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ওয়়েল্ডার
WELDER

NSQF স্তর - ৩

ব্্যবসা তত্ত্ব
(Trade Theory)

সেক্টর : ক্্যযাপিটাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাকচারিং
Sector : Capital Goods & Manufacturing

(সংশো�োধিত সিলেবাস অনুযায়়ী জলুাই 2022 - 1200 ঘন্টা)
(As per revised syllabus July 2022 - 1200 hrs)

প্রশিক্ষণ মহা নির্্দদেশালয়
দক্ষতা উন্নয়ন ও উদ্যোক্তা  মন্ত্রণালয়

ভারত সরকার

জাতীয় নির্্দদেশাত্মক মাধ্্যম 
প্রতিষ্ঠান, চেন্নাই

পো�োস্ট বক্স নম্বর 3142, CTI ক্্যযাম্পাস,  গিন্ডি, চেন্নাই - 600 032. 
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(ii)

সেক্টর	 :	 ক্্যযাপিটাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাকচারিং

সময়কাল	 :	 1 বর্ ্ষ

ট্রেড	 :	 ওয়়েল্ডার - ব্্যবসা তত্ত্ব - এন.এস.কিউ. এফ. লেভেল - ৩ (সংশো�োধিত ২০২২)

বিকশিত ও প্রকাশিত 

জাতীয় নির্্দদেশাত্মক মাধ্্যম প্রতিষ্ঠান

পো�োস্ট বক্স নং 3142 গিন্ডি, 

চেন্নাই - 600 032. ভারত

ইমেইল: chennai-nimi@nic.in 

ওয়়েবসাইট: www.nimi.gov.in

কপিরাইট © 2023 জাতীয় নির্্দদেশাত্মক মাধ্্যম প্রতিষ্ঠান, চেন্নাই

প্রথম সংস্করণ : এপ্রিল, 2023                      অনুলিপি :1000 

Rs./-

সমস্ত অধিকার সংরক্ষিত  

জাতীয় নির্্দদেশাত্মক মাধ্্যম প্রতিষ্ঠান চেন্নাই থেকে লিখিত অনুমতি ছাড়়া এই প্রকাশনার কো�োন অংশ ফটো�োকপি, রেকর্্ডডিিং 

বা কো�োন তথ্্য সঞ্চয় স্থান এবং পুনরুদ্ধার ব্্যবস্থা সহ কো�োন প্রকার বা কো�োন উপায়়ে ইলেকট্রনিক বা যান্ত্রিকভাবেউৎপাদন 

বা প্রেরণ করা যাবে না। 

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



(iii)

ভূমিকা

ভারত সরকার ২০২২ সালের মধ্্যযে ৩০ কো�োটি লো�োককে দক্ষতা প্রদানের একটি উচ্ছাভিলাষী লক্ষষ্য নির্্ধধা রণ 

করেছে,প্রতি চারজন ভারতীয়দের মধ্্যযে একজন, তাদের জাতীয় দক্ষতা উন্নয়নীতির অংশ হিসেবে তাদের চাকরি 

সুরক্ষিত করতে সহায়তা করার জন্্য। উদ্যোগিক প্রশিক্ষণ সংস্থান (আই.টি.আই) এই প্রক্রিয়়ায় বিশেষ করে দক্ষ 

জনশক্তি প্রদানের ক্ষেত্রে গুরুত্বপূর্্ণ  ভূমিকা পালন করে। এটি মাথায় রেখে এবং প্রশিক্ষণাত্রীদের বর্্তমান শিল্প 

প্রাসঙ্গিক দক্ষতা প্রশিক্ষণ প্রদানের জন্্য আই.টি.আই. পাঠক্রমটি সম্প্রতি বিভিন্ন স্টেকহো�োল্ডারদের সমন্বয়়ে 

আপডেট করা হয়়েছে । যেমন শিল্প উদ্যোক্তা ,শিক্ষাবিদ এবং আই.টি.আই. এর প্রতিনিধিরা।

 জাতীয় নির্্দদেশাত্মক মাধ্্যম প্রতিষ্ঠান চেন্নাই (NIMI)এখন সংশো�োধিত পাঠক্রমের জন্্য নির্্দদেশনা মূলক উপাদান নিয়়ে 

এসেছে ওয়়েল্ডার - ব্্যবসা তত্ত্ব - এন.এস.কিউ. এফ. লেভেল - ৩ (সংশো�োধিত ২০২২) অধীনে সেক্টর  ক্্যযাপিটাল 

গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাকচারিং সেক্টরে বার্্ষষি ক প্্যযাটার্্ননে র অধীনে এন.এস.কিউ. এফ. লেভেল - ৩ (সংশো�োধিত ২০২২) 

ব্্যবসা ব্্যবহারিক  প্রশিক্ষণাত্রীদের একটি আন্তর্্জজাতিক সমতা মান পেতে সাহায্্য করবে যেমন তাদের দক্ষতার 

দক্ষতা এবং দক্ষতা বিশ্বজডু়়ে যথাযথভাবে স্বীকৃত হবে এবং এটি পূর্্ববে র শিক্ষার স্বীকৃতি সুযো�োগকেও বাড়়িয়়ে তুলবে। 

এন.এস.কিউ.এফ (NSQF) লেভেল-৩ (সংশো�োধিত ২০২২) প্রশিক্ষণাত্রীরাও আজীবন শিক্ষা ও দক্ষতা উন্নয়নের 

সযুো�োগ পাবেন।আমার কো�োন সন্দেহ নেই যে এন.এস.কিউ.এফ স্থর- ৩ (সংশো�োধিত ২০২২) এর সাথে উদ্যোগিক 

প্রশিক্ষণ সংস্থানের (আই.টি.আই)  প্রশিক্ষক, প্রশিক্ষণাত্রীরা এবং সমস্ত স্টেকহো�োল্ডার এই নির্্দদেশমূলক মিডিয়়া 

প্্যযাকেজ আই.এম.পি গুলি থেকে সর্্ববাধি ক সুবিধা লাভ করবে এবং জাতীয় নির্্দদেশাত্মকমাধ্্যম প্রতিষ্ঠান চেন্নাই 

(NIMI) এর প্রচেষ্টা বত্ৃতিমূলক প্রশিক্ষণের মান উন্নত করতে দেশে অনেক দরূ এগিয়়ে যাবে ।

 জাতীয় নির্্দদেশাত্মক মাধ্্যম প্রতিষ্ঠান চেন্নাই (NIMI) এর নির্্ববা হী পরিচালক ও কর্মীরা এবং মিডিয়়া ডেভেলপমেন্ট 

কমিটির সদস্্যরা তাদের অবদানের জন্্য প্রশংসার দাবিদার।

জয় হিন্দ

	 অতিরিক্ত সচিব/ মহাপরিচালক(প্রশিক্ষণ)

   	 দক্ষতা উন্নয়ন ও উদ্যোক্তা  মন্ত্রণালয় 

	 ভারত সরকার।

 নতুনদিল্লি - ১১০০০১ 
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(iv)

পরিচয় 

জাতীয় নির্্দদেশাত্মক মাধ্্যম প্রতিষ্ঠান চেন্নাইতে (NIMI) তৎকালীন ডিরেক্টরের জেনারেল অফ এমপ্লয়মেন্ট এন্ড ট্রেনিং, 

(ডি.জি.ই এন্ড টি) শ্রম ও কর্্ম সংস্থান মন্ত্রক (বর্্তমানে প্রশিক্ষক মহা পরিচালক দক্ষতা উন্নয়ন ও উদ্যোক্তা মন্ত্রকের 

অধীনে) সরকার দ্বারা প্রতিষ্ঠিত হয়়েছিল। ভারতের সরকারের প্রযকু্তিগত সহায়তায় ফেডারেল রিপাবলিক অফ জার্্মমান ির 

এই ইনস্টিটিউটের প্রধান উদ্দেশ্্য হল কারিগর এবং শিক্ষানবিস প্রশিক্ষণ প্রকল্পের অধীনে নির্্ধধারি ত পাঠক্রম অনুসারে 

বিভিন্ন ব্্যবসা।র জন্্য নির্্দদেশমূলক উপকরণ তৈরি করা এবং সরবরাহ করা।

 ভারতে এন.সি.ভি.টি./ এন.এ.সির অধীনে বত্ৃতিমূলক প্রশিক্ষণের মূল উদ্দেশ্্যকে মাথায় রেখে নির্্দদেশমূলক উপকরণ 

তৈরি করা হয়়েছে,যা একজন ব্্যক্তিকে চাকরি করার দক্ষতা অর্্জনে সহায়তা করা নির্্দদেশমূলক উপকরণগুলির 

নির্্দদেশমূলক মিডিয়়া প্্যযাকেজে (আই.এম.পি.এস) আকারে তৈরি করা হয়। একটি আই.এম.পি.এস সিদ্ধান্তিক বই 

ব্্যবহারিক বই পরীক্ষা এবং অ্্যযাসাইনমেন্ট বই প্রশিক্ষক গাইড অডিও ভিজযু়়াল এইড(ওয়়াল চার্্ট এবং স্বচ্ছতা) এবং 

অন্্যযান্্য সহায়তা সামগ্রী নিয়়ে গঠিত।

ব্্যবসা ব্্যবহারিক বইটি কার্্য শালায় প্রশিক্ষনার্থীদের দ্বারা সম্পন্ন করা অনুশীলনের সিরিজ গুলি নিয়়ে গঠিত এই 

অনুশীলনে নির্্ধধারি ত পাঠক্রমের সমস্ত দক্ষতাকে কভার করা হয়়েছে তা নিশ্চিন্ত করার জন্্য ডিজাইন করা হয়়েছে 

ব্্যবসায় থিওরি বইটি সিদ্ধান্তিক বইটি প্রশিক্ষণের দিকে চাকরি করতে সক্ষম করার জন্্য প্রয়োজনীয় তাত্্ত্ববিক 

জ্ঞান প্রদান করে। পরীক্ষা এবং এসাইনমেন্ট গুলি একজন প্রশিক্ষনার্থীর কর্্ম  ক্ষমতা মূল্্যযায়নের জন্্য প্রশিক্ষককে 

অ্্যযাসাইনমেন্ট দিতে সক্ষম করবে। দেওয়়াল চাট এবং স্বচ্ছতা অনন্্য কারণে তারা শুধুমাত্র প্রশিক্ষককে একটি বিশেষ 

কার্্য কর ভাবে উপস্থাপন করতে সাহায্্য করে না বরং তাকে বো�োঝার মূল্্যযায়ন করতে ও সাহায্্য করে। তার নির্্দদেশের 

সময়সূচি পরিকল্পনা করতে, কাচঁামালের প্রয়োজনীয়তা প্রতিদিনের পাঠএবং প্রদর্্শনে র পরিকল্পনা করতে সক্ষম করে।

একটি ফলপ্রস পদ্ধতিতে দক্ষতা সঞ্চালনের জন্্য নির্্দদেশমূলক ভিডিওগুলি অনুশীলনের কিউআর কো�োড এর সাথে এই 

নির্্দদেশমূলক উপাদানটিতে এমবেড করা হয়়েছে যাতে অনুশীলনে প্রদত্ত পদ্ধতিগতব্্যবহারিক পদক্ষেপের সাথে দক্ষতা 

স্বীকার সংহত করা যায়, নির্্দদেশমূলক ভিডিওগুলি ব্্যবহারিক প্রশিক্ষণের মানকে উন্নত করবে এবং প্রশিক্ষণাতিদের 

মনো�োযো�োগ নিবদ্ধ করতে এবং নির্্ববিঘ্ নে দক্ষতা সম্পাদন করতে অনুপ্রাণিত করবে

আইএমপি গুলিকার্্য কর টিম ওয়়ার্্ককের জন্্য প্রয়োজনীয় জটিল দক্ষতাগুলির সাথেও কাজ করে। সিলেবাসে নির্্ধধারি ত 

অলাইড ব্্যবসার গুরুত্বপূর্্ণ  দক্ষতার ক্ষেত্রেগুলিকে অন্তর্্ভভুক্ত  করার জন্্য প্রয়োজনীয় যত্ন নেয়়া হয়়েছে।

একটি ইনস্টিটিউট একটি সম্পূর্্ণ  নির্্দদেশনামূলক মিডিয়়া প্্যযাকেজের উপলব্ধতা প্রশিক্ষক এবং ব্্যবস্থাপনা উভয়কেই 

কার্্য কর প্রশিক্ষণ দিতে  সহায়তা করে। 

আইএমপি গুলি হল নিমির কর্মী সদস্্যদের এবং মিডিয়়া ডেভেলপমেন্ট কমিটির সদস্্যদের সম্মিলিত প্রচেষ্টার ফলাফল 

যা বিশেষভাবে সরকারি ও বেসরকারি খাতে শিল্প প্রশিক্ষণ মহাপরিচালক (ডিজিটি) সরকারি ও বেসরকারি আইটিআইয়়ের 

অধীনে বিভিন্ন প্রশিক্ষণ প্রতিষ্ঠান থেকে নেয়়া হয়়েছে।

নিমি এই সযুো�োগে বিভিন্ন রাজ্্য সরকারের কর্্ম সংস্থান এবং প্রশিক্ষণের পরিচালক, সরকারি ও বেসরকারি উভয় ক্ষেত্রেই 

শিল্পের প্রশিক্ষণ বিভাগ, ডিজিটি এবং ডিজিটির ফিল্ড ইনস্টিটিউট এর আধিকারিক, প্রুফ রিডার পৃথক মিডিয়়া 

ডেভেলপারদের আন্তরিক ধন্্যবাদ জানাতে চায়। সমন্বয়কারী ,কিন্তু যাদের সক্রিয় সমর্্থনে র ছাড়়া নিমি এই উপকরণ 

গুলি বের করতে সক্ষম হবে না

 চেন্নাই - ৬০০০৩২	 নির্্ববা হ পরিচালক
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(v)

স্বীকতি

জাতীয় নির্্দদেশাত্মক মাধ্্যম প্রতিষ্ঠান চেন্নাই ( নিমি)এই আইএনপি প্রকাশের জন্্য নিম্নলিখিত মিডিয়়া বিকাশকারী 

এবং তাদের পষৃ্ঠপো�োষক সংস্থার দ্বারা প্রসারিত সহযো�োগিতা এবং অবদানের জন্্য আন্তরিকভাবে ধন্্যবাদ জানায় 

(ব্্যবসা তত্ত্ব) এর বাণিজ্্যযের এর জন্্য ক্্যযাপিটাল গুডস ও ম্্যযানুফ্্যযাকচারিং সেক্টর  অধীনে  ওয়়েল্ডার এন.এস.

কিউ. এফ. লেভেল - ৩ (সংশো�োধিত ২০২২) আইটিআই-এর জন্্য সেক্টর।

মিডিয়়া ডেভেলপমেন্ট কমিটির সদস্্যরা

শ্রী কে. রাজশেকরন 	 -	 সহকারী প্রশিক্ষণ কর্্ম কর্্ততা ,

			   সরকার আইটিআই, চেন্নাই - 81

শ্রী বি. সবুিথ 	 -	সিন িয়র প্রশিক্ষক,

			   সরকার আইটিআই, চেঙ্গান্নুর।

শ্রীমতী জি. সাঙ্গারীশ্বরী 	 -	 জনুিয়র ট্রেনিং অফিসার

			   সরকার আইটিআই, গুইন্ডি।

নিমি সমন্বয়কারী

শ্রী নির্্মমাল্ ্য নাথ	 -	 উপ পরিচালক,

			   NIMI - চেন্নাই- 32.

শ্রী জি. মাইকেল জনি	 - 	ম্ ্যযানেজার,

			   NIMI, চেন্নাই - 32.

শ্রী শুভঙ্কর ভৌ�ৌমিক	 -	 সহকারী ম্্যযানেজার,

			   NIMI - চেন্নাই- 32.

নিমি ডাটা এন্ট্রি ,সি.এ.ডি,  ডি.টি.পি  অপারেটরদের এই নির্্দদেশমূলক উপাদানের বিকাশের প্রক্রিয়়ায় তাদের 
চমৎকার এবং নিবেদিত পরিষেবার জন্্য তাদের প্রশংসা রেকর্্ড করে।

নিমি ধন্্যবাদ সহ স্বীকার করে, এই নির্্দদেশমূলক উপাদানের উন্নয়নে অবদান রাখা অন্্যযান্্য সমস্ত কর্মীদের দ্বারা 
দেওয়়া অমূল্্য প্রচেষ্টাকে।

নিমি অন্্য সকলের কাছে কৃতজ্ঞ যারা এই আইএনটি বিকাশে প্রত্্যক্ষ বা পরো�োক্ষভাবে সাহায্্য করেছেন। 
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(vi)

পরিচিতি

ব্্যবসা ব্্যবহারিক

ব্্যবসায় ব্্যবহারিক ম্্যযানুয়়ালটি ব্্যবহারিক কর্্ম শালায় ব্্যবহার করার উদ্দেশ্্যযে করা হয়়েছে এটি কো�োর্্স  চলাকালীন 
প্রশিক্ষণাতীদের দ্বারা সম্পন্ন করা ব্্যবহারিক অনুশীলনের একটি সিরিজ নিয়়ে গঠিত ওয়়েল্ডার  অনুশীলন সম্পাদনে 
সহায়তা করার জন্্য নির্্দদেশাবলী / তথ্্য দ্বারা পরিপরক এবং সমর্্থথি ত বাণিজ্্য।  এই অনুশীলনগুলি স্তর - ৩ (সংশো�োধিত 
২০২২) পাঠক্রমের সাথে সম্মতিতে সম্্স্্ত দক্ষতা গুলিকে কভার করা হয়়েছে তা নিশ্চিত করার জন্্য ডিজাইন করা 
হয়়েছে। 

ম্্যযানুয়়ালটি সাতটি মডিউলে বিভক্ত।

মডিউল 1	 -	 ইন্ডাকশন ট্রেনিং এবং ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া 

মডিউল 2	 -	 ওয়েল্্ডিিং কৌ�ৌশল 

মডিউল 3 	 -	 স্টিলের ওয়়েল্ডেবিলিটি (OAW, SMAW)   

মডিউল 4 	 -	 পরিদর্্শন  ও পরীক্ষা করা

মডিউল 5	 -	 গ্্যযাস মেটাল আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং 

মডিউল 6	 -	 গ্্যযাস টাংস্টেন আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং
মডিউল 7	 -	 মেরামত এবং রক্ষণাবেক্ষণ

সব ফ্্ললোরে দক্ষতা প্রশিক্ষণের পরিকল্পনা করা হয়়েছে কিছু ব্্যবহারই প্রকল্পকে কেন্দ্র করে একের পর এক ব্্যবহারিক 
অনুশীলনের মাধ্্যমে যাইহো�োক এমন কিছু উদাহরণ রয়়েছে যেখানে স্বতন্ত্র অনুশীলন প্রকল্পের একটি অংশ গঠন করে না

ব্্যবহারিক ম্্যযানয়়ালটি তৈরি করার সময় প্রতিটি অনুশীলন প্রস্তুত করার জন্্য একটি আন্তরিক প্রচেষ্টা করা হয়়েছিল 
যা গড় থেকে কম প্রশিক্ষনার্থীর পক্ষে ও বো�োঝা এবং পরিচালন করা সহজ হবে। তবে উন্নয়ন দল স্বীকার করে যে 
আরো�ো উন্নতির সুযো�োগ রয়়েছে। নিমি ম্্যযানুয়়ালটি উন্নত করবার জন্্য উন্নত করবার জন্্য অভিজ্ঞ প্রশিক্ষণ অনুষদের 
পরামর্্শশে র অপেক্ষায় রয়়েছে

বাণিজ্্য তত্ত্ব

এই ম্্যযানয়়ালটিতে ওয়়েল্ডার - NSQF স্তর - 3 (সংশো�োধিত 2022) কো�োর্্সসে র জন্্য তাত্্ত্ববিক তথ্্য রয়়েছে। বিষয়বস্তু ট্রেড 
ব্্যবহারিক ম্্যযানুয়়াল মধ্্যযে অন্তর্্ভভুক্ত  ব্্যবহারিক অনুশীলন অনুযায়়ী ক্রম করা হয়. প্রতিটি অনুশীলনে যতটা সম্ভব 
দক্ষতার সাথে তাত্্ত্ববিক দিকগুলিকে সংযুক্ত করার চেষ্টা করা হয়়েছে। প্রশিক্ষণার্থীদের দক্ষতা সম্পাদনের জন্্য 
উপলব্ধি ক্ষমতা বিকাশে সহায়তা করার জন্্য এই সহ-সম্পর্্ক বজায় রাখা হয়।

ব্্যবসা সিদ্ধান্তিক শেখাতে হবে এবং শিখতে হবে সেই সাথে সংশ্লিষ্ট অনুশীলনের সাথে শিখতে হবে যা ব্্যবসা ব্্যবহারিক 
ম্্যযানুয়়ালটিতে রয়়েছে। সংশ্লিষ্ট ব্্যবহারিক অনুশীলন সম্পর্্ককে ইঙ্গিত গুলি এই ম্্যযানয়়ালটি প্রতিটি পাতায় দেয়়া হয়়েছে। 

সপ ফ্্ললোরে সংশ্লিষ্ট দক্ষতাগুলি সম্পন্ন করার আগে প্রতিটি অনুশীলনের সাথে কমপক্ষে একটি ক্লাসের সাথে সংযুক্ত 
ব্্যবসায় সিদ্ধান্তিক শেখানো�োয় /শেখানো�ো বাঞ্ছনীয় হবে ।বাণিজ্্য তত্ব প্রতিটি অনুশীলনের একটি সমন্বিত অংশ হিসেবে 
বিবেচনা করা হয়।

 উপাদানটি স্ব-শিক্ষার উদ্দেশ্্যযে নয় এবং শ্রেণিকক্ষের নির্্দদেশের পরিপূরক হিসেবে বিবেচনা করা উচিত।
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(vii)

		  মডিউল 1 :  ইন্ডাকশন ট্রেনিং এবং ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া  
		                      (Induction Training & Welding Process)

	 1.1.01	 ট্রেড প্রশিক্ষণের গুরুত্ব  (Importance of trade training)		  1

	 1.1.02	 ইনস্টিটিউটে সাধারণ শঙৃ্খলা (General discipline in the Institute)		  2

	 1.1.03	 এলিমেন্টারি প্রাথমিক চিকিৎসা (Elementary first aid)		  3

	 1.1.04	 শিল্পে ওয়েল্্ডিিং এর গুরুত্ব  (Importance of welding in industry)		  5

	 1.1.05	 শিল্ডেড মেটাল আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং এবং অক্সি-অ্্যযাসিটিলিন ওয়়েল্্ডিিং 
		  এবং কাটিংয়়ে নিরাপত্তা ও সুরক্ষা (Safety precaution in Shielded Metal 
		  Arc Welding, And Oxy-acetylene Welding and cutting)		  6

	 1.1.06	 ওয়়েল্্ডিিং এর ভূমিকা এবং সংজ্ঞা (Introduction and definition of welding)		  8

	 1.1.07	 আর্্ক এবং গ্্যযাস ওয়়েল্্ডিিং সরঞ্জাম সরঞ্জাম এবং আনুষাঙ্গিক (Arc & gas 
		  welding equipment tools and accessories) 		  10

	 1.1.08	 বিভিন্ন ওয়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া এবং এর প্রয়োগ (Various welding processes and its 
		  application)	 1-6	 14

	 1.1.09	 আর্্ক এবং গ্্যযাস ওয়েল্্ডিিং শর্্ততাবলী এবং সংজ্ঞা (Arc and Gas welding terms & 
		  definitions)		  16

	 1.1.10	 ধাতু জো�োড়া দেবার পদ্ধতি ভিন্ন প্রক্রিয়়া (Different process to metal joining 
		  method)		  18

	 1.1.11	 ওয়েল্্ডিিং জয়়েন্টগুলির প্রকার এবং এর প্রয়োগ, প্রান্ত প্রস্তুতি এবং বিভিন্ন 
		প  ুরুত্বের জন্্য উপযুক্ত (Types of welding joints and its application, edge 
		  preparation & fitup for different thickness)	 	 22

	 1.1.12	 পষৃ্ঠ পরিষ্কার (Surface cleaning)		  25

	 1.1.13	 বেসিক ইলেক্ট্রিসিটি আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং এবং সম্পর্্ককিত বৈদ্্যযুতিক শর্্ততাবলী এবং 
		  সংজ্ঞার জন্্য প্রযো�োজ্্য (Basic electricity applicable to arc welding & related 
		  electrical terms & definitions)		  26

	 1.1.14	 তাপ এবং তাপমাত্রা এবং ওয়েল্্ডিিং সম্পর্্ককিত টার্্ম  (Heat and temperature and its 
		  terms related to welding)		  28

	 1.1.15	 আর্্ক ওয়েল্্ডিিংয়়ের নীতি এবং আর্্ককের বৈশিষ্টট্য (Principles of arc welding and 
		  characteristics of arc)		  29
	 1.1.16	 ওয়েল্্ডিিং এবং কাটার জন্্য ব্্যবহৃত সাধারণ গ্্যযাস - শিখা তাপমাত্রা এবং ব্্যবহার 
		  (Common gases used for welding & cutting - flame temperature & uses)		  31

	 1.1.17	 অক্সির - অ্্যযাসিটিলিন শিখা প্রকার এবং ব্্যবহার (Types of oxy - acetylene 
		  flames and uses)		  32

	 1.1.18	 অক্সি - অ্্যযাসিটিলিন কাটার সরঞ্জামের নীতি, পরামিতি এবং প্রয়োগের 
		  (Oxy-acetylene cutting equipment principle, parameter and application) 		  33

বিষয়বস্তু
	 ব্্যযায়়াম নং	 ব্্যযায়়াম শিরো�োনাম	শিক্ষা র	 পৃষ্ঠা নং	
			ফ   লাফল	
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(viii)
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	 1.6.92	 ঘর্্ষ ণ ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া সরঞ্জাম এবং প্র্রয়ো�োগ (Friction welding process 
		  equipment and application)		  211

	 1.6.93	 লেজার বিম ওয়়েল্্ডিিং (LBW) (Laser beam welding (LBW))		  212

	 1.6.94&95	 প্লাজমা আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং (PAW) এবং কাটিং (PAC) প্রক্রিয়়ার সরঞ্জাম এবং 
		  অপারেশনের নীতি, প্লাজমা আর্্ককের প্রকার, সুবিধা এবং প্রয়োগ (Plasma arc 
		  welding (PAW) and cutting (PAC) process equipment & principle of 
		  operation, types of plasma arc, advantage and applications)		  214

	 1.6.96&97	 রেজিস্ট্যান্স ওয়়েল্্ডিিং প্রসেস এবং ধরন - নীতি পাওয়়ার সো�োর্্স  এবং ওয়়েল্্ডিিং 
		প্  ্যযারামিটার (Resistance welding process & types - principle power source & 
		  welding parameter)		  218

		  মডিউল 7 :  মেরামত এবং রক্ষণাবেক্ষণ (Repair and Maintenance)

	 1.7.98	 ধাতবকরণ, ধাতবকরণের প্রকার - নীতি (Metallizing, types of metallizing - 
		  principles)		  222

	 1.7.99	 ম্্যযানুয়়াল অক্সি-অ্্যযাসিটিলিন পাউডার আবরণ - অপারেশন এবং অ্্যযাপ্লিকেশনের 
		  প্রক্রিয়়া নীতি (Manual oxy-acetylene powder coating - process principle of 
		  operation and applications) 		  223

	 1.7.100	 অ্্যযাসেম্বলি অঙ্কন পড়়া (Reading of assembly drawing)		  224
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(xii)

শিখন / মূল্্যযায়নযো�োগ্্য ফলাফল

এই বইটি সম্পূর্্ণ  হলে আপনি সক্ষম হবেন

    নং.				                               শিক্ষার ফলাফল			                ব্্যযায়়াম নং

	 1	 Set the gas welding plant and join MS sheet in different position following safety 
		  precautions. [Different position: - 1F, 2F, 3F, 1G, 2G, 3G.]		  1.1.01 - 1.1.04
	 2	 Set the SMAW machine and perform different type of joints on MS in different 
		  position observing standard procedure. [different types of joints Fillet (T-joint, lap &
		  Corner), Butt (Square & V); different position - 1F, 2F, 3F,4F, 1G, 2G, 3G, 4G]	 1.1.05 - 1.1.08                   
	 3	 Set the gas welding plant and join MS sheet in different position following safety 
		  precautions. [Different position: - 1F, 2F, 3F, 1G, 2G, 3G.]      	 1.1.09 - 1.1.10
	 4	 Set the SMAW machine and perform different type of joints on MS in different  
		  position observing standard procedure. [different types of joints Fillet ( T-joint, lap & 
		  Corner), Butt (Square & V); different position - 1F, 2F, 3F,4F, 1G, 2G, 3G, 4G]	 1.1.11 - 1.1.12
 	 5	 Set the oxy- acetylene cutting plant and perform different cutting operations on 
		  MS plate. [Different cutting operation - Straight, Bevel, circular] 	 1.1.13-1.1.17
     6		 Set the gas welding plant and join MS sheet in different position following 					   
		  safety precautions. [Different position: - 1F, 2F, 3F, 1G, 2G, 3G.]                      	 1.1.18-1.2.20
	 7	 Set the SMAW machine and perform different type of joints on MS in 					   
		  different position observing standard procedure. [different types of joints					   
		  Fillet ( T-joint, lap & Corner), Butt (Square & V); different position - 1F, 2F, 					   
		  3F,4F, 1G, 2G, 3G, 4G]    	 1.2.21-1.3.37
	 8	 Set the SMAW machine and perform different type of joints on MS in different 	
		  position observing standard procedure. [different types of joints Fillet ( T-joint, lap & 
		  Corner), Butt (Square & V); different position - 1F, 2F,3F,4F, 1G, 2G, 3G, 4G]	 1.3.38 - 1.3.41
	 9	 Perform welding in different types of MS pipe joints by Gas welding (OAW). [Different 
		  types of MS pipe joints - Butt, Elbow, T-joint, angle (45) joint, flange joint]	 1.3.42-1.3.45
	 10	 Set the SMAW machine and perform different type of joints on MS in different 
		  position observing standard procedure. [different types of joints Fillet ( T-joint, lap & 
		  Corner), Butt (Square & V); different position - 1F, 2F,3F, 4F, 1G, 2G, 3G, 4G]	 1.3.46 - 1.3.49
	 11	 Set the SMAW machine and perform welding in different types of MS pipe joints by 
		  SMAW. [Different types of MS pipe joints - Butt, Elbow, T-joint, angle (45 ) joint, 
		  flange joint]	 1.3.50 - 1.3.51
	 12	 Choose appropriate welding process and perform joining of different types of metals 
		  and check its correctness. [appropriate welding process - OAW, SMAW; Different 
		  metal - SS, CI, Brass, Aluminium]	 1.3.52 - 1.3.54

	 ব্্যযায়়াম নং	 ব্্যযায়়াম শিরো�োনাম	শিক্ষা র	 পৃষ্ঠা নং	
			ফ   লাফল	

	 1.7.101	 ওয়়েল্্ডিিং পদ্ধতি স্পেসিফিকেশন (WPS) এবং পদ্ধতি যো�োগ্্যতা রেকর্্ড (PQR)
		  (Welding procedure specification (WPS) and procedure qualification record 
		  (PQR))	 21-22	 225

	 1.7.102	 হার্্ড ফেসিং/সার্্ফফেসিং প্রয়োজনীয় সারফেস প্রস্তূতি  বিভিন্ন হার্্ড ফেসিং অ্্যযালয় 
		  এবং হার্্ড ফেসিং এর সবুিধা (Hard facing/surfacing necessity surface 
		  preparation various hard facing alloys and advantages of hard facing)		  229

  1.7.103 & 104 	 হট এয়়ার গানের (hot air gun)  এবং প্লাস্টিক উপাদানের সঙ্গে প্লাস্টিক ওয়েলডিং 
		মেশিন    (Plastic welding machine with hot air gun and plastic material)		  231
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(xiii)

    নং.				                               শিক্ষার ফলাফল			                     ব্্যযায়়াম নং

	 13	 Choose appropriate welding process and perform joining of different  types of metals 
		  and check its correctness. [appropriate welding process - OAW, SMAW; Different 
		  metal - SS, CI, Brass, Aluminium] Demonstrate arc gauging operation to rectify the 
		  weld joints. 	 1.3.55 - 1.3.57
	 14	 Choose appropriate welding process and perform joining of different types of metals 
		  and check its correctness. [appropriate welding process - OAW, SMAW; Different 
		  metal - SS, CI, Brass, Aluminium]	 1.3.58 - 1.3.59
	 15	 Test welded joints by different methods of testing. [different methods of  testing- Dye 
		  penetration test, Magnetic particle test, Nick break test, Free band test, Fillet fracture 
		  test]	 1.3.60 - 1.4.64
	 16	 Set GMAW machine and perform welding in different types of joints on MS sheet/plate 
		  by GMAW in various positions by dip mode of metal transfer. [different types of 
		  joints- Fillet (T-joint, lap, Corner), Butt (Square & V); various positions- 1F, 2F, 3F,4F, 
		  1G, 2G, 3G]	 1.5.65 - 1.6.85	
	 17	 Set the GTAW machine and perform welding by GTAW in different types of joints on 
		  different metals in different position and check correctness of the weld. [different types 
		  of joints- Fillet ( T-joint, lap, Corner), Butt (Square & V) ; different metals- Aluminium, 
		  Stainless Steel; different position- 1F & 1G]	 1.6.86 - 1.6.91
	 18	 Perform Aluminium & MS pipe joint by GTAW in flat position.	 1.6.92
	 19	 Perform Aluminium & MS pipe joint by GTAW in flat position. Set the Plasma Arc 
		  cutting machine and cut ferrous & non-ferrous metals. 	 1.6.93 - 1.6.94
	 20	 Set the resistance spot welding machine and join MS & SS sheet	 1.6.95 - 161.96
	 21	 Perform joining of different similar and dissimilar metals by brazing operation as per 
		  standard procedure. [different similar and dissimilar metals- Copper, MS, SS]	 1.6.97 - 1.7.100
	 22	 Repair Cast Iron machine parts by selecting appropriate welding process. [Appropriate 
		  welding process- OAW, SMAW]
		  Hard facing of alloy steel components / MS rod by using hard facing electrode.	 1.7.101 - 1.7.104© N
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(xiv)

SYLLABUS

Duration Ref. Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

Process
Code

Professional

Skill 47Hrs;

Professional

Knowledge

11Hrs

1 Demonstration of Machinery
used in the trade

2 Identification to safety
equipment and their use etc.

3 Hack sawing, filing square
to dimensions

4 Marking out on MS plate and
punching

- Importance of Trade
Training

- General discipline in the
Institute

- Elementary First Aid
- Importance of welding in

industry
- Safety precautions in

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

OAW-01

SMAW-01

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

OAW-02

OAW-03

SMAW-02

SMAW-03

OAGC-01

OAGC-02

OAGC-03

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

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

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

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

- Introduction and definition
of welding.

- Arc and Gas Welding
Equipments, tools and
accessories.

- Various Welding
Processes and its
applications.

- Arc and Gas Welding
terms and definitions.

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

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

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

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

- Surface Cleaning

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

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

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

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

- Principle of arc welding.
And characteristics of arc.

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

Professional

Skill 21Hrs;

Professional

Knowledge

05Hrs

Professional

Skill 23Hrs;

Professional

Knowledge

05Hrs

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

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

- Types of oxy-acetylene
flames and uses.

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

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

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

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

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

Professional

Skill

23Hrs;

Professional

Knowledge

05Hrs
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(xv)

OAGC-04

OAGC-05

OAGC-06

OAW-04

SMAW-04

OAW-05

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

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

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

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

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

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

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

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

Professional

Skill

126Hrs;

Professional

Knowledge

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

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

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

thick in flat position. (1F)

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

- Weld slope and rotation.
- Welding symbols as per

BIS & AWS.

SMAW-05

OAW-06

SMAW-06

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

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

26 Testing of weld joints by visual
inspection.

27 Inspection of welds by using weld
gauges.

- Arc length - types - effects
of arc length.

- Polarity: Types and appli-
cations.

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

- Weld gauges & its uses.

OAW-07

SMAW-07

I&T-01

- Calcium carbide uses
and hazard.

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

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

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

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

OAW-08

SMAW-08

SMAW-09

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

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

- Charging process of oxy-
gen and acetylene gases

OAW-09

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

- Uses of single  and
double stage Gas
regulators.

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

SMAW-10
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(xvi)

OAW-10

OAW-11

SMAW-11

SMAW-12

OAW-12

SMAW-13

OAW-13

SMAW-14

SMAW-15

OAW-14

OAW-15

SMAW-16

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

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

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

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

- Gas welding techniques.
Rightward and Leftward
techniques.

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

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

- Arc blow - causes and
methods of controlling.

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

- Arc Welding defects,
causes and Remedies.

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

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

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

- Difference between pipe
welding and plate
welding.

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

Professional

Skill 80

Hrs;

Professional

Knowledge

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

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

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

- Brief use of Manifold
system

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

- Gas welding filler rods,
specifications and sizes.

- Gas welding fluxes - types
and functions.

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

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

- Gas welding defects,
causes and remedies

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

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

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

- Effects of moisture pick
up.

- Storage and baking of
electrodes.

OAW-16

SMAW-17

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

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

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

SMAW-18

SMAW-19

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

Professional

Skill

61Hrs;

Professional

Knowledge

06Hrs
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(xvii)

SMAW-20

SMAW-21

SMAW-22

SMAW-23

OAW-17

SMAW-24

OAW-18

OAW-19

SMAW-25

AG-01

OAW-20

OAW-21

I&T-02

I&T-03

I&T-04

I&T-05
I&T-06

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

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

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

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

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

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

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

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

- Stainless steel types-
weld decay and
weldability.

- Induction welding,
brazing of copper tubes.

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

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

- Brazing cutting tools.

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

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

Professional

Skill 25

Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs

Professional

Skill

21Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs

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

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

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

57 Arc gouging on MS plate 10 mm thick.

- Aluminium properties and
weldability, Welding meth-
ods

- Arc cutting & gouging,

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

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

- Cast iron and its proper-
ties types.

- Welding methods of cast
iron.

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

Professional

Skill

20Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs

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

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

- Types of Inspection meth-
ods

- Classification of destruc-
tive and NDT methods

- Welding economics and
Cost estimation.

Professional

Skill 25

Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs
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(xviii)

GMAW-01

GMAW-02

GMAW-03

GMAW-04

GMAW-05

GMAW-06

GMAW-07

GMAW-08

GMAW-09

GMAW-10

GMAW-11

65 Introduction to safety equipment and
their use etc.

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

67 Depositing straight line beads on M.S
Plate.

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

Professional

Skill

166Hrs;

Professional

Knowledge

32Hrs

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

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

- Introduction to GMAW -
equipment - accessories.

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

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

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

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

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

- Process variables of
GMAW.

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

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

- Wire feed system - types
- care and maintenance.

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

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

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

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

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

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

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

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

- GMAW defects, causes
and remedies

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

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

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

- Heat distribution and ef-
fect of faster cooling

GMAW-12

GMAW-13

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

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

- Pre heating  & Post Weld
Heat Treatment

- Use of temperature indi-
cating crayons.

GMAW-14

GMAW-15

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

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

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

GMAW-16

GMAW-17
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(xix)

GMAW-18

GMAW-19

GMAW-01

GMAW-02

GMAW-03

GMAW-04

GMAW-05

GMAW-06

GMAW-07

RW-01

RW-02

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

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

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

- Use of backing strips and
backing bars

Professional

Skill 80

Hrs;

Professional

Knowledge

14Hrs

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

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

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

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

- Power sources for GTAW
- AC &DC

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

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

- Tungsten electrodes -
types & uses, sizes and
preparation

- GTAW  Torches- types,
parts and  their functions

- GTAW filler rods and
selection criteria.

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

- Edge preparation and fit
up.

- GTAW parameters for
welding of different
thickness of metals

Professional

Skill 20Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs

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

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

- Argon / Helium gas prop-
erties - uses.

- GTAW Defects, causes
and remedy.

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

- Friction welding process-
equipment and
application

- Laser beam welding
(LBW).

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

94 Straight cutting on ferrous and non
ferrous

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

- Types of Plasma arc,
advantages and
applications.

GMAW-08

PAC-01

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

96 MS sheets joining by Resistance Spot
welding

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

- Applications and
limitations.

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

Professional

Skill 20Hrs;

Professional

Knowledge

03Hrs

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

Professional

Skill

20Hrs;

Professional

Knowledge

02Hrs
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(xx)

OAW-01

OAW-02

OAW-03

OAW-04

OAW-05

SMAW-01

SMAW-02

Professional

Skill 41

Hrs;

Professional

Knowledge

10Hrs

Professional

Skill 24Hrs;

Professional

Knowledge

01Hrs

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

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

- Metalizing - types of met-
alizing principles.

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

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

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

- Reading of assembly
drawing

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

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

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

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

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

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

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

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

QR CODE

Module 2

Module 3

Module 4

Ex. No. 1.2.19

Ex. No. 1.1.03

Ex. No. 1.3.35

Ex. No. 1.2.21

Ex. No. 1.1.05

Ex. No. 1.3.38

Ex. No. 1.4.62 & 63

Ex. No. 1.2.22

Ex. No. 1.1.07

Ex. No. 1.3.39

Ex. No. 1.2.23

Ex. No. 1.1.11

Ex. No. 1.3.40

Ex. No. 1.2.24

Ex. No. 1.1.17

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

Ex. No. 1.2.25

Ex. No. 1.1.18© N
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1

সিজি এন্ড এম (CG & M)            	অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.01
ওয়়েল্ডার (Welder)- ইন্ডাকশন ট্রেনিং এবং ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া 

ট্রেড প্রশিক্ষণের গুরুত্ব (Importance of Trade Training)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে আপনি সক্ষম হবেন
•	 এই ওয়়েল্ডার ট্রেডে অর্্জজিত দক্ষতাগুলি বর্্ণ না করতে ।
•	 আরও শেখার পথের কারিগরী প্রশিক্ষণ প্রকল্পের বর্্ণ না  দিতে ।
•	 ওয়়েল্ডার ট্রেড শেষ হলে কর্্মস ংস্থানের সুযো�োগ ব্্যযাখ্্যযা  করতে । 

এই ট্রেডটি সেই প্রার্থীদের জন্্য যারা পেশাদার হতে আগ্রহী । 
ওয়়েল্ডার কারিগরী প্রশিক্ষণ প্রকল্পের অধীনে ট্রেডের সময়কাল 
এক বৎসর । 

দক্ষতা অর্্জন করতে ।

এই ট্রেড সফলভাবে সম্পন্ন করার পর প্রশিক্ষণার্থী (trainee) 
যথাযথ ক্রমানুসারে নিম্নলিখিত দক্ষতাগুলো�ো সম্পাদন করতে 
সক্ষম  হবে ।

1	গ্ ্যস ওয়েল্্ডিিং প্রক্রিয়াতে M.S. শীট এবং M.S. পাইপ 
ওয়েল্্ডিিং করতে পারবে।

2	 S.M.A.W. প্রক্রিয়াতে সকল অবস্থানে (All position) 
ওয়েল্্ডিিং করতে পারবে।

3	 অক্সি – এসিটিলিন কাটিং প্রক্রিয়াতে M.S. পাতে (Plate) 
সো�োজা, গো�োলাকার এবং বিভেল কাটিং করতে পারবে । 

4	মে রামত ও রক্ষণাবেক্ষণের কাজ করতে পারবে ।

5	 M.S শীট এবং M.S প্লেটে GMAW ওয়়েল্্ডিিং করতে পারবে।

6	 স্পট ওয়়েল্্ডিিং মেশিন, PUG কাটিং মেশিন চালনা করতে 
পারবে।

7	 SMAW প্রক্রিয়়া ব্্যবহার করে C.I ওয়়েল্্ডিিং করতে পারবে।

আরও শেখার পথ (Farther learning pathways)

এছাড়়াও  ট্রেড সফলভাবে সমাপ্ত হলে  প্রশিক্ষনার্থীরা  
ব্্যবহারিক দক্ষতা এবং জ্ঞান অর্্জনের জন্্য শিক্ষানবিশ 

প্রশিক্ষণ প্রকল্পের অধীনে আরও এক বছরের জন্্য নিবন্ধিত 
(Registered)শিল্প/সংস্থাতে শিক্ষানবিশ প্রশিক্ষণ (Apprentice-
ship training) নিতে পারেন।

চাকরীর সুযো�োগ

এই  ট্রেড সফলভাবে সমাপ্ত হলে,  প্রশিক্ষনার্থীরা নিম্নলিখিত 
শিল্পক্ষেত্রগুলিতে সম্পূর্্ণ  কর্্ম চারী হতে পারবে।  

1	 কাঠামো�োগত (Structural) ফ্্যযাব্রিকেশন যেমন সেত, ছাদের 
কাঠামো�ো, বিল্্ডিিং এবং নির্্মমা ণ।

2	 অটো�োমো�োবাইল এবং সংশ্লিষ্ট শিল্প।

3	 পাওয়়ার স্টেশন, প্রক্রিয়়া শিল্প এবং খনির জন্্য সাইট নির্্মমা ণ 
কার্্য ক্রম। 

4	 পরিষেবা শিল্প যেমন সড়ক পরিবহন এবং রেলপথ।

5	 জাহাজ নির্্মমা ণ এবং মেরামত.

6	 পরিকাঠামো�ো এবং প্রতিরক্ষা সংস্থা.

7	 পাবলিক সেক্টর ইন্ডাস্ট্রি যেমন BHEL, NTPC, ইত্্যযাদি এবং 
ভারত ও বিদেশে বেসরকারী শিল্পে।

8	পেট্্ররোকেমিক্ ্যযাল শিল্প যেমন ONGC, LOCL, এবং HPCL 
ইত্্যযাদি,

9	 স্বনিযুক্ত কর্্ম সংস্থান।
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2

সিজি এন্ড এম (CG & M)         	  অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.02
ওয়়েল্ডার (Welder)- ইন্ডাকশন ট্রেনিং এবং ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া 

ওয়়েল্ডার - ইন্ডাকশন ট্রেনিং এবং ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া (Induction Training & Welding 
Process)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে আপনি সক্ষম হবেন
•	 ইনস্টিটিউট দ্বারা নির্ ্ধধারিত সাধারণ শৃঙ্খলা অনসুরণ করতে।
•	 প্রতিষ্ঠানের নৈতিক ভাবমূর্্ততি এবং সুনাম বজায় রাখতে। 

সাধারণ শঙৃ্খলা (General deciplene) :-  যেকো�োনো�ো ব্্যক্তির সাথে 
কথা বলার সময় সর্্বদ া ভদ্র, বিনয়়ী হতে হবে, (যেমন অধক্ষষ্য, 
প্রশিক্ষক এবং অফিস স্টাফ, তো�োমার সহ-শিক্ষার্থী এবং তো�োমার 
ইনস্টিটিউটে আসা অন্্য কো�োনো�ো ব্্যক্তি)

স্পষ্টীকরণ চাওয়়ার সময় তো�োমার প্রশিক্ষক এবং অফিসের 
অন্্যদের সাথে এই বিষয়়ে তর্্ক করবে না।

তো�োমার অনুচিত কর্্ম  দ্বারা তো�োমার প্রতিষ্ঠানের বদনাম বয়়ে 
আনবে না।

তো�োমার বন্ধুদ ের সাথে গল্পগুজব করে এবং প্রশিক্ষণ ছাড়়া অন্্য 
কাজে নিজের মূল্্যবান সময় নষ্ট করবে না।

থিওরি এবং প্র্যাকটিক্্যযাল ক্লাসে দেরি করবে না।

অন্্যযের কাজে অযথা হস্তক্ষেপ করবে না।

প্রশিক্ষণ কর্মীদের দ্বারা প্রদত্ত থিওরি ক্লাস এবং প্র্যাকটিক্্যযাল 
ক্লাস এর সময় খুব মনো�োযো�োগী হতে হবে এবং বর্্ণণ্্ননা টি  
মনো�োযো�োগ সহকারে শুনবে । 

তো�োমার প্রশিক্ষক এবং অন্্যযান্্য সমস্ত প্রশিক্ষণ কর্মী, অফিস 
স্টাফ এবং সহ-প্রশিক্ষকদের সম্মান দিতে হবে।

সমস্ত প্রশিক্ষণ কার্্য ক্রমে আগ্রহী হতে হবে। 

প্রশিক্ষণ চলাকালীন শব্দ করবে না বা কৌ�ৌতুকপূর্্ণ  হবে না।

ইনস্টিটিউট চত্বর পরিষ্কার রাখতে হবে এবং পরিবেশ দূষণ 
করবে না।   

ইনস্টিটিউট থেকে এমন কো�োনো�ো উপাদান নিয়়ে যাবে না যা 
তো�োমার নয়।

সর্্বদ া ভাল পো�োশাক পরে এবং ভাল শারীরিক চেহারা সহ 
ইনস্টিটিউটে উপস্থিত হবে।

নিয়মিত থিওরি ক্লাস এবং প্র্যাকটিক্্যযাল ক্লাসে উপস্থিত হবে। 
সাধারণ কারণে অনুপস্থিত হবে না। 

পরীক্ষার আগে ভালো�োভাবে প্রস্তূতি  নিতে হবে।

পরীক্ষার সময় কো�োন অসৎ আচরণ করবে না।

তো�োমার থিওরি ক্লাস এবং প্র্যাকটিক্্যযাল ক্লাস এর রেকর্্ড 
নিয়মিত লিখতে  এবং সংশো�োধনের  জন্্য সময়মত জমা 
দিতে হবে। 

প্র্যাকটিক্্যযাল করার সময় তো�োমার নিরাপদের পাশাপাশি 
অন্্যযের নিরাপত্তার যত্ন নিতে হবে।© N
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সিজি এন্ড এম (CG & M)         	   অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.03
ওয়়েল্ডার (Welder)- ইন্ডাকশন ট্রেনিং এবং ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া 

এলিমেন্টারি প্রাথমিক চিকিৎসা (Elementary first aid)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে আপনি সক্ষম হবেন
•	প্রাথমিক  চিকিৎসার বিভিন্ন সমস্্যযা বুঝতে পারবে।

বৈদ্্যযুতিক শক এবং শ্বাসকষ্ট: বৈদ্্যযুতিক শকের তীব্রতা 
শরীরের মধ্্য দিয়়ে প্রবাহিত কারেন্টের পরিমান এবং স্পর্্শ  
এর  সময়়ের উপর নির্্ভর করে, কেউ তরিতাহত হলে বিদ্্যযুৎ 
সমগযো�োগ বিচ্ছিন্ন করতে দেরি করবে না।

যদি কো�োন ব্্যক্তি কখনও বৈদ্্যযুতিক সরবরাহের সংস্পর্্শশে  থাকে 
তবে প্লাগটি অপসারণ করে বা তারটি মুক্ত করে বিদ্্যযুৎ সরবরাহ 
বন্ধ করে সংযো�োগটি বিচ্ছিন্ন করতে হবে। যদি তা না হয়, কিছু 
অন্তরক উপাদান(Insulating material) যেমন শুকনো�ো কাঠ, 
রাবার বা প্লাস্টিক, বা যা কিছু আছে তার উপর দাড়ঁাতে হবে, 
আর নিজেকে নিরো�োধক করে ব্্যক্তিটিকে ঠেলে বা টেনে মুক্ত 
করে সংযো�োগটি বিচ্ছিন্ন করতে হবে। (চিত্র 1 ও 2) 

যতক্ষন না নিজেকে অন্তরক উপাদান(Insulating material) 
দিয়ে অন্তরক করতে না পারছ ততক্ষন তড়িতাহত ব্্যযাক্তিটিকে 
স্পর্্শ  করবে না।

তড়িতাহত ব্্যযাক্তিটি যদি মেঝে থেকে উচু জায়গায় থাকে, 
তাহলে তাকে পড়়ে যাওয়়া থেকে বা অন্ততপক্ষে তাকে 
নিরাপদে পড়়ে যাওয়়ার জন্্য যথাযথ নিরাপত্তা ব্্যবস্থা গ্রহণ 
করতে হবে।

তড়িতাহত ব্্যযাক্তিটির উপর বৈদ্্যযুতিক পো�োড়়া বড় অংশ জরুে 
নাওষতে পারে তবে ক্ষতটি  গভীরভাবে হতে পারে। তুমি যা 
করতে পার তা হল একটি পরিষ্কার, জীবাণুমুক্ত কাপড় দিয়়ে 
এলাকাটি ঢেকে রাখা এবং শকের জন্্য চিকিৎসা করা, তারপর 
যত তাড়়াতাড়়ি সম্ভব বিশেষজ্ঞের সাহায্্য নিতে হবে। 

যদি আক্রান্ত ব্্যক্তিটি  অজ্ঞান হয়়ে গেলেও শ্বাস নিচ্ছেন, 
তাহলে ঘাড়, বুক ও কো�োমরের কাপড় ঢিলা করে দিতে হবে  
এবং আক্রান্ত ব্্যক্তিকে উপুর করে রাখতে হবে। (চিত্র 3)

শ্বাস-প্রশ্বাস এবং নাড়়ির হার নিয়মিত পরীক্ষা করতে হবে। 

আক্রান্ত ব্্যক্তিকে উষ্ণ এবং আরামদায়ক অবস্থানে রাখুন 
(চিত্র 4)। 

সাহায্্যযের জন্্য পাঠান।

অচেতন ব্্যক্তিকে মখুে কিছু দেবে না। 

অজ্ঞান ব্্যক্তিকে একা ছেড়়ে দেবেন না। 

ব্্যক্তিটির যদি  শ্বাস-প্রশ্বাস না থাকে- তাহলে একেবারে সময় 
নষ্ট করবে না! 
বৈদ্্যযুতিক শক:বৈদ্্যযুতিক শকের তীব্রতা নির্্ভর করবে 
কারেন্টের পরিমাপ যা শরীরের মধ্্য দিয়়ে যায় এবং সংযো�োগ 
সময়়ের উপর।
শকের তীব্রতা নির্্ভর করে  এমন অন্্যযান্্য কারণগুলি হল:- 
-	ব্ ্যক্তির বয়স।

-	 নিরো�োধক পাদুকা(Insulating footweare) না পরা বা ভেজা 
পাদুকা পরা।

-	 আবহাওয়়ার অবস্থা.

-	মেঝ ে ভিজে গেছে।

-	প্র ধান ভো�োল্টেজ ইত্্যযাদি। 

বৈদ্্যযুতিক শকের প্রভাব: খুব অল্প পরিমান বিদ্্যযুৎ প্রবাহের 
প্রভাবে শুধুমাত্র একটি অপ্রীতিকর ঝনঝন অনুভুতি হতে 
পারে, তবে এটি একজনের ভারসাম্্য হারাতে এবং পড়়ে 
যাওয়়ার জন্্য যথেষ্ট হতে পারে।
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বিদ্্যযুৎ প্রবাহ যখন অনেক বেশি হয় তখন  শক প্রাপ্ত ব্্যক্তি 
ছিটকে যেতে পারে এবং প্রচণ্ড ব্্যথা অনুভব করতে পারে, 
এবং সম্ভবত সংস্পর্্শশে র স্থানে সামান্্য পো�োড়়াও হতে পারে।

কারেন্ট প্রবাহ অত্্যধিক হলে ,পেশীগুলি সংকুচিত হতে 
পারে এবং ব্্যক্তিটি নিজেকে  কন্ডাক্টরের উপর নিজেকে 
সরিয়ে নিতে অক্ষম হতে পারে। সে চেতনা হারাতে পারে এবং 
হৃৎপিণ্ডের পেশীগুলি স্প্যাসমো�োডিক্্যযালি সংকুচিত হতে পারে 
(ফাইব্রিলেশন)। এটি মারাত্মক হতে পারে।

বৈদ্্যযুতিক শক যো�োগাযো�োগের বিন্দুতে ত্বক পডু়়ে যেতে পারে।

বৈদ্্যযুতিক শক এর জন্্য চিকিৎসা:

দ্রুত চিকিৎসা জরুরি

যদি সাহায্্য কাছাকাছি পাওয়়া যায়. চিকিৎসা সহায়তার জন্্য 
পাঠাতে হবে, তারপর জরুরি চিকিৎসা চালিয়়ে যেতে হবে ।

তড়িৎ পরিবিহন  বন্ধ করতে হবে, যত দ্রুত সম্ভব এটি করা যায় 
,তত ভাল। অথবা, কাঠের বার, দড়়ি, একটি স্কার্্ফ, পো�োশাকের 
যে কো�োনও শুকনো�ো জিনিস, একটি বেল্ট, রো�োলড-আপ 
সংবাদপত্র, নন-কন্ডাক্্টিিং উপকরণ ইত্্যযাদি ব্্যবহার করে 
লাইভ কন্ডাক্টরের সংস্পর্্শ  থেকে তড়িতাহত ব্্যক্তিকে  সরিয়়ে 
দিতে হবে।

তড়িতাহতের সাথে সরাসরি যো�োগাযো�োগ এড়়িয়়ে চলতে হবে। 
রাবার গ্লাভস পাওয়়া না গেলে শুকনো�ো উপাদানে নিজের হাত 
মুরিয়ে নিতে হবে।  

বৈদ্্যযুতিক পো�োড়়া: বৈদ্্যযুতিক শক প্রাপ্ত একজন ব্্যক্তি, 
যখন তার শরীরের মধ্্য দিয়়ে কারেন্ট চলে যায় তখন পুড়়ে 
যেতে পারে। তখন দেরি না করে প্রাথমিক চিকিৎসা শুরু 
করে দিতে হবে শ্বাস-প্রশ্বাস পনুরুদ্ধার না হওয়়া পর্্য ন্ত, এবং 
রো�োগী স্বাভাবিকভাবে শ্বাস-প্রশ্বাস নিতে পারা পর্্য ন্ত প্রাথমিক 
চিকিৎসা প্রয়োগ করে যেতে হবে। 

পো�োড়়া এবং ছেকা: পো�োড়়া খুব বেদনাদায়ক। শরীরের একটি 
বড় অংশ পুড়়ে গেলে, ব্্যযাক্তিকে হাওয়া চলাচল করছে এমন 
জায়গায় রেখে কো�োনো�ো চিকিৎসা নিজেরা করবে না। জল, 
পরিষ্কার কাগজ বা একটি পরিষ্কার কাপড় দিয়়ে ঢেকে রাখতে 
হবে। এটি ব্্যথা উপশম করে।

প্রচুর রক্তক্ষরণ: যে কো�োনও ক্ষত যা প্রচুর পরিমাণে রক্তপাত 
হয়, বিশেষত কব্জি, হাত বা আঙ্গুলগুলিতে অবশ্্যই গুরুতর 
হিসাবে বিবেচিত হবে এবং বিশেষঞ্জ দিয়ে চিকিৎসা করাতে   
হবে। তাৎক্ষণিক প্রাথমিক চিকিৎসার পরিমাপ হিসাবে , 
রক্তপাত বন্ধ করার এবং সংক্রমণ এড়়ানো�োর সর্বো ত্তম উপায় 
হল ক্ষতের উপর আর্্ক দেওয়়া। 

অবিলম্বে ব্্যবস্থা: সর্্বদ া গুরুতর রক্তপাতের ক্ষেত্রে:

-	রো�ো গীকে শুয়়ে বিশ্রামের ব্্যবস্থা করতে হবে।

-	 সম্ভব হলে আহত অংশটি শরীরের স্তরের উপরেরাখতে 
হবে। (চিত্র 6)

-	 ক্ষতস্থানে আর্্ক দিতে হবে ।
-	চিকি ৎসার সাহায্্যযের জন্্য কল করতে হবে।
তীব্র রক্তপাত নিয়ন্ত্রণ করতে: ক্ষতের পাশে একসাথে চেপে 
ধরতে হবে। যতক্ষণ রক্তপাত  বন্ধ করা প্রয়োজন ততক্ষণ আর্্ক 
প্রয়োগ করতে হবে। রক্তপাত বন্ধ হয়়ে গেলে, ক্ষতটির উপর  
একটি ড্রেসিং রাখতে হবে  এবং নরম উপাদানের প্্যযাড দিয়়ে 
ঢেকে দিতে হবে। (চিত্র 7)

পেটে ক্ষত, যা একটি ধারালো�ো হাতিয়়ারে পড়়ার কারণে হতে 
পারে, অভ্্যন্তরীণ রক্তপাত বন্ধ করার জন্্য রো�োগীকে ক্ষতের 
উপর বাকঁিয়়ে রাখতে হবে। 

বড় ক্ষত: একটি পরিষ্কার প্্যযাড প্রয়োগ করতে হবে  
(বিশেষভাবে একটি পথৃক ড্রেসিং) এবং শক্তভাবে ব্্যযান্ডেজ 
বেধে রাখতে হবে, যদি রক্তপাত খুব বেশী হয় তবে একাধিক 
ড্রেসিং প্রয়োগ করতে হবে। (চিত্র 8)

কৃত্রিম শ্বাস-প্রশ্বাসের সঠিক পদ্ধতি অনুসরণ করতে হবে।

চো�োখের আঘাত: আর্্ক ফ্ল্যাশের কারণে চো�োখের জ্বালার জন্্য, 
একটি হালকা চো�োখের ড্রপ ব্্যবহার করা যেতে পারে  এবং দিনে 
3 বা 4 বার 2 থেকে 3 ড্রপ প্রয়োগ করা যেতে পারে। যদি কো�োনো�ো 
ধাতব চিপ বা স্ল্যাগ কণা চো�োখে প্রবেশের কারণে আঘাতপ্রাপ্ত 
হয়, তাহলে আহত ব্্যক্তিকে চিকিৎসার জন্্য অবিলম্বে চো�োখের 
ডাক্তারের কাছে নিয়়ে যাবার ব্্যবস্থা করতে হবে।  চো�োখের কো�োন 
প্রকার আঘাতের জন্্য কখনই চো�োখে ঘষবে না। এটি একটি 
স্থায়়ী দৃষ্টি সমস্্যযা সষৃ্টি করতে পারে। চো�োখের ডাক্তারের পরামর্্শ  
ছাড়়া চো�োখের ড্রপ বা মলম লাগাবে না।

CG & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) - অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.03
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         	   অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.04
ওয়়েল্ডার (Welder)- ইন্ডাকশন ট্রেনিং এবং ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া 

শিল্পে ওয়েল্্ডিিং এর গুরুত্ব  (Importance of welding in industry)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে আপনি সক্ষম হবেন
•	 ওয়েল্্ডিিং এর  গুরুত্ব বর্্ণ না করতে।
•	 ওয়েল্্ডিিং এর   সুবিধাগুলি বর্্ণ না করতে। 

প্রকৌ�ৌশল(Engineering) শিল্পে, বিভিন্ন আকারের বিভিন্ন 
উপাদান তৈরি করতে বিভিন্ন ধরণের ধাতুর যো�োগদান প্রয়োজন। 
ধাতুর পুরুত্ব বেশি হলে বো�োল্্টিিং বা রিভেটিং দ্বারা বিভিন্ন ধরণের 
অংশ যুক্ত হয়। উদাহরণ: ধাতব ব্রিজ, স্টিম বয়লার, ছাদের 
ট্রাস ইত্্যযাদি। পাতলা শীট যুক্ত করার জন্্য (2 মিমি পুরু এবং 
নীচে) ধাতুর জয়়েন্ট(seeming, hooking or folding) ব্্যবহার 
করা হয়। উদাহরণ: টিনের পাত্র, তেলের ড্রাম, বালতি, ফানেল, 
হপার ইত্্যযাদি, এছাড়়াও পাতলা শীটগুলি সো�োল্ডারিং বা ব্রেজিং 
দ্বারা যুক্ত করা যেতে পারে।

কিন্তু ভারী শিল্পে ব্্যবহৃত খুব ভারী পুরু প্লেটগুলি রিভেটিং 
বা বো�োল্্টিিংয়়ের মাধ্্যমে যুক্ত হয় না কারণ জয়়েন্টগুলি ভারী 
বো�োঝা সহ্্য করতে সক্ষম হবে না। এছাড়়া উৎপাদন খরচও 
বেশি হবে। সাম্প্রতিক কালে স্পেস শিপ, পারমাণবিক শক্তি 
উৎপাদন, রাসায়নিক সংরক্ষণ ইত্্যযাদি বিশেষ অ্্যযাপ্লিকেশনের 
জন্্য পাতলা প্রাচীরযকু্ত পাত্রের মতো�ো অনেক বিশেষ উপকরণ 
রয়েছে। 

ওয়েল্্ডিিং করে ভাল জয়়েন্ট শক্তির সাথে কম খরচে সহজেই 
যুক্ত করা যায়। একটি ওয়েল্্ডিিং জয়়েন্ট অন্্য সব ধরনের 
জয়়েন্টের মধ্্যযে সবচেয়়ে শক্তিশালী জয়়েন্ট। একটি ওয়েল্্ডিিং 
জয়়েন্টের কার্্য কারিতা 100% যেখানে অন্্যযান্্য ধরনের 
জয়়েন্টের কার্্য কারিতা 70% এর কম। 

তাই এখন সমস্ত শিল্প বিভিন্ন কাঠামো�ো তৈরির জন্্য ওয়েল্্ডিিং 
ব্্যবহার করছে।

ধাতু জো�োড়া দেওয়ার পদ্ধতির উপর ওয়েল্্ডিিং এর সুবিধা 
(Advantages of welding over methods of joining 
metals)

ওয়েল্্ডিিং পদ্ধতি: ওয়েল্্ডিিং হল ধাতু যুক্ত করার পদ্ধতি 
যেখানে সংযো�োগের প্রান্তগুলিকে উত্তপ্ত করা হয় এবং একত্রিত 
করে স্থায়়ী (সমগো�োত্রীয়) বন্ধন/জয়়েন্ট তৈরি করা হয়।

ওয়েল্্ডিিং এবং অন্্যযান্্য ধাতু যুক্ত করার পদ্ধতি  পদ্ধতি 
মধ্্যযে তুলনা (Compearison between welding and other 
metal joining methods) 

রিভেটিং, বো�োল্টের সাথে অ্্যযাসেম্বলিং, সিমিং, সো�োল্ডারিং এবং 
ব্রেজিংয়়ের ফলে অস্থায়়ী জয়়েন্টগুলি হয়। ওয়েল্্ডিিং স্থায়়ীভাবে 
ধাতু যো�োগ করার একমাত্র পদ্ধতি।

অস্থায়়ী জয়়েন্টগুলি আলাদা করা যেতে পারে যদি:

-	রিভেটে র মাথা কাটা হয়

-	বো�োল্ টের নাট খো�োলা হয়

-	 সীমের হুক খো�োলা হয়

-	সো�ো ল্ডারিং এবং ব্রেজিংয়়ের জন্্য প্রয়োজনের চেয়়ে বেশি 
তাপ দেওয়়া হয়।

ওয়েল্্ডিিং এর সুবিধা

ওয়েল্্ডিিং অন্্যযান্্য ধাতু জয়েন্ট পদ্ধতির থেকে ভাল, কারণ এটি:

-	 একটি স্থায়়ী প্রেশার টাইট জয়়েন্ট

-	 কম জায়গা দখল করে 

-	 অর্ ্থনৈতিক সাশ্রয় কারী

-	 কম ওজন

-	 জয়েন্ট এলাকা মূল ধাতুর সমান আর্্ক ও তাপ সহ্্য করতে 
পারে।  

–	 দ্রুত করা যেতে পারে

-	 জয়়েন্টগুলো�োতে কো�োন রঙ পরিবর্্তন করে না

এটি সবচেয়়ে শক্তিশালী জয়়েন্ট এবং যেকো�োনো�ো পুরুত্্ত্ববের 
এবং যে কো�োনো�ো ধরনের ধাতু যুক্ত হতে পারে।
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         	   অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.05
ওয়়েল্ডার (Welder)- ইন্ডাকশন ট্রেনিং এবং ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া 

শিল্ডেড মেটাল আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং এবং অক্সি-অ্্যযাসিটিলিন ওয়়েল্্ডিিং এবং কাটিংয়়ে 
নিরাপত্তা ও সুরক্ষা  (Safety precaution in shielded metal arc welding, and Oxy- 
Acetylene Welding and cutting)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে আপনি সক্ষম হবেন
•	 SMAW, OAW-তে নিরাপত্তা সতর্্কতা চিহ্নিত করতে পারবে।
•	কাটা  প্রক্রিয়়া নিরাপত্তা সুরক্ষা ও সনাক্ত করতে পারবে।

আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং নিরাপত্তা ও সতর্্কতা 

আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং, অক্সি-এসিটিলিন গ্্যযাস ওয়়েল্্ডিিং, অক্সি-
এসিটিলিন গ্্যযাস কাটিং বিপজ্জনক হতে পারে, তাই সম্ভাব্্য 
গুরুতর আঘাত বা মতৃ্্যযু  থেকে নিজেকে এবং অন্্যদের রক্ষা 
করতে হবে।

•	শি শুদের দূরে রাখতে হবে। 

•	পে সমেকার পরিধানকারীরা , প্রথমে  ডাক্তারের সাথে 
পরামর্্শ  করতে হবে। 

•	 সমস্ত ইনস্টলেশন , অপারেশন , রক্ষণাবেক্ষণ এবং 
মেরামতের কাজ শুধুমাত্র যো�োগ্্য ব্্যক্তিদের দ্বারা  করা 
উচিত। 

বৈদ্্যযুতিক শক প্রতিরো�োধ করন

লাইভ বৈদ্্যযুতিক অংশ স্পর্্শ  করলে মারাত্মক শক বা গুরুতর 
পড়ুে যেতে পারে। যখনই আউটপটু চাল ুথাকে তখন ইলেক্ট্রোড 
এবং ওয়়ার্্ক সার্্ককিট বৈদ্্যযুতিকভাবে লাইভ থাকে।

ইনপুট পাওয়়ার সার্্ককিট চালু থাকলে  মেশিনের অভ্্যন্তরীণ 
সার্্ককিটগুলিও লাইভ থাকে। আধা-স্বয়়ংক্রিয় বা স্বয়়ংক্রিয় তারের 
ওয়়েল্্ডিিং(Like MIG/MAG, SAW) এর সময়  তার, তারের রিল, 
ড্রাইভ রো�োল হাউজিং এবং ওয়়েল্্ডিিং তারের স্পর্্শ  করা সমস্ত 
ধাতব অংশ বৈদ্্যযুতিকভাবে লাইভ থাকে। ভুলভাবে ইনস্টল 
করা বা ভুলভাবে গ্রাউন্ড(Earthing) করা সরঞ্জাম বিপদজনক 
হতে পারে। অতএব:

•	 লাইভ বৈদ্্যযুতিক অংশ স্পর্্শ  করবে না.

•	 শুষ্ক, ছেড়া ফাটা ছারা অন্তরক গ্লাভস এবং শরীরের 
অন্তরক সুরক্ষা ব্্যবহার করতে হবে।  

•	 শুষ্ক নিরো�োধক(Insulator) ব্্যবহার করে মাটি থেকে  
নিজেকে  নিরো�োধক করে কাজ করতে হবে।  

•	 ইনপুট পাওয়়ার সংযো�োগ বিচ্ছিন্ন  বা ইনস্টল করার আগে 
ইঞ্জিন বন্ধ করতে হবে।  

•	প্র স্তুতকারির ম্্যযানুয়়াল এবং জাতীয় ও স্থানীয় কো�োড 
অনুসারে সরঞ্জামটিকে সঠিকভাবে ইনস্টল এবং করতে 
হবে।

•	 ইনপুট সংযো�োগ করার আগে, প্রথমে সঠিক গ্রাউন্্ডিিং 
কন্ডাক্টর সংযুক্ত করতে হবে।

•	ব্ ্যবহার না করার সময় সমস্ত সরঞ্জাম বন্ধ করতে হবে।

•	 ক্ষতিগ্রস্থ, ছো�োট আকারের, বা খারাপভাবে কাটা তারগুলি 
ব্্যবহার করা উচিৎ নয়। 

•	শ রীরের কো�োন অংশে তার দিয়ে নিজেকে আবতৃ করবে 
না।

•	 কাজের টুকরো�োটিকে(Work pice)  ভালভ্াবে আর্্থথি িং করতে 
হবে।

•	 কাজের টুকরো�োটিকে(Work pice) বা মাটির সংস্পর্্শশে  
থাকলে ইলেক্ট্রোড স্পর্্শ  করবে না।

•	 শুধুমাত্র ভাল রক্ষণাবেক্ষণ সরঞ্জাম ব্্যবহার করতে হবে। 
একবারে ক্ষতিগ্রস্থ অংশগুলি মেরামত বা প্রতিস্থাপন 
করতে হবে।

•	মেঝ ের উপরে কাজ করলে একটি সেফটি জতুো�ো ব্্যবহার 
করতে হবে।

•	 সমস্ত প্্যযানেল এবং কভার নিরাপদে জায়গায় রাখতে হবে। 

•	শব্দে র মাত্রা বেশি হলে অনুমো�োদিত ইয়়ারপ্লাগ বা কানের 
মাফ ব্্যবহার করতে হবে।

•	 ওয়়েল্্ডিিং করার সময় বা দেখার সময় নিজের মুখ এবং 
চো�োখকে সুরক্ষিত রাখতে সঠিক শেডযুক্ত ফিল্টার কাচঁ 
(নিরাপত্তা মানদণ্ডের তালিকা ANSI Z49.1) একটি ওয়়েল্্ডিিং 
হেলমেট ব্্যবহার করতে হবে।  

•	দ ুই পাশ ঢাকা অনুমো�োদিত নিরাপত্তা চশমা ব্্যবহার করতে 
হবে।

•	 ফ্ল্যাশ এবং ওয়়েল্্ডিিং আর্্ক থেকে অন্্যদের রক্ষা করতে 
সুরক্ষামূলক পর্্দদা বা বাধা ব্্যবহার করতে হবে।  অন্্যদের 
আর্্ক না দেখতে সতর্্ক করতে হবে।  

•	 নিজের মাথা ধো�োঁযঁ়়া থেকে দূরে রাখতে হবে।  

•	ধো�োঁ য়ঁার মধ্্যযে শ্বাস নেবে না।

•	ভিতরে  থাকলে, ওয়়েল্্ডিিং এর ধো�োঁযঁ়়া এবং গ্্যযাস অপসারণের 
জন্্য এক্সট্র্যাক্টর ব্্যবহার করতে হবে।  

•	 নিজেকে এবং অন্্যদেরকে উড়ন্ত স্পার্্ক এবং গরম ধাতু 
থেকে রক্ষা করতে হবে।

•	 উড়ন্ত স্পার্্ক যেখানে দাহ্্য পদার্্থথে  আঘাত করতে পারে 
সেখানে ওয়়েল্্ডিিং করবে না। 
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•	 ওয়়েল্্ডিিং আর্্ককের 10 মিটারের মধ্্যযে সমস্ত দাহ্্য পদার্ ্থ 
সরিয়ে রাখতে হবে , যদি এটি সম্ভব না হয় , তাদের 
অনুমো�োদিত কভার দিয়়ে ভালভাবে আবতৃ করতে হবে। 

•	 অনমুো�োদিত ফেস শিল্ড বা নিরাপত্তা গগলস  ব্্যবহার করতে 
হবে।

•	 ত্বকের সুরক্ষার জন্্য যথাযথ শরীরের সুরক্ষা পরিধান 
ব্্যবহার করতে হবে।

•	সিলি ন্ডারগুলিকে ওয়়েল্্ডিিং আর্্ক বা অন্্যযান্্য বৈদ্্যযুতিক 
সার্্ককিট থেকে দূরে রাখতে হবে

•	 ওয়়েল্্ডিিং ইলেক্ট্রোডকে কখনই কো�োনো�ো সিলিন্ডার স্পর্্শ  
করতে দেবে না।

•	সিলি ন্ডারগুলি পড়়ে যাওয়়া বা টিপিং রো�োধ করতে একটি 
স্থির সাপো�োর্্ট এর সিলিন্ডারের র‌্যাকে চেইন দিয়ে সো�োজা 
অবস্থানে বেধঁে রাখতে হবে।

•	পি ঞ্চ পয়়েন্ট যেমন ড্রাইভ রো�োল থেকে দূরে থাকতে হবে। 

•	 সমস্ত দরজা, প্্যযানেল, কভার এবং গার্্ড বন্ধ এবং নিরাপদে 
জায়গায় রাখুন।

উচ্চকারেন্ট থেকে তৈরী হওয়া চৌ�ৌম্বক ক্ষেত্র পেসমেকারের 
কর্্ম ক্ষমতাকে প্রভাবিত করতে পারে , তাই পেসমেকার 
পরিধানকারীদের আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং সরঞ্জাম থেকে দূরে থাকা 
উচিত।

OAW ওয়়েল্্ডিিং নিরাপত্তা সতর্্কতা

1	সিলি ন্ডার গুলি উল্লম্ব অবস্থানে রাখতে হবে।

2	 সঠিক জায়গায় সংরক্ষণ করতে হবে।

3	গ্রী স এবং তেল দূরে রাখতে হবে।

4	ফ্লে ম অ্্যযারেস্টারগুলি সঠিকভাবে লাগাতে হবে।

5	 অক্সিজেনের আর্্ক বেশি রাখতে হবে।

6	 যত্ন সহকারে অ্্যযাসিটিলিন ব্্যবহার করতে হবে।

7	ব্ ্যযাক ফায়়ার কারণ সংশো�োধন করতে হবে।

8	 সাবধানে ফ্ল্যাশব্্যযাক পরিচালনা করতে হবে।

9	 সঠিক সংযো�োগ নিশ্চিত করতে হবে।

10	সবসময় নজরদারির মধ্্যযে রাখতে হবে। 

11	নির্্দদেশিত সঠিক হো�োস পাইপ ব্্যবহার করতে হবে।

12	পরুানো�ো এবং ত্রুটিপূর্্ণ  হো�োস পাইপ এর পরিবর্্ততে নতন হো�োস 
পাইপ ব্্যবহার করতে হবে।

13	হো�োস পাইপ ব্্যবহার সঠিকভাবে করতে হবে।

14	লিক সনাক্তকরণ করার জন্্য শুধুমাত্র অনুমো�োদিত তরল 
ব্্যবহার করতে হবে। 

15	কখনই সিলিং টেপ ব্্যবহার করবে না। 

16	কখনই প্রয়ো�োজনাধিক টাইট দেবে না।

17	রক্ষণাবেক্ষণের জন্্য সঠিক পদক্ষেপ নিতে হবে।  

18	শুধুমাত্র নিরাপদ ইগনিটার (spark lighter) ব্্যবহার করতে 
হবে।

19	কখনই অক্সিজেন ব্্যবহার করবে না। 

20	ফ্ল্যাশব্্যযাক হয়েছে এমন হো�োস পাইপ পরিবর্্তন করেত হবে।

CG & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) - অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.05
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         	   অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.06
ওয়়েল্ডার (Welder)- ইন্ডাকশন ট্রেনিং এবং ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া 

ওয়়েল্্ডিিং এর ভূমিকা এবং সংজ্ঞা (Introduction and definition of welding)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে আপনি সক্ষম হবেন
• ওয়়েল্্ডিিং এর  ইতিহাস বর্্ণ না করতে।
• ওয়়েল্্ডিিং করার বিভিন্ন উপায় বর্্ণ না করতে।
• ওয়়েল্্ডিিং এর   সংজ্ঞা বর্্ণ না করতে।

ধাতু জো�োড়া দেবার ইতিহাস কয়়েক সহস্রাব্দ আগের, যাকে 
ফো�োর্্জ ওয়়েল্্ডিিং বলা হয়। ইউরো�োপ  এবং মধ্্যপ্রাচ্্যযের দেশ 
গুলিতে ব্্ররোঞ্জ এবং লৌ�ৌহ যুগ থেকে হয়ে আসছে। মধ্্যযুগে 
ফো�োর্্জ ওয়়েল্্ডিিং এর অগ্রগতি হয়। যেখানে কামাররা জো�োড় না 
হওয়়া পর্্য ন্ত বারবার ধাতু গরম করত এবং হাতুরি দিয়ে আঘাত 
করে জো�োড়া লাগাত। 

1801 সালে, স্্যযার হামফ্রি ডেভি বৈদ্্যযুতিক আর্্ক আবিষ্কার 
করেন। 1802 সালে, রাশিয়়ান বিজ্ঞানী ভ্্যযাসিলি পেট্্ররোভও 
বৈদ্্যযুতিক আর্্ক আবিষ্কার করেছিলেন এবং পরবর্তীতে ওয়়েল্্ডিিং 
এর  মতো�ো সম্ভাব্্য ব্্যবহারিক প্রয়োগের প্রস্তাব করেছিলেন। 
1881-82 সালে, একজন রাশিয়়ান উদ্ভাবক Nlkolai Benardos 
এবং পো�োলিশ Stainshlaw olszewski প্রথম বৈদ্্যযুতিক আর্্ক 
ওয়়েল্্ডিিং পদ্ধতির আবিষ্কার করেন, যা কার্্বন  আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং 
নামে পরিচিত। তারঁা এই ওয়়েল্্ডিিং করার জন্্য কার্্বন  ইলেক্ট্রোড 
ব্্যবহার করেন। 

আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং এর অগ্রগতি 1800 এর দশকের শেষের দিকে 
হয়। একজন রাশিয়়ান, নিকো�োলাই স্লাভিয়়ানভ (1888) এবং 
একজন আমেরিকান, সি.এল. কফিন (1890) ধাতব ইলেক্ট্রোড 
আবিষ্কার করেন। 1900 সালের দিকে, A.P Strohmenger 
ব্রিটেনের একজন বিঞ্জানী আচ্ছাদিত ধাতব ইলেক্ট্রোড প্রয়ো�োগ 
করেন, যা আরও স্থিতিশীল আর্্ক দেয়। 

1905 সালে, রাশিয়়ান বিজ্ঞানী ভ্লাদমির মিটকেভিচ(Vladmir 
Mitkevich) ওয়়েল্্ডিিং এর  জন্্য একটি তিন-ফেজ বৈদ্্যযুতিক 
আর্্ক ব্্যবহার করার প্রস্তাব করেছিলেন। 1919 সালে, এ. সি.  
ওয়়েল্্ডিিং এর  উদ্ভাবন করেন C.J. Holslag,  কিন্তু পরবর্তী 
দশকের জন্্য জনপ্রিয় হয়়ে ওঠেনি।

ওয়়েল্্ডিিং হল একটি ফেব্রিকেশন প্রক্রিয়়া যা উপাদানগুলিকে 
(সাধারণত ধাতু) একটির সাথে অন্্যটি যুক্ত করে। এটি ধাতুর 
প্রান্তকে গলিয়়ে একটি গলিত উপাদানের পুল তৈরি করে 
ফিলার উপাদান যো�োগ করে করা হয়, যেটি ঠাণ্ডা হয়়ে শক্তিশালী 
জয়়েন্টে পরিণত হয়, কখনও কখনও তাপের সাথে আর্্ক 
প্রয়ো�োগও করতে হতে পারে। সো�োল্ডারিং এবং ব্রেজিং হল মূল 
ধাতুকে না গলিয়়ে তাদের মধ্্যযে বন্ধন তৈরি করার  একটি 
পদ্ধতি। 

আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং করার বিভিন্ন পদ্ধতি রয়়েছে। যেমন; শিল্ডেড 
মেটাল আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং (SMAW)। গ্্যযাস টংস্টেন আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং 
(GTAW), এবং গ্্যযাস মেটাল আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং (GMAW) ইত্্যযাদি।

GMAW- এই পদ্ধতিতে একটি ওয়়্যযার ফেড “গান” থাকে 
যেটি একটি সামঞ্জস্্যযো�োগ্্য গতিতে তারকে ফিড  করে এবং 

বায়়ুমণ্ডলের প্রভাব থেকে রক্ষা করার জন্্য ওয়়েল্ড পুলের 
উপরে একটি শিল্্ডিিং গ্্যযাস (সাধারণত বিশুদ্ধ আর্্গন  বা আর্্গন  
এবং CO2 এর মিশ্রণ) আচ্ছাদন তৈরী করে।

GTAW – এই পদ্ধতিতে একটি টর্্চ ব্্যবহার করা হয়, যার ভিতরে 
একটি টাংস্টেন রড সেট করা হয়।  টাংস্টেন রডটি অক্ষয়ব 
ইলেকট্্ররোড হিসাবে ব্্যবহার হয়, যা আর্্ক উৎপাদনের জন্্য 
কাজে লাগে। কারেন্টের তারতম্্য ঘটিয়ে তাপের পরিমাণ 
সামঞ্জস্্য করতে একটি প্্যযাডেল সুইচ ব্্যবহার করা হয়  এবং 
অন্্য হাত দিয়়ে একটি ফিলার মেটাল ধরে এটিকে  ধীরে ধীরে 
মো�োল্টেন পাডেলে যো�োগ করা হয় (কখনও কখনও ফিলার রড 
ব্্যবহার না করেও এই ওয়়েল্্ডিিং করা হয়)। 

স্টিক ওয়়েল্্ডিিং বা শিল্ডেড মেটাল আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং- এই 
পদ্ধতিতে যে ইলেকট্্ররোড ব্্যবহার হয় তা  ফ্লাক্স দ্বারা আচ্ছাদিত 
থাকে, ফ্লাক্স গলে গিয়ে স্ল্যাগ গঠন করে যা মো�োল্টেন পাডলকে 
বায়়ুমণ্ডলের প্রভাব থেকে রক্ষা করে এবং আর্্কটিকে স্থিতিশিল 
করে। ইলেকট্্ররোড হো�োল্ডার ইলেকট্্ররোডটিকে ধরে রাখে 
কারণ এটি ধীরে ধীরে গলে যায়। ইলেকট্্ররোডটি মূল মেটালের 
সমগো�োত্রীয় হয়।

ওয়়েল্্ডিিং করার জন্্য যে তাপের প্রয়ো�োজন হয় তা বিভিন্ন 
উৎস ব্্যবহার করে উৎপন্ন করা যেতে পারে ,যেমন- গ্্যযাসের 
শিখা, বৈদ্্যযুতিক আর্্ক, লেজার,  ইলেক্ট্রন বিম (EB), ঘর্্ষ ণ এবং 
আল্্ট্ররাসাউন্ড। যদিও একটি কারখানায়  বিভিন্ন পরিবেশে 
ওয়়েল্্ডিিং করা হতে পারে, খো�োলা বাতাসে, জলের নীচে এবং 
বাইরের স্থান সহ। ওয়়েল্্ডিিং এ বিভিন্ন ঝঁুকি থাকে, যেমন- পুড়ে 
যাওয়া, তড়িতাহত হওয়া, দৃষ্টির ক্ষতি, বিষাক্ত গ্্যযাস এবং ধো�োঁযঁ়়া 
শ্বাস নেওয়়া এবং তীব্র অতিবেগুনি বিকিরণের সংস্পর্্শ  এড়়াতে 
সতর্্কতা অবলম্বন করা প্রয়োজন। 

ওয়েল্্ডিিং এর সংজ্ঞা

ওয়়েল্্ডিিং হল এমন একটি ফেব্রিকেশন প্রক্রিয়়া যার মাধ্্যমে 
দুই বা ততো�োধিক উপাদানের উপর তাপ প্রয়ো�োগ করে,  আর্্ক 
দিয়ে বা না দিয়ে, ফিলার রড ব্্যবহার করে বা না করে, ফ্লাক্সের 
ব্্যবহার করে বা না করে যে স্থায়ীজো�োড় প্রস্তুত করা হয় তাকে 
ওয়়েল্্ডিিং বলা হয়। ওয়়েল্্ডিিং সাধারণত ধাতু এবং থার্মোপ্লাস্টিকে  
ব্্যবহার করা হয়। 

যে অংশগুলি যুক্ত করা হয় সেগুলি একটি মূল উপাদান 
(Parent meterial) হিসাবে পরিচিত। যো�োগ করা উপাদান যা 
জয়়েন্ট গঠনে সাহায্্য করে তাকে বলে ফিলার মেটেরিয়েল 
বা কঞ্জিমেবল।
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সমগো�োত্রীয় ওয়়েল্্ডিিং এর জন্্য ফিলার মেটেরিয়েল সাধারণত 
মূল উপাদানের (Parent meterial)  অনুরূপ হতে হবে, কাস্ট 
আইরন ভঙ্গুর (Britle) হবার কারণে, কাস্ট আইরন ওয়়েল্্ডিিংএর 
ক্ষেত্রে শংকর জাতীয় ফিলার রড ব্্যবহার করা হয়।  

বৈদ্্যযুতিক ওয়েল্্ডিিং: এটি ওয়়েল্্ডিিং এর  একটি প্রক্রিয়়া যাতে 
বিদ্্যযুৎ শক্তি থেকে তাপ শক্তি পাওয়়া যায়।

যখন বৈদ্্যযুতিক প্রবাহ একটি উপাদানের মধ্্য দিয়়ে যায় তখন 
তা তাপ উৎপন্ন করে। উৎপন্ন তাপের পরিমাণ নির্্ভর করে:

-	 মাধ্্যমের মধ্্য দিয়়ে প্রবাহিত কারেন্টের পরিমাণ।

-	 মাধ্্যমের প্রকার।

-	 মাধ্্যমের প্রতিরো�োধ।

কারেন্ট এবং প্রতিরো�োধের তারতম্্য ঘটিয়ে ওয়়েল্্ডিিং এর জন্্য 
প্রয়ো�োজনীয় তাপ উৎপন্ন করা যেতে পারে।

শিল্ডেড মেটাল আর্্ক ওয়়েল্্ডিিংয়়ের নীতি:- বৈদ্্যযুতিক আর্্ক 
বজায় রাখা হয একটি আচ্ছাদিত  ধাতব ইলেক্ট্রোড এর নজেল 
এবং জবের মধ্্যযে একটি নিদৃষ্ট দূরত্ব(Arc length) বজায় রেখে।  

CG & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) - অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.06
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         	   অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.07
ওয়়েল্ডার (Welder)- ইন্ডাকশন ট্রেনিং এবং ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া 

আর্্ক এবং গ্্যযাস ওয়়েল্্ডিিং সরঞ্জাম সরঞ্জাম এবং আনুষাঙ্গিক (Arc & Gas welding 
equipment tools and accessories)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে আপনি সক্ষম হবেন
• আর্্ক এবং গ্্যযাস ওয়়েল্্ডিিং সরঞ্জাম এবং আনুষাঙ্গিকগুলির নাম বর্্ণণ্্ননা  করতে
• সরঞ্জাম এবং আনুষাঙ্গিকগুলির ব্্যবহার বর্্ণ না করতে।

আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং আনুষাঙ্গিক 

1 নং টেবিল
আর্্ক ওয়েল্্ডিিং জন্্য তামার তারের সুপারিশ

তারের ব্্যযাস   তারের দৈর্্ঘ্ ্য( মিটারে)  তড়িৎপরীবহন ক্ষমতা         
(অ্্যযাম্পিয়়ারে)

(মিমি) 0-15 15-30 30-75
24.0 600 600 400

21.0 500 400 300
19.0 400 350 300
18.0 300 300 200
16.5 250 200 175
`5.5 200 195 150
14.5 150 150 100
13.5 100 100 75

Fig 6
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অক্সি-অ্্যযাসিটিলিন ওয়েল্্ডিিং সরঞ্জাম এবং আনুষাঙ্গিক
Fig 7

Fig 8

Fig 9

Fig 10

Fig 11

Fig 12

Fig 13

CG & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) - অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.07

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



12

প্লেটগুলির বেধ অনুসারে নজেলের  আকার পরিবর্্ততিত হয়। 
(টেবিল)

1 নং টেবিল

প্লেট বেধ অগ্রভাগের আকার

মিমি সংখ্্যযা

0.8 1

1.2 2

1.6 3

2.4 5

3.0 7

4.0 10

5.0 13

6.0 18

8.0 25

10.0 35

12.0 45

19.0 55

25.0 70

25.0 এর বেশি

গ্্যযাস ওয়েল্্ডিিং হাত সরঞ্জাম

নীচে একটি ওয়়েল্ডার দ্বারা ব্্যবহৃত বিভিন্ন হাত সরঞ্জামের 
বিশদ বিবরণ রয়়েছে।

দইু মুখ বিশিষ্ট স্প্যানার : চিত্র 14 এবং 15a তে একটি দুই 
মুখ বিশিষ্ট স্প্যানার দেখানো�ো হয়়েছে। এটি ক্্ররোম ভ্্যযানাডিয়়াম 
স্টিল দিয়়ে ওয়েল্্ডিিং করে তৈরি করা হয়। এটির মাথা  ষড়ভুজ 
বা বর্্গগা কার হয়। এটি বো�োল্ট থেকে নাটকে আলগা বা দৃড়(tight)  
করতে ব্্যবহৃত হয়। স্প্যানারের আকার, চিত্র 14-এ তে 
দেখানো�ো হয়েছে। ওয়েল্্ডিিং এর ক্ষেত্রে গ্্যযাস সিলিন্ডারের সাথে 
রেগুলেটর, রেগুলেটরের সাথে হো�োস কানেক্টর, ব্্ললো পাইপের 
সাথে প্্ররোটেক্টর সেটিং করতে এবং আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং মেশিনের 
আউটপুট টার্্মমিন ালে কেবল লাগ সেটিং করতে স্প্যানার 
ব্্যবহৃত হয়।

নাট/বো�োল্ট হেডের ক্ষতি এড়়াতে সঠিক মাপের স্প্যানার 
ব্্যবহার করতে হবে।

সিলিন্ডার কী: চিত্র 15-এ একটি সিলিন্ডার কী দেখানো�ো 
হয়়েছে। এটি সিলিন্ডার থেকে রেগুলেটরে গ্্যযাস প্রবাহ বন্ধ 
করতে বা গ্্যযাস সিলিন্ডারের ভালভ সকেট খলুতে ব্্যবহৃত হয়।

বর্্গগা কার ভালভ রডের ক্ষতি এড়়াতে সর্্বদ া সঠিক মাপের কী 
ব্্যবহার করতে হবে। চাবিটি সর্্বদ া ভালভ সকেটের উপরেই 
রেখে দিতে হবে যাতে ফ্ল্যাশ ব্্যযাক/ব্্যযাক ফায়়ারের ক্ষেত্রে গ্্যযাস 
প্রবাহ অবিলম্বে বন্ধ করা যায়।

নজলএবং টিপ ক্লিনারঃ 

টিপ পরিষ্কার করা:- গ্্যযাস ওয়েল্্ডিিং করার ব্্ললো পাইপের টিপ 
তামা বা তামার শঙ্কর ধাতু দিয়ে তৈরি। অসাবধান বশত 
ব্্যবহারে তারা ক্ষতিগ্রস্ত হতে পারে. কাজের পর টিপটিকে 
ছুড়ে ফেলে দেওয়়া বা টো�োকা দেওয়়া  এমন ভাবে টিপের ক্ষতি 
হতে পারে যে তা আর রিপিয়ারিং নাও হতে পারে। 

টিপ ক্লিনার: ব্্ললো পাইপের সাথে একটি বিশেষ টিপ ক্লিনার 
সরবরাহ করা হয়। প্রতিটি টিপের জন্্য এক ধরণের ড্রিল এবং 
একটি মসণৃ ফাইল রয়়েছে। (চিত্র 16)

টিপ পরিষ্কার করার আগে, সঠিক ড্রিলটি নির্্ববা চন করতে 
হবে এবং এটিকে না বাকঁিয়ে নজেলের ছিদ্র(Orifice) পরিষ্কার 
করতে হবে। 

মসণৃ ফাইলটি নজেলের সারফেস পরিষ্কার করতে ব্্যবহৃত 
হয়। 

স্পার্্ক লাইটার: স্পার্্ক লাইটার (চিত্র 19 এবং 20) ব্্ললো পাইপ  
জ্বালানো�োর জন্্য ব্্যবহৃত হয়। ওয়েল্্ডিিং করার সময়, ব্্ললো 
পাইপ  জ্বালাতে সর্্বদ া একটি স্পার্্ক লাইটার ব্্যবহার করার 
অভ্্যযাস করতে হবে, ম্্যযাচ ব্্যবহার করবে না। ম্্যযাচের ব্্যবহার 
খুবই বিপজ্জনক কারণ নজেলের ডগা থেকে প্রবাহিত 
অ্্যযাসিটিলিনের ইগনিশন দ্বারা উৎপাদিত শিখার পাফ  হাত 
পড়ুিয়ে দিতে পারে।

চিপিং হ্্যযামার: চিপিং হ্্যযামার একটি টুল যা আর্্ক ওয়়েল্্ডিিংয়়ের 
পরে ওয়়েল্্ডিিং স্ল্যাগ অপসারণ করতে ব্্যবহৃত হয়। 

Fig 14

CG & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) - অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.07
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তারের বুরুশ: একটি তারের ব্রাশ ওয়েল্্ডিিং পষৃ্ঠ পরিষ্কার করার 
জন্্য, স্ল্যাগ, মরিচা ইত্্যযাদি অপসারণের জন্্য ব্্যবহৃত হয়।

সাড়ঁাসি: এটি গরম ধাতু  ধরতে ব্্যবহৃত হয়। সাধারনত মাইল্ড 
স্টিল দিয়ে তৈরি করা হয়।

Fig 15

Fig 16

Fig 17

Fig 18

Fig 19

Fig 20

Fig 21

Fig 22

Fig 23

CG & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) - অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.07
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         	   অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.08
ওয়়েল্ডার (Welder)- ইন্ডাকশন ট্রেনিং এবং ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া 

বিভিন্ন ওয়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া এবং এর প্রয়োগ (Various welding processes and its 
application)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে আপনি সক্ষম হবেন
•	বৈদ্্যযুতিক  আর্্ক এবং গ্্যযাস ওয়েল্্ডিিং এর শ্রেনীবিভাগ করা। 
•	 অন্্যযান্্য ওয়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়ার নাম বলতে। 
•	বিভি ন্ন ওয়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়ার প্রয়োগগুলি বর্্ণ না করতে। 

তাপের উৎস অনুসারে, ওয়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়াগুলিকে বিস্তারিত 
ভাবে শ্রেণীবদ্ধ করা যেতে পারে: - বৈদ্্যযুতিক ওয়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া 
(তাপের উৎস বিদ্্যযুৎ) 

-	গ্ ্যযাস ওয়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া (তাপের উৎস গ্্যযাস শিখা)

-	 অন্্যযান্্য ওয়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া (তাপের উৎস বিদ্্যযুৎ বা গ্্যযাসের 
শিখা ব্্যযাতিরেকে) 

বৈদ্্যযুতিক ওয়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়াগুলি নিম্নরূপ শ্রেণীবদ্ধ করা যেতে 
পারে:

-	 বৈদ্্যযুতিক আর্্ক ওয়েল্্ডিিং

-	 বৈদ্্যযুতিক প্রতিরো�োধের ওয়েল্্ডিিং

-	লে জার ওয়েল্্ডিিং

-	 ইলেকট্রন বীম ওয়েল্্ডিিং

-	 আবেশন ওয়েল্্ডিিং

বৈদ্্যযুতিক আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং আরও শ্রেণীবিভাগ করা যেতে পারে:

-	শিল্ডে ড মেটাল আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং(SMAW)/ম্্যযানুয়়াল মেটাল 
আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং (MMAW)

-	 কার্্বন  আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং

-	 পারমাণবিক হাইড্্ররোজেন আর্্ক ওয়েল্্ডিিং

-	গ্ ্যযাস টংস্টেন আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং (GTAW)/ টিআইজি (TIG)
ওয়়েল্্ডিিং

-	গ্ ্যযাস মেটাল আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং(GMAW)/ MIG/MAG ওয়়েল্্ডিিং

-	 ফ্লাক্স কো�োরড আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং (FCAW)

-	 নিমজ্জিত আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং (SAW)

-	 ইলেক্ট্রো-স্ল্যাগ ওয়়েল্্ডিিং 

-	প্লা জমা আর্্ক ওয়েল্্ডিিং (PAW)

বৈদ্্যযুতিক প্রতিরো�োধের ওয়েল্্ডিিংকে আরও শ্রেণীবিভাগ করা 
যেতে পারে: 

-	 স্পট ওয়়েল্্ডিিং

-	 সীম ওয়়েল্্ডিিং

-	ব াট ওয়়েল্্ডিিং

-	 ফ্ল্যাশ বাট ওয়়েল্্ডিিং

-	প্্ররোজে কশন ওয়়েল্্ডিিং

গ্্যযাস ওয়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া নিম্নলিখিত হিসাবে শ্রেণীবদ্ধ করা 
যেতে পারে:

-	 অক্সি-অ্্যযাসিটিলিন গ্্যযাস ওয়়েল্্ডিিং

-	 অক্সি-হাইড্্ররোজেন গ্্যযাস ওয়়েল্্ডিিং

-	 অক্সি-কো�োল গ্্যযাস ওয়়েল্্ডিিং

-	 অক্সি-তরলীকৃত পেট্্ররোলিয়়াম গ্্যযাস (LPG) ওয়়েল্্ডিিং।(Oxy-
LPG  welding)

-	 এয়়ার অ্্যযাসিটিলিন গ্্যযাস ওয়়েল্্ডিিং।

অন্্যযান্্য ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়াগুলি হল: 

-	থ ার্্মমিট   ওয়়েল্্ডিিং

-	ফো�োর্ ্জ ওয়়েল্্ডিিং

-	 ঘর্্ষ ণ ওয়়েল্্ডিিং

-	 আল্্ট্ররাসো�োনিক ওয়়েল্্ডিিং।

-	বিস্ ্ফফোরক ওয়়েল্্ডিিং

-	ঠ ান্ডা আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং

-	প্লাস্টি ক ওয়়েল্্ডিিং।

কো�োড		  ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া 

AAW		  এয়়ার অ্্যযাসিটিলিন

AHW		  পারমাণবিক হাইড্্ররোজন

 BMAW		ব েয়়ার মেটাল আর্্ক

CAW 		    কার্্বন  আর্্ক 

EBW		  ইলেক্ট্রন বিম

EGW		  ইলেক্ট্রো গ্্যযাস

ESM		  ইলেক্ট্রো স্ল্যাগ

FCAW		  ফ্লাক্স কো�োর্্ড আর্্ক

FW		  ফ্ল্যাশ

FLOW		ফ্্ললো 

GCAW		গ্  ্যযাস কার্্বন  আর্্ক

GMAW		গ্  ্যযাস মেটাল আর্্ক

GTAW		গ্  ্যযাস টাংস্টেন আর্্ক
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IW			  আনয়ন

LBW		লে  জার রশ্মি

OAW		  অক্সি-অ্্যযাসিটিলিন

OHW		  অক্সি-হাইড্্ররোজেন

PAW		প্লা  জমা আর্্ক

PGW		প্রে  সার গ্্যযাস

RPW		রেজিস্ট্যা  ন্স প্রজেকশন

RSEW		রেজিস্ট্যা  ন্স সীম

RSW		রেজিস্ট্যা  ন্স স্পট 

SAW		  নিমজ্জিত আর্্ক

SMAW		শিল্ডে  ড মেটাল আর্্ক

SCAW 		শিল্ডে  ড কার্্বন  আর্্ক

 SW		   স্টড আর্্ক

TW		থ  ার্্মমিট

UW		  অতিস্বনক

বিভিন্ন ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়ার অ্্যযাপ্লিকেশন

ফো�োর্্জ ওয়েল্্ডিিং: এটি পুরানো�ো দিনে ব্্যবহৃত হত। এটি বাট 
অথবা ল্্যযাপ করে রাখা অবস্থায় ধাতুকে জো�োড়া দেওয়া হয়। 

শিল্ডেড মেটাল আর্্ক ওয়েল্্ডিিং এটি একটি ক্ষয়যো�োগ্্য স্টিক 
ইলেক্ট্রোড ব্্যবহার করে সমস্ত লৌ�ৌহঘটিত এবং অ লৌ�ৌহঘটিত 
ধাতু ওয়েল্্ডিিং করার জন্্য ব্্যবহৃত হয়, 

কার্্ব ন আর্্ক ওয়েল্্ডিিং কার্্বন  ইলেক্ট্রোড এবং পথৃক ফিলার 
রড ব্্যবহার করে সমস্ত লৌ�ৌহঘটিত এবং অ-লৌ�ৌহঘটিত ধাতু 
ওয়েল্্ডিিং করার জন্্য ব্্যবহৃত হয়। কিন্তু এটি একটি ধীরগতির 
ওয়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া এবং তাই এখন ব্্যবহার করা হয় না।

নিমজ্জিত আর্্ক ওয়েল্্ডিিং(SAW) লৌ�ৌহঘটিত ধাতু, মো�োটা 
প্লেট ওয়েল্্ডিিং এবং অধীক উৎপাদনের জন্্য ব্্যবহৃত হয়। 

Co2 ওয়েল্্ডিিং (গ্্যযাস মেটাল আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং) ক্রমাগত 
সরবরাহকৃত ফিলার তার ব্্যবহার করে লৌ�ৌহঘটিত ধাতু 
ওয়েল্্ডিিং করা হয় এবং কার্্বন -ডাই-অক্সাইড গ্্যযাস দ্বারা জো�োড় 
ধাতু এবং আর্্ককে বায়ুমন্ডল থেকে রক্ষা করার জন্্য ব্্যবহৃত 
হয়।

টিআইজি(TIG) ওয়়েল্্ডিিং {(গ্্যযাস টাংস্টেন আর্্ক 
ওয়়েল্্ডিিং(GTAW) লৌ�ৌহঘটিত ধাতু , স্টেইনলেস স্টীল , 
অ্্যযালুমিনিয়়াম এবং পাতলা ধাতব শীট  ওয়েল্্ডিিং করার জন্্য 
ব্্যবহৃত হয়। 

পারমাণবিক হাইড্্ররোজেন ওয়েল্্ডিিং সমস্ত লৌ�ৌহঘটিত এবং 
অ লৌ�ৌহঘটিত ধাতু ওয়েল্্ডিিং করার জন্্য ব্্যবহৃত হয় এবং 
আর্্ককের তাপ অন্্যযান্্য আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়াগুলির তুলনায় 
বেশি থাকে। 

ই লেক্   ট্ রো  স্ ল্যা গ  ও য়েল্্ডিিং      ফ্ লাক্স   উ প া দ া নে  র 
প্রতিরো�োধের(Resistance) বৈশিষ্টট্য ব্্যবহার করে একটি 
পাসে(Run) খবু পুরু ইস্পাত প্লেট ওয়েল্্ডিিং করার জন্্য ব্্যবহৃত 
হয়।

প্লাজমা আর্্ক ওয়েল্্ডিিং:- প্লাজমা আর্্ক ওয়েল্্ডিিং ধাতুগুলির 
মধ্্যযে একটি খবু গভীর অনপু্রবেশ (Penetration)করার ক্ষমতা 
রয়়েছে এবং জো�োড়টি খুব সংকীর্্ণ  অঞ্চলে(Narrow zone) 
সংগঠিত হয়। 

স্পট ওয়েল্্ডিিং- ওয়েল্্ডিিং করা ধাতুগুলির প্রতিরো�োধের বৈশিষ্টট্য 
ব্্যবহার করে ছো�োট দাগে একটি ল্্যযাপ জয়়েন্ট হিসাবে পাতলা 
শীট ধাতু ওয়েল্্ডিিংয়়ের জন্্য ব্্যবহৃত হয়।

সীম ওয়েল্্ডিিং স্পট ওয়়েল্্ডিিং অনুরূপ পাতলা শীট ওয়েল্্ডিিং 
জন্্য ব্্যবহৃত হয়. কিন্তু একটি অবিচ্ছিন্ন জো�োড়  পেতে সংলগ্ন 
জো�োড় দাগগুলি একে অপরকে ওভারল্্যযাপ করতে হবে।

অভিক্ষেপ(Projection) ওয়েল্্ডিিং-  একটি প্লেটে প্রজেকশন 
তৈরি করে এবং অন্্য সমতল পষৃ্ঠের উপর আর্্ক দিয়়ে প্রান্তের 
পরিবর্্ততে দুটি প্লেটকে তাদের পৃষ্ঠের উপর অন্্যটির উপর 
ওয়েল্্ডিিং করতে ব্্যবহৃত হয়। ওয়েল্্ডিিংয়়ের সময় প্রতিটি 
প্রজেকশন একটি স্পট ওয়়েল্ড হিসাবে কাজ করে।

বাট ওয়েল্্ডিিং- দুটি ভারী সেকশনের রড/ব্লকের প্রান্তগুলিকে 
একত্রে যুক্ত করতে ব্্যবহার করা হয় যো�োগাযো�োগের অধীনে 
থাকা রডগুলির প্রতিরো�োধের বৈশিষ্টট্য ব্্যবহার করে এটিকে 
অয়েল্্ডিিং করা হয়।

ফ্ল্যাশ বাট ওয়েল্্ডিিং- বাট ওয়েল্্ডিিংয়়ের মতো�ো রড/ব্লকগুলির 
ভারী অংশে জো�োড়া দেওয়ার জন্্য ব্্যবহার করা হয় , যে জো�োড় 
প্রান্তে আর্্ক ফ্ল্যাশ তৈরি হয় সেখানে অধিক চাপ প্রয়োগ করার 
আগে সেগুলি গলে যায়। 

অক্সি-অ্্যযাসিটিলিন ওয়েল্্ডিিং- সাধারণত 3 মিমি পুরুত্বের এবং 
নীচে বিভিন্ন লৌ�ৌহঘটিত এবং অ-লৌ�ৌহঘটিত ধাতুতে যো�োগ দিতে 
ব্্যবহৃত হয়, 

অক্সি-অন্্যযান্্য জ্বালানী গ্্যযাস ওয়েল্্ডিিং:- হাইড্্ররোজেন, কো�োল 
গ্্যযাস, তরলীকৃত পেট্্ররোলিয়়াম গ্্যযাস (এলপিজি) এর মতো�ো 
জ্বালানী গ্্যযাসগুলি অক্সিজেনের সাথে মিশিয়ে  একটি শিখা 
পেতে এবং বেস মেটাল এবং ফিলার রড গলানো�োর জন্্য 
ব্্যবহার করা হয়। যেহেত এই শিখাগুলির তাপমাত্রা অক্সি-
অ্্যযাসিটিলিন শিখার চেয়়ে কম, তাই যেখানে কম তাপ ইনপুট 
প্রয়োজন হয়, এই ওয়েল্্ডিিংগুলি সেখানে ব্্যবহৃত হয়। 

এয়়ার-অ্্যযাসিটিলিন গ্্যযাস ওয়েল্্ডিিং- সো�োল্ডারিং, জব গরম করার 
(Preheating) জন্্য ব্্যবহৃত হয়।

আবেশন ওয়েল্্ডিিং- বৈদ্্যযুতিক ইন্ডাকশন কয়়েল দ্বারা উত্তপ্ত 
অংশগুলিকে ওয়েল্্ডিিং করতে ব্্যবহৃত হয় যেমন শ্্যযাঙ্কে টুলের 
শ্্যযাঙ্কে টিপস ব্রেজ করা, সমতল অবস্থানে রিংগুলিতে জো�োড়া  
দিতে ব্্যবহার করা হয়। 

থার্্মমিট  ওয়েল্্ডিিং-  রাসায়নিক গরম করার প্রক্রিয়়া ব্্যবহার করে 
পুরু, ভারী, অনিয়মিত আকারের রড, যেমন রেল ইত্্যযাদিতে 
জো�োড়া দেওয়ার জন্্য ব্্যবহৃত হয়।

ঘর্্ষ ণ ওয়েল্্ডিিং- একটি রডকে অন্্য রডের বিপরীতে ঘো�োরানো�োর 
মাধ্্যমে একে অপরের সংস্পর্্শশে  থাকা প্রান্তগুলির মধ্্যযে ঘর্্ষ ণ 
ব্্যবহার করে প্রয়োজনীয় তাপ তৈরি করে বহৃৎ ব্্যযাসের শ্্যযাফ্ট 
ইত্্যযাদির প্রান্ত জো�োড় দিতে ব্্যবহৃত হয়। 

CG & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) - অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.08
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         	   অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.09
ওয়়েল্ডার (Welder)- ইন্ডাকশন ট্রেনিং এবং ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া 

আর্্ক এবং গ্্যযাস ওয়েল্্ডিিং শর্্ততাবলী এবং সংজ্ঞা ( Arc and Gas welding terms & 
definitions)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে আপনি সক্ষম হবেন
•	 আর্্ক এবং গ্্যযাস ওয়়েল্্ডিিং এর শর্্ততাবলী এবং সংজ্ঞা বর্্ণ না করতে।

আর্্ক এবং গ্্যযাস ওয়়েল্্ডিিং শর্্ততাবলী এবং এর সংজ্ঞা দিতে।
1	ব াট ওয়়েল্ড(Butt weld): 180° কো�োনে (সারফেস লেভেল) 

এ দুটি উপাদান যুক্ত করা এবং যে ওয়েল্্ডিিং করা হয় তাকে 
বাট ওয়়েল্ড বলা হয়।

2	ফিলেট  ওয়েল্্ডিিং(Fillet weld): 90° কো�োনে (পষৃ্ঠের স্তর / 
একটি পষৃ্ঠ এবং অন্্য প্রান্তের পষৃ্ঠ / উভয় প্রান্তের পষৃ্ঠ) এ 
দুটি উপাদান সংযুক্ত করা এবং ওয়েল্্ডিিং করাকে ফিলেট 
ওয়়েল্ড বলা হয়।

3	জো�ো ড় শক্তিবৃদ্ধি(Weld reinforcement): দুটি টো�ো এর 
সংযো�োগকারি সরল রেখার উপরি তলে জমাকৃত ওয়েল্ড 
মেটাল কে ওয়েল্ড রিইনফো�োর্্সমেন্ট  বলা হয়।

4	মিট ার লাইন(Miter line):যে সরলরেখাটি দুই টো�ো কে 
দ্বিখণ্ডিত করে তাকে মাইটার লাইন বলে। 

5	টো�ো  ওফ ওয়েল্ড(Toe of weld): বেস মেটালের যে বিন্দুতে  
ওয়়েল্ড মেটাল স্পর্্শ  করে সেটি টো�ো পয়়েন্ট হিসাবে 
পরিচিত। 

6	টো�ো  লাইন(Toe line): বেস মেটালের যে লাইন বরাবর ওয়়েল্ড 
মেটাল স্পর্্শ  করে সেই লাইনটি  টো�ো লাইন হিসাবে পরিচিত। 

7	 অবতল বিড(Concave bead): মাইটার লাইনের নীচের 
ওয়েল্্ডিিং ধাতু অবতল বিড হিসাবে পরিচিত।

8	 উত্তল বিড( Convex bead): মাইটার লাইনের উপরের 
ওয়েল্্ডিিং ধাতু উত্তল বিড হিসাবে পরিচিত।

9	মিট ার বিড( Miter bead): যদি ওয়়েল্ড বিড মিটার লাইনের 
স্তর পর্্য ন্ত হয় তবে এটি মিটার বিড নামে পরিচিত।

10	গ্্যযাস ওয়েল্্ডিিং টর্্চ(Gas welding torch): একটি যন্ত্র যা 
গ্্যযাসের মিশ্রণ, প্রবাহ নিয়ন্ত্রণ এবং শিখা জ্বালানো�ো এবং 
ওয়়েল্্ডিিং করার  জন্্য ব্্যবহৃত হয় তাকে গ্্যযাস ওয়়েল্্ডিিং 
টর্্চ বলে।

11	গ্্যযাস কাটার টর্্চ( Gas welding torch); একটি যন্ত্র যা গ্্যযাসের 
মিশ্রণ, বহন, প্রবাহ নিয়ন্ত্রণ এবং শিখা জ্বালানো�ো এবং কাটিং 
করার   জন্্য ব্্যবহৃত হয়, তাকে গ্্যযাস কাটার টর্্চ বলে।

12	গ্্যযাসের চাপ নিয়ন্ত্রক(Gas pressure regulator): একটি 
ডিভাইস যা সিলিন্ডারে অভ্্যন্তরে উচ্চ চাপে পুর্্ণ  গ্্যযাসের 
চাপ কমিয়ে কাজের প্রয়ো�োজন অনযুায়ী চাপ উৎপন্ন করে। 

13	গ্্যযাস রাবার হো�োস পাইপ(Gas rubber hose pipe): একটি 
রাবারের পাইপ যা রেগুলেটর থেকে গ্্যযাস বহন করে এবং 
গ্্যযাস ওয়়েল্্ডিিং/কাটিং টর্্চচে সরবরাহ করে। 

14	ব্্যযাক ফায়ার(Back fire)- উভয় গ্্যযাসের চাপের সেটিং সঠিক 
না হলে গ্্যযাসের শিখা নিভে যায়, এই ঘটনা কে ব্্যযাক ফায়়ার 
বলে।

15 ফ্ল্যাশ ব্্যযাক(Flash back):- যখন গ্্যযাসের শিখা নিভে যায় 
এবং হিসিং শব্দের সাথে সিলিন্ডারের দিকে হো�োস পাইপের 
ভেতরে  জ্বলতে শুরু করে যা খুব বিপজ্জনক, এটি  ফ্ল্যাশ 
ব্্যযাক নামে পরিচিত,

16 ফ্ল্যাশ ব্্যযাক অ্্যযারেস্টর(Flash back arrestor):-:- একটি 
ডিভাইস যা ব্্যযাকফায়়ারের সময়, জ্বলন্ত অ্্যযাসিটিলিন গ্্যযাস 
ব্্ললোপাইপে পিছনের দিকে, রেগুলেটর বা সিলিন্ডারের দিকে 
যাওয়া  আটক করতে ব্্যবহৃত হয়।

17 ইলেকট্্ররোড হো�োল্ডার(Electrode holder):-  একটি ডিভাইস 
যার দ্বারা তারের বিদ্্যযুত ইলেক্ট্রোডে পাঠানো�ো হয় এবং 
যা ইলেক্ট্রোডটিকে পছন্দসই কো�োণে ধরে রাখে। (এই 
ডিভাইসটি বিভিন্ন ক্ষমতা  সম্পন্ন হয়, যেমন 300 Amps, 
400 Amps এবং 600 Amps এটি আংশিক, বা সম্পূর্্ণ ভাবে 
ইনসুলেটেড করা থাকে)। 

18 আর্ ্থ ক্ল্যাম্প(Earth clamp):একটি ডিভাইস,  যার দ্বারা 
তারের সরবরাহ করা বিদ্্যযুৎ বহন করে কাজের টেবিলে 
নিয়়ে যাওয়়া হয়। (এই ডিভাইসটি বিভিন্ন ক্ষমতা  সম্পন্ন 
হয়, যেমন 300 Amps, 400 Amps এবং 600 Ams) এটি 
ব্রাস কাস্্টিিং, G.I. স্পপ্ররিং বা নির্্দদিষ্ট আকারে প্রলেপ  দ্বারা 
প্রস্তুত করা হয়। 

19 আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং কেবল: ওয়়েল্্ডিিং মেশিন থেকে ইলেক্ট্রোড 
হো�োল্ডার এবং আর্ ্থ ক্ল্যাম্পে বিদ্্যযুৎ বহন করার জন্্য ব্্যবহৃত 
হয়। এটি তামা/অ্্যযালুমিনিয়়ামের  দিয়়ে তৈরি।

20 ক্্যযাবল লাগ: এটি কেবল এর সাথে মেশিন কানেকশন 
করতে ব্্যবহৃত হয়।  এটি বিভিন্ন ক্ষমতা  সম্পন্ন হয়, (যেমন 
300Amps, 400Amps এবং 600Amps )। এটি  তামার বা 
তামার শঙ্কর ধাতু দিয়়ে তৈরি। 

21 SMAW: শিল্ডেড মেটাল আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং, ম্্যযানয়়াল মেটাল 
আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং বা স্টিক ওয়়েল্্ডিিং নামেও পরিচিত। (এই 
প্রক্রিয়়ায় ক্ষয়যো�োগ্্য  ইলেক্ট্রোড ব্্যবহৃত হয়)।

22 GMAW: গ্্যযাস মেটাল আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং ,মেটাল অ্্যযাক্টিভ 
গ্্যযাস ওয়়েল্্ডিিং (MAG) এবং মেটাল ইনার্্ট গ্্যযাস আর্্ক 
ওয়়েল্্ডিিং (MIG) এবং ফ্লাক্স কো�োরড আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং (FCAW) 
নামে পরিচিত (এই প্রক্রিয়়াগুলিতে ক্ষয়যো�োগ্্য  ইলেক্ট্রোড 
ব্্যবহৃত হয়)। 
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23	GTAW: গ্্যযাস টংস্টেন আর্্ক ওয়েল্্ডিিং. টংস্টেন ইনার্্ট গ্্যযাসর 
ওয়়েল্্ডিিং(TIG)   (এই প্রক্রিয়়ায় ক্ষয়যো�োগ্্য ইলেক্ট্রোড ব্্যবহৃত 
হয়)।

24	FCAW: ফ্লাক্স কো�োর্্ড আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং। এটি মিগ ম্্যযাগ ওয়েল্্ডিিং 
এর সমগো�োত্রিয় (এই প্রক্রিয়়ায় ব্্যবহৃত ইলেক্ট্রোডটির 
ভেতরে ফ্লাক্স পুর্্ণ  থাকে)। 

25	ইলেক্ট্রোড (ফ্লাক্স কো�োটেড) ঃ -একটি ধাতব দন্ড  যা ফ্লাক্স 
দিয়়ে আচ্ছাদিত। এর বিভিন্ন অংশ গুলি হল স্টাব এন্ড, টিপ, 
কো�োর তার(core wire) এবং ফ্লাক্স আচ্ছাদন। এর আকার 
কো�োর তারের ব্্যযাস দ্বারা নির্্ধধারিত  হয়। (এটি ক্ষয়যো�োগ্্য 
উপাদান হিসাবে শিল্ডেড মেটাল আর্্ক ওয়়েল্্ডিিংয়়ে ব্্যবহৃত 
হয়)।

CG & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) - অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.09
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         	   অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.10
ওয়়েল্ডার (Welder)- ইন্ডাকশন ট্রেনিং এবং ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া 

ধাতু জো�োড়া দেবার পদ্ধতি ভিন্ন প্রক্রিয়়া (Different process to metal joining 
method)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে আপনি সক্ষম হবেন
•	বিভি ন্ন ধরনের বো�োল্ট এবং নাট এবং তাদের ব্্যবহার চিহ্নিত করতে । 
• রিভেট এবং এর ব্্যবহার শনাক্ত করতে।

সো�োল্ডারিং এবং ব্রেজিং পদ্ধতি ব্্যযাখ্্যযা করতে।

বো�োল্ট এবং নাট  (চিত্র 1)

এগুলি সাধারণত দুটি অংশকে একসাথে আটকানো�োর জন্্য 
ব্্যবহৃত হয়।

Body fit bolt (চিত্র 3)

যখন বো�োল্ট এবং নাট ব্্যবহার করা হয় তখন যদি থ্রেডটি নষ্ট 
হয়ে যায় সেক্ষেত্রে একটি নতন বো�োল্ট এবং নাট ব্্যবহার করা 
যেতে পারে। স্্ক্র��রু র ক্ষেত্র, একটি স্্ক্র��রু  সরাসরি কম্্পপোনেন্টে 
লাগানো�োর ক্ষেত্রে, এর থ্রেডগুলি ক্ষতিগ্রস্ত হলে, স্্ক্র��রু টি 
পাল্টাতে হয়। 

অ্্যযাপ্লিকেশন ধরনের উপর নির্্ভর করে, বিভিন্ন ধরনের বো�োল্ট 
ব্্যবহার করা হয়।

Bolt with clearance hole(চিত্র 2)

এটি বো�োল্ট ব্্যবহার করে জো�োড় দেবার  ব্্যবস্থার সবচেয়়ে 
সাধারণ ধরন। ছিদ্রের আকার বেল্টের  থেকে কিছুটা বড় হয়। 

এই ধরনের বো�োল্ট  ব্্যবহার করা হয় যখন ওয়ার্্ক পিসগুলির 
মধ্্যযে আপেক্ষিক আন্্দদোলন প্রতিরো�োধ করতে হয়। এদের 
থ্রেডেড অংশের ব্্যযাস বো�োল্টের শ্্যযাঙ্কের ব্্যযাসের চেয়়ে সামান্্য 
ছো�োট হয়। 

নিখুতঁ মিলনের জন্্য বো�োল্ট শ্্যযাঙ্ক এবং ছিদ্র সঠিকভাবে মেশিন 
করা হয়।

Anti-fatigue bolt (চিত্র 4)

এই ধরনের বো�োল্ট ব্্যবহার করা হয় যখন assembly ক্রমাগত 
বিকল্প লো�োড(alternating load) প্রয়ো�োগ হয়। ইঞ্জিন জো�োড়া দিতে 
বড় প্রান্ত সহ সংযো�োগকারী রড এই অ্্যযাপ্লিকেশনটির উদাহরণ।

শ্্যযাঙ্কেটি কয়়েকটি জায়গায় ছিদ্রের সংস্পর্্শশে  থাকে এবং 
অন্্যযান্্য অংশগুলি ছিদ্রের সংস্পর্্শশে  থাকে না। 
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স্টাডস(চিত্র 5) -	ব্রেজিং  উপযুক্ত নয়,

-	 ওয়েল্্ডিিং তাপের কারণে কাঠামো�ো পরিবর্্তন হতে পারে,

-	 ওয়েল্্ডিিংয়়ের কারণে বিকৃতি সহজে সরানো�ো যায় না , 
ইত্্যযাদি।

রিভেটস নির্্দদিষ্টকরণ(Rivet specification)

রিভেট, তাদের দৈর্্ঘ্ ্য, উপাদান, আকার এবং মাথার আকৃতি 
দ্বারা নির্্দদিষ্ট করা হয়।

রিভেটস

চিত্র 1-এ দেখানো�ো বিভিন্ন ধরণের রিভেট রয়়েছে। স্ন্যাপ হেড 
রিভেট, কাউন্টারসিঙ্ক রিভেট এবং পাতলা বেভেল হেড রিভেট 
শীট মেটালের কাজে ব্্যযাপকভাবে ব্্যবহৃত হয়।

রিভেটগুলির জন্্য ব্্যবহৃত উপকরণগুলি হল নরম ইস্পাত, 
তামা হলুদ পিতল, অ্্যযালুমিনিয়়াম এবং তাদের সংকর ধাতু। 

রিভেট এর দৈর্্ঘ্ ্য   ‘L’ শঙ্কের দৈর্্ঘ্ ্য দ্বারা নির্্দদেশিত হয়। (চিত্র 6)

স্টাডগুলি  ব্্যবহৃত হয় যাদের  ঘন ঘন আলাদা করতে হয়।

যখন অত্্যধিক আটঁসাটঁ করা হয়, থ্রেড পিচের তারতম্্য সূক্ষ্ম 
থ্রেড বা নাটের প্রান্তকে ফালা করতে দেয়। এটি মেন বডির  
ক্ষতি প্রতিরো�োধ করে।

Designation of bolts as per  B.I.S. specification

হেক্সাগো�োনাল হেড বো�োল্টগুলি নাম, থ্রেডের আকার, সাধারণ 
দৈর্্ঘ্ ্য, এবং বৈশিষ্ট, ভারতীয় স্ট্যান্ডার্্ডডের দ্বারা মনো�োনীত করা 
হয়।

উদাহরণ

M10 আকারের একটি ষড়ভুজ হেড বল্ট, সাধারণ দৈর্্ঘ্ ্য 60mm 
এবং প্রপার্্টটি ক্লাস 4.8 হিসাবে ধরা করা হয়। 

হেক্সাগো�োনাল হেড বো�োল্ট M10 60 - 4.8 - IS: 1363 (পার্্ট )

Explanation about property class

স্পেসিফিকেশন 4.8 এর প্রপার্্টটি ক্লাস (যান্ত্রিক বৈশিষ্টট্য) নির্্দদেশ 
করে। এই ক্ষেত্রে এটি ন্্যযূনতম প্রসার্্য  শক্তি (tensile strenth)- 
40 kgf/mm2 সহ ইস্পাত দিয়়ে তৈরি এবং সর্্ব নিম্ন প্রসার্্য  শক্তি 
(tensile strenth)- 0.8 থেকে ন্্যযূনতম ফলনের চাপের(yeld 
stress) অনুপাত।

বিঃদ্রঃ- 

ভারতীয় স্ট্যান্ডার্্ড অনুযায়ী বো�োল্ট এবং স্্ক্র��রু  তিনটি প্্ররোডাক্ট 
গ্রেড দিয়়ে তৈরি - A, B, & C  এবং ‘A’ যথার্ ্থতা (precision) 
এবং অন্্যগুলি কম গ্রেডের নির্্ভভু লতা (accuracy)এবং 
ফিনিস(finish)।

(উপকরণ পদ্ধতি সম্পর্্ককে আরও বিশদ বিবরণের জন্্য, দেখনু:  
IS 1367, পার্্ট XVI 1979।)

যদিও বিআইএস-এ অনেক প্্যযারামিটার দেওয়়া 
আছে। স্পেসিফিকেশন, ডেজিগনেশন সমস্ত 
দিক কভার করার দরকার নেই এবং এটি আসলে 
বো�োল্টের কার্্যক রী প্রয়োজনীয়তা  এবং অন্্যযান্্য 
থ্রেডেড ফাস্টেনার এর  উপর নির্্ভর করে ।

রিভেট জয়েন্ট: রিভেটগুলি অস্থায়়ীভাবে ধাতুর দুই বা 
ততো�োধিক শীটকে একত্রিত করতে ব্্যবহৃত হয়। শীট মেটাল 
কাজের মধ্্যযে রিভেটিং (riveting) করা হয় যেখানে; 

Fig 6

রিভেট জয়়েন্ট (চিত্র 7)

রিভেট জয়়েন্টগুলি ল্্যযাপ জয়়েন্ট এবং বাট জয়়েন্ট হিসাবে 
শ্রেণীবদ্ধ করা হয়। বাট জয়়েন্টের ক্ষেত্রে, বাট স্টট্র্্যাপ নামে 
একটি প্লেট ব্্যবহার করা হয়।

রিভেট ইন্টারফারেন্স 

রিভেটিংয়়ের সময়  মাথা (rivet head) গঠনের জন্্য যে দৈর্্ঘ্যযে র 
প্রয়োজন তাকে রিভেট ইন্টারফারেন্স বলে।

একটি বৃত্তাকার মাথা (চিত্র 8) গঠন করার সময় রিভেট 
ইন্টারফারেন্স  X ধরা হয় ,তাহলে – 

CG & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) - অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.10
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L = T + d (1.3 - 1.6)	  

একটি সমতল মাথা (Flat head) তৈরি করার সময় (চিত্র 9) 
রিভেটের দৈর্্ঘ্ ্য (L’mm) নীচে দেওয়়া হল।

 L’ = T + d (0.8 - 1.2)

যখন রিভেট ব্্যযাস এবং প্লেটের পরুুত্ত্ব খুজঁে পাওয়়া যায় না, তখন 
গণনা করা মানগুলির কাছাকাছি আদর্্শ  আকার(standared 
size) সহ রিভেটগুলি বেছে নিতে হবে।  

X = d X (1.3, -- 1.6) 

যেখানে =রিভেট ইন্টারফারেন্স (মিমি)

d = রিভেট ব্্যযাস (মিমি)

সুতরাং , পিল্ড প্লেটের মো�োট পুরুত্ব T মিমি হলে একটি 
গো�োলাকার মাথা তৈরি করতে রিভেটের দৈর্্ঘ্ ্য (L মিমি) হবে, 
যা নীচে দেওয়়া হয়়েছে।

সো�োল্ডারিং

সো�োল্ডারিং পদ্ধতি: ধাতব শীট জো�োড়া দেবার বিভিন্ন পদ্ধতি 
আছে। সো�োল্ডারিং তাদের মধ্্যযে একটি।

সো�োল্ডারিং হল এমন একটি প্রক্রিয়়া যার মাধ্্যমে ধাতুগুলিকে 
সো�োল্ডার নামক অন্্য একটি সংকর ধাতুর সাহায্্যযে যুক্ত করা 
হয়। সো�োল্ডারের গলনাঙ্ক যকু্ত হওয়়া উপকরণগুলির চেয়়ে কম।

গলিত সো�োল্ডার বেস মেটালকে ভিজিয়়ে দেয় যা একটি জয়়েন্ট 
তৈরি করতে বেস মেটালকে আবদ্ধ করতে সাহায্্য করে।

তাপ এবং কম্পনের সাপেক্ষে এবং যেখানে আরও শক্তির 
প্রয়োজন হয় সেখানে সো�োল্ডারিং করা উচিত নয়।

সো�োল্ডারিংকে নরম সো�োল্ডারিং এবং হার্্ড সো�োল্ডারিং হিসাবে 
শ্রেণীবদ্ধ করা যেতে পারে। হার্্ড সো�োল্ডারিংকে আরও ভাগ 
করা হয়়েছে (ক) ব্রেজিং (খ) সিলভার ব্রেজিং। 

সো�োল্ডারিং হল টিন এবং সীসাকে সো�োল্ডারিং অ্্যযালয় হিসাবে 
ব্্যবহার করে ধাতু যুক্ত করার প্রক্রিয়়া যা 420°C এর নীচে 
গলে যায় 

ব্রেজিং হল তামা, দস্তা এবং টিনেকে ফিলার উপাদান হিসাবে 
ব্্যবহার করে ধাতু জো�োড়া দেওয়ার প্রক্রিয়়া।  যেখানে ফিলার  
ধাতুটির গলনাঙ্ক 850 ডিগ্রি সেলসিয়়াসের নিচে 420 ডিগ্রি 
সেলসিয়়াসের উপরে 

সিলভার ব্রেজিং, ব্রেজিং এর মতো�োই, তবে ব্্যবহৃত ফিলার 
উপাদানটি একটি রূপা এবং তামার সংকর  ধাতু এবং ব্্যবহৃত 
ফ্লাক্সটিও আলাদা।

ব্রেজিং: ব্রেজিং হল একটি ধাতব জয়েন্ট প্রক্রিয়়া যা 450 ডিগ্রি 
সেলসিয়়াসের উপরে তাপমাত্রায় করা হয়। 

ব্রেজিং হল একটি প্রক্রিয়়া যাতে নিম্নলিখিত ধাপগুলি অনসুরণ 
করা হয়।

-	 জয়়েন্টের জায়গাটি  তারের ব্রাশ, স্্যযান্ড পেপার দিয়ে 
ভালভাবে পরিষ্কার করতে হবে  এবং তেল, গ্রীস, রঙ 
ইত্্যযাদি অপসারণের জন্্য রাসায়নিক দ্রবণ দ্বারা ভালভাবে 
পরিষ্কারকরতে হবে। 

Fig 7

Fig 8

Fig 9

CG & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) - অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.10
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- 	 সঠিক ক্ল্যাম্্পিিং ব্্যবহার করে জয়়েন্টগুলি শক্তভাবে ফিট 
করতে হবে। (দুটি যো�োগদানকারী পৃষ্ঠের মধ্্যযে সর্্ববাধি ক 
ব্্যবধান 0.08 মিমি) 

- 	পেস্ট  আকারে ফ্লাক্স প্রয়োগ করতে হবে (লো�োহা এবং 
ইস্পাত ব্রেজিং করার জন্্য 75% বো�োরাক্স পাউডারের সাথে 
25% বো�োরিক অ্্যযাসিড (তরল আকার)  পেস্ট তৈরি করতে 
ব্্যবহার করা হয়)। সাধারণত ব্রেজিং ফ্লাক্স ক্্ললোরাইড, 
ফ্্ললোরাইড, বো�োরাক্স, বো�োরেটস, ফ্লুরো�োবো�োরেটস, বো�োরিক 
অ্্যযাসিড, তরল এজেন্ট এবং জল ব্্যবহার হয়। তাই ব্রেজিং 
করার সময় ধাতু অনুযায়ী উপযুক্ত ফ্লাক্স নির্্ববা চন করা 
প্রয়ো�োজন।

ব্রেজিং করা হয় যেখানে একটি নমনীয়(ductile) জয়়েন্টের 
প্রয়োজন হয়।

ব্রেজিং ফিলার রড/ধাতুগুলি 860°C থেকে 950°C তাপমাত্রায় 
গলে যায়। লো�োহা অথবা লো�োহার সংকর ধাতুগুলি ব্রেজ করতে 
ব্্যবহৃত হয়।

ব্রেজিং ফ্লাক্স: সাধারনত ফিউজড বো�োরাক্স হল বেশিরভাগ 
ধাতুর জন্্য ব্্যবহৃত ফ্লাক্স 

ব্রেজিং এর সুবিধা 

ব্রেজিং শেষ হবার পরে জয়েন্টকে আর কো�োন কিছু করা 
দরকার হয় না। 

তুলনামূলকভাবে কম তাপমাত্রাতে  জয়়েন্টটি তৈরি করা 
হয়়েছে তাই  বিকৃতি কম হয়।

কো�োন আর্্ক  বা জো�োড় স্প্যাটার নেই.

ব্রেজিং এর দক্ষতা ফিউশন ওয়েল্্ডিিংয়়ের কৌ�ৌশলের মতো�ো 
দক্ষতার প্রয়োজন হয় না। 

প্রক্রিয়়া সহজে মেশিনিং করা যায়। 

উপরের সুবিধার কারণে প্রক্রিয়়াটি লাভজনক।

ব্রেজিং এর অসুবিধা

জয়়েন্টটি ক্ষয়কারী মিডিয়়ার সংস্পর্্শশে  এলে, ব্্যবহৃত ফিলার 
ধাতুর প্রয়োজনীয় ক্ষয়কারী প্রতিরো�োধ ক্ষমতা নাও থাকতে 
পারে।

একটি নিদৃষ্ট তাপমাত্রায় সমস্ত ব্রেজিং অ্্যযালয় শক্তি হারায়

ব্রেজিং অ্্যযালয়়ের রঙ যা রূপালী সাদা থেকে তামা লাল পর্্য ন্ত 
বেস মেটালের সাথে খুব ভালভাবে মেলে না। 

সীমিং এবং মেশিন

খাজঁযকু্ত সীম(Grooved Seam) মেশিনের মাধ্্যমে যান্ত্রিকভাবে 
লক করা যেতে পারে। এই মেশিনটিকে “সিমিং মেশিন”ও 
বলা হয়। 

চিত্র 10-এ দেখানো�ো অংশগুলি হল বডি, আর্্ম , প্রেসার রো�োলার, 
ক্্যযারেজ, ক্র্যাঙ্ক হ্্যযান্ডেল, ল্্যযাচ এবং ক্র্যাঙ্ক রেক। 

শিং: এটি বিভিন্ন প্রস্থে দৈর্্ঘ্ ্য বরাবর খাজঁ। চিত্র 11 

চাপ রো�োলার: মেশিনের সাথে দুই ধরনের প্রেসার রো�োলার 
পাওয়়া যায়। একটি ফ্ল্যাট রো�োলার এবং অন্্যটি খাজঁকাটা। 
খাজঁযুক্ত রো�োলারে 3 মিমি, 4 মিমি, 5 মিমি এবং 6 মিমি প্রস্থের 
খাজঁ রয়়েছে।

Fig 10

Fig 11

CG & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) - অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.10
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         	   অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.11
ওয়়েল্ডার (Welder)- ইন্ডাকশন ট্রেনিং এবং ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া 

ওয়েল্্ডিিং জয়়েন্টগুলির প্রকার এবং এর প্রয়োগ, প্রান্ত প্রস্তুতি এবং বিভিন্ন পুরুত্বের 
জন্্য উপযুক্ত  (Types of welding joints and its application, edge preparation & 
fit-up for different thickness)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে আপনি সক্ষম হবেন
• মৌ�ৌলিক ওয়েল্্ডিিং জয়়েন্ট এবং এর প্রয়োগের নাম বলতে।
• বাট এবং ফিলেট ওয়়েল্ডের নামকরণ ব্্যযাখ্্যযা করতে।

প্রান্ত প্রস্তুতির পদ্ধতি ব্্যযাখ্্যযা করতে। 

মৌ�ৌলিক ওয়েল্্ডিিং জয়়েন্টগুলি (Besic welding joints)(চিত্র 1)

বিভিন্ন মৌ�ৌলিক ওয়েল্্ডিিং জয়়েন্টগুলি চিত্র 1 এ দেখানো�ো 
হয়়েছে।

উপরের প্রকারগুলি জয়়েন্টের আকৃতিকে বো�োঝায়, অর্ ্থথাৎ, 
কীভাবে অংশগুলির সংযো�োগকারী প্রান্তগুলিকে একত্রিত 
করা হয়।

কর্্ননা র জয়়েন্ট: আয়তক্ষেত্রাকার ফ্রেম এবং বাক্স তৈরি করার 
সময় এই ধরনের জয়়েন্ট ব্্যবহার করা হয়।

ল্্যযাপ জয়়েন্ট: এই ধরনের ওয়়েল্ড জয়়েন্ট সাধারণত অস্থায়়ী 
ফ্রেম তৈরি, ক্্যযাবিনেট তৈরি, টেবিল তৈরি ইত্্যযাদিতে ব্্যবহৃত 
হয়।

বাট জয়়েন্ট: সাধারণত, এই ধরনের ওয়েল্্ডিিং জয়়েন্ট ফ্ল্যাঞ্জ, 
ভালভ, ইকুইপমেন্টস, পাইপ, টিউব এবং অন্্যযান্্য ফিটিং 
কাজে জো�োড়া দিতে ব্্যবহৃত হয়।

বাট এবং ফিলেট ওয়়েল্ডের নামকরণ(চিত্র ৩ ও ৪) 

রুট গ্্যযাপ : এটা যো�োগ করা অংশ মধ্্যযে দরূত্ব. (চিত্র 3) 

তাপ প্রভাবিত অঞ্চল(HAZ): ওয়েল্্ডিিং করার সময় ওয়েল্্ডিিং 
তাপ দ্বারা যে ধাতব বৈশিষ্টট্য পরিবর্্তন হয় তাকে হিট আফেক্টেড 
জো�োন বলে। 

লেগ লেন্থঃ  ধাতুগুলির সংযো�োগস্থল এবং ওয়়েল্ড মেটাল, বেস 
মেটাল কে স্পর্্শ  করার বিন্দুর মধ্্যযে দূরত্ব (চিত্র 5)

মূল ধাতু: উপাদান বা যে  অংশ ওয়েল্্ডিিং করা হয়। 

ফিউশন পেনিট্রেশন :মূল ধাতুতে ফিউশন জো�োনের গভীরতা। 
(চিত্র 3 এবং 4)

ওয়েল্্ডিিং প্রকার: দইু ধরনের ওয়েল্্ডিিং আছে। (চিত্র 2)

-	 গ্রুভ ওয়়েল্ড/বাট ওয়়েল্ড

-	ফিলেট  ওয়েল্ড 

আপ্লিকেশন 

এজ জয়়েন্ট: এই ধরনের জয়়েন্ট শীট মেটাল জো�োড়া দেবার 
জন্্য ব্্যবহৃত হয়।
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রেইনফো�োর্্সমেন্ট : দুই টো�ো এর  সাথে মিলিত লাইনের উপর যে 
অতিরিক্ত ধাতু, মূল ধাতুর পষৃ্ঠে  জমা হয়। (চিত্র 5) 

টো�ো ওফ ওয়েল্ড: ওয়েল্ড ফেস যেখানে বেস মেটাল কে স্পর্্শ  
করে।  (চিত্র 5 এবং 6।)

ওয়েল্ড ফেস: যে দিক থেকে ওয়েল্্ডিিং করা হয়়েছে সেখান 
থেকে দেখা একটি জয়েন্টের উপরিভাগ।  (চিত্র 5 এবং 6।)

ওয়েল্ড  জংশন:  ফিউশন জো�োন এবং তাপ প্রভাবিত 
অঞ্চলের(HAZ) মধ্্যযে সীমানা। (চিত্র 3 ও 4)

ফিউশন ফেস: একটি পৃষ্ঠের অংশ যা ওয়েল্্ডিিং তৈরিতে 
মিশ্রিত করা হয়। (চিত্র 10)

রূট: যে অংশগুলিকে যকু্ত করতে হবে তাদের সবচেয়়ে কাছের 
অংশ । (চিত্র 6)

রুট ফেসঃ  রুটে একটি ধারালো�ো প্রান্ত এড়়াতে ফিউশন মুখের 
মূল প্রান্তটি বর্্গগা কার করে তৈরি করা পষৃ্ঠটি। (চিত্র 7)

ফিউশন জো�োন: মূল ধাতু যে গভীরতায় যুক্ত করা হয়়েছে। 
(চিত্র 10)

প্রান্ত প্রস্তূতি

প্রান্ত প্রস্তূতি  প্রয়োজনীয়তা: জয়়েন্টগুলি কম খরচে ওয়েল্্ডিিং 
করার জন্্য প্রস্তুত করা হয়। জয়়েন্টে প্রয়োজনীয় শক্তি পাওয়়ার 
জন্্য ওয়েল্্ডিিংয়়ের আগে প্রান্তের প্রস্তুতিও প্রয়োজনীয়। প্রান্ত 
প্রস্তুতির জন্্য নিম্নলিখিত বিষয়গুলি বিবেচনায় নেওয়়া উচিত।

-	 ওয়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া, যেমন SMAW, oxy-acetylene welds, 
Co2, ইলেক্ট্রো-স্ল্যাগ ইত্্যযাদি 

-	যে  ধরনের ধাতু যুক্ত করা হবে, যেমন হালকা ইস্পাত, 
স্টেইনলেস স্টিল, অ্্যযালমুিনিয়়াম, ওয়েল্্ডিিং লো�োহা ইত্্যযাদি।

-	 ধাতু পুরুত্ব 

-	 জয়েন্টের ধরন (গ্রুভ এবং ফিলেট ওয়েল্্ডিিং)

-	 অর্ ্থনৈতিক দিক।  

বর্্গগা কার বাট ওয়়েল্ডটি সবচেয়়ে সাশ্রয়়ী , যেহেত এই 
ওয়েল্্ডিিংটির জন্্য কো�োন চেমফারিং প্রয়োজন হয় না , 
যদি সন্্ততোষজনক শক্তি অর্্জন করা যায়। ওয়েল্্ডিিং করা 
অংশগুলি পুরু হলে ধাতু প্রান্ত গুলিকে বিভেল করতে হবে 
যাতে প্রয়োজনীয় শক্তি পাওয়়ার জন্্য জয়়েন্টগুলির রুটকে 
ওয়েল্্ডিিংয়়ের জন্্য অ্্যযাক্সেসযো�োগ্্য করে তুলতে হবে। 

অর্ ্থনীতির স্বার্্থথে , বেভেল বাট ওয়়েল্ডগুলিকে ন্্যযূনতম রুট 
ওপেনিং এবং গ্রুভ অ্্যযাঙ্গেল নির্্ববা চন করা উচিত যাতে ওয়়েল্ড 
মেটালের পরিমাণ সবচেয়়ে কম জমা হয়৷ চ্্যযামফারিংএর 
থেকে  “জে” এবং “ইউ” বাট জয়়েন্টগুলিকে ওয়়েল্ড মেটাল 
আরও কম জমা করে তাই এটি আরো�ো সাশ্রয়়ী। “জে” জয়়েন্ট 
সাধারণত ফিলেট ওয়়েল্ডে ব্্যবহৃত হয়।

বাট জয়়েন্টে পেনিট্রশন এর জন্্য  একটি রুট গ্্যযাপ বাঞ্ছনীয় । 
এইভাবে, কিছু ওয়েল্্ডিিং জয়়েন্টের জন্্য রুট গ্্যযাপ প্রদান করে, 

Fig 5

Fig 6

Fig 7

রুট রান: জয়়েন্টের রুটে  জমা হওয়়া প্রথম রান (চিত্র 8)
Fig 8

রুট পেনিট্রেশন : এটি জয়়েন্টের নীচে রুট রানের 
অভিক্ষেপ(প্রজেকশন)।

রান : একবার একটি ওয়েল্ড মেটাল প্রিতিস্থাপন করাকে রান 
বলে। প্রথম রানটি ১

দ্বিতীয় রানটি ২ হিসাবে চিহ্নিত করা হয়়েছে যা রুট রানের 
উপর জমা হয়। তৃতীয় রানটি ৩ হিসাবে চিহ্নিত করা হয়়েছে 
যা দ্বিতীয় রানের উপর জমা হয়।

সিলিং রান: একটি বাট বা কো�োণার জয়়েন্টের মূল পাশে(root 
side) জমা করা একটি ছো�োট ওয়েল্্ডিিং বীড (ওয়়েল্ড জয়়েন্ট 
সম্পূর্্ণ  হওয়়ার পরে)। (চিত্র 9)

Fig 9

ব্্যযাকিং রান: বাট বা কো�োণার জয়়েন্টের মলূ পাশে (Root side) 
জমা করা একটি ছো�োট ওয়েল্্ডিিংবীড (জয়়েন্ট ওয়েল্্ডিিং করার 
আগে)।

থ্্ররোট থিকনেস:  ধাতুর সংযো�োগস্থল এবং দুই টো�ো এর  
সংযো�োগকারী লাইনের মধ্্যবিন্দুর মধ্্যযে দূরত্ব।

Fig 10

CG & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) - অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.11
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ওয়়েল্ড ক্র্যাকিং কমানো�ো এবং বিকৃতি কমানো�ো এবং পেনিট্রশন 
বদৃ্ধি করা সম্ভব।

প্রান্ত প্রস্তূতি  পদ্ধতি: নীচে উল্লিখিত যে কো�োনও একটি পদ্ধতিতে 
সংযো�োগের প্রান্তগুলি ওয়েল্্ডিিংয়়ের জন্্য প্রস্তুত করা যেতে 
পারে।

-	ফ্লে ম কাটিং। 

-	মেশিন  টুল কাটিং। 

-	মেশিন  গ্রাইন্্ডিিং বা হ্্যযান্ড গ্রাইন্্ডিিং। 

-	 ফাইলিং, চিপিং। 

প্রান্ত প্রস্তূতি  এবং ফিট আপ প্রকার

আর্্ক ওয়়েল্্ডিিংয়়ে সাধারণভাবে  ব্্যবহৃত বিভিন্ন প্রান্তের প্রস্তুতি 
নীচের চিত্র 11-এ দেখানো�ো হয়়েছে।

Fig 11

CG & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) - অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.11
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         	   অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.12
ওয়়েল্ডার (Welder)- ইন্ডাকশন ট্রেনিং এবং ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া 

পষৃ্ঠ পরিষ্কার  (Surface cleaning)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে আপনি সক্ষম হবেন
• পরিষ্কারের গুরুত্ব বর্্ণ না করতে। 
• পরিষ্কার করার পদ্ধতি বর্্ণ না করতে।

একটি জয়েন্ট পেতে ওয়েল্্ডিিং করার আগে প্রতিটি জয়়েন্ট 
পরিষ্কার করা আবশ্্যক।

পরিষ্কারের গুরুত্ব: যেকো�োন ওয়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়ার প্রাথমিক 
প্রয়োজন হল ওয়েল্্ডিিংয়়ের আগে সংযো�োগের প্রান্তগুলি 
পরিষ্কার করা। পষৃ্ঠের সংযো�োগকারী প্রান্তগুলিতে তেল, রং, 
গ্রীস, মরিচা, আর্দদ্রতা,  বা অন্্য কো�োনও ফরেন মেটেরিয়েল 
থাকতে পারে। যদি এই দূষিত পদার্ ্থগুলি অপসারণ না করা 
হয় তবে ওয়েল্্ডিিং ছিদ্রযুক্ত, ভঙ্গুর এবং দুর্্ব ল হয়়ে পড়বে। 
ওয়েল্্ডিিংয়়ের সাফল্্য মূলত ওয়েল্্ডিিংয়়ের আগে পষৃ্ঠের অবস্থার 
উপর নির্্ভর করে। ওয়েল্্ডিিং করা শীটগুলির তেল, গ্রীস, রঙ 
এবং আর্দদ্রতা আর্্ক বা শিখা দ্বারা উত্তপ্ত হওয়়ার সময় গ্্যযাসগুলি 
বের করে এবং এই গ্্যযাসগুলি গলিত ধাতুতে প্রবেশ করবে। 
যখন গলিত ধাতু ঠান্ডা হয়়ে বীড তৈরি করবে এবং বীডের পষৃ্ঠে 
ছো�োট পিনের গর্্ত তৈরি করবে তখন তারা ধাতু থেকে বেরিয়়ে 
আসবে। এটি পো�োরো�োসিটি নামে পরিচিত এবং এটি জয়়েন্টকে 
দুর্্ব ল করে দেয়।

পরিষ্কার করার পদ্ধতি: রাসায়নিক পরিষ্কারের মধ্্যযে তেল, 
গ্রীস, পেইন্ট ইত্্যযাদি অপসারণের জন্্য মিশ্রিত হাইড্্ররোক্্ললোরিক 
অ্্যযাসিডের দ্রাবক দিয়়ে সংযো�োগকারী পষৃ্ঠকে ধুয়়ে ফেলা হয়।  
(চিত্র 1)

যান্ত্রিক পরিষ্কারের মধ্্যযে রয়়েছে তারের ব্রাশিং, গ্রাইন্্ডিিং, 
ফাইলিং, স্্যযান্ড ব্লাস্্টিিং, স্কক্র্্যাপিং, মেশিনিং বা এমরি পেপার 
দিয়়ে ঘষা। (চিত্র 2)

লৌ�ৌহঘটিত ধাতু পরিষ্কার করার জন্্য, একটি কার্্বন  ইস্পাত 
তারের ব্রাশ ব্্যবহার করা হয়। স্টেইনলেস এবং অ লৌ�ৌহঘটিত 
ধাতু পরিষ্কার করার জন্্য, একটি স্টেইনলেস স্টীল তারের ব্রাশ 
ব্্যবহার করা হয়।
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         	   অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.13
ওয়়েল্ডার (Welder)- ইন্ডাকশন ট্রেনিং এবং ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া 

বেসিক ইলেক্ট্রিসিটি আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং এবং সম্পর্্ককিত বৈদ্্যযুতিক শর্্ততাবলী এবং সংজ্ঞার 
জন্্য প্রযো�োজ্্য (Besic electricity applicable to arc welding & related electrical 
terms & definitions)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে আপনি সক্ষম হবেন
• সহজ বৈদ্্যযুতিক পদ সংজ্ঞায়়িত করতে।

বৈদ্্যযুতিক প্রবাহ, আর্্ক এবং প্রতিরো�োধের মধ্্যযে পার্ ্থক্্য বর্্ণন া 
করতে।

বিদ্্যযুৎ হল এক ধরনের অদৃশ্্য শক্তি যা কাজ করতে 
সক্ষম যেমন:- 

-	 আলো�ো জ্বালানো�ো। 

-	ফ্ ্যযান, মো�োটর, মেশিন ইত্্যযাদি চালানো�ো।

-	ত াপ উৎদন করতে। 

-	 একটি আর্্ক তৈরি করে

-	 উপকরণ বৈদ্্যযুতিক প্রতিরো�োধের দ্বারা

বিদ্্যযুৎ নিয়়ে খেলা বিপজ্জনক।

বিদ্্যযুৎ প্রবাহ : গতিশীল ইলেকট্রনকে কারেন্ট বলা হয়। 
ইলেকট্রন প্রবাহের হার অ্্যযাম্পিয়়ার (A) এ পরিমাপ করা হয়। 
পরিমাপের যন্ত্রটিকে অ্্যযাম্পিয়়ার মিটার বা অ্্যযামিটার বলা হয়।

বৈদ্্যযুতিক চাপ/ভো�োল্টেজ: এটি এমন চাপ যা বৈদ্্যযুতিক 
প্রবাহকে প্রবাহিত করে। একে  ভো�োল্টেজ বা ইলেক্ট্রোমো�োটিভ 
ফো�োর্্স  (emf) বলা হয়। এর পরিমাপের একক হল ভো�োল্ট(V)। 
পরিমাপের যন্ত্রটিকে ভো�োল্টমিটার বলে।

বৈদ্্যযুতিক প্রতিরো�োধের: এটি একটি পদার্্থথে র বৈশিষ্ট যা এর 
মধ্্য দিয়়ে প্রবাহিত বৈদ্্যযুতিক প্রবাহের বিরো�োধিতা করে।

এর পরিমাপের একক ওহম এবং পরিমাপের যন্ত্রটি ওহমিটার 
বা মেগার।

-	 একটি ধাতুর প্রতিরো�োধের পরিবর্্তন নিম্নরূপ:

-	দৈর্্ঘ্  ্য বেশি হলে প্রতিরো�োধ ক্ষমতাও বেশি হবে।

-	ব্ ্যযাস বেশি হলে প্রতিরো�োধ ক্ষমতা কম হবে।

-	 উপাদানের প্রকৃতির উপর নির্্ভর করে প্রতিরো�োধ বাড়বে বা 
হ্রাস পাবে।

কন্ডাক্টর: যে সকল পদার্্থথে র মধ্্য দিয়়ে বিদ্্যযুৎ চলে তাদেরকে 
বিদ্্যযুতের পরিবাহী বলে। (আকার 1)

কপার, অ্্যযালুমিনিয়়াম, ইস্পাত, কার্্বন  ইত্্যযাদি পরিবাহীর 
উদাহরণ। এই উপকরণগুলির প্রতিরো�োধ ক্ষমতা কম।

অন্তরক: যে সকল পদার্্থথে র মধ্্য দিয়়ে বিদ্্যযুৎ যায় না তাদেরকে 
ইনসুলেটর বলে। (চিত্র 2)

গ্লাস, মাইকা, রাবার। বেকেলাইট, প্লাস্টিকের শুকনো�ো কাঠ, 
শুকনো�ো তুলা, চীনামাটির বাসন এবং বার্্ননিশ  হল অন্তরকগুলির 
উদাহরণ। এই উপকরণগুলির প্রতিরো�োধ ক্ষমতা বেশি।

বৈদ্্যযুতিক সার্্ককিট: এটি বিদ্্যযুৎ প্রবাহের সময় বৈদ্্যযুতিক 
প্রবাহ দ্বারা নেওয়়া পথ। প্রতিটি বৈদ্্যযুতিক সার্্ককিটে কারেন্ট, 
রেজিস্ট্যান্স এবং ভো�োল্টেজ থাকে।

সার্্ককিটের মৌ�ৌলিক প্রকারগুলি হল:

-	সিরি জ সার্্ককিট

-	 সমান্তরাল সার্্ককিট 

সিরিজ সার্্ককিট: একটি সার্্ককিটের লো�োড গুলি একটি সিরিজ 
এন্ড-টু-এন্ডে সংযুক্ত থাকে যা শুধুমাত্র একটি পথ তৈরি করে 
যেখানে কারেন্ট প্রবাহিত হয়। 

সমান্তরাল সার্্ককিট: সার্্ককিটের লো�োড গুলির সাথে সংযুক্ত 
প্রান্তগুলি একে অপরের সাথে পাশাপাশি সংযুক্ত থাকে।

অল্টারনেটিং কারেন্ট (AC): যে বৈদ্্যযুতিক প্রবাহ প্রতি 
সেকেন্ডে নির্্দদিষ্ট সংখ্্যক বার তার প্রবাহের দিক এবং মাত্রা 
পরিবর্্তন করে তাকে অল্টারনেটিং কারেন্ট বলে। যেমন 50 
হার্্জ  মানে এটি প্রতি সেকেন্ডে 50 বার তার দিক পরিবর্্তন 
করে। এর পরিবর্্তনের হারকে বলা হয় ফ্রিকো�োয়়েন্সি অর্ ্থথাৎ 
হার্্টজ (Hz)। (চিত্র 3)
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ডাইরেক্ট কারেন্ট (ডিসি)(চিত্র 4): বৈদ্্যযুতিক প্রবাহ যা সর্্বদ া 
একটি নির্্দদিষ্ট দিকে প্রবাহিত হয় তাকে ডাইরেক্ট কারেন্ট বলে। 
(অর্ ্থথাৎ) নেগেটভ পো�োল থেকে পজিটিভ পো�োল (ইলেক্ট্রনিক 
দিক)।  পজিটিভ পো�োল  থেকে নেগেটভ পো�োল  (প্রচলিত দিক)। 

ওহম লঃ এটি বৈদ্্যযুতিক বিজ্ঞানের সবচেয়়ে ব্্যযাপকভাবে 
প্রয়োগ করা আইনগুলির মধ্্যযে একটি।

এটি কারেন্ট, ভো�োল্টেজ এবং রো�োধের সম্পর্্ক, যা 1827 সালে 
জর্্জ দ্বারা অধ্্যয়ন করা  হয়়েছিল। S.Ohm, একজন গণিতবিদ।

ওহমের সূত্র:

স্থির তাপমাত্রায় , একটি বৈদ্্যযুতিক সার্্ককিটে , কারেন্ট ও 
ভো�োল্টেজ সমানুপাতিক হয় এবং রো�োধ ব্্যযাস্তানুপাতিক। অর্ ্থথাৎ 
ভো�োল্টেজ বাড়লে কারেন্ট বাড়়ে। 

V=IR

যেখানে V = ভো�োল্টেজ

		  I = কারেন্ট 

		  R = প্রতিরো�োধ

রেজিস্ট্যান্স বাড়লে কারেন্ট কমে যায়।

ওহমের সূত্রের প্রয়োগ: এই সতু্রের গুরুত্ব, অন্্য দুটি মান 
জানা থাকলে যেকো�োনো�ো একটি মান খুজঁে বের করার জন্্য এর 
ব্্যবহারের করা হয়।

যে তিনটি ফর্্মমে  ওহমের সূত্র লেখা হতে পারে তা নীচে দেখানো�ো 
হয়়েছে।

ওপেন সার্্ককিট ভো�োল্টেজ এবং আর্্ক ভো�োল্টেজ: চিত্র 3 
আর্্ক ওয়়েল্্ডিিংয়়ে ব্্যবহৃত একটি বৈদ্্যযুতিক সার্্ককিট। ওয়়েল্্ডিিং 
মেশিনে স্্যযুইচ অন করার পরে, যখন ইলেক্ট্রোড টিপ এবং 
বেস মেটালের মধ্্যযে কো�োনও আর্্ক তৈরি হয় না তখন সার্্ককিটে 
ভো�োল্টমিটার দ্বারা দেখানো�ো ভো�োল্টেজ “V” কে “ওপেন সার্্ককিট 
ভো�োল্টেজ” বলা হয়।

এই ওপেন সার্্ককিট ভো�োল্টেজের মান মেশিনের প্রকারের উপর 
নির্্ভর করে 60V থেকে 110V পর্্য ন্ত হতে পারে। 

ওয়়েল্্ডিিং মেশিনে স্্যযুইচ অন করার পরে, যদি ইলেক্ট্রোডের 
টিপ এবং বেস মেটালের মধ্্যযে আর্্কটি সষৃ্টি হয় তাহলে সার্্ককিটে 
ভো�োল্টমিটার দ্বারা দেখানো�ো ভো�োল্টেজ “V” কে “আর্্ক ভো�োল্টেজ” 
বলা হয়।

এই আর্্ক ভো�োল্টেজের মান মেশিনের প্রকারের উপর নির্্ভর 
করে 18V থেকে 55V পর্্য ন্ত হতে পারে।

ওয়েল্্ডিিংয়়ের ক্ষেত্রে বিদ্্যযুতের ব্্যবহার: ফিউশন ওয়েল্্ডিিংয়়ের 
জন্্য, জো�োড়া দেওয়া উপাদান গুলিকে গলাতে(Fusion) :

-	 বৈদ্্যযুতিক ভো�োল্টেজ এবং উচ্চ প্রবাহ ব্্যবহার করে 
ইলেক্ট্রোড এবং জবের মধ্্যযে একটি উচ্চ তাপমাত্রা 
(4500°C) আর্্ক তৈরি করা। (সব ধরনের আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং)

-	 ধাতুর প্রতিরো�োধের বৈশিষ্টট্য ব্্যবহার করে জব লাল গরম 
অবস্থায় গরম করা এবং এক সেকেন্ডের একটি ভগ্্নাাংশের 
জন্্য খবু উচ্চ কারেন্ট পাস করা এবং তারপরে একটি উচ্চ 
চাপ প্রয়োগ করা। (সব ধরনের রেজিসটেন্স ওয়েল্্ডিিং)

-	 ওয়ার্্ক পিসের  জয়়েন্টে অত্্যন্ত ঘনীভূত  ইলেক্ট্রন রশ্মি 
ব্্যবহার করে (ইলেক্ট্রন বিম ওয়েল্্ডিিং)

-	 স্ল্যাগ এর রো�োধ এবং গলিত স্ল্যাগ মধ্্য দিয়়ে কারেন্টের প্রবাহ 
ঘটিয়ে  ওয়েল্্ডিিং করার জন্্য ব্্যবহার করা হয় (ইলেক্ট্রো 
স্ল্যাগ ওয়়েল্্ডিিং)।

উপরের সমস্ত ওয়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়ায়, বৈদ্্যযুতিক শক্তি তাপ 
শক্তিতে রূপান্তরিত হয় যা হয় ধাতুকে সম্পূর্্ণ রূপে গলতে বা 
লাল অবস্থায় গরম করে এবং তারপর চাপ  প্রয়োগ করে গলাতে 
ব্্যবহৃত হয়। তাই অনেক ওয়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়ায় বিদ্্যযুত খুব বেশি 
পরিমাণে ব্্যবহৃত হয়।

CG & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) - অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.13
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         	   অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.14
ওয়়েল্ডার (Welder)- ইন্ডাকশন ট্রেনিং এবং ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া 

তাপ এবং তাপমাত্রা এবং ওয়েল্্ডিিং সম্পর্্ককিত টার্্ম  (Heat & temperature & its terms 
related to welding)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে আপনি সক্ষম হবেন
•	 তাপ এবং তাপমাত্রার মধ্্যযে পার্্থক্ ্য বর্্ণ না করতে
•	 ওয়েল্্ডিিংয়়ে তাপ ও তাপমাত্রার প্রয়োগ ব্্যযাখ্্যযা করতে।

তাপ এবং তাপমাত্রা: তাপ হল একধরনের শক্তি, যা ভিন্ন 
তাপমাত্রায় থাকা দুটি উপাদানের মধ্্যযে প্রবাহিত হতে পারে। 
একটি উপাদানে তাপ শক্তি যো�োগ করলে তার অণুর গতিশক্তি 
বদৃ্ধি পায়। তাপমাত্রা হল উপাদানের গরম বা ঠাণ্ডার মাত্রা 
যার একক পরিমাপ করা হয় সাধারণত ফারেনহাইট বা 
সেন্টিগ্রেডে। তাপমাত্রা তাপের তীব্রতার একটি পরিমাপ। 

উদাহরণ: আমরা যদি জিজ্ঞেস করি, ‘পদার্ ্থ কতটা গরম’, 
উত্তর হবে, ‘এটি অনেক ডিগ্রি গরম’। যেমন 40°C, 50°C, 
150°F ইত্্যযাদি

তাপমাত্রা পরিমাপ: তাপমাত্রা পরিমাপের জন্্য দটুি মৌ�ৌলিক 
স্কেল আছে। 

-	সেন্টিগ্রে ড স্কেল

-	 ফারেনহাইট স্কেল

উভয় সিস্টেমে দটুি নির্্দদিষ্ট পয়়েন্ট রয়়েছে যা নির্্দদেশ 
করে:

-	যে  তাপমাত্রায় বরফ গলে যায় (জল জমে যায়)

-	স্ট্যা ন্ডার্্ড চাপে যে তাপমাত্রায় বিশুদ্ধ জল ফুটতে থাকে। 
‘ডিগ্রী’ নামক একক দ্বারা তাপমাত্রা পরিমাপ করা হয়। 

সেন্টিগ্রেড স্কেল: এটি তাপমাত্রার পরিবর্্তন পরিমাপের জন্্য 
একটি সিস্টেম যেখানে স্ট্যান্ডার্্ড চাপে বিশুদ্ধ জলের হিমাঙ্ক 
এবং স্ফুটনাঙ্ক পয়়েন্টের মধ্্যযে তাপমাত্রার ব্্যবধান 100 সমান 
অংশে বিভক্ত। সেখানে হিমাঙ্ক বিন্দুকে স্কেলের শূন্্য ধরা হয় 
(°0 C) এবং স্ফুটনাঙ্ক 100 ডিগ্রি (100° C) এ স্থির করা হয়, 
প্রতিটি বিভাজন অংশকে এক ডিগ্রি সেন্টিগ্রেড (°C) বলা হয়। 
ডিগ্রি সেন্টিগ্রেডকে ডিগ্রি সেলসিয়়াসও বলা হয়।

ফারেনহাইট স্কেল: তাপমাত্রার পরিবর্্তন পরিমাপের জন্্য 
একটি সিস্টেম যেখানে স্ট্যান্ডার্্ড চাপে বিশুদ্ধ জলের হিমাঙ্ক 
এবং স্ফুটনাঙ্কের মধ্্যযে তাপমাত্রার ব্্যবধান 180 টি সমান 
অংশে বিভক্ত। হিমাঙ্ক বিন্দু স্কেলের 32 ডিগ্রি (32° ফারেনহাইট) 
ধরা হয় এবং স্ফুটনাঙ্ক 212 ডিগ্রী (212 ° ফা) এ ধরা হয়। 

প্রতিটি বিভাগের অংশকে এক ফারেনহাইট ডিগ্রি (°F) বলা হয়।

ওয়েল্্ডিিংয়়ে তাপ, তাপমাত্রার প্রয়োগ এবং তাদের একক তাপ 
এবং তাপমাত্রা, একে অপরের সাথে বিভ্রান্ত করা উচিত নয়। 

অক্সি-অ্্যযাসিটিলিন শিখার তাপমাত্রা প্রায় 3200°C ছো�োট এবং 
বড় নজেল দ্বারা উৎপাদিত শিখাগুলির তাপমাত্রা একই থাকে। 
তবে বড় নজেলের শিখা, ছো�োট নজেলের শিখার চেয়়ে বেশি 
তাপ দেয়। মিশ্র গ্্যযাসের বেশি পরিমাণ বড় আকারের নজেলের 

মাধ্্যমে বেরিয়়ে আসে এবং তাই বেশি তাপ উৎপন্ন হয়। নীচে 
দেওয়়া চার্্ট পড়়ুন .

উদাহরণ

1.5 মিমি পুরু ইস্পাত শীট একটি পাতলা টুকরা একটি ছো�োট 
অক্সি অ্্যযাসিটিলিন শিখা সঙ্গে দ্রুত ফিউস করা যেতে পারে। 

একটি মো�োটা স্টিলের প্লেট (6 মিমি) একই অক্সি অ্্যযাসিটিলিন 
শিখার সাথে গলে যেতে আরও বেশি সময় লাগবে।

উভয় জব ইস্পাতের এবং গলনাঙ্ক  সমান - 1530°C ।

মো�োটা প্লেটের গলে যাওয়়ার গতি বাড়়ানো�োর জন্্য, বড় নজেল 
ব্্যবহার করা হয় যা একটি বড় শিখা এবং কম সময়়ে আরও  
বেশি তাপ দেবে।

নীচের চার্্টটি পড়়ুন যা বিভিন্ন নজেলের দেয় আকার 
এবং প্রতি ঘন্টায় তাদের থেকে প্রবাহিত গ্্যযাসের দেয় 
অনুরূপ আয়তনঃ- 

যখন নজেলের আকার বদৃ্ধি পায়, প্রতি ঘন্টায় গ্্যযাস প্রবাহের 
পরিমাণ (গ্্যযাস প্রবাহের হার) বদৃ্ধি পায়। তাই বড় নজেল দ্বারা 
অধিক তাপ এবং ছো�োট আকারের নজেল দ্বারা কম তাপ প্রদান 
করা হয়।

নীচে ওয়েল্্ডিিং করা প্লেটের পুরুত্ব, ব্্যবহৃত নজেলের আকার 
এবং ব্্যবহৃত গ্্যযাসের পরিমাণ দেখানো�ো একটি চার্্ট দেওয়়া হল।
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         	   অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.15
ওয়়েল্ডার (Welder)- ইন্ডাকশন ট্রেনিং এবং ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া 

আর্্ক ওয়েল্্ডিিংয়়ের নীতি এবং আর্্ককের বৈশিষ্টট্য (Principles of arc welding and 
characteristics of arc)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে আপনি সক্ষম হবেন
•	 আর্্ককের নীতি ও বৈশিষ্টট্য বর্্ণ না করতে।

আর্্ক ওয়েল্্ডিিং নীতি 

যখন উচ্চ প্রবাহ একটি বায়়ুর মাধ্্যম দিয়়ে একটি পরিবাহী 
থেকে অন্্য পরিবাহীতে যায়, তখন এটি একটি স্ফুলিঙ্গ 
আকারে খুব তীব্র এবং ঘনীভূত তাপ উৎপন্ন করে। এই স্পার্্ক 
(বা আর্্ক) এর তাপমাত্রা প্রায় 3600°C, যা খুব দ্রুত ধাতুকে 
গলিয়ে একটি সমজাতীয় ওয়েল্ড তৈরি করতে পারে। (চিত্র 1)

গ্্যযাস সম্প্রসারণ বল(চিত্র 4):  ইলেক্ট্রোডে ফ্লাক্স এর আবরণ 
উচ্চ তাপের কারণে গলে যায়, যার ফলে:

-	প্র ধানত কার্্বন  মনো�োক্সাইড এবং হাইড্্ররোজেন উৎপাদন

-	কো�ো র তারের তুলনায় ফ্লাক্স আবরণের গলনাঙ্ক একটু বেশি 
হওয়়ার কারণে আর্্ককিিং প্রান্তে ফ্লাক্সের একটি স্লিভ গঠন 
করে।

শিল্ডেড মেটাল আর্্ক ওয়়েল্্ডিিংয়়ে আর্্ককের বৈশিষ্টট্য (চিত্র 2): এটি 
একটি আর্্ক ওয়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া যেখানে ওয়েল্্ডিিং তাপ একটি 
আর্্ক থেকে প্রাপ্ত হয়, একটি ধাতব (ক্ষয়যো�োগ্্য) ইলেক্ট্রোড এবং 
ওয়েল্্ডিিং কাজের মধ্্যযে গঠিত হয়। 

বৈদ্্যযুতিক আর্্ককের বিভিন্ন আর্্ক বৈশিষ্টট্য রয়়েছে যা আর্্ক বরাবর 
ধাতু স্থানান্তর করতে সহায়তা করে।

তারা হল

-	 অভিকর্্ষ  বল

-	গ্ ্যযাস সম্প্রসারণ বল

-	 পষৃ্ঠের টান

-	 ইলেক্ট্রোম্্যযাগনেটিক বল.

অভিকর্্ষ  বল(চিত্র 3): ইলেক্ট্রোডের আর্্ককিিং প্রান্তে গঠিত 
গলিত গ্্ললোবুলগুলি গলিত পুলের জবের  দিকে নীচের দিকে 
যায়। 

মহাকর্ষীয় বল ধাতু সমতল বা ডাউন হ্্যযান্ড পো�োজিশনে স্থানান্তর 
করতে সাহায্্য করে এবং এইভাবে জো�োড় ধাতুর জমার হার 
বদৃ্ধি পায়। 

এই গ্্যযাসগুলি প্রসারিত হয় এবং বেগ লাভ করে। ফ্লাক্স স্লিভ 
এই গ্্যযাসগুলিকে গলিত ধাতুর দিকে প্রবাহিত করার নির্্দদেশ 
দেয়। ইলেক্ট্রোডের ডগা থেকে প্রবাহিত গ্্যযাসগুলির একটি 
ধাক্কা প্রভাব রয়়েছে। এইভাবে ধাতব গ্্ললোবলুগুলি ওয়়েল্ড পুলের 
গভীরে বাহিত হয় এবং গলনের হারকে প্রভাবিত করে।

প্রসারিত গ্্যযাসের এই প্রভাব ধাতু স্থানান্তরে অবস্থানগত 
(Positional) ওয়েল্্ডিিংয়়ের ক্ষেত্রে আরও কার্্য কর এবং গলনের 
হারকে প্রভাবিত করে

Fig 3
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পৃষ্ঠের টান( চিত্র 5): এটি গলিত ধাতুকে আকর্্ষ ণ করা 
এবং ধরে রাখা বেস মেটালের বৈশিষ্টট্য (ফো�োর্্স )। অবস্থানগত 
(Positional)  ওয়েল্্ডিিংয়়ের ক্ষেত্রে এই প্রভাবটি বেশি কার্্য কর।

শর্্ট  আর্্ক আরও পষৃ্ঠ টানকে  প্রভাবিত করে।

ইলেক্ট্রোম্্যযাগনেটিক বল(চিত্র 6): ইলেক্ট্রোডের মধ্্য দিয়়ে 
প্রবাহিত কারেন্ট এককেন্দ্রিক বতৃ্তের আকারে বলের চৌ�ৌম্বক 
রেখা তৈরি করে। এই বল ইলেক্ট্রোডের আর্্ককিিং প্রান্তে গঠিত 
গলিত ধাতব গ্্ললোবুলে একটি পিঞ্চ এফেক্ট ফেলে। গ্্ললোবিউলটি 
ইলেক্ট্রোড থেকে বিচ্ছিন্ন হয় এবং চৌ�ৌম্বকীয় বলের প্রভাবে 
গলিত পুলে পৌ�ৌঁঁছায়।

এই প্রভাব অবস্থানগত (Positional)  ওয়েল্্ডিিং আরো�ো দরকারী।

Fig 5

Fig 6

CG & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) - অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.15
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         	   অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.16
ওয়়েল্ডার (Welder)- ইন্ডাকশন ট্রেনিং এবং ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া 

ওয়েল্্ডিিং এবং কাটার জন্্য ব্্যবহৃত সাধারণ গ্্যযাস - শিখা তাপমাত্রা এবং ব্্যবহার 
(Common gases used for welding & cutting – flame temperature & uses)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে আপনি সক্ষম হবেন
• 	বিভিন্ন ধরনের গ্্যযাস শিখার সংমিশ্রণ বর্্ণ না করতে।
• গ্্যযাসের শিখার ব্্যবহার এবং প্রয়োগ বর্্ণ না করতে।

গ্্যযাস ওয়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়ায়, ওয়েল্্ডিিং তাপ জ্বালানী গ্্যযাসের দহন 
থেকে দহনকারীর (অক্সিজেন) উপস্থিতিতে প্রাপ্ত হয়।

(অক্সি-অ্্যযাসিটিলিন গ্্যযাস শিখার সংমিশ্রণটি উচ্চ তাপমাত্রা 
এবং তাপের তীব্রতার কারণে বেশিরভাগ গ্্যযাস ওয়়েল্্ডিিং 
প্রক্রিয়়াতে ব্্যবহৃত হয়।)

বিভিন্ন গ্্যযাস শিখার সংমিশ্রণ এবং তাদের ব্্যবহার

নং জ্বালানি গ্্যযাস সমর্্থক
এর
দহন

গ্্যযাসের 
শিখার নাম

তাপমাত্রা অ্্যযাপ্লিকেশন/ব্্যবহার

1 অ্্যযাসিটিলিন অক্সিজেন অক্সিজেন
অ্্যযাসিটিলিন 
শিখা

3100 থেকে 
3300° সে
(সর্বো চ্চ
তাপমাত্রা)

সব লৌ�ৌহঘটিত ওয়েল্্ডিিং এবং
অ লৌ�ৌহঘটিত
ধাতু এবং
তাদের সংকর ধাতু; গ্্যযাস কাটা
এবং ইস্পাত এর gouging;ব্রেজিং 
ব্্ররোঞ্জ ওয়েল্্ডিিং; ধাতু
স্প্রে এবং কঠিন সম্মুখীন.

2 হাইড্্ররোজেন অক্সিজেন অক্সিজেন
হাইড্্ররোজেন 
শিখা

2400 থেকে 
2700° সে 
(মধ্্যম 
তাপমাত্রা

শুধুমাত্র brazing জন্্য ব্্যবহৃত, রূপালী 
সো�োল্ডারিং এবং
স্টিলের পানির নিচে গ্্যযাস কাটা।

3 কয়লার বাম্প অক্সিজেন অক্সি-কয়লা
গ্্যযাসের শিখা

1800 থেকে 
2200 ডিগ্রি সে
(নিম্ন তাপমাত্রা)

সিলভার সো�োল্ডারিং জন্্য ব্্যবহৃত
পানির নিচে গ্্যযাস কাটা
ইস্পাতের.

4 তরল
পেট্্ররোলিয়়াম গ্্যযাস 
(এলপিজি)

অক্সিজেন অক্সি-তরল 
পেট্্ররোলিয়়াম 
গ্্যযাসের শিখা

2700 থেকে 
2800 °C 
(মাঝারি 
তাপমাত্রা)

গ্্যযাস কাটা ইস্পাত গরম করার 
উদ্দেশ্্যযে ব্্যবহৃত. (শিখায় আর্দদ্রতা এবং 
কার্্বন  প্রভাব রয়়েছে।)

5 অ্্যযাসিটিলিন বায়়ু বায়়ু - 
অ্্যযাসিটিলিন 
শিখা

1825 থেকে 
1875 °C (নিম্ন 
তাপমাত্রা)

শুধুমাত্র সো�োল্ডারিং, ব্রেজিং, গরম 
করার উদ্দেশ্্যযে এবং সীসা পো�োড়়ানো�োর 
জন্্য ব্্যবহৃত হয়।
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         	   অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.17
ওয়়েল্ডার (Welder)- ইন্ডাকশন ট্রেনিং এবং ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া 

অক্সির - অ্্যযাসিটিলিন শিখা প্রকার এবং ব্্যবহার (Types of Oxy- acetylene flames 
& uses)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে আপনি সক্ষম হবেন
• বিভিন্ন ধরনের অক্সি-অ্্যযাসিটিলিন শিখা চিহ্নিত করতে
• শিখার ব্্যবহার ব্্যযাখ্্যযা করতে।

অক্সি-অ্্যযাসিটিলিন গ্্যযাসের শিখা গ্্যযাস ওয়েল্্ডিিংয়়ের জন্্য 
ব্্যবহৃত হয় কারণ

-	 এটি উচ্চ তাপমাত্রা সহ একটি ভাল-নিয়ন্ত্রিত শিখা আছে

-	ব েস মেটাল সঠিকভাবে গলে যাওয়়ার জন্্য শিখাকে 
সহজেই ম্্যযানিপুলেট করা যায়

-	 এটি বেস মেটাল/ওয়়েল্ডের রাসায়নিক গঠন পরিবর্্তন করে 
না। 

নীচে দেওয়়া হিসাবে তিনটি ভিন্ন ধরনের অক্সি-অ্্যযাসিটিলিন 
শিখা সেট করা যেতে পারে। 

-	 নিরপেক্ষ শিখা (Neutral flame)

-	 অক্সিডাইজিং শিখা (Oxydising flame)

-	 কার্্ববু রাইজিং শিখা (Carburising flame)

বৈশিষ্টট্য এবং ব্্যবহার

নিরপেক্ষ শিখা(Neutral flame):- (চিত্র 1) ব্্ললোপাইপে অক্সিজেন 
এবং অ্্যযাসিটিলিন সমান অনুপাতে মিশ্রিত হয়। এই শিখায় 
সম্পূর্্ণ  দহন ঘটে।

কার্্ববু রাইজিং শিখা(Carburising flame- (চিত্র 3) এটি ব্্ললোপাইপ 
থেকে অক্সিজেনের থেকে অ্্যযাসিটিলিন বেশি থাকে।

এই শিখা বেস মেটাল/ওয়়েল্ডের উপর খারাপ প্রভাব ফেলে 
না অর্ ্থথাৎ ধাতু অক্সিডাইজড হয় না এবং ধাতুর সাথে বিক্রিয়়া 
করার জন্্য কো�োন কার্্বন  পাওয়়া যায় না।

ব্্যবহারসমূহ :এটি বেশিরভাগ সাধারণ ধাতু , যেমন হালকা 
ইস্পাত , ঢালাই লো�োহা , স্টেইনলেস স্টীল , তামা এবং 
অ্্যযালুমিনিয়়াম ওয়েল্্ডিিং করতে ব্্যবহৃত হয়।

অক্সিডাইজিং শিখা (Oxydising flame)- (চিত্র 2) এতে 
অ্্যযাসিটিলিনের থেকে বেশি অক্সিজেন থাকে। 

এই শিখার ধাতুর উপর অক্সিডাইজিং প্রভাব রয়়েছে যা পিতলের 
ওয়েল্্ডিিং/ব্রেজিং-এ দস্তা/টিনের বাষ্পীভবনকে বাধা দেয়।

ব্্যবহারসমূহ : পিতল ওয়েল্্ডিিং এবং লৌ�ৌহঘটিত ধাতু ব্রেজিং 
এর জন্্য দরকারী.

ব্্যবহারসমূহ : স্টেলেটিং (হার্্ড ফেসিং), স্টিল পাইপের ‘লিন্ডে’ 
ওয়েল্্ডিিং এবং ফ্লেম ক্লিনং এর জন্্য দরকারী।

শিখা নির্্ববা চন ওয়েল্্ডিিং করা ধাতু উপর ভিত্তি করে করা হয়। 

নিরপেক্ষ শিখা (Neutral flame) হল সবচেয়়ে বেশি ব্্যবহৃত 
শিখা। (নীচের চার্্টটি দেখুন।)

ধাতব 				শি    খা

1 	ন রম ইস্পাত			   নিউট্রাল

2	  তামা (ডি-অক্সিডাইজড)	 নিউট্রাল

3 	 কাস্ট আয়রন 		  নিউট্রাল 		
					     (সামান্্য 	অক্সিডাইজিং) 

4	স্ টেইনলেস স্টীল		  নিউট্রাল

5	অ্ ্যযালুমিনিয়়াম 		  (বিশুদ্ধ) নিরপেক্ষ 	
					     (সামান্্য কার্্ববা রাইজিং) 

6	ব্রা স 				   অক্সিডাইজিং

7	স্ টেলাইট 			   কার্্ববু রাইজিং
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)         	   অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.18
ওয়়েল্ডার (Welder)- ইন্ডাকশন ট্রেনিং এবং ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া 

অক্সি - অ্্যযাসিটিলিন কাটার সরঞ্জামের নীতি, পরামিতি এবং প্রয়োগের (Oxy-
acetylene cutting equipment`s principle, parameters and application)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে আপনি সক্ষম হবেন
•	গ্ ্যযাস কাটিং এবং যন্ত্রপাতির নীতি ব্্যযাখ্্যযা করতে, 
•	কা টিং অপারেশন প্্যযারামিটার এবং এর প্রয়োগ বর্্ণ না করতে।

গ্্যযাস কাটার ভূমি কা: নরম ইস্পাত কাটার সবচেয়়ে একটি 
সাধারণ পদ্ধতি হল অক্সি-অ্্যযাসিটিলিন কাটিং প্রক্রিয়়া। অক্সি-
অ্্যযাসিটিলিন কাটিং টর্্চচের সাহায্্যযে, কাটিং (জারণ) করা হয় 
এবং কাটিং লাইন সংলগ্ন ধাতুতে তাপের  প্রভাব সামান্্য অংশে 
সীমাবদ্ধ থাকে। কাটিং  প্রান্ত একটি কাঠের তক্তা উপর করাত 
কাটার মত দেখতে হবে। পদ্ধতিটি সফলভাবে লৌ�ৌহঘটিত ধাতু 
যেমন নরম ইস্পাত কাটাতে ব্্যবহার করা হয়। 

অ লৌ�ৌহঘটিত ধাতু এবং তাদের সংকর ধাতু এই প্রক্রিয়়া দ্বারা 
কাটা যাবে না।

অক্সি-অ্্যযাসিটিলিন কাটিং সরঞ্জাম

কাটিং সরঞ্জাম: অক্সি-অ্্যযাসিটিলিন কাটিং সরঞ্জাম ওয়েল্্ডিিং 
সরঞ্জামের অনুরূপ, একটি ওয়েল্্ডিিং ব্্ললোপাইপ ব্্যবহার করার 
পরিবর্্ততে, একটি কাটিং ব্্ললোপাইপ ব্্যবহার করা হয়। 

কাটিং সরঞ্জাম নিম্নলিখিত অংশ নিয়ে গঠিত। 

-	অ্ ্যযাসিটিলিন গ্্যযাস সিলিন্ডার

-	 অক্সিজেন গ্্যযাস সিলিন্ডার

-	অ্ ্যযাসিটিলিন গ্্যযাস রেগুলেটর 

-	 অক্সিজেন গ্্যযাস রেগুলেটর (পুরু ধাতু কাটার জন্্য উচ্চ 
চাপের অক্সিজেন রেগুলেটর প্রয়োজন।) 

-	অ্ ্যযাসিটিলিন এবং অক্সিজেনের জন্্য রাবার হো�োস-পাইপ

-	ব্ ্ললোপাইপ কাটা

(কাটিং আনুষাঙ্গিক যেমন সিলিন্ডার চাবি, স্পার্্ক লাইটার, 
সিলিন্ডার ট্রলি এবং অন্্যযান্্য সুরক্ষা সরঞ্জাম গ্্যযাস ওয়়েল্্ডিিংয়়ের 
জন্্য ব্্যবহৃত হয়।)

কাটিং টর্্চ(চিত্র 1): কাটিং টর্্চটি ওয়েল্্ডিিংয়়ের ব্্ললোপাইপ থেকে 
আলাদা: এতে ধাতু কাটতে ব্্যবহৃত কাটিং অক্সিজেন নিয়ন্ত্রণের 
জন্্য একটি অতিরিক্ত লিভার রয়়েছে। টর্্চটিতে অক্সিজেন 
এবং অ্্যযাসিটিলিন কন্ট্রোল ভালভ রয়়েছে যা ধাতুকে প্রি-হিটিং 
করার সময় অক্সিজেন এবং অ্্যযাসিটিলিন গ্্যযাসগুলি নিয়ন্ত্রণ 
করতে পারে।

কাটিং টিপটি পাচঁটি ছো�োট ছিদ্র দ্বারা বেষ্টিত কেন্দ্রে একটি ছিদ্র 
দিয়়ে তৈরি করা হয়। কেন্দ্রের ছিদ্রটি  বাড়তি কাটিং অক্সিজেন 
প্রবাহ করে এবং ছো�োট গর্্তগুলি প্রিহিটিং শিখার তৈরি করার 
জন্্য থাকে। সাধারণত বিভিন্ন পুরুত্বের ধাতু কাটিং এর জন্্য 
বিভিন্ন  মাপের টিপ ব্্যবহার করা হয়।

অক্সি-অ্্যযাসিটিলিন কাটিং পদ্ধতি: কাটিং ব্্ললোপাইপে একটি 
উপযুক্ত মাপের কাটিং নজেল ঠিক করতে হবে। ওয়়েল্্ডিিং 
ব্্ললোপাইপের ক্ষেত্রে যেভাবে করা হয়়েছিল সেইভাবে কাটিং 
টর্্চটিকে প্রজ্বলন করা হয়। প্রিহিটিং এর জন্্য নিউট্রেল ফ্লেম 
সেট করতে হবে। কাটা শুরু  করতে, প্লেট পষৃ্ঠের সাথে 90° 
কো�োণে কাটিংনজেল এবং ধাতু থেকে 3 মিমি উপরে গরম 
শিখার ভিতরের টর্্চটি  ধরে রাখতে হবে।  কাটিং অক্সিজেন 
লিভার চাপার আগে ধাতুটিকে উজ্জ্বল লালে প্রিহিট করতে 
হবে। কাটিং সঠিকভাবে চলতে থাকলে,  কাটিং  লাইন থেকে 
স্ফুলিঙ্গের ঝরনা পড়তে দেখা যাবে। যদি  কাটিং  প্রান্তটি 
খুব র‍্যাগড বলে মনে হয় তবে ধরে নিতে হবে টর্্চটি খুব ধীরে 
ধীরে সরানো�ো হচ্ছে। একটি বিভেল কাটের জন্্য, কাটিং টর্্চটি 
পছন্দসই কো�োণে ধরেরাখতে হবে এবং একটি সরল রেখা কাটার 
মতো�ো এগিয়়ে যেতে হবে।  কাটিং  শেষে,  কাটিং অক্সিজেন 
লিভার ছেড়়ে দিতে হবে, এবং অক্সিজেন এবং অ্্যযাসিটিলিনের 
নিয়ন্ত্রণ ভালভ বন্ধ করতে হবে। কাটা অংশ পরিষ্কার এবং 
পরিদর্্শন  করতে হবে। 

যত্ন ও রক্ষণাবেক্ষণ:  কাটিং অক্সিজেন লিভার শুধুমাত্র গ্্যযাস 
কাটার উদ্দেশ্্যযে ব্্যবহার করা উচিত।

ভুল থ্রেড এড়়াতে টর্্চচের সাথে নজেল লাগানো�োর সময় যত্ন 
নেওয়়া উচিত। নজেল ঠান্ডা করার জন্্য প্রতিটি কাটিং 
অপারেশনের পরে টর্্চটি জলে ডুবিয়়ে রাখতে হবে।

নজেল থেকে ময়লার কো�োনো�ো স্ল্যাগ কণা অপসারণ করতে 
সঠিক মাপের নজেল ক্লিনার ব্্যবহার করতে হবে, চিত্র 1. 
নজেলের  অগ্রভাগ  ক্ষতিগ্রস্ত হলে একটি এমারি পেপার 
ব্্যবহার করতে হবে  যাতে এটি ধারালো�ো হয় এবং অগ্রভাগ 
অক্ষের সাথে 90° থাকে।
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অক্সি-অ্্যযাসিটিলিন মেশিন কাটিং

দইু ধরনের কাটিং মেশিন আছে।

-	ম্ ্যযানয়়ালি চালিত কাটিং মেশিন

-	 বৈদ্্যযুতিকভাবে চালিত কাটিং মেশিন

ম্্যযানুয়়ালি চালিত কাটিং মেশিন

একটি ম্্যযানুয়়ালি চালিত কাটিং মেশিন সাধারণত গঠিত হয়:

-	 একটি ক্র্যাঙ্ক বা চাকা একটি স্্ক্র��রু  থ্রেডের মাধ্্যমে কাটার 
চালানো�োর জন্্য এবং এই মেশিনটি সরলরেখা কাটা এবং 
বেভেল কাটার জন্্য ব্্যবহার করা হয়। 

-	লি ঙ্ক বা রডগুলির একটি সিস্টেম যা মেশিনগুলির সাথে 
ব্্যবহার করা হয় এবং যার দ্বারা সাধারণ বতৃ্ত, উপবতৃ্তাকার, 
বর্্গক্ষে ত্র ইত্্যযাদি কাটা যায়। (চিত্র 6)

একটি বৈদ্্যযুতিক চালিত মেশিনের গতি, যেহেত এটি নিদৃষ্ট 
থাকে তাই এটি একটি ম্্যযানুয়়ালি  চালিত মেশিনের চেয়়ে ভাল 
কাটিং করতে সক্ষম হয়। একটি বৈদ্্যযুতিক চালিত মেশিনের 
গতি পরিসীমা ম্্যযানুয়়াল ধরণের কাটিং এর তুলনায় বেশি এবং 
গতির সমন্বয় আরও সঠিকভাবে নিয়ন্ত্রণ করতে সহায়তা করে। 
কাটিং এর প্্ররোডাকশন বাড়়ানো�োর জন্্য একাধিক কাটিং হেড 
মাউন্ট করা যেতে পারে। এই কাটিং হেডগুলি ট্র্যাকের উভয় 
পাশে 90° ভ্রমণের দিক পর্্য ন্ত প্রসারিত একটি সামঞ্জস্্যযো�োগ্্য 
বারে মাউন্ট করা হয়।  (চিত্র 5)

ম্্যযানুয়়ালি চালিত কাটিং মেশিনের গতি ভিন্নতার জন্্য দায়়ী 
এবং গতির সীমাও সীমিত।

বৈদ্্যযুতিকভাবে চালিত কাটিং মেশিন

দুই ধরনের মেশিন পাওয়়া যায়।

-	পো�োর্্টটেব ল মেশিন

-	স্ট্যা টিক মেশিন

পো�োর্্টটেবল মেশিন

একটি বৈদ্্যযুতিক চালিত বহনযো�োগ্্য কাটিং মেশিনে সাধারণত 
থাকে:       

-	 কাটার যন্ত্র

-	ক্ ্যযারেজ (একটি পরিবর্্তনশীল গতির মো�োটর সমন্বিত)

-	 গাইড (গাড়়ি গাইড করতে)।

এই মেশিনটি সরল রেখা কাটা, বেভেল কাটা, বতৃ্তাকার কাটিং 
এবং প্্ররোফাইল কাটার জন্্য ব্্যবহার করা যেতে পারে। (চিত্র 3)

কাটিং এলাকার উপর বাহিত কাটা মাথার সম্পূর্্ণ  সমন্বয় সক্ষম 
করার জন্্যও ব্্যবস্থা করা হয়়েছে।

গাড়়িতে লাগানো�ো বৈদ্্যযুতিক নিয়ন্ত্রণ ইউনিটটি চিত্র 4 এ  দেখানো�ো 
হয়়েছে।

Fig 2

Fig 3

Fig 4

Fig 5

CG & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) - অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.18
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গ্্যযাস কাটার নীতি: যখন একটি লৌ�ৌহঘটিত ধাতু লাল গরম 
অবস্থায় উত্তপ্ত হয় এবং তারপর বিশুদ্ধ অক্সিজেনের সংস্পর্্শশে  
আসে, তখন উত্তপ্ত ধাতু এবং অক্সিজেনের মধ্্যযে একটি 
রাসায়নিক বিক্রিয়়া ঘটে। এই জারণ প্রতিক্রিয়়ার কারণে, প্রচুর 
পরিমাণে তাপ উৎপন্ন হয় এবং কিটিং ক্রিয়়া ঘটে। 

 বিশুদ্ধ অক্সিজেনের পাত্রে লো�োহিত তপ্ত লৌ�ৌহ শলাকার 
প্রান্ত প্রবেশ করালে বিস্্ফফোরন সহ জ্বলে ওঠে এবং সম্পূর্্ণ  
অক্সিজেন খরচ হয়ে যায়। চিত্র 6 এই প্রতিক্রিয়়াটি চিত্রিত 
করে। একইভাবে অক্সি-অ্্যযাসিটিলিন লাল গরম ধাতু এবং 
বিশুদ্ধ অক্সিজেনের সংমিশ্রণে দ্রুত জ্বলতে থাকে এবং লো�োহা 
আয়রন অক্সাইডে (অক্সিডেশন) পরিবর্্ততিত হয়।

অক্সিডেশনের এই ক্রমাগত প্রক্রিয়়ার মাধ্্যমে, ধাতুটি খবু দ্রুত 
কেটে যেতে পারে। আয়রন অক্সাইডের ওজন বেস মেটালের 
তুলনায় কম।

এছাড়়াও আয়রন অক্সাইড গলিত অবস্থায় থাকে যাকে স্ল্যাগ 
বলে। তাই কাটার টর্্চ থেকে আসা অক্সিজেনের জেট ধাতু 
থেকে গলিত স্ল্যাগকে উড়়িয়়ে দেবে যা ‘কার্্ফ’ নামে একটি 
ফাকঁ তৈরি করে।

কিছু সাধারণ কাটিং টর্্চ নজেল এবং তাদের ব্্যবহারের 
সারণী

টর্্চ টিপস কাটিং preheat orifices সংখ্্যযা প্রিহিটিং ডিগ্রী প্রয়ো�োগ

মধ্্যম

কম

কম

কম

মধ্্যম

ভারী

খুব ভারী

মধ্্যম

মধ্্যম

সো�োজা লাইন বা বতৃ্তাকার কাটিং এর 
জন্্য.

এঙ্গেল   কাটিং, প্লেট ছাটঁাই এবং শীট 
মেটাল কাটিং এর জন্্য।

ম্্যযানয়েলি  রিভেট হেড কাটিং এবং 30 
ডিগ্রী বিভেল মেশিন কাটিং এর জন্্য। 

মরিচা বা রঙ করা পষৃ্ঠের জন্্য.

ঢালাই লো�োহা কাটা এবং ঢালাই লো�োহা 
ওয়েল্্ডিিং জন্্য vee প্রস্তুতি.

সাধারণ কাটিং এর  জন্্য; এছাড়়াও 
স্টেইনলেস স্টীল কাটিং এর   জন্্য.

গ্রুভিং, ফ্লেম মেশিনিং, গজিং এবং 
বেঠিক ওয়েল্্ডিিং অপসারণের জন্্য।

গ্রুভিং, গজিং বা বেঠিক ওয়েল্্ডিিং 
অপসারণের জন্্য।

গ্রুভিং, গজিং বা বেঠিক ওয়েল্্ডিিং 
অপসারণের জন্্য।

Fig 5Fig 6

CG & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) - অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.18
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							       মধ্্যম		ম্  ্যযানয়েলি  রিভেট হেড কাটিং এবং 45 ডিগ্রী 	
									বিভে         ল মেশিন কাটিং এর জন্্য।

							       ভারী		  উদ্দীপ্ত কাটিং orifices রিভেট মাথা অপসারণ 	
									         (ওয়়াশিং) জন্্য কম বেগের একটি বড় 		
									         অক্সিজেন প্রবাহ প্রদান করে।

অক্সি-অ্্যযাসিটিলিন হ্্যযান্ড কাটিং - ভেদন ছিদ্র এবং প্্ররোফাইল 
কাটিং 

বিশেষ উদ্দেশ্্য নজেল: প্্ররোফাইল কাটিং এর জন্্য, বিভিন্ন 
আকারের ধাতু কাটার জন্্য বিভিন্ন  ধরনের নজেল ব্্যবহার 
করা হয়। প্্ররোফাইল কাটার জন্্য ব্্যবহৃত নজেল চিত্র 7 এ 
দেখানো�ো  হয়়েছে

যাতে স্পার্্কগুলি নজেলের  অগ্রভাগে ব্লক হবে না ।এইভাবে 
ছিদ্র করা যেতে পারে। 

প্্ররোফাইল কাটার জন্্য ব্্ললো পাইপের মাথাটি এমনভাবে ধরে 
রাখতে হবে  যাতে অক্সিজেন প্রবাহটি ব্্ললো পাইপের সঠিক 
কাত দ্বারা পরিচালিত হয়। এটা স্পষ্ট যে নজেল এবং প্লেটের 
মধ্্যযে কো�োণটি স্থির থাকতে হবে, যা এটি নতনদের জন্্য 
সবচেয়়ে বড় অসুবিধা সষৃ্টি করে।

প্লেট পষৃ্ঠের সাথে সম্পর্্ককিত হিসাবে প্রিহিটিং শিখার অবস্থান 
খুবই গুরুত্বপূর্্ণ ।

কাটিং টর্্চ :  চিত্র 8 অক্সিজেন এবং জ্বালানী গ্্যযাস মিশ্রিত 
করা হয় এবং তারপর গ্্যযাসটি ‘প্রিহিট’ শিখা তৈরির জন্্য 
অরিফিসের ডগায় নিয়়ে যাওয়়া হয়। অক্সিজেন সরাসরি 
ডগায় বহন করা হলে এটি ধাতুকে অক্সিডাইজ করে এবং 
কাটিং করে এটিকে সড়িয়ে দেয়।

ছিদ্র ভেদ করার পদ্ধতি: যেখানে ছিদ্র করা হবে সেখানে 
কাটিং ব্্ললো পাইপটিকে ডান কো�োণে ধরতে হবে। ধাতিটি গরম 
হলে ধীরে ধীরে কাটিং অক্সিজেন ছাড়তে হবে।  টর্্চ তুলে , 
নজেলটিকে সামান্্য বাম এবং ডান দিকে কাত করতে হবে 

একটি কাটিং টর্্চচের অংশগুলির নাম এবং কাজ(চিত্র 9 এবং 
টেবিল 1)

Fig 7

Fig 8

Fig 9

CG & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) - অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.18
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1 নং টেবিল

নং নাম ফাংশন

1 অ্্যযাসিটিলিন গ্্যযাস 
ভালভ

অ্্যযাসিটিলিন গ্্যযাসের 
প্রবাহের হার সামঞ্জস্্য 
করতে।

2 অক্সিজেন 
রেগুলেটর

রেগুলেটর সংযো�োগ 
করতে

3 অ্্যযাসিটিলিন গ্্যযাস 
হো�োস জয়়েন্ট

অ্্যযাসিটিলিন গ্্যযাস পায়়ের 
পাতার মো�োজাবিশেষ 
সঙ্গে সংযো�োগ করতে.

4 অক্সিজেন হো�োস 
পাইপ

অক্সিজেনের  দিতে।

5 অ্্যযাসিটিলিন গ্্যযাস 
হো�োস পাইপ 

অ্্যযাসিটিলিন দিতে।

6 গ্রিপ টর্্চ ধরার জন্্য।

7 Preheating 
অক্সিজেন ভালভ

প্রিহিটিং শিখা সামঞ্জস্্য 
করতে।

8 কাটিং অক্সিজেন 
ভালভ

কাটিং অক্সিজেন প্রবাহ 
হার সামঞ্জস্্য করতে.

9 ইনজেক্টর অক্সিজেনের সাথে 
অ্্যযাসিটিলিন গ্্যযাস 
মেশানো�ো।

10 অক্সিজেন নালী 
কাটা 

কাটা অক্সিজেন নেতত্বে.

11 মিশ্র গ্্যযাস নালী অ্্যযাসিটিলিন গ্্যযাস এবং 
অক্সিজেনের মিশ্রণে 
নেতত্ব দেওয়়া।

12 টর্্চ মাথা নজেল সংযুক্ত করতে.

যত্ন ও রক্ষণাবেক্ষণ: নজেল ক্লিনারের বিভিন্ন আকারের টিপ 
ক্লিনার ব্্যবহার করে কাটিং অক্সিজেন অরিফিস নিয়মিত 
ভাবে পরিষ্কার করা উচিত। (চিত্র 10)

গ ্যাস

লিক 

অ্্যযাসিটিলিনের 
স্তন্্যপান

Preheating শিখা

আকৃতি

অক্সি জেন প্রবাহ 
কাটা

হো�োস  জয়়েন্ট

ভালভ এবং নিয়ন্ত্রক

কাটিং টিপ সংযুক্ত 
অংশ

ইনজেক্টর

সাবান জল বা জল 

সাবান জল বা জল 

সাবান জল বা জল 

জ্বালানী গ্্যযাস 
হো�োসের  শেষ প্রান্ত 
আঙুল দিয়়ে চেপে 
ধরতে হবে। 

নিউট্রাল 

শিখা

চাক্ষুষ

পরিদর্্শন

দৃশ্্যমান গ্্যযাস 
চাক্ষুষ

পরিদর্্শন

আরও টাইট  করতে 
হবে  বা প্রতিস্থাপন 
করতে হবে। 

টর্্চ প্রতিস্থাপন.

আরও টাইট  করতে 
হবে  বা প্রতিস্থাপন 
করতে হবে 

প্রতিস্থাপন করুন।

পরিষ্কার বা 
প্রতিস্থাপন.                 
পরিষ্কার বা 
প্রতিস্থাপন.

কাজের শুরুতে।

কাজের শুরুতে।

কাজের শুরুতে

পর্্যযায় ক্রমিক 
চেকআপ 

কাজের শুরুতে 
বা প্রয়ো�োজন 
মতো�ো।

কাজের শুরুতে 
বা প্রয়ো�োজন 
মতো�ো।

  অবজেক্ট	 ঝামেলা		     অংশ 			   পদ্ধতি			   প্রতিকার

টর্্চ

Fig 10

CG & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) - অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.18
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কাটিং বিশ্লেষণের বৈশিষ্টট্য:এই বিশ্লেষণটি কাটার মখু এবং এই 
পষৃ্ঠে কাটা গঠনের উল্লেখ করে করা হয়়েছে।

চিত্র 11 এ দেখানো�ো হিসাবে এটি বিশ্লেষণ করা যেতে পারে

(চিত্র 14) টিপটি স্টিলের খুব কাছাকাছি। গভীর  খাজঁ এবং 
গভীর  ড্র্যাগ লাইন দেখা যায়।

 প্রি-হিটিং কো�োনগুলির কিছু অংশ কার্্ফফের ভিতরে যায়, এবং 
স্বাভাবিক গ্্যযাসের প্রসারণ অক্সিজেন কাটিং কে প্রভাবিত 
করে।

গ্্যযাস কাটিং এর  সাধারণ ত্রূটি

কাটার  সাধারণ ত্রূটি

(চিত্র 12) টিপটি ইস্পাত থেকে খুব বেশি উচুতে রাখা।  প্রান্তটি 
উত্তপ্ত বা বতৃ্তাকার, কাটা মুখটি মসণৃ নয় এবং প্রায়শই মখুটি 
সামান্্য বেভেল করা হয় যেখানে অগ্রভাগের কার্্য কারিতা 
আংশিকভাবে নষ্ট হয়়ে যায় কারণ ডগাটি এত উঁচুতে রাখা 
হয়।  যাতে কাটিং বন্ধ না হয়ে যায় তাই  কাটার গতি কমাতে 
হবে।

(চিত্র 13) অত্্যন্ত ধীর কাটিং গতি। কাটা মখুে চাপের 
চিহ্নগুলি কাটিং জন্্য খুব বেশি অক্সিজেন  প্রেসার নির্্দদেশ 
করে। হয় টিপটি খুব বড়, কাটিং অক্সিজেনের প্রেসার  খুব 
বেশি, বা কাটিং গতি খুব ধীর। ধাতুর পুরুত্ব অনুযায়ী   কাটিং 
অক্সিজেনের প্রেসার  সঠিক অনুপাতে নিতে হবে। 

1

(চিত্র 15) অত্্যধিক কাটিং অক্সিজেন । অত্্যধিক কাটিং 
অক্সিজেনের  কারণে গভীর  ড্র্যাগ লাইন দেখা যায়। যে 
পরিমান অক্সিজেন ব্্যবহার করা যায় তার চেয়়ে বেশি 
অক্সিজেন সরবরাহ করা হলে ভাল জাড়ন ক্রিয়া হয় নয 
ফলে,  স্ল্যাগগুলির অবশিষ্্টাাংশ চারপাশে লেগে থাকে যা পরে 
আলাদা করা কষ্ট কর। 

(চিত্র 16) অত্্যধিক প্রিহিটিং।  অত্্যধিক preheat কারণে 
প্লেটের এগ গলে গিয়ে বতৃ্তাকার আকার ধারন করে।  অতিরিক্ত 
প্রিহিটিং কাটিং  গতি বাড়়ায় না, এটি কেবল গ্্যযাসগুলিকে নষ্ট 
করে।

5Fig 11

Fig 12

Fig 13

Fig 14

Fig 15

Fig 16

CG & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) - অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.18
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(চিত্র 17) নিম্নমানের বেভেল কাটা। সবচেয়়ে সাধারণ দো�োষ 
হল গজিং, এটি  হয় অত্্যধিক গতি বা অপর্্যযা প্ত প্রিহিট শিখার 
কারণে। আরেকটি ত্রুটি হল টপ এজ বতৃ্তাকার হয়ে যাওয়া 
যা অত্্যধিক প্রিহিট এর জন্্য হয় ।  যা অত্্যধিক গ্্যযাস খরচ 
নির্্দদেশ করে।

একটি ভাল কাটে, প্রান্তগুলি বর্্গগা কার এবং কাটার লাইনগুলি 
উল্লম্ব। (চিত্র 20)

(চিত্র 18) একটু দ্রুত গতিতে কাটা।  এই কাটার ড্র্যাগ 
লাইনগুলি পিছনের দিকে ঝঁুকে থাকে ।  তবে একটি ‘ড্রপ 
কাট’ তখনো�োও থাকবে , উপরের প্রান্তটি ভাল; কাটা মুখটি 
মসণৃ এবং স্ল্যাগ মুক্ত হবে। এই গুণমান অধিক উত্পাদন 
কাজের জন্্য সন্্ততোষজনক.

(চিত্র 19) কাটার গতি সামান্্য ধীর। কাটাটি উচ্চ মানের, যদিও 
উল্লম্ব ড্র্যাগ লাইনের কারণে পষৃ্ঠের কিছু রুক্ষতা রয়়েছে। 
উপরের প্রান্ত সাধারণত সামান্্য beaded হয়. এই গুণটি 
সাধারণত গ্রহণযো�োগ্্য, তবে দ্রুত গতি আরও বাঞ্ছনীয় কারণ 
ধীর গিতি কাটের জন্্য শ্রম খরচ খুব বেশি হয়।

গ্্যযাস কাটিং প্রয়ো�োগ 

অক্সিসিটিলিন দ্বারা চাকা কাটা

•	 অক্সি ফুয়়েল হল নিম্্ননোক্ত সুবিধা সহ সর্্ববাধি ক ব্্যবহৃত 
কাটিং প্রক্রিয়়াগুলির মধ্্যযে একটি। কম খরচে সরঞ্জাম

•	 কাটিং, গজিং এবং অন্্যযান্্য কাজের যেমন ওয়েল্্ডিিং এবং 
গরম করার জন্্য উপযুক্ত মৌ�ৌলিক সরঞ্জাম।

•	পো�োর্্টটেব ল, সাইটের কাজের জন্্য উপযুক্ত।

•	ম্ ্যযানয়়াল এবং যান্ত্রিক অপারেশন

•	 হালকা এবং লো�ো এলো�োয় ইস্পাত (কিন্তু অ্্যযালুমিনিয়়াম বা 
স্টেইনলেস স্টীল নয়)

•	 পুরুত্বের বিস্তত পরিসর (সাধারণত 1 মিমি থেকে 1000 
মিমি পর্্য ন্ত)।

Fig 17

Fig 18

Fig 19

Fig 20

CG & M :  ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) - অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.1.18
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)        	 অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.2.19
ওয়়েল্ডার (Welder)- ওয়়েল্ডার - ওয়েল্্ডিিং কৌ�ৌশল

এসি ওয়়েল্্ডিিং পাওয়়ার সো�োর্্স  ট্রান্সফরমার রেকটিফায়়ার এবং ইনভার্্টটার টাইপ 
ওয়়েল্্ডিিং মেশিন এবং যত্ন রক্ষণাবেক্ষণ (A.C wewelding power sources transformer 
rectifier and inverter type of welding machine & care maintanance)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে তুমি সক্ষম হবে- 
• 	ওয়়েল্্ডিিং ট্রান্সফরমার, রেকটিফায়়ার এবং ইনভার্্টটারের বৈশিষ্টট্য চিহ্নিত করতে
• 	উপরের ওয়়েল্্ডিিং মেশিনের নীতি বর্্ণ না করতে। 
• 	উপরের মেশিনের সুবিধা এবং অসুবিধাগুলি ব্্যযাখ্্যযা করতে। 
• 	ওয়়েল্্ডিিং মেশিনের যত্ন এবং রক্ষণাবেক্ষণ চিহ্নিত করতে।

এসি ওয়়েল্্ডিিং ট্রান্সফরমার: এটি এক ধরনের এসি ওয়়েল্্ডিিং 
মেশিন যা এসি মেন সরবরাহকে এসি ওয়়েল্্ডিিং সরবরাহে 
রূপান্তর করে। (আকার 1)

এসি মেন  সরবরাহে উচ্চ ভো�োল্টেজ-লো�ো 
অ্্যযাম্পিয়়ার রয়়েছে।

এসি ওয়েল্্ডিিং সরবরাহে  উচ্চ অ্্যযাম্পিয়়ার-লো�ো 
ভো�োল্টেজ আছে।

এটি একটি স্টেপ ডাউন ট্রান্সফরমার, যা:

- 	মেন  সরবরাহ ভো�োল্টেজ (220 বা 440 ভো�োল্ট) কমিয়়ে 
ওয়়েল্্ডিিং সাপ্লাই ওপেন সার্্ককিট ভো�োল্টেজ (OCV), 40 এবং 
100 ভো�োল্টের মধ্্যযে করে। 

- 	 ইনপুট সরবরাহের এর অ্্যযাম্পিয়়ারে প্রয়োজনীয় উচ্চ 
আউটপুট ওয়়েল্্ডিিং কারেন্টে সরবরাহ করে।

এসি মেইন সাপ্লাই ছাড়়া এসি ওয়়েল্্ডিিং ট্রান্সফরমার চালানো�ো 
যায় না।

নির্্মমা ণ বৈশিষ্টট্য:  এটি একটি বিশেষ সংকর পাতলা লো�োহার 
শীট স্ট্যাম্্পিিং দিয়়ে তৈরি একটি লো�োহার কো�োর নিয়়ে গঠিত। 
তারের দুটি কুণ্ডলী তাদের মধ্্যযে কো�োনো�ো আন্তঃসংযো�োগ ছাড়়াই 
লো�োহার কো�োরের উপর জড়ানো�ো হয়।

এতে  একপাশে একটি সরু তার  জড়ানো�ো কয়েল থাকে 
যাকে প্রাইমারি ওয়়াইন্্ডিিং বলা হয়, এবং এতে পাক সংখ্্যযা 
বেশি থাকে যা মেইন সরবরাহ থেকে শক্তি গ্রহণ করে। আর 
একপাশে একটি মো�োটা তার জড়ানো�ো কয়েল থাকে  যাকে 
সেকেন্ডারি ওয়়াইন্্ডিিং বলা হয়।  এতে পাক সংখ্্যযা কম থাকে,  
যা ওয়েল্্ডিিংয়়ের জন্্য শক্তি সরবরাহ করে।

বিভিন্ন আকারের ইলেক্ট্রোডের জন্্য উপযুক্ত ওয়েল্্ডিিংয়়ের 
কারেন্ট সরবরাহ করার জন্্য একটি রেগুলেটর আউটপুট 
সরবরাহের সাথে যুক্ত থাকে।

দুটি ওয়েল্্ডিিং কেবল  আউটপুট টার্্মমিন াল সঙ্গে সংযুক্ত করা 
হয়.

একটি ইলেক্ট্রোডের জন্্য এবং অন্্যটি জবের জন্্য।

ট্রান্সফরমার এয়়ার-কুলড বা অয়েল কুলড হতে পারে।

কার্্য  নীতি: এসি মেন  সরবরাহ (220-440 ভো�োল্ট) প্রাথমিক 
ওয়়াইন্্ডিিংয়়ের সাথে সংযুক্ত থাকে যা লো�োহার কো�োরে একটি 
চৌ�ৌম্বকীয় বল তৈরি করে।

শক্তির চৌ�ৌম্বক রেখাগুলি সেকেন্ডারি উইন্্ডিিংকে প্রভাবিত করে 
এবং এতে উচ্চ অ্্যযাম্পিয়়ার কম ভো�োল্টেজ ওয়েল্্ডিিং কারেন্ট 
তৈরি হয়। 

এই ক্রিয়়াটিকে পারস্পরিক আবেশের নীতি বলা হয়।

প্রাথমিক কয়়েলের ভো�োল্টেজ সেকেন্ডারি কয়়েলে হ্রাস করা 
হয় যা প্রাইমারি থেকে সেকেন্ডারির পাক সংখ্্যযার অনুপাতের 
উপর নির্্ভর করে।
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41CG & M: ফিটার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.2.19

সেকেন্ডারি কয়়েলে ভো�োল্টেজ=  

সুবিধা

-  	প্রা থমিক খরচ কম

-  	 রক্ষণাবেক্ষণ খরচ কম

- 	 আর্্ক ব্্ললো মুক্ত 

- 	শ ব্দ করে না 

	ড িসির চৌ�ৌম্বকীয় প্রভাব আর্্ককে বিচ্্য যুত করে, যার 
প্রভাবকে বলা হয় ‘আর্্ক ব্্ললো’।

অসুবিধা

- 	অ  লৌ�ৌহঘটিত ধাতু ওয়েল্্ডিিং এর জন্্য উপযুক্ত নয়:

- 	খ ালি তারের ইলেক্ট্রোড এর জন্্য উপযকু্ত নয়:

- 	 ওয়েল্্ডিিং বিশেষ কাজ মধ্্যযে সূক্ষ্ম বর্্তমান সেটিং.

	নি রাপত্তার বিশেষ সতর্্কতা ছাড়়া এসি ব্্যবহার করা 
যাবে না।

যত্ন ও রক্ষণাবেক্ষণ:

ট্রান্সফরমার বডি সঠিকভাবে আর্্থথি িং করতে হবে। 

ট্রান্সফরমার তেল অবশ্্যই প্রস্তাবিত সময়়ের পরে পরিবর্্তন 
করতে হবে, এই তেল  ট্রান্সফরমারটিকে  ঠান্ডা রাখে।

মেশিন চালানো�ো এবং ইনস্টল করার জন্্য সর্্বদ া অপারেটিং 
নির্্দদেশিকা ম্্যযানুয়়াল অনুসরণ করতে হবে। 

মেশিনটি তার সর্বো চ্চ ক্ষমতার উপর ক্রমাগত চালান উচিৎ 
নয়, 

অভ্্যন্তরীণ বা বাহ্্যযিকভাবে পরিষ্কার করার সময় মেশিনের 
মেন সরবরাহ বন্ধ করতে হবে। 

ওয়েল্্ডিিং চলাকালীন কারেন্ট পরিবর্্তন করবে না।

মেশিনটি সবসময় শুকনো�ো মেঝেতে রখতে হবে। 

বষৃ্টি বা ধুলো�োর মধ্্যযে বাইরে কাজ করার সময় মেশিনটিকে 
যথাযথ সুরক্ষা দিতে হবে। 

এসি/ডিসি ওয়়েল্্ডিিং রেকটিফায়়ার এর গঠন

এসি/ডিসি ওয়়েল্্ডিিং রেকটিফায়়ারের নির্্মমা ণ বৈশিষ্টট্য: 
এসি ওয়়েল্্ডিিং সাপ্লাইকে ডিসি ওয়়েল্্ডিিং সাপ্লাইতে রূপান্তর 
করতে একটি ওয়়েল্্ডিিং রেকটিফায়়ার সেট ব্্যবহার করা হয়। 
এটি একটি স্টেপ ডাউন ট্রান্সফরমার এবং একটি কুলিং ফ্্যযান 
সহ ওয়েল্্ডিিং কারেন্ট রেকটিফায়়ার সেল  থাকে।  (চিত্র 3) 
রেকটিফায়়ার সেলটি ইস্পাত বা অ্্যযালুমিনিয়়ামের তৈরি একটি 
সাপো�োর্্টটিিং প্লেটের উপর বসানো�ো থাকে (চিত্র 4) যাটি কে  নিকেল 
বা বিসমাথের একটি পাতলা স্তর দিয়়ে প্রলেপ দেওয়়া হয়, এবং  
সেলেনিয়়াম বা সিলিকন দিয়়ে স্প্রে করা হয়। সবশেষে  এটিকে 
ক্্যযাডমিয়়াম, বিসমিথ এবং টিন-এর একটি মিশ্রিত ফিল্ম দিয়়ে 
আচ্ছাদিত করা হয়। 

সাপো�োর্্টটিিং প্লেটের উপর নিকেল বা বিসমাথের আবরণ  সেলের  

একটি ইলেক্ট্রোড (ANODE) হিসাবে কাজ করে।

মিশ্রিত ফিল্ম (ক্্যযাডমিয়়াম, বিসমাথ এবং টিনের)রেকটিফায়ার 
সেলর আরেকটি ইলেক্ট্রোড (ক্্যযাথো�োড) হিসাবে কাজ করে। 
রেকটিফায়়ার একটি নন-রিটার্্ন  ভালভ হিসাবে কাজ করে 
এবং এটির একদিকে কারেন্ট প্রবাহিত করতে দেয় কারণ 
কারেন্টের প্রবাহের জন্্য এটির একপ্রান্তে রো�োধ খুব কম এবং 
অন্্যপ্রান্তে রো�োধ খুব বেশি হয়। তাই প্রবাহ শুধুমাত্র এক দিকে 
প্রবাহিত হতে পারে।

কার্্য  প্রণালীঃ -  স্টেপ ডাউন ট্রান্সফরমারের আউটপুট 
রেকটিফায়়ার ইউনিটের সাথে সংযুক্ত  থাকে, যা AC কে DC 
তে রূপান্তর করে। ডিসি আউটপুট পজিটিভ পো�োল এবং 
নেগেটিভ পো�োল গুলির সাথে সংযুক্ত থাকে, যেখান থেকে এটি 
ওয়েল্্ডিিং কেবলের মাধ্্যমে ওয়েল্্ডিিংয়়ের উদ্দেশ্্যযে নেওয়়া হয়। 
এটি মেশিনে প্রদত্ত একটি সুইচ পরিচালনা করে এসি বা ডিসি 
ওয়েল্্ডিিং সরবরাহ করার জন্্য ডিজাইন করা যেতে পারে।

রেকটিফায়়ার ওয়়েল্্ডিিং সেটের যত্ন ও রক্ষণাবেক্ষণ

সমস্ত সংযো�োগ দৃড় অবস্থায় রাখতে হবে।

3 মাসে একবার ফ্্যযানের স্্যযাফটটি লুব্রিকেট করতে হবে। 

ওয়়েল্্ডিিং আর্্ক ‘চালু’ হলে কারেন্ট পরিবরর্্তন করবে না বা 
AC/DC সুইচ পরিচালনা করবে না। রেকটিফায়়ার প্লেটগুলো�ো 
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পরিষ্কার রাখতে হবে। 

	 প্রতি মাসে অন্তত একবার সেটটি পরীক্ষা করে 
পরিষ্কার করুন।

এয়়ার ভেন্টিলেশন সিস্টেম ভালো�োভাবে রাখতে হবে।

ফ্্যযান ছাড়়া কখনই মেশিন চালাবে না।

ইনভার্্টটার

মৌ�ৌলিক নীতি

ইনভার্্টটার মূলত DC কে AC তে রূপান্তর করে

ফিল্টার হিসাবে উচ্চ মানের ইলেক্ট্রোলাইটিক ক্্যযাপাসিটর 
ব্্যবিহৃত হয়, যা এসি ভো�োল্টেজ ফিল্টার করে ডিসি তে 
রুপান্তরিত করে। 

এই ডিসিগুলি হাই ফ্রিকো�োয়়েন্সি সলিড স্টেট স্্যযুইচিং দ্বারা AC-
তে রূপান্তরিত হয় (KHz-এ) 

একটি ছো�োট ফেরাইট কো�োর কয়েক কিলো�োওয়়াট শক্তি রূপান্তর 
করার জন্্য যথেষ্ট।

এই ফেরাইট ট্রান্সফরমারের আউটপুট উচ্চ ফ্রিকো�োয়়েন্সি 
ডায়োড দ্বারা রেক্টিফাই করা হয় এবং একটি ডিসি চো�োক দ্বারা 
স্মুথ করা হয়।

আউটপটু সেন্সর এবং উপযকু্ত বন্ধ লুপ ইলেকট্রনিক সার্্ককিটরি 
দিয়়ে নিয়ন্ত্রিত হয়।

কার্্য  প্রণালীঃ -  

1	মেন  ভো�োল্টেজ ডিসি ফিল্টার করা হয়। 

2 	 ইনভার্্টটার ডিসিকে উচ্চ ফ্রিকো�োয়়েন্সি এসি-তে রূপান্তর 
করে। 

3 	 ট্রান্সফরমার HF AC কে উপযুক্ত ওয়়েল্্ডিিং কারেন্টে 
পরিবর্্তন করে। 

4 	 এসি ফিল্টার করা হয়। 

5 	ডিসি  কারেন্টের ফ্রিকো�োয়়েন্সি এবং রিপলস কে সঠিক 
করতে বিভিন্ন ফিল্টার ব্্যবহার করা হয়। এছাড়়াও একটি 
ফিল্টার রয়়েছে যা বাহ্্যযিক হাই ফ্রিকো�োয়়েন্সি ব্্যযাঘাত থেকে 
রক্ষা করে।

6 	 সমগ্র প্রক্রিয়়া একটি কন্ট্রোল সার্্ককিট দ্বারা নিরীক্ষণ করা 
হয়. এটি মেশিনটিকে একটি আদর্্শ  স্ট্যাটিক এবং গতিশীল 
বৈশিষ্টট্য দেয়।

7 	 ওয়েল্্ডিিং এর জন্্য  DC ভো�োল্টেজ  পাওয়তা যায়। 

সুবিধা

• 	 কমপ্্যযাক্ট এবং হালকা ওজন

• 	সেট  করা সহজ

• 	 সুনির্্দদিষ্ট (Precise)সেটিং

অসুবিধা

• 	ব্্যয়ব হুল

•	মে রামত করা কঠিন

• 	 উচ্চ তড়িৎ প্রবাহের প্রতি সংবেদনশীল

নিরাপত্তার বিশেষ সতর্্কতা ছাড়়া এসি ব্্যবহার 
করা যাবে না

যত্ন ও রক্ষণাবেক্ষণ

ট্রান্সফরমার বডি সঠিকভাবে আর্্থথি িং  করা আবশ্্যক।

ট্রান্সফরমার তেল অবশ্্যই প্রস্তাবিত সময়়ের পরে পরিবর্্তন 
করতে হবে, তেল ঠান্ডা ট্রান্সফরমারগুলিতে।

মেশিন চালানো�ো এবং ইনস্টল করার জন্্য সর্্বদ া অপারেটিং 
নির্্দদেশিকা ম্্যযানয়়াল অনুসরণ করুন। মেশিনটি তার সর্বো চ্চ 
ক্ষমতার উপর ক্রমাগত চালাবেন না।

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.2.19
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অভ্্যন্তরীণ বা বাহ্্যযিকভাবে পরিষ্কার করার সময় মেশিনের 
প্রধান সরবরাহ বন্ধ করতে হবে। ওয়েল্্ডিিং চলাকালীন কারেন্ট 
পরিবর্্তন করা উচিৎ না।

মেশিনটি সবসময় শুকনো�ো মেঝেতে রাখতে  হবে। 

বাইরে বষৃ্টি বা ধুলো�োয় কাজ করার সময় মেশিনটিকে যথাযথ 
সুরক্ষা দিতে হবে।

রেকটিফায়়ার ওয়়েল্্ডিিং সেটের যত্ন ও রক্ষণাবেক্ষণ

সমস্ত সংযো�োগ দৃড় অবস্থায় রাখতে হবে। 

3 মাসে একবার ফ্্যযানের স্্যযাফট লুব্রিকেট করতে হবে। 

ওয়়েল্্ডিিং আর্্ক চালু থাকলে কারেন্ট কন্্টটোল করবে না বা AC/
DC সুইচ পরিচালনা করবে না।

রেকটিফায়়ার প্লেটগুলো�ো পরিষ্কার রাখুন।

প্রতি মাসে অন্তত একবার সেটটি পরীক্ষা করে 
পরিষ্কার করতে হবে।

এয়়ার ভেন্টিলেশন সিস্টেম ভালো�োভাবে রাখতে হবে।

ফ্্যযান ছাড়়া কখনই মেশিন চালাবে না।

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.2.19
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)        	 অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.2.20
ওয়়েল্ডার (Welder)- ওয়়েল্ডার - ওয়েল্্ডিিং কৌ�ৌশল

এসি এবং ডিসি ওয়়েল্্ডিিং মেশিনের সুবিধা এবং অসুবিধা।(Advantages & 
disadvantages of AC & DC welding machine)
উদ্দেশ্্য:  এই পাঠের শেষে তুমি সক্ষম হবে।
• 	এসি এবং ডিসি ওয়়েল্্ডিিং মেশিনের সুবিধা এবং অসুবিধা ব্্যযাখ্্যযা করতে। 

এসি ওয়়েল্্ডিিং এর সুবিধা

একটি ওয়েল্্ডিিং ট্রান্সফরমারের  সবুিধা গুলি হলঃ- 

- 	 সাধারন  এবং সহজ নির্্মমাণে র কারণে  কম প্রাথমিক খরচ 
কম।

- 	 কম বিদ্্যযুৎ খরচের কারণে কম অপারেটিং খরচ। 

- 	 AC এর কারণে ওয়েল্্ডিিংয়়ের সময় আর্্ক ব্্ললোর কো�োন প্রভাব 
নেই। 

- 	 ঘূর্্ণন  অংশ অনুপস্থিতির কারণে কম রক্ষণাবেক্ষণ খরচ। 

- 	 একটানা অনেক্ষন কাজ করা যায়। 

- 	শ ব্দহীন অপারেশন।

এসি ওয়়েল্্ডিিং এর অসুবিধা

এটি বেয়়ার এবং হালকা কো�োটেড(Light coated) ইলেক্ট্রোডের 
জন্্য উপযুক্ত নয়।

বেশি ওপেন সার্্ককিট ভো�োল্টেজের কারণে এতে বৈদ্্যযুতিক শক 
হওয়়ার সম্ভাবনা বেশি থাকে।

পাতলা গেজ শীট, ঢালাই লো�োহা এবং অ লৌ�ৌহঘটিত ধাতু (কিছু 
ক্ষেত্রে) ওয়েল্্ডিিং করা কঠিন হয়।

এটি শুধুমাত্র সেখানে ব্্যবহার করা যেতে পারে যেখানে 
বৈদ্্যযুতিক মেইন সরবরাহ পাওয়়া যায়।

ডিসি ওয়়েল্্ডিিং এর সুবিধা

পো�োলারিটি পরিবর্্তনের কারণে ইলেক্ট্রোড এবং বেস মেটালের 
মধ্্যযে প্রয়োজনীয় তাপ বিতরণ সম্ভব (ধনাত্মক 2/3 এবং 
ঋণাত্মক 1/3)।

এটি লৌ�ৌহঘটিত এবং অলৌ�ৌহঘটিত উভয় ধাতু ওয়েল্্ডিিং করতে 
সফলভাবে ব্্যবহার করা যেতে পারে। বেয়়ার তার এবং হালকা 
কো�োটেড ইলেক্ট্রোড সহজেই ব্্যবহার করা যেতে পারে।

পো�োলারিটি সুবিধার কারণে পো�োজিশনে  ওয়েল্্ডিিং সহজ।

এটি ডিজেল বা পেট্্ররোল ইঞ্জিনের সাহায্্যযে চালানো�ো যেতে পারে 
যেখানে বৈদ্্যযুতিক মেইন সরবরাহ পাওয়়া যায় না।

পো�োলারিটি সুবিধার কারণে, এটি পাতলা শীট ধাতু, ওয়েল্্ডিিং 
লো�োহা এবং অ লৌ�ৌহঘটিত ধাতু সফলভাবে ওয়েল্্ডিিং জন্্য 
ব্্যবহার করা যেতে পারে। 

কম ওপেন সার্্ককিট ভো�োল্টেজের কারণে এতে বৈদ্্যযুতিক শক 
হওয়়ার সম্ভাবনা কম। এতে  স্ট্রাইক করা এবং আর্্ক এর 
স্থিতিশীলতা বজায় রাখা সহজ।

খুব সুক্ষভাবে কারেন্ট কন্ট্রোল সম্ভব।

ডিসি ওয়়েল্্ডিিং এর অসুবিধা

- 	প্রা থমিক খরচ অনেক বেশি। 

- 	অ পারেটিং খরচ খুব বেশি। 

- 	 রক্ষণাবেক্ষণ খরচ খুব বেশি।

- 	 ওয়েল্্ডিিংয়়ের সময় আর্্ক ব্্ললোর  সমস্্যযা দেখা দেয়। 

- 	 একটানা অনেক্ষন কাজ করা যায় না।

- 	 একটি ওয়েল্্ডিিং জেনারেটরের ক্ষেত্রে অনেক আওয়াজ 
হয়  

- 	অন েক বড় হবার জন্্য অনেকটা জায়গা দখল করে।
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)        	 অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.2.21
ওয়়েল্ডার (Welder)- ওয়়েল্ডার - ওয়েল্্ডিিং কৌ�ৌশল

EN এবং ASME অনুযায়়ী ওয়়েল্্ডিিং পজিশন(Welding position as per EN & ASME)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে তুমি সক্ষম হবে-
• 	EN এবং ASME (সমতল, অনুভূমিক, উল্লম্ব এবং ওভারহেড অবস্থান) অনুযায়়ী মৌ�ৌলিক ওয়েল্্ডিিং অবস্থান চিহ্নিত 

করতে।

মৌ�ৌলিক ওয়েল্্ডিিং অবস্থান

- 	 ফ্ল্যাট বা ডাউন হ্্যযান্ড পো�োজিশন (চিত্র 1)

- 	 হরাইজন্টাল  পো�োজিশন (চিত্র 2)

- 	ভ ার্্টটিক্্যযাল পো�োজিশন (উল্লম্ব উপরে এবং নীচে) (চিত্র 3)

- 	 ওভারহেড পো�োজিশন (চিত্র 4)

ওয়েল্্ডিিং জয়়েন্ট/ওয়়েল্্ডিিং লাইনে গঠন করতে ওয়েল্্ডিিংয়়ের 
সমস্ত কাজ গলিত পুলে হয়। 

ওয়়েল্্ডিিং জয়়েন্ট লাইনের অবস্থান এবং স্থল অক্ষের(Ground 
axis) ক্ষেত্রে ওয়েল্্ডিিং ফেস ওয়েল্্ডিিং অবস্থান (Welding posi-
tion) নির্্দদেশ করে।

যে কো�োন ধরনের  জয়়েন্ট যে কো�োন  অবস্থানে ওয়েল্্ডিিং করা 
যেতে পারে।
প্লেট ওয়েল্্ডিিং অবস্থান:

পাইপ ওয়েল্্ডিিং অবস্থান:

ওয়েল্্ডিিং
অবস্থান

EN ASME

Groove Fillet Groove Fillet

Flat PA PA 1G 1F

Horizontal PC PB 2G 2F

Vertical PG/PF PG/PF 3G 3F

Overhead PE PD 4G 4F

ওয়েল্্ডিিং
অবস্থান

EN ASME

Groove Groove

Flat PA 1G

Horizontal PC 2G

Multiple position PF/PG 5G

Inclined (All position) H-LO45 6G
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)        	 অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.2.22
ওয়়েল্ডার (Welder)- ওয়়েল্ডার - ওয়েল্্ডিিং কৌ�ৌশল

ওয়েল্্ডিিং ওয়়েল্্ডিিং এবং ঘূর্্ণ ন (Weld slope and rotation)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে  সক্ষম হবে।
• 	জো�োড়়ের ওয়়েল্্ডিিং এবং ঘূর্্ণ ন বর্্ণ না করতে। 
• 	I.S অনুযায়়ী ওয়়েল্্ডিিং এবং ঘূর্্ণ নের ক্ষেত্রে বিভিন্ন ওয়েল্্ডিিং অবস্থান

ওয়েল্্ডিিং অবস্থান: সমস্ত ওয়েল্্ডিিং নীচে উল্লিখিত চারটি 
অবস্থানের একটিতে করা উচিত।

1 	 ফ্ল্যাট (Down hand)

2 	অন ুভূমিক (Horizontal)

3 	 উল্লম্ব(Vertical)

4 	 ওভারহেড(Overhead)

এই অবস্থানগুলির প্রতিটি যথাক্রমে অনুভূমিক এবং উল্লম্ব 
তলের সাথে জো�োড়়ের অক্ষ (weld axis) এবং জো�োড়়ের মুখ 
(Weld face) দ্বারা গঠিত কো�োণ দ্বারা নির্্ধধা রণ করা যেতে পারে।

জো�োড়়ের অক্ষ(weld axis) : ওয়েল্্ডিিং কেন্দ্রের মধ্্য দিয়়ে 
দৈর্্ঘ্য যের দিকে যাওয়়া কাল্পনিক রেখাকে জো�োড়়ের অক্ষ বলা 
হয়। (আকার 1)

ওয়েল্্ডিিং মুখ(Weld face) : ওয়েল্্ডিিংয়়ের মুখ হল যে দিকে 
ওয়েল্্ডিিং করা হয় সে দিকে ওয়েল্্ডিিংয়়ের উন্মুক্ত পৃষ্ঠ যা 
ওয়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়ায় তৈরি করা হয় । (চিত্র-  1)

ওয়েল্্ডিিং ঢাল (Weld slope)(চিত্র 2): এটি উল্লম্ব রেফারেন্সের 
উপরের অংশের মধ্্যযে গঠিত কো�োণ

ওয়েল্্ডিিং ঘূর্্ণ ন(Weld rotation)(চিত্র 3):  এটি ওয়়েল্ড রুটের 
লাইনের মধ্্য দিয়়ে যাওয়়া উল্লম্ব রেফারেন্স প্লেনের উপরের 
অংশ এবং ওয়়েল্ড রুটের মধ্্য দিয়়ে যাওয়়া সমতলের অংশের 
মধ্্যযে তৈরি কো�োণ এবং উভয় দিক থেকে জো�োড়়ের সমান 
দরূত্বের মুখের একটি বিন্দু। ওয়েল্্ডিিং এর প্রান্ত.

ওয়়েল্্ডিিং এবং ঘূর্্ণন  (চিত্র 4)

সমতল অবস্থানে ওয়েল্্ডিিং। (চিত্র 5)

অনুভূমিক এবং উল্লম্ব অবস্থানে ওয়েল্্ডিিং. (চিত্র 6 ও 7)
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ওভারহেড অবস্থানে ওয়েল্্ডিিং. (চিত্র 8)

চারটি অবস্থানের ক্ষেত্রে জো�োড়়ের ঢাল (Weld slope )এবং 
জো�োড়়ের ঘূর্্ণন  (Weld rotetion)উপরে দেখানো�ো হয়়েছে।

তাদের ঢাল এবং ঘূর্্ণন  কো�োণ সাপেক্ষে ওয়েল্্ডিিং অবস্থানের 
সংজ্ঞা একটি টেবিল নীচে দেওয়়া হয়়েছে.

অবস্থান প্রতীক ঢাল ঘূর্্ণ ন

ফ্ল্যাট বা 
ডাউন হ্্যযান্ড

চ 10° এর বেশি 
নয়

10° এর বেশি 
নয়

পো�োজিশন এইচ 10° এর বেশি 
নয়

10° এর বেশি 
কিন্তু 90° এর 
বেশি নয়

উল্লম্ব ভিতরে 45° ছাড়়িয়়ে 
গেছে

যে কো�োন

ওভারহেড ও 45° এর বেশি 
নয়

90° ছাড়়িয়়ে 
গেছে

ওয়েল্্ডিিং অবস্থানের সংজ্ঞা

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.2.22
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)        	 অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.2.23
ওয়়েল্ডার (Welder)- ওয়়েল্ডার - ওয়েল্্ডিিং কৌ�ৌশল

BIS এবং AWS অনুযায়়ী ওয়েল্্ডিিং প্রতীক (Welding symbol as per BIS & AWS)
উদ্দেশ্্য:  এই পাঠের শেষে তুমি সক্ষম হবে। 
•	জো�ো ড় প্রতীকের প্রয়োজনীয়তা চিহ্নিত করতে। 
•	প্রা থমিক চিহ্ন এবং সম্পূরক প্রতীক সংজ্ঞায়়িত করতে।
• 	ওয়েল্্ডিিং প্রতীক এবং এর প্রয়োগ ব্্যযাখ্্যযা করতে।

প্রয়োজনীয়তা : ডিজাইনার এবং ওয়়েল্ডারদের জন্্য 
ওয়েল্্ডিিংয়়ের জন্্য প্রয়োজনীয় তথ্্য জানাতে, স্ট্যান্ডার্্ড প্রতীক 
ব্্যবহার করা হয়। নীচে বর্্ণণি ত প্রতীকগুলি ওয়েল্্ডিিংয়়ের ধরন, 
আকার, অবস্থান সম্পর্্ককিত তথ্্য ড্রয়িং এর উপর  সরবরাহ 
করা হয়। 

এলিমেন্ট্রি সিম্বল (IS 813 - 1986 অনুসারে): বিভিন্ন ধরনের 

ওয়েল্্ডিিং প্রতীক দ্বারা চিহ্নিত করা হয় যা সাধারণভাবে তৈরি 
করা ওয়েল্্ডিিংয়়ের আকৃতির অনুরূপ। (1 নং টেবিল)

সাপ্লিমেন্ট্রি সিম্বল : প্রাথমিক চিহ্নগুলি অন্্য একটি চিহ্নের 
(পরিপূরক) (সারণী 2) দ্বারা পরিপূরক হতে পারে যা জো�োড়়ের 
বাহ্্যযিক পষৃ্ঠের আকৃতিকে চিহ্নিত করে। প্রাথমিক চিহ্নগুলিতে 
সম্পূরক চিহ্নগুলি প্রয়োজনীয় জো�োড় পৃষ্ঠের ধরণ নির্্দদেশ 
করে। (সারণী 3)

1 নং টেবিল

প্রাথমিক চিহ্ন

ক্রম 
না.

(আখ্্যযা) Designation চিত্রণ প্রতীক

1 Butt weld between plateswith rised eged(the raised 
edge being melted downb completely)	

2 Square butt weld

3 Single V butt weld

4 Single bevel butt weld	

5 Single V butt weld with broad root face

6 Single bevel butt weld with broad root face
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7 Singl U butt weld (Parallel or sloping sides)	
	

8 Single J butt weld	

9 Backing run; back or backing weld

10 Fillet weld	

11 Plug weld; Plug or slot weld/USA	

12 Spot weld

13 Seam weld

ওয়েল্্ডিিং পৃষ্ঠের আকৃতি প্রতীক

a) Flat (usually finished flush)

b) Convex

c) Concave

আখ্্যযা (Designation) চিত্রণ প্রতীক

Flat (flash) Single V

Convex Double V 
butt joint

Concave fillet weld

Flat (flush) Single V 
butt weld with (flush) 
backing run

টেবিল 2

সাপ্লিমেন্ট্রি সিম্বল 

টেবিল 3

সম্পূরক প্রতীক প্রয়োগের উদাহরণ(Example of  ap-
plication of supplementary symbols)

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.2.23
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ওয়েল্্ডিিং প্রতীক:  এটি একটি ওয়েল্ডি জয়়েন্টে তৈরি জো�োড়়ের 
ধরনকে প্রতিনিধিত্ব করে। এটি ওয়েল্্ডিিংয়়ের আগে প্রয়োজনীয় 
যে কো�োনও ধাতব প্রান্ত প্রস্তুতির একটি ক্ষু দ্র অঙ্কন,

ওয়েল্্ডিিং প্রতীক:  সম্পূর্্ণ  ওয়েল্্ডিিং প্রতীক ওয়েল্্ডিিংকারীকে 
নির্্দদেশ করবে কিভাবে বেস মেটাল প্রস্তুত করতে হবে, কো�োন 
ওয়েল্্ডিিংয়়ের প্রক্রিয়়া ব্্যবহার করতে হবে, ফিনিশের পদ্ধতি 
এবং প্রয়োজনীয় মাত্রা এবং মৌ�ৌলিক ওয়েল্্ডিিং প্রতীকের সাথে 
অন্্যযান্্য বিবরণ। তারা নিচে উল্লিখিত হিসাবে 7 উপাদান গঠিত. 
(আকার 1)

1 	রে ফারেন্স লাইন

2 	 তীর(arrow)

3 	 ওয়েল্্ডিিং এলিমেন্ট্রি সিম্বল। 

4 	ম াত্রা এবং অন্্যযান্্য বিবরণ

5 	 সাপ্লিমেন্টারি সিম্বল। 

6 	ফিনিশ  সিম্বল। 

7 	টে ল (স্পেসিফিকেশন, প্রক্রিয়়া)

উপস্থাপনের পদ্ধতি (চিত্র 2 এবং 3)

রেফারেন্স লাইন, তীর-মাথা এবং লেজ

চিত্র 1 এবং 5 এ দেখানো�ো রেফারেন্স লাইন সবসময় অনভূুমিক 
রেখা হিসাবে আকঁা হয়। এটি ওয়েল্্ডিিং করা জয়়েন্ট কাছাকাছি 
অঙ্কন উপর স্থাপন করা হয়. ওয়েল্্ডিিং চিহ্নগুলিতে দেওয়়া 
অন্্যযান্্য সমস্ত তথ্্য রেফারেন্স লাইনের নীচে  দেখানো�ো হয়। 

তীর:  তীরটি রেফারেন্স লাইনের উভয় প্রান্ত থেকে আকঁা হতে 
পারে। তীরটি সর্্বদ া সেই লাইনটিকে স্পর্্শ  করে যা ওয়েল্্ডিিং 
জয়়েন্টকে প্রতিনিধিত্ব করে।

ওয়েল্্ডিিং প্রতীকে তীর পাশের ওয়়েল্ড তথ্্য সবসময় রেফারেন্স 
লাইনের নীচে দেখানো�ো হয়। অন্্য দিকের ওয়়েল্ড তথ্্য সবসময় 
ড্্যযাশ-লাইনের দিকে দেখানো�ো হয়। (চিত্র  2 এবং 4)

লেজ: প্রয়োজন অনুযায়ী টেল ব্্যবহার করা হয়। এটি 
স্পেসিফিকেশন, ব্্যবহৃত ওয়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া সম্পর্্ককে তথ্্য 
দেয়। বা অন্্যযান্্য বিশদ প্রয়োজনীয় যা ওয়েল্্ডিিং প্রতীকে 
দেখানো�ো যায় না।

ওয়েল্্ডিিং/প্রাথমিক প্রতীক:  ওয়েল্্ডিিং চিহ্নে বিভিন্ন ধরনের 
কিছু ওয়েল্্ডিিং প্রতীক কীভাবে ব্্যবহার করা হয় তা ব্্যযাখ্্যযা 
করা হয়েছে।

রুট খো�োলার এবং খাজঁ কো�োণ(Root opening & groove 
angle):  রুট গ্্যযাপ এর আকার সম্পূর্্ণ  ওয়েল্্ডিিং প্রতীকের 

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.2.23
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মৌ�ৌলিক ওয়েল্্ডিিং প্রতীকের ভিতরে প্রদর্্শশি ত হয়। একটি 
খাজঁ জো�োড়়ের অন্তর্্ভভুক্ত  কো�োণ বা মো�োট কো�োণ মৌ�ৌলিক জো�োড় 
প্রতীকের উপরে দেখানো�ো হয়। (চিত্র 6) 

কনট্্য যুর এবং ফিনিস চিহ্ন:  ফিনিশ ওয়েল্্ডিিং বিডের আকৃতি 
বা কনট্্যযু রটি ওয়েল্্ডিিং প্রতীকে  মৌ�ৌলিক ওয়েল্্ডিিং প্রতীক এবং 
ফিনিশ প্রতীকের মধ্্যযে একটি সরল বা বাকঁা রেখা হিসাবে 
দেখানো�ো হয়। বাকঁা কনট্্যযু র রেখা একটি সাধারণ উত্তল বা 
অবতল ওয়েল্্ডিিং বিড নির্্দদেশ করে। (চিত্র 7)

মাত্রা এবং অন্্যযান্্য বিবরণ: একটি ওয়েল্্ডিিং এর সাইজ 
গুরুত্বপূর্্ণ . ‘ওয়েল্ড সাইজ’ শব্দের অর্্থ  ফিলেট ওয়়েল্ড এবং 
বাট ওয়়েল্ডের জন্্য বিভিন্ন। একটি ফিললেট ওয়়েল্ডের মাত্রা 
মৌ�ৌলিক জো�োড় প্রতীকের বাম দিকে দেখানো�ো হয়। (চিত্র 8) 

সংখ্্যযা 300 নির্্দদেশ করে জো�োড়়ের দৈর্্ঘ্্য  300 মিমি; a5 নির্্দদেশ 
করে যে থ্্ররোট থিকনেস  5 মিমি; Z7 নির্্দদেশ করে

লেগ লেন্থের দৈর্্ঘ্্য  7 মিমি। 

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.2.23
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)        	 অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.2.24
ওয়়েল্ডার (Welder)- ওয়়েল্ডার - ওয়েল্্ডিিং কৌ�ৌশল

আর্্ক দৈর্্ঘ্যযে র প্রকারের আর্্ক দৈর্্ঘ্যযে র প্রভাব (Arc length types effects of arc 
length)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে তুমি সক্ষম হবে। 
• 	বিভিন্ন ধরনের আর্্ক  এর দৈর্্ঘ্ ্য চিহ্নিত করতে। 
• 	আর্্ক দৈর্্ঘ্যযে র প্রভাব এবং ব্্যবহার বর্্ণ না করতে। 

আর্্ক দৈর্্ঘ্ ্য( চিত্র 1): যখন আর্্ক তৈরি হয় তখন এটি ইলেক্ট্রোড 
টিপ এবং জব পষৃ্ঠের মধ্্যযে সরলরৈখিক  দরূত্ব।

 তিনটি আর্্ক দৈর্্ঘ্্য  আছে।

- 	ম াঝারি বা স্বাভাবিক(Medium or normal)

-	  লম্বা(long)

- 	স্ব ল্প (Short)

মাঝারি, স্বাভাবিক আর্্ক( চিত্র 2): আর্্ককের দৈর্্ঘ  যখন  
ইলেক্ট্রোডের মূল তারের ব্্যযাসের প্রায় সমান হয় তখন তাকে 
মাঝারি বা স্বাভাবিক আর্্ক দৈর্্ঘ  বলে।

দীর্্ঘ  আর্্ক( চিত্র 3): আর্্ককের দৈর্্ঘ  যখন  ইলেক্ট্রোডের মূল 
তারের ব্্যযাসের থেকে বড়  হয় তখন তাকে মাঝারি বা দীর্্ঘ  
আর্্ক দৈর্্ঘ  বলে।

সংক্ষিপ্ত আর্্ক( চিত্র 4): আর্্ককের দৈর্্ঘ  যখন  ইলেক্ট্রোডের মূল 
তারের ব্্যযাসের থেকে ছো�োট হয় তখন তাকে ছো�োট আর্্ক দৈর্্ঘ  
বলে। 

বিভিন্ন আর্্ক দৈর্্ঘ্যযে র প্রভাব

দীর্্ঘ  আর্্ক

এটি একটি গুনগুন শব্দ করে যার ফলে:

- 	অস্থি র আর্্ক
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- 	জো�ো ড় ধাতু জারণ

- 	দ র্্ব ল ফিউশন এবং অনুপ্রবেশ

- 	 গলিত ধাতুর দুর্্ব ল নিয়ন্ত্রণ

- 	ব েশি স্প্যাটার, ইলেক্ট্রোড ধাতুর অপচয় নির্্দদেশ করে।

স্বল্প  আর্্ক: এ টি একটি পপিং শব্দ করে যার ফলে:

- 	 ইলেক্ট্রোড ইউনিফর্্মলি  গলে,   এবং ইলেক্ট্রোডটি জবের  
সাথে আটকে যেতে পারে।

- 	 সরু বিড  তৈরি হয় যাতে মেটাল ডিপো�োজিট অনেক বেশি 
হয়।  

- 	 কম স্পেটার হয়। 

-  	ফি উশন বেশি হয়  এবং পেনিট্রেশন বেশি হয় ।

সাধারণ আর্্ক: এটি একটি স্থিতিশীল আর্্ক যা স্থির তীক্ষ্ণ কর্্কশ 
শব্দ উৎপন্ন করে 

- 	 সমভাবে ইলেক্ট্রোড ক্ষয় হয়। 

- 	স্পেট ার কম হয়। 

- 	 সঠিক ফিউশন এবং পেনিট্রেশন হয়। 

- 	 সঠিক পরিমান ধাতু জমা হয়। 

বিভিন্ন আর্্ক দৈর্্ঘ্যযে র ব্্যবহার

মাঝারি বা সাধারণ আর্্ক: এটি একটি মাঝারি আচ্ছাদিত 
ইলেক্ট্রোড ব্্যবহার করে নরম ইস্পাত ওয়েল্্ডিিং করতে ব্্যবহৃত 
হয়। আন্ডারকাট এবং অত্্যধিক উত্তল ফিললেট/শক্তিবদৃ্ধি 
এড়়াতে এবং ফাইনাল কভারিং রানের জন্্য ব্্যবহার করা হয়। 

দীর্্ঘ  আর্্ক:  এটি প্লাগ এবং স্লট ওয়েল্্ডিিং ব্্যবহার করা হয়. আর্্ক 
পুনরায় চালু করার জন্্য এবং গর্্তটি ভরাট করার পরে একটি 
বিডের  শেষে ইলেক্ট্রোড প্রত্্যযাহার করার সময়। সাধারণত দীর্্ঘ  
আর্্ক এড়়ানো�ো উচিত কারণ এতে  একটি ত্রুটিপূর্্ণ  ওয়েল্্ডিিং হয়।

সংক্ষিপ্ত আর্্ক: এটি রুট রানের জন্্য ভাল রুট অনুপ্রবেশ 
পেতে, অবস্থানগত ওয়েল্্ডিিংয়়ের জন্্য এবং একটি ভারী 
আচ্ছাদিত ইলেক্ট্রোড, কম হাইড্্ররোজেন, লো�োহা পাউডার এবং 
গভীর অনুপ্রবেশ ইলেক্ট্রোড ব্্যবহার করার জন্্য ব্্যবহৃত হয়।

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.2.24
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সি.জি এন্ড এম (CG & M)        	 অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.2.25
ওয়়েল্ডার (Welder)- ওয়়েল্ডার - ওয়েল্্ডিিং কৌ�ৌশল

পো�োলারিটির ধরন এবং প্রয়োগ (Polarity types & application)
উদ্দেশ্্য:  এই পাঠের শেষে তুমি সক্ষম হবে
• 	আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং-এ পো�োলারিটির প্রকার ও গুরুত্ব
• 	সো�োজা ও বিপরীত মেরুত্বের ব্্যবহার বর্্ণ না করতে। 
• 	মেরুত্ব নির্্ণয় ়ের পদ্ধতি বর্্ণ না করতে। 

আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং এ পো�োলারিটি: পো�োলারিটি ওয়়েল্্ডিিং সার্্ককিটে 
বর্্তমান প্রবাহের দিক নির্্দদেশ করে। (আকার 1)

ডাইরেক্ট কারেন্ট (DC) সর্্বদ া প্রবাহিত হয়:

- 	 প্রচলিত তত্ত্ব অনুসারে পজিটিভ  (উচ্চ সম্ভাবনা) টার্্মমিন াল 
থেকে  নেগেটিভ  (নিম্ন সম্ভাবনা) টার্্মমিন াল

- 	 ইলেকট্রনিক তত্ত্ব অনুযায়়ী নেগেটিভ টার্্মমিন াল থেকে 
পজিটিভ টার্্মমিন াল।

পরুানো�ো মেশিনে ইলেক্ট্রোড এবং আর্্থ  ক্্যযাবল যখনই পো�োলারিটি 
পরিবর্্তন করতে হয় তখন পরস্পর পরিবর্্তন হয়।

আধুনিক  মেশিনে একটি পো�োলারিটি সুইচ ব্্যবহার করা হয় 
পো�োলারিটি পরিবর্্তন করতে হয়। 

ইলেকট্রন প্রবাহ সবসময় ঋণাত্মক থেকে ধনাত্বক 
হয়।

AC তে আমরা পো�োলারিটি ব্্যবহার করতে পারি না 
কারণ পাওয়়ার উৎস ঘন ঘন তার দিক পরিবর্্তন 
করে। (চিত্র 2)

ওয়েল্্ডিিংয়়ে পো�োলারিটির গুরুত্ব: ডিসি ওয়়েল্্ডিিং-এ 2/3 তাপ 
ধনাত্মক প্রান্ত থেকে এবং 1/3 ঋণাত্মক প্রান্ত থেকে মুক্ত হয়।

ইলেক্ট্রোড এবং বেস মেটালে অসম তাপ বন্টনের এই সুবিধা 
পেতে, ওয়েল্্ডিিংয়়ের জন্্য পো�োলারিটি একটি গুরুত্বপরূ্্ণ  ফ্্যযাক্টর।

পো�োলারিটি ধরনের

-	স্ট্রে ইট পো�োলারিটি বা ইলেক্ট্রোড নেগেটিভ (DCEN)।

- 	রিভ ার্্স  পো�োলারিটি বা ইলেক্ট্রোড পজিটিভ (DCEP)। 

স্ট্রেইট পো�োলারিটি : স্ট্রেইট পো�োলারিটিতে ইলেক্ট্রোড 
নেগেটিভের সাথে  এবং জব পজিটিভের সাথে সংযুক্ত থাকে 
। (চিত্র 3)

রিভার্্স  পো�োলারিটি: রিভার্্স  পো�োলারিটিতে ইলেক্ট্রোডটি 
পজিটিভের সাথে এবং জব নেগেটিভের সাথে সংযকু্ত থাকে। 
(চিত্র 4)

স্ট্রেইট পো�োলারিটি ব্্যবহৃত হয়:

- 	ব েয়়ার,  হালকা প্রলিপ্ত এবং মাঝারি প্রলিপ্ত ইলেক্ট্রোড সঙ্গে 
ওয়েল্্ডিিং করতে। 
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- 	ব েস মেটাল ফিউশন এবং অনুপ্রবেশ  বেশি পেতে, ডাউন 
হ্্যযান্ড পজিশনে মো�োটা অংশগুলিকে ওয়েল্্ডিিং করতে। 

রিভার্্স   পো�োলারিটি ব্্যবহৃত হয়:
- 	অ  লৌ�ৌহঘটিত ধাতু ওয়েল্্ডিিং করতে 
- 	 ঢালাই লো�োহা ওয়েল্্ডিিং করতে 
- 	ভ ারী এবং অতি-ভারী প্রলিপ্ত ইলেক্ট্রোড সহ ওয়েল্্ডিিং করতে 
- 	অন ুভূমিক, উল্লম্ব এবং ওভারহেড অবস্থানে ওয়েল্্ডিিং 

করতে 
- 	শ ীট ধাতু ওয়েল্্ডিিং করতে
হার্্ড ফেসিং এবং স্টেইনলেস স্টীল ওয়েল্্ডিিংয়়ের জন্্য AC এর 
থেকে DC-কে বেশি পছন্দ করা হয়। 
পো�োলারিটির পছন্দ ইলেক্ট্রোড নির্্মমা তাদের নির্্দদেশের উপরও 
নির্্ভর করে।
মেরুতা নির্্ধধা রণ(Determination of polarity): সর্বো ত্তম 
ফলাফল পাওয়়ার জন্্য, ওয়়েল্্ডিিং মেশিনের সঠিক টার্্মমিন ালের 
সাথে ইলেক্ট্রোড সংযুক্ত করা অপরিহার্্য ।
একটি ডিসি ওয়়েল্্ডিিং মেশিনে ইতিবাচক/নেতিবাচক 
টার্্মমিন ালগুলি নিম্নলিখিত পরীক্ষার দ্বারা চিহ্নিত করা যেতে 
পারে।
কার্্ব ন ইলেক্ট্রোড পরীক্ষা (চিত্র 5): ডিসি ব্্যবহার করে তার 
প্রান্তে নির্্দদেশিত একটি কার্্বন  ইলেক্ট্রোডের সাহায্্যযে স্বাভাবিক 
পরিসরের কারেন্ট ব্্যবহার করে একটি আর্্ক তৈরি করতে হবে।

পজিটিভ  টার্্মমিন ালের সাথে সংযুক্ত থাকলে কার্্বন ের বিন্দুকৃত 
প্রান্তটি শীঘ্রই ভো�োঁতঁা হয়়ে যাবে, কিন্তু নেগেটিভ টার্্মমিন ালের 
সাথে  সংযকু্ত থাকলে কো�োন পরিবর্্তন হবে না।

জল পরীক্ষা (ছবি 6): ওয়়েল্্ডিিং তারের উভয় টার্্মমিন াল (ডিসি 
এর সাথে সংযুক্ত) আলাদাভাবে ইলেক্ট্রোলাইট জলের একটি 
পাত্রে রাখতে হবে,  

বেশি বেশি এবং দ্রুত উদ্ভূত বুদবুদ নেগেটিভ টার্্মমিন ালের  
নির্্দদেশ করবে যখন ধীরগতিতে উঠা বুদবুদগুলি পজিটিভ  
টার্্মমিন ালের  নির্্দদেশ করবে।

ভুল পো�োলারিটির ইঙ্গিত

যদি ইলেক্ট্রোডটি ভুল মেরুতে ব্্যবহার করা হয় তবে এর 
ফলাফল হবে:

- 	অতিরিক্ত  ছড়়ানো�ো এবং দুর্্ব ল অনুপ্রবেশ

- 	 ইলেক্ট্রোডের অনুপযুক্ত ফিউশন

- 	জো�ো ড় ধাতুর মুখে ভারী বাদামী জমা

-	 আর্্ককের ম্্যযানিপুলেশনে অসুবিধা

-	 আর্্ককের অস্বাভাবিক শব্দ

-	 পষৃ্ঠের ত্রুটি এবং আরও স্প্যাটার সহ খারাপ ওয়েল্্ডিিং বিড 
চেহারা।

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.2.25
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.26
ওেয়ўার (Welder)- ওেয়ўার - িѶেলর ওেয়Νўংেযাগҝতা  

ওেয়Νўং ვণমান এবং পিরদশ κন সাধারণ ওেয়Νўং ভΦল এবং ভাল এবং ሻΜটপূণ κ 
welds έচহারা (Weld quality and inspection common welding mistakes and 
apperance ofgood and defective welds)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
•  έজােড়র έযাগҝতা এবং পিরদশ κেনর ϕেয়াজনীয়তা বҝাখҝা করেত। 
•  ভাল এবং ሻΜটপূণ κ welds έচহারা সনাЅ করেত।

ভূিমকা

ওেয়Νўং করা কাঠােমােত ওেয়Νўং করা জেয়л (έযমন একΜট 
έসতΦ ) িনিদκѭ পিরেষবা সѕিকκত Ϡমতার অিধকারী হেব বেল 
আশা করা হয়। ওেয়ΝўংযЅু জেয়лვিলেক সাধারণত িবিভт 
ধরেণর έলািডং বহন করেত হয় যা একΜট সাধারণ বা জΜটল 
চিরেϏর আেকκর সােপেϠ হয় যতটা ভাল বা খারাপ িহসােব 
এΜট তার পেৃѮ বেল মেন হেত পাের।

ওেয়Νўং έযাগҝতা এবং পিরদশ κন:

পছрসই ვণাবলী বা ίবিশেѭҝর উপিѸিত িনΝѥত করার জনҝ 
উৎপাদন ϕΝοয়া এবং পেণҝর পয κেবϠেণর সােথ পিরদশ κন 
করেত হেব। 

িকছΦ  έϠেϏ পিরদশ κন সѕূণ κ჉েপ ვণগত হেত পাের এবং 
ওেয়Νўং করা জেয়лვিলর পৃেѮর ሺΜটვিলর ზধুমাϏ 
চাϠুষ পয κেবϠণ করা হেত পাের। অনҝ έϠেϏ , পিরদশ κেন 
ϕেয়াজনীয় έѺিসিফেকশন পূরণ হেয়েছ িকনা তা িনধ κারণ 
করেত জΜটল পরীϠার করেত হেত পাের। অনҝিদেক পরীϠা , 
িবেশষত যািϴেকর মেতা িনিদκѭ ίবিশেѭҝর পিরমাণগত 
পিরমাপ িনধ κারণ করেত ওেয়Νўং এর কম κϠমতা (পরীϠা ) 
উেѣখ করা হল যা পের বҝাখҝা করা হেব। 

পরীϠার লϠҝ হল ვণমান িনধ κারণ করা , অথ κাত্ ফলাফেলর 
অоিন κিহততা সѕিকκত তথҝ আিবѬার করা, έযখােন পিরদশ κন 
ϕিতΜѮত মানদЦ ϕেয়ােগর মাধҝেম পিরমাণ িনয়ϴণ করেত 
চায় এবং িনєমােনর পণҝ ϕতҝাখҝােনর ধারণা জিড়ত।

1  έপােরািসΜট: এΜট ওেয়Νўং ধাতΦ  জমাট বাধঁার ওেয়ў 
িবেডর έফেস έয িপন έহাল έদখা যায় তােক বেল 
έপােরািসΜট 

2  ѽҝাগ অоভΦ κΝЅ: অЊাইড এবং অ ধাতব কΜঠন পদাথ κ যা 
ওেয়Νўং ধাতΦ েত বা έবস έমটাল এর মেধҝ আটেক থােক 

3  ওভারলҝাপ: έবস ধাতΦ র পৃেѮর উপর আনিফউশড 
ϕসািরত অিমিϜত বҝব჊ত ধাতΦ র  অিতিরЅ ϕবাহ।

4  έটা οҝাক : έবস έমটাল এবং ওেয়ў έমটােলর έজাড় 
জেয়েл έটা বরাবর  ফাটল έদখা έদয়। এΜট অনুৈদঘ κҝ বা 
িতয κক তােরর িবভাগ করেত পাের।

5  িফউশেনর অভাব: এΜট অসѕূণ κ বা আংিশক গেল যাওয়া 
এবং ওেয়ў ধাতΦ র সংিমϜণ। 

6  ჈ট ফাটল: একΜট বҝব჊ত জেয়েлর ჈েট ফাটল έদখা 
έদয়

7  িবড অভҝоের ফাটল : এΜট έবস έমটােলর অধীেন 
অনুপযুЅ , বҝব჊ত ধাতΦ র কারেণ , তাপ ϕভািবত অНেল 
ঘেট ,

8  গরম ফাটল: এΜট গিলত έমটাল  έথেক শীতল হওয়ার 
সময় উЗ তাপমাϏায় ঘেট।

9  আнারকাট: এΜট একΜট Ѻট বা οমাগত খাজঁ যা 
ওেয়েўর έটা বরাবর έবস έমটােল গেল িগেয় হয়।  
এবংএΜটেক ওেয়Νўং কের পূণ κ করা হয়। 

সাধারণ ওেয়Νўং (ভΦল ሻΜট)
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10 ϊাхভাস κ οҝাক: ফাটল έবস έমটাল এবং জেয়েл  ঘেট। 

11 οҝাটারঃ- এΜট গ҃েরর পৃѮ যা ওেয়Νўং িবেডর মেধҝ 
ϕসািরত হয় έযমন িচেϏ έদখােনা হেয়েছ।

12 অনুৈদঘ κҝ ফাটল: ফাটলΜট ওেয়ў িসেমর মখু বরাবর έবস 
έমটাল এবং ওেয়ў έমটােলর ওেয়ў জেয়েлর অবѸােন 
έঢেক যায়

13 HAZ - তাপ ϕভািবত অНল: έবস έমটােলর έϠϏফল 
যা গিলত হয় এবং এর মাইেοা Ͼাকচার ίবিশѭҝ ওেয়Νўং 
তাপ еারা ϕভািবত হয়।

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.26
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.27
ওেয়ўার (Welder)- ওেয়ўার - িѶেলর ওেয়Νўংেযাগҝতা  

ওেয়ў έগজ এবং এর বҝবহার(Weld gauge and its uses)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• ওেয়Νўং έগেজর ϕকার
• ওেয়Νўং িফেলট έগেজ বҝবহার করেত।

ওেয়Νўং έগজ : έϕাফাইলযুЅ পৃথক পাতাვিলর একΜট 
έসট , যা হােডκн  এবং έটѕারড , করা থােক একΜট ЉҝাΟѕং 
বҝবѸার সােথ িবিভт মাএর έগজ িগিলেক একসােথ রাখা 
হয়।  বাট ওেয়েў জেয়েлর িরইনেফাস κেমл , έলগ έলп 
পিরমাপ করেত έগজ বҝবহার করা হয় , (িফেলট ওেয়ўােরর 
έϠেϏ অবতল এবং উЫল এবং ) উপেরর ίবিশѭҝვিলর জনҝ 
ওেয়Νўং জেয়лვিল ϕায়শই পরীϠা করা হয় , কাঠােমার 
উপাদানვিলর আকােরর ϕেয়াজনীয়তা έমটােত একΜট 
সΜঠক έজাড় িনΝѥত করার জনҝ যা কাপিলং মানვিলর জনҝ 
পিরদশ κন করা হয , এবং সবেচেয় উপযুЅ পিরদশ κন পдিত 
হল ওেয়ў έগজ বҝবহার করা। উтত মােনর মান অজκন। 
ওেয়ў έগজ ওেয়েўর ধরনΜট ওেয়েўর িবভােগ ওেয়Νўংেয়র 
έϜণীভΦЅ , ওেয়ў έϕাফাইল এবং তার ϕেয়াজনীয় িবেডর 
আকার পরীϠা করেত বҝবহার করা। ।

•  ওেয়Νўং িফেলট έগজ (িচϏ 1)

•  AWS টাইপ ওেয়ў পিরমাপ έগজ (িচϏ 2)

ওেয়Νўং িফেলট έগজ: ςহণেযাগҝ সীমার জনҝ িফলেলট 
ওেয়ў έϕাফাইল έচক করেত , িফলেলট ওেয়ўΜট ওেয়ў 
িফেলট έগজ বҝবহার কের έলগ έলп মাপার  জনҝ পরীϠা 
করা হয়। এছাড়াও ওেয়Νўং έফস অবতল  িকনা তা এর еারা 
িনধ κারণ করা হয় . (আকার 1)

έদখােনা িচϏ নং 1 হল ওেয়ў িফেলট έগেজর έসট , যা έমΜϊক 
এবং সমতΦলҝ ইΝН Ѷҝাнাডκ িদেয় িচিҀত। পিরমাপ έѓড 
έѶইনেলস ѶΣল িদেয় ίতির এবং έসই অনুযায়ী έলগ আকার 
এবং ওেয়Νўং মুখ অবতল έচক জনҝ বҝব჊ত হয় . (িচϏ 2)

যিদ একΜট έলগ έলেпর আকার έছাট হয় তেব ওেয়Νўংেয়র 
আকার έছাট হয় এবং এΜট ςহণেযাগҝ নয় , (িচϏ 3)

এছাড়াও কম অবতল মেুখর সােথ পনুরায় ওেয়Νўং পিরমােপর 
মেধҝ একΜট বҝবধান έদখায় এবং এΜটও ςহণেযাগҝ নয়।

ওেয়Νўংেয়র গলার প჈ুЯ কম হওয়ার কারণও ςহণেযাগҝ নয়।

সমѷ έজাড় পিরমাপ έগজ

এই έগজΜট Ѷҝাнাডκ িফেলট έগেজর έচেয় έবিশ শΝЅশালী। 
এই ওেয়Νўং পিরমাপ έগেজর কাজვিল িনє჉প।

িফেলেটর

1.  έলগ সাইজ মাপার জনҝ। 

2.  ওেয়ў έফেসর ςহণেযাগҝ উЫল আকার। 

3.  ওেয়ў έফেসর ςহণেযাগҝ অবতলতার  আকার।

4.  বাট জেয়েл  ςহণেযাগҝ িরইনেফাস κেমл। 

έগজვিল Ͼাক িনেয় গΜঠত যা িফেলট বҝবহার করা বাট 
ওেয়েўর জনҝ বҝব჊ত িবেডর অবѸান অনসুাের উপযুЅভােব 
পিরবতκন করা έযেত পাের।

এΜট έѓড িনেয় গΜঠত যার সািরবдতা έজােড়র িবড পৃѮ 
অনুযায়ী সামПসҝ করা হয়।

পিরমােপর ধরন অনসুাের έѓডΜট ওেয়ў িবেডর উপর অবѸান 
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করার পের (িচϏ 4) লিকং স্ক্রুΜট পিরমাপ িনধ κারেণর জনҝ 
উপযুЅভােব শЅ করা হয়।

1 িফেলট ওেয়েўর (িচϏ 1) έলগ সাইজঃ িফলেলট 
ওেয়ў έলগ সাইজ িনধ κারণ করেত ѽটΜট ওেয়েўর έটা 
এর িবপরীেত Ѹাপন করা হয় έযমনΜট έদখােনা হেয়েছ 
(িচϏ 5) 

অনҝ জেয়л এর মুেখ িদেক সরােনার সময়  িনেচর িচেϏ 
έদখােনা িহসােব পেয়лার έѓডΜট সরােনার হয়। 

2  ςহণেযাগҝ উЫল আকার: ϕেয়াজনীয় উЫল  আকার 
িনধ κারণ করেত , 45° έকাণ বাቍ িবিশѭ έগেজর Ѷক অংশ 
έযখােন িচϏ 6-এ έদখােনা িহসােব জেয়েлর উভয় সদসҝ 
Ѹাপন করা হয়।

ѽাইিডংেয়র কারেণ έজােড়র মুখ Ѻশ κ করার জনҝ পেয়лার 
έѓড িরইনেফাস κেমл এর  উЫলতা িনধ κারণ কের।

3  ςহণেযাগҝ অবতলাকার  আকার :  ϕেয়াজনীয় 
অবতলাকার আকার িনণ κয় করার জনҝ έগেজর Ѷক 
অংেশর 45° έকাণ বাቍ রেয়েছ যা জেয়েлর উভয় সদসҝেক 
Ѻশ κ কের িচϏ 7 এ έদখােনা হেয়েছ।

ওেয়েўর মুখ Ѻশ κ করার জনҝ পেয়лার έѓডΜট ѽাইড করার 
সময় িচϏ 7-এ έদখােনা ওেয়ў িবেডর আнার িফেলর কারেণ 
গΜঠত অবতলতা িনধ κারণ কের।

4 বাট ওেয়েў ςহণেযাগҝ িরইনেফাস κেমл উЗতা:  
বাট ওেয়েў ϕেয়াজনীয় িরইনেফাস κেমл উЗতার  আকার 
িনধ κারণ করেত , έগেজর έѺাক অংশ , эҝাট অংশΜট বাট 
ওেয়েўর উভয় আকাের িবিϠч হেত পাের έযমন িচϏ 8 এ 
έদখােনা হেয়েছ , বােটর উপর Ѹাপন করা িরইনেফাস κেমл 
Ѻশ κ করার জনҝ পেয়лার έѓডেক নীেচর িদেক ѽাইড 
করার সময়। দৃঢ়ভােব সংযুЅ করা .

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.27

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



60

িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.28
ওেয়ўার (Welder)- ওেয়ўার - িѶেলর ওেয়Νўংেযাগҝতা  

কҝালিসয়াম কাব κাইড এবং এর বҝবহার ও িবপদ(Calcium carbide and its uses & 
hazards)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
•  কҝালিসয়াম কাব κাইেডর গঠন বণ κনা করেত। 
•  কҝালিসয়াম কাব κাইেডর বҝবহার এবং িবপদ বҝাখҝা করেত।

কҝালিসয়াম কাব κাইড হল রাসায়িনক έযৗেগর মেতা গাঢ়-ধূসর 
পাথর , যা অҝািসΜটিলন গҝাস ίতির করেত বҝব჊ত হয়।

কҝালিসয়াম কাব κাইেডর গঠন: কҝালিসয়াম কাব κাইড হল 
একΜট রাসায়িনক έযৗগ যার মেধҝ রেয়েছ :

-  কҝালিসয়াম = 62.5%

-  কাব κন  =  37 .5% ,  ওজন  অনুস া ের ,  100  ςাম 
কҝালিসয়ােমকাব κাইড , 62.5 ςাম কҝালিসয়াম এবং 37.5 
ςাম কাব κন থােক । এর রাসায়িনক িচҀ হল CaC2

কҝালিসয়াম কাব κাইড বҝবহার কের

কҝালিসয়াম কাব κাইেডর ϕেয়ােগর মেধҝ রেয়েছ অҝািসΜটিলন 
গҝাস ίতির করা এবং কাব κাইড বািত  ίতির করা , সােরর জনҝ 
রাসায়িনক পদাথ κ ίতির করা এবং ইѺাত ίতির করা।

কҝালিসয়াম কাব κাইড িবপদ

কҝালিসয়াম কাব κাইড Яেক Мালা করেত পাের যার ফেল 
ফুসকুিড় , লালেচভাব এবং দৃΜѭশΝЅর Ϡিত করেত পাের 
(কিণ κয়াল অѺѭতা )। এЊেপাজােরর কারেণ আমােদর 
ফুসফুেসর তরল (পালেমানাির এিনমা ) জমা হয়। 
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.29
ওেয়ўার (Welder)- ওেয়ўার - িѶেলর ওেয়Νўংেযাগҝতা  

অҝািসΜটিলন গҝাস - ίবিশѭҝ এবং эҝাশ বҝাক অҝােরѶার (Acetylene gas- 
Properties and flash back arrester)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• অҝািসΜটিলন গҝােসর গঠন ও ίবিশѭҝ বҝাখҝা করেত। 
•  эҝাশ বҝাক অҝােরѶার বҝাখҝা করেত। 

অҝািসΜটিলন হল একΜট Мালানী গҝাস , যা অΝЊেজেনর 
সাহােযҝ খুব উЗ তাপমাϏার িশখা উৎপт কের , কারণ এেত 
অনҝ έযেকােনা Мালানী গҝােসর έচেয় έবিশ পিরমােণ কাব κন 
(92.3%) থােক। অΝЊ-অҝািসΜটিলন িশখার তাপমাϏা 3100°c 
- 3300°c।

অҝািসΜটিলন গҝােসর গঠন : অҝািসΜটিলন গΜঠত হয় : 

-  কাব κন 92.3% (24 অংশ )

-  হাইেόােজন 7.7% (2 অংশ )

এর রাসায়িনক ϕতীক হল C2H2 যা έদখায় έয কাব κেনর দুΜট 
পরমাণু হাইেόােজেনর দুΜট পরমাণুর সােথ িমিলত হেয়েছ।

অҝািসΜটিলন গҝােসর ίবিশѭҝ: এΜট একΜট বণ κহীন গҝাস , 
বাতােসর έচেয় হালকা। বাতােসর তΦলনায় এΜটর έѺিসিফক 
ςҝােভΜট হল 0.9056। এΜট অতҝо দাহҝ এবং একΜট উϪল 
িশখা িদেয় Мেল।  এΜট জল এবং অҝালেকাহেল সামানҝ 
ϒবণীয়। অপিরѬার অҝািসΜটিলেনর তীϗ (রসুেনর মেতা ) গс 
থােক। এΜটর অদ্ভΦত গс еারা সহেজই সনাЅ করা যায়। 
অҝািসΜটিলন অҝািসেটান নামক তরেল ϒবীভূত হয়।
অপিরѬার অҝািসΜটিলন তামার সােথ িবΝοয়া কের এবং কপার 
অҝািসΜটলাইড নামক একΜট িবেѻারক έযৗগ ίতির কের। 
অতএব , অҝািসΜটিলন পাইপলাইেনর জনҝ তামা বҝবহার করা 
উিচত নয়। অҝািসΜটিলন গҝাস 40% বা তার έবিশ বাতােস 
িমেশ έগেল ѩাসেরাধ হেত পাের। বাতােস িমেশ অҝািসΜটিলন 
ইগিনশেন িবেѻারক হেয় ওেঠ।  উЗ চােপ এΜট  িনরাপদ নয়। 
মুЅ অবѸায় এর িনরাপদ έѶােরজ চােপ (1 kg/cm2)  έѶার 
করা হয়। এক ভিলউম তরল অҝািসেটান N.T.P-এর অধীেন 25 
ভিলউম অҝািসΜটিলন ϒবীভূত করেত পাের। এΜট 25X15=375 
আয়তেনর অҝািসΜটিলন , িসিলнাের 15kg/cm2 চােপ  ϒবীভূত 
অবѸায় রাখা হয়। । এক আয়তন অҝািসΜটিলেনর সѕূণ κ 
দহেনর জনҝ  আড়াই আয়তেনর অΝЊেজেনর  ϕেয়াজন। 
эҝাশ বҝাক অҝােরѶার
ওেয়Νўং বা কাΜটং করার সময় Мালানী গҝাস এবং বায়ু বা 
অΝЊেজেনর একΜট দাহҝ িমϜণ ওেয়Νўং বা কাΜটং έѓাপাইেপর 
গҝাস লাইেন উপিѸত থােক। ওেয়Νўং বা কাΜটং করার সময়  
অিরিফেসর িছϒ বс হেয় έগেল িশখা গҝাস লাইেন эҝাশ বҝাক 
করেত পাের এবং একΜট ვ჈তর দুঘ κটনার সјাবনা থােক।

эҝাশবҝাক অҝােরѶর হল একΜট সুরϠা িডভাইস যা গҝাস 
লাইেন িশখা έপছেন যাওয়া আটকােত  িডজাইন করা হেয়েছ। 
তাই এΜট িসিলнার বা পাইপওয়ােকκর মেধҝ эҝাশবҝাক 
ϕিতেরাধ করেত বҝব჊ত হয়।
একΜট эҝাশবҝাক অҝােরѶর Мালানী(Fuel) লাইেন অΝЊেজেনর 
ϕবাহ এবং অΝЊেজনর লাইেন Мালানীেক(Fuel) আটকােত 
কাজ কের। 

έэম অҝােরѶের সাধারণত একΜট উপাদান থােক যা একΜট 
তােরর জাল বা ধাতব έফােমর মধҝ িদেয় স჈ পҝােসজ িনেয় 
গΜঠত হেত পাের। যখন একΜট িশখা উপাদানΜটেত ϕেবশ কের, 
এΜট উপাদানΜটর ঠাнা পѮৃ еারা ሾত শীতল হয় এবং িশখাΜট 
িনেভ যায়। έэম অҝােরѶের একΜট চাপ বা তাপমাϏা সΝοয় 
কাট-অফ ভালভ থােক। 

এটা দৃঢ়ভােব সুপািরশ করা হয় έয , সমѷ অҝািসΜটিলন 
িসিলнার এবং অҝািসΜটিলন িবতরণ বҝবѸার চাপ িনয়ϴক 
আউটেলেট কাটা-অফ ভালভ সহ অҝােরѶর লাগােনার 
জনҝ। অΝЊেজন  আউটেলেট এবং অনҝানҝ Мালানী গҝাস 
আউটেলেট এΜট বҝবহার করা হয়। এვিল έѓাপাইেপ লাগােনা 
έযেত পাের তেব এΜট িছϒযুЅ έহাস পাইপ έথেক উদ্ভূত 
আვন έথেক έকানও সুরϠা έদয় না। (িচϏ 1, 2)
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.30
ওেয়ўার (Welder)- ওেয়ўার - িѶেলর ওেয়Νўংেযাগҝতা  

অΝЊেজন গҝােসর ίবিশѭҝ ও বҝবহার(Oxygen gas properties & uses)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• অΝЊেজন গҝােসর গঠন ও ίবিশѭҝ বҝাখҝা করেত। 

অΝЊেজন গҝাস: অΝЊেজন দহেনর সহায়ক। এর রাসায়িনক 
ϕতীক হল O2 

অΝЊেজন গҝােসর ίবিশѭҝ

-  অΝЊেজন বণ κহীন , গсহীন এবং Ѿাদহীন গҝাস ,

-  এΜটর পারমাণিবক ওজন 16।

-  এর িনিদκѭ মাধҝাকষ κণ 32° ফােরনহাইট এবং Ѿাভািবক 
বায়ুমЦেলর চােপ  1.1053, বাতােসর তΦলনায়।

-  এΜট জেল সামানҝ ϒবণীয়।

-  এটা িনেজ Мেল না। িকᅀ সহেজই Мালানীর দহন সাহাযҝ 
কের।

অΝЊেজন গҝােসর বҝবহার

•  এΜট ѩাস-ϕѩােস ϕধান ভূিমকা পালন কের।

•  এΜট অΝЊ-অҝািসΜটিলন ওেয়Νўং এবং কাটােত বҝব჊ত 
হয়।

•  এΜট হাসপাতােল কৃΝϏম ѩাস-ϕѩােসর জনҝ বҝব჊ত হয়।

•  অΝЊেজেনর সাধারণ বҝবহােরর মেধҝ রেয়েছ ইѺাত , 
ъািѶক , έটЊটাইল , রেকট ϕেপলাл , অΝЊেজন έথরািপ , 
িবমান , সাবেমিরন , έѺসэাইট ইতҝািদেত লাইফ সােপাটκ 
িসেѶেমর উৎপাদন।
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.31
ওেয়ўার (Welder)- ওেয়ўার - িѶেলর ওেয়Νўংেযাগҝতা  

অΝЊেজন এবং অҝািসΜটিলন গҝােসর চাΝজκং ϕΝοয়া (harging process of Oxygen 
& Acetylene gases)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• অΝЊেজন এবং অҝািসΜটিলন গҝােসর চাΝজκং ϕΝοয়া বণ κনা করেত।

অΝЊেজন িসিলнাের গҝাস চাজκ করা :  অΝЊেজন 
িসিলнারვিলেত  120-150kg/cm2 চােপ অΝЊেজন গҝাস ভরা 
হয়৷ িসিলнারვিল িনয়িমত এবং পয κায়οেম পরীϠা করা হয়। 
িসিলнারვিল  গҝাস চােজκর আেগ পয κায়οেম কিѶক ϒবণ 
বҝবহার কের পিরѬার করা হয়।

যখন সংকুিচত অΝЊেজন দাহҝ পদােথ κর সূϤভােব িবভЅ 
কণার সংѺেশ κ আেস (έযমন , কয়লা ধুেলা , খিনজ έতল , 
ςীস ) তখন এΜট তােদর Ѿ-ϕМিলত করেব , যার ফেল আვন 
বা িবেѻারণ ঘেট এই ধরেনর έϠেϏ Ѿ-ϕМলন  সংকুিচত 
অΝЊেজন еারা হঠাৎ έছেড় έদওয়া তাপ еারা ზ჈ হেত পাের। 

Ѿাভািবক বায়মুЦলীয় চােপ -182.962°C তাপমাϏায় অΝЊেজন 
তরল হেয় যায়।

তরল অΝЊেজেনর একΜট ফҝাকােশ নীল রঙ রেয়েছ।

তরল অΝЊেজন Ѿাভািবক বায়ুমЦলীয় চােপ - 218.4 C° এ 
জেম যায়। এΜট έবিশরভাগ ধাতΦ র সােথ ሾত একΝϏত হয় এবং 
অЊাইড গঠন কের। έযমন- 

আয়রন + অΝЊেজন = আয়রন অЊাইড

কপার + অΝЊেজন = িকউϕাস অЊাইড 

অҝালুিমিনয়াম + অΝЊেজন = অҝালুিমিনয়াম অЊাইড

অЊাইড ίতিরর ϕΝοয়ােক জারণ বেল। অΝЊেজন ϕকৃিতর 
সব κϏ পাওয়া যায় , হয় মুЅ অবѸায় বা অনҝানҝ উপাদােনর 
সংিমϜেণ। এΜট বায়মুЦেলর অনҝতম ϕধান উপাদান। অথ κাৎ 
21%  অΝЊেজন 78% নাইেϊােজন। জল হল অΝЊেজন এবং 
হাইেόােজেনর রাসায়িনক έযৗগ , যার ϕায় 89% ওজেনর বা 
1/3 আয়তেনর অΝЊেজন। এক আয়তেনর তরল অΝЊেজন 
860 ভিলউম অΝЊেজন গҝাস উৎপт কের। এক έকΝজ তরল 
অΝЊেজন 750 িলটার গҝাস উৎপт কের। তরল অΝЊেজন 
সНয় করার জনҝ বҝব჊ত পােϏর ওজন সমপিরমাণ গҝাসীয় 

অΝЊেজন সংরϠেণর জনҝ ϕেয়াজনীয় িসিলнােরর ওজেনর 
έচেয় কেয়কვণ কম।

িডএ গҝাস িসিলнার চাজκ করার পдিত: 1 έকΝজ/έসিম2   
এর έবিশ চােপ অҝািসΜটিলন গҝাস গҝাসীয় আকাের সংরϠণ 
করা িনরাপদ নয়। 

িনেচ έদওয়া িসিলнাের িনরাপেদ অҝািসΜটিলন সংরϠণ করার 
জনҝ একΜট িবেশষ পдিত বҝবহার করা হয়।

িসিলнারვিল িছϒযুЅ পদােথ κ ভরা হয় έযমন :

-  ভΦСা ডালপালা έথেক ίতির মЦ। 

-  একধরেনর মাΜট(Fullers earth)

-  চΦন িসিলকা

-  িবেশষভােব ϕᄿত কাঠকয়লা

-  ফাইবার অҝাসেবѶস।

অҝািসেটান নামক হাইেόাকাব κন তরলΜট যখন িসিলнাের ভরা 
হয় তখন তা  িছϒযুЅ পদাথ κვিলর έϕাকেѮর মেধҝ  থােক 
(িসিলнােরর έমাট আয়তেনর 1/3 ভাগ ) ।  

িসিলнাের অҝািসΜটিলন গҝাস চাজκ করা হয় , ϕায় 15kg/cm2 
চােপ।

তরল অҝািসেটান অҝািসΜটিলন গҝাসেক ϕচΦ র পিরমােণ 
িনরাপদ έѶােরজ মাধҝম িহসােব ϒবীভূত কের , তাই এেক 
ϒবীভূত অҝািসΜটিলন(Desolve Acetylene) বলা হয়। এক 
আয়তেনর তরল অҝািসেটান Ѿাভািবক বায়ুমЦলীয় আকκ 
এবং তাপমাϏায় 25 ভিলউম অҝািসΜটিলন গҝাস ϒবীভূত 
করেত পাের। গҝাস চাΝজκং অপােরশেনর সময় এক ভিলউম 
তরল অҝািসেটান Ѿাভািবক তাপমাϏায় 15kg/cm2 চােপ 
25x15=375 ভিলউম অҝািসΜটিলন গҝাস ϒবীভূত কের। 
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.32
ওেয়ўার (Welder)- ওেয়ўার - িѶেলর ওেয়Νўংেযাগҝতা)  

অΝЊেজন এবং ϒবীভূত অҝািসΜটিলন গҝাস িসিলнার এবং রঙ έকািডং িবিভт 
গҝাস িসিলнার (Oxygen & Desolve Acetylene gas cylinders and colour coading 
different gas cylinder )
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
•  িবিভт গҝাস িসিলнার িচিҀত করেত।  
•   গҝাস িসিলнােরর কালার έকািডং বҝাখҝা করেত। 

গҝাস িসিলнােরর সংϡা: এΜট একΜট ইѺাত পাϏ , উЗ 
চােপ িনরাপেদ এবং ওেয়Νўং বা অনҝানҝ িশџ বҝবহােরর জনҝ 
ϕচΦর পিরমােণ িবিভт গҝাস সংরϠণ করেত বҝব჊ত হয়।

গҝাস  িসিলнােরর  ধরন  এবং  সনাЅকরণ :  গҝাস 
িসিলнারვিল έয গҝাস ধারণ কের তার নাম ধের ডাকা হয়। 
(1 নং έটিবল )

গҝাস িসিলнারვিল তােদর শরীেরর রেঙর িচҀ এবং ভালভ 
έϑড еারা িচিҀত করা হয়। (1 নং έটিবল )

অΝЊেজন গҝাস িসিলнার: এΜট একΜট সীমেলস িѶেলর 
পাϏ যা গҝাস ওেয়Νўং এবং কাটােত বҝবহােরর জনҝ 120-150 
kg/cm2 এর চােপ , িনরাপেদ এবং ϕচΦর পিরমােণ অΝЊেজন 
গҝাস সংরϠণ করেত বҝব჊ত হয়।

িসিলнােরর ভালেভ একΜট চাপ সুরϠা িডভাইস রেয়েছ , যার 
মেধҝ একΜট চাপ চাকিত রেয়েছ , যা িসিলнােরর শরীরেক 
έভেঙ έফলার জনҝ িভতেরর িসিলнােরর চাপ যেথѭ έবিশ 
হওয়ার আেগই έফেট যােব। িসিলнার ভালভ আউটেলট 
সেকট  িফΜটংেয়  ডানািভমুিখ পҝাচঁ রেয়েছ , যার সােথ সমѷ 
চা[প  িনয়ϴক সংযুЅ থাকেত পাের। িসিলнার ভালভ έখালা 
এবং বс করার জনҝ একΜট িѶেলর ΟѺেнল লাগােনা হয়। 
পিরবহেনর সময় ভালভেক সুেরািϠত রাখেত একΜট িѶেলর 
কҝাপ  লাগােনা  হয়। (আকার 1)

 অΝЊেজন িসিলнােরর বিড কােলা রং করা হয়।

িসিলнােরর Ϡমতা 3.5m3 - 8.5m3 হেত পাের।

7m3 Ϡমতার অΝЊেজন িসিলнার সাধারণত বҝব჊ত হয়।

িনম κাণ ίবিশѭҝ (িচϏ 2): অҝািসΜটিলন গҝাস িসিলнার 
িসমেলস  ইѺাত Μটউব বা ওেয়Νўং করা িѶেলর পাϏ έথেক 
ίতির এবং 100kg/cm2 জেলর চাপ িদেয় পরীϠা করা হয়। 
িসিলнােরর উপের উЗ মােনর ঢালাই έϗাП έথেক ίতির 
একΜট চাপ  ভালভ লাগােনা হয়। িসিলнার ভালভΜটও  উЗ 
মােনর ঢালাই έϗাП έথেক ίতির হয়।  িসিলнার ভালভ 
আউটেলট সেকেট Ѷҝাнাডκ বামািভমুিখ পҝাচঁ রেয়েছ যার 
সােথ অҝািসΜটিলন িনয়ϴক সংযুЅ থাকেত পাের। িসিলнার 
ভালভ έখালা এবং বс করার জনҝ ভালভΜট পিরচালনা করার 
জনҝ একΜট িѶেলর ΟѺেнল  থােক।  পিরবহেনর সময় Ϡিত 
έথেক রϠা করার জনҝ একΜট িѶেলর কҝাপ ভালেভর উপের 
স্ক্রু করা হয়। 

িসিলнােরর বিড έম჈ন রেঙর হয় । 

DA িসিলнােরর Ϡমতা 3.5m3-8.5m3 হেত পাের।

িডএ িসিলнােরর έবেস (িভতের বাকঁা ) িফউজ ъাগ লাগােনা 
থােক যা ϕায় 100০ C  তাপমাϏায় গেল যায়। (িচϏ 3)। 
িসিলнারΜট উЗ তাপমাϏার িশকার হেল , িসিলнােরর Ϡিত 
বা έফেট যাওয়ার জনҝ চাপ যেথѭ বΝৃд পাওয়ার আেগ িফউজ 
ъাগვিল গেল যােব এবং গҝাসেক έবিরেয় έযেত έদেব। 
িসিলнােরর উপের িফউজ ъাগও লাগােনা থােক।
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                            1 নং έটিবল

                গҝাস িসিলнার সনাЅকরণ

গҝাস িসিলন্
ডােরর নাম

রঙ codling ভালভ έϑড

অΝЊেজন

অҝািসΜটিলন

কয়লা

হাইেόােজন

নাইেϊােজন

বায়ু

έϕােপন

আগ κন

কাব κন - ডাই 

- অЊাইড

কােলা

έম჈ন

লাল (নাম কয

়লা গҝাস সহ )

লাল

ধূসর (কােলা

 ঘাড় সহ )

ধূসর

লাল (বড় বҝ

াস এবং নাম 
έϕােপন সহ

নীল

কােলা (সাদ

া গলা িদেয় )

ডানািভমুিখ

বামািভমুিখ

বামািভমুিখ

বামািভমুিখ

ডানািভমুিখ

ডানািভমুিখ

বামািভমুিখ

ডানািভমুিখ

ডানািভমুিখ

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.32
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.33
ওেয়ўার (Welder)- ওেয়ўার - িѶেলর ওেয়Νўংেযাগҝতা)  

ওেয়Νўং গҝাস িনয়ϴক, একক এবং ডবল έѶজ গҝাস িনয়ϴকেদর বҝবহার 
(Welding gas regulators, use of single and double stage regulators)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
•  িনয়ϴক এবং এর অংশვিলর ধরন সনাЅ করেত। 
•  একΜট একক এবং ίеত পয κােয়র িনয়ϴেকর কায κ নীিত বণ κনা করেত। 

িনয়ϴেকর ϕকারেভদ

-  একক পয κােয় িনয়ϴক(Single stage reguletor)

-  ডাবল έѶজ έরვেলটর( Double stage reguletor)

ওেয়Νўং িনয়ϴক (একক পয κায়)

কায κ নীিত: িসিলнােরর ΟѺেнল ধীের ধীের έখালা হেল 
িসিলнার έথেক উЗ চােপর গҝাস ইনেলট ভালেভর মাধҝেম 
έরვেলটের ϕেবশ কের। (আকার 1)  

গҝাস তখন িনয়ϴেকর έভতের ϕেবশ কের যা সুই ভালভ 

еারা িনয়িϴত হয়। έরვেলটেরর অভҝоের চাপ έবেড় যায় যা 
έরვেলটর মধҝѸ  ডায়াϖাম এবং ভালভেক ধাЃা έদয় , ভালভ 
তখন িসিলнার έথেক আর গҝাস έরვেলটের আসেত έদয় না।  

আউটেলট সাইেড একΜট έϕসার έগজ লাগােনা থােক যা 
έѓাপাইেপ কােজর চাপ িনেদκশ কের। আউটেলেটর িদক έথেক 
গҝাস টানা হেল , έরვেলটর বিডর অভҝоের চাপ কেম যায় , 
ডায়াϖামΜট ΟЁং еারা িপছেন έঠেল έদয় এবং ভালভΜট έখােল , 
িসিলнার έথেক আরও গҝাস ϕেবশ হেত έদয়। έরვেলটেরর 
চাপ , তাই , ΟЁংেসর চােপর উপর িনভκর কের এবং এΜট একΜট  
িনয়ϴক নেবর  মাধҝেম িনয়ϴন  করা হয়।  (িচϏ 2) 

ওেয়Νўং িনয়ϴক (ডাবল পয κায়)

কায κ নীিত : িе-পয κােয়র িনয়ϴক একΜটেত দুΜট িনয়ϴক 
ছাড়া িকছΦ ই নয় যা একΜটর পিরবেতκ দুΜট পয κােয় οমাуেয় 
চাপ কমােতসাহাযҝ কের। ϕথম ϕেকােѮ , যা পূব κিনধ κািরত , 
িসিলнােরর চাপেক  একΜট মধҝবতλ পয κােয় (অথ κাৎ ) 5 έকΝজ/
িমিম2 কিমেয় έদয় এবং έসই চােপ গҝাসΜট িеতীয় ϕেকােѮ  
চেল যায় , গҝাস। 

এখন ডায়াϖােমর সােথ সংযুЅ চাপ িনয়ϴনকারী নব еারা 
έসট করা চােপ (কােজর চাপ )  পিরবিতκত হয়। িе-পয κােয়র 
িনয়ϴকვিলেত দুΜট সুরϠা ভালভ রেয়েছ , যােত έকানও 
অিতিরЅ চাপ  থাকেল έকানও িবেѻারণ হেব না। একক পয κায় 
িনয়ϴেকর একΜট ϕধান সমসҝা হল ঘন ঘন িশখা সামПেসҝর 
ϕেয়াজন , কারণ িসিলнােরর চাপ কেম έগেল িনয়ϴেকর 
চাপও  কেম যায় একইভােব িশখা সমуেয়রও ϕেয়াজন পেড়। 
দুই পয κােয়র িনয়ϴেকর বҝবহার করেল  িসিলнােরর চােপ 
έকােনা όেপর জনҝ έরვেলটরΜট  Ѿয়ংΝοয় ভােব কােজর 
চাপ িনয়ϴন কের। 

একক পয κােয়র িনয়ϴক ზধুমাϏ িসিলнােরর সােথ বҝবহার 
করা έযেত পাের িকᅀ িе-পয κােয়র িনয়ϴক  িসিলнার এবং 
মҝািনেফােўর সােথ বҝবহার করা হয়।
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.34
ওেয়ўার (Welder)- ওেয়ўার - িѶেলর ওেয়Νўংেযাগҝতা)  

অΝЊ-অҝািসΜটিলন গҝাস ওেয়Νўং িসেѶম (িনє চাপ এবং উЗ চাপ (Oxy-acetylene 
gas welding system(Low pressure &high pressure system)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
•  অΝЊ-অҝািসΜটিলন ъােлর   িনє চাপএবং উЗ চােপর  বҝবѸা বҝাখҝা করেত।
 
অΝЊ-অҝািসΜটিলন ъҝাл : একΜট অΝЊ-অҝািসΜটিলন 
ъҝাлেক έϜণীবд করা έযেত পাের : 

-  উЗচাপ ъҝাл

-  িনєচাপ ъҝাл। 

একΜট উЗ চাপ ъҝােл উЗ চােপর (15 kg/cm2) অҝািসΜটিলন 
বҝবহার করা হয়। (আকার 1)

ϒবীভূত অҝািসΜটিলন (িসিলнাের অҝািসΜটিলন ) সাধারণত 
বҝব჊ত উৎস। উЗ চাপ έজনােরটর έথেক উৎপт 
অҝািসΜটিলন еারা হয় না। 

একΜট িনєআেকκর ъҝাл ზধুমাϏ অҝািসΜটিলন έজনােরটর 
еারা উৎপািদত কম চােপর (0.017 kg/cm2) অҝািসΜটিলন 
বҝবহার করা হয়। (িচϏ 2)  

উЗচাপ এবং িনєচােপর ъҝাл ზধুমাϏ 120 
έথেক 150 kg/cm2 চােপ   িসিলнাের রাখা 
সংকুিচত অΝЊেজন গҝাস বҝবহার কের করা হয়। 

অΝЊ অҝািসΜটিলন িসেѶম : একΜট উЗ চােপর অΝЊ-
অҝািসΜটিলন ъҝাл উЗ চাপ বҝবѸাও বলা হয়।

িনєচােপর অҝািসΜটিলন έজনােরটর এবং উЗ চােপর 
অΝЊেজন িসিলнার সহ একΜট িনєচােপর অҝািসΜটিলন 
ъҝাлেক িনєচাপ বҝবѸা বেল।

অΝЊ অҝািসΜটিলন ওেয়Νўংেয় বҝব჊ত িনєচাপ 
এবং উЗ চােপর িসেѶমვিল ზধুমাϏ উЗ বা 
িনє  অҝািসΜটিলন চাপেক έবাঝায়। 

έѓাপাইেপর ϕকার : িনєচাপ  িসেѶেমর জনҝ , একΜট 
িবেশষভােব িডজাইন করা ইনেজЄর ধরেনর έѓাপাইপ 
ϕেয়াজন , যা উЗ চাপ  িসেѶেমর জনҝও বҝবহার করা έযেত 
পাের।

উЗ চাপ  বҝবѸায় , একΜট িমЊার টাইেপর উЗ চােপর  
έѓাপাইপ বҝবহার করা হয় যা িনєচাপ  বҝবѸার জনҝ উপযুЅ 
নয়।

উЗ চােপর অΝЊেজন অҝািসΜটিলন পাইপলাইেন ϕেবেশর 
িবপদ এড়ােত একΜট িনєআেকκর έѓাপাইেপ একΜট ইনেজЄর 
বҝবহার করা হয়। এছাড়াও, অҝািসΜটিলন έহাস পাইপ ও 
έѓাপাইপ সংেযােগ একΜট নন-িরটান κ ভালভও বҝবহার করা 
হয়। অҝািসΜটিলন έজনােরটরেক িবেѻারণ έথেক রϠা করার 
জনҝ আরও সতকκতা িহসােব , অҝািসΜটিলন έজনােরটর এবং 
έѓাপাইেপর মেধҝ একΜট হাইেόািলক বҝাক έϕসার ভালভ 
বҝবহার করা হয়। 

উЗ চাপ িসেѶেমর সুিবধা: িনরাপদ কাজ এবং দুঘ κটনার 
সјাবনা কম। এই িসেѶেম গҝােসর চাপ সমуয় সহজ এবং 
সΜঠক , তাই কােজর দϠতা έবিশ। িসিলнাের থাকা গҝাসვেলা 
পুেরাপুির িনয়ϴেণ থােক। D.A িসিলнার বহনেযাগҝ এবং 
সহেজই এক Ѹান έথেক অনҝ Ѹােন িনেয় যাওয়া যায়।

D.A িসিলнার ሾত এবং সহেজ একΜট িনয়ϴেকর সােথ লাগােনা 
έযেত পাের , এইভােব সময় সাϜয় হয়। ইনেজЄর এবং নন-
ইনেজЄর টাইপ έѓাপাইপ উভয়ই বҝবহার করা έযেত পাের। 
িডএ িসিলнার রাখার জনҝ লাইেসেхর ϕেয়াজন έনই।
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.35
ওেয়ўার (Welder)- ওেয়ўার - িѶেলর ওেয়Νўংেযাগҝতা)  

গҝাস ওেয়Νўং এবং গҝাস কাΜটং έѓা পাইেপর মেধҝ পাথ κকҝ (Difference between 
gas welding and gas cutting blow pipe)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• গҝাস ওেয়Νўং এবং কাΜটং έѓা পাইেপর মেধҝ পাথ κকҝ িচিҀত করেত। 

কাΜটং έѓা পাইপ এবং ওেয়Νўং έѓা পাইেপর মেধҝ 
পাথ κকҝ: একΜট কাΜটং έѓা পাইেপ দুΜট কেϰাল ভালভ থােক 
(অΝЊেজন এবং অҝািসΜটিলন ) িϕিহΜটং έэম িনয়ϴণ করেত 
এবং একΜট িলভার টাইপ কেϰাল ভালভ থােক যােত কাΜটং 
করার  জনҝ উЗ চােপর িবზд অΝЊেজন িনয়ϴণ করা যায়।

একΜট ওেয়Νўং έѓাপাইেপ গরম করার িশখা িনয়ϴণ করার 
জনҝ ზধুমাϏ দুΜট কেϰাল ভালভ থােক। (আকার 1)

Fig 1

Fig 2

কাΜটং έѓাপাইেপর নেজেল কাΜটং অΝЊেজেনর জনҝ έকে϶ 
একΜট িছϒ এবং িϕিহΜটং িশখার জনҝ িছেϒর  চারপােশ 
বЫৃাকাের έবশ কেয়কΜট গতκ রেয়েছ। (িচϏ 2)
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.36
ওেয়ўার (Welder)- িѶেলর ওেয়Νўংেযাগҝতা  

গҝাস ওেয়Νўং έকৗশল ডান ওয়াডκ এবং বাম ওয়াডκ(Gas welding technique right 
word & left word)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• গҝাস ওেয়Νўংেয় বҝব჊ত িবিভт গҝাস ওেয়Νўং έকৗশলვিলর নাম বলেত 
•  বামমুখী এবং ডানিদেকর έকৗশলვিল বҝাখҝা করেত
•  ডানমুখী এবং বামমুখী έকৗশল ϕেয়াগ করেত। 

অΝЊ-অҝািসΜটিলন ওেয়Νўং ϕΝοয়ায় দুΜট ওেয়Νўং έকৗশল 
রেয়েছ। έসვিল হল : 

1 έলফটওয়াডκ ওেয়Νўং έটকিনক (έফারহҝাн έটকিনক )

2 রাইটওয়াডκ ওেয়Νўং έটকিনক (বҝাকহҝাн έটকিনক ) 

বাম িদেকর έকৗশলΜট নীেচ বҝাখҝা করা হেয়েছ। ডান িদেকর 
έকৗশেলর িবশদ িববরেণর জনҝ অনুশীলন 2..6 এর জনҝ 
সѕিকκত তϬ έদখ।

বাম িদেকর ওেয়Νўং έকৗশল : এΜট সব κািধক বҝব჊ত অΝЊ-
অҝািসΜটিলন গҝাস ওেয়Νўং έকৗশল έযখােন ওেয়Νўং , 
ওেয়Νўং জেবর ডান হােতর ϕােо ზ჈ হয় এবং বাম িদেক 
এিগেয় যায়।  এেক ফরওয়াডκ বা έফারহҝাн έটকিনকও বলা 
হয়। (আকার 1)

এই έϠেϏ , জেবর ডান হােতর ϕােо ওেয়Νўং ზ჈ হয় এবং 
বাম িদেক এিগেয় যায়। έѓাপাইপΜট ওেয়Νўং লাইেনর সােথ 
60°-70° έকােণ রাখা হয়। িফলার রডΜট ওেয়Νўং লাইেনর 
সােথ 30°- 40° έকােণ রাখা হয়। ওেয়Νўং έѓাপাইপ , ওেয়Νўং 
িফলার রডেক অনুসরণ কের। ওেয়Νўং িশখা অসমাч জেয়л 
লাইেনর িদেক থােক।  

জেয়েлর ϕিতΜট পােশ সমান িফউশন έপেত έѓাপাইপΜটেক 
একΜট বЫৃাকার বা সাইড টΦ  সাইড চালনা করা হয়। 

িফলার রডΜট িপѶেনর মেতা গিতর еারা গিলত পুেল ϕেবশ 
কের গলােনা হয়  িকᅀ িশখা еারা গলােনা হয় না। 

িফলার রডেক যিদ িশখা বҝবহার কের গিলেয় 
পুেলর মেধҝ έযাগ করা হয়, তাহেল গিলত পুেলর 
তাপমাϏা কেম যােব এবং ফলѾ჉প ভাল িফউশন 
পাওয়া যােব না।

বাম িদেকর έকৗশেলর জনҝ ϕাо ϕᄿিত : িফলেলট 
জেয়лვিলর জনҝ বগ κাকার ϕাо ϕᄿত করা হয়।

বাট জেয়лვিলর জনҝ ϕাоვিল িচϏ 2-এ έদখােনা িহসােব 
ϕᄿত করা হেয়েছ। নীেচ έদওয়া সারণীΜট বাট জেয়лვিলর 
জনҝ বাম িদেকর έকৗশল еারা নরম ইѺাত ওেয়Νўংেয়র 
িববরণ έদয়। 

িফেলট জেয়лვিলর জনҝ একΜট আকােরর বড় 
নেজল বҝবহার করেত হেব।

5.0 িমিম পু჈েЯর উপের , ডান িদেকর έকৗশল বҝবহার করা 
উিচত। ϕҝেয়াগঃ- 

এই έকৗশলΜট ওেয়Νўংেয়র জনҝ বҝব჊ত হয় :

- 5 িমিম  পয κо পু჈  নরম ইѺাত। 

- έলৗহঘΜটত এবং অ έলৗহঘΜটত উভয় ধাতΦ ।

গҝাস ওেয়Νўং έকৗশল

ডানিদেক ওেয়Νўং έকৗশল: এΜট একΜট অΝЊ-অҝািসΜটিলন 
গҝাস ওেয়Νўং έকৗশল , যােত ওেয়Νўং , ওেয়Νўং জেবর বাম 
হােতর ϕােо ზ჈ হয় এবং ডান িদেক এিগেয় যায়। 
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এই έকৗশলΜট έমাটা ইѺাত έъেটর (5 িমিম উপের ) উৎপাদন 
কােজ সহায়তা করার জনҝ ίতির করা হেয়িছল যােত ভাল 
মােনর  ওেয়Νўং ίতির করা যায়। 

এΜটেক বҝাকওয়াডκ বা বҝাক হҝাн έটকিনকও বলা হয় িনেєাЅ 
এর ίবিশѭҝვিল। (িচϏ 3)

জেবর বাম হােতর ϕােо ওেয়Νўং ზ჈ হয় এবং  ডানিদেক 
এিগেয় যায়। έѓাপাইপΜট ওেয়Νўং লাইেনর সােথ 40° - 50° 
έকােণ রাখা হয়। িফলার রডΜট ওেয়Νўং লাইেনর সােথ 30° 
- 40° έকােণ রাখা হয়। িফলার রড ওেয়Νўং έѓাপাইপেক  
অনুসরণ কের। ওেয়Νўং িশখা সমাч জেয়л লাইেনর িদেক 
থােক। 

িফলার রডΜটেক সামেনর িদেক একΜট ঘূণ κনশীল বা বЫৃাকার 
লপু έমাশন έদওয়া হয়। έѓাপাইপΜট ডানিদেক অিবচিলতভােব 
একΜট সরল έরখায় চালনা করা হয়।  এই έকৗশলΜট িফউশেনর 
জনҝ আরও তাপ উৎপт কের , যা এΜটেক পু჈ ইѺাত έъট 
ওেয়Νўংেয়র জনҝ লাভজনক কের έতােল।

Fig 3

সুিবধা: কম έবেভল অҝােДল , কম িফলার রড বҝবহার করা 
এবং গিত বΝৃдর কারেণ ওেয়েўর ϕিত ίদঘ κҝ কম খরচ। Welds 
অেনক ሾত ίতির করা হয়।

গিলত ধাতΦ র আয়তন  έছাট হবার জনҝ  ϕসারণ এবং 
সংেকাচেনর কম হয় ফেল িবকৃিত িনয়ϴণ করা সহজ। έযেহতΦ  
িশখা সমাч ওেয়ў লাইেনর িদেক থােক তাই ওেয়ў έমটালΜট 
ধীের ধীের এবং অিভтভােব ঠাнা হয়। ওেয়Νўং ধাতΦ র উপর 
িশখার বহৃЫর অҝািনিলং অҝাকশন পাওয়া যায় কারণ িশখাΜট 
সবসময় জমা ধাতΦ র িদেক পিরচািলত হয়।  

আমরা গিলত পুলΜটেক   ভাল ভােব έদখা যায়  যা ওেয়Νўংেক 
আরও ভাল িনয়ϴণ έদয় যার ফেল আরও অনুϕেবশ ঘেট। 
গিলত  ধাতΦ র উপর অΝЊেডশন ϕভাব নূҝনতম হয় কারণ 
িশখাΜটর িরিডউিসং έজান গিলত έমটালেক οমাগত কভার 
কের থােক। 

Fig 4

ডান িদেকর έকৗশল জনҝ ϕাо ϕѷূিত (িচϏ 4)

বাট জেয়лვেলােত জনҝ ϕাо ϕᄿত করা হয়।

নীেচর সারণীΜট বাট জেয়лვিলর জনҝ ডানিদেকর ওেয়Νўং 
έকৗশল еারা নরম  ইѺাত ওেয়Νўংেয়র িবশদ িববরণ έদয়।

ϕেয়াগ: এই έকৗশলΜট 5 িমিম প჈ুেЯর উপের িѶেলর ওেয়Νўং 
এবং শীট পাইেপর ‘িলেнʼ ওেয়Νўং ϕΝοয়ার জনҝ বҝব჊ত 
হয়।

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.37
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.37
ওেয়ўার (Welder)- িѶেলর ওেয়Νўংেযাগҝতা  

আকκ έѓা কারণ এবং িনয়ϴেণর পдিত(Arc blow cause and method of controlling)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• আকκ έѓার ϕভাব বҝাখҝা করেত 
•  আকκ έѓা িনয়ϴণ করেত বҝব჊ত পдিতვিল বণ κনা করেত।

িডিস ওেয়Νўংেয় আকκ έѓা: έচৗїকীয় έগালেযােগর কারেণ 
যখন আকκ তার িনয়িমত পথ έথেক িবচΦ ҝত হয় তখন তােক 
‘আকκ έѓাʼ বেল। (আকার 1)

আকκ έѓার কারণ এবং ϕভাব: যখনই ইেলেϢােড কােরл 
ϕবাহ হয় তখন ইেলেϢাড এবং আেকκর F1 এবং F3 (িচϏ 2) 
এর চারপােশ একΜট έচৗїক έϠϏ ίতির হয়। একইভােব একΜট 
অন჉ুপ έচৗїক έϠϏও জেবর F2 (িচϏ 2) এর চারপােশ গΜঠত 
হয়। এই দΜুট έচৗїক έϠেϏর িমথΝϽয়ার(Intarection) কারেণ 
আকκΜট , জেয়েлর এিদকওিদক সের যায়।  

এর কারেণ িনєিলিখত ϕভাবვিল ঘেট।

-  έѺটার έবিশ হেব έসই কারেন έজাড় ধাতΦ  কম জমা হেব। 

-  দুব κল িফউশন/অনুϕেবশ(Penetration)।

-  দুব κল ওেয়ў। 

-  জেয়েлর ϕেয়াজনীয় Ѹােন έজাড় ধাতΦ  জমা করেত 
অসুিবধা। 

-  িবেড έদখেত খারাপ হেব এবং ѽҝা ইনক্লুশন ሺΜটও 
ঘটেব।  

আকκ έѓা িনয়ϴণ করার  পдিত 

আকκ έѓা  িনয়ϴন করা έযেত পাের :

-  যতটা সјব ওেয়ў জেয়л έথেক আথ κ সংেযাগΜট দেূর 
έরেখ। (িচϏ 4) 

 -  জেবর উপর আিথ κং সংেযােগর অবѸান পিরবতκন কের।  

-  ওেয়Νўং έটিবেল জেবর অবѸান পিরবতκন কের।  

-  জেবর চারপােশ ইেলেϢাড তােরর জিড়েয়। (িচϏ 5) 

-  একΜট খুব έমাটা ওেয়Νўং টҝাক বা িফিনশ ওেয়Νўং এর  
িদেক ওেয়Νўং কের

-  খাজঁ জেয়েлর উপের একΜট έচৗїক έসতΦ  (Magnetic 
bridge)έরেখ।
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-  একΜট সংিϠч আকκ ίতির কের   ইেলেϢাডΜট সΜঠক έকাণ 
ধের έরেখ। 

- ʼরান অনʼ এবং ‘রান অফ έъটʼ বҝবহার কের। (িচϏ 6) 

উপেরর সমѷ পдিত ‘আকκ έѓাʼ িনয়ϴণ করেত বҝথ κ হেল , 
িড .িস . έমিশনΜট পিরবতκন কের এ.িস . সরবরােহর έমিশন 
বҝবহার করেত হেব।

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.37
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.38
ওেয়ўার (Welder)- িѶেলর ওেয়Νўংেযাগҝতা  

আকκ এবং গҝাস ওেয়Νўংেয় িবকৃিত এবং িবকৃিত কমােনার জনҝ িনযুЅ পдিত 
(Direcxtion in arc & gas welding and methods employed to minimize distortion)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• িবকৃিতর কারণ বҝাখҝা করেত। 
•  িবকৃিতর ϕকােরর নাম িদেত। 
•  িবকৃিত ϕিতেরাধ ও সংেশাধেনর পдিত বҝাখҝা করেত।

িবকৃিতর কারণ: আকκ ওেয়Νўংেয়, জেয়েлর িবিভт এলাকায় 
তাপমাϏা িভт হয়। (িচϏ 1a)। তাপমাϏার উপর িনভκর কের এই 
অНেলর সϸসারণও িভт হয় (িচϏ 1িব )। ওেয়Νўংেয়র পের , 
জেয়েлর িবিভт έϠϏ িভтভােব সংকুিচত হয় , ওেয়Νўংেয় 
অসম গরম এবং শীতল হওয়ার কারেণ ওেয়Νўং জেয়েлর 
এই অসম ϕসারণ এবং সংেকাচন জেয়েл িপড়ন  সΜৃѭ কের। 
এই িপড়নვিল ওেয়Νўংেয়র জবেক  Ѹায়ীভােব তার আকার 
এবং আকৃিত পিরবতκন করেত বাধҝ কের (অথ κাৎ িবকৃিত ) এবং 
এেক বলা হয় ওেয়Νўং জেয়েлর িবকৃিত। (িচϏ 2)  

িবকৃিতর ϕকারেভদ

িবকৃিত 3 ধরেনর হয় :

-  অনুৈদঘ κҝ িবকৃিত(Longitudinal distortion)

-  িতয κক িবকৃিত(Transverse distortion)

-  έকৗিণক িবকৃিত(Angular distortin) 

িচϏ  3,4 এবং 5 িবিভт ধরেনর িবকৃিতর িচϏ তΦ েল ধরা হেয়েছ। 
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িবকৃিতেক ϕভািবত করার কারণვিল

িডজাইন

মূল ধাতΦ

ϕাо ϕᄿিত এবং έসট আপ 

assembly পдিত

ওেয়Νўং ϕΝοয়া

ওেয়Νўং έকৗশল

ওেয়Νўং οম

িনরেপϠ অϠ সােপেϠ অসম ভােব  উЫাч হওয়া। 

ওেয়Νўং জেবর έϠেϏ এই উপেরর কারণვিল িবকৃিতর জনҝ 
দায়ী। ওেয়Νўংেয়র জেব িবকৃিত কমােত এই িবষয়ვেলােক 
ওেয়Νўংেয়র আেগ , ওেয়Νўংেয়র সময়  এবং ওেয়Νўংেয়র 
পের έখয়াল রাখেত হেব। 

িবকৃিত এড়ােত বা কমােত গহৃীত পдিতვেলা িনє჉প।

িবকৃিত ϕিতেরাধ : িবকৃিত ϕিতেরাধ এবং িনয়ϴণ করেত 
িনєিলিখত পдিতვিল বҝবহার করা হয়।

-  কায κকর সংেকাচন শΝЅ ϟাস (Reducing the effective 
shrinkage force).

-  িবকৃিত কমােত সংেকাচন শΝЅ ίতির করা।(Making the 
shrinkage forces to reduce distortion)

-  অনҝ সংেকাচন  বেলর  সােথ  সংেকাচন  বেলর 
ভারসামҝ।(Balancing the shrinkage force with another 
shrinkage force)

কায κকর সংেকাচন শΝЅ ϟাস করার পдিত(Methods of 
reducing the effective shrinkage forces)

ওভার-ওেয়Νўং/অিতিরЅ শΝЅবΝৃд এড়ােনা (Avoiding 
over-welding/Excessive reinforcement) : বাট ওেয়ў 
এবং িফেলট ওেয়েўর έϠেϏ অতҝিধক িবў আপ এড়ােনা 
উিচত। (িচϏ 6)

έজাড় ধাতΦ র সােথ ওেয়েўর মূেল যথাযথ িফউশন িনΝѥত 
করেব। (িচϏ 7)

বাট এবং িফেলট ওেয়েў শΝЅশালীকরেণর অনুেমািদত মান 
হল T/10 έযখােন “T” হল মূল ধাতΦ র পু჈Я।

সΜঠক ϕাо ϕᄿিতর বҝবহার এবং িফট আপ(Use of 
proper edge preparation and fit up): সΜঠক ϕাо ϕᄿিতর 
মাধҝেম কায κকর সংেকাচন শΝЅ ϟাস করা সјব। এΜট নҝূনতম 

কেয়কΜট পােসর বҝবহার(Use of few passes): বড় ডায়া 
সহ কম পােসর বҝবহার। ইেলেϢাড পাѩλয় িদেক িবকৃিত 
কমায় . (িচϏ 8)

গভীর িফেলট ওেয়Νўং বҝবহার(use of deep fillet 
weld): গভীর িফেলট পдিত বҝবহার কের ওেয়ўΜটেক 
িনরেপϠ অেϠ যতটা সјব রাখেত হেব। এΜট έъটვিলেক 
ϕািоককরেণর বাইের টানার িলভােরজেক কমােব। (িচϏ 9)

িবরিত ওেয়Νўং বҝবহার(Use of intermittent welds): 
একটানা ওেয়Νўংেয়র পিরবেতκ ছাড়া ছাড়া ভােব  ওেয়Νўংেয়র 
সাহােযҝ ওেয়Νўং ধাতΦ র পিরমাণ কম িদেত হেব। এΜট ზধুমাϏ 
িফলেলট ওেয়Νўং করেত বҝবহার করা  έযেত পাের। (িচϏ 10) 

‘বҝাক έѶপʼ ওেয়Νўং পдিতর বҝবহার(Use of ‘back 
stepʼ welding method): ওেয়Νўং অςগিতর সাধারণ িদক 
বাম έথেক ডােন। িকᅀ এই পдিতেত ϕিতΜট έছাট িবড  ডান 

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.38
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έথেক বােম করা হয়। এই পдিতেত ϕিতΜট ওেয়েўর লিকং 
ϕভােবর কারেণ έъটΜট ϕিতΜট িবেডর সােথ কম িডςীেত 
ϕসািরত হয়। (িচϏ 11)

έক϶ έথেক ওেয়Νўং(Welding from center): έকে϶র 
বাইেরর িদেক দীঘ κ জেয়лვিলর ওেয়Νўং οমাগত έজােড়র 
উপর উЗ চােপর ϕগিতশীল ϕভাবেক িনΝϺয়  কের।

পিরকিџত ওয়াнািরং পдিতর বҝবহার(Use of planned 
wandering method): এই পдিতেত έকে϶ ওেয়Νўং ზ჈ 
হয় এবং তারপের έকে϶র ϕিতΜট পােশ অংশვিল পালাοেম 
সѕт হয়।  (িচϏ 12)

িѴপ ওেয়Νўং এর বҝবহার(Use of skip welding): এই 
পдিতেত , ওেয়Νўং এক সমেয় 75 িমিম এর έবিশ করা হয় 
না। িѴপ ওেয়Νўং তােপর অিধক অিভт বлেনর কারেণ লক 
আপ έϾস এবং ওয়ািপ κং কমায়। (িচϏ 13)

সংেকাচন শΝЅ ίতিরর জনҝ বҝব჊ত পдিতვিল িবকৃিত 
কমােত কাজ কের

έъটვিলেক সΜঠক অবѸােন না έরেখ (Locating parts 
out of position): έъটვিলেক িবপরীত উপােয় পূব κ-έসট 
করার মাধҝেম িবকৃিতর অনুমিত έদওয়া έযেত পাের যােত 
ওেয়ў তােদর পছрসই আকাের টানেত পাের। ওেয়Νўং 
সঙ্কুিচত হেয় έগেল এΜট έъটΜটেক তার সΜঠক অবѸােন 
έটেন িনেয় যােব (িচϏ 14 এবং 15)

সংেকাচেনর অনুমিত έদওয়ার জনҝ অংশვিলর বҝবধান 
(Spacing of parts to allow for shrinkage): ওেয়Νўংেয়র 
আেগ অংশვিলর ϕেয়াজনীয় সΜঠক বҝবধান এর έথেক έবিশ 
বҝবধােন রাখা হয়। এΜট ওেয়Νўংেয়র সংেকাচন শΝЅ еারা 
অংশვিলেক সΜঠক অবѸােন έটেন আেন। (িচϏ 16)

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.38
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ϕাক নমন(Pre-bending): সংেকাচন শΝЅ অেনক έϠেϏ 
িϕ-έবΝнং еারা কাজ করা έযেত পাের। (িচϏ 17)

একΜট সংেকাচন বেলর সােথ আেরকΜট সংেকাচন বেলর 
ভারসামҝ রাখার পдিত (Methods of balancing of one 
shrinkage force with another shrinkage force)

সΜঠক ওেয়Νўং οম বҝবহার(Use of proper welding se-
quence): এΜট গঠন সѕেকκ িবিভт পেয়েл ওেয়Νўং ধাতΦ  
রােখ। এই পдিতেত , ϕিতΜট পাশ έথেক পয κায়οেম ওেয়Νўং 
ίতির করা হয় যােত ওেয়ў ধাতΦ র িеতীয়বার সংকুিচত হেল 
এΜট ϕথম έজােড়র সংেকাচন শΝЅেক ϕিতহত কের। (ডΦ মুর 
18, 19 ক এবং 19 িব )

িপিনং(Peening): ওেয়Νўং হওয়ার পরপরই έজাড়া ধাতΦ র 
উপর হাতΦ িড় িদেয় হালকা ঘা έদওয়া হয়। ঠাнা হওয়ার সােথ 
সােথ সংেকাচেনর έয ϕবণতা έসই  ϕবনতােক  িপিনং এর 
মাধҝেম  ϕসািরত কের ,  ϕিতেরাধ করা হয় । িচϏ 20। 

ডাইভারেজх এলাউх(Divergence allowance)ঃ  έযেহতΦ  
ওেয়Νўংেয়র সময় সীম বরাবর έъটვিলর ϕসািরত এবং 
একΝϏত হওয়ার ϕবণতা রেয়েছ , এই έকৗশলΜট বҝবহার 
কের  έъটვিলেক কাΝГত অবѸােন িনেয় আসা হয়। 
έযখােন ওেয়েўর আেগ έъেটর মেধҝ একΜট έগাজঁ  বা 
একΜট ϕািоককরণ Љҝাѕ Ѹাপন কের ওেয়Νўং ზ჈ হয়। 
(িচϏ 21 ও 22)

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.38
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.39
ওেয়ўার (Welder)- িѶেলর ওেয়Νўংেযাগҝতা  

আকκ ওেয়Νўং ሺΜটর কারণ ও ϕিতকার (Arc welding defects cause and 
remedies )
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
•  আকκ ওেয়Νўংেয়র িবিভт ওেয়Νўং ሺΜটর নাম িদেত। 
•  ሻΜটვিল বণ κনা করেত এবং ওেয়Νўং জেয়лვিল সংেশাধন করেত। 
•  বািহҝক এবং অভҝоরীণ ሻΜটვিলর মেধҝ পাথ κকҝ বণ κনা করেত। 

ভূিমকা: একΜট ওেয়Νўং জেয়েлর শΝЅ έবস έমটােলর শΝЅর 
έচেয় έবিশ বা সমান হওয়া উিচত। ওেয়Νўং করা জেয়েл যিদ 
έকান ওেয়Νўং ሺΜট থােক তেব জেয়лΜট έবস έমটােলর έচেয় 
দুব κল হেয় পেড়। এটা ςহণেযাগҝ নয়।

তাই একΜট শΝЅশালী বা ভােলা ওেয়েў সমানভােব έঢউ 
έখলােনা পѮৃ , এমনিক কনটΦ ҝর , িবেডর ϕѸ , ভাল অনুϕেবশ 
এবং ሺΜট থাকা উিচত নয়।

একΜট ওেয়Νўং ሺΜট/ফেѝর সংϡা(Definition of a weld 
defect/faul): ሻΜট একΜট সমাч জেয়лেক ϕেয়াজনীয় έলাড 
সহҝ করেত বা বহন করেত έদয় না।

ওেয়Νўং ሻΜট/ফেѝর ϕভাব(Effects of weld defect/fault): 
সব κদা একΜট ሺΜটপূণ κ ওেয়Νўং জেয়েлর িনєিলিখত খারাপ 
ϕভাব থাকেব।

-  έবস ধাতΦ  কায κকরী έবধ ϟাস হয় .

-  ওেয়Νўং শΝЅ ϟাস  হয়

-  কায κকর িফউসন পু჈Я ϟাস  হয় 

-  έলাড ওঠােনার সময় জেয়лΜট έভেঙ যােব, দঘু κটনা ঘটােব। 

-  έবস έমটােলর ίবিশѭҝ পিরবতκন হেব।

-  আরও ইেলেϢাড ϕেয়াজন হেব  যা ওেয়Νўংেয়র খরচও 
বািড়েয় έদেব।

-  Ϝম এবং উপকরেণর অপচয়।

-  ওেয়Νўং έফস  খারাপ হেব। 

έযেহতΦ  ওেয়Νўং ሺΜট জেয়েл খারাপ ϕভাব έফেল , তাই 
ሺΜটვিল এড়ােত/ϕিতেরাধ করেত ওেয়Νўংেয়র আেগ এবং 
সময় সবসময় যথাযথ যЭ এবং বҝবѸা ςহণ করেত হেব। যিদ 
ሺΜটვিল ইিতমেধҝ ঘেট থােক তেব ওেয়Νўংেয়র পের ሺΜট 
সংেশাধন/ზд করার জনҝ যথাযথ বҝবѸা ςহণ করেত হেব।

একΜট ওেয়Νўং ሺΜট এড়ােনা/ϕিতেরাধ এবং সংেশাধন/
সংেশাধেনর জনҝ গহৃীত পদেϠপ/পিরমাপেক ϕিতকার বলা 
হয়।

তাই িকছΦ  ϕিতকার একΜট ওেয়Νўং ሺΜট এড়ােত/ϕিতেরাধ 
করেত সাহাযҝ করেত পাের এবং িকছΦ  ϕিতকার একΜট ওেয়Νўং 
ሺΜট সংেশাধন/ზд করেত সাহাযҝ করেত পাের। 

ওেয়Νўং ሺΜট দুΜট ভােগ ভাগ করা έযেত পাের। 

-  বািহҝক ሺΜট(External defects)

- অভҝоরীণ ሺΜট(nternal defects)

έয সব ሺΜটვিল ওেয়ў িবেডর উপের , বা έবস έমটাল পেৃѮ 
বা জেয়েлর ჈ট পােশ খািল έচােখ বা έলх িদেয়  έদখা যায় 
তােক বািহҝক ሺΜট বেল।

έয ሺΜটვিল ওেয়ў িবেডর িভতের বা έবস έমটাল পেৃѮর 
িভতের লুিকেয় থােক এবং যা খািল έচােখ বা έলх িদেয় έদখা 
যায় না তােদর অভҝоরীণ ሺΜট বেল।

িকছΦ  ওেয়Νўং ሺΜট বািহҝক ሺΜট , িকছΦ  অভҝоরীণ ሺΜট 
এবং িকছΦ  ሺΜট έযমন ফাটল , έѓা έহাল , έপােরািসΜট , ѽҝাগ 
অоভΦ κΝЅ , িফেলট জেয়лვিলেত ჈ট έপিনেϊশেনর অভাব 
ইতҝািদ  বািহҝক এবং অভҝоরীণ উভয় ሺΜট িহসােব ঘটেব।

বািহҝক ሻΜট

1  আнারকাট (Undercut)

2 ফাটল (Cracks) 

3  έѓা έহাল এবংেপােরািসΜট (Blow hole and porosity)

4  ѽҝাগ অоভΦ κΝЅ (Slag inclusions) 

5  ϕাо έъট বс গিলত (Edge plate melted off)

6  অতҝিধক উЫল/ওভারসাইজ ওেয়ў/অিতিরЅ শΝЅবΝৃд 
(Excessive convexity/Oversized weld/Excessive rein-
forcement)

7  অতҝিধক অবতলতা/ অপয κাч গলা পু჈Я/ অপয κাч 
ভরাট( Excessive concavity/insufficient throat thick-
ness/ insufficient fill)

8  অসѕূণ κ মলূ অনুϕেবশ/অনুϕেবেশর অভাব (Incomplete 
root penetration/lack of penetration)

9  অতҝিধক মূল অনুϕেবশ (Excessive root penetration)

10  ওভারলҝাপ (Overlap)

11  অিমল (Mismatch)

12 অসম/অিনয়িমত িবড έচহারা (Uneven/irregular bead 
appearance)

13  Ѻҝাটার (Spatters)
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অভҝоরীণ ሻΜট

1  ফাটল (Cracks)

2 έѓা έহাল এবং έপােরািসΜট (Blow hole and porosity)

3  ѽҝাগ অоভΦ κΝЅ (Slag inclusions)

4  িফউশেনর অভাব (Lack of fusion)

5  মূল অনুϕেবেশর অভাব (Lack of root penetration)

6  অভҝоরীণ আকκ বা লক-আপ আকκ বা সংযত জেয়л। 
(Internal stresses or locked-up stresses or restrained 
joint)

আকκ ওেয়Νўংেয়র ሻΜটর - সংϡা, কারণ এবং ϕিতকার

একΜট ভাল έজােড়র সমানভােব έঢউেয়র পৃѮ , এমনিক 
কনটΦ ҝর , িবেডর ϕѸ , ভাল অনুϕেবশ এবং έকান ሻΜটথাকেব 
না।

ሻΜটর সংϡা : একΜট ሺΜট এমন একΜট যা সমাч জেয়лেক 
ϕেয়াজনীয় έলাড বহন করেত έদয় না।

ওেয়Νўং ሻΜটর কারণ মােন ভΦল পদেϠপ έনওয়া যা ሺΜট 
সΜৃѭ কের। 

এর ϕিতকার হেত পাের

a. ওেয়Νўংেয়র আেগ এবং সময় সΜঠক পদেϠপ ςহণ কের 
ሺΜট ϕিতেরাধ করা।

b.  ইিতমেধҝ ঘেট যাওয়া ሻΜট সংেশাধেনর জনҝ ওেয়Νўংেয়র 
পের িকছΦ  সংেশাধনমূলক বҝবѸা ςহণ করা।

আнারকাট : মূল ধাতΦ েত ওেয়ў έটা  বরাবর একΜট খাজঁকাটা 
বা চҝােনল। (িচϏ  ১ , ২ ও ৩)

কারণসমূহ

-  কােরл খুব έবিশ

- একΜট খুব বড় আকκ ίদঘ κҝ বҝবহার 

-  ওেয়Νўং গিত খুব ሾত

-  οমাগত ওেয়Νўংেয়র কারেণ জেবর অিতিরЅ উЫাপ

-  ሺΜটপূণ κ ইেলেϢাড মҝািনপুেলশন

-  ভΦল ইেলেϢাড έকাণ

ϕিতকার

A  ϕিতেরাধমূলক বҝবѸা

িনΝѥত করা

-  সΜঠক কােরл έসট করা আেছ

-  সΜঠক ওেয়Νўং গিত বҝবহার করা হয়

-  সΜঠক আকκ ίদঘ κҝ বҝবহার করা হয়

-  ইেলেϢােডর সΜঠক মҝািনপুেলশন অনুসরণ করা হয়

b  সংেশাধনমূলক বҝবѸা

-  আнারকাট পূরণ করেত 2 িমিম ø ইেলেϢাড বҝবহার 
কের ওেয়েўর শীেষ κ একΜট পাতলা িϾংগার রান  জমা 
করেত হেব। 

ওভারলҝাপ

একΜট ওভারলҝাপ ঘেট যখন ইেলেϢাড έথেক গিলত ধাতΦ  
পҝােরл έমটাল পেৃѮর উপর িদেয় পҝােরл έমটালেক  িফউজ 
না কের ϕবািহত হয় । (িচϏ 4)

কারণসমূহ

-  কম কােরл .

-  ধীর আকκ Ϙমণ গিত।

-  দীঘ κ আকκ।

-  খুব বড় একΜট বҝােসর ইেলেϢাড।

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.39
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-  বাቍ নড়াচড়ার পিরবেতκ ইেলেϢাড বুনেনর জনҝ কিю 
নড়াচড়ার বҝবহার।

ϕিতকার

A   ϕিতেরাধমূলক কম κ

-  সΜঠক কােরл έসΜটং।

-  সΜঠক আকκ Ϙমণ গিত।

-  সΜঠক আকκ ίদঘ κҝ।

-  ধাতব έবধ অনুযায়ী সΜঠক বҝাস ইেলেϢাড।

-  ইেলেϢােডর সΜঠক মҝািনপুেলশন।

B  সংেশাধনমূলক কম κ

-  একΜট আнারকাট ছাড়া ςাইΝнং  еারা ওভারলҝাপ 
সরান হয় 

Blowhole এবং porosity

έѓা έহাল বা গҝাস পেকট হল একΜট বহৃৎ বҝােসর িছϒ যা একΜট 
িবেডর িভতের বা ওেয়Νўংেয়র পেৃѮ গҝাস আটেক যাওয়ার 
কারেণ হয়। έপােরািসΜট হল ওেয়েўর উপিরভােগ সϤূ িছেϒর 
একΜট ሸপ যা গҝােসর ϕেবেশর ফেল সѭৃ হয়। (িচϏ 5)

কারণসমূহ

কােজর পেৃѮ বা ইেলেϢাড эােЊ দষূক/অেমেধҝর উপিѸিত , 
কাজ বা ইেলেϢাড সামςীেত উЗ সালফােরর উপিѸিত। 
έজাড়া έদওয়ার পেৃѮর মেধҝ আটেক থাকা আϒκতা। έজাড় 
ধাতΦ  ሾত জমা . ϕােоর অনুপযুЅ পিরѬার .

ϕিতকার

A  একΜট ϕিতেরাধমূলক বҝবѸা

-  পѮৃ έথেক έতল , ςীস , মিরচা , έপইл , আϒκতা ইতҝািদ 
সরােত হেব। তাজা এবং ზকেনা ইেলেϢাড বҝবহার 
করেত হেব।  ভাল эাЊ-έকােটড ইেলেϢাড বҝবহার 
করেত হেব।  দীঘ κ আকκ বҝবহার করা যােব না। 

b   সংেশাধনমূলক বҝবѸা

-  যিদ έѓােহাল বা িছϒΜট ওেয়েўর িভতের থােক তেব 
জায়গাΜট গাউΝজং  করেত হেব এবং পুনরায় ওেয়Νўং 
করেত হেব  যিদ এΜট পেৃѮর উপর থােক তাহেল  এΜট 
ςাইΝнং কের  পুনরায় ওেয়Νўং . করেত হেব। 

Ѻҝাটার

έছাট ধাতব কণা যা ওেয়Νўং বরাবর ওেয়Νўংেয়র সময় আেকκর 
বাইের িনিϠч হয় এবং έবস έমটাল পেৃѮর সােথ έলেগ থােক। 
(িচϏ 6)

কারণসমূহ

ওেয়Νўং কােরл খুব έবিশ। ভΦ ল έপালািরΜট (িডিসেত )। 
লїা আেকκর বҝবহার। আকκ έѓা। অসম эাЊ আИািদত  
ইেলেϢাড। 

ϕিতকার

A   ϕিতেরাধমূলক কম κ

-  সΜঠক কােরл বҝবহার করেত হেব।

-  সΜঠক έপালািরΜট (DC) বҝবহার করেত হেব।

-  সΜঠক আকκ ίদঘ κҝ বҝবহার করেত হেব।

-  ভাল эাЊ-έকােটড ইেলেϢাড বҝবহার করেত হেব।

B   সংেশাধনমলূক কম κ

-  একΜট িচিপং হাতΦ িড় এবং তােরর ϗাশ বҝবহার কের 
Ѻҝাটারვিল সরােত হেব। 

έъেটর ϕাо গেল έগেছ

έъেটর ϕাо গেল যাওয়া ሺΜট ზধুমাϏ লҝাপ এবং কণ κার 
জেয়лვিলেত  হয়। যিদ έъেটর একΜট ϕােоর অিতিরЅ 
গলন হয়  যার ফেল গলার পু჈Я অপয κাч হয় , তেব তােক 
έъেটর ϕােоর গিলত ሺΜট বেল। (িচϏ 7)

কারণসমূহ

-  বড় আকােরর ইেলেϢাড বҝবহার।

-  অিতিরЅ কােরл বҝবহার।

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.39
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-  ইেলেϢােডর ভΦ ল মҝািনপুেলশন অথ κাৎ ইেলেϢােডর 
অতҝিধক বুনন।

ϕিতকার

A   ϕিতেরাধমূলক বҝবѸা

-  সΜঠক আকােরর ইেলেϢাড িনব κাচন করেত হেব

-  সΜঠক কােরл έসটকরেত হেব

-  ইেলেϢােডর সΜঠক মҝািনপুেলশন িনΝѥত করেত হেব

b  সংেশাধনমূলক বҝবѸা

-  গলার পু჈Я বাড়ােনার জনҝ অিতিরЅ ওেয়Νўং ধাতΦ  
জমা করেত হেব। 

ফাটল

একΜট έহয়ারলাইন িবেИদ ჈ট বা মাঝখােন বা পেৃѮ এবং 
έজাড় ধাতΦ  বা έবস έমটাল এর  িভতের έদখা যায়।  (িচϏ 8)

কারণসমূহ

-  ইেলেϢােডর ভΦল িনব κাচন।

-  Ѹানীয় চােপর উপিѸিত।

-  ሾত শীতল।

-  অনুপযুЅ ওেয়Νўং έকৗশল/οম।

-  দুব κল নমনীয়তা।

-  জেয়েлর িϕ-িহΜটং এবং έপাѶ-িহΜটং এর অনুপিѸিত।

-  έবস έমটােল অিতিরЅ সালফার।

ϕিতকার

A   ϕিতেরাধমূলক কম κ

-  তামা , ঢালাই έলাহা , মাঝাির এবং উЗ কাব κন িѶেলর 
উপর িϕিহΜটং এবং έপাѶ-িহΜটং করেত হেব। 

-  কম হাইেόােজন ইেলেϢাড িনব κাচন করেত হেব। 

-  ধীের ধীের ঠাнা করেত হেব। 

-  কম পাস বҝবহার করেত হেব। 

-  সΜঠক ওেয়Νўং έকৗশল/οম বҝবহার করেত হেব। 

B   সংেশাধনমূলক কম κ

-  সমѷ বািহҝক ফাটেলর জনҝ একΜট έছাট গভীরতার 

জনҝ , ফাটেলর গভীরতা পয κо ডায়মн পেয়л িচেজল 
বҝবহার কের একΜট V খাজঁ করেত হেব এবং কম 
হাইেόােজন ইেলেϢাড বҝবহার কের পুনরায় ওেয়Νўং 
করেত হেব  (ϕেয়াজেন িϕিহΜটং সহ )। আেѷ আেѷ 
জব ঠাЦা করেত হেব ।

-  অভҝоরীণ/লুকােনা ফাটলვিলর জনҝ ফাটেলর 
গভীরতা পয κо গাউΝজং করেত হেব এবং কম 
হাইেόােজন ইেলেϢাড বҝবহার কের পুনরায় ওেয়Νўং 
করেত হেব  (ϕেয়াজেন িϕিহΜটং সহ )। আেѷ আেѷ 
জব ঠাЦা করেত হেব ।

অসѕূণ κ অনুϕেবশ

জেয়েлর ჈েট έপৗηছােত এবং িফউজ করেত έজাড় ধাতΦ র 
বҝথ κতা। (িচϏ 9)

কারণসমূহ

-  ϕাо ϕᄿিত খুব সংকীণ κ - কম έবেভল έকাণ।

-  ওেয়Νўংেয়র গিত খুব έবিশ।

-  একΜট খাজঁকাটা জেয়েлর ჈ট রান έদবার সময় কী-έহাল 
বজায় রাখা হয় না। 

-  কােরл কম।

-  বড় ডায়া ইেলেϢাড বҝবহার। 

-  িসিলং রান জমা করার আেগ অপয κাч পিরИтতা বা 
গাউΝজং। 

-  ইেলেϢােডর ভΦল έকাণ।

-  অপয κাч ჈ট গҝাপ।

ϕিতকার

A   ϕিতেরাধমূলক কম κ

-  সΜঠক ϕাо ϕᄿিত ϕেয়াজন .

-  έবেভেলর সΜঠক έকাণ এবং ϕেয়াজনীয় ჈ত গҝাপ 
িনΝѥত করন।

-  সΜঠক আকােরর ইেলেϢাড বҝবহার ।

-  সΜঠক ওেয়Νўং গিত ϕেয়াজন .

-  পুেরা ჈ট জেুড় একΜট কীেহাল বজায় রাখা ।

-  সΜঠক কােরл έসΜটং ϕেয়াজন। 

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.39
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B   সংেশাধনমূলক কম κ

-  বাট ওেয়Νўং এবং কণ κার  ওেয়Νўংেয়র জনҝ জেয়েлর 
নীেচর িদেক। ჈ট গাউΝজং  করেত হেব  এবং ჈টΜট 
িডেপাΝজট করেত হেব। লҝাপ এবং িফলেলেটর জনҝ 
ওেয়Νўং সѕূণ κ ςাইΝнং কের জেয়лΜটেক পুনরায় 
ίতির করেত হেব। 

ѽҝাগ অоভΦ κΝЅ : ѽҝাগ বা অনҝানҝ অ ধাতব উপকরণ একΜট 
έজােড়র মেধҝ আটেক আেছ। (িচϏ 10)

কারণসমূহ

-  ভΦল ϕাо ϕѷূিত

-  দীঘ κ িদন έѶােরেজর কারেণ Ϡিতςѷ эাЊ έলপযুЅ 
ইেলেϢাড বҝবহার।

-  অিতিরЅ কােরл। 

-  দীঘ κ আকκ ίদঘ κҝ।

-  অনুপযুЅ ওেয়Νўং έকৗশল।

-  মািѝ-রান ওেয়Νўংেয় ϕিতΜট রােনর অপয κাч পিরИтতা।

ϕিতকার

A   ϕিতেরাধমূলক কম κ

-  সΜঠক ϕাо  ϕѷূিত করেত হেব। 

-  সΜঠক ধরেনর эাЊ έলপযЅু ইেলেϢাড বҝবহার করেত 
হেব।

-  সΜঠক আকκ ίদঘ κҝ বҝবহার করেত হেব।

-  সΜঠক ওেয়Νўং έকৗশল বҝবহার করেত হেব।।

-  মািѝ-রান ওেয়Νўংেয় ϕিতΜট রােনর পুГানুপুГ 
পিরѴার িনΝѥত করেত হেব।

B  সংেশাধনমূলক কম κ

-  বািহҝক/সারেফস ѽҝাগ অоভΦ κΝЅর জনҝ একΜট  
ডাইমн পেয়л  িচেজল বҝবহার কের বা έসই 
জায়গাΜটেক ςাইΝнং এবং পুনরায় ίতির কের έসვিল 
সিরেয় έফলেত হেব।  অভҝоরীণ ѽҝাগ অоভΦ κΝЅর 
জনҝ ሺΜটর গভীরতা পয κо গাউΝজং করেত হেব  এবং 
পুনরায় ওেয়Νўংকরেত হেব। 

অতҝিধক উЫল (িচϏ 11)

এই ሺΜটΜটেক ওভারসাইজ ওেয়ў বা অিতিরЅ শΝЅবΝৃдও 
বলা হয়। এΜট চূড়াо ѷর/কভািরং রােন জমা করা অিতিরЅ 
ওেয়ў  ধাতΦ । 

অতҝিধক অবতলতা / অপয κাч গলা পু჈Я

বাট বা িফেলট ওেয়েў জমা হওয়া ওেয়ў έমটাল যিদ 
ওেয়েўর έটা এর সােথ সংেযাগকারী লাইেনর নীেচ থােক তেব 
এই ሺΜটΜটেক অতҝিধক অবতলতা বা অপয κাч গলা পু჈Я 
বেল। (িচϏ 12)

কারণসমূহ

-  ইেলেϢােডর ভΦল বুনেনর কারেণ ভΦল িবড  έϕাফাইল।

-  έছাট ডায়া ইেলেϢাড বҝবহার। 

-  ওেয়Νўংেয়র অতҝিধক গিত।

-  খাজঁ পূরণ করেত িϾংগার িবড  বҝবহার করার সময় ভΦল 
ওেয়Νўং οম। 

-  অনুভূিমক অবѸােন ওেয়Νўং ধাতΦ র সҝািগং  িনয়িϴত হয় 
না। 

-  ইেলকেϊাড চালনা িনয়িমত নয়।

-  έъট পেৃѮর মেধҝ অনুপযুЅ ইেলেϢাড έকাণ।

ϕিতকার

-  সΜঠক কােরл έসΜটং 

-  Ѷিহক ইেলকেϊাড িনব κাচন।

-  সΜঠক ওেয়ў গিত। 

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.39
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.40
ওেয়ўার (Welder)- িѶেলর ওেয়Νўংেযাগҝতা  

পাইেপর έѺিসিফেকশন, িবিভт ধরেনর পাইপ জেয়л, অবѸান ও পдিত 
(Specification of pipes various type of pipe joints, position & procedure)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
•  িবিভт ধরেনর পাইপ জেয়л সনাЅ করেত। 
• পাইেপর έѺিসিফেকশন বণ κনা করেত। 
•  পাইপ ওেয়Νўংেয়র িবিভт অবѸান বণ κনা করেত।
•  পাইপ ওেয়Νўং পдিত বҝাখҝা করেত। 

পাইপ έѺিসিফেকশন

• একΜট পাইেপ এর আকার নিমনҝাল বҝাস (বা ) নিমনҝাল 
বাইেরর বҝাস (OD) еারা পিরমাপ করা হয়।

• এΜট নিমনҝাল পাইপ আকার (NPS) িহসােবও উেѣখ করা 
হয়।

• পাইপ সাধারণত গҝাস বা তরল পিরবহন করেত বҝব჊ত 
হয়।

Μটউব সাধারণত Ѷҝাнাডκ উেгেশҝ বҝব჊ত হয় এবং এΜট 
বাইেরর বҝাস এবং এর ওয়াল  έবধ  উেѣখ করা হয়।

ভারতীয় মান 1161-1998 অনুসাের , নিমনҝাল έফাস κ, পু჈ত্ , 
এবং বাইেরর বҝাস  (িমিম )  অনুযায়ী ইѺাত Μটউবেক  হালকা , 
মাঝাির এবং ভারী έϜণীেত িবভЅ করা হেয়েছ। 

ওেয়Νўং পাইপ জেয়лვেলােত 

έতল , গҝাস , জল ইতҝািদ পিরবহেন সকল ϕকার ও আকােরর 
পাইপ আজ বҝাপকভােব বҝব჊ত হয়। এছাড়াও ভবন , 
έশাধনাগার এবং িশџ কারখানায় পাইিপং িসেѶেমর জনҝও 
বҝাপকভােব বҝব჊ত হয়।

ওেয়Νўং পাইেপর সুিবধা

পাইপვিল έবিশরভাগ έলৗহঘΜটত এবং অ έলৗহঘΜটত ধাতΦ  
এবং তােদর সংকর ধাতΦ  িদেয় ίতির। তােদর িনєিলিখত সুিবধা 
রেয়েছ।

- উтত সামিςক শΝЅ।

- রϠণােবϠণ সহ খরেচ চূড়াо সНয়।

- উтত ϕবাহ ίবিশѭҝ .

- এর কѕҝাЄেনেসর কারেণ ওজন ϟাস।

- έদখেত সুрর। 

পাইপ ওেয়Νўং পдিত

নীেচ আকκ еারা পাইপ ওেয়Νўং পдিত আেছ।

- έমটািলক  আকκ ওেয়Νўং

- গҝাস έমটাল আকκ ওেয়Νўং

- টংেѶন িনΝϺয় গҝাস ওেয়Νўং

- িনমΟКত আকκ ওেয়Νўং

- কাব κন আকκ ওেয়Νўং

কাব κন আকκ ওেয়Νўং বҝতীত এই সমѷ পдিতვিল সাধারণত 
বҝব჊ত হয় এবং ওেয়Νўংেয়র ϕকার  পাইেপর আকার এবং 
এর ϕেয়ােগর উপর িনভκর কের।

পাইপ জেয়лვেলার ϕকারেভদ

1  বাট জেয়л

2  ‘Μটʼ জেয়л

3  লҝাপ জেয়л (িচϏ 1)

4  έকাণ জেয়л 

5  έযৗিগক জেয়л

6  পাইপ эҝাП জেয়л

7  Y জেয়л (িচϏ 2)
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8  এলেবা জেয়л (িচϏ 3) 

পাইপ বাট জেয়лვিলর ওেয়Νўং : সাধারণত পাইপ এবং 
Μটউেবর জেয়лვিল পাইেপর  িভতর έথেক ওেয়Νўং করা 
যায় না। তাই পাইপ ওেয়Νўং έশখা ზ჈ করার আেগ , একজন 
বҝΝЅর সমѷ অবѸােন έযমন সমতল , অনভূুিমক , উѣї এবং 
ওভারেহেডর ওেয়Νўংেয় দϠ হওয়া উিচত।

এই সমѷ অবѸানვিল পাইপ ওেয়Νўং করেত বҝব჊ত হয়।

পাইপ ওেয়Νўং অবѸান (িচϏ 4 এবং 5) 

1 G - эҝাট (έরাল ) অবѸােন পাইপ ওেয়ў অথ κাৎ পাইপ অϠ 
মাΜটর সমাоরাল।

2 G  - অনুভূিমক অবѸােন পাইপ ওেয়ў অথ κাৎ পাইপ অϠ 
মাΜটেত লї।

5 G - সমতল (িѸর ) অবѸােন পাইপ ওেয়ў অথ κাৎ পাইপ 
অϠ মাΜটর সমাоরাল।

6 G - পাইপ ওেয়Νўং সহ (িѸর ) অবѸােন অথ κাৎ পাইপ অϠ 
অনুভূিমক এবং উѣї সমতল উভয়ই অоভΦ κЅ।

বাট জেয়лვিলর ওেয়Νўংেয়র সময় পাইপ হেত পাের

1  ঘূিণ κত বা έঘারােনা (1G অবѸান )

2  িѸর (2G, 5G এবং 6G অবѸান )।

আকκ еারা পাইপ বাট জেয়лვিলর ওেয়Νўং 1G অবѸােন 
еারা করা έযেত পাের

A οমাগত ঘূণ κন পдিত এবং

B έসগেমлাল পдিত।

1a) οমাগত ঘূণ κন পдিত еারা , আকκ еারা  পাইপ 
ওেয়Νўং (1G অবѸােন) (Pipe welding by arc (in 1G 
position) by continuous rotation method): পাইেপ বাট 
জেয়েлর সেоাষজনক ওেয়Νўং পাইেপর ϕােоর সΜঠক 
ϕᄿিত এবং ওেয়Νўং করা জেয়েлর সতকκ সমােবেশর উপর 
িনভκর কের। িনΝѥত করেত হেব έয έবারস এবং মূল মুখვিল 
সΜঠক ϕািоককরেণ রেয়েছ এবং গҝাপΜট সΜঠক। 

ϕাоვিল পিরѬার করেত হেব।  গҝাস কাΜটং এবং ফাইিলং 
কের έবেভল 35° এর একΜট έকাণ ϕᄿত করেত হেব।  একΜট 
჈ট έফস 1.5 έথেক 2.5 িমিম িদেত হেব।

ওেয়Νўংেয়র জনҝ পাইপ έসট করা(Setting the pipes for 
welding): 4Μট έছাট সমান বҝবধানযুЅ টҝাক ওেয়ў করেত 
হেব। বҝবধানΜট ჈ট έফস ъাস 0.75 িমিম সমান হওয়া উিচত। 
িভ ѓক বা έরালারვিলেত টҝাক করা assemblyέক রাখেত হেব 
যােত assemblyΜট মুЅ হাত িদেয় έঘারােনা যায়।  

1ম রােনর জনҝ একΜট 2.5 িমিম ჈টাইল ইেলেϢাড এবং 2য় 
রােনর জনҝ একΜট 3.15 িমিম ჈টাইল ইেলেϢাড িনব κাচন 
করেত হেব৷ 1ম রােনর জনҝ 70-80A এবং 2য় রােনর জনҝ 
100-110A  এর  কােরл έসট করেত হেব। 

ওেয়Νўং করার সময়  পাইপΜটেক  έঘারােত হেব , . (িচϏ 6) 
ওেয়Νўং আকκΜটেক ওেয়Νўংেয়র িদক έথেক উѣї έথেক 10° 
এর মেধҝ একΜট এলাকার মেধҝ রাখেত হেব।  িচϏ 7। (একΜট 
έহলেমট টাইপ ΝϽন বҝবহার করেত হেব )। 

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.40
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-  জেয়েлর ჈েট έক϶ীয়ভােব এবং ওেয়Νўংেয়র িবрেুত 
পাইেপর বҝাসােধ κর সােথ সДিত έরেখ ইেলেϢাডেক িনেদκশ 
করেত হেব। 

-  উপেরর έডড έসлােরর কােছ আকκΜটেক ϕϪলন  করেত 
হেব।  এবং যতটা সјব έছাট আেকκর ίদঘ κҝ রাখেত হেব।  

–  ჈ট রান িডেপাΝজট করার সময় একিদেকর ჈ট έফস 
έথেক আর একিদেকর ჈ট έফস পয κо ইেলেϢাডΜটেক 
িনেয় έযেত হেব (Side-to-side waving motion )।   

-  অিতিরЅ অনϕুেবশ ছাড়াই মলূ মখুვিলর সѕূণ κ িফউশন 
έপেত ঘূণ κেনর গিত সামПসҝ রাখেত হেব। 

-  টҝাক ওেয়Νўং উপর ওেয়Νўং করা উিচৎ নয়  করণ  টҝািকং 
পেয়েл έপিনেϊশন Μঠকঠাক হেব না , তাই টҝাক ওেয়ў 
যখন কােছ আেস তখন তােদর ςাইΝнং কের সিরেয় িদেত 
হেব তারপের ওেয়Νўং করেত হেব।   

-  িеতীয় রান িদেয় ওেয়Νўং সѕূণ κ কর। ϕিতΜট িফউশন 
মুেখর বাইেরর ϕােо িফউশন সুরিϠত করেত ঘূণ κেনর 
গিত সামПসҝ করেত হেব।  িরইনেফাস κেমেлর পিরমাণ 
পাইেপর সবিদেক সমান হেত হেব। 

1b) έসগেমлাল ওেয়Νўং еারা একΜট পাইেপর বােটর 
ওেয়Νўং (1G অবѸান অথ κাৎ ঘূণ κন еারা)(Welding of a 
pipe butt (IG position i.e. by rotation) by segmental 
welding)

-  পাইেপর ϕাоვিল 2.5 িমিম ჈ট গҝাপ িদেয় 35০ έথেক 
40° έকােণ έবেভল করা হয়। 

-  পাইপΜটেক আেগর মেতা টҝাক করেত হেব  এবং দুΜট ‘Vʼ 
ѓেক assemblyέক রাখেত হেব। (িচϏ 8)

-  টপ έডড έসлার (TDC) έথেক 10° এ আকκ Ͼাইক করেত 
হেব  এবং ჈ট রান জমা করেত হেব। ჈ট έফেসর  িফউশন 

অজκন করেত একΜট έছাট বয়ন গিত বҝবহার করেত হেব 
। ჈ট অনুϕেবশ িনয়ϴণ করেত Ϙমেণর গিত সামПসҝ 
করেত হেব । (িচϏ 9)

-  60° এর সমতΦলҝ একΜট έসগেমл ওেয়Νўং করা হেল , 
ওেয়ў বс করেত হেব। লϠ রাখেত হেব έοটার έযন না 
হয় । 

-  Μটিডিস-র আেগ 10° না হওয়া পয κо পাইপΜট সরােত হেব 
। 

-  পবূ κবতλ ওেয়ў রােনর έশেষ আকκΜট ϕϪলন করেত হেব  
এবং একΜট ওেয়ў পুল Ѹাপন করেত হেব । - আরও 60° 
έসগেমл ওেয়Νўং করেত হেব  । (িচϏ 10)

-  ჈ট রান সѕূণ κ না হওয়া পয κо έসগেমেл ওেয়Νўং চািলেয় 
έযেত হেব। - পাইপΜট সরােত হেব  যতϠণ না έসগেমেлর 
মধҝ-িবр ুΜটিডিসেত না হয়।

–  আকκ Ͼাইক করেত হেব। এবং িеতীয় (িফিলং ) রান 
জমা করেত হেব। ϕᄿিতΜট পূরণ করেত এবং পাইেপর 
ϕাоვিলর িফউশন এর জনҝ পােশ έথেক পােশর বুনন 
অবѸান বҝবহার করেত হেব। 

-  60° έসগেমেл িফিলং রান সѕূণ κ করেত হেব। 

িনিদκѭ অবѸােন έরেখ  আকκ еারা পাইপ ওেয়Νўং (Pipe 
welding by arc in fixed positions)

যখনই ওেয়Νўং করার জনҝ পাইপვিলেক έঘারােনা যায় না 
বা যখনই পাইপვিলেক মােঠর মেধҝ অথ κাৎ কােজর জায়গায় 
ওেয়Νўং করা হয় , তখনই έসვিলেক িѸর অবѸায় ওেয়Νўং 
করা হয়। যিদ িѸর পাইপ অϠ অনভূুিমক হয়, তাহেল ওেয়Νўং 
অবѸানেক 5G অবѸান বলা হয়।

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.40
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অনҝানҝ পাইপ ওেয়Νўং অবѸান έযখােন ওেয়Νўংেয়র সময় 
পাইপვিল িѸর করা হয় έসვিল হল 2G এবং 6G অবѸান। 
যিদ ওেয়Νўং করার জনҝ িনিদκѭ পাইেপর অϠ উѣї হয় , তেব 
এই অবѸানΜটেক 2G অবѸান বলা হয়। যিদ িѸর পাইেপর 
অϠ অনুভূিমক এবং উѣї উভয় সমতেলর িদেক 45° এ 
ঝঁুেক থােক , তাহেল ওেয়Νўং অবѸানেক 6G অবѸান বলা হয়।

5G অবѸােন , একΜট পাইপ বাট জেয়л িনєিলিখত পдিত 
еারা ওেয়Νўং করা έযেত পাের।

পдিত 1: পাইপ জেয়л পিরিধ A, B, C এবং D িহসােব চারΜট 
অবѸােন িবভЅ। ϕথম অংশ ‘Aʼ 1 έথেক 2 পয κо কমেবিশ 
সমতল অবѸােন ওেয়Νўং করা হয়। তারপর অংশ B ওভারেহড 
অবѸােন 3 έথেক 4 পয κо ওেয়Νўং করা হয়। পরবতλ অংশ 3 
έথেক 2 পয κо C এবং তারপের 4 έথেক 1 পয κо D অংশ উѣї 
উপেরর অবѸােন ওেয়Νўং করা হয়। (িচϏ 11)

Fig 11

এΜট ვ჈Яপূণ κ έয সΜঠক ჈ট έপিনেϊশন  িনΝѥত করার জনҝ 
ওেয়Νўং অপােরশন জেুড় একΜট কী িক έহাল  বজায় রাখা হয়। 
এছাড়াও ইেলেϢােডর অবѸান οমাগত পিরবিতκত হয় কারণ 
জেবর পѮৃΜট বাকঁা হয়। এছাড়াও, ϕিতΜট ওেয়Νўং অংেশর 
ზ჈ এবং έশষ έযমন A, B, C এবং D সΜঠকভােব করেত হেব 
যােত তারা পূব κবতλ অংেশর সােথ একΝϏত হয়।

পдিত 2: পাইেপর বাইেরর পিরিধ একΜট ঘিড়র মেতা 12Μট 
সমান িবভােগ িবভЅ।

পাইেপর উপেররΜট 12 টায় অবѸােন এবং নীেচরΜট 6 টায় 
অবѸােন রেয়েছ। (িচϏ 12)

Fig 12

ওেয়ўΜট 12টা έথেক ზ჈ কের 6টা পয κо ডান িদেক 
উѣїভােব িনেচর িদেক। তারপের 12 টা έথেক 6 টা পয κо 
বাম িদেক (িচϏ 13) অবѸােন আবার ওেয়Νўং করা হয়। 
এই পдিতΜটেক বলা হয় ডাউনিহল পдিত এবং সাধারণত 
3 έথেক 4 িমিম ϕাচীর পু჈েЯর পাতলা ϕাচীরযুЅ পাইেপর 
জনҝ বҝব჊ত হয়।

Fig 13

পдিত 3: ওেয়Νўং ზ჈ করা হয় 6টা έথেক 12টা পয κо ডান 
িদেক এবং তারপর আবার 6টা έথেক 12টা পয κо বাম িদেকর 
অবѸােন (িচϏ 14)। এই পдিতেক বলা হয় আপিহল পдিত 
বা উѣї পдিত। এই চড়াই পдিতΜট 5 িমিম এবং তার έবিশ 
ϕাচীেরর পু჈েЯর পাইপ ওেয়Νўং করেত বҝব჊ত হয়।

Fig 14

পাইপ অেϠর অবѸােনর উপর িভত্িত কের 2G এবং 6G 
অবѸােন ওেয়Νўং করা হয়।

2G অবѸােন , অনুভূিমক পাইেপর ওেয়Νўং এর অϠΜট উѣї , 
দΜুট পাইেপর সােথ সংেযাগকারী ওেয়ў জেয়лΜট অনুভূিমক 
অবѸােন রেয়েছ। পাইেপর চারপােশ ওেয়Νўং করেত হেব। 
(িচϏ 15)

Fig 15

6G পΝজশেন ওেয়Νўং সাধারণত একΜট পдিত বҝবহার কের 
করা হয় έযমন আপিহল বা ডাউনিহল  ওেয়Νўং। (িচϏ 16)

ভাল έপিনেϊশন έপেত পাইপ ওেয়Νўংেয়র জনҝ িবেশষভােব 
ίতির ইেলেϢাড বҝবহার করেত হেব  (έলা হাইেόােজন 
ইেলেϢাড , গভীর অনুϕেবশ ইেলেϢাড ইতҝািদ )

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.40
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Fig 16

M.S এর ওেয়Νўং পдিত িѸর (5G) অবѸােন আকκ еারা পাইপ 
বাট জেয়л।

ϕাо ϕѷূিতএবং পিরѬার : যিদ έদয়ােলর পু჈Я 3 িমিম হয় 
এবং পাইেপর ϕােоর  নীেচ বগ κাকার অথ κাৎ পাইপ অেϠর লї 
ফাইল করা হয়। জেয়েлর ওেয়Νўং একΜট পােস ডাউনিহল 
পдিত বҝবহার কের বা έসগেমлাল পдিতেত সѕূণ κ হয় , 
έযমন উপেরর έকায়াটκারেক эҝােট , িনেচর έকায়াটκারেক 
ওভারেহেড এবং দুই পােশর έকায়াটκার অংশΜট উলї উপের 
অবѸােন। এই পিরИেদ পের বҝাখҝা করা έমাটা পাইেপর 
჈ট পাস ওেয়Νўং করার জনҝ ইেলেϢাডΜটেক έকােণ ধের 
রাখেত হেব।

Fig 17

έমাটা (Wall thickness) পাইেপর ওেয়Νўং  জনҝ িনєিলিখত 
পдিত অনুসরণ করেত হেব।

ϕাо ϕѷূিত: পাইেপর ϕাоვিল  িশখা কাটা বা έমিশিনং 
еারা έবেভল করা হয় (িচϏ  17 এবং 18) ইনক্লুড  έকাণ 
হল 75°, ჈েটর έফস এবং ჈ট গҝাপ 2.5 িমিম έথেক 3 িমিম। 
ওেয়ў ზ჈ করার আেগ কাΜটং অЊাইড এবং পাইেপর ϕােо  
অনҝানҝ দষূণ অবশҝই পিরѬার করেত হেব। (িচϏ 19)

পাইপ έসΜটং: ওেয়Νўংেয়র পূেব κ একেϏ যুЅ করা পাইপেক 
অবশҝই সΜঠকভােব সািরবд করেত হেব। পাইেপর িভতেরর 
পѮৃΜট বাইেরর পেৃѮর মেতা মসণৃভােব একসােথ িমিϜত করা 
উিচত। ჈ট গҝাপ 2.5 িমিম বজায় রাখেত হেব। পাইেপর 
এলাইনেমл পরীϠা করার জনҝ একΜট M.S  এেДল বҝবহার 
করা হয় । (িচϏ 20)

টҝািকং: ϕাоვিলর মেধҝ একΜট 2.5 িমিম বাকঁােনা তার রাখেত 
হেব যােত ჈ট গҝাপΜট সমান হয়।   টҝােকর ίদঘ κҝ পাইেপর  
έবেধর 3 ვণ হওয়া হেব।  ϕথম টҝাকΜট έয িদেক έদওয়া হেব   
িеতীয় টҝাকΜট তার িবপরীত িদেক িদেত হেব।  ϕথম এবং 

িеতীয় টҝাক έথেক তৃতীয় এবং চতΦথ κ টҝাকვিল 90° έকােন 
οѕয κােয় িদেত হেব। (িচϏ 21) 

Fig 18

Fig 19

Fig 20

჈ট পাস :  Љҝােѕ জবΜটেক িফЊ করেত হেব  এবং 
ওেয়ўােরর সুিবধাজনক অবѸােন উЗতা সামПসҝ করেত 
হেব।  টҝাক ওেয়েўর অবѸান িচϏ 22-এর মেতা িѸর 
করা উিচত। ჈ট রান  ওেয়Νўংেয়র έϠেϏ কী έহাল একΜট 
অপিরহায κ অংশ।

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.40
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Fig 21

(িচϏ 23) িক έহাল Μট  ইেলেϢােডর বҝােসর (1 1/(2 ))    হওয়া 
উিচত।  িচϏ 24 এ έদখােনা িহসােব ইেলেϢাড έকাণ বজায় 
রাখুন। পাইপ জেয়েлর 2 নং পােশর ჈ট পাসΜটেক ওেয়Νўং 
করেত হেব।   (িচϏ 24)

Fig 22

Fig 23

Fig 24

჈ট পােসর  1 নং পাশΜট 6½ ঘлা অবѸােন ზ჈ হয় এবং 
11½ ঘлা অবѸােন থােম। ন 2 নং পািѶ 5½ ঘлা অবѸােন 
ზ჈ হয় এবং 12½ ঘлা অবѸােন থােম।

1 নং এবং  2 নং পােসর এর ওেয়ў িবডვিল ზ჈েত এবং 
Ѷপ পΝজশেন অџ দরূেЯর জনҝ ওভারলҝাপ হেব। 

჈ট পাস সѕূণ κ করার পের , পাইেপর এজ এর  উপর িনভκর 
কের আরও 2 বা 3 বা তার έবিশ পাস জমা করেত হেব। এই 
পাসვিল উѣї আপিহল/ডাউনিহল  পдিতেত িϾংগার িবড 
এবং ওেয়ভ  িবেডর িমϜণ হেত পাের।

ϕিতΜট পােসর নাম িচϏ 25-এ έদওয়া আেছ। সাধারণত ჈ট 
পােসর পর িеতীয় ওেয়ў িবড জেয়лΜটেক গরম έরেখ ওেয়ў 
করা হয়। তাই এেক হট পাস বলা হয়। 

হট পাস এবং কভার পােসর জনҝ িচϏ 24-এ έদখােনা িহসােব 
ইেলেϢাড έকাণ বজায় রাখেত হেব। ϕিতΜট পাস জেয়েлর 
আলাদা জায়গায় ზ჈ হওয়া উিচত। িеতীয় রান পাশ έথেক 
পােশ আেрালন(side to side motion) বҝবহার কের ሸভ 
পরূণ করেত হব।  চূড়াо কভার পাস িеতীয় পােসর έচেয় চওড়া 
করেত হেব। তৃতীয় পাসΜট মসণৃ এবং অিভт  έচহারার হওয়া 
উিচত এবং নূҝনতম িরইনেফাস κেমл থাকেত হেব। (িচϏ 25)

Fig 25

হাই έϕসার পাইপ ওেয়Νўং এর সুিবধা 

-  জেয়л Ѹায়ী হয়।

-  ওেয়Νўং খরচ কম হয়। 

-  জেয়েлর ওজন কম হয়। 

-  কম দামী .

-  একািধক লাইন আরও ঘিনѮভােব একসােথ যুЅ হেয় 
থােক।  

-  έমরামত এবং রϠণােবϠণ খরচ কম।

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.40
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.41
ওেয়ўার (Welder)- িѶেলর ওেয়Νўংেযাগҝতা  

έъট ওেয়Νўং এবং পাইপ ওেয়Νўং মেধҝ পাথ κকҝ(Difference between plate 
welding and pipe welding)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
•  έъট ওেয়Νўং এবং পাইপ ওেয়Νўং এর মেধҝ পাথ κকҝ বҝাখҝা করেত। 

έъট ওেয়Νўং: έъট ওেয়Νўং একΜট িফউশন ওেয়Νўং ϕΝοয়া। 
এΜট অΝЊেজন এবং Мালানী গҝােসর িশখা বҝবহার কের έъট 
ধাতΦ র সােথ যুЅ করা হয়। িশখার έয তীϗ তাপ উৎপт হয় 
তােত  ধাতব উপাদােনর ϕাоვিলেক গিলেয় এবং একΝϏত 
কের সাধারণত িফলার έমটােলর সাহােযҝ ওেয়Νўং করা হয়।

গҝাস еারা έъট ওেয়Νўং দুΜট έকৗশেল করা έযেত পাের। 
একΜট বাম িদেকর ওেয়Νўং έকৗশল  এবং অনҝΜট ডান িদেকর 
ওেয়Νўং έকৗশল। 

অল পΝজশন ওেয়Νўংেয়র জনҝ  ডান িদেকর ওেয়Νўং έকৗশল  
বҝবহার করা হয়। (িচϏ 1) িশখা এবং িফলার রড еারা Ϙমণ 
করা পথ ওেয়Νўং অবѸােনর সােথ পিরবিতκত হয়। িশখা এবং 
িফলার রড এর  έকাণ ওেয়Νўং পΝজশেনর সােথ পিরবিতκত 
হয়। 

ধাতΦ  έবধ এবং সѕিকκত έকৗশল

অবѸান উপাদান έবধ 
পিরসীমা

পдিত

эҝাট 5 িমিম এর 
έবিশ নয় 5 িমিম 
ছািড়েয় έগেছ

বাম িদেক ওেয়Νўং 
έকৗশল    ডান িদেক 
ওেয়Νўংেকৗশল  

হরাইজনটাল 1 িমিম έথেক 
5 িমিম 5 িমিম 
এবং তার উপের

বাম িদেক ওেয়Νўং 
έকৗশল   অল 
পΝজশন ডান িদেক 
ওেয়Νўং έকৗশল  

ভাΜটκকҝাল 
(একক 
অপােরটর )

1 িমিম έথেক 
5 িমিম 5 িমিম 
এবং তার উপের

বাম িদেক ওেয়Νўং 
έকৗশল   অল 
পΝজশনডান িদেক 
ওেয়Νўং έকৗশল  

ভাΜটκকҝাল  
(দুই 
অপােরটর 
έকৗশল ) 
ওভারেহড

5 িমিম এবং তার 
উপের 1 িমিম 
έথেক 5 িমিম 5 
িমিম এবং তার 
উপের 

বাম িদেক ওেয়Νўং 
έকৗশল বাম িদেক 
ওেয়Νўং έকৗশল   
অল পΝজশন 
ডান িদেক ওেয়Νўং 
έকৗশল  

পাইপ ওেয়Νўং : একΜট নরম ইѺাত পাইেপর পিরিধ ওেয়Νўং 
করার সময় , ওই  িবрেুত পাইেপর Ѻশ κেকর সােথ িফলাররড 
এবং έѓাপাইেপর έকাণვিল έদওয়া হয়। 

জেয়л তেলর সােপেϠ  ওেয়Νўংেয়র অবѸান έদখা έযেত 
পাের। বҝব჊ত έকৗশলვিল িনভκর করেব :

-  পাইপ ϕাচীর έবধ

-  ওেয়Νўং অবѸান

-  পাইপ িѸর বা έঘারােনা যায় িকনা। 

অবѸান পдিত
পাইেপর শীেষ κ, সমতল 
অবѸান।(At the top of the 
pipe, flat position.)

বাম িদেক ওেয়Νўং έকৗশল   
বা  ডান িদেকওেয়Νўং 
έকৗশল  

যখন উভয় পাইপ অϠ 
অনুভূিমক সমতল 
অবѸােন থােক তখন শাখার 
একΜট έসেটর ϕােо।(At 
the flank of a set on Left-
ward or rightward branch 
when both pipe axes are 
in horizontal flat position)

বাম িদেক ওেয়Νўং 
έকৗশল   বা  ডান িদেক 
ওেয়Νўং έকৗশল  

ওেয়Νўং পাইেপর উѣї 
িদক বরাবর ίতির করা 
হয়।(The weld is made 
along the vertical sides of 
the pipe)

বাম িদেক ওেয়Νўং 
έকৗশল   বা  ডান িদেক 
ওেয়Νўং έকৗশল  বা 
অল পΝজশন ডান িদেক 
ওেয়Νўং έকৗশল

যখন পাইপ িѸর থােক, িনєিলিখত έকৗশলვিল 
বҝবহার করা হয়।

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.40
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έъটვিলর অবѸানগত ওেয়Νўংেয়র জনҝ বҝব჊ত έকৗশলვিল 
পাইপვিল ওেয়Νўং করার সময়ও ϕেয়াগ করা হয়।

5 িমিম পয κо পাতলা ϕাচীরযুЅ পাইেপর জনҝ , বাম িদেকর 
ওেয়Νўং έকৗশলΜট έয έকানও অবѸােন বҝব჊ত হয়।

ডানমুখী বা অল-পΝজশন ডানমুখী έকৗশলვিল 5 িমিম বা  
তার উপের িবভােগ উপযুЅ িহসােব বҝব჊ত হয়।

έъট ওেয়Νўং এবং পাইপ ওেয়Νўং মেধҝ পাথ κকҝ

έъট ওেয়Νўং έমাট ওেয়Νўং লাইন έয έকােনা সময় έদখা 
যােব . পাইপ ওেয়Νўংেয় έয έকােনা সময় ওেয়Νўং লাইেনর 
ზধুমাϏ একΜট অংশ έদখা যায়।

έъট ওেয়Νўংেয় , έজােড়র লাইনΜট ზধুমাϏ একΜট অবѸােন 
থােক। পাইপ ওেয়Νўংেয় , ওেয়Νўং এক অবѸােন করা έযেত 
পাের যখন এΜট έঘারােনা যায়। (িচϏ 2) অনҝথায় পাইপ যখন 

একΜট পাইেপর নীেচর 
ওেয়ΝўংΜট ওভারেহড 
অবѸােন ίতির করা হয় 
(The weld at the bottom 
of a pipe is made in the 
overhead position)।

বাম িদেক ওেয়Νўং 
έকৗশল   বা  ডান িদেক 
ওেয়Νўং έকৗশল  বা 
অল পΝজশন ডান িদেক 
ওেয়Νўং έকৗশল

Fig 2

িѸর অবѸােন থােক তখন পাইেপ অল-পΝজশন ওেয়Νўং 
করা έযেত পাের। (িচϏ 6) কখনও কখনও পাইপ একΜট িѸর 
অবѸােন থাকেত পাের এবং ওেয়Νўংেয়র ზধুমাϏ একΜট 
অবѸান করা হেব। έযমন 2G অবѸান। (িচϏ 3)

έъট ওেয়Νўংেয় ϕেয়াজেন িসিলং রান সহেজই জমা করা 
যায়। পাইপ ওেয়Νўংেয় িসিলং রান έছাট বҝাস এর পাইেপ 
জমা করা যায় না। িসিলং রান তখনই জমা করা έযেত পাের 
যখন পাইেপর বҝাস এত বড় হয় έয ওেয়ўারেক পাইেপ ϕেবশ 
করেত έদয়।

έъট ওেয়Νўংেয় িবকৃিতর সјাবনা έবিশ। পাইপ ওেয়Νўংেয় 
িবকৃিতর সјাবনা কম।

έъট ওেয়Νўংেয় Μটপ এর চালনা এবং হাত এর চালনা  সমান 
হেব। পাইপ ওেয়Νўংেয় Μটপ এর চালনা  কম এবং হােতর এর 
চালনা  έবিশ হেব। (িচϏ 4) 

Fig 3

Fig 4

CG & M: িফটার (NSQF - সংেশািধত 2022) অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.41
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.42
ওেয়ўার (Welder)- িѶেলর ওেয়Νўংেযাগҝতা 

এলেবা, Μট, ‘Yʼ জেয়л এবং শাখা জেয়েлর জনҝ পাইপ έডেভলপেমл (Pipe 
Development for elbow, tee, ` Y ` joint & branch joint)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• Elbow, Tee, ‘Yʼ এবং ϗাН জেয়েлর জনҝ পাইপ έডেভলপেমл বণ κনা করেত। 

সমাоরাল লাইন পдিতেত সমান বҝােসর পাইেপর 90° 
এলেবা পҝাটান κ ίতির করেত :

িচϏ 1 এ έদখােনা িহসােব পিরকџনা আকঁেত হেব।

এর নীেচ , িচϏ 2-এ έদখােনা িহসােব সামেনর উЗতা আকঁেত 
হেব।

ъҝােনর বЫৃΜটেক বােরাΜট সমান অংেশ ভাগ কের এবং িচϏ 
3-এ έদখােনা িহসােব িবр ু0 έথেক 12 সংখҝা করেত হেব। 

এই িবрვুিল έথেক সামেনর দৃেশҝর িদেক লї έরখা আকঁেত 
হেব। এবং িচϏ 4-এ έদখােনা িহসােব 1 έথেক 12 নїর।

এখন έদখা যােИ  έয উѣї έরখাვিল উЗতা έরখার উপের 
এবং নীেচ ছয়Μট িভт িবрেুত কাটেছ। িচϏ 5 এ έদখােনা 
িহসােব তােদর সংখҝা গননা করেত হেব।  

ϕিতΜট িবр ুέথেক অনুভূিমক সমাоরাল έরখা আকঁেত হেব। 
এবং িচϏ 6 এ έদখােনা িহসােব তােদর সংখҝা গননা করেত 
হেব।

িচϏ 7 এ έদখােনা িহসােব সামেনর উЗতার έবস লাইনΜট 
ϕসািরত করেত হেব। 

পিরকџনার এক িবভােগর সমান দরূЯ িনেত হেব  এবং একΜট 
কѕাস еারা έবস লাইেন বােরা বার িচিҀত করেত হেব এবং 
িচϏ 8-এ έদখােনা ϕিতΜট িবр ুέথেক লї έরখা আকঁেত হেব 
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এখন  έদখা যােИ έয ϕিতΜট অনুভূিমক έরখা এবং সংিѫѭ 
উѣї έরখা একΜট িবрেুত িমিলত হেয়েছ। 9 িচেϏ έদখােনা 
িহসােব 1 έথেক 12 িহসােব পেয়л নামকরন করেত হেব। 

িচϏ 10-এ έদখােনা িহসােব মুЅ হােতর বοেরখার মাধҝেম 
এই পেয়лვিলেত έযাগ িদেত হেব। 

পাইপ “Μট” জেয়েлর έডভলপেমл (Development of a 
pipe “T” joint)

সমাоরাল লাইন পдিতেত সমান বҝােসর একΜট 90° “T” 
পাইেপর জনҝ পҝাটান κ ίতির করেত হেব : িচϏ 11-এ έদখােনা 
িহসােব সামেনর দৃশҝΜট আকঁেত হেব। 

Fig 11

Fig 12

Fig 13

Fig 14

Fig 15

িচϏ 12-এ έদখােনা িহসােব পােশর দৃশҝΜট আকঁেত হেব।

সামেনর উЗতার έবস লাইেন একΜট অধ κবЫৃ আকঁেত হেব।  
(িচϏ 13)

অধ κবЫৃΜটেক ছয়Μট সমান ভােগ ভাগ ক჈ন এবং তােদর সংখҝা 
করেত হেব 0, 1, 2, 3, 2, 1, 0। (িচϏ 13)

পােশর দৃেশҝ একΜট অধ κবЫৃেক ছয়Μট সমান অংেশ ভাগ করেত 
হেব  এবং 3, 2, 1, 0, 1, 2, 3 িহসােব িচϏ 14- এ έদখােনা হেয়েছ।

িচϏ 15 এ έদখােনা মত দৃেশҝর অধ κবত্ৃেতর ϕিতΜট িবр ুέথেক 
লї έরখা আকঁেত হেব।

িচϏ 16-এ έদখােনা িহসােব পােশর দৃশҝ έথেক সামেনর দৃেশҝর 
িদেক অনুভূিমক έরখা আকঁেত হেব। ।

CG&M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.42
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Fig 16

Fig 20

Fig 21

Fig 22

Fig 23

Fig 17

Fig 18

Fig 19

এখন সামেনর দৃেশҝর উѣї έরখা এবং পােশর অনুভূিমক 
έরখাვিল তােদর িনজ িনজ িবрেুত িমিলত হয়।

িচϏ 17 এ έদখােনা িহসােব “T” পাইেপর έছদ লাইন έপেত এই 
পেয়лვিলেত έযাগ করেত হেব। 

পােশর দৃেশҝর έবস লাইনΜট ϕসািরতকরেত হেব এবং έশষ 
িবрΜুটেক 0 িহসােব িচিҀত করেত হেব। (িচϏ 18) 

পােশর দৃেশҝ অধ κবত্ৃেতর একΜট িবভাগ িনেত হেব এবং এΜটেক 
12 বার έবস লাইেন Ѹানাоর করেত হেব : 0 έথেক ზ჈ কের : 
এবং 0, 1, 2, 3, 2, 1, 0, 1, 2, 3, 2, 1, 0 έযমন িচϏ 9 এ έদখােনা 
হেয়েছ।

এই িবрვুিল έথেক লї έরখা আকঁেত হেব। এবং “T” এর έছদ 
έরখার িবрვুিল έথেক অনুভূিমক έরখা আকঁেত হেব। এই 
লাইনვিল তােদর িনজ িনজ পেয়েл িমিলত হয়। (িচϏ 19)

িϖ হҝাн еারা বοেরখা  িদেয় এই পেয়л έযাগ করেত হেব।  
(িচϏ 20)

িচϏ 21-এ έদখােনা িহসােব লকড ሸভড জেয়л এলাউх 
িদেত হেব। 

আবার পҝাটান κ έচক করেত হেব  এবং কাটেত হেব . এইভােব 
পাইেপর  শাখা জেয়েлর  জনҝ পҝাটান κ পাওয়া যােব। 

ϕধান পাইেপর জনҝ , িনє჉প পҝাটান κΜট িবকাশ এবং িবনҝাস 
করন : 

সামেনর দৃশҝ এবং έশষ দৃশҝ আকঁেত হেব। (িচϏ 22) 

িচϏ 23-এ έদখােনা িহসােব সামেনর দৃশҝ έথেক শাখা পাইেপর 
0, 1, 2, 3, 1, 0 উѣї লাইনვিল ϕসািরতকরেত হেব। 

CG&M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.42
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িচϏ 24-এ έদখােনা িহসােব সামেনর দৃশҝ έথেক ϕধান পাইেপর 
দুΜট চরম ϕােоর উѣї লাইন ϕসািরত করেত হেব। 

Fig 24

এই লাইনვিলর একΜটেত , “0” িবрেুক ϕারিјক িবр ুিহসােব 
িনেত হেব  এবং িবр ু0, 1, 2, 3, 2, 1, 0, 1, 2, 3, 2, 1, 0 িচিҀত 
করেত হেব  সমান দরূেЯ একΜট িবভােগর সমান আধা-বЫৃ 
এবং এই িবр ুέথেক অনুভূিমক έরখা আকঁেত হেব।  (িচϏ 25)

Fig 25

Fig 26

Fig 27

Fig 28

এখন এই অনভূুিমক έরখাვিল তােদর িনজ িনজ িবрেুত উѣї 
έরখাვিলর সােথ িমিলত হয় έযমন িচϏ 26-এ έদখােনা হেয়েছ।

িϖ হҝাн এর সাহােযҝ  বοেরখার মাধҝেম এই পেয়лვিলেত 
έযাগিদেত হেব।  এবং ϕধান পাইেপর জনҝ পҝাটান κ পাওয়া 
যােব। (িচϏ 27) িচϏ 27-এ έদখােনা িহসােব লকড ሸভড 
জেয়л এলাউх িদেত হেব। 

“Y” জেয়েлর জনҝ পাইপ উтয়ন (Pipe development for 
“Y” joint) 

120° এ έছদকারী “Y” জেয়л পাইেপর উтয়ন : 120° έকােন 
έছদকারী 30 িমিম ডায়ার  িসিলнােরর ডভলপেমл  আকঁেত 
হেব। (িচϏ 28)

CG&M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.42
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সমѷ নলাকার পাইপ একই বҝােসর এবং ϕিতΜটেক সমান 
έকােণ έছদ করেছ। তাই এই έϠেϏ সমѷ পাইেপর িবকাশ 
একই এবং তাই একΜট পাইেপর িবকাশ অনҝানҝ পাইেপর 
ϕিতিনিধЯ করেব।

পাইপ ‘Aʼ এর ъҝান এবং উЗতা আকঁেত হেব এবং ъҝােন 
িবভাজন িচিҀত করেত হেব।  (িচϏ 28খ )

Fig 29

• έছদ έরখা পূরণ করেত ъҝান έথেক সামেনর দৃশҝ পয κо 
উѣї ϕেজЄর আকঁেত হেব।

• এই পেয়лვিল έথেক উтয়েনর িদেক অনুভূিমক ϕেজЄর 
আকঁেত হেব।

• έছদকারী পেয়лვিল িচিҀত করেত হেব  এবং ϕেয়াজনীয় 
έডভলপেমл সѕূণ κ করেত একΜট মসণৃ বοেরখা িদেয় 
έযাগ করেত হেব। 

 90° এ ‘Yʼ έযৗথ শাখার উтয়ন(Development of ‘Yʼ joint 
branching at 90): X, Y, Z এর িতনΜট নলাকার পাইপ একΜট 
‘Yʼ টΦকরা ίতির কের। (িচϏ 29) ϕিতΜট পাইেপর পাѩλয় 
পেৃѮর έডভলপেমл  আকঁেত হেব।

 িতনΜট পাইেপ XYZ, Y & Z আকার এবং আকৃিতেত একই 
রকম , তাই তােদর িবকাশও একই রকম।

• পূব κবতλ অনুশীলেনর মেতা পাইপ ‘Xʼ-এর িবকাশ আকঁেত 
হেব।

• έদখােনা িহসােব পাইপ ‘Yʼ এর উЗতা এবং পিরকџনা 
আকঁেত হেব।

• পিরকџনা বЫৃΜটেক 16Μট সমান অংেশ ভাগ করেত হেব। 

• সљখু িদেশҝ িবрვুিলেক ϕেজЄ করেত হেব। 

ABCD আয়তেϠϏ আকঁেত হেব যােত AB, D এর সমান হয়। 

• িচϏ 29 এ έদখােনা িহসােব পাইপ Y এর έডভলপেমл  
আকঁেত হেব।।

45° এবং 90° শাখা পাইেপর উтয়ন (Development of 45° 
and 90° branch pipe)

45° শাখা পাইপ উтয়েনর পдিত : িচϏ 30 ,  একΜট  έরখা AB 
আকঁেত হেব যা έক϶ িদেয় যােব । 

έরফােরх লাইন িহসােব έক϶ έরখা AB সহ ϕদЫ পাইেপর 
বҝাসাধ κ এবং ίদঘ κҝ িনেয় C, D, E এবং F িবрვুিল িচিҀত করেত 
হেব।

CG&M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.42
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“CD” লাইেন 45° শাখা পাইেপর অবѸান সনাЅ করেত হেব।  
এΜট “G” হেব। “G” িবрেুত একΜট 45° έকাণ আকঁেত হেব। 

একΜট উপযুЅ উЗতা έবেছ িনেয় এবং G পেয়л έথেক 45° 
লাইেন শাখা পাইেপর (GI) উЗতা িচিҀত করেত হেব। 

I έথেক , উভয় পােশ একΜট অনুভূিমক έরখা আকঁেত হেব 
(XXʼ)। এই XXʼ হেব অВন উтয়েনর জনҝ έবস লাইন।

I έথেক , XXʼ লাইেন শাখা পাইপ IJ এর বাইেরর বҝাস ъট 
করেত হেব। 

শাখা পাইেপর জনҝ একΜট έক϶ έরখা আকঁেত হেব। এই 
লাইনΜট K-έত মূল পাইেপর έক϶ লাইন AB έক έকেট έদেব।

GK-এ έযাগ িদেত হেব।  K-έত GK-এর সােথ একΜট লї έরখা 
আকঁেত হেব যা H-এ CD-এর সােথ িমিলত হয়। KH-এ έযাগ 
িদেত হেব। এখন IHKHJ শাখা পাইেপর আকৃিত (჉পেরখা ) 
হেব। 

বҝােসর বাইের শাখা পাইেপর সমান একΜট অধ κবЫৃ আকঁেত 
হেব।

অধ κবЫৃেক 0-1 িহসােব 6Μট সমান অংেশ ভাগ করেত হেব।  
1-2; 2-3; 3-4; 4-5 এবং 5-6।

এই িবр ু 1, 2, 3, 4, 5 έথেক উѣї έরখা আকঁেত হেব।  
ইিতমেধҝই পেয়л 6 έথেক দুΜট উѣї έরখা থাকেব IG এবং 
িবр ু0 έথেক JH। এই উѣї έরখাვিল শাখা পাইপ লাইন ‘GKʼ 
এবং ‘KHʼ έক έকেট έদেব 6 ,̓ 5 ,̓ 4 ,̓ 3 ,̓ 2 ,̓ 1 ,̓ এবং 0ʼ পেয়েл। 
মেন রাখেত হেব  έয পেয়л 6ʼ এবং G িবр ু0ʼ এবং H একই 
িবр।ু έবস লাইন XXʼ ъেট 0, 1, 2, 3, 4, 5, 6, 5, 4, 3, 2, 1, 0 
িহসােব ‘0-1ʼ দরূেЯর সমান 12 পেয়л।

এই 13Μট িবр ুέথেক XXʼ-এ উѣї έরখা আকঁেত হেব।

পেয়л 6ʼ, 5ʼ, 4ʼ, 3ʼ, 2ʼ, 1ʼ, 0ʼ έথেক XXʼ-এর সমাоরাল 
অনুভূিমক έরখাვিল আকঁেত হেব।  এই 7Μট অনুভূিমক έরখা 
έবস লাইন έথেক 13Μট উѣї έরখােক 13 পেয়েл কাটেব।

িনয়িমত মসণৃ বοেরখার সােথ 13Μট কাΜটং পেয়েл έযাগ িদেত 
হেব।  এখন 45° শাখা পাইেপর জনҝ ϕেয়াজনীয় έডভলপেমл 
ϕᄿত হেব। έডভলপেমл এর  ϕােо 3 έথেক 5 িমিম এলাউх  
িদেত হেব। (িচϏ 30) 

έবস পাইেপ একΜট গতκ έডভলপেমл এর জনҝ(For develop-
ing a hole in the base pipe): মলূ পাইেপর উপের , অধ κবত্ৃেত 
0-1 দরূেЯর সমান 3, 2, 1, 0, 1, 2, 3 নামক AB এর সমাоরাল 
7Μট έরখা আকঁেত হেব। 

Fig 30

0 ,̓ 1 ,̓ 2 ,̓ 3 ,̓ 4 ,̓ 5 ,̓ 6ʼ έথেক উѣї έরখা আকঁেত হেব।  এই 
উѣї έরখাვিল 7Μট অনুভূিমক έরখােক বাধা έদেব। একΜট 
মসণৃ বοেরখা িদেয় বাধা িবрেুত έযাগ িদেত হেব।  গতκর জনҝ 
ϕেয়াজনীয় έডভলপেমл  এখন ϕѷূিত।

CG&M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.42
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.43
ওেয়ўার (Welder)- িѶেলর ওেয়Νўংেযাগҝতা 

মҝািনেফাў িসেѶেমর সংিϠч বҝবহার(Brief use of Manifold system)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• মҝািনেফাў িসেѶম এবং এর ϕকারვিল বণ κনা করেত। 
• έমিনেফাў িসেѶেমর িনম κাণ, সুিবধা এবং অসুিবধাვিল বণ κনা করেত।
• Elbow, Tee, ‘Yʼ এবং ϗাН জেয়েлর জনҝ পাইপ έডেভলপেমл বণ κনা করেত। 

যখন একΜট ওয়াকκশেপ অেনকვিল ওেয়Νўং এবং কাটার 
Νοয়াকলােপর জনҝ অѸায়ী বা Ѹায়ী িভত্িতেত ϕচΦর পিরমােণ 
অΝЊেজন এবং অҝািসΜটিলন গҝােসর ϕেয়াজন হয় , তখন 
একΜট έমিনেফাў িসেѶম সবেচেয় উপযুЅ। 

ϕকারেভদ

- έপােটκবল মҝািনেফাў িসেѶম

- έѶশনাির মҝািনেফাў িসেѶম 

έপােটκবল মҝািনেফাў িসেѶম মােন দুই বা িতনΜট িসিলнার 
একΜট উপযুЅ যেϴর সােথ সংযুЅ থােক - যথা ‘িপগ έটলʼ 
এবং একΜট ϕধান িবতরণ পাইেপর সােথ সংযুЅ থােক।
(িচϏ 1) অΝЊেজন এবং অҝািসΜটিলন গҝােসর জনҝ পথৃক 
বҝবѸা করা হয়।

যখন চািহদা আরও έবিশ হয় , তখন অেনকვিল িসিলнার 
একΝϏত হয় এবং এেক έѶশনাির ‘মҝািনেফাўʼ িসেѶম বলা 
হয়। (িচϏ 2) অΝЊেজন এবং অҝািসΜটিলেনর জনҝ পৃথক 
মҝািনেফাў িসেѶম ইনѶল করা হেয়। এই মҝািনেফাўვিলেত 
সাধারণত িসিলнােরর দুΜট বҝাВ থােক। যখন একΜট বҝাВ 
িরজাভκ রাখা হয় যখন অনҝ একΜট বҝবহার করা হয় .

এই ধরেনর মҝািনেফাўʼ িসেѶম এর বҝবহার কম κশালার 
অভҝоের িসিলнার পিরচালনার খরচ উেѣখেযাগҝভােব ϟাস 
কের। 

এই মҝািনেফাўვিলেত মাѶার έরვেলটর লাগােনা থােক যা 
িবিভт কনΝজউিমং পেয়েл িডিϾিবউশন পাইেপ খাওয়ােনার 
জনҝ িসিলнােরর চাপেক  ϕায় 15 kg/cm2 έত কিমেয় έদয়। 
গҝাস ওেয়Νўং বা কাΜটং অপােরশেনর জনҝ আলাদা আলাদা 
সাইেট আলাদা আলাদা  চাপ িনয়ϴেণর জনҝ পেয়лვিলেত 
একΜট আউটেলেট , Ѷপ-ভালভ এবং িনয়ϴক লাগােনা হয়।
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.44
ওেয়ўার (Welder)- িѶেলর ওেয়Νўংেযাগҝতা 

গҝাস ওেয়Νўং িফলার রড έѺিসিফেকশন এবং আকার(Gas welding filler rods 
specification & use)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• িফলার রেডর ধরন এবং আকােরর নাম িদেত। 
• িফলার রেডর ϕেয়াজনীয়তা বণ κনা করেত। 
• িফলার িনব κাচন এবং এর যЭ ও রϠণােবϠণ বণ κনা করেত।

িফলার রড এবং এর ϕেয়াজনীয়তা(Filler rod and its neces-
sity): গҝাস ওেয়Νўং ϕΝοয়ার সময় জেয়েл িফলার έমটাল 
িহসােব বҝব჊ত Ѷҝাнাডκ বҝাস এবং ίদেঘ κҝর তােরর টΦকেরা বা 
রডვিলেক িফলার রড বা ওেয়Νўং রড বেল।

ভাল ফলাফল έপেত , উЗ মােনর িফলার রড বҝবহার করা 
উিচত। 

জব, Ϝম, গҝাস এবং эাЊ এর  খরেচর তΦলনায় ওেয়Νўং রেডর 
ϕকৃত খরচ খুবই কম।

ভাল মােনর িফলার রড এর জনҝ ϕেয়াজনীয়:

- অΝЊেডশন ϟাস (অΝЊেজেনর ϕভাব কমােনা )

- ওেয়ў ধাতΦ র যািϴক ίবিশѭҝ িনয়ϴণ 

- িফউশন еারা সѭৃ ধাতΦ ।

পাতলা মােনর ধাতΦვিলর জেয়лვিলেত ওেয়Νўং করার 
সময় ,  একΜট গ҃র/খাজঁ ίতির হয়। ভারী/έমাটা έъেটর জনҝ 
জেয়েл একΜট খাজঁ ίতির করা হয়। ধাতΦ র সѕূণ κ পু჈েЯর 
আরও ভাল িফউশন έপেত এই খাজঁΜট ϕেয়াজনীয় , যােত 
একΜট অিভт শΝЅ পাওয়া যায়।

έযৗথ গΜঠত এই খাজঁ ধাতΦ  িদেয় ভরাট করেত হেব। এই 
উেгেশҝ একΜট িফলার রড ϕেয়াজন। ϕিতΜট ধাতΦ  একΜট 
উপযুЅ িফলার রড ϕেয়াজন। 

IS অনুযায়ী মাপ 1278 - 1972

িফলার রেডর আকার বҝাস έথেক িনধ κািরত হয় έযমন 1.00, 
1.20। 1.60, 2.00, 2.50, 3.15, 4.00, 5.00 এবং 6.30 িমিম। বাম 
িদেকর έটকিনেক জনҝ িফলার রেডর  4 িমিম ডায়া পয κо 
িফলার রড বҝব჊ত হয়। ডান িদেকর έকৗশেলর জনҝ 6.3 
িমিম ডায়া পয κо িফলার রড বҝব჊ত হয়। C.l ওেয়Νўং এর 
জনҝ  6 িমিম ডায়া বা এর έবিশ ডায়ার  িফলার রড বҝব჊ত 
হয়।  িফলার রেডর ίদঘ κҝ :-500 িমিম বা 1000 িমিম।

4 িমিম বҝােসর উপের িফলার রডვিল ϕায়শই নরম  ইѺােতর 
ওেয়Νўংেয়র জনҝ বҝবহার করা হয় না।

বҝব჊ত নরম ইѺাত িফলার রডვিলর Ѿাভািবক আকার হল 
1.6 িমিম এবং 3.15 িমিম বҝাস। সমѷ হালকা ইѺাত িফলার 
রডვিলেক সংরϠেণর সময় জারণ (মিরচা) έথেক রϠা করার 
জনҝ তামার আবরেণর একΜট পাতলা ѷর έদওয়া হয়। তাই 
এই িফলার রডვেলােক বলা হয় কপার έকােটড মাইў িѶল 
(C.C.M.S) িফলার রড।

সব  িফলার রড বҝবহার না করা পয κо িসল করা ъািѶেকর 
কভাের সংরϠণ করেত হেব।

গҝাস ওেয়Νўংেয় বҝব჊ত িবিভт ধরেনর িফলার রড (Different 
types of filler rods used in gas welding)

িফলার রেডর সংϡা : একΜট িফলার রড হল একΜট ধাতব তার 
যা έলৗহঘΜটত বা অ έলৗহঘΜটত ধাতΦ  িদেয় ίতির করা হয় যােত 
একΜট জেয়েл বা έবস έমটােল ϕেয়াজনীয় ধাতΦ  জমা হয়।

িফলার রেডর ধরন : িনєিলিখত ধরেনর িফলার রডვিল গҝাস 
ওেয়Νўংেয় έϜণীবд করা হয়। - έলৗহঘΜটত িফলার রড

- অ έলৗহঘΜটত িফলার রড

- έলৗহঘΜটত ধাতΦ  জনҝ সংকর ধরেনর িফলার রড 

- অ έলৗহঘΜটত ধাতΦ  জনҝ সংকর ধরেনর িফলার রড

একΜট έলৗহঘΜটত িফলার রেড  ϕধানত  έলাহা থােক। 

έলৗহঘΜটত িফলার রেড έলাহা , কাব κন , িসিলকন , সালফার এবং 
ফসফরাস থােক।

অҝালয় টাইপ িফলাের έলাহা , কাব κন , িসিলকন এবং িনেচর έয 
έকােনা একΜট বা একািধক উপাদান έযমন মҝাДািনজ, িনেকল, 
έοািময়াম , মিলবেডনাম ইতҝািদ থােক।

অ έলৗহঘΜটত টাইপ িফলার রড যােত অ έলৗহঘΜটত ধাতΦ  
উপাদান রেয়েছ . অ-έলৗহঘΜটত িফলার রডვিলর গঠন 
তামা , অҝালিুমিনয়ােমর মেতা έয έকানও অ-έলৗহঘΜটত ধাতΦ র  
মেতা। একΜট ননেফরাস অҝালয় টাইপ িফলার রেড ΝজВ , 
সীসা , িনেকল , মҝাДািনজ , িসিলকন ইতҝািদর সােথ তামা , 
অҝালুিমিনয়াম , Μটন ইতҝািদ ধাতΦ  থােক।

একΜট িনিদκѭ কােজর জনҝ সΜঠক িফলার রড িনব κাচন সফল 
ওেয়Νўংেয়র জনҝ একΜট অতҝо ვ჈Яপূণ κ পদেϠপ। 
ওেয়Νўং করা উপাদান έথেক একΜট িϾপ কাটা সবসময় 
সјব নয় এবং এমনিক যখন এΜট সјব হয় , এই ধরেনর িϾপ 
একΜট ϕѷািবত ওেয়Νўং িফলার উপকরণ িবেবচনা করা যায় 
না। একΜট িফলার ধাতΦ র গঠন একΜট ওেয়Νўংেয়র ধাতΦ িবদҝার 
ϕেয়াজনীয়তার জনҝ িবেশষ িবেবচনায় έবেছ έনওয়া হয়। 
অϡতা বা অথ κনীিতর ভΦ ল িবেবচনার কারেণ একΜট ভΦ ল 
পছр , বҝয়বቍল বҝথ κতার কারণ হেত পাের। IS: 1278-1972* 
গҝাস ওেয়Νўংেয়র জনҝ িফলার রড еারা পূরণ করা আবশҝক 
ϕেয়াজনীয়তাვিল িনিদκѭ কের৷ আেরকΜট έѺিসিফেকশন 
IS: 2927-1975* যা έϗΝজং অҝালয়েক কভার কের। এΜট 
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দৃঢ়ভােব সপুািরশ করা হয় έয এই έѺিসিফেকশনვিল িনΝѥত 
কের িফলার উপাদান বҝবহার করা হয়। িকছΦ  έϠেϏ , এই 
έѺিসিফেকশন еারা আИািদত নয় এমন কেѕাΝজশেনর 
িফলার রড বҝবহার করা ϕেয়াজন হেত পাের ; এই ধরেনর 
έϠেϏ সুϕিতΜѮত কম κϠমতা সহ িফলার রড বҝবহার করা 
উিচত।

ওেয়Νўং করা ধাতΦ র έϠেϏ একΜট িফলার রড িনব κাচন করেত , 
ওেয়Νўং করা έবস ধাতΦ র έϠেϏ িফলার রেডর সমমােনর 
হেত হেব।

িফলার রড িনব κাচেনর জনҝ έয িবষয়ვিল িবেবচনা করেত 
হেব তা হল :

a έবস ধাতΦ র ধরন এবং গঠন

b  έবস ধাতΦ  έবধ

c ϕাо ϕᄿিতর ধরন

d  ওেয়Νўং ჈ট রান , মধҝবতλ রান বা চূড়াо কভািরং রান

e ওেয়Νўং অবѸান িহসােব জমা করা হয়

f ওেয়Νўংেয়র কারেণ έবস έমটাল έথেক έকানও Ϡয় বা 
উপাদােনর Ϡিত হেয়েছ িকনা।

যЭ ও রϠণােবϠণ

িফলার রডვিল Ϡয় έরাধ করেত পিরѬার , ზѬ অবѸায় 
সংরϠণ করা উিচত। িবিভт ধরেনর িফলার রড িমিϜত করা 
উিচৎ না।

িনΝѥত কেত হেব έয পҝােকজ এবং তােদর έলেবল সহজ 
এবং সΜঠক িনব κাচেনর জনҝ οমানুসাের আেছ। 

έযখােন উЫч অবѸায় িফলার রডვিল সংরϠণ করা সјব 
নয় , έসখােন έѶােরজ এলাকায় িসিলকা-έজেলর মেতা আϒκতা 
έশাষণকারী বҝবহার করা έযেত পাের।

িনΝѥত করেত হেব έয রডΜট মিরচা , έѴল , έতল , ςীস 
এবং আϒκতার মেতা দষূণ έথেক মুЅ। ওেয়Νўংেয়র সময় 
মҝািনপুেলশেন সহায়তা করার জনҝ রডΜট  έসাজা িকনা তা 
িনΝѥত করেত হেব। 

ϕিতΜট ধাতΦ  একΜট উপযুЅ িফলার রড ϕেয়াজন.  

IS: 1278 - 1972 এবং IS: 2927 - 1975 সংযুЅ। 
(সারণী 1: গҝাস ওেয়Νўংেয়র জনҝ িফলার ধাতΦ  
এবং эাЊ।) 

CG&M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.44
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.45
ওেয়ўার (Welder)- িѶেলর ওেয়Νўংেযাগҝতা 

গҝাস ওেয়Νўং эােЊস ϕকার এবং ফাংশন (Gas Welding Fluxes types and 
Function)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• গҝাস ওেয়Νўংেয় эাЊ এবং এর কায κকািরতা বণ κনা করেত। 
• ওেয়Νўং эােЊর ϕকার এবং তােদর έѶােরেজর নাম িদেত।

ওেয়Νўংেয়র আেগ এবং ওেয়Νўংেয়র সময় অবািОত 
রাসায়িনক Νοয়া ϕিতেরাধ করেত эাЊ বҝবহার করা হয় , 
এবং এইভােব ওেয়Νўংেয়র কাজেক আরও সহজ করার 
জনҝ ওেয়Νўংেয়র আেগ এবং চলাকালীন ϕেয়াগ করা একΜট 
িফউিসবল (সহেজ গিলত ) রাসায়িনক έযৗগ।

গҝাস ওেয়Νўংেয় эােЊর কাজ: অЊাইড ϒবীভূত করা , 
দুিষত এবং অনҝানҝ অоভΦ κΝЅ ϕিতেরাধ করা যা ওেয়েўর 
ვণমানেক ϕভািবত করেত পাের। 

эাЊ ধাতΦ র ϕবাহেক ধাতΦვিলর মেধҝ খবু έছাট ফােঁক έপৗছেত 
সাহাযҝ কের।

эাЊვিল অЊাইডვিলেক ϒবীভূত করেত এবং অপসারণ 
করেত এবং ময়লা এবং অনҝানҝ দুিষত έথেক ওেয়Νўংেয়র 
জনҝ ধাতΦ  পিরѬার করার জনҝ পিরИтতার এেজл িহসােব 
কাজ কের।

эাЊ έপѶ , পাউডার এবং তরল আকাের পাওয়া যায়। эাЊ 
ϕেয়ােগর পдিত িচϏ 1 এ έদখােনা হেয়েছ।

эাЊ সংরϠণ করা : έযখােন эাЊ িফলার রেডর উপর 
আবরেণর আকাের থােক, έসখােন Ϡিত এবং সҝাতঁেসেঁত হওয়া 
έথেক সব κদা সাবধােন রϠা করেত হেব। (িচϏ 2) 

িবেশষ কের দীঘ κ সমেয়র জনҝ সংরϠণ করার সময় эাЊ 
আধােরর  Μটেনর ঢাকনা িসল করেত হেব।   (িচϏ 2)

যিদও একΜট অΝЊ-অҝািসΜটিলন িশখার έভতেরর খামΜট 
ওেয়Νўং ধাতΦ েক সুরϠা έদয় , তেব έবিশরভাগ έϠেϏ একΜট 
эাЊ বҝবহার করা ϕেয়াজন। ওেয়Νўংেয়র সময় বҝব჊ত эাЊ 
ზধুমাϏ ওেয়ўেমлেক জারণ έথেক রϠা কের না বরং একΜট 
ѽҝাগ έথেকও রϠা কের যা ভাসেত থােক এবং পিরѬার έজাড় 
ধাতΦ েক জমা করার অনুমিত έদয়। ওেয়Νўং έশষ হওয়ার পের , 
эােЊর অবিশѭাংশვিল পিরѬার করা উিচত।

эােЊর অবিশѭাংশ অপসারণ: ওেয়Νўং বা έϗΝজং έশষ হওয়ার 
পের , эােЊর অবিশѭাংশვিল অপসারণ করা অপিরহায κ। 
সাধারণভােব эাЊ রাসায়িনকভােব সΝοয়। অতএব , эােЊর 
অবিশѭাংশ , যিদ সΜঠকভােব অপসারণ না করা হয় , তাহেল 
মূল ধাতΦ  এবং ওেয়Νўং ধাতΦ র Ϡিত হেত পাের। 

эােЊর অবিশѭাংশ অপসারেণর জনҝ িকছΦ  পдিত নীেচ 
έদওয়া হল : 

- অҝালুিমিনয়াম এবং অҝালুিমিনয়াম অҝালয় - ওেয়Νўংেয়র 
পের যত তাড়াতািড় সјব , উѯ জেল জেয়лვিল ধুেয় 
িনেত হেব এবং έজাের ϗাশ করেত হেব। যখন অবѸা 
অনুমিত έদয় তখন নাইΜϊক অҝািসেডর 5 শতাংশ ϒবেণ 
ሾত ডΦ িবেয় িদেত হেব , এবং আবার  গরম জল বҝবহার 
কের  ধুেয় έফলেত হেব। 
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ϕকারেভদ

• έবারাЊ

• তামা ჉পার সংকর 

• ΝজВ έЉারাইড

• পটািসয়াম έЉারাইড

• অҝালুিমিনয়াম эাЊ পাউডার

• ঢালাই έলাহা эাЊ

• έসািডয়াম কাব κেনট

• পটািসয়াম কাব κেনট

• έসািডয়াম নাইেϊট

• έসািডয়াম বাই কাব κেনট

CG&M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.45
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.46
ওেয়ўার (Welder)- িѶেলর ওেয়Νўংেযাগҝতা 

গҝাস έϗΝজং, έসাўািরং, নীিত, ϕকার, ϕবাহ ও বҝবহার(Gas brazing, soldering, 
principle, types, flux & uses)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• έϗΝজং এবং έসাўািরং পдিত সংϡািয়ত করেত।
• έϗΝজং এবং έসাўািরং এর ধরন বণ κনা করেত।
• έϗΝজং এবং έসাўািরং এ বҝব჊ত эােЊর বণ κনা িদেত। 
• έϗΝজং এবং έসাўািরং এর ϕেয়াগ উেѣখ করেত।
• ওেয়Νўং эােЊর ϕকার এবং তােদর έѶােরেজর নাম িদেত।

έϗΝজং: έϗΝজং হল একΜট ধাতব έযাগদান ϕΝοয়া যা 450°C 
এর উপের তাপমাϏায় করা হয় , έযখােন έসাўািরং 450°C 
এর িনেচ করা হয়। 

έϗΝজং নীিত: έϗΝজং বা έসাўািরং , সংকর িফলার ίকিশক 
Νοয়া еারা দুΜট ঘিনѮ ভােব সংলЍ পেৃѮর মেধҝ ϕবািহত হয়। 
(আকার 1) 

Fig 1

Fig 2

Fig 3

έϗΝজং জিড়ত পদেϠপ

- জেয়েлর জায়গাΜট তােরর ϗাশ িদেয় ভালভােব পিরѬার 
করেত হেব। , έতল , ςীস , রঙ ইতҝািদ অপসারেণর জনҝ 
রাসায়িনক ϒবেণর  еারা পিরѬার করেত হেব। ,    

- সΜঠক ЉҝাΟѕং বҝবহার কের জেয়лვিল শЅভােব িফট 
করেত হেব।  (দুΜট έযাগদানকারী পেৃѮর মেধҝ সব κািধক 
বҝবধান অনুেমািদত মাϏ 0.08 িমিম )

- έলাহা ও িѶেলর έϗΝজং করার জনҝ 75% έবারাЊ 
পাউডােরর সােথ 25% έবািরক অҝািসড (তরল আকার ) 
িমϜণ কের έপѶ ίতির কের эাЊ িহসােব বҝবহার করা 

হয়। সাধারণত έϗΝজং эােЊ έЉারাইড , έэারাইড , έবারাЊ, 
έবােরটস , έэােরােবােরটস  , έবািরক অҝািসড , έভজােনা 
এেজл এবং জল থােক। তাই বҝবহার করা ধাতΦ র উপর 
িভত্িত কের উপযুЅ эাЊ সংিমϜণ িনব κাচন করা হয়।

έϗΝজং এর িবিভт পдিত

টচκ έϗΝজং(Torch brazing): έবস ধাতΦ  অΝЊ - অҝািসΜটিলন 
িশখা  ϕেয়ােগর মাধҝেম ϕেয়াজনীয় তাপমাϏায় উЫч করা 
হয় - (িচϏ 2)।

চΦ িѣ έϗΝজং(Furnace brazing): έয অংশვিল έϗΝজং 
করা হেব  έসვিল έϗΝজং উপাদােনর সােথ পরপর রাখা হয় 
এবংassemblyΜট চΦ িѣেত রাখা হয়। একইরকম ভােব  গরম 
করার জনҝ তাপমাϏা িনয়ϴণ করা হয়। (িচϏ 3) 

িডপ έϗΝজং(Dip brazing): έϗΝজং করা অংশვিল έϗΝজং 
িফলার έমটােলর গিলত ধাতΦ  বা রাসায়িনক ϒবেনর (িচϏ 4) 
মেধҝ িনমΟКত করা হয়।

ইнাকশন έϗΝজং(Induction brazing): έϗΝজং করা 
অংশვিল উЗ িϖেকােয়Νх ίবদুҝিতক ϕবােহর মাধҝেম 
έϗΝজং উপাদােনর গলনােВ উЫч হয়। এΜট একΜট জল 
শীতল আেবশন কুЦলী সেД জেয়лვেলােত িঘের έরেখ 
করা হয় . (িচϏ 5) 

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



102

Fig 7Fig 4

িসলভার έϗΝজং(Silver brazing:): িসলভার έϗΝজংেক 
কখনও কখনও িসলভার έসাўািরংও বলা হয়। িলক ቂফ এবং 
শΝЅশািল জেয়л করার জনҝ বҝব჊ত έসরা পдিতვিলর 
মেধҝ একΜট। তামার সােথ িপতল , έϗােПর অংশვিলেক έযাগ 
করার পাশাপািশ তামার সােথ  έѶইনেলস ѶΣল Μটউব ইতҝািদর 
মেতা িভт িভт  ধাতΦ র  সােথ έযাগ έদওয়ার জনҝ এΜট একΜট 
খুব দরকারী এবং সহজ ϕΝοয়া। িসলভার έϗΝজং িফলার রড 
এর গলনাВ ϕায় ৬০০ έথেক ৮০০০C যা  সব κদা έবস ধাতΦ  
έথেক কম।. িচϏ 6 έѶইনেলস ѶΣল Μটউেবর এর সােথ তামার 
Μটউেবর  িসলভার έϗΝজং έদখােনা হেয়েছ।  

িসলভার έসাўািরং করার সময় έয পেয়лვেলা মেন রাখেত 
হেব।

• জেয়лΜট অবশҝই যািϴক এবং রাসায়িনকভােব ভাল্ভােব 
পিরѬার করেত হেব। 

• έকান গҝাপ ছাড়া জেয়лΜটেক ঘিনѮভােব / শЅভােব িফট 
করেত হেব।  

• জেয়েл এবং িফলার রেডর উপর সΜঠক эাЊ ϕেয়াগ 
করেত হেব।  

িসলভার έϗΝজং িফলার রেডর গঠেনর উপর িনভκর কের 
έϗΝজং তাপমাϏায় জেয়лΜটেক গরম করেত হেব।  

বাম িদেকর έকৗশল বҝবহার কের জেয়েл έপিѶ эাЊ িদেয় 
έলপা িসলভার έϗΝজং িফলার রড ϕেয়াগ করেত হেব।  িফলার 
রডΜটেক έэেমর মেধҝ গরম করেত হেব , যা সাধারণত এর 
গেল যাওয়া তাপমাϏার έথেক 10 έথেক 15° έবিশ হয়। 

জেয়েл έদওয়া সােপাটκ অপসারণ না কের জেয়лΜটেক ঠাнা 
হেত িদেত হেব । 

অবিশѭ эাЊ অপসারণ করেত জেয়лΜট ভালভােব পিরѬার 
করেত হেব। 

έϗΝজং эাЊ (Brazing fluxes): িফউজড έবারাЊ হল 
έবিশরভাগ ধাতΦর জনҝ সাধারণ эাЊ, এΜট জেলর সােথ িমিশেয় 
ίতির একΜট έপেѶর আকাের ϕেয়াগ করা হয়। 

যিদ কম তাপমাϏায় έϗΝজং করেত হয় , তাহেল সাধারণত 
Ϡারীয় পদােথ κর έэারাইড বҝবহার করা হয়। এই эাЊვিল 
অҝালুিমিনয়াম , έοািময়াম , িসিলকন এবং έবিরিলয়ােমর 
িরেফЄির অЊাইডვিলেক সিরেয় έদয়। 

িসলভার έϗΝজংেয়র জনҝ বҝব჊ত эাЊვিল έЉারাইড বা 
έবারাЊ হেত পাের যা জল িদেয় έপѶ ίতির কের বҝবহার 
করা হয়। 

έϗΝজং এর সুিবধা(Advantages of brazing)- 

• জেয়েл সѕূণ κ হবার পের  খুব সামানҝ িফিনিশং কাজ 
থােক বা িকছΦ  করা ϕেয়াজন হয় না।  

• έযেহতΦ   কম তাপমাϏাইয়  জেয়л ίতির করা হয় তাই 
িবকৃিত কম হয়

• έকান эҝাশ বা  Ѻҝাটার হয় না। 

• έϗΝজং έটকিনেকর জনҝ িফউশন ওেয়Νўংেয়র έকৗশেলর 
মেতা দϠতার ϕেয়াজন হয় না।

• ϕΝοয়া সহেজ έমিশিনং করা έযেত পাের .

উপেরাЅ সিুবধার কারেণ ϕΝοয়াΜট আিথ κক ভােব লাভ জনক। 

έϗΝজং এর অসুিবধা(Disadvantages of brazing):

• যিদ জেয়лვিল Ϡয়কারী িমিডয়ার সংѺেশ κ আেস , 
তাহেল বҝব჊ত িফলার ধাতΦ র ϕেয়াজনীয় Ϡয়কারী 
ϕিতেরাধ Ϡমতা নাও থাকেত পাের।

• সমѷ έϗΝজং অҝােলায়  একΜট উЗ তাপমাϏায় তার Ϡমতা 
হািরেয় έফেল।

• έϗΝজং অҝালেয়র িফলার রেডর রঙ ჉পালী সাদা বা তামােট  
লাল , έসই কারেণ έবস έমটােলর সােথ খবু ভালভােব έমেল 
না। 

έϗΝজং এর ϕেয়াগ (Application of Brazing) 

• έϗΝজং еারা পাইপ িফΜটং , টΦল শҝােВ কাব κাইড Μটপস , িহট 
এЊেচП , ίবদҝুিতক পাটκ , অেটােমাবাইল έরিডেয়টর έকার 
ইতҝািদ  έজাড়া έদওয়ার জনҝ বҝব჊ত হয়। 

• এΜট রট ধাতΦ র সােথ ঢালাই ধাতΦ র িভт অংশ , έরিডেয়টর , 
এেЊল , ইতҝািদর সােথ έযৗথভােব έজাড়া িদেত পাের।

• বাই সাইেকেলর িবিভт অংশ έজাড়া িদেত এই পধিত 
বҝবহার করা হয়। 

CG&M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.46
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έসাўািরং(soldering,): έসাўািরং হল এমন একΜট ϕΝοয়া 
যার মাধҝেম ধাতΦვিলেক έসাўার নামক অনҝ একΜট সংকর 
ধাতΦ র সাহােযҝ যুЅ করা হয়। έসাўােরর গলনাВ ,  যুЅ হওয়া 
উপকরণვিলর έচেয় কম। (িচϏ 7)

έসাўািরং নীিত(Principle of Soldering): έসাўািরং 
আয়রন έসাўার করা অংেশর ধাতΦ  (έবস উপাদান ) গরম 
করেত বҝব჊ত হয়। έসাўারΜট তারপের ধাতΦ েত গিলেয়  এবং 
ίকিশক Νοয়া еারা ধাতΦ র খাদ এবং সংেযােগর পেৃѮ έসাўার 
ίতির কের। (িচϏ 8)

έসাўািরং এর ϕকারেভদ(Type of solder)

নরম έসাўািরং(Soft soldering): έসাўািরংেয় বҝব჊ত 
িফলার ধাতΦ র গলনাВ 427°C এর িনেচ থােক। নরম 
έসাўািরংেয়র জনҝ বҝব჊ত সংকর ধাতΦვিল হল :

- Μটন - সীসা (সাধারণ উেгেশҝ έসাўািরংেয়র জনҝ ) 

- Μটন-সীসা-অҝািлমিন

- Μটন-সীসা-কҝাডিময়াম। 

ϕΝοয়াΜটেক ‘নরম έসাўািরংʼ িহসােব উেѣখ করা হয়। 
‘নরম έসাўািরংʼ-এর জনҝ ϕেয়াজনীয় তাপ একΜট έসাўািরং 
আইরন еারা সরবরাহ করা হয় , যার অςভাগ তামা িদেয় ίতির 
হয় এবং এΜটেক  ίবদুҝিতকভােব  বা চΦ িѣর  মেধҝ িদেয় উЫч 
করা হয়। 

সফট έসাўােরর িমϜন (Composition of soft solder)

সাধারণত নরম έসাўার হল সীসা এবং Μটেনর একΜট সংকর 
ধাতΦ  যা  এেদর িবিভт  অনুপােত  িমিশেয় ίতির করা হয়। 
িক ধরেনর  έসাўার  বҝবহার করা হেব তা  έবস ধাতΦ  এবং 
έসাўািরংেয়র উেгেশҝর উপর িনভκর কের।

নরম έসাўার িবিভт আকার এবং িবিভт ჈েপ  পাওয়া যায় 
έযমন িѶক , বার , έপѶ , έটপ বা তার ইতҝািদ।

হাডκ έসাўার(Hard solder): এვিল তামা , Μটন , ჉পা , দѷা , 
কҝাডিময়াম এবং ফসফরােসর সংকর ধাতΦ  এবং ভারী ধাতΦ  
έসাўার করার জনҝ বҝব჊ত হয়। িপতল বা έরৗপҝ এই ϕΝοয়ায় 
বҝব჊ত বсন ধাতΦ । έসাўার ধাতΦვিল έয তাপমাϏায় উЫч 

έসাўািরং এর έমৗিলক অপােরশন(Basic operation 
in soldering): έসাўািরং করার জনҝ  উপাদান ვিলেক 
ঘিনѮভােব রাখা হয়। 

έপইл , মিরচা , ময়লা বা পু჈ অЊাইড , থাকেল তা ফাইিলং , 
Ͻҝািপং, এেমির έপপার বা িѶেলর উল বҝবহার কের অপসারণ 
করা হয়।

έসাўার করা পѮৃΜট অЊাইেডর আѷরন অপসারেণর জনҝ 
эাЊ িদেয় έলপা হয়।  (িচϏ 2)

έসাўারΜট একΜট কপার έসাўািরং িবট িদেয় ϕেয়াগ করা হয়। 
(িচϏ 3a, b এবং c) έসাўািরং  ΜটনযুЅ তামার িবট  еারা গরম 
কের জেয়েлর έসােয়Μটং  হওয়ার কারেণ έযাগদান ঘেট।

έসাўার করা দΜুট শীট έসােয়Μটং  এবং জায়গার বсেনর কারেণ 
এেক অপেরর সােথ έলেগ থােক। 

পেৃѮর উপর উপিѸত অিতিরЅ έসাўার অপসারণ করা হয় 
এবং জেয়лΜটেক ঠাнা করা হয়।

эােЊর ϕকারেভদ(Types of flux) 

Ϡয়কারী(corrosive): এই ধরেনর ϒবেণ ΝজВ έЉারাইড , 
অҝােমািনয়াম έЉারাইড , হাইেόােЉািরক অҝািসেডর মেতা 
অৈজব পদাথ κ থােক। এই ধরেনর эাЊ έবস ধাতΦ র পেৃѮ একΜট 
Ϡয়কারী বᄿর  আѷরন ίতির কের। তাই έসাўািরং এর  
পের অবশҝই  ধুেয় পিরѬার করেত হয়।  έযখােন জেয়лΜট 
কায κকরভােব έধায়া যায় না έসখােন এই ধরেনর эাЊ বҝব჊ত 
হয় না έযমন ίবদুҝিতক কােজ  

অ-Ϡয়কারী(Non-corrosive): এვিল রজন িভত্িতক 
ϕবাহ। এΜটর έথেক  একΜট অ-Ϡয়কারী বᄿর আѷরন ίতির 
হয়।  এვিল ίবদুҝিতক কােজ , চাপ পিরমাপক যেϴর মেতা যϴ 
এবং έযখােন έধায়া কΜঠন হয় έসখােন বҝব჊ত হয়।

Fig 8

করেত হয়  তা করেত একΜট έѓা টচκ এর ϕেয়াজন হয় । (িচϏ 9)

CG&M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.46
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িবিভт উপকরণ জনҝ উপযুЅ эাЊঃ- 

• ইѺাত-দѷা έЉারাইড

• ΝজВ এবং গҝালভানাইজড আয়রন-হাইেόােЉািরক 
অҝািসড

• Μটন-ΝজВ έЉারাইড

• সীসা-টҝােলা রজন

• িপতল , তামা , έϗাП-দѷা έЉারাইড , রজন।

έসাўািরং эাЊ(Soldering flux): অΝЊেডশেনর কারেণ 
বায়ুমЦেলর সংѺেশ κ এেল িকছΦ  পিরমােণ সমѷ ধাতব মিরচা 
পেড়। έসাўািরং করার আেগ জং এর ѷর অপসারণ করা 
আবশҝক। এই জনҝ , জেয়েл ϕেয়াগ করা একΜট রাসায়িনক 
έযৗগেক эাЊ বলা হয়।

эাЊ ফাংশন(Function of fluxes )

1 эাЊ έসাўািরং পѮৃ έথেক অЊাইড অপসারণ কের। এΜট 
Ϡয় ϕিতেরাধ কের। 

2 এΜট কােজর অংেশর উপর একΜট তরল আবরণ ίতির কের 
এবং জারণ έরাধ কের।

3 এΜট গিলত έসাўােরর পেৃѮর টান কিমেয় ϕেয়াজনীয় Ѹােন 
সহেজ ϕবািহত হেত সাহাযҝ কের।

• কম তাপমাϏায় পিরচািলত হেত পাের।

• έবস έমটাল গেল না।

• έয έকােনা ধাতΦ , অ ধাতΦ  এই ϕΝοয়া еারা έযাগদান করা 
έযেত পাের . 

• έজাড়া έদওয়ার জনҝ কম সময় ϕেয়াজন।

• έসাўােরর আয়ু έবিশ হেব।

• έসাўার করা জেয়лვিল έভেঙ έদওয়া έযেত পাের।

• এΜট সহেজই পিরচালনা করা যায়।

• িনє ϕΝοয়া তাপমাϏা।

• শΝЅ কম পিরমাণ ϕেয়াজন .

• পাতলা ϕাচীর অংশ έযাগ করা έযেত পাের .

• সহেজ Ѿয়ংΝοয় ϕΝοয়া .

• έজাড়া έদওয়ার অংেশ έকােনা তাপীয় িবকৃিত এবং অবিশѭ 
চাপ έনই।

অসুিবধা(Disadvantages)

• উЗ তাপমাϏায় বҝবহার করা যােব না।

• জেয়েлর শΝЅ কম  ।

• ভারী িবভােগ έযাগদান করা যােব না।

• ზধুমাϏ έছাট অংেশর জনҝ উপযুЅ।

• эােЊ িবষাЅ উপাদােনর সјাবনা।

• ϕবােহর অবিশѭাংশ সাবধােন অপসারণ করা ϕেয়াজন।

• বড় িবভাগ έযাগ করা যােব না .

• দϠ Ϝম ϕেয়াজন।

বҝবহার (Application)

• সাধারণ িশট έমটাল অҝািъেকশন

• গҝালভানাইজড έলাহার শীেট বҝবহার করা হয়। 

• িপতল , তামা এবং জেুয়লাস κ έসাўািরংকরেত । 

• অেটােমাবাইল έরিডেয়টর έকার έযাগদান করেত। 

• ъািїং এবং িফΜটং কােজ ,পােϏ ফুেটা έমরামত করেত  
বҝব჊ত হয়। 

• বҝয়বቍল ভҝাকুয়াম Μটউবვিলেত একΜট িসলাл έথেক 
έসাўার করা হয় এবং ধাতΦ র অংেশ উЫাপ έদওয়া হয়।

Fig 9

эাЊ িনব κাচন(selection of flux): একΜট эাЊ িনব κাচন 
করার জনҝ 

িনєিলিখত মানদЦ ვ჈Яপূণ κ। 

- έসাўােরর কােজর তাপমাϏা

- έসাўািরং ϕΝοয়া

- έযাগদান করা উপাদান .

সুিবধািদ(Advantages)

• এΜট সহজ , কম খরেচ , নমনীয় , লাভজনক এবং সহজ 
বҝবহার έযাগҝ 

CG&M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.46
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িনєিলিখত সারণী έসাўািরং-এ বҝব჊ত эােЊর ϕকৃিত এবং ধরন έদখায়।

ধাতΦ  έসাўার করা অৈজব эাЊ ίজব эাЊ মоবҝ

অҝালুিমিনয়াম
অҝালুিমিনয়াম-έϗাП ϗাস

িকў ΟѺিরট
সাল অҝােমািনয়াক

রজন  Tallow রজন বািণΝজҝকভােব ϕᄿত эাЊ 
এবং
έসাўািরং ϕেয়াজন
বািণΝজҝক эাЊ উপলѐ

কҝাডিময়াম
তামা
έসানা
সীসা
έমােনল
িনেকল করা
িসলভার
মিরচা έরাধক Ѻাত
ইѺাত
িবѩাস
Μটন - έϗাП
Μটেন িশশা
Μটন-দѷা
দѷা

িকў ΟѺিরট 

িকў ΟѺিরট সাল 
অҝােমািনয়াক

িকў ΟѺিরট 

িকў ΟѺিরট 
ফসফিরক এিসড
িকў ΟѺিরট 
িকў ΟѺিরট 
িকў ΟѺিরট 
িকў ΟѺিরট 
িমউেরΜটক  অҝািসড

রজন
রজন Tallow রজন
রজন

রজন

রজন

রজন

বািণΝজҝক эাЊ  উপলѐ

বািণΝজҝক эাЊ ϕেয়াজন

বািণΝজҝক эাЊ উপলѐ

বািণΝজҝক эাЊ উপলѐ 
বািণΝজҝক эাЊউপলѐ

বািণΝজҝক эাЊ উপলѐ

CG&M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.46
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.47
ওেয়ўার (Welder)- িѶেলর ওেয়Νўংেযাগҝতা 

গҝাস ওেয়Νўং ሺΜট - কারণ এবং ϕিতকার(Gas welding Defects- cause and 
remedies)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• িবিভт έজাড় ሺΜট সংϡািয়ত করেত।
• গҝাস ওেয়Νўংেয়র ሺΜট িচিҀত করেত।
• ሺΜটর কারণ এবং ϕিতকার বҝাখҝা করেত।

সংϡা 

ሺΜট হল ওেয়Νўংেয়র একΜট অপূণ κতা ফেল έলাড έতালার  
সময় ওেয়Νўং জেয়েлর বҝথ κতার কারণ হেত পাের।

িনєিলিখত ሺΜটვিল সাধারণত গҝাস ওেয়Νўংেয় ঘেট।

আнারকাট(Undercut:): একপােশ বা উভয় পােশ έজােড়র 
έটা বরাবর একΜট খাজঁ বা চҝােনল ίতির হয়। (আকার 1) 

অতҝিধক উЫলতা(Excessive convexity): জেয়েл 
অতҝিধক έজাড় ধাতΦ  έযাগ করা হেয়েছ যােত অিতিরЅ ওেয়ў 
িরইনেফাস κেমл হয়। (িচϏ 2) 

ওভারলҝাপ(Overlap): এΜট ধাতΦ র িফউΝজং ছাড়া έবস ধাতΦ  
পেৃѮর মেধҝ ϕবািহত হওয়া। (িচϏ 3)

অতҝিধক অনুϕেবশ(Excessive penetration): খাজঁযুЅ 
জেয়েлর মূেল িফউশেনর গভীরতা ϕেয়াজনীয় পিরমােণর 
έচেয় έবিশ। (িচϏ 4)

অনুϕেবেশর অভাব(Lack of penetrationLack of pen-
etration): ϕেয়াজনীয় পিরমাণ অনুϕেবশ অΝজκত হয় না , 
অথ κাৎ έজােড়র মূল পয κо িফউশন ঘেট না। (িচϏ 5)

িফউশেনর অভাব(Lack of fusion): έবস έমটােলর িকনারা 
যিদ ჈ট έফেস বা পােশর মুেখ বা ওেয়ў রােনর মাঝখােন 
গেল না যায় , তাহেল তােক িফউশেনর অভাব বেল। (িচϏ 6)
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িছϒ(Porosity): জমা ধাতΦ র পৃেѮ গΜঠত অেনক সংখক 
িপনেহাল । (িচϏ 7)

έѓা-έহাল(Blow-holes): এვিল িপনেহােলর মেতা তেব এর 
বҝাস έবিশ। (িচϏ 8)

ফাটল(Cracks): έবস ধাতΦ  বা έজাড় ধাতΦ  বা উভেয়র মেধҝ 
একΜট িবΝИтতা। (িচϏ 9)

অপূণ κ গতκ(Unfilled crater): িবেডর έশেষ একΜট িবষтতা 
ίতির হয়। (িচϏ 10) 

অতҝিধক অবতলতা / অপয κাч গলা পু჈(Excessive 
concavity/insufficient throat thickness:): έজাড় ধাতΦ র 
জেয়েл পয κাч িফলার ধাতΦ  έযাগ করা হয় না যােত έϑাট 
িথকেনস কম হয়।  (িচϏ 11)

বান κ ሼ (Burn through): অতҝিধক অনুϕেবেশর কারেণ 
গিলত পুেলর একΜট পতন , যার ফেল ওেয়ў রােন একΜট গতκ 
হয়। (িচϏ 12)

CG&M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.47
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ওেয়Νўং ሺΜট - কারণ এবং ϕিতকার

ওেয়Νўং ሺΜট: সјাবҝ কারণ এবং ϕিতকার

খুঁত সјবপর কারন উপযুЅ ϕিতকার

1িফেলট ওেয়Νўং এ  έϑাট িথকেনস িফলার রড এবং έѓাপাইেপর ভΦল έকাণ উপযুЅ έকােণ িফলার রড এবং 
έѓাপাইপ বজায় রাখেত হেব।

2বাট ওেয়েў  অতҝিধক কনকҝািভΜট 
ওেয়ў έϕাফাইল 

খুব ሾত Ϙমেণর গিত বা Ϙমেণর িফলার 
গিতর সােথ অিতিরЅ তাপ ίতির হয়।

সΜঠক মােপর নেজল এবং িফলার রড 
সΜঠক সহ বҝবহার করেত হেব। 

3 অিতিরЅ অনুϕেবশ। মূল ϕােоর 
অিতিরЅ গলন।

অςভােগর ঢােলর έকাণ খুব বড়। 
অপয κাч ফরওয়াডκ তাপ। িশখার আকার 
এবং/অথবা έবগ খুব έবিশ। ফাইলার রড 
খুব বড় বা খুব έছাট। যাতায়ােতর গিত 
খুবই ধীর

Ϙমেণর সΜঠক গিতেত নেজল বজায় 
রাখুন। সΜঠক অςভােগর আকার 
িনব κাচন করেত হেব।

4বান κ ሼ . অতҝিধক অনুϕেবশ ওেয়ў পুেলর 
Ѹানীয় পতন সΜৃѭ কেরেছ যার ফেল 
মূেল একΜট গতκ হেয়েছ।

িশখার έবগ সΜঠকভােব িনয়ϴণ ক჈ন। 
িফলার রেডর সΜঠক আকার বҝবহার 
করেত হেব।

5 িফেলট ওেয়েўড  Μট জেয়েлর উѣї 
সদসҝ বরাবর আнারকাট।

έѓাপাইপ মҝািনপুেলশেন বҝব჊ত 
Μটেѝর ভΦল έকাণ।

সΜঠক έকােণ έѓাপাইপ বজায় রাখুন। 
অςভােগর আকার , িফলার রেডর 
আকার পরীϠা ক჈ন। সΜঠক গিতেত 
Ϙমণ করেত হেব।

6 বাট জেয়েл ওেয়Νўং মুেখর উভয় 
পােশ আнারকাট।

ভΦল έѓাপাইপ মҝািনপুেলশন ; έъট পѮৃ 
έথেক সΜঠক দরূЯ , অতҝিধক পাѩλয় 
আেрালন। খুব বড় একΜট নেজল 
বҝবহার .

িফলার সΜঠক έকােণ έѓাপাইপ বজায় 
রাখেত হেব। 

7 বাট জেয়েл অসѕূণ κ মূল অনুϕেবশ 
(একক 'V' বা ডবল 'V')।

ভΦল έসট আপ এবং έযৗথ ϕᄿিত . 
অনুপযুЅ পдিত এবং/অথবা ওেয়Νўং 
έকৗশল বҝবহার। ভΦল έসট আপ এবং 
έযৗথ ϕᄿিত . অনুপযুЅ পдিত এবং/
অথবা ওেয়Νўং έকৗশল বҝবহার।
ভΦল έযৗথ ϕᄿিত এবং έসট আপ।

সΜঠক অςভােগর আকার , Ϙমেণর 
গিত এবং পাѩλয় έѓাপাইপ বҝবহার 
করেত হেব। মҝািনপুেলশন

έযৗথ ϕᄿিত এবং έসট আপ সΜঠক 
িকনা তা িনΝѥত ক჈ন। উপযুЅ 
পдিত এবং/অথবা ওেয়Νўং έকৗশল 
বҝবহার করা আবশҝক।
έযৗথ ϕᄿিত এবং έসট আপ সΜঠক 
িকনা তা িনΝѥত ক჈ন। উপযুЅ 
পдিত Μট জেয়л। এবং/অথবা 
ওেয়Νўং

8 বс বগ κাকার Tee জেয়েл অসѕূণ κ 
মূল অনুϕেবশ।

ফাকঁ খুব έছাট। Vee ϕᄿিত খুব সংকীণ κ. 
িশকড় ϕাо Ѻশ κ.

έকৗশল বҝবহার করেত হেব। জেয়лΜট 
সΜঠকভােব ϕᄿত এবং έসট আপ 
ক჈ন।

9 মূল অনুϕেবেশর অভাব। ভΦল έসট আপ এবং έযৗথ ϕᄿিত . 
অনুপযুЅ ওেয়Νўং έকৗশল বҝবহার

জেয়лΜট সΜঠকভােব ϕᄿত এবং έসট 
আপ ক჈ন। সΜঠক জেয়েлর বҝবহার 
িনΝѥত ক჈ন

10 ডবল িভ বাট জেয়েлর মূল এবং 
পােশর মুখვিলেত িফউশেনর অভাব।

নেজল এবং έѓাপাইপ মҝািনপুেলশেনর 
έকাণ ভΦল।

ϕᄿিত , έসট আপ এবং ওেয়Νўং 
έকৗশল

CG&M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.47
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11 ইлার-িফউশেনর অভাব। ভΦল ওেয়Νўং পдিতর বҝবহার। 
ভারসামҝহীন সϸসারণ এবং চΦ ΝЅর 
আকκ। অেমধҝ উপিѸিত অবািОত ঠাнা 
ϕভাব . ভΦল িফলার রড বҝবহার

ঢাল এবং কাত έকাণ Μঠক ক჈ন। 
অিভт তাপ িবў আপ িনয়ϴণ করেত 
έѓাপাইপ মҝািনপুেলশন বҝবহার ক჈ন

12 বাট এবং  িফলেলট ওেয়েў ওেয়ў 
έফেস ফাটল।

ভΦল িফলার রড এবং έকৗশল বҝবহার 
ওেয়Νўং করার আেগ পѮৃতল পিরѬার 
করেত বҝথ κতা।

সΜঠক পдিত এবং িফলার রড বҝবহার 
ক჈ন। ইউিনফম κ িহΜটং এবং কুিলং 
িনΝѥত ক჈ন। ওেয়Νўং করার আেগ 
উপাদােনর উপযুЅতা এবং পѮৃ ϕᄿিত 
পরীϠা ক჈ন। খসড়া এিড়েয় চলুন 
এবং উপযুЅ তাপ বҝবহার ক჈ন 
িচিকত্সা

13 পেৃѮর িছϒ এবং গҝাসীয় অনুϕেবশ। ভΦলভােব সΝНত эাЊ , অপিরѬার 
িফলার রেডর কারেণ গҝােসর έশাষণ। 
বায়ুমЦলীয় দষূণ।

έъট পѮৃ পিরѬার . সΜঠক িফলার রড 
এবং έকৗশল বҝবহার ক჈ন। গҝাস দষূণ 
এড়ােত িশখা έসΜটং সΜঠক িকনা তা 
িনΝѥত ক჈ন।

14 ওেয়ў রান έশেষ έοটার . έছাট 
ফাটল থাকেত পাের।

έѓাপাইেপর έকাণ পিরবতκন করেত 
অবেহলা ক჈ন , Ϙমেণর গিত বা 
ওেয়Νўংেয়র έশেষ ওেয়Νўং সѕт 
হওয়ার কারেণ ওেয়Νўং ধাতΦ  জমার হার 
বΝৃд ক჈ন।

তাপ ইনপুট এবং জমা কমােত Ϙমেণর 
গিতর সােথ ধীের ধীের έѓাপাইেপর 
έকাণ ϟাস ক჈ন এবং ওেয়ў পুেলর 
পােয়র আДুলΜট সѕূণ κ჉েপ শЅ না 
হওয়া পয κо সΜঠক ѷের বজায় রাখার 
জনҝ পয κাч ধাতΦ  জমা ক჈ন।

CG&M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.47
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.48
ওেয়ўার (Welder)- িѶেলর ওেয়Νўংেযাগҝতা 

ইেলেϢাড: ϕকার, эাЊ আবরণ ফҝাЄেরর কাজ, AIS, AWS অনুযায়ী ইেলেϢােডর 
ইেলেϢাড έকািডং এর আকার έѺিসিফেকশন(Electrodes types, function, at 
flux coating factor, size specifications of electrode coating of electrode as per 
AIS, AWS)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• আকκ ওেয়Νўং ইেলেϢাড সনাЅ করেত।
• ইেলেϢাড এবং আবরণ ফҝাЄেরর ϕকােরর নাম িদেত।

эাЊ আবরেণর কায κাবলী বণ κনা  করেত। 

ভূিমকা : ইেলেϢাড হল  িনদৃѭ আকােরর  এবং ίদেঘ κҝর একΜট 
ধাতব তার,  যা সাধারণত эাЊ িদেয় আИািদত  (έবয়ার বা эাЊ 
আИাদন ছাড়াও হেত পাের ) ওেয়Νўং সািকκট সѕূণ κ  করেত 
এবং একΜট আকκ еারা জেয়েл িফলার উপাদান সরবরাহ 
করেত বҝব჊ত  . (আকার 1)

ইেলকেϊাড চােটκ বҝব჊ত িবিভт ধরেনর ইেলেϢাড έদওয়া 
আেছ।

Coating diameter

Coating wire diameter =

эাЊ আবরণ পдিত(Method of flux coating): 

- ডΦ বােনা

- এЊট্রুশন

ডΦবােনার পдিত(Dipping method): মূল তারΜট эাЊ 
έপѶ বহনকারী একΜট পােϏ ডΦ বােনা হয়। মূল তােরর উপর 
ϕাч আবরণ অিভт নয় যার ফেল অসম ভােব  গেল।  তাই 
এই পдিত জনিϕয় নয়।

এЊট্রুশন পдিত(Extrusion method): একΜট έসাজা 
তােরর একΜট এЊট্রশুন έϕেস খাওয়ােনা হয় έযখােন আবরণ 
চােপ ϕেয়াগ করা হয়। এইভােব έকার তােরর উপর ϕাч 
আবরণΜট অিভт এবং একেকΝ϶ক , যার ফেল ইেলেϢাড 
অিভт গলন হয়। (িচϏ 2) এই পдিতΜট সমѷ ইেলেϢাড 
িনম κাতারা বҝবহার কের। 

আবরণ ফҝাЄর(Coating factor) (িচϏ 3): আবরেণর 
বҝােসর সােথ έকার তােরর বҝােসর অনপুাতেক আবরণ ফҝাЄর 
বলা হয়।  

এΜট 1.25 έথেক 1.3 এর জনҝহালকা ϕিলч ,

1.4 έথেক 1.5 এর জনҝ মাঝাির έলপা ,

1.6 έথেক 2.2 এর জনҝভারী ϕেলপ , এবং সুপার ভারী ϕিলч 
ইেলেϢােডর জনҝ 2.2 এর উপের।

эাЊ έলেপর ϕকারেভদ

- έসলেুলািসক(Cellulosic) (পাইপ ওেয়Νўং ইেলেϢাড έযমন 
E6010)

- ჈টাইল (Rutile)(সাধারণ উেгশҝ ইেলেϢাড έযমন E6013)

- আয়রন পাউডার (Iron powde)(έযমন E7018)

- έমৗিলক ϕিলч(Basic coated) (িনє হাইেόােজন 
ইেলেϢাড έযমন E7018)

έসলুেলািসক  ইেলেϢাড(Cellulosic electrode): 
έসলুেলািসক ইেলেϢাড আবরণვিল মূলত έসলুেলাজ 
ধারণকারী উপকরণ িদেয় ίতির, έযমন কােঠর মн এবং ვেরা। 
এই ইেলেϢােডর আবরণ খবু পাতলা এবং জমা ওেয়Νўং έথেক 
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ѽҝাগ অপসারণ করা কΜঠন। আবরণ উЗ মাϏার হাইেόােজন 
উৎপт কের এবং তাই উЗ-শΝЅর িѶেলর জনҝ উপযুЅ নয়। 
এই ধরেনর ইেলেϢাড সাধারণত DC+ এ বҝব჊ত হয় এবং 
উЗ চােপর  পাইেপর ჈ট পাস ওেয়Νўংেয়র জনҝ উপযুЅ।

჈টাইল  ইেলেϢাড(Rutile electrodes):  ჈টাইল 
ইেলেϢাড , সাধারণ-কােজর ইেলেϢাডვিলেত টাইটািনয়াম 
ডাই অЊাইেডর উপর িভত্িত কের আবরণ থােক। এই 
ইেলেϢাডვিল CG & M িশেџ বҝাপকভােব বҝব჊ত হয় কারণ 
তারা ভাল ওেয়ў িবড ίতির কের এবং জমা ওেয়ў έথেক ѽҝাগ 
সহেজই সরােনা হয়। জমা ওেয়েўর শΝЅ έবিশরভাগ িনє-
কাব κন িѶেলর জনҝ ςহণেযাগҝ এবং এই ሸেপর έবিশরভাগ 
ইেলেϢাড সাধারণ উেгেশҝ িসΝজ এবং এম এর জনҝ উপযুЅ।

έমৗিলক বা হাইেόােজন-িনয়িϴত ইেলেϢাড(Basic 
or hydrogen-controlled electrodes): έমৗিলক বা 
হাইেόােজন িনয়িϴত ইেলেϢাড আবরণ কҝালিসয়াম 
έэারাইড বা কҝালিসয়াম কাব κেনেটর উপর িভত্িত কের হয় । 
এই ধরেনর ইেলেϢাড ওেয়Νўংেয়র ফাটল ছাড়াই উЗ-শΝЅর 
িѶেলর ওেয়Νўংেয়র জনҝ উপযুЅ।  আবরণΜট όাই রাখেত  
হেব 450°C έত।  300°C  এ έѶােরজ  έরেখ এবং বҝবহােরর 
সময় পয κо 150°C তাপমাϏায় সংরϠণ কের এই ზѬতা 
অজκন করা হয়। এই অবѸাვিল বজায় রাখার মাধҝেম কাব κন , 
কাব κন মҝাДািনজ এবং কম সংকর িѶেলর উপর উЗ শΝЅর 
έজাড় জমা করা সјব। এই ሸেপর έবিশরভাগ ইেলেϢাডვিল 
সহেজই অপসারণেযাগҝ ѽҝাগვিলর সােথ ওেয়Νўং কের , 
সমѷ অবѸােন ςহণেযাগҝ ওেয়Νўং করা যায়।  এই ইেলেϢাড 
еারা ϕদЫ έধায়ঁাვিল অনҝানҝ ধরেণর ইেলেϢােডর তΦলনায় 
έবিশ।

আয়রন পাউডার ইেলেϢাড(Iron powder electrodes): 
আয়রন পাউডার ইেলেϢােডর নাম έলাহার পাউডার έযাগ 
করা έথেক পাওয়া যায় আবরণ যা ইেলেϢােডর কায κকািরতা 
বাড়ায়। উদাহরণѾ჉প , যিদ ইেলেϢােডর দϠতা 120% হয় , 
100% έকার তার έথেক এবং 20% আবরণ έথেক পাওয়া যায়। 
জমা ওেয়ў একΜট সহেজ অপসারণেযাগҝ ѽҝাগ ίতির কের 
এবং খুব মসণৃ হয়। ওেয়Νўং অবѸান অনুভূিমক , এবং উѣї 
িফেলট ওেয়Νўং এবং эҝাট  অবѸােন  িফেলট এবং বাট 
ওেয়Νўংেয়র মেধҝ সীমাবд।

নরম ইѺাত ইেলকেϊােডর আকার (Sizes of Mild Steel 
Electrodes)

ইেলেϢােডর আকার তার মূল তােরর বҝাস έবাঝায়।

ϕিতΜট ইেলেϢাড একΜট িনিদκѭ কােরл পিরসীমা আেছ . 
ওেয়Νўং কােরл ইেলেϢাড আকার (বҝাস ) এর সেД বΝৃд হয়।

ইেলেϢাড মাপ

έমΜϊক

1.6 িমিম

2.0 িমিম

2.5 িমিম

3.15 িমিম

Fig 4

4.0 িমিম

5.0 িমিম

6.0 িমিম

6.3 িমিম

8.0 িমিম

10.0 িমিম

ইেলেϢােডর Ѷҝাнাডκ ίদঘ κҝ(Standard length of elec-
trodes): ইেলেϢাড দুΜট িভт ίদেঘ κҝ ίতির করা হয় , 350 বা 
450 িমিম।

ঢালযুЅ ধাতব আকκ ওেয়Νўংেয় একΜট ইেলেϢােডর 
কাজ(Functions of an electrode in shielded metal arc 
welding): SMAW-έত একΜট ইেলেϢােডর দুΜট ϕধান কাজ 
হল : (িচϏ 4)

- মূল তারΜট ইেলেϢাড ধারক έথেক আেকκর মাধҝেম έবস 
έমটােল ίবদুҝিতক ϕবাহ সНালন কের।

- এΜট আকκ জেুড় ওেয়Νўং ধাতΦ  έবস έমটােলর উপর জমা 
কের।

эাЊ কভািরং ধাতব έকােরর έচেয় ধীর গিতেত গেল যায় এবং 
ইেলেϢােডর ডগায় একΜট কাপ ίতির হয় যা গিলত ধাতΦ েক 
ϕেয়াজনীয় Ѹােন িনেয় έযেত সাহাযҝ কের।

নরম  ইѺাত έъট ওেয়Νўং করার জনҝ একΜট উপযুЅ আকκ 
ওেয়Νўং ইেলেϢাড সহেজ সনাЅকরণ এবং িনব κাচেনর জনҝ , 
ইেলেϢাডვিল ভারতীয় Ѷҝাнাডκ বҝুেরা (B.I.S) еারা έকাড করা 
হয়। এই B.I.S. অনুসাের , একজন িশϠানিবশেক ϕিশϠেণর 
জনҝ নরম ইѺাত ওেয়Νўং করার জনҝ έয ইেলেϢাডვিল 
বҝবহার করা হেব তা ER4211 িহসােব έকাড করা হেয়েছ৷

ইেলেϢােডর ϕকার : সাধারণত ίবদুҝিতক আকκ ওেয়Νўং 
ইেলেϢাড িতন ধরেনর। তারা  হল :

কাব κন ইেলেϢাড

έবয়ার ইেলেϢাড

эাЊ আИািদত ইেলেϢাড
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কাব κন ইেলেϢাডვিল কাব κন আকκ ওেয়Νўং ϕΝοয়ায় বҝব჊ত 
হয় (িচϏ 5)। কাব κন ইেলেϢাড এবং জেবর মেধҝ আকκ ίতির 
হয়। জেবর  মেধҝ আকκ একΜট έছাট পুল গেল এবং একΜট 
পথৃক রড বҝবহার কের িফলার ধাতΦ  έযাগ করা হয়।

Fig 5

সাধারণত কাব κন আেকκর ওেয়Νўংেয়র বҝবহার খুব কম হয়। 
এর ϕধান ϕেয়াগ হল কাΜটং এবং গাউΝজং অপােরশন।

িকছΦ  আকκ ওেয়Νўং ϕΝοয়ােতও έবয়ার ইেলেϢাড বҝবহার করা 
হয় (িচϏ 6)। একΜট িনΝϺয় গҝােসর আИাদন গিলত ওেয়Νўং 
ধাতΦ েক রϠা করেত এবং অΝЊেজন এবং নাইেϊােজন  έথেক 
ϕিতেরাধ করেত বҝব჊ত হয়। িফলার ধাতΦ  িহসােব আলাদাভােব 
একΜট িফলার রেডর মাধҝেম έযাগ করা হয়। সাধারণত έবয়ার 
ইেলেϢাড িহসােব টাংেѶন বҝবহার করা হয়। 

CO2 ওেয়Νўং এবং িনমΟКত আকκ ওেয়Νўং ϕΝοয়ায় নরম 
ইѺাত έবয়ার তােরর ইেলেϢাড একΜট িফলার তার িহসােবও 
বҝব჊ত হয়।

Fig 6

έলৗহঘΜটত এবং অ έলৗহঘΜটত ধাতΦ  ওেয়Νўং করার জনҝ 
মҝানুয়াল έমটাল আকκ ওেয়Νўং ϕΝοয়ায় эাЊ ϕিলч 
ইেলেϢাড বҝবহার করা হয়। (িচϏ 7)

আবরেণর সংিমϜণΜট эাЊ , আেকκর চারপােশ ϕিতরϠামলূক 
ঢাল এবং একΜট ϕিতরϠামূলক ѽҝাগ ϕদান কের যা ঠাнা 
হওয়ার সময় জমা করা ওেয়ў ধাতΦ র উপর ίতির হয়।

BIS, AWS অনুযায়ী ইেলকেϊােডর έকািডং

ইেলেϢােড έকািডং এর ϕেয়াজনীয়তা(Necessity of coding 
electrodes): িবিভт эাЊ কভার সহ ইেলকেϊাড ওেয়Νўং 
ধাতΦ েক িবিভт ίবিশѭҝ έদয়। এছাড়াও ইেলেϢাডვিল এিস বা 
িডিস έমিশেনর সােথ এবং িবিভт অবѸােন ওেয়Νўংেয়র জনҝ 
উপযুЅ কের ίতির করা হয়। ওেয়ў ধাতΦ র এই অবѸা এবং 

ίবিশѭҝვিলেক ভারতীয় মান অনুযায়ী ইেলেϢােডর έকািডং 
еারা বҝাখҝা করা έযেত পাের।

এই পােঠর έশেষ έদখােনা চাটκΜট একΜট িনিদκѭ ইেলেϢােডর 
έѺিসিফেকশন έদয় এবং έকােডর ϕিতΜট অВ এবং অϠর 
কী ϕিতিনিধЯ কের তাও έদখায়। এই চাটκΜট লϠҝ কের έয 
έকউ জানেত পাের έয ϕদЫ έѺিসিফেকশন সহ একΜট 
ইেলেϢাড একΜট িনিদκѭ কােজর ওেয়Νўংেয়র জনҝ বҝবহার 
করা έযেত পাের িক না।

ইেলেϢােডর έϜণীিবভাগ IS: 814-1991 ইেলেϢােডর িনিদκѭ 
ίবিশѭҝ বা ίবিশѭҝვিল িনেদκশ করেত অϠর এবং সংখҝার 
έকািডং িসেѶম еারা িনেদκিশত হেব।

ϕধান έকািডং : এΜট িনєিলিখত অϠর এবং সংখҝা িনেয় গΜঠত 
এবং উিѣিখত οেম অনুসরণ করা হেব :

একΜট ϕাথিমক অϠর ‘Eʼ  মҝানুয়াল έমটাল আকκ ওেয়Νўংেয়র 
জনҝ একΜট আবতৃ ইেলেϢাড িনেদκশ কের এবং  এЊট্রুশন  
ϕΝοয়া еারা িনিম κত ;

Fig 7

B একΜট সংখҝা আИাদেনর ধরন িনেদκশ কের 

C ϕথম সংখҝা যা ওেয়ў έমটােলর έটনসাইল έϿп এবং 
ইেয়ў έϾস সংযুЅ ভােব িনেদκশ কের। 

D িеতীয় সংখҝা জমা করা ওেয়Νўং ধাতΦ র ইѕҝাЄ ভҝালু 
ვিলর সােথ একেϏ ইলেДশন এর শতকরা হার  িনেদκশ 
কের। 

E তৃতীয় সংখҝা িনেদκশ কের ইেলেϢাডΜটর ওেয়Νўং 
অবѸানვিল। 

F চতΦথ κ সংখҝা কােরл এর  অবѸা িনেদκশ কের। 

অিতিরЅ έকািডং(Additional coding): ইেলেϢােডর 
অিতিরЅ ίবিশѭҝ িনেদκশ করেত  িনєিলিখত অϠরვিল 
বҝবহার করা έযেত পাের , যিদ ϕেয়াজন হয় :

a অϠর H1, H2, H3 হাইেόােজন িনয়িϴত ইেলেϢাড িনেদκশ 
কের।

b অϠর J, K এবং L IS: 13043:91 অনুসাের ‘কায κকর 
ইেলেϢাড দϠতাʼ িহসােব ধাতΦ  পুন჈дােরর বΝৃд িনেদκশ 
কের।

J= 110 - 129 শতাংশ ;

K = 130 - 149 শতাংশ ; এবং
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L = 150 শতাংশ এবং তার έবিশ।

c.  অϠর ‘Xʼ έরিডওςািফক ვণমান িনেদκশ কের।

ইেলেϢাড έকািডং বҝব჊ত িবিভт মান

তারা হল :

1 I.S. (814 - 1991)

2 A.W.S.

3 B.S. 

IS অনযুায়ী ইেলকϊড έকািডং এর ভারতীয় িসেѶম: 814-1991 
(INDIAN SYSTEM OF CODING OF ELECTRODES ACCORD-
ING TO IS: 814-1991)

আИাদেনর ধরন(Type of covering): আИাদেনর ধরন 
িনєিলিখত অϠর еারা িনেদκিশত হেব।

A – অҝািসড (Acid)

B – έমৗিলক (Basic)

িস – έসলুেলািসক (Cellulosic)

আর – ჈টাইল (Rutile)

RR - ჈টাইল , ভারী ϕেলপ  (Rutile, heavy coated)

S - উপের উিѣিখত অনҝ έকান ϕকার (Any other type not 
mentioned above)

শΝЅ ίবিশѭҝ(Strength characteristics): আিѝেমট έটনসাইল 
έϾп  এবং জমা করা έজাড় ধাতΦ র ইেয়ў έϾп সংিমϜণΜট 4 
এবং 5 সংখҝা еারা িনেদκিশত হয়। (সারণী 1 έদখুন )

1 নং έটিবল

শΝЅ ίবিশѭҝ উপািধ(Designation of strength
characteristics)

(ধারা 5.2 এবং 5.3)

িডΝজেটΜটং 
িডΝজট (Desig-
nating digit)

চূড়াо ϕসায κ 
শΝЅ N/
mm2(Ultimate 
tensile strength 
N/mm2 )

কমপেϠ ফলন 
শΝЅ ( Yield 
strength Min 
N/mm2) N/
mm2

4 410-510 330

5 510-610 360

έটিবল ২

শতাংশ ϕসারণ এবং ϕভাব শΝЅ সমуয়(Combination 
of percentage elongation and impact strength)

(Clause 5.3)

D e s i g n a t i o n 
digit

P e r s e n t a g e 
elongation (Min) 
on 5.86/so 

Impact strength 
in joules (Min)/
at °C 

(For tensile range 410-510 N/mm2 )

0 No elongation and impact requirements

 1  20 47J/+27°C

 2  22 47J/+0°C

 3  24 47J/+20°C

 4  24 27J/+30°C

(For tensile range 510-610 N/mm2 )

0 No elongation and impact requirements

 1  18 47J/+27°C

 2  20 47J/+0°C

 3  20 47J/+20°C

 4  20 47J/+30°C

 5  20 47J/+40°C

 6  20 47J/+46°C

ϕসারণ এবং ϕভাব ίবিশѭҝ(Elongation and impact 
properties): দুΜট ϕসায κ পিরসেরর জনҝ জমা করা সমѷ 
έজাড় ধাতΦ র শতাংশ ϕসারণ এবং ϕভাব ίবিশেѭҝর সংিমϜণ 
(সারণী 1 )।

ওেয়Νўং অবѸান(Welding position): ϕᄿতকারেকর 
সুপািরশ অনুসাের ওেয়Νўংেয়র অবѸান বা έয অবѸান  
ইেলেϢাডვিল বҝবহার করা έযেত পাের তা িনє჉প উপযুЅ 
মেনানীত সংখҝা еারা িনেদκিশত হেব।

1 - সমѷ অবѸান 

2 – ডাউন ওয়াডκ ভাΜটκেকল  ছাড়া সব অবѸান

3 - эҝাট বাট ওেয়ў , эҝাট িফেলট ওেয়ў এবং অনুভূিমক/
উѣї িফেলট ওেয়ў

4 -  эҝাট বাট ওেয়Νўং এবং эҝাট িফেলট ওেয়Νўং

5 -  উѣї িনেচ , эҝাট বাট , эҝাট িফেলট এবং অনুভূিমক এবং 
উѣї িফলেলট ওেয়ў 

6 - অনҝ έকান অবѸান বা অবѸােনর সংিমϜণ উপের 
έϜণীবд করা হেয়েছ

έযখােন একΜট ইেলেϢাড উѣї এবং ওভারেহড অবѸােনর 
জনҝ উপযুЅ িহসােব έকাড করা হয় , এΜট িবেবচনা করা 
έযেত পাের έয 4 িমিম έথেক বড় আকারვিল সাধারণত এই 
অবѸানვিলেত ওেয়Νўংেয়র জনҝ বҝব჊ত হয় না।

একΜট ইেলেϢাড িনিদκѭ ওেয়Νўং অবѸােনর জনҝ উপযুЅ 
িহসােব আИািদত হেব না যিদ না এই έকােডর পরীϠার 
ϕেয়াজনীয়তাვিল έমেন চলার জনҝ সেоাষজনকভােব এΜট 
বҝবহার করা সјব হয়।

ওেয়Νўং কােরл এবং έভােѝজ শতκ(Welding current 
and voltage conditions): ওেয়Νўং কােরл এবং ওেপন 
সািকκট έভােѝজ শতκাবলী যার উপর ϕᄿতকারেকর সুপািরশ 
অনসুাের ইেলেϢাডვিল পিরচালনা করা έযেত পাের তা সারিণ 
3 এ έদওয়া উপযুЅ মেনানীত সংখҝা еারা িনেদκিশত হেব।
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একΜট ইেলেϢাড আবরেণর উেгেশҝ , 5.5-এর অধীেন বতκমান 
অবѸার έযেকােনা একΜটর আকার 4 িমিম বা 5 িমিম হেত 
হেব এবং ϕᄿতকারেকর еারা ϕѷািবত কারл έরেПর মেধҝ 
সেоাষজনকভােব পিরচালনা করেত সϠম হেব। 

হাইেόােজন িনয়িϴত ইেলেϢাড(Hydrogen controlled elec-
trodes): H1, H2 এবং H3 অϠরვিল έসইসব ইেলেϢাডვিলর 
ϕতҝয়  িহসােব  έϜণীিবভােগ  অоভΦ κЅ  করা  হেব  যা 
IS:1806:1986-এ ϕদЫ έরফােরх পдিত অনুসাের িনধ κারণ 
করা হেল ϕিত 100 ςাম িডিফউিসবল হাইেόােজন έদেব।

H1 - 15 িমিল িডিফউিসবল হাইেόােজন পয κо

H2 - 10 িমিল িডিফউিসবল হাইেόােজন পয κо

H3 - 5 িমিল িডিফউিসবল হাইেόােজন পয κо

έটিবল 3

ওেয়Νўং কােরл এবং έভােѝজ এর  অবѸা(Welding
current and voltage conditions)

(ধারা 5.5)

অВ সরাসির বতκমান: 
ϕѷািবত ইেলেϢাড 
έপালািরΜট

িবকџ বতκমান: έখালা 
সািকκট έভােѝজ, V, 
Min

0 - অনুেমািদত হয় না 

1 + বা - 50

2 - 50

3 + 50

4 + বা - 70

5 - 70

6 + 70

7 + বা - 90

8 - 90

9 + 90

1 ϕতীক 0 ইেলেϢােডর একেচΜটয়াভােব িড িস έত বҝব჊ত 
হয় , 

2 পΝজΜটভ έপালািরΜট +, έনেগΜটভ έপালািরΜট –

অѝারেনΜটং কােরেлর িϖেকােয়Νх 50 বা 60 Hz 
বেল ধের έনওয়া হয়। সরাসির কােরেл ইেলেϢাড 
বҝবহার করার সময় ϕেয়াজনীয় ওেপন সািকκট 
έভােѝজΜট ওেয়Νўং শΝЅর উৎেসর গিতশীল 
ίবিশেѭҝর সােথ ঘিনѮভােব সѕিকκত। ফলѾ჉প 
ডাইেরЄ কােরেлর  জনҝ সব κিনє έখালা সািকκট 
έভােѝেজর(O.C.V.) έকান ইিДত έদওয়া হয় না।

বিধ κত ধাতΦ  পুন჈дার(Increased metal recovery): J, K 
এবং L অϠরვিল έসইসব ইেলেϢাডვিলর ϕতҝয় িহসােব 
έϜণীিবভােগ অоভΦ κЅ করা হয় έযვিলর আবরেণ έবিশ  
পিরমােণ ধাতব পাউডার রেয়েছ এবং ϕদЫ পিরসর অনুসাের 
গিলত মূল তােরর তΦলনায় ধাতব পুন჈дার বΝৃд কের। 5.0.2 
(খ )।

IS 13043:1991-এ ϕদЫ পдিত অনুসাের ধাতΦ  পুন჈дার 
‘কায κকর ইেলকেϊাড দϠতা (EE) িহসােব িনধ κারণ করা হেব।

έরিডওςািফক মােনর ইেলেϢাড(Radiographic quality 
electrodes): έরিডওςািফক মােনর ওেয়Νўং জমা কের এমন 
ইেলেϢাডვিলর জনҝ একΜট ϕতҝয় িহসােব έϜণীিবভােগ ‘Xʼ 
অϠরΜট অоভΦ κЅ করা হয়। 
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Example 1

The classifi cation for the electrode EB 5426H1JX

 E B 5 4 2 6 H1 J X

Covered electrode

Type of covering (Basic)

Strength characteristics (UTS = 510–610 N/mm2 and
 YS = 360 N/mm2 min.)

Elongation and impact properties (Elongation = 20% min. and
 IMPACT = 27 J min. at – 30°C)

Welding position (all positions except vertical down)

Welding current and voltage condition (D + and A 70)

Hydrogen controlled electrodes (15 ml max.)

Increased metal recovery (110 – 129%)

Radiographic quality electrode

Example 2

The classifi cation for the electrode ER 4211

 E R  4   2   1    1

Covered electrode

Type of covering (Rutile)

Strength characteristics (UTS = 410 – 510 N/mm2

and YS = 330 N/mm2 min.)

Elongation and impact properties (Elongation = 22% min. and
impact = 47 J min. at 0°C)

Welding position (all positions)

Welding current and voltage conditions (D ± and A 50)

উদাহরণ 1

The classification for the electrode EB 5426H1JX
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কাব κন এবং কম সংকর ইѺাত আИািদত  ইেলেϢােডর AWS 
έকািডিফেকশন(AWS codification of carbon and low alloy 
steel coated electrodes)

চাটκ - 1 একΜট ইেলেϢােডর AWS έকািডংেয়র িবশদ িববরণ 
έদখায়।

চােটκ , E মােন ইেলেϢাড , এর মােন হল এΜট একΜট িѶক 
ইেলেϢাড।

ϕথম দুΜট সংখҝা খুবই ვ჈Яপূণ κ। তারা ওেয়ў έমটােলর 
নূҝনতম ϕসায κ শΝЅ(minimum tensile strength) িনধ κারণ 
কের যা ইেলেϢাডΜট ίতির করেব। 

তৃতীয় সংখҝা ওেয়Νўং অবѸান িনেদκশ কের।

έকােডর έশষ সংখҝাΜট িনেদκশ কের έয ধরেনর эাЊ আবরণ 
বҝব჊ত হেয়েছ।

কাব κন ইѺাত এবং কম সংকর ইѺাত আИািদত ইেলেϢােডর 
িবএস έকািডিফেকশন(BS 639 : 1976 ISO 2560 এর সমতΦলҝ ) 
(BS codification of carbon steel and low alloy steel cov-
ered electrodes (BS 639 : 1976 equivalent to ISO 2560) 

চাটκ 2 িহসােব έদখােনা হেয়েছ , E হল আИািদত MMA 
ইেলেϢাড।

ϕথম দুΜট সংখҝা ϕসায κ শΝЅ (ensile strength) এবং ফলেনর 
চাপ(yield stress) িনেদκশ কের।

পরবতλ দুΜট সংখҝা ϕসারণ (elongation) এবং ϕভাব 
শΝЅ(impact strength) িনেদκশ কের।

ϕথম 4 সংখҝার পের অϠরΜট আИাদেনর ধরন িনেদκশ কের।

কভািরং এর ধরন িনেদκশ করা έলটােরর পের ϕথম 3Μট সংখҝা 
ইেলেϢােডর দϠতা έদখায়। 

কভােরর ধরন িনেদκশ করা έলটােরর পের চতΦথ κ সংখҝা ওেয়Νўং 
অবѸান έদখায়। কভািরং এর ধরন িনেদκশ করা έলটােরর পের 
পНম সংখҝাΜট কােরл এবং έভােѝজ িনেদκশ কের। 

჈টাইল আИািদত ইেলেϢােডর έϠেϏ , আবরেণর ধরন 
িনেদκশকারী অϠেরর পের ইেলেϢােডর কায κকািরতা 
িনেদκশকারী অВვিল চাটκ 1 এ έদখােনা িহসােব έদওয়া হেব না।

চাটκ 2 ইেলেϢাড দϠতা সহ একΜট ইেলেϢাড έকািডং έদখায়।

CHART 1 

AWS CODIFICATION OF CARBON STEEL AND LOW-ALLOY STEEL COATED ELECTRODE

CHART 1

AWS CODIFICATION OF CARBON STEEL AND LOW-ALLOY STEEL COATED ELECTRODES

Electrode

E First
digit

Second
digit

Third
digit

Fourth
digit

First two digits indicate
tensile strength of the
deposited weld metal
in 1000 PSI

Third digit indicates
the welding
positions for electrodes.
1 All position
2 Flat & horizontal
3 Flat & down hand

Fourth digit (0 to 8) indicate
the type of fl ux coating.
0 Cellulose sodium, or iron oxide mineral
1 Cellulose potassium
2 Titania sodium
3 Titania potassium
4 Iron powder titania
5 Low hydrogen lime - sodium
6 Low hydrogen lime - potassium
7 Iron oxide plus iron powder
8 Low hydrogen lime plus iron powder
9 A number left over for peculiar coating.
 This number is rarely used.

CG&M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.48
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FOUR DIGITS CODIFICATION

EXAMPLE : AWS – E 6013.

Electrode

Tensile strength
60,000 psi

All position
electrode

Titania potassium

E

6
0

1

3









Electrode

Tensile strength
110,000 psi.

All position
electrode

Low hydrogen lime
plus iron powder

FIVE DIGITS CODIFICATION

E
1
1
0

1

8









*To get the tensile strength of the weld in p.s.i., the number given 
here should be multiplied by 1000.
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CHART 2 (BS 639 : 1976 equivalent to ISO 2560)

STRENGTH   2

Electrode Tensile Minimum yield
designation strength stress. N/mm2

 N/mm2

 E43 430.550 330
 E51 510.650 360

COVERING   4

A Acid (iron oxide)
AR Acid (rutile)
B Basic
C Cellulosic
O Oxidising
R Rutile (medium coated)
RR Rutile (heavy coated)
S Other types

ELECTRODE
EFFICIENCY

5

% recovery
to nearest
10% (> 110)

(H)  8

Indicates
hydrogen
controlled
(> 15mg/100g)

Example (b) E 51 33 B 160 2 0 (H)

  1 2 3 4 5 6 7 8
PROCESS

1

Covered
MMA
electrode

WELDING POSITION   6
1 All positions
2 All positions except vertical down
3 Flat and, for fi llet welds, horizontal vertical
4 Flat
5 Flat, vertical down and, fl at fi llet welds, horizontal 

vertical
6 Any position or combination of positions not clas-

sifi ed above.

CURRENT / VOLTAGE   7

Code Direct current Alternating current

 Recommended Minimum open
 electrode circuit voltage,
 polarity V.

 Polarity as
 recommended Not suitable
 by manu- for use on A C
0 facturer

1 + or - 50
2 - 50
3 + 50

4 + or - 70
5 - 70
6 + 70

7 + or - 90
8 - 90
9 + 90

ELONGATION   3

First Minimum  Temperature for
Digit elongation, %  impact value of

 E43 E51 28J, °C

0 Not specifi ed Not specifi ed
1 20 18 +20
2 22 18 0
3 24 20 -20
4 24 20 -30
5 24 20 -40

IMPACT   3

Second Minimum  Impact properties

Digit elongation, % Impact value, J Tempera-

 E43 E51 E43 E51 ture °C

0 Not specifi ed Not specifi ed
1 22 22 47 47 +20
2 22 22 47 47 0
3 22 22 47 47 -20
4 Not 18 Not 41 -30
6 relevant 18 relevant 47 -50
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উদাহরণ (1)
মҝানুয়াল έমটাল আকκ ওেয়Νўংেয়র জনҝ আবতৃ ইেলেϢাড মাঝাির পু჈েЯর ჈টাইল আবরণ এবং িনেєাЅ নূҝনতম যািϴক ίবিশѭҝ 
সহ ওেয়Νўং ধাতΦ  জমা করা। (BS 639)
ϕসায κ শΝЅ : 500 N/mm2
ϕসারণ : 23%
ϕভাব শΝЅ : 71 J + 20°C, 37 J 0°C, 20 J -20°C।
এটা সব অবѸােন ওেয়Νўং জনҝ বҝবহার করা έযেত পাের . এΜট নূҝনতম 50 V-এর ওেপন-সািকκট έভােѝেজর সােথ এবং ইিতবাচক 
έপালািরΜট সহ সরাসির ϕবােহর সােথ িড িস έত সেоাষজনকভােব ওেয়Νўং করা যােব।
ইেলেϢােডর জনҝ সѕূণ κ έϜণীিবভাগ(The complete classification for the electrode) বাধҝতামূলক অংশΜট হেব E 43 21R 13।
  E    43    21    R     1     3

Covered electrode for manual metal arc welding

Tensile strength

Elongation and impact strength

Covering

Welding positions

Current and voltage

উদাহরণ (2)

মҝানুয়াল έমটাল আকκ ওেয়Νўংেয়র জনҝ একΜট ইেলেϢাড যার একΜট έমৗিলক আবরণ রেয়েছ , একΜট উЗ দϠতা সহ এবং জমা করা 
ওেয়ў έমটাল যা িনেєাЅ নূҝনতম যািϴক ίবিশѭҝ সহ 100 ςাম ϕিত 100 ςাম িডিফউিসবল হাইেόােজন ধারণ কের।

Yield stress: 380 N/mm2

Tensile strength: 560 N/mm2

Elongation: 22%

Impact strength: 47 J at -20°C

এΜট উѣї িনেচ , ზধুমাϏ সরাসির বতκমান ছাড়া সব অবѸােন ওেয়Νўং জনҝ বҝবহার করা έযেত পাের .

ইেলেϢােডর জনҝ সѕূণ κ έϜণীিবভাগ(The complete classification for the electrode)তাই , বাধҝতামূলক অংশ  হেব E 51 33 B 160 
2 0 (H)

The complete classifi cation for the electrode would, therefore, be E    51    33     B    160      2  0      (H)

and the compulsory part would be E 51 33 B 16020(H)

Covered electrode for manual metal arc welding

Tensile strength and yield stress

Elongation and impact strength

Covering

Effi  ciency

Welding positions

Current and voltage

Hydrogen controlled

Also a minimum elongation of 20%

with an impact value of 28 J at -20°C
}
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িসΝজ এн এম (CG & M)            অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.49&50
ওেয়ўার (Welder)- িѶেলর ওেয়Νўংেযাগҝতা 

আϒκতার ϕভাব ইেলেϢােডর έѶােরজ এবং έবিকং আপ কের(Effest of moisture 
pick up storage and backingof electrode)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• আϒκতা বাড়ােনার ϕভাব িচিҀত করেত।
• έѶােরজ এবং έবিকং ইেলেϢাড বণ κনা করেত।

ইেলেϢােডর έѶােরজ(Storage of electrodes): эাЊ 
আবরণ সҝাতঁেসেঁত হেল ইেলেϢােডর কায κকািরতা ϕভািবত 
হয়।

- একΜট ზকেনা Ѹােন পҝােকট না έখালা অবѸায় ইেলেϢাড 
রাখেত হেব। 

- পҝােকজვিলেক সরাসির έমেঝেত না έরেখ ডাকেবাডκ বা 
পҝােলেটর উপর রাখেত হেব।

- সংরϠণ ক჈ন যােত বাতাস চারপােশ এবং Ѷҝােকর 
মাধҝেম সНালন করেত পাের।

- পҝােকজვিলেক έদয়াল বা অনҝানҝ έভজা পেৃѮর সংѺেশ κ 
না আেস έসিদেক έখয়াল রাখেত হেব।

- আϒκতা ঘনীভূত έরাধ করেত έѶােরজ এলাকার তাপমাϏা 
বাইেরর ছায়ার তাপমাϏার έথেক ϕায় 5°C έবিশ হওয়া 
উিচত।

- έѶােরজ এলাকার বাধাহীন ভােব বায় ুসНালন , গরম করার 
মেতাই ვ჈Яপূণ κ। έѶােরজ এলাকার তাপমাϏার বҝাপক 
ওঠানামা না কের তা লϠҝ রাখেত হেব।

− έযখােন তাপ িদেয় ইেলেϢাড সংরϠণ করা যায় না έসখােন 
ϕিতΜট έѶােরজ পােϏর িভতের একΜট আϒκতা-έশাষণকারী 
উপাদান (έযমন িসিলকা-έজল ) রাখেত হেব।

একΜট ზকেনা জায়গায় ইেলেϢাড (এয়ার টাইট ) সংরϠণ 
ক჈ন এবং রাখেত হেব।

একΜট ইেলেϢাড ზকােনার ওেভেন আϒκতা ϕভািবত/ϕবণ 
ইেলেϢাডვিলেক 110-150°C তাপমাϏায় বҝবহােরর আেগ 
এক ঘлা έবক করেত হেব। (আকার 1).

E

বায়ুমЦেলর সংѺেশ κ এেল ইেলকেϊাড আবরণ আϒκ হেত  
পাের।

έবিকং ইেলেϢাড: ইেলেϢাড আবরেণ জল জমা , ধাতΦ েত 
হাইেόােজেনর একΜট সјাবҝ উৎস এবং এর ফেল হেত পাের :

- έজাড় মেধҝ έপােরািসΜট

- έজাড় মেধҝ ফাটল .

আϒκতা еারা ϕভািবত ইেলেϢাডვিলর ইিДতვিল হল :

- আИাদেনর উপর সাদা ѷর।

- ওেয়Νўংেয়র সময় আИাদন খুেল যাওয়া।

- ওেয়Νўংেয়র সময় কভােরর িবΝИтতা। 

- অিতিরЅ Ѻҝাটার। 

- মূল তাের অতҝিধক মিরচা।

আϒκতা еারা ϕভািবত ইেলকেϊাডვিলেক 110 - 150 িডিς 
έসলিসয়াস তাপমাϏায় ϕায় এক ঘлার জনҝ একΜট িনয়িϴত 
ზকােনার চΦ লায় έরেখ বҝবহােরর আেগ έবক করা έযেত 
পাের। এΜট ϕᄿতকারেকর еারা িনধ κািরত শেতκর έরফােরх 
ছাড়া করা উিচত নয়। এΜট ვ჈Яপূণ κ έয হাইেόােজন িনয়িϴত 
ইেলেϢাডვিল সব κদা ზকেনা , উЫч অবѸায় সংরϠণ করা 
হয়।

সতকκতা : িবেশষ ზকােনার পдিত হাইেόােজন িনয়িϴত 
ইেলেϢাডვিলেত ϕেযাজҝ। ϕᄿতকারেকর িনেদκশাবলী 
অনুসরণ করেত হেব।

একΜট আϒκতা ϕভািবত ইেলেϢােডর ίবিশѭ ვিলঃ- 

- মিরচা Ѷাব έশষ আেছ

- আবরণ এর উপর সাদা পাউডার έচহারা আেছ

- িছϒযুЅ έজাড় উৎপাদন কের।

সব κদা সΜঠক ইেলেϢাড বাছাই করেত হেব যা 
ϕদান করেব:

- ভাল আকκ Ѹািয়Я
- মসৃণ ওেয়Νўং িবড
- ሾত জমা
- নূҝনতম Ѻҝাটার
- সব κািধক έজাড় শΝЅ

 - সহজ ѽҝাগ অপসারণ।

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



121

িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.51
ওেয়ўার (Welder)- িѶেলর ওেয়Νўংেযাগҝতা 

ধাতΦর ওেয়Νўংেযাগҝতা, িϕ-িহΜটং έপাѶ-িহΜটং এর ვ჈Я, এবং ইлার-পাস 
তাপমাϏার রϠণােবϠণ। (Weldability of metals, Importance of preheating, 
post-heating and maintenance of inter-pass temperature)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• িϕ-িহΜটং এবং έপাѶ-িহΜটং এর ვ჈Я বণ κনা  করেত।
• ধাতΦর ওেয়Νўংেযাগҝতা বণ κনা করেত।

ওেয়Νўংেযাগҝতা(Weldability):

• কাব κন িѶেলর έফরাইট এবং মাΜটκন সাইট Ͼাকচার 
ওেয়Νўংেয়র জনҝ উপযুЅ নয়। িকᅀ , ѻΜটক সূϤ 
কাঠােমার জনҝ έϗΝজং কয়া যায়। 

• অেѶনাইΜটক  ইѺাত ওেয়Νўং জনҝ উপযুЅ . বতκমােন 
সব ধরেনর ইѺাত িনΝϺয় গҝাস আИাদনযুЅ আকκ 
ϕΝοয়া বҝবহার কের ওেয়Νўং করা হয়। 

িϕিহΜটং(Preheating):  ওেয়Νўং অপােরশেনর আেগ জব 
গরম করা ‘িϕিহΜটংʼ নােম পিরিচত। ওেয়Νўং έলাহার জেবর 
িϕিহΜটং উেгশҝ হল িবকৃিতর কারেণ οҝািকং কমােনা। শীতল 
হওয়ার হার , এবং গҝােসর বҝবহার ইতҝািদও ϟাস পায়।

έছাট কািѶং জব একΜট έѓাপাইপ িশখা ϕেয়াগ еারা িϕিহΜটং 
করা έযেত  পাের , িকᅀ বড় জব ვিলেক ‘গҝাস-ফােন κসʼ বা 
অѸায়ী কাঠকয়লা চΦ িѣর মাধҝেম আেগ έথেক গরম করা 
উিচত।

িϕিহΜটং পдিত(Methods of preheating)

িϕিহΜটং পдিতვিল জেবর আকার এবং ওেয়Νўংেয়র জনҝ 
বҝব჊ত έকৗশেলর উপর িনভκর কের। অѸায়ীভােব িনিম κত 
গҝাস বা কাঠকয়লার চΦ িѣেত (িচϏ 1) কামােরর έফােজκ এবং 
এমনিক অΝЊ-অҝািসΜটিলন িশখা еারা িϕিহΜটং করা έযেত 
পাের। ভাির জবვিল চΦ িѣ έথেক এবং έছাট কাজვিলেক 
έѓাপাইপ বা έফাΝজκ  έথেক িশখা еারা িϕিহট করা হয়। 

িϕিহΜটং এর ϕকারেভদ

িϕিহΜটং এর ধরন জেবর আকার এবং ϕকৃিতর উপর িনভκর 
কের। িϕিহΜটং িতন ϕকার।

- সѕূণ κ িϕিহΜটং (Full preheating)

- Ѹানীয় িϕিহΜটং (Local preheating)

- পেরাϠ িϕিহΜটং (Indirect preheating)

সѕূণ κ িϕিহΜটং(Full preheating): ওেয়Νўং অপােরশন 
ზ჈ করার আেগ পুেরা জবΜট গরম করার ϕΝοয়াΜটেক 
ফুল িϕিহΜটং বলা হয়। এΜট সাধারণত ভারী জেবর  জনҝ 
একΜট চΦ িѣেত করা হয়। এই ধরেনর িϕিহΜটংেয় জেবর  তাপ 
ওেয়Νўংেয়র সময় ধের রাখা হয় , এবং একই হাের ঠাнা হয়। 

Ѹানীয় িϕিহΜটং(Local preheating): এই ϕকাের , িϕিহΜটং 
ზধুমাϏ ওেয়Νўং করা অংেশ করা হয়। এΜট সাধারণত 
ওেয়Νўং ზ჈ করার Μঠক আেগ έѓাপাইপ িশখা িদেয় করা 
হয়। (িচϏ 2) একΜট ফাটলযুЅ ওেয়Νўং έলাহার চাকা ওেয়Νўং 
করার έϠেϏ , ফাটেলর জায়গাΜটর িবপরীত অংশΜটেক আেগ 
έথেক গরম করেত হেব। (িচϏ 3) 
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পেরাϠ িϕিহΜটং(Indirect preheating): এই ϕকাের , 
ওেয়Νўংেয়র তােপর কারেণ অসম ϕসারণ এবং সংেকাচেনর 
еারা ϕভািবত হেত পাের এমন অংেশ িϕিহΜটং করা হয় িকᅀ 
ওেয়Νўং করা অংেশ নয়। এΜট ওেয়Νўং ზ჈ করার আেগ 
একΜট έѓাপাইপ িশখার  মাধҝেমও করা έযেত পাের। (িচϏ 4)

έপাѶ গরম করার উেгশҝ(Purpose of post heating): যিদ 
এΜট একΜট বড় জব হয় , ওেয়Νўংেয়র কাজΜট একই িϕিহΜটং 
ফােন κেস উЫч হওয়ার পের এবং চΦ িѣেতই ধীের ধীের ঠাнা 
হেত έদওয়া উিচত যােত ሾত শীতল হওয়ার কারেণ έকানও 
ফাটল বা অনҝ έকানও িবকৃিত এড়ােনা যায়। (িচϏ 5)

সমাч ওেয়েўর পেৃѮর ѽҝাগ এবং অЊাইড ঠাнা হওয়ার পের 
একΜট তােরর ϗাশ িদেয় Ͻҝািপং এবং ϗাশ কের অপসারণ 
করা হয় ,  ঢালাই έলাহা ভДুর হওয়ায় হাতΦ ির িদেয় আঘাত 
করা উিচত নয়। ইлার-পাস তাপমাϏা রϠণােবϠণ(Maintenance of 

inter-pass temperature): জেবর িϕিহেটড  তাপমাϏা 
έমাম έοয়ন еারা পরীϠা করা έযেত পাের। িϕিহΜটং করার 
আেগ এই έοয়নვিল еারা ঠাнা জেবর  টΦকেরাვিলেত িচҀ 
ίতির করা হয় এবং কােজর টΦকেরাვিল িϕিহΜটং তাপমাϏায় 
έপৗηছােনার পের িচҀვিল অদৃশҝ হেয় যায়।

এΜট িনেদκশ কের έয কাজΜট ϕেয়াজনীয় িϕিহΜটং তাপমাϏায় 
উЫч হেয়েছ। িবিভт তাপমাϏা পরীϠা করার জনҝ িবিভт 
έমােমর έοয়ন পাওয়া যায়। έοয়ন еারা পরীϠা করা 
তাপমাϏা এΜটেত িচিҀত করা হেব।

CG&M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.51
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.52
ওেয়ўার (Welder)- িѶেলর ওেয়Νўংেযাগҝতা 

িনє কাব κন ইѺাত, মাঝাির এবং উЗ কাব κন ইѺাত এবং সংকর ইѺাত এর ঢালাই  
(Welding of low carbon steel, medium and high carbon steel and alloy steel)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• িনє কাব κন ইѺাত এবং মাঝাির কাব κন ইѺাত মেধҝ কাব κন শতাংেশর গঠন বণ κনা ক჈ন
• িনє, মাঝাির এবং উЗ কাব κন ইѺাত ওেয়Νўং পдিত বণ κনা ক჈ন।

একΜট সাধারণ কাব κন ইѺাত হল এমন একΜট যার মেধҝ 
কাব κনই একমাϏ সংকর উপাদান। ইѺােত কাব κেনর পিরমাণ 
এর কেঠারতা , শΝЅ এবং নমনীয়তা িনয়ϴণ কের। কাব κন যত 
έবিশ হেব িѶেলর নমনীয়তা তত কম হেব।

কাব κন ইѺাত তােদর ধারণ করা কাব κন শতাংশ অনুযায়ী 
έϜণীবд করা হয় . এვিলেক িনє , মাঝাির এবং উЗ কাব κন 
ইѺাত িহসােব উেѣখ করা হয়।

কম কাব κন ইѺাত: 0.05 έথেক 0.30 শতাংশ পিরসীমা সহ 
ইѺাতვিলেক কম কাব κন ইѺাত বা নরম ইѺাত বলা হয়। 
এই έϜণীর ইѺাতვিল শЅ , নমনীয় এবং সহেজই έমিশেন 
সϠম এবং ওেয়Νўং করা έবশ সহজ।

ওেয়Νўং έকৗশল: 6 িমিম পয κо, বাম িদেকর έকৗশলΜট একΜট 
উপযুЅ। 6 িমিম-এর উপের ডানিদেকর έকৗশলΜট পছрনীয়।

ϕᄿিত: (নীেচ έদওয়া িচϏ 1 έদখুন )

িশখার ধরন: িনউϊҝাল  িশখা বҝবহার করেত হেব।

эােЊর ϕেয়াগ: έকান эােЊর ϕেয়াজন έনই। 

Μϊেট্মл এর পের : তােদর έবিশরভাগই έকানও তাপ 
Μϊেট্মл ϕΝοয়ায় সাড়া έদয় না। তাই পিরѬার করা ছাড়া 
তাপ-পরবতλ  Μϊেট্মл এর 

ϕেয়াজন έনই।

মাঝাির কাব κন ইѺাত: এই িѶেলর কাব κন পিরসীমা 0.30 
έথেক 0.6 শতাংশ পয κо রেয়েছ। এვিল শΝЅশালী এবং শЅ 
িকᅀ উЗ কাব κন সামςীর কারেণ কম কাব κন িѶেলর মেতা 
সহেজ ওেয়Νўং করা যায় না। তারা তাপ িচিকত্সা করা έযেত 
পাের। ওেয়Νўংেয়র জায়গার চারপােশ ফাটল বা ვঁিড়েত 
গҝােসর পেকট ίতির হওয়া έরাধ করার জনҝ আরও έবিশ 
যত্েনর ϕেয়াজন , এვিল সবই έজাড়েক দুব κল কের έদয়।

ওেয়Νўং পдিত: έবিশরভাগ মাঝাির কাব κন িѶলেক খবু έবিশ 
অসিুবধা ছাড়াই সফলভােব হালকা ইѺােতর মেতাই ওেয়Νўং 
করা যায় তেব ধাতΦ Μটেক 160°C έথেক 320°C (িনেѷজ লাল 
গরম করার জনҝ ) সামানҝ িϕিহট করা উিচত। ওেয়Νўং έশষ 
হওয়ার পের, ধাতΦ Μটেক একই িϕিহΜটং তাপমাϏায় έপাѶ-িহΜটং 
ϕেয়াজন , এবং ধীের ধীের ঠাнা হেত έদওয়া হয়।

শীতল হওয়ার পের , ওেয়ΝўংΜট পিরѬার করেত হেব এবং 
পেৃѮর ሺΜট এবং ϕািоককরেণর জনҝ পিরদশ κন করেত হেব।

έъট ϕাо ϕᄿিত: িচϏ 1 ওেয়Νўং করা উপাদােনর পু჈েЯর 
উপর িনভκর কের έъেটর ϕােоর ϕᄿিত έদখায়।

উЗ কাব κন যЅু ইѺাত: উЗ কাব κন িѶেল 0.6% έথেক 1.2% 
কাব κন থােক। এই ধরেনর ইѺাত গҝাস ওেয়Νўং ϕΝοয়া еারা 
ওেয়Νўংেযাগҝ নয় কারণ έবস έমটাল এবং ওেয়েўর ফাটল 
এড়ােনা কΜঠন।

ওেয়Νўং পдিত

ϕাо ϕᄿিতর ধরন, অςভােগর আকার , িফলার রেডর আকার , 
িবিভт পু჈েЯর শীট ওেয়Νўং করার জনҝ টҝােকর িপচ সারিণ 
1 এ έদওয়া হেয়েছ।

জেয়েлর ডান হােতর ϕাо έথেক ওেয়Νўং ზ჈ ক჈ন এবং 
বাম িদেকর িদেক এিগেয় যান।

িশখার িভতেরর শঙ্কুর ডগাΜট গিলত পুডেলর 1 έথেক 1.5 
িমিলিমটােরর মেধҝ রাখুন এবং έѓাপাইপΜটেক 80-90° έকােণ 
ধের রাখুন। (িচϏ 2)
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এইভােব িѶেলর έচেয় কম তাপমাϏায় গেল যাওয়া িফলার 
রডΜট সামেনর িদেক ϕবািহত হেত পাের এবং িফউজ হওয়ার 
সােথ সােথ ধাতΦ Μটর খাজঁ পূরণ করেত পাের। িচϏ 3 3 িমিম 
পু჈ ধাতΦ র জনҝ বҝব჊ত ϕাо ϕᄿিতর ধরন έদখায়।

িফলার রডΜট িশখার শঙ্কুর কােছ ধের έরেখ έযাগ ক჈ন। 
পুডল έথেক এΜট ϕতҝাহার করার পের এΜটেক সѕূণ κ჉েপ 
িশখা έথেক সিরেয় έফলুন যতϠণ না আপিন এΜটেক পুডেল 
ডΦ বােনার জনҝ ϕᄿত হন।

সহেজই গেল যাওয়া এবং ϕবািহত হওয়া এড়ােত িফলার রেডর 
ϕােо খুব έবিশ তাপ না έদওয়ার জনҝ যЭ έনওয়া উিচত।

একপােশ এক পােস ওেয়Νўং সѕূণ κ ক჈ন এবং মািѝ-পাস 
ওেয়Νўং এিড়েয় চলুন যােত ওেয়ўেমেл তােপর ϕভাব কম 
হয়।

িমϜ ইѺাত

যখন ইѺাত অনҝানҝ ধাতΦ  έযমন িলেনািলয়াম , মҝাДািনজ 
টাংেѶন ইতҝািদর সােথ িমিϜত হয় , তখন এেক অҝালয় িѶল 
বেল। খাদ ইѺাত এর উপাদানვিলর ίবিশѭҝ রেয়েছ।

খাদ ইѺাত ϕকার

দইু ধরেনর খাদ ইѺাত হল:

একΜট িনє খাদ ইѺাত

B উЗ খাদ ইѺাত

একΜট িনє খাদ ইѺাত: কাব κন ছাড়াও অনҝানҝ ধাতΦ  কম 
পিরমােণ আেছ। এর ϕসায κ শΝЅ έবিশ। ওেয়Νўং এΜট কাজ 
করেত পােরন . এΜট শЅ এবং έটѕারডও হেত পাের। এΜট 
একΜট িবমােনর িবিভт অংশ এবং কҝাম শҝাь ইতҝািদ ίতিরেত 
বҝব჊ত হয়।

িব উЗ খাদ ইѺাত: কাব κন ছাড়াও এΜটেত িনє ইѺাত খাদ 
έথেক উЗতর ধাতΦვিলর উЗ শতাংশ রেয়েছ। এΜট িনєিলিখত 
ধরেণর মেধҝ έϜণীবд করা হয় :

একΜট উЗ গিতর ইѺাত: এΜটেক উЗ টংেѶন অҝালয় 
িѶলও বলা হয় কারণ এেত έবিশ পিরমােণ টাংেѶন রেয়েছ। 
টংেѶেনর পিরমাণ অনুসাের এΜট িতন ϕকাের িবভЅ :

1 টাংেѶন 22%, έοািময়াম 4%, ভҝানিডয়াম 1%

2 টাংেѶন 18%, έοািময়াম 4%, ভҝানিডয়াম 1%

3 টাংেѶন 14%, έοািময়াম 4%, ভҝানিডয়াম 1%

কাটার সরПামვিল এΜট έথেক ίতির করা হয় কারণ এΜট 
খুব শЅ িকᅀ কম ვ჈Яপূণ κ তাপমাϏায় নরম হেয় যায়। 
এই তাপমাϏা হািতয়ার কাটার ϕΝοয়ার বাইের উত্িথত হয় , 
তারপর কাটার সরПামΜট অেকেজা হেয় যায় এবং কােজর 
জনҝ অনুপযুЅ হয়। িকᅀ টংেѶেনর উЗ শতাংেশর কারেণ 
এΜট উЗ তাপমাϏা পয κо কাজ করেত থােক। এΜট কাটার 
সরПাম , Νόল , কাটার , িরমার , হҝাকস έѓড ইতҝািদর জনҝ 
বҝব჊ত হয়।

b িনেকল ইѺাত : এেত 0.3% কাব κন এবং 0.25 έথেক 
0.35% িনেকল থােক। িনেকেলর কারেণ এর ϕসায κ শΝЅ , 
িѸিতѸাপক সীমা এবং কেঠারতা বΝৃд পায়। এেত মিরচা 
ধের না। এেত উপিѸত 0.35% িনেকল থাকার কারেণ এর 
কাΜটয়া ϕিতেরাধ Ϡমতা έъইন কাব κন এবং িѶেলর έচেয় 6 
ვণ έবিশ বΝৃд পায়। এΜট িরেভট , পাইপ , এেЊল শҝাফΜটং , 
বােসর অংশ এবং িবমান ίতিরেত বҝব჊ত হয়। যিদ 5% 
έকাবাѝ 30-35% িনেকেলর সােথ িমিϜত হয় তেব এΜট 
ইনভার িѶেল পিরণত হয়। এΜট ϕধানত মূলҝবান যϴ 
ίতিরেত বҝব჊ত হয়

c ভҝানিডয়াম ইѺাত: এেত রেয়েছ 1.5% কাব κন 12.5% 
টাংেѶন , 4.5% έοািময়াম , 5% ভҝানিডয়াম এবং 5% 
έকাবাѝ। এর িѸিতѸাপক সীমা , ϕসায κ শΝЅ এবং 
নমনীয়তা έবিশ। এর ধারােলা ধাЃা সহҝ করার শΝЅ আেছ। 
এΜট ϕধানত সরПাম ίতির করেত বҝব჊ত হয়।

d মҝাДািনজ ইѺাত: এΜটেক িবেশষ উЗ খাদ ইѺাতও 
বলা হয়। এেত 1.6 έথেক 1.9% মҝাДািনজ এবং 0.4 έথেক 
0.5% কাব κন রেয়েছ। এটা কΜঠন এবং কম পিরধান . এΜট 
চΦїক еারা ϕভািবত হয় না। এΜট ςাইнার এবং έরল পেয়л 
ইতҝািদেত বҝব჊ত হয়।

E έѶইনেলস ѶΣল: আয়রেনর পাশাপািশ এেত রেয়েছ ০.২ 
έথেক ৯০.৬% কাব κন , ১২ έথেক ১৮% έοািময়াম , ৮% 
িনেকল এবং ২% মিলবেডনাম। এΜট ছΦ ির , কািঁচ , বাসনপϏ , 
িবমােনর অংশ , তার , পাইপ এবং িগয়ার ইতҝািদ ίতিরেত 
বҝব჊ত হয়।

έѶইনেলস িѶেলর ίবিশѭҝ:

1 উЗতর জারা ϕিতেরােধর

2 উЗতর οােয়ােজিনক শЅতা

3 উЗতর কাজ কেঠারতা হার

4 উЗতর গরম শΝЅ

5 উЗতর নমনীয়তা

6 উЗ শΝЅ এবং কেঠারতা

7 আেরা আকষ κণীয় έচহারা

CG&M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.52

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



125

8 িনє রϠণােবϠণ

f িসিলকন ইѺাত: এΜটেত 14% িসিলকন রেয়েছ। িসিলকেনর 
শতাংশ অনুযায়ী এর বҝবহার বቍমুখী। িনম κাণ কােজ 0.5% 
έথেক 1% িসিলকন , 0.7 έথেক 0.95% মҝাДািনজ িমϜণ 
বҝবহার করা হয়। 2.5 έথেক 4% িসিলকন উপাদােনর 
িমϜণΜট ίবদুҝিতক έমাটর , έজনােরটর , ϊাхফরমােরর 
লҝািমেনশন ίতিরেত বҝব჊ত হয়। রাসায়িনক িশেџ 14% 
িসিলকন উপাদােনর িমϜণ বҝব჊ত হয়।

g έকাবাѝ ইѺাত : উЗ কাব κন ইѺােত 5 έথেক 35% 
έকাবাѝ থােক। দৃঢ়তা এবং দৃঢ়তা উЗ। এΜটর έচৗїকীয় 
ίবিশѭҝ রেয়েছ তাই Ѹায়ী চΦїক ίতির করেত বҝব჊ত হয়।

খাদ উপাদােনর ϕেয়াজনীয়তা : ধাতΦ র যািϴক ίবিশѭҝ 
বাড়ােনার জনҝ িকছΦ  উপাদান যুЅ করা হয়।

সাধারণ খাদ উপাদান: িনєিলিখত িকছΦ  সাধারণ সংকর উপাদান 
আেছ . কাব κন

মҝাДািনজ

সালফার

ফসফরাস

িসিলকন

έοািময়াম

িনেকল করা

টংেѶন

ভҝানিডয়াম

মিলবেডনাম

ϕভাব:

কাব κন: খাΜঁট έলাহােত অџ পিরমােণ কাব κন έযাগ করার সােথ 

সােথ έলাহার যািϴক ίবিশেѭҝ উেѣখেযাগҝ পিরবতκন ঘটেব। 
কেঠারতা বΝৃд এবং এর গলনােВর ϟাস পিরবতκনვিলর মেধҝ 
আরও উেѣখেযাগҝ।

মҝাДািনজ: এΜট সুѸতা ϕচার কের এবং গҝােসর গতκვিল 
দরূ কের। এΜট নমনীয়তােক ϕভািবত না কের ধাতΦ েক উЗ 
ϕসায κ শΝЅ এবং কেঠারতা έদয়। এΜট সালফােরর পিরমাণ 
িনয়ϴণ কের।

সালফার: সালফার সালফাইড গঠন কের যা উЗ তাপমাϏায় 
ইѺাতেক ভДুর কের έতােল এবং গরম Ѿџতা িনয়ϴণ কের।

ফসফরাস: ইѺােত ফসফরােসর উপিѸিত উЗ তাপমাϏায় 
ভДুর এবং গরম Ѿџতা িনয়ϴণ কের।

িসিলকন: এΜট সরাসির ধাতΦর যািϴক ίবিশѭҝেক ϕভািবত কের 
না। এΜট সাধারণত 0.4% পয κо অџ পিরমােণ উপিѸত থােক 
এবং ইѺােতর অΝЊেজেনর সােথ িমিলত হেয় িসিলকন ডাই 
অЊাইড ίতির কের। এΜট উত্পাদেনর সময় গিলত পুেলর 
শীেষ κ ভাসেত থােক , যার ফেল ইѺাত έথেক অΝЊেজন এবং 
অনҝানҝ অেমধҝ অপসারণ হয়।

έοািময়াম: কেঠারতা এবং ঘষ κণ ϕিতেরাধ Ϡমতা বাড়ােত 
ইѺােত έοািময়াম έযাগ করা হয়। Ϡয় ϕিতেরাধ Ϡমতা 
বাড়ায়।

িনেকল করা: এই ধাতΦ  শক ϕিতেরােধর জনҝ έযাগ করা হয় 
এবং έѶইনেলস ѶΣল ሸেপর িবস্তৃত ίবিচϏҝ গঠন করেত 
έοািময়ােমর সােথ বҝবহার করা হয়।

টংেѶন: টংেѶন কেঠারতা এবং কেঠারতা বাড়ায় এবং উЗ 
তাপমাϏায়ও পিরবতκন হেব না।

ভҝানিডয়াম:এΜট কেঠারতা এবং কেঠারতা বাড়ায়।

মিলবেডনাম:মিলবেডনাম ইѺাতেক কেঠারতা , দৃঢ়তা এবং 
অҝািл-শক ίবিশѭҝ έদয়।

CG&M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.52
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.53
ওেয়ўার (Welder)- িѶেলর ওেয়Νўংেযাগҝতা 

έѶইনেলস ѶΣল ϕকার - ওেয়Νўং Ϡয় এবং έজাড়েযাগҝতা (Stainless steel types 
- weld decay and weldability)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• ইѺাত έϜণীিবভাগ সনাЅ ক჈ন
• έѶইনেলস িѶেলর έভৗত ίবিশѭҝ বণ κনা ক჈ন
• SS এর ওেয়ўািবΜট এবং ওেয়Νўং পдিত বণ κনা ক჈ন
• έজাড় Ϡেয়র ϕভাব বণ κনা ক჈ন।

έѶইনেলস িѶেলর έϜণীিবভাগ: έѶইনেলস ѶΣল έলাহা , 
έοািময়াম এবং িনেকেলর একΜট সংকর। έѶইনেলস িѶেলর 
িবিভт έϜণীিবভাগ রেয়েছ এর খাদ উপাদানვিলর শতাংশ 
অনুসাের। তদনুসাের , έѶইনেলস িѶেলর জনҝ িতনΜট ϕধান 
έϜণীিবভাগ রেয়েছ।

একΜট ሸপ হল έফিরΜটক , যা অ-হাডκ সϠম এবং έচৗїকীয়। 
অনҝ ሸপΜট হল MARTENSITE, যা তাপ িচিকত্সার еারা 
শЅ এবং έচৗїকীয়ও। তৃতীয় ሸপ হল ‘AUSTENITICʼ যা 
অতҝо শЅ এবং নমনীয়তা রেয়েছ। এΜট ওেয়Νўংেয়র জনҝ 
সবেচেয় আদশ κ এবং ওেয়Νўংেয়র পের έকানও অҝািনিলংেয়র 
ϕেয়াজন হয় না। তেব এΜট হালকাভােব Ϡয়কারী কেম κর 
িশকার হয়। অনҝানҝ ሸপ έফরাইট এবং মােটκন সাইট 
অ-ওেয়ўেযাগҝ। সাধারণত অেѶিনΜটক ধরেনর έѶইনেলস 
িѶলেক 18/8 έѶইনেলস িѶল বলা হয় যােত έলাহার শতাংশ 
ছাড়াও 18 শতাংশ έοািময়াম 8% িনেকল থােক। এই ধরেনর 
έѶইনেলস িѶেল Ϡয়কারী Νοয়া দরূ করেত কলিїয়াম , 
টাইটািনয়াম , মিলবেডনাম , Νজরেকািনয়াম ইতҝািদর মেতা 
িѸিতশীল উপাদানვিল অџ শতাংেশ έযাগ করা হয়। তাই , 
এই ওেয়েўবল ধরেনর έѶইনেলস িѶলেক ‘Ѷҝািবলাইজড 
টাইপʼ έѶইনেলস িѶল বলা হয়। এই উপাদানვিল িফলার 
রডვিলেতও έযাগ করা έযেত পাের।

έѶইনেলস ѶΣল িফলার রেডর ধরন : মিলবেডনাম , 
কলিїয়াম , Νজরেকািনয়াম , টাইটািনয়াম ইতҝািদর মেতা 
িѸিতশীল উপাদান ধারণ কের িবেশষভােব িচিকত্সা করা 
έѶইনেলস িѶল িফলার রডვিল উপলѐ।

έοািময়াম শতাংশও কখনও কখনও έবস έমটােলর তΦলনায় 1 
έথেক 1 ½ শতাংশ έবিশ হয় , যােত έবস έমটাল έথেক ওেয়Νўং 
অপােরশেনর সময় έয Ϡিত হেত পাের তা পূরণ করা যায়। 
িফলার রেডর গলনাВও έবস έমটােলর έচেয় 10° έথেক 20°C 
কম হেব। বাজাের িবিভт আকােরর িফলার রড পাওয়া যায়।

ϕবাহ : ΝজВ έЉারাইড এবং পটািসয়াম ডাইেοােমট ধারণ কের 
একΜট িবেশষ ধরেনর ვঁেড়া эাЊ পাওয়া যায়। ওেয়Νўংেয়র 
সময় চািলত эাЊ জল έযাগ কের έপѶ আকাের ίতির করেত 
হেব এবং জেয়েлর নীেচর অংেশ ϕেয়াগ করেত হেব।

িবকৃিত িনয়ϴেণর পдিত : έযেহতΦ  έѶইনেলস িѶেলর 
মদৃু ইѺােতর তΦলনায় কম তাপ পিরবািহতা সহ ϕসারেণর 
অেনক έবিশ ვণাВ রেয়েছ , তাই িবকৃিত এবং িবকৃত হওয়ার 
সјাবনা έবিশ।

যখনই সјব Љҝাѕ এবং Νজগ বҝবহার করা উিচত যােত 
টΦকেরাვিল ঠাнা না হওয়া পয κо লাইেন রাখা হয়। এবং 
ওেয়Νўংেয়র সময় তামার একΜট পু჈ ধাতব έъট বҝািকং বার 
িহসােব বҝবহার করা উিচত যােত মূল ধাতΦ েত িবকৃিত কম হয়। 
ঘন ঘন বҝবধােন টҝাকვিল (অথ κাৎ টҝােকর িপচ 20 - 25 িমিম ) 
এছাড়াও িবকৃিত ϟাস করেব।

ওেয়Νўং পдিত

ϕাо ϕᄿিতর ধরন, অςভােগর আকার , িফলার রেডর আকার , 
িবিভт পু჈েЯর শীট ওেয়Νўং করার জনҝ টҝােকর িপচ সারিণ 
1 এ έদওয়া হেয়েছ।

জেয়েлর ডান ϕাо έথেক ওেয়Νўং ზ჈ ক჈ন এবং বাম 
িদেকর িদেক এিগেয় যান।

িশখার িভতেরর শঙ্কুর ডগাΜট গিলত পুডেলর 1 έথেক 1.5 
িমিলিমটােরর মেধҝ রাখুন এবং έѓাপাইপΜটেক 80-90° έকােণ 
ধের রাখুন। (আকার 1)

এইভােব িѶেলর έচেয় কম তাপমাϏায় গেল যাওয়া িফলার 
রডΜট সামেনর িদেক ϕবািহত হেত পাের এবং িফউজ হওয়ার 
সােথ সােথ ধাতΦ Μটর খাজঁ পূরণ করেত পাের। িচϏ 2 3 িমিম 
পু჈ ধাতΦ র জনҝ বҝব჊ত ϕাо ϕᄿিতর ধরন έদখায়।

িফলার রডΜট িশখার শঙ্কুর কােছ ধের έরেখ έযাগ ক჈ন। 
পুডল έথেক এΜট ϕতҝাহার করার পের এΜটেক সѕূণ κ჉েপ 
িশখা έথেক সিরেয় έফলুন যতϠণ না আপিন এΜটেক পুডেল 
িফিরেয় িদেত ϕᄿত হন।

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



127

সহেজই গেল যাওয়া এবং ϕবািহত হওয়া এড়ােত িফলার রেডর 
ϕােо খুব έবিশ তাপ না έদওয়ার জনҝ যЭ έনওয়া উিচত।

একপােশ এক পােস ওেয়Νўং সѕূণ κ ক჈ন এবং মািѝ-পাস 
ওেয়Νўং এিড়েয় চলুন যােত ওেয়ўেমেл তােপর ϕভাব কম 
হয়।

έѶইনেলস ѶΣেলর ওেয়Νўংেয়র সাফলҝ তাপেক সব κিনє 
রাখার উপর িনভκর কের। একΜট গরম έজাড় পুনরায় ϊҝাক 
করা অতҝিধক তাপ উৎপт কের যা έѶইনেলস িѶেলর জারা 
ϕিতেরাধী সѕত্িতর Ϡিত বাড়ােত পাের।

ওেয়Νўং পের পিরѬার

έѴল এবং অЊাইড অবশҝই সমাч ওেয়Νўং έথেক ςাইΝнং , 
পিলিশং বা নীেচ έদওয়া ϒবণেক িডসেকিলং বҝবহার কের 
অপসারণ করেত হেব।

পািনর 50 অংশ

হাইেόােЉািরক অҝািসেডর 50 অংশ

1/2 শতাংশ িপকেলট বা έফেরািЉেনাল

ϒবণΜট ϕায় 50 িডিς έসলিসয়াস তাপমাϏায় বҝবহার করা 
উিচত।

পিরѬােরর জনҝ সব κদা έѶইনেলস িѶেলর তােরর ϗাশ বҝবহার 
ক჈ন।

ওেয়ў Ϡয় - এর ϕভাব এবং ϕিতকার

যখন অেѶিনΜটক έѶইনেলস ѶΣল ওেয়Νўংেয়র কারেণ 
1100°C এর উপের উЫч হয় , তখন έοািময়াম এবং কাব κন 
একΝϏত হেয় έοািময়াম কাব κাইড ίতির করেব ; যখনই এΜট 
ঘটেব έοািময়াম তার Ϡয় ϕিতেরােধর ίবিশѭҝেক িভত্িত 
কের। তাই έѶইনেলস ѶΣল ওেয়Νўং সѕт হওয়ার পর 
ওেয়ў এলাকার কাছাকািছ ধীের ধীের মিরচা পড়া ზ჈ করেব। 
এেক “ওেয়ў Ϡয়” বলা হয়।

ওেয়Νўং তাপ-িচিকত্সা কের ওেয়ў Ϡয় দরূ করা έযেত 
পাের। এই উেгেশҝ , একΜট ওেয়Νўং করা অংশেক 950° έথেক 
1100°C তাপমাϏায় পুনরায় গরম কের পািনেত িনিভেয় িদেত 
হেব। তারপর িϕিপেটট έοািময়াম কাব κাইডেক ওেয়Νўং করা 
অংেশর সীমানা έথেক জেল নামােনা হেব।

έοািময়াম , মিলবেডনাম , Νজরেকািনয়াম , টাইটািনয়াম ইতҝািদ 
(যােক έѶিবলাইΝজং উপাদান বলা হয় ) এর মেতা ধাতΦ যুЅ 
উপাদানვিলেক মূল ধাতΦ েত বা িফলার রেড যুЅ কেরও 
ওেয়েўর Ϡয় এড়ােনা যায়।

έѶইনেলস  িѶেলর  ওেয়Νўংেযাগҝতা :  έফরাইট 
মােটκনিসΜটক ধরেণর έѶইনেলস িѶেলর ѻΜটক কাঠােমার 
কারেণ ওেয়Νўংেযাগҝ মােনর নয় , তেব ϗজ করেত সϠম। 
Austenitic টাইপ έѶইনেলস ѶΣল ভাল ওেয়েўবল এক . 
আজকাল িনΝϺয় গҝাস িশেўড আকκ সব ধরেনর έѶইনেলস 
িѶেলর ওেয়Νўংেয়র জনҝ খবু বҝাপকভােব বҝব჊ত হয়। িসΝজ 
ও এম(CG&M) (কҝািপটাল ვডস এবং মҝানুফҝাকচািরং )

CG&M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.53
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.54
ওেয়ўার (Welder)- িѶেলর ওেয়Νўংেযাগҝতা 

আেবশন ওেয়Νўং, তামার Μটউব এর έϗΝজং (Induction welding, brazing of 
copper tubes)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• আেবশন ওেয়Νўং বҝাখҝা 
• তামার Μটউেবর έϗΝজং বণ κনা ক჈ন।

ইнাকশন  ওেয়Νўং  হল  এক  ধরেনর  ওেয়Νўং  যা 
ইেলেϢামҝাগেনΜটক িফেўর পিরবতκেনর ফেল ϕিতেরাধী তাপ 
বҝবহার কের দুই বা তেতািধক ধাতΦ েক একেϏ িফউজ কের , 
অনҝথায় ইнাকশন নােম পিরিচত। আেবশন ওেয়Νўংেয়র 
সময় , একΜট কােজর অংশ পিরবাহী কেয়ল еারা έবΜѭত হয়।

পিরবিতκত έচৗїক έϠϏΜট সাধারণত পিরবাহী পদােথ κর মধҝ 
িদেয় সНািলত একΜট িবকџ কােরл বҝবহােরর মাধҝেম 
ϕেরািচত হয়।

কপার έϗΝজং বҝবহার করা হয় যখন বৃহЫর έযৗথ শΝЅর 
ϕেয়াজন হয় বা 350 িডςী বা তার έবিশ তাপমাϏায় কাজ কের 
এমন িসেѶেমর জনҝ।

সাধারণ বҝবহার অоভΦ κЅ

- অিЍ - িনেরাধক

- শীতাতপিনয়ϴণ এবং έরিϖজােরশন

- Мালানী গҝাস িবতরণ

- আিম আজ খুিশ

অΝЊেজন-বহনকারী এবং অΝЊেজন-মুЅ তামা উভয়ই 
সেоাষজনক একΜট জেয়л ίতির করেত brazed করা έযেত 
পাের।

কপার Μটউব যুЅ করার সবেচেয় সাধারণ পдিত হল সেকট-
টাইপ , কপার বা কপার অҝালয় িফΜটং বҝবহার করা যােত 
Μটউব অংশვিল িফলার έমটােলর মাধҝেম έঢাকােনা এবং έবেঁধ 
έদওয়া হয় , হয় έসাўািরং বা έϗΝজং ϕΝοয়া বҝবহার কের। এই 
ধরেনর জেয়лেক ίকিশক বা লҝাপ জেয়л বলা হয় কারণ 
িফΜটং এর সেকট Μটউেবর ϕাоেক ওভারলҝাপ কের এবং Μটউব 
এবং িফΜটং এর মেধҝ একΜট Ѹান ίতির হয়।

έϗΝজং হল একΜট সাধারণ বােনায়াট ϕΝοয়া যা দুই বা 
তেতািধক ধাতΦ েক যЅু করার জনҝ বҝব჊ত হয়। এΜট έসাўািরং 
ϕΝοয়ার অনু჉প , তেব এΜট উЗ তাপমাϏায় করা হয়। 
সেব κাЫম ফলাফেলর জনҝ , এΜট অবশҝই উপযুЅ έϗΝজং রড 
উপাদােনর সােথ সНািলত করা উিচত যা ধাতΦვিলেক একসােথ 
έϗজ করা হেИ।
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.55
ওেয়ўার (Welder)- িѶেলর ওেয়Νўংেযাগҝতা 

ϗাস ধরেনর ίবিশѭҝ এবং ওেয়Νўং পдিত (Brass types properties and welding 
methods)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• িপতেলর গঠন ও ίবিশѭҝ বণ κনা ক჈ন
• িপতেলর ওেয়Νўং έকৗশল বণ κনা কর।

িপতেলর গঠন: িপতল িবিভт অনুপােত তামা এবং দѷার 
একΜট সংকর ধাতΦ , সјবত খবু কম শতাংেশ অনҝানҝ উপাদান 
έযাগ কের।
1 έথেক 50% পয κо িবিভт দѷার শতাংশ যা 15Μট পৃথক 
বািণΝজҝক ϗাস উপলѐ কের। 20 έথেক 40% ΝজВযুЅ এই 
ϗােস িবিভт ধরেনর বҝবহার রেয়েছ।
িপতেলর গিলত তাপমাϏা: তামার গলনাВ 1083°C এবং 
দѷার 419°C। মধҝবতλ তাপমাϏায় িপতল গেল যায়। তামার 
পিরমাণ যত έবিশ হেব গলনাВ তত έবিশ। িপতেলর গলনাВ 
সাধারণত ϕায় 950°C হয়।
নেজল , িশখা এবং эাЊ িনব κাচন: িপতেলর ওেয়Νўংেয়র ϕধান 
অসুিবধা হল দѷার বাѰীকরণ , কারণ দѷার গলনাВ িপতেলর 
έচেয় কম। দѷার Ϡিতর কারেণ , ওেয়Νўংেয়র নীেচ গতκ বা 
িছϒ ίতির হয় এবং έকবল তামা অবিশѭ থােক।
এর ফেল শΝЅ ϟাস পায় এবং পািলশ করার সময় ওেয়ΝўংΜট 
একΜট িপটযুЅ έচহারা έদয়।
তাই ΝজেВর অিতিরЅ έপাড়া িনয়ϴণ করেত হেব।
এই ‘ΝজВʼ সমসҝাვিল অΝЊডাইΝজং িশখায় অিতিরЅ 
অΝЊেজন еারা ϟাস করা হয়। অΝЊডাইΝজং িশখায় অিতিরЅ 
অΝЊেজন ΝজВেক ΝজВ অЊাইেড ჉পাоিরত করেব যার 
গলনাВ দѷার έচেয় έবিশ। তাই অΝЊডাইΝজং িশখা বҝবহার 
ΝজেВর বাѰীভবন έরাধ কের।
έজাড় ধাতΦ র দৃঢ়ীকরণ ঘটেল эাЊ দѷা ধের রাখেত সাহাযҝ 
কের। তামার দѷা সংকর , যার έবিশরভাগেক ϗাস বলা হয় , 
তামার έচেয় ওেয়Νўং করা আরও কΜঠন। সংকর ধাতΦ র দѷা 
ওেয়Νўং ϕΝοয়া চলাকালীন িবরΝЅকর এবং йংসাЮক 
έধায়ঁা বা বাѰ ίতির কের। পয κাч বায়ুচলাচল সরবরাহ করেত 
ভΦলেবন না এবং দѷার έধায়ঁা ѩাস έনওয়া এড়ান।
িপতেলর অΝЊ-অҝািসΜটিলন ওেয়Νўংেয়র জনҝ , একΜট 
অΝЊডাইΝজং িশখা বҝবহার করা হয় এবং নেজল একই 
পু჈েЯর হালকা ইѺাত έъট ওেয়Νўংেয়র জনҝ বҝব჊ত 
এেকর έচেয় এক আকার বড়। এΜট একΜট নরম অΝЊডাইΝজং 
িশখা έদেব
ίবদুҝিতক আকκ ϕΝοয়া еারা িপতল ওেয়Νўং করা কΜঠন।
ওেয়Νўং িপতেলর эাЊ খুবই ვ჈Яপূণ κ। έবারাЊ έপেѶর 
একΜট তাজা িমϜণ িপতেলর ওেয়Νўংেয়র জনҝ একΜট ভাল 
ϕবাহ ίতির কের।
эাЊ জেয়л এলাকার নীেচ এবং িফলার রেডর উপর ϕেয়াগ 
করা উিচত। ϕাо ϕᄿিত সারণী 1 এ έদখােনা হেয়েছ।

ওেয়Νўং έকৗশল : বাম িদেকর έকৗশল অবলїন ক჈ন এবং 
έѓাপাইেপর έকাণ 60°-70° এবং িফলার রড 30°-40° এ রাখুন। 
জেয়েлর έশেষ έѓাপাইপ έকাণ কিমেয় িদন এবং গেতκ তাপ 
ইনপুট কমােত সѕূণ κভােব ϕতҝাহার ক჈ন। (আকার 1)

эােЊর সমѷ িচҀ সѕূণ κ অপসারণ িনΝѥত ক჈ন কারণ 
অবিশѭ эাЊ ϕিতΝοয়া করেব এবং জেয়েлর শΝЅ ϟাস 
করেব।

একΜট ѩাসযϴ বҝবহার ক჈ন এবং ওেয়Νўংেয়র সময় দѷার 
έধায়ঁা ѩাস έনওয়া এিড়েয় চলুন।

িপতল ίবিশѭҝ

• ϗাস ϕায়শই একΜট উϪল έসানার έচহারা থােক , তেব , 
এΜট লাল-έসানািল বা ჉পালী-সাদাও হেত পাের। তামার 
একΜট উЗ শতাংশ একΜট έগালাপী Ѿন ফলন , যখন আেরা 
দѷা খাদ ჉পালী έদখায়।

• έϗাП বা ΝজেВর έচেয় িপতেলর έবিশ নমনীয়তা রেয়েছ।

• িপতেলর বাদҝযেϴ বҝবহােরর জনҝ উপযুЅ অҝােকািѶক 
ίবিশѭҝ রেয়েছ।

• ধাতΦ  কম ঘষ κণ ϕদশ κন কের।

• িপতল হল একΜট নরম ধাতΦ  যা এমন έϠেϏ বҝবহার করা 
έযেত পাের যখন স্ফুিলД হওয়ার সјাবনা কম থােক

• খাদ একΜট অেপϠাকৃত কম গলনাВ আেছ .

• এΜট উЫােপর একΜট ভাল পিরবাহী।

• িপতল Ϡয় ϕিতেরাধ কের , লবণ-জল έথেক গҝালভািনক 
Ϡয় সহ।

• িপতল িনেϠপ করা সহজ .

• িপতল έফেরামҝাগেনΜটক নয়। অনҝানҝ Νজিনেসর মেধҝ , 
এΜট পুনব κҝবহার করার জনҝ অনҝানҝ ধাতΦ  έথেক আলাদা 
করা সহজ কের έতােল।
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.56
ওেয়ўার (Welder)- িѶেলর ওেয়Νўংেযাগҝতা 

তামার ϕকােরর ίবিশѭҝ (Types of copper and its properties)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• তামার ϕকােরর নাম বল
• তামা এবং এর সংকর ধাতΦর έভৗত ίবিশѭҝ সনাЅ করন
• ওেয়Νўং পдিত বণ κনা কর।

ইেলেϢালাইট তামা : এই ধরেনর তামার 99.9% িবზд তামা 
এবং  0.01 έথেক 0.08% অΝЊেজন িকউϕাস  অЊাইড 
আকাের থােক (CU2O)। এই ধরেনর তামা ঝালাইেযাগҝ 
নয়।(Not weld able)

িড-অΝЊডাইজড কপার : এই ধরেনর তামােত অџ পিরমাণ 
ফসফরাস , িড-অΝЊডাইΝজং উপাদান িহসােব ইেলেϢালাইট 
কপাের έযাগ করা হয়। এই ধরেনর তামা ঝালাইেযাগҝ।(weld 
able)

তামার ίবিশѭҝ (characteristics of copper)

লালেচ রেঙর। (Raddish)

উЗ তাপ এবং ίবদুҝিতক পিরবািহতা।

উЗϠয় ϕিতেরাধ Ϡমতা

গরম বা ঠাнা অবѸায় তার, শীট, রড, Μটউব এবং castingগঠেন 
চমৎকার কায κϠমতা।

(Melting point) গলনাВ : 1083°C

(Density)ঘনЯ : 8.98 g/cm3

ίরিখক ϕসারেণর ვনাВ (ic): 0.000017 mm/mm/°C 
(coefficient of linier expension)

ϕাо ϕᄿিত(আকার 1)

16 িমিম-এর έবিশ - 90° এর ডাবল ‘Vʼ  ϕাо ϕᄿিত। (Edge 
preparation)

পিরИтতার ϕকারেভদ (Types of cleaning)

ময়লা এবং অনҝ έকান বািযҝক (rust) উপাদান অপসারেণর 
জনҝ যািϴক (mechanical) পдিতেত পিরѬার করা হয়। 
έতল , ςীস , έপইл ইতҝািদ অপসারেণর জনҝ  রাসায়িনক 
ϒবন еারা পিরѬার করা হয়।িফলার রড এবং эাЊ সѕূণ κ 
িড-অΝЊডাইজড কপার িফলার রড (কপার-িসলভার অҝালয় 
িফলার রড ) যার গলনাВ έবস έমটােলর έচেয় কম বҝবহার 
করা হয়।

эাЊ: কপার িসলভার এҝলয় эাѴ έপѶ আকাের 
ϕাо еেয় বҝবহার করা হয়।

নেজল সাইজ (nozzle size): একই প჈ুেЯর মাইў 
িѶল/ έъট ওেয়Νўং কিরবার জনҝ έয নজল 
বҝবহার করা হয় তাহার হইেত এক সাইজ বড় 
সাইেজর নজল বҝবহ্ার কিরেত হেব।

িশখা (flame): সѕুন κ ჈েপ িনউϊাল িশখা (nutral 
flame) ίতয়াির কিরেত হেব।

কারবুরাইΝজং/ অΝЊডাইΝজং িশখা( flame) έসট 
করার ϕভাব:

অতҝিধক অΝЊেজন কপার অЊাইড গঠেনর কারণ হেব এবং 
ঝালাই (welding)ভДুর হেব। অতҝিধক অҝািসΜটিলন বҝবহাের 
ওেয়ў বাѺ উৎপেтর ফেল έপারাস / িছϒ যЅু ওেয়ў ϕᄿত 
হেব।

িবনҝাস: ϕিত 300 িমিম রােন 3-4 িমিম হাের ডাইভারেজх 
অҝালাউх সহ শীটვিলর মেধҝ 1.6 িমিম ჈ট গҝাপ (িচϏ 2) 
লїা তামার িশট ঝালাই কিরবার জনҝ ჈ট গҝাপ বҝবহার করেত 
হেব। (িচϏ 

3) έকান টҝািকং করা হয় না।

িϕিহট: ওেয়লিডং ზ჈ করার আেগ έবস έমটােলর পѮৃΜট 
έমাটামুΜট উЗ তাপমাϏা (750 িডিς έসলিসয়ােস ) িϕিহΜটং 
কিরেত হেব যতϠন না ময়ূর নীল রঙ উপѸািপত হয়।

ওেয়লিডং έকৗশল: 3.5 িমিম পু჈ পয κо বাম িদেকর έকৗশল 
(leftward Techinique) এবং 4 িমিম বা তার έবিশ পু჈েЯর 
জনҝ ডান িদেকর έকৗশল(rightward Techinique কিরেত 
হইেব।অবলїন ক჈ন। সাধারণত ঝালাই কাজΜটর ডান ϕাо 
έথেক 40 έথেক 50 িমিম দেূর একΜট িবр ুέথেক ზ჈ হয় এবং 
বাম ϕাо পয κо ঝালাই পের কাজΜট 180° ঘুিরেয় িদন এবং 

1.2 িমিম পয κо - ϕাо বা эҝাП জেয়л।(edge or flange joint)

1.5 িমিম έথেক 2.5 িমিম পয κо - মলূ Root gap িহসােব শীেটর 
পু჈েЯর 50% সহ squre butt। বাট। 2.5 িমিম έথেক 16 িমিম 
পয κо ।(single v Butt)িসেДল v বাট।
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ভারসামҝহীন অ-ঝালাই  অংশΜটেক ঝালাই  ক჈ন। সব κদা 
জেয়েлর έখালা ϕােоর িদেক ঝালাই কিরেত হইেব (িচϏ 4)

িবকৃিত িনয়ϴণ (control of Distortion)

ডাইভারেজх অҝালাউх যাহা ইিতমেধҝ কায κΜটর (word pice 
senting) έসΜটংেয় বলা হেয়েছ ) একΜট কায κকর িনয়ϴণকারী 
িবকৃিত িহসােব কাজ কের।

িচল έъট বা বҝািকং বারও িবকৃিত έরাধ কের।

িচিকতস্ার পর (after treatment)

ঝালাই এর (welding)) জবΜটর মেধҝ আবд িপরন ϟাস কিরেত 
হাতΦ ির িদেয় ধীের ধীের আঘাত /ঠΦ িকেত হেব।

এΜট করা হয় যখন জবΜট গরম অবѸায় থােক।

• তামার িমϜেণর ίবিশѭҝ (properties of copper alloys)

• চমৎকার তাপ পিরবািহতা।(Excelennt heat conductivity)

• চমৎকার ίবদুҝিতক পিরবািহতা।( Excelennt electrical 
conductivity

• ভাল Ϡয় ϕিতেরাধক Ϡমতা (good corrosion resittence)

• ভাল machinability.(Good machinability) সহেজই ভাল 
টκািনং , ςাইিডং ফাইিলং করা যায়

• οােয়ােজিনক তাপমাϏায় যািϴক এবং ίবদুҝিতক ίবিশѭҝ 
ধের রাখা।

• অ-έচৗїক।(non megnetic)

CG&M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.56
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.57
ওেয়ўার (Welder)- িѶেলর ওেয়Νўংেযাগҝতা 

তামার ϕকােরর ίবিশѭҝ (Brazing cutting tools)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• έϗΝজং কাটার টΦলসვিল সনাЅ করন (Identify)।

টাংেѶন কাব κাড যুЅ কাΜটং টΦলস Μটপ έϗΝজং 
করা সারেফস ვিল সΝљিলত সংেকাচন শΝЅযЅু 
হওয়ায় (compressive strangth)উЗ তাপমাϏায় 
চরম গরম কাΜঠনҝ, ঘষ κন , Ϡয় ও তািপও শক 
ϕিতেরােধর সϠম হয়।

কাΜটং টΦলসვিলেক শΝЅশালী করার জনҝ , িনম κাতারা একΜট 
টΦল (steel) িবেটর পেৃѮ (surface এ )একΜট টাংেѶন কাব κাইড 
Μটপ যুЅ কের। ইѺাত িবটΜটেক (steel bit) έমিশিনং কিরয়া 
একΜট ѫট কাটা হয় এবং ঐ ѫেট টাংেѶন কাব κাইড Μটপ Μটেক 
έϗΝজং কিরয়া যুЅ করা হয় । এই ϗΝজং ϕΝοয়ায় অিতিরЅ 
অҝলয় ফীলার έমটান টΦলিদেয় চািরপােশ অসমান ভােব 
জমা হইবার (diposite)ϕবনতা থােক।এই অিতিরЅ জমা 
হওয়া অবািОত িফলার έমটাল সুিনিদκѶ পдিতেত অপসারন 
(remove)করা হয় , Μটপসারেফেসর έকান ϕভাব না কিরয়া ।   

এই έϠেϏ লϠ রািখেত হেব যুЅ করা টাংেѶন কাব κাইড 
Μটপ সারেফেসর ίবিশেѮর έকান ჈প Ϡিতসধন না কিরয়া 
অিতিরЅ িফলার

টাংেѶন কাব κাইেডর অংেশ ΜটপযুЅ , έϗজ করা সরПামვিল 
সংেকাচেনর শΝЅ , উЗ তাপমাϏায় চরম গরম কেঠারতা 
এবং ঘষ κণ , Ϡয় এবং তাপীয় শক ϕিতেরােধর সΝљিলত 
ίবিশѭҝვিলর সােথ একΜট কাΜটয়া পѮৃ ϕদান কের। এটা

ইহা সবেচেয় শΝЅশালী ίবিশѭҝ-ঘষ κণ ϕিতেরাধ- ইѺােতর 
έচেয় 100 ვণ έবিশ। এΜট সবেচেয় শЅ পিরিচত ধাতΦ  এবং 
ইѺােতর έচেয় িতনვণ έবিশ অনমনীয়। ሾতত গিতেত 
কাΜটং করা সјব ।

কাব κাইড έϗেজড কাটার সরПাম (িচϏ 3)

একক-পেয়л টΦ িলং হাইলҝাн (িচϏ 4)

έথেক অিতিরЅ έϗΝজং উপাদান সরান ... (িচϏ 5)
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.58
ওেয়ўার (Welder)- িѶেলর ওেয়Νўংেযাগҝতা 

অҝালুিমিনয়াম ίবিশѭҝ এবং έজাড়েযাগҝতা (aluminium properties &weld 
ability))
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• অҝালুিমিনয়াম এবং এর সংকর ধাতΦვিলর ίবিশѭҝვিল বণ κনা কর।
• অҝালুিমিনয়ােমর ওেয়লিডং έযাগҝতা(weld ability) এবং ঝালাই পдিত বণ κনা ক჈ন
• অҝালুিমিনয়াম ঝালাইেয়র সুিবধা এবং অসুিবধাვিল বণ κনা কর৷।

অҝালুিমিনয়াম এবং এর িমϜেণর ίবিশѭҝ 

჉পািল সাদা রঙ।

সাধারণত বҝব჊ত কম কাব κন ইѺােতর তΦলনায় ϕায় এক 
তৃতীয়াংশ ওজেনর। জারা অতҝо ϕিতেরাধী .

মহান ίবদুҝিতক এবং তাপ পিরবািহ অিধকারী .

খুব  নমনীয় ,  গঠন  এবং  έϕিসং  অপােরশেনর  জনҝ 
অিভেযাΝজত। অ-έচৗїক।

িবზд অҝালুিমিনয়ােমর গলনাВ 659°C

অҝালুিমিনয়াম অЊাইেড অҝালুিমিনয়ােমর έচেয় উЗতর 
গলনাВ (1930°C) সѕт অҝালুিমিনয়াম ।ϕকারেভদ (types 
of aluminium)

অҝালুিমিনয়াম িতনΜট ϕধান ሸেপ έϜণীবд করা হয়।

- সাধারন বҝবহািরক খাΜঁট অҝালুিমিনয়াম

- ჈ট আҝলুিমিনয়াম

- কাѶ অҝিলিমিনয়াম (cast aluminium)

সাধারন বҝবহািরক খাΜঁট অҝালিুমিনয়ােমর িবზдতা কমপেϠ 
99% বািক 1% έলাহা এবং িসিলকন সমিуত।

গҝাস еারা অҝালুিমিনয়াম ঝালাইেয়র(welding) অসুিবধা : 
অҝালুিমিনয়াম গেল যাওয়ার তাপমাϏায় έপৗηছােনার আেগ 
রঙ পিরবতκন কের না। যখন ধাতΦ  গলেত ზ჈ কের , তখন তা 
হঠাৎ কের ধুেস  পেড়।

গিলত অҝালুিমিনয়াম খুব ሾত অΝЊডাইজ হয় έজাড় পেৃѮ 
অҝালুিমিনয়াম অЊাইেডর একΜট έমাটা আবরণ ίতির কের 
যার উЗতর গলনাВ রেয়েছ – (1930°C)। এই অЊাইড একΜট 
ভাল মােনর эাЊ বҝবহার কের খবুভােলাভােব অপসারণ করা 
দরকার

গরম অҝালুিমিনয়াম ,  খুব Ϡীণ এবং দুব κল। ওেয়Νўং 
অপােরশেনর সময় িবেশষ ধরেনর эাѴ বҝবহার করা দরকার।

 জেয়л িডজাইং( joint design): 1.6 িমিম প჈ুЫ পয κо , িশেটর 
ϕাо еয়েক প჈ুেЯর সমান উচΦ  90° эҝােП ίতির করা উিচত।

1.6 έথেক 4 িমিম পয κо এΜট বাট-ওেয়ў করা έযেত পাের তেব 
ϕাоვিল করাত বা ঠাнা έছিন িদেয় খাজঁ করা হয়। (আকার 
1) (Notch)1.6 িমিম িডপ এবং 4িমিম অоর।

ভারী অҝালিুমিনয়াম έъট ঝালাইেয়র জনҝ , 4 িমিম বা তার έবিশ 
পু჈েЯর , ϕাоვিলেক 1.6 িমিম έথেক 3 িমিম ჈ট গҝাপ িদেয় 
90° ইনক্লুেডড ίতির করেত হেব। (িচϏ 2)

বাট জেয়েлর জনҝ ϕᄿিত , টҝােকর িপচ , নজল সাইজ িফলার 
রড ইতҝািদ সারণী 1 এ έদওয়া আেছ।

эােѴর ვ჈Я : έযেহতΦ  অҝালুিমিনয়াম খুব ሾত অΝЊডাইজ 
হয় , তাই শΝЅশািল িনΝѥত করেত эােЊর একΜট ѷর বҝবহার 
করেত হেব।

অҝালিুমিনয়াম эাЊ পাউডার জেলর সােথ িমিশেয় έনই(pest)
ίতয়াির কিরেট হেব দুই অংশ эাЊ এক অংশ জল।

эাЊ একΜট ϗােশর মাধҝেম জেয়েл ϕেয়াগ করা হয়। যখন 
একΜট িফলার রড বҝবহার করা হয় , তখন রডΜটও эাЊ িদেয় 
έলপা হয়।

খুব έমাটা অংশვিলেত , ভাল গলন পাওয়ার জনҝ আরও 
সহেজ ধাতΦ র পাশাপািশ িফলার  রডেক ও эাЊর ϕেলপ 
έদওয় দরকার।
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িϕ-িহেটর ϕেয়াজনীয়তা : অҝালুিমিনয়াম এবং এর সংকর 
ধাতΦვিলর উЗ তাপ পিরবািহতা এবং উЗ specific  এবং 
িলন তাপ থাকার।এই কারেণ , িফউশন ঝালাইেয়র জনҝ ϕচΦর 
পিরমােণ তােপর ϕেয়াজন হয়।

οҝািকং এড়ােত িফউশন এবং সѕূণ κ অনুϕেবশ িনΝѥত 
করেত এবং গҝােসর খরচ কমােত , 0.8 িমিম-এর উপের έপটা 
অҝালয়ვিলেত অҝালুিমিনয়াম কািѶং এবং অҝােসїিলვিলেক 
িϕিহΜটং কিরেত হেব ।

জেবর আকার অনুযায়ী িϕিহΜটং তাপমাϏা 250°C έথেক 
400°C এর মেধҝ পিরবিতκত হয় গҝাসэেলম এΜট একΜট টচκ 
বҝবহার কের বা চΦ িѣেত έরেখ জবΜটেক করা িϕিহΜটং করা হয়।

ঝালাই পдিত (welding procedureঅিনিশলনী ২.২৮/g পেূব κই 
বন κনা করা হইয়ােছ ।এবং দϠতার তথҝ পড়ুন। নং 2.28/G-55।

অҝালুিমিনয়ােমর ওেয়Νўং এরিবিভт ϕΝοয়া

- অΝЊ-অҝািসΜটিলন ওেয়Νўং

- মҝানুয়াল έমটািলক আকκ ওেয়Νўং(MMAW)

- TIGওেয়Νўং

- এম ,আই Νজ ওেয়Νўং(MIG WELDIING)

- έরΝজসѶাх ওেয়Νўং(Resistence)

- কাব κন আকκ ওেয়Νўং

- সিলড έѶট ওেয়Νўং(Solid state welding)

- িশতল ওেয়Νўং(cold welding)

- িডিফউসন ওেয়Νўং(diffusion welding)

- এЊেъািসভ ওেয়Νўং(Explosive welding)

- আলট্র্রাসিনক ওেয়Νўং(ultrasonic welding)

অҝালুিমিনয়ােম ওেয়Νўং জনҝ (advantages of adopting 
oxyacetylene processes)অΝЊ-অҝািসΜটিলন ϕΝοয়া ςহেণর 
সুিবধাসহজ এবং কম খরেচ সরПাম

পাতলা শীট ওেয়Νўং জনҝ , গҝাস ওেয়Νўং লাভজনক হেত 
পাের . 

эােЊর অবিশѭাংশ , যিদ জব তল হইেত সΜঠকভােব অপসারণ 
না করা হয় , তাহেল Ϡয় হেত পাের। আকκ ওেয়Νўংেয়র έচেয় 
িবকৃিত έবিশ।

তাপ-আοাо অНল আকκ ওেয়Νўংেয়র έচেয় ϕশѷহয়

CG&M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.58
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.59
ওেয়ўার (Welder)- িѶেলর ওেয়Νўংেযাগҝতা 

আকκ কাΜটং এবং গাউΝজং(Arc cutting and gouging)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• আকκ কাΜটং এবং গাউΝজং ϕΝοয়া বণ κনা করা
• আকκ কাΜটং এবং গাউΝজং (গাউΝজং)(সুিবধা এবং ϕেয়াগვিল বণ κনা।

ক჈ন। িবিভт চাপ কাটা এবং গাউΝজং ϕΝοয়া

- έমটািলক আকκ কাΜটং ও গাউΝজং  

- কাব κন আকκ কাΜটং ϕΝοয়া

- এয়ার আকκ কাΜটং ϕΝοয়া

- ъাজমা আকκ কাΜটং ϕΝοয়া

- অΝЊ-আকκ কাΜটং ϕΝοয়া

- কাব κন আকκ গাউΝজং ϕΝοয়া

έমটািলক আকκ কাΜটং - সরПাম এবং আনুষািДক ვিল 
হল।

- এিস বা িডিস έমিশন

- έকবল- লাগস এবং আথ κ Љҝাѕ সহ έকবল

- ইেলেϢাড έহাўার

- উপযুЅ চশমা সহ ঢাল বা έহলেমট (έশড নং 14)

- িচপার বা িচিপং হাতΦ িড়

- এেϕান , Аাভস , িনরাপЫা বুট এবং সাদা গগলস।

ইেলকেϊাড এবং তােদর ίবিশѭҝ

অΝЊ আকκ কাΜটং ও গাউΝজং : এই ইেলেϢাডΜট মҝানুয়াল 
আকκ ওেয়Νўং ইেলেϢােডর অন჉ুপ এবং এΜট একΜট эােЊর 
еারা ϕেলপযЅু , যার কাজ হল আকκেক িѸিতশীল করেত এবং 
দহেনর ফেল জবვিলেক আরও তরল করার জনҝ একΜট 
ϕদান করা। তেব , έϠেϏ একΜট ইেলকেϊডΜট ফাপঁা Μটউেবর 
আকাের হয় যার মাধҝেম অΝЊেজেনর একΜট ϕবাহ পাস করা 
হয় এবং িডজাইন করা ইেলকেϊডΜটেহাўার যা ইেলেϢােড 
ίবদুҝিতক ϕবাহ এবং έসইসােথ আেকκ অΝЊেজন বহন করেত 
সϠম , (আকার 1)

έমটািলক আকκ কাΜটং ও গাউΝজং : এই ইেলেϢাডვিল 
সাধারণত ওেয়Νўং ইেলেϢােডর মেতাই হয় বা িকছΦ  সময় 
িবেশষভােব িনিম κত কাΜটং ইেলেϢাড (িচϏ 2) িডজাইন করা 
হয় যাহা ঢালাই এর জনҝ বҝব჊ত ইেলকেϊাড έথেক 20 έথেক 
50% έবিশ অҝΟѕয়ার έসΜটং করা έযেত পাের। AC ও DC এই 
দুই ধরেনর কােরл বҝবহার করা যায় ,তেব সাধারনত ; DC র 
έϠেϏ ইেলকেϊাড Μট έনেগΜটভ έপােল সংেজাগ করা হয় । 
কখনও কখনও এΜট ইেলেϢাড সামানҝ িভজা করেত সাহাযҝ 
কের। আবরেণর জল িকছΦ  পিরমােণ ইেলেϢােডর অতҝিধক 
উЫাপেক ϟাস কের এবং কছΦ টা হেলও আকκ িডপ έপািলেϊΜটং 
কিরয়া ধাতΦ েক িবΝИт কের ।

টংেѶন আকκ কাΜটং ইেলেϢাড : এΜট একΜট আকκ কাΜটং 
ইেলেϢাড ,  যা  ΜটআইΝজ  এবং  ъাজমা  আকκ কাΜটং 
ϕΝοয়াვিলেত বҝব჊ত হয়।

আকκ কাΜটং ও গাউΝজং পдিত ; (Arc cutting and gouging 
procedure)

আকκ কাΜটং পдিত : ϕেয়াজনীয়তা অনুযায়ী । জবতΜটেক 
কাΜটং কিরবার পূেব κ জবতলΜট (surface) পিরѴার কিরয়া 
(clean) মািকκং ও পাΝНং কিরয়া эাট পΝজশেন রািখেত হেব।

যিদ DC έমিসন বҝবহার করা হয় তা হেল DCEN έপালারΜট 
বҝবহার কিরেত হেব । 
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জেবর পু჈Ы (Thickness) অনুযািয় ইেলকেϊাড িসেলЄ 
কিরেত হেব । 

ইেলকেϊাড এর সাইজ অনুযািয় কেরই έসট করেত হেব । 

আকκ ίতির ক჈ন এবং ইেলেϢাডΜটেক έъেটর ϕােо চাপ 
িদেয় উপর  নীচ সরান। ধাতΦ  গেল যাওয়ার সােথ সােথ আেকκর 
সাহােযҝ গিলত ধাতΦ েক έঠেল িদেত হেব। 

ইেলকেϊাডΜট ѽেট (kerfline) ঢΦ িকেয় οমাগত উপর িনচ কের 
গিলত ধাতΦ েক িনেচর িদেক অপসািরত কিরত হেব। অিধক 
কােরл έসট করার ফেল ইেলকেϊাড έবў হবার সїাভনা 
থােক তাই অেধ κক ইেলকেϊাড বҝবহার করা উিচত এবং পনুরায় 
ইেলকেϊাডΜটেক বҝবহার করার জনҝ িকছΦ  সময় সিরেয় έরেখ 
ঠাрা করেত হেব।

কাটা পѮৃΜট তার মসণৃতা এবং অিভтতার জনҝ পরীϠা ক჈ন।

আকκ গাউΝজং পдিত : ϕেয়াজনীয়তা অনুযায়ী জবΜট ϕѷূত 
কের জবΜটর পѮৃ (surface) পিরѴার কের মািকκং ও পাΝНং 
কিরয়া эাট অবѸােন (position) রাখ ।

.AC অথবা  DC বҝবহার করা যায় έপালািরΜট DCEN έসট ক჈ন।

জেবর ধরন অনুযািয় ইেলেϢাড ও সাইজ অনুযািয় এবং 
ϕেয়াজনীয় কােরл έসট কিরেত হেব।

আকκ ίতির কিরয়া একΜট গিলত পুল ϕিতΜѮত হওয়ার সােথ 
সােথ ইেলেϢাড έহাўারΜট িনচΦ  কিরয়া ইেলেϢােডর জব 
সােপϠ ইেলেϢােডর 20°-30° έথেক 5°-15° এর মেধҝ έসট 
কিরেত হেব।

ইেলেϢাডΜট έъেটর ডান έথেক বাম িদেক মািকκং লাইন বরাবর 
গিলত ধাতΦ  এবং ধাতΦমল (SLAG) গাউΝজং কৃত খাজ έথেক 
অপসারন কিরেত হেব। 

আকκ তােপর কারেণ ሾত গলেনর ফেল , আকκ এর তােপর 
কারেন ሾত গলেনর ফেল , গাউΝজং ϕΝοয়াΜট ሾত চালনা 
কিরেত হেব

পѮৃতল পিরѬার ক჈ন।

মসণৃতা , গভীরতা এবং অিভтতা পরীϠা ক჈ন।

সিুবধা (Advantages): আকκ গাউΝজং যখন অনҝ কেণা রকম 
গাউΝজং পдিতেত না থােক তখন আকκ গাউΝজং পдিত 
বҝয়হার করা হয়।

জ჈রী পিরিѸিতেত এΜট খুবই কায κকাির পдিত।

এΜট ধাতΦვিলেত বҝবহার করা έযেত পাের যা অΝЊ-অҝািসΜটিলন 
কাটার ϕΝοয়া еারা কাটা কΜঠন। (ঢালাই έলাহা , έѶইনেলস 
ѶΣল , έপটা έলাহা , মҝাДািনজ ইѺাত এবং অ έলৗহঘΜটত ধাতΦ  

- ঢালাই ሺΜট অপসারণ

– িসিলং রান জমা করার জনҝ ჈ট έপিনৈϊশণ িদেক খাজঁ 
কাটা

- rivets অপসারণ

- গতκ বা িছϒ করেত

- ঢালাই (casting) ሺΜটვিল অপসারণ এবং খাজঁ (groove) 
ίতির করেত।

CG&M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.59
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িসΝজ এн এম (CG & M)            অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.60&61
ওেয়ўার (Welder)- িѶেলর ওেয়Νўংেযাগҝতা 

ঢালাই έলাহা এবং এর ίবিশѭҝ এবং ওেয়লিডং পдিত (cast iron and its properties 
and welding methods)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• ঢালাই έলাহার ίবিশѭҝ এবং এর ϕকারვিল বণ κনা করেত
• কাѶ আয়রন ঢালাই έলাহা ওেয়লিডং έকৗশল বণ κনা ক჈ন।।

ঢালাই έলাহা έমিশেনর যϴাংশ ίতিরেত বҝাপকভােব বҝব჊ত 
হয় , έযেহতΦ  এΜটর একΜট ভাল সংেকাচন শΝЅ এবং ঢালাই 
করা সহজ। 

•কাѶ আয়রন έলৗহ যােত ধাতΦ  হঔয়া সত্েতও সাধারন মাইў 
ѶΣেলর তΦলনায় কাѶ আয়রনওেয়লিডং করার সময় নানা 
রকম অসুিবধা সিৃѶ হয়। 

ঢালাই έলাহার ϕকারেভদ (TYPES OF CAST IRON)

সাধারনত চার ϕকােরর ঢালাই έলাহা পাওয়া যায় ধরেনর আেছ.

- ধূসর έপটা έলাহা (Gray cast iron)

- সাদা ঢালাই έলাহা(white cast iron)

- নমনীয় ঢালাই έলাহা (Malleable cast iron)

- έনাডΦ লার ঢালাই আয়রন (বা ) έগালকীয় ςাফাইট আয়রন 
(nodular cast iron/spheroidal cast iron)

ধূসর έপটা έলাহা : ধূসর ঢালাই έলাহা সাদা ঢালাই έলাহার 
তΦলনায় নরম এবং শЅ যা শЅ এবং ভДুর। ধূসর ঝালাই 
আয়রেনর ভাল যািϴক ίবিশѭҝვিল িϖ έѶট কাব κন বা 
ςাফাইেটর কণার উপিѸিতর কারেণ হয় , যা ধীর শীতল হওয়ার 
সময় আলাদা হেয় যায়। ধসূর ঢালাই έলাহা একΜট ঢালাইেযাগҝ 
ধরেনর। এেত 3 έথেক 4% কাব κন থােক।

সাদা ঢালাই έলাহা : িপগ আয়রন έথেক সাদা ঢালাই έলাহা 
উৎপт হয় যার ফেল ঢালাই খুব ሾত ঠাнা হয়। শীতল হওয়ার 
হার খবু ሾত এবং এΜট কাব κনেক আয়রন কাব κাইড έযৗগ έথেক 
আলাদা করেত έদয় না। ফলѾ჉প, সাদা ঢালাই έলাহােত পাওয়া 
কাব κন িমিলত আকাের িবদҝমান। এই ধরেনর ঢালাই έলাহা খুব 
শЅ এবং ভДুর এবং ঝালাই করা যায় না এবং সহেজ যেϴর 
έযাগҝও নয়।

নমনীয় ঢালাই έলাহা: নমনীয় ঢালাই έলাহা দীঘ κ সময় ধের সাদা 
ঢালাই έলাহােক অҝািনিলং কের এবং তারপর ধীের ধীের ঠাнা 
কিরয়া পাওয়া যায় এই তাপ িচিকত্সা ϕভাব এবং শক বহৃЫর 
ϕিতেরােধর ফলাফল .

έনাডΦ লার ঢালাই έলাহা (Nodular cast iron) : এΜট έগালকীয় 
ςাফাইট আয়রন (এসΝজ আয়রন ) নােমও পিরিচত। এΜট 
গিলত ধূসর ঢালাই έলাহােত মҝাগেনিসয়াম έযাগ কের ϕাч 
হয়। έনাডΦ লার আয়রেনর ϕসায κ শΝЅ এবং ϕসারণ িѶেলর 
মেতা যা এই έলাহােক একΜট নমনীয় উপাদান কের έতােল।

ধূসর ঢালাই έলাহার ίবিশѭҝ (properties of grey cast iron): 
ধূসর ঢালাই έলাহা έবিশরভাগ έমিশেনর যϴাংশ ίতিরেত 

বҝব჊ত হয়। িϖ έѶট কাব κন/ςাফাইেটর কারেণ এΜট ভাল 
যািϴক ίবিশѭҝ έপেয়েছ। অনҝানҝ উপাদান হল িসিলকন , 
সালফার , মҝাДািনজ এবং ফসফরাস। ধূসর ঢালাই έলাহার 
ইѺােতর তΦলনায় অেনক έবিশ সংেকাচেনর (compressive 
strength) শΝЅ আেছ িকᅀ কম নমনীয়তা এবং ϕসায κ শΝЅ 
রেয়েছ।

έযেহতΦ  কাব κন মুЅ ςাফাইট আকাের থােক তাই এΜট ভাДা 
কাঠােমা ধূসর রেঙর έদখায়।

ϕাо ϕᄿিত পдিত এবং ϕকার (Methods &types edge 
preparation): ধূসর ঢালাই έলাহার ϕাоვিল িবিভт পдিত 
έযমন িচিপং , ςাইΝнং , έমিশন এবং ফাইিলং еারা ϕᄿত 
করা έযেত পাের। উপেরর পдিতვেলা কােজর ( job) শতκ ও 
ধরন অনুযায়ী বҝবহার করা হয়। সাধারণত এΜট ঢালাই করা 
ϕেয়াজন , একΜট ফাটল ঢালাই বা একΜট বাট জেয়л কিরেত। 
এছাড়াও সুতরাং সাধারণত একΜট একক V বাট জেয়л ϕᄿত 
করা হয় έযমন িচϏ 1-এ έদখােনা হেয়েছ।কাѶ আয়রন έъট 
থােক ওেয়লিডং বা έমরামত করা হেব তার পু჈Ы 6িমিম বা 
তার έবিশ হেব

পিরѬার করার পдিত ;(Methods of cleaning)

ঢালাই έলাহার জব পিরѬার করার জনҝ দুΜট পдিত বҝবহার 
করা হয়।

- যািϴক পিরѬার (Mechanical cleaning)

- রাসায়িনক পিরѬার (chemical cleaning)

যািϴক পিরѬার পдিতেত έবিশরভাগই ঢালাই έলাহার কােজর 
পৃѮ (surface)পিরѬার করেত বҝব჊ত হয়। এই পдিতেত 
ςাইΝнং , ফাইিলং এবং ওয়ҝার ϗািশং έকৗশল (technique)
ϕয়গ করা হয়।

রাসায়িনক পিরѬােরর ϕΝοয়াΜট έতল , ςীস এবং অনҝ έয 
έকানও পদাথ κ অপসারেণর জনҝ ϕেয়াগ করা হয় যা যািϴক 
পিরѬােরর মাধҝেম অপসারণ করা যায় না।
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িশখাflame)(strict neutral flame); িনরেপϠ িশখা সামПসҝ 
করা উিচত। সতকκতা অবলїন করা উিচত έয অΝЊেজেনর 
সামানҝতম িচҀও না থােক যা অΝЊেডশেনর মাধҝেম একΜট 
দুব κল έজাড় সΜৃѭ করেব।
িফলার রড; কাѶ আয়রন ওেয়লিডং  এর জনҝ 2.8 - 3.5 
শতাংশ িসিলকন ধারণকারী একΜট 5 িমিম আকােরর έগালাকার 
বা বগ κাকার উЗ (সুপার ) িসিলকন ঢালাই আয়রন িফলার রড 
বҝবহার করা হয়। এই রড еারা ওেয়লিডং ধাতΦ  সহেজ machin-
able হয় . (IS 1278 - 1972 অনুযায়ী S-CI 1)।
эাѴ (flux): অЊাইডვিলেক ϒবীভূত করেত এবং 
অΝЊেডশন έরাধ করেত эাЊΜট ভাল মােনর হওয়া উিচত।
ঢালাই আয়রন эাЊ έবারাЊ , έসািডয়াম কাব κেনট , পটািসয়াম 
কাব κেনট , έসািডয়াম নাইেϊট এবং έসািডয়াম বাইকােব κােনট 
еারা গΜঠত। এΜট একΜট পাউডার আকাের হয়।
ঢালাই έলাহা ওেয়লিডং; কাѶ আয়রন জবেক িϕ-έহেটড 
কিরয়া ভাল έরড িহট কালার অবѸায় ওেয়লিডং কিরেত হেব। 
C.I ওেয়Νўংেয়র জনҝ িϕিহΜটং তাপমাϏা 200°C έথেক 310°C 
পয κо পিরবিতκত হয়।
িফলার রেডর এর έকান (angle) ওেয়লিডং লাইেনর সােপেϠ 
600έথেক700 এবং 400έথেক500হওয়া উিচৎ।

έলফট ওয়াডκ έটকিনক বҝবহার করেত হেব ।ϕথম ѷরΜট (root 
run) ও ওেয়লিডং করার সময় έরাপাইপেক সামানҝ έদালান 
যােবনা একটΦ  পের পের িফলার রেডর গরম লাল ϕাоΜট ვেরা 
эােѴ ডΦ িবেয় িনেত হেব। 

ϕথম ѷরΜট (root run) সমাч করার পর , έэম িদেয় জবΜটেক 
সব κϏ সমান ভােব তাপ িদেত হেব এবং িеিতয় ѷরΜটেত (2nd 
run weld deposite) সামানҝ ির-ইনফস κেমл έরেখ ওেয়ў 
িডপΝজট করেত হেব। 

έপৗছায়।   এেক ‘έপাѶ িহΜটংʼ বেল।

তারপর জবΜটেক চΦন বা ছাই বা ზকেনা বািলর ѷূপ িদেয় έঢেক 
ধীের ধীের ঠাнা হেত িদেত হেব।িফলার রড িনব κাচন

িফলার রড অনুযায়ী িনব κাচন করা উিচত: έয ধাতΦ েত ওেয়লিডং 
করা হেব তার ধরন 

ধাতΦ র পু჈Ы সহ ϕাо ϕѷূিতর ধরন 

ওেয়Νўং έকৗশল , έলফট ওয়াডκ /রাইট ওয়াডκ

– ঢালাই করা ধাতΦ র ধরন বা ধরন , έযমন έলৗহঘΜটত , 
অেলৗহঘΜটত , শЅ মুেখামুিখ (সারণী 1)। ঢালাই করা ধাতΦ র 
পু჈Я (জেয়л ϕাо ϕᄿিত সহ ) (সারণী 2)

1 নং έটিবল

ধাতΦ িফলার রড
মাইў িѶল এবং রট 
আয়রন
হাই কাব κন এবং অҝালয় 
িѶল

কপার ,έকােটড , মাইў িѶল

হাই কাব κন এবং অҝালয় 
িѶল

2.হাই কাব κন িѶল িসিলকন-
মҝাДািনজ িѶল
Ϡয় –ϕিতেরাধী অҝালয়  খাদ 
িѶল 3.5% িনেকল িѶল

3. έѶনেলস িѶল 3.কলিїয়াম έѶইনেলস ѶΣল

4. ঢালাই έলাহা (cast 
iron)

4.সুপার িসিলকন কাѶ 
আয়রন έফেরা িসিলকন 
ঢালাই έলাহা িনেকােটকΜটক 
কাѶ আয়রন

5.তামা এবং এর সংকর 
ধাতΦ  (িপতল , έϗাП ) 

5.িসিলকন έϗাП িনেকল 
έϗাП মҝাДািনজ έϗাП

6.অҝালুিমিনয়াম এবং 
এর সংকর ধাতΦ

6.িবზд অҝালুিমিনয়াম 5% 
িসিলকন অҝালুিমিনয়াম 
এҝলয়
10-13% িসিলকন 
অҝালুিমিনয়াম এҝলয়

ধাতব ঝালাই  έবধ যত έবিশ , িফলার রেডর বҝাস তত έবিশ। 
কম ওেয়লিডং রান কিরেল(deposite) কম িবকৃিত এবং ሾত 
ওেয়লিডং হেব।
• কাѶ আয়রন ίবিশѭҝ(Characteristic of cast iron)
• এΜটর দাম কম।
• খুব ভДুর।
• এΜট উЗ কেϸিসভ শΝЅ এবং উЗ Ϡয় ϕিতেরাধ সѕт   

ভাল ওেয়লিডং ই ίবিশѭҝ আেছ .
• ঢালাই έলাহার গলনাВ ইѺােতর έচেয় কম।
• এর  চমৎকার machinability আেছ।
• έবশীরভাগ ঢালাই έলাহা έকান তাপমাϏায় নমনীয় নয়।
• ঢালাই আয়রেনর নমনীয়তা কম এবং ঘেরর তাপমাϏায় 

সহেজ έরালড করা  বা কাজ করা যায় না।
িеতীয় ѷরΜট ঢালাইেয়র έকৗশলΜট ϕথম ѷরΜটর মেতাই।

িеতীয় ѷরΜট সমাч হওয়ার পের ,পুনরায় সব κϏ সমান ভােব 
έэম িদেয় তাপ িদেত হেব যাহােত জবΜটর সব κϏ সমান তাপ 

CG&M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.3.60&61
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সি.জি এন্ড এম (CG & M	 অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.4.62&63
ওয়়েল্ডার (Welders)- ওয়়েল্ডার - পরিদর্্শ ন এবং পরীক্ষা

পরিদর্্শ ন পদ্ধতির ধরন - ধ্বংসাত্মক NDT পদ্ধতির শ্রেণীবিভাগ(Types of inspection 
method - classification of destructive and NDT methods)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে আপনি সক্ষম হবে
• 	পরীক্ষার ধরন চিহ্নিত করন
• 	অ-ধ্বংসাত্মক এবং ধ্বংসাত্মক পরীক্ষা বর্্ণ না করা।

পরিদর্্শ নের প্রয়োজনীয়তা: পরিদর্ ্শনের উদ্দেশ্্য হল ওয়়েল্ড 
ফল্টের ধরন, জয়়েন্টের শক্তি এবং গুণমান এবং কাজের 
গুণমান সনাক্ত করা এবং নির্্ধধা রণ করা।

পরীক্ষার প্রকারভেদ

- 	 অ-ধ্বংসাত্মক পরীক্ষা

- 	 ধ্বংসাত্মক পরীক্ষা

- 	 আধা ধ্বংসাত্মক পরীক্ষা।

অ-ধ্বংসাত্মক পরীক্ষার পদ্ধতিগুলি সাধারণ পরীক্ষা এবং 
বিশেষ পরীক্ষার পদ্ধতি হিসাবে শ্রেণীবদ্ধ করা হয়।

সাধারণ অ-ধ্বংসাত্মক পরীক্ষা

- 	 চাক্ষু ষ পরিদর্ ্শন)

- 	ছ িদ্র বা চাপ পরীক্ষা

- 	স্ টেথো�োস্্ককোপ পরীক্ষা (শব্দ)

বিশেষ অ-ধ্বংসাত্মক পরীক্ষা

- 	চৌ� ৌম্বকীয় কণা পরীক্ষা

- 	ত রল অনুপ্রবেশকারী পরীক্ষা

- 	রেড িওগ্রাফি (এক্স-রে) পরীক্ষা

- 	 গামা রশ্মি পরীক্ষা

- 	 আল্্ট্ররাসনিক পরীক্ষা

ভিজ্্যযুয়়াল পরিদর্্শ ন (অ-ধ্বংসাত্মকপরীক্ষা): ভিজ্্যযুয়়াল 
পরিদর্ ্শন কো�োন বাহ্্যযিকজো�োড় ত্রূটি(defects) আছে কিনা 
তা জানতে সাধারণ হাত সরঞ্জাম এবং গেজ ব্্যবহার করে 
বাহ্্যযিকভাবে ঢালাই পর্ ্যবেক্ষণ করা হয়। এটি অনেক খরচ 
ছাড়়াই একটি গুরুত্বপূর্্ণ  পরিদর্ ্শন পদ্ধতি। পরিদর্ ্শন এই 
পদ্ধতি একটি ম্্যযাগনিফাইং গ্লাস , একটি ইস্পাত নিয়ম 
প্রয়োজন, বর্্গগা কার এবং ঝালাই গেজ চেষ্টা করুন। চাক্ষু ষ 
পরিদর্ ্শন তিনটি পর্ ্যযায়়ে করা হয় যথা:

- 	 ওয়েলডিং করার আগে

- 	 ওয়েলডিংয়ের সময়

- 	 ওয়েলডিংয়ের পরে

ওয়েলডিং এর আগে চাক্ষু ষ পরিদর্্শ ন

(অপারেটরকে কাজের ধরন, ইলেক্ট্রোড এবং ওয়়েল্্ডিিং 
মেশিনের সাথে পরিচিত হতে হবে) নিম্নলিখিত বিষয়গুলি 

নিশ্চিত করতে হবে।

প্রান্তগুলি প্লেটের পুরুত্ব অনুসারে সঠিকভাবে প্রস্তুত করা 
হয়়েছে। বেস কিনা মেটাল সঠিক ভাবে পরিস্কার করা।

সঠিক রুট গ্্যযাপ সেট করা.

বিকৃতি  নিয়ন্ত্রণের জন্্য যথাযথ পদ্ধতি অনুসরণ করতে হবে।

ব্্ললো পাইপ নজল  এবং ফিলার রড, ফ্লাক্স এবং শিখার (flame) 
সঠিক নির্্ববা চন।

ডিসি ওয়়েল্্ডিিং কারেন্টের ক্ষেত্রে ইলেক্ট্রোডের পো�োলারিটি। 
তারের সংযো�োগ টাইট কিনা।

ইলেক্ট্রোডের আকার(size) এবং ওয়েলডিং অবস্থান (position)
অনুসারে কারেন্ট সেটিং। সঠিক alignment নিশ্চিত করার 
জন্্য কো�োন জিগস এবং ফিক্সচার প্রয়োজনীয় কিনা। (আকার 1)

ওয়েলডিং সময় চাক্ষু ষ পরিদর্্শ ন 

নিম্নলিখিত পয়়েন্ট গুলি ওয়েলডিং চলা কালিন চেক করতে 
হবে 

ওয়েল্ড ডিপজিটের পর্ ্যযায়ক্রম লক্ষ করা 

মাল্টি-রান ওয়়েল্্ডিিংয়়ে পরবর্তী রান করার আগে প্রতিটি ওয়়েল্ড 
বিড পর্ ্যযাপ্তভাবে পরিষ্কার করা হয়়েছে কিনা তা পরীক্ষা করা।

নিম্নলিখিত কারণগুলি নিশ্চিত করতে হবে।

ফুটো�ো বা চাপ পরীক্ষা : এই পরীক্ষাটি ওয়েলডিং করা চাপবাহী 
আধার ট্্যযাঙ্ক এবং পাইপলাইন পরীক্ষা করতে ব্্যবহৃত হয় যাতে 
লিক রয়়েছে কিনা তা নির্্ধধা রণ করতে। ওয়েলডিং করা জাহাজ, 
তার সমস্ত আউটলেট বন্ধ করার পরে, জল, বায়়ু বা কেরো�োসিন 
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ব্্যবহার করে অভ্্যন্তরীণ অভ্্যন্তরীণ চাপ কাজের চাপের 
উপর নির্্ভর করে যা ওয়েলডিং জয়়েন্টকে সহ্্য করতে হয়। 
অভ্্যন্তরীণ চাপ আধার কাজের চাপের দ্বিগুণ বাড়়ানো�ো যেতে 
পারে। জো�োড় নিম্নলিখিত হিসাবে পরীক্ষা করা যেতে পারে.

1 	 অভ্্যন্তরীণ চাপ প্রয়োগ করার সাথে সাথে এবং আবার 12 
থেকে 24 ঘন্টা পরে প্রেশার গেজের চাপের রিডিং নিতে 
হবে ।

2 	প্রেশ ার ভেসেল  বাতাসের চাপ তৈরি করার পরে, সাবানের 
ফেনা দ্রবণটি ওয়়েল্ড সিমে প্রয়োগ করা যেতে পারে 
সতর্্কভাবে দেখতে হবে  বুদবুদ(bubbles) হয় কিনা  যা 
ফুটো�ো  নির্্দদেশ করবে।

স্টেথো�োস্্ককোপ (শব্দ) পরীক্ষা:  এই পরীক্ষার নীতি হল যে 
ত্রুটি-মুক্ত জো�োড় ধাতু একটি হাতুড়়ি দিয়়ে আঘাত করার সময় 
একটি ভাল রিংগিং সাউন্ড হবে শব্দ দেয় যেখানে ত্রুটিযুক্ত 
একটি ওয়েলডিং জয়েন্ট হয় 

একজন সাধারণ চিকিত্সকের স্টেথো�োস্্ককোপ এবং একটি হাতুড়়ি 
শব্দটি বারাতে এবং সনাক্ত করতে ব্্যবহার করা হয়।

এই পদ্ধতি ব্্যবহার করে স্ট্রাকচারাল ওয়়েল্ডস এবং ওয়়েল্ড এ 
ইন প্রেসার ভেসেল ওয়েল্ড সফলভাবে পরীক্ষা করা হয়়েছে।

রেডিওগ্রাফিক পরীক্ষা: এই পরীক্ষাকে এক্স-রে বা গামা রশ্মি 
পরীক্ষাও বলা হয়।

এক্স-রে পরীক্ষা:  In এই পরীক্ষায় ওয়়েল্ডের অভ্্যন্তরীণ ছবি 
তো�োলা হয়। পরীক্ষার নমুনাটি এক্স-রে ইউনিট এবং ফিল্মের 
মধ্্যযে স্থাপন করা হয়। (চিত্র 2) তারপর এক্স-রে পাস করা হয়। 
কো�োনো�ো লুকানো�ো খুতঁ  থাকলে তা  ডেভেলপিং করার প্লেটে 
পর দেখা যাবে । এক্স-রে ফিল্মে মানুষের হাড় ভাঙ্গার মতো�ো 
ত্রুটিগুলি দেখা যায়। এক্স-রে ফিল্মের নীচে একটি সীসা শীট 
রাখা হয় যাতে এক্স-রে টেস্্টিিং মেশিন থেকে এক্স-রে প্রবাহ 
বন্ধ করা যায়।

গামা রশ্মি পরীক্ষা:  রেডিয়়াম এবং কো�োবাল্ট 60 ইত্্যযাদির 
মতো�ো রেডিয়়াম যৌ�ৌগগুলির দ্বারা প্রদত্ত সংক্ষিপ্ত অদৃশ্্য 
রশ্মিগুলি গামা রশ্মি নামে পরিচিত এই রশ্মিগুলি এক্স-রেগুলির 
চেয়়ে বেশি স্টিলের পুরুত্বে প্রবেশ করে এবং এই প্রক্রিয়়াটির 
প্রধান সুবিধা হ’ল বহনযো�োগ্্যতা এই পরীক্ষাটি এমন সমস্ত 
জায়গায় করা যেতে পারে যেখানে বিদ্্যযুৎ রয়়েছে। উপলব্ধ 

নয় এই পরীক্ষাগুলি বয়লার এবং উচ্চ চাপের জাহাজ এবং 
পেনস্টক পাইপ এবং পারমাণবিক আধারের মতো�ো উচ্চ মানের 
কাজগুলিতে ব্্যবহৃত হয়।

চৌ�ৌম্বকীয় কণা পরীক্ষা : এই পরীক্ষাটি লৌ�ৌহঘটিত পদার্্থথে র 
উপরিভাগের ত্রুটির পাশাপাশি উপ পষৃ্ঠের (6 মিমি গভীরতা 
পর্ ্যন্ত) ত্রুটি সনাক্ত করতে ব্্যবহৃত হয়।

লো�োহার পাউডার ধারণকারী একটি তরল প্রথমে জয়়েন্টের 
উপর স্প্রে করা হয় পরীক্ষা করার জন্্য। যখন এই পরীক্ষার 
টুকরো�োটি চুম্বকীয় হয়, তখন লো�োহার কণাগুলি ত্রুটির (ফাটল বা 
ত্রুটি) প্রান্তে জড়ো হবে এবং খালি চো�োখে কালো�ো চুলের রেখার 
চিহ্ন হিসাবে দেখা যাবে। (চিত্র 3 ও 4)

তরল অনুপ্রবেশকারী পরীক্ষা: এই পরীক্ষাটি এই নীতির 
উপর ভিত্তি করে যে রঙিন তরল রং এবং ফ্লুরো�োসেন্ট তরল 
ফাটলের মধ্্যযে প্রবেশ করে এবং ধাতু, প্লাস্টিক, সিরামিক এবং 
কাচের পষৃ্ঠের ত্রুটিগুলি পরীক্ষা করতে ব্্যবহৃত হয়। রঙিন 
ছো�োপের (DYC)একটি দ্রবণ পরিষ্কার ঢালাই জয়়েন্টে স্প্রে করা 
হয় এবং কিছ সময় ভিজতে দেওয়়া হয়। তারপরে ক্লিনার 
ব্্যবহার করে ডাইটি ধুয়়ে ফেলা হয় এবং পষৃ্ঠটি নরম কাপড় 
দিয়়ে শুকানো�ো হয়।

Fig 3

Fig 4

একটি তরল বিকাশকারী (সাদা রঙের) তারপর ওয়়েল্ডে স্প্রে 
করা হয়। রঙিন ছো�োপ সাদা ডেভেলপার আবরণে পষৃ্ঠের ত্রুটির 
আকারে বেরিয়়ে আসে। ত্রুটিটি খালি চো�োখে সাধারণ আলো�োতে 
দেখা যায়। (চিত্র 5)

আল্্ট্ররাসনিক পরীক্ষা: এই পরীক্ষায় উচ্চ কম্পাঙ্কের শব্দ তরঙ্গ 

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.4.62 & 63
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ব্্যবহার করা হয়। এই পরীক্ষাটি ঢালাইয়়ের বিচ্ছিন্নতাCrack 
খুজঁে বের করতে ব্্যবহৃত হয়। শব্দ তরঙ্গগুলি খুব পাতলা 
প্লেটের পুরুত্ব থেকে 6 থেকে 10 মিটার ইস্পাত পর্ ্যন্ত প্রবেশ 
করতে পারে।

Fig 5

একটি শব্দ তরঙ্গ উত্পাদনকারী ট্রান্সমিটার কাজের(work 
pice) উপর স্থাপন করা হয়। শব্দ তরঙ্গের প্রতিধ্বনি সরাসরি 
আল্্ট্ররাসো�োনিক টেস্্টিিং ইউনিটের সাথে সংযুক্ত ক্্যযালিব্রেটেড 
স্ক্রিনে দেখানো�ো হয়। (চিত্র 7)

Fig 7

ধ্বংসাত্মক পরীক্ষা

ভূমিকা:  ঝালাই করা জয়়েন্টগুলি অ-ধ্বংসাত্মক পরীক্ষার 
পদ্ধতির অধীনে ঢালাই কাঠামো�োর ক্ষতি বা ধ্বংস না করে পরীক্ষা 
করা হয় যা আগে ব্্যযাখ্্যযা করা হয়়েছিল। এখন ঢালাইয়়ের জন্্য 
ব্্যবহৃত উপাদানের বৈশিষ্টট্য জানতে এবং ঢালাই জয়়েন্টের 
শক্তি জানতে এবং ওয়়েল্ডারের দক্ষতা বিচার করার জন্্য, 
পরীক্ষার সময় ধ্বংস হয়়ে যাওয়়া ঢালাইয়়ের নমুনার উপর 
একটি ধ্বংসাত্মক পরীক্ষা করতে হবে। ধ্বংসাত্মক পরীক্ষার 
দুটি প্রধান পদ্ধতি রয়়েছে। তারা হল:

- 	 কর্্মশ ালার পরীক্ষা

- 	ল্ ্যযাবরেটরি পরীক্ষা 

কর্্ম শালার পরীক্ষা

নিম্নলিখিত গুলি কর্্মশ ালায় করা হয়্

- 	 নিক ব্রেক পরীক্ষা

- 	ফ্ রি বেন্ড পরিক্ষা একটি ভাইস মধ্্যযে বিনামলূ্্যযে বাকঁ পরীক্ষা

- 	ফিলেট  ফ্র্যাকচার পরীক্ষা 

নিক ব্রেক  পরীক্ষা: একটি নিক ব্রেক পরীক্ষায় ওয়়েল্ডের 
কেন্দ্র রেখা বরাবর প্রায় 1.5 মিমি থেকে 2 মিমি গভীরতার 
একটি করাত কাটা তৈরি করা হয় এবং চিত্রে দেখানো�ো 
জয়়েন্টের বিপরীতে একটি হাতুড়়ির আঘাত করা হয়। (চিত্র 8)। 
saw cut বরাবর জয়়েন্ট ভেঙ্গে যাবে এবং ভাঙ্গা পষৃ্ঠ পর্ ্যবেক্ষণ 
করে বিভিন্ন ত্রুটি যেমন স্ল্যাগ ইনক্লুশন, ফিউশনের অভাব, 
অনুপ্রবেশের অভাব ইত্্যযাদি চিহ্নিত করা যায়।

নিক ব্রেক  পরীক্ষা: ওয়়ার্্কশপে একজন প্রশিক্ষণার্থীর দ্বারা 
তৈরি করা ওয়েল্ড মেন্টের ত্রুটি নির্্ণয় ়ের জন্্য হাতুড়়ি/ বেন্্ডিিং 
দণ্ড দ্বারা বল প্রয়োগ করে ঝালাই করা জয়়েন্টগুলি একটি 
ভাইস এবং বাকঁের উপর স্থির করা হয়। (চিত্র 9 এবং 10) 
ওয়়ার্্কশপ পরীক্ষাগুলি সাধারণত চাক্ষু ষ পরিদর্ ্শনের জন্্য 
একটি ভাইস এবং হাতুড়়ি ব্্যবহার করে একটি ওয়়ার্্কশপে 
ঢালাই ভাঙ্গার জন্্য ব্্যবহৃত হয়।

সুবিধা এবং সীমাবদ্ধতা: পরীক্ষা করতে সময় লাগে কম। 
পরীক্ষার খরচ কম। এই পরীক্ষাটি ওয়েল্ড করার সময় শুরুতে 
ওয়়েল্ডারদের পরীক্ষা করার জন্্য দরকারী

অনেক ত্রুটি রয়়েছে। জয়়েন্টের প্রকৃত শক্তি দেয় না। ওয়েল্ড 
ভো�োগ্্যপণ্্যযের গুণমান পরীক্ষা করার জন্্য ব্্যবহার করা যাবে 
না। (ইলেকট্্ররোড এবং ফিলার রড)

ফিলেট ফ্রাকচার পরীক্ষা : ভাঙা জো�োড় নিম্নলিখিত 
অভ্্যন্তরীণ ত্রুটিগুলি প্রদর্ ্শন করতে পারে এবং দেখাতে পারে। 
(চিত্র 10, 11, 12 এবং 13)

- 	 গলনের  অভাব

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.4.62 & 63
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- 	 অসম্পূর্্ণ  অনুপ্রবেশ

- 	 স্ল্যাগ অন্তর্্ভভু ক্তি

- 	ব্ ্ললো-হো�োল বা ছিদ্রযুক্ত জো�োড় 

ল্্যযাবরেটরি পরীক্ষা

ওয়়েল্ডে পরিচালিত পরীক্ষাগার পরীক্ষা হল: নিম্নলিখিত 
পরিক্ষাগুলি ল্্যযাবরেটারিতে পরিক্ষা করা হয়

- 	 প্রসার্ ্য পরীক্ষা

-	 নির্্দদেশিত বাকঁ পরীক্ষা

- 	 ইম্পেক্ত পরীক্ষা

- 	ক্লান্তি  পরীক্ষা

প্রসার্ ্য পরীক্ষা: একটি জো�োড়়ের প্রসার্ ্য শক্তি এবং নমনীয়তা 
(অর্্থথা ৎ প্রশারন জানার জন্্য ওয়েল্ডের প্রসার্ ্য পরীক্ষা করা হয়।

প্রসার্ ্য পরীক্ষার জন্্য দুই ধরনের পরীক্ষার নমুনা প্রস্তুত করা 
হয়।

তারা হল:

- 	ট্রা ন্সভার্্স  টেনসিল পরীক্ষার নমুনা। (চিত্র 14)

- 	 অল-ওয়়েল্ড ধাতু প্রসার্ ্য নমুনা। (ডুমুর 15 এবং 16)

প্রসার্ ্য পরীক্ষাটি ওয়েল্ডের এর প্রসার্ ্য শক্তির মান নির্্নয়

এবং জো�োড়়ের প্রসারণের শতাংশ(percentage of elogation)। 
এটি একটি নির্্দদিষ্ট কাজের অবস্থার জন্্য নির্্দদিষ্ট ইলেক্ট্রোড 
এবং বেস ধাতুর সাথে ওয়েল্ড করা জয়়েন্টের উপযুক্ততা 
প্রকাশ করে।

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.4.62 & 63
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নির্্দদেশিত বাকঁ পরীক্ষা:  একটি নির্্দদেশিত বাকঁ (guided 
bend) পরীক্ষা হল যেখানে নমুনাটি (weld ment) চিত্র 17-
একটি বেন্ড টেস্্টিিং জিগের মাধ্্যমে 180° এ বাকঁানো�ো হয়।

এই টেস্টের জন্্য দুই ধরনের নমুনা প্রস্তুত করা হয়- একটি 
face bendজন্্য এবং অন্্যটি রুট(root bend) বাকঁের জন্্য। 
(চিত্র 18) এই পরীক্ষাটি একটি প্লেটের বাট জয়়েন্টে ওয়়েল্ড 
মেটালের নমনীয়তা পরিমাপ করে। এই পরীক্ষাটি বেশিরভাগ 
জো�োড়়ের ত্রুটিগুলিকে বেশ সঠিকভাবে দেখায় এবং এটি খুব 
দ্রুত প্রক্রিয়া। একটি নমুনা (Destructive)পরীক্ষা করে।  (ক)
ওয়েল্ডের বাজ্্যযিক অবস্থা এবং এইভাবে ঢালাই পদ্ধতি এবং 
(খ)ওয়েল্ডের দক্ষতা পরীক্ষা করা।

ইম্পেক্ট ঘাত  পরীক্ষা:  প্রভাব মানে কো�োন বস্তুর উপর 
আকস্মিক বল প্রয়োগ(apply sudden force) করা। ওয়েল্ড 
জয়েন্ট ঘাত পরীক্ষার জন্্য , পরিক্ষার প্লেট থেকে একটি নমুনা 
(specimen)প্লেট প্রস্তূত করা হয়। পুনরায় এটিকে মেশিনিং 
করিয়া একটি v আকৃতির খাজ (v.notch) (fig 9) তৈরি করা হয় 
10 mm বর্্গগা কৃতির জন্্য চাপি v পরীক্ষা 10mm ব্্যযাস বিশিষ্ট 
গো�োলাকার প্রস্তছেদ ব্্যবহার করা হয় আইজড(igod) ইমপেক্ট 
পরীক্ষার জন্্য fig-20।

ইমপ্্যযাক্ট টেস্ট ব্্যবহার করা হয় ওয়েল্ড করা জবগুলির ঝালাই 
এবং বেস ধাতুগুলির ইমপেক্ট মান নির্্ধধা রণ করতে যা - 40 ডিগ্রি 
সেলসিয়়াস পর্ ্যন্ত কম তাপমাত্রায় যা মারাত্মক খুব গতিশীল 
চাপে করা হয়।

ক্লান্তি পরীক্ষা:  যখন একটি ওয়েল্ড জয়়েন্ট একটি দীর্্ঘ  সময় 
ধরে ব্্যবহার করলে এটি অণগুুলির ক্লান্তির কারণে ভেঙে যেতে 
পারে। এই ক্ষেত্রে প্রয়োগ করা বল সর্্ববাধি ক মাত্রায়  বদৃ্ধি করে 
আবার শনূ্্যযে হ্রাস করে ফলে প্রসারন   সর্্ববাধি ক এবং আবার 
শনূ্্যযে হ্রাস পাবে। এই কাজটি বারবার করার ফলে

জয়়েন্টে ক্লান্তি সষৃ্টি করবে  যা তার সর্্ববাধি ক টান এবং কম্প্রেশন 
শক্তির চেয়়ে অনেক কম লো�োডে ভেঙে জাবে

ঝালাই করা জয়়েন্টের ক্লান্তি প্রতিরো�োধ ক্ষমতা পরিক্ষা করা হয়। 

একটি চকের মধ্্যযে ঢালাই করা নমুনা ঠিক করে বাধিয়া এবং 
চিত্র 21 অন্্য প্রান্তে একটি লো�োড ঝুলিয় ়ে নির্্দদিষ্ট গতিতে ঘো�োরানো�ো 
হয়। fatigue test করা হয় সাধারনত ; ঝালাই  করা shafts, 
crank এবং ঘুর্্ননায় মান অংশ যাহাতে বারবার লো�োড পরে ।

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.4.62 & 63
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সি.জি এন্ড এম (CG & M) 		  অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.4.64
ওয়়েল্ডার (Welders)- ওয়়েল্ডার - পরিদর্্শ ন এবং পরীক্ষা

ওয়েল্্ডিিং অর্্থ নীতি এবং খরচ অনুমান (Welding economy and cost estimation)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে আপনি সক্ষম হবে
•	 cost estimation খরচ অনুমানের পদ্ধতি বর্্ণ না করতে ।
•	 ওয়েল্্ডিিং অর্্থ নীতি সম্পর্্ককে ব্্যযাখ্্যযা করতে ।

খরচ অনুমানের জন্্য নিম্নলিখিত বিষয়গুলি বিবেচনা করা 
উচিত।

উপাদান খরচ: উপাদানের খরচের মধ্্যযে সমস্ত মৌ�ৌলিক 
উপকরণ যেমন স্টিল শীট, প্লেট, রো�োলড সেকশন, ফো�োরজিংস, 
অ্্যযাঙ্গেল আয়রন, ফো�োরজিংস, ওয়েল্্ডিিং (casting)ইত্্যযাদির 
খরচ জড়়িত।

তৈরির খরচ: ফ্্যযাব্রিকেশন খরচ (1) প্রস্তুতি (2) ওয়েল্্ডিিং এবং 
(3) ফিনিশিং খরচ জড়়িত।

প্রস্তুতি খরচ: প্রস্তুতির খরচের মধ্্যযে উপাদান মেটেরিয়ান 
হ্্যযান্ডলিং, কাটিং, মেশিনিং বা প্লেট শিয়়ারিং বা সেকশন তৈরি 
করা ওয়েল্্ডিিং এর জন্্য প্রান্ত প্রস্তুত করা, গঠন করা, ফিটিং 
আপ, পজিশনিং, এই অপারেশনগুলির জন্্য শ্রম ইত্্যযাদির 
খরচ জড়়িত।

ডিজাইন অফিসের সুপারিশ অনুসারে ওয়়েল্ডারদের নিশ্চিত 
হওয়া উচিত যে প্লেট এবং বিভাগগুলি (section) ওয়েল্্ডিিং জন্্য 
প্রস্তুত করা হয়়েছে, হয় মেশিনিং দ্বারা বা শিখা কাটার মাধ্্যমে।

ভুল প্রান্ত প্রস্তূত ির ফলে প্রভাব এবং ভুল ফিট(miss fit up) 
আপের ফলে অতিরিক্ত ওয়েল্্ডিিং করতে হয় এবং ফলস্বরূপ 
অতিরিক্ত ওয়েল্্ডিিং খরচ ডুমরু 1 এবং 2 এ চিত্রিত করা হয়়েছে।

ওয়েল্্ডিিং কস্ট  : ওয়েল্্ডিিংএর খরচে ইলেক্ট্রোড, বিদ্্যযুৎ খরচ, 
ওয়েল্্ডিিং শ্রম ইত্্যযাদির খরচ জড়়িত।

সরাসরি ঢালাই খরচ নির্্ধধা রণে , নিম্নলিখিত কারণগুলি 
বিবেচনায় নেওয়়া হয়।

-	 ইলেক্ট্রোডের খরচ - এটি নিযুক্ত ইলেক্ট্রোড এবং প্রান্ত 
প্রস্তুতির ধরন এবং আকারের উপর নির্্ভর করে।

-	বিদ্্যযুত - শক্তি খরচ.

যেখানে V = ভো�োল্টেজ, A = কারেন্ট অ্্যযাম্পিয়়ারে

T = মিনিটে ওয়েল্্ডিিং সময়

E = মেশিনের দক্ষতা।

ওয়়েল্্ডিিং ট্রান্সফরমারের ক্ষেত্রে E 0.6 এবং ওয়়েল্্ডিিং 
জেনারেটরের ক্ষেত্রে 0.25 বলে ধরে নেওয়়া হয়।

-	 ওয়েল্্ডিিং গতি

-	 ওয়েল্্ডিিং শ্রমিক খরচ (চিত্র 3)

-	 ওয়েল্্ডিিং অবস্থান
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ফিনিশিং খরচ: ফিনিশিং খরচের মধ্্যযে ওয়েল্্ডিিং পরবর্তী 
সমস্ত কাজের খরচ, যেমন মেশিনিং, গ্রাইন্্ডিিং, বালি-ব্লাস্্টিিং, 
পিকলিং, হিট ট্রিটমেন্ট, পেইন্্টিিং ইত্্যযাদি এবং এই কাজগুলি 
সম্পাদনের জন্্য জড়়িত বহন শ্রম জড়়িত।

সার্্ববিক  খরচ: ওভারহেড খরচ অন্্যযান্্য সমস্ত খরচ জড়়িত, 
যেমন অফিস এবং তত্ত্বাবধানের খরচ, আলো�ো, মূলধনের 
অবচয়, ইত্্যযাদি যা সরাসরি জব প্রস্তূত ির জন্্য চার্্জ করা হয় 
না। উৎপাদন প্রক্রিয়়ার বিভিন্ন ধাপে ওভারহেড খরচের গণনা 
এবং বরাদ্দের একটি বিস্তত এবং সঠিক ব্্যবস্থা বিদ্্যমান।

ওয়েল্্ডিিং অর্্থ নীতি: ওভার-ওয়়েল্্ডিিং, যেটি বাট ওয়়েল্ড এবং 
ফিলেট ওয়়েল্ডের ক্ষেত্রে অত্্যধিক বিল্ড আপ যা নির্্দদিষ্ট করা 
থেকে বড়, সবসময় এড়়ানো�ো উচিত। (চিত্র 4 এ আকারের 
তুলনা দেখুন)

প্লেটের বেধের সাথে সামঞ্জস্্যপূর্্ণ  ইলেক্ট্রোডের বড় ব্্যযাসের 
(LARGE DIA)ব্্যবহার করা হয়়েছে তা নিশ্চিত করুন। ছো�োট 
ইলেক্ট্রোড ব্্যবহার বেসি সময় এবং অত্্যধিক বিকৃতি বদৃ্ধি 
করবে।

সঠিক ঢালাই কারেন্ট ব্্যবহার করুন। অত্্যধিক স্্ররোত 
অত্্যধিক স্প্যাটার ক্ষতি এবং অসন্্ততোষজনক জো�োড়়ের দিকে 
পরিচালিত করবে।

অত্্যধিক স্টাব এন্ড লস এড়়িয়়ে চলুন; নিশ্চিত করুন যে 
ইলেক্ট্রোডের বেশিরভাগ ব্্যবহারযো�োগ্্য অংশ ব্্যবহার করা 
হয়়েছে। স্টাব এন্ড কখনই 50 মিমি এর বেশি হওয়়া উচিত 
নয়। (চিত্র 5)

ওয়েল্্ডিিং সবচেয়়ে সুবিধাজনক অবস্থান হল নিচের দিকে 
(ফ্ল্যাট) অবস্থান ৯FLAT POSITION)। যখনই সম্ভব ওয়েল্্ডিিং 
সমতল অবস্থানে বাহিত করা উচিত। ওয়েল্্ডিিং আপেক্ষিক 
খরচ এবং গতির একটি গ্রাফিক ফর্্ম  চিত্র 6 এবং 7 এ দেখানো�ো 
হয়়েছে।

ওয়়েল্ডারদের দ্বারা এই কয়়েকটি সহজ নিয়ম পালন করা একটি 
সাশ্রয়়ী ক্রিয়়াকলাপ অর্্জনে অনেক দরূ এগিয়়ে যাবে। ভাল 
অনুশীলন এবং খারাপ অনুশীলন চিত্র 7 এ চিত্রিত করা হয়়েছে।

CG & M: ফিটার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.4.64
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.65
ওেয়ўার (Welder)- ইнাকশন έϊিনং এবং ওেয়Νўং ϕΝοয়া 

গҝাস έমটাল আকκ ওেয়Νўং এবং গҝাস টংেѶন আকκ ওেয়Νўং (Safety precaution 
in Gas Metal Arc Welding and Gas Tungsten Arc Welding) 
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• GMAW এবং GTAW ϕΝοয়ায় অনুসরণ করা িনরাপЫা সতকκতা বҝাখҝা ক჈ন।

GMA ওেয়Νўং/CO2 ওেয়Νўংেয় িনরাপЫা: আকκ ওেয়Νўং 
(SMAW) এর জনҝ সাধারণ িনরাপЫা সতকκতাვিল GMAW-এর 
έϠেϏও ϕেযাজҝ।

এমআইΝজ ওেয়Νўংেয়র সময় িতϗ মাϏায় আল্ϊা ভােয়ােলট 
উৎপт হয় তাই এবং উপযু έচােখর সরুϠা বҝবহার করেত হেব।

পয κাч έচােখর সরুϠা উপকরন সবসময় বҝবহার করা  উিচত। 
যিদ দীঘ κ সমেয়র জনҝ ওেয়Νўং করা হয় , তাহেল আকκ 
έহলেমেটর িনেচ A#12 έলх έশড সহ эҝাশ গগলস পরেত 
হেব। A#11 έলх ননেফরাস GMAW এর জনҝ এবং A#12 
έফরাসেমটাল GMAW এর জনҝ সুপািরশ করা হয়।

সমѷ ঢালাই বুথ বা পদκা еারা সুরিϠত এলাকায় করা উিচত। 
এΜট করা হয় ওেয়Νўং করার এলাকার অনҝেদর আকκ эҝাশ 
έথেক রϠা করার জনҝ।

έয έকােনা ধরেনরওেয়Νўং  তাপ উৎপт কের যা পুিরেয় এবং 
আვন জলার  সјাবনা সΜৃѭ করেত পাের।

মানানসই έপাশাক পরেত হেব। যাহা শরীেরর সমѷ অংশেক 
িবিকরণ বা গরম ধাতব έপাড়া έথেক রϠা করেব চামড়ার 
έপাশাক έপাড়া έথেক έসরা সুরϠা ϕদান কের।

গҝালভানাইজড ধাতΦ র MIG ওেয়Νўং অপােরটেরর জনҝ 
অতҝо িবপКনক কারণ দѷা িবষΝοয়ার কারেণ উপযুЅ 
সুরϠা বҝবহার করা না হেল।

বায়ুচলাচল সরবরাহ করা উিচত। এই বায়ুচলাচল এবং/অথবা 
িফѝািরং সরПামვিল ওেয়ўােরর চারপােশর বায়ুমЦলেক 
পিরѬার রাখার জনҝ ϕেয়াজনীয়।

কাব κন মেনাЊাইড উৎপт হয় যখন GMAW ওেয়Νўং  করার 
সময় এবং CO2 έক একΜট আИাদন কাির গҝাস িহেসেব 
বҝবহার কের। এΜট পরামশ κ έদওয়া হয় έয সমѷ ওেয়Νўং ভাল 
বায়ুচলাচল এলাকায় করা উিচত।

ওেজান গҝাস GMAW ওেয়Νўং করার সময়ও উৎপт হয় এবং 
ওেজান একΜট অতҝо িবষাЅ গҝাস।

Ϡিত έথেক আকκ ওেয়Νўং έকবল রϠা করেত হেব। খািল 
চামড়া বা έভজা Аাভস িদেয় আনইনসুেলেটড ইেলেϢাড 
έহাўার Ѻশ κ করেবন না। έভজা বা সҝাতঁেসঁেত এলাকায় 
ওেয়Νўং সুপািরশ করা উিচৎ নয়।

িশΝўং গҝাস িসিলнার সতকκতার সােথ পিরচালনা করেত হেব।

GTAW-έত িনরাপЫা: GTAW/TIG ওেয়Νўং একΜট দϠতা 
পдিত যা নূҝনতম ঝঁুিক সহ িনরাপেদ করা έযেত পাের হেত 
পাের যিদ ওেয়ўার ভাল সাধারণ ϡান এবং সুরϠা িনয়ম 
বҝবহার কের।

িনয়িমত আপনার সরПাম পরীϠা ক჈ন এবং িনΝѥত হন έয 
আপনার পিরেবশ িনরাপদ। 

- িনিদκѭ মােনর িফউজ ইনѶল করেত হেব ।

- সব κদা ওেয়Νўং έমিশনΜট সΜঠকভােব ςাউн /আথ κ করেত 
হেব

-  িবদুҝৎ έবােডκর έদওয়া έকাড অনুসাের ίবদুҝিতক 
উপাদানვিল ইনѶল করেত হেব 

- ίবদুҝিতক সংেযাগვিল শЅ আেছ তা িনΝѥত করেত হেব

- ওেয়Νўং έমিশন চালু করার সময় কখনই έখালা উিচৎ না 
।

-  ϕাথিমক έভােѝজ সুইচვিল অফ কিরয়া έমিশেনর 
িভতের ίবদুҝিতক উপাদানვিলেত কাজ করার সময় 
িফউজვিল খুিলয়া έফিলেত হেব।

- ওেয়Νўং পাওয়ার সাъাই( ওেয়Νўংেমিশন ) όাই রািখেত 
হেব ।

- পাওয়ার কҝাবল , ςাউн কҝাবল এবং ওেয়Νўংটচκ/গান όাই 
রাখেত হেব।

- সҝাতঁেসঁেত জায়গায় ঝালাই করেবন না। যিদ আপনার 
ϕেয়াজন হয় , রাবােরর বুট এবং Аাভস প჈ন

- িনΝѥত ক჈ন έয ςাউн Љҝাѕ িনরাপেদ পাওয়ার সাъাই 
এবং ওয়াকκ িপেসর সােথ সংযুЅ আেছ

- িকছΦ  GTAW έমিশেন উЗ িϖেকােয়Νх উপাদানვিল Ѻাকκ 
সΜৃѭ কের তাৎϠিনক আকκ ίতির এবং িѸরতা বজায় রােখ 
অѝার  έনΜটং ওেয়Νўং চলাকািলন ।

- পিরবহন িবভাগ еারা অনুেমািদত িনΝϺয় গҝােসর জনҝ 
έѶােরজ জাহাজ বҝবহার ক჈ন। 

- ভাল বায়ু চলাচল সেД ওেয়Νўং এলাকা ভাল বায়ুচলাচল 
িনΝѥত করেত হেব জনҝ ওেয়Νўং পিরেবশ সুরϠা িনয়ম

-  GTAWঢালাই এলাকা পিরѬার রাখা
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- দাহҝ পদাথ κেক ওেয়Νўং এলাকার বাইের রাখেত হেব।

- ওেয়Νўং έজাড় এলাকায় ভাল বায়ুচলাচল বজায় রাখা

- ϠিতςѸ পাওয়ার έকবল έমরামত বা ϕিতѸাপন ক჈ন

- িনΝѥত করেত হেব έয অংশΜট ওেয়Νўং করা হেব তা 
িনরাপেদ ςাউেнড/আেথ κড 

- ওেয়Νўং έহলেমটვিলেত έকানও έকান আেলা ϕেবশ করা 
উিচৎ নয় এবংϽҝাচ বা ফাটল থাকা উিচত নয় 

- έহলেমেট সΜঠক έশড নїর সহ সΜঠক রΜঙন έলх বҝবহার 
ςাইΝнংেয়র সময় িনরাপЫা চশমা পরেত হেব।

– অকκেক খািল έচােখ έদখেব না

- ওেয়Νўং ѸলΜট সুরিϠত রাখেত έসপΜট ΝϽন বা শীেলড 
িদেয় িঘের রাখেত হেব

- সΜঠক έপাশাক প჈ন। ওেয়ўারেক আকκ έরিডেয়শন 
έথেক রϠা করার জনҝ আপনার পুেরা শরীরেক έঢেক 
রাখা উিচত আকκ έরিডয়শন এবং ওেয়Νўং িহট έথেক িনজ 
শিরর সুরিϠত রাখার জনҝ সব κাД ঢাকা έপাশাক বҝবহার 
করা উিচৎ।

– কҝাডিময়াম ϕিলч িѶল তামা বা έবিরিলয়াম কপার 
ওেয়Νўং করার সময় ওেয়Νўং ѷল έথেক έধায়ঁা অপসারেণর 
জনҝ িবেশষ চলাচেলর বҝবѸঅ করেত হেব। 

CG & M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.65
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.66
ওেয়ўার (Welder)- ইнাকশন έϊিনং এবং ওেয়Νўং ϕΝοয়া 

GMAW সরПাম এবং আনুষািДক পিরিচিত (Introduction to GMAW equipment 
and accessories) 
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• GMAW এর পাওয়ার έসাস κ বণ κনা করা।
• GMAW সরПাম এবং আনুষািДক সনাЅ ক჈ন.

CO2 ওেয়Νўং ভূিমকা: ধাতব έъট এবং শীটვিলর িফউশন 
ওেয়Νўং ধাতΦვিলেক যুЅ করার সেব κাЫম পдিত কারণ এই 
ϕΝοয়ায় ওেয়Νўং করা জেয়лΜট έবস ধাতΦ র মেতা একই 
ίবিশѭҝ এবং শΝЅ ধারণ করেব। সΜঠক আИাদন(SHIELD) ছারা 
আকκ এবং গিলত ধাতΦ  বায়মুЦলীয় অΝЊেজন এবং নাইেϊােজন 
গিলত ধাতΦ  еারা έশািষত হেব। এর ফেল দুব κল এবং িছϒযুЅ 
ঝালাই হেব। িশেўড έমটাল আকκ ওেয়Νўং (SMAW) এ আকκ 

এবং গিলত ধাতΦ  ইেলেϢােড ϕেলপযЅু эাЊ έপাড়ােনার ফেল 
উত্পািদত গҝাস еারা আИািদত এবং সুরিϠত কের 
ওেয়Νўং টচκ/ গােনর মাধҝেম আগ κন , িহিলয়াম , কাব κন-ডাই-
অЊাইেডর মেতা িনΝϺয় গҝাস ϕবািহত কের উপের উিѣিখত 
িশΝўং অҝাকশন করা έযেত পাের। έবস έমটাল এবং একΜট 
অনাবতৃ Ϡয়ব তােরর ইেলেϢােডর মেধҝ চাপ ίতির হয় যা 
ওেয়Νўং গােনর এর মাধҝেম οমাগত সরবরাহ হয়।
GMAW এর আনুষািДক (িচϏ 1)
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GMA ওেয়Νўং নীিত (িচϏ 2): এই ওেয়Νўং ϕΝοয়ায় , একΜট 
οমাগত সরবরাহ হয় এমন অনাবতৃ তােরর Ϡয়ব ইেলেϢাড 
এবং έবস έমটােলর মেধҝ একΜট চাপ পেড়। উЫч έবস

ধাতΦ , গিলত িফলার ধাতΦ  এবং আকκ ওেয়Νўং গােনর মধҝ িদেয় 
ϕবািহত িনΝϽয় গҝােসর ϕবাহ еারা রϠা করা হয়।

GMAW এর আনুষািДক

1 শΝЅর উৎস (িচϏ 3) (POWER SOURCE)

এমআইΝজ ওেয়Νўং পাওয়ার উত্সვিল έমৗিলক ϊাхফরমার 
টাইপ পাওয়ার έসাস κ έথেক অতҝо ইেলকϊিনক এবং 
অতҝাধুিনক ধরেণর যা আমরা আজেক έদখেত পাই।

যিদও MIG ওেয়Νўংেয়র ϕযুΝЅ পিরবিতκত হেয়েছ , িকо 
POWER SOURCE MIG পাওয়ার উত্েসর নীিতვিল έবিশরভাগ 
έϠেϏ বদল হয়িন। MIG ওেয়Νўং পাওয়ার έসাস κ ( MIG 
ওেয়Νўং έমিশন έমইন পাওয়ার সাъাই অѝার έনটΣং কােরл 
(AC) έক িনিদκѭ έভােѝজ  পাওয়ার έসাস κ έয অҝােѕেরজ 
ίতির কের তা তােরর ইেলেϢােডর οস িবভাগীয় এলাকা এবং 
তােরর গিত еারা িনয়িϴত হয় , অথ κাৎ ϕিতΜট তােরর আকােরর 
জনҝ তােরর গিত যত έবিশ হেব , পাওয়ার উত্সΜট তত έবিশ 
অҝােѕেরজ ίতির করেব।

কারণ MIG পাওয়ার έসােস κর আউটপুট হল DC (সরাসির 
কােরл ) সামেনর টািম κনােলর আউটপুট সাইেড + পΝজΜটভ 

এবং έনেগΜটভ থাকেব। ίবদুҝিতক সািকκেটর নীিত অনুজািয় 
বেল έয 70% তাপ সব κদা পΝজটভ িদেক থােক।

এর মােন হল έয ওেয়Νўং έকবল  যা ওেয়ўােরর positive 
(+) িদেকর সােথ সংযুЅ , তা έমাট শΝЅ (তাপ ) আউটপুেটর 
70% বহন করেব।

এর মােন হল ওেয়ўার ওেয়ΝўংেকবলΜট (+) 
পΝজΜটভ সাইেড সংযুЅ কিরেল আউটপুেট 
έমাট  উৎপািদত তাপ শΝЅর 70% (+)পΝজΜটভ 
বহন কের।

এই ধরেনর শΝЅর উৎস SMAW এবং GTAW ϕΝοয়ায় বҝব჊ত 
হয়না।

GMAW এর জনҝ ίবিশѭҝ বοেরখা (charecteristics 
curve for gmaw) : έমিশেন 50 έভােѝর έসΜটং এর জনҝ 
έখালা সািকκট έভােѝজ বοেরখা িচϏ 2-এ বοেরখা (curve) B 
িহসােব έদখােনা হেয়েছ। ওেয়Νўং έভােѝেজর একই 20 έভাѝ 
έথেক 25 έভাѝ (25 শতাংশ ) পিরবতκেনর ফেল 142 amps 
έথেক কােরл কেম যােব। 124 amps বা 13.3 শতাংশ। এই 
ধীর ঢালু έভাѝ অҝাΟѕয়ার কাভκ আউটপুট έভােѝেজর একই 
সামানҝ পিরবতκেনর সােথ অҝাΟѕয়াের একΜট বড় পিরবতκন 
ঘটায়। এেক বলা হয় সমতল ίবিশѭҝগত পাওয়ার έসাস κ উৎস। 
ቀবক έভােѝজ (িসিভ ) কনѶাл voltage পাওয়ার উত্সও 
বলা হয়।এই ধরেনর পাওয়ার έসাস κ বҝবহার করা হয় GMAW 
& SAW ϕΝοয়া

2Μট MIG/MAG টচκ (িচϏ 4)

CG & M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.66
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MIG টচκ ওয়ার িফডােরর সােথ সংযুЅ , এবং এর কাজ হল 
তােরর ইেলেϢাড , িশΝўং গҝাস এবং ওেয়Νўং জব ίবদুҝিতক 
ওেয়Νўং কােরл সরবরাহ করা। বাজাের এমআইΝজ টেচκর 
অেনকვিল িবিভт গঠন এবং ίশলী রেয়েছ তেব έসვিলর 
সকল িবষয় বѷূ একই৷

ওয়ার;টচκ এেসিїর একΜট অংশ ওয়ার লাইেনর বাথ έэকΝজবল 
হয় এবং ওয়ার কনডΦ েয়ট িভতের থােক একটΣ লাইেনর 
έমাটামুΜট ১ έথেক ৪ Μট ওয়ার έরাল বҝবহার করা যায়, ইহা িনভκর 
কের লাইনার ও ইেলকেϊােডর ვন মােনর উপর।  লাইনােরর 
লাইনার অংশვিলর একΜট জীবনকাল থােক যা লাইনার এবং 
তােরর ვণমােনর উপর িনভκর কের MIG তােরর ϕায় এক 
έথেক চারΜট έরাল।

িবিভт ধরেনর তােরর ইেলেϢােডর জনҝ িবিভт উপকরণও 
রেয়েছ , έযমন সিলড তােরর জনҝ ইѺাত বা έѶইনেলস 
িѶল লাইনার এবং অҝালুিমিনয়ােমর জনҝ έটফলন লাইনার।

গҝাস িডিফউজারগҝাস িডিফউজােরর কাজ হল িশΝўং গҝাস 
সΜঠকভােব িশΝўং নজল έপৗηেছ έদওয়া হেয়েছ তা িনΝѥত 
করা। এΜট এমনভােব িডজাইন করা হেয়েছ যােত গҝাস যতটা 
সুসংহতভােব এবং গҝাস িশেўর নজেলর িভতের সমানভােব 
সরবরাহ করা হয়। িডিফউজারვিল িবিভт উপকরণ িদেয় 
ίতির করা έযেত পাের , έযমন তামা , িপতল বা ফাইবার। িকছΦ  
িডিফউসারও Μটপ ধারক হেব।

έযাগােযাগ Μটপ ধারক (CONTRUCT TIP HOLDER)এΜট έসই 
পҝচযুЅ আইেটম যা জায়গায় ওেয়Νўং কনটাЄ ΜটপΜট  ধের 
রােখ কনটাЄ /Μটউব হল ভাল ওেয়Νўং এর চািবকাΜঠ।

έবিশরভাগ έযাগােযােগর Μটপস তামার অҝালয় িদেয় ίতির , 
খাদ যত ভােলা হেব ΜটপΜট তােরর ইেলেϢােড কােরл 
έϕরণ করেব এবং এমআইΝজ Μটপ তত কম পিরধান 
করেব।অςভাগ(Noggle) :বрকু একΜট έসাজা বা বাকঁা 
অςভাগ মҝাগ বা গান έসাজা বা বাকঁা নজল যЅ পাওয়া যায়। 
বাকঁানজল সহেযই জΜটল জেয়л ϕেবশ কিরেয় ওেয়Νўং 
করা যায়

িসনাΝজκক িনয়ϴণ :ϕচিলত mig /mag welding έমিশেন 
পҝােরািমটার έসট করা খবু জΜটল DC এবং pulsed GMAW-έত 
ওেয়Νўং পҝারািমটার έসট করার জΜটলতা ‘িসেДল-নবʼ-এর 
সাহােযҝ সরПামვিলর িবকাশেক উтীত করায় মাϏ একΜট 
নব еারা িনয়ϴন করা যায়।

িসনাΝজκক কেϰাল নােম পিরিচত িনয়ϴণ। এই িসেѶমვিল 
একক িনয়ϴেণর মাধҝেম বতκমান ঢালাইেয়র সংিমϜণ (έযমন 
ওয়ҝার িফেডর গিত/মান কােরл এবং έভােѝজ ) িনব κাচেনর 
উপর িনভκর কের।

সরПামვিলেত পূব κিনধ κািরত পҝারািমটার এবং িনয়ϴণ 
সমীকরণ উভয়ই সংরϠণ করা সјব এবং একΜট একক ইনপুট 
সংেকেতর ϕিতΝοয়ায় Ѿয়ংΝοয়ভােব আউটপুট পҝারািমটার 
িনয়ϴণ করা সјব। এই িসেѶম িসনারΝজক কেϰাল নােম 
পিরিচত। (িচϏ 5)

3  তােরর িফডার(wire feeder): তােরর িফডার হল MIG/
MAG ওেয়Νўং έসট আেপর অংশ যা :

i  ওয়ার ইেলেϢােডর গিত িনয়ϴণ কের এবং ওেয়Νўং টেচκর 
মাধҝেম িফডার έথেক এই তারΜটেক জেবর অংেশ έঠেল 
έদয়।

ii  ওেয়Νўং কােরлেক ওেয়Νўং পাওয়ার έসাস κ έথেক িফডাের 
আоঃসংেযাগকারী(inter connecting) িলেডর মাধҝেম 
এবং তারপের ওেয়Νўং টেচκ যাওয়ার পথ সরবরাহ কের।

iii  একΜট সিলনেয়ড ভালেভর মাধҝেম গҝাস ϕবাহ িনয়ϴণ 
ϕদান কের। গҝাস িনয়ϴক έথেক িফডার এবং তারপর MIG 
ওেয়Νўং টেচκর মাধҝেম ওেয়ў এলাকায় গҝাস সরবরাহ 
কের।

4  CO2 গҝাস িসিলнার এবং έরვেলটর : GMAW/
CO2 ওেয়Νўংেয়র জনҝ ϕেয়াজনীয় িশΝўং গҝাস একΜট 
গҝাস িসিলнার έথেক একΜট আউটেলট ভালভ এবং 
έরვেলটেরর মাধҝেম সরবরাহ করা হয়।

5  গҝাস ϕবাহ িমটার Gas Flow meter): এΜট একΜট 
ইউিনট যার έςজেুয়শন মাকκড /έэােরট মাকκ Аাস Μটউেব 
িচিҀত করা হেয়েছ। έэা িমটাের িѸর একΜট έэা έরট 
অҝাডজাѶেমл ভালভ লাগােনা থােক। ϕিত ওেয়Νўং 
গােন িলটার/িমিনট হাের িমিনেট িলটাের ওেয়Νўং বрেুক 
িনΝϺয় গҝাস/CO2 গҝােসর ϕবােহর হার িনয়ϴণ কের। িচϏ 
6।

CG & M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.66
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6 CO2 ওেয়Νўং এর জনҝ 6Μট গҝাস িϕিহটার (িচϏ 
7):কাব κন ডাই অЊাইড তরল আকাের িসিলнাের ভরা 
হয়। অথ κাৎ , CO2ঘেরর তাপমাϏায় এবং উЗ চােপ তরল 
আকাের ঘনীভূত হয়। তাই ঢালাই করার সময় তরল 
CO2ওেয়Νўং টেচκর মেধҝ ϕেবশ করার সােথ সােথ বায়বীয় 
আকাের থাকেত হেব। CO2তরল স্ফূটন এবং গҝােস 
ϕসািরত হয় যখন এΜট  έরვেলটর এর মধҝ িদেয় যায়

 িনয়ϴক এর ফেল গҝাস ঠাнা হেয় যায়। যিদ িনয়ϴেকর 
খািঁড়েত আϒκতা উপিѸত থােক তেব তা িনয়ϴেকর মেধҝ 
ঘনীভূত হেব এবং জমাট বাধঁেব , যার ফেল গҝােসর পথ বс 
হেয় যােব। তাই , শীতল হওয়া এড়ােত একΜট গҝাস িহটার 
িসিলнােরর সােথ সংযুЅ করা হয় যােত িসিলнার έথেক 
গҝােসর তাপমাϏা বΝৃд পায়। যাহােতওেয়Νўং  সময় একΜট 
অিভт গҝাস ϕবাহ বজায় রাখা যায়।

CG & M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.66
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িসΝজ এн এম (CG & M) অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.67 
ওেয়ўার (Welder)- ইнাকশন έϊিনং এবং ওেয়Νўং ϕΝοয়া 

ϕΝοয়ার িবিভт অনҝানҝ নাম (MIG MAG/CO2) (Various other names of the 
process (MIG MAG/Co2) 
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• GMAW এর অনҝানҝ নাম বলুন।

অনҝ নামვেলা

MIG - έমটাল ইনΜট গҝাস

MAG - έমটাল অҝাকΜটভ গҝাস/CO2

GMAW - গҝাস έমটাল আক্κ ওেয়Νўং

সুিবধািদ: কম ϕাо ϕᄿিতর কারেণ ঢালাই লাভজনক এবং 
έকান Ѷাব Ϡিত έনই। গভীর অনϕুেবশ সেД জেয়лვেলােত 
উত্পাদন .

পাতলা এবং পু჈ ধাতΦ েক ঝালাই করা যােব .

এΜট কাব κন ইѺাত , খাদ ইѺাত , έѶইনেলস ѶΣল , তামা এবং 
এর সংকর , ধাতΦ    অҝালুিমিনয়াম এবং এর সংকর ধাতΦვিলর 
ঢালাইেয়র জনҝ বҝবহার করা έযেত পাের।

সব অবѸােন ঢালাই করা έযেত পাের।

জমা ওয়াইў έমটাল έবিশ।

έকান কΜঠন эাЊ বҝবহার করা হয় না। তাই ϕিতΜট রােনর 
পের ѽҝাগ পিরѬার করার দরকার έনই।  িবকৃিত . কম কের

অসুিবধা

ওেয়Νўং সরПাম বҝয়বቍল , আেরা জΜটল এবং কম 
বহনেযাগҝ।

বাতােসর অিধক ϕবাহ িশΝўং গҝােসর মুЅ ϕবাহেক বҝাহত 
করেত পাের , তাই GMAW বাইেরর ওেয়Νўংেয় ভােলা কাজ 
নাও করেত পাের।

অҝািъেকশন: এই ϕΝοয়াΜট কাব κন , িѶল অҝালয় িѶল , 
έѶইনেলস িѶল , অҝালুিমিনয়াম , তামা , িনেকল এবং তােদর 
অҝালয় , টাইটািনয়াম ইতҝািদ ওেয়Νўং জনҝ বҝবহার করা 
έযেত পাের।

হালকা এবং ভারী ফҝািϗেকশন কাজ।

এই ϕΝοয়াΜট έϕসার έভেসল এবং অেটােমাবাইল িশেџর 
জাহাজ িনম κােণ সফলভােব বҝব჊ত হয়।
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িসΝজ এн এম (CG & M) অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.68
ওেয়ўার (Welder)- ইнাকশন έϊিনং এবং ওেয়Νўং ϕΝοয়া 

SMAW সীমাবдতা এবং অҝািъেকশেনর উপর GMAW ওেয়Νўংেয়র সুিবধা 
(Advantages of GMAW welding over SMAW limitation and applications) 
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• ঝাল έমটাল আকκ ওেয়Νўং ϕΝοয়ার উপর GMAW ওেয়Νўংেয়র সুিবধা এবং অসুিবধাვিল বণ κনা ক჈ন
• GMAW ঢালাইেয়র ϕেয়াগვিল বণ κনা ক჈ন৷

সুিবধা: ঢালাই কম ϕােоর ϕᄿিতর কারেণ এবং έকান Ѷাব 
Ϡিতর কারেণ লাভজনক।

গভীর অনুϕেবশ সেД জেয়лვেলােত উত্পাদন .

পাতলা এবং পু჈ উপকরণ ঝালাই করা যােব .

এΜট কাব κন ইѺাত , খাদ ইѺাত , έѶইনেলস ѶΣল , তামা 
এবং এর সংকর , অҝালুিমিনয়াম এবং এর সংকর ধাতΦვিলর 
ঢালাইেয়র জনҝ বҝবহার করা έযেত পাের।

সব অবѸােন ঢালাই করা έযেত পাের।

জমা έদওয়ার হার έবিশ।

έকান কΜঠন эাЊ বҝবহার করা হয় না। তাই ϕিতΜট রােনর 
পের ѽҝাগ পিরѬার করার দরকার έনই।

ϟাস িবকৃিত .

অসুিবধা

ঢালাই সরПাম বҝয়বቍল , আেরা জΜটল এবং কম বহনেযাগҝ।

έযেহতΦ  বায়ুর ϕবাহ রϠাকারী গҝােসর মুЅ ϕবাহেক বҝাহত 
করেত পাের ,

GMAW বিহরДন ঢালাই ভাল কাজ নাও হেত পাের .

অҝািъেকশন: এই ϕΝοয়াΜট কাব κন , ইѺাত খাদ িѶল , 
έѶইনেলস ѶΣল , অҝালুিমিনয়াম , তামা , িনেকল এবং তােদর 
সংকর ধাতΦ , টাইটািনয়াম ইতҝািদ ঢালাইেয়র জনҝ বҝবহার 
করা έযেত পাের।

হালকা এবং ভারী ফҝািϗেকশন কাজ।

এই ϕΝοয়াΜট সফলভােব জাহাজ িনম κােণ বҝব჊ত হয়

চাপ জাহাজ এবং অেটােমাবাইল িশেџর বােনায়াট .
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.69
ওেয়ўার (Welder)- ইнাকশন έϊিনং এবং ওেয়Νўং ϕΝοয়া 

GMAW-এর ϕΝοয়া έভিরেয়বল (Process variables of GMAW)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• GMAW পҝারািমটার বҝাখҝা কর।

GMA ঢালাই ϕΝοয়া পҝারািমটার /έভিরেয়বল

GMAW/CO2 ওেয়Νўং ওেয়Νўং পдিতেত িনєিলিখত 
পҝারািমটার ვিল  অবশҝই িবেবচনা করা উিচত।

ইেলেϢাড আকার

তােরর িফেডর হার (ওেয়Νўং কােরл )

আকκ έভােѝজ

িѶক আউট

ওেয়Νўং অবѸান

িশΝўং গҝাস

ϊােভল ΟѺড 

ইেলেϢাড অবѸান

ইেলকেϊাড: ওেয়Νўং করা ধাতΦ র পু჈Я এবং έয অবѸােন 
ওেয়Νўং করা হেব তার জনҝ সΜঠক আকােরর তার বҝবহার 
কের έসরা ফলাফল পাওয়া যায়। ইেলেϢাড তারვিল ওেয়Νўং 
করা έবশ έমটােলর মেতা একই কেѕাΝজশেনর হওয়া উিচত।

সাধারণত তােরর বҝাস হল 0.8 িমিম , 1.0 িমিম , 1.2 িমিম , 1.6 
িমিম এবং 2.4 িমিম।

ওেয়Νўং কােরл; কােরл ওয়ҝার িফড গিত িনয়ϴণ কের 
ϕিতΜট তােরর বҝােসর মাপ অনুযায়ী িবস্তৃত পিরসর বҝবহার 
করা έযেত পাের। এΜট তােরর বҝাস পিরবতκন না কেরই িবিভт 
έবেধর ধাতΦ  ওেয়Νўং করা িনব κািচত হাই কােরл পছрসই 
অনুϕেবশ সুরিϠত করার জনҝ যেথѭ έলা কােরл িনব κাচন 
আнার কাট ও বান κ ሼ  এড়ােনা সরুিϠত কের GMA ঢালাইেয়র 
সাফলҝ ইেলেϢাড ডগায় উЗ বতκমান ঘনেЯর ঘনেЯর 
কারেণ। বতκমান িনব κাচেনর সাধারণ তথҝ নীেচ έদওয়া সারণীেত 
έদওয়া হেয়েছ।

তােরর িফড পিরবিতκত হওয়ার সােথ সােথ 
কােরл  পিরবিতκত হয়।

আকκ έভােѝজ: এΜট GMAW/ CO2 ওেয়Νўং ϕΝοয়ার একΜট 
অতҝо ვ჈Яপূণ κ έভিরএবেল ϕধানত কারণ এΜট আকার মেধҝ 
িদয়া έমটাল όপেলপ Ѹানাоেরর হারেক ϕভািবত কের ধাতΦ  

Ѹানাоেরর ধরন িনধ κারণ কের। বҝবহার করা আকκ έভােѝজ 
έবস έমটােলর έবধ , জেয়েлর ধরন , ইেলেϢাড কেѕাΝজশন 
এবং সাইজ , িশΝўং গҝাস কেѕাΝজশন , ওেয়Νўং পΝজশন , 
ওেয়েўর ধরন এবং অনҝানҝ কারেণর উপর িনভκর কের। 
িবѷািরত জানার জনҝ ওেয়Νўং অবѸার জনҝ সাধারণ গাইেডর 
সারণী পড়ুন।

আকκ ϊােভলѺীড গিত: έয ίরিখক হাের আকκ জেয়л 
বরাবর চেল , তােক বলা হয় আকκ ϊােভল ΟѺড ,   ইহা ওেয়ў 
িবেডর আকার এবং অনুϕেবশেকেপিনেϊশন έক  ϕভািবত 
কের।

যিদ আক্κ চলেনর গিত কমােনা হয় , তাহেল ওেয়ў পলু আরও 
বড় এবং অগভীর হেয় যায়। চলেনর গিত বাড়ার সােথ সােথ 
অেকκর তাপ ইনপুট হার কেম যায় ; ফলѾ჉প , অনুϕেবশ ϟাস 
এবং সংকীণ κ ওেয়ў িবড হয় যখন চলেনর গিত অতҝিধক হয় , 
তখন ওেয়ў িবড বরাবর আнারকাΜটং ঘেট , কারণ িফলার 

ধাতΦ র জমা(DIPISITE) আকκ еারা গিলত έটা লাইন পূরণ করার 
জনҝ যেথѭ নয়।

িѶক আউট : এΜট কлাЄ Μটেপর এн έথেক এবং 
ইেলেϢােডর অςভােগর মেধҝেক έবাঝায়

খুব έবিশ লїা িѶক আউেটর ফেল কম চােপর অেকκর 
অিতিরЅ ওেয়ў ধাতΦ  জমা হয় , যা খারাপ আকৃিতর έজাড় 
এবং অগভীর অনুϕেবেশর (PENITRATION)জф έদয়।

যখন িѶক আউট খুব শটκ হয় , অতҝিধক Ѻҝাটার নজেলর 
মেুখ জমা হয় , যা িশΝўং গҝাস ϕবাহেক সীমাবд করেত পাের 
এবং ওেয়েў έপােরািসΜট সΜৃѭ করেত পাের।
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একΜট শটκ সািকκΜটং আেকκর জনҝ ϕѷািবত িѶক 
আউট 6 έথেক 13 িমিম এবং έЁ ϊাхফার 
আেকκর জনҝ 13 έথেক 25 িমিম।

ইেলকেϊাড অবѸান:  সমѷ ঢালাই ϕΝοয়ায় , জেয়েлর 
έϠেϏ বрুক এবং ইেলেϢােডর অবѸান ঝালাই পুঁিতর 
আকৃিত এবং অনϕুেবশেক ϕভািবত কের। ঢালাই έফারহҝাн/
ফরওয়াডκ έকৗশল বҝবহার কের বা বҝাকহҝাн/বҝাকওয়াডκ 
έকৗশল বҝবহার কের করা έযেত পাের। বрেুকর έকাণვিল 
সাধারণত 10 έথেক 15° এর মেধҝ বজায় রাখা হয়। (িচϏ 2)

CG & M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.69
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.70
ওেয়ўার (Welder)- ইнাকশন έϊিনং এবং ওেয়Νўং ϕΝοয়া 

ওয়ҝার িফড িসেѶম - ϕকার - যЭ এবং রϠণােবϠণ (Wire feed system - Types 
- care and maintenance) 
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• িবিভт ধরেনর όাইভ έরালার সনাЅ ক჈ন।

তােরর িফডার

ওয়ҝার িফডার হল MIG/MAG ওেয়Νўং έসট আেপর অংশ 
(িচϏ 1)।

ওয়ҝার িফডারვিল িবিভт আকার এবং আকাের আেস তেব 
তারা সকেলই একই έমৗিলক কােজর ভূিমকা পালন কের। 
িফডারვিলেক পাওয়ার উত্স έথেক আলাদা থাকেত পাের বা 
পাওয়ার উত্েসর মেধҝই ίতির করা έযেত পাের। িফডারვিল 
িবিভт অংশ িনেয় গΜঠত , ϕিতΜটর কােজর ভূিমকা আলাদা।

তােরর Ѻুল ধারক(WIRE SPOOL HOLDER). এΜট 
িফডাের সΜঠক তােরর আকােরর ѺলুΜটেক ধের রাখার জনҝ 
িডজাইন করা হেয়েছ যােত তােরর ইেলেϢাড সΜঠক ইনপুট 
έকােণ রেয়েছ যােত όাইভ έরালার তার কাজΜট সΜঠকভােব 
করেত সϠম হয়।

έমাটর চালান (driver motor) MIG/MAG ওেয়Νўং মসণৃ 
(smooth)এবং একটানা তােরর িফেডর উপর িনভκর কের। 
ওয়ҝার όাইভ έমাটেরর όাইভ έরালারვিল ঘুরােনার কাজ 
রেয়েছ (এΜট এক বা একািধক έসট έরালার হেত পাের )। 
έছাট আকােরর όাইভ έমাটরვিল এমআইΝজ ওেয়Νўং 
টেচκর নীেচ তােরর ইেলেϢাডেক একটানা যথাযথ ভােব িফড 
করেত নাও পাের  এΜট সামিςক কম κϠমতা সাব-Ѷҝাнাডκ 
করার ϕভাব έফলেব ইহা একΜট ভােলা όাইভ έমােটার যুЅ 
ওয়ার িফডার έমিশেনর তΦলনায় সামিςক ভােব কম κϠ মতা 
িনєমােনর কিরেব ।

όাইভ έরালার: όাইভ έরালারვিল তােরর ইেলেϢাডেক 
দৃর ভােব έচেপ  ধের এবং οমাগত তারΜটেক MIG টেচκর 
িদেক  ওেয়ўং এর আেকκ চােপ (িচϏ 2 এবং 3) িফড কের  
έরালারვিল এর еারা িনব κাচন করা দরকার :

i. তােরর আকার (diameter)
ii. খাওয়ােনা হেব তােরর ধরন। ϕিতΜট ধরেনর তােরর জনҝ 

έরালার খােঁজর একΜট িভт Ѷাইেলর ϕেয়াজন হেত পাের 
– έযমন

 ইѺাত এবং অনҝানҝ শЅ তােরর জনҝ িভ έরালার
 Flux cored তােরর জনҝ V-Knurled
 অҝালুিমিনয়াম এবং অনҝানҝ নরম তােরর জনҝ ইউ 

-ሸভড
সΜঠক έরালার  বҝবহার করার ধারনা হল ওয়ҝার όাইভ না কের 
ভােলা তােরর όাইভ। চাপ έরালার তােরর টান έসট করেতও 
বҝব჊ত হয়। এΜট অবশҝই তােরর ইেলেϢাডেক িফেডর জনҝ 
যেথѭ চােপর সােথ έসট করেত হেব , তেব তারেক চূণ κ করার 
মেতা খুব έবিশ চাপ নয়।

iii. ওয়ার জিরেয় যাবার সјাবনা έরাধ করার জনҝ সমѷ 
গাইড όাইভ έরালােরর যতটা সјব কাছাকািছ রাখেত 
হেব।

তােরর িফড িনয়ϴণ

তােরর িফডােরর  έমাধҝ Ѿিনিম κত িনজѾ অоিন κিম κত িনয়ϴণ 
বҝবѸা থাকেব। িফডাের একািধক িনয়ϴন বҝবѸা থাকেব 
িকনা তা িনভκর করেব িফডােরর ধরেণর উপর িকᅀ 

i তােরর গিত - এই িনয়ϴণ হল όাইভ έরালারვিল কত 
ሾত ঘুরেব তার সামПসҝ যাহা পূেব κ উেѣখ করা ϕিতΜট 
তােরর ডায়ািমটার জনҝ তােরর গিত যত ሾত হেব শΝЅর 
উত্সΜট তত έবিশ অҝােѕেরজ ίতির করেব। তােরর গিত 
িনয়ϴণვিলেক তােরর গিত িহসােব έলেবল করা έযেত 
পাের , έযমন আইিপএম (ϕিত িমিনেট ইΝН) বা mpm 
(িমটার ϕিত িমিনট ), বা শতাংশ িহসােব সবেচেয় ধীর গিত 
শনূҝ έথেক সেব κাЗ গিত 100%। সাধারণত mpm হেব 1 
m/min έথেক 25 m/min এর পিরসর।

তােরর ΟѺড έসΜটং еারা έয অҝােѕেরজ έসট করা হেИ 
তা Ϙমেণর গিত এবং ওেয়ў έমটাল έডাপΝজেটর  হােরর 
উপরও ϕভাব έফলেব যা ওেয়ў έমটালΜট কত ሾত জমা 
হেИ ); এর সুিবধার হল কােরл যত έবিশ হেব তত έমাটা 
έъট ওয়াইΝўং  করা যােব।
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iv Ѻট টাইমার বা িѶচ έমাড: িকছΦ  ওয়ার িফডার 
έমিশেন  পাওয়া যায় . এই িনয়ϴণ ვিল উপলѐ  সাধারণত 
Μϊগার কлাЄর সুইচ অন কিরবার কত সময় পের όাইভ 
έরালারΜট চালু হওয়ার সময় িনয়ϴণ কের।

GMAW তােরর িফডার যЭ এবং রϠণােবϠণ

ওয়ҝার িফড έমকািনজম রϠণােবϠণ যা পািখর έনিѶং 
όাইভ έরালস পিরѬার করেত বাধা έদয়।

ii পাজκ সুইচ - িকছΦ  িফডাের একΜট পাজκ সুইচ  আেছ। এΜট 
হল ওয়ҝার িফড έরালার না ঘুিরেয় বা έকােনা ওেয়Νўং 
পাওয়ার চালু না কেরই έরვেলটের গҝাস ϕবাহ মাϏ 
έসΜটং করা যায় অনুমিত 

iii বান κ বҝাক  - বান κ বҝাক হল έসই মাϏার  έসΜটং έয তােরর 
ইেলেϢাড ওয়াইΝўং  কেлЄ Μটেপর έশষ হেল  ডগায় 
িফের গেল যােব। যিদ খুব έবিশ বান κ বҝাক  তেব তােরর 
ইেলেϢাডΜট έযাগােযােগর ডগায় আবার গেল যােব , 
সјবত এΜট ϠিতςѸ হেব। পয κাч কেлЄ Μটেপর έসট না 
থাকেল , তােরর ইেলেϢাড ওেয়ў পুল έথেক গেল যােব 
না এবং ওেয়ў έমটােল আটেক থাকেত পাের।

CG & M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.70
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.71
ওেয়ўার (Welder)- ইнাকশন έϊিনং এবং ওেয়Νўং ϕΝοয়া 

GMAW, Ѷҝাнাডκ বҝাস এবং έকািডিফেকশেনর জনҝ বҝব჊ত ওেয়Νўং তারვিল 
এডিѓউএস  (Welding wires used for GMAW, standard diameter and codification 
as per) AWS
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• িবিভт ইেলেϢাড তােরর রাসায়িনক গঠন বণ κনা ক჈ন।  
• GMAW-έত বҝব჊ত ওেয়Νўং তােরর বҝাখҝা কর
• ইেলেϢাড তােরর έѺিসিফেকশন বণ κনা ক჈ন।

ইেলকেϊাড তার - GMAW: এর জনҝ বҝবহারেযাগҝ 
তার :কম κϠমতা এবং ধাতΦ  Ѹানাоর ίবিশѭҝვিল মূলত 
তােরর বҝাস এবং έমিশন έসΜটংস έযমন আকκ έভােѝজ 
এবং অҝাΟѕ κায়ার এবং িফলার έমটােলর তােরর রাসায়িনক 
ίবিশѭҝ еারা িনয়িϴত হয়।

έমিশন έসΜটংস : তােরর বҝাস এবং ওয়াইΝўং  জনҝ বҝব჊ত 
অҝাΟѕয়ার/কােরл ধাতΦ  Ѹানাоেরর ধরন িনধ κারণ কের। 
মাইў ѶΣল , έলা অҝালয় িѶল এবং έѶইনেলস ѶΣল 
ওয়াইΝўং  জনҝ িবিভт বҝেসর ওয়ҝার ইেলকেϊাড  έভােѝজ 
এবং কােরл έরПვিল নীেচর έটিবেল সারণীেত έদওয়া 
হেয়েছ।

মাইў ѶΣল , έলা অҝালয় িѶল ইѺাত উপর শটκ সািকκট ধাতΦ  
Ѹানাоর জনҝ έমিশন έসΜটংস

ইেলকেϊাড বҝাস 
(িমিম )

আকκ έভােѝজ অҝাΟѕয়ােরজ 
পিরসীমা

0.8

1.2

16-22

17-22

80-190

100-225

মাইў ѶΣল  এবং έলাঅҝালয় িѶল έЁ আকκ έমটাল Ѹানাоর 
জনҝ έমিশন έসΜটংস

ইেলকেϊাড বҝাস 
(িমিম )

আকκ έভােѝজ অҝােѕেরজ 
পিরসীমা

0.8

1.2

1.6

24-28

24-30

24-32

150-265

200-315

275-500

ϕায় .  300 িসিরেজর έѶইনেলস িѶেলর শটκ সািকκট έমটাল 
Ѹানাоেরর জনҝ έমিশন έসΜটংস

ইেলকেϊাড বҝাস 
(িমিম )

আকκ έভােѝজ অҝাΟѕয়ােরজ 
পিরসীমা

0.8

1.2

17-22

17-22

50-180

100-210

ϕায় . িসিরজ 300 িসিরেজর  έѶইনেলস িѶেলর έЁ έমটাল  
Ѹানাоেরর জনҝ έমিশন έসΜটংস

ইেলকেϊাড বҝাস 
(িমিম )

আকκ έভােѝজ অҝাΟѕয়ােরজ 
পিরসীমা

0-8
1.2
1.6

24-28
24-30
24-32

160-210
200-300
215-325

রাসায়িনক ίবিশѭҝ: িফলার তােরর রাসায়িনক সংিমϜন 
ვিল খুব ვ჈Яপূণ κ ভূিমকা পালন কের। মাইў ѶΣল 
ওেয়লিডং এর έϠেϏ ϕধান উপাদানვিল ছাড়াও িѶেলর 
সংিমϜেন কাব κেনর অΝЊেডশেনর কারেণ έপােরািসΜটর হয় 
ইহা এরােনার জনҝ জনҝ Si, Mn এর মেতা িডঅΝЊডাইজার 
থাকেব। মাইў ѶΣল িফলার তােরর সাধারণ সংিমϜন 
έটিবেল তািলকাভΦЅ করা হেয়েছ। έবিশরভাগ কাব κন িѶল 
ফҝািϗেকশেনর জনҝ ER70S-6 বҝবহার হয়।
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AWS
έϜণীিবভাগ

C Mn SI P S CU TI Zr AI

7OS - 2 0.07 0.90

ϕিত

1.40

0.40

ϕিত

1.4o

0.025 0.035 0.5 0.05

ϕিত

0.15

0.02

ϕিত

0.12

0.05

ϕিত

0.15

7OS - 3 0.06

TO

0.15

0.90

1.4 

0.45

0.7 έথেক

7OS - 6 0.07

TO

0.15

1.4 
έথTTO 
1.85

0.8 
έথTTO 
1.15

ইেলেϢাড তােরর έѺিসিফেকশন

AWS অনুযায়ী GMAW ইেলেϢাড έѺিসিফেকশন িনেচ 
έদওয়া হল। έযমন : E 70S-2 বা ER70S-2 বা E70T-2

ই - ইেলকেϊাড

ER — ইেলকেϊাড GTAW-έত িফলার রড িহসােবও বҝবহার 
করা έযেত পাের।

70 — 70 x 1000 PSI — ϕিত বগ κ ইΝНেত পাউেн ওেয়ў 
έমটােলর ϕসায κ শΝЅ(Tensile strength)। S — সিলড 
ওয়ҝার তার / রড

T — এফিসএডিѓউ-έত বҝব჊ত Μটউবুলার তার।

2 — তােরর রাসায়িনক সংিমϜন ।

রাসায়িনক সংিমϜন, ওজন শতাংশ

তােরর ইেলেϢাড িনব κাচন

MIG/MAG ϕΝοয়ায় বҝবহার করা হেব তােরর ইেলেϢাড 
িনব κাচন একΜট িসдাо যা িনভκর করেব

1 έকান ϕΝοয়া বҝবহার করা হেИ (έযমন , কΜঠন তার বা 
эাЊ έকার তার )

2 ওেয়লিডং  করা ধাতΦ র (έবসেমটাল ) সিলড 

3 ওয়াকκ শেপর িভতের বা বাইের ওেয়লিডং করা 

4 জেয়েлর নকশা

5 খরচ

6 ওেয়ў উপাদান (weld material ) এবং έবস 
উপাদােনর(base material) সােথ যািϴক ίবিশѮ গত িমল 
থাকা। (MECHANICAL Properties)

CG & M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.71
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.72
ওেয়ўার (Welder)- ইнাকশন έϊিনং এবং ওেয়Νўং ϕΝοয়া 

GMAW, Ѷҝাнাডκ বҝাস এবং έকািডিফেকশেনর জনҝ বҝব჊ত ওেয়Νўং তারვিল 
এডিѓউএস  (Name of shielding gases used in GMAW and its application)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• GMAW-έত বҝব჊ত িশΝўং গҝাসვিলর নাম িদন
•  িশΝўং গҝােসর ϕেয়াগ ও সুিবধা বণ κনা কর
• GMAW ϕΝοয়া।

GMAW এর জনҝ িতন ধরেনর িশΝўং গҝাস বҝবহার করা 
হয়। এვিল িনΝϺয় গҝাস , ϕিতΝοয়াশীল গҝাস এবং গҝােসর 
িমϜণ।

িনΝϺয় গҝাস: িবზд আগ κন এবং িহিলয়াম গҝাস আকκ 
ধাতব ইেলেϢাড এবং έজাড় ধাতΦ  কলুিশতকরন করন έথেক 
রϠা করার জনҝ চমৎকার। আগ κন এবং িহিলয়াম সাধারণত 
অ έলৗহঘΜটত ধাতΦვিলর GMAW এর জনҝ বҝব჊ত হয়। 
িহিলয়ােমর খুব ভাল পিরবািহতা রেয়েছ এবং আগ κেনর έচেয় 
ভাল তাপ সНালন কের। অতএব , িহিলয়াম έমাটা ধাতΦ র 
পাশাপািশ তামা এবং অҝালুিমিনয়ােমর মেতা উЗ পিরবািহতা 
ধাতΦ  ওেয়লিডংেয়র জনҝ έবেছ έনওয়া হয়।

পাতলা ধাতΦ  ওেয়লিডংেয়র জনҝ , িনє তাপ পিরবািহতা আগ κন 
ভাল পছр . এছাড়াও আগ κন ϕায়ই তার িনє তাপ পিরবািহতা 
কারেণ পΝজশেনর ওেয়লিডংেয়র জনҝ বҝবহার করা হয় . 
আগ κন গҝাস িহিলয়াম গҝােসর έচেয় 10 ვণ έবিশ ভারী , তাই 
িহিলয়াম গҝােসর তΦলনায় একΜট ভাল ঢাল ϕদান করেত কম 
আগ κন গҝাস ϕেয়াজন।–(পΝজশেনরওেয়লিডংেয়র জনҝ )

ওেয়লিডং িবড কনটΦ ҝর এবং অনুϕেবশ (έপিনেϊশন ) 
এছাড়াও বҝব჊ত গҝাস еারা ϕভািবত হয় . আগ κন িদেয় ίতির 
ওেয়েў সাধারণত গভীর অনুϕেবশ হয়। িবড ϕােо (toc)
আнারকাট করার ϕবণতাও রেয়েছ। িহিলয়াম িদেয় ίতির 
ওেয়ў িবড চওড়া এবং ঘন পুিঁত থােক। িচϏ .1 িবিভт গҝাস 
এবং গҝােসর িমϜণ িদেয় ίতির ওেয়েўর আকৃিত অগিভর 
έপিনেϊশন হয়।

গҝাস ধাতব আকκ έЁ Ѹানাоর ϕΝοয়ার সােথ বҝব჊ত আগ κন 
গҝাস ওেয়ў িবেডর έক϶ έরখার মধҝ িদেয় গভীর অনুϕেবশ 
ίতির কের। িহিলয়ােমর তΦলনায় আগ κেন έЁ Ѹানাоর আরও 
সহেজ ঘেট।

GMAW-έত বҝব჊ত ϕিতΝοয়াশীল গҝাস এবং গҝােসর 
িমϜণ

কাব κন - ডাই - অЊাইড: কাব κন ডাই অЊাইড (CO2) 
আগ κেনর তΦলনায় উЗ তাপীয় তাপ পিরবািহতা রেয়েছ। এই 
গҝােসর জনҝ আগ κেনর έচেয় έবিশ έভােѝজ ϕেয়াজন। 
έযেহতΦ  এΜট ভারী , এΜট ঢালাই ভালভােব কভার কের। তাই 

গҝাস কম লােগ।

CO2গҝাস আগ κেনর έচেয় সѷা। এই মূেলҝর পাথ κকҝ িবিভт 
Ѹােন পিরবিতκত হেব। CO িদেয় ίতির ওেয়ў িবেডর কনটΦর 
খুব ভাল হয় িবডვিল চওড়া এবং গভীর অনুϕেবশ ঘেট এবং 
έকান আнারকাΜটং হয়না ।

CO2 গҝস িশΝўংেয় অѸীিত শীল আকκ এবং ϕচΦর পিরমােন 
Ѻҝটািরং ঘেট ইহা শটκ আকκ বজায় রািখয়া কমান হয় । 
ইহা শটκ আকκ অিধΜѮত еারা ϟাস করা হয়। অҝালুিমিনয়াম , 
মҝাДািনজ বা িসিলকেনর মেতা িডঅΝЊডাইজারვিল ϕায়শই 
বҝবহার করা হয়। (অҝািлѺҝটার έЁ )
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িডঅΝЊডাইজারვিল έজাড় ধাতΦ  (WELD METAL)έথেক 
অΝЊেজন অপসারণ কের। িবზд CO2 বҝবহার করার সময় 
ভাল বায়ুচলাচল ϕেয়াজন2. ϕায় 7-12 শতাংশ CO2আকκেয়র 
মেধҝ CO (কাব κন মেনাЊাইড ) হেয় যায়। পিরমাণΜট আকκ এর 
ίদেঘ κҝর সােথ বΝৃд পায়।

কাব κন ডাই অЊাইড গҝােস 25% έবিশ কােরл বҝব჊ত হয় 
আগ κন বা িহিলয়ােমর έচেয়। এΜট ওেয়ў পােডেল আরও 
উত্েতজনা সΜৃѭ কের , তাই আটেক থাকা গҝাসვিল έজােড়র 
পেৃѮ উেঠ যায় , তাই ওেয়ў িবেড έপােরািসΜট কম হয় ।

আগ κন কাব κন ডাই অЊাইড: CO2আগ κন গҝােসর িমϜন 
আকκ έοটাের গিলত ধাতΦ েক আরও তরল কের έতােল। এΜট 
GMA έত কাব κন িѶল ওেয়লিডং করার সময় আнারকাΜটং 
দরূ করেত সাহাযҝ কের।

এছাড়াও CO2 গҝাস আকκেক িѸিতশীল কের , Ѻҝাটার কমায় 
এবং আকκর মধҝ িদেয় একΜট সরল έরখা বরাবর (অϠীয় ) 
ধাতব Ѹানাоর বিধ κত কের ।

আগ κন-অΝЊেজন: আগ κন-অΝЊেজন গҝােসর িমϜণ έলা 
অҝালয় কাব κন িѶল এবং έѶইনেলস িѶেলর উপর বҝবহার 
করা হয়। 1-5 শতাংশ অΝЊেজন িমϜণ চওড়া , অগিভর  
আঙΦ েলর আকৃিতর মেতা অনুϕেবশ সহ িবড ίতির করেব। 

অΝЊেজন ওেয়ў কনটΦ ҝরেকও উтত কের , ওেয়ў পুলেক 
আরও তরল কের έতােল এবং আнারকাΜটং দরূ কের।

অΝЊেজন আকκেক িѸিতশীল কের এবং Ѻҝাটার কিমেয় 
έদয় বেল মেন হয়। অΝЊেজন বҝবহােরর ফেল ধাতব পѮৃΜট 
সামানҝ অΝЊেডস হেব। এই অΝЊডাইেজশন সাধারণত 
ওেয়েўর শΝЅ বা έচহারােক অςহণেযাগҝ ѷের ϟাস 
(REDUCE)করেব না। যিদ অҝালয় িѶেলর সােথ 2% এর έবিশ 
অΝЊেজন বҝবহার করা হয় তেব অিতিরЅ িডঅΝЊডাইজার 
সহ আরও বҝয়বቍল ইেলেϢাড তার বҝবহার করেত হেব।

গҝাস ϕবােহর আকাΝГত হার ইেলেϢাড তােরর ধরন , গিত 
এবং বҝবϟত কােরл করা হেИ এবং ধাতব Ѹানাоর έমােডর 
(Metal Transfer mode0উপর িনভκর করেব।

গҝাস έэা έরট ;

Ѽল ওেয়ў  পুল 10 L/min

িমিডয়াম  ওেয়ў  পুল 15 L/min

এবং লাজκ έЁ ওেয়ў পুল 20-25 L/min

অতҝিধক গҝাস ϕবাহ পয κাч না থাকার মেতাই খারাপ 
হেত পাের। কারণ হেИ গҝােসর ϕবাহ খুব έবিশ হেল তা 
এমআইΝজ টচκ έথেক έবিরেয় আসেব।

GMAW έЁ ϊাхফাের বҝবহােরর জনҝ ϕѷািবত গҝাস এবং গҝােসর িমϜণ
ধাতΦ িশΝўং গҝাস সুিবধািদ

অҝালুিমিনয়াম আগ κন

75% িহিলয়াম

25% আগ κন

0.1 ইΝН (2.5 িমিম ) পু჈ ; ধাতΦ  Ѹানাоর এবং আেকκর 
Ѹািয়Я খুব ভােলা। এবং নূҝনতম Ѻҝাটার।

1-3 ইΝН (25-76 িমিম ) পু჈ ; আগ κেনর তΦলনায় হাই িহট 
ইনপুট হেব।

কপার িনেকল এবং সংকর 
ধাতΦ

আগ κন ¼ ইিন্চ (3.2 mm)পু჈ত্েতর έমটাল , ভাল έভজাভাব 
ϕদান করায় ওেয়ўপুল িনয়ϴন করা হয়।

মҝাগেনিসয়াম আগ κন চমৎকার পিরИтতার কাজ কের

কাব κন িѶল আগ κন 5-8%

 CO2

আকκেয়র Ѹািয়Ы ভাল , অিধক তরল এবং িনয়ϴন έযােগҝা 
ওেয়ў  পুল উৎপт কের । ভাল একΝϏভবন এবং িবড 
কন্টΦর ,আнার কাট কম হয় , আগ κন গҝােসর তΦলনায় 

অিধক গিত সѕт।
έলাঅҝালয় িѶল আগ κন 2% অΝЊেজন আнারকাΜটং কম কের ; ভাল দৃঢ়তা ϕদান কের

έѶইনেলস ѶΣল আগ κন

1% অΝЊেজন

আগ κন

2% অΝЊেজন

ভাল আকκ Ѹািয়Я ; আরও তরল এবং িনয়ϴণেযাগҝ ওেয়ў 
পুল , ভাল একΝϏতভবন এবং িবড কনটΦ ҝর ίতির কের , 
ভারী έѶইনেলস িѶেলর আнারকাট কম কের।

পাতলা έѶইনেলস ѶΣল উপকরেণর জনҝ 1% অΝЊেজন 
িমϜেণর έচেয় ভাল আকκ িѸিতশীলতা , একΝϏতভবন এবং 

ওেয়লিডং এর গিত ϕদান কের

CG & M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.72
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অҝালুিমিনয়াম তামা , 
মҝাগেনিসয়াম , িনেকল এবং 

তােদর সংকর ধাতΦ

আগ κন এবং আগ κন িহিলয়াম পাতলা িশট έমটােল আগ κন সেоাষজনক , আগ κন-
িহিলয়াম έমাটা শীট έমটােলর জনҝ উপযুЅ করা হয়।

কাব κন ইѺাত আগ κন 20-25% CO2

CO2

1/8 ইΝНর কম (3.2 িমিম ) পু჈ ; বান κ ሽ বҝািতেরেক 
আিধক গিত সѕт ওেয়লিডং , কম Ѻҝাটার , ভাল 

έপিনেϊশন এবং কম িবকৃিত হয়।

গভীর অনুϕেবশ( িডপ έপিনেϊশন ) ሾত ওেয়লিডং গিত 
সব κিনє খরচ

έѶইনেলস ѶΣল 90% িহিলয়াম 7.5% আগ κন 
2.5% CO2

Ϡয়  ϕিতেরািধ িѶেল িহট ϕভািবত অНেল (HAZ) έকান 
ϕভাব পেরনা আнার কাট হয়না নূҝনতম িবকৃিত এবং 

έѶবল আকκ।

CG & M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.72
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.73
ওেয়ўার (Welder)- ইнাকশন έϊিনং এবং ওেয়Νўং ϕΝοয়া 

эাЊ έকারড আকκ ওেয়Νўং (FCAW) - বণ κনা, সুিবধা, ওেয়Νўং তার (wire), AWS 
অনুযায়ী έকািডং (Flux cored arc welding (FCAW) - description, advantage, 
welding wires,coding as per AWS)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• эাЊ έকাডκ আকκ ওেয়Νўং বҝাখҝা করেত
• эাЊ কডκ আকκ ওেয়Νўংেয় ধাতΦ  Ѹানাоেরর ধরন বҝাখҝা করেতি্র κ়া

эাЊ έকারড আকκ ওেয়Νўং (FCAW) Fig.1 হল একΜট 
আকκ ওেয়Νўং ϕΝοয়া έযখােন эাЊ έকারড Μটউবুলার 
কনΝজউেমবল ইেলেϢাড তার এবং ওয়াকκিপেসর মেধҝ 
Ѹািপত একΜট আকκ еারা ওেয়লিডংেয়র জনҝ তাপ উৎপт 
হয়।

ϕΝοয়াΜটর দুΜট ϕধান সংѴরণ রেয়েছ , যথা Ѿ-িশΝўং টাইপ 
(έযΜটেত эাЊ িশΝўংেয়র সমѷ কাজ সѕাদন কের ) এবং 
‘গҝাস িশেўড টাইপ ,̓ যার জনҝ অিতিরЅ গҝাস িশΝўং 
ϕেয়াজন।

эҝাট , অনুভূিমক এবং ওভারেহড অবѸােন কাব κন ইѺাত , 
έলা অҝােলায় িѶল এবং έѶইনেলস ѶΣেলর ওেয়লিডংেয়র 
জনҝ গҝাস িশўড টাইপ FCAW বҝাপকভােব বҝব჊ত হয়।

Ѿ-িশেўড এফিসএডিѓউ ϕধানত কাব κন িѶল ওেয়লিডং 
জনҝ বҝব჊ত হয় এবং এই ধরেণর িশΝўং еারা উত্পািদত 
ওেয়লিডংেয়র ვণমান সাধারণত গҝাস িশেўর  টাইপ িদেয় 
ίতির ওেয়লিডংেয়র তΦলনায় িনকৃѭমােনর।

সরПাম(Equipment): Νজ এম এ ডিѓউ এবং এফ িস এ 
ডিѓউ-এর জনҝ বҝব჊ত সরПামვিলর মেধҝ লϠণীয় 
পাথ κকҝ হল ওেয়লিডং টচκ এবং িফড έরালােরর গঠেন

Ѿ-িশেўড ওয়ার ইেলকেϊােডর  জনҝ বҝব჊ত ওেয়লিডং 
টচκেয়র গঠন খুব সহজ কারণ গҝাস নজেলর ϕেয়াজন 
έনই। একইভােব , эাЊ έকারড তােরর জনҝ বҝব჊ত িফড 
έরালারვিল নরম Μটউবুলার তােরর উপর খুব έবিশ চাপ না 
িদেয় তােরর ইিতবাচক িফিডং িনΝѥত করেত হেব।

FCAW-έত ধাতΦ  Ѹানাоর: FCAW-έত ধাতΦ  Ѹানাоর GMAW 
ϕΝοয়া έথেক উেѣখেযাগҝভােব আলাদা। FCAW ϕΝοয়ায় 

ওেয়ў έমটাল Ѹানাоর Ѿতϴভােব দুΜট িভт έমাড ϕদশ κন 
কের , যথা বড় όপেলট  Ѹানাоর এবং έছাট όপেলট  
Ѹানাоর। যাইেহাক , উভয়ই িϖ эাইট Ѹানাоর িহসােব 
έϜণীবд করা হয়। FCAW ϕΝοয়া সিলড ওয়ҝার GMAW 
এর মেতা একΜট িѸিতশীল িডপ ϊাхফার ίতির কের না। 
লাজκ όপেলট  Ѹানাоর έলা কােরл έভােѝজ έরেП ঘেট। 
হাই কােরл έভােѝজ έরেП , Ѹানাоর έমাড Ѽল όপেলট  
Ѹানাоের পিরবিতκত হয়। FCAW έমটাল Ѹানাоেরর সময় 
লϠҝনীয় একΜট ვ჈Яপূণ κ িদক হল আকκ কলােমর মূল 
অংেশ ‘эাЊ έপালʼ-এর উপিѸিত , আেকκর মেধҝ ϕসািরত 
হয়। ‘эাЊ έপালʼ ზধুমাϏ έবিসক টাইপ эাЊ έকারড ওয়ার 
ইেলকেϊােড ওেয়লিডং করার সময় উপিѸত হয়। Fig.2(a) 
჈টাইল ওয়ার ইেলকেϊােড ‘эাЊ έপালʼ হয় না এবং έমটাল 

Ѹানাоর έЁ ধরেনর হয়। িচϏ 2(খ )

эাЊ έকারড আকκ ওেয়Νўং (FCAW) এর সুিবধা এবং 
অসুিবধাএΜট িশΝўং গҝাস সরবরােহর িবিভт উপায় 
রেয়েছ।

এΜট সমѷ ওেয়লিডং পΝজশান ϕেয়াগ করা έযেত পাের।

িকছΦ  িকছΦ র জনҝ িশΝўং গҝােসর ϕেয়াজন হয় না কারন  
ওয়ার ইেলকেϊাডვিল বাতােসর উপিѸিতেত  ওেয়লিডংেয়র 
উপযুЅ। 

έপােরািসΜটর সјাবনা খুবই কম।

ওেয়ўেমটাল জমার হার অিধক 

έবস έমটাল কম পিরѬার করা।

ওয়াকκ সেপর িভতের বা বাইের ওেয়লিডং এর জনҝ উপযুЅ।

অনҝানҝ ওেয়লিডং ϕΝοয়ার তΦলনায় িশখা তΦলনামূলকভােব 
সহজ।
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эাЊ έকারড তােরর έϜণীিবভাগ: Μটউবুলার তােরর মেধҝ 
থাকা эােЊর έমৗিলক কাজვিলর মেধҝ রেয়েছ ওেয়ў পুেল 
ϕিতরϠামূলক ѽҝাগ ϕদান করা , ওেয়ў পুেল ϕেয়াজনীয় 
অҝােলািয়ং উপাদান এবং িডঅΝЊেজেনটვিল ϕেবশ  করা 
এবং আকκেক িѸিতশীলতা ϕদান করা , পাশাপািশ আকκ এবং 
ওেয়ўপুল রϠা করার জনҝ ϕেয়াজনীয় িশΝўং মাধҝম ίতির 
করা। পুল

эাЊ έকারড ওয়ার ইেলকেϊােডর এখন έъইন কাব κন িѶল , 
έলা অҝালয় িѶল এবং έѶইনেলস িѶল ওেয়লিডং জনҝ 
এবং হাডκ έফিসং করার জনҝ উপলѐ। эােЊর ϕকৃিতর 
উপর িভত্িত কের এই ওয়ার ইেলকেϊাডვিল ჈টাইল গҝাস 
িশেўড , έবিসক গҝাস িশেўড , έমটাল έকারড এবং έসলফ-
িশেўড িহসােব έϜণীবд করা έযেত পাের।

჈টাইল গҝাস িশেўড ওয়ার ইেলকেϊাডვিল  অতҝо 
ভাল আকκ চলাচল ίবিশѭҝ যুЅ এবং , চমৎকার পΝজশনাল 
ওেয়লিডং  ঢালাই Ϡমতা এবং ভাল ѽҝাগ অপসারণ এবং 
যািϴক ვনাვন ίবিশѭҝ সѕт ।

έমৗিলক গҝাস িশেўড  ওয়ার ইেলকেϊাড যুΝЅসДত আকκ 
ίবিশѭҝ সѕт আকκ ϕদান কের , খুব ভাল অবাধ িনয়ϴন 
পҝারািমটার ও ভাল যািϴক ვনাვন সїс ίবিশѮ ϕদান করা 
। 

ধাতব έকারড ওয়ার খুব কম খিনজ эাѴ  থােক , যার 
ϕধান উপাদান έলাহার ვঁড়া এবং έফেরা অҝালয়। এই 
ওয়ার ইেলকেϊাড আগ κন/CO2 গҝােসর িমϜেণ মসণৃ έЁ 
Ѹানাоর έদয়। এেত নূҝনতম ѽҝাগ ίতির কের এবং যািϴক 

ওেয়লিডং অҝািъেকশেনর জনҝ উপযুЅ। Ѿ-ঢালযুЅ ওয়ার 
ইেলকেϊাডვিল  ডাউন হҝাн পΝজশেন সাধারন কােজর 
জনҝ উপলѐ।

эাЊ έকারড তারვিল িবেজাড় এবং ভাজঁ উভয় ϕকােরই 
পাওয়া যায়। িবেজাড় িসমেলস টাইপ সাধারণত তামার 
ϕেলপযুЅ হয় , έযখােন ভাজঁ(έফােўড ) টাইপ তারვিল 
(অথ κাৎ έЉাজ বাট এবং ওভারলҝাপড টাইপ ) িবেশষ έযৗগ 
িদেয় িচিকত্সা করা হয়।

FCAW έকািডং

AWS D1.1/D1.1M- Ͼাকচারাল ওেয়Νўং έকাড , িѶল

AWS D1.3/D1.3M- এবং Ͼাকচারাল ওেয়Νўং έকাড , িѶল 
শীট 

AWS অনুযায়ী FCAW έকািডং

নїর  Ѷҝাнাডκ িশেরানাম

AWS B1.10  ওেয়েўর অ-йংসাЮক পরীϠার জনҝ  
 গাইড 

AWS  B2.1  ওেয়লিডং পдিত এবং কম κϠমতা έযাগҝতার  
 έѺিসিফেকশন

AWS D1.1  এবং Ͼাকচারাল ওেয়Νўং (িѶল ) 

AWS D1.2  Ͼাকচারাল ওেয়Νўং (অҝালুিমিনয়াম )

CG & M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.73
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.74
ওেয়ўার (Welder)- ইнাকশন έϊিনং এবং ওেয়Νўং ϕΝοয়া 

িবিভт έবেধর ধাতΦর ϕাо ϕᄿিত (GMAW) (Edge preparation of various thickness 
of metals (GMAW) 
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• GMAW-এর ϕাо ϕᄿিতর িববরণ িদন
• ϕেয়াজনীয় ϕᄿিতর জনҝ িবিভт ধরেনর ঢালাই ϕΝοয়া বণ κনা ক჈ন।

έবস ধাতΦ  ϕᄿিত : GMAW/CO2 ওেয়লিডংেয়র জনҝ 
έলৗহঘΜটত এবং অেলৗহঘΜটত ধাতΦვিলর ওেয়লিডংেয়র জনҝ 
ϕাо এবং έъট পѮৃতলვিল িশেўড έমটাল আকκ ওেয়Νўং 
ϕΝοয়ার মেতাই পিরѬার করা হয়। CO2 ওেয়লিডংেয়র 
έϠেϏ িসДেগল V বাট জেয়েлর খাজঁ έকাণ 400 έথেক 450 

হয় έযখােন ওেয়লিডংেয়র জনҝ বҝব჊ত 600 এর তΦলনায় 
(িচϏ 1)। িবিভт ধরেনর ওেয়লিডং ϕΝοয়ার জনҝ ϕাо 
ϕᄿিত ϕেয়াজন।
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.75
ওেয়ўার (Welder)- ইнাকশন έϊিনং এবং ওেয়Νўং ϕΝοয়া 

GMAW ሺΜট, কারণ এবং ϕিতকার (GMAW defects, causes and remedies) 
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• έজােড়র ሺΜট, কারণ এবং ϕিতকার বҝাখҝা করেত।

অতҝিধক Ѻҝাটার : গিলত ধাতΦ  কণা  ছিড়েয় িছΜটেয় ওেয়ў 
বীেডর  কাছাকািছ পের ঠাнা হেয় জমাট বােঁধ।

সјবপর কারন সংেশাধনী কাজসমূহ
ওেয়র িফড ΟѺড খুব έবিশ।

έভােѝজ খুব έবিশ।

ইেলকেϊাড এЊেটনশন খুব দীঘ κ (িѶক আউট ) খুব দীঘ κ। 

কােজর টΦকেরা έনাংরা।

ওেয়Νўং আেকκ অপয κাч িশΝўং গҝাস। 

έনাংরা ওয়ার ইেলকেϊাড 

έলায়ার ওয়ার িফড গিত িনব κাচন কের

έলায়ার έভােѝজ পিরসীমা িনব κাচন কের

έছাট ইেলেϢাড এЊেটনশন বҝবহার ক჈ন (িѶক আউট )।

ওেয়লিডংেয়র আেগ কােজর পѮৃ έথেক সমѷ ςীস , έতল , 
আϒκতা , মিরচা , έপইл , আнারেকাΜটং এবং ময়লা সরােয়।

έরვেলটর/έэািমটাের িশΝўং গҝােসর ϕবাহ বাড়ােয় /অথবা 
ওেয়Νўং আেকκর কােছ বাতােসর চাপ ϕিতেরাধ কের

পিরѬার , ზকেনা ওেয়লিডংওয়ার ইেলকেϊাড  বҝবহার কের।

িফডার বা লাইনার έথেক ওেয়Νўং তাের έতল বা লুিϗেকл 
মুেছ έফলেত হেব।

έপােরািসΜট

অতҝিধক Ѻҝাটার

έপােরািসΜট - ওেয়ў έমটােল গҝােসর পেকেটর ফেল 
একািধক έছাট িপন έহাল  বা গতκ।
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সјবপর কারন সংেশাধনী কাজসমূহ

অপয κাч িশΝўং গҝাস কভােরজ।

ভΦল গҝাস।

έনাংরা ওেয়Νўং ওয়ার তার।

έনাংরা ওয়াকκ িপস।

ওয়ার ইেলকেϊােডর  তার নজেলর বাইের খুব দেূর ϕসািরত .

সΜঠক গҝাস ϕবােহর হার পরীϠা কের
ওেয়Νўং গােনর নজল έথেক Ѻҝাটার সিরেয়। ফুেটা জনҝ 
গҝাস έহাস পাইেপ িছϒ পরীϠা কের। .
ওেয়Νўং আেকκর কাছাকািছ বাতােসর ϕবাহ আটেক। গিলত 
ধাতΦ  শЅ না হওয়া পয κо ওেয়Νўং έশেষ কােছ ধের έরেখ 
িবেডর ওেয়Νўং টচκΜট অনҝানҝ গҝাস পিরবতκন কের ।

ঢাওেয়Νўং έςড িশΝўং গҝাস বҝবহার কের।

পিরѬার , ზকেনা ওেয়Νўং তার বҝবহার ক჈ন।

িফডার বা লাইনার έথেক ওেয়Νўং তাের έতল বা লুিϗেকл 
মুেছ έফেল

ওেয়লিডংেয়র আেগ কােজর পѮৃ έথেক সমѷ ςীস , έতল , 
আϒκতা , মিরচা , έপইл , আবরণ এবং ময়লা সিরেয়।
একΜট আরও উЗ িডঅΝЊডাইΝজং ওেয়Νўং তার বҝবহার 
কের।

িনΝѥত করেত হেব έয ওয়ার ইেলকেϊােডর তার নজেলর 
বাইের (13 িমিম ) খুব έবিশ না থােক

অসѕূণ κ িফউশন
অসѕূণ κ িফউশন - ওেয়ў έমটাল , έবস έমটাল έক সѕুন κ 
গালােত না পারা বা ওেয়ў িবড έবস έমটালেক গিলেয় 
এেগােত না পারা । 

সјবপর কারন সংেশাধনী কাজসমূহ

ওয়াকκিপস έনাংরা।

অপয κাч তাপ ইনপুট।

অনুপযুЅ ওেয়Νўং έকৗশল।

ওেয়Νўংেয়র  আেগ কােজর পѮৃ έথেক সমѷ ςীস , έতল , 
আϒκতা , মিরচা , έপইл , আবরণ এবং ময়লা সিরেয় έফেল

উЗ έভােѝজ পিরসীমা িনব κাচন কের /অথবা তােরর িফড 
গিত সামПসҝ কের।

ওেয়লিডংেয়র সময় জেয়েлর সΜঠক Ѹােন িϾংগার িবড 
িডপΝজট কিরয়া , 

ওেয়লিডংেয়র সময় জেবর অҝােДল সমуয় কের ,অথবা 
চওরা খাজ (έςাভ ) কের িনেচর অংশ ϕেবশ কের গলন 
সুিনΝѥত কের।

ওেয়িভং έকৗশল বҝবহার করার সময় খােঁজর পােশর έদয়ােল 
মুহেূত κর জনҝ আকκ ধের έরেখ।

ওেয়ў পাডেলর অςবতλ ϕােо আকκ ধের έরেখ।

0 έথেক 15 িডিςর সΜঠক ওেয়Νўং গােনর বҝবহার কের 

CG & M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.75
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অতҝিধক অনুϕেবশ

অতҝিধক অনুϕেবশ — ওেয়ў έমটাল έবস έমটাল έক অিধক 
গিলেয় ϕেবশ কের । এই অিধক অনুϕেবশর ফেলওেয়ў 
έমটাল  জেয়েлর িনেচ ঝুেল থােক। 

সјবপর কারন সংেশাধনী কাজসমূহ

অতҝিধক তাপ ইনপুট . িনє έভােѝজ পিরসীমা িনব κাচন কেরএবং ওয়ার ইেলকেϊাড 
িফড গিত কিমেয় .

চলেনর গিত বািরেয় 

অনুϕেবেশর অভাব

অনুϕেবেশর অভাব — ওেয়ў έমটাল এবং έবস έমটােলর 
মেধҝ অগভীর সংিমϜণ।

সјবপর কারন সংেশাধনী কাজসমূহ

অনুপযুЅ ϕাо ϕᄿিত।

অনুপযুЅ ঢালাই έকৗশল।

অপয κাч তাপ ইনপুট।

έবস έমটােলর পু჈Я , ϕাо ϕѷূিত জেয়л িডজাইন এমন 
হেব যােত έςােভর িনচ পয κо সΜঠক্ভােব έপৗছােনার জনҝ 
ওয়ার ইেলকেϊােডর এЊেটনশন এবং আকκ বজায় রাখেত 
হেব

সব κািধক έপিনেϊশন অজκেনর জনҝ অজκেনর জ 0 έথেক 15 
িডিςর Ѿাভািবক ওেয়Νўং গােনর έকাণ বজায় রাখা ।

έমালেটনপাডেলর অςবতλ ϕােо আকκ ধের έরখেত 
হেবিনΝѥত হেত έব έয ওয়ার ইেলকেϊাড িѶক আউট 
নজেলর বাইের (13 িমিম ) এর έবিশ নয়।

উЗ ওয়ার িফড গিত িনব κাচন কেরএবং/অথবা উЗ 
έভােѝজ পিরসীমা িনব κাচন কের

ইেলকেϊাড চালনার গিত কিমেয় িদেয়।

CG & M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.75
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বাণ κ ሽ

বান κ-ሼ — ওেয়ў έমটাল έবস έমটালেক সѕূন্ভκােব গািলেয় 
έফেল (আরপার ) 

 যার ফেল έহাল সΜৃѭ  হয় έযখােন έকান ধাতΦ  অবিশѭ থােক 
না।

সјবপর কারন সংেশাধনী কাজসমূহ

অতҝিধক তাপ ইনপুট .চালনা গিত িনє έভােѝজ পিরসীমা িনব κাচন করেত হেব এবং তােরর 
িফড গিত কমােত হেব .
ওয়ার ইেলকেϊাড বািড়েয় অথবা έѭিড έরেখ।

έঢউ έখলা িবড: (Waviness of bead)

িবকৃিত — ওেয়ў έমটাল , έবস έমটােলর জেয়л লাইন 
বরাবর জমা না হেয় এপাশ ওপাশ জমা হয় যা ওেয়ў লাইন 
έক পুেরাপুির কভার করানা ।

সјবপর কারন সংেশাধনী কাজসমূহ

টলায়মান হাত/কাচঁা হাত। ওেয়ў লাইন সােপেϠ সΜঠক ইেলকেϊাড অҝাДল έরেখ 
দৃড়ভােব ওেয়Νўংগান έক ধরেত হেব।

িবকৃিত(Distortion):

িবকৃিত — ওেয়Νўংেয়র সময় ওেয়ў έমটাল ϕশািরত হয় 
এবং আকκ তােপর ϕভােব ঠাнা হবার সময় ধাতΦ র সংেকাচন 
হয় এই দুই বেলর ϕভােব έবস έমটােলর িবকৃিত হয়।

Fig 8

সјবপর কারন সংেশাধনী কাজসমূহ

অসম অতҝািধক তাপ ইনপুট . έবস έমটাল সΜঠক অবѸােন ধের রাখেত Љাѕ (বাতা ) 
বҝবহার কের।
ওেয়Νўং অপােরশন ზ჈ করার আেগ জেয়л বরাবর টҝাক 
ঝালাই ίতির কের।
িনє έভােѝজ পিরসীমা িনব κাচন কেরএবং/অথবা তােরর 
িফড গিত ϟাস কের ইেলকেϊাড চলেনর বািড়েয়
ওেয়ў έমটাল ঠাнা হবার সময় έছাট έছাট ভােগ ওেয়Νўং 
কের 

CG & M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.75
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.76
ওেয়ўার (Welder)- ইнাকশন έϊিনং এবং ওেয়Νўং ϕΝοয়া 

ওেয়Νўংেয়র সময় তাপ ইনপুট এবং তাপ ইনপুট িনয়ϴেণর έকৗশল (Heat input 
and techniques of controlling heat input during welding)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• তাপ ইনপুট এবং িনয়ϴণ έকৗশল বণ κনা ক჈ন
• তাপ ϕভািবত অНেল  বণ κনা 

ওেয়ўেমл , িϕিহΜটং , তাপ ϕভািবত অНল , ইлারপাস 
তাপমাϏা।

ভূিমকা: ওেয়Νўংেয়র সময় , মূল ধাতΦ Μট έবস έমটাল গলনােВ 
উЫч হয় এবং তারপের এΜট ሾত শীতল হেত έদওয়া হয়। 
ওেয়Νўং অНেলর সংলЍ অংশΜটও কম তাপমাϏায় উЫч 
হয়। এΜট িনিদκѭ পয κােয় ჉পাоর ঘটায় (έফাজ ϊাхফার έমশন 
)এবং ሾত শীতল হওয়ার কারেণ , মূল ধাতΦ  এবং বায়ুমЦেলর 
ঠাнা অংেশর মাধҝেম তাপ Ѹানাоেরর কারেণ , উপাদােনর 
কাΜঠনҝতা এবং তাই ওেয়ўেমটােলর যািϴক ίবিশѭҝვিলও 
ϕভািবত হয়।

উপেরর বিণ κত (έফসϊাхফরেমশন )চেοর কারেণ ϕভািবত 
ধাতΦ র ϕѸেক ‘তাপ ϕভািবত অНলʼ(HAZ) বলা হয়। এটা 
έবশ Ѻѭ έয কাΜঠনҝতা ঠাнা হবার শীতল হােরর উপর িনভκর 
কের। যত έবিশ ঠাнা হেব তত έবিশ হেব কাΜঠনҝতা। ঠাнা 
করার হার িনয়ϴণ করার জনҝ িϕ-িহΜটং এবং ইлারপাস 
তাপমাϏা করা  হয়।

ওেয়Νўং জিনত চাপ িপরন কমােনার জনҝ এবং কােজর 
উপযুЅ করা শতκ পূরেণর জনҝ উтত έমটালΝজেবিল  কাঠােমা 
অজκেনর জনҝ , ওেয়Νўং পরবতλ ওেয়Νўং িহট Μϊটেমл করা 
হয় ।

গলন ইনপুট: িফউশন ওেয়Νўং ϕΝοয়ায় ওেয়Νўং আকκ 
еারা সরবরাহ করা শΝЅেক আকκ শΝЅ বলা হয় এবং 
কেরл έভােѝজ এবং ওেয়Νўং গিত έথেক গণনা করা হয়। 
যাইেহাক , সমѷ আকκ শΝЅ ওেয়Νўং জনҝ বҝবহার হয় না ; 
এর িকছΦ  অপিরবিতκত  ভােব অপচয় হয় ।(আকার 1)

W
LN
22
80
11

ওেয়Νўং ϕΝοয়া , ওেয়Νўংেয়র পҝারািমটার উপাদােনর ধরন , 
িϕ-িহট তাপমাϏা ইতҝািদর সােথ শΝЅর অপচেয়র  পিরমাণ 
পিরবিতκত হয়। শΝЅর Ϡিতর িহসাব এবং ওয়াকκিপেস ϕদЫ 
ϕকৃত শΝЅ অনুমান করাই িহট ইনপুট নােম পিরিচত একΜট 
পিরভাষা বҝবহার করা হয়।

একΜট একক পাস ওেয়েўর তাপ ইনপুট ঢালাই ϕΝοয়া 
এবং আকκ শΝЅর দϠতা ვণ কের গণনা করা হয়। অতএব , 
ওয়াকκিপেস সরবরাহ করা তােপর পিরমােণর জনҝ έমাটামুΜট 
সব κЫ গাইড িহসােব কাজ করেত পাের।

ওেয়Νўংেয়র তাপমাϏার পিরবতκন : যখনই তাপমাϏার 
পাথ κকҝ থােক তখন তাপ এক এলাকা έথেক অনҝ এলাকায় 
চেল যায়। Μঠক έযমন জল িনেচর িদেক  ϕবািহত হয় , সুতরাং 
তাপ ϕবািহত হেব িনєতাপমাϏার িদক একΜট গরম বѷূ 
έথেক তাপ Ϡরন করেত হেব । 

তােপর উৎসΜট দেূর সের έগেল , έজােড়র তাপ έъেটর মেধҝ 
বাইেরর িদেক সНািলত হয়। έজােড়র তাপমাϏা কেম যােব  
যখন έজােড়র কাছাকািছ έъেটর তাপমাϏা বাড়েব।

ওেয়ўΜট ততϠন  ঠাнা থাকেব  যতϠন না আবার έъেটর 
তাপমাϏা বাড়েছ। ধাতΦ Μট সেব κাЗ তাপমাϏায়  έপৗηছায় যা 
ওেয়ў έমটােলর গলনােВর έচেয় কম এবং ঠাнা করা হয় ।

তাপ ϕভািবত অНল (HAZ): ওেয়ў জেয়л ίতির করেত 
έয  তাপ শΝЅ ϕেয়াগ করা হয় তা έবস έমটাল , ওেয়Νўং 
িফЊচার এবং পিরেবেশ পিরবািহত হেয় নѭ হেয় যায়। έবস 
ধাতΦ র έয অংশΜট িবিভт তাপ চেοর সљখুীন হেয় আনুিবক 
গঠেনর পিরবতκন হয় (মািলকুলার Ͼাকচার )তােক তাপ 
ϕভািবত অНল (HAZ) বলা হয়

ওেয়Νўংেয়র সময় , (HAZ) িবেডর মেধҝ িদেয় হয়না তেব 
জΜটল তাপীয় এবং চােপর পিরবতκনვিল অনুভব কের। 
έবস έমটােলর ওেয়Νўংেয়র িব্িভт তািপয় চο আরিপড 
অНলেক িহট এেফকেটড έজান(HAZ)  বেল।

একΜট ওেয়Νўংেয়র তািপয়  চο গরম করার হার , সেব κাЗ 
তাপমাϏা এবং শীতল হার еারা িচিҀত করা হয়। তাপ 
চοვিল তাপ ইনপুট , িϕিহΜটং তাপমাϏা , έъেটর έবধ এবং 
জেয়л িডজাইন  еারাও ϕভািবত হয়।

έজাড় জেয়л: একΜট ওেয়ў  জেয়л িবিভт έজান গΜঠত।

1 ওেয়লিডং ধাতΦ  বা িমϜ অНল যা মূলত একΜট সিলফাইড 
কাঠােমা।
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2 িফউশন লাইেনর সংলЍ έবস έমটােলর অিমিϜত অНল 
έযখােন έবস έমটাল গেল έগেছ িকᅀ িফলার উপাদােনর 
সােথ িমিϜত হয়িন।

3 আংিশকভােব গিলত অНল যা সেব κাЗ তাপমাϏার সােথ 
তাপচο এবং ,

4 তাপ ϕভািবত অНল যা গেল যায় িন িকᅀ অগিনত সিলড 
έমটােলর তাপমাϏার έচেয় কম তাপমাϏা সহ তািপয়  
সংѺেশ κ আেস।

ϕিতΜট অНেলর ίবিশѭҝগত মাইেοা Ͼাকচারাল ίবিশেѭҝর 
কারেণ িবিভт ίবিশѭҝ রেয়েছ।

তাপ ϕভািবত অНল এবং কীভােব οҝাক  হওয়ার ঝঁুিক 
এড়ােনা যায়

έবস έমটােলর অНল , যা তাপচেοর ফেল ধাতΦ র আনুিবক  
পিরবতκন হয় তােক তাপ ϕভািবত অНল বলা হয়। একΜট 
সাধারণ HAZ. (িচϏ 2)

W
LN
22
80
13

কাব κন সমতΦলҝ(Carbon equipment)έবসেমটােল কাব κেনর 
পিরমান (CE) 0.4 ছািড়েয় έগেল ওেয়Νўংেয়র ফেল উদভূত 
পিরিѸিত এবং মােটκন সাইেডর আয়তন বΝৃдর কারেন , তাপ 
ϕভািবত অНেল οҝাক  হওয়ার সјাবনার έবেড় যায়  οҝাক 
ვিল সাধারণত আнার িবড οҝািকং নােম পিরিচত ।

সাধারণ Ͼাকচার িѶেল 190-200 BHN এর কাΜঠনҝতা 
রেয়েছ। HAZ-, έমটাল পু჈Ы এবং কাব κেনর পিরমােণর 
উপর িনভκর কের , 350-450 BHN এর কাΜঠনҝতা έপৗηছােত 
পাের। কাΜঠনҝতা মাϏা ঠাнা হবার হােরর উপর িনভκর কের। 
উЗ হাের ঠাнা কিরেল  এবং কাΜঠনҝতা একΜট িনিদκѭ মাϏা 
ছািড়েয় έগেল οҝািকংেয়র ঝঁুিক έবিশ।

W
LN
22
80
14

কুিলং έরট এবং কাব κন সমতΦ েলҝর ইনটারেসকশন িচϏ 3-এ 
িচΝϏত করা হেয়েছ। িনєѷেরর কাব κন সমতΦলҝতার জনҝ 
ሾত ফাটল হওয়ার ঝঁুিক হার সহҝ করেত পাের ; পু჈ অংশ 
বҝতীত , 0.39% এর িনেচ CE মান সহ HAZ οҝািকং খুব কমই 
έদখা যায় CE-এর উЗ ѷের , ϕায় 0.48% হেল  ধীর শীতল 
হােরও οҝািকংেয়র উЗ ঝঁুিক রেয়েছ।

ওয়াকκ িপসেক যথাযথ িϕিহট কের  অথবা কম মাЫার 
হাইেόােজেনর যুЅ ওেয়ў έমটাল (low hydrogen type)
ইেলকেϊা বা িফলার ওয়ҝার বҝবহার কের এই সমসҝা দুর করা 
যায় ।

হাইেόােজেনর উЗ মাϏা Ϡিতকর। হাইেόােজন িবিভт 
উত্স έথেক গিলত ওেয়ў পুেল έশািষত হয় , একΜট 
ইেলেϢােডর эাЊ কভাের বা িশΝўং গҝােস আϒκতা , 
জেয়েлর মুেখর ςীস ইতҝািদ। হাইেόােজন গরম িѶেলর 
মধҝ িদেয় সহেজই ϕবািহত হেত পাের এবং ওেয়ў পুল 
έথেক (HAZ) -এ চেল έযেত পাের যার ফেল οҝাক  হওয়ার 
একΜট বড় ঝঁুিক রেয়েছ।

এমএΝজ এবং ΜটআইΝজ (MIG এবং TIG)-র মেতা গҝাস িশΝўং  
ϕΝοয়াვিলেত সহজাতভােব হাইেόােজেনর মাϏা 5-10 
িমিল/100 ςােম কম থােক যাহা  οҝািকং এড়ােত কায κকর।

তাপ ইনপুট এবং জেয়েл ধাতΦ র পু჈Ы ঠাнা হওয়ার হারেক 
ϕভািবত কের।

পু჈ έমটাল  ঠাнা হওয়ার হার পাতলার তΦলনায় ሾত। িϕ-
িহΜটং তাপমাϏা তাপমাϏা সীমার মধҝ িদেয় শীতল হওয়ার 
হারেক কিমেয় έদয় যার মেধҝ একΜট শЅ কাঠােমা ίতির হয় 
অথ κাৎ 300-200°C। িϕ-িহট তাপ ϕভািবত অНেলর(HAZ)  
έকানও হাইেόােজনেক έবস έমটােল έয অংশ কΜঠনী্ভূত 
হয়িন έসখােন ϕবািহত কিরয়া οҝািকংেয়র ঝঁুিক কমােত 
সাহাযҝ কের 

CG & M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.76
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ϕধান কারণვিলর পারѺিরক িনভκরতা έযমন , CE, কুিলং 
έরট (তাপ ইনপুট , জেয়েлর ধরণ এবং পু჈Ы হাইেόােজন 
কেлл এবং িϕিহট ওেয়Νўংেয়র সময় মূল ধাতΦ র তাপমাϏা ) 
HAZ οҝািকংেয়র ঝঁুিক িনয়ϴণ কের জΜটল।

ওেয়Νўংেয়র Μঠক আেগ ওেয়ў জেয়лেক িϕ-িহΜটং কের 
বা সΜঠক িনє হাইেόােজন ইেলেϢাড έবেছ έনওয়ার মাধҝেম 
আнার িবড οҝািকংেয়র সমসҝা সহেজই কাΜটেয় উঠেত 
পাের।

িϕিহট করার উেгশҝ: ওেয়Νўং ফҝািϗেকশেন িϕ-িহট 
কায κকর হওয়ার চারΜট কারণ রেয়েছ। তারা

a িϕিহট কের ওেয়ў έমটাল এবং তাপ ϕভািবত 
অНেলর(HAZ)  ঠাнা হওয়ার হার কিমেয় έদয়।এর ফেল 
আরও নমনীয় ধাতব কাঠােমা ίতির হয় , যা ওেয়ў οҝাক 
ϕিতেরাধ করেব।

িধের ঠাнা করার হার Ϡিতকারক হাইেόােজনেক ছিড়েয় 
িদেয়( িডিফউস )έকান οҝাক সΜৃѭ না কের।

িϕিহট ওেয়ўেমেлর সংেকাচন কমায়।

যিদত এΜট (িϕিহট ) একই িѶলვিলেক তাপমাϏার উপের 
িনেয় আেস έযখােন ওেয়Νўংেয়র সময় ভДুর ϖҝাকচার হেত 
পাের।

έকান িѶলেয়ই হাইেόােজন-ϕেরািচত οҝািকং έথেক 
অনাοমҝ নয়। উপরᅀ , িϕিহট বҝবহার করা έযেত পাের 
িনিদκѭ যািϴক ίবিশѭҝ , έযমন খাজঁ কাΜঠনҝতা(έনাচ টাফেনস )
িনΝѥত করেত।

CG & M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.76
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.77
ওেয়ўার (Welder)- ইнাকশন έϊিনং এবং ওেয়Νўং ϕΝοয়া 

তাপ িবতরণ এবং ሾত শীতল হওয়ার ϕভাব (Heat distribution and effects of 
faster cooling) 
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• ওেয়Νўংেয়র তাপ িবতরেণর ϕেয়াজনীয়তা বҝাখҝা করেত।

তােরর িফিডং  গিত বΝৃдর সােথ তাপ ইনপুট বΝৃд পায় িকᅀ 
ওেয়Νўংেয়র গিত বΝৃдর ফেল ওেয়Νўং তাপ ইনপুট ϟাস 
পায়। যখন তাপ ইনপুট বΝৃд পায় , তখন ওেয়ў έমটাল 
শীতিলকরেণর হার ϟাস পায় এবং έটѕারড মাটκান সাইেটর 
ভিলউম ϖাকসন এবং ওেয়ў έজােনর মাইেοাϾাকচারেক 
έমাটা কের।

মাইেοাϾাকচারাল পরীϠা এবং যািϴক পরীϠার ফলাফল 
হল έয ሾত শীতল হওয়া উিচত , সাবমাজκড ওেয়Νўংেয়র 
পের অিবলেї তাপ ϕভািবত (HAZ) এবং έমাটা দানাযুЅ 
অНলვিলর ϕѸ কমােত পাের , έসইসােথ িনє তাপমাϏার 
ϕভােবর দৃঢ়তা উтত করেত পাের।

তােরর িফিডংেয়র গিত বΝৃдর সােথ তাপ ইনপুট বΝৃд পায় 
িকᅀ ওেয়Νўংেয়র গিত বΝৃдর ফেল ওেয়Νўং তাপ ইনপুট 
ϟাস পায়। যখন তাপ ইনপুট বΝৃд পায় , তখন ওেয়ў 
έমটােলর জনҝ শীতলকরেণর হার ϟাস পায় এবং ওেয়ў 
έজােনর মাইেοাϾাকচােরর έটѕারড , অবѸা এবং έমাটা 
হওয়ার ভЍাংেশর পিরমাণ বΝৃд পায়।
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.78
ওেয়ўার (Welder)- ইнাকশন έϊিনং এবং ওেয়Νўং ϕΝοয়া 

িϕিহΜটং এবং έপাѶ িহΜটং Μϊটেমл (Preheating and post heating treatment)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• িϕ-িহট এবং έপাѶ িহΜটং এর উেгশҝ বҝাখҝা করেত।

সরাসির িϕিহΜটং, ইনডাইেরЄ িϕিহΜটং, έলাকাল 
িϕিহΜটং

িϕিহΜটং এবং এর উেгশҝ: িϕিহΜটং মােন হল ওেয়Νўংেয়র 
আেগ বা ওেয়Νўংেয়র সময় একΜট িনিদκѭ তাপমাϏায় একΜট 
জেয়лেক গরম করা , έযমনΜট έটিবল 1 এবং 2 এ έদখােনা 
হেয়েছ।

ধাতΦ তাপমাϏা °έস(০C)

িনেকল অҝালয় (έপটা )

িনেকল অҝালয় (ঢালাই )

তামা এবং তামার িমϜণ  
(শংকরধাতΦ )

িসিলকন έϗাП

িপতল কম দѷা

িপতল উЗ দѷা

ফসফর έϗাП

16° এর িনেচ উѯ ক჈ন

90° - 200°

200° সেব κাЗ

90°

200° - 260°

260° - 370°

150° - 200°

1 নং έটিবল

িবিভт ধাতΦ  preheating

িϕিহΜটং , ওেয়Νўংেয়র পের শীতল হওয়ার হার ϟাস কের। 
সংযত (έরসেϊইনড )/ অনমনীয় জেয়лვিলেত ঝালাই 
ধাতΦ েক οҝাক έথেক আটকােত এΜট ϕেয়াজনীয়। এছাড়াও 
িকছΦ  অ έলৗহঘΜটত ধাতΦ  έযমন তামা , িপতল , অҝালুিমিনয়াম 
ইতҝািদ গরম করার কারেণ আরও ϕসািরত হয় এবং ঢালাই 
έলাহা , িমিডয়াম এবং উЗ কাব κন িѶেলর মেতা έলৗহঘΜটত 
ধাতΦვিল খুব ভДুর হওয়ার কারেণ িϕিহΜটং করা ϕেয়াজন। 
এই ধরেনর έমেটিরয়ােলর οҝািকং বা িবকৃিত এড়ােত আেগ 
έথেক গরম করা উিচত। িকছΦ  έϠেϏ ওেয়Νўংেয়র সময় 
িড্পΝজেটর ϕিতΜট ѷেরর মেধҝ িϕিহট করাও ϕেয়াজন।

িবিভт έςেডর িѶল , ওেয়লিডং έলাহা , নন-έলৗহঘΜটত ধাতΦ র 
সেоাষজনক ওেয়লিডংেয়র জনҝ নূҝনতম িϕিহΜটং তাপমাϏা 
িনভκর করেব : (িচϏ 1)

- ধাতΦ র ϕকার

- মূল ধাতΦ র সংিমϜন এবং ვনাვেনর ίবিশѭ

- έъেটর পু჈Я

- জেয়েлর ϕকার

- জেয়েлর সংযেমর িডিς (Degree of restraint of the 
joint)

- তাপ ইনপুেটর হার।

ϕিতΜট ওেয়ў রােনর অоর তাপমাϏা নূҝনতম 
িϕিহΜটং তাপমাϏার িনেচ নামেত έদওয়া যােব 
না।

preheating তাপমাϏা তাপমাϏা িনেদκশক crayons еারা 
পরীϠা করা έযেত পাের

যিদ িϕিহট করার জব এবং এলাকা বড় হয় , তাহেল এΜট 
একΜট িϕিহΜটং ফােন κস (িচϏ 2) এ করা হয়।
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এΜট έছাট হেল έলাকাল িϕিহΜটং ზধুমাϏ জেয়л এলাকায় 
ϕেয়াগ করা হয়। এেক Ѹানীয় (έলাকাল ) িϕিহΜটং বলা হয়। 
(িচϏ 3)

έপাѭ িহΜটং : έপাѶ িহΜটং মােন হল έয অংশΜট ওেয়Νўংেয়র 
পরপরই উЫч করা। έপাѭ িহΜটংেয়র পেরর কারণვিল 
হল ওেয়ўেমেл হাডκ  এবং িϗΜটল Ѻট ভДুর দাগ ίতির 
হওয়া έথেক িবরত রাখা। এΜট ওেয়Νўংেয়র তাপ এবং একΜট 
অনমনীয় জেয়েлর ওেয়Νўংেয়র কারেণ সѭৃ বাড়িত চাপ 
έথেকও মুΝЅ έদয়।
গরম করার পের ვ჈Яপূণ κ িদকვিল িবেবচনা করা 
উিচত :
- গরম করার হার
-  έয অংশΜট έপাѭ িহΜটং করা হেব তার তাপমাϏা। 
- চΦ িѣেত ধের রাখার সময়
- শীতল হওয়ার হার।
কাব κন িѶেলর έপাѭ িহΜটং έবসেমটােলর  পু჈Я এবং এর 
কাব κন সামςীর উপর িনভκর কের। (িচϏ 4)

έপাѭ িহΜটং একΜট ওেয়Νўং জেয়েлর শীতল 
হওয়ার হার ϟাস কের।

সাধারণ কাব κন িѶেলর জনҝ জেয়лΜটেক 100°C έথেক 
300°C পয κо উЫч করা হয় সাধারণ έপাѶ িহΜটং এর জনҝ। 
এই Μϊটেমл কাব κন ইѺাত এবং ঢালাই έলাহা οҝািকং 
ϕবণতা ϟাস করা হেব . যিদ έপাѭ িহΜটং না করা হয় , οҝাক 
ίতির হেত পাের ।

এছাড়াও ওেয়Νўং তাপ জেয়েлর িকছΦ  এলাকায় কাΜঠনҝতা 
এবং ভДুরতা বΝৃд করেত পাের। এছাড়াও, তাপ ϕভািবত 
অНল এবং িফউশন έজােন έবস έমটােলর দানাვিল আকাের 
বΝৃд পােব যা ওেয়Νўং জেয়েлর ϕপািরΜট পিরবতκন করেব।

έয জেয়лვেলা ϕসািরত হেত পাের না , অথ κাৎ সংযত 
জেয়л এবং έয জেয়лვেলােত ওেয়লিডংেয়র আেগ 
έথেকই একটা চাপ (STRESS) থােক , έসসব জেয়েлর ঠাнা 
হওয়ার পর έরিসডΦ য়াল έϾস έবিশ হেব। ওেয়Νўংেয়র পের 
যিদ এই έরিসডΦ য়াল έϾস  অপসারণ করা না হয় , তাহেল 
জেয়лΜট έফইল বা িবকৃিত হেব যখন έসვিল বҝবহার করা 
হয় বা জেয়лΜট έমিশন করা হয় বা জেয়лΜট গিতশীল 
έলািডংেয়র έদওয়া হয়।

উপেরর সমসҝাვিল এড়ােত একΜট ওেয়Νўং জব সাধারণত 
হয় Ѿাভািবক (নম κালাইΜটং ) করা হয় বা έকামলায়ন (অҝািনল ) 
করা হয় বা চাপ-মুЅ করা হয়।

িϕ-িহট Μϊটেমл এবং έপাѶ ওেয়ў িহট Μϊটেমл

িহট Μϊটেমл : িহট Μϊটেমл িনিদκѭ কাΝГত  ίবিশѭҝ ϕাч 
করার জনҝ বҝবহার করা হয়। মূলত , িহট Μϊটেমл করা হেব 
এমন ধাতΦვিল কΜঠন অবѸায় έপৗηছােনার পের এΜটেক গরম 
করা এবং ঠাнা করা। বতκমান সমেয় িশেџ িবিভт িѶেলর 
জনҝ িহট Μϊটেমেлর  িবিভт পдিত রেয়েছ।

Ѿাভািবককরণ: নরমালাইΝজং অҝািনিলংেয়র মেতাই 
হয় বҝতীত έয ইѺাতΜট খুব অџ সময় ধের ΝοΜটকাল 
তাপমাϏার উপের রাখা হয় এবং শীতলকরণ Ѿাভািবক 
তাপমাϏায় বাতােস ঠাнা করা হয় । Ѿাভািবককরেণর ফেল 
একΜট ধাতΦ র έςন Ͼাকচার পিরমাΝজκত হেব। এΜট কখনও 
কখনও quenching পের বҝবহার করা হয়।

অҝািনিলং: অҝািনিলং করার জনҝ ΝοΜটকাল ধাতΦ েক 
পেয়েлর উপের তাপমাϏায় গরম করা এবং এΜটেক ধীের 
ধীের শীতল করা হয়। annealing এর উেгশҝ িনєিলিখত এক 
বা একািধক ভােব করা έযেত পাের।

- ধাতΦ  নরম করেত , έযমন machinability উтত করেত .

- অভҝоরীণ έরিসডΦ য়াল έϾস কমােত

- έςন Ͼাকচার  িরফাইন করেত 

- নমনীয়তা উтত করেত। (ডাকΜটিলΜট )

- সমজাতীয়করণ (έহােমােজনাইΝজং ) কমােত ।

শЅ করা (Hardening) : শЅ (হােডκিনং ) করা টΦকেরাვিল 
ίতির করার (έফিϗেকেটড )পের তােদর শΝЅ বΝৃд কের। এΜট 
ইѺাতেক ΝοΜটকাল িবрরু উপের তাপমাϏায় গরম কের 

CG & M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.78
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এবং তারপের έতল , জল বা চΦ েন ሾত ঠাнা করার মাধҝেম 
সѕт হয়। ზধুমাϏ িমিডয়াম ,হাই এবং খুব έভির হাই কাব κন 
িѶলেক এই পдিত еারা শЅ (হােডκন ) করা έযেত পাের। 
έয তাপমাϏায় িѶলেক গরম করেত হেব তা িনভκর করেব 
বҝব჊ত িѶেলর উপর।

আবд কের শЅ করা(Case Hardening) : এΜট ইѺােতর 
বাইেরর পѮৃেক শЅ করার ϕΝοয়া। এΜট িѶেলর έϠেϏ 
অিতিরЅ কাব κন অনুϕিবѮ কের করা হয়। এΜট িবিভт 
উপােয় করা হয় যার সবვেলার জনҝ উЗ তাপমাϏায় গরম 
করা এবং ሾত শীতল হওয়া ϕেয়াজন।

িনযুЅ িকছΦ  পдিত হল:

-  একΜট িসল করা ধাতব বােЊ িѶেলর অংশΜট পҝাক 
করা হয় যােত িকছΦ  কাব κনাইΝজং উপাদান রেয়েছ - 
একΜট গিলত সায়ানাইড লবণ পােϏ  ইѺােতর অংশΜট 
িনমΟКত কের।

- উЫч ইѺােতর অংশΜটেক সায়ানাইড পাউডারপূন κ 
পােϏ ডΦ িবেয় έরেখ। ইѺােতর অংশΜটেক কাবু κরাইΝজং 
έэম িদেয় গরম কের অিতিরЅ কাব κন অনুϕিবѭ করা।

- হѷচািলত বা έমিশন-িনয়িϴত অΝЊ-অҝািসΜটিলন িশখা 
ϕΝοয়া িনযুЅ কের।

έটѕািরং: έটѕািরং (έςইন িরফাইিনং ) ইѺােতর একΜট 
টΦকেরা সѕূণ κ჉েপ শЅ (ফুল হােডκন ) হওয়ার পের িকছΦ  
ভДুরতা ϕাч হয় এই ভДুরতা দরূ করেত বҝাবহার করা হয় 
এবং ইহা ইѺাতেক শЅ (Ѷাফ ) কের ।

এΜট হারেডл  ধাতΦ Μটেক একΜট িনিদκѭ তাপমাϏায় পুনরায় 
গরম কের , কাΜঠনҝতা অপসারেণর উপর িনভκর কের এবং 
তারপের হটাৎ কের ঠাнা কের (Quenching) সѕт করা 
হয়।

έকােয়ΝНং(Quenching): ধাতΦ েক έতল বা জেল ডΦ িবেয় 
তা ሾত শীতল করা হয়। এΜট ধাতΦ র গঠেন িনিদκѭ পিরবতκন 
ঘটােব। উদাহরণѾ჉প , কাব κন িѶল যা έকােয়ΝНং করেল 
িনিভেয় হয় তা একΜট মােটκন সাইট কাঠােমা ίতির করেব।

έϾস িরিলিভং  : έϾস িরিলিভং হল , ওেয়Νўং অপােরশেনর 
সময় বΝৃд পাওয়া অভҝоরীণ έϾসვিল দরূ করার একΜট 
উপায়।

এই ϕΝοয়াΜটেত  কাঠােমাΜটেক ΝοΜটকҝাল έরেПর িনেচর 
তাপমাϏায় (ϕায় 590 িডিς έসলিসয়াস ) গরম করা এবং 
এΜটেক ধীের ধীের শীতল হেত έদওয়া হয় । έϾস উপশেমর 
িরিলিভংেয়র কারণ ধাতΦ র বাΝজҝক শΝЅ কেম যাবার আশВা 
সবসময় থােক।

έϾস িরিলিভং ზধুমাϏ তখনই করা উিচত যিদ ϾাকচারΜট 
িপিনং থােক έয ঠাЦা করার সময় οҝাক হবার সїাভনা 
থােক এবং ϕসারণ এবং সংেকাচন শΝЅ দরূ করার জনҝ 
অনҝ έকান উপায় বҝবহার করা যােব না।

িϕিহΜটং এবং έপাѶ িহΜটং এর ვ჈Я

িকছΦ  έবস έমেটিরয়াল  ওেয়Νўং করার সময় এবং িকছΦ  
পিরেষবার অবѸার (সািভκস কনিডশন ) জনҝ , িϕিহΜটং এবং/

অথবা έপাѭ ওেয়ў িহট Μϊটেমেлর ϕেয়াজন হেত পাের। 
উপযুЅ έজােড়র অখЦতা িনΝѥত করার জনҝ এই ধরেনর 
তাপীয় Μϊটেমл সাধারণত ϕেয়াজন হয় এবং সাধারণত ভাল 
ওেয়েў অবািОত ίবিশѭҝვিল ϕিতেরাধ বা অপসারণ কের।

িϕিহΜটং

িϕিহট , আেমিরকান ওেয়Νўং έসাসাইΜটর έমাতােবক (AWS) 
Ѷҝাнাডκ ওেয়Νўংেয়র শতκাবলীর মেধҝ সংϡািয়ত করা 
হেয়েছ , έয িϕিহট তাপমাϏা έদওয়া এবং বজায় রাখার জনҝ 
έবস έমটাল বা ѷের (সাবেϾেট ) ϕেয়াগ করা তাপ।

বান κার , অΝЊগҝাস έэম , ίবদুҝিতক কїল , ইнাকশন িহΜটং বা 
চΦ িѣেত গরম করার মাধҝেম িϕিহΜটং করা έযেত পাের।

িϕিহট করার উেгশҝ:

1 হাইেόােজন οҝািকং ঝঁুিক ϟাস

2 έজাড় তাপ ϕভািবত অНেলর কাঠনҝতা ϟাস

3 শীতল করার সময় সংেকাচেনর চাপ ϟাস করেত  এবং 
έরিসডΦ য়াল έϾস িবতরণ উтিত ঘটায়। 

যিদ Ѹানীয়ভােব িϕ-িহট ϕেয়াগ করা হয় তেব এΜট অবশҝই 
ওেয়েўর অবѸান έথেক কমপেϠ 75 িমিম পয κо ϕসািরত 
হেত হেব এবং ওেয়Νўংেয়র িবপরীত মুেখর িদেক ভালভােব 
সুিবধা জনক ভােব  করেত হেব।

সাধারণত িশџ έϠেϏ ওয়াকκশেপর িভতের বা বাইের উভয় 
έϠেϏই িϕ-িহট Μϊটেমেлর সুিবধার ϕেয়াজন হয় έসვিল 
হল έতল এবং গҝাস , পাওয়ার ъҝাл , Ͼাকচারাল έফিϗেকশন , 
ϊাхিমশন পাইপলাইন এবং জাহাজ িনম κাণ।

έপাѭ িহট ওেয়Νўংেয়র পর ϕদЫতাপ:

একΜট িনє তাপমাϏার িহট Μϊটেমл িচিকত্সা ওেয়Νўং έশষ 
হওয়ার সােথ সােথই έদওয়া হয় িϕিহটেক ϕায় 100 িডিς 
έসলিসয়াস বািড়েয় এবং 3 বা 4 ঘлার জনҝ এই তাপমাϏা 
বজায় έরেখ চালােনা হয়। এΜট জেয়েлর বাইের ওেয়েў বা 
তাপ ϕভািবত অНেলর έয έকানও হাইেόােজেনর ϕসারেণ 
সহায়তা কের এবং হাইেόােজন-ϕেরািচত ঠাнা οҝািকংেয়র 
ঝঁুিক ϟাস কের। এΜট ზধুমাϏ έফিরΜটক িѶলვিলেত 
বҝব჊ত হয় , έযখােন হাইেόােজন έকাў οҝািকং একΜট 
ϕধান উেеেগর িবষয় , যাহা খুব οҝাক সংেবদনশীল িѶল , 
খুব έমাটা জেয়лვিল ইতҝািদ।

1 έমিশিনং অপােরশেনর সময় বা ঝাকুঁিন যুЅ কােজর  সময় 
সহনশীলতা বজায় রাখার জনҝ মাΝϏক (ডাইেমনশনাল ) 
িѸিতশীলতা অজκন করা

2 ϕেয়াজনীয় যািϴক ίবিশѭҝ অজκেনর জনҝ িনিদκѭ ধাতিবয় 
কাঠােমা ίতির করা

3  έয়Νўং করা উপাদােনর έরিসডΦ য়াল έϾস ϟাস কের έϾস 
Ϡয় বা ভДুর ϖҝাকচােরর মেতা ইন-সািভκস সমসҝার 
ঝঁুিক কমােত

CG & M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.78
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.79
ওেয়ўার (Welder)- ইнাকশন έϊিনং এবং ওেয়Νўং ϕΝοয়া 

তাপমাϏা িনেদκশক crayons বҝবহার (Use of temperature indicating crayons)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• তাপমাϏা িনেদκশক έοয়েনর বҝবহার বҝাখҝা করা।

তাপমাϏা িনেদκশক crayons বҝবহার

িϕিহেটড কােজর তাপমাϏা έমাম έοয়ন еারা পরীϠা করা 
έযেত পাের। িϕিহΜটং করার আেগ এই έοয়নვিল еারা ঠাнা 
কােজর টΦকেরাვিলেত িচҀ ίতির করা হয় এবং কােজর 
টΦকেরাვিল িϕিহΜটং তাপমাϏায় έপৗηছােনার পের িচҀვিল 
অদৃশҝ হেয় যায়।

এΜট িনেদκশ কের έয কাজΜট ϕেয়াজনীয় িϕিহΜটং তাপমাϏায় 
উЫч হেয়েছ। িবিভт তাপমাϏা পরীϠা করার জনҝ িবিভт 
έমােমর έοয়ন পাওয়া যায়। তাপমাϏা যা έοয়ন еারা 
পরীϠা করা হেব έοয়ন এর উপর িচিҀত করা থাকেব।
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িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.80
ওেয়ўার (Welder)- ইнাকশন έϊিনং এবং ওেয়Νўং ϕΝοয়া 

িনমΟКত আকκ ওেয়Νўং ϕΝοয়া নীিত সরПাম সুিবধা এবং সীমাবдতা উেгশҝ 
(Submerged arc welding process principles equipment advantage and 
limitations)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• িনমΟКত আকκ ওেয়Νўংেয়র নীিত এবং ϕেয়াগ বҝাখҝা করা
• SAW ϕΝοয়াვিলর ঢালাই পдিত বণ κনা করা
• িনমΟКত আকκ ওেয়Νўংেয়র সুিবধা এবং সীমাবдতাვিল বণ κনা করা

িনমΟКত আকκ ওেয়Νўংেয়র নীিতვিল: িনমΟКত 
আকκ ওেয়Νўং হল একΜট আকκ ওেয়Νўং ϕΝοয়া যা একΜট 
έবয়ার έমটাল ইেলেϢাড এবং ওেয়ў পুেলর মেধҝ একΜট 
আকκ বҝবহার কের। আকκ এবং গিলত ধাতΦ  ওয়াকκিপসვিলেত 
দানাদার эােЊর কїল еারা লুকােনা থােক। (আকার 1)

SAW еারা ঝালাই করা যায় এমন ধাতΦ : িনমΟКত আকκ 
ওেয়Νўংেয় , έলা এবং িমিডয়াম কাব κন িѶল , έলা অҝালয় 
িѶল , হাইেϾп έকােয়ΝНং িѶল , িনেভ যাওয়া এবং έটѕারড 
িѶল ও έѶইনেলস ѶΣল ওেয়Νўং করা έযেত পাের।

SAW еারা ঝালাই করা ধাতΦ

 έবস έমটাল   Weldability

 έপটা έলাহা  Weldable ওেয়ўϏবল

 έলা কাব κন িѶল  Weldable ওেয়ўϏবল

 কম অҝালয় িѶল  Weldable ওেয়ўϏবল

 হাই এবং িমিডয়াম   কাব κন সјব িকᅀ জনিϕয়  
  নয়

 হাই অҝালয় িѶল  সјাবҝ িকᅀ জনিϕয় নয়

 έѶইনেলস ѶΣল  Weldable

SAW ϕΝοয়ায় ϕাо ϕᄿিত: বাট welds জনҝ ϕাо ϕᄿিত 
Fig.2 িহসােব έদখােনা হেয়েছ .
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25 িমিম-এর έচেয় έবিশ έъেটর পু჈েЯর জনҝ একΜট ডবল 
িভ বা একক U বা ডবল “U” ϕাо ϕᄿত করা হয়। িচϏ 3 
িনমΟКত আকκ ওেয়Νўং еারা করা িফেলট ওেয়ўვিল 
έদখােনা হেয়েছ।

িচϏ .3 έত έদখােনা “T” এবং লҝাপ জেয়лვিলেক সমতল 
অবѸােন ওেয়Νўং করার জনҝ 45০ এҝােДেল এ কাত করা 
হেয়েছ। যিদ Μট িফেলট জেয়েл έъেটর পু჈Я 16 িমিম-
এর έবিশ হয় তেব উѣї έъেটর ϕাоΜট 45০ এҝােДেল 
еারা িবেভল করা হয় এবং জেয়лΜট মূল ჈ট গҝা্প ছাড়াই 
ওেয়Νўং করা হয়।

িনমΟКত আকκ ওেয়Νўং ϕΝοয়ার ধরন

SAW দুই ϕকার।

- Ѿয়ংΝοয়

- আধা-Ѿয়ংΝοয়

Ѿয়ংΝοয় SAW: এই ϕকাের আকκ έভােѝজ , আেকκর 
ίদঘ κҝ , চলেনর গিত এবং ইেলেϢাড (ςানুলার эাѴ ) িফড 
Ѿয়ংΝοয়ভােব িনয়িϴত হয়।

আধা-Ѿয়ংΝοয় SAW : আেকκর ίদঘ κҝ , эাЊ িফিডং এবং 
ইেলেϢাড িফড Ѿয়ংΝοয় িকᅀ চলেনর গিত অপােরটর еারা 
িনয়িϴত হয়।

একΜট SAW έমিশেনর অংশ এবং তােদর কায κাবলী( িচϏ 
4)

ওেয়Νўং গান বা ওেয়Νўং έহেডর কлাЄ Μটউেবর মাধҝেম 
ইেলেϢাডেক কােজ চািলত করার জনҝ একΜট ওয়ҝার  
িফডার।

কনϊাЄ  Μটউেব ইেলেϢােড ওেয়Νўং কােরл সরবরাহ করার 
জনҝ একΜট ওেয়Νўং পাওয়ার έসাস κ।

эাЊ রাখার পাϏ এবং আেকκর উপর эাѴ িফিডংেয়র 
অনҝানҝ বҝবѸা । 

эাЊ: িনমΟКত আকκ ওেয়Νўংেয়র সােথ বҝব჊ত эাЊვিল 
দানাদার িফউসেয়বল খিনজ পদাথ κ যা ওেয়Νўং এর সময় 
ϕচΦর পিরমােণ গҝাস উত্পাদন করেত সϠম পদাথ κ έথেক 
মুЅ।

ঠাнা হেল эাЊ অ-পিরবাহী হয় , িকᅀ গিলত হেল এΜট 
অতҝо পিরবাহী হয় এবং হাই কারাл ϕবািহত কের। 

эাЊ ওেয়ў পুলেক বায়ুমЦলীয় দষূণ έথেক রϠা কের এবং 
িডপ έপিনেϊশনেক  অনুϕেবশেক ϕভািবত কের।

ইেলকেϊাড : খািল বা হালকা তামার ϕেলপযুЅ রড বা 
তারვিল SAW-έত ইেলেϢাড িহসােব বҝব჊ত হয়। এই 
ইেলেϢাডვিল কেয়ল বা িরল আকাের পাওয়া যায়।

2 έথেক 8 িমিম বҝাস সহ Ѷҝাнাডκ িরল পাওয়া যায়।

ওেয়Νўং পдিত (আকκ Ͼাইক)) : ইেলেϢাড মুহেূত κর মেধҝ 
έবসেমটােলর সােথ কনϊাЄ কের এবং সামানҝ অপসারন 
করা হয়।

আকκ Ͼাট: эাЊ কভােরর কারেণ িনমΟКত আকκ 
ওেয়Νўংেয় আকκ ზ჈ করা কΜঠন। জেয়েл একΜট িনিদκѭ 
িবрেুত ওেয়Νўং ზ჈ করা ვ჈Яপূণ κ।

ইѺাত উল বা আয়রন পাউডার বҝবহার কের আকκ ზ჈ 
করার পдিত

ვঁড়া : িѶল উেলর একΜট ঘূিণ κত বল 10 িমিম বҝাস। 
জেয়েлর ϕেয়াজনীয় Ѹােন Ѹাপন করা হয় এবং ইেলেϢাড 
তারΜট হালকাভােব সংকুিচত না হওয়া পয κо এΜটেত নামােনা 
হয়। তারপর эাЊ ϕেয়াগ করা হয় এবং যখন ঢালাই ზ჈ 
হয় তখন ইѺাত উল বা আয়রন পাউডার ვঁড়া তার έথেক 
কােরл সНালন কের

CG & M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.80
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ওয়াকκিপসওেয়Νўং  একই সমেয় সােথ এΜট ሾত গেল যায় 
এবং আকκ ίতির কের।

ϕѷূত করা ওয়াকκিপস পিরѬার কের এবং এΜটেক বҝািকং 
আপ করার বҝাবѸা সহ অবѸােন রাখেত হেব। эাЊ 
িদেয় হপারΜট ভিতκ কিরয়া  ক჈ন এবং ঢালাইেয়র মাথায় 
ইেলেϢােডর ϕাоΜট ওেয়Νўং έহেড έঢাকােত হেব।

সারিণ 1 এবং 2 এ িনেদκিশত έভােѝজ , কােরл মান এবং 
ওেয়Νўং গিত এডজাѶ করেত হেব। 

ওয়াকκিপেসর  উপর эােЊর নীেচ আকκϾাইিকং  কের 
ওেয়Νўং ზ჈ ক჈েত হেব।

পুেরা ওেয়Νўং অНলΜট ςানুলার эােЊর কїেলর নীেচ 
চাপা পেড় এবং অনুৈদঘ κҝভােব এΜট সীম বরাবর Ϙমণ কের। 
έοটার গঠন এবং ზ჈ এবং έশেষর ሺΜটვিল এড়ােত 
ওেয়Νўং এর ზ჈ এবং έশষ করার জনҝ ‘রান অনʼ এবং ‘রান 
অফʼ টΦকরা বҝবহার করেত হেব। (িচϏ 5)

SAW এর সুিবধা

- উЗ মােনর έজাড় ধাতΦ

- উЗ জমার হার এবং গিত

- মসণৃ , সমান আকােরর ওেয়ў িবড 

- έনা Ѻҝাটার

- সামানҝ বা έকান έধায়ঁা িহন

- έকান আকκ эҝাশ έনই

- ইেলেϢাড তােরর উЗ বҝবহার

- ϕিতরϠামূলক έপাশােকর ϕেয়াজন έনই

সীমাবдতা: িনমΟКত আকκ ওেয়Νўং ϕΝοয়া সমতল 
অবѸান এবং অনুভূিমক িফেলট অবѸােনর মেধҝ সীমাবд।

িসΝজ ও এম(CG&M) (কҝািপটাল ვডস এবং মҝানুফҝাকচািরং )

CG & M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.80

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



182

িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.81
ওেয়ўার (Welder)- ইнাকশন έϊিনং এবং ওেয়Νўং ϕΝοয়া 

থািম κট ওেয়Νўং ϕΝοয়া, ϕকার, নীিত, সরПাম থািম κট িমϜেণর ধরন এবং ϕেয়াগ 
(Thermit welding process, types, principles, equipments thermit mixturetypes 
& application)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• থাম κাইট ওেয়Νўং ϕΝοয়ার নীিত বণ κনা ক჈ন
• থাম κাইট ওেয়Νўং সরПােমর অংশ বণ κনা ক჈ন
• অপােরশন থাম κাইট ওেয়Νўংেয়র οম বҝাখҝা কর
• থাম κাইট ওেয়Νўংেয়র ϕেয়াগ বণ κনা ক჈ন।

থািম κট ওেয়Νўং : থাম κাইট হল সূϤভােব িবভЅ ধাতব 
অЊাইড (সাধারণত আয়রন অЊাইড ) এবং একΜট ধাতΦ  
ϟাসকারী  এেজেлর িমϜেণর একΜট বািণজҝ নাম। (ϕায় 
সবসময় অҝালুিমিনয়াম )। থািম κট িমϜেণ ϕায় পাচঁভাগ 
অҝালুিমিনয়ােম এবং আয়রন অЊাইেডর ϕায় আট ভাগ 
থাকেত পাের এবং বҝব჊ত থািম κেটর ওজন ওেয়Νўং করা 
অংশვিলর আকােরর উপর িনভκর করেব। ইগিনশন 
পাউডাের সাধারণত ვঁেড়া মҝাগেনিসয়াম বা অҝালিুমিনয়াম 
এবং έবিরয়াম পারЊাইেডর িমϜণ থােক।

থািম κট ওেয়Νўংেয়র নীিত : থািম κট ওেয়Νўং ϕΝοয়ায় 
έযাগদােনর জনҝ ϕেয়াজনীয় তাপ একΜট রাসায়িনক িবΝοয়া 
έথেক পাওয়া যায় যা একΜট ধাতব অЊাইড (আয়রন অЊাইড ) 
এবং একΜট ধাতব ϟাসকারী এেজেлর (অҝালুিমিনয়াম ) 
মেধҝ ঘেট। যখন থািম κট িমϜেণর এক জায়গায় Мলо 
মҝাগেনিসয়াম িফতা বҝবহার কের Мালােনা হয়। ϕিতΝοয়া 
পুেরা িমϜণ জেুড় ছিড়েয় পেড়। ϕচн তাপ িবমুΝЅ হয়। 

2760°C (5000°F) ফেল 25 έথেক 30 έসেকেнর মেধҝ 
έলাহােক তরল অবѸায় পিরবিতκত কের। িমϜেণর 
অҝালুিমিনয়াম আয়রন অЊাইড έথেক অΝЊেজেনর সােথ 
একΝϏত হওয়ার সােথ সােথ এΜট অҝালুিমনা অЊাইড গঠন 
কের , যা ѽҝাগ িহসােব কাজ কের এবং শীেষ κ ভাসেত থােক। 
থািম κট ϕিতΝοয়া একΜট এেЊাথািম κক ϕΝοয়া। দুই ধরেনর 
থািম κট ওেয়Νўং আেছ :

1  ъািѶক বা έϕসার থািম κট ওেয়Νўং

2  িফউশন অফ নন έϕশার থািম κট ওেয়Νўং িফউশন

সরПাম ইিকপেমл, উপকরণ এবং সরবরাহ

থািম κট ওেয়Νўং ϕΝοয়ার পয κাч সরবরাহ ϕেয়াজন

1 থািম κট িমϜণ

2 থািম κট ইগিনশন পাউডার এবং ক

3 িডভাইস (িэл গান , গরম έলাহার রড ইতҝািদ ...)

থািম κট িমϜণ

িবিভт έলৗহঘΜটত ধাতΦ  ওেয়Νўং করার জনҝ সব κািধক বҝব჊ত 
থািম κট হল :

1 έъইন থািম κট

2 এমএস থািম κট বা έফারΝজং থািম κট

3 কাѶ আয়রন থািম κট

4 Steel Mill Wabblers

5 έরল ওেয়Νўং থািম κট

6 ίবদুҝিতক সংেযাগ ঢালাই জনҝ Thermit

থািম κট ঢালাই পдিত: έয ϕাоვিল ওেয়Νўং করা হেব , তা 
পুГানুপুГভােব έѴল এবং মিরচা পিরѬার করা হয়। পিরѬার 
করার পের ,έয অংশვিল তার  আকােরর উপর িনভκর কের 
1.5 έথেক 6 িমিম বҝবধােন ঝালাই করা অংশვিলেক সািরবд 
করেত হেব। পরবতλ পয κােয় weld এর έমাম পҝাটান κ ίতির 
করা হয় . έমােমর জেয়েлর চারপােশ একΜট িরϖκাকটাির 
বািলর ছাচঁ ίতির করা হয় এবং ϕেয়াজনীয় έগট এবং রাইজার 
রাখা/έদওয়া Ramming –έঠেস ভরা হয়। ছাচঁিনম κাণ বািল এবং 
έমােমর মেধҝ রািমং হালকা হওয়া উিচত। ramming সѕт 
হেল , έটেন বার কের আলগা বািল মুেছ έফলেত হেব পҝাটান κ 
টানা হেত পাের এবং আলগা বািল মুেছ έফলা হেত পাের। 
তারপর , গরম করার έগেটর মাধҝেম έমােমর পҝাটােন κ তাপ 
έদওয়া হয় যােত έমাম গেল যায় এবং পুেড় যায়। ওেয়Νўংেয়র 
ϕাоვিল লাল তােপ না হওয়া পয κо গরম করা অবҝাহত 
থােক। এΜট থািম κট িѶলেক ঠাЦা হেত বাধা έদয়। έযমনΜট 
হেত পাের ঠাнা ধাতΦ র সংѺেশ κ আেস। িϕিহΜটং έগটΜট তখন 
বািল িদেয় িসল করা করেত হেব। এর পর ক্রুিসবেল থাম κাইট 
চাজκ কেরত হেব। থািম κেটর আনুমািনক ওজন এক έকΝজ 
έমােমর জায়গায় 12 έথেক 14 έকΝজ। ক্রুিসবেলর বাইেরর 
έখাল ইѺাত еারা ίতির এবং মҝাДািনজ টার আѷরেণর 
সােথ έরখাযুЅ। িথїলΜট পাথেরর মেধҝ έঢাকােনা হয় যা 
একΜট চҝােনল ϕদান কের যার মাধҝেম গিলত ধাতΦ  ঢালা হয় 
ϕিতΜট ϕিতΝοয়ার জনҝ একΜট নতΦন িথїল বҝবহার করা 
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হয়। িথїলΜট টҝািপং িপনΜট সাসেপн কের এবং িপেনর 
উপের একΜট ধাতব িডѴ Ѹাপন কের ъাগ করা হয়। ধাতব 
িডѴ িরϖাকটাির বািল িদেয় έরখাযুЅ। থাম κাইেটর শীেষ κ, কম 
ইগিনশন তাপমাϏার থাম κাইট ক্রুিসবেল Ѹাপন করা হয়। 
থাম κাইেটর এক জায়গায় ϕМিলত হেল

িমϜণ , ϕিতΝοয়া িমϜণ জেুড় ছিড়েয় পেড়। থািম κট িমϜেনর 
তীϗ তাপ িϕ-িহেটড ϕাоვিলেক গিলেয় έদয় যােক ওেয়Νўং 
করেত হেব এবং িফউশন ওেয়Νўং সহগΜঠত হয়। তারপর 
ছাচঁ সারারাত ধের ঠাнা করার অনুমিত জনҝ রাখা হয়। িϕিহং 
έগট এবং  রাইজার কাΜটং টচκ িদেয় কেট িফিনিশং করা হয়। 

ϕেয়াগ : থািম κট ওেয়Νўং ϕধানত έরল ওেয়Νўং , কংΝοট 
িরইনেফাস κেমл রড ওেয়Νўং , িѶল িমল ওয়াѓার এн 
িনম κােণ এবং ίবদুҝিতক সংেযােগর জনҝ বҝব჊ত হয়।

CG & M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.81

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



184

িসΝজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.82
ওেয়ўার (Welder)- ইнাকশন έϊিনং এবং ওেয়Νўং ϕΝοয়া 

বҝািকং িϾপ এবং বҝািকং বার বҝবহার (Use of backing strips and backing bars)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• বҝািকং িϾপ এবং বҝািকং বােরর নীিত বুঝুন 
• এবং বҝািকং িϾপ এবং বҝািকং বােরর বҝবহার ।

সংϡা

έকান জব ওেয়Νўং করার সময় সংিѫѭ জবΜটেক সােপাটκ 
িদেয় জেবর িবকৃিত িনয়ϴণ করা হয়। িবকৃিত এবং সংেকাচন 
কমােত আমরা বҝািকং িϾপ এবং বҝািকং বার বҝবহার করেত 
পাির।

িনєিলিখত έѴচ বҝবহার করা হয় .

তাপমাϏা এবং ሾত ঠাнা করা  সѕূণ κ িহট Μϊটেমл নমুনার 
উপর ϕেয়াগ করা হয়।

সব κািধক ধারণ তাপমাϏায় শীতল হওয়ার পাশাপািশ 
ϕেয়াগকৃত চাপ মান(Presure value) έথেক Ѿাধীন হওয়ার 
কারেণ মাইেοাϾাকচােরর ফলাফল।

আপার িলিমট έথেক ሾত শীতল হওয়ার ίবিশেѭҝর উপর 
িহট Μϊটেমл এবং ঠাнা করা হােরর ϕভাব এবং িϕসাইড 
έডϾাকশন পুেরা নমুনার  শািড় জেুড় উেѣখেযাগҝভােব 
পিরবিতκত হয় না।

পরীϠায় এვিল গরম করার আেগ বািথং ሾত এবং ধীর 
শীতল করার ϕভাব িছল িবরিতর তাপ িবতরণ।

বҝািকং িϾপ এবং বার বҝবহার

ওেয়Νўংেয়র সুিবধােথ κ একΜট জেয়েлর িপছেন রাখা ধাতΦ , 
অҝাসেবѶস বা অনҝানҝ অ-দাহҝ পদাথ κ। বҝািকং নােমও 
পিরিচত।

নন- িফউসএবল বҝািকং কপার বҝািকং হল িѶল ওেয়Νўংেয়র 
έϠেϏ ϕায়শই বҝব჊ত িফউসএবল বҝািকং। অথবা যখন 
সѕূণ κ ওেয়ў έপিনেϊশন একΜট পােস করা দরকার এΜট 
বҝবহার করা হয় গালত ওেয়েў έমটালেক পয κাч সােপাটκ 
έদবার জনҝ ,যখন έবসমটােলর ჈ট έফেস পয κাч έমটাল না 
থােক 

গিলত ওেয়Νўং ধাতΦ েক সােপাটκ ও িশΝўং করার জনҝ জেয়л 
჈েটর সংলЍ অথবা জেয়েлর িপছেনর িদেক বা ইেলেϢা 
ѽҝাগ এবং ইেলেϢা গҝাস ওেয়Νўং-এ জেয়েлর উভয় পােশ 
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Ѹাপন করা একΜট উপাদান বা িডভাইস।(বҝািকং িস্ট্প বা 
বার ) 

έকন িকছΦ  জেয়лვেলােত বҝািকং έটপ বҝবহার করা হয়? 
έপিনেϊশন বΝৃд এবং বান κሽ ϕিতেরাধ করার জনҝ।

িসরািমক বҝািকং িϾপვিলর বҝবহার ফুল έপিনেϊশন সহ 
একΜট এক িদক έথেক ওেয়Νўং করেত সϠম কের এবং 
জেয়েлর িবপরীত িদেক ჈টেক ςাইিডং করা এবং পুনরায় 
჈ট ওেয়Νўং করার ϕেয়াজিনয়তা কমায় (এবং ϕায়শই 
এইভােবকরা হয় (িরমুভ )।  বҝািকং িϾপვিল বቍরকেমর 

আকৃিতর এবং আলাদা আলাদা ওেয়ўিবেডর আকােরর 
জনҝ এবং ϕেয়ােগর জনҝ পাওয়া যায়।

বҝািকং বার বা িϾেপর উেгশҝ হল ჈ট পাসেক সােপাটκ 
έদওয়া έযখােন ওেয়ў ίতির করা দুѴর। সাধারনত ,  একΜট 
বҝািকং বার অѸায়ী এবং ওেয়ў সѕূণ κ হওয়ার সােথ সােথ 
এΜট সিরেয় έনওয়া έযেত পাের এবং একΜট বҝািকং িϾপ 
জেয়েлর একΜট Ѹায়ী অংশ িহসােব রাখা হয়। বҝািকং (িϾপ ) 
হল একΜট ধাতΦ র পাত যা একΜট ওেয়Νўং জেয়েлর িপছেনর 
িদেক Ѹাপন করা হয় যােত গিলত ধাতΦ েক έখালা ჈েটর মধҝ 
িদেয় টপােনা έথেক িবরত  রােখ ( বান κሽ )। এΜট িনΝѥত 
করেত সাহাযҝ কের έয έবস έমটােলর পু჈েЯর 100%  
ওেয়Νўং (ফুল έপিনেϊশন ) еারা িমিϜত হেয়েছ।

CG & M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.5.82
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সিজি এন্ড এম (CG & M)            	অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.6.83
ওয়়েল্ডার (Welder)- গ্্যযাস টাংস্টেন আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং 

GTAW প্রক্রিয়়ার সংক্ষিপ্ত বিবরণ - AC/DC ঢালাইয়়ের মধ্্যযে পার্ ্থক্্য – সরঞ্জাম 
পো�োলারিটি এবং প্রয়োগ (GTAW process brief description - difference between 
AC/DC welding - equipment polarities and application)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে আপনি সক্ষম হবেন
•	 GTAW প্রক্রিয়়ার নীতিটি বর্্ণ না করা
•	 এসি/ডিসি ওয়়েল্্ডিিং সরঞ্জাম এবং পো�োলারিটির মধ্্যযে পার্ ্থক্্য ব্্যযাখ্্যযা করা
•	 GTAW এর সুবিধা এবং অসুবিধাগুলি বর্্ণ না করা।
•	 জিটিএডব্লিউ প্রক্রিয়়ার প্রয়ো�োগ।

প্রক্রিয়়াটির বিভিন্ন অন্্যযান্্য নাম (TIG)

গ্্যযাস টংস্টেন আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং এর ইতিহাস (GTAW)

GTAW ওয়়েল্্ডিিং GMAW এর মতই 1940 সালে দ্বিতীয় 
বিশ্বযদু্ধের প্রাককালে 

ডেভলাপড করে ।

জিএমএডব্লিউ-এর উন্নতি সাধন ঘটে কঠিন ধরনের উপাদান, 
যেমন অ্্যযালমিনিয়়াম এবং ম্্যযাগনেসিয়়ামের মতো�ো মেটালকে 
ওয়েল্্ডিিংয়়ের সাহায্্য করার জন্্য । GMAW এর ব্্যবহার আজ 
স্টেইনলেস মাইল্ড এবং হাই টেনসাইল স্টিলের মতো�ো বিভিন্ন 
ধাতুকে ওয়েল্্ডিিং করে ব্্যযাপকভাবে প্রসারলাভ করে।

GTAW কে সাধারণত TIG (Tungsten Inert Gas ওয়়েল্্ডিিং) 
বলা হয়।

টিআইজি ওয়়েল্্ডিিংয়়ের বিকাশ প্্ররোডাক্ট তৈরির ক্ষমতাতে 
অনেক কিছু যো�োগ করেছে, যা 1940 এর আগে শুধুমাত্র চিন্তা 
করা হত।

অন্্যযান্্য ওয়েল্্ডিিংয়ের টিআইজি পাওয়়ার সো�োর্ ্সগুলি বছরের 
পর বছর ধরে, মৌ�ৌলিক ট্রান্সফরমার প্রকারগুলি থেকে আজ 
বিশ্বের উচ্চ বৈদ্্যযুতিন শক্তির উত্সে (High electronic power 
source) চলে গেছে।

ওভারভিউ

টিআইজি ওয়়েল্্ডিিং হল একটি ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া যা একটি 
পাওয়়ার সো�োর্ ্স একটি শিল্্ডিিং গ্্যযাস এবং একটি টিআইজি 
টর্্চ ব্্যবহার করে। TIG টর্্চচের দিকে পাওয়়ার সো�োর্ ্স থেকে 
বিদ্্যযুত দেওয়়া হয় এবং টর্্চগুলিতে লাগানো�ো একটি টাংস্টেন 
ইলেক্ট্রোডে পৌ�ৌঁঁছে দেওয়়া হয়। তারপরে টংস্টেন ইলেক্ট্রোড 
এবং ওয়়ার্্কপিসের মধ্্যযে একটি বৈদ্্যযুতিক আর্্ক তৈরি করা হয়। 
টংস্টেন এবং ওয়়েল্্ডিিং অঞ্চল একটি নিস্ক্রিয়গ্্যযাস শিল্্ডিিং   দ্বারা 
পার্শশ্ববর্ তী বায়়ু থেকে সুরক্ষিত রাখে। বৈদ্্যযুতিক আর্্ক 30000F 
পর্্যন্ত  তাপমাত্রা তৈরি করতে পারে এবং এই তাপ খবু ফো�োকাস 
করা স্থানীয়(হাইলি কনসেনট্রেটেড) তাপ হতে পারে। ওয়়েল্্ডিিং 
পুল মো�োল্টেন পুল ব্্যবহার করে ফিলার মেটাল দিয়ে বা না দিয়ে 
বেস ধাতুকে জয়েন্ট করা যেতে পারে ।

টিআইজি প্রক্রিয়়ার সুবিধা রয়়েছে-

1	 সংকীর্্ণ  ঘনীভূত আর্্ক

2	লৌ� ৌহঘটিত এবং অ লৌ�ৌহঘটিত ধাতু ঝালাই করতে সক্ষম

3	 ফ্লাক্স ব্্যবহার করা হয়না এবং স্লাগ থাকেনা।

4	 ওয়়েল্ড পুল এবং টংস্টেন রক্ষা করার জন্্য একটি শিল্্ডিিং 
গ্্যযাস ব্্যবহার হয়।

5	 একটি TIG ওয়েল্ডে কো�োন স্পেটার হয়না । 

6	 TIG ওয়েল্্ডিিংয়ে  কো�োন ধো�োঁযঁ়়া তৈরি করে না কিন্তু ওজো�োন 
তৈরি করতে পারে

টিআইজি প্রক্রিয়়া একটি অত্্যন্ত নিয়ন্ত্রণযো�োগ্্য প্রক্রিয়়া যা 
একটি পরিষ্কার জো�োড় তৈরি করে এবং যা সাধারণত খুব কম 
বা কো�োন সমাপ্তির প্রয়োজন হয় না। TIG ওয়েল্্ডিিংয়ে  ম্্যযানুয়়াল 
এবং স্বয়়ংক্রিয় উভয় অপারেশনের জন্্য ব্্যবহার করা যেতে 
পারে।

প্রক্রিয়়া বিবরণ (চিত্র 1)

গ্্যযাস টাংস্টেন আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং (GTAW), যা টাংস্টেন ইনর্্ট 
গ্্যযাস (TIG) ওয়়েল্্ডিিং নামেও পরিচিত একটি প্রক্রিয়়া যা একটি 
অ- ক্ষয়ব টংস্টেন ইলেক্ট্রোড এবং ওয়েল্ড করা অংশের মধ্্যযে 
রক্ষিত একটি বৈদ্্যযুতিক আর্্ক তৈরি করে। তাপ প্রভাবিত 
অঞ্চল, গলিত ধাতু এবং টাংস্টেন ইলেক্ট্রোডকে GTAW টর্্চচের 
মাধ্্যমে প্রবাহিত নিষ্ক্রিয় গ্্যযাসের কম্বল দ্বারা বায়়ুমণ্ডলীয় দষূণ 
থেকে রক্ষা করা হয়। নিষ্ক্রিয় গ্্যযাস (সাধারণত আর্্গন ) অসক্রিয় 
বা নুন্্যতম রাসায়নিক বৈশিষ্ট্যের। শিল্্ডিিং গ্্যযাস ওয়েল্ডকে 
আচ্ছাদন করে এবং আশেপাশের বাতাসের সক্রিয় রাসায়নিক 
বিক্রিয়ার প্রভাব থেকে রক্ষা করে। নিষ্ক্রিয় গ্্যযাস, যেমন আর্্গন  
এবং হিলিয়়াম, রাসায়নিকভাবে বিক্রিয়়া করে না বা অন্্যযান্্য 
গ্্যযাসের সাথে একত্রিত হয় না। তারা গন্ধহিন  এবং স্বচ্ছ ফলে 
আর্্ককের সর্বো চ্চ দৃশ্্যমান তার জন্্য ওয়েল্ডরের খবু সুবিধা হয়।
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GTAW প্রক্রিয়়া 3000° ফারেনহাইট পর্্যন্ত  তাপমাত্রা তৈরি 
করতে পারে। টর্্চ শুধুমাত্র ওয়়ার্্কপিসে তাপ প্রদান করে। 
যদি ওয়েল্ড তৈরির জন্্য ফিলার ধাতুর প্রয়োজন হয়, তাহলে 
এটি অক্সিসিটিলিন ওয়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়ায় যেভাবে যো�োগ করা 
হয় সেভাবে ম্্যযানয়়ালি যো�োগ করা যেতে পারে, অথবা অন্্য 
পরিস্থিতিতে কো�োল্ড ওয়়্যযার ফিডার ব্্যবহার করে যো�োগ করা 
যেতে পারে।

GTAW স্টীল ওয়েল্্ডিিংয়ে ব্্যযাবহার হয়। , স্টেইনলেস স্টীল, 
নিকেল অ্্যযালয়, টাইটানিয়়াম, অ্্যযালুমিনিয়়াম, ম্্যযাগনেসিয়়াম, 
তামা, পিতল, ব্্ররোঞ্জ এবং এমনকি সো�োনা ওয়েল্্ডিিং করতে 
ব্্যবহৃত হয়। GTAW ভিন্ন ভিন্ন গো�োত্রের ধাতুকে একে অপরের 
সাথে ঝালাই করতে পারে যেমন তামা থেকে পিতল এবং 
স্টেইনলেস স্টিল থেকে লো�ো অ্্যযালয়।

জিটিএ ওয়়েল্্ডিিংয়়ের সুবিধা

•	 ঘনীভূত আর্্ক - ওয়়ার্্কপিসে তাপ ইনপুট সুক্ষ ছো�োট স্থানে 	
নিয়ন্ত্রণ হয় যার ফলে একটি সংকীর্্ণ  তাপ-আক্রান্ত 	
অঞ্চল হয়।

•	কো�োন  স্ল্যাগ - এই প্রক্রিয়়ার সাথে ফ্লাস্কের জন্্য কো�োন 
প্রয়োজন নেই ; তাই গলিত ওয়়েল্ড পুলে ওয়়েল্ডারের দৃষ্টিকে 
অস্পষ্ট করার জন্্য কো�োন স্ল্যাগ নেই।

•	স্পার্্ক  বা স্প্যাটার নেই - আর্্ক জডু়়ে ধাতু স্থানান্তর হয়।যদি 
ওয়েল্্ডিিং করা উপাদান দষূিত পদার্্থ  মুক্ত হয় স্প্যাটারের 
কো�োন গলিত গ্্ললোবলুস এবং কো�োন স্পার্্ক উত্পাদিত হয় না।

•	 সামান্্য ধো�োঁযঁ়়া বা বিষক্তবাস্প - স্টিক বা ফ্লাক্স কো�োরড 
ওয়়েল্্ডিিংয়়ের মতো�ো অন্্যযান্্য আর্্ক-ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়ার 
তুলনায় অল্প ধো�োঁযঁ়়া উৎপন্ন হয়। যাইহো�োক, ওয়েল্্ডিিং 

করা বেস ধাতুগুলিতে কো�োটিং বা সীসা, দস্তা, তামা এবং 
নিকেলের মতো�ো উপাদান থাকতে পারে যা বিপজ্জনক 
ধো�োঁযঁ়়া তৈরি করতে পারে। আপনার মাথা এবং হেলমেটকে 
ওয়়ার্্কপিস থেকে উঠতে থাকা ধো�োঁযঁ়়া থেকে দরূে রাখুন। 
নিশ্চিত করুন যে সঠিক বায়়ুচলাচল সরবরাহ করা হয়়েছে, 
বিশেষ করে একটি আবদ্ধ জায়গায়।

•	অন্ ্য যেকো�োন আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়ার চেয়়ে বেশি ধাতু 
এবং অ্্যযাল মেটাল ওয়েল্্ডিিং করা যায় ।

•	 পাতলা উপাদান ওয়েল্্ডিিং জন্্য ভাল.

•	ভি ন্ন গো�োত্রের ধাতু একসাথে ভালো�ো ভাবে ওয়েল্্ডিিংকরা যায়।

GTA ওয়েল্্ডিিং এর অসুবিধা

•	অন্ ্যযান্্য প্রক্রিয়়ার তুলনায় ধীর ভ্রমণ গতি।

•	ফিল ার ধাতু জমা হার কম।

•	 হাত-চো�োখের সমন্বয় একটি প্রয়োজনীয় দক্ষতা।

•	অন্ ্যযান্্য প্রক্রিয়়ার তুলনায় উজ্জ্বল UV রশ্মি।

•	 যন্ত্রপাতির খরচ অন্্যযান্্য প্রক্রিয়়ার তুলনায় বেশি হতে পারে।

•	 সীমিত এলাকায় ওয়েল্্ডিিং করার সময় শিল্্ডিিং গ্্যযাসের 
ঘনত্ব তৈরি হতে পারে এবং অক্সিজেন কে স্থানচ্্যযু ত করতে 
পারে - এলাকাটি বায়়ুচলাচল করুন এবং/অথবা ওয়েল্্ডিিংয়ে  
ধো�োঁযঁ়়া এবং গ্্যযাস অপসারণের জন্্য লো�োকাল ফেমড ভেনটি 
লেশন ব্্যবহার করুন যদি বায়়ুচলাচল খুব কম হয় তবে 
অনমো�োদিত এয়ার সাপলায়েড(supplied) রেসপিরেটার 
পরিধান করুন।

CG & M: ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.6.83
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প্যারামিটার আরক্ ওয়েল্ডিং DC এসি আর্ক ওয়েল্ডিংAC

 Power consumption ডিসি আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং দ্বারা বিদ্্যযুৎ খরচ 
বেশি।

এসি আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং দ্বারা ব্্যবহৃত শক্তি 
ডিসি আর্্ক ওয়়েল্্ডিিংয়়ের চেয়়ে কম।

দক্ষতা DC আর্্ক ওয়়েল্্ডিিংয়়ের দক্ষতা কম AC আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং ডিসি ওয়়েল্্ডিিংয়়ের 
চেয়়ে বেশি দক্ষ।

খরচ DCআর্্ক ওয়়েল্্ডিিংয়়ের খরচ বেশি। AC আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং ডিসি ও য়়েল্্ডিিংয়়ের 
চেয়়ে কম ব্্যয়বহুল

আর্্ক স্থায়িত্ব ডিসি DC আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং একটি 
স্থিতিশীল     আর্্ক তৈরি করে।

AC আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং দ্বারা উতপাদিত 
আর্্ক অস্থির।

  ওজন ড DCআর্্ক ওয়়েল্্ডিিংয়়ের জন্্য      ও      
প্রয়ো�োজনিয় ওয়েল্্ডিিং সেটটি ভারি

এ AC আর্্ক ওয়়েল্্ডিিংয়়ের ও ওয়েল্্ডিিং  
সেটটি হালকা ওজনের।

অপারেশন ডিসি আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং এর অপারেশন 
শব্দহীন.

এসি আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং এর পারেশন   
noisy।

ব্্যযাবহৃত ইলেকট্্ররোড DCআর্্ক ওয়়েল্্ডিিং-এ, সব ধরনের ই           
ইকট্্ররোড যেমন বেয়়ার এবং প্রলিপ্ত        
ইলেকট্্ররোড ব্্যবহার করা যেতে পারে          
কারন ইলেকট্্ররোড পছন্দের পো�োলারিটি 
বদল করা যায়।

AC আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং-এ, শুধুমাত্র প্রলিপ্ত 
ইলেক্ট্রোড ব্্যবহার করা যেতে পারে। 
কারণ প্রতি চক্রের সাথে কারেন্ট 
ক্রমাগত বিপরীত    অভিমুখ হয়

পাতলা প্লেটের উপর  প ওয়েল্্ডিিং  
পো�োলারিটি

DC আর্্ক ওয়েল্্ডিিং পাতলা প্লেট 
ওয়েল্্ডিিং      ওয়েল্্ডিিং জন্্য পছন্দ করা 
হয়।

এসি আর্্ক ঢালাই সাধারণত পাতলা 
অংশের ঢালাইয়়ের জন্্য পছন্দনীয় 
নয়।

যন্ত্র  যন্ত্রপাতি DC আর্্ক ওয়়েল্্ডিিংয়়েরক্ষেত্রে    
ইলেকক্ট্রোড সবসময় - ve এবং         
কাজটি + ve।

AC আর্্ক ওয়়েল্্ডিিংয়়ে, ইলেক্ট্রোড 
অ্্যযানো�োড হিসাবে কাজ করতে পারে 
যখন কাজটি ক্্যযাথো�োড হিসাবে কাজ 
করে এবং এর বিপরীতে।

রক্ষণাবেক্ষণ খরচ ডিসি আর্্ক ওয়়েল্্ডিিংয়়ে ব্্যবহৃত ডিসি 
জেনারেটরের ঘূর্্ণণায় মান অংশ রয়়েছে 
এবং তাই এটা আরো�ো জটিল।
 DC জেনারেটরের দাম বেশি এবং এর          
রক্ষণাবেক্ষণের খরচও বেশি।

এসি আর্্ক ওয়়েল্্ডিিংয়়ে ব্্যবহৃত 
ট্রান্সফরমারের কো�োনো�ো চলমান অংশ 
নেই এবং এটি সহজ।
এসি AC ট্রান্সফরমারের দাম কম। কম 
এছাড়়াও এর     রক্ষনা -  বেক্ষণ খরচ    
কম।

র্আর্্ক ব্্ললো DC আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং এ, আর্্ক .ব্্ললো এর স 
মস্্যযা গুরুতর এবং সহজে নিয়ন্ত্রণ ক  
করা যায় না

AC আর্্ক ওয়়েল্্ডিিংয়়ের    ক্ষেত্রে আর্্ক 
ব্্ললোর সমস্্যযা দেখা   দেয় না

CG & M: ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.6.83
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GTAW প্রক্রিয়়া এবং সরঞ্জাম

TIG ঢালাই সরঞ্জাম (চিত্র 2)

-	 একটি এসি বা ডিসি আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং মেশিন।

-	শি ল্্ডিিং গ্্যযাস সিলিন্ডার বা তরল গ্্যযাস পরিচালনার 
সবুিধাগুলি রক্ষা করা

-	 একটি শিল্্ডিিং গ্্যযাস রেগুলেটর

-	 একটি গ্্যযাস ফ্্ললোমিটার

-	শি ল্্ডিিং গ্্যযাসের হো�োস পাইপ এবং জিনিসপত্র

-	 একটি ওয়েল্্ডিিং টর্্চ (ইলেকট্্ররোড ধারক)

-	টংস্ টেন ইলেক্ট্রোড

-	 ঢালাই ফিলার রড

-	 ঐচ্ছিক জিনিসপত্র

-	হেভি  ডিউটি ওয়়েল্্ডিিং অপারেশনের জন্্য ওয়াটার কুলিং 
সিস্টেম সহ হো�োস পাইপ

_ 	 ফুট রিওস্ক্যাট (সুইচ)

শক্তির উৎসসমূহ

টিআইজি ওয়়েল্্ডিিং পাওয়়ার উত্সগুলি প্রাথমিক ট্রান্সফরমার 
ধরণের পাওয়়ার উত্স থেকে অনেক দরূ এগিয়়েছে যা অ্্যযাড-
অন ইউনিটগুলির সাথে ব্্যবহার করা হয়়েছিল একটি টিআইজি 
ইউনিট, যেমন উচ্চ ফ্রিকো�োয়়েন্সি ইউনিট এবং/অথবা ডিসি 
রেকটিয়ার ইউনিট হিসাবে ব্্যবহার করা যেতে সক্ষম করার 
জন্্য।

টিআইজি ঢালাইয়়ের মলূ বিষয়গুলি প্রায় একই রয়়ে গেছে, 
তবে প্রযকু্তির অগ্রগতির টিআইজি ওয়়েল্্ডিিং পাওয়়ার সো�োর্ ্সগুলি 
টিআইজি প্রক্রিয়়াগুলিকে আরও নিয়ন্ত্রণযো�োগ্্য এবং আরও 
বহনযো�োগ্্য করে তুলেছে।

সমস্ত TIG-এর মধ্্যযে একটি জিনিস মিল রয়়েছে তা হল সিসি 
(কনস্ট্যান্ট কারেন্ট) ধরনের পাওয়়ার সো�োর্ ্স। এর মানে শুধুমাত্র 
আউটপুট সামঞ্জস্্য শক্তির উৎস amps নিয়ন্ত্রণ করবে। 
ওয়়েল্্ডিিং আর্্ককের প্রতিরো�োধের (রেজিসস্ট্রান্স )উপর নির্্ভর করে 
ভো�োল্টেজ বারবে  না কমবে ন।

শক্তির বৈশিষ্টট্য : আউটপুট ঢাল বা ভো�োল্ট অ্্যযাম্পিয়়ার 
বক্ররেখা A, 20 ভো�োল্ট থেকে 25 ভো�োল্টে পরিবর্্তনের ফলে 
135 amps থেকে 126 amps-এ অ্্যযাম্পিয়ারেজ হ্রাস পাবে। 
ভো�োল্টেজের 25 শতাংশের পরিবর্্তনের সাথে , বক্ররেখা 
A-তে ওয়়েল্্ডিিং কারেন্টে শুধুমাত্র 6.7 শতাংশ পরিবর্্তন 
ঘটে। এইভাবে ওয়়েল্ডার যদি আর্্ককের দৈর্্ঘ্যযে র তারতম্্য করে, 
ভো�োল্টেজের পরিবর্্তন ঘটবে, তাহলে কারেন্টে খুব সামান্্য 
পরিবর্্তন হবে এবং ঢালাই মান বজায় রাখা হবে. এই মেশিনে 
কারেন্ট যদিও সামান্্য পরিবর্্ততিত হয় তবুও এটিকে ধ্রূবক 
হিসাবে বিবেচিত হয় (চিত্র 3)।

একে ড্রপিং ক্্যযারেক্টারিস্টিক পাওয়া সো�োর্ ্স বলা হয়। কনস্ট্যান্ট 
কারেন্ট (CC) পাওয়়ার সো�োর্ ্সও বলা হয়।

এই ধরনের শক্তির উৎস SMAW এবং GTAW , PAW প্রক্রিয়়ায় 
ব্্যবহৃত হয়।

Fig 2

CG & M: ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.6.83
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GTAW’-এর জন্্য ব্্যবহৃত ওয়েল্্ডিিং কারেন্টের ধরন

যখন TIG ওয়েল্্ডিিং তিন ধরনের ওয়েল্্ডিিং কারেন্ট পছন্দ 
করা যায়, সেগুলি হল: ডাইরেক্ট কারেন্ট স্ট্রেইট পো�োলারিটি, 
ডাইরেক্ট কারেন্ট রিভার্ ্স পো�োলারিটি এবং উচ্চ ফ্রিকো�োয়়েন্সি 
স্থিতিশীলতার সাথে অল্টারনেটিং কারেন্ট। এর প্রতিটির তার 
প্্ররোয়ো�োগের সুবিধা, এবং অসবুিধা আছে. প্রতিটি প্রকার এবং এর 
ব্্যবহার উপর একটু নজর দিলে অপরেটারকে অবশ্্যই সাহায্্য 

করবে। কাজের জন্্য সেরা নির্্ববাচন  করতে। ব্্যবহৃত কারেন্টর 
ধরনের উপর একটি বিশল প্রভাব থাকবে। অনুপ্রবেশ  
পেনিট্রেসন প্্যযাটার্্ন  সেইসাথে বিড কনফিগারেশন. নীচের 
চিত্রগুলি , প্রতিটি কারেন্ট পো�োলারিটির  ধরণ  আর্্ককের 
বৈশিষ্টট্যগুলি দেখায়।

DCSP - ডাইরেক্ট কারেন্ট স্ট্রেইট পো�োলারিটি(চিত্র 4): 
(টংস্টেন ইলেক্ট্রোড নেগেটিভ টার্্মমিন ালের সাথে সংযুক্ত)। এই 
ধরনের সংযো�োগ ডিসি টাইপ ওয়়েল্্ডিিং কারেন্ট সংযো�োগ সবচেয়়ে 
ব্্যযাপকভাবে ব্্যবহৃত হয়। টাংস্টেন নেগেটিভ টার্্মমিন ালের 
সাথে সংযুক্ত হওয়়ার সাথে সাথে এটি ওয়েল্্ডিিং শক্তির শুধুমাত্র 
30% পাবে

Fig 3

এর মানে টাংস্টেন DCRP-এর তুলনায় অনেক বেশি ঠান্ডা 
থাকবে। ফলস্বরূপ ওয়েল্ড ভালো�ো অনু্প্রবেশিত এবং একটি 
সংকীর্্ণ   ন্্যযারো�ো প্্ররোফাইল হবে।

কারেন্টের প্রকার DDCSP

ইলেক্ট্রোড পো�োলারিটি

অক্সাইড ক্লিনিং অ্্যযাকশন

আর্্ককে তাপের ভারসাম্্য	

অনুপ্রবেশ প্্ররোফাইল

ইলেক্ট্রোড ক্ষমতা

ইলেকট্্ররোড - VE

নাকাজের শেষে 70% 
ইলেক্ট্রোড প্রান্তে 30% 
গভীর, সরু

চমৎকার

কারেন্টের প্রকার DDCSP

ইলেক্ট্রোড পো�োলারিটি

অক্সাইড ক্লিনিং অ্্যযাকশন

আর্্ককে তাপের ভারসাম্্য	

অনুপ্রবেশ প্্ররোফাইল

ইলেক্ট্রোড ক্ষমতা

ইলেকট্্ররোড পজিটিভ

হ্্যযাাঁ কাজের শেষে 30% 
ইলেক্ট্রোড শেষে 70% 
অগভীর, চওড়়া

POOR 

DCRP - ডাইরেক্ট কারেন্ট রিভার্্স  পো�োলারিটি(চিত্র 5): 
(টংস্টেন ইলেক্ট্রোডটি পজিটিভ টার্্মমিন ালের সাথে সংযুক্ত)। এই 
ধরনের সংযো�োগ খুব কমই ব্্যবহৃত হয় কারণ বেশিরভাগ তাপ 
টাংস্টেনের উপর থাকে, এইভাবে টাংস্টেন সহজেই অধিক 
তাপের ফলে যেতে পারে। DCRP একটি অগভীর, প্রশস্ত বিড 
প্্ররোফাইল তৈরি করে এবং ইহা প্রধানত কম amps এ খবু হালকা 
উপাদানে ব্্যবহৃত হয়।

CURRENT  প্রকার ডিসিএসপি

ইলেক্ট্রোড পো�োলারিটি

অক্সাইড ক্লিনিং অ্্যযাকশন

আর্্ককে তাপের ভারসাম্্য

অনুপ্রবেশ প্্ররোফাইল 
(পেনিট্রেশন)

ইলেক্ট্রোড ক্ষমতা

উভমুখি

অক্সাইড ক্লিনিং হয় (প্রতি 
অর্্ধ  চক্রে একবার)

50% কাজের প্রান্তে  50% 
ইলেক্ট্রোড প্রান্তে 

মিডিয়়াম

ভালো�ো

Fig 5

Fig 4

CG & M: ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.6.83
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এসি - অল্টারনেটিং কারেন্ট (চিত্র 6) বেশিরভাগ সাদা 
ধাতু,(হয়াইট মেটাল) ব যেমন অ্্যযালুমিনিয়়াম এবং 
ম্্যযাগনেসিয়়ামের জন্্য পছন্দের ওয়েল্্ডিিং কারেন্ট। এসি তরঙ্গ 
তরঙ্গের একপাশ থেকে অন্্য দিকে যাওয়়ার সময় টংস্টেনে 
তাপ ইনপুট গড় করা হয়।

Fig 6

অর্্ধচক্রে (হাফ সাইকেলে), যেখানে টংস্টেন ধনাত্মক 
(পজিটিভ) তখন ইলেক্ট্রন ওয়েল্্ডিিং কারেন্ট বেস উপাদান 
থেকে টাংস্টেনে প্রবাহিত হবে। এর ফলে বেস উপাদানের 
উপর তৈরি হওয়া পাতলা অক্সাইড মুক্ত হবে (ক্লিনিং হাপ 
সাইকেলে) ।তরঙ্গ আকারের এই দিকটিকে পরিষ্কারের 
অর্্ধধে ক বলা হয়। তরঙ্গটি যখন টংস্টেন নেগেটিভ হয়়ে যায় 
।তখন ইলেকট্রন (ওয়়েল্্ডিিং কারেন্ট) ওয়়েল্্ডিিং টাংস্টেন 
থেকে বেস উপাদানে প্রবাহিত হবে। চক্রের এই দিকটিকে 
এসি তরঙ্গ ফর্্মমে র অনুপ্রবেশ অর্্ধধে ক বলা হয়।

কারণ এসি চক্র একটি শনূ্্য বিন্দুর মধ্্য দিয়়ে গেলে আর্্কটি 
বন্ধ হয়ে যায়। এটি দ্রুত ফিল্ম ফটো�োগ্রাফির সাথে দেখা 
যায়। তক্ষনই আর্্কটি বন্ধ হবে, যদি এর জন্্য হাই ব্্যযাবস্থা 
ফ্রিকো�োয়়েন্সি

। উচ্চ ফ্রিকো�োয়়েন্সি ওয়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়ার সাথে খুব সামান্্যই 
আছে ; এটির কাজ হল ঢালাই কারেন্টের পুনর্্গঠন  যখন এটি 
শনূ্্যযের মধ্্য দিয়়ে যায়।

এইচএফ প্রায়শই ওয়়ার্্কপিসে টাংস্টেন স্পর্্শ  না করে 
প্রাথমিকভাবে ওয়়েল্্ডিিং আর্্ক শুরু করার জন্্য ব্্যবহৃত হয়। 
এটি স্পর্্শ কাতারু উপাদান গুলিকে দষূন থেকে সহায়তা 
করে৷ এইচএফ স্টার্্টও ডিসি ওয়়েল্্ডিিং কারেন্টে ব্্যবহার করা 
যেতে পারে প্রাথমিকভাবে ওয়়ার্্কপিসে টাংস্টেন স্পর্্শ  না 
করে ওয়়েল্্ডিিং কারেন্ট শুরু করতে।

এসি – (অল্টার নেটিং কারেন্ট স্্ককোয়ার ওয়েভ) - বর্্গগা কার 
তরঙ্গ (চিত্র 7)

আধুনিক বিদ্্যযুতের আবির্্ভভাবের সাথে এসি ওয়়েল্্ডিিং 
মেশিনগুলি এখন স্কয়়ার ওয়়েভ নামে একটি তরঙ্গ আকারে 
তৈরি করা যেতে পারে। বর্্গগা কার তরঙ্গের অনেক বেশি 
নিয়ন্ত্রণের সুবিধা রয়়েছে এবং তরঙ্গের প্রতিটি দিক কিছু 
ক্ষেত্রে নিয়ন্ত্রিত হতে পারে যাতে ওয়েল্্ডিিং চক্রের অর্্ধধে ক 
পরিষ্কার করা যায় বা আরও বেশি অনুপ্রবেশ করা যায়।

Fig 7

একবার ওয়়েল্্ডিিং কারেন্ট একটি নির্্দদিষ্ট অ্্যযাম্পিয়ারেজের 
উপরে চলে গেলে (প্রায়শই মেশিনের উপর নির্্ভর করে) 
HF বন্ধ করা যেতে পারে, যাহাতে HF আশেপাশের কিছুতে 
হস্তক্ষেপ করে ওয়়েল্্ডিিং চালিয়়ে  যাওয়া যেতে পারে।

বর্্ধধি ত ব্্যযালেন্স নিয়ন্ত্রণ (চিত্র 8,9 এবং 10)

এসি ব্্যযালেন্স কন্ট্রোল অপারেটরকে চক্রের পেনিট্রেশন 
(EN) (ইলেকট্্ররোড পজিটিভ)এবং ক্লিনিং অ্্যযাকশন (EP) 
ইলেকট্্ররোড নেগেটিভ অংশের মধ্্যযে ভারসাম্্য সামঞ্জস্্য 
করতে দেয়। কিছু ইনভার্্টটারে 30 শতাংশ থেকে 99 শতাংশ 
পর্্যন্ত  সামঞ্জস্্যযো�োগ্্য EN আছে ফাইল টিউনিং করে 
পরিচ্ছন্নতার ক্রিয়়া নিয়ন্ত্রণ এবং সূক্ষ্ম-টিউনিংয়়ের জন্্য।

উদাহরণস্বরূপ, যদি অপারেটর 60 শতাংশে EN সেট করে, 
তাহলে এর মানে হল AC চক্রের 70 শতাংশ কাজে শক্তি 
প্রয়োগ করছে, যখন 40 শতাংশ চক্র পরিষ্কার করছে।

Fig 8

Fig 9

CG & M: ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.6.83
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Fig 10

পালসড TIG (চিত্র 11s)

এই ধরনের শক্তির উৎসে, সরবরাহের প্রবাহ স্থির থাকে না 
এবং এটি নিম্ন স্তর থেকে উচ্চ স্তরে ওঠানামা করা হয়। এটি 
ধাতুতে কম তাপ ইনপুট সষৃ্টি করে এবং তাই বিকৃতির প্রভাব 
কম হবে।

স্পন্দিত TIG এর সুবিধা গুলি হল।

1	 কম তাপে সঙ্গে ভাল অনুপ্রবেশ

2	 কম বিকৃতি

3	টিপিক্ ্যলি পজিশনে ওয়েল্্ডিিংয়ে ভাল নিয়ন্ত্রন ।

4	 পাতলা মেটেরিয়ালের উপর ওয়েল্্ডিিং করা সহজ।

অসুবিধা :  সেট আপ খরচ বেশি এবং   অপারেটর প্রশিক্ষণ 
প্রয়ো�োজন।

পালসড TIG  এর গঠন :

পিক করেন্ট - এটি নন পালসড  TIG-এর তুলনায় উচ্চতর 
সেট আপ করা হয়়েছে।

ব্্যযাক গ্রাউন্ড কারেন্ট: এটি পিক কারেন্টের চেয়়ে কম 
কারেন্ট  সেট করা হয়়েছে এবং বটম কারেন্টে  নেমে যাবে, 
তবে আর্্কটিকে বজায় রাখার জন্্য যথেষ্ট হতে হবে।

পালস প্রতি সেকেন্ডে - এটি প্রতি সেকেন্ডে কতবার ওয়়েল্ড 
কারেন্ট সর্বো চ্চ কারেন্টে পৌ�ৌঁঁছায়।

% সময় - এটি মো�োট সময়়ের শতাংশ হিসাবে পালস পিক 
সময়কাল, যা ব্্যযাকগ্রাউন্ড কারেন্টে নেমে যাওয়়ার আগে 
পিক কারেন্ট কতক্ষণ চালু থাকে তা নিয়ন্ত্রণ করে।

পালস এবং বেস কারেন্ট পিরিয়ডও নিয়ন্ত্রণযো�োগ্্য।

যখন ওয়েল্্ডিিং পালসিং ওয়়েল্্ডিিং মো�োডের সাথে করা হয় 
তখন ওয়েল্ড নীতিগতভাবে ওয়েল্্ডিিং গতির উপর নির্্ভর করে 
একটি বড় বা ছো�োট পরিমাণে ওভারল্্যযাপ করা স্পট ওয়়েল্ডের 
সারি।

কারেন্ট টাইপ                                DCEN                                    DCEP                                      AC (সুষম)

ইলেকট্্ররোড পো�োলারিটি                  নেগেটিভ(-)                পজিটিভ(+)

ইলেক্ট্রন এবংআয়ন প্রবাহ
অনুপ্রবেশ বৈশিষ্টট্য            

অক্সাইড পরিষ্কার                        হয়না               হয়                হয় প্রতি হাফ                             অ্্যযাকশন                                                                                                                                
সাইকেলে একবার

আর্্ককের মধ্্যযে তাপের              70% কাজের প্রান্তে           30% কাজের প্রান্তে                     50% কাজের প্রান্তে
ভার সাম্্যতা                           30% ইলেকট্্ররোপ্রান্তে         70% ইলেকট্্ররোপ্রান্তে                   50% ইলেকট্্ররোপ্রান্তে

অনুপ্রবেশ (পেনিট্রেশন)               গভির সংকীর্্ন                       অগভির চওরা                        মাঝারি

ইলেকট্্ররোড                                   ক্্যযাপাসিটি                          চমৎকার                                  কম              
  ভালো�ো                                    e.g 1/8’’ (3.2mm) 400 A            e.g1/4’’(6.4mm)120A            e.g1/8’’ (3.2mm) 

Fig 11Fig 11

CG & M: ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.6.83
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অনেক ডাবল-কারেন্ট মেশিন একটি কন্ট্রোল ফাংশন দিয়়ে 
সজ্জিত থাকে যা ধনাত্মক এবং নেগেটিভ সেমি-পিরিয়ডের 
মধ্্যযে ভারসাম্্য রেখে অল্টারনেটিং কারেন্টের বক্ররেখাকে 
পরিবর্্তন করা সম্ভব করে।

GTAW প্্ররোয়ো�োগ 

টিআইজি ওয়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়াটি এত ভাল যে এটি তথাকথিত 
উচ্চ-প্রযুক্তি শিল্পে ব্্যযাপকভাবে ব্্যবহৃত হয়, যেমন

1	 পারমাণবিক শিল্প

2 	বি মান (পো�োত শিল্প)।

3 	খ াদ্্য শিল্প।

4 	 রক্ষণাবেক্ষণ ও মেরামতের কাজ।

5 	কি ছু উৎপাদন শিল্পে ।

6 	অ ফ শো�োর শিল্পে।

7 	 সম্মিলিত তাপ এবং বিদ্্যযুৎ কেন্দ্র।

8 	পেট্্ররো  রাসায়নিক শিল্পে।

9 	 রাসায়নিক শিল্প।

CG & M: ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.6.83
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সিজি এন্ড এম (CG & M)            	অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.6.84
ওয়়েল্ডার (Welder)- গ্্যযাস টাংস্টেন আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং 

GTAW AC/DC-এর শক্তির উৎস (Power sources for GTAW AC/DC)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে আপনি সক্ষম হবেন
•	 GTAW-তে ব্্যবহৃত বিভিন্ন ধরনের শক্তির উৎসগুলি বর্্ণ না করতে
•	ব িভিন্ন বিদ্্যযুতের উৎসের প্রয়োগ বর্্ণ না করতে
•	 টিআইজি ওয়়েল্্ডিিং মেশিনের যত্ন এবং রক্ষণাবেক্ষণের কথা বলুন।

GTAW-এর শক্তির উৎস: গ্্যযাস টাংস্টেন আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং 
(GTAW) এর পাওয়়ার সো�োর্ ্স একটি অল্টারনেটিং কারেন্ট (AC) 
বা ডাইরেক্ট কারেন্ট (DC) আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং মেশিন হতে পারে। 
এই মেশিনগুলি হয় ট্রান্সফরমার, জেনারেটর, অল্টারনেটর 
বা ট্রান্সফরমার রেকটিফায়়ার টাইপ মেশিন হতে পারে। গ্্যযাস 
টংস্টেন আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং মেশিন অবশ্্যই একটি কনস্ট্যান্ট 
কারেন্ট তৈরি বা সরবরাহ করতে হবে। এই ধ্রূবক কারেন্ট 
মেশিনে, ভো�োল্ট অ্্যযাম্পিয়়ার বক্ররেখা তুলনামূলকভাবে 
একই হয়। এই বক্ররেখার আকৃতির কারণে, মেশিনটি ড্রপিং 
ভো�োল্টেজ টাইপ মেশিন হিসাবে পরিচিত। (আকার 1)

জিটিএ ওয়়েল্্ডিিং একটি ধ্রূবক (কনস্ট্যান্ট )কারেন্ট ধরনের 
শক্তির উৎস ব্্যবহার করে যা আর্্ককের দৈর্্ঘ্যযে  সামান্্য তারতম্্য 
থাকলেও কম-বেশি স্থির কারেন্ট দেয়। যেহেতু প্রক্রিয়়াটি 
বেশিরভাগই ম্্যযানয়়ালি ব্্যবহৃত হয়, তাই হাতের অস্থিরতার 
কারণে চাপের দৈর্্ঘ্যযে র স্বাভাবিক পরিবর্্তনগুলি খুব বড় 
কারেন্ট বৈচিত্র তৈরি করবে না।

পাওয়ার সো�োর্্স  ধরন

ইন্জিন জেনারেটর/অল্টারনেটর : মো�োটর জেনারেটর সাধারণত 
একটি স্থির শক্তি উৎস থেকে দরূে একটি এলাকায় ব্্যবহার করা 
হয়। তারা একটি বৈদ্্যযুতিক মো�োটর থেকে চালিত হতে পারে, 
পেট্রল,ডিজেল বা গ্্যযাসো�োলিন দ্বারা। পেট্রল বা ডিজেল ইউনিট 
হল ফিল্ড ওয়়ার্্ককের জন্্য একটি আদর্্শ  পাওয়়ার সাপ্লাই কারণ 
বেশিরভাগ ইউনিট ছো�োট পাওয়়ার টুল ব্্যবহার করার জন্্য 110 
ভো�োল্ট এসি/ডিসি পাওয়়ারও প্রদান করে। দুটি মৌ�ৌলিক ধরণের 
ঘরূ্্ণণায় মান শক্তির উত্স রয়়েছে, অল্টারনেটর যা অল্টারনেটিং 
কারেন্ট তৈরি করে এবং জেনারেটর যা ডাইরেক্ট (DC) কারেন্ট 
তৈরি করে।

কিছু নির্্মমা তারা পাওয়়ার সাপ্লাই তৈরি করে যা একক ইউনিট 
থেকে এসি এবং ডিসি উভয়ই উৎপাদন করবে। অ্্যযাম্পিয়ারেজ 
কন্ট্রোল পথৃক রেঞ্জের মধ্্যযে সূক্ষ্ম সমন্বয় নিয়ন্ত্রণ সহ রেঞ্জে 
সরবরাহ করা যেতে পারে। কিছু মডেল ওপেন সার্্ককিট 
ভো�োল্টেজ (OCV) এর সমন্বয়়ের প্রদান করে যাতে ওয়়েল্ডারকে 
ওয়়েল্্ডিিং অ্্যযাম্পিয়ারেজ সম্পূর্্ণ  নিয়ন্ত্রণ করা যায়।

অল্টার নেটিং ট্রান্সফরমার : অল্টারনেটিং কারেন্ট পাওয়়ার 
সো�োর্ ্স সাধারণত একক ফেজ ট্রান্সফরমার যা আগত (প্রাথমিক) 
পাওয়়ার লাইন থেকে বিকল্প কারেন্ট ব্্যবহার করে। উচ্চ 
ভো�োল্টেজ এবং লো�ো অ্্যযাম্পিয়ারেজ কারেন্ট থেকে ওয়়েল্্ডিিং 
পাওয়়ারের জন্্য কম ওপেন সার্্ককিট ভো�োল্টেজে এবং উচ্চ 
অ্্যযাম্পিয়ারেজ কারেন্টে পরিবর্্ততি ত (রূপান্তরিত) হয়।

অল্টার নেটিং কারেন্ট ট্রান্সফরমার/ডাইরেক্ট কারেন্ট 
রেকটিফায়়ার: অল্টারনেটিং কারেন্ট ট্রান্সফরমার/ডাইরেক্ট 
কারেন্ট রেকটিফায়়ার টাইপ মেশিন, যাকে সাধারণত AC/DC 
ওয়়েল্্ডিিং পাওয়়ার সাপ্লাই বলা হয়, ওয়়েল্্ডিিং শিল্পে একটি একক 
মেশিন থেকে দ্বৈত কারেন্ট নির্্ববাচনে র কারণে খবুই উপযো�োগী। 
যন্ত্রটি পর্্যযায়ক্রমি ক কারেন্ট বা সরাসরি কারেন্ট স্ট্রেইট বা 
রিভার্ ্স পো�োলারিটি তৈরি করে। একটি স্্যযাচরেবল রিঅ্্যযাকটর 
সহ একটি একক ফেজ ট্রান্সফরমার বিকল্প কারেন্ট তৈরি 
করতে ব্্যবহৃত হয়।

ডাইরেক্ট কারেন্ট রেকটিফায়়ার দ্বারা উত্পাদিত হয়, যাকে 
সাধারণত SCRs (সিলিকন নিয়ন্ত্রিত রেকটিফায়়ার) বলা হয়। 
একটি SCR মলূত একটি বৈদ্্যযুতিক গেট যা ওয়েল্্ডিিং সার্্ককিটে 
স্ট্রেট বা রিভার্ ্স পো�োলারিটি পাস করার জন্্য খো�োলে এবং বন্ধ 
হয়। এই ধরনের আউটপটু কারেন্ট ওয়েল্্ডিিংয়ের জন্্য ব্্যবহার 
করা যায় না কারণ এটি তরঙ্গায়়িত (ওয়েভি) । ওয়েভ কমানো�োর 
জন্্য, ইন্ডাক্টর ক্্যযাপাসিটারগুলি সার্্ককিটে স্থাপন করা হয়।

এসি/ডিসি ওয়়েল্্ডিিং রেকটিফায়়ারের নির্্মমা ণ বৈশিষ্টট্য: 
এসি ওয়়েল্্ডিিং সাপ্লাইকে ডিসি ওয়়েল্্ডিিং সাপ্লাইতে রূপান্তর 
করতে একটি ওয়়েল্্ডিিং রেকটিফায়়ার সেট ব্্যবহার করা হয়। 
এটি একটি স্টেপ ডাউন ট্রান্সফরমার এবং একটি কুলিং ফ্্যযান 
সহ একটি ওয়়েল্্ডিিং কারেন্ট রেকটিফায়়ার সেল নিয়়ে গঠিত। 
(চিত্র 2) রেকটিফায়়ার সেলটিতে ইস্পাত বা অ্্যযালুমিনিয়়ামের 
তৈরি একটি সমর্্থন কারী প্লেট থাকে (চিত্র 3) যা নিকেল 
বা বিসমিথের একটি পাতলা স্তর দিয়়ে প্রলেপ দেওয়়া হয়, 
সেলেনিয়়াম বা সিলিকন দিয়়ে স্প্রে করা হয়। এটি ফাইনাল 
ক্্যযাডমিয়়াম, বিসমিথ এবং টিন -এর একটি মিশ্রিত ফিল্ম 
দিয়়ে আচ্ছাদিত।
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সাপো�োর্্টটিিং প্লেটের উপর নিকেল বা বিসমাথের আবরণ 
রেকটিফাইন সেল একটি ইলেক্ট্রোড (ANODE) হিসাবে কাজ 
করে। মিশ্রিত ফিল্ম (ক্্যযাডমিয়়াম, বিসমাথ এবং টিনের) 
সংশো�োধনকারী সেল আরেকটি ইলেক্ট্রোড (ক্্যযাথো�োড) হিসাবে 
কাজ করে। রেকটিফায়়ার একটি নন-রিটার্্ন  ভালভ হিসাবে 
কাজ করে এবং এটির একদিকে কারেন্ট প্রবাহিত হতে দেয় 
কারণ এটি খবু কম প্রতিরো�োধ  প্রদান করে এবং অন্্যদিকে এটি 
কারেন্টের প্রবাহের জন্্য খুব উচ্চ প্রতিরো�োধ প্রদান করে। তাই 
কারেন্ট শুধুমাত্র এক দিকে প্রবাহিত হতে পারে।

কার্্জ নীতি : স্টেপ ডাউন ট্রান্সফরমারের আউটপুট 
রেকটিফায়়ার ইউনিটের সাথে সংযুক্ত থাকে, যা AC কে DC 
তে রূপান্তর করে। ডিসি আউটপুট পজিটিভ এবং নেগেটিভ 
টার্্মমিন ালগুলির সাথে সংযকু্ত থাকে, যেখান থেকে এটি ওয়েল্্ডিিং 
কেবলের মাধ্্যমে ওয়েল্্ডিিংয়ের উদ্দেশ্্যযে নেওয়়া হয়। মেশিনে 
প্রদত্ত একটি সুইচ পরিচালনা সুইচ এসি বা ডিসি ওয়েল্্ডিিং 
সরবরাহ করার জন্্য ডিজাইন করা যেতে পারে।

রেকটিফায়়ার ওয়়েল্্ডিিং সেটের যত্ন ও রক্ষণাবেক্ষণ

সমস্ত সংযো�োগ টাইট অবস্থায় রাখুন।

3 মাসে একবার ফ্্যযানের শ্্যযাফট লুব্রিকেট করুন।

ওয়়েল্্ডিিং আর্্ক ‘চালু’ হলে কারেন্ট সামঞ্জস্্য করবেন না বা 
AC/DC সুইচ পরিচালনা করবেন না। রেকটিফায়়ার প্লেটগুলো�ো 
পরিষ্কার রাখুন।

প্রতি মাসে অন্তত একবার সেটটি পরীক্ষা করে 
পরিষ্কার করুন।

এয়়ার ভেন্টিলেশন সিস্টেম ভালো�োভাবে রাখুন।

ফ্্যযান ছাড়়া কখনই মেশিন চালাবেন না।

এসি এবং ডিসি ওয়়েল্্ডিিংয়়ের মধ্্যযে পার্ ্থক্্য

এসি ওয়়েল্্ডিিং এর সুবিধা

একটি ওয়়েল্্ডিিং ট্রান্সফরমার আছে

-	 সহজ এবং সহজ নির্্মমাণে র কারণে একটি কম প্রাথমিক 
খরচ

-	 কম পাওয়়ার খরচের কারণে কম অপারেটিং খরচ

-	 এসির কারণে ওয়েল্্ডিিংয়ের সময় আর্্ক ব্্ললোর কো�োনো�ো প্রভাব 
নেই

-	 ঘূর্্ণন  অংশ অনুপস্থিতির কারণে কম রক্ষণাবেক্ষণ খরচ

-	 উচ্চতর কাজের দক্ষতা

-	শ ব্দহীন অপারেশন।

এসি ওয়়েল্্ডিিং এর অসুবিধা

এটি বেয়়ার এবং হালকা প্রলিপ্ত ইলেক্ট্রোডের জন্্য উপযুক্ত 
নয়। চিত্র 3

বেশি ওপেন সার্্ককিট ভো�োল্টেজের কারণে এতে বৈদ্্যযুতিক শক 
হওয়়ার সম্ভাবনা বেশি থাকে।

পাতলা গেজ শীট, ওয়েল্্ডিিং লো�োহা এবং অ লৌ�ৌহঘটিত ধাতু 
(কিছু ক্ষেত্রে) ওয়েল্্ডিিং করা কঠিন হবে।

এটি শুধুমাত্র সেখানে ব্্যবহার করা যেতে পারে যেখানে 
বৈদ্্যযুতিক মেইন সরবরাহ পাওয়়া যায়।

ডিসি ওয়়েল্্ডিিং এর সুবিধা

পো�োলারিটি পরিবর্্তনের কারণে ইলেক্ট্রোড এবং বেস মেটালের 
মধ্্যযে প্রয়োজনীয় তাপ বিতরণ সম্ভব (ধনাত্মক 2/3 এবং 
ঋণাত্মক 1/3)।

এটি লৌ�ৌহঘটিত এবং অলৌ�ৌহঘটিত উভয় ধাতু ঝালাই করতে 
সফলভাবে ব্্যবহার করা যেতে পারে। বেয়়ার তার এবং হালকা 
প্রলিপ্ত ইলেক্ট্রোড সহজেই ব্্যবহার করা যেতে পারে।

পো�োলারিটি সুবিধার কারণে অবস্থানগত ওয়েল্্ডিিং করা সহজ।

এটি ডিজেল বা পেট্্ররোল ইঞ্জিনের সাহায্্যযে চালানো�ো যেতে পারে 
যেখানে বৈদ্্যযুতিক মেইন সরবরাহ পাওয়়া যায় না।

এটি পাতলা শীট ধাতু, ঢালাই লো�োহা (কাস্ট আয়রন) এবং অ 
লৌ�ৌহঘটিত ধাতু সফলভাবে ওয়েল্্ডিিং জন্্য ব্্যবহার করা যেতে 
পারে পো�োলারিটি সুবিধার কারণে।

CG & M: ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.6.84
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লো�ো ওপেন সার্্ককিট ভো�োল্টেজের কারণে এতে বৈদ্্যযুতিক শক 
হওয়়ার সম্ভাবনা কম। 

সহজে আর্্ক স্ট্রাইক করা এবং একটি স্থিতিশীল আর্্ক বজায় 
রাখা সহজ।

করেন্ট সামঞ্জস্্যযের রিমো�োট কন্ট্রোল সম্ভব।

ডিসি ওয়়েল্্ডিিং এর অসুবিধা

ডিসি ওয়়েল্্ডিিং পাওয়়ার উতস্ রয়়েছে:

-	 এতে উচ্চতর প্রাথমিক খরচ (হায়ার ইন্সস্টলেশন)

-	 এতে  অপারেটিং খরচ বেশি

-	 এতে রক্ষণাবেক্ষণ খরচ বেশি

-	 ওয়েল্্ডিিংয়ের সময় আর্্ক ব্্ললোর সমস্্যযা বেশি হয়

-	 এতে কাজের দক্ষতা কম

-	 এতে ওয়েল্্ডিিং জেনারেটরের ক্ষেত্রে গো�োলমাল অপারেশন

-	ব েশি জায়গা দখল করে।

GTAW প্রক্রিয়়া এবং সরঞ্জাম

TIG ওয়েল্্ডিিংয়ের সরঞ্জাম

-	 এতে এসি বা ডিসি আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং মেশিন।

- 	শি ল্্ডিিং গ্্যযাস বা সিলিন্ডার তরল গ্্যযাস পরিচালনার জন্্য 
গ্্যযাস সিলিন্ডার বা সুবিধাগুলি রক্ষা করার ব্্যবস্থা

- 	 একটি শিল্্ডিিং গ্্যযাস রেগুলেটর

- 	 একটি গ্্যযাস ফ্্ললোমিটার

- 	শি ল্্ডিিং গ্্যযাসের হো�োস পাইপ এবং জিনিসপত্র

- 	 একটি ওয়েল্্ডিিং টর্্চ (ইলেকট্্ররোড ধারক)

- 	টংস্ টেন ইলেক্ট্রোড

- 	 ওয়েল্্ডিিং ফিলার রড

- 	 ঐচ্ছিক জিনিসপত্র

- 	হেভি  ডিউটি ওয়়েল্্ডিিং অপারেশনের জন্্য কুলিংয়ের জন্্য 
জল পরিবাহি হো�োস সহ একটি ওয়াটার কুলিং সিস্টেম - ফুট 
রিওস্ট্যাট (সুইচ)

CG & M: ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.6.84
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সিজি এন্ড এম (CG & M)            	অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.6.85
ওয়়েল্ডার (Welder)- গ্্যযাস টাংস্টেন আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং 

টংস্টেন ইলেক্ট্রোড - প্রকার - আকার এবং প্রস্তুতি ব্্যবহার করে (Tungsten electrodes 
- types - uses size and preparation)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে আপনি সক্ষম হবেন
•	 TIG ওয়়েল্্ডিিংয়়ে ব্্যবহৃত বিভিন্ন ধরনের টাংস্টেন ইলেক্ট্রোডের নাম বলুন
•	 টাংস্টেন ইলেক্ট্রোডের ব্্যবহার বর্্ণ না করুন।

TIG ঢালাই জন্্য ইলেক্ট্রোড

টিআইজি ওয়়েল্্ডিিংয়়ের জন্্য প্রয়োগ করা ইলেক্ট্রোড প্রধানত 
টাংস্টেন দিয়়ে তৈরি।

বিশুদ্ধ টংস্টেন একটি খুব তাপ প্রতিরো�োধী উপাদান যার 
ফিউশন পয়়েন্ট প্রায় 3.3800C।

মেটাল অক্সাইডের কয়়েক শতাংশ দিয়়ে টংস্টেনকে অ্্যযালো�োয়়িিং 
করে ইলেক্ট্রোডের পরিবাহিতা বাড়়ানো�ো যায় যার সুবিধা রয়়েছে 
যে এটি উচ্চতর কারেন্ট লো�োডকে প্রতিরো�োধ করতে পারে।

খাটঁি টাংস্টেন ইলেক্ট্রোডের তুলনায় অ্্যযালয় টংস্টেন 
ইলেক্ট্রোডের দীর্্ঘ  জীবনকাল এবং ভাল ইগনিশন বৈশিষ্টট্য 
রয়়েছে।

টাংস্টেনের মিশ্রণের জন্্য সবচেয়়ে বেশি ব্্যবহৃত ধাতব 
অক্সাইডগুলি হল:

•	থো�োরিয়়া ম অক্সাইড ThO2

•	জ িরকো�োনিয়়াম অক্সাইড ZrO2

	ল্ ্যযান্থানাম অক্সাইড LaO2

•	সেরিয়়া ম অক্সাইড CeO2

টংস্টেন ইলেকট্্ররোডের কালার ইন্ডিকেশন 

যেহেতু বিশুদ্ধ টংস্টেন ইলেক্ট্রোড এবং বিভিন্ন অ্্যযালয় 
ইলেকট্্ররোড দেখতে একই রকম, তাদের মধ্্যযে পার্্থক্ ্য করা 
অসম্ভব। একটি স্ট্যান্ডারড কালার ইন্ডিকেশনের মান্্যতা 
দাওয়া হয় ।তাই 

ইলেক্ট্রোডগুলিতে  রঙের ইঙ্গিত সম্মত হয়়েছে।

ইলেক্ট্রোডগুলি শেষ 10 মিমিতে একটি নির্্দদিষ্ট রঙ দিয়়ে চিহ্নিত 
করা হয়। টাংস্টেন ইলেক্ট্রোডের সর্্ববাধি ক ব্্যবহৃত প্রকারগুলি 
হল:

•	বি শুদ্ধ টংস্টেন সবুজ রঙ দিয়়ে চিহ্নিত করা হয়। এই 
ইলেক্ট্রোডটি বিশেষত অ্্যযালুমিনিয়়াম এবং অ্্যযালমিনিয়়াম 
অ্্যযালো�োয় এসি ওয়েল্্ডিিংয়ের কারেন্টের জন্্য ব্্যবহৃত হয়।

•	 2% থো�োরিয়়াম সহ টংস্টেন লাল রঙ দিয়়ে চিহ্নিত করা হয়। 
এই ইলেক্ট্রোডটি বেশিরভাগই অ-ননঅ্্যযালো�োয়়েড এবং কম 
মিশ্র স্টিলের পাশাপাশি স্টেইনলেস স্টিলের ওয়েল্্ডিিংয়ের 
জন্্য ব্্যবহৃত হয়।

•	 1% ল্্যযান্থানাম সহ টংস্টেন কালো�ো রঙ দিয়়ে চিহ্নিত করা 
হয়। এই ইলেক্ট্রোডটি সমস্ত TIG চালিত ধাতুর ওয়েল্্ডিিংয়ের 
জন্্য সমানভাবে উপযুক্ত।

•	বিভি ন্ন টাংস্টেন ইলেকট্্ররোড অ্্যযালয়গুলির জন্্য রঙের 
কো�োড এবং অ্্যযালো�োয়়িিং উপাদান

AWS শ্রেণীবিভাগ কালার অ্্যযালো�োয়িং উপাদান অ্্যযালো�োয়়িিং অক্সাইড কারেন্ট টাইপ

EWP

EWCE-2

EWLa-1

EWTh-1

EWTh-2

EWZr-1

সবুজ

কমলা

কালো�ো

হলুদ

লাল

বাদামী

বিশুদ্ধ

সেরিয়়াম

ল্্যযান্থানাম

থো�োরিয়়াম

থো�োরিয়়াম

জিরকো�োনিয়়াম

CeO2

La2O3

ThO2

ThO2

ZrO2

AC/DC

AC/DC

AC/DC

DC

DC

AC

ইলেকট্্ররোড সাইজ

টংস্টেন ইলেক্ট্রোড 0.5 থেকে 8 মিমি পর্্যন্ত  বিভিন্ন ব্্যযাসের 
মধ্্যযে পাওয়়া যায়। TIG ওয়়েল্্ডিিং ইলেক্ট্রোডের জন্্য সর্্ববাধি ক 
ব্্যবহৃত মাত্রা হল 1.6 - 2.4 - 3.2 এবং 4 মিমি।

ইলেক্ট্রোডের ব্্যযাস কারেন্টর ইনটেনসিটি ভিত্তিতে নির্্ববাচন  

বিভিন্ন টাংস্টেন ইলেকট্্ররোড অ্্যযালয়গুলির জন্্য রঙের কো�োড এবং অ্্যযালো�োয়়িিং উপাদান

করা হয়, কো�োন ধরনের ইলেক্ট্রোড পছন্দ তা নির্্ভর করে যে 
কারেন্ট  অল্টারনেটিং না ডাইরেক্ট কারেন্ট ।

গ্রাইন্্ডিিং এঙ্গেল -

টিআইজি ওয়েল্্ডিিংয়ের একটি ভাল ফলাফল পাওয়়ার জন্্য 
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একটি গুরুত্বপূর্্ণ  শর্্ত হল টংস্টেন ইলেক্ট্রোডের টিপ অবশ্্যই 
সঠিকভাবে গ্রাউন্ড করতে হবে।

যখন ওয়েল্্ডিিং ডাইরেক্ট কারেন্ট এবং নেগেটিভ পো�োলারিটির 
সাথে করা হয়, তখন ইলেক্ট্রোড পয়়েন্টটি একটি ঘনীভূত আর্্ক 
পাওয়়ার জন্্য শঙ্কূ  আকৃতির (কো�োনিক্্যযাল) হওয়়া উচিত যা 
একটি সংকীর্্ণ  এবং গভীর অনপু্রবেশ প্্ররোফাইল প্রদান করবে।

নিচের থাম্ব রুল টাংস্টেন ইলেক্ট্রোডের ব্্যযাস এবং এর গ্রাউন্ড 
পয়েন্টের দৈর্্ঘ্যযে র মধ্্যযে সম্পর্্ক নির্্দদেশ করে।

একটি ছো�োট বিন্দুযকু্ত কো�োণ একটি ছো�োট ওয়়েল্ড পুল তৈরি করে 
এবং যত বড় পয়়েন্টেড কো�োণ তত বড় ওয়েল্ড পলু তৈরি হবে । 

(পয়েন্টের কো�োন )সূক্ষ্ম কো�োণটিও জো�োড়়ের অনুপ্রবেশ 
গভীরতার একটি প্রভাব রয়়েছে (চিত্র 2)।

Fig 1

Fig 2

Fig 3

প্রায় ইলেকট্্ররোডের গ্রাউন্ড পয়েন্টকে ব্লান্ট করে 0.5 মিমি ব্্যযাস 
সহ একটি সমতল এলাকা তৈরি করলে টাংস্টেন ইলেক্ট্রোডের 
জীবনকাল বাড়়িয়়ে দিতে পারে (চিত্র 3)।

এসি টিআইজি ওয়়েল্্ডিিংয়়ের জন্্য টংস্টেন ইলেক্ট্রোডের টিপটি  
বতৃ্তাকার করা হয় কারণ ওয়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া চলাকালীন এটিতে 
এত বেশি লো�োড হয় যে এটি অর্্ধ  গো�োলাকার আকারে গলে যায় 
(চিত্র 4)।

টংস্টেন ইলেকট্্ররোড গ্রাইনন্্ডিিং

ইলেক্ট্রোড গ্রাইন্ড করার সময় এর বিন্দুটি অবশ্্যই গ্রাইন্্ডিিং 

ডিস্কের ঘূর্্ণনে র দিকে নির্্দদেশ করবে যাতে গ্রাইন্্ডিিং ট্রেসগুলি 
ইলেক্ট্রোডের লম্ব বরাবর হয়।(চিত্র 5, 6, 7)

Fig 6

CG & M: ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.6.85
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বেস মেটাল টাইপ ঢালাই বর্্তমান ইলেকট্্ররোড টাইপ শিল্ড গ্্যযাস

অ্্যযালুমিনিয়়াম অ্্যযালয় এবং 
ম্্যযাগনেসিয়়াম অ্্যযালয়

এসি/এইচএফ
বিশুদ্ধ (EW-P) আর্্গন

জিরকো�োনিটেড       (EW- Zr) আর্্গন

কপার অ্্যযালয়, সিউ নি 
অ্্যযালয় এবং নিকেল অ্্যযালয়

ডিসিএসপি
2% থো�োরিয়়েটেড  (EW- Th2 Argon) আর্্গন

% সেরিয়েটেড    (EW- Ce2) আর্্গন , হিলিয়়াম মিশ্রণ

হালকা ইস্পাত, কার্্বন  
ইস্পাত, খাদ ইস্পাত এবং 
টাইটানিয়়াম খাদ

ডিসিএসপি

2% থো�োরিয়়েটেড   (EW- Th2) আর্্গন

22% ক্রিয়়েটেড       (EW -ce2) আর্্গন , হিলিয়়াম মিশ্রণ

2% ল্্যযানথানেটেড   (EWG-Th2) আর্্গন

Fig 7

ইলেকট্্ররোডের অবস্থা : চিত্র 8 টিআইজি ওয়়েল্্ডিিংয়়ের সাথে 
যকু্ত টাংস্টেন ইলেক্ট্রোডের অবস্থা দেখায়।

মন্তব্্য(কমেন্টস) :

a)	 একটি ভাল ভাবে শানিত ইলেক্ট্রোড অক্ষনীয় হয় (রঙ 
‘সিলভার সাদা’) এবং স্বাভাবিক কারেন্টের সাথে ব্্যবহার 
করা হয়। একটি শঙ্কূ আকৃতি তীক্ষ্ণ করা (একটি বিন্দু 
ছাড়়া) ইলেক্ট্রোডের সাথে কেন্দ্রীভূত একটি দ্রুত গঠন এবং 
স্থিতিশীল আর্্ক তৈরি করে ।

b) 	ইলেক্ট্রোডের বিন্দুটি খুব বেশি প্রবাহের ক্রিয়়ায় গলে 
গেছে। বিন্দুটি বিকৃত, আর্্কটি অনিয়মিত এবং খারাপভাবে 
নির্্দদেশিত কারণ ওয়েল্্ডিিংয়ের সময় বলটি ‘কম্পন’ করে। 
ওয়েল্্ডিিং করা কঠিন।

c) 	আর্্গন  শিল্্ডিিং গ্্যযাসের সুরক্ষা ছাড়়াই ইলেক্ট্রোড ব্্যবহার 
করা হয়়েছে। প্রবাহ খবু তাড়়াতাড়়ি কেটে গেছে। ইলেক্ট্রোড 
নীল হয়়ে গেছে, অক্সিজেন দ্বারা দষূিত এবং দ্রুত বিচ্ছিন্ন 
হয়়ে গেছে। এটিকে নতুন আকার দেওয়়া প্রয়োজন।

d) 	এই ত্রূটিটি  বেশিরভাগই ঘটে থাকে থো�োরিয়়েটেড 
টাংস্টেন এর ইলেক্ট্রোড এবং কম কারেন্ট সহ লো�ো অ্্যযালয় 
ওয়েল্্ডিিংয়ের ক্ষেত্রে। ইলেক্ট্রোডের  ডগায় একটি বলের 
আকৃতি তৈরি করতে কারেন্ট অবশ্্যই বাড়়াতে হবে। এটি 
করা না হলে আর্্কটি ‘অনিশ্চিত’ থেকে যাবে।

e 	 ইলেক্ট্রোড বিন্দু খুব তীক্ষ্ণ। দ্রুত ক্ষয় ঘটে কারণ বিন্দুটি 
কারেন্ট ঘনত্ব বহন করে যা খুব বেশি। এটি ওয়়েল্ডে 
টাংস্টেনের পদ্ধতিগত অন্তর্্ভভুক্ তির দিকে পরিচালিত করে 
যা রেডিও গ্রাফিক্সে অত্্যন্ত দৃশ্্যমান।

টংস্টেন নির্্ববাচ ন এবং প্রস্তুতি

CG & M: ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.6.85
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সিজি এন্ড এম (CG & M)            	অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.6.86
ওয়়েল্ডার (Welder)- গ্্যযাস টাংস্টেন আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং 

GTAW টর্্চ - প্রকার, অংশ এবং তাদের কার্্যযাব লী (GTAW torches - types, parts and 
their functions)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে আপনি সক্ষম হবেন
•	 টর্্চচের উদ্দেশ্্য এবং এর অংশগুলি বর্্ণ না করুন
•	 টর্্চচের যত্ন এবং রক্ষণাবেক্ষণের কথা বলুন।

GTAW টর্্চ

টর্্চ : বিভিন্ন রকমে টর্্চ পাওয়া যায়, এবং তা ভ্্যযারি করে হালকা 
ওজনের এয়়ার কুলড থেকে হেভি ডিউটি ওয়়াটার কুলড 
ধরনের বিভিন্ন ধরনের টর্্চ পাওয়়া যায়। ডুমুর 1 এবং 2। টর্্চ 
বেছে নেওয়়ার ক্ষেত্রে প্রধান বিষয়গুলি বিবেচনা করা উচিত:

-	 হাতে কাজের জন্্য কারেন্ট সংবহন ক্ষমতা অনুসারে।

-	 হাতে কাজ করার জন্্য টর্্চ হেডের ওজন, ভারসাম্্য এবং 
অ্্যযাক্সেসযো�োগ্্যতা।

টর্্চ বডিতে একটি টপ লো�োডিং কম্প্রেশন-টাইপ কো�োলেট 
অ্্যযাসেম্বলি রয়়েছে যা বিভিন্ন ব্্যযাসের ইলেক্ট্রোডগুলিকে 
সেট করে। এগুলি নিরাপদে এলেকট্্ররোডকে আকঁড়়ে ধরে 
যদিও ইলেক্ট্রোড অপসারণ বা পুনঃস্থাপনের জন্্য কো�োলেটটি 
সহজেই খো�োলা পড়া করা যায় । ওয়েল্্ডিিং করার জন্্য প্লেটের 
পুরুত্ব বাড়়ার সাথে সাথে টর্্চচের আকার এবং ইলেক্ট্রোডের 

ব্্যযাস অবশ্্যই বড় হবে প্রয়ো�োজনিয় হাই ওয়েল্্ডিিং কারেন্ট খাপ 
খাওয়াতে  প্রবাহের সাথে মো�োকাবিলা করতে হবে।
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ওয়াটার কুলড টর্্চচের পার্্টস Fig.2

1 থো�োরিয়়েটেড বা জিরকো�োনিয়়েটেড টংস্টেন ইলেক্ট্রোড  2 সিরামিক শিল্ড/নজল 3. “ও” রিং      4 কো�োলেট ধারক

5 কো�োলেট                                                                   6 ইলেকট্্ররোড ক্্যযাপ (ছো�োট এবং দীর্্ঘ )   7 বডি assembly

8 খাপ                                                                         9 হো�োস আ্্যসেম্বলি ,কভার                  10 আর্্গন  গ্্যযাস হো�োস পাইপ

11 কুলিং ওয়াটার সাপ্লাই হো�োস পাইপ                          12 পাওয়়ার তারের assembly               13 অ্্যযাডাপ্টার (পাওয়়ার কেবল)

14 অ্্যযাডাপ্টার (আর্্গন  গ্্যযাস হো�োস)                            15 স্্যযুইচ অ্্যযাকচুয়়েটর                          16 সুইচ

17 সুইচ ধরে রাখা খাপ                                              18 কেবল (2 কো�োর)                               19 ইনসলুেটিনং স্লিভস

20 প্লাগ

টিআইজি টর্্চচের শীতলকরণ

কিছু টর্্চ এমনভাবে তৈরি করা হয় যে এটি প্রবাহিত শিল্্ডিিং 
গ্্যযাস যা টর্্চকে শীতল করে। তা ছারা টর্্চটি আশেপাশের 
বাতাসে ছরিয়ে দেয়।

অন্্যযান্্য টর্্চ কুলিং টিউব দিয়়ে তৈরি করা হয়। ওয়াটার কুলিং 
টর্্চ প্রধানত হাই কারেন্ট ইনটেন্স এবং অল্টারনেটিং কারেন্ট 
ওয়়েল্্ডিিংয়ের  জন্্য ব্্যবহৃত হয়.

সাধারণত একটি ওয়়াটার-কুলড টিআইজি টর্্চ একই হাই 
কারেন্ট তীব্রতার জন্্য ডিজাইন করা এয়়ার কুলড টর্্চচের চেয়়ে 
ছো�োট হয়

যদি একটি TIG টর্্চ ব্্যবহার করা যা মেশিনের জন্্য পর্্যযাপ্ত  
মাত্রার না হয়, তবে TIG টর্্চ অতিরিক্ত গরম হতে পারে। একটি 
অত্্যধিক রেটিং সহ একটি TIG টর্্চ কম অ্্যযাম্পিয়ারেজ TIG 
টর্্চচের চেয়়ে বড় এবং ভারী হতে পারে।

TIG টর্্চ তৈরি করা হয়।

1	কেবল /লিড - ওয়়েল্্ডিিং কেবল এয়়ার কুলড বা ওয়়াটার 
কুলডের জন্্য সেট আপ করা হবে। এটি কাজটি করার 
জন্্য উপযুক্ত দৈর্্ঘ্যযে  হবে, যেমন 4 মিটার, 8 মিটার, 
ইত্্যযাদি। সীসাটি একটি পাওয়়ার তার, গ্্যযাসের পায়়ের 
পাতার মো�োজাবিশেষ দিয়়ে তৈরি হবে এবং টিআইজি টর্্চটি 
জল ঠাণ্ডা হলে ভিতরে এবং বাইরে জল যায়। সীসা একটি 
নিয়ন্ত্রণ সীসা অন্তর্্ভভুক্ত  হতে পারে.

2	কো�োল েট – কো�োলেট টাংস্টেন রড ধরে রাখতে ব্্যবহার 
হয়। টিআইজি টর্্চচের বিভিন্ন ব্র্যান্ডের সাথে সাথে কো�োলেট 
পরিবর্্তন হতে পারে।

3	সি রামিক নজল - নজলের কাজ হল ওয়়েল্ড পুলের উপর 
সঠিক গ্্যযাস প্রবাহিত করে ।আর্্ক, মেল্টেন মেটাল এবং 
টাংস্টেন ইলেকট্্ররোডের টিপ কে পরিবেশের বাতাসের 
কলুশিত করন থেকে রক্ষা করা।

4	ব্ ্যযাক ক্্যযাপস - ব্্যযাক ক্্যযাপটি পছনের দিকে অতিরিক্ত 
টংস্টেনের জন্্য স্্টটোরেজ এলাকা। টর্্চটি ওয়ার্্ককিিংয়ে যে  
স্থানটিতে প্রবেশ করাতে হবে তার উপর নির্্ভর করে এগুলি 
বিভিন্ন দৈর্্ঘ্যযে  হতে পারে (যেমন দীর্্ঘ , মাঝারি এবং ছো�োট 
ক্্যযাপ)।

টিআইজি টর্্চচের ভূমিকা : 

1	ট াংস্টেন ইলেক্ট্রোডকে ধরে রাখা।

2	 একটি ওয়়েল্্ডিিং পাওয়়ার কেবলের মাধ্্যমে টাংস্টেনে 
ওয়়েল্্ডিিং কারেন্ট সরবরাহ করে।

3	টি আইজি টর্্চ সেরামিক নজলে শিল্্ডিিং গ্্যযাস সরবরাহ করে। 
তারপর শিল্্ডিিং গ্্যযাস ওয়়েল্্ডিিংয়ের  পুলকে আচ্ছাদন  করে 
এবং পার্শশ্ববর্ তী বায়়ু থেকে দষূণ থেকে রক্ষা করে।

4	 প্রায়শই কাজের সময় ওয়়েল্ডার টিগ টর্্চচের সইুচ অন/অফ 
করে/অথবা অ্্যযাম্পিয়ারেজ নিয়ন্ত্রণ করে।

5	টি আইজি টর্্চ জল দিয়ে ঠান্ডা করা যেতে পারে. জল বাহিত 
পাওয়ার কেবল হো�োস পাইপের মাধ্্যমে  টিআইজি টর্্চ হেড 
অ্্যযাসেম্বলিতে শীতল জল সরবরাহ করে।

6	টি আইজি টর্্চচের দৈর্্ঘ্ ্য টিআইজি পাওয়়ার উত্স থেকে 
ওয়়ার্্কপিস কতটা দরূত্বে থাকবে তা নির্্দদেস করে।

TIG  টর্্চ বিভিন্ন কো�োম্পানি বিভিন্ন রকমের বানায় কিন্ত তাদের 
সকলেরই কিছু মিল আছে-

1	 এয়ার কুল্ড অথবা ওয়াটার কুল্ড।

2	বর্্ত মান রেটিং। অপারেটরকে অবশ্্যই সঠিক অ্্যযাম্পিয়ারেজ 
রেটিং টিআইজি টর্্চ নির্্ববাচন  করতে হবে।

টিআইজি টর্্চ অর্্ডডার করার সময় অনুগ্রহ কারিকে অবশ্্যই 
নিশ্চিত করুন যে অ্্যযাম্পিয়ারেজ রেটিং, ওয়াটার - বা এয়়ার-
কুলড, এবং টিআইজি টর্্চ লিডের শেষ প্রান্তে থাকা ফিটিং

টিআইজি পাওয়়ার সো�োর্্সসে  যেখান থেকে ব্্যবহার করা হবে তার 
জন্্য উপযকু্ত। এর মধ্্যযে পাওয়়ার ক্্যযাবল ফিট আপ, গ্্যযাস 
ফিটিং এবং কন্ট্রোল প্লাগ ফিটিং অন্তর্্ভভুক্ত  থাকতে পারে।

গ্্যযাস রেগুলেটর এবং ফ্্ললোমিটার

গ্্যযাস নিয়ন্ত্রক, ফ্্ললোমিটার (চিত্র 3 এবং 4) : টর্্চচে সরবরাহের 
জন্্য গ্্যযাস রেগুলেটর আর্্গন  সিলিন্ডারের চাপ 175 বা 200 
বার থেকে কমিয়়ে 0-3.5 বার করে। যে ফ্্ললোমিটারে একটি 
ম্্যযানুয়়ালি চালিত সুই ভালভ রয়়েছে, সেটি টাইপ অনুযায়়ী 
0-600 লিটার/ঘন্টা থেকে 0-2100 লিটার/ঘন্টা পর্্যন্ত  আর্্গন  
প্রবাহ নিয়ন্ত্রণ করে।

CG & M: ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.6.86
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সিজি এন্ড এম (CG & M)            	অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.6.87
ওয়়েল্ডার (Welder)- গ্্যযাস টাংস্টেন আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং 

GTAW ফিলার রড এবং নির্্ববাচ নের মানদণ্ড (GTAW filler rods and selection criteria)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে আপনি সক্ষম হবেন
•	 GTAW ফিলার রডগুলি বর্্ণ না করুন
•	 মানদণ্ড নির্্ববাচ ন বর্্ণ না কর।

ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়ায় (GTAW বা গ্্যযাস টাংস্টেন) একটি আর্্ক 
ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া যা ফিলার রডগুলিকে পরিচালনা করে।

টিআইজি টর্্চ বাতাস বা জল দ্বারা ঠান্ডা হতে পারে এবং 
প্রক্রিয়়াটি রাস্তা আকারে একটি ফিলার ধাতু ব্্যবহার করা হয়। 
টাংস্টেন ইলেক্ট্রোড নির্্ববাচন  এবং মাপকাঠি ওয়েল্ডের ধরনের 
উপর হয়।

গ্্যযাস টাংস্টেন আর্্ক ওয়়েল্্ডিিংকে টাংস্টেন ইনার্্ট গ্্যযাস (TIG) 
ওয়়েল্্ডিিং নামেও পরিচিত, GTAW প্রক্রিয়়ার একটি আর্্ক 
ডেভেলপমেন্ট হয় ইনার্্ট গ্্যযাস শিল্্ডিিংয়ের মধ্্যযে

এখন প্রতিবার ইলেক্ট্রোড পরিবর্্তন করার সময় সর্্ব দা ফিলার 
রডগুলি ওয়়েল্ড পুল থেকে সরিয়ে নিতে হবে ।

ওয়়েল্্ডিিং ফিলার ধাতু নির্্ধধা রক

1	 কার্্বন  স্টিল ইলেক্ট্রোড

বাধ্্যতামূলক শ্রেণিবিন্্যযাস নির্্ধধা রক

একটি ইলেক্ট্রোড নির্্ধধা রন করে

ন্্যযূনতম প্রসার্্য  শক্তি নির্্ধধা রণ করে, Ks-এ, জমা করা ওয়়েল্্ডিিং 
ধাতু হিসাবে।

ওয়়েল্্ডিিংয়ের  অবস্থান, আচ্ছাদনের ধরন এবং ওয়়েল্্ডিিং 
কারেন্টের ধরন নির্্ধধা রণ করে কিসের জন্্য ইলেক্ট্রোডগুলি 
উপযুক্ত (নীচের টেবিল দেখুন)।

ঐচ্ছিক সম্পূরক নির্্ধধা রক  (অপশনাল সাপ্লিমেন্টাল 
ডেজিগনেটর)

অপশনাল সাপ্লিমেন্টাল   ইলেক্ট্রোড শো�োষিত আর্দদ্রতার 
প্রয়োজনীয়তা পূরণ নির্্দদেশ করে।

 নির্্দদেশ করে যে ইলেক্ট্রোড ডিফিউসিবল হাইড্্ররোজেন 
পরীক্ষার প্রয়োজনীয়তা পূরণ করে - যার গড় মান প্রতি 100 
গ্রাম জমা ধাতুর H2 এর বেশি “Z” mL এর বেশি নয়।

নির্্দদেশ করে যে ইলেক্ট্রোড উন্নত দৃঢ়তা (Toughness) এবং 
নমনীয়তার (Ductility) জন্্য প্রয়োজনীয়তা পূরণ করে।

ঐচ্ছিক সম্পূরক নির্্ধধা রক

এডব্লিউএস

শ্রেণীবিভাগ
আচ্ছাদনের প্রকার ওয়়েল্্ডিিং অবস্থান কারেন্টর প্রকার খ

E6010

E6011

E7018

E7024

উচ্চ সেলুলো�োজ, সো�োডিয়়াম

উচ্চ সেলুলো�োজ, পটাসিয়়াম

কম সেলুলো�োজ, পটাসিয়়াম 
চালিত

আয়রন পাউডার, টাইটানিয়়া

F,V,OH, H

F,V,OH, H

F,V,OH, H

এইচ-ফিলেটস, এফ

DCEP

DCRP

হিসাবে বা dcep

DCE / DCEN

বিঃদ্রঃ

a)	 সংক্ষিপ্ত রূপগুলি ওয়েল্্ডিিং  (প্রজিশান) অবস্থান নির্্দদেশ 
করে

এফ = ফ্ল্যাট; V=উল্লম্ব, OH=ওভারহেড, H=Horizontal, 
H=Fillets = অনুভূমিক ফিলেট। 
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b)	 DCEP শব্দটি ডাইরেক্ট কারেন্ট ইলেক্ট্রোড পজিটিভ 
(DCSP – ডাইরেক্ট কারেন্ট স্ট্রেইট পো�োলারো�োটি ) বো�োঝায়।

এছাড়়াও মনে রাখবেন যে উপরের ইলেক্ট্রোড শ্রেণীবিভাগগুলি 

সবচেয়়ে ব্্যযাপকভাবে ব্্যবহৃত হয় এবং সমস্ত উপলব্ধ 
শ্রেণীবিভাগ অন্তর্্ভভুক্ত  করে না। সম্পূর্্ণ  তালিকার জন্্য 
AWS A 5.1 দেখুন।

2	অ্ ্যযালয়  স্টিল ইলেক্ট্রোড

বাধ্্যতামূলক শ্রেণিবিন্্যযাস নির্্ধধা রক

(মেনডাটারি ক্লাসিফিকেশন ডেজিগনেটর )

ডেজিগনেটর এবং ইলেক্ট্রোড

ন্্যযূনতম প্রসার্্য  শক্তি নির্্ধধা রণ করে, Ksi-তে, জমা করা জো�োড় 
ধাতুর( ওয়েল্ড মেটাল)

ওয়়েল্্ডিিংয়ের  অবস্থান, আচ্ছাদনের ধরন এবং ওয়়েল্্ডিিং 
কারেন্টের ধরন নির্্ধধা রণ করে কিসের জন্্য ইলেক্ট্রোডগুলি 
উপযুক্ত।

SMAW প্রক্রিয়়া ব্্যবহার করে ইলেক্ট্রোড দ্বারা উত্পাদিত un-
diluted ওয়েল্ড মেটালের রাসায়নিক গঠন মনো�োনীত করে।

ঐচ্ছিক সম্পূরক নির্্ধধা রক (অপশনাল সাপ্লিমেন্টাল 
ডেজিগনেটর)

নির্্দদেশ করে যে ইলেক্ট্রোড শো�োষিত আর্দদ্রতার প্রয়োজনীয়তা 
পূরণ করে।

নির্্দদেশ করে যে ইলেক্ট্রোড ডিফিউসিবল হাইড্্ররোজেন 
পরীক্ষার প্রয়োজনীয়তা পূরণ করে - যার গড় মান প্রতি 100 
গ্রাম জমা ধাতুর H2 এর “Z” mL এর বেশি নয়, যেখানে “Z” 
4,8 বা 16।

যান্ত্রিক বৈশিষ্ট্যের সম্পূর্্ণ  তালিকার জন্্য AWS A 5.5 পড়়ুন , 
জমা করা ওয়েল্ড মেটালের রাসায়নিক গঠন এবং SMAW 
প্রক্রিয়়ার পরীক্ষা পদ্ধতি।

3	স্ টেইনলেস স্টীল ফিলার ধাতু

ব্্যবহারযো�োগ্্যতা শ্রেণীবিভাগ

ওয়েল্্ডিিং কারেন্টের ধরন এবং ওয়েল্্ডিিংএর অবস্থান

AWS শ্রেণীবিভাগ ঢালাই বর্্তমান ঢালাই অবস্থান

EXXX (X) – 15

EXXX (X) – 16

EXXX (X) – 17

EXXX (X) – 25

EXXX (X) - 26

DCEP

DCEP / AC

DCEP/ AC

DCEP

DCEP/AC

অল

অল

অল

H F

H F

ব্্যবহারযো�োগ্্যতার শ্রেণীবিন্্যযাস সম্পর্্ককে আরও বিশদ 
বিবরণের জন্্য, AWS A 5.4 

সারণি 1 দেখুন: SMAW প্রক্রিয়়ার জন্্য কার্্বন  এবং  - লো�ো 
অ্্যযালয় স্টিল  ওয়়েল্্ডিিংয়ে  উপযো�োগী।

CG & M: ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.6.87
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ওয়েল্্ডিিং কারেন্টের ধরন এবং ওয়়েল্্ডিিংয়ের  অবস্থান

বেস মেটেরিয়াল

কার্্ব


ন
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 - 
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স্টি
ল

কার্্বন  ইস্পাত AB AC AD AE AF AG

কার্্বন  মলিবডেনাম স্টিল C CD CE CF CH

1 এবং 1 1/4 Cr-1/2 Mo স্টিল D DE DF DH

2 1/4 Cr-1 Mo স্টিল E EF EH

5 cr - 1/2 Mo স্টিল F FH

9 Cr-1 Mo স্টিল H

বিশেষ ধরনের (Legend)

A	 AWS A 5.1 শ্রেণীবিভাগ E 70XX লো�ো হাইড্্ররোজেন (E7018 
পছন্দের) 

B	 AWS A 5.1 শ্রেণীবিভাগ E 70XX লো�ো হাইড্্ররোজেন (E7018 
পছন্দের) 

C	 AWS A 5.5 শ্রেণীবিভাগ E70XX – A1 লো�ো হাইড্্ররোজেন

D	 AWS A 5.5 শ্রেণীবিভাগ E70XX - B2L বা E80XXB2, লো�ো 
হাইড্্ররোজেন

E	 AWS A 5.5 শ্রেণীবিভাগ E80XX-B3L বা E80XXB6L, লো�ো 
হাইড্্ররোজেন

F	 AWS A 5.5 শ্রেণীবিভাগ E80XX-B6 বা E80XX-B6L, লো�ো 
হাইড্্ররোজেন

G	 AWS A 5.5 শ্রেণীবিভাগ E80XX-B7 বা E80XX-B7L, লো�ো 
হাইড্্ররোজেন

H	 AWS A 5.5 শ্রেণীবিভাগ E90XX-B8 বা E80XX-B8L, লো�ো 
হাইড্্ররোজেন

1	ট েবিল 1 শুধুমাত্র ফ্লশক কো�োটেড ইলেক্ট্রোড (SMAW 
প্রক্রিয়়া) বো�োঝায়। বেয়়ার ওয়্্যযার ওয়েল্্ডিিং রেরেঢালাইয়়ের 
জন্্য (SAW, GMAW, GTAW এবং FCAW), সমতুল্্য 
ইলেক্ট্রোড শ্রেণীবিভাগ ব্্যবহার করুন (AWS A 5.14, A 
5.17, A5.18, A 5.20, A 5.23, At 28)

2	 সারণিতে নির্্দদিষ্ট করা Higher Alloy  ইলেক্ট্রোড সাধারণত 
পো�োস্ট ওয়়েল্ড হিট ট্রিটমেন্ট (PWHT) এর পরে প্রয়োজনীয় 
প্রসার্্য  এবং টাফনেস   মেটাতে ব্্যবহার করা উচিত। 
যদি কো�োন PWHT প্রয়োজন না হয়, তাহলে হার্্ডনেসের  
প্রয়োজনীয়তা পূরণের জন্্য নির্্দদিষ্ট করা লো�ো অ্্যযালয় 
ইলেক্ট্রোডের প্রয়োজন হতে পারে। 

CG & M: ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.6.87
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টেবিল 2: অস্টেনিটিক, সুপার-অস্টেনিটিক এবং ডুপ্লেক্স স্টেইনলেস স্টীল অ্্যযালয়

ওয়েল্্ডিিং কারেন্টের ধরন এবং ওয়েল্ডিঙর অবস্থান

বেস মেটাল
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S

বিশেষ ধরনের (Legend)

A)	 AWS A 5.4 শ্রেণীবিভাগ E309L-XX

B)	 AWS A 5.11 শ্রেণীবিভাগ ENiCrFe-2 বা -3 (-2 হল অ্্যযালয় 
718 এবং -3 হল ইনকো�োনেল 182)

C)	 AWS A 5.11 শ্রেণীবিভাগ ENiCrMo-3 (ইনকো�োনেল 625)

D)	 AWS A 5.4 শ্রেণীবিভাগ E308L-XX

E)	 AWS A 5.4 শ্রেণীবিভাগ E308H-XX

F)	 AWS A 5.4 শ্রেণীবিভাগ E316L-XX

G)	 AWS A 5.4 শ্রেণীবিভাগ E317L-XX

H)	AWS 5.4 শ্রেণীবিভাগ E320LR-XX

J)   AWS A5.11 শ্রেণীবিভাগ ENiCrMo-4 (Hastelloy C-276)

K)  AWS A 5.11 শ্রেণীবিভাগ ENiCrMo-11 (Hastelloy G-30)

L)  AWS A 5.4 শ্রেণীবিভাগ E2209-XX

M)  AWS A 5.4 শ্রেণীবিভাগ E2553-XX

N)  AWS A 5.4 শ্রেণীবিভাগ E309MoL-XX

সারণি 2 শুধুমাত্র প্রলিপ্ত ইলেক্ট্রোড বো�োঝায়। 
জন্্যতারের ঢালাই (GMAW এবং GTAW) 
সমতুল্্য ব্্যবহার করেইলেক্ট্রোড শ্রেণীবিভাগ 
(AWS A5.14)

অনেক মালিকানাধীন alloys উপলব্ধ 
আছেবাজারে এবং উপাদান সমন্বয় 
আপনিসম্মুখীন হতে পারে। প্রস্তুতকারকের সাথে 
পরামর্্শ  করুন বা সঠিক ফিলার ধাতু নির্্ববাচ নের 
জন্্য DFD.

CG & M: ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.6.87
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সিজি এন্ড এম (CG & M)            অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.6.88&89
ওয়়েল্ডার (Welder)- গ্্যযাস টাংস্টেন আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং 

প্রান্ত প্রস্তুতি মাপসই আপ, ধাতু বিভিন্ন বেধ(Edge preparations fit up, different 
thickness of metals) 
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে আপনি সক্ষম হবেন
•	 GTAW-এর উপযো�োগী প্রান্ত প্রস্ততি ব্্যযাখ্্যযা করতে

প্রান্ত প্রস্তুতি (GTAW) : একটি Tee ফিলেট, ল্্যযাপ ফিলেট এবং 
কর্্ননা র ফিলেট জয়়েন্টগুলির জন্্য 3.15 মিমি পুরুত্ব পর্্যন্ত  
একটি বর্্গগা কার প্রান্ত প্রস্তূতি   করা হয়।

বাট জয়়েন্টগুলির জন্্য, প্রান্তগুলি নীচে দেওয়়া হিসাবে প্রস্তুত 
করা হয়।

প্লেট প্রান্ত প্রস্তূতি

চিত্র 1  ওয়েল্্ডিিং করা উপাদানের পুরুত্বের উপর নির্্ভর করে 
প্লেটের প্রান্তের প্রস্তুতি দেখানো�ো হয়েছে।

ধাতু বেধ ফিলারের ব্্যযাস প্রান্ত প্রস্তুতি

1.6 মিমি পর্্যন্ত

1.6 মিমি থেকে 2.5 মিমি

2.5 মিমি থেকে 4.0 মিমি

4.0 মিমি থেকে 6.0 মিমি

6.0 মিমি থেকে 15 মিমি

15 মিমি এবং তার বেশি

কো�োনটি থেকে 1.6 মিমি

1.6 মিমি থেকে 2.5 মিমি

2.5 মিমি থেকে 3.15 মিমি

3.15 মিমি

3.15 মিমি

5.0 মিমি
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সিজি এন্ড এম (CG & M)            অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.6.90
ওয়়েল্ডার (Welder)- গ্্যযাস টাংস্টেন আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং 

আর্্গ ন/হিলিয়়াম গ্্যযাসের বৈশিষ্টট্য এবং ব্্যবহার (Argon/helium gas properties and 
uses)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে আপনি সক্ষম হবেন
•	 আর্্গ ন ও হিলিয়়াম গ্্যযাসের বৈশিষ্টট্য বর্্ণ না করতে। 
•	 আর্্গ ন/হিলিয়়াম গ্্যযাসের ব্্যবহার ব্্যযাখ্্যযা ।

শিল্্ডিিং গ্্যযাসেস

শিল্্ডিিং গ্্যযাসের রাসায়নিক কার্্যক লাপ : ওয়়েল্্ডিিং গ্্যযাসের 
আচরণ তাদের রাসায়নিক ক্রিয়়াকলাপের সাথে সম্পর্্ককিত 
তাই এই কার্্য কলাপ অনুসারে তাদের গ্রুপ করা সবুিধাজনক।

নিষ্ক্রিয় গ্্যযাস গুলি : এগুলি হল আর্্গন  এবং হিলিয়়াম। 
অন্্যযান্্য নিষ্ক্রিয় গ্্যযাস যেমন ক্রিপ্টন, রেডন, জেনন এবং 
নিয়ন দিয়ে  চেষ্টা করা হয়়েছে, কিন্তু তাদের কম প্রাপ্্যতার 
ফলে সেগুলি ব্্যয়বহুল। এছাড়়াও তাদের বৈশিষ্টট্য এতে  তাদের 
কো�োন বিশেষ সুবিধা দেয় না।

আর্্গন  এবং হিলিয়়াম মনো�োক্রমিক (তাদের অণুতে শুধুমাত্র 
একটি পরমাণু থাকে) এবং অন্্যযান্্য বস্তূ র সাথে প্রতিক্রিয়়া 
করে না (আর্্ক প্লাজমাতে) এবং তাই এদের নিস্ক্রিয় ‘বলা হয়’। 
এই মূল্্যবান বৈশিষ্ঠ তাদের বায়়ুমণ্ডলীয় গ্্যযাসের বিক্রিয়া থেকে 
ইলেক্ট্রোড এবং গলিত ধাতু রক্ষা করে।তবুও তারা প্রতিটি 
ক্ষেত্রে উপযুক্ত নয়। উদাহরণস্বরূপ বিশুদ্ধ আর্্গন  কার্্বন  
স্টিল ওয়়েল্্ডিিং করার সময় একটি স্মুথ ড্রপলেট স্থানান্তর হয় 
না। পছন্দসই স্থানান্তর মো�োড পেতে অক্সিজেন বা কার্্বন  ডাই 
অক্সাইডের একটি নির্্দদিষ্ট অনুপাত যো�োগ করা প্রয়োজন।

আর্্গন  এবং হিলিয়়ামের বিভিন্ন আয়নিকরণ সম্ভাবনা তারা 
আলাদা আলাদা ভাবে আচরণ করে।

আর্্গ ন এবং হিলিয়়াম গ্্যযাসের বৈশিষ্টট্য (Properties of 
Argon & Helium Gas).

এই গ্্যযাসগুলো�ো বর্্ণ হীন, গন্ধহীন।

আর্্গন  বাতাসের চেয়়ে ভারী এবং হিলিয়়াম বাতাসের চেয়়ে 
হালকা।

তারা গরম বা ঠান্ডা অবস্থায় কো�োনো�ো ধাতুর সাথে রাসায়নিকভাবে 
বিক্রিয়়া করেনা তারা বায়়ুমণ্ডল থেকে গলিত ধাতুর জন্্য একটি 
ভাল শিল্্ডিিং গ্্যযাস প্রদান করে

TIG দ্বারা অ্্যযালুমিনিয়়াম  ওয়েল্্ডিিংয়ের  নিস্ক্রিয় গ্্যযাস 
সমূহ

আর্্গন  সিলিন্ডারের উপর পিকক  BLUE  কালার দ্বারা চিহ্নিত 
করা হয়।

গুণমান : ওয়়েল্্ডিিং মানের অনুযায়ী  আর্্গন  গ্্যযাস ব্্যবহার 
করতে হবে।

একটি পরিষ্কার ওয়েল্ড পাওয়়ার জন্্য আর্্গনে র প্রবাহের হার 
পর্্যযাপ্ত  হওয়়া উচিত। এটি বিভিন্ন কারণের উপর নির্্ভর করে 
যেমন মূল ধাতুর ধরন, ব্্যবহৃত কারেন্ট নজলের শেপ এবং 

সাইজ, জয়়েন্টের ধরন এবং কাজটি ওয়ার্্ক শপের ভিতরে বা 
বাইরে করা হয় কিনা। সাধারণত বাইরের আউট সাইড কর্্ননা র 
জয়়েন্ট, প্রান্ত ওয়়েল্্ডিিং এবং  ওয়ার্্ক শপের বাইরে কাজ করার 
জন্্য উচ্চতর ওয়়েল্্ডিিং কারেন্ট প্রবাহের জন্্য উচ্চতর হারে 
আর্্গন  গ্্যযাসের প্রবাহের প্রয়ো�োজন হয় । সাধারনত দেখা যায় 
প্রবাহের হার প্রতি মিনিটে 2 থেকে 7 লিটার সমস্ত পুরুত্বের 
মেটালকে ওয়়েল্্ডিিং করার জন্্য যথেষ্ট ।
যদি টাংস্টেন নিষ্ক্রিয় গ্্যযাস ওয়়েল্্ডিিংটি প্রতিকূল আবহাওয়়ায়, 
বিশেষ করে প্রবল বাতাসের সময় বাইরে করতে হয়, তাহলে 
ওয়়েল্্ডিিংয়ের  জায়গাটি কার্্য করভাবে সুরক্ষিত করা উচিত। 
বাতাসের ঝাপটা গ্্যযাস শিল্্ডিিং ভেঙে দেয়, যার ফলে ছিদ্রযুক্ত 
এবং অক্সাইড দষূিত ওয়েল্ড তৈরি হয়।
আর্্গন  শিল্ডেড ওয়়েল্ডগুলির অনপ্রবেশ (Penetration) 
প্্ররোফাইল একটি আঙুলের আকারে  বৈশিষ্টট্যযুক্ত আকৃতি 
রয়়েছে। (আকার 1)

হিলিয়়াম : হিলিয়়াম প্রধানত টিআইজি ওয়়েল্্ডিিংয়ে ব্্যবহৃত 
হয় এবং সাধারণত যে ধাতুকে ওয়়েল্্ডিিং করা হবে  তা ডাইরেক্ট 
কারেন্ট ব্্যবহার করে করা হয় (হালকা সংকর ধাতু, তামা, 
ইত্্যযাদি)।
হিলিয়়াম শিল্্ডিিং এর প্রধান সুবিধা হল:
-	 ওয়়েল্্ডিিংয়ের  গতি বদৃ্ধি
-	 আরও তীব্র স্থানীয় তাপ হওয়া,যা উত্তাপের সুপরিবাহি 

ধাতুগুলির জন্্য গুরুত্বপূর্্ণ  ।
-	চ িত্র.2 একটি হিলিয়়াম শিল্ডেড  ওয়়েল্ডের পেনিট্রেশনের 

বৈশিষ্টট্যগত প্্ররোফাইল দেখানো�ো হয়েছে।
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সিজি এন্ড এম (CG & M)            অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.6.91
ওয়়েল্ডার (Welder)- গ্্যযাস টাংস্টেন আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং 

ত্রুটির কারণ ও প্রতিকার (Defects causes and remedy)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে আপনি সক্ষম হবেন
•	 GTAW-তে বিভিন্ন ধরনের ত্রূটি বর্্ণ না করতে।
•	 GTAW ত্রূটি কারণ এবং প্রতিকার বর্্ণ না করতে।

নিম্নলিখিত সারণীটি টিআইজি ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া দ্বারা তৈরি 
ওয়়েল্ডগুলিতে আরও সাধারণ ত্রুটিগুলির সম্মুখীন হওয়়ার 
কারণ এবং প্রতিরো�োধের সাথে সম্পর্্ককিত। (আকার 1)

ত্রূটি চেহারা/ আকৃতি কারণ প্রতিকার

পো�োরো�োসিটি
ওয়়েল্্ডিিংর মধ্্যযে পিন হো�োল অপর্্যযাপ্ত  শিল্্ডিিং গ্্যযাস। 

গ্্যযাসের নজলের ব্্যযাস খুবই 
ছো�োট

সন্্ততোষজনক গ্্যযাস সরবরাহ। 
সঠিক সিরামিক নজল । সব 
degreasing এজেন্ট সরান

আন্ডারকাট
অটো�োনিয়মিত বরাবর খাজঁ বা 
চ্্যযানেল

আর্্ক লেন্স খুব দীর্্ঘ । উদ্বতৃ্ত 
degreasing এজেন্ট.

এজেন্ট এবং শুকনো�ো করা 
ছো�োট দৈর্্ঘঘে র আর্্ক লান্স 
ব্্যবহার করে ।

ল্্যযাক অফ ফিউশনের 
অভাব।(সাইড রুট বা ইন্টার 

রান)

ঢালাই জমা করা হয় যে পষৃ্ঠ 
গলিত করা হয় নি. সবসময় 
দেখা যায় না।
একটি জো�োড়়ের মূলে খাজঁ বা 
ফাকঁ

ভুল ওয়়েল্্ডিিং কৌ�ৌশল। 
কারেন্ট খুব বেশি। ভুল 
ওয়়েল্্ডিিং গতি.
ভুল বর্্তমান স্তর. ভুল ফিল্টার 
রড ম্্যযানিপুলেশন অপরিষ্কার 
প্লেট পষৃ্ঠ 
ভুল প্রস্তুতি এবং সেট আপ. 
ভুল বর্্তমান স্তর. ঢালাই গতি 
খুব দ্রুত।

সঠিক কারেন্ট। সঠিক ফিলার 
রড ম্্যযানিপুলেশন ওয়়েল্ড এর 
জো�োড় পষৃ্ঠ পরিস্কার করে।
সঠিক কারেন্ট। সঠিক রড 
ম্্যযানিপুলেশন ব্্যবহার করুন।

অনুপ্রবেশের অভাব
সাধারণত অভ্্যন্তরীণভাবে 
এবং শুধুমাত্র উপযুক্ত 
পরীক্ষার কৌ�ৌশল দ্বারা সনাক্ত 
করা হয়। সাধারণত অক্সাইড 
বা টংস্টেন অন্তর্্ভভুক্ তি।

অক্সাইড অন্তর্্ভভুক্ তি। 
ঢালাইয়়ের আগে মূল 
উপাদানের অপর্্যযাপ্ত  
পরিচ্ছন্নতা।

প্লেট পষৃ্ঠ রিষ্কার.সঠিক প্রস্তুতি 
ব্্যবহার করুন এবং সেট 
আপ করুন। সঠিক কারেন্ট। 
সঠিক ঢালাই গতি।
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অন্তর্্ভভুক্ তি
ঢালাইয়়ের ধাতুতে এবং 
জো�োড়়ের পাশাপাশি মূল 
ধাতুতে ফাটল দেখা দিতে 
পারে। তারা পষৃ্ঠে দৃশ্্যমান 
নাও হতে পারে

ফিলার রডের পষৃ্ঠে দষূণ। 
একটি জো�োড় নীচের অপর্্যযাপ্ত  
সুরক্ষা. গ্্যযাস শিল্ডের ক্ষতি।

সমস্ত ধাতব পষৃ্ঠ পরিষ্কার 
করুন। একটি সন্্ততোষজনক 
নিশ্চিত করুন শিল্্ডিিং গ্্যযাস 
সরবরাহ। খসড়়া বাদ দিন।

ক্র্যাকিং
এবং শুধুমাত্র উপযকু্ত 
পরীক্ষার ব্্যবহার দ্বারা সনাক্ত 
করা যেতে পারে কৌ�ৌশল

ফাটলের ধরন এবং তাই এর 
কারণ ঢালাই করা উপাদানের 
উপর নির্্ভর করবে। ফাটলের 
কারণের সঠিক নির্্ণয় ়ের জন্্য 
প্রায়শই বিশেষজ্ঞের জ্ঞানের 
প্রয়োজন হয়।

সঠিক ঢালাই ব্্যবহার করুন
পদ্ধতি প্রি হিটিং এবং পো�োস্ট 
হিটিং ট্রিটমেন্ট সঠিক প্রস্তুতি 
ব্্যবহার করুন বর্্তমান সেট 
আপ করুন। সঠিক ফিলার 
রড ব্্যবহার করুন।
সর্্ব দা কঠো�োরভাবে পদ্ধতি 
মেনে চলুন
সংবেদনশীল যে উপকরণ 
ঢালাই যখন নির্্দদিষ্ট
ক্র্যাকিং
সর্্ব দা নিশ্চিত করুন যে 
সঠিক ধরনের ফিলার ব্্যবহার 
করা হয়়েছে এবং সঠিক 
পরিমাণে ফিলার মেটাল যো�োগ 
করা হয়়েছে।

CG & M: ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.6.91
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সিজি এন্ড এম (CG & M)            অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.6.92
ওয়়েল্ডার (Welder)- গ্্যযাস টাংস্টেন আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং 

ঘর্্ষ ণ ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া সরঞ্জাম এবং প্র্রয়ো�োগ (Friction welding process 
equipment and application)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে আপনি সক্ষম হবেন
•	 ঘর্্ষ ণ ওয়়েল্্ডিিং নীতিটি ব্্যযাখ্্যযা করতে
•	 ওয়েল্্ডিিং পদ্ধতি ব্্যযাখ্্যযা করতে
•	 ওয়়েল্্ডিিং ঘর্্ষ ণ ঢালাইয়়ের প্রয়োগ বর্্ণ না করতে
•	 ঘর্্ষ ণ ঢালাইয়়ের সুবিধা এবং সীমাবদ্ধতাগুলি বর্্ণ না করতে ৷

ঘর্্ষ ণ ওয়়েল্্ডিিং :

নীতি : ঘর্্ষ ণ ওয়়েল্্ডিিংয়ে দুই টুকরো�ো ধাতুকে একসাথে ফিউজ 
করার জন্্য তাপ তৈরি করতে ঘর্্ষ ণ প্রক্রিয়া  ব্্যবহার করা হয়।  
এই প্রক্রিয়়াটি প্রধানত বড় অংশের গো�োলাকার রড, খুব ভারী 
টিউব এবং পাইপের বাট ওয়়েল্্ডিিংয়়ে ব্্যবহৃত হয়।

ওয়়েল্্ডিিং পদ্ধতি : এই ওয়েল্্ডিিং পদ্ধতি তে কো�োনো�ো বাহ্্যযিক 
তাপ প্রয়ো�োগ করা হয় না। (ওয়়েল্্ডিিংয়ে করার জন্্য, দুটো�ো 
পিসের একটি(স্থির পিসটি) মভুেবল  ভাইসে বাধা হয়,অপরটি 
রো�োটারে) একটি পিসকে ঘো�োরানো�ো হয়।  যুক্ত করা অংশগুলির 
প্রান্তগুলি হালকা চাপে একসাথে আনা হয়। স্থির এবং 
ঘরূ্্ণণায় মান অংশগুলির মধ্্যযে ঘর্্ষ ণ ফলে ওয়়েল্্ডিিং গঠনের জন্্য 
প্রয়োজনীয় তাপ উৎপন্ন করে। ধাতব পৃষ্ঠগুলি প্লাস্টিকের 
পর্্যযায় ়ে পৌ�ৌঁঁছানো�োর সাথে সাথে তারা অনেক বেশি চাপে 
একত্রিত হয়। এই প্রক্রিয়ায় একটি পরিষ্কার ধাতু থেকে ধাতু 
ওয়়েল্ড পষৃ্ঠ উৎপাদন করে। (আকার 1)

1650ºF এর ওয়়েল্্ডিিং তাপমাত্রা সহ একটি 1/2” ব্্যযাসের লো�ো  
কার্্বন  ইস্পাত রড 5000 থেকে 10000 পাউন্ড/ স্্ককোয়ার ইঞ্চি 
পরিসরে কনট্রাক্ট  প্রেশারের  সাথে যকু্ত হতে পারে যখন

প্রায় 5 সেকেন্ডের জন্্য প্রতি মিনিটে প্রায় 3000 রাউন্ডে 
ঘো�োরানো�ো হয়ে । মাঝারি এবং High Alloy স্টিলের জন্্য 10000 
থেকে 30000 পাউন্ড/স্্ককোয়ার ইঞ্চি পর্্যন্ত  গরম করার প্রেসার 
(কনট্রাক্ট  প্রেশার ) এবং 15000 থেকে 60000 পাউন্ড/স্্ককোয়ার 
ইঞ্চির মধ্্যযে ফো�োরজিং প্রেশার প্রয়োজন।

প্রয়ো�োগের : (অ্্যযাপ্লিকেশন)

ঘর্্ষ ণ ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া দ্বারা ওয়েল্্ডিিং  করা যায় এমন 
ধাতুগুলির মধ্্যযে রয়়েছে কার্্বন  স্টিল,    স্টেইনলেস স্টীল, তামা, 
অ্্যযালুমিনিয়়াম এবং টাইটানিয়়াম।

সীমাবদ্ধতা (লিমিটেশন)

-	মেশিনটি  ব্্যয়বহুল।

-	 কম পুরুত্তের প্লেট ওয়়েল্্ডিিং  করা যাবে না।

-	 ওয়়েল্্ডিিং শুধুমাত্র কারখানা/ওয়ার্্কশপ  ভিতরে করা যেতে 
পারে এবং সাইটে নয়। 

-	লো�ো   কম্প্রেসিভ শক্তি ধাতু এবং নরম ধাতু ওয়়েল্্ডিিং করা 
যাবে না। - শুধুমাত্র বাট জয়়েন্ট করা যেতে পারে।

-	 ওয়়েল্ড এলাকা ঘিরে একটি burr তৈরি হয়।
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সিজি এন্ড এম (CG & M)            অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.6.93
ওয়়েল্ডার (Welder)- গ্্যযাস টাংস্টেন আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং 

লেজার বিম ওয়়েল্্ডিিং (LBW) (Laser beam welding (LBW))
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে আপনি সক্ষম হবেন
•	 এলবিডব্লিউ এর প্রক্রিয়়া ব্্যযাখ্্যযা করতে
•	 LBW এর সরঞ্জাম এবং ব্্যবহার বর্্ণ না করতে
•	 এলবিডব্লিউ-এর সুবিধা এবং অসুবিধাগুলি বলতে ৷

লেজার ওয়়েল্্ডিিং (চিত্র 1)

লেজার হল স্টিমুলেটেড এমিশন অফ রেডিয়়েশন দ্বারা 
আলো�োক পরিবর্্ধনে র সংক্ষিপ্ত রূপ। লেজার ওয়়েল্্ডিিং হল এমন 
একটি পদ্ধতি যাতে জব   টুকরো�ো (রুট লাইন) গলে যায় এবং 
যকু্ত হয় তীব্র একরঙা আলো�োর সরু রশ্মি দ্বারা। (লেজার রশ্মি) 
যখন রশ্মি  (জবকে) আঘাত করে, তখন উত্পাদিত তাপে গলে 
যায় এবং এমনকি কঠিনতম পদার্্থকে ও গলিয়েদিতে পারে ।

A )	একটি সলিড লেজার

B)	গ্ ্যযাস লেজার এবং,

C)	অর্্ধ  পরিবাহী। (সেমি কনডাক্টর লেজার)

লেজারের ধরন লেজিং সো�োর্্সসে র উপর নির্্ভর করে। সলিড 
লেজার কিছু ধরনের ক্রিস্টাল যেমন রুবি বা স্্যযাফায়়ার এর 
লেজিং ক্ষমতার জন্্য ব্্যবহৃত হয়।

গ্্যযাস লেজারে একটি গ্্যযাস (কার্্বন  ডাই-অক্সাইড, জেনন) বা 
গ্্যযাসের মিশ্রণ (90% হিলিয়়াম, 10% নিয়ন) থাকে যার প্রতিটি 
প্রান্তে অত্্যন্ত পালিশ করা আয়না থাকে। সর্্ববাধি ক ব্্যবহৃত 
গ্্যযাস লেজারের মধ্্যযে একটি হল CO2 লেজার। CO2 লেজারের 
দীপ্তিমান শক্তির ঘনত্ব সূর্্যযে র চেয়়ে বেশি।

প্রক্রিয়়া (প্রসেস)

একটি ক্্যযাপাসিটর ব্্যযাঙ্কে সঞ্চিত বৈদ্্যযুতিক শক্তি একটি ফ্ল্যাশ 
ল্্যযাম্পে নিঃসতৃ হয়। উদ্দীপক আলো�োর উৎস সাধারণত একটি 
রৈখিক (লিনিয়়ার) আর্্ক ডিসচার্্জ ল্্যযাম্প যেমন জেনন, আর্্গন  
বা ক্রিপ্টন গ্্যযাস ফ্ল্যাশ ল্্যযাম্প। যখন ফ্ল্যাশ ল্্যযাম্প জ্বলে 
ওঠে, এবং তখন আলো�োর একটি শক্তিশালী বিস্্ফফোরণ হয় যা 
ইলেকট্রনকে নির্্গ ত করে আলো�ো সহ (রুবি রড) যা সাধারণ 
আলো�োক শক্তির মাত্রার চেয়়ে বেশি করে দেয়। রুবি রড দ্বারা 
নির্্গ ত আলো�ো স্পন্দন রুবি রডের সমান্তরাল ভ্রমণ করে একক 
তরঙ্গ দৈর্্ঘ্যযে । রুবি রডের প্রান্তে আসা আলো�ো প্রতিফলিত করার 
জন্্য আয়না দেওয়়া হয়। যাতে আলো�ো প্রতিফলিত হয়ে রুবি 
রডের মধ্্য দিয়়ে পুনরায় ফিরে যেতে পারে এবং লেজার রশ্মি 
নির্্গ ত করার জন্্য ইলেকট্রনের শক্তি স্তরকে আরও বাড়়িয়়ে 
দেয়।
এটি একটি ফো�োকাসিং ডিভাইসের মধ্্য দিয়়ে যায় যেখানে এটি 
কাজের অংশে পিন পয়েন্টেড হয়ে গলন (ফিউশন) ঘটায় হয় 
এবং ওয়েল্ড সম্পন্ন করে লেজারের তিনটি মৌ�ৌলিক প্রকার 
রয়়েছে।
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সরঞ্জাম এবং সেটআপ (চিত্র 2)

চিত্র 2 একটি লেজার বিম ওয়়েল্্ডিিং সরঞ্জাম/সেটআপের 
একটি লাইন ডায়়াগ্রাম দেখানো�ো হয়েছে। আলো�ো বা তাপ 
শক্তিকে একটি পদার্্থথে র একক অণুতে রেখে (রুবি বা কার্্বন -
ডাই-অক্সাইড) রশ্মি তৈরি করতে দেওয়়া হয়। একক অণু 
পদার্্থথে র এই একক ফ্রিকো�োয়়েন্সি শক্তি একটি বিমের আকার 
তৈরি করে যখন পিছনের এবং সামনের আয়নার মধ্্যযে ভ্রমণ 
করে, আংশিকভাবে প্রতিফলিত আয়নার মধ্্য দিয়়ে না যাওয়়া 
পর্্যন্ত  তীব্রতা বদৃ্ধি পায়। লেজার রশ্মির রিলিজ, অপারেটর/
ওয়়েল্ডার দ্বারা নিয়ন্ত্রিত হয়।

সুবিধাদি : (এডভানটেজেস)

•	 গতি এবং নমনীয়তা। লেজার ওয়়েল্্ডিিং একটি খুব দ্রুত 
কৌ�ৌশল।

•	 গভীর, সরু ঝালাই।

•	 কম বিকৃতি এবং কম তাপ ইনপুট।

•	 একটি নির্্দদিষ্ট  উপকরণ এবং পরুত্বের জন্্য উপযকু্ত.

•	ভ্ ্যযাকুয়়াম ছারা যায়

•	নন -কনটাক্ট এক সাইডে ওয়েলডিং করার প্রক্রিয়া। 

•	নন -কন্টিনুয়াস ওয়েল্্ডিিং

•	ব হুমুখিতা (Versatility)।

লেজার রশ্মি ওয়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়ার  প্রয়ো�োগ (অ্্যযাপ্লিকেশন)

•	 এটি স্বয়়ংচালিত শিল্পে  লক্ষনীয় ভাবে ব্্যবহৃত ।

•	 এটা উচ্চ নির্্ভভুল তা welds জন্্য নিযকু্ত করা হয়।

•	ল েজার ওয়়েল্্ডিিং প্রায়শই গয়না তৈরিতে ব্্যবহৃত হয়। 

•	 যাইহো�োক, লেজার রশ্মি ওয়়েল্্ডিিং চিকিৎসা শিল্পে একটি 
ছো�োট ছো�োট মাপের ধাতু  জয়েন্ট করতে  ব্্যবহৃত হয়।

•	মেট ালাইজিং প্রক্রিয়়াটি জবের পৃষ্ঠ প্রস্তূ ত করার জন্্য 
শুরু হয়। একটি ধাতব তারকে মেটালাইজিং স্প্রে সরঞ্জামে  
গলিত হয়়ে যায়। এর পরে, পরিষ্কার এবং কমপ্রেসড বায়়ু 
উপাদানটিকে  ক্ষুদ্র  কণা  আকারে (atomizes) করে তো�োলে, 
এবং বায়়ু   পরিবহনের মাধ্্যমে পরমাণুযুক্ত ধাতু জব পসৃ্টে   
কো�োটিং  করে।

CG & M: ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.6.93
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সিজি এন্ড এম (CG & M)            অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.6.94&95
ওয়়েল্ডার (Welder)- গ্্যযাস টাংস্টেন আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং 

প্লাজমা আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং (PAW) এবং কাটিং (PAC) প্রক্রিয়়ার সরঞ্জাম এবং অপারেশনের 
নীতি, প্লাজমা আর্্ককের প্রকার, সুবিধা এবং প্রয়োগ (Plasma arc welding (PAW) and 
cutting (PAC) process equipment & principle of operation, types of plasma arc, 
advantage and applications)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে আপনি সক্ষম হবেন
•	প্লাজ মা আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং এর প্রকারগুলি বর্্ণ না করতে
•	 PAW এর সরঞ্জাম এবং প্লাজমা আর্্ককের প্রকারগুলি বর্্ণ না করুন
•	 PAW এর নীতি ও প্রক্রিয়়া ব্্যযাখ্্যযা কর
•	 PAW এর সুবিধা এবং প্রয়োগ ব্্যযাখ্্যযা করুন

প্লাজমা আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং হল একটি ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া যেখানে 
প্লাজমা উৎপাদনকারী গ্্যযাস (আর্্গন , নাইট্্ররোজেন, হিলিয়়াম 
এবং হাইড্্ররোজেন) একটি বৈদ্্যযুতিক আর্্ককের তাপ দ্বারা 
আয়নিত হয় এবং ওয়েল্্ডিিং টর্্চচের ছো�োট ছিদ্রের মধ্্য দিয়ে যায় 
।একটি শিল্্ডিিং গ্্যযাস প্লাজমা আর্্ককে ওয়়েল্্ডিিং বা কাটিংয়়ে 
বায়়ুমণ্ডলীয় দষূণ থেকে রক্ষা করে। প্লাজমা আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং-এ 
একটি অ-খয়ব  টংস্টেন ইলেক্ট্রোড ব্্যবহার করা হয় এবং 
ফিলার রড দিয়়ে ওয়়েল্ডে অতিরিক্ত ধাতু যো�োগ করা হয়।
প্লাজমা আর্্ক ওয়়েল্্ডিিংএ একটি সম্পূর্্ণ  অনুপ্রবেশ (ফুল 
পেনিট্রেশন ) পেতে কীহো�োল পদ্ধতি ব্্যবহার করে এবং 
ম্্যযানুয়়ালি বা স্বয়়ংক্রিয়ভাবে করা যেতে পারে। এই প্রক্রিয়়ায় 
প্রাপ্ত তাপমাত্রার কাজ প্রায় 20000ºC থেকে 30,000ºC।
এটি দুটি বেসিক প্রকারে বিভক্ত। তারা হল:
1	 স্থানান্তরিত আর্্ক (ট্রান্সফরড আর্্ক)
2	অ -স্থানান্তরিত চাপ (নন-ট্রান্সফরডআর্্ক)
স্থানান্তরিত আর্্ক প্রক্রিয়়া (চিত্র 1): ইলেক্ট্রোড(-) এবং 
ওয়়ার্্ক পিস (+) এর মধ্্যযে আর্্ক তৈরি হয়। অন্্য কথায়, আর্্ক 
ইলেক্ট্রোড থেকে ওয়়ার্্ক পিসে স্থানান্তরিত হয়।
একটি স্থানান্তরিত আর্্ক উচ্চ শক্তির ঘনত্ব এবং প্লাজমা জেট 

বেগ ধারণ করে। এই কারণে এটি ধাতু কাটতে এবং গলাতে 
নিযুক্ত করা হয়. কার্্বন  স্টিলের পাশাপাশি এই প্রক্রিয়়াটি 
স্টেইনলেস স্টীল এবং অলৌ�ৌহঘটিত ধাতুকেও কাটতে পারে 
যেখানে অক্সিসিটিলিন টর্্চ সফল হয় না। স্থানান্তরিত আর্্ক 
উচ্চ আর্্ক ভ্রমণ গতিতে ওয়়েল্্ডিিংয়ের জন্্যও ব্্যবহার করা 
যেতে পারে।

অ-স্থানান্তরিত আর্্ক প্রক্রিয়়া (চিত্র 2)
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লেজার রশ্মির তাপ যা উচ্চ তীব্রতার হয় তা আয়নার 
বিভিন্ন সংমিশ্রণ দ্বারা ওয়়েল্্ডিিং করার জন্্য জয়়েন্টের দিকে 
সুবিধাজনকভাবে নির্্দদেশিত হয়। এটি সম্ভব, কারণ লেজার 
রশ্মি আলো�োক রশ্মির মতো�ো প্রতিফলিত হতে পারে। উত্পাদিত 
লেজার রশ্মি হয় একটি অবিচ্ছিন্ন তাপ উত্স বা একটি স্পন্দিত 
বীম হতে পারে। লেন্সের মাধ্্যমে ওয়়েল্্ডিিং করার জন্্য বীম 
যখন বেস মেটালের সাথে কনটাক্ট করে তখন তাৎক্ষণিকভাবে 
তাপ নির্্গ ত হয়। বেস মেটালের উপর প্রয়োগ করা তাপের 
পরিমাণ ওয়়েল্্ডিিং করা বেস মেটালের গলে যাওয়়ার উপর 
নির্্ভর করে, লেজার রশ্মির উৎসে ইনপটু নিয়ন্ত্রণ করে নিয়ন্ত্রণ 
করা যায়।

যন্ত্রপাতি

1	ডিসি  পাওয়়ার সো�োর্ ্স

2	 ওয়়েল্্ডিিং কন্ট্রোল কনসো�োল (ফ্্ললো মিটার সহ)

3	রি সার্্ককুল েটিং ওয়়াটার কুলার

4	প্লাজ মা ওয়়েল্্ডিিং টর্্চ (500 amps ক্ষমতা পর্্যন্ত )

5	গ্ ্যযাস সিলিন্ডার এবং একটি গ্্যযাস সরবরাহ।

6	গ্ ্যযাসের চাপ নিয়ন্ত্রক (রেগুলেটার)।

7	গ্ ্যযাস হো�োস পাইপ এবং হো�োস কানেকসনস ।

8	 ওয়াটার কুলড পাওয়ার কেবল। 

অ্্যযাপ্লিকেশন(প্রয়ো�োগ) :

লেজার ওয়়েল্্ডিিং স্পেস, এয়়ারক্রাফ্ট, ইলেকট্রনিক্স শিল্পে পাতলা 
অংশের ধাতু এবং অনুরূপ ধাতুগুলির জন্্য ব্্যবহৃত হয়।

সুবিধাদি

1	 ওয়়ার্্ক পিস একটি নির্্দদিষ্ট্ পয়েন্ট ।

2	 তাপ প্রভাবিত অঞ্চল সংকীর্্ণ ।

3	কো�োন  ইলেক্ট্রোড/ফিলার রডের প্রয়োজন নেই।

4	সেনসেটি ভ উপকরণ ওয়়েল্্ডিিং করা যেতে পারে.

অসুবিধা

1	 এটি উচ্চ মূলধন এবং অপারেটিং খরচ আছে.

2	 এর জন্্য একজন দক্ষ অপারেটর প্রয়োজন।

ইলেক্ট্রোড (-) এবং ওয়াটার কুলড নজল(ট্রান্সফরড আর্্ক 
প্রসেস) (+) এর মধ্্যযে আর্্ক তৈরি হয়। আর্্ক প্লামা নজল থেকে 
শিখা হিসাবে বেরিয়়ে আসে। চাপটি কাজের অংশ থেকে স্বাধীন 
এবং কাজের অংশটি বৈদ্্যযুতিক সার্্ককিটের একটি অংশ গঠন 
করে না। ঠিক যেমন একটি আর্্ক ফ্লেম, এটি এক জায়গা থেকে 
অন্্য জায়গায় সরানো�ো যায় এবং আরও ভালভাবে নিয়ন্ত্রণ করা 
যায়। স্থানান্তরিত আর্্ক প্লাজমার তুলনায় অ-স্থানান্তরিত আর্্ক 
প্লাজমা তুলনামূলকভাবে কম শক্তির ঘনত্ব ধারণ করে এবং 
এটি ওয়়েল্্ডিিংয়ের জন্্য এবং সিরামিক বা ধাতব প্রলেপ (স্প্রে 
করা) জড়়িত কাজগুলিতে ব্্যবহৃত হয়।
প্লাজমা প্রক্রিয়়ার প্রয়োগ
কারেন্ট বো�োরের ব্্যযাস ( nozzle orifice dia) এবং গ্্যযাস প্রবাহের 
হারের তারতম্্যযের মাধ্্যমে তিনটি অপারেটিং মো�োড সম্ভব।

প্লাজমা আর্্ক ওয়়েল্্ডিিংয়়ের সীমাবদ্ধতা

1	 PAW-এর GTAW-এর তুলনায় অপেক্ষাকৃত ব্্যয়বহুল 
এবং জটিল যন্ত্রপাতি প্রয়োজন; সঠিক টর্্চ রক্ষণাবেক্ষণ 
গুরুত্বপূর্্ণ

2	 ওয়়েল্্ডিিং পদ্ধতিগুলি আরও জটিল এবং ফিট আপ, 
ইত্্যযাদির বিভিন্নতার জন্্য কম সহনশীল হতে থাকে।

প্লাজমা আর্্ককের প্রকার, সুবিধা এবং অ্্যযাপ্লিকেশন

কাটিং প্রসেস - প্লাজমা আর্্ক কাটিং

প্লাজমা আর্্ক কাটার প্রক্রিয়়া, 1950 এর দশকের মাঝামাঝি 
শিল্পে চালু হয়়েছিল। প্রক্রিয়়াটি সমস্ত ধাতু এবং অ ধাতু 
কাটাতে ব্্যবহৃত হয়। সাধারণ অক্সি-জ্বালানি কাটার প্রক্রিয়়া 
(একটি রাসায়নিক প্রক্রিয়়ার উপর ভিত্তি করে) শুধুমাত্র 
কার্্বন  ইস্পাত এবং নিম্ন লো�ো অ্্যযালো�োয় স্টিল কাটার জন্্য 
উপযুক্ত। তামা , অ্্যযালুমিনিয়়াম এবং স্টেইনলেস স্টিলের 
মতো�ো উপাদানগুলি আগে করাত, ড্রিলিং বা কখনও কখনও 
পাওয়়ার ফ্লেম কাটিংয়়ের মাধ্্যমে আলাদা করা হয়়েছিল। এই 
উপকরণগুলি এখন প্লাজমা টর্্চ ব্্যবহার করে, দ্রুত হারে এবং 
আরও অর্্থ নৈতিকভাবে কাটা হয়। প্লাজমা কাটার প্রক্রিয়়াটি 
মূলত একটি তাপ কাটার প্রক্রিয়়া, কো�োন রাসায়নিক বিক্রিয়়া 
থেকে মকু্ত, অর্্থথা ৎ অক্সিডেশন ছাড়়াই। প্লাজমা আর্্ক কাটিংয়ে 
একটি অত্্যন্ত উচ্চ তাপমাত্রা এবং উচ্চ বেগের সংকীর্্ণ  আর্্ক 
ব্্যবহার করা হয়।

কাজের মুলনীতি

প্লাজমা আর্্ক কাটিং একটি বৈদ্্যযুতিক আর্্ককের প্রচণ্ড তাপে 
আয়নিত গ্্যযাসের কলাম (আর্্গন , নাইট্্ররোজেন, হিলিয়়াম, বায়়ু , 

CG & M: ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.6.94&95
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হাইড্্ররোজেন বা তাদের মিশ্রণ) আয়নিত করার ফলে একটি 
প্রক্রিয়়া। আর্্ক সহ আয়নিত গ্্যযাস একটি খুব ছো�োট নজলের 
মাধ্্যমে জো�োরপরূ্্ব ক প্রবাহিত হয়, যার ফলে উচ্চ বেগ (600 মি/
সেকেন্ড পর্্যন্ত  গতি) এবং উচ্চ তাপমাত্রা (20000°K পর্্যন্ত ) 
প্লাজমা প্রবাহে পরিণত হয়। যখন এই উচ্চ গতিতে পৌ�ৌঁঁছানো�ো 
হয়, তখন উচ্চ তাপমাত্রার প্লাজমা স্ট্রিম এবং বৈদ্্যযুতিক আর্্ক 
ওয়়ার্্কপিসকে আঘাত করে এবং প্লাজমার আয়নগুলি আবার 
গ্্যযাসের পরমাণতুে মিলিত হয় এবং প্রচর পরিমাণে সুপ্ত তাপকে 
মুক্ত করে। এই তাপ ওয়়ার্্কপিসকে গলিয়়ে দেয়, উপাদানের 
অংশকে বাষ্পীভূত করে এবং ভারসাম্্যটি তাপের মাধ্্যমে 
গলিত ধাতুর আকারে বিস্্ফফোরিত হয় (চিত্র 5)।

প্লাজমা কাটিং সিস্টেম (চিত্র 6,7,8)

প্লাজমা কাটিংয়ের জন্্য একটি কাটিং টর্্চ , একটি কন্ট্রোল 
ইউনিট, একটি পাওয়়ার সাপ্লাই, এক বা একাধিক কাটিং গ্্যযাস 
এবং পরিষ্কার শীতল জলের সরবরাহ প্রয়োজন (যদি ওয়াটার-
কুলড টর্্চ ব্্যবহার করা হয়)। সরঞ্জাম উভয় ম্্যযানুয়়াল এবং 
যান্ত্রিক কাটিয়়া জন্্য উপলব্ধ. একটি মৌ�ৌলিক প্লাজমা আর্্ক 
কাটিং সার্্ককিট চিত্র 1. এটি DC কারেন্ট স্ট্রেইট পো�োলারিটি 
(DCEN) নিয়োগ করে। ইলেক্ট্রোডের চারপাশের নজলটি একটি 
কারেন্ট সীমাবদ্ধ প্রতিরো�োধক  এবং একটি পাইলট আর্্ক রিলে 
যো�োগাযো�োগের মাধ্্যমে ওয়়ার্্কপিস (পজিটিভ) এর সাথে সংযকু্ত 
থাকে।

ইলেক্ট্রোড এবং নজলের মধ্্যযে পাইলট আর্্কটি ইলেক্ট্রোড এবং 
নজলের মধ্্যযে সংযকু্ত একটি উচ্চ ফ্রিকো�োয়়েন্সি জেনারেটর 
দ্বারা শুরু হয়। পাইলট আর্্ক দ্বারা আয়নিত ওরিফিস গ্্যযাস 
কনস্ট্রাকটিং  নজলের মধ্্য দিয়়ে প্রবাহিত হয় এবং ON/OFF 
সুইচ বন্ধ থাকলে ইলেক্ট্রোড এবং ওয়়ার্্কপিসের মধ্্যযে প্রধান 
স্থানান্তরিত আর্্কটিকে জ্বালানো�োর জন্্য একটি কম প্রতিরো�োধের 
পথ তৈরি করে। পাইলট আর্্ক রিলে স্বয়়ংক্রিয়ভাবে খো�োলা 
হতে পারে যখন প্রধান আর্্কটি জ্বলে ওঠে, যাতে কনস্ট্রাকটিং  
নজলের অপ্রয়োজনীয় গরম না হয়। কনস্ট্রাকটিং  নজলের 
তামার এবং সাধারণত ওয়াটার কুলড করে উচ্চ প্লাজমা ফ্লেম 
তাপমাত্রা (প্রায় 20000° কে) সহ্্য করতে এবং দীর্্ঘ  ভালো�ো 
রাখতে ।

Fig 5

Fig 6

Fig 7

Fig 8

প্রচলিত গ্্যযাস প্লাজমা কাটিংয়়ে, উপরে আলো�োচনা করা হয়়েছে, 
কাটিং গ্্যযাস আর্্গন , নাইট্্ররোজেন, (আর্্গন  + হাইড্্ররোজেন), বা 
কমপ্রেসড বায়়ু হতে পারে। কমপ্রেসড বায়়ু ব্্যতীত অন্্যযান্্য 
সমস্ত কাটিং গ্্যযাসের জন্্য, অ-ক্ষয়ব ইলেক্ট্রোড উপাদান হল 
2% থো�োরিয়়েটেড টংস্টেন। এয়়ার প্লাজমা কাটিংয়়ে (চিত্র 2) 
যেখানে শুষ্ক, পরিষ্কার কমপ্রেসড বায়়ু কাটিং গ্্যযাস হিসেবে 
ব্্যবহৃত হলে, হাফনিয়়াম বা জিরকো�োনিয়়ামের ইলেক্ট্রোড। 
ব্্যবহৃত হয় কারণ টাংস্টেন দ্রুত বাতাসে ক্ষয়প্রাপ্ত হয়। ভেজা 
এবং নো�োংংরা কমপ্রেসড বাতাস ব্্যবহারযো�োগ্্য অংশগুলির আয়ু  
হ্রাস করে এবং নিম্নমানের উত্পাদন করে।

নির্্দদিষ্ট অ্্যযাপ্লিকেশনের জন্্য কাট গুণমান উন্নত করতে বেশ 
কয়়েকটি প্রক্রিয়়া বৈচিত্র ব্্যবহার করা হয়। গ্্যযাস বা জলের 

CG & M: ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.6.94&95
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আকারে অক্জ িলিয়়ারী শিল্্ডিিং ব্্যবহার করা হয় (চিত্র 3) কাটা 
গুণমান উন্নত করতে এবং নজলের জীবন উন্নত করতে। 
নজল ইনজেকশন প্লাজমা কাটা (চিত্র 4)

প্লাজমা শিখাকে আরও কমপ্রেসড করতে এবং অগ্রভাগের 
আয়়ু বাড়়াতে কমপ্রেসড নজলের কাছে একটি প্রতিসম  
সিমেট্রিক্্যযাল ইম্্পিিং ওয়়াটার জেট ব্্যবহার হয়। জলের 
ইনজেকশন প্লাজমা কাটিংয়ে অল্প বা কো�োন ধাতুমল যুক্ত মসনৃ 
এবং পরিষ্কার প্রান্ত সহ ভাল মানের কাটা সম্ভব।

প্রক্রিয়়া ভেরিয়়েবল (চিত্র 9 এবং 10)

Fig 9

Fig 10

iii	 উচ্চ গতির পিয়ারসিং(PIERCING) করা হয়।

iv	 একাধিক রকমের মেটালের স্টাক কাটিংকরা সম্ভব। 
উপকরণ দিয়়েও স্তূপযুক্ত প্লেট কাটা সম্ভব।

v	অন্ ্যযান্্য প্রক্রিয়়ার তুলনায় কাটিং খরচ বেশ কম, বিশেষ 
করে স্টেইনলেস স্টিলের জন্্য।

vi	 কাটিংয়়ের গতি বেশি।

vii	 সমস্ত অবস্থান এবং অবস্থানে কাটা সম্ভব (জলের নীচেও)।

প্লাজমা কাটার জন্্য গ্্যযাস (চিত্র 11)

প্লাজমা কাটার সুবিধা

i	 উচ্চ তাপমাত্রা এবং উচ্চ বেগ প্লাজমা শিখার কারণে সমস্ত 
ধাতু এবং অ ধাতু কাটা যেতে পারে।

ii	 কাটগুলি খুব পরিষ্কার আকারের হয় সামান্্য বা কো�োন ড্রস 
ছাড়়াই।

Fig 11

•	অক্সিড েশন এবং প্রিহিট করার দরকার নেই

•	 কাজকে গলিয়ে / অথবা বাষ্পীকরণের মাধ্্যমে কাজ করে

•	 “গ্্যযাস: বায়়ু , Ar, N2, O2, Ar + H2, N2 + H2 এর মিশ্রণ

•	 এয়়ার প্লাজমা অক্সিডেশন এবং গতি বদৃ্ধি করে কিন্তু বিশেষ 
ইলেক্ট্রোড প্রয়োজন • শিল্্ডিিং গ্্যযাস – ঐচ্ছিক অ্পশনাল

•	 অ্্যযাপ্লিকেশন: স্টেইনলেস স্টীল, অ্্যযালুমিনিয়়াম এবং 
পাতলা কার্্বন  স্টীল শীট । 

পালসমা কাটিয়়া অ্্যযাপ্লিকেশন

•	 ইজিরো�োবো�ো (EGYROBO) প্লাজমা কাটিং দ্রবণ ইস্পাত বা এক 
ইঞ্চির কম পুরু অ লৌ�ৌহঘটিত উপাদান কাটতে ব্্যবহৃত 
হয়। একটি রো�োবো�োটিক প্লাজমা কাটিং মেশিন ব্্যবহার 
করে দ্রুত ভ্রমণ গতিতে উচ্চ মানের কাট প্রদান করে। এই 
বহুমুখী অ্্যযাপ্লিকেশন কার্্য করভাবে খুব পাতলা এবং পুরু 
ধাতু ধারাবাহিকভাবে কাটে।

•	 পালসমা কাটিং রো�োবটগুলি বিশেষ কো�োণ বা বাকঁা আকার 
কাটতে। সেইসাথে ম্্যযানয়়াল প্রয়োগের তুলনায় একটি মসণৃ 
পৃষ্ঠ (স্মুত কাট সারফেস) তৈরি করে। পণ্্যযের উপাদান 
হালকা স্টীল স্টেইনলেস স্টীল, কার্্বন  স্টীল, প্রসারিত 
স্টীল, (এক্সপেনডেড) অ্্যযালুমিনিয়়াম, তামা এবং পিতল 
হতে পারে।

CG & M: ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.6.94&95
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সিজি এন্ড এম (CG & M)            অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.6.96&97
ওয়়েল্ডার (Welder)- গ্্যযাস টাংস্টেন আর্্ক ওয়়েল্্ডিিং 

রেজিস্ট্যান্স ওয়়েল্্ডিিং প্রসেস এবং ধরন - নীতি পাওয়়ার সো�োর্্স  এবং ওয়়েল্্ডিিং 
প্্যযারামিটার (Resistance welding process & types - principle power source & 
welding parameter)
উদ্দেশ্্য: এই পাঠের শেষে আপনি সক্ষম হবেন
•	রে জিস্ট্রান্স  ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়ার নীতি এবং প্রকারগুলি ব্্যযাখ্্যযা করতে। 
• একটি রেজিস্ট্রান্স ওয়়েল্্ডিিং মেশিনের প্রধান উপাদানগুলি ব্্যযাখ্্যযা করতে।
• রেজিস্ট্যান্স ওয়়েল্্ডিিং এর প্রয়োগ এবং সুবিধাগুলি বর্্ণ না করতে।

রেজিস্ট্রান্স  ওয়়েল্্ডিিং নীতি : রেজিস্ট্যান্স ওয়়েল্্ডিিং হল 
একটি ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়া যেখানে একটি সার্্ককিটে বৈদ্্যযুতিক 
প্রবাহের জন্্য কাজ দ্বারা দেওয়়া রেজিস্ট্রান্স  থেকে প্রাপ্ত তাপ 
দ্বারা সমন্বিততা প্রদান করা হয় এবং চাপ(প্রেশার) প্রয়োগের 
মাধ্্যমে জয়়েন্টটি করা  হয়।

মৌ�ৌলিক নীতি যার উপর ভিত্তি করে সমস্ত রেজিস্ট্রান্স  
ওয়়েল্্ডিিং করা হয় তা নিম্নরূপ।

এক সেকেন্ডের ভগ্্নাাংশের জন্্য ভারী  ইলেকট্রিক প্রবাহের 
ফলে অংশগুলি দ্বারা প্রদত্ত প্রতিরো�োধের (রেজিস্ট্রান্স)   কারণে 
তাপ উৎপন্ন হয়।

জয়েন্ট স্থানে উত্পাদিত তাপ সূত্র দ্বারা গণনা করা হয়

H = I2Rt (সূত্র)

যেখানে তাপের জন্্য H, I amps-এ কারেন্টের পরিমাণের 
জন্্য ।

R-  রেজিস্ট্রান্স  ইন ohms

t - সেকেন্ডে কারেন্টে প্রবাহের সময়কালের জন্্য নেওয়়া সময়।

দুটি অংশের সংযো�োগস্থলে এই তাপ ধাতুটিকে প্লাস্টিকের 
অবস্থায় পরিবর্্তন করে এবং সঠিক পরিমাণের চাপের সাথে 
মিলিত হলে ফিউশন ঘটে।

বিভিন্ন ধরনের রেজিস্ট্যান্স ওয়়েল্্ডিিং মেশিন হল স্পট ওয়়েল্্ডিিং, 
সীম ওয়়েল্্ডিিং, প্রজেকশন ওয়়েল্্ডিিং, ফ্ল্যাশ বাট ওয়়েল্্ডিিং এবং 
আপসেট ওয়়েল্্ডিিং মেশিন।

একটি স্ট্যান্ডার্্ড রকার আর্্ম  টাইপ রেজিস্ট্যান্স ওয়়েল্্ডিিং 
মেশিন। চিত্র 1. প্রধান অংশগুলি হল:

1	ফ্ রেম : এটি মেশিনের প্রধান বডি যা স্থির এবং পো�োর্্টটেবল 
প্রকারের জন্্য আকার এবং আকৃতিতে ভিন্ন।

2	ব লপ্রক্রিয়়া (ফো�োর্্স  মেকানিজম) : কম্প্রেসড এয়়ার 
সিলিন্ডার এবং প্রাইভেটেড রকার আর্্ম  লিভারে প্রয়োজনীয় 
উচ্চ চাপ দেয় যার সাথে উপরের ইলেক্ট্রোড ধারক সংযুক্ত 
থাকে।

3	 বৈদ্্যযুতিক সার্্ককিট : এটি একটি স্টেপ ডাউন ট্রান্সফরমার 
নিয়়ে গঠিত যা ঢালাই ওয়়েল্ড প্রয়োজনীয় কারেন্ট প্রবাহ 
জন্্য প্রদান করে।

4	 ইলেক্ট্রোড : ইলেক্ট্রোডগুলি জো�োড় এলাকায় কনট্রাক্ট তৈরি 
এবং ধরে রাখার প্রক্রিয়়া অন্তর্্ভভুক্ত  করে।

5	স ময় নিয়ন্ত্রণ (টাইমার): যে সুইচগুলি কারেন্ট, কারেন্ট 
প্রবাহের সময় এবং কনট্রাক্ট এর সময়কালের মান নিয়ন্ত্রণ 
করে সময় নিয়ন্ত্রণ করে।

6	 ওয়াটার কুলিং সিস্টেম: ইলেক্ট্রোডগুলিতে শীতল জল 
সঞ্চালন করতে। 

একটি জলাধার এবং প্রবাহ ব্্যবস্থার সমন্বয়়ে গঠিত অতিরিক্ত 
অংশ।

স্পট ওয়়েল্্ডিিং: এই ধরনের রেজিস্ট্যান্স ওয়়েল্্ডিিং মেশিন 
সাধারণত রেজিস্ট্যান্স ওয়়েল্্ডিিং এর জন্্য ব্্যবহৃত হয়। 
ওয়ার্্কপিসটি দটুি ইলেক্ট্রোডের মধ্্যযে স্থাপন করা হয়়েছে যেমন 
দেখানো�ো হয়়েছে

চিত্র 2a। একটি ইলেক্ট্রোড থেকে কাজের মাধ্্যমে অন্্য 
ইলেক্ট্রোডে বিদ্্যযুতের দ্রুত শট পাঠানো�োর পরে চাপ প্রয়োগ 
করা হয়।

স্পট ওয়়েল্্ডিিং তিনটি ধাপে করা হয়।

প্রথম ধাপ হল যখন যকু্ত করা অংশগুলিকে ইলেক্ট্রোডের মধ্্যযে 
আটকানো�ো হয়। দ্বিতীয় ধাপে, একটি হাই কারেন্টে আটকানো�ো 
ক্ল্যাম্পড ওয়ার্্কপিসের মধ্্য দিয়়ে যাওয়়ার অনুমতি দেওয়়া হয় 
এবং ওয়়েল্্ডিিং তাপমাত্রায় উত্থাপিত হয়। তৃতীয় ধাপে কারেন্ট 
কেটে যাওয়়া এবং জয়়েন্ট এবং জয়়েন্টে উচ্চ চাপ প্রয়োগ 
করা হচ্ছে এবং জয়েন্টটি সম্পন্ন হয়েছে। চিত্র 2b তে দেখানো�ো 
হিসাবে একটি নাগেট  কিভাবে গঠিত হয়।
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ইলেক্ট্রোড হিসাবে ব্্যবহারের জন্্য একটি বিশেষ তামার 
অ্্যযালয় উপাদান তৈরি করা হয়়েছে। ইলেক্ট্রোডের শীতলকরণ 
অভ্্যন্তরীণভাবে সঞ্চালিত জল দ্বারা সম্পন্ন হয়।

ইলেক্ট্রোড অনেক শেপের এবং সাইজের হয়, সবচেয়়ে সাধারণ 
হল সেন্টার টিপ এবং অফসেট টিপ প্রকার। (ডুমুর ৩ ও ৪)

করা হয়, তখন এটি অন্্যযান্্য উপকরণ যেমন অ্্যযালমিনিয়়াম, 
তামা, স্টেইনলেস স্টীল, গ্্যযালভানাইজড ধাতু ইত্্যযাদির জন্্য 
ব্্যবহার করা যেতে পারে।

সীম ওয়়েল্্ডিিং: সীম ওয়়েল্্ডিিং হল স্পট ওয়়েল্্ডিিং এর মত যে 
স্পট ব্্যতিত একে অপরকে ওভারল্্যযাপ করে, একটি অবিচ্ছিন্ন 
ওয়়েল্ড সীম তৈরি করে। এই প্রক্রিয়়ায় ধাতুর টুকরাগুলি রো�োলার 
টাইপ ইলেক্ট্রোডের মধ্্যযে দিয়়ে যায় যেমন চিত্র 5 এ দেখানো�ো 
হয়়েছে।

নিয়মিত স্পট ওয়়েল্্ডিিং ধাতু উপর সামান্্য depressions সষৃ্টি 
করে। বড় আকারের ইলেক্ট্রোড টিপস ব্্যবহার করে এবং 
ইলেক্ট্রোড এবং কাজের মধ্্যযে 1.6 মিমি তামার শীট ঢো�োকানো�োর 
মাধ্্যমে এই ডীপ্রেশন হ্রাস করা হয়। স্পট ওয়়েল্ডগুলি একবারে 
একটি তৈরি করা যেতে পারে বা একাধিক ঝালাই এক সময়়ে 
সম্পন্ন করা যেতে পারে।

স্পট ওয়়েল্্ডিিং স্টিলের ওয়়েল্্ডিিংয়ের জন্্য ব্্যযাপকভাবে ব্্যবহার 
করা হয়, এবং যখন একটি ইলেকট্রনিক টাইমার দিয়়ে সজ্জিত 

ইলেক্ট্রোডগুলি ঘো�োরার সাথে সাথে, যন্তত্ররাংশগুলি যে গতিতে 
সরানো�োর জন্্য সেট করা হয়়েছে তার সাথে সামঞ্জস্্যপূর্্ণ  
বিরতিতে কারেন্ট স্বয়়ংক্রিয়ভাবে ‘চালু’ এবং ‘বন্ধ’ হয়়ে যায়। 
সঠিক নিয়ন্ত্রণের মাধ্্যমে, পাত্র, ওয়়াটার হিটার, জ্বালানী ট্্যযাঙ্ক 
ইত্্যযাদির জন্্য উপযুক্ত বায়়ুরো�োধী সীম পাওয়়া সম্ভব।
যখন স্পটগুলি একটি অবিচ্ছিন্ন ওয়়েল্ড তৈরি করার জন্্য 
যথেষ্ট পরিমাণে ওভারল্্যযাপ করা হয় না, তখন প্রক্রিয়়াটিকে 
কখনও কখনও রো�োলার স্পট ওয়়েল্্ডিিং হিসাবে উল্লেখ করা হয়।

CG & M: ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.6.96&97
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ইলেক্ট্রোডগুলিকে শীতল করা হয় অভ্্যন্তরীণভাবে জল 
সঞ্চালনের মাধ্্যমে বা ইলেক্ট্রোড রো�োলারগুলির উপর জলের 
বাহ্্যযিক স্প্রে দ্বারা সম্পন্ন হয়।

উভয় ল্্যযাপ এবং বাট জয়়েন্টগুলি seam welds দ্বারা ঝালাই 
করা হয়. বাট জয়়েন্টের ক্ষেত্রে, জয়়েন্টগুলিতে ফিলার ধাতুর 
ফয়়েল ব্্যবহার করা হয়।

অভিক্ষেপ ওয়়েল্্ডিিং(প্্ররোজাকশন ওয়়েল্্ডিিং): প্রজেকশন 
ওয়়েল্্ডিিং একটি রেজিস্ট্যান্স ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়ার মাধ্্যমে 
অংশগুলির যো�োগদানকে জড়়িত করে যা ঘনিষ্ঠভাবে 
স্পট ওয়়েল্্ডিিংয়়ের সাথে সাদৃশ্্যপূর্্ণ । এই ধরনের ওয়়েল্্ডিিং 
কাঠামো�োগত (স্ট্রাকচারাল) মেম্বারের সাথে ফাস্টেনার সংযুক্ত 
করতে ব্্যযাপকভাবে ব্্যবহৃত হয়।

যে বিন্দুতে ওয়়েল্্ডিিং করা হবে সেখানে প্রজেকশন করা হয়েছে 
, যা এমবসিং, স্ট্যাম্্পিিং বা মেশিনিং দ্বারা গঠিত হয়়েছে। 
অনমুানগুলি এই অঞ্চলগুলিতে ঢালাইয়়ের তাপকে কেন্দ্রীভূত 
করতে এবং একটি বহৃৎ কারেন্ট নিয়োগের প্রয়োজন ছাড়়াই 
ফিউশনকে সহজতর করে। ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়াটি মো�োটিং 
অংশের সংস্পর্্শশে  প্রজেকশনগুলি স্থাপন করে এবং চিত্র 6-এ 
চিত্রিত হিসাবে ইলেক্ট্রোডের (ফ্ল্যাট কপার ইলেক্ট্রোড) মধ্্যযে 
সমান ভাবে।

হয় একক বা একাধিক প্রজেকশন একযো�োগে ঝালাই করা 
যেতে পারে।

সব ধাতুতে প্রজেকশন-ওয়়েল্্ডিিং করা যাবে না. পিতল এবং 
তামা এই পদ্ধতিতে ওয়়েল্্ডিিং করা যায়না কারণ প্রজেকশনগুলি 
সাধারণত চাপে ভেঙে পড়়ে। গ্্যযালভানাইজড লো�োহা এবং 
টিনের প্লেট, সেইসাথে অন্্যযান্্য পাতলা গেজ স্টিলগুলি 
সফলভাবে প্রজেকশন ওয়়েল্ড করা যেতে পারে।

ফ্ল্যাশ বাট ওয়়েল্্ডিিং : ফ্ল্যাশ বাট ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়ায় ধাতুর দটুি 
টুকরো�ো যুক্ত করা হবে দৃঢ়ভাবে ক্ল্যাম্পে আটকে থাকে যা জবে 
কারেন্ট সঞ্চালন করে। (চিত্র 7)

দুটি ধাতব টুকরার প্রান্তগুলি একে অপরের দিকে এবং দরূে 
সরানো�ো হয় যতক্ষণ না একটি আর্্ক প্রতিষ্ঠিত হয়। ফাকঁ জডু়়ে 
ফ্ল্যাশিং ক্রিয়়া ধাতুকে গলিয়়ে দেয়, এবং দুটি গলিত প্রান্ত 

একসাথে জো�োর করে ফিউশন ঘটে। চলমান ক্ল্যাম্পের মাধ্্যমে 
ভারী চাপ প্রয়োগ করার ঠিক আগে কারেন্ট কেটে যায়।

ফ্ল্যাশ বাট ওয়়েল্্ডিিং বাট-ওয়়েল্ড প্লেট, বার, রড, টিউবিং 
এবং এক্সট্রুড সেকশনে ব্্যবহৃত হয়। এটি সাধারণত ঢালাই 
লো�োহা(কাষ্ট আয়রন), সীসা এবং দস্তা ওয়়েল্্ডিিং জন্্য সুপারিশ 
করা হয় না . ফ্ল্যাশ বাট ঢালাইয়়ে একমাত্র সমস্্যযাটি হল 
ওয়়েল্ডের বিন্দুতে ফলস্বরূপ স্ফীতি(ওয়়েল্ড বিডটি মো�োটা হয়)। 
অংশটি শেষ করার প্রয়োজন হলে এটিকে গ্রাইন্্ডিিং বা মেশিনিং 
দ্বারা অপসারণ করা উচিত।

বাট অর আপসেট ওয়়েল্্ডিিং (ধীরগতির বাট ওয়়েল্ড) বাট 
ওয়়েল্্ডিিংয়়ে ঝালাই করা ধাতুগুলি চাপের মধ্্যযে কন্টাক্ট থাকে। 
তাদের মধ্্য দিয়়ে একটি বৈদ্্যযুতিক প্রবাহ প্রবাহিত হয় এবং 
প্রান্তগুলিকে নরম করে একত্রিত করা হয় যেমন চিত্র 8-এ 
দেখানো�ো হয়়েছে।

এই প্রক্রিয়়াটি ফ্ল্যাশ বাট ওয়়েল্্ডিিং থেকে আলাদা যে তাপ 
প্রক্রিয়়ার সময় ধ্রূবক(কনস্টান্ট) চাপ প্রয়োগ করা হয় যা 
ঝলকানি দরূ করে। কন্টাক্ট বিন্দুতে উত্পন্ন তাপ

CG & M: ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.6.96&97
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প্রতিরো�োধের ফলাফল। বাট ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়ার অপারেশন এবং 
নিয়ন্ত্রণ প্রায় ফ্ল্যাশ বাট ওয়়েল্্ডিিংয়়ের মতো�োই।

বাট বা আপসেট ওয়়েল্্ডিিং 200-250 mm 2 এর বেশি নয় এমন 
একটি ক্রস সেকশন এলাকা সহ অংশগুলিতে সীমাবদ্ধ। 
250mm2 এবং তার উপরে ক্রস-বিভাগীয় এলাকা সহ বারগুলি 
ফ্ল্যাশ বাট ওয়়েল্্ডিিং দ্বারা যুক্ত হয়।

ওয়়েল্্ডিিং এর প্্যযারামিটার

•	 কারেন্ট

•	 আর্্ককের দৈর্্ঘ্ ্য

•	কো�ো ণ(অ্্যযাঙ্গেল)

•	ম্ ্যযানিপলুেশন (চালনা)

গতি (স্পিড)

বাট বা বিপর্্যস্ত  ঢালাই 200-250 মিমি 2 এর বেশি নয় এমন 
একটি ক্রস সেকশন এলাকা সহ অংশগুলিতে সীমাবদ্ধ। 
250mm2 এবং তার উপরে ক্রস-বিভাগীয় এলাকা সহ বারগুলি 
ফ্ল্যাশ বাট ওয়়েল্্ডিিং দ্বারা যুক্ত হয়।

প্রয়ো�োগ( অ্্যযাপ্লিকেশন ) : স্পট, সীম এবং প্রজেকশন 
ওয়়েল্্ডিিং ব্্যযাপকভাবে গাড়়ি, ট্রাক্টর, ফার্্ম  মেশিন, রেল কো�োচ 
ইত্্যযাদি উৎপাদনে ব্্যবহৃত হয় যেখানে পাতলা চাদর (থিন 
শিট)যুক্ত করা হয়।

বর্্গগা কার , আয়তক্ষেত্রাকার , নলাকার রডের মতো�ো বড় 
অংশগুলিকে নিয়মিত এবং অনিয়মিত প্রান্তের মুখগুলি ফ্ল্যাশ 
বাট বা বাট ওয়়েল্্ডিিং প্রক্রিয়়ার মাধ্্যমে কো�োন প্রান্তের প্রস্তূত  
ছাড়়াই ওয়়েল্্ডিিং করা হয়।

রেজিস্ট্রান্স  ওয়়েল্্ডিিংয়ের এর সুবিধা

-	শ ীট ধাতু (শীট মেটাল)  ওয়়েল্্ডিিংয়ের  জন্্য ব্্যযাপকভাবে 
ব্্যবহৃত.

-	 দ্রুত প্রক্রিয়়া।

-	কো�োন  বিকৃতি নেই।

-	 কম দক্ষ অপারেটররা কাজটি করতে পারে।

-	 প্রান্ত প্রস্তূতি  কো�োন সমস্্যযা নেই।

সীমাবদ্ধতা

-	প্রতিরো�োধে র( রেজিস্ট্রান্স )   ওয়়েল্্ডিিং মেশিন অত্্যন্ত 
ব্্যয়বহুল

-	 নিম্ন প্রসার্্য  নড ক্লান্তি শক্তি

-	 এটি শুধুমাত্র ল্্যযাপ জয়়েন্টগুলো�োতে সীমাবদ্ধ

-	শ ীট ধাতু পুরুত্ব সীমা 3 মিমি থেকে কম। - উচ্চ পরিবাহী 
মেন্টেনিলের জন্্য কম দক্ষ - উচ্চ বৈদ্্যযুতিক শক্তি 
প্রয়োজন।

CG & M: ওয়়েল্ডার (NSQF - সংশো�োধিত 2022) অনুশীলনের জন্্য সম্পর্্ককিত এক্সারসাইজ 1.6.96&97
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িস.Νজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.7.98
ওেয়ўার (Welders)- έমরামত এবং রϠণােবϠণ 

ধাতবকরণ, ধাতবকরেণর ϕকার - নীিত (Metallizing, types of metallizing - 
principles)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• িবিভт ϕΝοয়ায় ধাতবকরেণর উেгশҝ বҝাখҝা কর
• ধাতবকরেণর নীিত ও ϕকার বҝাখҝা কর। 

সংϡা 

έমটালাইΝজং একΜট খবু সাধারণ έমটাল ϕΝοয়া যা έমেটিরয়াল 
এেজл/ রাѶ Ϡয় এবং эҝাΜটগ ϕিতেরাধ Ϡমতা উтত করেত 
বҝব჊ত হয়।

έমটালাইΝজং হল বᄿর পেৃѮ ধাতΦ  আবরেণর έকৗশেলর সাধারণ 
নাম। ধাতব আবরণ আলংকািরক , ϕিতরϠামূলক বা কায κকরী 
হেত পাের।

ϕকারেভদ

έমটালাইΝজং করা έযেত পাের িনєিলিখত ভােব

1 ίবদুҝিতক আকκ έЁ ϕΝοয়া еারা

2 έЁ ϕΝοয়া еারা

3 তাপ έЁ আবরণ еারা

ϕেয়াগ 

1 পেণҝর আকκ έমটালাইΝজং যা কােরЄΜটভ বা মিরচা ধরেব 
না এমন নয়।

2 একΜট িѶল কাঠােমা ধাতবকরণ еারা সুরিϠত।

3 έমটােল মিরচা পরা ϕিতেরােধর উтিত কের

নীিত

έমটালাইΝজং ϕΝοয়াΜট পেণҝর পѮৃ ϕᄿত করার সােথ ზ჈ 
হয়। তারপের একΜট ধাতব তারেক έমটালাইজ করার জনҝ 
ϕাথ κনা সরПামვিলেক গিলেয় গিলেয় έদওয়া হয়। এর পের , 
পিরѬার এবং কমেϕসড বায়ু উপাদানΜটেক পরমাণু কের 
έতােল এবং বায়ু তারপর আবরণ গঠেনর জনҝ পেণҝর পেৃѮ 
পরমাণুযুЅ ধাতΦ  পিরবহন কের।© N
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িস.Νজ এн এম (CG & M)             অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.7.99
ওেয়ўার (Welders)- έমরামত এবং রϠণােবϠণ 

মҝানুয়াল অΝЊ-অҝািসΜটিলন পাউডার আবরণ - অপােরশন এবং অҝািъেকশেনর 
ϕΝοয়া নীিত (Metallizing, types of metallizing - principles)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• মҝানুয়াল পাউডার আবরণ ϕΝοয়া বণ κনা ক჈ন।
• পাউডার আবরেণর নীিত ও ϕেয়াগ বҝাখҝা কর। 

ვঁড়া আবরণ নীিত (পাউডার έকাΜটংেয় িϕΝхপাল)। 
পাউডার আবরণ (পাউডার έকাΜটংেয় ) ϕΝοয়াΜট একΜট 
έপইিлং ϕΝοয়ার সােথ খুব সাদৃশҝপূণ κ έয έপইлΜট তরল না 
হেয় একΜট ზকেনা পাউডার।

পাউডােরর ইেলেϢাѶҝাΜটক চাΝজκং এবং অংশვিলর 
ςাউΝнংেয়র কারেণ পাউডারΜট অংশვিলেত έলেগ থােক।

পাউডার িকওিরং তাপ সহҝ করেত পাের এমন έয έকানও 
পদাথ κ বҝবহার করা έযেত পাের এবং চাজκযুЅ কণা সংযুΝЅ 
বাড়ােত ίবদুҝিতকভােব ςাউн করা έযেত পাের। তাপ 
ϕেয়ােগর সময় পাউডার ϕবািহত হয় এবং কাভκ হয়।

পাউডার আবরণ এর সুিবধা
1 পুনঃবҝবহােরর জনҝ 1 পাউডার পুন჈дার

2 বҝয় কম হেব

3 έপইেлর έচেয় έবিশ έটকসই হেত পাের

4 সহেজই এই কাজ করেত পারা যায়

έপইেлর উপর পাউডার আবরেণর অসুিবধাვিল হল

1 έপইেлর έচেয় কম সমতলকরণ থাকেত পাের

2 িকওিরং  একই রকম ,  সাধারণত উЗ তাপমাϏার 
ϕেয়াজনীয়তার কারেণ িবр ুზকােনার έচেয় έবিশ শΝЅ 
িনিবড়।

3 একΜট িনিদκѭ গাছপালা έসট করা কΜঠন।

অপােরশন
1 পিরѬার করা
2 ধুেয় έফলা
3 ফসেফΜটং
4  ზকােনা
5 পাউডার আবরণ
6 িকওিরং
পাউডার আবরণ অপােরΜটং উইংস / অҝািъেকশন বҝবহার
1 έরলওেয় কারখানা
2  BEML কারখানা
3  িবমানেপাত (έডাজার ) έপইл করা 
4  জΜটল অংশ έপইл করা
5  বড় আকােরর িশেџ বҝব჊ত
6  έফিϗেকেটড পাটκস অংশ রϠণােবϠণ .
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িস.Νজ এн এম (CG & M)           অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.7.100
ওেয়ўার (Welders)- έমরামত এবং রϠণােবϠণ 

অҝােসїিল অВন পড়া (Reading of assembly drawing)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• একΝϏত কাজ িচিҀত. 
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িস.Νজ এн এম (CG & M)           অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.7.101
ওেয়ўার (Welders)- έমরামত এবং রϠণােবϠণ 

ওেয়Νўং পдিত έѺিসিফেকশন (WPS) এবং পдিত έযাগҝতা έরকডκ (PQR)   
(Welding procedure specification (WPS) and procedure qualification record) 
(PQR)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• ওেয়Νўং έকাড এবং মান বণ κনা ক჈ন 
• WPS এবং PQR সѕেকκ বҝাখҝা ক჈ন। 

ওেয়Νўং পдিত, কম κϠমতা, έযাগҝতা এবং έকাড 

ভূিমকা

‘έকাডʼ হল জনিনরাপЫা , ѾাѸҝ ইতҝািদ সুরϠার জনҝ Ѹানীয় 
সরকার কতৃκক িনধ κািরত মানვিলর একΜট έসট এবং ϕেয়াগ 
করা হয়। (সҝািনটাির বা έহলথ έকাড ) এবং ফায়ার এেѴপ বা 
এΝЊেটর έѺিসিফেকশন (ফায়ার έকাড )কাঠােমার গঠনগত 
έসপΜট έযমন িবΝўং έকাড ইতҝািদ।

‘Ѷҝাнাডκʼέক ‘কতৃκপেϠর еারা বা সাধারণ সљিত еারা তΦলনার 
িভত্িতেত , একΜট অনুেমািদত মেডল িহসােব িবেবচনা করা 
িকছΦ ʼ িহসােব সংϡািয়ত করা হয়।

একΜট বҝবহািরক িবষয় িহসােব , έকাডვিল বҝবহারকারীেক কী 
করেত হেব এবং কখন এবং έকান পিরিѸিতেত এΜট করেত হেব 
তা বেল৷ έকাডვিল ϕায়শই আইিন ϕেয়াজনীয়তাვিল Ѹানীয় 
িবচারবҝবѸা еারা গহৃীত হয় যা তারপের তােদর িবধানვিলেক 
কায κকর কের৷

Ѷҝাнাডκვিল বҝবহারকারীেক বেল έয এΜট কীভােব করেত 
হেব এবং সাধারণত ზধুমাϏ সুপািরশ িহসােব িবেবিচত হয় 
έযვিলেত আইেনর বল έনই।

বাѷূিশেџ/ϕেকৗশল িশেџ ওেয়Νўংেয় বҝবহারვিল হল 
বয়লার , িহট এЊেচПার , έϕশার έভেসল , έসতΦ , জাহাজ , 
পাইপলাইন , চΦ িѣ , έѶােরজ টҝাВ , িনম κাণ কাঠােমা এবং 
সরПাম ইতҝািদ। যখন একজন িডজাইন ϕেকৗশলী একΜট 
ওেয়Νўং কাঠােমা িডজাইন কেরন , তখন উত্পাদন এবং 
ვণমান িনয়ϴণ কমλেদর কাজ একΜট বাѷব উপাদান মেধҝ 
έয নকশা অনুবাদ করা হয় .

একΜট নকশা দৃΜѭেকাণ έথেক ঢালাই যুЏ ίবিশѭҝ িহসােব 
িডজাইন করা হয়

1  উৎপািদত বѷূর সΜঠক বািহҝক অবѸা (িবΝИтতা έথেক 
মুЅ )

2  অনুশীলিন জনҝ সѕিকκত তϬ 2.6.06 ধাতব সামПসҝতা 
(ওেয়ўেমл , έবস έমটাল , গҝাস ইতҝািদর রসায়ন )

3  যািϴক ίবিশѭҝ (έমকািনকাল ϕপািরΜটজ )

ওেয়Νўং ϕিসিডউর έѺিসিফেকশন (WPS) এই ϕপািরΜটজ 
ϕেয়াজনীয়তাვিলেক ϕাসিДক ওেয়Νўং έভিরেয়বলვিলেত 
অনুবাদ করার জনҝ Μঠক έলখা হেয়েছ।

পдিতΜট একΜট έযাগҝ ওেয়ўার еারা এর উেгশҝমূলক 
কম κϠমতার জনҝ একΜট পরীϠার অংেশ সাϠҝ িদেত হেব। 
একΜট সΜঠক έজাড় পдিত , কম κϠমতা পдিত এবং έযাগҝতার 
মানদЦ আকঁেত , জনিϕয় έকাড এবং মান উপলѐ রেয়েছ।

সমѷ έকাডვিল ওেয়Νўং পдিতর έѺিসিফেকশন এবং 
ঢালাই পдিত , ওেয়ўার এবং ওেয়Νўং অপােরটরেদর 
έযাগҝতা ϕᄿত করার িনয়মვিল িনিদκѭ কের৷ এই έকাডΜট 
সমѷ মҝানুয়াল এবং έমিশন ওেয়Νўং ϕΝοয়াვিলর জনҝ 
িনয়মვিল িনিদκѭ কের৷

ওেয়Νўং পдিতর έѺিসিফেকশন (WPS) পড়া এবং 
পдিতর έযাগҝতা έরকডκ (PQR) পড়া

সরকার এবং έসইসােথ έবসরকারী সংѸাვিল একΜট িনিদκѭ 
আςেহর έϠেϏ ϕেযাজҝ মানვিল ίতির কের এবং জাির কের। 
ওেয়Νўং িশџ সংοাо অেনক মান আেমিরকান ওেয়Νўং 
έসাসাইΜট (AWS) еারা ϕᄿত করা হয়। ওেয়Νўংেয়র িবষেয় 
অেনক έদেশর িনজѾ জাতীয় মান রেয়েছ।

িনєিলিখত িবিভт মান , এবং তােদর জনҝ দায়ী সংѸা উদাহরণ. 

এছাড়াও রেয়েছ ইлারনҝাশনাল অগ κানাইেজশন ফর 
Ѷҝাнাডκাইেজশন (ISO)। আইএসওর মূল লϠҝ আоজκািতক 
বািণেজҝ বҝবহােরর জনҝ অিভт মান ϕিতѮা করা।

আেমিরকান ওেয়Νўং έসাসাইΜট ওেয়Νўং সѕিকκত অসংখҝ 
নিথ ϕকাশ কের এবং তােদর মেধҝ কেয়কΜট নীেচ তািলকাভΦЅ 
করা হেয়েছ :

ঢালাই  পдিতর  έযাগҝতা  (ওেয়Νўং  ϕসিডওর 
έকায়ািলিফেকশন)

একΜট ওেয়Νўং পдিতর έযাগҝতা হল এΜট ϕমাণ করার জনҝ 
έয একΜট ওেয়Νўংেয়র ίবিশѭҝვিল িনিদκѭ/িনিদκѭ উেгেশҝ 
পিরকিџত পিরেষবার শতκვিল সহҝ করেত পাের।

ওেয়ўার কম κϠমতা έযাগҝতা (ওেয়ўার পারফκেমх 
έকায়ািলিফেকশন)

একΜট ঢালাইকারীর কম κϠমতা έযাগҝতা হল একΜট ঢালাইকারীর 
বা ঢালাই অপােরটেরর ধারাবািহকভােব মানসѕт ঢালাই 
সরবরাহ করার Ϡমতা ϕতҝিয়ত করার পরীϠা৷ এই কম κϠমতা 
έযাগҝতা সবসময় একΜট έযাগҝ έজাড় পдিত έѺিসিফেকশন 
অনুযায়ী করা হয় .
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Ѷҝাнাডκ έকাড έদশ দািয়Яশীল সংѸা
আইএস/IS

িব .এস/BS

এএনএসআই A.N.S.I

এডিѓউএস

আমার মত

API

DIN

J.I.S

ভারত

U.K

আেমিরকা

আেমিরকা

আেমিরকা

আেমিরকা

জাম κািন

জাপান

বুҝেরা অফ ইΝнয়ান Ѷҝাнাডκস (BIS) 

িϗΜটশ Ѷҝাнাডκ িϗΜটশ Ѷҝাнাডκ 
অҝােসািসেয়শন еারা জাির করা হেয়েছ

আেমিরকান নҝাশনাল Ѷҝাнাডκ 
ইনিѶΜটউট (ANSI) 

আেমিরকান ওেয়Νўং έসাসাইΜট 

আেমিরকান έসাসাইΜট অফ 
έমকািনকҝাল ইΝПিনয়াস κ 

আেমিরকান έপেϊািলয়াম ইনিѶΜটউট 

জাম κান Ѷҝাнাডκ জাম κান ইনিѶΜটউট 
ফর Ѷҝাнাডκাইেজশন еারা জাির করা 

জাপািনজ Ѷҝাнাডκ অҝােসািসেয়শন 
еারা জাির করা জাপািন িশџ মান

ওেয়Νўং পдিতর έѺিসিফেকশন (WP)

একΜট WPS έযাগҝ বেল মেন করা হয় যিদ ওেয়ў έটѶ 
কুপেনর ϕেয়াজনীয়তা বা ςহণেযাগҝতার মানদЦ পূরণ 
কের এমন পরীϠার মাধҝেম পিরচািলত হয়। ςহণেযাগҝতার 
মানদЦ এবং έѺিসিফেকশন িবনҝাস িডজাইন এবং উত্পাদন 
έকােডর উপর িনভκর কের পিরবিতκত হেত পাের। ওেয়ў έটѶ 
কুপেন έয পরীϠাვিল করা হয় তা হল йংসাЮক পরীϠা , 
এবং এვিল WPS অনুযায়ী সѕািদত ওেয়ўেমেлর যািϴক 
ίবিশѭҝვিলেক মূলҝায়ন করেত সাহাযҝ কের৷

এই έযাগҝতার ফলাফলვিল সাধারণত একΜট িবনҝােস έরকডκ 
করা হয় এবং এვিল সাধারণত একΜট িনিদκѭ িবনҝােস έরকডκ 
করা হয় এবং এΜট সাধারণত একΜট পдিত έযাগҝতা έরকডκ 
(PQR) িহসােব উেѣখ করা হয়। এইভােব ϕিতΜট WPS-এর 
জনҝ কমপেϠ একΜট PQR থাকেত হেব এবং এর িবপরীেত।

একΜট কম κϠমতা έযাগҝতা সাধারণত একΜট ওেয়Νўং 
অপােরটর একΜট ওেয়ўার কম κϠমতা মূলҝায়ন করা হয় . 
এΜট একΜট ঢালাইকারী বা অপােরটেরর ধারাবািহকভােব কাজ 
করার এবং শя এবং ভাল মােনর ঝালাই সরবরাহ করার Ϡমতা 
মলূҝায়ন করার জনҝ করা হয়। έযেহতΦ  এΜট এমন একΜট WPS-
এর সােথ করা হয় যা ইিতমেধҝই έযাগҝ হেয় উেঠেছ έবিশরভাগ 
অনশুীলেনর έকাডვিল সাধারণত অ-йংসাЮক পরীϠাვিল 
έযমন έরিডওςািফ বҝবহার কের মূলҝায়ন করার অনুমিত 
έদয়। ওেয়ўার এবং অপােরটর যারা ϕেয়াজনীয়তা পূরণ 
কের তারা িনিদκѭ WPS/WPS-এ ওেয়Νўংেয়র জনҝ ϕতҝিয়ত 
বেল মেন করা হয়।

ASME έসকশন IX, AWS B2.1, API 1104 হল িকছΦ  জনিϕয় 
আেমিরকান έকাড যা ঢালাই পдিত এবং ওেয়ўার 
পারফরমҝাх έযাগҝতা িনিদκѭ কের।

BS 2633, BS 4870/4871, BS 4872, DIN 8560, AD Merkblatt 
HP 2 এবং HP 3, eN 288-2 এবং EN 287-1 হল ওেয়Νўং 
পдিত এবং কম κϠমতা έযাগҝতার জনҝ িকছΦ  ইউেরাপীয় মান।

IBR অধҝায় 13, IS 2825, IS 7307, IS 7310, IS 7318 হল 
ওেয়Νўং έযাগҝতার ϕধান ভারতীয় έকাড।

ওেয়Νўং পдিতর έѺিসিফেকশন , έভিরেয়বল এবং 
িরেকািলিফেকশেনর জনҝ যুΝЅ

একΜট ডিѓউিপএস(WPS) (ওেয়ў ϕিসিডউর έѺিসিফেকশন) 
হল একΜট নিথ যা একΜট ওেয়Νўং করার জনҝ সমѷ 
ϕেয়াজনীয় ίবিশѭҝვিল তািলকাভΦЅ কের। WPS-এর জনҝ 
έযাগҝতা অজκেনর উেгেশҝ , WPS-এ উিѣিখত/ তািলকাভΦЅ 
সমѷ পҝারািমটার έমেন একΜট έটѶ কুপন ঢালাই করা হয়। 
একΜট WPS ზধুমাϏ তখনই ίবধ হয় যখন একΜট ϕাসিДক 
PQR еারা সমিথ κত হয়।

WPS-এ তািলকাভΦЅ ίবিশѭҝვিল , এই অধҝােয় έযვিল , 
অনҝথায় পিরবতκনশীল িহসােব পিরিচত। শяΜট έবাঝায় , 
এই ίবিশѭҝვিল পিরবিতκত বা িবিভт হেত পাের। যখন এই 
“έভিরেয়বল” পিরবতκন করা হয় তখন আমােদর একΜট নতΦন 
WPS থােক। যখনই একΜট িনিদκѭ “έভিরেয়বল” এর পিরবতκন 
ওেয়েўর যািϴক ίবিশѭҝেক ϕভািবত করেত বাধҝ , তখন έসই 
“έভিরেয়বল” έক একΜট অপিরহায κ পিরবতκনশীল িহসােব 
আখҝািয়ত করা হয়। έয έভিরেয়বলΜট ওেয়েўর যািϴক 
ίবিশেѭҝর উপর έকান ϕভাব έফেল না তােক সাধারণত 
অϕেয়াজনীয় έভিরেয়বল বলা হয়। যাইেহাক , িকছΦ  িনিদκѭ 
অবѸার অধীেন , িকছΦ  έভিরেয়বল ওেয়েўর যািϴক ίবিশѭҝেক 
ϕভািবত করেত পাের। এই ধরেনর έভিরেয়বলেক পিরপূরক 
অপিরহায κ έভিরেয়বল বলা হয়। এইვিলর আরও িবশদ 
িচিকত্সা উত্পাদন έকােড ίতির করা হেয়েছ এবং এΜট উেѣখ 
করা έযেত পাের।

একইভােব ওেয়ўােরর সাউн ওেয়ў ίতির করার Ϡমতার 
উপর ϕভাব έফেল এমন έভিরেয়বলვিলেক ওেয়ўার 
পারফরমҝাх έযাগҝতার উেгেশҝ অপিরহায κ έভিরেয়বল 
িহসােব উেѣখ করা হয়। একΜট উদাহরণ যা একজেনর মেন 
সΜঠকভােব আেস তা হল έসই অবѸান έযখােন একΜট ওেয়ў 
ίতির করা হয়।

CG & M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.7.101
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ASME Sec.IX এর ভূিমকা

ওেয়Νўং পдিত এবং কম κϠমতা έযাগҝতা( ওেয়Νўং 
ϕিসিডওর এн পারফκেমх έকায়ািলিফেকশন)

ASME έকােডর অধҝায় IX ওেয়Νўং পдিতর έѺিসিফেকশন 
এবং ওেয়Νўং পдিত , ওেয়ўার এবং ওেয়Νўং অপােরটরেদর 
έযাগҝতা ϕᄿত করার িনয়মვিল িনিদκѭ কের৷

এই έকাডΜট সমѷ মҝানুয়াল এবং έমিশন ওেয়Νўং ϕΝοয়াვিলর 
জনҝ িনয়মვিল িনিদκѭ কের৷

উপকরণ

έϕসার έভেসল ίতিরর জনҝ έয সমѷ উপকরণ বҝবহার 
করা έযেত পাের έসვিলেক িবিভт ‘Pʼ সংখҝার অধীেন 
έগাѮΣভΦЅ করা হেয়েছ (সারণী 1)। িভত্িত উপকরণ έগাѮΣবд 
করার উেгশҝ হল ϕেয়াজনীয় έযাগҝতার সংখҝা ϟাস করা। 
উপাদানვিলর ‘Pʼ সংখҝার έগাѮΣকরণ মূলত তΦলনীয় ধাতব 
ίবিশѭҝ έযমন কѕΝজশন ওেয়েў এিবিলΜট এবং যািϴক 
ίবিশѭҝვিলর উপর িভত্িত কের।

1 নং έটিবল

‘িপʼ নїর ሸিপং

P1 έথেক P11

P21 έথেক P30

P31 έথেক P35

P43 έথেক P47

P51 έথেক P52

ইѺাত এবং ইѺাত খাদ

অҝালুিমিনয়াম এবং অҝালুিমিনয়াম  
িভত্িতক অҝালয়

তামা এবং তামা িভত্িতক সংকর ধাতΦ  

তামা এবং তামা িভত্িতক সংকর ধাতΦ

টাইটািনয়াম এবং টাইটািনয়াম 
িভত্িতক অҝালয়।

িফলার ধাতΦ  (িফলার έমটাল)
িফলার ধাতΦ  দুΜট “F” সংখҝা এবং “A” সংখҝা িহসােব έগাѮΣভΦЅ 
করা হয়।
সমѷ ইেলেϢাড এবং িফলার ধাতΦ  িবিভт “F” সংখҝার অধীেন 
έগাѮΣভΦЅ করা হয়। “F” সংখҝা ሸিপং (সারণী 2) এর উেгশҝ 
হল ওেয়Νўং পдিত এবং কম κϠমতা έযাগҝতার সংখҝা ϟাস 
করা।

έটিবল 2
“এফ” নїর grouping 

“F” সংখҝার  ሸিপং  মূলত  আবরেণর  έϠেϏ  তােদর 
বҝবহারেযাগҝতার ίবিশেѭҝর উপর িভত্িত কের। এΜট 
έমৗিলকভােব একΜট ϕদЫ িফলার ধাতΦ  িদেয় একΜট সেоাষজনক 
έজাড় ίতির করার জনҝ ওেয়ўােরর Ϡমতা িনধ κারণ কের। 
উদাহরণѾ჉প, িনє হাইেόােজন ইেলেϢাডვিলেক “F” নїর 4 
এবং ჈টাইল িѶল ইেলেϢাড 4ვিলেক “F” নїর 2-এর অধীেন 
έগাѮΣভΦЅ করা হেয়েছ।
Ѻѭতই , একজন ওেয়ўার έয একΜট E6013 (჈টাইল ) 
ইেলেϢাড িদেয় একΜট সাউн ওেয়ў ίতির করেত সϠম έস 
কম হাইেόােজন লাইম পাউডার έলপা ইেলেϢােডর সােথ 
একΜট শя έজাড় ίতির করেত সϠম হেব না।

F1 έথেক F6

F21 έথেক F24

F31 έথেক F 37

F41 έথেক F45

F51

F61

F71 έথেক F72

িѶল এবং িѶল অҝালয় 

অҝালুিমিনয়াম এবং অҝালুিমিনয়াম 
িভত্িতক অҝালয় 

তামা এবং তামা িভত্িতক সংকর ধাতΦ

তামা এবং তামা িভত্িতক সংকর ধাতΦ  

টাইটািনয়াম এবং টাইটািনয়াম অҝালয় 

Νজরেকািনয়াম এবং Νজরেকািনয়াম 
অҝালয় 

Νজরেকািনয়াম এবং Νজরেকািনয়াম 
অҝালয়

এই ইেলেϢাডვিল বҝবহার করার জনҝ ϕেয়াজনীয় দϠতা 
অবশҝই একই নয়। “F” নїর 1 এইভােব সবেচেয় সহজ (έলাহা 
পাউডার) ইেলেϢাড যা ზধুমাϏ ডাউন হҝাн িফেলট/বাট এবং 
অনুভূিমক (হরাইজাлাল ) িফেলট পΝজশেন বҝব჊ত হয়।

‘Aʼ নাїার

িফলার ধাতΦვিলেক “F” সংখҝার অধীেন έϜণীবд করার একΜট 
অংশ , তারা আবার ‘Aʼ সংখҝার অধীেন έϜণীবд করা হেয়েছ 
έযমনΜট সারণী 3 এ έদখােনা হেয়েছ। িফলার ধাতΦვিলর ‘Aʼ 
সংখҝা έϜণীিবভাগ ওেয়Νўং ধাতব রাসায়িনক িবেѫষেণর উপর 
িভত্িত কের έযখােন ‘F; সংখҝা έϜণীিবভাগ বҝবহারেযাগҝতা, বা 
বরং অপােরশন ίবিশѭҝ উপর িভত্িত কের . ‘Pʼ সংখҝা এবং ‘Aʼ 
সংখҝার এই সংϡাვিলর সােথ , আমরা এখন έদখব ওেয়Νўং 
পдিত এবং ওেয়ўারেদর έযাগҝতা সѕিকκত έকাডΜট কী বেল।

έটিবল 3

‘Aʼ নїর grouping 

A1

A2

A 3 to A 5

A 6

A 7

A 8 to A 9

A 10

A 11

A 12

মাইў িѶল  

কাব κন - মিলবেডনাম

έοাম - মিলবেডনাম

έοাম - মােটκনিসΜটক

έοাম - έফিরΜটক

έοাম - িনেকল

িনেকল - %4

িনেকল - %4

িনেকলেοাম-মিলবেডনাম

ওেয়Νўং পдিতর έযাগҝতা :(welding procedures 
qualification)

έকাডვিল িনধ κারণ কের έয ওেয়Νўং পдিতর সমѷ িববরণ 
‘ওেয়Νўং পдিতর έѺিসিফেকশনʼ (WPS) এ তািলকাভΦЅ 
করা উিচত।
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এই ওেয়Νўং পдিতর ϕিতΜট έѺিসিফেকশন , ওেয়Νўং 
পরীϠার কুপেনর (Test coupon) еারা έযাগҝ হেব , এবং এই 
কুপনვিল έথেক কাটা নমুনাვিলর যািϴক পরীϠা এই έকাড 
еারা ϕেয়াজন। এই কুপনვিলর জনҝ ওেয়Νўংেয়র তািরখ 
এবং এই পরীϠার ফলাফলვিল ‘ϕΝοয়াগত έযাগҝতা έরকডκ 
(PQR)ʼ নােম পিরিচত একΜট নিথেত έরকডκ করা হেব।

একΜট WPS-এর জনҝ একািধক PQR-এর সমথ κন ϕেয়াজন 
হেত পাের , অনҝিদেক , একΜট PQR একািধক WPS সমথ κন 
করেত পাের। একΜট WPS একΜট έъট , পাইপ এবং Μটউব 
জেয়лვিলর জনҝ সমানভােব ϕেযাজҝ হেব। WPS-এ 
িনєিলিখত নয়Μট পেয়л িবѷািরত থাকা উিচত।

1 জেয়л িববরণ:/ জেয়л িডেটইলস

এেত খাজঁ (έςাভ )নকশা , বҝািকংেয়র ধরন ইতҝািদ উেѣখ 
করেত হেব। যিদ ϕাо ϕᄿিতর ধরেণ পিরবতκন করা হয় Single 
‘vʼ Single ‘Uʼ বা ডবল ‘Vʼ ইতҝািদ ) বা জেয়л বҝািকং অপসারণ 
করা হয় , তাহেল একΜট নতΦন WPS িলখেত হেব িকᅀ পরীϠার 
মাধҝেম έযাগҝতা অজκন করেত হেব না।

2 έবস έমটাল

έবস έমটাল (P) সংখҝা এবং পু჈েЯর έরП যার জনҝ পдিতΜট 
ϕেযাজҝ ইতҝািদ এখােন উেѣখ করেত হেব। যিদ έবেধর 
পিরসর বাড়ােত হয় বা একΜট ‘Pʼ নїর έথেক অনҝ ‘Pʼ নїের 
έবস έমটাল পিরবতκেনর ϕেয়াজন হয় , তাহেল একΜট নতΦন 
WPS ϕᄿত করা উিচত এবং যথাযথ পরীϠার পের PQR еারা 
সমিথ κত হওয়া উিচত।

3  িফলার ধাতΦ  (িফলার έমটাল)

ইেলেϢাড এবং িফলার তােরর িববরণ έযমন ‘এফʼ নїর , ‘এʼ 
নїর এবং িফলার ধাতΦ র ধরন এখােন উেѣখ করেত হেব। 
ইেলেϢাড , эাЊ কেѕাΝজশন , (έবিসক , ჈টাইল , ইতҝািদ ) 
উেѣখ করেত হেব। ‘Fʼ নїর বা ‘Aʼ নїেরর পিরবতκেনর জনҝ 
একΜট নতΦন WPS এবং PQR ϕেয়াজন। ইেলেϢােডর বҝােসর 
পিরবতκেনর জনҝও একΜট নতΦন WPS ϕেয়াজন িকᅀ একΜট 
পরীϠা еারা έযাগҝ হেত হেব না। িফলার ধাতΦ  έযাগ(এিডশন ) 
বা মেুছ (িডিলেটশন ) έফলার জনҝ পনুরায় পরীϠা করার পের 
একΜট নতΦন WPS এবং PQR ϕেয়াজন।

4  অবѸান(পΝজশন)

έয অবѸােন ওেয়Νўং করা উিচত তা এখােন উেѣখ করা হেব। 
έযাগҝতা পরীϠা έয έকােনা পেদ করা έযেত পাের িকᅀ তবুও 
একই পдিত সব পেদর জনҝ ϕেযাজҝ।

5  িϕিহΜটং

িϕিহΜটং তাপমাϏা , ইлারপাস তাপমাϏা ইতҝািদ Ѻѭভােব 
উেѣখ করা উিচত। যিদ িϕিহট 550C-এর έবিশ কমােত হয় , 
তাহেল একΜট নতΦ ন WPS ϕᄿত করেত হেব এবং একΜট 
পরীϠার মাধҝেম έযাগҝতা অজκন করেত হেব।

6 έপাѶ - ওেয়Νўং িহটΜϊটেমл

ওেয়Νўং - পরবতλ িহটΜϊটেমл তাপমাϏা এবং সিকং সময় 
এখােন έদখােনা হেব। এেত έয έকােনা পিরবতκেনর জনҝ একΜট 
নতΦন পдিতর έযাগҝতার ϕেয়াজন হেব।

7 ίবদҝুিতক ίবিশѭҝ (ইেলকΜϊকাল έকেরকটািরসΜটЊ)
কােরেлর ধরন , (AC বা DC) έপালািরΜট , amps এবং έভােѝজ 
ইতҝািদ এখােন িনেদκশ করেত হেব।
8 গҝাস
িশΝўং গҝােসর ϕবােহর হার , গҝাস έশাধেনর িববরণ ইতҝািদ 
এখােন έদখােনা হেব। গҝাস গঠেন পিরবতκন পনুরায় έযাগҝতার 
জনҝ কল করেব।
9 έটকিনক
ওেয়Νўং έকৗশেলর িϾং বা ওেয়ভ িবড , ϕাথিমক এবং ইлার 
পিরѬােরর পдিত , বҝাক গΝজং , একক বা একািধক পাস , ჈ট 
ςাইΝнং ইতҝািদর িবশদ িববরণ এখােন িলখেত হেব। έটѶ 
ওেয়Νўং হয় একΜট έъট বা পাইপ উপাদান এবং έয έকােনা 
অবѸােন করা έযেত পাের . সব κািধক প჈ুЯ যার জনҝ পдিতΜট 
ϕেযাজҝ তা সাধারণত έটѶ έъট বা পাইেপর প჈ুেЯর িеვণ। 
έয ওেয়ўার έটѶ জেয়лেক ওেয়Νўং কেরন িতিনও έসই 
পдিতর জনҝ έযাগҝ িকо ზধুমাϏ έসই অবѸােন έযখােন িতিন 
ওেয়Νўং কেরন তেব পдিতΜট সমѷ পেদর জনҝ ϕেযাজҝ। 
ওেয়Νўং, এনিডΜট এবং যািϴক পরীϠার ফলাফল সহ পরীϠার 
ফলাফলვিল PQR-এ έরকডκ করা হেব।
ওেয়ўােরর έযাগҝতা:
ওেয়ўােরর έযাগҝতার উেгশҝ হল সাউн ওেয়Νўং করার জনҝ 
ওেয়ўােরর Ϡমতা িনধ κারণ করা।যািϴক পরীϠার ফলাফেলর 
িভত্িতেত (দুΜট έফস έবн এবং দুΜট ჈ট έবн পরীϠা বা চার 
পােশর έবн έটѶ ) বা একΜট έъেটর জনҝ নূҝনতম 150 িমিম 
ίদেঘ κҝর έরিডওςািফক পরীϠার মাধҝেম বা একΜট পাইেপর 
জনҝ পুেরা ওেয়েўর έরিডওςািফক পরীϠার মাধҝেম 
ওেয়ўারেক έযাগҝ গনҝ হেত পাের।  ওেয়ў জেয়েлর অবѸান 
1G, 2G, 3G, 4G, 5G এবং 6G িহসােব έϜণীবд করা হেয়েছ। 
সারিণ 4 অনҝানҝ পΝজশেনর জনҝ έযাগҝ অবѸানვিল έদখায়।

έটিবল 4
έরП অফ পΝজশন έকায়ািলফােয়ড

পরীϠার অবѸান(έটѶ 
পΝজশন)

পরীϠার অবѸান(έটѶ 
পΝজশন)

1G

2G

3G

4G

5G

2G & 5G

6G

1G

1G Νজ

1 G Νজ

1G & 3G

1G & 3G

অল পΝজশন

অল পΝজশন
একΜট έъেট 1G এবং 2G (эҝাট এবংহরাইেজлাল ) পΝজশন 
ვিলর জনҝ পাইপვিলেত ওেয়ўারেকও έযাগҝতা অজκন 
করেত হেব। অনҝ সব পΝজশেনর জনҝ , একΜট পাইেপর 
έযাগҝতা έъেটর জনҝ έযাগҝ হেব িকᅀ উেѝা নয়।

একΜট έъট বা পাইপ বাট জেয়েлর έযাগҝতা সমѷ 
έъেটর পু჈Я এবং পাইপ বҝােসর িফেলট ঢালাইেয়র জনҝ 
ওেয়ўারেকও έযাগҝ হেত হেব।

CG & M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.7.101
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িস.Νজ এн এম (CG & M)           অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.7.102
ওেয়ўার (Welders)- έমরামত এবং রϠণােবϠণ 

হাডκ έফিসং/সােফκিসং ϕেয়াজনীয় সারেফস ϕѷূিত িবিভт হাডκ έফিসং অҝালয় 
এবং হাডκ έফিসং এর সুিবধা (Hard facing/surfacing necessity surface preparation 
various hard facing alloys and advantages of hard facing)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
• কΜঠন মুেখামুিখ হওয়ার ϕেয়াজনীয়তা বҝাখҝা করেত 
• কΜঠন মুেখামুিখ ϕѷূিত পдিত বণ κনা ক჈ন 
• িবিভт হাডκ έফিসং অҝালয় বণ κনা ক჈ন 
• কΜঠন মুেখামুিখ হওয়ার সুিবধা বҝাখҝা ক჈ন। 

হাডκ έফিসং ϕেয়াজনীয়তা: এই Νοয়াকলাপΜট একΜট নরম 
έবস έমটােলর উপর শЅ ধাতΦ র একΜট ѷর জমা কের যােত 
িবেশষ ίবিশѭҝ έযমন শЅতা (টাফেনস ), কেঠারতা(হাডκেনস ) 
এবং ঘষ κণ , তাপ এবং Ϡয় ϕিতেরােধর মেতা একΜট পѮৃ ϕদান 
করা হয়। 

এΜট দীঘ κ এবং οমাগত বҝবহােরর কারেণ একΜট শЅ 
উপাদােনর জীণ κ অংশ ίতির করেত এবং কম খরেচ এবং ሾত 
তােদর নতΦ েনর মেতা ভাল কের তΦলেতও করা হয়।

ϕѷূিত : ময়লা , έѴল ϕভৃিত έথেক মুЅ না হওয়া পয κо 
অংেশর পѮৃেক ςাইΝнং , έমিশিনং , ফাইিলং , িচিপং বা বািল 
ѓািѶংেয়র মাধҝেম পিরѬার ক჈ন।

ধারােলা έকাণვিল সরান যা সহেজই গেল যায় বা অΝЊডাইজ 
হয়।

হাডκ έফিসং খাদ

হাডκ έফিসং করার জনҝ বҝব჊ত িবিভт ሹেপর উপকরণვিল 
হল :

- έলৗহঘΜটত অҝালয় ሹপ (έফরাস অҝালয় ሹপ )।

- অ έলৗহঘΜটত অҝালয় ሹপ।

- ডায়মн িবকџ ሹপ (ডায়মн সাবিѶΜটউড ሹপ )।

έলৗহঘΜটত অҝালয় ሹপ : έοািময়াম ,  মҝাДািনজ , 
মিলবেডনাম , িনেকল , Νজরেকািনয়াম , έবারন এবং িসিলকেনর 
সােথ িমিϜত একΜট έলাহার έবসযুЅ ওেয়Νўং ইেলেϢাড এই 
ሸেপ রেয়েছ।

অ έলৗহঘΜটত অҝালয় ሹপ: এই ሹেপ έয ওেয়Νўং ইেলেϢাড 
থােক যা έοািময়াম , টাংেѶন , έকাবাѝ এবং মিলবেডনােমর 
সংকর এবং কখনও কখনও অџ পিরমােণ έলাহা।

ডায়মн িবকџ ሹপ: টংেѶন, টҝানটালাম, টাইটািনয়াম এবং 
έবারেনর কাব κাইড এবং έοািময়ােমর έবারাইডვিলর সমуেয় 
গΜঠত এই ሹপΜটেক ডায়মн ሹপ বলা হয় কারণ এর হাডκ 
έফিসং উপাদানვিল হীরার শЅতার(টাফেনেসর ) মেতা হয়।

হাডκ έফিসং ইেলেϢাডვিল িনє჉প তােদর ওেয়ў িডপΝজট  
হাডκেনেসর িভত্িতেত িডজাইন করা হেয়েছ।

ϕেয়াগ: έοািময়াম এবং টাংেѶন কাব κাইড ইেলেϢাডვিল 
ვ჈তর ঘষ κণ - ϕিতেরােধর জনҝ বҝব჊ত হয়।

উЗ কাব κন টাইপ ইেলেϢাড মাঝাির ঘষ κণ এবং ϕভাব ইেѕЄ 
ϕিতেরােধর জনҝ বҝব჊ত হয়।

έѶইনেলস ѶΣল ইেলেϢাডვিল ვ჈তর ϕভাব ইেѕЄ এবং 
মাঝািরভােব ვ჈তর ঘষ κণ ϕিতেরােধর জনҝ বҝব჊ত হয়।

MMAW ϕΝοয়ার সােথ কΜঠন মুেখামুিখ :  পৃѮΜট 
পГুানুপГুভােব পিরѬার ক჈ন এবং একΜট সমতল অবѸােন 
কাজΜট সাজান।

ϕায় 95°-150°C এ িϕিহট ক჈ন।

আকκ বজায় রাখার জনҝ পয κাч তাপ ϕদােনর জনҝ ზধুমাϏ 
যেথѭ অҝােѕেরজ বҝবহার ক჈ন। উЗ কােরл এবং শটκ 
আেকκর έলх এিড়েয় চলুন .

έবস ধাতΦর সােথ িডপΝজট তরলীকরণ ϕিতেরাধ 
করার জনҝ এΜট খুবই ვ჈Яপূণ κ।

একΜট মাঝাির আকκ ধের িϾংগার বা সামানҝ ওেয়ভ έকৗশল 
বҝবহার ক჈ন।

25 έথেক 50 িমিম লїা িবড িডেপাΝজট িদন যা ইেলেϢােডর 
বҝােসর িеვেণর έবিশ নয়। িবড ϕিতΜট িডেপাΝজট মেধҝ জব 
ঠাнা করেত হেব।

ზধুমাϏ একΜট জায়গায় উЗ তাপ ίতির হওয়া έরাধ করেত 
িডেপাΝজট বс  ক჈ন। এক একΜট পােসর মেধҝ ѽҝাগ িচিপং 
কের অপসারন ক჈ন।

বািল বা ছাই বা কিল চΦন িদেয় কাজΜট έঢেক ধীের ধীের শীতল 
করেত হেব।

ѷেরর সংখҝা এক একΜট জেব আলাদা আলাদা হেব। তেব 
এΜট লϠ করা উিচত έয মাইў িѶেলর উপর জমা হওয়া 
ϕথম ѷরΜট ডাইলুেটড έъট έথেক ‘িপক-আপʼ еারা পাতলা 
হয়। (অথ κাৎ έবস έমটাল έথেক নরম মৃদু ইѺাত কΜঠন 
িডেপাΝজেটর  ধাতΦ র সােথ িমেশ যােব এবং তাই I ѷরΜটর 
কেঠারতা কম হেব।

িতন ѷেরর έবিশ করা কখনই বাОনীয় নয় কারণ এই ধরেনর 
ধাতΦর ভর পিরেষবায় বা িডেপাΝজেটর   সময় οҝাক হেত পাের।
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 হাডκ έফিসংেয়র সুিবধা

Νজন অংেশর দীঘ κ জীবন (2 έথেক 20 বার , পিরেষবার ধরেনর 
উপর িনভκর কের )। বিধ κত যািϴক অপােরΜটং দϠতা .

ъােлর আইেডল টাইম ϟাস কের

বҝয়বቍল নতΦন ϕিতѸাপন যϴাংেশর পিরবেতκ পুনিন κম κাণ করা 
জীণ κ অংেশর বҝবহার। কম ϕিতѸাপেনর কারেণ Ϝম খরচ 
কেমেছ।

সময় ঘাটিত থাকেল অংশ ϕিতѸাপেনর সময়কােল বহৃЫর 
Ѿাধীনতা।

ϕেয়াগ (অҝািъেকশন )

িচϏ 1 έথেক 9 έত িবিভт হাডκ έফিসংেয়র পণҝვিল িচΝϏত 
করা হেয়েছ।

CG & M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.7.102
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িস.Νজ এн এম (CG & M) অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.7.103&104
ওেয়ўার (Welders)- έমরামত এবং রϠণােবϠণ 

হট এয়ার গােনর (গরম এয়ার বрকু)  এবং ъািѶক উপাদােনর সেД ъািѶক 
ওেয়লিডং έমিশন  (Plastic welding machine with hot air gun and plastic material)
উেгশҝ: এই পােঠর έশেষ আপিন সϠম হেবন
•  ъািѶক ওেয়লিডং ϕΝοয়া
• হট এয়ার গােনর অংশ এবং কােজর নীিত বҝাখҝা করেত 
• হট এয়ার গােনর  ϕেয়াগ বণ κনা ক჈ন 
• ওেয়লিডং ъািѶক উপকরণ বণ κনা 

ъািѶক ওেয়লিডং ϕΝοয়া 

ъািѶক ওেয়লিডং হল দুΜট উপযুЅ থােম κাъািѶেকর মেধҝ 
একΜট আণিবক বсন ίতির করার ϕΝοয়া , ъািѶক ঢালাই 
উЗতর শΝЅ ϕদান কের এবং পুন κর বҝবহােরর সময় কিমেয় 
έদয়।

έϕিসং

গরম করার (িহΜটং )

কুিলং

ъািѶক ওেয়লিডং হট এয়ার গান 

হট এয়ার গান িকট

1 পাওয়ার সাъাই কডκ

2 ϕধান সুইচ

3 তাপমাϏা সামПেসҝর জনҝ 3 পেটনিশওিমটার

4  হҝােнল

5 এয়ার িফѝার

6 রাবার Ѷҝাн
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7 িহটার Μটউব

8 তাপ সুরϠা Μটউব

9 নজল (অоভΦ κЅ নয় )

10 Ͻ অন Љҝѕ 

11 তাপমাϏা έѴল

অপােরশন

• উপাদান অনুযায়ী ওেয়ў পিরϠা করা

•  έটѶ ওেয়ў έচক ক჈ন

•  ϕেয়াজন অনুযায়ী ওেয়লিডং তাপমাϏা (ওেয়Νўং 
পҝারািমটার ) έসট ক჈ন

•  বҝবহােরর পর টΦলΜট ঠাнা ক჈ন।

ϕেয়াগ

•  থােম κাъািѶক উপকরেণর পাশাপািশ (Μটউব , έϕাফাইল , 
লাইিনং έমমেϗন Νঝিѣ , ϕিলч সামςী , িফѢ , έফাম , 
টাইলস এবং শীট ) ওেয়লিডং।

•  গরম করা - থােম κাъািѶক আধা-সমাч সামςী এবং 
ъািѶেকর দানা ίতির , বাকঁােনা এবং িসল করার জনҝ।

•  জল ზকােনা - সҝাতঁেসেঁত পѮৃ।

•  তাপ সংকুিচত িসিরΝজং  - িѽভস ,িফѢ , έটপ , έসাўার 
িѽভস আেগ έথেক ίতির এবং ছােঁচ έফলা অংশვিল 
সংকুিচত ক჈ন।

•  তামার পাইপ , έসাўার জেয়л এবং ধাতব ফেয়েলর 
έসাўািরং।

•  িহমািয়ত জেলর পাইপ িডেϖাѶ করা।

•  ϒাবক মুЅ আঠােলা এবং িফউশন আঠােলা সΝοয় / 
ϒবীভূত করা • চΦ িѣেত কােঠর έশিভং , কাগজ , কয়লা বা 
খড় Мালােনা

পিলিথন

পিলিথন (PE) হল বቍল বҝব჊ত থােম κাъািѶক পিলমার যা 
গড়া অংশ এবং উপাদানვিলর জনҝ। এΜট িবিভт ϕেয়াজন 
অনসুাের িবিভт έςড এবং ফমু κেলশেন উপলѐ। সাধারণভােব , 

পিলিথন চমৎকার রাসায়িনক ϕদান কের ; এবং ϕভাব 
ϕিতেরাধ , ίবদুҝিতক ίবিশѭҝ এবং কম ঘষ κণ সহগ। এΜট একΜট 
অѷরক উপাদান িহসােব িবেবিচত হয়। উপরᅀ , পিলিথন 
হালকা ওজেনর , সহেজ ϕΝοয়াজাত করা হয় এবং এর 
কাছাকািছ - শনূҝ আϒκতা έশাষণ কের।

ওেয়লিডং polypropylene

পিলেϕািপিলন (িপিপ ) ওেয়লিডং করা সবেচেয় সহজ এবং 
এΜট িবিভт অҝািъেকশেনর জনҝ বҝব჊ত হয়। PP-এর 
চমৎকার রাসায়িনক ϕিতেরাধ Ϡমতা , কম িনিদκѭ মাধҝাকষ κণ , 
উЗ ϕসায κ শΝЅ এবং এΜট সবেচেয় মাΝϏকভােব িѸিতশীল 
পিলওিলিফন। িপিপ বҝবহার কের ϕমািণত অҝািъেকশনვিল 
হল έъΜটং সরПাম , টҝাВ , ডাЄওয়াকκ, ইচার , িফউম ቍড 
Ͻাবার এবং অেথ κােপিডকস।

পিলিভনাইল έЉারাইড( PVC)

পিলিভনাইল έЉারাইড (িপিভিস বা িভনাইল ) হল একΜট 
লাভজনক এবং বቍমুখী থােম κাъািѶক পিলমার যা িবΝўং এবং 
িনম κাণ িশেџ বҝাপকভােব দরজা এবং জানালার έϕাফাইল , 
পাইপ (পানীয় এবং বজκҝ জল ), তার এবং তােরর িনেরাধক , 
িচিকৎসা িডভাইস ίতির করেত বҝব჊ত হয়।

ইতҝািদ। পিলিথন এবং পিলেϕািপিলেনর পের আয়তেনর 
িভত্িতেত এΜট িবেѩর তৃতীয় - বহৃЫম থােম κাъািѶক উপাদান

এΜট একΜট সাদা , বΜৃটল কΜঠন উপাদান যা দানাদার পাউডার  
(ςানুলার ) আকাের পাও যায়  । লাইটওেয়ট , έটকসই , কম 
খরেচ এবং সহজ ϕΝοয়ার Ϡমতার মেতা বቍমুখী ίবিশেѭҝর 
কারেণ , িপিভিস এখন িবিভт অҝািъেকশেন কাঠ , ধাতΦ , 
কংΝοট , রাবার , িসরািমক ইতҝািদর মেতা ঐিতহҝবাহী িনম κাণ 
সামςী ϕিতѸাপন করেছ। 

CG & M :  ওেয়ўার (NSQF - সংেশািধত 2022) - অনুশীলেনর জনҝ সѕিকκত এЊারসাইজ 1.7.103&104
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