपर रख।

• ेम को नोक के आकार से थोड़े बड़े गोले म घुमाएं। जब धातु को चेरी 
लाल रंग म गम िकया जाता है, तो िटप को ेट के िकनारे पर ले जाएं।

• किटंग ऑ ीजन लीवर को तुरंत संचािलत कर और टॉच को काटने 
की िदशा म धीरे-धीरे घुमाएं।

• कट के अंत तक सही टॉच गित और ेट की सतह और नोज़ल के बीच 
की दूरी बनाए रख।

• यिद लंबी ेटो ंको काटना है, तो एक अ ी सीधी गैस कट सतह ा  
करने के िलए, सीधे िकनारे वाले ैट को कट की रेखा के समानांतर 
जकड़ और किटंग टॉच से जुड़ी कुदाल गाइड का उपयोग कर। टाच 
को ै ड ैट के साथ समान प से घुमाएं और ैड गाइड को 
ैट के िवपरीत दबाएं।

• कट पूरा होने पर किटंग ऑ ीजन लीवर को छोड़ द और आग बंद 
कर द।

• कटे ए िकनारे पर िचपके ए िकसी भी धातुमल को काटकर तार के 
श से कटी ई सतह को साफ कर।

बेवल कट बनाना (Making bevel cuts)
• 25 mm की दूरी पर सीधी रेखाओ ंको िचि त कर और पंच कर।

• बेवेल काटने के िलए बेवेल की जाने वाली ेटो ंपर एक या दो ैट 
रख और ैट के ऊपर नोज़ल को िटकाकर किटंग नोज़ल को कोण 
पर रख।

• टाच को बाएँ हाथ म पकड़, उसे िलत कर, उसे ल वत् 30-350 
तक झुकाएँ।

• पहले से गरम कर और दोनो ंहाथो ंपर टाच पकड़कर काटना शु  कर 
जैसा िक ेट लाइन-किटंग म िकया जाता है। या ा की गित बढ़ाकर 
केफ भरने से बच।

• टाच को अंत म बंद कर द और इसे पानी म डुबाकर ैग को हटा द।

• साफ और अ ी गैस कटी ई सतह वाली लंबी ेट के िकनारो ंको 
बेवेल करने के िलए, टाच से बेवेिलंग अटैचमट का उपयोग कर और 
टाच के नोज़ल को बेवल के अपेि त कोण पर झुकाएँ।

कौशल म (Skill Sequence)

गैस किटंग (Gas cutting)
Fig 1 म दशाए अनुसार गैस किटंग के ांट की सेिटंग (Setting 
the gas cutting plant as shown in Fig 1)

ेट लाइन किटंग के िलए जॉब सेट करना (Setting the job for 
straight line cutting (Fig 2)

 ेट लाइन कट के िलए 15 mm के अ ैग ेट पर 7 सीधी रेखाएँ 
िचि त कर और दूसरे िकनारे पर बेवल किटंग के िलए 3 लाइन 25 mm 
अलग कर।

बेवेल कट के िलए बेवल की मोटाई अिधक होगी, जब समान मोटाई के िलए 
ायर कट की तुलना की जाएगी।

किटंग नोजल को किटंग ोपाइप म ठीक से लगाएं। (Fig 3)

िबना िकसी साइड-टू-साइड मूवमट के सीधी टैवल सुिनि त कर।

कट के पूरा होने तक ेट की सतह के साथ नोजल कोण 90 िड ी है।

किटंग ऑ ीजन वा  को पूरी तरह से खोल।
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यिद संभव हो तो ेट पर एक सीधा िकनारा या टे लेट िफ  कर और 
काटने वाले नोजल के िलए एक सपोट िफ  कर तािक नोजल की नोक 
और ेट की सतह के बीच िनरंतर दूरी सुिनि त हो सके और एक समान 
सीधा कट बनाए रखा जा सके। (Fig 4)

बैकफायर से बचने के िलए वकपीस और नोज़ल के बीच 
की दूरी लगभग 5 mm रख। (Fig 7)

किटंग का इं े न कर

- एक समान और ूथ कट या डैग लाइन

- सीधापन, ती णता।

- कट की चौड़ाई (केफ) Fig 5

बेवेल किटंग (Bevel cutting): Fig 6 म िदखाए अनुसार जॉब सेट 
कर। किटंग ोपाइप (नोज़ल) को (आव क) 60 - 55° कोण पर पकड़ 
तािक ेट पर बेवेल कोण 30 - 350 हो। (Fig 7)

कटलाइन के नीचे की तरफ कोई कावट नही ंहोनी चािहए और जॉब से 
िबदाई का टुकड़ा िगरने के िलए तं  होना चािहए।

चेरी लाल रंग के िलए शु आती िबंदु को पहले से गरम कर।

उसी मोटाई के िलए सीधे कट के िलए उपयोग की जाने 
वाली गित को कम रख।

यह सुिनि त करने के िलए िक कट सीधी रेखा के साथ है और सही कोण 
बनाए रखने म भी स म है, किटंग जॉब म एक या अिधक सीधी बार को 
िफ  कर।

बेवेल कट का इं े न (Inspection of bevel cut): यिद कटी 
ई सतह पर िचपके हैमर और तार के श से िचपके ए ैग को साफ 
कर और िकसी भी गैस किटंग फॉ  का इं े न कर।

अ ी गुणव ा उ ृ  शीष िकनारे और बेहद िचकनी कट फेस ारा 
िदखायी जाती है। कटा आ िह ा आयामी प से सटीक होता है।

खराब गुणव ा का प रणाम गाउिजंग होता है जो एक सबसे आम दोष है। 
यह या तो अिधक गित या ब त कम पहले से गरम ेम के कारण होता है।

किटंग ऑ ीजन लीवर को दबाकर अित र  ऑ ीजन छोड़, किटंग 
ि या का इं े न कर और समान गित से पंच लाइन के साथ चलना शु  
कर। (Fig 8)
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.4.58
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - ा ा किटंग

ा ा किटंग प ितयो ंका उपयोग करते ए MS ेटो ंकिटंग का अ ास (Cutting practice of MS 
plates using plasma cutting methods)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• उिचत किटंग एलाउंस रखते ए ेट (जॉब) पर किटंग लाइन माक कर
• ेट किटंग के िलए जॉब सेट कर
• िकनारो ंको साफ कर और दोषो ंका इं े न कर।

काय का म (Job Sequence)
• टाच को बेस मेटल के िकनारे के िजतना हो सके पास रखकर 

काटना शु  कर।

• पायलट आक को िलत करने के िलए िटगर खीचं।

• टाच को वकपीस के पास ले जाकर किटंग आक को िलत कर

• आक के वकपीस के तल से वेश करने की ती ा कर।

• टाच को वकपीस के ल वत् धीरे-धीरे चलाना शु  कर। गित के 
िलए वकपीस के िनचले भाग से िनकलने वाली िचंगारी देख। यिद 
िचंगारी ेट के तल पर िदखाई नही ं दे रही है, तो आप धातु म 
पेिनटेट नही ंकर सकते ह। ऐसा इसिलए है ोिंक आपकी टेवल 
की गित ब त तेज है या आपके पास अपया  आउटपुट ए रेज 
है।

• कट के अंत म, टॉच को थोड़ा सा कोण द या कट िस म को पूरी 
तरह से िफिनश करने के िलए थोड़ी देर क।

• पो - ो सिकट दान कर, टाच और उपभो  भागो ंको ठंडा 
करने के िलए िटगर के रलीज होने के बाद थोड़े समय के िलए 
पो - ो हवा जारी रहेगी। हालाँिक, किटंग तुरंत िफर से शु  
की जा सकती है।

• काटने की गित को अिधकतम करने के िलए, यह अनुशंसा की 
जाती है िक आप अपने पावर ोत को सभी साम ी मोटाई के िलए 
पूण आउटपुट पर चालू कर।
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ी-कट चेकिल  (Pre-Cut Checklist)

कं ेसर या बोतल गेज पर गैस/हवा के दबाव की जांच कर। 

ा ा मशीन चालू कर।

ए रेज िनयं ण (आमतौर पर अिधकतम) सेट कर और हवा के दबाव की 
जांच कर।

िजतना हो सके ाउंड ै  को कट के करीब रख, और जब संभव हो तो 
ै  को वकपीस पर ही रख। जॉब केबल और प के बीच िकसी भी 

ढीले कने न की जाँच कर।

किटंग तकनीक (Cutting Technique)

ेप 1 (Step 1): डैग शी  को बेस मेटल के िकनारे पर रख, या 
सही गितरोध दूरी (आमतौर पर 1/8 इंच) को पकड़। 
आक को सीधे नीचे की ओर िनदिशत कर। (िटप को 
खीचंने से िटप की आयु कम हो जाएगी)।

िटगर दबाते ही आक तुरंत शु  हो जाता है

कौशल म (Skill Sequence)

ा ा किटंग (Plasma cutting)

ेप 4 (Step 4): अपनी गित को समायोिजत कर तािक िचंगारी धातु 
और कट के िनचले िह े से होकर पास हो

यिद िचंगारी ेट के तल पर िदखाई नही ंदे रही है, तो आक धातु म वेश 
नही ंकर रहा है। यह टाच को ब त तेज़ी से िहलाने, अपया  ए रेज या 
ा ा भाप को एक कोण पर (सीधे नीचे नही)ं िनदिशत करने के कारण 

हो सकता है। मह हीन ाउंिडंग भी इस सम ा का कारण बन सकती है।

ेप 5 (Step 5): एक कट के अंत म, टॉच को अंितम िकनारे की ओर 
थोड़ा सा कोण द या धातु को पूरी तरह से अलग करने 
के िलए िटगर जारी करने से पहले थोड़ी देर क।

ेप 6 (Step 6): टाच को ठंडा करने के िलए, िटगर जारी करने के बाद 
20-30 सेकंड के िलए पो - ो हवा जारी रहती है; 
पो - ो के दौरान िटगर दबाने से आक को तुरंत 
री ाट कर।

सही गित से या ा करने से कट के तल पर कम गंदगी के साथ-साथ धातु 
को ब त कम या कोई िव पण नही ंहोता है। यिद या ा की गित ब त धीमी 
है, तो आप िजस साम ी को काट रहे ह वह गम हो सकती है और अिधक 
गंदगी जमा कर सकती है। सकल को कम करने के िलए, या ा की गित 
बढ़ाएँ या ए रेज कम कर (रेटेड कट के िलए)। जब आप िकसी मशीन 
को उसकी अिधकतम मोटाई तक धकेलते ह तो गंदगी भी जमा हो जाती 
है। इसका एक मा  इलाज बड़ी मशीन है

ेप 2 (Step 2): िटगर लॉक उठाएं, िटगर दबाएं और पायलट आक 
तुरंत शु  हो जाता है।

ेप 3 (Step 3): एक बार किटंग आक शु  हो जाने पर, टॉच को धीरे-
धीरे धातु के पार ले जाना शु  कर।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.3.58
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.4.59
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - ा ा किटंग

गोिगंग अ ास (Gouging practice)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• इले ोड का चयन कर और आव कताओ ंके अनुसार करंट सेट कर
• गाउिजंग ि या शु  कर और उसे बनाए रख
• गाउिजंग को साफ कर और उसका इं े न कर।
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काय का म (Job Sequence)
• टुकड़ो ंको िदए गए आकार के अनुसार िचि त कर और काट।

• सीधी रेखा पर िनशान लगाएं और पंच कर।

• ेट को नीचे हाथ की थित म रख।

• 10 mm मोटी ेट के िलए 4 mm ास वाले इले ोड का उपयोग 
कर।

• AC या DC दोनो ंमशीनो ंके िलए 300 amps करंट सेट कर और 
यिद DC का उपयोग िकया जाता है तो DCEN चुन।

• ितरछा कोण रखते ए ेट के िकनारे से शु  कर।

• जब मेलटन मेटल थािपत हो जाए तो कोण को और कम करके गॉज 
कर और सतह की धातु को हटा द।

• जब गाउिजंग चल रही हो तो िपघली ई धातु को हटा द और ैग को 
आक और गॉ  ूव से दूर कर द।

• इले ोड को तेजी से िहलाएं और गाउिजंग ि या को िनयंि त कर।

• ऑपरेशन पूरा कर और गाउिजंग सतह को साफ कर।

• खांचे की िचकनाई, समान गहराई और एक पता का इं े न कर।

कौशल म (Skill Sequence)

ैट पोजीशन म 10mm मोटी MS ेट पर आक गाउिजंग (Arc gouging on MS plate 10mm 
thick in flat position)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• ैट पोजीशन म 10 mm मोटी MS ेट पर आक गाउिजंग तैयार कर।

ेट को गाउिजंग करना (Gouging the plate): ेट के पीछे की 
सतह पर 20°-30° और 90° के कोण के साथ िकनारे के एक छोर की 
ओर इले ोड को इंिगत कर। (Fig 1)

आक को ाइक कर

गाउिजंग करते समय रे रेटर पहन।

जैसे ही मेलटन पूल थािपत होता है, इले ोड हो र को कम कर और 
कोण को 20°-30° से 5°-15° के बीच कम कर।

िबना साइड मूवमट के इले ोड को ेट के दाईं से बाईं ओर मािकग 
लाइन के साथ ले जाएं।

सुिनि त कर िक ढलान का कोण ब त अिधक खड़ी नही ं
है, और ब त गहराई तक जाने से बच।
पैरो ंकी सुर ा के िलए से ी बूट्स और लेग गाड्स का 
इ ेमाल कर।

एक समान चौड़ाई और गहराई की नाली ा  करने के िलए इले ोड के 
कोण और या ा को थर बनाए रख।

गाउिजंग सतहो ंको साफ कर।

गाउिजंग का इं े न कर।

गाउिजंग की िचकनाई, गहराई और एक पता की जाँच कर।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.3.59
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.5.60
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - SMAW

ेट ूव वे ंग के िलए िकनारे की तैयारी। (Edge preparation for plate groove welding)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे 
• ेट ूव वे ंग के िलए िकनारे की तैयारी का अ ास कर।

एक संबंध बनाने की तैयारी जहां अलग-अलग घटक होते ह। उपयु  प 
से तैयार और संयोजन, वे ंग या टांकना ारा जोड़ा जाता है। WPS के 
आधार पर नीचे िदए गए आयाम िभ  हो सकते ह।
बेवेल का कोण (Angle of bevel)
वह कोण िजस पर एक वे  बनाने के िलए एक घटक का िकनारा तैयार 

िकया जाता है। काबन ील ेटो ंपर MMA वे  के िलए, िविश  कोण 
ह:

25-30 िड ी V तैयारी के िलए।

8-12 िड ी U तैयारी के िलए।

40-50 िड ी एकल बेवेल तैयारी के िलए।

10-20 िड ी J तैयारी के िलए

ट फेस (Root face)
ट पर एक ूज़न फेस का वह भाग जो बेवेल या ू ड नही ंहै। इसका 

मान उपयोग की जाने वाली वे ंग ि या, वे ेड होने वाली मूल साम ी 
और अनु योग पर िनभर करता है; काबन ील ेटो ंपर पूण बीड वे  
के िलए, इसका मान 1-2 mm (सामा  वे ंग ि याओ ंके िलए) है
ट गैप ( ट ओपिनंग) िकनारो ंके िसरो ंया जुड़ने वाली सतहो ंके बीच 

िकसी भी अनु थ काट पर ूनतम दूरी होता है। इसका मान यु  
वे ंग ि या और अनु योग पर िनभर करता है; काबन ील ेटो ंपर 
पूण वेश वे  के िलए, इसका मान 1-4 mm के बीच होता है।
ट ि ा (Root radius)

िसंगल J, िसंगल U, डबल J या डबल U वे  के िलए तैयार िकए गए 
घटक म ूजन फेस के घुमावदार िह े की ि ा।

काय का म (Job Sequence)
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.5.61
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - SMAW

सरल थरता का उपयोग करके टैक वे ंग करके जॉइ  को िफट करना (Fit up of joints by tack 
welding using simple fixture)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे 
• िफ चर का िडज़ाइन, ेट को िफट करना, लैप की टैकल वे ंग और ेट की बट वे ंग सीख।

िफ चर का उपयोग करके बट वे ंग के िलए काय का म (Job 
sequence for Butt welding Using fixture)

साइड ेट्स को वांिछत थान पर ले जाकर वकपीस को िफ  िकया जा 
सकता है।

एज बेवे  ेट को िफ चर पर रखा गया है। 

ेडेड रॉड्स ेट्स को सही जगह पर लॉक कर दगी। 

ारंभ म ेट को वे  कर

अंत म हमारी आव कता के अनुसार जोड़ को वे  कर

िफ चर का उपयोग करके लैप वे ंग के िलए काय म

ेडेड रॉड्स ेट्स को सही जगह पर लॉक कर दगी। 

प ेट को मजबूती से पकड़

ारंभ म ेट को वे  कर

साइड ेट्स को वांिछत थान पर ले जाकर वकपीस को िफ  िकया जा 
सकता है।

लैप ाइंट बेस मेटल एक दूसरे को ओवरलैप करता है जैसा िक नाम से 
पता चलता है।

अंत म हमारी आव कता के अनुसार जॉइ  को वे  कर
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.5.62
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - SMAW

पाइप और ेट ज जॉइ  वे ंग (Pipe and plate flange joint welding)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे 
• एक वगाकार ेट पर एक आंत रक और बाहरी वृ  अंिकत कर
• ऑ ी-एिसिटलीन गैस किटंग ारा आंत रक और बाहरी वृ  को काट
• गैस ारा काटे गए आंत रक वृ  म एक MS पाइप डाल और पाइप ज ाइंट बनाने के िलए टैक वे  कर
• ज के साथ पाइप को एक बार म 1G थित (रोिलंग) म आक ारा वे  कर
•  जॉइ  को साफ कर और िकसी बाहरी वे  दोष, उिचत बीड ोफाइल और ल वत् इं े न कर।

काय का म (Job Sequence)
• िदए गए 3 mm मोटे वगाकार ेट के क  को एक ाइबर का 

उपयोग करके वगाकार ेट के 2 िवकण  को जोड़कर खोज और डॉट 
पंच का उपयोग करके िवकण  के िमलन जॉइ  पर एक िबंदु िचि त 
कर।

• एक ंग िडवाइडर ाइब का उपयोग करके वगाकार ेट के क  
म 25 mm ि ा का एक वृ  और 45 mm की ि ा के साथ एक 
और बड़ा वृ  बनाएं और दोनो ंवृ ो ंकी प रिध को िचि त कर।
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• 0.8 mm आकार के किटंग नोज़ल का चयन कर और इसे किटंग टॉच 
के साथ िफट कर।

• 6 mm MS ेट काटने के िलए एिसिटलीन गैस के िलए 0.15 िक ा/
सेमी2 और ऑ ीजन गैस के िलए 1.5 िक ा/सेमी2 का दबाव सेट 
कर।

• ूटल ेम सेट कर और ायर ेट के िकनारो ंम से एक के क  
िबंदु पर तब तक पहले से गरम कर जब तक िक यह चमकदार लाल 
गम थित/जलने वाले तापमान तक न प ँच जाए।

• ऑ ीजन किटंग लीवर को दबाएं और टॉच को हाथ से ेट के िकनारे 
से तब तक िहलाएं जब तक िक बड़े वृ  की पंच माक प रिध तक न 
प ंच जाए।

• अब एक रोलर गाइड और सकल किटंग अटैचमट का उपयोग करके 
90 mm ास के बड़े बाहरी सकल को काटना शु  कर।

सुिनि त कर िक गैस काटने के िलए उपयोग की जाने वाली 
आव क सुर ा सावधािनयो ंका पालन िकया जाता है।

• आंत रक च  को काटने के िलए, पहले 50 mm ास की प रिध के 
अंदर लगभग 10 mm वृ  पर एक छोटा छेद कर।

• टाच को िकए गए होल से प रिध की ओर ले जाएँ और एक छोटे वृ  
काटने वाले अटैचमट का उपयोग करके 50mmø होल काटने को 
पूरा कर।

• कटे ए िकनारो ंको साफ कर और आधे गोल फ़ाइल का उपयोग 
करके कटे ए िकनारो ंके अंदर के भाग को िटम कर।

• ेट के कटे ए छेद म िदए गए 50 mm बाहरी ास के पाइप को 
इस तरह डाल िक पाइप का अंत 6 mm ेट के दूसरी तरफ समतल 
सतह के साथ लश हो जाए िजससे पाइप ज जॉइ  बन जाए।

• एक 3.15 mm म म लेिपत MS इले ोड का चयन कर और यिद 
DC वे ंग का उपयोग िकया जाता है तो 110 ए ीयर करंट और 
DCEN सेट कर।

• जॉइ  के दूसरी ओर 90° के अंतराल पर चार थानो ंपर टैक वे  
कर।

सुिनि त कर िक टैिकंग करते समय पाइप ेट की सतह पर 
90° पर हो।

• इले ोड को 4 mm ास के म म लेिपत एमएस इले ोड म बदल 
और 160 ए ीयर करंट सेट कर।

• जॉइ  को एक उपयु  वे  िफ चर पर रख तािक वे ंग 1G 
रोिलंग िविध ारा की जा सके।

• सेगमट वे ंग िविध का उपयोग करके एक बार म जॉइ  की वे ंग 
पूरी कर।

• जॉइ  को वायर श से साफ कर।

• िकसी बाहरी वे  दोष के िलए ने हीन इं े न कर।

ेक सेगमट वे ंग के अंत म उिचत ग ा भरना सुिनि त 
कर।

आक वे ंग और डी ैिगंग के दौरान उिचत सुर ा 
सावधानी बरत।

कौशल म (Skill Sequence)

ैट पोजीशन म MS पाइप पर पाइप ज जॉइ  (Pipe flange joint on MS pipe in flat 
position)

उ े :  यह आपको सहायक होगा
• MS ेट पर MS पाइप ø50 mm × 3 mm दीवार मोटाई के साथ वे  पाइप ज जॉइ ।

दी गई 100 mm वग ेट से 90 mm ास की गोलाकार ेट ा  
करने के िलए बाहरी सकल किटंग के िलए, ेट के मु  िकनारे से कट 
शु  िकया जा सकता है Fig 1। कट पंच िचि त प रिध रेखा तक प ंचने 
के बाद, सकल किटंग अटैचमट (Fig 4) को 45 mm की दूरी पर िफ  
कर। किटंग नोजल का क  और ेट के क  म सकल किटंग अटैचमट 
के शं ाकार िबंदु को रखते ए और ि ा 45 mm के बाहरी सकल को 
काट।

ेम को सामा  तरीके से सेट कर:

- ेट से लगभग 6 mm दूर टाच से उस जगह को पहले से गरम कर 
ल, तािक भीतरी कोन ेट को लगभग श कर ल

- जब ॉट चमकीला लाल हो जाए, तो टॉच को ेट से लगभग 13 
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ेट और पाइप सतहो ंके बीच िजतना संभव हो उतना शॉट आक और 45 
िड ी का इले ोड कोण बनाए रख।

वे  सी स का पालन कर जैसा िक Fig 5 म िदखाया गया है जो िव पण 
को िनयंि त करने म मदद करेगा अथात नीचे हाथ की थित म पहला वे  
खंड (1)। िफर जॉइ  को 180° से घुमाएं और खंड (2) को नीचे हाथ 
की थित म वे  कर। इसी तरह, वे  सेगमट (3) और सेगमट (4) को 
िफ चर पर जॉइ  को घुमाकर वे ंग के िलए सेगमट को नीचे हाथ की 
थित म लाने के िलए। Fig 5।

वे ंग सेगमट 3 और 4 म वे  िडपॉिजट को े टर िफिलंग और ट 
बीड म िनरंतरता सुिनि त करने के िलए िपछले िडपॉिजट पर लगभग 10 
mm की दूरी िफ  करनी चािहए।

ेक सेगमट को वे ंग के बाद िड ैग कर और उिचत करंट सेिटंग 
और वे ंग की गित से अंडरकट से बच।

वे  को वायर श से साफ कर। वे  गेज के साथ िफलेट के आकार की 
जाँच कर।

एक सकल को काटने के िलए, यह प रिध के साथ ी हड मूवमट ारा 
िकया जा सकता है या एक सकल किटंग अटैचमट का उपयोग िकया जा 
सकता है जैसा िक Fig 4 म िदखाया गया है, जो 50 mm ास के ब त 
करीब एक सटीक कट सतह देगा। एक महीन और समान कटी ई सतह 
ा  करने के िलए टाच को प रिध के साथ एक समान गित से थर प 
से चलाना पड़ता है।

mm ऊपर उठाएं जब तक िक धातु लगभग िपघल न जाए और टॉच 
को थोड़ा सा साइड म झुका द।

- किटंग ऑ ीजन लीवर को धीरे-धीरे दबाएं और टाच को थोड़ा इधर-
उधर तब तक घुमाएं जब तक िक कट ेट से होकर न िनकल जाए।

पायलट होल को भेदने के बाद टॉच को Fig 3 म िदखाए अनुसार तब तक 
घुमाएं जब तक िक यह 50mmø सकल की प रिध तक न प ंच जाए।

गैस कट ज के साथ पाइप को टैक करते समय यह सुिनि त कर िक 
लंबवत बनाए रखा गया है। Fig 5 देख ज जॉइ  के दूसरी तरफ 4 
थानो ंपर टैिकंग की जाती है। 4 mm ास वाले इले ोड का उपयोग 
कर तािक 3 से 3.5 mm के आव क िफ़लेट आकार को बनाए रखा जा 
सके। Fig 5

जॉइंट को 1G (रोिलंग) पोजीशन म वे  करने के िलए, 1G पोजीशन म 
वे  करने के िलए सुिवधाजनक बनाने के िलए Fig 6 म िदखाए गए वे  

िफ चर का उपयोग कर और वे  को 4 सेगमट म पूरा कर। 1, 2, 3 
और 4 (Fig 5)
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.5.63
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - SMAW

T और Y पाइप जॉइ  वे ंग (T and Y pipe joint welding)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे 
• समानांतर रेखा िविध ारा समान ास के 90° “T” पाइप के िलए पैटन िवकिसत और लेआउट कर
• लॉ ड ूव ाइंट का उपयोग करके मेन और ांच पाइप को बनाएं और जॉइ  कर, टांका लगाकर 90° के कोण पर दो पाइपो ंको जोड़कर 
समान ास का 90° ‘Tʼ पाइप बनाएं।
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काय का म (Job Sequence)
• समानांतर रेखा िविध ारा, लॉक ू ड ाइंट अलाउंस के साथ, जॉब 

डाइंग के अनुसार समान ास के 900 “T” के िलए पैटन िवकिसत 
और लेआउट कर।

• मु  पाइप के िलए पैटन को सीधे काट और ि प और ांच पाइप को 
सपाट ठंडी छेनी से मोड़।

कौशल म (Skill Sequence)

T पाइप (Tee pipe)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• 90° T पाइप जॉइ  का िवकास आरेखण तैयार कर।

• बेलनाकार आकार के िलए पैटन तैयार कर और एक गोल मडेल, एक 
मैलेट 4 mm ोवर और एक बॉल पेन हैमर का उपयोग करके लॉक 
ू ड ाइंट से जुड़।

• हड फोज, सो रंग आयरन, सॉ  सो र और  का उपयोग 
करके सो र बट जॉइंट ारा मु  पाइप और ांच पाइप को 900 के 
कोण पर जॉइ  कर।

900 “T” पाइप जॉइ  डेवलपमट और लेआउट पैटन बनाएं

समांतर रेखा िविध ारा समान ास के 900 “T” पाइप के िलए पैटन 
िवकिसत कर:-

Fig 1 म दशाए अनुसार सामने का  और साइड का  बनाइए।

सामने के  की आधार रेखा पर एक अधवृ  बनाएं और अधवृ  को 
छह बराबर भागो ंम िवभािजत कर और उ  0,1,2,3,2,1,0 के प म 
सं ा द। (Fig 2)

एंड ू म एक अधवृ  को छह बराबर भागो ंम िवभािजत कर और सं ा 
3,2,1,0,1,2,3 के प म Fig 2 म िदखाया गया है।

सामने के  के अधवृ  के ेक िबंदु से लंब रेखाएँ खीचं और एंड ू 
से सामने के  की ओर ैितज रेखाएँ खीचं जैसा िक Fig 3 म िदखाया 
गया है।

अब सामने के  की ऊ ाधर रेखाएँ और साइड के  की ैितज 
रेखाएँ अपने-अपने िबंदुओ ंपर िमलती ह।

Fig 4 म िदखाए अनुसार “T” पाइप के ित े दन की रेखा ा  करने के 
िलए इन िबंदुओ ंको िमलाएं।

एंड ू की आधार रेखा को बढ़ाएं और अंत िबंदुओ ंको 0 के प म िचि त 
कर। (Fig 5) अंत िबंदुओ ंके बीच की दूरी 185 mm होनी चािहए।

इस 185 mm लंबी लाइन को 12 समान भागो ंम िवभािजत कर जैसा िक 
Ex.No 1.11 म िकया गया है और सं ा 0,1,2,3,2,1,0,1,2,3,2,1,0 के 
प म Fig 5 म िदखाया गया है .
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इन िबंदुओ ंसे लंब रेखाएँ खीिंचए और ‘Tʼ के ित े दन रेखा के िबंदुओ ं
से ैितज रेखाएँ खीिंचए। ये रेखाएँ अपने-अपने िब दओ ंपर िमलती ह। 
(Fig 6)

मु  ह  व  ारा इन िब दओ ंको िमलाइए। (Fig 7)

िपछले अ ासो ं(Fig 8) म िदए गए समान लॉक ू ड ाइंट अलाउंस 
दान कर।

पैटन को एक बार िफर से चेक कर और काट। इस कार आपको ांच 
पाइप के िलए पैटन िमलता है।

मु  पाइप के िलए, पैटन को िन ानुसार डेवलपमट और लेआउट 
कर (For main pipe, develop and layout the pattern 
as follows):-

सामने का  और साइड ू बनाएं। (Fig 9)

ांच पाइप के िबंदुओ ं0,1,2,3,2,1,0 से खीचंी गई ऊ ाधर रेखाओ ंको 
सामने के  से और मु  पाइप की दो चरम छोर वाली ऊ ाधर रेखाओ ं
को सामने के  से बढ़ाएं जैसा िक Fig 10 म िदखाया गया है। इन 
लाइनो ंकी लंबाई 185mm होनी चािहए।

मु  पाइप के दािहने छोर से खीचंी गई रेखा को 12 बराबर भागो ंम 
िवभािजत कर। िबंदु ‘0ʼ को शु आती िबंदु के प म ल और इस रेखा पर 
समान दूरी पर 0,1,2,3,2,1,0,1,2,3,2,1,0 अंक िचि त कर। इन िबंदुओ ं
से ैितज रेखाएँ खीचं। (Fig 11)।

अब ये ैितज रेखाएँ अपने-अपने िबंदुओ ंपर खड़ी रेखाओ ंसे िमलती ह 
जैसा िक Fig 12 म िदखाया गया है।
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मु  ह  व  ारा इन िब दओ ंको िमलाइए और मु  पाइप के िलए 
पैटन ा  कीिजए। (Fig 13)

जैसा िक Fig 13 म िदखाया गया है, लॉ ड ू ड जॉइंट अलाउंस दान 
कर।

पैटन की जांच कर और इसे काट ल।

ोफ़ाइल को आधा गोल िचकनी फ़ाइल के साथ फ़ाइल कर। बड ि  
का उपयोग करके ांच पाइप का ोफाइल और मु  पाइप से कटआउट 
ैट छेनी और B.P. हैमर का उपयोग कर

पहले दोनो ंपैटन पर लॉ ड ू ड जॉइंट के िलए क बनाएं, िफर पैटन को 
बेलनाकार आकार म बनाएं और लॉक ू ड ाइंट से जुड़। इस कार 
मु  पाइप और ांच पाइप तैयार िकए जाते ह।

इन पाइपो ंको ‘Tʼ के प म बनाने के िलए समकोण पर सही थित म सेट 
कर और ‘Tʼ जॉइ  पर सो र लगाएं।

सो र के पूण चलने से पहले टाइ े यर ारा लंबवतता की जांच कर। 
सो रेड बट जॉइंट को पूरा कर। जॉइ  को ठंडे पानी से साफ कर। इस 
कार समान ास का ‘Tʼ पाइप बनाया जाता है।

“Y” जॉइ  के िलए पाइप डेवलपमट करना (Pipe development for “Y” joint)
उ े : इस पाठ के अंत म आप यह कर सकगे
• 120° पर ित े द करने वाले “Y” जॉइ  पाइपो ंके िलए पैटन को डेवलपमट और तैयार करने म स म
• 90° पर “Y” ाइंट पाइप ांिचंग के िलए पैटन डेवलपमट और लेआउट कर।

120° पर ित े द करने वाले “Y” जॉइ  पाइपो ंका डेवलपमट 
(Development of “Y” joint pipes intersecting at 
120°):

30 mm ास के ित े दी िसिलंडरो ंका 120° पर िवकास आरे खत 
कीिजए (Fig .1)

सभी बेलनाकार पाइप समान ास के ह और ेक को समान कोणो ंपर 
काटते ह। इसिलए इस मामले म सभी पाइपो ंका िवकास समान है और 
इसिलए एक पाइप का िवकास अ  पाइपो ंका ितिनिध  करेगा।

• पाइप ‘Aʼ की योजना और ऊंचाई बनाएं और योजना पर िवभाजन को 
िचि त कर। (Fig 1b)

• ित े दन रेखा को पूरा करने के िलए योजना से सामने के  तक 
लंबवत ोजे र बनाएं।

• िवकास पर इन िबंदुओ ंसे ैितज ोजे र बनाएं।

• आव क िवकास को पूरा करने के िलए ित े दन िबंदुओ ंको िचि त 
कर और एक िचकनी व  के साथ जोड़ द।

90° पर ‘Yʼ ाइंट ांिचंग का डेवलपमट (Development of ‘Y’ 
joint branching at 90): X, Y, Z के तीन बेलनाकार पाइप एक ‘Yʼ 
पीस बनाते ह। (Fig 2) ेक पाइप के पा  सतह िवकास को आरे खत 
कर।

तीन पाइपो ंम XYZ, Y और Z आकार और आकार म समान ह, इसिलए 
उनका डेवलपमट भी समान होगा

• िपछले अ ास की तरह पाइप ‘Xʼ के डेवलपमट को आरे खत कर।

• िदखाए गए अनुसार पाइप ‘Yʼ की ऊंचाई और योजना बनाएं।

• योजना च  को 16 बराबर भागो ंम िवभािजत कर।

• िबंदुओ ंको ऊंचाई पर ोजे  कर।

• एक आयत ABCD बनाएं िजसम AB, CD के बराबर हो।

• पाइप Y के िवकास को आरे खत कर जैसा िक Fig 2 म िदखाया गया 
है।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.5.64
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - SMAW

ेट 1G और 2G थित पर ूव वे ंग (Groove welding on plate 1G & 2G position)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे 
• ूव वे ंग ाइंट के िलए गैस किटंग ारा ेट के िकनारो ंको बेवेल कर
• ूव वे ंग जॉइंट के िलए उिचत ट फेस के साथ गैस-कट बेवेल िकनारो ंको ाइ  कर
• ेट्स को 2mm के ट गैप और िसंगल ूव जॉइंट के िलए उिचत िड ॉशन अलाउंस के साथ सेट कर
• आक ो िनयं ण कर
• सुिनि त कर िक िडपॉिजट ट पूण बीड िसंगल ूव जॉइंट म चलता है
• िडपॉिजट इंटरमीिडएट और फाइनल कव रंग िसंगल ूव जॉइंट म चलाएं तािक उिचत ूज़न और रीइ ोसमट ा  िकया जा सके
• सतह के दोषो ंऔर एक समान ट बीड के िलए ूव वे  को साफ और इं े न कर।

काय का म (Job Sequence)

• डाइंग के अनुसार गैस किटंग ारा 12 mm मोटी दो ेटो ंको सीधे 
काट ल और उ  आकार म ाइ  कर ल।

• गैस किटंग ारा ेक ेट के िकनारो ंको 30° के कोण पर बेवल कर 
और डाइंग के अनुसार ट फेस फाइल कर। बेवल काटने के िलए 
Ex.No.2.04 देख।

• ेटो ंकी गंदगी, पानी, तेल, ीस, पट आिद से साफ कर।

• उिचत ट गैप के साथ बट जॉइंट के प म ेट्स को उ ा रख।

• जॉइ  के ेक तरफ 1.5° का िड ॉरशन अलाउंस बनाए रख।
• सभी सुर ा क कपड़े पहन।
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• 3.15 mm म म लेिपत MS इले ोड का उपयोग कर और 110 
ए ीयर करंट सेट कर। DC वे ंग मशीन के मामले म इले ोड 
केबल को मशीन के ऋणा क टिमनल से कने  कर।

• ेटो ंके पीछे िसरो ंपर टैक वे  कर। कील की लंबाई 20 mm होनी 
चािहए।

• टैक वे  को िड ैग कर और साफ कर।

• ट रन को िडपॉिजट कर और मेटल को वैसे ही भर जैसे िक ायर 
बट जॉइंट वे ंग के िलए िकया जाता है।

• ट फेस का उिचत मे ंग और ट बीड सुिनि त करने के िलए की 
होल को बनाए रखने के िलए िवशेष ान रख।

• 4 mm ø म म लेिपत इले ोड और 150-160 ए ीयर करंट, 
शॉट आक और इले ोड की उिचत वेव का उपयोग करके दूसरा 
रन/इंटरिमटट रन जमा कर। अ िधक वेव से बच और सामा  टेवल 
ीड सुिनि त कर।

• ग ा जहाँ भी आव क हो भर द।

• डे ैग कर।

• दूसरे रन के िलए उपयोग िकए गए समान पैरामीटर और तकनीक का 
उपयोग करके तीसरा रन/कव रंग रन जमा कर। 1 से 1.5 mm का 
उिचत सु ढीकरण सुिनि त कर और अंडरकट से बच।

• िकसी भी सतह वे  दोष के िलए इं े न कर।

कौशल म (Skill Sequence)

ैट पोजीशन म 12 mm मोटी MS ेट पर ू ड बट जॉइंट की वे ंग (Welding of grooved butt 
joint MS plate 12mm thickness in flat position)

पीस की तैयारी (Preparation of the pieces (Fig 1))

ूव जॉइंट को सेट करना और टैिकंग करना जैसा िक िच  2 म 
िदखाया गया है (Setting the groove joint and tacking as 
shown in Fig 2)

दोनो ंिसरो ंपर टैक-वे  कर। (20 mm लंबा)

सुिनि त कर िक सुर ा प रधान पहने जाते ह।

टैिकंग के बाद जॉइ  को ैट पोजीशन म रख।

ट बीड का जमाव जैसा िक िच  3 म िदखाया गया है (Deposition 
of root bead as shown in Fig 3)

सही बीड के िलए कीहोल के आकार को बनाए रखने के िलए इले ोड को 
एक वीिवंग मोशन द।

ट बीड को साफ कर, और बीड का इं े न कर।
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हॉट पास और कव रंग बीड्स का िन ेपण (Deposition of hot 
pass & covering beads (Fig 4))

वे  के टोज पर इले ोड वेव को रोक (रोक) तािक अंडरकट दोष समा  
हो जाए।

पहले कव रंग बीड के िलए िकए गए अ  ेप का पालन कर। वे ेड 
जॉइ  को दोनो ंतरफ से अ ी तरह से साफ कर।

वे  आकार, सतह दोष, ट बीड और िव पण का इं े न कर।

ेट 2G थित पर ूव वे ंग (Groove welding ON plate 2G position)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• जमा धातु पर गु ाकषण के भाव को रोकने के िलए ेट िकनारो ंको तैयार कर
• ेट्स 2G पोजीशन पर ूव वे ंग का अ ास कर
• इले ोड के मैिनपुलेट ारा ट बीड बनाए रख
• ैितज थित म वे  िसंगल ‘Vʼ बट जॉइंट, वे  मेटल को सैिगंग से बचाता है
• साफ कर और सतह के दोषो ंका इं े न कर।

टा  - 2
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काय का म (Job Sequence)
• MS ेट्स को आकार के िहसाब से 12 mm मोटी काट।

• िकनारो ंको बेवेल कर।

• गैस किटंग ारा ेटो ंम से एक को 45° तक बेवेल कर।

• दूसरी ेट को गैस किटंग ारा 15° तक बेवेल कर।।

• िकनारो ंको साफ कर और सभी अित र  धातु को दूर कर।

• िवकृित को िनयंि त करने के िलए एकल ‘Vʼ को ीसेट कर।

सुर ा व  पहन।

• बेवे  ेटो ंको 2 mm के ट गैप के साथ टैक कर।

• जॉइ  को ैितज थित म इस तरह िफ  कर िक 45° बेवेल टॉप 
मे र के प म और 15° बेवेल बॉटम मे र के प म हो।

• ऊपर की ेट से शु  करते ए ट रन जमा कर और नीचे की ेट 
को भी ूज कर। भर म समान बीड बनाए रख।

• ैितज थित म जॉइ  को पूरा करने के िलए दूसरा और अंितम तीसरा 
रन जमा कर।

• ेक रन को डी ैग कर और बीड को साफ कर।

• दोष के िलए वे ेड जॉइ  का इं े न कर।

कौशल म (Skill Sequence)

ैितज थित म 12 mm मोटी MS ेट पर जॉइ  

का ूव (Grooved of joint on MS plate 
12mm thick in horizontal position)
िफर बेवल फाइल कर और ट फेस को 1.5 mm रख। (Fig 1) जॉब को 
2 mm ट गैप के साथ सेट कर और दोनो ंिसरो ंपर वे  कर।

िबना वेव गित के एक ट रन जमा कर और इले ोड कोण को लंबवत 
ेट पर 90° और जॉइ  की रेखा पर 65° से 75° तक पकड़।

एकसमान बीड ा  करने के िलए कीहोल बनाए रख।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.5.65
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - SMAW

ट पास और कवर पास के दौरान LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस (Inspection 
and clearance using LPI testing during root pass and cover pass)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे 
• ट पास और कवर पास के दौरान LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस का अ ास कर।

काय का म (Job Sequence)

• गंदगी, तेल और दूिषत पदाथ  को हटाने के िलए िवलायक का उपयोग 
करके (वे  िकए गए 3G) टे ंग पीस की सतह को साफ कर।

• रंगीन डाई को सतह पर समान प से े कर

• डाई को करीब 2 से 3 िमनट तक भीगने द

• सतह को ीनर से धोएं

• मुलायम कून कपड़े से सतह को सुखाएं

• सतह पर िल ड डेवलपर का िछड़काव कर

• डेवलपर को 10 िमनट के िलए अनुमित द (िनवास का समय)

• सफेद तरल डेवलपर म दोष के थान को िदखाते ए सतह पर आने 
वाले रंगीन डाई का इं े न कर

• दोष का िव ेषण कर।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.5.66
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - SMAW

3G पोजीशन म ेट पर ूव वे ंग (Groove welding on plate in 3G position)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे 
• ूव बट जॉइ  को सेट और टैक-वे  कर
• ट रन िडपॉिजट कर और सुिनि त कर िक विटकल पोजीशन म ट बीड करता है
• दूसरे और तीसरे रन को इले ोड्स की वीिवंग मूवमट के साथ और वे  दोषो ंके िबना जमा कर।
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काय का म (Job Sequence)
• MS ेट को 12 mm मोटी आकार (2 नंबर) म काट।

• डाइंग के अनुसार िकनारो ंको बेवेल कर।

• दोनो ं ेटो ंम 30 से 35° बेवेल कोण और 1.5 mm ट फेस होगा 
और िकनारो ंपर कोई अित र  धातु नही ंहोगी।

• ेसस का उपयोग करते ए ेट्स म 2 mm का एक समान अंतर 
बनाए रख और टैक वे  कर।

• जॉइ  के ट साइड पर ेट्स को 177° पर ीसेट कर।

• कील वे ेड जॉइ  को विटकल पोजीशन म सेट कर

• DC वे ंग के िलए ø3.15mm MS इले ोड और DCEN 
पोल रटी का उपयोग कर।

कौशल म (Skill Sequence)

वट कल पोजीशन म 10 mm मोटी MS ेट पर ूव बट जॉइ  (Groove butt joint on MS plate 
of 10mm thick in vertical position)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• वट कल पोजीशन म 10 mm मोटी MS ेट पर ूव बट जॉइंट तैयार कर और वे  कर।

• ेट के नीचे से शु  करके ऊपर की ओर ट रन जमा कर और एक 
समान ट पेिनटेशन बनाए रख।

• शॉट आक का योग कर।

• ैग आिद को हटा द और वायर श से वे  को साफ कर।

• ø4mm MS इले ोड और 150-amp करंट का उपयोग कर।

• उिचत वेव तकनीक का उपयोग करके दूसरा, तीसरा रन जमा कर 
और वे  को विटकल पोजीशन म पूरा कर।

• उिचत ट बीड और अ  बाहरी वे  दोषो ंकी जाँच कर।

• जब भी संभव हो दोषो ंको सुधार।

टुकड़े तैयार करना (Preparation of pieces)

आ ाइड को हटाने के िलए बेवल िकनारो ंको ाइ  कर, और ूथनेस 
ा  कर।

काटते और ाइ  करते समय च े का योग कर।

ूव बट जॉइंट की सेिटंग और टैिकंग (Setting and tacking of 
groove butt joint)

बेवेल िकनारो ंको 2 mm ट गैप के साथ समानांतर रख। 2.5 mm मोटी 
ेसस का उपयोग एक समान और समानांतर ट गैप ा  करने के िलए 

िकया जाता है।

िव पण को िनयंि त करने के िलए सही संरेखण और 3° के ीसेिटंग के 
साथ दोनो ंिसरो ंपर टैक-वे  कर। (Fig 1) अथात ट की ओर ेटो ंके 
बीच का कोण 177° होना चािहए।

वे  पॉिजशनर का उपयोग करके जॉइ  को विटकल पोजीशन म रख।

वे  बीड का िन ेपण (Deposition of weld beads)
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ट रन के दौरान एक कीहोल सुिनि त कर।

हो र म इले ोड का कोण 120 िड ी होना चािहए तािक इले ोड को 
वे  की रेखा से 80 िड ी पर पकड़ना सुिवधाजनक हो।

आक की लंबाई कम होनी चािहए।

ट बीड की गहराई 1.6 mm से अिधक नही ंहोनी चािहए।

ैग को हटा द और एक िचिपंग हैमर और वायर श का उपयोग करके 
ट रन को साफ कर।

ट लेयर पर 160 ए यर करंट के साथ 4 mm ास वाले MS 
इले ोड का उपयोग करके दूसरा रन िडपॉिजट कर और थोड़ा साइड म 
इले ोड मूवमट कर।

ैग िनकाल और वे  बीड को अ ी तरह से साफ कर।

वे  के टोज पर िनयिमत प से 4 mm ास वाले MS इले ोड और 
160 ए ीयर करंट का उपयोग करके तीसरी परत जमा कर।

इले ोड की वेव गित Fig 3 म िदखाए गए तीन पैटन  म से कोई भी हो 
सकती है।

आक की लंबाई कम होनी चािहए जो वे  धातु की सैिगंग को िनयंि त 
करने म मदद करती है।

अंडरकट और अ िधक उ लता, अवतलता से बच।

िपंग हैमर से ैग िनकाल और वायर श से वे  बीड को अ ी तरह से 
साफ कर।

ट पेिनटेशन, अंडरकट, ो होल और अित र  मजबूती के िलए 
इं े न कर।

ट पास और कवर पास के दौरान परी ण (Testing during Root pass and cover pass)

काय का म (Job Sequence)

• डाई वेश परी ण कर

• गैर-िवनाशकारी परी ण डाई वेश ि या िन िल खत चरणो ंम की 
जाती है:

• कम से कम 1000 ल  की काश ती ता की जांच कर।

• मानक ॉको ंका उपयोग करके भेदन संवेदनशीलता की जाँच कर

• दोष को ढंकने वाली गंदगी को हटाने के िलए वायर श का उपयोग 
करके सतह को साफ कर

• धूल, तेल और अ  के प म गंदगी को हटाने के िलए िवलायक का 
उपयोग करके सतह को साफ कर

• सतह पर वेश करने वाले को समान प से े कर

• वेश करने वाले को 10 िमनट के िलए रहने द

• कपड़े पर िवलायक का उपयोग करके एक िदशा म अित र  वेशक 
को हटा द
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.5.67
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - SMAW

ट पास और कवर पास के दौरान LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस (Inspection and 
clearance using LPI testing during root pass and cover pass)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे 
• ट पास और कवर पास के दौरान LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस का अ ास कर

काय का म (Job Sequence)

• गंदगी, तेल और दूिषत पदाथ  को हटाने के िलए िवलायक का उपयोग 
करके (वे  िकए गए 3G) टे ंग पीस की सतह को साफ कर।

• रंगीन डाई को सतह पर समान प से े कर

• डाई को करीब 2 से 3 िमनट तक भीगने द

• सतह को ीनर से धोएं

• मुलायम कून कपड़े से सतह को सुखाएं

• सतह पर िल ड डेवलपर का े कर

• डेवलपर को 10 िमनट के िलए अनुमित द (िनवास का समय)

• सफेद तरल डेवलपर म दोष के थान को िदखाते ए सतह पर आने 
वाले रंगीन डाई का इं े न कर

• दोष का िव ेषण कर।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.5.68
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - SMAW

3G पोजीशन म ेट पर ूव वे ंग (Groove welding on plate in 3G position)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे 
• 3G थित म ेट पर ूव वे ंग का अ ास कर।

अ ास 1.5.71 देख।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.5.69
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - SMAW

ट पास और कवर पास के दौरान LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस (Inspection 
and clearance using LPI testing during root pass and cover pass)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे 
• ट पास और कवर पास के दौरान LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस का अ ास कर।

अ ास 1.5.71 देख।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.5.70
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - SMAW

4G पोजीशन म ेट पर ूव वे ंग (Groove welding on plate in 4G position)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे 
• इले ोड, धारा, ुवता और आक लंबाई का चयन कर
• ेट पर 4G थित म ूव वे ंग का अ ास कर
• ट गैप के साथ बेवे  ेट को ीसेट और टैक कर
• जॉइ  को ओवरहेड पोजीशन म रख
• ट रन, दूसरा रन, तीसरा रन िडपॉिजट कर
• वे  को साफ कर और सतह के दोषो ंका इं े न
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काय का म (Job Sequence)

• ेटो ंको डाइंग के अनुसार आकार म तैयार कर।

• बेवे  ेट को साफ कर।

• ेसस का उपयोग कर, 2.5 mm ट गैप बनाए रख, एक छोर पर 
टैप कर और गैप को एडज  कर और दूसरे छोर को टैक कर।

• िव पण का ान रखने के िलए ेटो ंको 3° ीसेट कर।

सुिनि त कर िक सुर ा प रधान पहने जाते ह।

• वकपीस को ओवरहेड पोजीशन म व थत कर।

• एक 3.15 mm M.S. इले ोड का चयन कर। और 110 ए ीयर 
करंट सेट कर।

•  समान वे ंग गित के साथ शॉट आक के साथ ट रन को वे  कर, 
तािक एक समान ट बीड ा  की जा सके।

• ैग को िचप कर और वे  का इं े न कर।

गम जॉ  को पकड़ने के िलए िचमटे की एक जोड़ी का योग 
कर।

सफाई के िलए िचिपंग हैमर और वायर श का इ ेमाल कर।

आंखो ंकी सुर ा के िलए िचिपंग गॉग  का इ ेमाल कर।

• िडपॉिजट दूसरा कव रंग वीिवंग मोशन के साथ चलाएं।

• 110 ए ीयर करंट वाले 3.15 mm इले ोड का उपयोग कर।

• तीसरे कव रंग रन को दूसरे रन के समान जमा कर।

इस अ ास को तब तक दोहराएं जब तक िक आप अ े  वे  का उ ादन 
न कर ल। (कौशल म देख।)

कौशल म (Skill Sequence)

ओवरहेड पोजीशन म 10 mm मोटी MS ेट पर ूव बट जॉइ  (Groove butt joint on MS plate 
10mm thick in over head position)

सेिटंग और टैिकंग (Setting and tacking)
Fig 1 म दशाए अनुसार दोनो ंिसरो ंपर टैक कर।

ेट को ीसेट कर

वकपीस को ओवरहेड पोजीशन म िफ  कर। (Fig 2)

इसे उपयु  ऊंचाई पर समायोिजत कर।

वे  ट रन (Weld root run)

इले ोड को यथासंभव िनकट और ेट की सतह पर और वे  की िदशा 
म एक छोटे से कोण पर रखा जाना चािहए। (Fig 3) इले ोड को अंतराल 
म अ ी तरह से ऊपर रख और ट की तरफ वे  पर एक छोटा सा 
सु ढीकरण ा  करने के िलए ‘कीहोलʼ को िनयंि त कर। (Fig 3 और 
4)

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.5.70

© N
IM

I 

NOT TO B
E R

EPUBLISHED



193

आक की लंबाई कम रख। (Fig 4

ैग को िनयंि त कर। ैग को वे  पूल म िगरना या ूड 
नही ंआना चािहए।

जॉब के टुकड़े के अंत तक वे  कर, ठंडा होने के बाद ैग को बंद कर 
और वे  का इं े न कर।

सेकंड वे  और थड पास (second Weld and third passes)

3.15 इले ोड का चयन कर और 100 ए ीयर करंट सेट कर। बुने ए 
बीिडंग तकनीक का योग कर। इले ोड को वे  के फेस पर ले जाया 
जाना चािहए। (Fig 5)

बीड के क  म ब त अिधक धातु जमा न कर िजससे यह क  
म िशिथल हो जाए।

साइड-टू-साइड मूवमट को आव क वे  आकार के भीतर रखा जाना 
चािहए। (Fig 6)

अंडरकट को रोकने के िलए वे  के िकनारो ंपर थोड़ी देर क। (Fig 7)
ैग को िचप कर और वे  का इं े न कर।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.5.71
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - SMAW

ट पास और कवर पास के दौरान LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस (Inspection 
and clearance using LPI testing during root pass and cover pass)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे 
• ट पास और कवर पास के दौरान LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस

काय का म (Job Sequence)

• गंदगी, तेल और दूिषत पदाथ  को हटाने के िलए सॉ ट का उपयोग 
करके (वे ेड 4G) टे  पीस की सतह को साफ कर।

• रंगीन डाई को सतह पर समान प से े कर

• डाई को करीब 2 से 3 िमनट तक भीगने द

• सतह को ीनर से धोएं

• मुलायम कून कपड़े से सतह को सुखाएं

• सतह पर िल ड डेवलपर का े कर

• डेवलपर को 10 िमनट के िलए अनुमित द (िनवास का समय)

• सफेद तरल डेवलपर म दोष के थान को िदखाते ए सतह पर आने 
वाले रंगीन डाई का इं े न कर

• दोष का िव ेषण कर।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.5.72
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - SMAW

4G पोजीशन म ेट पर ूव वे ंग (Groove welding on plate in 4G position)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे 
• इले ोड, धारा, ुवता और आक लंबाई का चयन कर
• ट गैप के साथ बेवे  ेट को ीसेट और टैक कर
• जॉइ  को ओवरहेड पोजीशन म रख
• ट रन, दूसरा रन, तीसरा रन िडपॉिजट कर
• वे  को साफ कर और सतह के दोषो ंका इं े न कर।
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काय का म (Job Sequence)

• ेटो ंको डाइंग के अनुसार आकार म तैयार कर।

• बेवे  ेट को साफ कर।

• ेसस का उपयोग कर, 2.5 mm ट गैप बनाए रख, एक छोर पर 
टैप कर और गैप को एडज  कर और दूसरे छोर को टैक कर।

• िव पण से बचने के िलए ेटो ंको 3° ीसेट कर, जैसा िक Ex.No.
E32/3 16 म िकया गया है।

सुिनि त कर िक सुर ा प रधान पहने जाते ह।

• वकपीस को ओवरहेड पोजीशन म व थत कर।

• एक 3.15 mm M.S. इले ोड का चयन कर। और 110 ए ीयर 
करंट सेट कर।

• समान वे ंग गित के साथ शॉट आक के साथ ट रन को वे  कर, 
तािक एक समान ट बीड ा  की जा सके।

कौशल म (Skill Sequence)

ओवरहेड की थित म 10 mm मोटी MS ेट पर ूव जॉइ  (Groove joint on MS plate 10mm 
thick in over head position)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• ओवरहेड की थित म 10 mm मोटी MS ेट पर ूव बट जॉइंट तैयार कर और वे  कर।

• ैग को िचप कर और वे  का इं े न कर।

गम जॉ  को पकड़ने के िलए िचमटे की एक जोड़ी का 
योग कर।

सफाई के िलए िचिपंग हैमर और वायर श का इ ेमाल 
कर।

आंखो ंकी सुर ा के िलए िचिपंग गॉग  का इ ेमाल कर।

• िडपॉिजट दूसरा कव रंग वीिवंग मोशन के साथ चलाएं।

• 110 ए ीयर करंट वाले 3.15 mm इले ोड का उपयोग कर।

• तीसरे कव रंग रन को दूसरे रन के समान जमा कर।

इस अ ास को तब तक दोहराएं जब तक िक आप अ े  वे  का उ ादन 
न कर ल। (कौशल म देख।)

इस कार के जॉइ  का उपयोग िवशाल संरचनाओ ंकी वे ंग के िलए 
बड़े पैमाने पर िकया जाता है जैसे रेल कोच, जहाज िनमाण उ ोग और अथ 
मूिवंग उपकरण िनमाण और बड़ी संरचनाओ ंऔर साइड म िवशाल पाइपो ं
की वे ंग के िलए।

सेिटंग और टैिकंग (Setting and tacking)

टुकड़ो ंको 2.5 mm ट गैप के साथ िसंगल V बट जॉइंट के प म सेट 
कर। (Fig 1) दोनो ंिसरो ंपर टैक कर 

वे  ट रन (Weld root run)

इले ोड को यथासंभव िनकट और ेट की सतह पर और वे  की िदशा 
म एक छोटे से कोण पर रखा जाना चािहए। (Fig 3) इले ोड को अंतराल 
म अ ी तरह से ऊपर रख और ट की तरफ वे  पर एक छोटा सा 
सु ढीकरण ा  करने के िलए ‘कीहोलʼ को िनयंि त कर। (Fig 3 और 
4)

3.15 mm ø MS इले ोड का योग कर। और 100° ए ीयर का करंट 
सेट कर।

ेट पूव िनधा रत कर

वकपीस को ओवरहेड पोजीशन म िफ  कर। (Fig 2)

इसे उपयु  ऊंचाई पर समायोिजत कर।

अपनी हाथ पर भार कम करने के िलए एक ह ी वे ंग 
केबल का उपयोग कर।
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आक की लंबाई कम रख। (Fig 4)

ैग को िनयंि त कर। ैग को वे  पूल म िगरना या ूड 
नही ंआना चािहए।

जॉब के टुकड़े के अंत तक वे  कर, ठंडा होने के बाद ैग को बंद कर 
और वे  का इं े न कर।

सेकंड वे  और थड पास (second Weld and third passes)

3.15 इले ोड का चयन कर और 100 ए ीयर करंट सेट कर। वेव ए 
बीिडंग तकनीक का योग कर। इले ोड को वे  के फेस पर ले जाया 
जाना चािहए। (Fig 5)

बीड के क  म ब त अिधक धातु जमा न कर िजससे यह क  
म िशिथल हो जाए।

साइड-टू-साइड मूवमट को आव क वे  आकार के भीतर रखा जाना 
चािहए। (Fig 6)

अंडरकट को रोकने के िलए वे  के िकनारो ंपर थोड़ी देर क। (Fig 7)

ैग को िचप कर और वे  का इं े न कर।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.5.72
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.5.73
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - SMAW

ट पास और कवर पास के दौरान LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस (Inspection 
and clearance using LPI testing during root pass and cover pass)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे 
• ट पास और कवर पास के दौरान LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस का अ ास कर।

अ ास 1.5.71 देख।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.5.74
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - SMAW

पाइप वे ंग के िलए पाइप ाइंट तैयार करना (अनुसूची-40) (Preparation of pipe joint for 
pipe welding (Schedule - 40))
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे 
• वे ंग के िलए पाइप को काट और बेवेल कर
• बट वे ंग के िलए पाइप टैक कर
• रोटेशन िविध से ट रन बनाएं
• िफिलंग को बारी-बारी से चलाएं
• जॉब को साफ कर और दोषो ंका इं े न कर।
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काय का म (Job Sequence)

• पाइपो ंको िदए गए आकार म काट।

• फ़ाइल पाइप के िसरे पाइप की धुरी के समकोण पर होने चािहए।

• 1.5 से 1.75 mm ट फेस बनाए रखते ए िकनारो ंको 30 से 35 ° 
बेवल म ाइ  कर

• पाइप के िसरो ंसे अित र  धातु और जंग हटा द।

• बट जॉइंट के प म बनने के िलए 2 पाइपो ंको व थत कर।

• पाइपो ंको अलाइन करने के िलए िफ चर या एंगल आयरन के V 
ोफाइल का उपयोग कर।

सुर ा क कपड़े पहन।

• मशीन को ‘चालूʼ कर और टैिकंग और ट रन के िलए 3.15 mm ø 
इले ोड का चयन कर और 100 ए ेयर करंट सेट कर

कौशल म (Skill Sequence)

ओवर हेड रो  पोजीशन म ø50mm×6mm दीवार मोटी MS पाइप पर पाइप ाइंट (Pipe joint on 
MS pipe ø50mm×6mm wall thick in over head rolled position)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• ओवर हेड रो  पोजीशन म ø50mm×6mm दीवार मोटी MS पाइप पर पाइप ाइंट तैयार कर और वे  कर।

एक टाई ायर का उपयोग करके पाइप के अंत के वग  की जाँच कर। 
(Fig 1) और पाइप के िसरे को फ़ाइल कर तािक यह पाइप अ  के साथ 
वगाकार हो। 

ेक पाइप के एक छोर पर 30 से 35° बेवेल तैयार कर, 1.5 से 1.75 
mm ट फेस को ाइ  करके या फाइल करके छोड़ द। (Fig 2)

टैक करने से पहले, 2 mm ट गैप (Fig 3) के साथ एंगल आयरन के V 
ोफाइल पर पाइपो ंको अलाइन कर और टैक कर। 2 mm की छड़ का 
उपयोग करके अंतराल की जाँच कर।

इले ोड को हो र म रख। हो र के अंत से 90 िड ी के कोण या 45 
िड ी के कोण का उपयोग कर।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.5.74
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.5.75
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - SMAW

िकनारो ंको तैयार करना जॉइ  सतहो ंको साफ करना पाइपो ंको िफट करना और पाइपो ंको वे  करना 
(Prepare the edges clean the joint surfaces fit up the pipes and tack weld the 
pipes)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे 
• िकनारो ंका अ ास कर, जुड़ने वाली सतह को साफ कर, पाइप को िफट कर और पाइप को वे  कर।
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काय का म (Job Sequence)

• पाइपो ंको िदए गए आकार म काट।

• फ़ाइल पाइप के िसरे पाइप की धुरी के समकोण पर होने चािहए।

• 1.5 से 1.75 mm ट फेस को बनाए रखते ए िकनारो ंको 30 से 
35 िड ी बेवल म फ़ाइल कर।

• पाइप के िसरो ंसे अित र  धातु और जंग हटा द।

• बट जॉइंट के प म बनने के िलए 2 पाइपो ंको व थत कर।

• पाइपो ंको अलाइन करने के िलए िफ चर या एंगल आयरन के V 
ोफाइल का उपयोग कर।

सुर ा क कपड़े पहन।

• मशीन को ‘ऑनʼ कर और टैिकंग और ट रन के िलए 3.15 mm ø 
इले ोड का चयन कर और 90 टाइज़ ए ीयर करंट सेट कर।

• ेसस का उपयोग करके पाइपो ं के बीच 2 mm ट गैप को 
समायोिजत करते ए िनयिमत अंतराल पर 4 टैक लगाएं।

• सुिनि त कर िक ेक कील एक कीहोल के साथ समा  होती है।

• जाँच कर और सुिनि त कर िक टैिकंग के बाद पाइप लाइन म ह।

कौशल म (Skill Sequence)

हैकसॉ ारा पाइपो ंको िदए गए आकार म काट।

एक टाई ायर का उपयोग करके पाइप के अंत के वग  की जाँच कर। 
(Fig 1) और पाइप के िसरे को फ़ाइल कर तािक यह पाइप अ  के साथ 
वगाकार हो।

ेक पाइप के एक छोर पर 30 से 35° बेवेल तैयार कर, 1.5 से 1.75 

mm ट फेस को पीसकर या फाइल करके छोड़ द। (Fig 2)

मशीन को ‘ऑनʼ कर और 3.15 mm ø मीिडयम कोटेड M.S इले ोड 
(BIS कोड ER4211) के िलए 110 amp करंट एडज  कर। DCEN 
ुवीयता का योग कर।

टैक करने से पहले, 2 mm ट गैप (Fig 3) के साथ एंगल आयरन के V 
ोफाइल पर पाइपो ंको अलाइन कर और उ  Fig 4 म िदखाए गए तरीके 
से लगाएं। 2 mm रॉड का उपयोग करके गैप की जांच कर।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.5.75
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अपने आप को इस तरह रख िक आप पाइप से 90 िड ी के कोण पर हो।ं 
सुिनि त कर िक आप सहज ह।

लगभग 3 बजे आक को बेवेल पर मार। इसे 4 बजे तक कम कर। ट 
फेस के िपघलने और कीहोल के िलए Fig 5 बनाने के िलए काफी देर तक 
क। िफर अपने इले ोड की िदशा को उलट द।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.5.75
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.5.76
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - SMAW

िफट अप इं े न (Fit up inspection)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे 
• िफट अप इं े न का अ ास कर।

काय का म (Job Sequence)
पाइपो ंको िफट करने के िलए इ ेमाल की जाने वाली सामा  ि या मूल 
प से इस कार है

1 पाइप या पाइप िफिटंग को यथासंभव िनकट से अलाइन कर और इसे 
इस थित म रख।

2 जगह पर िसंगल टैक वे  कर।

3 पाइप या पाइप िफिटंग के थान को माप।

4 यिद आव क हो, तो पाइप की थित को तब तक समायोिजत कर 
जब तक िक यह िनिद  थान पर न हो।

5 दूसरे टैक को वे  कर, पहले टैक के िवपरीत वे  कर।

6 पाइप के थान की जाँच कर और यिद आव क हो, तो थित को 
समायोिजत कर।

7 शेष दो टैक को जगह म वे  कर
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.5.77
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - SMAW

1G थित म पाइपो ंकी वे ंग (अनुसूची 40) (Welding of pipes (Schedule 40) in 1G position)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे 
• वे ंग के िलए पाइप को काट और बेवेल कर
• बट वे ंग के िलए पाइप टैक कर
• रोटेशन िविध से ट रन बनाएं
• िफिलंग को बारी-बारी से चलाएं
• जॉब को साफ कर और दोषो ंका इं े न कर।
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काय का म (Job Sequence)

• पाइपो ंको िदए गए आकार म काट।

• फ़ाइल पाइप के िसरे पाइप की धुरी के समकोण पर होने चािहए।

• 1.5 से 1.75 mm ट फेस को बनाए रखते ए िकनारो ंको 30 से 
35 िड ी बेवल म फ़ाइल कर।

• पाइप के िसरो ंसे अित र  धातु और जंग हटा द।

• बट जॉइंट के प म बनने के िलए 2 पाइपो ंको व थत कर।

• पाइपो ंको अलाइन करने के िलए िफ चर या एंगल आयरन के V 
ोफाइल का उपयोग कर।

सुर ा क कपड़े पहन।

• मशीन को ‘ऑनʼ कर और टैिकंग और ट रन के िलए 3.15 mm ø 
इले ोड का चयन कर और 100 ए ीयर करंट सेट कर।

• ेसस का उपयोग करके पाइपो ं के बीच 2 mm ट गैप को 
समायोिजत करते ए िनयिमत अंतराल पर 4 टैक लगाएं।

• सुिनि त कर िक ेक कील एक कीहोल के साथ समा  होती है।

• जाँच कर और सुिनि त कर िक टैिकंग के बाद पाइप लाइन म ह।

• ट रन के िलए 3.15mmø इले ोड के िलए 90-110 amp सेट 
कर।

• पाइप को घुमाकर ट रन को ैट पोजीशन म जमा कर।

• कीहोल तकनीक का उपयोग कर वे ंग ट बीड सुिनि त कर।

• ैग को ट से अ ी तरह से हटा द।

• 3.15 mm ø इले ोड का उपयोग करके दूसरा और तीसरा रन जमा 
कर यानी ट रन के समान।

• जॉइ  की सफाई और इं े न कर।

कौशल म (Skill Sequence)

ओवर हेड रो  पोजीशन म ø50mm×6mm दीवार मोटी MS पाइप पर पाइप ाइंट (Pipe joint on 
MS pipe ø50mm×6mm wall thick in over head rolled position)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• ओवर हेड रो  पोजीशन म ø50mm×6mm दीवार मोटी MS पाइप पर पाइप ाइंट तैयार कर और वे  कर।

कौशल म Ex 59 देख

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.5.77
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.5.78
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - SMAW

ट पास और कवर पास के दौरान LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस (Inspection 
and clearance using LPI testing during root pass and cover pass)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• ट पास और कवर पास के दौरान LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस।

काय का म (Job Sequence)
• गंदगी, तेल और दूिषत पदाथ  को हटाने के िलए सॉ ट का उपयोग 

करके (वे ेड 4G) टे  पीस की सतह को साफ कर।

• रंगीन डाई को सतह पर समान प से े कर

• डाई को करीब 2 से 3 िमनट तक भीगने द

• सतह को ीनर से धोएं

• मुलायम कून कपड़े से सतह को सुखाएं

• सतह पर िल ड डेवलपर का े कर

• डेवलपर को 10 िमनट के िलए अनुमित द (िनवास का समय)

• सफेद तरल डेवलपर म दोष के थान को िदखाते ए सतह पर आने 
वाले रंगीन डाई का इं े न कर

• दोष का िव ेषण कर।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.5.79
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - SMAW

2G थित म पाइपो ंकी वे ंग (अनुसूची 40) (Welding of pipes (Schedule 40) in 2G position)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे 
• वे ंग के िलए पाइप को काट और बेवेल कर
• बट वे ंग के िलए पाइप टैक कर
• ट को हाथ से चलाएं
•  िफिलंग को बॉडी मूवमट से चलाएं
•  जॉब को साफ कर और दोषो ंका इं े न कर।
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काय का म (Job Sequence)
• पाइपो ंको िदए गए आकार म काट।

• फ़ाइल पाइप के िसरे पाइप की धुरी के समकोण पर होने चािहए।

• 1.5 से 1.75 mm ट फेस बनाए रखते ए िकनारो ंको 30 से 35 ° 
बेवल म ाइ  कर।

• पाइप के िसरो ंसे अित र  धातु और जंग हटा द।

• बट जॉइंट के प म बनने के िलए 2 पाइपो ंको व थत कर।

• पाइपो ंको अलाइन करने के िलए िफ चर या एंगल आयरन के V 
ोफाइल का उपयोग कर।

सुर ा क कपड़े पहन।

• आगन गैस प रर ण गैस के प म और AC पॉवर सोस का इ ेमाल 
कर

• टंग न इले ोड करंट, गैस वाह दर के कार और आकार का 
चयन कर और उ  मशीन पर सेट कर सेमी िफलर वायर 1.6 mm 
का चयन कर।

• ेसस का उपयोग करके पाइपो ं के बीच 2 mm ट गैप को 
समायोिजत करते ए िनयिमत अंतराल पर 3 टैक लगाएं।

• जाँच कर और सुिनि त कर िक टैिकंग के बाद पाइप लाइन म ह।

• पाइप को घुमाकर ूजन रन को िफलर माइन के साथ जमा कर।

• जॉइ  की सफाई और इं े न कर।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.5.79
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.5.80
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - SMAW

ट पास और कवर पास के दौरान LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस (Inspection 
and clearance using LPI testing during root pass and cover pass)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे 
• ट पास और कवर पास के दौरान LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस का अ ास कर

काय का म (Job Sequence)

• गंदगी, तेल और दूिषत पदाथ  को हटाने के िलए िवलायक का उपयोग 
करके (वे  िकए गए 2G) टे ंग पीस की सतह को साफ कर।

• रंगीन डाई को सतह पर समान प से े कर

• डाई को करीब 2 से 3 िमनट तक भीगने द

• सतह को ीनर से धोएं

•  मुलायम कून कपड़े से सतह को सुखाएं

• सतह पर िल ड डेवलपर का िछड़काव कर

• डेवलपर को 10 िमनट के िलए अनुमित द (िनवास का समय)

• सफेद तरल डेवलपर म दोष के थान को िदखाते ए सतह पर आने 
वाले रंगीन डाई का इं े न कर

• दोष का िव ेषण कर।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.80
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

ट पास और कवर पास के दौरान LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस (Inspection 
and clearance using LPI testing during root pass and cover pass)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• ट पास और कवर पास के दौरान LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस का अ ास कर

काय का म (Job Sequence) 

• गंदगी, तेल और दूिषत पदाथ  को हटाने के िलए िवलायक का उपयोग 
करके (वे  िकए गए 2G) टे ंग पीस की सतह को साफ कर।

• रंगीन डाई को सतह पर समान प से े कर

• डाई को करीब 2 से 3 िमनट तक भीगने द

• सतह को ीनर से धोएं

• मुलायम कून कपड़े से सतह को सुखाएं

• सतह पर िल ड डेवलपर का िछड़काव कर

• डेवलपर को 10 िमनट के िलए अनुमित द (िनवास का समय)

• सफेद तरल डेवलपर म दोष के थान को िदखाते ए सतह पर आने 
वाले रंगीन डाई का इं े न कर

• दोष का िव ेषण कर।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.81
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

5G थित म पाइपो ं की ट पास वे ंग (अनुसूची 40)। (Root pass welding of pipes 
(Schedule 40) in 5G position)
उ े  : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• 5G थित म पाइपो ंकी ट पास वे ंग (अनुसूची 40) का अ ास कर।

गैस टंग न आक वे ंग (GTAW) मैनुअल िविध - ट पास

जॉइ  ािमित(Joint Geometry)
a जॉइ  कार: ूव - िसंगल V बट

b बेवल कोण: 30 िड ी - 33 िड ी

c ट फेस: 1.8 mm (0.071 इंच), +/- 0.9 mm (0.035 इंच)

d ट गैप: 1.8mm (0.071 इंच), +/- 0.9mm (0.035 इंच)

e वे  की जाने वाली सतह िचकनी, समान, िफन से मु , लेिमनेशन, 
टीयस, े ल, ैग, ीस, पट या अ  बाहरी पदाथ से मु  होगंी, जो 
वे ंग पर ितकूल भाव डाल सकती ह।

िफलर मेटल वग करण और आकार (Filler metal 
classification & size)
a ट पास: ER70S-2; 3.2 या 4.0, mm (1/8 या 5/32 इंच)

वे ंग की थित और िदशा(Position & direction of 

welding)

a थित(Position): पाइप ैितज थर (5G)

b वे ंग की िदशा(Direction of Welding): ट, अप िहल 
रमेिनंग िफल (S) और कैप िहल के ऊपर से पास होता है

शी ंग गैस(Shielding gas)

a ट: आगन (100%)

तकनीक

ंगर या वेव बीड (Stringer or Weave Bead)

ट(Root): ंगर

वे  परतो ंकी सं ा (Number of Weld Layers): पाइप मोटाई 
के आकार के अनुसार

लाइन-अप ै  और रमूवल का कार(Type of line-up 
clamp & removal): आंत रक लाइन-अप ै  का उपयोग जहाँ 
भी संभव हो िकया जाएगा और ट बीड पूरा होने तक हटाया नही ंजाएगा।

पहले िफल पास के पूरा होने तक संचलन कम से कम िकया जाएगा।

जब बाहरी लाइन-अप ै  का उपयोग िकया जाता है, तो ट बीड को 
जॉइ  की प रिध के चारो ंओर समान प से फैलाया जाना चािहए और 
जहां वहाय हो, हटाने से पहले प रिध की कम से कम 50% की संचयी 
लंबाई होनी चािहए।

सफाई के तरीके(Cleaning methods): हाथ या िबजली के 
उपकरणो ंका इ ेमाल िकया जा सकता है। अगले वे  परत को जमा 
करने से पहले ेक पास को अ ी तरह से साफ िकया जाएगा और ैग 
और े ल से मु  िकया जाएगा। पूरा वे  श िकया जाएगा और ैटर 
से मु  होगा।

िफिनश ोफाइल(Finish Profile): पूण िकए गए वे  म इसकी 
संपूण प रिध के िलए पया  प से एक समान ॉस-से न होगा। वे  
का शीष आस  बेस मेटल की सतह से नीचे नही ंहोना चािहए।

ूनतम कैप चौड़ाई(Minimum Cap Width): कैप की ूनतम 
चौड़ाई कैप पास स से पहले जॉइ  के शीष पर बेवल की चौड़ाई होगी
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.82
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

5G  थित म इंटरमीिडएट और कवर पास वे ंग (Intermediate and cover pass welding in 
5G position)
उ े  : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• 5G थित म इंटरमीिडएट और कवर पास वे ंग का अ ास कर।

गैस टंग न आक वे ंग (GTAW) मैनुअल िविध - इंटरमीिडएट पास और 
कवर पास

जॉइ  ािमित(Joint Geometry)

a जॉइ  कार: ूव - िसंगल V बट

b बेवल कोण: 30 िड ी - 33 िड ी

c ट फेस: 1.8 mm (0.071 इंच), +/- 0.9 mm (0.035 इंच)

d ट गैप: 1.8mm (0.071 इंच), +/- 0.9mm (0.035 इंच)

e वे  की जाने वाली सतह िचकनी, समान, िफन से मु , लेिमनेशन, 
टीयस, े ल, ैग, ीस, पट या अ  बाहरी पदाथ से मु  होगंी, जो 
वे ंग पर ितकूल भाव डाल सकती ह।

िफलर मेटल वग करण और आकार(Filler metal 
classification & size)
a ट पास: ER70S-2; 3.2 या 4.0 mm (1/8 या 5/32 इंच)
b हॉट पास: ER70S-2; 4.8 या 4.8 mm (1/8 या 5/16 इंच)
c फ  िफल: ER70S-2; 3.2, 4.0 या 4.8 mm (1/8, 5/32 या 

3/16 इंच)
d शेष िफल पास (s): ER70S-2; 1.2 mm (0.047 इंच)
e कैप पास (es): ER70S-2; 1.2 mm (0.047 इंच)
वे ंग की थित और िदशा(Position & direction of 
welding)

a थित(Position): पाइप ैितज थर (5G)
b वे ंग की िदशा(Direction of Welding): ट, हॉट पास, 

फाइल 1: अप िहल शेष: िफल (s) और कैप पास: अप िहल

शी ंग गैस(Shielding gas)
a ट, हॉट पास और 1 भर(Root, Hot pass & Fill 1): आगन 

(100%)

तकनीक(Technique)
ंगर या वेव बीड(Stringer or Weave Bead):
ट एंड हॉट पेस(Root & Hot pas): ंगर

वे  परतो ंकी सं ा(Number of Weld Layers): पाइप मोटाई 
के आकार के अनुसार

लाइन-अप ै  और रमूवल का कार(Type of line-up 
clamp & removal): आंत रक लाइन-अप ै  का उपयोग जहाँ 
भी संभव हो िकया जाएगा और ट बीड पूरा होने तक हटाया नही ंजाएगा।

पहले िफल पास के पूरा होने तक संचलन कम से कम िकया जाएगा।

जब बाहरी लाइन-अप ै  का उपयोग िकया जाता है, तो ट बीड को 

जॉइ  की प रिध के चारो ंओर समान प से फैलाया जाना चािहए और 
जहां वहाय हो, हटाने से पहले प रिध की कम से कम 50% की संचयी 
लंबाई होनी चािहए।

सफाई के तरीके(Cleaning methods): हाथ या िबजली के 
उपकरणो ंका इ ेमाल िकया जा सकता है। अगले वे  परत को जमा 
करने से पहले ेक पास को अ ी तरह से साफ िकया जाएगा और ैग 
और े ल से मु  िकया जाएगा। पूण िकए गए वे  को श िकया जाएगा 
और ैटर से मु  िकया जाएगा।

िफिनश ोफाइल(Finish Profile): पूण िकए गए वे  म इसकी संपूण 
प रिध के िलए पया  प से एक समान ॉस-से न होगा। वे  का 
शीष आस  बेस मेटल की सतह से नीचे नही ंहोना चािहए।

ूनतम कैप चौड़ाई(Minimum Cap Width): कैप की ूनतम 
चौड़ाई कैप पास स से पहले जॉइ  के शीष पर बेवल की चौड़ाई होगी
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.83
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW 

टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस (Inspection and clearance using LPI 
testing)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• ट पास और कवर पास के दौरान LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस।

काय का म (Job Sequence)
• गंदगी, तेल और दूिषत पदाथ  को हटाने के िलए िवलायक का उपयोग 

करके (वे  िकए गए 5G) टे ंग पीस की सतह को साफ कर।

• रंगीन डाई को सतह पर समान प से े कर

• डाई को करीब 2 से 3 िमनट तक भीगने द

• सतह को ीनर से धोएं

• मुलायम कून कपड़े से सतह को सुखाएं

• सतह पर िल ड डेवलपर का िछड़काव कर

• डेवलपर को 10 िमनट के िलए अनुमित द (िनवास का समय)

• सफेद तरल डेवलपर म दोष के थान को िदखाते ए सतह पर आने 
वाले रंगीन डाई का इं े न कर

• दोष का िव ेषण कर।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.84
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

5G थ थित म पाइप (अनुसूची 40) की ट वे ंग (Root welding of pipe (Schedule 40) 
in 5G position)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• ट पास और कवर पास के दौरान LPI परी ण का उपयोग करके िनरी ण और िनकासी।

अ ास 1.6.81 देख
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.85
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

5G थित म इंटरमीिडएट और कवर पास वे ंग (Intermediate and cover pass welding in 
5G position) 
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• पाइप बेवल तैयार कर
• वे  पाइप िफटअप और टैक कर
• जॉइ  को लंबवत ऊपर (5G) थित म वे  कर।

पाइपो ंकी तैयारी (Preparation of pipes)
जंग, े ल, पट, तेल और ीस को हटाने के िलए बेवल फेस और पाइप की 
सतह को वे ंग ूव के िकनारे से कम से कम 1 इंच साफ कर। े ल के 
सभी िनशानो ंऔर काटने की िकसी भी अिनयिमतता को दूर करने के िलए 
बेवेल सतहो ंको िचकना करके ाइ  कर या फ़ाइल कर।

सुिनि त कर िक बेवेल कोण वे ंग ि या िविनदश के अनु प है। 
इले ोड को खांचे म िफट करने के िलए खांचे का कोण काफी बड़ा होना 
चािहए।

टैक वे ंग (िफट-अप) (Tack Welding (Fit-up))

एक कील वे  एक वे  है िजसे अंितम वे  िकए जाने तक वे  के 
िह ो ंको उिचत संरेखण म रखने के िलए बनाया गया है। एक कील वे  
आम तौर पर एक छोटा वे  होता है जो आंतराियक िबंदुओ ंपर एक साथ 
िकनारो ंको जोड़ने के िलए बनाया जाता है।

टैक वे  िनमाण म एक मह पूण ेप है। उ  नग  त ो ंके प म 
नही ंमाना जाना चािहए, लेिकन गुणव ा के िलए उसी िचंता के साथ जमा 
िकया जाना चािहए जैसा िक ‘अंितमʼ वे  करता है।

सुिनि त कर िक वे  के फेस समतल ह। अ ा िफट-अप हमेशा 
प रणामो ंम सुधार करता है।

वे ंग तकनीक - 5G थित (Welding Technique - 5G 
Position)

विटकल डाउन वे ंग एक ॉस-कंटी पाइप लाइन तकनीक है। वे ंग 
ऊपर से नीचे की ओर होती है। विटकल डाउन वे ंग के िलए विटकल 
अप की तुलना म उ  वे ंग करंट और तेज या ा गित की आव कता 
होती है तािक जॉइ  कई छोटे बीड से बना हो। ट ओपिनंग विटकल 
अप वे ंग के िलए आव क से कम ह या ट ओपिनंग िब ु ल भी नही ं
हो सकती है।

विटकल अप मेथड की तुलना म विटकल डाउन मेथड म 50 से 75 ए ीयर 
अिधक की आव कता होती है। लंबवत नीचे के िलए बड़े इले ोड 
आकार िनिद  िकए गए ह।

िदखाए गए जॉइ  िडज़ाइन के िलए, ऊ ाधर नीचे के िलए या ा की गित 
लंबवत ऊपर की तुलना म दोगुनी से अिधक है।

ट पास को जमा करना (Deposition of Root Pass)

इले ोड - E 6010, f 4.00 mm

करंट सेिटंग - 150 - 200 ए ीयर

इले ोड कोण - ैितज सटर लाइन से 30 से 45°।

ट पास को 11 बजे या 1 बजे की थित म ारंभ कर। पाइप के शीष पर 
वे  कर और 6’o घड़ी की थित को 7’o घड़ी या 5’o घड़ी की थित से 
नीचे की ओर कर।

ंगर बीड को डैग तकनीक से बनाएं।

पाइप के एक तरफ ट पास पूरा होने के बाद, दूसरी तरफ उसी तरह से 
वे  कर।
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सेकंड (हॉट) पास (Second (Hot) Pass)

हॉट पास (सेकंड पास) बनाने से पहले सभी ैग को हटा द।

इले ोड - E 6010, f 4 mm या f 5 mm

करंट सेिटंग - 150 - 190 ए ीयर

इले ोड कोण - 30° से 45°

हॉट पास को 5 िमनट के अंदर शु  कर देना चािहए।

वे ंग िपछले ारंिभक िबंदु के े  के बाहर जॉइ  के शीष पर शु  

होनी चािहए। डाउनिहल आगे बढ़ और िपछले ॉिपंग पॉइंट के े  के 
बाहर तल पर क।

पास भर (Fill Passes)

िफलर पास 5 mm इले ोड और 160 - 200 ए यर की करंट सेिटंग 
के साथ बनाया जाना चािहए। थोड़ी सी साइड टू साइड वेव का उपयोग कर 
और सुिनि त कर िक वे  िडपॉिजट भरता है

ूव और साइड की दीवारो ंम यूज़।

कैिपटल गुड्स &  मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.6.85
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.86
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस (Inspection and clearance using LPI 
testing) 

उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• ट पास और कवर पास के दौरान LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस।

काय का म (Job Sequence) 

• गंदगी, तेल और दूिषत पदाथ  को हटाने के िलए िवलायक का उपयोग 
करके (वे  िकए गए 5G) टे ंग पीस की सतह को साफ कर।

• रंगीन डाई को सतह पर समान प से े कर

• डाई को करीब 2 से 3 िमनट तक भीगने द

• सतह को ीनर से धोएं

• मुलायम कून कपड़े से सतह को सुखाएं

• सतह पर िल ड डेवलपर का िछड़काव कर

• डेवलपर को 10 िमनट के िलए अनुमित द (िनवास का समय)

• सफेद तरल डेवलपर म दोष के थान को िदखाते ए सतह पर आने 
वाले रंगीन डाई का इं े न कर

• दोष का िव ेषण कर।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.87
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

MS शीट्स पर TIG ारा बीिडंग अ ास (Beading practice by TIG on MS sheets) 

उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• MS शीट पर TIG ारा अ णी अ ास का अ ास कर।
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काय का म (Job Sequence)

• आयामो ंके अनुसार ए ुमीिनयम शीट तैयार कर।

• ेनलेस ील वायर श से सतह को साफ कर।

• ीस और सतह ऑ ाइड को हटाने के िलए एसीटोन/अ ोहल से 
रासायिनक सफाई भी कर।

• समानांतर रेखाएँ खीचं और आयामो ंके अनुसार रेखाओ ंको पंच कर।

• जॉब को ैट पोजीशन म सेट कर।

• िन ानुसार पॉवर स ाई का चयन कर:

- आगन के केस म शी ंग गैस के प म और AC पॉवर सोस का 
उपयोग कर। अिधकांश वे ंग आगन गैस का उपयोग करके की 
जाती है।

• GTA वे ंग ांट को Fig 1 के अनुसार सेट कर।

• टंग न इले ोड, करंट, गैस वाह दर के कार और आकार का 
चयन कर और उ  मशीन पर सेट कर।

• CCMS 1.6mmf िफलर वायर का चयन कर।

• मशीन चालू कर और आक पर हार कर।

• िडपॉिजट ूजन बाईं ओर वे ंग तकनीक का उपयोग करके िफलर 
वायर के साथ चलाया जाता है।

• वे  जॉब की सफाई और इं े न कर।

कौशल म (Skill Sequence)

वे ंग के िलए शीट के सही आकार का उपयोग करना सुिनि त कर। 

गैस िसलडर के वॉ  को धीरे-धीरे खोल।

िफलर रॉड और टॉच को वे  की रेखा से 10 से 15 िड ी और 70 से 80 

िड ी के कोण पर रखा जाता है।

वे ंग िफिनश कर और ग ा भरना सुिनि त कर।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.6.87
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.88
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

ैट पोजीशन म 2 mm MS शीट पर ायर बट ाइंट (Square butt joint on MS sheet 2 
mm in flat position) 

उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• डाइंग के अनुसार जॉब को िदए गए आकार म तैयार कर
• िबना अित र  धातु के ेट के िकनारो ंको ायर फाइल कर
• उिचत ट गैप के साथ जॉब को वगाकार बट जॉइंट के प म सेट कर और उ  वे  कर
• एक रन म ले वड तकनीक का उपयोग करके ायर बट जॉइ  को समतल  थित म वे  कर
• ट भेदन और सतह की एक पता के िलए बट वे  की सफाई और इं े न कर।

काय का म (Job Sequence)

• डाइंग के अनुसार जॉब पीस तैयार कर।

• िकनारो ंको चौकोर फाइल कर और जुड़ने वाले िकनारो ंकी पूरी तरह 
से सफाई सुिनि त कर।

• वे ंग टेबल पर जॉब पीस को 1 mm के ट गैप के साथ वगाकार 
बट जॉइंट बनाने के िलए सेट कर।
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• टैिकंग और वे ंग के िलए C.C.M.S िफलर रॉड 1.6 mm ø का 
चयन कर।

सुर ा प रधान और गैस वे ंग च े पहन।

• ूटल ेम सेट कर।

• 1.6 mm ø िफलर रॉड का उपयोग करके टुकड़ो ंको दोनो ंिसरो ंपर 
और बीच म दाएं छोर पर 1 mm ट गैप और बाएं छोर पर 1 mm 
ट गैप का उपयोग कर।

टैक को अ ी तरह से जोड़ा जाना चािहए और वेश िकया 
जाना चािहए और जॉइ  के नीचे की तरफ िकया जाना 
चािहए।

• संरेखण और ट गैप की जांच कर और यिद आव क हो तो रीसेट 
कर।

• टैक को साफ कर और जॉब को वे ंग टेबल पर फायर ि क सपोट 
के ऊपर ैट पोजीशन म सेट कर।

 टैक वे  को ओर नीचे की ओर मोड़।

• जॉब के दािहने छोर पर वे  शु  कर।

• ेम को सीवन (वे ंग लाइन) की शु आत म गन से 60° - 70° के 
कोण पर दािहनी ओर िनदिशत कर।

• िफलर रॉड को सीम के साथ 30° - 40° के कोण पर बाईं ओर पकड़।

• िकनारो ंको समान प से ूज कर और िफलर मेटल को ऊपर और 
नीचे (िप न की तरह) गित से जॉइ  कर और बाईं ओर वे  करने 
के िलए आगे बढ़।

• ह ी गोलाकार गित के साथ ोपाइप की एक समान गित बनाए 
रख।

• बाएं छोर पर क, ग ा भर और वे  पूरा कर।

• वे ेड जॉइ  को साफ कर और िवकृित को दूर कर।

• िन िल खत के िलए  इं े न ारा जॉइ  का इं े न कर:

- िबना अंडरकट के बीड की समान चौड़ाई और ऊंचाई के साथ 
मामूली उ लता।

- सरं ता के िबना समान तरंग।

- समान ट बीड।

कौशल म (Skill Sequence)

ायर बट जॉइ  (Square butt joint)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• GTAW ारा MS पर वगाकार बट जॉइ ।

तैयारी (Preparation): 150×50×2.0 mm आकार के जॉब पीस 
को िशय रंग और िफर फाइिलंग ारा तैयार कर।

िच  1 के अनुसार सेिटंग और टैिकंग (Setting and tacking as 
per fig 1)

ट गैप दाएं छोर से बाएं छोर तक बढ़ रहा है ोिंक बेस मेटल के िव ार 
के कारण वे  के बाएं छोर की ओर बढ़ने पर गैप बंद हो जाएगा।

संरेखण को बनाए रखते ए, उ  एक साथ रखने के िलए समान अंतराल 

पर जॉइ  को टैक-वे  कर। (fig 1)

सुिनि त कर िक

- टैक-वे  के बीच की दूरी 75 mm है।

– कील-वे  की लंबाई 6 mm है।

टैक वे  को वे  िकए जाने वाले जॉइ  के पीछे की तरफ और जॉइ  
के अनु प होना चािहए।

टैक करने के बाद एलाइनमट की जांच कर और अगर शीट्स अलाइनमट 
से बाहर ह तो रीसेट कर। (fig 2)

वे ंग (Welding): पूरी बीड के िलए जॉइ  के नीचे खाली जगह रख। 
(fig 3)

जॉइ  के दािहने िसरे पर वे  शु  कर। (fig 4)

ले वड तकनीक का उपयोग करके पूरी तरह से वेश के साथ एक अ ी 
तरह से जुड़े वेव बीड वे  कर। (fig 4)

कैिपटल गुड्स &  मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.6.88
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ो पाइप और िफलर रॉड और ोपाइप और िफलर रॉड के अनुशंिसत 

कोण के िलए आव क गित बनाए रखने के िलए ोपाइप म मैिनपुलेट 
कर।

समान टेवल ीड बनाए रख और ेम और िफलर रॉड को फ़ीड कर।

एक कीहोल बनाए रख जो एक  संकेत है िक बेहतर ट पेिनटेशन 
सुिनि त करने के िलए जॉइ  की ट के नीचे तक िपघल रहा है। 
(fig 5)

- आकार म वे  बीड की चौड़ाई और ऊंचाई की एक पता की जांच 
करना (fig 6)

- तरंगो,ं ूज़न और पूण बीड की एक पता की जाँच करना 
(fig 7)

- यह जाच िक वे  सरं ता, अंडरकट, ूजन की कमी, भरा आ ग ा 
आिद जैसे दोषो ंसे मु  है।

कैिपटल गुड्स &  मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.6.88
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.89
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

ैट पोजीशन म M.S शीट पर ायर बट जॉइ  (Square butt joint on M.S sheet in flat 
position) 

उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• डाइंग के अनुसार M.S शीट तैयार कर
• ैट पोजीशन म MS शीट पर बट वे  ाइंट का अ ास कर
• शीट को ट गैप और टैक वे  के साथ ायर बट जॉइंट के प म सेट कर
• ायर बट जॉइ  को एक बार म ैट पोजीशन म वे  कर
• सतह के दोषो ंऔर बीड के िलए साफ और इं े न कर।
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काय का म (Job Sequence)

• डाइंग के अनुसार शीट को िशय रंग मशीन से काट।

• शीट्स के िकनारो ंको चौकोर आकार म ाइ  कर और फ़ाइल कर।

• ेटो ंकी सतह को काबन ील वायर श और िफिलंग से साफ कर।

• ेट A को ेट B पर ायर बट जॉइंट के प म डाइंग के अनुसार 
ैट पोजीशन म 1 से 2 mm ट गैप के साथ सेट कर।

• सुर ा क कपड़े पहन।

• टॉच को मशीन के पॉिज़िटव टिमनल से कने  कर।

• बट जॉइ  के दोनो ंिसरो ंपर टैक वे  ( ूनतम 10 mm लंबाई) जैसा 
Fig 1 म िदखाया गया है।

• टैक वे  जॉब को वे ंग टेबल पर ैट/नीचे हाथ की थित म रख।

•  0.8 mm ास के माइ  ील िफलर वायर का उपयोग करके और 
ंगर बीड वे ंग तकनीक का उपयोग करके बट जॉइ  को वे  

कर।

• जमा करके एक कीहोल बनाएं और पूरी बीड और यहां तक िक ेटो ं
का ूज़न ा  कर।

कौशल म (Skill Sequence)

ायर बट जॉइ  (Square butt joint)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• MS TIG GTAW पर वगाकार बट जॉइ  तैयार कर।

कौशल म पूव देख: 72

कैिपटल गुड्स &  मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.6.89
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.90
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस (Inspection and clearance using LPI 
testing) 
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे

• LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस।

काय का म (Job Sequence)

• गंदगी, तेल और दूिषत पदाथ  को हटाने के िलए िवलायक का उपयोग 
करके वे ेड टे ंग पीस की सतह को साफ कर।

• रंगीन डाई को सतह पर समान प से े कर

• डाई को करीब 2 से 3 िमनट तक भीगने द

• सतह को ीनर से धोएं

• मुलायम कून कपड़े से सतह को सुखाएं

• सतह पर िल ड डेवलपर का िछड़काव कर

• डेवलपर को 10 िमनट के िलए अनुमित द (िनवास का समय)

• सफेद तरल डेवलपर म दोष के थान को िदखाते ए सतह पर आने 
वाले रंगीन डाई का इं े न कर

• दोष का िव ेषण कर।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.91
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

2G पोजीशन म MS शीट पर ायर बट ाइंट (Square butt joint on MS sheet in 2G 
position)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• उिचत ट गैप के साथ एक चौकोर बट जॉइंट बनाने के िलए जॉब पीस को सेट और टैक कर
• पोजीशनर म जॉब को हॉ रजॉ ल पोजीशन म िफ  कर
• ले वड तकनीक का उपयोग करते ए ोपाइप और िफलर रॉड के उिचत मैिनपुलेट ारा ायर बट जॉइंट को वे  कर
• अ ी ट बीड वे  सु ढीकरण और बीड ोफ़ाइल सुिनि त कर
• वे  िकए गए जॉइ  को वे  दोषो ंके िलए साफ और इं े न कर।

काय का म (Job Sequence)

• डाइंग के अनुसार जॉब पीस तैयार कर।

• धातु के टुकड़ो ंके िकनारो ंऔर सतहो ंको साफ कर।

• जॉब पीस को 1.5 mm के ट गैप के साथ चौकोर बट जॉइंट के प 
म सेट कर।

• C.C.MS िफलर वायर 1.6mm ास का चयन कर।

• आव क सुर ा सावधािनयो ंका पालन कर।

• शीट्स को टैक वे  कर और समान ट गैप और अलाइनमट की 
जांच कर।
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• ैितज थित म एक रन के साथ जॉइ  को वे  कर। • वे  िकए गए े  को साफ़ कर और दोषो ंके िलए वे  का इं े न 
कर।

कौशल अनु म (Skill Sequence)
पोिजशनर के ॉसबार को आंखो ंके र पर रख। (Fig 1)

एक नरम ूटल ेम सेट कर।

ैितज थित म पोिजशनर के ॉसबार पर जॉब िफ  कर। (Fig 1)

सुिनि त कर िक जॉब एक सुिवधाजनक ऊंचाई पर ैितज 
थित म है।

ोपाइप को 60° से 70° पर और िफलर रॉड को वे  की लाइन से 30° 
से 40° पर पकड़। ोपाइप को सकुलर मोशन देते ए जॉइंट के दाएं िसरे 
से बीड जमा कर और बाएं िसरे की तरफ बढ़।

सुिनि त कर िक दोनो ंिकनारे समान प से और जॉइ  की 
ट तक िपघले ह।

पूरी बीड के साथ सही ोफ़ाइल के िलए वे  की जाँच कर।

ो पाइप, िफलर रॉड और शीट की सतह के बीच उिचत कोण बनाए 
रखना है (Fig 2)। िफलर रॉड तब जोड़ी जाती है जब ेम का भीतरी 
कोन जॉइ  के ऊपरी िकनारे तक प ँच जाता है। यह जॉइ  के िनचले 
िकनारे के अ िधक िपघलने से बचने म मदद करेगा और वे  धातु को 
िशिथल होने से बचाएगा।

कैिपटल गुड्स &  मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.6.91
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.92
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस (Inspection and clearance using LPI 
testing)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस।

काय का म (Job Sequence)

• गंदगी, तेल और दूिषत पदाथ  को हटाने के िलए िवलायक का उपयोग 
करके (वे  िकए गए 2G) टे ंग पीस की सतह को साफ कर।

• रंगीन डाई को सतह पर समान प से े कर

• डाई को करीब 2 से 3 िमनट तक भीगने द

• सतह को ीनर से धोएं

• मुलायम कून कपड़े से सतह को सुखाएं

• सतह पर िल ड डेवलपर का िछड़काव कर

• डेवलपर को 10 िमनट के िलए अनुमित द (िनवास का समय)

• सफेद तरल डेवलपर म दोष के थान को िदखाते ए सतह पर आने 
वाले रंगीन डाई का इं े न कर

• दोष का िव ेषण कर।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.93
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

3G पोजीशन म MS शीट पर ायर बट जॉइंट (Square butt joint on MS sheet in 3G 
position (3G)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• जॉइ  को ायर बट जॉइ  के प म तैयार और असे ल कर
• 2mm के ट गैप के साथ जॉब को विटकल पोजीशन म सेट कर
• ो पाइप के िलए उिचत आकार के नोज़ल का चयन कर और िफ  कर
• उिचत िफलर रॉड चुन और गैस का दबाव सेट कर
• ोपाइप और िफलर रॉड म मैिनपुलेट कर और ऊपर की ओर िविध ारा विटकल पोजीशन म वे  कर
• उिचत ूज़न और ट बीड सुिनि त कर
• जॉब को साफ कर और वे  दोषो ंका इं े न कर।
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काय का म (Job Sequence)

• ेट को िशयर कर और िकनारो ंको फ़ाइल कर|  वायर श से सतह 
को साफ कर। ेट को 1.5 mm ट गैप के साथ ायर बट के 
प म सेट कर

• टॉच जलाएं और ूटल ेम सेट कर।

• 1.6 mm ø की एक C.C.M.S िफलर रॉड का चयन कर।

• दोनो ंिसरो ंपर और क  म 1 mm समान ट गैप के साथ दो टुकड़ो ं
को टैक-वे  कर।

• सही संरेखण के िलए जाँच कर।

• वे र की छाती की ऊंचाई पर शीट के िनचले िकनारे के साथ ‘Cʼ प 
म लंबवत प से शीट को िफ  कर।

• टैक वे  को िपघलाएं और जॉइ  के िनचले िकनारे पर एक वे  पूल 
थािपत कर।

• ोपाइप कोण को टेवल की रेखा पर 75° - 80° और िफलर रॉड 
कोण को उसी तल पर 30° से 40° रख और ऊपर की ओर वे  
करने के िलए आगे बढ़।

• िफलर रॉड िटप को लगातार िपघले ए पूल म डुबोएं और ऊपर की 
ओर ले जाएं। एक रन से जॉइ  को वे  कर।

• सुिनि त कर िक दोनो ंधातुओ ंके िकनारो ंको समान प से िपघलाया 
जाए तािक पूरी बीड हो सके।

• जॉइ  के अंत म पया  िफलर मेटल डाल और ग ा भर। िफ चर 
से जॉब िनकालने के िलए िचमटे का योग कर।

• वे  को साफ कर और सतह के दोषो ंऔर ट बीड का िनरी ण 
कर।

कौशल अनु म (Skill Sequence)
वट कल पोजीशन म 2mm MS शीट पर ायर बट जॉइंट (Square butt joint on MS sheet 
2mm in vertical position)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• विटकल पोजीशन म MS शीट 2mm पर ायर बट जॉइंट तैयार कर और वे  कर।

दो शीटो ंको एक ायर बट जॉइ  के प म एक साथ बांध और जॉब को 
विटकल पोजीशन म िफ  कर। (Fig 1)

टाच को ायर ूव के नीचे ले जाएं और एक वे  पुडल थािपत कर। 
पुडल को तब तक िवकिसत करना जारी रख जब तक िक आपको कीहोल 
(Fig 2) िदखाई न दे जो पूण बीड को इंिगत करता है।

जब आप वांिछत बीड ा  कर लेते ह, तो िफलर मेटल जोड़ना शु  कर 
और ऊपर की ओर वे ंग कर। (Fig 1)

जॉइंट के दोनो ंिकनारो ंके ूज़न को सुिनि त करने के िलए ो पाइप पर 
साइड से साइड वेव का उपयोग कर।

टेवल की एक समान दर से ऊपर की ओर बढ़ और अ ी ोफ़ाइल और 
उप थित के साथ समान चौड़ाई का वेव ा  करने के िलए िफलर मेटल 
जोड़।

जॉइ  के शीष पर वे  समा  कर और ग ा भरना सुिनि त कर।

वेव को साफ कर और जांच िक ा 0.5 mm गहराई के िलए एक समान 
ट बीड है, 0.5 से 1 mm का एक वे  सु ढीकरण और कोई अंडरकट 

आिद नही ंहै।

कैिपटल गुड्स &  मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.6.93
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंगण (C G & M) अ ास 1.6.94
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस (Inspection and clearance using LPI 
testing) 

उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस।

काय का म (Job Sequence)

• गंदगी, तेल और दूिषत पदाथ  को हटाने के िलए िवलायक का उपयोग 
करके (वे  िकए गए 3G) टे ंग पीस की सतह को साफ कर।

• रंगीन डाई को सतह पर समान प से े कर

• डाई को करीब 2 से 3 िमनट तक भीगने द

• सतह को ीनर से धोएं

• मुलायम कून कपड़े से सतह को सुखाएं

• सतह पर िल ड डेवलपर का िछड़काव कर

• डेवलपर को 10 िमनट के िलए अनुमित द (िनवास का समय)

• सफेद तरल डेवलपर म दोष के थान को िदखाते ए सतह पर आने 
वाले रंगीन डाई का िनरी ण कर

• दोष का िव ेषण कर।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.95
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

4G पोजीशन म MS शीट पर ायर बट ाइंट (Square butt joint on MS sheet in 4G 
position) 

उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• इले ोड, धारा, ुवता और आक लंबाई का चयन कर
• ट गैप के साथ ेट को ीसेट और टैक कर
• जॉइ  को ओवरहेड पोजीशन म रख
• वेव जमा कर
• वे  को साफ कर और सतह के दोषो ंका िनरी ण कर।
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काय का म (Job Sequence)

• ेटो ंको डाइंग के अनुसार आकार म तैयार कर।

• बेवे  ेट को साफ कर।

• ेसस का उपयोग कर, 1.5 mm ट गैप बनाए रख, एक छोर पर 
टैप कर और गैप को समायोिजत कर और दूसरे छोर को टैक कर।

• िव पण का ान रखने के िलए ेटो ंको 3° ीसेट कर

सुिनि त कर िक सुर ा प रधान पहने जाते ह।

• वकपीस को ओवरहेड पोजीशन म व थत कर।

• 1.6 mm की एक CCMS िफलर रॉड का चयन कर, टॉच को 
िलत कर और ूटल ेम सेट कर।

• समान वे ंग गित के साथ शॉट आक के साथ ट रन को वे  कर, 
तािक एक समान ट बीड ा  की जा सके।

• ैग को िचप कर और वे  का िनरी ण कर।

• सुिनि त कर िक दोनो ंधातु के िकनारो ंको समान प से िपघलाया 
जाए तािक पूरी बीड हो सके।

इस अ ास को तब तक दोहराएं जब तक िक आप अ े  वे  का उ ादन 
न कर ल।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.6.95
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.96
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस (Inspection and clearance using LPI 
testing) 

उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस।

काय का म (Job Sequence)

• गंदगी, तेल और दूिषत पदाथ  को हटाने के िलए िवलायक का उपयोग 
करके वे ेड टे ंग पीस की सतह को साफ कर।

• रंगीन डाई को सतह पर समान प से े कर

• डाई को करीब 2 से 3 िमनट तक भीगने द

• सतह को ीनर से धोएं

• मुलायम कून कपड़े से सतह को सुखाएं

• सतह पर िल ड डेवलपर का िछड़काव कर

• डेवलपर को 10 िमनट के िलए अनुमित द (िनवास का समय)

• सफेद तरल डेवलपर म दोष के थान को िदखाते ए सतह पर आने 
वाले रंगीन डाई का िनरी ण कर

• दोष का िव ेषण कर।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.97
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

1G थित म TIG ारा पाइपो ंकी ट पास वे ंग (अनुसूची 40)। (Root pass welding of pipes 
(schedule 40) in 1G position by TIG) 

उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• 1G थित म पाइपो ंकी ट पास वे ंग (अनुसूची 40)।

गैस टंग न आक वे ंग (GTAW) मैनुअल िविध - ट पास

जॉइ  ािमित (Joint Geometry)

a जॉइ  कार: ूव - िसंगल V बट

b बेवल कोण: 30 िड ी - 33 िड ी

c ट फेस: 1.8 mm (0.071 इंच), +/- 0.9 mm (0.035 इंच)

d ट गैप: 1.8mm (0.071 इंच), +/- 0.9mm (0.035 इंच)

e वे  की जाने वाली सतह िचकनी, समान, िफन से मु , लेिमनेशन, 
टीयस, े ल, ैग, ीस, पट या अ  बाहरी पदाथ से मु  होगंी, जो 
वे ंग पर ितकूल भाव डाल सकती ह।

िफलर मेटल वग करण और आकार (Filler metal 
classification & size)

a ट पास: ER70S-2; 3.2 या 4.0 mm (1/8 या 5/32 इंच)

वे ंग की थित और िदशा (Position & direction of 
welding)

a थित (Position): पाइप ैितज थर (1G)

b वे ंग की िदशा (Direction of Welding): ट पास: अप 
िहल

शी ंग गैस (Shielding gas)

ट पास (Root Pass): आगन (100%)

तकनीक (Technique)

ंगर या वेव बीड (Stringer or Weave Bead):

ट और हॉट पास (Root & Hot pass): ंगर

वे  परतो ंकी सं ा (Number of Weld Layers): पाइप मोटाई 
के आकार के अनुसार

लाइन-अप ै  और रमूवल का कार (Type of line-up 
clamp & removal): आंत रक लाइन-अप ै  का उपयोग जहाँ 
भी संभव हो िकया जाएगा और ट बीड पूरा होने तक हटाया नही ंजाएगा।

पहले िफलर पास के पूरा होने तक संचलन कम से कम िकया जाएगा।

जब बाहरी लाइन-अप ै  का उपयोग िकया जाता है, तो ट बीड को 
जॉइ  की प रिध के चारो ंओर समान प से फैलाया जाना चािहए और 
जहां वहाय हो, हटाने से पहले प रिध की कम से कम 50% की संचयी 
लंबाई होनी चािहए।

सफाई के तरीके (Cleaning methods): है  या पॉवर टूल का 
इ ेमाल िकया जा सकता है। अगले वे  परत को जमा करने से पहले 

ेक पास को अ ी तरह से साफ िकया जाएगा और ैग और े ल से 
मु  िकया जाएगा। पूण िकए गए वे  को श िकया जाएगा और ैटर 
से मु  िकया जाएगा।

िफिनश ोफाइल (Finish Profile): पूण िकए गए वे  म इसकी 
संपूण प रिध के िलए पया  प से एक समान ॉस-से न होगा। वे  
का शीष आस  आधार धातु की सतह से नीचे नही ंहोना चािहए।

ूनतम कैप चौड़ाई (Minimum Cap Width): कैप की ूनतम 
चौड़ाई कैप पास स से पहले जॉइ  के शीष पर बेवल की चौड़ाई होगी
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.98
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस (Inspection and clearance using LPI 
testing) 
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस।

काय का म (Job Sequence)

• गंदगी, तेल और दूिषत पदाथ  को हटाने के िलए िवलायक का उपयोग 
करके वे ेड टे ंग पीस की सतह को साफ कर।

• रंगीन डाई को सतह पर समान प से े कर

• डाई को करीब 2 से 3 िमनट तक भीगने द

• सतह को ीनर से धोएं

• मुलायम कून कपड़े से सतह को सुखाएं

• सतह पर िल ड डेवलपर का िछड़काव कर

• डेवलपर को 10 िमनट के िलए अनुमित द (िनवास का समय)

• सफेद तरल डेवलपर म दोष के थान को िदखाते ए सतह पर आने 
वाले रंगीन डाई का िनरी ण कर

• दोष का िव ेषण कर।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.99
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

2G थित म TIG ारा पाइपो ंकी ट पास वे ंग (अनुसूची 40)। (Root pass welding of pipes 
(schedule 40) in 2G position by TIG) 
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• 2G थित म पाइपो ंकी ट पास वे ंग (अनुसूची 40)।

गैस टंग न आक वे ंग (GTAW) मैनुअल िविध - ट पास

जॉइ  ािमित (Joint Geometry)

a जॉइ  कार: ूव - िसंगल V बट

b बेवल कोण: 30 िड ी - 33 िड ी

c ट फेस: 1.8 mm (0.071 इंच), +/- 0.9 mm (0.035 इंच)

d ट गैप: 1.8mm (0.071 इंच.), +/- 0.9mm (0.035 इंच.)

e वे  की जाने वाली सतह िचकनी, समान, िफन से मु , लेिमनेशन, 
टीयस, े ल, ैग, ीस, पट या अ  बाहरी पदाथ से मु  होगंी, जो 
वे ंग पर ितकूल भाव डाल सकती ह।

िफलर मेटल वग करण और आकार(Filler metal 
classification & size)

a ट पास: ER70S-2; 3.2 या 4.0 mm (1/8 या 5/32 इंच)

वे ंग की थित और िदशा (Position & direction of 
welding)
a थित (Position): पाइप ैितज थर (2G)

b वे ंग की िदशा (Direction of Welding): ट पास: अप 
िहल

शी ंग गैस (Shielding gas)

ट पास (Root Pass): आगन (100%)

तकनीक (Technique)

ंगर या वेव बीड (Stringer or Weave Bead):

ट और हॉट पास (Root & Hot pass): ंगर

वे  परतो ंकी सं ा (Number of Weld Layers): पाइप मोटाई 
के आकार के अनुसार

लाइन-अप ै  और रमूवल का कार (Type of line-up 
clamp & removal): आंत रक लाइन-अप ै  का उपयोग जहाँ 
भी संभव हो िकया जाएगा और ट बीड पूरा होने तक हटाया नही ंजाएगा।

पहले िफलर पास के पूरा होने तक संचलन कम से कम िकया जाएगा।

जब बाहरी लाइन-अप ै  का उपयोग िकया जाता है, तो ट बीड को 
जॉइ  की प रिध के चारो ंओर समान प से फैलाया जाना चािहए और 
जहां वहाय हो, हटाने से पहले प रिध की कम से कम 50% की संचयी 
लंबाई होनी चािहए।

सफाई के तरीके (Cleaning methods): है  और पॉवर टूल का 
इ ेमाल िकया जा सकता है। अगले वे  परत को जमा करने से पहले 

ेक पास को अ ी तरह से साफ िकया जाएगा और ैग और े ल से 
मु  िकया जाएगा। पूण िकए गए वे  को श िकया जाएगा और ैटर 
से मु  िकया जाएगा।

िफिनश ोफाइल (Finish Profile): पूण िकए गए वे  म इसकी 
संपूण प रिध के िलए काफी समान ॉस-से न होगा। वे  का शीष 
आस  आधार धातु की सतह से नीचे नही ंहोना चािहए।

ूनतम कैप चौड़ाई (Minimum Cap Width): कैप की ूनतम 
चौड़ाई कैप पास स से पहले जॉइ  के शीष पर बेवल की चौड़ाई होगी
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.100
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस (Inspection and clearance using LPI 
testing) 

उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस।

काय का म (Job Sequence)

• गंदगी, तेल और दूिषत पदाथ  को हटाने के िलए िवलायक का उपयोग 
करके वे ेड टे ंग पीस की सतह को साफ कर।

• रंगीन डाई को सतह पर समान प से े कर

• डाई को करीब 2 से 3 िमनट तक भीगने द

• सतह को ीनर से धोएं

• मुलायम कून कपड़े से सतह को सुखाएं

• सतह पर िल ड डेवलपर का िछड़काव कर

• डेवलपर को 10 िमनट के िलए अनुमित द (िनवास का समय)

• सफेद तरल डेवलपर म दोष के थान को िदखाते ए सतह पर आने 
वाले रंगीन डाई का िनरी ण कर

• दोष का िव ेषण कर।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.101
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

5G थित म TIG ारा पाइपो ंकी ट पास वे ंग (अनुसूची 60)। (Root pass welding of pipes 
(schedule 60) in 5G position by TIG) 

उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• 5G थित म पाइपो ंकी ट पास वे ंग (अनुसूची 60)।

गैस टंग न आक वे ंग (GTAW) मैनुअल िविध - ट पास

जॉइ  ािमित (Joint Geometry)

a जॉइ  कार: ूव - िसंगल V बट

b बेवल कोण: 30 िड ी - 33 िड ी

c ट फेस: 1.8 mm (0.071 इंच), +/- 0.9 mm (0.035 इंच)

d ट गैप: 1.8mm (0.071 इंच.), +/- 0.9mm (0.035 इंच.)

e वे  की जाने वाली सतह िचकनी, समान, िफन से मु , लेिमनेशन, 
टीयस, े ल, ैग, ीस, पट या अ  बाहरी पदाथ से मु  होगंी, जो 
वे ंग पर ितकूल भाव डाल सकती ह।

िफलर मेटल वग करण और आकार (Filler metal
 classification & size)

a ट पास: ER70S-2; 3.2 या 4.0 mm (1/8 या 5/32 इंच)

वे ंग की थित और िदशा (Position & direction of 
welding)

a थित (Position): पाइप ैितज थर (5G)

b वे ंग की िदशा (Direction of Welding): ट पास: अप 
िहल

शी ंग गैस (Shielding gas)

ट पास (Root Pass): आगन (100%)

तकनीक (Technique)

ंगर या वेव बीड (Stringer or Weave Bead):

ट और हॉट पास (Root & Hot pass): ंगर

वे  परतो ंकी सं ा (Number of Weld Layers): पाइप मोटाई 
के आकार के अनुसार

लाइन-अप ै  और रमूवल का कार (Type of line-up 
clamp & removal): आंत रक लाइन-अप ै  का उपयोग जहाँ 
भी संभव हो िकया जाएगा और ट बीड पूरा होने तक हटाया नही ंजाएगा।

पहले िफलर पास के पूरा होने तक संचलन कम से कम िकया जाएगा।

जब बाहरी लाइन-अप ै  का उपयोग िकया जाता है, तो ट बीड को 
जॉइ  की प रिध के चारो ंओर समान प से फैलाया जाना चािहए और 
जहां वहाय हो, हटाने से पहले प रिध की कम से कम 50% की संचयी 
लंबाई होनी चािहए।

सफाई के तरीके (Cleaning methods): है  और पॉवर टूल का 
इ ेमाल िकया जा सकता है। अगले वे  परत को जमा करने से पहले 

ेक पास को अ ी तरह से साफ िकया जाएगा और ैग और े ल से 
मु  िकया जाएगा। पूण िकए गए वे  को श िकया जाएगा और ैटर 
से मु  िकया जाएगा।

िफिनश ोफाइल (Finish Profile): पूण िकए गए वे  म इसकी 
संपूण प रिध के िलए काफी समान ॉस-से न होगा। वे  का शीष 
आस  आधार धातु की सतह से नीचे नही ंहोना चािहए।

ूनतम कैप चौड़ाई (Minimum Cap Width): कैप की ूनतम 
चौड़ाई कैप पास स से पहले जॉइ  के शीष पर बेवल की चौड़ाई होगी
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.102
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस (Inspection and clearance using LPI 
testing) 

उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस।

काय का म (Job Sequence)

• गंदगी, तेल और दूिषत पदाथ  को हटाने के िलए िवलायक का उपयोग 
करके वे ेड 5G टे  पीस की सतह को साफ कर।

• रंगीन डाई को सतह पर समान प से े कर

• डाई को करीब 2 से 3 िमनट तक भीगने द

• सतह को ीनर से धोएं

• मुलायम कून कपड़े से सतह को सुखाएं

• सतह पर िल ड डेवलपर का िछड़काव कर

• डेवलपर को 10 िमनट के िलए अनुमित द (िनवास का समय)

• सफेद तरल डेवलपर म दोष के थान को िदखाते ए सतह पर आने 
वाले रंगीन डाई का िनरी ण कर

• दोष का िव ेषण कर।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.103
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

TIG ारा 6G थित म पाइपो ंकी ट पास वे ंग (अनुसूची 60)। (Root pass welding of pipes 
(schedule 60) in 6G position by TIG) 

उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• 6G थित मपाइपो ंकी ट पास वे ंग (अनुसूची 60)।

गैस टंग न आक वे ंग (GTAW) मैनुअल िविध - ट पास

जॉइ  ािमित (Joint Geometry)

a जॉइ  कार: ूव - िसंगल V बट

b बेवल कोण: 30 िड ी - 33 िड ी

c ट फेस: 1.8 mm (0.071 इंच), +/- 0.9 mm (0.035 इंच)

d ट गैप: 1.8mm (0.071 इंच.), +/- 0.9mm (0.035 इंच.)

e वे  की जाने वाली सतह िचकनी, समान, िफन से मु , लेिमनेशन, 
टीयस, े ल, ैग, ीस, पट या अ  बाहरी पदाथ से मु  होगंी, जो 
वे ंग पर ितकूल भाव डाल सकती ह।

िफलर मेटल वग करण और आकार (Filler metal classifica-
tion & size)

a ट पास: ER70S-2; 3.2 या 4.0 mm (1/8 या 5/32 इंच)

वे ंग की थित और िदशा (Position & direction of weld-
ing)

a थित (Position): पाइप ैितज थर (6G)

b वे ंग की िदशा (Direction of Welding): ट पास: अप 
िहल

शी ंग गैस (Shielding gas)

ट पास (Root Pass): आगन (100%)

तकनीक (Technique)

ंगर या वेव बीड (Stringer or Weave Bead):

ट और हॉट पास (Root & Hot pass): ंगर 

िफल एंड कैप: वेव/ ंगर

वे  परतो ंकी सं ा (Number of Weld Layers): पाइप मोटाई 
के आकार के अनुसार

लाइन-अप ै  और रमूवल का कार (Type of line-up 
clamp & removal): आंत रक लाइन-अप ै  का उपयोग जहाँ 
भी संभव हो िकया जाएगा और ट बीड पूरा होने तक हटाया नही ंजाएगा।

पहले िफलर पास के पूरा होने तक संचलन कम से कम िकया जाएगा।

जब बाहरी लाइन-अप ै  का उपयोग िकया जाता है, तो ट बीड को 

जॉइ  की प रिध के चारो ंओर समान प से फैलाया जाना चािहए और 
जहां वहाय हो, हटाने से पहले प रिध की कम से कम 50% की संचयी 
लंबाई होनी चािहए।

सफाई के तरीके (Cleaning methods): है  और पॉवर टूल का 
इ ेमाल िकया जा सकता है। अगले वे  परत को जमा करने से पहले 

ेक पास को अ ी तरह से साफ िकया जाएगा और ैग और े ल से 
मु  िकया जाएगा। पूण िकए गए वे  को श िकया जाएगा और ैटर 
से मु  िकया जाएगा।

िफिनश ोफाइल (Finish Profile): पूण िकए गए वे  म इसकी 
संपूण प रिध के िलए काफी समान ॉस-से न होगा। वे  का शीष 
आस  आधार धातु की सतह से नीचे नही ंहोना चािहए।

ूनतम कैप चौड़ाई (Minimum Cap Width): कैप की ूनतम 
चौड़ाई कैप पास स से पहले जॉइ  के शीष पर बेवल की चौड़ाई होगी
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.104
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस (Inspection and clearance using LPI 
testing) 
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस।

काय का म (Job Sequence)

• गंदगी, तेल और दूिषत पदाथ  को हटाने के िलए िवलायक का उपयोग 
करके वे ेड 6G टे  पीस की सतह को साफ कर।

• रंगीन डाई को सतह पर समान प से े कर

• डाई को करीब 2 से 3 िमनट तक भीगने द

• सतह को ीनर से धोएं

• मुलायम कून कपड़े से सतह को सुखाएं

• सतह पर िल ड डेवलपर का िछड़काव कर

• डेवलपर को 10 िमनट के िलए अनुमित द (िनवास का समय)

• सफेद तरल डेवलपर म दोष के थान को िदखाते ए सतह पर आने 
वाले रंगीन डाई का िनरी ण कर

• दोष का िव ेषण कर।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.105
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

2G थित म GTAW ारा पाइप वे ंग ास 50mm (Pipe welding dia 50mm in 2G 
position by GTAW) 

उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• 2G थित म पाइप वे ंग ास का अ ास कर
• बट वे ंग के िलए पाइप टैक कर
• GTAW ारा ट रन बनाएं
• े िटक ारा िफिलंग कर
• जॉब को साफ कर और दोषो ंका िनरी ण कर।
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काय का म (Job Sequence)

• पाइपो ंको िदए गए आकार म काट।

• फ़ाइल पाइप के िसरे पाइप की धुरी के समकोण पर होने चािहए।

• िकनारो ंको 1.5 से 2 mm ट फेस बनाए रखते ए 30 से 35° 
बेवल पर ाइ  कर।

• पाइप के िसरो ंसे गड़गड़ाहट और जंग हटा द।

• बट जॉइंट के प म बनने के िलए 2 पाइपो ंको व थत कर।

• पाइपो ंको अलाइन करने के िलए िफ चर या एंगल आयरन के V 
ोफाइल का उपयोग कर।

सुर ा क कपड़े पहन।

• िनयिमत थान पर CCMS िफलर वाइन 1.6 mm का चयन कर और 
3 टैक लगाएं।

• जाँच कर और सुिनि त कर िक टैिकंग के बाद पाइप इनलाइन है।

• जॉइ  की सफाई और िनरी ण कर।

कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.6.105
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.106
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

6G थित म TIG ारा पाइपो ंकी ट पास वे ंग (अनुसूची 60) 6G थित (Root pass welding 
of pipes (Schedule 60) 6G position by TIG) 

उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• पाइपो ंकी ट पास वे ंग का अ ास कर (अनुसूची 60) 6G।

अ ास 1.6.103 देख
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.107
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस (Inspection and clearance using LPI 
testing)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस।

काय का म (Job Sequence)

• गंदगी, तेल और दूिषत पदाथ  को हटाने के िलए िवलायक का उपयोग 
करके वे ेड टे ंग पीस की सतह को साफ कर।

• रंगीन डाई को सतह पर समान प से े कर

• डाई को करीब 2 से 3 िमनट तक भीगने द

• सतह को ीनर से धोएं

• मुलायम कून कपड़े से सतह को सुखाएं

• सतह पर िल ड डेवलपर का िछड़काव कर

• डेवलपर को 10 िमनट के िलए अनुमित द (िनवास का समय)

• सफेद तरल डेवलपर म दोष के थान को िदखाते ए सतह पर आने 
वाले रंगीन डाई का िनरी ण कर

• दोष का िव ेषण कर।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.108
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

SMAW ारा कवर पास और इंटरमीिडएट पास (Cover pass and intermediate pass by 
SMAW)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• SMAW ारा कवर पास और इंटरमीिडएट पास का अ ास कर।

शी ेड मेटल आक वे ंग (SMAW) मैनुअल िविध - इंटरमीिडएट पास 
और कवर पास
जॉइ  ािमित (Joint Geometry)
a जॉइ  कार: ूव - िसंगल V बट
b बेवल कोण: 30 िड ी - 33 िड ी
c ट फेस: 1.8 mm (0.071 इंच), +/- 0.9 mm (0.035 इंच)
d ट गैप: 1.8mm (0.071 इंच.), +/- 0.9mm (0.035 इंच.)
e वे  की जाने वाली सतह िचकनी, समान, िफन से मु , लेिमनेशन, 

टीयस, े ल, ैग, ीस, पट या अ  बाहरी पदाथ से मु  होगंी, जो 
वे ंग पर ितकूल भाव डाल सकती ह।

िफलर मेटल वग करण और आकार (Filler metal 
classification & size)
a ट पास: E6010; 3.2 या 4.0, mm (1/8 या 5/32 इंच)
b हॉट पास: E 8010-G; 4.0 या 4.8 mm (5/32 या 3/16)
c थम िफलर: E8045-P2;3.2, 4.0 या 4.8 mm (1/8, 5/32 या 

3/16 इंच)
d शेष पास भर: E111T1-M21A4-K3-H4; 1.2 mm 

(0.047 इंच)
e कैप पास: E111T1-M21 A4-K3-H4; 1.2 mm (0.047 इंच)
वे ंग की थित और िदशा (Position & direction of weld-
ing)
a थित (Position): पाइप झुका आ (6G)
b वे ंग की िदशा (Direction of Welding): ट, हॉट पास, 

िफल 1: विटकल डाउन
शेष: िफलर (s) और कैप पास: विटकल अप
शी ंग गैस (Shielding gas)
ट, हॉट पास और िफल 1 (Root, Hot Pass & Fill 1): N/A

तकनीक (Technique)
ंगर या वेव बीड (Stringer or Weave Bead):
ट और हॉट पास (Root & Hot pass): ंगर 

िफल एंड कैप: वीव/ ंगर
वे  परतो ंकी सं ा (Number of Weld Layers): पाइप मोटाई 
के आकार के अनुसार
लाइन-अप ै  और रमूवल का कार (Type of line-up 
clamp & removal): आंत रक लाइन-अप ै  का उपयोग जहाँ 
भी संभव हो िकया जाएगा और ट बीड पूरा होने तक हटाया नही ंजाएगा।
पहले िफलर पास के पूरा होने तक संचलन कम से कम िकया जाएगा।

जब बाहरी लाइन-अप ै  का उपयोग िकया जाता है, तो ट बीड को 
जॉइ  की प रिध के चारो ंओर समान प से फैलाया जाना चािहए और 
जहां वहाय हो, हटाने से पहले प रिध की कम से कम 50% की संचयी 
लंबाई होनी चािहए।
सफाई के तरीके (Cleaning methods): है  और पॉवर टूल का 
इ ेमाल िकया जा सकता है। अगले वे  परत को जमा करने से पहले 

ेक पास को अ ी तरह से साफ िकया जाएगा और ैग और े ल से 
मु  िकया जाएगा। पूण िकए गए वे  को श िकया जाएगा और ैटर 
से मु  िकया जाएगा।
िफिनश ोफाइल (Finish Profile): पूण िकए गए वे  म इसकी 
संपूण प रिध के िलए काफी समान ॉस-से न होगा। वे  का शीष 
आस  आधार धातु की सतह से नीचे नही ंहोना चािहए।

ूनतम कैप चौड़ाई (Minimum Cap Width): कैप की ूनतम 
चौड़ाई कैप पास स से पहले जॉइ  के शीष पर बेवल की चौड़ाई होगी
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.109
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस (Inspection and clearance using LPI 
testing) 
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस।

काय का म (Job Sequence)

• गंदगी, तेल और दूिषत पदाथ  को हटाने के िलए िवलायक का उपयोग 
करके वे ेड टे ंग पीस की सतह को साफ कर।

• रंगीन डाई को सतह पर समान प से े कर

• डाई को करीब 2 से 3 िमनट तक भीगने द

• सतह को ीनर से धोएं

• मुलायम कून कपड़े से सतह को सुखाएं

• सतह पर िल ड डेवलपर का िछड़काव कर

• डेवलपर को 10 िमनट के िलए अनुमित द (िनवास का समय)

• सफेद तरल डेवलपर म दोष के थान को िदखाते ए सतह पर आने 
वाले रंगीन डाई का िनरी ण कर

• दोष का िव ेषण कर।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.110
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

6G थित म SMAW ारा पाइपो ंकी ट पास वे ंग (अनुसूची 80) 6G थित (Root pass 
welding of pipes (Schedule 80) 6G position by SMAW) 

उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• 6G थित म SMAW ारा पाइपो ंकी ट पास वे ंग (अनुसूची 80) ।

शी ेड मेटल आक वे ंग (SMAW) मैनुअल िविध - ट पास

जॉइ  ािमित (Joint Geometry)

a जॉइ  कार: ूव - िसंगल V बट

b बेवल कोण: 30 िड ी - 33 िड ी

c ट फेस: 1.8 mm (0.071 इंच), +/- 0.9 mm (0.035 इंच)

d ट गैप: 1.8mm (0.071 इंच), +/- 0.9mm (0.035 इंच)

e वे  की जाने वाली सतह िचकनी, समान, िफन से मु , लेिमनेशन, 
टीयस, े ल, ैग, ीस, पट या अ  बाहरी पदाथ से मु  होगंी, जो 
वे ंग पर ितकूल भाव डाल सकती ह।

िफलर मेटल वग करण और आकार (Filler metal 
classification & size)

a ट पास: E6010; 3.2 या 4.0 mm (1/8 या 5/32 इंच)

वे ंग की थित और िदशा (Position & direction of 
welding)

a थित (Position): पाइप झुका आ (6G)

b वे ंग की िदशा (Direction of Welding): ट: विटकल 
डाउन

शी ंग गैस (Shielding gas)

ट (Root): N/A

तकनीक (Technique)

ंगर या वेव बीड (Stringer or Weave Bead):

ट और हॉट पास (Root & Hot pass): ंगर 

िफल एंड कैप: वेव/ ंगर

वे  परतो ंकी सं ा (Number of Weld Layers): पाइप मोटाई 
के आकार के अनुसार

लाइन-अप ै  और रमूवल का कार (Type of line-up 
clamp & removal): आंत रक लाइन-अप ै  का उपयोग जहाँ 
भी संभव हो िकया जाएगा और ट बीड पूरा होने तक हटाया नही ंजाएगा।

पहले िफलर पास के पूरा होने तक संचलन कम से कम िकया जाएगा।

जब बाहरी लाइन-अप ै  का उपयोग िकया जाता है, तो ट बीड को 
जॉइ  की प रिध के चारो ंओर समान प से फैलाया जाना चािहए और 
जहां वहाय हो, हटाने से पहले प रिध की कम से कम 50% की संचयी 

लंबाई होनी चािहए।

सफाई के तरीके (Cleaning methods): है  और पॉवर टूल का 
इ ेमाल िकया जा सकता है। अगले वे  परत को जमा करने से पहले 

ेक पास को अ ी तरह से साफ िकया जाएगा और ैग और े ल से 
मु  िकया जाएगा। पूण िकए गए वे  को श िकया जाएगा और ैटर 
से मु  िकया जाएगा।

िफिनश ोफाइल (Finish Profile): पूण िकए गए वे  म इसकी 
संपूण प रिध के िलए काफी समान ॉस-से न होगा। वे  का शीष 
आस  आधार धातु की सतह से नीचे नही ंहोना चािहए।

ूनतम कैप चौड़ाई (Minimum Cap Width): कैप की ूनतम 
चौड़ाई कैप पास स से पहले जॉइ  के शीष पर बेवल की चौड़ाई होगी
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.111
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस (Inspection and clearance using LPI 
testing)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस।

काय का म (Job Sequence) 
• गंदगी, तेल और दूिषत पदाथ  को हटाने के िलए िवलायक का उपयोग 

करके वे ेड 6G टे  पीस की सतह को साफ कर।

• रंगीन डाई को सतह पर समान प से े कर

• डाई को करीब 2 से 3 िमनट तक भीगने द

• सतह को ीनर से धोएं

• मुलायम कून कपड़े से सतह को सुखाएं

• सतह पर िल ड डेवलपर का िछड़काव कर

• डेवलपर को 10 िमनट के िलए अनुमित द (िनवास का समय)

• सफेद तरल डेवलपर म दोष के थान को िदखाते ए सतह पर आने 
वाले रंगीन डाई का िनरी ण कर

• दोष का िव ेषण कर।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.112
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

SMAW ारा कवर पास और इंटरमीिडएट पास (लो हाइडोजन इले ोड ारा) (Cover pass and 
intermediate pass by SMAW) (by low hydrogen electrode) 

उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• SMAW ारा कवर पास और इंटरमीिडएट पास (लो हाइडोजन इले ोड ारा)।

शी ेड मेटल आक वे ंग (SMAW) मैनुअल िविध - इंटरमीिडएट पास 
और कवर पास

जॉइ  ािमित (Joint Geometry)

a जॉइ  कार: ूव - िसंगल V बट

b बेवल कोण: 30 िड ी - 33 िड ी

c ट फेस: 1.8 mm (0.071 इंच), +/- 0.9 mm (0.035 इंच)

d ट गैप: 1.8mm (0.071 इंच.), +/- 0.9mm (0.035 इंच.)

e वे  की जाने वाली सतह िचकनी, समान, िफन से मु , लेिमनेशन, 
टीयस, े ल, ैग, ीस, पट या अ  बाहरी पदाथ से मु  होगंी, जो 
वे ंग पर ितकूल भाव डाल सकती ह।

िफलर मेटल वग करण और आकार (Filler metal 
classification & size)

a ट पास: E6010; 3.2 या 4.0 mm (1/8 या 5/32 इंच)

b हॉट पास: E 8010-G; 4.0 या 4.8 mm (5/32 या 3/16 इंच)

c थम िफलर: E8045-P2; 3.2, 4.0 या 4.8 mm (1/8, 5/32 या 
3/16 इंच)

d शेष पास भर: E111T1-M21A4-K3-H4; 1.2 mm 
(0.047 इंच)

e कैप पास (s): E111T1-M21 A4-K3-H4; 1.2 mm (0.047 
इंच)

वे ंग की थित और िदशा (Position & direction of 
welding)

a थित (Position): पाइप झुका आ (6G)

b वे ंग की िदशा (Direction of Welding): ट, हॉट पास, 
िफल 1: विटकल डाउन

शेष: िफलर (s) और कैप पास: लंबवत ऊपर

शी ंग गैस (Shielding gas)

a ट, हॉट पास और िफल 1 (Root, Hot pass & Fill 1) : N/A

तकनीक (Technique)

ंगर या वेव बीड (Stringer or Weave Bead):

ट और हॉट पास (Root & Hot pass): ंगर 

िफल एंड कैप: वीव/ ंगर

वे  परतो ंकी सं ा (Number of Weld Layers): पाइप मोटाई 
के आकार के अनुसार

लाइन-अप ै  और रमूवल का कार (Type of line-up 
clamp & removal) : आंत रक लाइन-अप ै  का उपयोग जहाँ 
भी संभव हो िकया जाएगा और ट बीड पूरा होने तक हटाया नही ंजाएगा।

पहले िफलर पास के पूरा होने तक संचलन कम से कम िकया जाएगा।

जब बाहरी लाइन-अप ै  का उपयोग िकया जाता है, तो ट बीड को 
जॉइ  की प रिध के चारो ंओर समान प से फैलाया जाना चािहए और 
जहां वहाय हो, हटाने से पहले प रिध की कम से कम 50% की संचयी 
लंबाई होनी चािहए।

सफाई के तरीके (Cleaning methods): है  और पॉवर टूल का 
इ ेमाल िकया जा सकता है। अगले वे  परत को जमा करने से पहले 

ेक पास को अ ी तरह से साफ िकया जाएगा और ैग और े ल से 
मु  िकया जाएगा। पूण िकए गए वे  को श िकया जाएगा और ैटर 
से मु  िकया जाएगा।

िफिनश ोफाइल (Finish Profile): पूण िकए गए वे  म इसकी 
संपूण प रिध के िलए काफी समान ॉस-से न होगा। वे  का शीष 
आस  आधार धातु की सतह से नीचे नही ंहोना चािहए।

ूनतम कैप चौड़ाई (Minimum Cap Width): कैप की ूनतम 
चौड़ाई कैप पास स से पहले जॉइ  के शीष पर बेवल की चौड़ाई होगी
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.113
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस (Inspection and clearance using LPI 
testing)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस।

काय का म (Job Sequence) 

• गंदगी, तेल और दूिषत पदाथ  को हटाने के िलए िवलायक का उपयोग 
करके वे ेड टे ंग पीस की सतह को साफ कर।

• रंगीन डाई को सतह पर समान प से े कर

• डाई को करीब 2 से 3 िमनट तक भीगने द

• सतह को ीनर से धोएं

• मुलायम कून कपड़े से सतह को सुखाएं

• सतह पर िल ड डेवलपर का िछड़काव कर

• डेवलपर को 10 िमनट के िलए अनुमित द (िनवास का समय)

• सफेद तरल डेवलपर म दोष के थान को िदखाते ए सतह पर आने 
वाले रंगीन डाई का िनरी ण कर

• दोष का िव ेषण कर।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.114
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

GMAW ारा ैट पोजीशन म M.S शीट पर वगाकार बट जोड़ (Square butt joint on M.S 
sheet in flat position by GMAW) 

उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• डाइंग के अनुसार M.S शीट तैयार कर
• शीट को ट गैप और टैक वे  के साथ ायर बट जॉइंट के प म सेट कर
• ायर बट जॉइ  को एक बार म ैट पोजीशन म वे  कर
• सतह के दोषो ंऔर बीड के िलए साफ और िनरी ण कर।
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काय का म (Job Sequence)

• डाइंग के अनुसार शीट को िशय रंग मशीन से काट।

• शीट्स के िकनारो ंको चौकोर आकार म ाइ  कर और फ़ाइल कर।

• ेटो ंकी सतह को काबन ील वायर श और िफिलंग से साफ कर।

• ेट A को ेट B पर ायर बट जॉइंट के प म डाइंग के अनुसार 
ैट पोजीशन म 1 से 2 mm ट गैप के साथ सेट कर।

• सुर ा क कपड़े पहन।

• टॉच को मशीन के पॉिज़िटव टिमनल से कने  कर।

• बट जॉइ  के दोनो ंिसरो ंपर टैक वे  ( ूनतम 10 mm लंबाई) जैसा 
िक Fig 1 म िदखाया गया है।

• टैक वे  जॉब को वे ंग टेबल पर ैट/नीचे हाथ की थित म रख।

• 1.6 mm ास के CCMS िफलर वायर और ंगर बीड वे ंग 
तकनीक का उपयोग करके बट जॉइ  को वे  कर।

• वे ंग करंट को DCEP और 90-100 ए ीयर/संबंिधत वायर फीड 
रेट (3-4m/min), 18 से 20 आक वो ेज, 8 से 10 LPM के गैस 
वाह और 8 से 10mm से बाहर रख और िडप टांसफर मोडका 
उपयोग करके रन जमा कर ।

• जमा करके एक कीहोल बनाएं और पूरी बीड और यहां तक िक ेटो ं
का संलयन ा  कर।

• बीड को वायर श से साफ कर।

• अंडरकट, असमान बीड गठन, बीड, िव पण और अ े  बीड 
ोफाइल के िलए वे ेड जॉइ  का िनरी ण कर।

कैिपटल गुड्स &  मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.6.114
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.115
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

ैट पोजीशन म GMAW ारा M.S ेट पर िसंगल V जॉइ  (Single V joint on M.S plate in 
flat position by GMAW) 
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• MS ेट पर िसंगल V पॉइंट का अ ास कर
• गैस किटंग और ाइंिडंग का उपयोग करके आव क बेवेिलंग और ट फेस ेट तैयार कर
• आव क ट गैप और टैक वे  के साथ ैितज समतल म ेटो ंको संरेखण म ीसेट कर
• वायर श से जॉइ  को साफ कर
• जमा कर ट ट पेिनटेशन और जॉइ  के दोनो ं ट फेस की एक समान िपघलने के साथ चलती है
• वेव तकनीक का उपयोग करके दूसरा और तीसरा रन जमा कर।

काय का म (Job Sequence)

• पावर ोत और वायर फीडर को 18 से 19 वो  और 90 और 100 
ए ीयर, गैस वाह 8-10 LPM ा  करने के िलए समायोिजत कर।

• जोड़ने के िलए टुकड़ो ंको अ ी तरह से साफ कर। ेट के शीष पर, 
खांचे के िकनारे और जॉइ  पीस के नीचे की ओर िवशेष ान द या 
Fig 1 म िदखाए गए अनुसार ेक बेवेल िकनारे पर 1.5 mm ट 
फेस फाइल कर।

• टुकड़ो ंको एक साथ जोड़ और Fig 1 म िदखाए अनुसार थित म 
रख। ेट के नीचे ेसस रख तािक आप ेट को अपनी टेबल पर 
वे  न कर।

• टाच को जॉइ  के बाएं से दाएं िसरे पर ले जाएं यानी बैकहड तकनीक 
का योग कर। पुडल के िकनारे, आप वेव को जॉइ  के मा म से 
घुसने का कारण बन सकते ह और दोनो ंमूल फेस को ूज कर सकते 
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ह यिद आप आक को पुडल म ब त नीचे लाते ह, तो तार जॉइ  से 
गुजरेगा और यिद आप अनुमित देते ह तो आक ब त अिनयिमत हो 
जाएगा पुडल पर ब त ऊपर जाने के िलए आक, आपकी बीड कम हो 
जाएगी।

• Fig 3 म िदखाए गए वीड के अनु म का उपयोग करके जॉइ  को 
पूरा कर। वे  वाह म मदद करने के िलए और खांचे और िपछले 
वीड की साइड की दीवारो ंको ूज करने के िलए थोड़ी सी वेव का 
उपयोग कर।

• जब आप वे  पूरा कर ल, तो इसे ठंडा कर और इसकी जांच कर। 
ट को पूरी लंबाई के साथ पूरी बीड िदखानी चािहए, ट सु ढीकरण 

को 0.5 से 1 mm तक जॉइ  से परे फैलाना चािहए, वे  का फेस 
आधार धातु के साथ आसानी से िवलय होना चािहए।

कैिपटल गुड्स &  मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.6.115
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.116
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस (Inspection and clearance using LPI 
testing) 

उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• LPI टे ंग का उपयोग करके इं े न और ीयरस।

काय का म (Job Sequence)

• गंदगी, तेल और दूिषत पदाथ  को हटाने के िलए िवलायक का उपयोग 
करके वे ेड टे ंग पीस की सतह को साफ कर।

• रंगीन डाई को सतह पर समान प से े कर

• डाई को करीब 2 से 3 िमनट तक भीगने द

• सतह को ीनर से धोएं

• मुलायम कून कपड़े से सतह को सुखाएं

•  सतह पर िल ड डेवलपर का िछड़काव कर

• डेवलपर को 10 िमनट के िलए अनुमित द (िनवास का समय)

• सफेद तरल डेवलपर म दोष के थान को िदखाते ए सतह पर आने 
वाले रंगीन डाई का िनरी ण कर

• दोष का िव ेषण कर।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.117
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

1G थित म GMAW ारा GMAW ारा पाइप (अनुसूची - 40) वे ंग (Pipe (schedule - 40) 
welding by GMAW in 1G position by GMAW) 

उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• डाइंग म िदए गए आयाम के अनुसार MS पाइप को काट और तैयार कर
• पाइप बट जॉइ  के प म पाइप के अ  को ैट पोजीशन म अलाइन कर
• नोजल, िफलर रॉड साइज, गैस ेशर और ेम चुन
• ट गैप सेट कर और पाइ  को वे  कर
• कील वे ेड पाइपो ंको उनके अ ो ंके साथ ैितज प से सेट कर
• बट जॉइंट को खंडो ंम वे  कर िजससे उिचत ट बीड, बीड का आकार, ोफाइल और मजबूती सुिनि त हो सके
• साफ कर और सतह के दोषो ंका िनरी ण कर।
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काय का म (Job Sequence)

• पाइपो ंको हैकसॉ से 77 mm लंबाई म काट और इसके ए  ायर 
को 75 mm लंबाई म फ़ाइल कर। पाइप के बाहरी िकनारे को 30 
- 350 कोण पर च फर कर, िजससे पाइप के िनचले िकनारे पर 1.5 
mm का ट फेस/लड छोड़ द।

• िडब रंग के बाद कटे ए पाइपो ंकी अंदर और बाहर की सतहो ंको 
साफ कर।

• 1.6mmø CCMS िफलर चुन और िफ  कर,।

• उिचत ट गैप के साथ को-ए यल पाइप बट जॉइंट बनाने के िलए 
2 पाइपो ंको एक एंगल या चैनल िफ चर पर सेट कर।

• आव क सुर ा सावधािनयो ंका पालन कर।

• पाइपो ंके बीच 1.5 mm ट गैप रखते ए 3 थानो ं(1200 अलग) 
म टैक वे  कर।

• गन को एक तरफ से दूसरी तरफ वेव कर

• जब पानी के क  म फन का उपयोग िकया जाता है तो आक ब त ही 
आसानी से बीड सी स का उपयोग करके जॉइ  को पूरा करता है।

• ोपाइप से वेव करना तािक V और ट रन दोनो ंके फेस ठीक से 
ूज हो जाएं।

• उिचत वेव आकार, ोफ़ाइल और वे  सु ढीकरण सुिनि त कर और 
साथ ही अंडरकट और अ  वे  दोषो ंसे बच।

• जॉइ  को साफ कर और बाहरी दोषो ंका िनरी ण कर।

कैिपटल गुड्स &  मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.6.117
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.6.118
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - GTAW और GMAW

1G थित म GMAW ारा GMAW ारा पाइप (अनुसूची - 60) वे ंग (Pipe (schedule - 60) 
welding by GMAW in 1G position by GMAW) 

उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• डाइंग म िदए गए आयाम के अनुसार MS पाइप को काट और तैयार कर
• पाइप बट जॉइ  के प म पाइप के अ  को ैट पोजीशन म अलाइन कर
• नोजल, िफलर रॉड साइज, गैस ेशर और ेम चुन
• ट गैप सेट कर और पाइ  को वे  कर
• टैक वे ेड पाइपो ंको उनके अ ो ंके साथ ैितज प से सेट कर
• बट जॉइंट को सेगमट म वे  कर िजससे उिचत ट बीड, बीड का आकार, ोफाइल और मजबूती सुिनि त हो सके

• साफ कर और सतह के दोषो ंका िनरी ण कर।
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काय का म (Job Sequence)

• हैकसॉ ारा पाइपो ंको 77 mm लंबाई म काट और इसके एंड ायर 
को 75 mm लंबाई म फ़ाइल कर। पाइप के बाहरी िकनारे को 30 
- 350 कोण पर च फर कर, िजससे पाइप के िनचले िकनारे पर 1.5 
mm का ट फेस/लड छोड़ द।

• िडब रंग के बाद कटे ए पाइपो ंकी अंदर और बाहर की सतहो ंको 
साफ कर।

• उिचत ट गैप के साथ को-ए यल पाइप बट जॉइंट बनाने के िलए 
2 पाइपो ंको एक एंगल या चैनल िफ चर पर सेट कर।

• आव क सुर ा सावधािनयो ंका पालन कर।

• ूटल ेम सेट कर।

• पाइपो ंके बीच 1.5 mm ट गैप रखते ए 3 थानो ं(1200 अलग) 
म टैक वे  कर।

• गन को एक ओर से दूसरी ओर वेव कर।

• जब गन बीच म आक को पानी देती है तो बीड सी स का उपयोग 
करते ए जॉइ  को बारीकी से पूरा कर।

• ोपाइप से वेव कर तािक V और ट रन दोनो ंके फेस ठीक से ूज 
हो जाएं।

• उिचत वेव आकार, ोफ़ाइल और वे  सु ढीकरण सुिनि त कर और 
साथ ही अंडरकट और अ  वे  दोषो ंसे बच।

• जॉइ  को साफ कर और बाहरी दोषो ंका िनरी ण कर।

कौशल अनु म (Skill Sequence)

GMAW (1G) ारा पाइप वे ंग (Pipe welding by GMAW (1G)
उ े : यह आपको सहायक होगा
• GMAW ारा जॉब तैयार कर और वे  कर।

वे ंग शु  कर जैसा िक Fig म िदखाया गया है और पहले सेगमट 
को पूरा कर। (Fig 3 और 4) ोपाइप और िफलर रॉड कोण “वे  की 
शु आत” म Fig 4 म िदखाए गए ह और उ  “ ॉप वे ” पर िदखाए गए 
कोणो ंम लगातार और धीरे-धीरे बदलना होगा। यानी 3 बजे की थित से 
12 बजे की थित म वे  कर।

कैिपटल गुड्स &  मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.6.118
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I सेगमट के वे ेड होने के बाद, पाइप के जॉइ  को दि णावत िदशा म 
तब तक घुमाएं जब तक िक II सेगमट I सेगमट की थित म न आ जाए।

II सेगमट पर I सेगमट के समान ट रन जमा कर

पाइप को III और IV सेगमट म घुमाकर आगे की वे ंग की जाती है।

अ ी बीड और सतह की उप थित के िलए टैक के उिचत 
िपघलने को सुिनि त कर।

जॉइ  की ट म िपघले ए पूल के आगे एक की-होल बनाए रखना ब त 
मह पूण है जो ट बीड को सुिनि त करेगा।

वकपीस को घूणन थरता से हटा द।

वे  बीड को साफ कर और ट बीड और वे  दोषो ंके िलए ट रन 
का िनरी ण कर।

पाइप ाइंट को रोटेिटंग िफ चर पर रख और नंबर 7 नोज़ल िफ  
कर, गैसो ंके िलए 0.15 िक ा/सेमी ेशर सेट कर और 3mmø CCMS 
िफलर रॉड का इ ेमाल कर।

ूटल ेम का उपयोग करके ट रन पर अंितम रन जमा कर।

कीहोल को बनाए रखने के अलावा ट रन के िलए उपयोग की जाने वाली 
उसी वे ंग तकनीक का पालन कर। ो पाइप और िफलर रॉड की 
उिचत गित से ट रन और V ूव की साइड की दीवारो ंका उिचत संलयन 
सुिनि त कर।

सुिनि त कर िक अंडरकट्स से बचा जाए और उिचत वेव ोफ़ाइल, 
आकार और सु ढीकरण बनाए रखा जाए। जॉइ  को साफ कर और वे  
दोषो ंकी जांच कर।

कैिपटल गुड्स &  मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.6.118
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.7.119
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - इं े न और टे ंग 

वे मट का आयामी इं े न (Dimensional inspection of weldments)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• वे मट के आयामी इं े न का अ ास कर।

1 गेज को वे  के अंगूठे के सामने रख और ाइडर पॉइंटर को तब 
तक बाहर रख जब तक िक यह िदखाए गए ढांचे को न छू ले। तीर ारा 
दशाए अनुसार गेज के फलक पर “िफलेट वे  का आकार” पढ़।

2 उ ल वे  का आकार िनधा रत होने के बाद, गेज को संरचना और 
ाइड पॉइंटर के सामने रख जब तक िक यह िफ़लेट वे  के फलक 

को न छू ले, जैसा िक िदखाया गया है। जांच की जा रही िफलेट के 
आकार के िलए तीर ारा इंिगत अिधकतम उ लता “अिधकतम 
उ लता पैमाने” ारा इंिगत से अिधक नही ंहोनी चािहए।

3 गेज को संरचना के सामने रख और पॉइंटर को तब तक बाहर ाइड 
कर जब तक िक यह िदखाए गए अनुसार िफ़लेट वे  के फलक को 
श न कर ले। यिद सूचक िदखाए गए अनुसार श नही ंकरता है, 

तो िफलेट को अित र  वे  धातु की आव कता होती है

4 गेज लगाएं तािक सु ढीकरण गेज के पैरो ंके बीच आ जाए और ाइड 
पॉइंटर को तब तक बाहर रखा जाए जब तक िक यह िदखाए गए 
अनुसार वे  के फलक को न छू ले।

5 िन िल खत गेज का उपयोग करना आसान है। इसम एक घूमने वाला 
डायल और एक ाइिडंग पॉइंटर होता है। आप केवल डायल या 
पॉइंटर को तब तक घुमाते ह जब तक िक वह उिचत संपक न बना ले 
और िफर प रणाम को पढ़ ल।
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कैिपटल गुड्स & मैनुफै रंग (C G & M) अ ास 1.7.120
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - इं े न और टे ंग 

वे मट का िवज़ुअल इं े न (Visual inspection of weldments)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• वे  जॉइ  के िदए गए नमूने का अवलोकन कर
• वे  जॉइ  का अ यन कर और दोषो ंकी पहचान कर
• िदए गए ा प के अनुसार िनरी ण रपीट तैयार कर।

वे  नमूना - मनका वे  मनका पर अवलोकन

TASK 1

SAMPLE 1

SAMPLE 2

SAMPLE 2
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काय का म(Job Sequence)

• वे मट के िदए गए नमूने का अवलोकन कर।

• गंदगी हटाने के िलए वे  की सतह को कपड़े से साफ कर।

• यिद आव क हो तो रासायिनक िवलायक लगाकर सतह को साफ 
कर।

• वे  िकए गए े  का िनरी ण कर और आंख बनाकर दोष को देख।

• सरं ता, सेमी े इन ूजन, े टर ूजन पेिनटेशन आिद जैसे दोषो ं
की क ना कर।

• यिद आव क हो तो दोषो ंका पता लगाने के िलए आवधक लस का 
उपयोग कर।

• दोष े  को िचि त कर और वे ेड े  म दोषो ंको सारणीब  कर।

कैिपटल गुड्स &  मैनुफै रंग - वे र (पाइप) (NSQF संशोिधत 2022) - अ ास 1.7.120
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मुख साम ी एवं िविनमाण (C G & M) अ ास 1.7.121
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - इं े न और टे ंग 

वे मट की नॉन िड व टे ंग (Non destructive testing of weldments) 

उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे:
• सरफेस तैयार कर
• बीड लागू कर
• बीड का िवकास कर
• डाई पेिनटेशन िविध का उपयोग करके दोष का िनरी ण कर।
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काय का म (Job Sequence)

• गंदगी, तेल और दूिषत पदाथ  को हटाने के िलए िवलायक का उपयोग 
करके वे ेड टे ंग पीस की सतह को साफ कर।

• रंगीन डाई को सतह पर समान प से े कर

• डाई को करीब 2 से 3 िमनट तक भीगने द

• सतह को ीनर से धोएं

• मुलायम कून कपड़े से सतह को सुखाएं

• सतह पर िल ड डेवलपर का िछड़काव कर

• डेवलपर को 10 िमनट के िलए अनुमित द (िनवास का समय)

• सफेद तरल डेवलपर म दोष के थान को िदखाते ए सतह पर आने 
वाले रंगीन डाई का िनरी ण कर

• दोष का िव ेषण कर।

चंुबकीय कण परी ण (Magnetic particle test)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे
• काम पर चंुबकीय कण लागू कर
• दोष की पहचान कर।
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1 चंुबकीय कण परी ण की काय णाली से प रिचत हो।ं

2 MPT यूिनट म टे  पीस सेट कर।

3 घटक की सतह पर लोहे के कण तरल का िछड़काव कर।

4 टे  पीस को चु िकत करने के िलए पावर चालू कर।

5 लोहे के कणो ंका िनरी ण कर जो दरारो ं (या) वाह के िकनारो ंपर 
एकि त होते ह।

6 दरार या वाह का पता लगाएं और े  को िचि त कर।
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मुख साम ी एवं िविनमाण (C G & M) अ ास 1.7.122
वे र (पाइप) Welder (Pipe) - इं े न और टे ंग 

कोड और मानको ंके अनुसार नमूने की बड टे ंग (Bend testing of specimen according to 
codes and standards)
उ े : इस अ ास के अंत म आप यह कर सकगे:
• कोड और मानको ंके अनुसार नमूने के बड टे ंग का अ ास कर।

िनक - ेक टे  (Nick - Break Test)

इस परी ण के िलए एक नमूना तैयार िकया गया है जैसा िक Fig A म 
िदखाया गया है। Fig B म िदखाए गए अनुसार सै ल सपोट है।

इसके बाद एक बल लगाया जाता है, और एक हैमर के एक या अिधक वार 
से नमूना टूट जाता है।

वे  की मजबूती के िलए ै र की सतहो ंकी जांच की जानी चािहए।

गाइडेड-बड टे  (Guided-Bend Test)

धातु पर वे ेड, ू ड बट जोड़ो ंका परी ण करने के िलए जो 3/8 इंच (10 
mm) मोटा या कम है, दो नमूने तैयार िकए जाते ह और एक फेस बड और 
एक ट बड का परी ण िकया जाता है Fig 23-26a और b।

जब नमूने तैयार िकए जाते ह, तो यह सुिनि त करने के िलए सावधानी 
बरती जानी चािहए िक सभी ाइ ंग के िनशान अनुदै  प से सै ल 
पर चलते ह तािक वे तनाव के टूटने का कारण न बन।

Fig म िदखाए गए िजग का उपयोग आमतौर पर अिधकांश नमूनो ंको 
मोड़ने के िलए िकया जाता है

बीच म वे  के साथ नमूनो ंको िजग म रख।

फेस बड नमूनो ंको वे  के फलक के साथ अंतराल की ओर रखा जाना 
चािहए

ट-बड नमूनो ंको तैनात िकया जाना चािहए तािक वे  की ट अंतराल 
की ओर िनदिशत हो

गाइडेड-बड नमूने को खुले (रोलर-टाइप) बड टे स के मा म से और 

िफ चर-टाइप बड टे स पर नीचे के 1/8 इंच (3 mm) के भीतर सभी 
तरह से धकेला जाना चािहए।

िफर उ ल सतह की दरारो ंया अ  अिनरंतरताओ ंके िलए जांच की जाती 
है और िनिद  मानदंडो ंके अनुसार ीकाय या अ ीकाय िनणय िलया 
जाता है।

ी-बड टे  (Free-Bend Test)

ेट म वे ेड जॉइ  का परी ण करने के िलए ी-बड टे  का उपयोग 
िकया जाता है। 

Fig 23-29 म िदखाए गए अनुसार एक नमूना तैयार िकया गया है।

ेक कोने को लंबाई के अनुसार एक ि ा म गोल िकया जाना चािहए 
जो नमूने की मोटाई के दसव िह े से अिधक न हो।

गेज लाइनो ंके बीच की दूरी वे  के फलक से 1/8 इंच (3.17 mm) 
कम है।
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सै ल का ारंिभक मोड़ Fig 23-31 म दशाए गए उपकरण म पूरा हो 
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