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(ii)

सेƃर  : कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग

अविध : 1 वषŊ 
ʩवसाय : वेʒर - ʩवसाय +¦ªÉÉºÉ - NSQF ˑर - 3 (संशोिधत 2022)

Ůकाशक एवं मुūण :

रा Ō̓ ीय अनुदेशाȏक माȯम सं˕ान

पो. बा. सं. 3142,
िगǷी, चेɄई - 600 032.
भारत.
ई-मेल : chennai-nimi@nic.in

वेब-साइट : www.nimi.gov.in

Ůकाशनािधकार ú 2024 रा Ō̓ ीय अनुदेशाȏक माȯम सं˕ान, चेɄई

Ůथम संˋरण : माचŊ, 2024               Ůितयाँ :500
      

Rs.345/-

सवाŊिधकार सुरिƗत 

इस Ůकाशन का कोई भी भाग िकसी भी ŝप मŐ या िकसी भी साधन के माȯम से इलैƃŌ ािनक या यांिũक फोटो कापी सिहत, įरकािडōग   

या िकसी सूचना भǷारण और पुनः Ůाİɑ Ȫारा Ůकाशक की िलİखत पूवाŊनुमित के िबना न तो उपयुƅ िकया जा सकता है और ना ही                  

Ůसाįरत िकया जा सकता है ।
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(iii)

Ůाſथन

भारत सरकार ने रा Ō̓ ीय कौशल िवकास नीित के िहˣे के ŝप मŐ 2020 तक 30 करोड़ लोगो ंको कौशल Ůदान करने का एक महȕाकांƗी 

लƙ िनधाŊįरत िकया है, जो हर चार भारतीयो ंमŐ से एक है। औȨोिगक ŮिशƗण सं˕ान (ITIs) िवशेष ŝप से कुशल जनशİƅ Ůदान करने 

के मामले मŐ इस ŮिŢया मŐ महȕपूणŊ भूिमका िनभाते हœ। इसे ȯान मŐ रखते Šए, और ŮिशƗुओ ंको वतŊमान उȨोग Ůासंिगक कौशल ŮिशƗण 

Ůदान करने के िलए, आईटीआई पाǬŢम को हाल ही मŐ उȨोगो,ं उȨिमयो,ं िशƗािवदो ंऔर आईटीआई के Ůितिनिधयो ंजैसे िविभɄ िहतधारको ं

के मीिडया िवकास सिमित के सद˟ो ंकी मदद से अȨतन िकया गया है |

नेशनल इं Ōː ƕनल मीिडया इंːीǨूट (NIMI), चेɄई अब वािषŊक पैटनŊ के तहत कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग सेƃर मŐ वेʒर 

-  ʩवसाय अɷास - NSQF ˑर - 3  (संशोिधत 2022) के िलए संशोिधत पाǬŢम के अनुŝप अनुदेशाȏक सामŤी  लेकर आया 

है। NSQF ˑर - 3 (संशोिधत 2022) ʩवसाय अɷास ŮिशƗुओ ंको एक अंतररा Ō̓ ीय समकƗता मानक Ůाɑ करने मŐ मदद करेगा जहां 

उनकी कौशल दƗता और योƶता को दुिनया भर मŐ िविधवत माɊता दी जाएगी और इससे पूवŊ िशƗा की माɊता का दायरा भी बढ़ेगा । 

NSQF ˑर - 3 (संशोिधत 2022) ŮिशƗुओ ंको जीवन भर सीखने और कौशल िवकास को बढ़ावा देने के अवसर भी िमलŐगे। मुझे कोई 

संदेह नही ंहै िक NSQF ˑर - 3 (संशोिधत 2022) के साथ ITI के ŮिशƗक और ŮिशƗु, और सभी िहतधारक इन अनुदेशाȏक मीिडया 

पैकेज IMPs से अिधकतम लाभ Ůाɑ करŐ गे और यह िक NIMI का Ůयास ʩावसाियक ŮिशƗण की गुणवȅा मŐ सुधार लाने के िलए एक 

लंबा राˑा तय करेगा। देश मŐ NIMI के िनदेशक, कमŊचारी तथा माȯम िवकास सिमित के सद˟ इस Ůकाशन मŐ Ůदȅ अपने योगदान  

हेतु अिभनंदन के पाũ है। 

NIMI के िनदőशक, कमŊचारी तथा माȯम िवकास किमटी के सद˟ इस Ůकाशन मŐ Ůदȅ अपने योगदान हेतु अिभनंदन के पाũ है।

जय िहȽ ! 

 ŵी अतुल कुमार ितवारी, I.A.S.,

 महािनदेशक/िवशेष सिचव    

 कौशल िवकास एवं उȨिमता मंũालय,

 भारत सरकार 

नई िदʟी - 110 001
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(iv)

भूिमका

भारत के, रा Ō̓ ीय अनुदेशाȏक मीिडया सं˕ान (NIMI) की ˕ापना, जमŊनी के संघीय गणराǛ की सरकार से तकनीकी सहायता के साथ 

1986 मŐ चेɄई मŐ तǽालीन रोजगार और ŮिशƗण महािनदेशालय (D.G.E&T), ŵम और रोजगार मंũालय, (अब ŮिशƗण महािनदेशालय, 

कौशल िवकास और उȨिमता मंũालय के अधीन) सरकार Ȫारा की गई थी। इस सं˕ान का मुƥ उȞेʴ िशʙकार और िशƗुता ŮिशƗण 

योजनाओ ंके तहत िनधाŊįरत पाǬŢम NSQF ˑर - 3 (संशोिधत 2022) के अनुसार िविभɄ ʩवसायो ं के िलए िशƗण सामŤी िवकिसत 

करना और Ůदान करना है।

भारत मŐ NCVT/NAC के तहत िशʙकार ŮिशƗण योजना का मुƥ उȞेʴ ȯान मŐ रखते Šए अनुदेशाȏक सामŤी तैयार की जाती है, 

िजससे ʩİƅ एक रोजगार हेतु कौशल Ůाɑ कर सके । अनुदेशाȏक सामŤी को अनुदेशाȏक माȯम पैके̕स (IMPs) के ŝप मŐ 

िवकिसत की जाती है। एक IMP मŐ , Țोरी बुक, Ůैİƃकल बुक, टेː और असाइनमŐट बुक, इं Ōː ƃर गाइड, ऑिडयो िवजुअल एड (वॉल 

चाटŊ और पारदिशŊता) और अɊ सहायक सामŤी शािमल हœ।

Ůˑुत ʩावसाियक िसȠाȶ पुˑक ŮिशƗु को सɾİɀत ǒान देगी िजससे वह अपना कायŊ कर सकŐ गे । परीƗण एवं िनयत कायŊ के

 माȯम से अनुदेशक ŮिशƗुओ ंको िनयत कायŊ दे सकŐ गे । वॉल चाटŊ और पारदिशŊता अिȪतीय होती हœ, Ɛोंͤिक वे न केवल ŮिशƗक को 

िकसी िवषय को Ůभावी ढंग से Ůˑुत करने मŐ मदद करते हœ बİʋ ŮिशƗु की समझ का आकलन करने मŐ भी उसकी मदद करते हœ। 

अनुदेशक िनदő ͤिशका (इं Ōː ƃर गाइड), अनुदेशक को अपने अनुदेश योजना की योजना बनाने, अनुदेशाȏक सामŤी की आवʴकताओ ं

की योजना बनाने, िदन-Ůितिदन के पाठो ंऔर ŮदशŊनो ंकी योजना बनाने मŐ सƗम बनाता है।

IMPs Ůभावी टीम वकŊ  के िलए िवकिसत िकए जाने वाले आवʴक जिटल कौशल से भी संबंिधत है। पाǬŢम मŐ िनधाŊįरत संबȠ ʩवसायो ं 

के महȕपूणŊ कौशल Ɨेũो ंको शािमल करने के िलए भी आवʴक सावधानी बरती गई है।

एक सं˕ान मŐ एक पूणŊ अनुदेशाȏक मीिडया पैकेज की उपलɩता ŮिशƗक और Ůबंधन दोनो ंको Ůभावी ŮिशƗण Ůदान करने मŐ मदद 

करती है |

IMPs NIMI के कमŊचाįरयो ंऔर मीिडया िवकास सिमित के सद˟ो ंके सामूिहक Ůयासो ंका पįरणाम है, जो िवशेष ŝप से सावŊजिनक 

और िनजी ʩावसाियक उȨोगो,ं ŮिशƗण महािनदेशालय (DGT), सरकारी और िनजी ITIs के तहत िविभɄ ŮिशƗण सं˕ानो ंसे Ůाɑ 

होते हœ।

NIMI इस अवसर पर िविभɄ राǛ सरकारो ंके रोजगार और ŮिशƗण िनदेशको,ं सावŊजिनक और िनजी दोनो ंƗेũो ंके उȨोगो ंके ŮिशƗण 

िवभागो,ं DGT और DGT फीʒ सं˕ानो ंके अिधकाįरयो,ं Ůूफ रीडरो,ं ʩİƅगत मीिडया डेवलपसŊ और समɋयक को धɊवाद देता हœ, 

िजनके सिŢय समथŊन के के िबना NIMI इस सामŤी को Ůकािशत करने मŐ सƗम नही ंहोता।

चेɄई - 600 032   कायŊकारी िनदőशक
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आभार

नेशनल इं Ōː ƕनल मीिडया इंːीǨूट (NIMI) Ůथम वषŊ- NSQF ˑर - 3 (संशोिधत 2022) आईटीआई के िलए कैिपटल 

गुड्स & मैɊुफैƁįरंग सेƃर के तहत वेʒर ʩवसाय के िलए इस IMP (ʩवसाय अɷास) को लाने के िलए िनɻिलİखत 

मीिडया डेवलपसŊ और उनके Ůायोजक संगठन Ȫारा िवˑाįरत सहयोग और योगदान के िलए ईमानदारी से हािदŊक धɊवाद देता है ।

मीिडया िवकास सिमित के सद˟

 ŵी के. राजशेखरन् - सहायक ŮिशƗण अिधकारी

   Govt. ITI,  चेɄई  

 ŵी बी. सुिबȅ - वįरʿ ŮिशƗण

    Govt. ITI,  चŐगनूर

 ŵीमित जी. संगरीʷरी - किनʿ  ŮिशƗण अिधकारी

    Govt. ITI,  िगǷी

NIMI  समɋयक

 ŵी िनमाŊʞ नाथ - उप िनदेशक

    NIMI  चेɄई - 32

 ŵी जी. माइकल जॉनी - Ůबɀक,

    NIMI,  चेɄई - 32

 ŵी वी. गोपालकृˁन् - Ůबɀक, 

    NIMI,  चेɄई - 32

 ŵी वी.वीरकुमार - जूिनयर तकनीकी सहायक

    NIMI  चेɄई - 32     

NIMI ने अनुदेशाȏक सामŤी के िवकास की ŮिŢया मŐ सराहनीय एवं समिपŊत सेवा देने के िलए DATA ENTRY, CAD, 

DTP आपरेटरो ंकी Ůशंसा करता है ।

NIMI उन सभी कमŊचाįरयो ंके Ůित धɊवाद ʩƅ करता है िजɎोंͤने अनुदेशाȏक सामŤी के िवकास के िलए सहयोग िकया है। 

NIMI उन सभी का आभार ʩƅ करता है िजɎोंͤने ŮȑƗ या अŮȑƗ ŝप से अनुदेशाȏक सामŤी के िवकास मŐ सहायता की है ।
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पįरचय

ʩवसाय अɷास

ʩवसाय अɷास मैनुअल को Ůैİƃकल वकŊ शॉप मŐ इˑेमाल करने के िलए तैयार िकया गया है। इसमŐ वेʒर ʩवसाय के दौरान ŮिशƗुओ ं

Ȫारा पूरा िकए जाने वाले ʩवसाय अɷासो ंकी एक ŵंृखला शािमल है, जो अɷास करने मŐ सहायता के िलए िनदőशो/ंसूचनाओ ंȪारा पूरक 

और समिथŊत हœ। इन अɷासो ंको यह सुिनिʮत करने के िलए िडज़ाइन िकया गया है िक NSQF ˑर - 3 (संशोिधत 2022) पाǬŢम 

के अनुपालन मŐ सभी कौशल शािमल हœ।

यह मैनुअल 7 मॉǰूʤ मŐ िवभािजत है। नीचे 7 मॉǰूल िदए गए हœ।

मॉǰूल - 1 Ůेरण ŮिशƗण एवं वेİʒंग ŮिŢया

मॉǰूल - 2 वेİʒंग तकनीक

मॉǰूल - 3 ːीʤ की वेʒेिबिलटी (OAW, SMAW)

मॉǰूल - 4 िनरीƗण & परीƗण

मॉǰूल - 5 गैस धातु आकŊ  वेİʒंग

मॉǰूल - 6 गैस टंƺटन आकŊ  वेİʒंग

मॉǰूल - 7 मरʃत और रखरखाव 

शॉप ɢोर मŐ कौशल ŮिशƗण की योजना िकसी ʩावहाįरक वˑु के आसपास कŐ ͤिūत ʩावहाįरक अɷासो ंकी एक ŵंृखला के माȯम से की 

जाती है। हालांिक, ऐसे कुछ उदाहरण हœ जहां ʩİƅगत अɷास पįरयोजना का िहˣा नही ंबनता है।

ʩावहाįरक मैनुअल िवकिसत करते समय Ůȑेक अɷास को तैयार करने के िलए एक ईमानदार Ůयास िकया गया था िजसे समझना आसान 

होगा और औसत से कम ŮिशƗु Ȫारा भी िकया जा सकता है। हालांिक िवकास दल ˢीकार करता है िक इसमŐ और सुधार की गंुजाइश है। 

NIMI मैनुअल मŐ सुधार के िलए अनुभवी ŮिशƗण संकाय के सुझावो ंकी ŮतीƗा कर रहा है।

ʩवसाय िसȠाȶ

ʩवसाय िसȠाȶ के मैनुअल मŐ कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग मŐ वेʒर - ʩवसाय िसȠाȶ NSQF ˑर - 3 (संशोिधत 2022) 

के पाǬŢम के िलए सैȠांितक जानकारी शािमल है। सामŤी को NSQF ˑर - 3 (संशोिधत 2022) मŐ िनिहत ʩवसाय अɷास के अनुसार 

अनुŢिमत िकया गया है। ʩवसाय िसȠाȶ पर पाǬŢम Ůȑेक अɷास मŐ शािमल कौशल के साथ सैȠांितक पहलुओ ंको यथासंभव हद 

तक जोड़ने का Ůयास िकया गया है। कौशल ŮदशŊन के िलए अवधारणाȏक Ɨमताओ ंको िवकिसत करने मŐ ŮिशƗुओ ंकी मदद करने के िलए 

यह सहसंबंध बनाए रखा गया है।

ʩवसाय िसȠाȶ को ʩवसाय अɷास पर मैनुअल मŐ िनिहत संबंिधत अɷास के साथ पढ़ाया और सीखा जाना है। संबंिधत ʩवसाय अɷास 

के बारे मŐ संकेत इस मैनुअल की Ůȑेक शीट मŐ िदए गए हœ।

शॉप ɢोर मŐ संबंिधत कौशल का ŮदशŊन करने से पहले Ůȑेक अɷास से जुड़े ʩवसाय िसȠाȶ को कम से कम एक कƗा मŐ पढ़ाना / सीखना 

बेहतर होगा। ʩवसाय िसȠाȶ को Ůȑेक अɷास के एक एकीकृत भाग के ŝप मŐ माना जाना चािहए।

सामŤी ˢयं सीखने के उȞेʴ के िलए नही ंहै और इसे कƗा के िनदőश के पूरक के ŝप मŐ माना जाना चािहए।
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  weld - Square butt joint on M.S sheet 3mm thick in flat position 1 G 

  (GMAW-06))  195

 1.5.73 MS ɘेट पर बट वेʒ िसंगल V बट जोड़ ɢैट İ˕ित 1 G (GMAW - 07) मŐ डीप हˑांतरण Ȫारा 

  10mm मोटी (Butt weld single V Butt joint on M.S plate 10mm thick by dip transfer 

  in flat position 1 G (GMAW - 07)) 16 197

 1.5.74 डीप टŌ ांसफर 2F (GMAW 08) Ȫारा Ɨैितज İ˕ित मŐ 10mm मोटी MS ɘेट पर िफलेट  वेʒTसंयुƅ 

  (Fillet weld Tee joint on M.S plate 10mm thick in horizontal position by dip 

  transfer 2F (GMAW 08))  200

 1.5.75 डीप टŌ ांसफर (2F) (GMAW - 09) Ȫारा Ɨैितज İ˕ित मŐ 10mm मोटी MS ɘेट पर िफलेट वेʒ कोने 

  का जोड़ (Fillet weld corner joint on M.S plate 10mm thick in horizontal position by 

  dip transfer (2F) (GMAW - 09))  203

 1.5.76 डीप टŌ ांसफर 2F (GMAW - 10) Ȫारा Ɨैितज İ˕ित मŐ M.S शीट 3mm मोटी पर िफलेट  वेʒ ‘T’ 

  जोड़ (Fillet weld ‘T’ joint on M.S sheet 3mm thick in horizontal position by dip 

  transfer 2F (GMAW - 10))  205

 1.5.77 िफलेट वेʒ - MS शीट पर कोने का जोड़ 3mm मोटी Ɨैितज İ˕ित मŐ िडप 2F टŌ ांसफर (GMAW - 

  11) Ȫारा (Fillet weld - corner joint on M.S sheet 3mm thick in horizontal position 

  by dip 2F transfer (GMAW - 11))  208

 1.5.78 िफलेट  वेʒ - MS ɘेट परTजॉइंट 10mm मोटी ऊȰाŊधर İ˕ित मŐ (ऊȰाŊधर ऊपर) िडप टŌ ांसफर 3F 

  (GMAW - 12) (Fillet weld - Tee joint on M.S plate 10mm thick in vertical position 

  by (vertical up) dip transfer 3F (GMAW - 12))  210

 1.5.79 MS ɘेट पर कोने के जॉइȴ ो ंके बाहर पिǥका वेʒ 10िममी ऊȰाŊधर İ˕ित ऊपर की ओर िडप 

  टŌ ांसफर 3F (GMAW - 13) Ȫारा (Classification of vehicles) Fillet weld outside 

  corner joints on MS plate 10mm vertical position upward by dip transfer 

  3F (GMAW - 13)  213
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 1.5.80 िफलेट वेʒ - डीप टŌ ांसफर 3F (GMAW - 14) Ȫारा ऊȰाŊधर İ˕ित मŐ M.S शीट 3mm मोटी पर 

  लैप जॉइंट (Fillet weld - Lap joint on M.S sheet 3mm thick in vertical position by 

  dip transfer 3F (GMAW - 14))  215

 1.5.81 िफलेट वेʒ - िडप टŌ ांसफर 3F (GMAW - 15) Ȫारा ऊȰाŊधर İ˕ित मŐ M.S शीट 3mm पर कोने 

  का जॉइȴ  (Fillet weld - corner joint on M.S sheet 3mm in vertical position by dip 

  transfer 3F (GMAW - 15))  217

 1.5.82 िफलेट वेʒ - MS शीट पर लैप और ‘T’ जॉइंट, िडप टŌ ांसफर 4F (GMAW - 16) Ȫारा ओवर हेड 

  पोजीशन मŐ 3mm मोटा। (Fillet weld - lap and ‘T’ joint on M.S sheet 3mm thick in 

  over head position by dip transfer 4F (GMAW - 16))  219

  मॉǰूल 6 :  गैस टंƺटन आकŊ  वेİʒंग  (Gas Tungsten Arc Welding)

 1.6.83 MS पाइप पर T जॉइȴ  60mm OD x 3mm WT 1G İ˕ित (ARC िनरंतर रोिलंग) GMAW-17 

  (T joints on M.S pipe 60mm OD x 3mm WT 1G position (ARC constant rolling) 

  GMAW-17)  222

 1.6.84 MS शीट पर ɢैट पोजीशन मŐ बीड जमा करना (GMAW - 18) (Depositing bead on M.S 

  sheet in flat position (GMAW - 18))  224

 1.6.85 िडप टŌ ांसफर Ȫारा ɢैट İ˕ित मŐ ːेनलेस ːील 2mm मोटी शीट पर बट जॉइȴ  (GMAW - 19) (Butt 

  joint on stainless steel 2mm thick sheet in flat position by dip transfer (GMAW - 19))  227

 1.6.86 बीड को एʞुिमिनयम शीट 2 mm मोटी - पोिजसन ɢैट (GMAW - 01) पर जमा करना 

  (Depositing bead on aluminium sheet 2 mm thick - position flat (GMAW - 01)  228

 1.6.87 एʞूमीिनयम शीट 1.6mm पर बट वेʒ ˍायर बट संयुƅ - पोिजसन ɢैट (GTAW - 02) 

  (Butt weld square butt joint on aluminium sheet 1.6mm - position flat 

  (GTAW - 02) 16 - 21 231

 1.6.88 िफलेट  वेʒ - एʞूमीिनयम शीट पर टी जॉइȴ  1.6mm - पोिजसन (1F) (GTAW - 03) 

  (Fillet weld - Tee joint on aluminium sheet 1.6mm - position (1F) 

  (GTAW - 03)  233

 1.6.89 (एʞूमीिनयम शीट 2mm पर कोने के जॉइȴ  के बाहर िफलेट  वेʒ - पोİːयन ɢैट मŐ मोटा 

  (1F) (GTAW - 04) (Fillet weld outside corner joint on aluminium sheet 2mm 

  - thick in postion flat (1F) (GTAW - 04)  235

 1.6.90 ːेनलेस ːील पर बट वेʒ ˍायर बट संयुƅ शुȠ गैस के साथ 1.6mm मोटी ɢैट (1G) (GTAW - 

  05)(Butt weld square butt joint on stainless steel 1.6mm thick flat with purging Gas 

  (1G) (GTAW - 05)  237

 1.6.91 ːेनलेस ːील शीट 1.6mm पर िफलेट  वेʒ T जोड़ - पोिजसन ɢैट 1F (GTAW - 06) (Fillet 

  weld Tee joint on stainless steel sheet 1.6mm - position flat 1F (GTAW - 06)  242

 1.6.92 एʞूमीिनयम पाइप पर पाइप बट जॉइȴ φ50mm x 3mm WT समतल पोिजसन मŐ 1G (GTAW - 

  07) (1G)(Pipe butt joint on Aluminium pipe φ50mm x 3mm WT in flat position 1G 

  (GTAW - 07) (1G)  244

 1.6.93 MS  पाइप पर T जॉइȴ  φ50mm OD x 3mm WT पोिजसन ɢैट 1F (GTAW - 08) (Tee 

  joint on MS pipe φ50mm OD x 3mm WT position flat 1F (GTAW - 08)  246

 अɷास सं. अɷास के शीषŊक अɷास   पृʿ सं.

   पįरणाम
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 अɷास सं. अɷास के शीषŊक अɷास   पृʿ सं.

   पįरणाम

 1.6.94 लौह और अलौह धातु पर ɘाǚा Ōː ैट किटंग (PAC - 01) (Plasma straight cutting on 

  ferrous and non-ferrous metal (PAC - 01)  249

 1.6.95 रेिस Őːस ˙ॉट वेİʒंग Ȫारा ːेनलेस ːील शीट पर लैप जॉइंट (R.W - 01) (Lap joint on 

  stainless steel sheet by Resistance spot welding (R.W - 01)  253

 1.6.96 M.S रेिज Őːस ˙ॉट वेİʒंग Ȫारा शीट जॉइिनंग (R.W - 02) (M.S. Sheet Joining by 

  Resistance spot welding (R.W - 02)  255

 1.6.97 कॉपर शीट पर ˍायर बट जॉइंट ɢैट İ˕ित मŐ 2mm  मोटी (1G) (OAW 01) (Square Butt 

  Joint on Copper sheet 2mm thick in Flat position (1G) (OAW 01)  257

  मॉǰूल 7 :  मरʃत और रखरखाव  (Repair and Maintenance)

 1.7.98 1F (OAW 02) टांकने से ɢैट पोिजसन मŐ कॉपर  से M.S शीट 2mm  मोटी पर ‘T’ जॉइȴ  (‘T’ 

  joint on copper to M.S sheet 2mm thick in flat position by brazing 1F (OAW 02)  259

 1.7.99 कॉपर  की शीट ‘T’ जॉइȴ  के साथ S.S. शीट पर िसʢर Űेिजंग (OAW - 03)(Silver brazing on 

  S.S. sheet with copper sheet ‘T’ joint (OAW - 03)  261

 1.7.100 कॉपर Ǩूब टू Ǩूब पर िसʢर Űेिजंग (OAW - 04) (Silver brazing on copper tube to tube 

  (OAW - 04) 21 - 22 263

 1.7.101 CI और कां˟ िफलर  रॉड (DAW-05) के साथ ऑƛी एिसिटलीन वेİʒंग Ȫारा टूटे Šए CI मशीन 

  भागो ंकी मरʃत वेİʒंग (Repair welding of broken CI machine parts by oxy 

  acetylene welding with CI and bronze filler rod (DAW-05)  266

 1.7.102 CI इलेƃŌ ोड Ȫारा टूटे CI मशीन भागो ंकी मरʃत वेİʒंग। SMAW-01 (Repair welding of  

  broken CI machine parts by CI electrode. SMAW-01)  269

 1.7.103 ɘाİːक वेİʒंग मशीन Ȫारा ɘाİːक के टूटे Šए िहˣो ंया पाइपो ंकी मरʃत करŐ  (Repair plastic 

  broken parts or pipes by plastic welding machine)  271

 1.7.104 PVC डायमŐशन 150x100x100. की ɘाİːक शीट के साथ एक ɘाİːक टœक बनाएं (Make a  

  plastic tank with plastic sheet of PVC dimension 150x100x100)  273
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संयोिजत / अɷास पįरणाम

इस पुˑक के अȶ मŐ आप यह जान सकŐ गे  

 Ţ.सं.  अȯयन के पįरणाम अɷास सं.

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

 2  Set the SMAW machine and perform diff erent type of joints on MS in
  diff erent position observing standard procedure. [diff erent types of joints
  Fillet (T-joint, lap & Corner), Butt (Square & V); diff erent 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 diff erent position following
  safety precautions. [Diff erent position: - 1F, 2F, 3F, 1G, 2G, 3G.]  1.1.09 - 1.1.10

 4  Set the SMAW machine and perform diff erent type of joints on MS in
  diff erent position observing standard procedure. [diff erent types of joints
  Fillet ( T-joint, lap & Corner), Butt (Square & V); diff erent position - 1F, 2F,
  3F,4F, 1G, 2G, 3G, 4G] 1.1.11 - 1.1.12
 5  Set the oxy- acetylene cutting plant and perform diff erent cutting
  operations on MS plate. [Diff erent cutting operation - Straight, Bevel,
  circular]  1.1.13-1.1.17

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

 7  Set the SMAW machine and perform diff erent type of joints on MS in
  diff erent position observing standard procedure. [diff erent types of joints
  Fillet ( T-joint, lap & Corner), Butt (Square & V); diff erent position - 1F, 2F,
  3F,4F, 1G, 2G, 3G, 4G]  1.2.21-1.3.37
 8  Set the SMAW machine and perform diff erent type of joints on MS in
   diff erent position observing standard procedure. [diff erent types of joints
   Fillet ( T-joint, lap & Corner), Butt (Square & V); diff erent position - 1F, 2F,
   3F,4F, 1G, 2G, 3G, 4G]  1.3.38 - 1.3.41

 9   Perform welding in diff erent types of MS pipe joints by Gas welding
   (OAW). [Diff erent types of MS pipe joints - Butt, Elbow, T-joint, angle (45 )
   joint, fl ange joint]  1.3.42-1.3.45

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

 11   Set the SMAW machine and perform welding in diff erent types of MS
   pipe joints by SMAW. [Diff erent types of MS pipe joints - Butt, Elbow,
   T-joint, angle (45 ) joint, fl ange joint]  1.3.50 - 1.3.51

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

 13   Choose appropriate welding process and perform joining of diff erent
   types of metals and check its correctness. [appropriate welding
   process - OAW, SMAW; Diff erent 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 diff erent types of
   metals and check its correctness. [appropriate welding process - OAW,
   SMAW; Diff erent metal - SS, CI, Brass, Aluminium]  1.3.58 - 1.3.59
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 15   Test welded joints by diff erent methods of testing. [diff erent 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 diff erent types of joints on MS
   sheet/plate by GMAW in various positions by dip mode of metal transfer.
   [diff erent 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 diff erent types of
   joints on diff erent metals in diff erent position and check correctness of the
   weld. [diff erent types of joints- Fillet ( T-joint, lap, Corner), Butt (Square & V)
   ; diff erent metals- Aluminium, Stainless Steel; diff erent position- 1F & 1G]  1.6.86 - 1.6.91

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

 19   Perform Aluminium & MS pipe joint by GTAW in fl at 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 diff erent similar and dissimilar metals by brazing
   operation as per standard procedure. [diff erent 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

QR CODE

MODULE 1 MODULE 3

MODULE 5

MODULE 6

MODULE 2

MODULE 3

Ex. No. 1.1.02 Ex. No. 1.3.43

Ex. No. 1.3.50

Ex. No. 1.5.72

Ex. No. 1.6.87

Ex. No. 1.2.19

Ex. No. 1.2.23

Ex. No. 1.3.30

Ex. No. 1.1.18 Ex. No. 1.3.48

Ex. No. 1.3.58

Ex. No. 1.5.79

Ex. No. 1.8.88 Ex. No. 1.6.89

Ex. No. 1.2.21

Ex. No. 1.2.24

Ex. No. 1.3.35

Ex. No. 1.2.22

Ex. No. 1.2.25

Ex. No. 1.3.37
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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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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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(xviii)

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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(xix)

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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(xx)

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/
CO

2
 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

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



(xxi)

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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(xxii)

OAW-01

OAW-02

OAW-03

OAW-04

OAW-05

SMAW-01

SMAW-02

Professional

Skill 41

Hrs;

Professional

Knowledge

10Hrs

Professional

Skill 24Hrs;

Professional

Knowledge

01Hrs

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

98 "T"  joint on Copper to MS sheet

2mm thick  in flat position by

Brazing (1F)

- Metalizing - types of met-
alizing principles.

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

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

copper sheet "T" joint.

100 Silver brazing on copper tube to tube.

- Reading of assembly
drawing

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

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

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

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

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

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

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

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

- Plastic welding machine
with hot air gun and
plastic material:

Polypropylene (PP)

Polyethylene (PE)

Polyvinylchloride (PVC)
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1

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.01
वेʒर (Welder) - इंडƕन टŌ े िनंग और वेİʒंग Ůोसेस

वेİʒंग टŌ ेडो ंमŐ Ůयुƅ मशीनरी का ŮदशŊन (Demonstration of machinery used in welding 
trades)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ यह कर सकŐ गे  

• वेİʒंग की दुकान मŐ इˑेमाल होने वाली मशीनरी की ʩाƥा करŐ

• िदए गये टेबल मŐ Ůȑेक मशीन का नाम और उसका उपयोग दजŊ करŐ ।
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2 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.01
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3कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.01
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4

टेबल  1 

मशीन का नाम और उसके उपयोग िलİखए

Ţ. सं. मशीन का नाम उपयोग

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• अपने कायŊशाला की मशीनो ंको पहचानŐ।

• मशीनो ंके नाम और उनके उपयोग को िलखŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.01

• टेबल 1 मŐ įरकाडŊ करŐ ।

• उसे अनुदेशक Ȫारा जाँच करायŐ ।
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5

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.02
वेʒर (Welder) - इंडƕन टŌ े िनंग और वेİʒंग Ůोसेस

सुरƗा उपकरणो ंकी पहचान और उनका उपयोग आिद, (Identification of safety equipment 
and their use etc.,)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप  यह कर सकŐ गे

• डŌ ाइंग मŐ िदए गए सुरƗा उपकरणो ंकी पहचान करŐ  

• संबंिधत सुरƗा उपकरणो ंके उपयोग को टेबल मŐ įरकॉडŊ करŐ ।

नोट: ŮिशƗक िविभɄ Ůकार के ʩİƅगत सुरƗा उपकरण या चाटŊ Ůदान कर सकता है और समझा सकता है िक काम के िलए उपयुƅ 

PPE उपकरणो ंकी पहचान और चयन कैसे करŐ  और ŮिशƗुओ ंको दी गई टेबल मŐ नाम और इसके उपयोग िलखने के िलए कहŐ।
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6

• अपने ŮिशƗक से इसकी जांच करवाएं।

टेबल  1 

 Ţ. सं. PPE का नाम खतरे    सुरƗा के Ůकार

 1   

 2   

 3   

 4   

 5   

 6   

 7   

 8   

 9   

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• वाˑिवक उपकरणो ंपर या चाटŊ से ʩİƅगत सुरƗा उपकरणो ंको 

̊िʼगत ŝप से पढ़Ő  और उनकी ʩाƥा करŐ।

• उपयुƅ Ůकार की सुरƗा के िलए उपयोग िकए जाने वाले ʩİƅगत 

सुरƗा उपकरणो ंको पहचानŐ और उनका चयन करŐ ।

• PPE का नाम इसी Ůकार की सुरƗा के िलए टेबल 1 मŐ िलखŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.02
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.03
वेʒर (Welder) - इंडƕन टŌ े िनंग और वेİʒंग Ůोसेस

हैक सइंग, डायमŐशन  मŐ वगाŊकार फाइिलंग करना (Hack sawing, filing square to dimension)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे

• बŐच वाइस का उपयोग बताएं 

• सॉइंग की िविध का वणŊन करŐ

• डायमŐशन को बनाए रखते Šए वगाŊकार फाइल करŐ ।

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



8 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.03

टाˋ 1: लाइन के साथ सािवंग करना

• िनयम का उपयोग करके 75 x 75 xmm के पूवŊ मशीनीकृत आकार 

की जाँच करŐ

• मािलōग मीिडया लागू करŐ

• साइड B रखते Šए 82mm माकŊ  करŐ ।

• इसी तरह ‘e’ साइड पर 82mm माकŊ  करŐ

• िचि˥त रेखा को पंच करŐ ।

• िचि˥त लाइन से 10 mm दूर रखते Šए जॉब को बŐच-वाइस मŐ रखŐ।

• हैक आरी शुŝ करने के िलए लाइन पर एक पायदान बनाएं।

• िचि˥त रेखा के साथ काटŐ।

• इसी तरह दूसरी तरफ से भी काट लŐ।

• आगे के Ōː ोक मŐ दबाव डालŐ

• įरटनŊ Ōː ोक मŐ Ůेशर įरलीज करŐ

• काटते समय ɰेड की पूरी लंबाई का उपयोग करŐ

• आकार की जाँच करŐ  ːील के िनयम को काटŐ।

• आरी के िलए Ţॉस-सेƕन के अनुसार काटे जाने वाले जॉब को Ƒœप 

करŐ ।

• जहां तक संभव हो जॉब को इस तरह से पकड़Ő िक िकनारे की बजाय 

सपाट या लंबा िहˣा काटा जा सके। (Fig 1)

• यिद जॉब मŐ Ůोफ़ाइल है (ːील के कोण की तरह), तो जॉब को Ƒैɼ 

करŐ  तािक ओवरहœͤिगंग िसरे की ओर आरी की जा सके। (Fig 2)

• जब भी काटे जा रहे िहˣे मŐ चटकारे का Ůभाव या कंपन िदखाई देता 

है, Ƒैİɼंग मŐ सुधार की आवʴकता होती है।

• काटने के िलए सही िपच ɰेड का चयन करŐ।

• काटने वाला भाग िजतना छोटा होता है, ɰेड की िपच उतनी ही महीन 

होती है। सुिनिʮत करŐ  िक कम से कम चार दांत एक बार मŐ कट रहे 

हो।ं

• सामŤी िजतनी कठोर होगी, ɰेड की िपच उतनी ही महीन होनी चािहए।

• ɰेड को इस तरह ठीक करŐ  िक दांत कटने की िदशा मŐ हो।ं (Fig 3)

• केवल िवंग नट का उपयोग करके ɰेड को हाथ से कसŐ और तनाव दŐ।

सावधान (Caution)

अपयाŊɑ ɰेड टŐशन-कट सीधा नही ंहोगा।

ओवर टŐशन-ɰेड टूट जाएगा।

हैकसॉ के िफसलने से बचने के िलए सुचाŝ और किठन कायŘ 

पर शुŜआती िबंदु पर एक पायदान दजŊ करŐ । (Fig 4)

• जब तक केवल कुछ दांत कट रहे हो,ं तब तक हाथ से थोड़ा नीचे की 

ओर बल लगाएं। फॉरवडŊ (किटंग) Ōː ोक के दौरान ही नीचे दबाएं।

• ɰेड के मȯ भाग मŐ दांतो ंको जʗी कंुद करने से बचाने के िलए ɰेड 

की पूरी लंबाई का उपयोग करŐ ।

• ɰेड को िचİɎत िदशा के अनुŝप सƢी से घुमाएं। आरी करते समय 

ůेम को झुकाएं नही ंƐोंͤिक ɰेड को झुकाने से ɰेड अचानक टूट 

सकता है।

• िचि˥त रेखा से िवचलन अȑिधक होने की İ˕ित मŐ िवपरीत िदशा से 

काटने का सहारा लŐ।

ɰेड के टूटने और खुद को चोट से बचाने के िलए कट को पूरा 

करते समय किटंग को धीमा कर दŐ।

• वाइस पर यथासʁव लɾे  समय तक जॉब को जकड़Ő और सुिनिʮत 

करŐ  िक अिधकतम ̊ ढ़ता Ůाɑ करने के िलए िचि˥त आरी लाइन वाइस 

जबड़ो ंके िकनारे के करीब है।

• जॉब को झुकने और िशɝ होने से बचाने के िलए जबड़ो ंको मजबूती 

से कस लŐ।
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टाˋ 2: समतल सतह के िलए फाइिलंग 

 बŐच वाइस की ऊंचाई की जांच करŐ । (Fig 1) यिद ऊंचाई अिधक है, तो 

एक ɘेटफॉमŊ का उपयोग करŐ  और यिद यह कम है, तो दूसरे कायŊƗेũ का 

चयन करŐ  और उसका उपयोग करŐ।

बŐच वाइस मŐ जॉब को वाइस जॉ के ऊपर से 5 से 10 mm के Ůोजेƕन 

के साथ पकड़Ő।

िनɻ के अनुसार िविभɄ Ťेड और लंबाई की फाइलो ंका चयन करŐ

- जॉब का आकार

- िनकाली जाने वाली मेटल  की माũा

- जॉब की सामŤी।

जाँचे िक फाइल (रेती) का हœडल कसकर िफट बैठता है। रेती के हैǷल को 

कसकर पकड़े (Fig 2) और फाइल को अपने दािहने हाथ की हथेली का 

उपयोग करके रेती को आगे की तरफ बढाएँ।

िनकाली जाने वाली मेटल  की माũा के अनुसार फाइल के िसरे को पकड़Ő।

भारी फाइिलंग के िलए। (Fig 3)

लाइट फाइिलंग के िलए। (Fig 4)

˕ानीय असमानता को दूर करने के िलए। (Fig 5)

˕ानीय असमानता को दूर करने के िलए डŌ ा फाइिलंग भी की जा सकती है। 

(Fig 6) ठीक यही फाइिलंग फाइन िफिनिशंग के िलए भी की जा सकती है।

फारवडŊ Ōː ोक के दौरान फाइल को एकसमान धſा देकर फाइल करना 

शुŝ करŐ  और įरटनŊ Ōː ोक के दौरान दबाव को छोड़ दŐ।

Ōː ोक देना जारी रखŐ। फ़ाइल के दबाव को इस तरह से संतुिलत करŐ  िक 

फ़ाइल हमेशा सपाट और दायर की जाने वाली सतह पर सीधी रहे।

समतलता की जाँच (Checking flatness) (Fig 7)

ɢैटनेस चेक करने के िलए टŌ ाई ˍेयर के ɰेड को Ōː ेट एज की तरह 

इˑेमाल करŐ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.03

सभी िदशाओ ंमŐ जाँच की जाने वाली सतह पर टŌ ाई ˍायर के ɰेड को रखŐ 

तािक पूरी सतह को कवर िकया जा सके।

जाँच का सामना Ůकाश से करŐ । लाइट गैप हाई और लो ̇ ॉट का संकेत देगा।

चेिकंग ˍायरसŊ (Checking square): संदभŊ सतह के ŝप मŐ बड़ी 

तैयार सतह पर िवचार करŐ । सुिनिʮत करŐ  िक संदभŊ सतह पूरी तरह से दायर 

की गई है और गड़गड़ाहट से मुƅ है।

संदभŊ सतह के İखलाफ ːॉक को बट और दबाएं। (Fig 8)

धीरे-धीरे नीचे लाएँ (Fig 9) और ɰेड को उस दूसरी सतह से ˙शŊ कराएँ 

िजससे वगŘ की जाँच की जानी है।

लाइट गैप हाई और लो ˙ॉट का संकेत देगा।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.04
वेʒर (Welder) - इंडƕन टŌ े िनंग और वेİʒंग Ůोसेस

MS ɘेट पर माकŊ  आउट और पंिचंग (Marking out on MS plate and punching)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे

• डŌ ाइंग के अनुसार जॉब तैयार करŐ  

• मािकō ग मीिडया की ʩाƥा करŐ

• ˋेल और पंच के उपयोगो ंका वणŊन करŐ ।

• िबंदुओ ंA और A1, B और B1 आिद को िमलाने वाली F और 

F1 तक 6 रेखाएँ खी ंͤिचए।

• ̊िʼगत ŝप से शुȠता और समानांतरवाद के िलए िचि˥त लाइनो ं

की जाँच करŐ ।

• एक डॉट पंच और एक हथौड़े का उपयोग करके सभी लाइनो ंपर 

4 mm की िपच के साथ पंच के िनशान बनाएं।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• दी गई MS शीट का आकार डŌ ाइंग के अनुसार जांचŐ।

• कॉपर सʚेट/चाक पाउडर का घोल लगाएं और इसे सूखने दŐ।

• ɘेट या ɢैट को वकŊ  बŐच पर रखŐ और जॉब डŌ ाइंग पर िदए गए 

डायमŐशन ो ंके अनुसार पॉइंट्स को माकŊ  करŐ  A, B, C, D, E 

& F and A1, B1, C1, D1, E1 & F1
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मािकō ग मीिडया, कॉपर सʚेट या चाक पाउडर के घोल को जॉब की सतह 

पर लगाया जाता है और सुखाया जाता है तािक उस पर अंिकत रेखाएँ ˙ʼ 

ŝप से िदखाई दŐ।

15 mm पŐͤिटंग Űश के साथ समान ŝप से मािकō ग मीिडया को लागू करŐ ।

10, 25, 40, 55, 70 और 85 mm की दूरी पर जॉब के 150 mm लɾे  

िकनारे से ːील ŝल और ˌाइबर पॉइंट, माकŊ  पॉइंट A1,B1,C1,D1,E1 

और F का उपयोग करŐ  । इसी तरह अंक A1,B1,C1,D1,E1 और F1 

(Fig 1) को िचि˥त करŐ , ːील ŝल का एज ƗितŤˑ हो सकता है। गलत 

माप से बचने के िलए या A से F और A1 से F1 के माप और अंकन के 

िलए जॉब के 150 mm लɾे  िकनारे के İखलाफ ːील ŝल का पहला या 

दूसरा cm  Ťेजुएशन  िच˥ सेट करŐ । सुिनिʮत करŐ  िक कोई लंबन ũुिट नही ं

है (अवलोकन ũुिट) का उपयोग करते समय (Fig 2)

ːील ŝल और ˌाइबर का उपयोग करते Šए, AA1, BB1, CC1, 

DD1, EE1 और FF1 रेखाएँ खीचंŐ।

ˌाइबर को Ōː ोक की िदशा मŐ झुकाएं और अपनी ओर आकिषŊत करŐ  

(Fig 3)

डॉट पंच और हथौड़े का उपयोग करके, 6 लाइनो ंपर छोटे डॉट्स को पंच 

करŐ । (Fig 4 & 5) हथौड़े से मारते समय हœडल के अंितम छोर पर पकड़Ő।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

MS ɘेट पर माकŊ  आउट और पंिचंग (Marking out on MS plate and punching)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे

• ɘेट की सतह पर सीधी और समानांतर रेखाएं खीचें  

• डॉट पंच का उपयोग करके लाइनो ंपर पंच माकŊ  बनाएं।

डॉट्स के बीच लगभग 4 mm की िपच बनाए रखŐ। िपच दो Ţमागत िबंदुओ ं

के बीच की दूरी है।

ːील के  ŝल का उपयोग करके जांचŐ िक Ɛा रेखाएं सीधी और समानांतर 

हœ और पंच के िनशान ˙ʼ और ̊ʴमान हœ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.04

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



13

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• िसिलंडर और रेगुलेटर दोनो ंपर सभी इनलेट और आउटलेट वाʢ, 

Ūेड्स और सीटो ंका िनरीƗण करŐ।

• वाʢो ंको Ţैक करŐ।

• रेगुलेटर ˕ािपत करŐ।

• Ɨित के िलए नली की िफिटंग का िनरीƗण करŐ  और इसे संलư करŐ ।

• गैस िसलŐडर, ऑƛीजन और एिसिटलीन खोलŐ।

• गैस के अनुसार सही ढंग से रेगुलेटर वाʢ खोलकर, एक बार मŐ 

एक दोनो ंहोज़ो ंको शुȠ करŐ  |

• टॉचŊ के हœडल का िनरीƗण करŐ ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.05
वेʒर (Welder) - इंडƕन टŌ े िनंग और वेİʒंग Ůोसेस

ऑƛी-एिसिटलीन वेİʒंग उपकरण की ˕ापना Ůकाश और आकŊ  की ˕ापना (Setting of oxy-
acetylene welding equipment lighting and setting of flame)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे

• सभी घटको ंको जोड़कर ऑƛी-एिसिटलीन गैस वेİʒंग ɘांट ˕ािपत करŐ

• सभी कनेƕनो ंपर गैस įरसाव के िलए परीƗण करŐ  

• रेगुलेटसŊ पर आवʴक गैस का दबाव िनधाŊįरत करŐ ।

• टॉचŊ के हœडल को इकǧा करŐ ।

• नली को सही ढंग से संलư करŐ।

• įरसाव की जांच और शुİȠकरण।

• ɢेम  जलाएं।

• ɊूटŌ ल  ɢेम  Ůाɑ करने के िलए आंच को समायोिजत करŐ ।

• ɢेम  पैटनŊ का िनरीƗण करŐ।

• आƛीकारक ɢेम  Ůाɑ करने के िलए आंच को समायोिजत करŐ ।

• ɢेम पैटनŊ का िनरीƗण करŐ ।

• काबŊराइिजंग ɢेम पाने के िलए आंच को समायोिजत करŐ ।

• ɢेम  पैटनŊ का िनरीƗण करŐ।

• टॉचŊ की ɢेम  को बंद कर दŐ।

• शट डाउन करŐ  और िसːम से Ůेशर ɰीड करŐ ।
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कौशल-Ţम (Skill sequence)

ऑƛी-एिसिटलीन वेİʒंग उपकरण की ˕ापना, Ůकाश ʩव˕ा और आकŊ  की ˕ापना (Setting of 
oxy-acetylene welding equipment, lighting and setting of flame)

उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा

• सही Ţम बनाए रखते Šए ऑƛी-एिसिटलीन गैस वेİʒंग संयंũ को बंद करŐ

• ɊूटŌ ल  ऑƛीकरण और काबŊराइिजंग ɢेम  सेट करŐ ।

ऑƛीजन िसलŐडर की पहचान उस पर लगे काले रंग से होती 

है। एिसिटलीन िसलŐडर की पहचान उस पर िचिũत मैŝन रंग 

से होती है। साथ ही ऑƛीजन िसलŐडर एिसिटलीन िसलŐडर 

से लंबा होगा और ऑƛीजन िसलŐडर का ʩास एिसिटलीन 

िसलŐडर के ʩास से कम होगा।

सुिनिʮत करŐ  िक भरे Šए िसलŐडरो ंको खाली िसलŐडरो ंसे अलग रखा जाए।

गैस िसलŐडर को एक टŌ ॉली मŐ रखŐ और उɎŐ एक चेन से सुरिƗत करŐ।

िसिलंडर को हमेशा सीधा/सीधे िसिलंडर œːड मŐ/फशŊ पर रखŐ। (Fig 2)

चलते समय, गैस िसलŐडरो ंको ऊȰाŊधर İ˕ित मŐ थोड़ा झुका Šआ रखा 

जाना चािहए और िसलŐडर वाʢो ंको नुकसान से बचने के िलए रƗक टोपी 

का इˑेमाल िकया जाना चािहए। (Fig 3)

िसलŐडरो ंको जमीन पर Ɨैितज ŝप से न रोल करŐ ।

िसलŐडर कैɛ हटा दŐ। िसलŐडर िक का उपयोग करके उɎŐ जʗी से खोलकर 

और बंद करके गैस िसलŐडर वाʢ को Ţैक करŐ। (Fig 4)

ऑƛी-एिसिटलीन संयंũ की ˕ापना  (Setting up oxy-

acetylene plant) (Fig 1)

ऑƛीजन और एिसिटलीन िसलŐडरो ंको कैप के साथ ːोर से गैस वेİʒंग 

Ɨेũ मŐ ले जाएं।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.05
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िसलŐडर वाʢ सॉकेट से गंदगी और धूल के कण िसलŐडर वाʢ को Ţैक 

करके साफ िकए जाते हœ। यह िसलŐडर वाʢ के अनुिचत बैठने के कारण 

गैस के įरसाव को रोकेगा और साथ ही धूल के कणो ंको रेगुलेटर मŐ Ůवेश 

करने से रोकेगा िजससे रेगुलेटर को नुकसान हो सकता है।

िसिलंडर की Ţैिकंग करते समय हमेशा वॉʢ आउटलेट के सामने खड़े 

हो।ं (Fig 5)

सुिनिʮत करŐ  िक आपके हाथ Ťीस या तेल से मुƅ हœ।

ऑƛीजन रेगुलेटर को ऑƛीजन गैस िसलŐडर (दािहने हाथ के Ūेड) से 

कनेƃ करŐ।

एिसिटलीन िनयामक को एिसिटलीन गैस िसलŐडर (बाएं हाथ के Ūेड) से 

कनेƃ करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक दोनो ं रेगुलेटसŊ के दबाव समायोजन पŐच 

मुƅ İ˕ित मŐ हœ।

िसलŐडर पर सही रेगुलेटर कनेƃ करŐ। एिसिटलीन कनेƕन मŐ बाएं हाथ का 

Ūेड होता है और ऑƛीजन मŐ दािहने हाथ का Ūेड होता है।

नट को जोड़ने वाले एिसिटलीन रेगुलेटर के ऊपर एक Ťूव 

कट होगा (Fig 6) और Ůेशर गेज डायल मैŝन रंग का होगा।

सभी Ūेडेड कनेƕनो ंको शुŝ मŐ हाथो ंसे कस कर तय िकया जाना चािहए 

और उसके बाद ही ˙ैनर का उपयोग िकया जाना चािहए। यह Ţॉस Ūेड 

के साथ असŐबली से बचने मŐ मदद करेगा िजससे Ūेड्स को नुकसान हो 

सकता है।

Ūेड्स को नुकसान से बचाने के िलए हमेशा सही आकार के ˙ैनर का 

उपयोग करŐ । (Fig 7)

गैस वेİʒंग की Ūेडेड असŐबली मŐ ˘ेहक लगाना खतरनाक है 

उपकरण के ŝप मŐ यह आग का कारण बन सकता है। (Fig 8)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.05
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कसते समय अनुिचत बल से बचŐ। कनेƕन िसफŊ  टाइट होने चािहए।

होज़ कनेƃर को रेगुलेटर के िसरे पर और होज़-ŮोटेƃसŊ को ɰोपाइप के 

िसरे पर कनेƃ करŐ।

(ऑƛीजन लाइन के िलए ɰैक होज़ और एिसिटलीन लाइन के िलए मैŝन 

होज़ का उपयोग करŐ ।)

एिसिटलीन कनेƕन मŐ नट के कॉमसŊ पर कट के साथ बाएं 

हाथ के Ūेडेड होते हœ ऑƛीजन कनेƕन मŐ िबना कट के 

दािहने हाथ का Ūेड होता है।

ɰैक होज़-पाइप के एक िसरे को ऑƛीजन रेगुलेटर आउटलेट और मैŝन 

रंग के होज़-पाइप को एिसिटलीन रेगुलेटर आउटलेट से जोड़ दŐ। (Fig 9)

अǅी पकड़ सुिनिʮत करने और गैस įरसाव से बचने के िलए होज़-İƑप 

का उपयोग करके जोड़ो ंको सुरिƗत करŐ । (Fig 10)

होस-İƑɛ  को कसने के िलए एक पेचकश का Ůयोग करŐ।

हमेशा सही आकार के होज़-İƑप का Ůयोग करŐ। (Fig 11)

रेगुलेटर के दबाव समायोजन पŐच को चालू करŐ , िजससे ऑƛीजन होज़-

İƑप जुड़ा Šआ है।

होज़-İƑप के अंदर धूल या गंदगी के कणो ंको बाहर िनकालने के िलए 

पयाŊɑ दबाव डालŐ और िफर दबाव समायोजन पŐच को छोड़ दŐ।

एिसिटलीन होज़ के िलए भी यही दोहराएं।

ɰोपाइप लगाना (Attaching blowpipe)

होज़-पाइप के दूसरे िसरे को ɰोपाइप इनलेट्स से जोड़ा जाना है। 

(Fig 13) ɰोपाइप के िसरो ंपर होज़-ŮोटेƃसŊ को ठीक करŐ । कोनो ंपर 

एक खांचे के साथ होज़-संरƗक एिसिटलीन होज़-पाइप पर तय िकए जाते 

हœ और ɰोपाइप के एिसिटलीन इनलेट से जुड़े होते हœ। होज़-ŮोटेƃसŊ िबना 

कटे िनशान के ऑƛीजन होज़-पाइप पर लगे होते हœ और ɰोपाइप के 

ऑƛीजन इनलेट से जुड़े होते हœ। (Fig 14)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.05
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गैस के दबाव को समायोिजत करना (Adjusting the gas 

pressure)

ऑƛीजन और एिसिटलीन दोनो ंके िलए गैस के दबाव को नोजल के आकार 

के अनुसार रेगुलेटसŊ पर समायोिजत करना पड़ता है। नोजल का आकार 

कायŊ सामŤी और िथकनेस  के अनुसार चुना जाता है।

गैस के दबाव को समायोिजत करने के िलए, दोनो ंिसलŐडरो ंके वाʢो ंको 

एक मोड़ से धीरे-धीरे खोलŐ और दोनो ंरेगुलेटसŊ पर दबाव समायोजन ˌू 

कस कर छोटे आकार के नोजल के िलए 0.15 gm/cm² के ŝप मŐ दबाव 

सेट करŐ । (Fig 15)

सुिनिʮत करŐ  िक गैस का दबाव सेट करते समय ɰो पाइप िनयंũण वाʢ 

खुले रखे गए हœ।

गैस रेगुलेटसŊ के काम करने वाले दबाव गेज पर दबाव पढ़ा जा सकता है।

įरसाव के िलए परीƗण (Testing for leakage)

įरसाव के िलए सभी कनेƕनो ंका परीƗण िकया जाना चािहए।

एिसिटलीन कनेƕन के िलए साबुन के पानी का घोल और ऑƛीजन 

कनेƕन के िलए ताजे पानी का इˑेमाल करŐ। (Fig 16)

होज़-संरƗक ɰोपाइप से रबर की नली तक गैस के वापसी Ůवाह से रƗा 

करते हœ। वे गैर-वापसी वाʢ के ŝप मŐ कायŊ करते हœ।

ɢेम जलाना (Lighting the flame)

नोज़ल के अनुशंिसत आकार को वेİʒंग ɰोपाइप यानी नोज़ल No. 3 की 

नेक से जोड़ दŐ।

गैस िसिलंडर खोलŐ और रेगुलेटरो ंपर सुझाए गए गैस Ůेशर को एडजː करŐ।

नोजल संƥा 3 के िलए ऑƛीजन और एिसिटलीन का दबाव 0.15 gm/

cm² है।

िसलŐडर के वाʢ बŠत धीरे-धीरे खोलŐ।

रेगुलेटर पर दबाव डालते समय, सटीक सेिटंग के िलए ɰोपाइप कंटŌ ोल 

वाʢ खोल दŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.05
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एिसिटलीन िनयंũण वाʢ खोलŐ, ɰोपाइप 1/4 चालू करŐ  और एक ˙ाकŊ  

लाइटर से Ůǜिलत करŐ। (Fig 17)

वायुमंडलीय हवा मŐ ऑƛीजन का उपयोग करके एिसिटलीन काले धुएं 

के साथ जलता है

˙ाकŊ  लाइटर के अलावा आग के िकसी अɊ ŷोत का उपयोग करने से बचŐ।

ɰोपाइप को अपने और दूसरो ंसे दूर खुले ˕ान मŐ सुरिƗत िदशा मŐ इंिगत 

करŐ।

काला धुआं गायब होने तक एिसिटलीन बढ़ाएं। (Fig 18)

ɢेम का िनरीƗण करŐ  और ɰोपाइप के ऑƛीजन िनयंũण वाʢ को 

खोलकर ऑƛीजन डालŐ।  अब एक ˙ʼ सफेद नोज़ल की िटप पर कोन 

िदखाई देने लगता है। (Fig 19)

िविभɄ Ůकार के ऑƛी-एिसिटलीन लपटो ंको सेट करने के िलए 

ɢेम समायोजन (Flame adjusting to set different types 

of oxyacetylene flames)

ɊूटŌ ल ɢेम को समायोिजत करने के िलए, सफेद कोन को ˙ʼ और गोल 

बनाने के िलए पयाŊɑ ऑƛीजन जोड़Ő। (Fig 20)

काबŊराइिजंग ɢेम  को समायोिजत करने के िलए, ɢेम  को समायोिजत करŐ

ɊूटŌ ल और िफर एिसिटलीन जोड़Ő।

सफेद कोन लɾे  समय तक पोशŊन की तरह एक फेदर से िघरे रहते है। 

धीरे से जलने वाली ɢेम अिधक देर तक जलती रहेगी | (Fig 22)

ɰोपाइप के गैस िमŵण मŐ ऑƛीजन की तुलना मŐ एिसिटलीन की माũा 

अिधक होती है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.05

ɰोपाइप से िनकलने वाले गैस िमŵण मŐ ऑƛीजन और एिसिटलीन का 

आयतन बराबर होता है।

ऑƛीडाइिजंग ɢेम को ɊूटŌ ल ɢेम से एडजː करने के िलए एिसिटलीन 

Ůवाह मŐ कमी |

सफेद कोन छोटा और नुकीला हो जाएगा।

ɢेम एक िहिसंग Ȱिन उȋɄ करेगी और इसकी लंबाई कम होगी।

(Fig 21) ɰोपाइप के गैस िमŵण मŐ एिसिटलीन की तुलना मŐ ऑƛीजन 

की माũा अिधक होती है।
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वेİʒंग के दौरान ɰो पाइप के िनरंतर उपयोग के बाद नोजल मेटल  के 

कणो ंया छी ंͤटे से अवŜȠ हो सकता है। नोजल Ƒीनर का उपयोग करके 

गैसो ंके िनरंतर Ůवाह को Ůाɑ करने के िलए इस Ŝकावट को दूर करना 

होगा। (Fig 23)

आग की सेिटंग को तब तक दोहराएं, जब तक आप िबना िकसी बैकफायर 

या ɢैश बैक के ɢेम को सेट करने मŐ कामयाब न हो जाएं।

ɢेम बुझाना (Extinguishing the flame)

ɢेम को बुझाने के िलए पहले एिसिटलीन कंटŌ ोल वॉʢ (ɰोपाइप) को बंद 

करŐ  और िफर ऑƛीजन कंटŌ ोल वॉʢ को।

संयंũ को बंद करना (Closing down the plant)

काम की समाİɑ पर, संयंũ को नीचे िदए गए Ţम मŐ बंद कर दŐ।

एिसिटलीन िसलŐडर वाʢ बंद करŐ ।

ऑƛीजन िसलŐडर वाʢ बंद करŐ ।

ɰोपाइप एिसिटलीन वाʢ खोलŐ और सभी गैस दबाव को छोड़ दŐ।

ɰोपाइप ऑƛीजन वाʢ खोलŐ और सभी गैस दबाव को छोड़ दŐ।

रेगुलेटसŊ पर दोनो ंदबाव गेज को शूɊ पढ़ना चािहए।

एिसिटलीन रेगुलेटर दबाव समायोजन पŐच जारी करŐ ।

ऑƛीजन रेगुलेटर दबाव समायोजन पŐच जारी करŐ ।

ɰोपाइप एिसिटलीन वाʢ बंद करŐ ।

ɰोपाइप ऑƛीजन वाʢ बंद करŐ ।

सुिनिʮत करना (Ensure)

- उपकरण के आसपास कोई आग नही ंहै

- नोजल को पानी मŐ डुबाने से गैस पूरी तरह खȏ हो जाती है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.05
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.06
वेʒर (Welder) - इंडƕन टŌ े िनंग और वेİʒंग Ůोसेस

ɢैट İ˕ित मŐ 2 mm मोटी MS शीट पर िफलर रॉड के िबना ɡूजन रन करŐ  (OAW-01) (Perform

fusion run without filler rod on MS sheet 2 mm thick in flat position (OAW-01)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे

• डŌ ाइंग के अनुसार कायŊ तैयार करŐ

• सही आकार के नोजल को चुनŐ और िफट करŐ

• नोज़ल के आकार के अनुसार गैस का दबाव सेट करŐ

• िफ़लर रॉड के िबना ͆यूज़न बाई ंओर तकनीक का उपयोग करके सपाट İ˕ित मŐ चलता है

• वेʒ को साफ करŐ  और वेʒ दोषो ंके िलए ̊िʼ से िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

ɢैट İ˕ित मŐ ɡूजन िफलर रॉड के िबना चलता है (Fusion runs 

without filler rod in flat position)

•    M.S. शीट को 150 × 50 × 2mm आकर के टुकड़ो मŐ िचि˥त करŐ  

और हœड लीवर उपयोग करके काटे। 

  कतरनी ɰेड से उंगिलयो ंको चोट से बचने के िलए सावधानी 

  बरतनी चािहए इसके िलए दˑाने पहनने चािहए।

• कटे Šए टुकड़ो ंको ऐİɋल पर हथौड़े से सीधा कर लŐ।

• डŌ ाइंग के अनुसार शीट को डाइमŐशन के अनुसार फाइल करŐ  और 

      िफिनश करŐ।

• ˋेच के अनुसार, शीट सरफेस पर समानांतर रेखाओ ंको िचि˥त करŐ  

और पंच करŐ ,उस İ˕ित मŐ वेİʒंग टेबल पर जॉब पीस को फायर 

      Űीक के सपोटŊ के साथ सेट करŐ ।

 • ɰोपाइप मŐ नोज़ल आकार 5 चुनŐ और संलư करŐ ।

सुरƗा पįरधान और गैस वेİʒंग चʳे पहनŐ।

• रेगुलेटसŊ पर एिसिटलीन और ऑƛीजन का दबाव 0.15gm/cm² सेट 

करŐ ।

• ऑƛी-एिसिटलीन गैसो ं को Ůǜिलत करŐ  और ɊूटŌ ल  ɢेम को 

समायोिजत करŐ ।

• जॉब पर ɰोपाइप को उसके दािहने हाथ के िसरे पर आवʴक कोण 

पर पकड़Ő।

• शीट के दािहने िसरे की सतह को ɰोपाइप पर हʋी गोलाकार गित 

से गमŊ करना शुŝ करŐ  और िचि˥त रेखा पर िपघला Šआ पूल बनाएं।

• ɰोपाइप को दाएं से बाएं िदशा मŐ गित कराके एक समान गित और 

ɰो पाइप कोण को बनाए रखŐ।

• िकसी एक िबंदु पर गमŎ की अȑिधक सघनता से बचŐ |

यिद मेटल  बŠत अिधक गमŊ हो जाती है, तो ɰोपाइप को 

िपघले Šए पूल से Ɨण भर के िलए उठा लŐ।

बैकफ़ायर और ɢैशबैक से बचने के िलए, आंतįरक कोन को 

िपघले Šए पूल से न छुएं।

• याũा की दर को समायोिजत करके िपघले Šए पूल को सही आकार मŐ 

रखŐ और ɰोपाइप को थोड़ा गोलाकार गित दŐ  |

 • बाएं छोर पर ŜकŐ  और ɰोपाइप को जʗी से उठाएं |

• आंच को बुझा दŐ  और ɰोपाइप को पानी मŐ ठंडा कर लŐ |

• ͆यूǕ सतह को ːील वायर Űश से साफ़ करŐ  और ͆यूज़न रन की 

एकŝपता का िनरीƗण करŐ।

यिद याũा की गित और ɰोपाइप गित सही है तो ɡूजन रन 

एक समान चौड़ाई और įरपʤ के साथ िदखाई दŐगे।

एक समान संलयन और ɰोपाइप के बेहतर हेरफेर को Ůाɑ 

करने के िलए उपरोƅ को 4 बार दोहराएं।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

िफलर रॉड के साथ ɡूजन रन (Fusion run with filler rod)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• िफलर रॉड के िबना ɡूजन रन सेट और कैरी करŐ ।

जॉब पीस की सफाई और सेिटंग

यिद कोई जंग हो तो उसे वायर Űश और एमरी पेपर का उपयोग करके हटा दŐ ,

तार Űश पर भारी दबाव से रगड़Ő नही।ं

सफाई करते समय लकड़ी के टुकड़े पर लुढ़का Šआ एमरी पेपर का Ůयोग 

करŐ।

तनु हाइडŌ ोƑोįरक अʅ के िवलायक मŐ M.S. शीट को डुबो कर पŐट, तेल 

या Ťीस हटा दŐ। 

एक िकनारे से 10 mm पर शीट के लɾे  िकनारे के समानांतर रेखाएँ 

खीचंŐ और एक गाइड के ŝप मŐ काम करने के िलए लाइनो ंके साथ पंच 

करŐ । (Fig 1)

हीट कंडƕन को कम करने और जॉब को ɢैट करने के िलए वकŊ  टेबल 

पर जॉब को आग की Űीक पर रखŐ | (Fig 2)

 वेİʒंग गॉगʤ का इˑेमाल करŐ ।

उिचत संलयन के िलए ɰोपाइप और ɢेम  को सही İ˕ित (कोण) मŐ पकड़Ő।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.06
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ɰो पाइप को इस Ůकार रखŐ िक:

- शीट की पंच रेखाएं ऑपरेटर के समानांतर होती हœ (Fig 3)

- ऑपरेटर के हाथ मŐ फटीग कम होती है |

- वेİʒंग लाइन के साथ नोजल का कोण 60° - 70° के बीच होता है। 

नोजल और कायŊ सतह के बीच का कोण 90° होना चािहए। (Fig 4)

मेटल  को दायी ंओर जॉब की सतह पर िपघला Šआ पूल का एक छोटा सा 

पूडल बनाने के िलए ɡूज करŐ।

िफलर रॉड के िबना ɡूजन रन बनाना (Making fusion run 

without filler rod)

ɰोपाइप को बाईं िदशा मŐ ले जाएँ Ɛोंͤिक ̞ ान संलयन एक पंİƅ के दािहने 

छोर पर Ůाɑ होता है।

िपघले Šए पूल को पंच लाइन पर रखŐ। (Fig 5)

ɰोपाइप की ओर हʋी वृȅाकार गित के साथ याũा की िनरंतर गित बनाए 

रखŐ। (Fig 6)

ɰोपाइप कोण को बाएं िकनारे के पास थोड़ा कम करŐ  और अंत मŐ जलने 

से बचने के िलए धीरे-धीरे आंच को हटा दŐ।

उिचत गमŎ इनपुट के िलए और बैकफायर से बचने के िलए ɢेम  के सफेद 

कोन और शीट की सतह के बीच 2-3 mm की िनरंतर दूरी बनाए रखŐ।

ɡूजन रन का ̊ʴ िनरीƗण (Visual inspection of fusion 

run)

बीड के िलए तरंग और संलयन(पेनेटŌ ेशन) की उिचत गहराई के 

िलए एक समान चौड़ाई सुिनिʮत करने के िलए ̊ʴ परीƗा की 

जा सकती है (Fig 7) इसके बाद इसकी सतह से ˋेʤ हटा कर 

वेʒेड जॉब को अǅी तरह से साफ िकया जाता है

गमŊ जॉɵ की हœडिलंग करते समय िचमटे का Ůयोग करŐ ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.06
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.07
वेʒर (Welder) - इंडƕन टŌ े िनंग और वेİʒंग Ůोसेस

आकŊ  वेİʒंग मशीन और सहायक उपकरण की सेिटंग और एक चाप मारना (SMAW-01)  Setting of 
arc welding machine AND accessories and striking an arc (SMAW-01)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे

• वेİʒंग मशीन, इलेƃŌ ोड होʒर और जॉब के बीच वेİʒंग केबʤ को कनेƃ करŐ

• िनयंũणो ंको शुŝ और संचािलत करना और बंद करना Ţम मŐ वेİʒंग मशीन हœ 

• वेİʒंग करंट Ōː ाइक सेट करŐ  और आकŊ  बनाए रखŐ 

• जॉब  तैयार करŐ  और सेट करŐ  

• समान Ōːैट लाइन  बीड समतल İ˕ित मŐ जमा करŐ  

• वेʒ सतह को साफ और िनरीƗण करŐ ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• उपकरण को सुरिƗत ˕ान पर ˕ािपत करŐ

• उन उपकरणो ंको ʩवİ˕त करŐ  िजनका उपयोग कर रहे हœ।

• वेİʒंग के िलए टुकड़ा Ůाɑ करŐ  और Ťाउंड Ƒœप को उनमŐ से एक से 

जोड़ दŐ।

•  वेİʒंग टŌ ांसफॉमŊर चालू करŐ ।

• मशीन पर सुझाई गई सूची के अनुसार एɼरेज सेट करŐ ।

• रॉड की नोक को वेİʒंग की İ˕ित से 25 से 50mm दूर रखŐ।

• हेलमेट पहनŐ और अब यह आकŊ  पर Ůहार करने के िलए तैयार है।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

आकŊ  वेİʒंग मशीन और सहायक उपकरण की ˕ापना और एक आकŊ  की Ōːाइिकंग (Setting of Arc 
welding machine and accessories and striking an arc)
उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• आकŊ  पर Ůहार करने की िविधयो ंकी ʩाƥा करŐ ।

आकŊ  वेİʒंग ɘांट की ̞ ापना Setting up Arc Welding plant 

(Fig 1)

ˋेच के अनुसार वेİʒंग मशीन और अɊ सामान की जाँच करŐ । एक 

वेİʒंग जनरेटर या एक वेİʒंग रेİƃफायर (Fig 2) वेİʒंग के िलए एक 

ŮȑƗ धारा देता है और एक वेİʒंग टŌ ांसफामŊर (Fig 3) वेİʒंग के िलए 

एक ŮȑावतŎ धारा देता है। 

वेİʒंग मशीन को िबजली की आपूितŊ से कनेƃ करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक मुƥ आपूितŊ İˢच और वेİʒंग मशीन ठीक 

से Ťाउंडेड हœ। इससे वेʒर को िकसी Ůकार का िबजली का 

झटका नही ंलगेगा। (Fig 1)

ːाटŊर चालू करŐ ।
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जांचŐ और सुिनिʮत करŐ  िक इलेƃŌ ोड धारक और अथŊ केबल िबना िकसी 

ढीले कनेƕन या Ɨित के हœ।

ढीले केबल कनेƕन के कारण िचंगारी, गमŎ और अİ˕र 

आकŊ  होता है।

अथŊ केबल को वेİʒंग टेबल से कसकर कनेƃ करŐ  या इलेƃŌ ोड होʒर के 

साथ अथŊ Ƒœप और इलेƃŌ ोड केबल का उपयोग करके काम करŐ ।

जब भी उपयोग मŐ न हो तो इलेƃŌ ोड-होʒर को वेİʒंग टेबल के पास िदए 

गए इंसुलेटेड Šक पर लटका दŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.07

दूसरो ंकी सुरƗा के िलए वेİʒंग टेबल के चारो ंओर पोटőबल ˌीन लगाएं। 

(Fig 5)

जाँच करŐ  िक वेİʒंग के सामान जैसे िचिपंग हैमर, काबŊन ːील वायर Űश, 

िचमटे और िचिपंग गॉगʤ काम करने की İ˕ित मŐ हœ।

तैयार सुरƗा पįरधान (जैसे चमड़े का एŮन, दˑाने, आˑीन, लेिगंग, जैकेट, 

जूते और टोपी) रखŐ

ʩİƅगत सुरƗा सुिनिʮत करŐ।

आकŊ  वेİʒंग मशीनो ंके िनयंũण का संचालन। (Fig 6)

आकŊ  वेİʒंग मशीनो ंका उपयोग वेİʒंग उȞेʴो ंके िलए उपयुƅ करंट 

Ůाɑ करने के िलए िकया जाता है।
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वेİʒंग मशीन को मुƥ आपूितŊ से िनɻानुसार कनेƃ करŐ ।

- िबजली के नुकसान से बचने के िलए मुƥ आपूितŊ केबʤ को यथासंभव 

छोटा रखते Šए, 3 चरण की मुƥ आपूितŊ के पास वेİʒंग मशीन ̞ ािपत 

करŐ।

- मुƥ आपूितŊ से ˕ायी कनेƕन के िलए िकसी कुशल इलेƃŌ ीिशयन 

को बुलाएं Ɛोंͤिक इसमŐ खतरनाक ŝप से उǄ वोʐेज होता है।

सुिनिʮत करŐ  िक मुƥ İˢच, ͆ यूज़ और पावर केबल इलेƃŌ ोड होʒर, अथŊ 

Ƒœप और केबल लƺ आवʴक एɼीयर Ɨमता के हœ।

यिद मुƥ आपूितŊ कनेƕन ɘग Ůकार का है, तो वेʒर ˢयं मुƥ आपूितŊ 

को जोड़ सकता है।

मुƥ İˢच के उिचत संचालन की जाँच करŐ ।

मशीन के चालू/बंद İˢच के उिचत संचालन की जाँच करŐ ।

वेİʒंग मशीन के वतŊमान रेगुलेटर के उिचत संचालन की जाँच करŐ  और 3.15 

mm ʩास वाले इलेƃŌ ोड के िलए करंट को 110 एɼीयर पर सेट करŐ ।

पोलįरटी İˢच के संचालन की जांच करŐ , अगर यह DC वेİʒंग जनरेटर 

या रेİƃफायर है।

वेİʒंग मशीन से वेİʒंग करंट को इलेƃŌ ोड-होʒर तक ले जाने के िलए 

वेİʒंग केबʤ का उपयोग िकया जाता है और जॉब और उपयुƅ लƺ को 

अथŊ केबल एंड्स (Fig 7) से जोड़ा जाता है।

अथŊ केबल के एक िसरे को मशीन के िकसी एक आउटपुट टिमŊनल से 

कसकर कनेƃ करŐ ।`

अथŊ केबल के दूसरे िसरे को वेİʒंग टेबल से कनेƃ करŐ  या (Fig 6) मŐ 

िदखाए गए अनुसार अथŊ Ƒœप का उपयोग करके कसकर काम करŐ । अɊ 

तरीके (Fig 8) मŐ िदखाए गए हœ।

इलेƃŌ ोड केबल के एक िसरे को मशीन के दूसरे टिमŊनल से और दूसरे िसरे 

को इलेƃŌ ोड होʒर से कनेƃ करŐ।

आकŊ  वेİʒंग मशीनो ंको शुŝ करना और रोकना (Starting and 

stopping of arc welding machines)

वेİʒंग टŌ ांसफामŊर (Welding transformer)

वेİʒंग टŌ ांसफामŊर की मुƥ आपूितŊ को ‘चालू’ करŐ ।

मशीन पर िदए गए ऑन/ऑफ İˢच का उपयोग करके वेİʒंग टŌ ांसफॉमŊर 

(2-3 बार) को चालू और बंद करŐ ।

वेİʒंग रेİƃफायसŊ (Welding rectifier)

वेİʒंग रेİƃफायर की मुƥ आपूितŊ को ‘चालू’ करŐ ।

मशीन के साथ िदए गए ‘ऑन’ - ‘ऑफ’ İˢच का उपयोग करके वेİʒंग 

रेİƃफायर को 2-3 बार चालू और बंद करŐ ।
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कुछ रेİƃफायसŊ मŐ एक टŌ ांसफर İˢच िदया गया है। इस 

İˢच को संचािलत करके मशीन को DC वेİʒंग मशीन या 

AC वेİʒंग मशीन के ŝप मŐ इˑेमाल िकया जा सकता है।

समतल İ˕ित मŐ माइʒ ː ील (M.S.) ɘेट पर आकŊ  का Ůहार करना

इलेƃŌ ोड धारक के जबड़ो ंके बीच एक 3.15 mm ʩास मȯम लेिपत 

हʋे ːील इलेƃŌ ोड को ठीक करŐ । (Fig 9)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.07

सुिनिʮत करŐ  िक ɢƛ लेिपत इलेƃŌ ोड का नंगे तार अंत इलेƃŌ ोड धारक 

मŐ िदए गए ˠॉट/नाली मŐ मजबूती से रखा गया है।

3.15 इलेƃŌ ोड के िलए 110 एɼीयर सेट करŐ  । सभी इलेƃŌ ोड िनमाŊता 

िविभɄ आकार के इलेƃŌ ोड के िलए वतŊमान मूʞो ं को इंिगत करते हœ 

िजनका उपयोग धाराओ ंको सेट करते समय एक गाइड के ŝप मŐ िकया 

जा सकता है।

जब भी िकसी वेʒर को वेİʒंग शुŝ करनी होती है या इलेƃŌ ोड बदल िदया 

जाता है या वेİʒंग के दौरान आकŊ  को बंद कर िदया जाता है, तो आकŊ  को 

मारना एक बुिनयादी िŢया है।

अगर मशीन DC वेİʒंग मशीन है तो इलेƃŌ ोड को नेगेिटव से कनेƃ करŐ ।

िदए गए ˌैप आयरन ɘेट (वकŊ  पीस) की सतह को ːील वायर Űश से 

साफ करŐ , और तेल या Ťीस, पानी और पŐट, यिद कोई हो, को साफ करŐ।

अनुिचत सफाई वेʒ दोषो ंके कारण खराब िवद्त संपकŊ  और 

कमजोर वेʒ बनाती है।

वेİʒंग टेबल पर वकŊ पीस को समतल İ˕ित मŐ सेट करŐ ।

इनपुट आपूितŊ को ‘ऑन’ करŐ  और वेİʒंग मशीन को चालू करŐ ।

सुिनिʮत करŐ  िक सुरƗा पįरधान पहने जाते हœ। (Fig 10)

इलेƃŌ ोड को जॉब पीस से लगभग 5 mm ऊपर एक छोर पर 75° के कोण 

पर वेʒ की रेखा पर और 90° पर ɘेट की सतह पर पकड़Ő। (Fig 11)

ˌैिचंग िविध (Scratching method) (Fig 12)

वेİʒंग हेलमेट लगाएं या वेİʒंग शीʒ को अपनी आंखो ंके सामने लाएं।
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केवल कलाई की गित का उपयोग करके वेİʒंग कायŊ मŐ इलेƃŌ ोड को जʗी 

और धीरे से खीचंकर आकŊ  पर Ůहार करŐ ।

कुछ सेकंड के िलए इलेƃŌ ोड को सतह से लगभग 6 mm हटा दŐ  और 

िफर आकŊ  को बनाए रखने के िलए इसे लगभग 3 mm की दूरी तक कम 

करŐ। (Fig 12)

यिद आकŊ  को ठीक से मारा गया है तो ‘एक İ˕र तेज ककŊ श Ȱिन के साथ 

Ůकाश का िव˛ोट’ उȋɄ होगा।

आकŊ  को तोड़ने के िलए, इलेƃŌ ोड को जʗी से हटा दŐ।

टैिपंग िविध (Tapping method) (Fig 13)

आकŊ  वेİʒंग के दौरान सुरƗा सावधािनयां (Safety precautions 

during arc welding)

मेटल  आकŊ  वेİʒंग के दौरान, मेटल  को ताप ŷोत - िवद्त आकŊ  Ȫारा 

गमŊ और ɡूज िकया जाता है। इसमŐ शािमल सामाɊ खतरे िनɻिलİखत हœ।

- िवधुत का झटका

- ˙ाƛŊ और ˙ैटसŊ

- धुआं और धुएं

- हीट िविकरण

- िचपके और गमŊ लावा कण

- हॉट जॉब और हॉट ːब खȏ।

वेʒर को उपरोƅ खतरो ंसे बचाने के िलए, उसे कुछ सुरƗा सावधािनयो ंका 

पालन करना होगा जो िक संबंिधत Țोरी ऑन इंडƕन टŌ े िनंग मŐ समझाया 

गया है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.07

जॉब की सतह को हʋे से छूने के िलए इलेƃŌ ोड को नीचे ले जाकर आकŊ  

पर Ůहार करŐ ।

कुछ सेकंड के िलए इलेƃŌ ोड को धीरे-धीरे लगभग 6mm ऊपर उठाएं 

और िफर एक सही आकŊ  बनाए रखने के िलए इसे सतह से लगभग 3mm 

तक कम करŐ।

टैिपंग िविध की Ǜादातर िसफाįरश की जाती है Ɛोंͤिक यह जॉब की सतह 

पर गǯे के िनशान नही ंडालती है।

यिद इलेƃŌ ोड ɘेट मŐ जम जाता है (िचपक जाता है), तो इसके अित ताप या 

खराब होने से बचने के िलए इसे कलाई के एक ȕįरत मोड़ से तुरंत मुƅ 

िकया जाना चािहए। (Fig 14)

ˌैिचंग िविध से आकŊ  पर Ůहार करŐ ।

केवल वेİʒंग ˌीन/शीʒ या हेलमेट मŐ लगे िफʐर Ƹास के माȯम से 

आकŊ  को देखŐ।

एक िचिपंग हैमर का उपयोग करके शॉटŊ वेʒ िडपॉिजट के ऊपर से ˠैग 

कवįरंग को हटा दŐ , और वायर Űश से साफ करŐ । (Fig 15)

वेİʒंग वेʒ करते समय िचिपंग गॉगल या िचिपंग ˌीन का उपयोग करŐ । 

(Fig  15)

यिद वेʒेड जॉब आकार मŐ छोटा है तो हॉट जॉब को पकड़ने के िलए िचमटे 

का उपयोग करŐ ।

ˌैप MS ɘेट पर आकŊ  को तब तक दोहराएं जब तक िक हर बार इलेƃŌ ोड 

ůीिजंग के िबना आकŊ  को मारा जा सके।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.08
वेʒर (Welder) - इंडƕन टŌ े िनंग और वेİʒंग Ůोसेस

ɢैट İ˕ित मŐ MS ɘेट पर ː Ōैट लाइन  बीड जमा करŐ  (Deposit straight line bead on MS plate 
in flat position)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे |

• डŌ ाइंग के अनुसार काम तैयार करŐ  और सेट करŐ

• इलेƃŌ ोड, धारा और Ŭुवता का चयन करŐ

• आकŊ  वेİʒंग Ȫारा यूिनफ़ॉमŊ Ōːेट बीड को समतल İ˕ित मŐ जमा करŐ

• वेʒ सतह को साफ और िनरीƗण करŐ ।
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एक M.S. ɘेट तैयार करŐ  एक हैकसॉ और फ़ाइल का उपयोग करके ɘेट 

का टुकड़ा 100×150×10।

Ōː ैट लाइन  को िचि˥त करŐ , बीच मŐ 15 mm की दूरी रखते Šए रेखा को 

पंच करŐ । (Fig 1)

िछिūत सतह के साथ एक सपाट İ˕ित मŐ वेİʒंग टेबल पर जॉब सेट करŐ । 

(Fig 1)

जॉब और वेİʒंग टेबल के बीच अǅा िवद्त संपकŊ  Ůाɑ करने के िलए जॉब  

की िनचली सतह पूरी तरह से साफ होनी चािहए।

इलेƃŌ ोड का ʩास, जैसा िक इलेƃŌ ोड िनमाŊता Ȫारा इलेƃŌ ोड पैकेट मŐ िदया 

गया है, इसके अनुसार हमेशा वतŊमान सीमा का पालन करŐ । 

ˌैप मेटल  के टुकड़े पर जॉब और इलेƃŌ ोड के उिचत िपघलने की जाँच 

करŐ ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

ɢैट İ˕ित मŐ  MS ɘेट पर ː Ōैट लाइन  बीड (Straight line bead on MS plate in flat position)

उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा

• िनरंतर आकŊ  लंबाई, इलेƃŌ ोड कोण और याũा गित बनाए रखŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• ɘेट्स को आकार के अनुसार (डŌ ाइंग के अनुसार) तैयार करŐ  हƛॉ 

काटने और पीसने।

• ɘेट की सतह (जॉब ) को ːेनलेस ːील वायर Űश से साफ करŐ  और 

फाइिलंग करके बरसŊ को दूर करŐ ।

• ˋेच के अनुसार जॉब की सतह के दोनो ंओर समानांतर रेखाएँ िबछाएँ 

और एक सŐटर पंच से िनशान लगाएँ।

• ɘेट को वेİʒंग टेबल पर समतल İ˕ित मŐ सेट करŐ ।

• सुिनिʮत करŐ  िक ɘेट वेİʒंग टेबल के साथ अǅी तरह से संपकŊ  कर 

रही है और अथŊ Ƒœप काम की मेज से िशिथल ŝप से जुड़ा नही ंहै।

• सुरƗाȏक कपड़े सुरƗा पįरधान पहनŐ।

• वेİʒंग चʳे का Ůयोग करŐ।

• सुिनिʮत करŐ  िक वेİʒंग शीʒ का िफʐर Ƹास अǅी İ˕ित मŐ है।

• एक 4 mm M.S धारक मŐ इलेƃŌ ोड।

• वेİʒंग करंट को लगभग 150 से 160 एɼीयर पर सेट करŐ ।

• इलेƃŌ ोड केबल को टŌ ांसफॉमŊर वेİʒंग मशीन से कनेƃ करŐ । DC 

वेİʒंग जनरेटर या रेİƃफायर के मामले मŐ, इसे नकाराȏक टिमŊनल 

से कनेƃ करŐ ।

• कायŊ/कायŊ टेबल के दािहने छोर पर अथŊ Ƒœप को कनेƃ करŐ ।

• वेİʒंग मशीन शुŝ करŐ।

• परीƗण के िलए एक ˌैप टुकड़े पर आकŊ  को Ůहार करŐ  और वतŊमान 

सेिटंग का िनरीƗण करŐ।

• सुिनिʮत करŐ  िक इलेƃŌ ोड का जलना सामाɊ है और आकŊ  िचकना है।

• एक छोटे आकŊ  का Ůयोग करŐ ।

• बायŐ हाथ के िसरे से दूसरे िसरे तक िछिūत रेखा के साथ वकŊ पीस पर 

Ōː ैट लाइन  के बीड्स को जमा करŐ ।

• इलेƃŌ ोड को 70° से 80° पर वेʒ की रेखा पर पकड़Ő। इसे वेʒ की 

रेखा के साथ-साथ एक समान गित से कायŊ की ओर ले जाएँ।

• जब भी आकŊ  टूट जाए तो बीड्स को िफर से चालू करŐ  और Ţेटर  भरना 

सुिनिʮत करŐ ।

• बीड्स के अंत मŐ Ţेटर िबना असफलता के भरŐ ।

• िचिपंग हैमर का उपयोग करके वेʒ बीड से ˠैग िनकालŐ और ːील 

वायर Űश से साफ करŐ।

• िडसलैिगंग करते समय िचिपंग ˌीन का उपयोग करŐ।

• िनƗेिपत बीड्स का िनरीƗण करŐ :

 - समान चौड़ाई और ऊंचाई  - अधूरा Ţेटर 

      - सीधापन    - पोरोिसटी  

      -  यूिनफामŊ įरपʤ       - अंडरकट

 -  ˠैग इ̢Ƒूिसव 

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.08
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वेʒ लाइन/पंच लाइन के साथ इलेƃŌ ोड को 70° से 80° के कोण पर पकड़Ő।

जब एक डीसी वेİʒंग मशीन का उपयोग जॉब या वकŊ  टेबल के दािहने िसरे 

पर अथŊ केबल को जोड़ने के िलए िकया जाता है, तो वेʒ मेटल  को जोड़ 

मŐ सही जगह पर जमा करने मŐ मदद िमलेगी।

एक गाइड के ŝप मŐ िछिūत लाइनो ंको बनाए रखते Šए Ōː ैट लाइन  के 

बीड्स  को जमा करŐ :

– मȯम चाप लंबाई (L) (अथाŊत् उपयोग िकए गए इलेƃŌ ोड के ʩास के 

बराबर (d)। यिद एक DC वेİʒंग मशीन का उपयोग िकया जाता है, 

तो एक छोटी चाप लंबाई का उपयोग िपघले Šए मेटल  के अपने इİǅत 

पथ से िवचलन को कम करने मŐ मदद करेगा।

- याũा की सही गित (लगभग 150mm Ůित िमनट)

- सही इलेƃŌ ोड İ˕ित/कोण। Fig 2

इलेƃŌ ोड को जॉब की ओर ले जाना चािहए

इलेƃŌ ोड की नोक और िपघले Šए पूल के बीच एक अंतर बनाए रखŐ। (Fig 3)

वेİʒंग ̩ ीन Ƹास िपघले Šए पूल और िछिūत रेखा िच˥ पर चाप की िŢया 

को देखने के िलए पयाŊɑ साफ होना चािहए।

वेİʒंग करते समय चाप की İ˕र तेज ककŊ श Ȱिन सुनŐ। यह इलेƃŌ ोड के 

एक समान जलने का संकेत देता है।

इलेƃŌ ोड देखकर याũा की गित को समायोिजत करŐ

िपघलने की दर और जमा मेटल  बनाने के िलए िपघले Šए पूल के माȯम 

से बहना। वेʒ की रेखा के साथ-साथ इलेƃŌ ोड की एकसमान याũा गित 

एक समान बीड देती है।

जब भी आकŊ  टूटता है तो Űेिकंग पॉइंट पर Ţेटर नामक गǯा बन जाता है 

और चाप को िफर से चालू करते समय इस Ţेटर को पहले भरना होता है। 

इसिलए Ţेटर साफ करŐ  और गǯा से लगभग 20 mm आगे एक चाप उȋɄ 

करŐ  और तेजी से Ţेटर वापस लौटŐ।

जमा का िनमाŊण करŐ  तािक यह गǯा भर जाए, िफर इलेƃŌ ोड को आगे 

बढ़ाएं। (Fig 4)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.08

गǯा पर जमा का िनमाŊण करŐ  तािक यह वेİʒंग बीड के समान ˑर का हो।

- रन के अंत मŐ चाप की लंबाई कम होने दŐ  और 2 से 3 बार एक छोटा 

वृȅ बनाएं।

- अंत मŐ ऑफ और ऑन आकŊ  को दोहराएं।

गǯा भरŐ । Fig 5

िचिपंग हैमर और वायर Űश का उपयोग करके वेʒ से ˠैग और ˙ैटसŊ 

को हटा दŐ , तािक बीड की मेटल  की सतह िकसी भी दोष की जांच के िलए 

सामने आ जाए। (Fig 6)

साथ ही Ůȑेक मनके के पूरा होने के बाद गǯा इस Ůकार भरŐ । (Fig 5)
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उपरोƅ वेʒ दोषो ंके कारणो ंका िनधाŊरण करŐ  और आगे की जमाओ ंमŐ 

उपचाराȏक/रोकथाम िविधयो ंका उपयोग करŐ ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.08

जमा बीड्स  की जाँच करŐ  और इसमŐ िकसी भी िभɄता को नोट करŐ :

- वेʒ गेज का उपयोग करके चौड़ाई और ऊंचाई (Fig 7)

- ɡूजन की गहराई (Fig 8)

- रन की Ōː ेटनेस  (Fig 9)

- सतह के दोषो ं की जांच करŐ  जैसे ˠैग समावेशन, सतह सरंŬता, 

अंडरकट, अनुिचत बीड Ůोफ़ाइल आिद। (Fig 10)
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.09
वेʒर (Welder) - इंडƕन टŌ े िनंग और वेİʒंग Ůोसेस

MS शीट पर 2mm मोटी िफलर रॉड के साथ बीड को समतल İ˕ित मŐ जमा करना (OAW - 02) 
(Depositing bead with filler rod on MS sheet 2mm thick in flat position (OAW - 02))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

•  डŌ ाइंग के अनुसार जॉब तैयार करŐ  

• ɰोपाइप मŐ हेरफेर करŐ  और सही नोजल सेट करŐ  

• िफलर रॉड और गैस के दबाव का चयन करŐ  

• िफलर रॉड और गैस के दबाव का चयन करŐ

• वेʒ दोषो ंको साफ करŐ  और िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

समतल İ˕ित मŐ िफलर रॉड के साथ ɡूजन रन (Fusion run with 

filler rod in flat position)

• नोजल साइज 5 का चयन करŐ  तथा लगाये।  ऐसीिटलीन तथा आंƛीजन 

Ůेशर 0.15 kg/cm² सेट करŐ ।

• φ 1.6mm की (CCMS) पूरक छड़ मृदु इ˙ात तांबा लेिपत का चयन 

करŐ। 

• सुरƗा व˓ तथा गैस वेÏʒग चʳे पहने।

• आँƛी-ऐसीिटलीन गैसो ंको Ůǜिलत करŐ  तथा ɊूटŌ ल ɢेम को सेट 

करŐ ।

• जॉब की पंच रेखा के साथ 60°−70° के कोण पर ɰो पाईप को दांये 

हाथ मŐ पकड़े तथा रेखा के दाये हाथ िसरे पर एक छोटा गिलत संचय 

बनाये।

• ǜाला शंकु की दूरी को जॉब सतह से 2.0 से 3.0mm ऊपर रखे ।

• पूरक दंड को बांय हाथ मŐ पकड़े, वेʒ की रेखा के साथ 30° - 40° 

के कोण के साथ गिलत संचय के पास इंिगत करŐ । 

• पंच रेखा के दांये िसरे पर आधार मेटल  को िपघलाये तथा एक गिलत 

संचय/ पडल उȋɄ करŐ।

• गिलत संचय के मȯ मŐ पूरक छड़ के िसरे को डुबोकर ɡूज करŐ  तथा 

एक वेʒ बीड बनाने के िलए जॉब पृʿ पर पूरक मेटल  जोड़े। 

• ɰो पाईप को हʋी वृȅाकर गित के साथ िछिūत रेखा के साथ ɰो 

पाईप तथा पूरक दǷ दोनो ंको एकसमान गित पर बांयी ओर चलायŐ।

• पूरक छड़ को ऊपर तथा नीचे (िपːन जैसी गित पर) एक समान गित 

पर चलाये।

• गिलत संचय मŐ पयाŊɑ िफलर रॉड लगाये िजससे िक ऊँचाई तथा चौड़ाई 

मŐ बीड का एकसमान िनमाŊण हो।

• ɡुज़न का अपेिƗत पेिनटŌ ेशन/गहराई तथा बीड के साइज को िनयंिũत 

करने के िलए पूरक छड़ के साथ ɰो पाईप की चलाने की दर को 

समायोिजत करŐ ।

• आँƛीकरण को रोकने के िलए पूरक छड़ िसरे को ǜाला के अंदर 

बाहरी कोन मŐ रखŐ।

• Ţेटर को ठीक से भरकर पं̓ड लाइन के बायŐ िसरे पर ŜकŐ ।

• आंच को बुझा दŐ  और नोज़ल को ठंडा कर लŐ.

• वेʒ की सतह को साफ करŐ । वेʒ बीड की समान तरंगो ंऔर समान 

चौड़ाई/ऊंचाई के िलए िनरीƗण करŐ ।

• ɰो पाइप और िफलर रॉड के बेहतर हेरफेर को Ůाɑ करने के िलए 

शेष 4 और पंच  लाइनो ंके िलए इसे दोहराएं।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

पोजीशन मŐ 2mm मोटी MS शीट पर िफलर रॉड के साथ बीड जमा करना (Depositing bead with 
filler rod on MS sheet 2mm thick in the position)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• िफलर रॉड के साथ ɡूजन रन को िचि˥त करना।

गैस वेÏʒग के िलए नौिसİखए को अɷास करना चािहए िक :

- ɰो पाईप को सही İ˕ित मŐ पकड़े

- उपयुƅ ɰो पाईप से युİƅ Ůयोग के उपयोग से मेटल  का ɡुज़न 

करŐ।

- ɰो पाईप तथा पूरक छड़ को एक साथ कुशल Ůयोग करने के िलए 

दोनो ंहाथो ंका उिचत तालमेल Ůाɑ होना चािहए।

- जॉब के दांये िसरे से बांये िसरे की तरफ Ōː ैट लाइन  मŐ ɡुज़न रन को 

िनƗेिपत करŐ।

वेİʒंग के िलए शीट तैयार करना (Preparation of sheet for 

welding)

शीट्स संभालते समय दˑाने का Ůयोग करŐ ।

152mm लɾे  x 52mm चौड़े x 2.0mm मोटे जॉब पीस Ůाɑ करने 

के िलए MS शीट को काटे।

 ऐİɋल पर हथौड़े से कतŊन के कारण शीट की बकिलंग हटा दŐ।

50x2mm की शीट आकार Ůाɑ करने के िलए िकनारे पर बरसŊ और 

असमानता को दूर करने के िलए जॉब के अिनयिमत िकनारो ंको दजŊ करŐ ।

जॉब पीस की सफाई और सेिटंग (Cleaning and setting job 

piece)

वायर Űश और एमरी पेपर का उपयोग करके जंग हटा दŐ , यिद कोई हो।

तार Űश पर भारी दबाव से रगड़Ő नही।ं

सफाई करते समय लकड़ी के टुकड़े पर लुढ़का Šआ एमरी पेपर का Ůयोग 

करŐ।

पतला हाइडŌ ोƑोįरक एिसड के िवलायक मŐ M.S. शीट को डुबो कर पŐट, 

तेल या Ťीस हटा दŐ।

एक िकनारे से 10 mm पर शीट के लɾे  िकनारे के समानांतर रेखाएँ 

खीचंŐ और एक गाइड के ŝप मŐ काम करने के िलए लाइनो ंके साथ पंच 

करŐ । (Fig 1)

हीट कंडƕन को कम करने और जॉब को  ɢैट रखने के िलए वकŊ  टेबल 

पर जॉब को आग की Űीक पर रखŐ (Fig 2)

वेİʒंग गॉगʤ का इˑेमाल करŐ।

उिचत संलयन के िलए ɰोपाइप और ɢेम को सही İ˕ित (कोण) मŐ पकड़Ő।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.09
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िफलर रॉड के साथ ɡूजन रन बनाना (Making fusion run with 

filler rod): गैस वेİʒंग के दौरान, अिधकांश जोड़ो ंको वेʒ का उिचत 

आकार Ůाɑ करने और एक मजबूत जोड़ Ůाɑ करने के िलए िफलर मेटल  

की आवʴकता होती है। इसिलए जब ɢेम  आधार मेटल  को िपघलाती 

है, तो यह जोड़ मŐ खांचे या अवसाद को भरने के िलए फीलर रॉड  को भी 

िपघलाती है।

िपघले Šए पूल मŐ भराव मेटल  को फीिडंग के िलए िवशेष कौशल की 

आवʴकता होती है।

ɢेम Ȫारा हीट का इनपुट जली Šई एिसिटलीन और ऑƛीजन गैस के 

आयतन पर िनभŊर करता है। 3.0 mm मोटी MS शीट के िलए No. 5 

नोजल चुनŐ और इसे ɰो पाइप से ठीक करŐ ।

ɰोपाइप कोण 60° - 70° वेʒ लाइन के साथ (दाईं ओर)। िफलर रॉड 

कोण 30°-40° वेʒ लाइन के साथ (बाईं ओर)। (Fig 5)

Fig 5

यह कोण िपघले Šए पूडल को वेʒ की रेखा के साथ ले जाने मŐ मदद करता 

है और अवांिछत सामŤी जैसे ˋेल, कोई गंदगी आिद को िपघले Šए पूल से 

दूर रखता है। यह आवʴक सीमा तक संलयन की गहराई (Ůवेश) को भी 

िनयंिũत करता है। इसके अलावा िपघलने वाले Ɨेũ की ̊ʴता बेहतर है।

ɰोपाइप और िफलर रॉड को ɘेट की सतह पर 90° पर रखŐ, तािक मेटल  

ɢेम के भीतरी कोन के दोनो ंओर समान ŝप से िपघले। (Fig 6)

मेटल  की सतह को ɡूज करŐ , िपघला Šआ पूल बनाए रखŐ और उिचत गित 

के साथ भराव मेटल  जोड़Ő।

ɰोपाइप के िलए, एक हʋी गोलाकार गित की आवʴकता होती है और 

िफलर रॉड के िलए, एक िपːन जैसी गित (Fig 7) (ऊपर और नीचे) की 

आवʴकता होती है।

ɢेम कोन को मेटल  की सतह से 2-3 mm की दूरी पर बनाए रखŐ।

वेʒ की Ůगित के िलए, पंच-िचि˥त Ōː ैट लाइन  के साथ ɰोपाइप और 

िफलर रॉड को बाईं िदशा मŐ ले जाएं। (Fig 8)

शीट की सतह के ऊपर 0.5 से 1 mm वेʒ सु̊ढीकरण Ůाɑ करने के 

िलए वेʒ पूल मŐ िफलर रॉड जोड़Ő।

ɰोपाइप को इस Ůकार रखŐ िक:

- शीट की पंचड रेखाएं ऑपरेटर के समानांतर होती हœ (Fig 3)

- ऑपरेटर के हाथ मŐ थकान कम होती है

- वेİʒंग लाइन के साथ नोजल का कोण 60° - 70° के बीच होता 

है। नोजल और जॉब सरफेस  के बीच का कोण 90° होना चािहए। 

(Fig 4)

मेटल  को दायी ंओर जॉब की सतह पर िपघला Šआ पूल का एक छोटा सा 

पूडल बनाने के िलए ɡूज करŐ।
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Fig 6

Fig 7
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Fig 8

Fig 9

Ţेटर पर िपघली Šई, मेटल  की कुछ बंूदो ंको िगराकर, पयाŊɑ भराव मेटल  

जोड़कर Ţेटर बनाएं।

आंच को धीरे-धीरे हटा दŐ  लेिकन वातावरण से बचाने के िलए वेʒ पूल को 

ɢेम के बाहरी एनवलप के िसरे से ढक दŐ।

वेʒ पूल के जमने से पहले वेʒ ज़ोन से िफलर रॉड एंड को हटा दŐ।

िडपाज़टड रन का िनरीƗण (Inspection of the deposited run)

िडपाज़टड बीड पर िनɻिलİखत  को देखŐ |

बीड पर िविभɄ िबंदुओ ंपर िडŮेशन। (यह ɰोपाइप की याũा की गित मŐ 

िभɄता, िफलर रॉड की अनुिचत फीिडंग, गलत रीːािटōग, िपघली Šई मेटल  

को छूने वाली ɢेम  के आंतįरक कोन के कारण िपघले Šए पूल के छी ंͤटे 

के कारण है।)

बीड के टो पर अंडरकट। (यह गैसो ंके अȑिधक दबाव और कठोर ɢेम  

की ˕ापना के कारण है; ɰोपाइप का अनुिचत हेरफेर; फीलर रॉड  का 

अनुिचत İखला।)

अवतल बीड सतह। (यह कठोर ɢेम  और गैसो ंके अȑिधक दबाव के 

कारण होता है; फीलर रॉड  की अपयाŊɑ फ़ीड।

सरंŬता। (यह शीट्स की अनुिचत सफाई के कारण है; जंग लगी फीलर रॉड ।)

सही बीड िचũ 10 मŐ िदखाया गया है।
ɰोपाइप और िफलर रॉड के िलए वेİʒंग के दौरान िनरंतर गित, कोण 

और गित बनाए रखŐ।

िफलर रॉड के िसरे को आग के बाहरी एनवलप के अंदर रखŐ तािक इसके 

ऑƛीकरण से बचा जा सके।

वेʒ को िफर से शुŝ करना और रोकना (Restarting and 

stopping of weld)

पुन: सुŝ करŐ  

ɰोपाइप नोजल को 80° के कोण पर पकड़Ő और कोन जमा िकए गए वेʒ 

बीड के अंितम 3 mm यानी Ţेटर पर इंिगत करŐ। (Fig 9)

िपघला Šआ पूल बनाने के िलए Ţेटर पर वेʒ बीड को िफर से िपघलाएं, 

िफलर रॉड जोड़Ő और डेपोिज़शन के साथ आगे बढ़Ő।

Ŝकावट (Stopping)

ɰोपाइप और िफलर रॉड के कोण को कम करŐ  Ɛोंͤिक वेʒ पूल बनŊ को 

िनयंिũत करने के िलए बाएं छोर तक पŠंचता है।

Fig 9Fig 10
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.10
वेʒर (Welder) - इंडƕन टŌ े िनंग और वेİʒंग Ůोसेस

िफलर रॉड के िबना सपाट İ˕ित मŐ MS शीट 2mm मोटी पर एज जॉइंट (OAW-03)  (Edge joint on 
MS sheet 2mm thick in flat position without filler rod (OAW-03))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• डŌ ाइंग के अनुसार जॉब तैयार करŐ

• िचũ के अनुसार ɘेट के िकनारो ंको मोड़Ő

• जॉब को िकनारे के जोड़ के ŝप मŐ सेट करŐ  और वेʒ कील करŐ

• ɡूज़न िविध Ȫारा जोड़ को वेʒ करŐ

• जॉब को साफ और िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• डŌ ाइंग के अनुसार जॉब पीस तैयार करŐ ।

• चौकोर के िकनारो ंको फाइल करŐ  और िकनारो ंको साफ करके सुिनिʮत 

करŐ।

• ɘेटो ंके िकनारो ंको सतह पर 90° पर जोड़ने के िलए मोड़Ő।

मुड़े Šए िहˣे की लंबाई ɘेट की िथकनेस  से दोगुनी होनी 

चािहए।

• गैस वेİʒंग ɘांट सेट करŐ , नोजल नंबर 7 को ठीक करŐ  और दोनो ंगैसो ं

के िलए 0.15 kg/cm² का गैस Ůेशर सेट करŐ ।

• ɊूटŌ ल ɢेम सेट करŐ ।

• टैक को साफ करŐ  और वेİʒंग टेबल पर जॉब को एक सपाट İ˕ित मŐ 

सेट करŐ , आग के ऊपर ईंट का समथŊन करता है।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

MS ɘेट पर एज जॉइिनंग (Edge joining on MS plate)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• ɘेटो ंके िकनारो ंको मोड़Ő।

• काम के दािहने छोर पर वेʒ शुŝ करŐ ।

• ɰोपाइप को 60° - 70° पर रखŐ।

• िकनारो ंको समान ŝप से ɡूज करŐ  और बाईं ओर आगे बढ़Ő।

मुड़े Šए िकनारो ंको ɘेट की पूरी सतह तक ɡूज करŐ ।

• बाएं छोर पर ŜकŐ , गǯा भरŐ  और वेʒ को पूरा करŐ ।

• आग बुझा दŐ , नोजल को पानी मŐ ठंडा कर लŐ।

• वेʒेड जोड़ को साफ करŐ  और िनरीƗण करŐ

- बीड की एक समान चौड़ाई और ऊंचाई।

- समान तरंगŐ।

• एज ɘेट मेʐेड ऑफ 

तैयारी: 150×50×2mm = 2Nos आकार के जॉब पीस कतरनी और 

िफर फाइिलंग Ȫारा तैयार करŐ ।

सेिटंग और झुकना (Setting and bending):

• ɘेटो ंके िकनारो ंको मोड़Ő।

• तैयार जॉब पीस को वेİʒंग टेबल पर सेट करŐ  और दोनो ंिसरो ंपर टैकल 

करŐ।

• कील वेʒ की लंबाई लगभग 6 mm है।

• िनपटने के बाद संरेखण की जाँच करŐ ।

वेİʒंग (Welding)

• जोड़ के दािहने िसरे पर वेʒ शुŝ करŐ।

• याũा की एक समान गित बनाए रखŐ और ɢेम को İखलाएं।

• जमा बीड को वायर Űश से साफ करŐ।

सभी सुरƗा पįरधान और गैस वेİʒंग चʳे का Ůयोग करŐ ।

िनरीƗण (Inspection)

Ȫारा वेʒ की गुणवȅा का िनरीƗण करŐ

- काम की समाİɑ की जाँच करना।

- आकार मŐ वेʒ बीड की चौड़ाई और ऊंचाई की एकŝपता की जाँच 

करना।

- तरंगो,ं संलयन और पूणŊ Ůवेश की एकŝपता की जाँच करना।

- जाँच करना िक वेʒ पोरिसटी, अंडरकट, ɡूजन की कमी आिद जैसे 

दोषो ंसे मुƅ है।

- ɰो वॉक।

- एज ɘेट मेʐेड ऑफ 

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.10
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अɷास सं. 1.1.08 देखŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.11
वेʒर (Welder) - इंडƕन टŌ े िनंग और वेİʒंग Ůोसेस

MS ɘेट पर ː Ōेट लाइन बीड्स समतल İ˕ित मŐ 10mm मोटी (SMAW - 02) (Straight line beads 
on MS plate 10mm thick in flat position (SMAW - 02)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे

• डŌ ाइंग के अनुसार जॉब तैयार करŐ  और सेट करŐ

• इलेƃŌ ोड, धारा और Ŭुवता का चयन करŐ

• ɢैट पोजीशन मŐ एकसमान सीधा बीड जमा करŐ

• İ˕र चाप लंबाई, इलेƃŌ ोड कोण और टŌ ेवल ˙ीड  बनाए रखŐ

• जॉब की सफाई और िनरीƗण करŐ ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.12
वेʒर (Welder) - इंडƕन टŌ े िनंग और वेİʒंग Ůोसेस

MS ɘेट पर वेवड बीड्स ɢैट İ˕ित मŐ 10mm मोटी (SMAW-03) (Weaved beads on MS plate 
10mm thick in flat position (SMAW-03)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• डŌ ाइंग के अनुसार जॉब  तैयार करŐ

• इलेƃŌ ोड, करंट, पोलįरटी को चुनŐ और सेट करŐ

• समान बीड को समतल İ˕ित मŐ बुनकर जमा करŐ

• आवʴक आकŊ  लंबाई, इलेƃŌ ोड याũा गित बनाए रखŐ

• वेʒ दोषो ंको साफ और िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• डŌ ाइंग के अनुसार कायŊ तैयार करŐ

• इलेƃŌ ोड, करंट, पोलįरटी को चुनŐ और सेट करŐ

• समान बीड को समतल İ˕ित मŐ बुनकर जमा करŐ

• आवʴक आकŊ  लंबाई, इलेƃŌ ोड याũा गित बनाए रखŐ

• वेʒ दोषो ंको साफ और िनरीƗण करŐ ।

सुरƗाȏक कपड़े पहनŐ (सुरƗा पįरधान)।

• ˙ैटर और उपयुƅ शेड संƥा के िलए वेİʒंग ̩ ीन Ƹास का िनरीƗण 

करŐ।

• 4 mm ø मȯम लेिपत MS इलेƃŌ ोड का चयन करŐ । (BIS कोड: 

ER4211)

• वेİʒंग करंट को 150 - 160 एɼीयर के बीच सेट करŐ ।

• एक ̩ ै प टुकड़े पर इलेƃŌ ोड जलने की दर का िनरीƗण करŐ  और यिद 

आवʴक हो तो वतŊमान को िफर से समायोिजत करŐ ।

• बुने Šए बीड्स  को एक िसरे से दूसरे िसरे तक िछिūत रेखाओ ंके बीच 

वकŊ पीस पर जमा करŐ ।

• जब भी आकŊ  बंद हो या इलेƃŌ ोड बदलते समय या अɊथा वेʒ को 

पुनरारंभ करŐ ।

• अंत मŐ वेʒ बंद करŐ  और Ţेटर  भरŐ ।

• िचिपंग हथौड़े से वेʒ बीड को अलग करŐ  और ː ील वायर Űश से साफ 

करŐ।

 िडसलैिगंग के दौरान िचिपंग गॉगʤ और िचमटे का इˑेमाल करŐ ।

• जमा िकए गए बुने Šए बीड्स का िनरीƗण करŐ :

 - समान चौड़ाई और ऊंचाई

 - बीड्स की Ōː ेटनेस 

 - एकसमान įरपʤ 

 - वेʒ के िकनारो ंपर ओवरलैप

 - बाहरी वेʒ दोष जैसे अंडरकट, सरंŬता, ˠैग समावेशन आिद।

 - अधूरा Ţेटर 

 - दोषो ंको िफर से शुŝ करना।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

10mm मोटी MS ɘेट पर बुना Šआ बीड (Weaved beads on MS plat 10mm thick)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• आवʴक चाप लंबाई, इलेƃŌ ोड याũा गित बनाए रखŐ

• वेʒ दोषो ंकी सफाई और िनरीƗण करŐ ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.12

गहरी खांचे के जोड़ो ंको वेİʒंग करते समय ʩापक या बुने Šए बीड्स  की 

आवʴकता होती है और मोटे ɘेटो ंऔर पाइपो ंको वेİʒंग करते समय 

उपयोग िकए जाने वाले मʐी-पास पिǥका वेʒ्स।

बुने Šए मनको ंको समतल İ˕ित मŐ जमाना

एम.एस. की तैयारी करŐ । बुने Šए बीड्स  को िबछाने के िलए िछिūत लाइनो ं

के साथ ɘेट का टुकड़ा 150 × 100 × 10mm। (Fig 1)

4.00 mm ø मȯम लेिपत एमएस के िलए 150 - 160 एɼीयर की करंट 

सेिटंग सुिनिʮत करŐ । इलेƃŌ ोड। इलेƃŌ ोड के िविभɄ Ůकारो ंऔर आकारो ं

के िलए उपयोग िकए जाने वाले करंट का चयन करने के िलए, इलेƃŌ ोड 

पैकेट देखŐ, िजस पर िववरण िदया गया है।

वेʒ लाइन के साथ इलेƃŌ ोड को 75° - 80° के कोण पर रखŐ। (Fig 2)

आमŊ मूवमŐट का उपयोग करके साइड-टू-साइड वीिवंग मोशन देते Šए 90 

िडŤी के कोण पर आसɄ ɘेट सतह के साथ इलेƃŌ ोड की İ˕ित बनाएं। 

इलेƃŌ ोड बुनाई के िलए कलाई की गित का उपयोग करने से बचŐ।
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िछिūत रेखाओ ंके बीच बुने Šए बीड्स  को इस Ůकार जमा करŐ :

इलेƃŌ ोड को सही ढंग से पोिजशन करना (जैसा िक िचũ 2 मŐ िदखाया गया है)

इलेƃŌ ोड को साइड-टू-साइड बुनना। (Fig 3)

वीिवंग मोसन को इलेƃŌ ोड ʩास के तीन गुना यानी 4mmø इलेƃŌ ोड के 

िलए 10 तक सीिमत करŐ।

Ůȑेक वीिवंग पर बीड  को 2 से 3mm से अिधक नही ंबढ़ाएं, तािक हʋा, 

पतला, िपघला Šआ लावा हमेशा मेटल  के िपघला Šआ पूल से दूर रखा जा 

सके। (Fig 4)

बीड को बŠत आगे बढ़ाने से ˠैग समावेशन और खराब उपİ˕ित होगी।

बीड िफर से शुŝ करना (Restarting of bead)

एक अǅा पुनरारंभ, उिचत संलयन सुिनिʮत करने और गǯा भरने के िलए, 

िनɻानुसार आगे बढ़Ő। गǯा के अंत से लगभग 10-15mm लावा िनकालŐ।

गǯा के आगे िकनारे पर एक लंबी चाप के साथ पुनः  Ůारंभ करŐ । (Fig 5)

चाप को Ţेटर के आर-पार धीरे-धीरे घुमाएं िजससे चाप की लंबाई कम हो 

जाए और गǯा भर जाए।

मȯम चाप लंबाई के साथ सामाɊ दर पर आगे की याũा Ůारंभ करŐ ।

बीड समाɑ करना (Ending the bead)

Ůȑेक वेʒ बीड के अंत मŐ गǯा इस Ůकार भरŐ ।

वेʒ के अंत मŐ इलेƃŌ ोड की आगे की गित को रोकŐ । (Fig 6)

इलेƃŌ ोड का कोण बदलŐ।

वेʒ के साथ लगभग 15-20mm पीछे हटŐ।

Ţेटर  भरने के िलए 2 से 3 सेकंड के िलए ŜकŐ ।

आकŊ  को जʗी Űेक करŐ । (Fig 7)
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बीड्स  का िनरीƗण करŐ।

के िलए जाँच (Check for)

- बीड फॉमŊ  (चौड़ाई, सु̊ढीकरण और तरंग Ůोफ़ाइल)। (Fig  8)

- अंडरकट और ओवरलैप सरंŬता, ɣ ैग समावेशन और खȏ। (Fig 8)
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.13
वेʒर (Welder) - इंडƕन टŌ े िनंग और वेİʒंग Ůोसेस

ऑƛी-एिसिटलीन की ˕ापना और सीधे कट बनाना ůी हœड (Setting up of Oxy - Acetylene 
and make straight cuts free hand)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे |

• गैस काटने के िलए ऑƛी-एिसिटलीन संयंũ ˕ािपत करŐ

• वकŊ पीस को सीधे काटने के िलए सेट करŐ

• किटंग ɢेम सेट करŐ

• Ōːेट लाइन किटंग करŐ

• जॉब की सफाई और िनरीƗण करŐ ।
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कठोर सतह पर काटने का कायŊ िनधाŊįरत करŐ ।

ओवरहœग Ůदान करŐ  तािक पािटōग पीस िगरने के िलए ˢतंũ हो।

सुिनिʮत करŐ  िक कट लाइन के नीचे िकसी भी बाधा से मुƅ है।

गैस काटते समय सुरƗा पįरधान पहनŐ।

किटंग ɢेम को एडजː करना (Adjusting the cutting flame)

किटंग नोजल का चयन करŐ  और किटंग जॉब की िथकनेस  के अनुसार गैस 

का दबाव सेट करŐ । (Table 1)

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• संपूणŊ सुरƗा पįरधान पहनŐ।

• गैस वेİʒंग ɘांट को किटंग ɰोपाइप से सेट करŐ ।

• मेटल की िथकनेस के अनुसार सही नोजल लगाएं।

• एिसिटलीन के गैस के दबाव को समायोिजत करŐ  और मेटल  की िथकनेस  

और काटने की नोक के अनुसार ऑƛीजन काटने।

• काटे जाने वाली सतह को साफ करŐ ।

• एक Ōː ैट लाइन  को पंच करŐ ।

• उिचत किटंग ɢेम सेिटंग को एडजː करŐ ।

• किटंग ɰोपाइप को कट लाइन और ɘेट की सतह पर 900 पर पकड़Ő।

• ɘेट के एक िसरे पर चेरी रेड हीट तक पंच लाइन पर पकड़Ő।

वकŊ पीस और नोजल के बीच लगभग 5 mm की दूरी रखŐ।

• काटने वाली ऑƛीजन छोड़Ő और काटने की िŢया का िनरीƗण करŐ ।

• ŮिŢया लाइन का अनुसरण करते Šए किटंग ɰोपाइप को दूसरे छोर 

की ओर ले जाएं।

नोजल की सही गित और दूरी बनाए रखŐ।

• किटंग ऑƛीजन बंद करŐ  और कट पूरा होने पर आंच बंद कर दŐ।

• कट को साफ करŐ  और दोषो ंके िबना इसकी सटीकता की जांच करŐ ।

• अɷास को तब तक दोहराएं जब तक िक एक अǅा और िचकना कट 

न हो जाए।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

हाथ के Ȫारा सीधी किटंग (Straight cutting along by hand)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• सुरƗा सावधािनयो ंका पालन करŐ

• काटने की नोक और गैस के दबाव का चयन करŐ ।

गैस किटंग ɘांट लगाना (Setting the gas cutting plant): 

ऑƛी-एिसिटलीन ɘांट सेट करŐ  और किटंग ɰोपाइप को कनेƃ करŐ ।

काटने के िलए जॉब  िनधाŊįरत करना (Fig 1)

किटंग नोजल को ɰोपाइप मŐ सही ढंग से सेट करŐ । (Fig 2)

पहले से गरम करने के िलए ɊूटŌ ल  ɢेम को समायोिजत करŐ । (Fig 3)

सुिनिʮत करŐ  िक ऑƛीजन काटने के िलए िनयंũण लीवर 

का संचालन करते समय ɢेम समायोजन मŐ गड़बड़ी न हो।

टेबल  1

काटने के िलए डेटा Data for cutting

 ऑƛीजन 

ऑįरिफस नोजल 

काटने का ʩास

ːील ɘेट की 

िथकनेस 

ऑƛीजन दबाव 

काटना

(1) 
mm

(2)
mm

 (3)
kg/cm2

0.8

1.2

1.6

2.0

2.4

2.8

3.2

3-6

6-19

19-100

100-150

150-200

200-250

250-300

1.0-1.4

1.4-2.1

2.1-4.2

4.2-4.6

4.6-4.9

4.9-5.5

5.5-5.6
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यिद सʁव हो, तो ɘेट के सीधे िकनारे को ठीक करŐ , और एक सीधा कट 

(Fig 6) सुिनिʮत करने और सही नोजल दूरी बनाए रखने के िलए ˙ेड 

का समथŊन भी करŐ ।

गैस कट का िनरीƗण (Inspection of gas cut) (Fig 7)

कटे Šए गैस को हथौड़े, छेनी और तार के गुǅ से साफ करŐ ।

यूिनफामŊ के िलए  िनरीƗण Inspect for uniform

• िचकनी कट या डŌ ैग लाइनŐ Smooth cut or drag lines

• कट की Ōː ेटनेस Straightness of cut

• कट की शापŊनेस  Sharpness of cut

• कट की चौड़ाई Width of cut.।

Ōːैट किटंग (Straight cutting)

किटंग ɰोपाइप को ɘेट की सतह के साथ 900 पर पकड़Ő, और लाइन के 

साथ काटŐ (Fig 4)

शुŜआती िबंदु को रेड हीट पर Ůीहीट करŐ । (Fig 4)

बैकफायर से बचने के िलए वकŊ पीस और नोजल के बीच की 

दूरी लगभग 5 mm रखŐ। (Fig 4)

अितįरƅ ऑƛीजन छोड़Ő, काटने की िŢया का िनरीƗण करŐ  और एक 

समान गित से िछिūत रेखा के साथ याũा करना शुŝ करŐ। (Fig 5)

गैस काटने के दौरान सुिनिʮत करŐ  (While gas cutting ensure)

साइड-टू-साइड मूवमŐट के िबना किटंग ɰोपाइप की सीधी 

याũा और ɘेट की सतह के साथ सही नोजल İ˕ित जब तक 

किटंग ऑƛीजन वाʢ पूरी तरह से खुला न हो।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.1.14
वेʒर (Welder) - इंडƕन टŌ े िनंग और वेİʒंग Ůोसेस

± 2mm के भीतर गैस सटीकता Ȫारा MS ɘेट 10 mm मोटी की मािकō ग और Ōːेट लाइन किटंग करŐ । 
(OAGL - 02)   Perform marking and straight line cutting of MS plate 10 mm thick 
by gas accuracy within ± 2mm (OAGL - 02)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

•  वकŊ पीस को सीधे काटने के िलए सेट करŐ

• गैस काटने वाली ɢेम सेट करŐ

• काटने के दोषो ंको साफ और िनरीƗण करŐ

• हाथ से एक Ōːैट लाइन  बनाये।
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गैस किटंग ɘांट की ̞ ापना (Setting the gas cutting plant): 

ऑƛी-एिसिटलीन गैस किटंग ɘांट को उसी तरह सेट करŐ  जैसे वेİʒंग के 

िलए िकया गया था और वेİʒंग ɰोपाइप के ˕ान पर किटंग ɰोपाइप को 

कनेƃ करŐ । (Fig 1) ऑƛीजन वेİʒंग रेगुलेटर को ऑƛीजन किटंग 

रेगुलेटर के साथ भी बदलŐ।

Ōːेट लाइन किटंग के िलए जॉब सेट करना (Setting the job for 

straight line cutting) (Fig 2): ɘेट पर 7 Ōː ेट लाइɌ को Ōː ेट 

लाइन कट के िलए 15 mm और दूसरे िकनारे पर बेवल किटंग के िलए 3 

लाइन 25 mm के अलावा पंच करŐ ।

किटंग टेबल पर जॉब सेट करŐ  तािक िबदाई का टुकड़ा िगरने के िलए 

ˢतंũ हो।

सुिनिʮत करŐ  िक किटंग लाइन के नीचे का िहˣा साफ है और 

कोई भी ǜलनशील पदाथŊ पास मŐ नही ंहै।

किटंग ɢेम को एडजː करना (Adjusting cutting flame): 

किटंग नोजल का चयन करŐ  और किटंग जॉब की िथकनेस  के अनुसार गैस 

का दबाव सेट करŐ ।

बेवल कट के िलए बेवल की िथकनेस  अिधक होगी, जब समान िथकनेस  

के िलए ˍायर कट के साथ तुलना की जाती है।

ɘेटो ंकी सभी िथकनेस  के िलए एिसिटलीन दबाव 0.15 kg/cm² होना 

चािहए।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

सीधे कट बनाना (Making straight cuts)

• सभी सुरƗा कपड़े पहनŐ।

• गैस वेİʒंग ɘांट को किटंग ɰोपाइप से सेट करŐ ।

• काटे जाने वाले मेटल  की िथकनेस  के अनुसार सही किटंग नोजल िफट 

करŐ  (M.S. ɘेट के िलए 10 mm िथकनेस  के िलए 1.2 mm ʩास का 

उपयोग करŐ । ऑįरिफस किटंग नोजल)

• किटंग नोजल के आकार के अनुसार ऑƛीजन और एिसिटलीन गैस 

दोनो ंके दबाव को समायोिजत करŐ । (ऑƛीजन 1.6 िकŤा/वगŊ सेमी 

और एिसिटलीन 0.15 िकŤा/वगŊ सेमी)

Ůेशर को एडजː करते समय किटंग ɰोपाइप वॉʢ को 

खुला रखŐ।

• गैस वेİʒंग गॉगʤ पहनŐ।

• ɊूटŌ ल  ɢेम  सेट करŐ ।

• 200×100×10mm  मोटी ɘेट लŐ, साफ करŐ , िचि˥त करŐ  और ɘेट 

पर Ōː ैट लाइन ओ ंको 25 mm अलग करके पंच करŐ ।

• ɰोपाइप को कट लाइन और किटंग नोजल अƗ के बीच और नोजल 

और ɘेट की सतह के बीच 90° के कोण पर पकड़Ő।

• पं̓ड लाइन के एक िसरे को चेरी रेड हीट कंडीशन तक गमŊ करŐ ।

• वकŊ पीस और नोज़ल की नोक के बीच की दूरी लगभग 5 mm रखŐ।

• Ůीहीट कोन को ɘेट के ऊपर लगभग 1.6 mm रखŐ।

• ɢेम को िटप के आकार से थोड़ा बड़ा गोलाई मŐ घुमाएँ। जब मेटल  

को चेरी लाल मŐ गरम िकया जाता है, तो िटप को ɘेट के िकनारे पर ले  

जाएँ  

• किटंग ऑƛीजन लीवर को तुरंत संचािलत करŐ  और टाचŊ को काटने 

की िदशा मŐ धीरे-धीरे आगे बढ़ाएं।

• टाचŊ की सही गित और ɘेट की सतह और नोज़ल के बीच की दूरी को 

कट के अंत तक बनाए रखŐ।

• यिद लंबी ɘेटो ंको काटना है, तो एक अǅी सीधी गैस कट सतह Ůाɑ 

करने के िलए, कट की रेखा के समानांतर एक सीधे िकनारे वाले ɢैट 

को जकड़Ő और काटने वाली टाचŊ से जुड़ी एक ˙ेड गाइड का उपयोग 

करŐ। टॉचŊ को समान ŝप से Ƒœ̪ड ɢैट के साथ ले जाएं और ɢैट के 

İखलाफ ˙ेड गाइड को दबाएं।

• कट पूरा होने पर किटंग ऑƛीजन लीवर को छोड़ दŐ  और ɢेम बंद 

कर दŐ।

• कटे Šए िकनारे से िचपके Šए िकसी भी ˠैग को हटाने के बाद कटी 

Šई सतह को वायर Űश से साफ करŐ ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

गैस किटंग (Gas cutting)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• गैस से काटते समय सुरƗा का ȯान रखŐ

• जॉब पर Ōːैट लाइन  काटना।
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10 mm मोटी ɘेट काटने के िलए 1.2 mm (िछū) किटंग नोजल का 

चयन करŐ ।

ऑƛीजन काटने के िलए 1.6 kg/cm² दबाव और एिसिटलीन गैस के िलए 

0.15 kg/cm² दबाव िनधाŊįरत करŐ  ।

सुिनिʮत करŐ  िक सुरƗा पįरधान पहना जाता है।

किटंग नोजल को किटंग ɰोपाइप मŐ सही ढंग से लगाएं। (Fig 3)

ऑƛीजन और एिसिटलीन गैस लाइनो ंके ɰोपाइप कनेƕन मŐ įरसाव 

की जाँच करŐ ।

पहले से गरम करने के िलए ɊूटŌ ल  ɢेम  को समायोिजत करŐ। (Fig 4)

सुिनिʮत करŐ  िक किटंग ऑƛीजन लीवर को संचािलत करते समय ɢेम 

समायोजन मŐ गड़बड़ी न हो।

Ōːेट लाइन किटंग (Straight line cutting): हœड किटंग ɰोपाइप 

को ɘेट की सतह से 90° के कोण पर रखŐ और एक ː Ō ैट लाइन  को काटना 

शुŝ करŐ । (Fig 5)

काटने वाले ऑƛीजन लीवर को दबाने से पहले शुŜआती िबंदु को रेड हीट 

पर Ůीहीट करŐ । (Fig 5)

बैकफायर से बचने के िलए वकŊ पीस और नोजल के बीच की दूरी लगभग 

5 mm रखŐ। (Fig 5)

काटने वाले ऑƛीजन िनयंũण लीवर को दबाकर काटने वाली ऑƛीजन 

को छोड़ दŐ  और काटने की िŢया शुŝ करŐ  और ɰोपाइप को समान गित 

से िछिūत रेखा के साथ ले जाएं। (Fig 6)

िबना िकसी साइड-टू-साइड मूवमŐट के Ōː ैट टŌ ेवल सुिनिʮत करŐ।

कट के पूरा होने तक ɘेट की सतह के साथ नोजल कोण 90° है।

किटंग ऑƛीजन वाʢ को पूरी तरह से खोलŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.14

Fig 4

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



49

यिद संभव हो तो ɘेट मŐ एक सीधा एज या टे̱ɘेट लगाएं और किटंग नोजल 

के िलए एक सपोटŊ लगाएं तािक नोजल की नोक और ɘेट की सतह के 

बीच िनरंतर दूरी सुिनिʮत की जा सके और एक समान सीधा कट बनाए 

रखा जा सके। (Fig 7)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.14

काटने का िनरीƗण करŐ  (Inspect the cutting for)

- एकसमान और िचकनी कट या डŌ ैग लाइन

- सीधापन, ती˽णता

- कट की चौड़ाई (केफŊ ) (Fig 8)
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.15
वेʒर (Welder) - इंडƕन टŌ े िनंग और वेİʒंग Ůोसेस

MS ɘेटो ंकी बेविलंग 10 mm मोटी किटंग िनयिमत Ǜािमतीय आकृितयो ंऔर अिनयिमत आकृितयो ंको गैस 
किटंग Ȫारा काटने वाले कƗ  (OAGC - 03) (Beveling of MS plates 10mm thick cutting regular 
geometrical shapes and irregular shapes cutting chamfers by gas cutting (OAGC - 03)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे
• वकŊ  पीस को डŌ ाइंग के अनुसार सेट करŐ
• कट बेवल िनयिमत Ǜािमतीय आकार और अिनयिमत आकार और च̱फर
• जॉब को साफ़ करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• सुरƗा पįरधान पहनŐ।

• काटे जाने वाली सतह को साफ करŐ ।

• गैस वेİʒंग ɘांट सेट करŐ  और किटंग ɰोपाइप को ठीक करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक किटंग नोजल  मेटल  की िथकनेस  के 

अनुसार है।

•  िसिटलीन और काटने वाले ऑƛीजन के गैस के दबाव को समायोिजत 

करŐ .

मेटल  की िथकनेस  और किटंग नोजल के आकार के अनुसार 

दबाव सेिटंग सुिनिʮत करŐ ।

• ɘेट को आवʴक बेवल कोण पर िचि˥त करŐ  और पंच करŐ।

• एक उिचत काटने की ɢेम को समायोिजत करŐ।

• किटंग ɰोपाइप को काटने के िलए उिचत बेवल कोण पर पकड़Ő।

• ɘेट के एक िसरे पर पंच लाइन पर चेरी लाल गरम होने तक गरम करŐ ।

• काटने वाली ऑƛीजन छोड़Ő, और काटने की िŢया का िनरीƗण करŐ ।

• आवʴक कोण पर धीरे-धीरे और İ˕र ŝप से िछिūत रेखा का 

अनुसरण करते Šए, किटंग ɰोपाइप को दूसरे छोर की ओर ले जाएं।

नोजल की सही गित और दूरी बनाए रखŐ।

• काटने वाली ऑƛीजन को बंद कर दŐ  और कट पूरा होने पर ɢेम को 

बुझा दŐ।

• कट को साफ करŐ  और इसकी सटीकता की जांच करŐ ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

हाथ से बेवल किटंग (ऑƛी-एिसिटलीन) (Bevel cutting by hand (Oxy-acetylene)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• कट बेवल िनयिमत Ǜािमतीय आकार और अिनयिमत आकार और च̱फर

• साफ-सफाई का िनरीƗण करŐ  और कायŊ की पहचान करŐ ।

कायŊ िनधाŊįरत करना (Setting the job) (Fig 1) 

जॉब को एक कठोर टेबल पर सेट करŐ ।

सुिनिʮत करŐ  िक कट लाइन के नीचे का भाग ˙ʼ है।

किटंग ɢेम का समायोजन।

बेवल की लंबाई के अनुसार किटंग नोजल चुनŐ। (Fig 2)

किटंग नोजल को ɰोपाइप मŐ सेट करŐ  और Ůी-हीिटंग के िलए ɊूटŌ ल ɢेम 

को एडजː करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक किटंग ऑƛीजन लीवर को संचािलत करते 

समय ɢेम समायोजन मŐ गड़बड़ी न हो।

बेवल किटंग (Bevel cutting)

किटंग ɰोपाइप (नोजल) को आवʴक बेवल एंगल पर पकड़Ő। (Fig 3)

शुŜआती िबंदु को चेरी लाल रंग मŐ Ůीहीट करŐ ।

बैकफायर से बचने के िलए वकŊ पीस और नोजल िटप के बीच 

की दूरी लगभग 5 mm होनी चािहए। (Fig 3)

अितįरƅ ऑƛीजन छोड़Ő, काटने की िŢया का िनरीƗण करŐ  और एक 

समान गित (Fig 4) और İ˕र हाथ के साथ िछिūत रेखा के साथ याũा 

करना शुŝ करŐ ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.15

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



52

समान िथकनेस  के Ōːे ट कट के िलए काटने की गित 

आवʴकता से कम होनी चािहए।

यिद संभव हो, तो सीधे कट और कोण के रखरखाव को सुिनिʮत करने के 

िलए काटने के काम के िलए उपयुƅ सीधी सलाखो ंको ठीक करŐ । (Fig 5)

बेवल कट का िनरीƗण (Inspection of bevel cut)

कट को साफ करŐ  और काटने की गुणवȅा का िनरीƗण करŐ

एक अǅी गुणवȅा का कट सीधे शीषŊ िकनारे और बेहद िचकने-कट वाले 

फेस Ȫारा इंिगत िकया जाता है। (Fig 6a) खराब गुणवȅा वाले गॉिजंग गैस 

किटंग मŐ एक सामाɊ दोष है। (Fig 6b) यह अिधक गित या बŠत हʋी 

गमŊ ɢेम के कारण होता है।

टाˋ  2: 

• कǄे माल की सतह को साफ करŐ  100 ISF100 - 10 mm 

• कायŊ की मȯ रेखा को िचि˥त करŐ , और िचũ के अनुसार पंच करŐ

• िडवाइडर का Ůयोग करते Šए 100 mm ʩास वाले वृȅ को बनायŐ 

(Fig 1)

• वृȅ को काटते Šए 50 mm िũǛा के कŐ ū A के साथ चाप को िलखŐ, 

आकृित 1 मŐ दशाŊए अनुसार आकŊ  को िलखने के िलए कŐ ū B से दोहराएं।

• AC, CE, EB, BF, DF को जोड़ने के िलए रेखाएं िलखŐ जैसा िक 

Fig 2 मŐ है, सीधे िकनारे और ˌाइब का उपयोग करके षट्भुज को 

बनायŐ ।
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• षट्भुज के आकार को पूरा करने के िलए िवटनेस िच˥ो ंको पंच करŐ ।

• िचũ मŐ िदखाए गए डायमŐशन  के अनुसार षट्भुज मŐ िũकोण को िचि˥त 

करŐ , और िũकोण को पूरा करने के िलए गवाह के िनशान को पंच करŐ ।

• कŐ ū के िनशान पर ø6mm का एक होल िडŌ ल करŐ ।

• Ǜािमतीय Ůोफाइल को वेʒ करने वाली गैस के िलए ऑƛी-एिसिटलीन 

संयंũ और किटंग ɰोपाइप सेट करŐ ।

• काटी जाने वाली मेटल  की िथकनेस  के अनुसार गैस काटने के िलए 

उपयुƅ नोजल लगाएं।

• काटे जाने वाले मेटल  की िथकनेस  के अनुसार एिसिटलीन और किटंग 

ऑƛीजन के गैस माप को समायोिजत करŐ।

• उिचत किटंग ɢेम को एडजː करŐ , और किटंग ɰोपाइप को 90° 

पर पकड़Ő (1.1.15 को कौशल Ţम देखŐ)।

• िडŌ ल िकए गए छेद से िचि˥त िũकोण रेखा तक गैस वेिलंग शुŝ करŐ ।

• िũभुज को पूरा करने के िलए Ůोफ़ाइल को िचि˥त रेखा पर काटŐ।

• आवʴकतानुसार षट्भुज की िचि˥त रेखा तक ɘेट के िकनारे से किटंग 

शुŝ करŐ ।

काटते समय नोज़ल की सही गित और दूरी बनाए रखŐ।

• आƛीजन किटंग बंद कर दŐ  और कट पूरा होने पर ɢेम  को बुझा दŐ।

• एक जॉब ठंडा होने के बाद, कट को साफ करŐ।

• एकŝपता के िलए कटी Šई सतह का िनरीƗण करŐ ।

टाˋ 3 :

• काटे जाने वाले मेटल  की सतह को साफ करŐ ।

• डŌ ाइंग मŐ िदखाए गए Ůोफाइल के अनुसार माकŊ  और पंच करŐ ।

• गैस किटंग ɘांट को किटंग ɰो पाइप से सेट करŐ ।

• मेटल  की िथकनेस  के अनुसार सही किटंग नोजल लगाएं।

• काटने के िलए गैस माप को समायोिजत करŐ ।

• काटने की उिचत ɢेम को समायोिजत करŐ  और ɰोपाइप को उिचत 

İ˕ित मŐ रखŐ।

• मेटल  की सतह को शुŜआती िबंदु पर चमकदार लाल गमŊ करŐ ।

• पंिचंग लाइन का अनुसरण करते Šए किटंग ɰो पाइप को धीरे-धीरे 

और İ˕र ŝप से दूसरे िसरे की ओर ले जाएं।

• काटते समय नोज़ल की सही गित और दूरी बनाए रखŐ।

• किटंग ऑƛीजन को बंद कर दŐ  और कट के पूरा होने पर ɢेम को 

बुझा दŐ।

• कट को साफ करŐ  और इसकी सटीकता की जांच करŐ ।

सीधी गैस किटंग ɘांट (Straight the gas cutting plant)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• िũकोणीय और षट्कोणीय आकार मŐ काट लŐ।

किटंग टेबल पर जॉब सेट करŐ  तािक पािटōग पीस  िगरने के िलए ˢतंũ हो।

सुिनिʮत करŐ  िक किटंग लाइन के नीचे का िहˣा साफ है और 

कोई भी ǜलनशील पदाथŊ पास मŐ नही ंहै।

किटंग ɢेम को एडजː करना: किटंग नोजल का चयन करŐ  और किटंग 

जॉब की िथकनेस  के अनुसार गैस का दबाव सेट करŐ । (Table 1)

ɘेटो ंकी सभी िथकनेस  के िलए एिसिटलीन का दबाव 0.15 kgf/cm2 

होना चािहए।

6 mm मोटी ɘेट को काटने के िलए 0.8 mm किटंग ऑƛीजन (ऑरिफस) 

नोजल का चयन करŐ ।

ऑƛीजन काटने के िलए 1.4 kg/cm² दबाव और एिसिटलीन गैस के िलए 

0.13 kg/cm² दबाव िनधाŊįरत करŐ  ।

िũकोणीय आकार की ː Ōैट लाइन  काटने के िलए कायŊ िनधाŊįरत करना 

(Setting the job for straight line cutting of Triangular 

shape (Fig 1): ɘेट पर Ōː ैट लाइन ओ ंको िचि˥त करŐ  और पंच करŐ।
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सुिनिʮत करŐ  िक सुरƗा पįरधान पहना जाता है।

किटंग नोजल को किटंग ɰोपाइप मŐ ठीक से लगाएं। (Fig 2)

के ɰोपाइप कनेƕन मŐ įरसाव के िलए हेक

ऑƛीजन और एिसिटलीन गैस लाइनŐ।

Ůीहीिटंग के िलए ɊूटŌ ल ɢेम को एडजː करŐ । (Fig 3)

सुिनिʮत करŐ  िक काटने वाले ऑƛीजन लीवर को संचािलत करते समय 

ɢेम  समायोजन परेशान न हो।

Ōː ेट लाइन किटंग: हाथ से काटने वाले ɰोपाइप को ɘेट की सतह से 90° 

के कोण पर रखŐ और एक सीधी लाइन काटना शुŝ करŐ । (Fig 4)

काटने वाले ऑƛीजन लीवर को दबाने से पहले शुŜआती िबंदु को लाल 

गमŎ मŐ पहले से गरम करŐ। (Fig 4)

बैकफ़ायर से बचने के िलए वकŊ  पीस और नोज़ल के बीच की दूरी लगभग 

5mm रखŐ। ((Fig 4)

किटंग ऑƛीजन कंटŌ ोल लीवर को दबाकर किटंग ऑƛीजन को छोड़ दŐ  

और किटंग िŢया शुŝ करŐ  और ɰोपाइप को पंच की गई लाइन के साथ 

समान गित से घुमाएं। (Fig 5)

िबना िकसी साइड-टू-साइड मूवमŐट के सीधी याũा सुिनिʮत करŐ ।

कट के पूरा होने तक ɘेट की सतह के साथ नोजल कोण 90 िडŤी है।

काटने वाले ऑƛीजन वाʢ को पूरी तरह से खोलŐ।

यिद संभव हो तो ɘेट पर एक सीधा िकनारा या टेɼलेट िफƛ करŐ  और 

काटने वाले नोजल के िलए एक समथŊन तय करŐ  तािक नोजल की नोक और 

ɘेट की सतह के बीच िनरंतर दूरी सुिनिʮत हो सके और एक समान सीधा 

कट बनाए रखा जा सके। (Fig 6)
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• पंच िकए गए समय के साथ कोण के िलए इंटनŊ मŐ िदखाए गए कट को 

पूरा करŐ ।

षट्भुज काटना

• कायŊ को Fig 7 मŐ िदखाए अनुसार सेट करŐ ।

• आवʴक कोण पर किटंग ɢो पाइप (नोज़ल) को 90° पर पकड़Ő।

• षट्भुज को िछिūत रेखाओ ंके साथ काटŐ। 

काटने का िनरीƗण करŐ

- एक समान और िचकनी कट या डŌ ैग लाइन

- सीधापन, ती˽णता

कट की चौड़ाई (केफŊ ) (Fig 8)
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.16
वेʒर (Welder) - इंडƕन टŌ े िनंग और वेİʒंग Ůोसेस

ऑƛी-एिसिटलीन गैस किटंग (OAGC) का उपयोग करके होʤ को काटना, रेिडयल कट्स को िचि˥त 
करना और िन˃ािदत करना - 04 (Marking and perform radial cuts, cutting out holes 
using oxy-acetylene gas cutting (OAGC) - 04)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• गैस काटने की मशीन सेट करŐ

• नोज़ल नंबर और ऑƛीजन का दबाव चुनŐ

• डŌ ाइंग के अनुसार एक नोजल और रेिडयल कटौती संचािलत करŐ  और बनाएं

• जॉब की सफाई और िनरीƗण करŐ

• दोषो ंकी पहचान करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• किटंग मशीन सेट करŐ  और ऑƛीजन और एिसिटलीन िसलŐडर, रेगुलेटर 

को मशीन के होसेस से कनेƃ करŐ  और एक उपयुƅ किटंग नोजल 

लगाएं।

• काटी जाने वाली मेटल  की ɘेट की सतह को साफ करŐ।

• काटी जाने वाली ɘेट की िथकनेस  के अनुसार नोज़ल को चुनŐ और 

ठीक करŐ।

• नोजल के आकार के अनुसार ऑƛीजन और एिसिटलीन का आवʴक 

दबाव सेट करŐ ।

• नोज़ल को इतनी ऊंचाई पर समायोिजत करŐ  िक पहले से गरम करने 

वाली ɢेम का भीतरी कोन काटे जाने वाली मेटल  की सतह से 5 mm 

दूर हो।

• ɊूटŌ ल  ɢेम  Ůǜिलत करŐ  और सेट करŐ ।

• पयाŊɑ Ůीहीिटंग की अनुमित दŐ , और िफर ऑƛीजन के जेट को ‘चालू’ 

करŐ ।

• गैस काटने का काम करते समय िचमटे का Ůयोग करŐ ।

• सुिनिʮत करŐ  िक िपघला Šआ ɣ ैग डाइिवंग किटंग और ठोस गमŊ मेटल 

मल किटंग के बाद टेबल के नीचे रखे माȯम मŐ एकिũत हो जाता है |     

• ˠैग से किटंग एज को साफ करŐ  और गैस काटने के दोषो ंके िलए कट 

का िनरीƗण करŐ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

रेिडयल कट और होʤ को िचि˥त करना (Marking radial cuts and holes)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• रेिडयल कट और होʤ को िचि˥त करना।

गैस किटंग ɘांट लगाना।

कायŊ को रेिडयल कट पर सेट करना और होʤ को काटना।

नोजल के आकार और गैस के दबाव का चयन करŐ  (O
2
 & C

2
 H

2
)

1 समान और िचकना कट या घुमावदार िकनारे को खीचंŐ।

2 घुमावदार की चौड़ाई (केफ़Ŋ )

3 सुिनिʮत करŐ  िक सकŊ ल के बाहर घुमावदार िचकना है

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.16

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



58

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.17
वेʒर (Welder) - इंडƕन टŌ े िनंग और वेİʒंग Ůोसेस

काİːंग दोषो ंकी पहचान करŐ  - जैसे - िवŝपण - Ťू̺ड ɢुटेड या रै̑ड कट्स - खराब डŌ ैगलाइन गोल िकनारो ं
को कसकर ̊ ढ़ रखना (ˠैग) (Idenitify cutting defects - viz - distrotion - grooved fluted 
or ragged cuts - poor draglines rounded edges tightly adhering (slag)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• गैस वेİʒंग मŐ काटने के दोषो ंकी पहचान करŐ

• गैस काटने के दोषो ंके कारण और Ůभावो ंको įरकॉडŊ करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• डŌ ाइंग मŐ िदखाए गए दोषो ंका िनरीƗण करŐ।

• Table 1 मŐ दोषो ंके नाम और दोषो ंके कारण और Ůभावो ंको įरकॉडŊ 

करŐ ।

टेबल  1

   Ţ. सं. कट की उपİ˕ित     उपचार

1

2

3

4

5

6

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.17

• ŮिशƗक, ŮिशƗण अिधकारी से इसकी जांच करवाएं।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.1.18
वेʒर (Welder) - इंडƕन टŌ े िनंग और वेİʒंग ŮिŢया

MS शीट पर चौकोर बट जोड़ 2 mm मोटी समतल İ˕ित मŐ (1G) (OAW-04) {(Square butt joint 
on MS sheet 2 mm thick in flat position (1G) (OAW-04)}

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• डŌ ाइंग के अनुसार जॉब तैयार करŐ

• ɘेट के िकनारो ंको चौकोर आकार मŐ फाइल करŐ

• चौकोर बट जोड़ को समतल İ˕ित मŐ वेʒ करŐ

• जॉब को साफ और िनरीƗण करŐ

• जॉब को उिचत ŝट गैप और टैकल वेʒ के साथ सेट करŐ ।

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



61

• काम के दािहने छोर पर वेʒ शुŝ करŐ ।

• ɰोपाइप नोजल के साथ सीवन(वेİʒंग लाइन) की शुŜआत मŐ ɢेम 

को िनदő ͤिशत करŐ , 60° - 70° दाईं ओर के कोण पर। 

• िफलर रॉड को 30° - 40° के कोण पर सीवन के साथ बाईं ओर 

पकड़Ő।

• िकनारो ंको समान ŝप से ɡूज करŐ  और ऊपर और नीचे (िपːन 

की तरह) गित से िफलर धातु जोड़Ő और बाईं ओर वेʒ करने के िलए 

आगे बढ़Ő।

• हʋी गोलाकार गित के साथ ɰोपाइप की एक समान गित बनाए 

रखŐ।

• बाएं छोर पर ŜकŐ , Ţेटर को भरŐ  और वेʒ को पूरा करŐ  |

• आंच को बुझा दŐ , नोजल को पानी मŐ ठंडा करके िसलŐडर टŌ ॉली पर 

रख दŐ .

• वेʒेड जोड़ को साफ करŐ  और िवकृित को दूर करŐ ।

• िनɻिलİखत के िलए ̊ʴ िनरीƗण Ȫारा जोड़ का िनरीƗण करŐ :

– िबना कट के एक समान चौड़ाई और बीड्स की ऊंचाई के साथ 

मामूली कɋेİƛटी |

– पोरोिसटी के िबना समान įरपʤ ।

– यूिनफामŊ Ŝट पेनेटŌ ेशन ।

• अǅे पįरणाम िमलने तक एƛरसाइज दोहराएं।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• डŌ ाइंग के अनुसार जॉब पीस तैयार करŐ ।

• िकनारो ंको चौकोर आकार मŐ फाइल करŐ  और अǅी तरह से सुिनिʮत 

करŐ  जुड़ने वाले िकनारो ंकी सफाई।

• 2 mm के ŝट गैप के साथ एक ˍायर बट जॉइंट बनाने के िलए जॉब 

पीस को वेİʒंग टेबल पर सेट करŐ ।

• गैस वेİʒंग ɘांट सेट करŐ , नोजल नंबर 7 को ठीक करŐ  और दोनो ंगैसो ं

के िलए 0.15kg/cm² का गैस Ůेशर सेट करŐ ।

• िफलर रॉड 3 mm से िनपटने और वेİʒंग के िलए C.C.M.S. का 

चयन करŐ  ।

सुरƗा पįरधान और गैस वेİʒंग चʳे पहनŐ।

• ɊूटŌ ल ɢेम सेट करŐ ।

• 1.6 mm िफलर रॉड के साथ 2 mm ŝट गैप दािहने छोर पर और 

बायŐ िसरे पर 3 mm ŝट गैप का उपयोग करके दोनो ंिसरो ंपर और 

बीच मŐ टुकड़ो ंको लŐ।

टैक अǅी तरह से ɡूͅड और पेिनटŌ ेट होना चािहए और 

जोड़ के नीचे की तरफ िकया जाना चािहए

• यिद ज़ŝरी हो तो संरेखण और ŝट गैप की जांच करŐ ।

• फायर Űीक सपोटŊ के ऊपर टैक को साफ करŐ  और एक सपाट İ˕ित 

मŐ वेİʒंग टेबल पर जॉब सेट करŐ ।

टैकल वेʒ साइड को नीचे की ओर मोड़Ő।

कौशल-Ţम (Skill Sequence)

ˍायर बट जॉइंट (Square butt joint)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• की होल िविध Ȫारा एक चौकोर बट जोड़ बनाएं

तैयारी (Preparation): 150 × 50 × 2.0 mm आकार के जॉब पीस 

को शेयįरंग और िफर फाइिलंग Ȫारा तैयार करŐ ।

सेिटंग और टैिकंग (Setting and tacking): तैयार जॉब पीस को 

वेİʒंग टेबल पर 2 mm के ŝट गैप के साथ दाएं िसरे पर और 3 mm 

को बाएं िसरे पर और अलाइनमŐट मŐ सेट करŐ । (Fig 1)

ŝट गैप दाएं छोर से बाएं छोर तक बढ़ रहा है Ɛोंͤिक बेस मेटल के िवˑार 

के कारण वेʒ के बाएं छोर की ओर बढ़ने पर गैप बंद हो जाएगा।

संरेखण को बनाए रखते Šए, उɎŐ एक साथ रखने के िलए समान अंतराल 

पर जोड़ को टैक-वेʒ करŐ । (Fig 1)

सुिनिʮत करŐ  िक

- टैक-वेʒ के बीच की दूरी 75 mm है।

- टैक-वेʒ की लंबाई 6 mm है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.18
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टैक वेʒ्स को वेʒ करने के िलए जोड़ के पीछे की तरफ और जोड़ के 

अनुŝप होना चािहए।

टैकल करने के बाद संरेखण की जांच करŐ , और यिद शीट संरेखण से बाहर 

हœ, तो रीसेट करŐ । (Fig 2)

वेʒ की गुणवȅा का िनरीƗण करŐ :

- जॉब के खȏ होने की जाँच

- संरेखण की जाँच (यिद आवʴक हो तो िवकृित को दूर करŐ )

- आकार मŐ वेʒ बीड की चौड़ाई और ऊंचाई की एकŝपता की जाँच 

करना (Fig 6)

वेİʒंग (Welding): पूरी पेनेटŌ ेशन के िलए जोड़ के नीचे खाली जगह 

रखŐ। (Fig 3)

जोड़ के दािहने िसरे पर वेʒ शुŝ करŐ। (Fig 4)

बाईं ओर तकनीक(leftward technique) का उपयोग करके पूरी तरह 

से Ůवेश के साथ एक अǅी तरह से जुड़े Šए समान बीड को वेʒ करŐ। 

(Fig 4)

ɰो पाइप और िफलर रॉड और ɰोपाइप और िफलर रॉड के अनुशंिसत 

कोण के िलए आवʴक गित बनाए रखने के िलए ɰोपाइप मŐ हेरफेर करŐ ।

एक समान टŌ ैवल गित बनाए रखŐ और ɢेम और िफलर रॉड को फीड दŐ |

एक की होल बनाए रखŐ जो एक ˙ʼ संकेत है िक बेहतर Ŝट पेनेटŌ ेशन 

सुिनिʮत करने वाला जोड़, Ŝट के नीचे तक िपघल रहा होता है। (Fig 5)

जमा बीड को वायर Űश से साफ करŐ।

- įरपʤ की एकŝपता, ɡूज़न और पूणŊ पेनेटŌ ेशन की जाँच करना 

(Fig 7)

- जाँच करता है िक वेʒ पोरिसटी, अंडरकट, ɡूज़न की कमी, अधूरा 

गǯा आिद जैसे दोषो ंसे मुƅ है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.1.18
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.19
वेʒर (Welder) - वेİʒंग तकनीक

िफलेट “T” MS ɘेट पर 10 mm मोटी ɢैट İ˕ित मŐ जॉइंट (1F)-(SMAW-04) (Fillet “T” joint 
on MS plate 10 mm thick in flat position (1F)-(SMAW-04))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे |

• Ůित डŌ ाइंग जॉब का िवǒापन तैयार करŐ

• जॉब को समतल İ˕ित मŐ सेट करŐ

• जमा ŝट और कवįरंग रन

• सतह दोषो ंको साफ और िनरीƗण करŐ ।
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• T जोड़ को समतल İ˕ित मŐ सेट करŐ ।

• इलेƃŌ ोड केबल को नेगेिटव टिमŊनल से कनेƃ करŐ ,यिद DC मशीन 

का उपयोग िकया जाता है।

• 3.15mm ʩास का उपयोग करके जमा ŝट रन। मȯम लेिपत 

M.S. इलेƃŌ ोड और 110 amps वेİʒंग करंट।

• ɘेटो ंके बीच एकसमान ŝट पेनेटŌ ेशन और 45° का इलेƃŌ ोड कोण 

और वेʒ लाइन के साथ 80° सुिनिʮत करŐ।

• िचिपंग गॉगʤ पहनŐ।

• एक िचिपंग हैमर के साथ ŝट रन से ˠैग को हटा दŐ  और एक तार 

Űश के साथ साफ करŐ ।

• िडपॉिजट कवįरंग 4 mm ʩास के मȯम लेिपत MS इलेƃŌ ोड और 

160 एɼीयर वेİʒंग करंट का उपयोग करके बुनाई गित के साथ 

चलती है।

• अंितम बीड से धातुमल िनकालŐ और वेʒ को साफ करŐ ।

• वेʒ के लेग के आकार की जांच के िलए वेʒ गेज का Ůयोग करŐ। वेʒ 

जमा के 2 रन मŐ आवʴक 10mm लेग लंबाई Ůाɑ करŐ  िफर दूसरे रन 

के िलए अपनाई गई तकनीक का उपयोग करके तीसरा रन जमा करŐ

• दोषो ंके िलए T पिǥका वेʒ का िनरीƗण करŐ ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• डŌ ाइंग के अनुसार ɘेट को गैस किटंग/हैƛॉ किटंग से काट लŐ।

• िकनारो ंको चौकोर फाइल करŐ।

• ɘेटो ंके जुड़ने वाले िकनारो ंऔर सतह को साफ करŐ ।

• सुरƗाȏक कपड़े पहनŐ।

• टुकड़ो ंको डŌ ाइंग के अनुसार T के ŝप मŐ सेट करŐ  और दोनो ंिसरो ं

पर टैक-वेʒ करŐ ।

• ɘेट की सतहŐ के टुकड़ो ं को 92° से 93° के कोण पर सेट करŐ , 

(Fig 1) जैसे की िवकृित अलाउंस 2 से 3° का दŐ।

कौशल-Ţम (Skill Sequence)

िफलेट ‘T’ जॉइंट समतल İ˕ित मŐ (1F) (Fillet ‘T’ joint in flat position (1F))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• समतल İ˕ित मŐ ‘T’ जोड़ तैयार करŐ  और बनाएं

T जॉइंट की ˕ापना और टैिकंग (Fig 1)

टुकड़ो ंको ɘेटो ंके बीच 92° बनाते Šए संरेखण मŐ सेट करŐ  (Fig 1) 92° 

पर यह Ůीसेिटंग वेʒ जमा के ठंडा होने पर संकोचन बलो ंके Ůभाव की 

ƗितपूितŊ करने के िलए िकया जाता है।

3.15 mm ʩास वाले मȯम लेिपत MS इलेƃŌ ोड और 110/120 

amps वेİʒंग करंट का उपयोग करके T जोड़ के दोनो ंिसरो ंपर टुकड़ो ं

को टैक-वेʒ करŐ ।सुिनिʮत करŐ  िक टक ŝट से अǅी तरह से जुड़े Šए हœ।

टैकल करने के बाद T जॉइंट के अलाइनमŐट की जांच करŐ ।

एक T िफलेट जॉइंट वेİʒंग (Welding a ‘T’ fillet joint)

जोड़ को समतल İ˕ित मŐ रखने के िलए चैनल का उपयोग करŐ। (Fig 2)

45° का इलेƃŌ ोड कोण दोनो ं ɘेटो ं को समान ŝप से ɡूज करने मŐ 

मदद करेगा और 80° कोण एक अǅी ŝट पेनेटŌ ेशन Ůाɑ करने मŐ मदद 

करेगा।

एकसमान ɡूजन और ŝट पेनेटŌ ेशन Ůाɑ करने के िलए समान टŌ ैवल गित 

और शॉटŊ आकŊ  के साथ वेİʒंग लाइन के साथ आगे बढ़Ő।

ˠैग को ŝट रन से पूरी तरह से हटाना होगा तािक अगले रन मŐ ˠैग 

समावेशन दोष से बचा जा सके।
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थोड़ा साइड-टू-साइड बुनाई गित का Ůयोग करŐ। (Fig 3) वीिवंग की 

चौड़ाई को 10mm का एक लेग का आकार देना चािहए।

ŝट बीड के समान इलेƃŌ ोड कोण बनाए रखŐ।

यिद लेग का आकार 10mm से कम है तो दूसरे रन के िलए उपयोग की 

जाने वाली उसी तकनीक का उपयोग करके तीसरा रन जमा करŐ ।

अंितम कवįरंग बीड को अǅी तरह से साफ करŐ ।

अंडरकट से बचने के िलए वेʒ के पंजो ंपर एक पल के िलए इलेƃŌ ोड की 

वीिवंग बंद करŐ । बीड्स के अंत मŐ Ţेटर भरŐ ।

िफलेट वेʒ का िनरीƗण (Inspection of fillet weld)

वेʒ के दोनो ंओर दोषो,ं सही आकार और िफलेट के आकार और समान 

लेग की लंबाई के िलए पिǥका वेʒ का िनरीƗण करŐ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.20
वेʒर (Welder) - वेİʒंग तकनीक

ओपन कॉनŊर जॉइंट M.S. शीट 2mm मोटी समतल İ˕ित मŐ (1F)-(OAW-05) (Open corner joint 
on M.S. sheet 2mm thick in flat position (1F)-(OAW-05))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• Ůित डŌ ाइंग जॉब का िवǒापन तैयार करŐ

• उिचत ŝट, गैप और टैकल वेʒ सेट करŐ

• एक उिचत िफलर रॉड और नोज़ल ɊूटŌ ल ɢेम का चयन करŐ

• बाई ंओर का उपयोग करके जॉब को वेʒ करŐ

• वेʒ दोषो ंको साफ और िनरीƗण करŐ ।
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तरह डुबोएं, धीरे-धीरे आगे बढ़Ő  और ɰोपाइप को हʋी गोलाकार 

गित दŐ।

ɢेम कोन और िपघले Šए पूल से बचने के िलए 1 से 1.5mm 

की दूरी बनाए रखŐ

बैकफायर, और जड़ का अǅा संलयन Ůाɑ करने के िलए, की-

होल तकनीक का उपयोग करŐ ।

वेʒ बनाने के िलए आवʴकतानुसार िपघले Šए पूल के शीषŊ 

िकनारे पर भराव धातु जोड़Ő।

उिचत ŝट पेनेटŌ ेशन के साथ थोड़ा कɋेƛ बीड Ůाɑ करने के 

िलए टŌ ैवल की दर और भराव धातु को जोड़ने के िलए िसंŢनाइज़ 

करŐ ।

• Ţेटर भरने के बाद जोड़ के बाएं िकनारे पर वेİʒंग बंद कर दŐ।

• आंच को बुझा दŐ , नोज़ल को ठंडा करŐ  और ɰोपाइप को सुरिƗत 

˕ान पर रखŐ।

• वेʒेड जोड़ को साफ करŐ  और इसके िलए िनरीƗण करŐ :

 – थोड़ा कɋेƛ बीड के साथ एक समान तरंग गले की सही मोटाई।

 – बीड की एक समान चौड़ाई और ऊंचाई |

 – जड़ के पास जोड़ के पीछे की तरफ बीड का एकसमान Ůवेश 

(ŝट ɡूजन का संकेत)।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• जोड़ने के िलए शीट के िकनारो ंको भरकर तैयार करŐ ।

• िकनारो ंके बीच 1.5 mm के समान ŝट गैप के साथ सद˟ो ंके बीच 

90° का कोण रखते Šए शीट को बाहरी कोने के जोड़ के ŝप मŐ सेट 

करŐ ।

• दोनो ंगैसो ंके िलए नोज़ल नंबर 5 को ठीक करŐ  और गैस के दबाव को 

0.15kg/sq.cm पर समायोिजत करŐ। 

• C.C.M.S. िफलर रॉड 1.6 mm ʩास का चयन करŐ ।

• सभी सुरƗा कपड़े पहनŐ और गैस वेİʒंग गॉगल का उपयोग करŐ ।

• Ůाकृितक ɢेम सेट करŐ , जोड़ के दोनो ंिसरो ंपर और बीच मŐ िफलर 

रॉड डालकर िकनारो ंको आपस मŐ िमला लŐ।

• एक टŌ ाइ ˍायर वगŊ के साथ संयुƅ टुकड़ो ंके सही संरेखण की जाँच 

करŐ , टैक को साफ करŐ , और यिद आवʴक हो तो रीसेट करŐ ।

गमŊ टुकड़े रखने के िलए िचमटे का Ůयोग करŐ ।

• टैकल िकए गए जोड़ को वेİʒंग टेबल पर समतल İ˕ित मŐ रखŐ।

• ɰोपाइप और िफलर रॉड को वेʒ लाइन के साथ Ţमशः  60° से 70° 

और 30° से 40° के कोण पर पकड़Ő, जोड़ के दािहने हाथ के िकनारे से 

वेİʒंग शुŝ करŐ , बाईं ओर की तकनीक का उपयोग करके बाएं हाथ 

की ओर बढ़Ő।

• ǜाला को जोड़ की जड़ पर रखŐ, दोनो ंिकनारो ंको समान ŝप से िमला 

दŐ , िफर भराव की छड़ को िपघले Šए पूल मŐ ‘िपːन जैसी’ गित की 

कौशल-Ţम (Skill Sequence)

समतल İ˕ित मŐ खुले कोने का जोड़ (Open corner joint in flat position)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे |

• वगाŊकार फाइल करना और आयाम को बनाए रखना 

एंगल आयरन सपोटŊ का उपयोग करके चौकोर िकनारो ंसे तैयार िकए गए 

जॉब पीस को सही İ˕ित मŐ सेट करŐ । (Fig 1)

1.5mm ŝट गैप के साथ टुकड़ो ंको सही Ţम मŐ सही अंतराल पर टैक-

वेʒ करŐ ।

यिद आवʴक Šआ तो टैकल िकए गए टुकड़ो ंके संरेखण की जाँच करŐ  

और रीसेट करŐ । एक टŌ ाइ ˍायर का Ůयोग करŐ । (Fig 2)

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



68 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.20

- जोड़ की जड़ मŐ वेʒ Ůवेश के साथ मामूली कɋेƛ बीड । (Fig 7)

- समान टŌ ैवल गित बनाए रखना

- पूणŊ Ůवेश पाने के िलए कीहोल फॉमőशन के साथ िकनारो ंको ɡूज 

करना। (Fig 5)

- यह सुिनिʮत करना िक चादरो ंके ऊपरी िकनारे अिधक िपघले नही।ं

इसके िलए खुले कोने वाले वेʒेड जोड़ का िनरीƗण करŐ  (Inspect 

the open corner welded joint for):

- वेʒेड जोड़ को अǅी तरह से साफ करने के बाद सही पेनेटŌ ेशन के 

साथ बीड का सही संरेखण और एकŝपता |

खुले कोने के जोड़ पर ɡूजन वेİʒंग (Fusion welding on 

open corner joint)

सही पेनेटŌ ेशन के साथ एक समान बीड बनाएं:

- ɰोपाइप और िफलर रॉड को सही İ˕ित मŐ पकड़ना (Fig 3 और 4)

- समान चौड़ाई और बीड की ऊंचाई के साथ समान तरंग (Fig 6)
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.21
वेʒर (Welder) - वेİʒंग तकनीक

ɢैट İ˕ित (1F)-(SMAW-05) मŐ MS ɘेट 10mm मोटी पर िफलेट लैप जॉइंट (Fillet lap joint on 
MS plate 10mm thick in flat position (1F)-(SMAW-05))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे |

• गैस काट कर ɘेट के टुकड़े तैयार करŐ

• ɘेट्स को लैप जॉइंट के ŝप मŐ सेट करŐ  और दोनो ंिसरो ंपर टैकल वेʒ करŐ

• लैप जोड़ को समतल İ˕ित मŐ रखŐ

• फाइनल और कवįरंग रन जमा करŐ

• जॉब की सतह के दोषो ंको साफ और िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• ɘेट के टुकड़ो ंको डŌ ाइंग के अनुसार गैस काट कर काट लŐ.

• गैस के कटे Šए िकनारो ंको चौकोर आकार मŐ फाइल करŐ ।

• पीसने वाली अितरƅ धातु को हटा दŐ  और सतहो ंको वायर Űश से 

साफ करŐ ।

• डŌ ाइंग के अनुसार टुकड़ो ंको लैप जॉइंट के ŝप मŐ सेट करŐ ।

• DC मशीन के मामले मŐ DCEN Ŭुवता का चयन करŐ ।

सुरƗाȏक कपड़े पहनŐ।

• दोनो ंिसरो ंपर कील-वेʒ।

• लैप जोड़ को समतल İ˕ित मŐ सेट करŐ ।

• िडपॉिजट ŝट 100-110 amps करंट के साथ 3.15 mm ʩास 

के मȯम लेिपत MS इलेƃŌ ोड का उपयोग करके चलाया जाता है।

िफलेट कॉनŊर के साथ 45° का इलेƃŌ ोड कोण और 

वेİʒंग लाइन के साथ 80° का इलेƃŌ ोड कोण 

सुिनिʮत करŐ।

• ˠैग को िचिपंग हथौड़े से िनकालŐ और तार Űश से साफ करŐ ।

• काम को पकड़ने के िलए िचमटे का Ůयोग करŐ ।

• आंखो ंकी सुरƗा के िलए िचिपंग गॉगल पहनŐ।

• 4.00 mm ʩास का उपयोग करके बुनाई गित के साथ अंितम कवįरंग 

रन जमा करŐ । मȯम लेिपत M.S. 150-160 amps वेİʒंग चालू 

के साथ इलेƃŌ ोड।

ɘेट के ऊपरी िकनारे से रोकŐ  िपघलना।

• अंितम वेʒ से ˠैग िनकालŐ और साफ करŐ  अǅी तरह से।

पिǥका के आकार की जांच के िलए एक वेʒ गेज का 

Ůयोग करŐ ।

• सतह दोष और आकार के िलए लैप पिǥका वेʒ का िनरीƗण करŐ ।

कौशल-Ţम (Skill Sequence)

समतल İ˕ित मŐ लैप िफलेट जोड़ (Lap fillet joint in flat position)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• समतल İ˕ित मŐ लैप पिǥका जोड़ तैयार करŐ  और वेʒ करŐ

लैप जॉइंट को सेट करना और टैकल करना (Setting and 

tacking the lap joint) (Fig 1)

लैप िफलेट जॉइंट को समतल İ˕ित मŐ वेİʒंग करना (Welding 

the lap fillet joint in flat position)

3.15mmø मȯम लेिपत. के साथ जमा ŝट रन

M.S. इलेƃŌ ोड 100-110 amp करंट के साथ।

वेʒ की रेखा से 80° का कोण बनाए रखŐ और वेʒ फेसेस के बीच 45° 

का कोण बनाए। (Fig 2)

लैप जोड़ को 25mm के ओवरलैप के साथ सेट करŐ ।

ओवरलैप ɘेट की मोटाई के आधार पर िभɄ हो सकता है।

दोनो ंिसरो ंपर टैक-वेʒ । (Fig 1) सुिनिʮत करŐ  िक 2 लैिपंग सतह पूरी तरह 

से साफ हœ और वे एक दूसरे से ठीक से संपकŊ  करते हœ। टैकल करने के िलए 

120 amp करंट के साथ 3.15 mmø MS इलेƃŌ ोड का उपयोग करŐ।

एंगल आयरन का उपयोग करके जोड़ को समतल İ˕ित मŐ सेट करŐ  (Fig 2)।
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ːील वायर Űश से वेʒ को साफ करŐ ।

लैप पिǥका वेʒ का िनरीƗण करŐ  (Fig 3) और सुिनिʮत करŐ :

- इसकी लेग की लंबाई थोड़ी कɋेİƛटी के साथ बराबर होती है

- ɘेट का ऊपरी िकनारा िपघला नही ंहै

- यह सतह के दोषो ंसे मुƅ है।

एकसमान संलयन और ŝट पेनेटŌ ेशन पाने के िलए एक छोटा आकŊ  बनाए 

रखŐ|

इलेƃŌ ोड की साइड-टू-साइड गित से बचŐ

ŝट बीड को अǅी तरह से हटाकर साफ कर लŐ।

4mmø मȯम लेिपत M.S. इलेƃŌ ोड और 160 amp करंट के साथ 

अंितम कवįरंग रन जमा करŐ ।

इलेƃŌ ोड को साइड-टू-साइड मूवमŐट दŐ , जो इसके ʩास के 2.5 गुना से 

अिधक न हो।

उसी इलेƃŌ ोड कोण का उपयोग करŐ  जैसा ŝट बीड के िलए िकया गया 

था।

आकŊ  के ऊपरी िकनारे पर अिधक ȯान कŐ ͤिūत करने की 

अनुमित न देकर ɘेट के ऊपरी िकनारे को िपघलने से रोकŐ ।

एक िचिपंग हथौड़े से ˠैग को हटा दŐ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.22
वेʒर (Welder) - वेİʒंग तकनीक

िफलेट ‘T’ जॉइंट MS ɢैट İ˕ित मŐ शीट 2 mm मोटी (1F)-(OAW-06) (Fillet ‘T’ joint on M.S. 
sheet 2 mm thick in flat position (1F)-(OAW-06))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• डŌ ाइंग के अनुसार जॉब तैयार करŐ

• सेट और टैकल वेʒ जॉब

• िफलर रॉड और नोज़ल का आकार चुनŐ

• समतल İ˕ित मŐ जॉब को वेʒ करŐ

• दोषो ंके िलए वेʒो ंको साफ और िनरीƗण करŐ ।
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• वेʒ िकए जाने वाले Ɨेũ को ɡूज करŐ  (अथाŊत Ɨैितज शीट और 

ऊȰाŊधर शीट का समान ŝप से भाग) और जॉइंट मŐ एक िफलर वेʒ 

बनाने के िलए िपघले Šए पूल मŐ भराव की छड़ को लागू करŐ ।

• सही टŌ ैवल गित बनाए रखŐ, एक समान वेʒ बीड बनाने के िलए 

ɰोपाइप और िफलर रॉड मŐ हेरफेर करŐ ।

• वेʒ के अंत मŐ Ţेटर भरने के बाद जोड़ के बाएं छोर पर वेʒ को 

रोक दŐ।

• ɢेम को बुझा दŐ , नोज़ल को ठंडा करŐ  और ɰोपाइप को उसके ˕ान 

पर रखŐ।

• वेʒ को साफ करŐ  और िफलेट वेʒ मŐ दोषो ंका िनरीƗण करŐ ।

̊ʴ िनरीƗण (Visual inspection)

• थोड़ा उȅलता, एकसमान चौड़ाई, एकसमान तरंग एक अǅा वेʒ 

मनका इंिगत करŐ । अंडरकट, ओवरलैप, सरंŬता आिद के िबना एक 

वेʒ एक अǅी गुणवȅा वाले वेʒ को सुिनिʮत करेगा।

• अिधक अɷास के िलए जोड़ के दूसरी तरफ वेʒ करŐ ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• डŌ ाइंग के अनुसार जॉब पीस तैयार करŐ ।

• वेʒ करने के िलए शीट की सतह और िकनारो ंको साफ करŐ ।

• शीट्स को ‘T’ जोड़ के ŝप मŐ सेट करŐ  वेİʒंग टेबल।

• बैक वेʒ के बाद टŌ ाई ˍायर का उपयोग करके लंबवतता की जाँच 

करŐ ।

• सुरƗा पįरधान और गैस वेİʒंग चʳे पहनŐ।

• गैस वेİʒंग ɘांट सेट करŐ , नोजल नंबर 5 को ठीक करŐ  और दोनो ंगैसो ं

के िलए 0.15 kg/cm² पर दबाव सेट करŐ ।

• ɊूटŌ ल ɢेम सेट करŐ , जॉइंट के दोनो ंिसरो ंपर कील लगाए और कŐ ū मŐ 

भी 1.6mm C.C.M.S. छड़ की।

• टŌ ाइ ˍायर से जोड़ के संरेखण की जांच करŐ  और टैकल िकए गए 

िहˣे को साफ करŐ ।

• जॉब को वेİʒंग टेबल पर समतल İ˕ित मŐ रखŐ।

• बाईं ओर की तकनीक से वेİʒंग शुŝ करŐ  और जोड़ के दािहने हाथ 

के िसरे को िपघलाएं।

कौशल-Ţम (Skill Sequence)

ɢैट İ˕ित मŐ MS शीट 2.00 mm पर िफलेट वेʒ ‘T’ जॉइंट (Fillet weld ‘T’ joint on MS sheet 
2.00 mm in flat position)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे |

• समतल İ˕ित मŐ लैप पिǥका जोड़ तैयार करŐ  और वेʒ करŐ

‘T’ पिǥका जोड़ो ंका उȨोग मŐ बड़े पैमाने पर उपयोग िकया जाता है, यानी 

अंडरůेम का िनमाŊण, तेल और पानी के कंटेनरो ंके िलए लंबवत समथŊक 

और अɊ समान संरचनाȏक कायŊ।

यह बŠत कम िकनारे की तैयारी के साथ एक िकफायती जोड़ है, लेिकन 

दोष के िबना वेʒ करना मुİʭल है (यानी असमान लेग की लंबाई, 

अंडरकट, आिद) जब तक िक ऑपरेटर को उिचत Ůैİƃस न िमले।

Ŝट पेनेटŌ ेशन पूरी तरह से Ůाɑ िकया जाना चािहए और अंडरकट से बचा 

जाना चािहए।

जॉब के टुकड़ो ंको सेट करना और उनसे िनपटना (Setting and 

tacking the job pieces)

टुकड़ो ंको वेİʒंग टेबल पर ‘T’ जोड़ के ŝप मŐ रखŐ।

सपोटŊ का उपयोग करके टुकड़ो ंको İ˕ित मŐ रखŐ। (Fig 1)

सुिनिʮत करŐ  िक ऊȰाŊधर टुकड़ा जॉइंट के अंतराल के िबना Ɨैितज टुकड़े 

के लंबवत है।

लंबवतता के िलए एक टŌ ाइ ˍायर के साथ जांचŐ।
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एक िपघला Šआ पूल बनाने के िलए कील वेʒ और मूल धातु को जोड़कर 

जोड़ के दािहने हाथ के अंत मŐ वेİʒंग शुŝ करŐ । ɰोपाइप को बायी ंिदशा 

मŐ 60° से 70° के कोण पर और िफलर रॉड को टŌ ैवल की रेखा से 30° से 

40° के कोण पर रखŐ। ɰो पाइप और िफलर रॉड को जोड़ की 2 सतहो ंके 

बीच 45° पर रखा जाना चािहए। यह Ŝट पेनेटŌ ेशन सुिनिʮत करेगा। िपघली 

Šई धातु को ȯान से देखŐ तािक सुिनिʮत हो सके िक दोनो ंटुकड़े समान 

ŝप से िपघले हœ। यिद टुकड़े समान ŝप से नही ंिपघलते हœ तो ɰोपाइप 

का कोण बदलŐ। जब िपघला Šआ पूल बनता है तो िफलर रॉड को िपघले 

Šए पूल के कŐ ū मŐ डालŐ। ɢेम (ɰोपाइप) को साइड-टू-साइड मूवमŐट दŐ  

और िफलर रॉड को िपːन जैसी गित दŐ।

ɰोपाइप और िफलर रॉड की टŌ ैवल की दर को ŝट पर और दोनो ंशीटो ंमŐ 

समान Ůवेश को सुरिƗत करने के िलए और समान लेग की लंबाई के एक 

िफलेट वेʒ का उȋादन करने के िलए समायोिजत करŐ ।

̊ʴ िनरीƗण (Fig 4)

वेʒ को साफ करŐ  और इसके िलए िनरीƗण करŐ :

- समान वेʒ आकार और बीड का आकार (सु̊ढीकरण और समोǄ 

थोड़ा कॉɋेƛ )

- समान लेग की लंबाई, वेʒ के लेग की टो पर कोई अंडरकट नही।ं

- कोई पोरोिसटी नही,ं ओवरलैप।

टैक जोड़ के एक तरफ दोनो ंिसरो ं(Fig 2) पर जोड़ को वेʒ करता है।

ɢैट İ˕ित मŐ िफलेट ‘T’ जोड़ की वेİʒंग (Welding of fillet ‘T’ 

joint in flat position) (Fig 3)

वेʒेड कील को समतल İ˕ित मŐ झुकाकर और सहारा देकर रखŐ। 

(Fig 3)
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.23
वेʒर (Welder) - वेİʒंग तकनीक

MS ɘेट पर खुले कोने का जोड़ समतल İ˕ित मŐ 10mm मोटा (1F)-(SMAW-06) (Open corner 
joint on MS plate 10mm thick in flat position (1F)-(SMAW-06))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे |

• ɘेटो ंको िनिदŊʼ ŝट गैप के साथ समतल İ˕ित मŐ सेट करŐ

• टुकड़ो ंको दोनो ंिसरो ंपर टैक वेʒ करŐ

• िडपॉिजट ŝट एक कीहोल के गठन के साथ चलता है

• इलेƃŌ ोड की बुनाई का उपयोग करके परतो ंको कवर करने वाली एकसमान जमा करŐ

• वेʒ िकए Šए जोड़ का भेदन, मजबूती और गले की मोटाई के िलए िनरीƗण करŐ ।
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• यिद आवʴक हो तो ŝट रन के फेस को पीसकर डŌ े िसंग करŐ ।

• 4mm. के िलए वेİʒंग करंट 160 amp सेट करŐ  मȯम लेिपत M.S. 

इलेƃŌ ोड।

• एक मȯवतŎ परत जमा करŐ  जो दूसरी बार 4mm ø इलेƃŌ ोड का 

उपयोग करके हʋी वेिवंग गित के साथ ŝट रन चलती है। 

• मȯवतŎ परत को अǅी तरह से साफ करŐ  और दोषो ंका िनरीƗण 

करŐ। यिद कोई हो ंतो उन दोषो ंको सुधारŐ  |

• दूसरी परत के िलए उपयोग िकए गए समान वतŊमान सेिटंग, इलेƃŌ ोड 

और वेिवंग गित का उपयोग करके अंितम परत को वेʒ आकार मŐ 

जमा करŐ ।

• िनरीƗण के िलए अंितम परत को साफ करŐ।

• कानŊर िफलेट वेʒ का िनरीƗण करŐ :

- एकसमान और सही सु̊ढीकरण सुिनिʮत करने के िलए |

- यह सुिनिʮत करने के िलए िक वेʒ फेस पोरोिसटी, ˠैग 

इ̢Ƒूश़न, अİɈʒ Ţेटर, ओवरलैप और िपघला Šआ/अपयाŊɑ 

ɘेट के िकनारे Ūोट की मोटाई से मुƅ है।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• डŌ ाइंग के अनुसार जॉब ɘेट्स को आकार मŐ तैयार करŐ ।

• ɘेटो ंके जुड़ने वाले िकनारो ंऔर सतहो ंको साफ करŐ।

• एंगल आयरन िजग का उपयोग करके ɘेटो ंको 2.5mm के ŝट गैप 

के साथ एक खुले कोने के जोड़ के ŝप मŐ सेट करŐ ।

• यिद DC जनरेटर का उपयोग िकया जाता है, तो DCEN Ŭुवता का 

चयन करŐ ।

• 3.15mm मȯम लेिपत MS इलेƃŌ ोड और जॉइंट के अंदर 100-

110 amps करंट का उपयोग करके दोनो ं िसरो ं पर जॉइंट टुकड़ो ं

को हटा दŐ। 

• सुिनिʮत करŐ  िक सुरƗा के कपड़े पहने जाते हœ। िवकृित को िनयंिũत 

करने के िलए एक उिचत िविध का Ůयोग करŐ ।

• टैक को साफ करŐ , संरेखण की जांच करŐ  और यिद आवʴक हो तो 

जोड़ को रीसेट करŐ ।

• जोड़ को वेİʒंग टेबल पर समतल İ˕ित मŐ सेट करŐ ।

• की-होल बनाकर जोड़ मŐ जड़ जमा करŐ  और पूरी पेनेटŌ ेशन Ůाɑ करŐ ।

• ŝट रन को िवलंिबत और साफ करŐ  और Ŝट पेनेटŌ ेशन का िनरीƗण 

करŐ  |

सुिनिʮत करŐ  िक पेनेटŌ ेशन का Ţाउन ऊंचाई मŐ 1.6mm 

से अिधक नही ंहै।

कौशल-Ţम (Skill Sequence)

ɢैट पॉिजटॉन मŐ ओपन कॉनŊर जॉइंट तैयार करŐ  और बनाएं (Prepare and make open corner 
joint in flat positon)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• खुले कोने को समतल İ˕ित मŐ जोड़ दŐ |

खुले कोने के जॉइंट के िलए ɘेट के टुकड़ो ंको सेट करना और उनसे 

िनपटना (Setting and tacking plate pieces for open 

corner joint) (Fig 1)

ɘेट्स को पूरे जोड़ मŐ 2.5mm के समानांतर ŝट गैप के साथ टेबल पर 

एक खुले कोने के जोड़ के ŝप मŐ सेट करŐ । िवकृित को िनयंिũत करने के 

िलए ɘेटो ंके बीच के कोण को 87° पर रखा जाता है।

कोणीय िवकृित को सामाɊतः  1° Ůित रन के ŝप मŐ िलया जाता है।

एक टŌ ाइ ˍायर कोिशश वगŊ के साथ जॉइंट के संरेखण की जाँच करŐ । 

(Fig 1)

िवŝपण को िनयंिũत करने का एक अɊ तरीका है, कोण को 90° पर सेट 

करŐ  और िवŝपण को कम करने के िलए एक समकोण लोहे की İ˕रता 

का उपयोग करŐ । (Fig 3)

एक M.S. इलेƃŌ ोड 3.15mm और 100 - 110 amps करंट रŐज 

का उपयोग करके अंदर से कोने के जोड़ को वेʒ करŐ । 20mm की 

अिधकतम टैक लंबाई के साथ दोनो ंिसरो ंपर टैक वेʒ। (Fig 2)

सुिनिʮत करŐ  िक जुड़ने वाले िकनारे पूरी तरह से साफ 

हœ और सुरƗा पįरधान पहने जाते हœ।
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यह सुिनिʮत करने के िलए इलेƃŌ ोड के िलए एक वेिवंग गित है, िक खांचे मŐ 

पयाŊɑ धातु जमा हो और ɘेटो ंके दोनो ंिकनारो ंको जोड़ा गया हो।

सुिनिʮत करŐ  िक इलेƃŌ ोड कोण (Fig 4) मŐ िदखाए गए हœ।समान मȯम 

आकŊ  लंबाई, समान सामाɊ टŌ ैवल गित बनाए रखा जाना चािहए

पहली कवįरंग परत से ˠैग को अǅी तरह से साफ करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक सभी सतह दोषो ंको ठीक िकया गया है।

िडपािजट 2 (फाइनल ) कवįरंग परत यानी तीसरे रन का उपयोग करके:

- 4mm M.S. इलेƃŌ ोड और 160 amps वेİʒंग करंट | 

- कोने के जोड़ के िकनारो ंपर ʩापक वेिवंग गित |

- टŌ ैवल की धीमी दर जो पहली कवįरंग परत है।

- इलेƃŌ ोड और आकŊ  की लंबाई के समान कोण का उपयोग करŐ  जैसा 

िक पहली कवįरंग परत मŐ िकया गया था। (Fig 4)

एक तरफ से दूसरी तरफ वेिवंग के Ůȑेक गित मŐ अिधक धातु जमा होगी, 

और इसमŐ अिधक समय लगता है।

िचिपंग हैमर और वायर Űश का उपयोग करके टैक को हटा दŐ  और साफ 

करŐ।

ŝट रन का जमाव (Deposition of root run)

जोड़ को समतल İ˕ित मŐ रखŐ।

जमा ŝट कोने के िनचले भाग मŐ चलता है

- एक M.S. इलेƃŌ ोड 3.15 और वेİʒंग करंट 110 से 120 एɼीयर 

का उपयोग करना।

- थोड़ा छोटा आकŊ  बनाए रखना |

- इलेƃŌ ोड को एज के बीच लंबवत İ˕ित मŐ और 60° - 70° वेʒ 

लाइन के साथ रखना। (Fig 4)

- पूणŊ Ůवेश सुिनिʮत करने के िलए कील वेʒ के वेʒ Ţेटर के पास 

एक कीहोल बनाना। (Fig 5)

- सीधे बीिडंग के िलए उपयोग की जाने वाली गित के समान टŌ ैवल की 

गित बनाए रखना। ŝट रन को अǅी तरह से साफ करŐ  और पेनेटŌ ेशन 

का िनरीƗण करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक कोई ˠैग कण ŝट रन पर पालन नही ंकर रहे हœ।

Ţेटर Ůȑेक रन मŐ ठीक से भरा जाना है।

आवरण परतो ंका जमाव (Deposition of covering layers)

पहली कवįरंग परत जमा करŐ , यानी ø 4.00 mm मȯम लेिपत MS 

इलेƃŌ ोड और 160 amps वेİʒंग करंट का उपयोग करके दूसरा रन।

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



78 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.2.23

िनɻिलİखत वेʒ िवशेषताओ ंके िलए Ůȑेक रन/लेयर की जाँच करŐ ।

एकसमान चौड़ाई और ऊंचाई |

अपीयरŐस : िनकट įरपʤ के साथ िचकना।

आकार: अȑिधक सु̊ढीकरण के िबना पूणŊ िफलेट ।

वेʒ का फेस : ŝट रन और पहली कवįरंग परत ɢैट, अंितम परत थोड़ा 

कॉɋेƛ। 

वेʒ के िकनारे: अǅा संलयन, कोई अंडरकट नही,ं कोई ओवरलैप नही।ं

ːाटŊ और ːॉप: िडŮेशन और उǄ धɬे से मुƅ |

बैक साइड : पूणŊ और समान पेनेटŌ ेशन । (Fig 7)

आसपास की ɘेट की सतह: ˙ॉटर से मुƅ ।

बीड्स को सही ढंग से िफर से शुŝ करना और रोकना सुिनिʮत करŐ ।

वेʒ की अंितम परत पर सामाɊ दोष एज ɘेट का िपघल जाना है। 

 इसे समाɑ िकया जा सकता है यिद इलेƃŌ ोड को आवʴक सीमा तक वेव 

के िलए देखभाल की जाती है तािक िकनारो ंको बस जोड़ा जा सके।आकŊ  

को िकनारो ंपर िबʋुल भी कŐ ͤिūत नही ंकरना चािहए।

कोने के जोड़ मŐ िफलेट वेʒ का िनरीƗण (Inspection of fillet 

weld in corner joint (Fig 6)

वेʒ को अǅी तरह साफ करŐ ।

90° के िलए ɘेटो ंके बीच के कोण की जाँच करŐ । © NIMI 
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.24
वेʒर (Welder) - वेİʒंग तकनीक

समतल İ˕ित मŐ 2mm मोटी MS शीट पर िफलेट लैप ǜाइंट (1F)-(OAW-07)   (Fillet lap joint 
on MS sheet 2mm thick in flat position (1F)-(OAW-07))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे |

• डŌ ाइंग के अनुसार जॉब तैयार करŐ

• सेट और टैक वेʒ काम

• सेट और ɊूटŌ ल लौ और नोक

• लेɝ वाडŊ तकनीक का उपयोग करके जॉब को वेʒ करŐ

• कायŊ की सफाई और िनरीƗण करŐ

• वेʒ दोष की पहचान करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• डŌ ाइंग के अनुसार जॉब तैयार करŐ  और िकनारो ंको साफ करŐ ।

• लैप जॉइंट बनाने के िलए जॉब को वेİʒंग टेबल पर सेट करŐ ।

• गैस वेİʒंग ɘांट सेट करŐ , नोज़ल नंबर 5 को ठीक करŐ  और दोनो ंगैसो ं

के िलए 0.15 kg/cm² का दबाव सेट करŐ ।

• एक C.C.M.S. का चयन करŐ । िफलर रॉड 1.6mm से िनपटने के 

िलए और 2.00mm वेİʒंग के िलए।

• सुरƗा पįरधान पहनŐ और गैस वेİʒंग गॉगʤ का उपयोग करŐ।

• ɊूटŌ ल ɢेम सेट करŐ ।

• 1.6 mm िफलर रॉड का उपयोग करके टुकड़ो ंको दोनो ं िसरो ंपर 

और बीच मŐ भी हटा दŐ।

• टुकड़ो ंके संरेखण की जांच करŐ , टैक को साफ करŐ  और वेİʒंग टेबल 

पर समतल İ˕ित मŐ रखŐ।

• ɰोपाइप और (2 mmø) िफलर रॉड के सही कोण के साथ बाईं ओर 

तकनीक का उपयोग करके वेİʒंग शुŝ करŐ।

• िकनारो ंको समान ŝप से ɡूज करŐ , सही Ŝट ɡूज़न और सु̊ढीकरण 

Ůाɑ करने के िलए भराव धातु जोड़Ő, और बाईं ओर आगे बढ़Ő। लैप 

जॉइंट मŐ शीषŊ सद˟ पर ɢेम को कŐ ͤिūत न करŐ ।

• सही टŌ ैवल गित बनाए रखŐ, एक समान वेʒ बीड बनाने के िलए 

ɰोपाइप और िफलर रॉड मŐ मैनीपुलेशन करŐ ।

• Ţेटर भरने के बाद बायŐ िसरे पर ŜकŐ  और वेʒ को पूरा करŐ ।

• ɢेम को बुझा दŐ , नोजल को पानी मŐ डालकर ठंडा कर लŐ और 

ɰोपाइप को िसलŐडर टŌ ॉली पर अपनी जगह पर रख दŐ। 

• वेʒेड जोड़ को ːील वायर Űश से साफ करŐ

̊ʴ िनरीƗण (Visual inspection): िफलेट वेʒ के सही आकार, 

ˠइट कɋेİƛटी, समान चौड़ाई और ऊंचाई, िकनारे की ɘेट के िबना 

एक समान तरंग दोष और अɊ सतह दोषो ंका िनरीƗण करŐ ।

दूसरी तरफ से भी उसी चरणो ंका पालन करते Šए जॉब को वेʒ करŐ।

कौशल-Ţम (Skill Sequence)

OAW Ȫारा MS पर लैप जॉइंट बनाएं (Make the lap joint on MS by OAW)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे |

• OAW Ȫारा MS पर लैप जॉइंट बनाएं।

टुकड़ो ंके उिचत ओवरलैिपंग के साथ जॉब पीसेस को सही एलाइनमŐट मŐ 

सेट और टैक करŐ। (Fig 1)

टैक वेʒ को सही ˕ानो ंपर रखŐ। (Fig 2)

वेʒ एक समान अǅी तरह से घुसा Šआ, सही आकार के िफलेट लैप को 

समतल İ˕ित मŐ वेʒ करŐ

- जोड़ की उिचत İ˕ित (Fig 2)

-  ɰोपाइप और िफलर रॉड का उिचत कोण (Figs 3 और 4)

- ɰोपाइप और िफलर रॉड का उिचत हेरफेर।

- बाईं ओर वेİʒंग तकनीक (leftward welding technique) का 

उपयोग करना।

ɰो पाइप ɢेम को ऊपर की ɘेट के िकनारे के करीब 

जाने से बचŐ, इससे ɘेट के िकनारे का िपघलना बंद हो 

जाएगा।
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- वेʒ के िलए कोई अंडरकट नही ं

- शीषŊ ɘेट िकनारे को कम करने के िलए कोई ͆यूिज़ंग नही ं

- िचकनी įरɔल उपİ˕ित

- उिचत Ţेटर भरना

- समान टŌ ैवल गित और फ़ीड बनाए रखना।

- वेʒ को साफ करŐ  और इसके िलए िनरीƗण करŐ : (Fig 5)

- समान वेʒ आकार और पूरी लंबाई का आकार (सु̊ढीकरण और 

समोǄ) जॉइंट ।

- बराबर लेग की लंबाई
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.2.25
वेʒर Welder - वेİʒंग तकनीक

ɢैट पोजीशन  मŐ 12mm मोटी MS ɘेट पर एकल “V” बट जोड़ (1G)-(SMAW-07)(Single “V” 
butt joint on MS plate 12mm thick in flat position (1G)-(SMAW-07))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे 

• डŌ ाइंग के अनुसार जॉब तैयार करŐ

• ɘेट के िकनारो ंको गैस काट कर बेवल करŐ

• ɘेटो ंको उिचत ŝट गैप और टैकल वेʒ के साथ सेट करŐ

• ŝट रन इंटरमीिडएट और कवįरंग वीिवंग रन जमा करŐ

• जॉब को साफ और िनरीƗण करŐ

• वेʒ दोषो ंकी पहचान करŐ  और उɎŐ सुधारŐ ।
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• टैकल वेʒेड जॉब को ɢैट İ˕ित मŐ टेबल पर रखŐ İ˕ित (एकल वी 

भाग का सामना करना पड़ रहा है)

• ŝट रन जमा करŐ  और Ţेटर भरŐ  जैसा िक वेİʒंग ˍायर बट जोड़ 

के िलए िकया गया है।

• की होल को बनाए रखने के िलए िवशेष ȯान रखŐ, सुिनिʮत रहे की Ŝट 

फेस और Ŝट पेनेटŌ ेशन ठीक से िपघल रहे है। 

• 4 mm मȯम लेिपत इलेƃŌ ोड और 150-160 एɼीयर करंट, शॉटŊ 

आकŊ  और इलेƃŌ ोड की उिचत वेिवंग का उपयोग करके दूसरा रन / 

इंटरिमटŐट रन जमा करŐ । अȑिधक वेिवंग से बचŐ और टŌ ैवल की सामाɊ 

गित सुिनिʮत करŐ ।

• जहां भी आवʴक हो Ţेटर भरŐ ।

• िडसलाग।

• दूसरे रन के िलए उपयोग िकए गए समान पैरामीटर और तकनीक का 

उपयोग करके तीसरा रन/कवįरंग रन जमा करŐ । 1 से 1.5 mm का 

उिचत सु̊ढीकरण सुिनिʮत करŐ  और अंडरकट से बचŐ।

• िकसी भी सतह वेʒ दोष के िलए िनरीƗण करŐ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• डŌ ाइंग के अनुसार गैस किटंग Ȫारा दो 12 mm मोटी ɘेट को सीधा 

काट लŐ और उɎŐ आकार मŐ Ťाइंड कर लŐ।

• Ůȑेक ɘेट के िकनारो ंको गैस किटंग Ȫारा 30° के कोण पर बेवल 

करŐ  और डŌ ाइंग के अनुसार ŝट फेस को फाइल करŐ। बेवल काटने 

के िलए भेज दŐ। 

• ɘेटो ंकी गंदगी को, पानी, तेल, Ťीस, पŐट आिद से साफ करŐ ।

• ɘेट्स को ŝट गैप के साथ बट जॉइंट के ŝप मŐ उʐा रखŐ।

• जॉइंट के Ůȑेक तरफ 1.5° का िडːॉरशन अलाउंस बनाए रखŐ। 

• सभी सुरƗाȏक कपड़े पहनŐ।

• 3.15 mm मȯम लेिपत MS इलेƃŌ ोड का उपयोग करŐ  और 110 

एɼीयर करंट सेट करŐ । DC वेİʒंग मशीन के मामले मŐ इलेƃŌ ोड 

केबल को मशीन के नकाराȏक टिमŊनल से कनेƃ करŐ। 

• ɘेटो ंके पीछे की ओर िसरो ंपर वेʒ वेʒ करŐ।

• कील की लंबाई 20 mm होनी चािहए।

• कील को वेʒ करŐ  और साफ करŐ ।

कौशल-Ţम (Skill Sequence)

ɢैट İ˕ित मŐ MS पर िसंगल ‘v’ बट जॉइंट तैयार करŐ  और बनाएं (Prepare and make single ‘v’ 
butt joint on MS in flat position)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे

• ɢैट İ˕ित मŐ MS पर िसंगल ‘v’ बट जॉइंट बनाएं।

टुकड़ो ंकी तैयारी (Preparation of the pieces) (Fig 1)

ऑƛी-एिसिटलीन किटंग का उपयोग करके Ůȑेक टुकड़े पर 30° का 

बेवल काटŐ।

बेवल पर ऑƛाइड जमा को हटाने के िलए बेवल िकनारो ंको पीस लŐ।

दोनो ंबेवल वाले िकनारो ंपर फाइिलंग करके एक समान ŝट फेस 1.5mm 

तैयार करŐ ।

िसंगल  V  बट जॉइंट सेट करना और टैकल करना (Setting the 

single V butt joint and tacking)

Fig 2 उपयुƅ समथŊन का उपयोग करके जो जोड़ के Ůȑेक तरफ 1.5° 

है। बेवल िकनारो ंको 2mm के ŝट गैप और 3° िडːॉशŊन अलाउंस के 

साथ उʐा रखŐ। 
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4.00mm ʩास के लेिपत M.S. इलेƃŌ ोड और 160 amps वेİʒंग 

करंट माȯम का उपयोग करके पहले कवįरंग बीड जमा करŐ । 

 इलेƃŌ ोड के िलए साइड-टू-साइड वेिवंग गित और एक सामाɊ आकŊ  

पकड़े Šए, एक समान गित के साथ आगे बढ़Ő। 

सुिनिʮत करŐ  िक इलेƃŌ ोड कोण वही हो जो Ŝट बीड के िलए था

बीड्स को अǅी तरह से साफ कर लŐ और हंɛ को बीड्स मŐ पीस लŐ

(अगर मौजूद है)।

यिद कोई संभािवत दोषो ंहो तो उसे सुधारŐ । 

अंितम/आवरण बीड का िनƗेपण (Deposition of final/cover-

ing bead) (Fig 5)

दोनो ंिसरो ंपर कील-वेʒ। (20mm लंबा)

सुिनिʮत करŐ  िक सुरƗा पįरधान पहने जाते हœ।

टैकल करने के बाद जोड़ को समतल İ˕ित मŐ रखŐ।

Ŝट बीड का जमाव (Deposition of root bead) (Fig 3)

3.15 ʩास M.S. इलेƃŌ ोड और 110amps वेİʒंग करंट का उपयोग 

करके ŝट बीड जमा करŐ । 

एक समान सामाɊ गित के साथ एक छोटा आकŊ  पकड़े Šए आगे बढ़Ő।

इलेƃŌ ोड कोण (जैसा िक Fig 3 मŐ िदखाया गया है) को 80° पर वेʒ की 

रेखा पर रखŐ।

सही पेनेटŌ ेशन के िलए, कीहोल का आकार को बनाए रखने के िलए 

इलेƃŌ ोड को एक İʬिपंग मोशन दŐ। 

ŝट बीड को साफ करŐ , और पेनेटŌ ेशन का िनरीƗण करŐ

हॉट पास और कवįरंग बीड्स का जमाव (Deposition of hot 

pass & covering beads) (Fig 4)

5.00mm M.S. इलेƃŌ ोड, 220 amps वेİʒंग करंट, का उपयोग 

करके अंितम कवįरंग बीड जमा करŐ , और इलेƃŌ ोड को ʩापक साइड-

टू-साइड वेिवंग गित Ůदान करŐ । वेʒ के टो पर इलेƃŌ ोड वेिवंग को रोकŐ  

तािक अंडरकट दोष समाɑ हो जाए।

िकए गए पहले कवįरंग बीड के िलए अɊ चरणो ंका पालन करŐ ।

सफाई और िनरीƗण

वेʒेड जोड़ को दोनो ंतरफ से अǅी तरह साफ करŐ।

वेʒ आकार, सतह दोष, Ŝट पेनेटŌ ेशन और िवकृित का िनरीƗण करŐ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.26
वेʒर (Welder) - ːीʤ की वेʒेिबिलटी (OAW, SMAW)

̊ʴ िनरीƗण (I and T-01) Ȫारा वेʒ जोड़ो ंका परीƗण (Testing of weld joints by visual 
inspection (I and T-01))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• वेʒ जोड़ के िदए गए नमूने का अवलोकन करŐ

• आवधŊक लŐस का उपयोग करके दोषो ंकी पहचान करŐ

• िदए गए Ůाŝप मŐ िनरीƗण įरपोटŊ तैयार करŐ ।

टाˋ 1: वेʒ बीड का िनरीƗण 

वेʒ सैɼल  वेʒ बीड पर अवलोकन

सैɼल 1

सैɼल 2

सैɼल 3

नोट: ŮिशƗक वेʒ बीड्स पर अवलोकन įरकॉडŊ करने के िलए ŮिशƗुओ ंको वेʒ नमूने Ůदान करŐ ।

1 वेʒ जोड़ के िदए गए नमूने को देखŐ।

2 वेʒ ǜाइंट का अȯयन करŐ  और दोष की पहचान करŐ।

3 Ůȑेक नमूने के सामने वेʒ जोड़ मŐ दोष का नाम दजŊ करŐ ।

नोट: ŮिशƗक वेʒ नमूने Ůदान करŐ  और ŮिशƗुओ ंको दोष 

įरकॉडŊ करने के िलए कहŐ।

• उिचत रोशनी मŐ बीड के िनरीƗण के िलए िदए गए वेʒ नमूने का 

अȯयन करŐ।

• सीधे और समान वेİʒंग पर िकसी भी िवचलन के िलए (2- 2.5) 

आवधŊक कांच का उपयोग करके वेʒ बीड का िनरीƗण करŐ।

• इस वेʒ िकए गए नमूने 1 मŐ देखे गए िवचलनो ंको ˠैग समावेशन 

और वेʒ बीड पर िवǅेदन के ŝप मŐ įरकॉडŊ करŐ ।

• िववरण के साथ िटɔिणयो ंको रिजːर मŐ दजŊ करŐ ।

• सैɼल 2 पर, यह देखा गया है िक वेʒ की बीड के साथ, छी ंͤटे 

(spatters) के साथ बीड की लंबाई के साथ सरंŬता।

• सैɼल 3 पर, यह देखा गया है िक िपन होल के साथ बीड के साथ 

गैर-एकŝपता दोषपूणŊ है।
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टाˋ 2: वेʒ सैɼल िफलेट  जोड़ो ंका िनरीƗण

1 दोषो ंके Ůकार के िनरीƗण के िलए िफलेट जोड़ के िलए िदए गए वेʒ 

सैɼल का अȯयन करŐ।

2 िफलेट  वेʒ जोड़ का िनरीƗण करŐ  और तार Űश के साथ अǅी तरह 

से साफ ली बल ̊ʴ िनरीƗण तैयार करŐ ।

3 सुिनिʮत करŐ  िक साफ की गई सतह गंदगी, धूल, लावा (slag) आिद 

से मुƅ है, जो ̊ʴ परीƗा के िलए उपİ˕ित की गुणवȅा को Ůभािवत 

कर सकती है।

यिद ŮिशƗक वाˑिवक वेʒेड नमूने Ůदान करता है, तो इसे 

गंदगी, धूल, लावा(slag) से मुƅ करने के िलए वायर Űश से 

साफ िकया जा सकता है जो ̊ʴ परीƗा के िलए उपİ˕ित 

की गुणवȅा को Ůभािवत कर सकता है।

वेʒ नमूना - िफलेट  जोड़ दोष का नाम

सैɼल   1 1 छी ंͤटे

2 दरार  

3 मूल धातु

4 गǯा

5 पैठ

6 अंडरकट

7 ɡूजन पेनेटŌ ेशन

नोट: सैɼʤ आगे के अȯयन के िलए ŮिशƗक Ȫारा िदए जाएंगे।

नोट :

1 वेʒमŐट के िदए गए नमूने को देखŐ।

2 वेʒ ǜाइंट का अȯयन करŐ  और दोष की 

पहचान करŐ ।

3 Ůȑेक सैɼल के सामने वेʒ मŐ दोष का नाम 

िलखŐ। ŮिशƗक वेʒ सैɼल Ůदान करŐ  और 

ŮिशƗुओ ंको दोष įरकॉडŊ करने के िलए कहŐ।

4 उʟेİखत Ůȑेक दोष का नाम वेʒेड सैɼल िफलेट  जोड़ है।

5 िटɔिणयो ंको िववरण के साथ रिजːर मŐ दजŊ करŐ ।

 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.26
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.27
वेʒर (Welder) - ːीʤ की वेʒेिबिलटी (OAW, SMAW)

वेʒ गेज का उपयोग करके वेʒ का िनरीƗण (I&T-01) Inspection of welds using weld 
gauges (I&T-01)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :

•  वेʒ के िनरीƗण के िलए वेʒ गेज का उपयोग करŐ

• िफलेट  वेʒ Ůोफ़ाइल के अवतल / उȅल की जाँच करŐ

• टो (leg) की लंबाई / वेʒ मोटाई की जाँच करŐ ।

नोट: ŮिशƗक को वेʒ िफलेट  गेज का उपयोग करके वेİʒंग का िनरीƗण करने के िलए वेʒेड सैɼʤ उपलɩ कराने चािहए।

टाˋ 1: वेʒ गेज का उपयोग करके वेʒ का िनरीƗण

1 वेʒ गेज का उपयोग करके िनरीƗण के िलए िदए गए वेʒ सैɼल का 

अȯयन करŐ।

2 तार Űश का उपयोग करके और गंदगी, धूल और लावा से मुƅ होने के 

िलए वेʒ सतह को साफ करŐ ।

3 वेʒ गेज लीफ (12mm) के आवʴक आकार का चयन करŐ  और 

इसे वेʒ के सामने रखŐ जैसा िक  (Fig 1) मŐ िदखाया गया है।

4 गेज को सरकाएं, तािक ऊपरी िसरा ऊȰाŊधर पिǥयो ंको ˙शŊ करे।

5 गेज के अंत को लाइन वेʒ के ऊपरी िकनारे को िबʋुल छूना चािहए, 

वेʒ का सही आकार है (Fig 2)। अगर वेʒ के गेज और टो के बीच 

मŐ जगह है तो यह अंडर साइज वेʒ है।                           

6 यिद वेʒ का टो िहलता है, तो गेज मŐ समायोिजत करने के िलए अिधक 

जगह होती है जैसा िक Fig 3 मŐ िदखाया गया है। गेज पर खड़ी रेखा 

दशाŊती है िक नीचे का अंगूठा आवʴक आकार (सही आकार) से बड़ा 

है।

7 यिद वेʒ आकार 12mm गेज से संतुʼ है, तो इसे गले की मोटाई मŐ 

सुधार के िलए जांचना चािहए (Fig 4)। यह वेʒ बीड के अवतल या 

उȅल चेहरे की जांच करके िकया जाता है। वेʒ का सही चेहरा गेज के 

साथ मेल खाता है जैसा िक Fig 4 मŐ है। यिद गेज के मापने वाले बल मŐ 

अंतर है, तो वेʒ अवतल हो सकता है जैसा िक Fig 5 मŐ िदखाया गया 
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है। इसका मतलब है िक वेʒ मŐ सही गले की मोटाई नही ंहै या यह है 

िफर आवʴक आकार छोटा करŐ । इसिलए यह "ˢीकायŊ नही ंहै"।यह 

उȅल है, लेिकन आवʴक टो  का आकार भी कम है, एक "ˢीकायŊ 

नही"ं वेʒ है। Fig 6 िदखाता है िक वेʒ टो  की अंगुली और गेज 

मापने वाले फेस के बीच एक िनकासी है।

टाˋ 2: AWS ːैǷडŊ िफलेट गेज का उपयोग करके िफलेट  वेʒ के टो (leg) के आकार को मापने के िलए

1 िचũ 1 मŐ िदखाए अनुसार गेज को वेʒ के टो के सामने रखŐ। जॉब की 

िनचली ɘेट पर आराम करने के िलए पॉइंटर को ˠाइड करŐ । िफलेट  

के लेग साइज गेज के Ťेजुएटेड ˋेल  पर देखा जाता है। यह िफलेट 

वेʒ का लेग साइज है।

टाˋ 3: िफलेट वेʒ की ˢीकायŊ उȅलता (acceptable convexity) को मापने के िलए

1 गेज को िफलेट वेʒ ǜाइंट की विटŊकल ɘेट के सामने रखŐ (जैसा िक 

िचũ 1 मŐ िदखाया गया है)।

2 सुिनिʮत करŐ  िक 45° भुजाएं िफलेट वेʒ ǜाइंट की दोनो ंविटŊकल 

और बॉटम ɘेट के संपकŊ  मŐ हœ।

3 वेʒ फेस पर आराम करने के िलए पॉइंटर को ˠाइड करŐ ।

4 ˠाइड माकŊ  के सयंोग पर Ťेजुएटेड ˋेल पर माप का िनरीƗण करŐ ।

5 वेʒ सु̊ढीकरण के ˢीकायŊ आकार का पता लगाने के िलए माप को 

įरकॉडŊ करŐ ।

 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.27
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टाˋ 4: िफलेट वेʒ की ˢीकायŊ अवतलता को मापने के िलए

1 गेज को िफलेट वेʒ ǜाइंट की विटŊकल ɘेट के सामने रखŐ (जैसा िक 

िचũ 1 मŐ िदखाया गया है)।

2 सुिनिʮत करŐ  िक 45° भुजाएं िफलेट वेʒ ǜाइंट की ऊȰाŊधर और 

Ɨैितज ɘेट के संपकŊ  मŐ हœ।

3 अवतल वेʒ फलक पर रखने के िलए पॉइंटर को ˠाइड करŐ ।

4 Ťेजुएशन पर माप और ˠाइड माकŊ  के साथ संयोग का िनरीƗण करŐ।

5 वेʒ सु̊ढीकरण के ˢीकायŊ आकार का पता लगाने के िलए माप को 

įरकॉडŊ करŐ ।

1 गेज को इस तरह रखŐ िक पॉइंटर को वेʒ सीम के ऊपर रखा जा सके, 

जैसा िक िचũ 1 मŐ िदखाया गया है।

2 माप का िनरीƗण करŐ , और तदनुसार वेʒ के अवतल भाग या उȅल 

भाग को İ˕ित मŐ रखकर įरकॉडŊ करŐ ।

टाˋ 5: बट वेʒेड जोड़ पर सु̊ढीकरण को मापने के िलए

 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.27
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.28
वेʒर (Welder) - ːीʤ की वेʒेिबिलटी (OAW, SMAW)

MS शीट पर ˍायर बट जॉइंट Ɨैितज İ˕ित मŐ 2mm मोटी (2G) - (OAW- 08)  (Square butt 
joint on MS sheet 2mm thick in horizontal position (2G)-(OAW- 08))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• डŌ ाइंग के अनुसार काम तैयार करŐ

• उिचत ŝट गैप ɊूटŌ ल ɢेम सेट करŐ  और वेʒ टैक करŐ

• पोजीशनर मŐ जॉब को हॉįरजॉȴल पोजीशन मŐ िफƛ करŐ

• बाई ंओर की तकनीक का उपयोग करके जॉब को वेʒ करŐ

• कायŊ की सफाई और िनरीƗण करŐ

• वेʒ दोषो ंकी पहचान करŐ ।
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जॉब का Ţम (Job Sequence)

• डŌ ाइंग के अनुसार जॉब पीस तैयार करŐ ।

• धातु के टुकड़ो ंके िकनारो ंऔर सतहो ंको साफ करŐ ।

• जॉब पीस को 1.5 mm के ŝट गैप के साथ चौकोर बट जॉइंट के 

ŝप मŐ सेट करŐ ।

• नोज़ल संƥा 5 और C.C.MS का चयन करŐ। भराव रॉड ʩास 

1.6mm।

• गैस का दबाव 0.15 0.15 kg/cm2 सेट करŐ ।

• आवʴक सुरƗा सावधािनयो ंका पालन करŐ।

• शीट्स को टैक वेʒ करŐ  और समान ŝट गैप और अलाइनमŐट की 

जांच करŐ ।

• Ɨैितज İ˕ित मŐ एक रन के साथ जोड़ को वेʒ करŐ।

• वेʒेड Ɨेũ को साफ करŐ ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

MS पर Ɨैितज İ˕ित मŐ चौकोर बट जोड़ बनाएं (Make the square butt joint on MS in hori-
zontal position)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• MS पर Ɨैितज İ˕ित मŐ वगाŊकार बट जोड़ बनाएं।

पोिजशनर के Ţॉसबार को आंखो ंके ˑर पर रखŐ। (Fig 1)

ऑƛीजन और एिसिटलीन के दबाव को 0.15 kg/cm2 पर समायोिजत 

करŐ  ।

एक सॉɝ ɊूटŌ ल ɢेम सेट करŐ ।

जॉब को दोनो ंिसरो ंपर और कŐ ū मŐ 2.5mm के ŝट गैप के साथ टैक-

वेʒ करŐ ।

Ɨैितज İ˕ित मŐ पोिजशनर के Ţॉसबार पर जॉब िफƛ करŐ। (Fig 1)

सुिनिʮत करŐ  िक दोनो ंिकनारो ंको समान ŝप से और जोड़ 

की जड़ तक िपघलाएं।

पूरी पेनेटŌ ेशन के साथ सही Ůोफ़ाइल के िलए वेʒ की जाँच करŐ ।

ɰो पाइप, िफलर रॉड और शीट की सतह के बीच उिचत कोण बनाए 

रखना है (Fig 2)। िफलर रॉड को तब जोड़ा जाता है जब ɢेम का 

आंतįरक कोर जोड़ के शीषŊ िकनारे तक पŠंच जाता है। यह जोड़ के िनचले 

िकनारे के अȑिधक िपघलने से बचने मŐ मदद करेगा और वेʒ धातु को 

िशिथल होने से बचाएगा।

सुिनिʮत करŐ  िक जॉब एक   सुिवधाजनक ऊंचाई पर Ɨैितज 

İ˕ित मŐ है।

ɰोपाइप को 60° से 70° पर और िफलर रॉड को वेʒ की लाइन से 30° 

से 40° पर पकड़Ő। ɰोपाइप को सकुŊ लर मोशन देते Šए जॉइंट के दाएं िसरे 

से बीड जमा करŐ  और बाएं िसरे की तरफ बढ़Ő।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.29
वेʒर (Welder) - ːीʤ की वेʒेिबिलटी (OAW, SMAW)

Ɨैितज İ˕ित मŐ MS ɘेट 10mm मोटी पर सीधी रेखा के बीड्स और बŠ-परत अɷास (SMAW-
08)  Straight line beads and multi-layer practice on MS plate 10mm thick in 
horizontal position (SMAW-08)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• डŌ ाइंग के अनुसार जॉब तैयार करŐ

• जॉब को Ɨैितज İ˕ित मŐ सेट करŐ

• Ɨैितज İ˕ित मŐ समान सीधी रेखा के बीड्स जमा करŐ

• जॉब की सफाई और िनरीƗण करŐ ।
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जॉब का Ţम (Job Sequence)

तैयारी (Preparation)

• िचũ के अनुसार ɘेट पर िनशान लगाएं और काटŐ। लाइनो ंको पंच 

करने से पहले सतह को साफ करŐ  और िकनारो ंको फाइल करŐ।

• जॉब डŌ ॉइंग के अनुसार लाइनŐ िलखŐ और पंच माकŊ  बनाएं।

• एक 3.15mm  इलेƃŌ ोड का चयन करŐ  और 110 एİɼयर सेट करŐ  

और DCEN का उपयोग करŐ। कायŊ को Ɨैितज İ˕ित मŐ सेट करŐ ।

• िपघली Šई धातु को सैिगंग से बचाने के िलए शॉटŊ वगैरह का इˑेमाल 

करŐ।

• उȅल बीड लावा (slag) को फँसाएगा।

• ɘेट के बायी ंओर से Ůारंभ करŐ , बेस मेटल की सतह पर 70° से 80° 

के कोण पर ऊपर की ओर पॉइंट करते Šए इलेƃŌ ोड को पकड़Ő। वेʒ 

िदशा के िलए 70° से 80° के याũा कोण का उपयोग करŐ ।

• धातुमल को एक हथौड़े से िनकालŐ और मनके को वायर Űश से साफ 

करŐ।

बीड का िनरीƗण (Inspection of bead)

• सतह के दोषो ंजैसे अंडरकट, ˠैग समावेशन, ओवरलैप आिद के िलए 

बीड वेʒ का िनरीƗण करŐ ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

Ɨैितज İ˕ित मŐ MS ɘेट 10 mm पर सीधी रेखा बीड वेʒ करŐ  (Weld straight line bead on MS 
plate 10mm in horizontal position)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा 

• Ɨैितज İ˕ित मŐ MS ɘेट 10mm पर Ōːेट लाइन बीड तैयार करŐ  और वेʒ करŐ ।

Ɨैितज İ˕ित मŐ ɘेट वेʒ पर बीड बनाना बŠत हद तक इसे सपाट İ˕ित 

मŐ बनाना है।

लेिकन इलेƃŌ ोड के कोण को सतह के कोण पर रखा जाना चािहए और 

Fig 1 मŐ िदखाए गए अनुसार याũा की रेखा (line of travelling) पर 

झुका होना चािहए।

तेजी से ठंडा करने के िलए करंट को कम करŐ। यह ɘेट के नीचे की तरफ 

वेʒ पडल  के ओवरहœͤिगंग से बचने मŐ मदद करता है।

तेज याũा मोशन (faster travel speed) का उपयोग करŐ  और वेʒ 

पोखर का आकार इलेƃŌ ोड के कोिटंग ʩास से बड़ा न रखŐ।

Fig 2 मŐ िदखाए अनुसार İʬिपंग मोशन या "C" मोशन के साथ इलेƃŌ ोड 

को दाईं ओर ले जाएं। यह पडल को थोड़ा ठंडा करने, तेजी से जमने और 

बीड को सैिगंग से बचाने मŐ मदद करता है। "C" मोशन  का उपयोग करते 

समय "C" के ऊपरी बाएँ भाग मŐ ŜकŐ । Fig 2

 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.29
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.30
वेʒर (Welder) - ːीʤ की वेʒेिबिलटी (OAW, SMAW)

िफलेट - MS ɘेट पर 'T' जोड़ Ɨैितज İ˕ित मŐ 10mm मोटी (2F) - (SMAW-09)  Fillet - 'T' joint 
on MS plate 10mm thick in horizontal position (2F)-(SMAW-09)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• डŌ ाइंग के अनुसार जॉब तैयार करŐ

• इलेƃŌ ोड वतŊमान, Ŭुवता और लंबाई का चयन करŐ

• जॉब को हॉįरजॉȴल पोजीशन मŐ सेट करŐ  और वेʒ को टैक करŐ

• िडपॉिजट ŝट रन दूसरा और तीसरा रन İ Ōːंगर बीड का उपयोग करके

• वेʒ दोषो ंकी सफाई और िनरीƗण करŐ ।
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जॉब का Ţम (Job Sequence)

• ɘेटो ंको िचũ 1 के अनुसार तैयार और साफ करŐ ।

• 'T' जोड़ को डŌ ाइंग और टैक वेʒ के अनुसार सेट करŐ  (Fig 1)

• जॉइंट को Ɨैितज İ˕ित मŐ ठीक करŐ।

• यिद DC मशीन का उपयोग िकया जाता है, तो इलेƃŌ ोड को नेगेिटव 

से कनेƃ करŐ  और आकŊ  ɰो को िनयंिũत करने के िलए शॉटŊ आकŊ  

का उपयोग करŐ ।

• संकुचन के कारण िवकृित से बचने के िलए ɘेटो ंको इस तरह से Ůीसेट 

करŐ  िक वेİʒंग की तरफ कील वेʒ िकए गए जोड़ का कोण 92° से 

93° तक बढ़ जाए।

• िबना वीिवंग के ŝट रन जमा करŐ ।

 • इलेƃŌ ोड को जोड़ के कŐ ū मŐ पकड़Ő और बाईं ओर से शुŝ करŐ  और 

ɘेट के तल पर अȑिधक धातु के जमाव से बचने के िलए उिचत 

तकनीक का उपयोग करŐ ।

• ŝट रन को िडˠैग और Ƒीन करŐ।

• İ Ōː ंगर बीड तकनीक का उपयोग करके दूसरा और तीसरा रन जमा 

करŐ , जो पहले से रखे गए बीड को आंिशक ŝप से और ɘेट की सतह 

को कवर करता है।

• गǯा भरना और बीड साफ करना सुिनिʮत करŐ।

• िफलेट  के आकार, बीड Ůोफाइल, वेʒ दोषो ंकी जांच करŐ  और उɎŐ 

ठीक करŐ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

MS पर Ɨैितज İ˕ित मŐ T जॉइंट तैयार करŐ   (Prepare the tee joint on MS in horizontal 
position)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• Ɨैितज İ˕ित मŐ MS पर 'T' जोड़ तैयार करŐ ।

जोड़ को Ɨैितज İ˕ित मŐ ठीक करŐ। इसके िलए नीचे की ɘेट को जमीन के 

समानांतर और दूसरी ɘेट को लंबवत रखना चािहए। Fig 1

Ɨैितज İ˕ित मŐ वेİʒंग 'T' ǜाइंट (िफलेट) (Welding 'T' joint 

(fillet) in horizontal position): 

िडपॉिजट ŝट 3.15 mm ʩास के साथ चलता है। इलेƃŌ ोड और 

110amps  वेİʒंग करंट, वेʒ की लाइन के िलए इलेƃŌ ोड कोण को 

70° से 80° और विटŊकल ɘेट और इलेƃŌ ोड के बीच 40° से 50° तक 

बनाए रखना (जैसा िक िचũ 1 मŐ है)।

एक समान संलयन और उिचत Ŝट पेनेटŌ ेशन Ůाɑ करने के िलए एक छोटा 

चाप बनाए रखŐ।

ŝट बीड को अǅी तरह से िडसलैग और साफ करŐ। ˠैग के उड़ने वाले 

कणो ं से आंखो ंको बचाने के िलए ˠैिगंग करते समय सुरƗा चʳे का 

उपयोग करŐ ।
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इस दूसरे रन को आंिशक ŝप से ŝट रन को कवर करते Šए और आंिशक 

ŝप से नीचे की ɘेट पर जमा करना होता है। Fig 3

लघु चाप का उपयोग करके इलेƃŌ ोड को एक İ˕र मोशन  दŐ।

वेʒ बीड को िडसलैग और साफ करŐ  

4 mm ʩास वाले इलेƃŌ ोड और 160 एɼीयर वेİʒंग करंट के साथ 

तीसरा और अंितम रन जमा करŐ । वेʒ की रेखा के िलए इलेƃŌ ोड का कोण 

दोनो ंɘेटो ंपर 70° से 80° और 40° - 50° है। (Fig 3) तीसरा रन इस 

तरह से जमा करना होता है िक बीड्स  आंिशक ŝप से ŝट रन और दूसरा 

रन और आंिशक ŝप से ऊȰाŊधर ɘेट (Fig 4) को कवर करता है। Ūोट 

की आवʴक मोटाई बनाए रखने के िलए तीसरे रन के िनचले लेग की टो 

इलेƃŌ ोड के उिचत कोण और याũा की मोशन  का उपयोग 

करके ओवर-िडपोिजशन और साइड अंडरकट से बचŐ।

'T' जॉइंट का िनरीƗण।

समान लेग की लɾाई और सही आकार के िलए िफलेट वेʒ का िनरीƗण 

करŐ।

यह सुिनिʮत करने के िलए िनरीƗण करŐ  िक िफ़लेट वेʒ अंडरकट और 

बॉटम ɘेट पर अȑिधक लैिपंग से मुƅ है।

4 mm इलेƃŌ ोड और 160amps वेİʒंग करंट के साथ दूसरा रन 

जमा करŐ , नीचे की ɘेट मŐ इलेƃŌ ोड का कोण 55° - 65° और 25° - 

35° ऊȰाŊधर ɘेट और 70° से 80° वेʒ की रेखा तक हो। (Fig 2 के 

अनुसार।)

लाइन  पर घाटी भी नही ंहोनी चािहए। यिद दो पास तकनीक अपनाई जाती 

है तो दूसरा रन वीिवंग मोशन मŐ िकया जाना चािहए। (Fig 5)

वेʒ बीड को िडसलैग और साफ करŐ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.31
वेʒर (Welder) - ːीʤ की वेʒेिबिलटी (OAW, SMAW)

िफलेट - Ɨैितज İ˕ित मŐ 2mm मोटी MS शीट पर लैप ǜाइंट (2F)-(OAW-09)  (Fillet - lap joint 
on MS sheet 2mm thick in horizontal position (2F)-(OAW-09))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• डŌ ाइंग के अनुसार काम तैयार करŐ

• सही आकार की िफलर रॉड और नोज़ल चुनŐ

• ɊूटŌ ल, ɢेम और टैकल वेʒ सेट करŐ

• जॉब को Ɨैितज İ˕ित मŐ वेʒ करŐ

• वेʒ िडफेƃ्स की सफाई और िनरीƗण करŐ  I
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जॉब का Ţम (Job Sequence)

• डŌ ाइंग के अनुसार जॉब पीस तैयार करŐ ।

• धातु के टुकड़ो ंके िकनारो ंऔर सतहो ंको साफ करŐ ।

• जॉब पीस को लैप जॉइंट के ŝप मŐ सेट करŐ ।

• नोज़ल नंबर 5 और CCMS िफलर रॉड 3mmø चुनŐ।

• गैस का दबाव 0.15 िकŤा/मी2 सेट करŐ ।

• आवʴक सुरƗा सावधािनयो ंका पालन करŐ।

• शीट्स को टैक वेʒ करŐ  और अलाइनमŐट की जांच करŐ

• Ɨैितज İ˕ित मŐ एक रन के साथ जोड़ को वेʒ करŐ।

• वेʒ िकए गए Ɨेũ को साफ़ करŐ  और दोषो ंके िलए वेʒ का िनरीƗण 

करŐ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

Ɨैितज İ˕ित मŐ लैप जॉइंट तैयार करŐ  और बनाएं (Prepare and make lap joint in horizontal 
position)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• िũकोणीय और षट्कोणीय आकार मŐ काटŐ।

पोिजशनर के Ţॉस बार को आंखो ंके ˑर पर रखŐ।

ऑƛीजन और एिसिटलीन के दबाव को 0.15 kg/cm2 पर समायोिजत 

करŐ  ।

टुकड़ो ंके उिचत ओवरलैिपंग के साथ जॉब पीसेस को सही एलाइनमŐट मŐ 

सेट और टैक करŐ।

टैक वेʒ को सही ˕ानो ंपर रखŐ।

Ɨैितज İ˕ित मŐ पोिजशनर के Ţॉस बार पर जॉब िफƛ करŐ ।

ɰोपाइप को 60 से 70° पर और िफलर रॉड को वेʒ की लाइन से 30 से 

40° पर पकड़Ő। ɰोपाइप को सकुŊ लर मोशन देते Šए जॉइंट के दाएं िसरे 

से बीड जमा करŐ  और बाएं िसरे की तरफ बढ़Ő।

एकसमान वेʒ बीड बनाने के िलए याũा की सही मोशन  बनाए रखŐ, 

ɰोपाइप और िफलर रॉड मŐ हेरफेर करŐ ।

वेʒ को साफ करŐ  और इसके िलए िनरीƗण करŐ  (Clean the 

weldment and inspect for):

- संयुƅ की पूरी लंबाई (सु̊ढ़ीकरण और कंटूर) का एक समान वेʒ 

आकार और आकृित।

- बराबर लेग की लंबाई।

- वेʒ के लेग की टो पर कोई अंडरकट नही।ं

- िचकनी लहर उपİ˕ित।

- उिचत गǯा भरना।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.32
वेʒर (Welder) - ːीʤ की वेʒेिबिलटी (SMAW)

Ɨैितज İ˕ित (2F) मŐ 10mm मोटी MS ɘेट पर िफलेट लैप ǜाइंट - (SMAW-10)  Fillet lap joint 
on MS plate 10mm thick in horizontal position (2F)- (SMAW-10)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• जॉब को Ɨैितज İ˕ित मŐ तैयार करŐ  और सेट करŐ

• इलेƃŌ ोड करंट, Ŭुवता और लंबाई का चयन करŐ

• छोटा चाप सेट करŐ  और टैक वेʒ करŐ

• िडपॉिजट ŝट रन, दूसरा और तीसरा रन İ Ōːंगर बीड तकनीक का उपयोग करके

• वेʒ िडफेƃ्स की सफाई और िनरीƗण करŐ ।
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जॉब का Ţम (Job Sequence)

• ɘेटो ंको िदए गए आयामो ंके अनुसार तैयार और साफ करŐ ।

• लैप ǜाइंट को डŌ ाइंग और टैक वेʒ के अनुसार सेट करŐ ।

• जोड़ को Ɨैितज İ˕ित मŐ ठीक करŐ ।

• यिद DC मशीन का उपयोग िकया जाता है, तो इलेƃŌ ोड को िनगेिटव 

से कनेƃ करŐ  और आकŊ  ɰो को िनयंिũत करने के िलए शॉटŊ आकŊ  

का उपयोग करŐ ।

• संकुचन के कारण होने वाली िवकृित से बचने के िलए ɘेट्स को इस 

तरह Ůीसेट करŐ  िक पीछे की ओर कील वेʒ जोड़ का कोण घटकर 

87° हो जाए।

• िबना वीिवंग के ŝट रन जमा करŐ ।

• इलेƃŌ ोड को जॉइंट के कŐ ū मŐ पकड़Ő और बाईं ओर से शुŝ करŐ  

और बचने के िलए उिचत तकनीक का उपयोग करŐ  ɘेट के तल पर 

अȑिधक धातु का जमाव।

• ŝट रन को िडˠैग और Ƒीन करŐ।

• İ Ōː ंगर बीड तकनीक का उपयोग करके दूसरा और तीसरा रन जमा 

करŐ , जो पहले से रखे गए बीड को आंिशक ŝप से और ɘेट की सतह 

को कवर करता है।

• गǯा भरना और बीड साफ करना सुिनिʮत करŐ।

• िफलेट के आकार, बीड Ůोफाइल, वेʒ दोषो ंकी जांच करŐ  और उɎŐ 

ठीक करŐ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

िफलेट वेʒ लैप जॉइंट संयुƅ MS ɘेट 10mm Ɨैितज İ˕ित (2F) Fillet weld lap joint MS 
plate 10mm horizontal position (2F)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• Ɨैितज İ˕ित मŐ MS ɘेट 10mm पर लैप ǜाइंट तैयार करŐ  और वेʒ करŐ ।

जोड़ को Ɨैितज İ˕ित मŐ ठीक करŐ । इसके िलए नीचे की ɘेट को जमीन 

के समानांतर और दूसरी ɘेट को लंबवत रखना चािहए।

वेİʒंग लैप जॉइंट (िफलेट) Ɨैितज İ˕ित मŐ (Welding Lap joint 

(fillet) in horizontal position):

िडपॉिजट ŝट 3.15mm डाया इलेƃŌ ोड और 110amps वेİʒंग करंट 

के साथ चलता है, इलेƃŌ ोड कोण को वेʒ की लाइन के िलए 70° से 80° 

और ऊȰाŊधर ɘेट और इलेƃŌ ोड के बीच 40° से 50° बनाए रखता है।

ŝट बीड को अǅी तरह से िडसलैग और साफ करŐ। ˠैग के उड़ने वाले 

कणो ं से आंखो ं को बचाने के िलए ˠैिगंग करते समय सुरƗा चʳे का 

उपयोग करŐ ।

4mm इलेƃŌ ोड और 160 amps वेİʒंग करंट के साथ दूसरा रन जमा 

करŐ , नीचे की ɘेट मŐ इलेƃŌ ोड का कोण 55° - 65° और 25° - 35° 

विटŊकल ɘेट और 70° से 80° वेʒ की लाइन तक होना चािहए।

इस दूसरे रन को आंिशक ŝप से ŝट रन को कवर करते Šए और आंिशक 

ŝप से नीचे की ɘेट पर जमा करना होता है।

लघु चाप का उपयोग करके इलेƃŌ ोड को एक İ˕र मोशन  दŐ।

वेʒ बीड को िडसलैग और साफ करŐ।

4mm ʩास वाले इलेƃŌ ोड और 160amps वेİʒंग करंट के साथ तीसरा 

और अंितम रन जमा करŐ । वेʒ की लाइन के िलए इलेƃŌ ोड का कोण 

दोनो ंɘेटो ंपर 70° से 80° और 40° - 50° है। तीसरा रन इस तरह से 

जमा करना होता है िक बीड आंिशक ŝप से ŝट रन और दूसरा रन और 

आंिशक ŝप से विटŊकल ɘेट को कवर करता है।

Ūोट की आवʴक मोटाई बनाए रखने के िलए तीसरे रन के िनचले लेग  की 

टो पर घाटी भी नही ंहोनी चािहए। यिद दो पास तकनीक अपनाई जाती है 

तो दूसरा रन वीिवंग मोशन मŐ िकया जाना चािहए।

वेʒ बीड को िडसलैग और साफ करŐ।

इलेƃŌ ोड के उिचत कोण और टŌ ेवल ˙ीड का उपयोग करके 

ओवर-िडपोिजशन और साइड अंडरकट से बचŐ।

'T' संयुƅ का िनरीƗण

समान लेग की लंबाई और सही आकार के िलए िफलेट वेʒ का िनरीƗण 

करŐ।

यह सुिनिʮत करने के िलए िनरीƗण करŐ  िक िफ़लेट वेʒ अंडरकट और 

बॉटम ɘेट पर अȑिधक लैिपंग से मुƅ है।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.33
वेʒर (Welder) - ːीʤ की वेʒेिबिलटी (OAW, SMAW)

2mm मोटी MS शीट (OAW- 10) पर ऊȰाŊधर İ˕ित मŐ िफलर रॉड के साथ ɡूजन रन  (Fusion run 
with filler rod in vertical position on 2mm thick MS sheet (OAW- 10))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• डŌ ाइंग के अनुसार जॉब तैयार करŐ

• वेʒ पॉिजशनर मŐ जॉब को विटŊकल पोजीशन मŐ िफƛ करŐ

• नोजल भराव रॉड आकार और गैस के दबाव का चयन करŐ

• बीड को ऊपर की िदशा मŐ लंबवत İ˕ित मŐ जमा करŐ

• बीड साफ करŐ  और उसका िनरीƗण करŐ ।

जॉब का Ţम (Job Sequence)

• डŌ ाइंग के अनुसार शीट तैयार करŐ  और रेखािचũ के अनुसार सीधी 

रेखाएँ और पंच माकŊ  करŐ ।

• शीट की सतह को साफ करŐ ।

• िचि˥त शीट को सुिवधाजनक ऊंचाई पर वेʒ पॉिजशनर या विटŊकल 

पोजीशन पर िफƛ करŐ ।

• नɾर 5 आकार के नोज़ल का चयन करŐ  और इसे ɰो पाइप से जोड़ 

दŐ।

• 1.6mm ʩास का चयन करŐ। CCMS रॉड और गैसो ंके िलए 0.15 kg/

sq.cm Ůेशर सेट करŐ ।

• आवʴक सुरƗा सावधािनयो ंका पालन करŐ । 

• ɰोपाइप को Ůǜिलत करŐ  और ɊूटŌ ल ɢेम  सेट करŐ ।

• ɰो पाइप को 75° पर और िफलर रॉड को वेʒ की लाइन से 30 - 40° 

पर पकड़Ő। ɰो पाइप नोज़ल और िफलर रॉड और शीट की सतह के 

बीच का कोण 90° होना चािहए।

• वेʒ बीड को एक िछिūत रेखा के सबसे िनचले िबंदु से शुŝ करके 

रेखा के साथ ऊपर की ओर जमा करŐ ।

• सुिनिʮत करŐ  िक बेस मेटल और िफलर रॉड का िपघलना कम से कम 

हो।

• ɰो पाइप और िफलर रॉड के िलए उिचत कोण बनाए रखŐ।

• ɰो पाइप और िफलर रॉड को िबना िकसी साइड टू साइड मूवमŐट के 

िचि˥त लाइन के साथ एक समान मोशन  से ऊपर की िदशा मŐ ले जाएं।

• बैक फायर से बचने के िलए ɢेम के भीतरी शंकु को िपघली Šई धातु 

(पडल) के संपकŊ  मŐ न आने दŐ।

• वेʒ बीड को लाइन के ऊपरी छोर तक जमा करना पूरा करŐ  और गǯा 

भरना सुिनिʮत करŐ ।

• ɰो पाइप और िफलर रॉड के उिचत हेरफेर से अंडरकट दोष से बचने 

के िलए सुिनिʮत करŐ।

•  बीड को साफ करŐ  और िकसी भी सतह/बाहरी दोष के िलए नेũहीन 

िनरीƗण करŐ ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

िफलर रॉड के साथ ɡूजन रन, लंबवत İ˕ित मŐ 2mm MS  शीट  (Fusion run with filler rod, 
2mm MS sheet in vertical position)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• ऊȰाŊधर İ˕ित मŐ 2mm MS शीट मŐ िफलर रॉड के साथ ɡूजन रन तैयार करŐ  और करŐ ।

जॉब सेिटंग (Job setting): जॉब को अपनी ऊंचाई के आधार पर 

जमीन से एक लेवल पर विटŊकल पोजीशन (Figs 1A or B) मŐ िफƛ 

करŐ।

नोज़ल संƥा 5 को ठीक करŐ  और एक CCMS रॉड 1.6mmø चुनŐ।

वेİʒंग तकनीक (Welding technique): वेʒ को लंबवत ऊपर 

की İ˕ित मŐ जमा करŐ ।

ɰोपाइप के कोण को 75° और िफलर रॉड को 30° - 40° पर बनाए 

रखŐ। (Fig 2)

ɰोपाइप को कोई सकुŊ लर मोशन  िदए िबना िपघले Šए पूल को िनयंिũत 

करŐ। (Fig 3)

उिचत सावधानी बरतŐ िक ɰो पाइप और होज का वजन आपके हाथ को 

नीचे की ओर न खीचें जबिक वेʒ धातु का जमाव ऊपर की ओर बढ़ता है।

सतह के दोषो ंके िलए वेʒ बीड का िनरीƗण करŐ  जैसे िक अंडरकट, वेʒ 

धातु की िशिथलता के कारण बीड खराब िदखना, अȑिधक सु̊ढीकरण, 

वेवी वेʒ िडपोिजट आिद।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.34
वेʒर (Welder) - ːीʤ की वेʒेिबिलटी (OAW, SMAW)

MS शीट पर ˍायर बट जॉइंट 2mm मोटी विटŊकल पोजीशन मŐ (3G)-(OAW-11) (Square butt 
joint on MS sheet 2mm thick in vertical position (3G)-(OAW-11))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :

•  डŌ ाइंग के अनुसार जॉब  तैयार करŐ

• ŝट गैप और गैस Ůेशर के साथ जॉब को वटŎकल पोजीशन मŐ सेट करŐ

• उिचत नोजल ɰो पाइप और िफलडŊ का चयन करŐ

• ऊपर की ओर िविध Ȫारा जॉब को लंबवत İ˕ित मŐ वेʒ करŐ

• जॉब को साफ करŐ  और वेʒ दोषो ंका िनरीƗण करŐ ।
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जॉब का Ţम (Job Sequence)

• ɘेट को कतरŐ  (Shear) और िकनारो ंको फ़ाइल करŐ। ːील वायर 

Űश से सतह को साफ करŐ । ɘेट को 1.5mm ŝट गैप के साथ 

ˍायर बट के ŝप मŐ सेट करŐ ।

• नोजल संƥा 5 को ठीक करŐ  और ऑƛीजन और एिसिटलीन के गैस 

के दबाव को 0.15 िकŤा/सेमी2 पर समायोिजत करŐ।

• टाचŊ Ůǜिलत करŐ  और तट˕ ɢेम सेट करŐ ।

• 1.6mm ø की एक CCMS िफलर रॉड चुनŐ।

• दोनो ंिसरो ंपर और कŐ ū मŐ 1.5mm समान ŝट गैप के साथ दो टुकड़ो ं

को टैक-वेʒ करŐ।

• सही संरेखण के िलए जाँच करŐ ।

• वेʒर की चेː की ऊंचाई पर शीट के िनचले िकनारे के साथ 'C' Ƒœप 

मŐ लंबवत ŝप से शीट को ठीक करŐ।

• टैक वेʒ को िपघलाएं और जोड़ के िनचले िकनारे पर एक वेʒ पूल 

˕ािपत करŐ ।

• ɰोपाइप कोण को याũा की रेखा पर 75° - 80° और िफलर रॉड 

कोण को उसी तल पर 30° से 40° रखŐ और ऊपर की ओर वेʒ 

करने के िलए आगे बढ़Ő।

• िफलर रॉड िटप को लगातार िपघले Šए पूल मŐ डुबोएं और ऊपर की 

ओर ले जाएं। एक रन से जोड़ को वेʒ करŐ।

• सुिनिʮत करŐ  िक दोनो ंधातुओ ंके िकनारो ंको समान ŝप से िपघलाया 

जाए तािक पूरी पैठ हो सके।

• जोड़ के अंत मŐ पयाŊɑ भराव धातु डालŐ और गǯा भरŐ । िफƛचर से 

जॉब िनकालने के िलए िचमटे का Ůयोग करŐ ।

• वेʒ को साफ करŐ  और सतह के दोषो ंऔर जड़ के Ůवेश का िनरीƗण 

करŐ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

MS पर लंबवत İ˕ित मŐ वगाŊकार बट जोड़ (Square butt joint on MS in vertical position)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• विटŊकल पोजीशन मŐ MS पर ˍायर बट जॉइंट तैयार करŐ ।

दो शीटो ंको एक वगŊ बट जोड़ के ŝप मŐ एक साथ बांधŐ और जॉब को 

लंबवत İ˕ित मŐ ठीक करŐ। (Fig 1)

टाचŊ को चौकोर खांचे के नीचे ले जाएं और एक वेʒ पोखर ˕ािपत करŐ। 

पोखर को तब तक िवकिसत करना जारी रखŐ जब तक िक आपको कीहोल 

(Fig 2) िदखाई न दे जो पूणŊ पेनेटŌ ेशन को दशाŊता करता है।

जब आप वांिछत पैठ Ůाɑ कर लेते हœ, तो भराव धातु जोड़ना शुŝ करŐ  और 

ऊपर की ओर वेİʒंग करŐ । (Fig 1)

जॉइंट के दोनो ंिकनारो ंके ɡूज़न को सुिनिʮत करने के िलए ɰो पाइप पर 

साइड से साइड वीिवंग  का उपयोग करŐ ।

याũा की एक समान दर से ऊपर की ओर बढ़Ő  और अǅी Ůोफ़ाइल और 

उपİ˕ित के साथ समान चौड़ाई का बीड Ůाɑ करने के िलए भराव धातु 

जोड़Ő।

जोड़ के शीषŊ पर वेʒ समाɑ करŐ  और गǯा भरना सुिनिʮत करŐ।

बीड को साफ करŐ  और जांचŐ िक Ɛा 0.5mm गहराई के िलए एक समान 

जड़ पैठ है, 0.5 से १ʃ का एक वेʒ सु̊ढीकरण और कोई अंडरकट 

आिद नही ंहै।

 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.34
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.35
वेʒर (Welder) - ːीʤ की वेʒेिबिलटी (OAW, SMAW)

Ɨैितज İ˕ित मŐ 12mm मोटी MS ɘेट पर एकल "V" बट जोड़ (2G)-(SMAW-11) (Single "V" 
butt joint on MS plate 12mm thick in horizontal position (2G)-(SMAW-11))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• डŌ ाइंग के अनुसार जॉब तैयार करŐ

• गैस किटंग Ȫारा िकनारो ंको बेवेल करŐ

• Ɨैितज İ˕ित मŐ ŝट गैप के साथ जॉब सेट करŐ

• इलेƃŌ ोड, करंट, चाप लंबाई Ŭुवीयता का चयन करŐ

• िडपॉिजट, ŝट रन, सेकंड रन और वीिवंग बीड

• सतह के दोषो ंके िलए ˢǅ िनरीƗण करŐ ।

जॉब का Ţम (Job Sequence)

• आकार के अनुसार 10mm मोटी MS ɘेटŐ काटŐ।

• िकनारो ंको बेवेल करŐ ।

• गैस किटंग Ȫारा ɘेटो ंमŐ से एक को 45° तक बेवेल िकया जाता 

है।

• दूसरी ɘेट को गैस किटंग Ȫारा 15° तक बेवेल िकया जाता है।

• िकनारो ंको साफ करŐ  और सभी अितरƅ धातु को दूर करŐ ।

• िवकृित को िनयंिũत करने के िलए एकल 'V' को Ůीसेट करŐ ।

      सुरƗा व˓ पहनŐ।

• बेवेʒ ɘेटो ंको 2mm के ŝट गैप के साथ टैक करŐ ।

• जोड़ को Ɨैितज İ˕ित मŐ ठीक करŐ  तािक 45° बेवेल वाला सद˟ 

शीषŊ सद˟ के ŝप मŐ और 15° बेवेल वाला सद˟ नीचे सद˟ के 

ŝप मŐ हो।

• ऊपर की ɘेट से शुŝ करते Šए ŝट रन जमा करŐ  और नीचे की 

ɘेट को ɡूज करŐ  और पूरे मŐ एक समान पेनेटŌ ेशन बनाए रखŐ।

• Ɨैितज İ˕ित मŐ जोड़ को पूरा करने के िलए दूसरा और अंितम 

तीसरा रन जमा करŐ ।

• Ůȑेक रन को डीˠैग करŐ  और बीड को साफ करŐ।

• दोष के िलए वेʒेड जोड़ का िनरीƗण करŐ ।
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कौशल-Ţम (Skill sequence)

Ɨैितज İ˕ित मŐ 12mm मोटी MS ɘेट पर िसंगल ‘V’ बट जोड़ (Single ‘V’ butt joint on MS 
plate 12mm thick in horizontal position)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• MS पर Ɨैितज İ˕ित मŐ एकल ‘V’ बट जोड़ तैयार करŐ ।

बेवेिलंग को गैस किटंग और िफिलंग से तैयार करŐ ।

ɘेट तैयार करŐ  और ऊपर के सद˟ के िलए 45° बेवल और नीचे के 

सद˟ के िलए 15° बेवल को भरकर 1.5mm के ŝट फेस के साथ 

बनाएं। Fig 1 

िफर बेवल फाइल करŐ  और ŝट फेस को 1.5mm रखŐ। (Fig 1) जॉब को 

2mm ŝट गैप के साथ सेट करŐ  और दोनो ंिसरो ंपर वेʒ करŐ ।

गुŜȕाकषŊण के Ůभाव के İखलाफ धातु को जमा करने के िलए Ɨैितज 

İ˕ित मŐ एकल ‘V’बट जोड़ वेİʒंग के िलए इस Ůकार की बेविलंग का 

िवशेष ŝप से उपयोग िकया जाता है।

िबना वीिवंग  मोशन  के एक ŝट रन जमा करŐ  और इलेƃŌ ोड कोण को 

लɾवत ɘेट पर 90° और जोड़ की रेखा पर 65° से 75° तक पकड़Ő। 

एकसमान पेनेटŌ ेशन Ůाɑ करने के िलए ताली लगाने का िछū बनाए रखŐ।

गुŜȕाकषŊण के Ůभाव के İखलाफ धातु को जमा करने के िलए Ɨैितज 

İ˕ित मŐ एकल ‘V’बट जोड़ वेİʒंग के िलए इस Ůकार की बेविलंग का 

िवशेष ŝप से उपयोग िकया जाता है।

िबना वीिवंग  मोशन  के एक ŝट रन जमा करŐ  और इलेƃŌ ोड कोण को 

लɾवत ɘेट पर 90° और जोड़ की रेखा पर 65° से 75° तक पकड़Ő। 

एकसमान पेनेटŌ ेशन Ůाɑ करने के िलए ताली लगाने का िछū बनाए रखŐ।

 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.35
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.36
वेʒर (Welder) - ːीʤ की वेʒेिबिलटी (OAW, SMAW)

MS शीट पर िफलेट 'T' जोड़ 2mm मोटी ऊȰाŊधर İ˕ित मŐ (3F)-(OAW-12)  Fillet 'T' joint on 
MS sheet 2mm thick in vertical position (3F)-(OAW-12)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• डŌ ाइंग के अनुसार जॉब तैयार करŐ

• जॉब को लɾवत İ˕ित मŐ सेट करŐ

• भराव रॉड, नोजल और गैस के दबाव का चयन करŐ

• ɊूटŌ ल ɢेम सेट करŐ  और टैक वेʒ करŐ

• जॉब को ऊपर की िदशा मŐ वेʒ करŐ

• जोड़ को साफ करŐ  और इˑेमाल िकए गए दोषो ंका िनरीƗण करŐ ।

जॉब का Ţम (Job Sequence)

• डŌ ाइंग के अनुसार सामŤी तैयार करŐ  और िकनारो ं को 

वगाŊकार फाइल करŐ। वायर Űश से सतह को साफ करŐ।

• नोज़ल संƥा 5 और एक 1.5mmø CCMS रॉड चुनŐ। 

ɊूटŌ ल ɢेम सेट करŐ ।

• गैस का दबाव 0.15 िकŤा/सेमी2 पर सेट करŐ ।

• सुरƗाȏक चमड़े के कपड़े और वेİʒंग चʳे पहनŐ।

• वकŊ पीस को ‘T’ ǜाइंट की तरह लगाएं।

• सुिनिʮत करŐ  िक ǜाइंट ठीक से िफ˾चर मŐ वटŎकल 

पोजीशन मŐ Ƒै̱̪ड है और वेʒ की लाइन जमीन के 

लɾवत हो जाती है।

• ɰो पाइप और िफलर रॉड को ठीक से चलाते Šए नीचे से 

ऊपर की िदशा मŐ जोड़ को वेİʒंग करना शुŝ करŐ ।

• शीट की सतहो ंऔर वेʒ की लाइन के बीच ɰो पाइप और 

िफलर रॉड के िलए उिचत कोण बनाए रखŐ तािक जड़ और 

जुड़ी Šई सतह ठीक से िपघल जाए।
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• ɰो पाइप और िफलर रॉड को ठीक से चलाते Šए नीचे से ऊपर की 

िदशा मŐ जोड़ को वेİʒंग करना शुŝ करŐ ।

• शीट की सतहो ंऔर वेʒ की लाइन के बीच ɰो पाइप और िफलर 

रॉड के िलए उिचत कोण बनाए रखŐ तािक जड़ और जुड़ी Šई सतह 

ठीक से िपघल जाए।

• सुिनिʮत करŐ  िक िपघला Šआ पडल गुŜȕाकषŊण के कारण बŠत 

अिधक न डूबे।

• जोड़ के अंत मŐ गǯा भरŐ  और वेʒ पूरा करŐ ।

• िफƛचर से वकŊ पीस को हटा दŐ  और वेʒ बीड को साफ करŐ ।

• समान टो  की लंबाई, समान तरंग के िलए वेʒ बीड का िनरीƗण करŐ  

और सुिनिʮत करŐ  िक यह सतह के दोषो ंसे मुƅ है।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

Ɨैितज İ˕ित मŐ ‘T’ जॉइंट MS शीट तैयार करŐ  (Prepare the ‘T’ joint MS sheet in horizontal 
position)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• Ɨैितज İ˕ित मŐ ‘T’ जॉइंट MS शीट तैयार करŐ ।

शीट्स मŐ से एक को बॉटम शीट (Fig 1) के 90° पर लंबवत रखŐ और 

उिचत संरेखण मŐ और कŐ ū मŐ जॉइंट के िसरो ंपर ɊूटŌ ल ɢेम का उपयोग 

करके वेʒ करŐ।

ɰोपाइप के कोण को 75-80° पर और िफलर रॉड को 40° पर Ţमशः 

वेʒ की लाइन को ऊपर की ओर लɾवत िदशा मŐ बनाए रखŐ। (Fig 2) 

शीट की सतहो ंके बीच 45° का ɰोपाइप कोण भी बनाए रखŐ। (Fig 3)

िपघला Šआ पूल İ˕र ŝप से िनयंिũत करŐ  और दोनो ंसतहो ंको समान 

ŝप से जोड़ने के िलए िपघलाकर जड़ पर िफलेट  जोड़ को वेʒ करŐ ।

भराव की छड़(filler rod) के अंत को लगातार िपघले Šए पूल मŐ डुबोएं 

और ऊपर की ओर वेİʒंग करŐ ।

ऊपर बताई गई ŮिŢया से जोड़ की जड़ और दोनो ंशीट सतहो ंको समान 

ŝप से ɡूज करने मŐ मदद िमलेगी और साथ ही जोड़ मŐ जमा िपघली धातु 

की िशिथलता को िनयंिũत करने मŐ मदद िमलेगी।

ɰोपाइप, होज़ आिद के वजन के कारण हाथ के गुŜȕाकषŊण İखंचाव के 

िवŜȠ टॉचŊ याũा की एक समान मोशन  सुिनिʮत करŐ ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.37
वेʒर (Welder) - ːीʤ की वेʒेिबिलटी (OAW, SMAW)

िफलेट - MS ɘेट पर "T"  संयुƅ ऊȰाŊधर İ˕ित मŐ 10mm मोटी (3F) - (SMAW-13) (Fillet - "T" 
joint on MS plate 10mm thick in vertical position (3F)-(SMAW-13))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• डŌ ाइंग के अनुसार जॉब तैयार करŐ

• जॉब को लंबवत İ˕ित मŐ सेट करŐ

• सेट कम कर रहे हœ और टैक वेʒ

• ŝट रन जमा करŐ , और दूसरा वीिवंग बीड

• सतह वेʒ दोषो ंको साफ और िनरीƗण करŐ ।
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जॉब का Ţम (Job Sequence)

• आकार के िहसाब से ɘेट पर िनशान लगाएं और डŌ ाइंग के अनुसार 

काटŐ।

• चौकोर िकनारे तैयार करŐ ।

• वकŊ  पीस को 'T' जोड़ के ŝप मŐ सेट करŐ ।

• एक 3.15mm DMS इलेƃŌ ोड का चयन करŐ  और 110 amps  

करंट सेट करŐ ।

• इलेƃŌ ोड केबल को नेगेिटव टिमŊनल से कनेƃ करŐ।

• काम के टुकड़ो ंको िसरो ंपर टैक-वेʒ करŐ ।

िवŝपण का ȯान रखने के िलए ɘेटो ंको 2° पर Ůीसेट 

करŐ ।

• वेİʒंग पॉिजशनर मŐ जोड़ को लंबवत İ˕ित मŐ रखŐ।

• ŝट रन को छोटी चाप लंबाई के साथ जमा करŐ  और इलेƃŌ ोड को 

थोड़ा सा ऊपर और नीचे की मोशन  से बुनŐ।

• इलेƃŌ ोड के िलए İʬिपंग िŢया का उपयोग करŐ ।

• वायर Űश से पूरी तरह से साफ़ करŐ  और साफ़ करŐ ।

िडˠैिगंग करते समय चʳे का Ůयोग करŐ ।

• एक 4 mm ø इलेƃŌ ोड का चयन करŐ  और 160amps करंट सेट 

करŐ ।

• एक वीिवंग मोशन और धातु के जमाव की समान मोशन  का उपयोग 

करते Šए शॉटŊ आकŊ  के साथ दूसरा रन जमा करŐ । 

• अंडरकट से बचŐ।

• उिचत गǯा भरना सुिनिʮत करŐ।

• वेʒेड जोड़ को पॉिजशनर से हटा दŐ , साफ करŐ  और दोषो ंका 

िनरीƗण करŐ ।

वेİʒंग के दौरान आवʴक सुरƗा सावधािनयो ंका पालन 

करŐ ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

िफलेट - MS ɘेट पर लंबवत İ˕ित मŐ "T" जॉइंट  (Fillet - "T" joint on MS plate in vertical 
position)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• MS ɘेट पर ‘T’ जोड़ को लɾवत İ˕ित मŐ तैयार करŐ ।

ऊȰाŊधर वेİʒंग मŐ िजस किठनाई को दूर िकया जाना है, वह है वेʒ मेटल 

मŐ ˠैग को शािमल करना, सैिगंग से िपघली Šई धातु को काटना और 

िनयंिũत करना। एक सही इलेƃŌ ोड कोण के साथ एक छोटी चाप और 

उिचत वीिवंग तकनीक का उपयोग करके इनसे बचा जाता है। कोणीय 

िवकृित का ƥाल रखने के िलए ɘेट को 1° Ůित रन पर Ůीसेट करŐ  जैसा 

िक िचũ 1 मŐ िदखाया गया है। ŝट रन जमा करते समय वकŊ पीस के सबसे 

िनचले िहˣे से शुŝ करŐ । (Fig 1)

िडपॉिजिटंग ŝट रन (Depositing root run): दोनो ं ɘेटो ं पर 

हʋी वीिवंग मोशन देकर वेʒ मेटल का समान िडपॉिजट सुिनिʮत करŐ।

इलेƃŌ ोड के िलए İʬिपंग िŢया का उपयोग करŐ  (Fig 3)। İʬिपंग िŢया 

के दौरान, इलेƃŌ ोड को एक लɾे आकŊ  के साथ िपघले Šए पूल से थोड़ा 

ऊपर उठाया जाता है और िफर से एक शॉटŊ आकŊ  के साथ िपघले Šए पूल 

के करीब लाया जाता है। जब इलेƃŌ ोड को िपघले Šए पूल से उठाया जाता 

है, तो वेʒ मेटल थोड़ा ठंडा हो जाता है और आंिशक ŝप से जम जाता है 

जो िपघले Šए वेʒ मेटल के सैिगंग Ůभाव को कम करने मŐ मदद करता है।
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इलेƃŌ ोड को एक तरफ से दूसरी तरफ ले जाएं और अंडरकट से बचने 

के िलए Ůȑेक तरफ थोड़ी देर के िलए ŜकŐ । इलेƃŌ ोड का कोण जैसा िक 

Fig 4 मŐ िदखाया गया है, धातु को िबना ढीले Šए जॉइंट मŐ उिचत ˕ान पर 

जमा करने के िलए रखŐ।

ŝट रन को अǅी तरह से साफ करŐ , िवशेष ŝप से टो की उंगिलयो ंपर 

िकसी भी ˠैग को हटा िदया जाना चािहए।

आवʴक आकार का एक समान बीड्स Ůाɑ करने के िलए दूसरे रन 

को वेʒ करŐ। जैसा िक Fig 6 मŐ िदखाया गया है, इलेƃŌ ोड के िज़गज़ैग 

या िũकोणीय मोशन  का उपयोग करŐ । छोटी चाप लंबाई का उपयोग करŐ  

और टो  की उंगिलयो ंपर वेʒ को भरने के िलए िकनारो ंपर थोड़ी देर 

ŜकŐ । इलेƃŌ ोड कोण Fig 4 के कारण ऊपर की ओर दशाŊते Šए इलेƃŌ ोड 

िटप और लघु चाप और वीिवंग तकनीक का उपयोग वेʒ धातु और ˠैग 

समावेशन की सैिगंग को िनयंिũत करेगा। वीिवंग मोशन  मŐ एक पल के िलए 

वेʒ के टो  की उंगिलयो ंपर इलेƃŌ ोड का ठहराव अंडरकट्स से बचने मŐ 

मदद करेगा।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.38
वेʒर (Welder) - ːीʤ की वेʒेिबिलटी (OAW, SMAW)

MS पाइप ø50mm × 3mm दीवार मोटाई पर 1G (रोिलंग) पोजीशन (OAW-13) पर ŌːƁरल पाइप 
वेİʒंग बट ǜाइंट  (Structural pipe welding butt joint on MS pipe ø50mm × 3mm 
wall thickness in 1G (Rolling) position (OAW-13))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• डŌ ाइंग के अनुसार MS पाइप को काटŐ और तैयार करŐ

• पाइपो ंको समतल İ˕ित मŐ सेट करŐ

• नोजल, िफलर रॉड साइज, गैस Ůेशर और ɢेम चुनŐ

• ŝट गैप सेट करŐ  और पाइɛ को वेʒ करŐ

• िडपॉिजट ŝट 3 बजे से 12 बजे तक चलता है

• साफ करŐ  और सतह के दोषो ंका िनरीƗण करŐ ।

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



113

जॉब का Ţम (Job Sequence)

• पाइपो ंको हैकसॉ से 75 mm लंबाई मŐ काटŐ और इसके अंितम वगŊ को 

75 mm लंबाई मŐ फ़ाइल करŐ । पाइप के बाहरी िकनारे को 30 - 35° 

के कोण पर च̱फर करŐ  और पाइप के िनचले िकनारे पर 1.5 mm का 

ŝट फेस/लœड छोड़ दŐ।

• िडबįरंग के बाद कटे Šए पाइपो ंकी अंदर और बाहर की सतहो ंको 

साफ करŐ ।

• संƥा 5 के आकार के नोज़ल को ठीक करŐ , 1.6mmø CCMS 

िफलर रॉड का चयन करŐ  और दोनो ं गैसो ंके िलए 0.15 kg/cm2 

दबाव सेट करŐ । 

• उिचत ŝट गैप के साथ कोएİƛयल पाइप बट जॉइंट बनाने के िलए 2 

पाइपो ंको एक एंगल या चैनल िफƛचर पर सेट करŐ ।

• आवʴक सुरƗा सावधािनयो ंका पालन करŐ ।

• ɊूटŌ ल ɢेम सेट करŐ ।

• पाइपो ं के बीच 1.5 mm ŝट गैप रखते Šए 3 ˕ानो ं (120° के 

अलावा) मŐ टैक वेʒ करŐ ।

• पाइप पįरिध को चार खंडो ंमŐ िवभािजत करŐ । पाइप को İ˕रता पर 

Ɨैितज ŝप से रखŐ।

• उिचत ɰोपाइप और िफलर रॉड कोणो ंका उपयोग करके ŝट रन को 

3 बजे की İ˕ित से 12 बजे की İ˕ित तक जमा करŐ । (I खंड)

• पाइप के जोड़ को Ƒॉकवाइज िदशा मŐ घुमाएं तािक I खंड मŐ पहले से 

बने ŝट रन का अंत 3 बजे की İ˕ित मŐ आ जाए।

• पहले खंड के िलए िकए गए दूसरे ितमाही खंड के िलए ŝट रन को 

वेʒ करना जारी रखŐ।

• इसी तरह, तीसरे और चौथे सेगमŐट का ŝट रन पूरा करŐ ।

• पूरे ŝट रन के दौरान ŝट मŐ एक कीहोल बनाकर Ŝट पेनेटŌ ेशन 

सुिनिʮत करŐ ।

• ːील वायर Űश से चलने वाली जड़ को साफ करŐ ।

• नंबर 5 के आकार का नोज़ल िफƛ करŐ , 2mmø CCMS िफलर 

रॉड चुनŐ और 0.15 kg/cm2 गैस Ůेशर सेट करŐ ।

• ɊूटŌ ल ɢेम सेट करŐ  और ɰोपाइप पर हʋी वीिवंग  का उपयोग 

करके दूसरा रन जमा करके V Ťूव भरŐ  तािक V और ŝट रन दोनो ंके 

चेहरे ठीक से ɡूज हो जाएं।

• उिचत बीड्स आकार, Ůोफ़ाइल और वेʒ सु̊ढीकरण सुिनिʮत करŐ  

और साथ ही अंडरकट और अɊ वेʒ दोषो ंसे बचŐ।

• जोड़ को साफ करŐ  और बाहरी दोषो ंका िनरीƗण करŐ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

1G (रोिलंग) İ˕ित मŐ MS ɘेट ø 50 × 3 mm दीवार मोटाई पर ŌːƁरल पाइप वेİʒंग बट ǜाइंट 
(Structural pipe welding butt joint on MS plate ø 50 × 3 mm wall thickness in 
1G (Rolling) position)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• IG रोिलंग İ˕ित मŐ MS पाइप पर बट जोड़ तैयार करŐ ।

पाइप वेİʒंग एक अȑिधक कुशल वेİʒंग ऑपरेशन है, िजसमŐ पाइपो ं

के समान ŝप से िपघले िकनारो ंȪारा सही संरेखण और अǅी पेनेटŌ ेशन 

शािमल है। जैसा िक वेİʒंग एक घुमावदार सतह पर िकया जाना है, ɰो 

पाइप और िफलर रॉड की İ˕ित लगातार बदलती रहेगी Ɛोंͤिक वेİʒंग 

संयुƅ के साथ आगे बढ़ती है। ऐसा करने के िलए आपको पाइप के जोड़ 

को वेİʒंग करने का िवशेष कौशल Ůाɑ करने के िलए कुछ अितįरƅ 

Ůयास करने होगें। 

तैयारी और सेिटंग (Preparation and setting): पाइपो ंके सही 

आकार की जाँच करŐ  और सुिनिʮत करŐ । हैकसॉ किटंग Ȫारा 50 mmø 

और 75 mm लंबे दो MS पाइप तैयार करŐ । चंूिक हैकसॉ Ȫारा काटे 

गए पाइप के अंितम फलक पाइप के अƗ पर 90° पर नही ंहो सकते हœ, 

इसिलए 90° का कोण Ůाɑ करने के िलए पाइप के अंितम फलको ंको 

फ़ाइल करŐ। फाइिलंग Ȫारा पाइपो ंके िसरो ंको बेवेल करŐ ।

पाइपो ंको साफ करŐ  और अगर कोई अितरƅ धातु हो तो उसे हटा दŐ। िचũ 

1 मŐ िदखाए अनुसार पाइपो ंको समतल İ˕ित मŐ संरेİखत करŐ। एक समान 

ŝट गैप बनाए रखने के िलए 1.5 िममी तार डालकर वेʒ जॉइंट को टैक 

करŐ। (Fig 2a & 2b) सुिनिʮत करŐ  िक टैक वेʒेड पाइप समाƗीय हœ। 

(अथाŊत् दोनो ंपाइपो ंकी धुरी समान है।)
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पाइप के ʩास के अनुसार एंगल आयरन या चैनल िफƛचर का चयन 

करŐ।

टैक िकए गए पाइपो ंको İ˕रता पर रखŐ।

वेİʒंग शुŝ करŐ  जैसा िक िचũ मŐ िदखाया गया है और पहले खंड को पूरा 

करŐ । (Figs 3 & 4) ɰोपाइप और िफलर रॉड कोण "वेʒ की शुŜआत" 

मŐ Fig 4 मŐ िदखाए गए हœ और उɎŐ "ːॉप वेʒ" पर लगातार और धीरे-

धीरे िदखाए गए कोणो ंमŐ बदलना होगा। यानी 3 बजे की İ˕ित से 12 बजे 

की İ˕ित मŐ वेʒ करŐ ।

I खंड के वेʒेड होने के बाद, पाइप के जोड़ को दिƗणावतŊ िदशा मŐ तब 

तक घुमाएं जब तक िक II खंड I खंड की İ˕ित मŐ न आ जाए।

II सेगमŐट पर I सेगमŐट के समान ŝट रन जमा करŐ ।

पाइप को III और IV सेगमŐट मŐ घुमाकर आगे की वेİʒंग की जाती है।

अǅी पेनेटŌ ेशन और सतह की उपİ˕ित के िलए टैक के 

उिचत िपघलने को सुिनिʮत करŐ ।

जॉइंट की Ŝट मŐ िपघले Šए पूल के आगे एक कीहोल बनाए रखना बŠत 

महȕपूणŊ है जो ŝट पेनेटŌ ेशन सुिनिʮत करेगा। िपछले Ex.No.G.29 

(2.15) के कौशल अनुŢम का िचũ 2 देखŐ।

घूणŊन İ˕रता से वकŊ पीस को हटा दŐ।

वेʒ बीड को साफ करŐ  और Ŝट पेनेटŌ ेशन और वेʒ दोषो ंके िलए ŝट 

रन का िनरीƗण करŐ । 

पाइप ǜाइंट को रोटेिटंग िफƛचर पर रखŐ और 7 नɾर का नोज़ल 

िफƛ करŐ , गैसो ंके िलए 0.15 िकŤा/सेमी2 Ůेशर सेट करŐ  और 3mmø 

CCMS िफलर रॉड का इˑेमाल करŐ।

ɊूटŌ ल ɢेम का उपयोग करके ŝट रन पर अंितम रन जमा करŐ ।

कीहोल को बनाए रखने के अलावा ŝट रन के िलए उपयोग की जाने 

वाली उसी वेİʒंग तकनीक का पालन करŐ । ɰो पाइप और िफलर रॉड 

की उिचत मोशन  से ŝट रन और V Ťूव की साइड की दीवारो ंका उिचत 

संलयन सुिनिʮत करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक अंडरकट्स से बचा जाए और उिचत बीड Ůोफ़ाइल, 

आकार और सु̊ढीकरण बनाए रखा जाए। जोड़ को साफ करŐ  और वेʒ 

दोषो ंकी जांच करŐ ।

 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.38
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.39
वेʒर (Welder) - ːीʤ की वेʒेिबिलटी (OAW, SMAW)

िफलेट - MS ɘेट पर लैप ǜाइंट 10mm विटŊकल पोजीशन मŐ (3G)-(SMAW-14) (Fillet - lap 
joint on MS plate 10mm in vertical position (3G)-(SMAW-14))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• जॉब को लɾवत İ˕ित मŐ तैयार करŐ  और सेट करŐ

• इलेƃŌ ोड, धारा और Ŭुवता का चयन करŐ

• शॉटŊ आकŊ  सेट करŐ  और टैक वेʒ करŐ

• जमा Ŝट और पहने Šए रन

• सतह के दोषो ंको साफ करŐ  और िनरीƗण करŐ ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• गैस ने ɘेट को डŌ ाइंग के अनुसार आकार मŐ काट िदया।

• चौकोर िकनारे तैयार करŐ ।

• लैप जॉइंट बनाने के िलए ɘेट C को ɘेट B के िनचले िहˣे 

के साथ T िफ़लेट जॉइंट के साथ असŐबल/Ƒœप करŐ । लैिपंग दूरी 

25mm होनी चािहए।

• 3.15mm ʩास का चयन करŐ। मȯम लेिपत MS इलेƃŌ ोड और 

110 amps चालू करŐ ।

• यिद वेİʒंग के िलए DC मशीन का उपयोग िकया जाता है तो 

इलेƃŌ ोड नकाराȏक Ŭुवता का उपयोग करŐ ।

• इकǧे काम को वेİʒंग टेबल पर सेट करŐ  और ɘेट सी को ɘेट बी 

के साथ उनके िसरो ंपर वेʒ करŐ।

• सुिनिʮत करŐ  िक ɘेट B और C की सतहŐ एक दूसरे के समानांतर 

हœ और टैकल करने के बाद उनके बीच कोई गैप नही ंहै।

• ˠैग िनकालŐ और वेİʒंग पोिजशनर पर लंबवत İ˕ित मŐ काम 

को ठीक करŐ ।

• ŝट रन को छोटी चाप लंबाई के साथ और बŠत मामूली वीिवंग  

मोशन  से इलेƃŌ ोड मŐ जमा करŐ ।

• िपघली Šई धातु और धातुमल की िशिथलता को रोकने के िलए 

इलेƃŌ ोड को İʬिपंग िŢया दŐ।
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ऊपर की िदशा मŐ चलते समय चाप को न तोड़Ő।

इलेƃŌ ोड की मोशन  एक वीिवंग मोशन  होनी चािहए।

इलेƃŌ ोड मोशन  को वेʒ की चौड़ाई तक ही सीिमत रखŐ तािक ऊपरी ɘेट 

का िकनारा िपघल न जाए।

अǅी उपİ˕ित के साथ एक समान बीड्स  Ůाɑ करने के िलए याũा की 

दर भी होनी चािहए।

ओवरलैिपंग दूरी बेस मेटल की मोटाई के 3 गुना से अिधक 

नही ंहोनी चािहए।

• सुिनिʮत करŐ  िक उिचत बीड्स  Ůोफाइल के साथ सही िफलेट  आकार 

Ůाɑ िकया गया है और ɘेट बी के िकनारे को िपघलाया नही ंगया है। 

यह भी सुिनिʮत करŐ  िक नीचे की ɘेट सी पर वेʒ के टो  के अंगूठे मŐ 

कोई अंडरकट नही ंहै।

• गǯा भरने के बाद वेʒ जोड़ को पोजीशनर से हटा दŐ।

• एक तार Űश का उपयोग करके जोड़ को साफ करŐ  और िकसी बाहरी 

दोष के िलए िनरीƗण करŐ।

वेİʒंग के दौरान आवʴक सुरƗा सावधािनयो ंका पालन करŐ ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

MS ɘेट पर िफलेट  गोद संयुƅ ऊȰाŊधर İ˕ित मŐ 10mm मोटी (Fillet lap joint on MS plate 
10mm thick in vertical position)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• MS ɘेट पर 10mm मोटी िफलेट लैप जॉइंट को लंबवत İ˕ित मŐ तैयार करŐ  और वेʒ करŐ ।

 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.39

लैप जॉइंट को विटŊकल पोजीशन मŐ वेʒ करना हमेशा एक सम˟ा रही 

है - ɘेट के ऊपरी िकनारे मŐ से एक का जलना (िकनारे का िपघलना)। 

उिचत इलेƃŌ ोड हेरफेर का उपयोग करके इसे दूर िकया जा सकता है।

लैप जॉइंट पर बीड को विटŊकल मŐ जमा करने की िविध (Method of 

depositing bead in vertical on lap joint)

एक छोटा िपघला Šआ पूल बनाए रखने के िलए Ɋूनतम करंट सेट करŐ ।

वेʒ धातु की िशिथलता को रोकने के िलए İʬिपंग मोशन के साथ ŝट रन 

जमा करने के िलए एक छोटे चाप का उपयोग करŐ । (Fig 1 और 2) दूसरे 

रन को वीिवंग  की मोशन  के साथ जमा करŐ  और इससे िपघली Šई धातु 

की िशिथलता से बचा जा सकेगा। इलेƃŌ ोड का कोण 75° - 80° होना 

चािहए। (Fig 3)

• एक िचिपंग हथौड़े से िडˠाग करŐ  और िवशेष ŝप से वेʒ के पंजो ं

पर एक ːील वायर Űश से जोड़ और बीड्स  को अǅी तरह से साफ 

करŐ।

उतरते समय काले चʳे का Ůयोग करŐ ।

• 4 mm ʩास का मȯम लेिपत MS इलेƃŌ ोड चुनŐ और 150 से 160 

amp करंट सेट करŐ ।

• दूसरा रन शॉटŊ आकŊ  और वीिवंग मोशन के साथ जमा करŐ ।

• ऊपर की िदशा मŐ वीिवंग  की मोशन  और चाप की मोशन  एक समान 

मोशन  से होनी चािहए।

Fig 2 मŐ िदखाए गए वीिवंग  मोशन  मŐ से िकसी एक का उपयोग िकया 

जा सकता है।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.40
वेʒर (Welder) - ːीʤ की वेʒेिबिलटी (OAW)

MS ɘेट पर खुले कोने का जोड़ 10mm मोटी ऊȰाŊधर İ˕ित मŐ (3F) - (SMAW-15) (Open corner 
joint on MS plate 10mm thick in vertical position (3F)-(SMAW-15))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• डŌ ाइंग के अनुसार जॉब तैयार करŐ  और सेट करŐ

• इलेƃŌ ोड, करंट और पोलįरटी का चयन करŐ

• छोटा चाप और टैकल वेʒ सेट करŐ

• जड़(Root) जमा करŐ , दूसरी और तीसरी वीिवंग (weaving) ऊपर की िदशा मŐ चलती है

• सतह दोषो ंके िलए साफ और िनरीƗण करŐ ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• ɘेट को आकार के अनुसार िचि˥त करŐ  और डŌ ाइंग के अनुसार 

गैस काट लŐ।

• चौकोर िकनारो ंको तैयार करŐ  और वेʒ करने के िलए भागो ंको 

साफ करŐ ।

• 2 टुकड़ो ंको एक खुले कोने के जोड़ के ŝप मŐ सेट करŐ  और 1.5 

से 2mm के एक समान ŝट गैप को बनाए रखने के िलए ˙ेसर 

का उपयोग करŐ । िफर ɘेटो ं के भीतरी चेहरो ं के बीच 87° का 

कोण बनाने के िलए दो टुकड़ो ंको एक साथ वेʒ करŐ ।

• ˙ेसर िनकालŐ और वेʒ पोिजशनर पर वेʒ को लंबवत İ˕ित मŐ 

सेट या ठीक करŐ ।

• 3.15mmø इलेƃŌ ोड का चयन करŐ  और 110 Amps DCEP 

सेट करŐ ।

• जमा जड़ छोटी चाप लंबाई के साथ चलती है।

• तार के Űश से साफ करŐ  और अǅी तरह साफ करŐ।

ˠैिगंग करते समय गॉगʤ का Ůयोग करŐ ।
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कौशल-Ţम (Skill sequence)

MS ɘेट पर ओपन कॉनŊर जॉइंट विटŊकल पोजीशन (Open corner joint on MS plate vertical 
position)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• MS ɘेट विटŊकल पोजीशन पर ओपन कॉनŊर जॉइंट तैयार करŐ ।

िफलेट  ओपन कॉनŊर जॉइंट की ˕ापना और टैिकंग (Setting and 

tacking of the fillet open corner joint)

ɘेटो ंको िचि˥त करŐ  और पंच करŐ , गैस काटने से चौकोर काटने के िलए।

गैस-कट िकनारो ंको चौकोर मŐ पीसŐ या फाइल करŐ ।

पीसने वाली अितįरƅ धातु  को हटा दŐ  और सतहो ंको फाइिलंग और वायर 

Űश से साफ करŐ ।

काटते, पीसते समय पीपीई का Ůयोग करŐ ।

िवŝपण को िनयंिũत करने के िलए ɘेटो ंके अंदर की सतहो ंके बीच 1.5 

से 2mm ŝट गैप और 87° के कोण के साथ िफलेट  के खुले कोने के 

जोड़ को सेट करŐ । Fig एक।

दोनो ंिसरो ंपर जोड़ की जड़ की तरफ कील-वेʒ करŐ।

3.15mm ʩास का Ůयोग करŐ। M.S.। इलेƃŌ ोड और 110 amps 

करंट।

जोड़ को विटŊकल मŐ रखŐ और टेबल के टॉप के साथ वेʒ लाइन का एंगल 

90° होना चािहए। (Fig 1)

ऊȰाŊधर İ˕ित मŐ वेİʒंग िफलेट  ओपन कॉनŊर संयुƅ(Welding 

fillet open corner joint in vertical position): जमा ŝट 

3.15mm ʩास के साथ चलता है। इलेƃŌ ोड और 110 amps वेİʒंग 

चालू। (Fig 2)

वेʒ की रेखा के िलए 80° का इलेƃŌ ोड कोण बनाए रखŐ और इलेƃŌ ोड 

की मोशन  को थोड़ा बग़ल मŐ रखŐ, और नीचे से ऊपर तक वेʒ बीड्स  

जमा करŐ । इलेƃŌ ोड को İʬिपंग मोशन दŐ। एकसमान संलयन Ůाɑ करने 

के िलए एक छोटा चाप बनाए रखŐ और उिचत जड़ Ůवेश सुिनिʮत करने के 

िलए एक कीहोल बनाए रखŐ।

1.6mm जड़ Ůवेश गहराई रखŐ।

िडˠेग और टो की उंगिलयो ंपर Ŝट बीड अǅी तरह से साफ; वेʒ बीड 

को भी िडसलैग और साफ करŐ।

सुरƗा चʳा पहनŐ।

4mm ʩास वाले इलेƃŌ ोड और 160 एɼीयर वेİʒंग करंट के साथ 

दूसरा रन जमा करŐ । इलेƃŌ ोड का कोण वेʒ की रेखा से 80° होना चािहए 

और चाप की लंबाई कम होनी चािहए।एƛाइज संƥा िडˠेग मŐ िकए 

गए इलेƃŌ ोड को लगातार ऊपर और िकनारे पर ले जाएं और वेʒ बीड 

को साफ करŐ : 4 िममी ʩास के साथ तीसरा और अंितम रन जमा करŐ । 

इलेƃŌ ोड और 160 एɼीयर वेİʒंग करंट शॉटŊ आकŊ  लŐथ और साइडवेज़ 

मूवमŐट के साथ। (Fig 3)

वेʒ बीड को िडसलैग और साफ करŐ।

 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.40

• 4mmø इलेƃŌ ोड चुनŐ और 160 amps सेट करŐ ।

• शॉटŊ आकŊ  और हʋी वीिवंग  मोशन  का उपयोग करके दूसरा रन 

जमा करŐ ।

• 4mm ʩास इलेƃŌ ोड के साथ तीसरे और अंितम रन को िडˠैग और 

जमा करŐ ।

• अंडरकट से बचŐ।

• जोड़ को साफ करŐ  और दोषो ंका िनरीƗण करŐ ।
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अित-सु̊ढीकरण ऊंचाई और िकनारे जलने से बचŐ।

इसके िलए ओपन कॉनŊर िफलेट  वेʒ का िनरीƗण करŐ :

- बाहरी वेʒ दोष

- एज बिनōग और रीइɈोसŊमŐट हाइट

- जड़ Ůवेश की गहराई।

 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.40
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.41
वेʒर (Welder) - ːीʤ की वेʒेिबिलटी (OAW)

पाइप वेİʒंग - MS पाइप पर कोहनी संयुƅ 50mm और 3mm दीवार मोटाई (1G)-(OAW-14) 
मŐ (Pipe welding - Elbow joint on MS pipe ø50mm and 3mm wall thickness 
in(1G)-(OAW-14))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• "ELBOW" पाइप जोड़ के िलए िवकास आरेİखत करŐ

• पाइप तैयार करŐ  और सेट करŐ

• ŝट गैप और टैकल वेʒ सेट करŐ

• एʛो के जोड़ को समतल İ˕ित मŐ वेʒ करŐ

• वेʒ दोषो ंको साफ और िनरीƗण करŐ ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• सुिनिʮत करŐ  िक पाइपो ंके सही आकार का उपयोग िकया गया है।

• एक "कोहनी" जोड़ के िलए िवकास आरेİखत करŐ । Fig 1 एक 

डŌ ाइंग शीट ˋेल पर पूणŊ आकार।

• डŌ ाइंग शीट से पाइप एʛो के िवकास को काटŐ और दोनो ं

100mm लंबे पाइपो ंके एक िसरे पर िचपका दŐ।

• पाइप पर िवकास के Ůोफाइल के साथ पंच माकŊ  बनाएं और 

हैकसॉ का उपयोग करके पाइप को पंच माकŊ  के साथ काटŐ।
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• बाईं ओर और लंबवत वेİʒंग तकनीक का Ůयोग करŐ ।

• वेʒ को 4 खंडो ंमŐ िवभािजत करके 3mm ø CCMS रॉड का उपयोग 

करके एक बार मŐ ɰोपाइप और िफलर रॉड मŐ हेरफेर करके जोड़ो ं

को वेʒ करŐ।

• जोड़ जो दीघŊवृȅ के ŝप मŐ होगा उसे 4 खंडो ंमŐ वेʒ करना होगा। 

अंजीर 2 वेİʒंग के Ţम का Ţम 2 से 6 (खंड 1) है। 10 से 12 (खंड 

3) 10 से 6 (खंड 2) और 2 से 0 (खंड 4)। वेİʒंग अनुŢम का यह 

Ţम टैकल िकए गए जोड़ को बनाए रखने मŐ मदद करेगा जैसे िक 

वेİʒंग आंिशक ŝप से ऊपर की ओर और आंिशक ŝप से समतल 

İ˕ित मŐ की जाती है।

• कीहोल को बनाए रखना और Ůȑेक खंड के वेʒ को ठीक से समाɑ 

करना सुिनिʮत करŐ  तािक िबना िकसी असफलता के जड़ मŐ Ůवेश हो 

सके।

• अȑिधक पैठ से बचŐ।

• वेʒेड जोड़ को साफ करŐ  और वेʒ दोषो ंका िनरीƗण करŐ।

 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.41

कौशल-Ţम (Skill sequence)

पाइप वेʒ - IG रोिलंग मŐ MS पाइप पर कोहनी का जोड़ (Pipe weld - Elbow joint on MS pipe 
in IG rolling)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• IG रोिलंग मŐ MS पाइप पर एʛो ǜाइंट तैयार करŐ  और वेʒ करŐ ।

जॉइंट के दोनो ं िकनारो ं (जो 3 िममी मोटी है) को पूरी गहराई तक ɡूज 

करने मŐ मदद करने के िलए ɰोपाइप मŐ नंबर 7 नोजल िफƛ करŐ  और 

अǅी Ŝट पेनेटŌ ेशन Ůाɑ करŐ ।

इसके अलावा जो जोड़ आकार मŐ अǷाकार है, उसे अǅे ɡूजन और Ŝट 

पेनेटŌ ेशन के साथ ठीक से वेʒ िकया जा सकता है, अगर टैक वेʒेड पाइप 

को 4 सेगमŐट मŐ वेʒ िकया जाए।

कायŊ के Ţम के तहत Fig 2 मŐ िदखाए गए अनुसार खंडो ंको टैकल पाइप 

एʛो जोड़ पर िवभािजत िकया गया है।

4 खंडो ं मŐ यह िवभाजन कायŊ को आवʴक İ˕ित मŐ रखने मŐ मदद 

करेगा तािक वेİʒंग आंिशक ŝप से ऊȰाŊधर वेİʒंग तकनीक Ȫारा और 

आंिशक ŝप से सपाट İ˕ित Ȫारा की जा सके।

• कटे Šए िकनारो ंको हटा दŐ  और कटे Šए िकनारो ंपर िकसी भी तरह 

की अिनयिमतता को ठीक करने के िलए इसे फाइल करŐ ।

• िकसी भी ऑƛाइड और अɊ दूिषत पदाथŘ के पाइप की सतह को 

साफ करŐ ।

• पाइप को 90° के कोण पर सेट और संरेİखत करŐ।

• दोनो ंगैसो ंके िलए 0.15 kg/cm² दबाव के साथ नोजल No. 7 और 

ø3mm CCMS िफलर रॉड का चयन करŐ।

• ɊूटŌ ल ɢेम  सेट करŐ ।

• आवʴक सुरƗा सावधािनयो ंका पालन करŐ ।

• टैक वेʒ जोड़ो ंको 1.6mm ŝट गैप के साथ 4 ˕ानो ंपर रखŐ और 

जोड़ को अलाइनमŐट मŐ रखŐ। टŌ ाई ̱ ायर का उपयोग करके पाइप की 

कुʥािड़यो ंके बीच 90° के कोण की जाँच करŐ ।

इसके अलावा, वेİʒंग के कारण पाइप के जोड़ मŐ िवकृित को 1,3,2 और 

4 Ţम मŐ खंड को वेİʒंग करके िनयंिũत िकया जा सकता है।

पाइप ̱ ायर बट जॉइंट की तरह एक िनरंतर कीहोल बनाए रखने से अǅी 

जड़ पैठ Ůाɑ करने मŐ मदद िमलेगी।

वेİʒंग के दौरान टैक को पूरी तरह से ɡूज कर दŐ  और Ůȑेक खंड के 

जोड़ के िकनारो ंऔर जड़ का उिचत ɡूजन सुिनिʮत करŐ ।

वेİʒंग के िबंदु पर ˙शŊरेखा के िलए ɰो पाइप और िफलर रॉड कोण 

60-70° और 30-40° का उपयोग करŐ । ɰोपाइप को अगल-बगल बŠत 

हʋा सा मूवमŐट दŐ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.42
वेʒर (Welder) - ːीʤ की वेʒेिबिलटी (OAW)

MS पाइप पर पाइप वेİʒंग 'T' जोड़ 50mm और ɢैट İ˕ित मŐ 3mm दीवार मोटाई (1G) - (OAW 
- 15) (Pipe welding 'T' joint on MS pipe ø50mm and 3mm wall thickness in 
flat position (1G) - (OAW-15))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• 90°T शाखा के िलए िवकास आरेİखत करŐ

• आकार के अनुसार पाइपो ंको काटŐ और तैयार करŐ

• पाइप को सही जगह पर सेट करŐ  और वेʒ को टैक करŐ

• वेʒ को दो िहˣो ंमŐ शुŝ और पूरा करŐ

• साफ करŐ  और बाहरी वेʒ दोष के िलए िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• सुिनिʮत करŐ  िक पाइप के सही आकार का उपयोग िकया गया है।

• 90° शाखा के िलए िवकास तैयार करŐ । (Fig 1) एक डŌ ाइंग शीट पर।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

MS पाइप पर पाइप वेİʒंग 'T' संयुƅ 50 mm और ɢैट İ˕ित मŐ 3 mm दीवार मोटाई (Pipe 
welding 'T' joint on MS pipe ø50mm and 3mm wall thickness in flat position)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• IG पोजीशन मŐ MS पाइप पर ‘T’ जॉइंट  तैयार करŐ  और वेʒ करŐ ।

देखŐ 1.3.41

 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.42

• पाइप को घुमाए िबना ɰो पाइप और िफलर रॉड मŐ हेरफेर करके 

जोड़ को वेʒ करŐ।

• पूरे वेİʒंग के दौरान कीहोल बनाए रखŐ और जोड़ के दोनो ं िकनारो ं

की अǅी जड़ पैठ और संलयन सुिनिʮत करने के िलए ɰो पाइप को 

साइड टू साइड मोशन दŐ।

• नए सेƃर की शुŜआत के साथ वेʒ िकए गए िपछले सेƃर के Ţेटर 

को ठीक से ɡूज करने का ȯान रखŐ।

• बाईं ओर की तकनीक का उपयोग करके घुमावदार जोड़ के साथ 4 

सेƃर 1, 2, 3 और 4 मŐ वेʒ को पूरा करŐ । Fig 2

• इसे काट कर पाइपो ंपर िचपका दŐ .

• दोनो ंपाइपो ंपर िवकास के Ůोफाइल को पंच माकŊ  करŐ । पंच माकŊ  

Ůोफाइल के साथ Űांच पाइप को काटŐ और फाइल करŐ। मुƥ पाइप 

पर अंिकत Ůोफाइल को गैस किटंग से काटŐ और फाइल करŐ ।

• गैस के कटे Šए िकनारो ंको हटा दŐ  और िकनारो ंको फाइल करŐ।

• िकसी भी ऑƛाइड और अɊ दूिषत पदाथŘ को हटाने के िलए पाइप 

की सतह को साफ करŐ ।

• शाखा पाइप को मुƥ पाइप के साथ 90° के कोण पर सेट और 

संरेİखत करŐ। (Fig 2)

• नंबर 7 नोज़ल, ø3mm CCMS रॉड चुनŐ और दोनो ंगैसो ंके िलए 0.15 

kg/cm2 Ůेशर के साथ ɊूटŌ ल ɢेम का इˑेमाल करŐ।

• आवʴक सुरƗा सावधािनयो ंका पालन करŐ ।

• Ŝट पेनेटŌ ेशन सुिनिʮत करने के िलए जोड़ को 4 ˕ान पर 90° के 

अंतराल के साथ और 2mm के ŝट गैप के साथ टैक-वेʒ करŐ।

• सुिनिʮत करŐ  िक टैकल िकया गया पाइप "T" जोड़ िबना िकसी Ŝकावट 

के ɰो पाइप और िफलर रॉड मŐ हेरफेर करने के िलए सुिवधाजनक 

बनाने के िलए ठीक से İ˕त है।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.43
वेʒर (Welder) - ːीʤ की वेʒेिबिलटी (SMAW)

MS ɘेट पर िसंगल "V" बट जोड़ 12mm मोटी ऊȰाŊधर İ˕ित मŐ (3G) - (SMAW-16) Single "V" 
butt joint on MS plate 12mm thick in vertical position (3G)-(SMAW-16)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• डŌ ाइंग के अनुसार कायŊ तैयार करŐ

• गैस किटंग Ȫारा ɘेटो ंको बेवल करŐ

• ŝट गैप और टैकल वेʒ के साथ कायŊ सेट करŐ

• ŝट जमा करŐ , दूसरा और तीसरा ऊȰाŊधर İ˕ित मŐ चलाएं

• सतह दोषो ंको साफ और िनरीƗण करŐ
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ŝट रन के दौरान एक कीहोल सुिनिʮत करŐ ।

धारक मŐ इलेƃŌ ोड का कोण 120° होना चािहए तािक इलेƃŌ ोड को 80° 

पर वेʒ की रेखा पर पकड़ना सुिवधाजनक हो।

चाप की लंबाई कम होनी चािहए।

ŝट Ůवेश गहराई 1.6mm से अिधक नही ंहोनी चािहए।

ˠैग को हटा दŐ  और एक िचिपंग हैमर और वायर Űश का उपयोग करके 

ŝट रन को साफ करŐ।

4mm ʩास का उपयोग करके दूसरा रन जमा करŐ । M.S. 160 amps 

करंट के साथ ŝट लेयर पर इलेƃŌ ोड और एक इलेƃŌ ोड ˠाइट साइडवे 

मूवमŐट (Fig 3)

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• MS ɘेट को 12mm मोटी (2 No.) आकार मŐ काटŐ।

• डŌ ाइंग के अनुसार िकनारो ंको बेवल करŐ।

• दोनो ंɘेटो ंमŐ 30 से 35° का बेवल कोण और 1.5mm का ŝट फेस 

होगा और िकनारो ंपर कोई अितįरƅ धातु  नही ंहोगी।

• ˙ेसर का उपयोग करने से पूरे 2mm का एक समान अंतर बना रहता 

है और ɘेटो ंको वेʒ कर देता है।

• जोड़ के मूल भाग पर ɘेटो ंको 177° पर Ůीसेट करŐ ।

• टैकल वेʒेड जोड़ को लंबवत İ˕ित मŐ सेट करŐ

• DC वेİʒंग के िलए 3.15mm MS इलेƃŌ ोड और DCEN Ŭुवता 

का उपयोग करŐ ।

• ɘेट के नीचे से शुŝ होकर ऊपर की ओर ŝट रन जमा करŐ  और एक 

समान Ŝट पेनेटŌ ेशन बनाए रखŐ।

• लघु चाप का Ůयोग करŐ ।

• धातुमल आिद िनकालŐ और वेʒ को वायर Űश से साफ करŐ।

• 4mm MS इलेƃŌ ोड और 150-amp करंट का उपयोग करŐ।

• उिचत वीिवंग  तकनीक का उपयोग करके दूसरा, तीसरा रन जमा करŐ  

और वेʒ को लंबवत İ˕ित मŐ पूरा करŐ ।

• उिचत Ŝट पेनेटŌ ेशन और अɊ बाहरी वेʒ दोषो ंकी जाँच करŐ ।

• जब भी संभव हो दोषो ंको सुधारŐ ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

MS ɘेट पर िसंगल "V" बट जोड़ 12 mm मोटी ऊȰाŊधर İ˕ित मŐ (Single "V" butt joint on MS 
plate 12mm thick in vertical position)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• MS ɘेट पर विटŊकल मŐ िसंगल 'V' बट जॉइंट तैयार करŐ  और वेʒ करŐ ।

टुकड़ो ंकी तैयारी (Preparation of pieces)

ऑƛी-एिसिटलीन किटंग का उपयोग करके िकनारो ंको 30 से 35° के 

कोण पर काटŐ और बेवल करŐ।

ऑƛाइड को हटाने के िलए बेवल िकनारो ंको Ťाइंड करे , और िचकनाई 

Ůाɑ करŐ ।

काटते और Ťाइंड करते समय चʳा तथा PPE का Ůयोग 

करŐ ।

फाइिलंग करके पूरी लंबाई मŐ 1.5mm का ŝट फेस तैयार करŐ ।

िसंगल 'V' बट जॉइंट की ˕ापना और टैकिलंग Setting and tack-

ing of single 'V' butt joint

बेवल िकनारो ंको 2.5mm ŝट गैप के समानांतर रखŐ। 2.5mm मोटे 

˙ेसर का उपयोग एक समान और समानांतर ŝट गैप Ůाɑ करने के िलए 

िकया जाता है।

िवŝपण को िनयंिũत करने के िलए दोनो ं िसरो ंपर सही संरेखण और 3 

िडŤी की Ůीसेिटंग के साथ टैक-वेʒ। (Fig 1) यानी जड़ की तरफ ɘेटो ं

के बीच का कोण 177° होना चािहए।

वेʒ पोिजशनर का उपयोग करके जोड़ को लंबवत İ˕ित मŐ रखŐ।

वेʒ बीड्स का िडपोिजशन (Deposition of weld beads)

3.15mm ʩास का उपयोग करके ŝट रन जमा करŐ । M.S. इलेƃŌ ोड 

और 110 amps वतŊमान इलेƃŌ ोड के एक ˠाइट साइडवे मूवमŐट के 

साथ। (Fig 2)

 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.43
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ˠैग िनकालŐ और वेʒ बीड को अǅी तरह साफ करŐ ।

4mm ʩास का उपयोग करके तीसरी परत जमा करŐ । M.S. इलेƃŌ ोड 

और 160 amps करंट (Fig 4) वेʒ के टो की उंगिलयो ंपर िनयिमत 

ŝप से Ŝकते हœ।

इलेƃŌ ोड की वीिवंग  मोशन  Fig 3 और Fig 4 मŐ िदखाए गए तीन पैटनŊ 

मŐ से कोई भी हो सकती है।

चाप की लंबाई कम होनी चािहए जो वेʒ धातु की िशिथलता को िनयंिũत 

करने मŐ मदद करती है।

अंडरकट और अȑिधक उȅलता, अवतलता से बचŐ।

एक िचिपंग हथौड़े से ˠैग िनकालŐ और वेʒ बीड को वायर Űश से अǅी 

तरह साफ करŐ ।

Ŝट Ůवेश, अंडरकट, ɰो होल और अितįरƅ सु̊ढीकरण के िलए 

िनरीƗण करŐ ।

 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.43
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.44
वेʒर (Welder) - ːीʤ की वेʒेिबिलटी (OAW)

M.S. पर पाइप वेİʒंग 45° के कोण का जोड़। पाइप 50mm और 3mm दीवार मोटाई (1G)- (OAW-
16) (Pipe welding 45° angle joint on M.S. pipe ø50mm and 3mm wall thickness 
(1G)-(OAW-16))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे : 

• 45° शाखा जोड़ के िलए पाइप के िवकास को तैयार करŐ

• आकार के अनुसार पाइपो ंको काटŐ और तैयार करŐ

• टाचŊ और िफलर रॉड मŐ हेरफेर करके वेİʒंग को पूरा करŐ ।

• सतह के दोषो ंको साफ करŐ  और िनरीƗण करŐ
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• 45° Űांच पाइप के िवकास की ŮिŢया (Procedure for 

development of 45° branch pipe): Fig 1 देखŐ। सŐटर 

लाइन AB खी ंͤिचए।

 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.44

• I से, लाइन XX' पर शाखा पाइप IJ के बाहरी ʩास को ɘॉट करŐ ।

• शाखा पाइप के िलए एक मȯ रेखा खीचें। यह लाइन मुƥ पाइप की 

सŐटर लाइन AB को K पर काटेगी।

• GK के से जुड़Ő। GK पर K पर एक लɾवत रेखा खी ंͤिचए जो CD से 

H पर िमलती है। KH को िमलाइए। अब IGKHJ शाखा पाइप का 

आकार (ŝपरेखा) होगा।

• ʩास के बाहर शाखा पाइप के बराबर एक अधŊवृȅ बनाएं।

• अधŊवृȅ को 6 बराबर भागो ंमŐ 0-1 के ŝप मŐ िवभािजत करŐ ; 1-2; 

2-3; 3-4; 4-5 और 5-6।

• इन िबंदुओ ंसे 1,2,3,4,5 लंबवत रेखाएँ खी ंͤिचए। पहले से ही िबंदु 6 से 

दो लंबवत रेखाएं IG और िबंदु 0 से JH होगंी। ये लंबवत रेखाएं शाखा 

पाइप लाइनो ं 'GK' और 'KH' को िबंदु 6', 5', 4', 3', 2' पर काट 

दŐगी।, 1' और 0'। ȯान दŐ  िक अंक 6' और G के साथ-साथ अंक 0' 

और एच एक ही िबंदु हœ। बेस लाइन XX' ɘॉट मŐ '0-1' की दूरी के 

बराबर 13 अंक 0, 1,2,3,4,5,6,5,4,3,2,1,0 हœ।

• इन 13 िबंदुओ ंसे XX' पर लंबवत रेखाएं खीचें।

• िब̢द 6', 5', 4', 3', 2', 1', 0' से XX' के समांतर Ɨैितज रेखाएँ 

खी ंͤिचए। ये 7 Ɨैितज रेखाएं आधार रेखा से 13 लंबवत रेखाओ ंको 13 

िबंदुओ ंपर काट दŐगी।

• एक िनयिमत िचकने वŢ के साथ 13 किटंग पॉइंट्स को िमलाएं। अब 

45° शाखा पाइप के िलए आवʴक िवकास तैयार हो जाएगा। िवकास 

के िकनारो ंपर 3 से 5mm की दूरी दे (Fig 1)

• बेस पाइप मŐ एक छेद िवकिसत करने के िलए (For 

developing a hole in the base pipe): मुƥ पाइप के 

ऊपर, AB के समानांतर 7 रेखाएँ खी ंͤिचए, अथाŊत् 3,2,1,0,1,2,3 

अधŊवृȅ पर 0-1 की दूरी के बराबर।

• 0', 1', 2', 3', 4', 5', 6' से लɾवत रेखाएँ खी ंͤिचए। ये लंबवत रेखाएं 7 

Ɨैितज रेखाओ ंको इंटरसेɐ करŐगी। एक िचकने वŢ के साथ अवरोधन 

िबंदुओ ंको िमलाएं। छेद के िलए आवʴक िवकास अब तैयार है।

• सुिनिʮत करŐ  िक पाइप के सही आकार का उपयोग िकया गया है।

• डŌ ाइंग शीट पर 45° शाखा के िलए िवकास तैयार करŐ ।

• इसे काट कर पाइपो ंपर िचपका दŐ .

• दोनो ं पाइपो ंपर िवकास के Ůोफाइल को पंच माकŊ  करŐ । पंच माकŊ  

Ůोफाइल के साथ Űांच पाइप को काटŐ और फाइल करŐ। मुƥ पाइप 

पर अंिकत Ůोफाइल को गैस किटंग से काटŐ और फाइल करŐ ।

• गैस के कटे Šए िकनारो ंको हटा दŐ  और िकनारो ंको फाइल करŐ ।

• िकसी भी ऑƛाइड और अɊ दूिषत पदाथŘ को हटाने के िलए पाइप 

की सतह को साफ करŐ ।

• सŐटर लाइन  AB के साथ िदए गए पाइप की िũǛा और लंबाई लेते Šए 

िबंदु C, D, E और F को संदभŊ रेखा के ŝप मŐ िचि˥त करŐ।

• लाइन "CD" पर 45° शाखा पाइप की İ˕ित का पता लगाएं। यह 

"G" होगा।

• िबंदु "G" पर 45° का कोण बनाएं।

• एक उपयुƅ ऊंचाई चुनŐ और िबंदु G से 45° लाइन मŐ Űांच पाइप 

(GI) की ऊंचाई को िचि˥त करŐ।

• I से दोनो ंओर एक Ɨैितज रेखा खी ंͤिचए (XX')। यह XX' डŌ ाइंग िवकास 

के िलए आधार रेखा होगी।

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



130

• शाखा पाइप को मुƥ पाइप के साथ 45° के कोण पर सेट और 

संरेİखत करŐ।

• नंबर 7 नोज़ल, ø3mm CCMS रॉड चुनŐ और दोनो ं गैसो ंके िलए 

0.15 kg/cm2 Ůेशर के साथ ɊूटŌ ल ɢेम का इˑेमाल करŐ।

• आवʴक सुरƗा सावधािनयो ंका पालन करŐ ।

• Ŝट पेनेटŌ ेशन सुिनिʮत करने के िलए जोड़ को 45° के अंतराल पर 

और 2mm के ŝट गैप के साथ 4 ˕ान पर टैक-वेʒ करŐ ।

• सुिनिʮत करŐ  िक टैकल पाइप "Űांच" जोड़ को िबना िकसी Ŝकावट के 

ɰो पाइप और िफलर रॉड मŐ हेरफेर करने के िलए सुिवधाजनक बनाने 

के िलए ठीक से ˕ािपत िकया गया है।

• पाइप को घुमाए िबना ɰो पाइप और िफलर रॉड मŐ हेरफेर करके 

जोड़ को वेʒ करŐ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

M.S. पर पाइप वेİʒंग 45° के कोण का जोड़। पाइप 50mm और 3mm दीवार मोटाई (1G)- (OAW-
16) (Pipe welding 45° angle joint on M.S. pipe ø50mm and 3mm wall thickness 
(1G)- (OAW-16))

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• IG पोजीशन मŐ MS पाइप पर 45° कोण जोड़ तैयार करŐ  और वेʒ करŐ । 

देखŐ 1.3.41

 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.44

• पूरे वेİʒंग के दौरान कीहोल बनाए रखŐ और जोड़ के दोनो ंिकनारो ंकी 

अǅी Ŝट पेनेटŌ ेशन और संलयन सुिनिʮत करने के िलए ɰो पाइप को 

साइड टू साइड घुमाये ।

• बाईं ओर की तकनीक का उपयोग करके घुमावदार जोड़ के साथ 4 

सेƃर 1, 2, 3 और 4 मŐ वेʒ को पूरा करŐ ।

• नए सेƃर की शुŜआत के साथ वेʒ िकए गए िपछले सेƃर के Ţेटर 

को ठीक से ɡूज करने का ȯान रखŐ।

अिधक पेनेटŌ ेशन से बचŐ।

•  वेʒ को साफ करŐ  और दोषो ंके िलए वेʒ का िनरीƗण करŐ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.45
वेʒर (Welder) - ːीʤ की वेʒेिबिलटी (OAW)

MS ɘेट पर Ōːेट लाइन बीड्स ओवर हेड पोजीशन मŐ 10mm मोटी (SMAW-17) (Straight line 
beads on MS plate 10mm thick in over head position (SMAW-17))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• MS ɘेट को ऊपरी पोजीशन मŐ सेट करŐ

• ओवरहेड वेİʒंग के िलए इलेƃŌ ोड, करंट पोलेįरटी और आकŊ  लŐथ चुनŐ

• एकसमान बीड्स को सीधी रेखा मŐ जमा करŐ

• सतह के दोषो ंके िलए सीधी रेखा के बीड्स को साफ और िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• ɘेट तैयार कर साफ कर लŐ.

• डŌ ाइंग के अनुसार समानांतर रेखाएं िबछाएं।

• सŐटर पंच से लाइनो ंको माकŊ  और पंच करŐ ।

• पोजीशनर मŐ ɘेट को उपįर İ˕ित मŐ ठीक करŐ . अपनी ऊंचाई के 

अनुŝप कायŊ को समायोिजत करŐ ।

• 3.15mm ʩास चुनŐ और ठीक करŐ । M.S. इलेƃŌ ोड और 100-110 

amps करंट सेट करŐ ।

ओवरहेड İ˕ित मŐ वेİʒंग करते समय िवशेष ŝप से हेलमेट 

का Ůयोग करŐ ।

इलेƃŌ ोड-होʒर केबल को अपने कंधे पर चलाएँ और सहारा 

दŐ।

अɊ सुरƗाȏक कपड़ो ं के अलावा हाथ की आˑीन और 

लेग गाडŊ का उपयोग करŐ ।

• पंच लाइन के साथ पहला बीड्स  शॉटŊ के साथ जमा करŐ  सामाɊ 

मोशन  से चाप।

उिचत तकनीक का उपयोग करके िपघले Šए पूल और ˠैग 

को िनयंिũत करŐ ।

• डीˠैग बीड्स  साफ करŐ  और दोषो ंका िनरीƗण करŐ ।

• अɊ बीड्स  को पं̓ड लाइन के साथ जमा करŐ  जैसा िक पहले मनके 

के मामले मŐ िकया गया था।

• दोषो ंके िलए वेʒ बीड्स  का िनरीƗण करŐ ।

तब तक अɷास करŐ  जब तक िक आप िबना िकसी दोष के एकसमान सीधे 

बीड्स  को जमा करने मŐ सƗम न हो।ं

कौशल-Ţम (Skill sequence)

MS ɘेट पर सीधी रेखा बीड्स  10mm मोटी ओवर हेड İ˕ित मŐ (Straight line bead on MS 
plate 10mm thick in over head position)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• Ōːेट लाइन बीड को 10mm मोटी MS ɘेट पर ओवर हेड पोजीशन मŐ तैयार करŐ  और अɷास करŐ ।

पįरचय (Introduction): 

हालांिक ओवरहेड वेİʒंग सबसे किठन है, लेिकन उिचत वेİʒंग तकनीको ं

का पालन करके इसे आसान बनाया जा सकता है। ओवरहेड İ˕ित मŐ 

वेİʒंग पाइिपंग कायŊ, जहाज िनमाŊण और संरचनाȏक िनमाŊण मŐ िकया 

जाता है।

एक ̩ ाइबर (Fig 1) के साथ समानांतर रेखाओ ंको िचि˥त करŐ  और एक 

कŐ ū पंच के साथ रेखा को पंच करŐ ।

ओवरहेड पोजीशन मŐ जॉब सेट करते समय पंच लाइन वाला जॉब जमीन 

की ओर होना चािहए। (Fig 2)

िजग या पोिजशनर के टेिलˋोिपंग Ǩूबो ंका उपयोग करके नौकरी की 

ऊंचाई को आपकी ऊंचाई के आधार पर समायोिजत िकया जाना है। 

(Fig 2) िपघली Šई धातु के छोटे कण और छी ंͤटे वेİʒंग के दौरान ऊपरी 

İ˕ित मŐ जोड़ से नीचे िगरŐ गे और इन गमŊ कणो ंसे खुद को बचाने के िलए 

हेलमेट, हाथ की आˑीन, लेग गाडŊ , दˑाने, एŮन और जूते का उपयोग 

करना बŠत महȕपूणŊ है। 
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इलेƃŌ ोड को आधार धातु की सतह पर 90° और वेʒ की िदशा मŐ 5° से 

15° पर रखा जाना चािहए। (Fig 3 और 4)

यह िपघला Šआ धातु मŐ Ůवेश करने से िपघला Šआ धातुमल को िनयंिũत 

करने मŐ भी मदद करेगा।

वकŊ पीस के अंत तक रन अप जमा करŐ । (Fig 5)

दूसरे और बाद के बीड्स को वेʒ करने के िलए उसी ŮिŢया को दोहराएं। 

(Fig 6)

 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.45

आप लघु चाप का उपयोग करके गुŜȕाकषŊण बल को सफलतापूवŊक पार 

कर सकते हœ।

पंच लाइन के साथ पहला बीड्स जमा करŐ । गुŜȕाकषŊण Ůभाव को कम 

करने के िलए एक बŠत छोटा िपघला Šआ पूल बनाए रखने के िलए 

देखभाल की जानी चािहए।

बीड्स की एकŝपता जैसे सतह दोषो ं के िलए वेʒ का िनरीƗण 

करŐ ,अंडरकट्स, ˠैग इंƑूजन, ɰो होल आिद।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.46
वेʒर (Welder) - ːीʤ की वेʒेिबिलटी (OAW)

MS पाइप के साथ MS ɘेट पर पाइप ɢœज जॉइंट  50mm × 3mm दीवार मोटाई (1F) (SMAW-18) 
(Pipe flange joint on MS plate with MS pipe ø50mm × 3mm wall thickness(1F) 
(SMAW-18))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• एक वगाŊकार ɘेट पर एक आंतįरक और बाहरी वृȅ िचि˥त करŐ

• ऑƛी-एिसिटलीन गैस किटंग Ȫारा आंतįरक और बाहरी सकŊ ʤ को काटŐ

• आंतįरक सकŊ ल मŐ एक MS पाइप डालŐ और वेʒ करŐ

• 1G पोजीशन (रोिलंग) मŐ आकŊ  Ȫारा िनकले Šये िकनारे के साथ पाइप को वेʒ करŐ

• जोड़ को साफ करŐ  और िकसी बाहरी वेʒ दोष का िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

•   ˌाइबर का उपयोग करके ˍायर ɘेट के 2 िवकणŘ को जोड़कर दी 

गई 3 mm मोटी चौकोर ɘेट के कŐ ū का पता लगाएं और डॉट पंच का 

उपयोग करके िवकणŘ के िमलन जोड़ पर एक िबंदु िचि˥त करŐ ।

•   İ˚ंग िडवाइडर ˌाइब का उपयोग करके वगाŊकार ɘेट के कŐ ū मŐ 

50 mm िũǛा का एक वृȅ और 45 mm की िũǛा के साथ एक 

और बड़ा वृȅ बनाएं और दोनो ंवृȅो ंकी पįरिध को पंच करŐ ।

•   0.8 mm आकार के किटंग नोजल का चयन करŐ  और इसके साथ टॉचŊ 

िफट करŐ    |

•   एिसिटलीन गैस के िलए 0.15 kg/cm² का दबाव और 3 mm M.S. 

ɘेट को काटने के िलए ऑƛीजन गैस के िलए 1.5 kg/cm² का 

दबाव सेट करŐ ।

•   ɊूटŌ ल ɢेम सेट करŐ  और वगाŊकार ɘेट के िकनारो ंमŐ से िकसी एक के 

कŐ ū िबंदु पर तब तक Ůीहीट करŐ  जब तक िक यह चमकदार रेड हॉट 

कंडीशन/िकंडिलंग तापमान तक न पŠंच जाए।

•   ऑƛीजन काटने वाले लीवर को दबाएं और ɘेट के िकनारे से हाथ 

Ȫारा टॉचŊ को मोशन  करायŐ, जब तक िक बड़े वृȅ की पįरिध तक पंच 

िचि˥त न हो जाए  |

•   अब एक रोलर गाइड और सकŊ ल किटंग अटैचमŐट का उपयोग करके 

90 mm ʩास के बड़े बाहरी सकŊ ल को काटना शुŝ करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक गैस काटने के िलए आवʴक सुरƗा 

सावधािनयो ंका पालन िकया जाता है।

•   आंतįरक सकŊ ल को काटने के िलए, पहले 50 mm की पįरिध के अंदर 

लगभग 10 mm ʩास का एक छोटा सा होल बनाये |

•   टाचŊ को िछिūत होल से पįरिध की ओर ले जाएँ और एक छोटे से सकŊ ल 

किटंग अटैचमŐट का उपयोग करके 50 mmø के होल की किटंग को 

पूरा करŐ ।

•   कटे Šए िकनारो ं को साफ करŐ  और आधे गोल फाइल का उपयोग 

करके कटे Šए िकनारो ंके अंदŝनी िहˣे को िटŌ म करŐ ।

•   िदए गए 50 mm ʩास के पाइप को ɘेट के कटे Šए होल मŐ इस तरह 

डालŐ िक पाइप का अंत 6 mm ɘेट के दूसरी तरफ की सपाट सतह 

के साथ एक पाइप ɢœज जॉइंट बनाने के िलए ɢश हो।

•   एक 3.15mm मȯम लेिपत MS इलेƃŌ ोड का चयन करŐ  और यिद 

DC वेİʒंग का उपयोग िकया जाता है तो 110 एɼीयर करंट और 

DCEN सेट करŐ ।

•   जोड़ के दूसरी तरफ 90° के अंतराल पर चार ˕ानो ंपर टैक वेʒ 

करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक टैकल करते समय पाइप ɘेट की सतह से 

90° पर हो।

•  इलेƃŌ ोड को 4 mm ʩास मȯम लेिपत MS इलेƃŌ ोड मŐ बदलŐ और 

160 एɼीयर करंट सेट करŐ ।

•   जोड़ को एक उपयुƅ वेʒ िफƛचर पर रखŐ तािक वेİʒंग 1G 

रोिलंग िविध Ȫारा की जा सके।

•   खंड वेİʒंग िविध का उपयोग करके जोड़ की वेİʒंग को एक बार मŐ 

पूरा करŐ ।

•   तार Űश से जोड़ को हटा दŐ  और साफ करŐ।

•   िकसी भी बाहरी वेʒ दोष के िलए नेũहीन िनरीƗण करŐ ।

Ůȑेक खंड वेİʒंग के अंत मŐ उिचत Ţेटर भरना सुिनिʮत 

करŐ ।

आकŊ  वेİʒंग और िडसलैिगंग के दौरान उिचत सुरƗा 

सावधानी बरतŐ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

ɢैट पोजीशन  मŐ MS पाइप के साथ MS ɘेट पर पाइप ɢœज जॉइंट (Pipe flange joint on MS 
plate with MS pipe in flat position)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

•  MS ɘेट पर 'T’ जोड़ को लɾवत  पोजीशन  मŐ तैयार करŐ ।

बाहरी सकŊ ल काटने के िलए 90 mm ʩास Ůाɑ करŐ। दी गई 100 mm 

वगŊ ɘेट से गोलाकार ɘेट, ɘेट के मुƅ िकनारे से कट शुŝ िकया जा 

सकता है। कट पंच िचि˥त पįरिध रेखा तक पŠंचने के बाद, सकŊ ल किटंग 

अटैचमŐट (Fig 4) को 45 mm की दूरी पर ठीक करŐ । किटंग नोजल के 

बीच मŐ और सकŊ ल किटंग अटैचमŐट के कोिनकल िबंदु को ɘेट के कŐ ū मŐ 

रखते Šए और 45 mm िũǛा के बाहरी सकŊ ल को काट लŐ।

एक आंतįरक सकŊ ल को काटने के िलए आवʴक सकŊ ल/Ůोफाइल काटने 

से पहले सकŊ ल/Ůोफाइल की पįरिध के अंदर गैस किटंग के Ȫारा पायलट 

होल नामक एक छोटा होल िडŌ ल या छेद िकया जाना है। एक पायलट होल 

को छेदने की ŮिŢया इस Ůकार है। Fig 2 देखŐ
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िफर सामाɊ तरीके से ɢेम को सेट करŐ :

-  ɘेट से लगभग 6 mm. टाचŊ से ˙ॉट को पहले से गरम कर लŐ, तािक 

भीतरी कोन ɘेट को लगभग छू लŐ।

-  जब ̇ ॉट चमकीला लाल हो, तो टाचŊ को ɘेट से लगभग 13 mm ऊपर 

उठाएं जब तक िक धातु लगभग िपघल न जाए और टाचŊ को थोड़ा सा 

साइड मŐ झुका दŐ।

-  किटंग ऑƛीजन लीवर को धीरे-धीरे दबाएं और टाचŊ को तब तक घुमाएं 

जब तक िक कट ɘेट से न िनकल जाए।

पायलट होल को छेदने के बाद टाचŊ को Fig 3 मŐ िदखाए अनुसार तब तक 

िहलाएं जब तक िक वह 50 mmø सकŊ ल की पįरिध तक न पŠंच जाए।

एक सकŊ ल को काटने के िलए, यह पįरिध के साथ मुƅ हाथ मोशन   Ȫारा 

िकया जा सकता है या Fig 4 मŐ िदखाए गए अनुसार एक सकŊ ल किटंग 

अटैचमŐट का उपयोग िकया जा सकता है जो एक सटीक कट सतह को 

50 mm ʩास के बŠत करीब देगा। एक महीन और एकसमान कट सतह 

Ůाɑ करने के िलए टाचŊ पįरिध के साथ एक समान मोशन  के साथ İ˕र 

ŝप से ˕ानांतįरत करना पड़ता है।

गैस कट ɢŐज के साथ पाइप टैिकंग के दौरान सुिनिʮत करŐ  िक

लɾवत रखा जाता है। देखŐ Fig 5 टैिकंग की जाती है

ɢœज जॉइंट के दूसरी तरफ 4 ˕ानो ंपर टैिकंग की जाती है। (Fig 5) 

4 mm ʩास के इलेƃŌ ोड का उपयोग करŐ  तािक 3 से 3.5 mm के 

आवʴक िफलेट आकार को बनाए रखा जा सके।1G (रोिलंग) पोजीशन  

मŐ जोड़ को वेʒ करने के िलए, एक वेʒ İ˕रता का उपयोग करŐ  जैसा िक 

Fig 6 मŐ िदखाया गया है तािक 1G पोजीशन  मŐ वेʒ को सुिवधाजनक 

बनाया जा सके और 4 खंडो ंमŐ वेʒ को पूरा िकया जा सके। 1, 2, 3 और 

4 (Fig 5)

ɘेट और पाइप सतहो ंके बीच िजतना संभव हो उतना छोटा आकŊ  और 

45° का इलेƃŌ ोड कोण बनाए रखŐ।
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वेʒ अनुŢम का पालन करŐ  जैसा िक Fig 5 मŐ िदखाया गया है जो

िवŝपण को िनयंिũत करने मŐ मदद करता है यानी पहले वेʒ सेगमŐट 

(1) डाउन हœड पोजीशन मŐ। िफर जोड़ को वेʒ खंड (2) नीचे हाथ की 

पोजीशन  मŐ 180° और घुमाएँ। । इसी तरह वेʒ खंड (3) और खंड (4), 

नीचे हाथ की पोजीशन  मŐ वेİʒंग के िलए खंडो ंको लाने के िलए İ˕रता 

पर जॉइंट को घुमाएं । (Fig 6)

वेİʒंग सेगमŐट 3 और 4 के दौरान वेʒ िडपॉिज़ट को िपछले िडपॉिज़ट से 

लगभग 10 mm की दूरी तय करनी चािहए तािक Ţेटर िफिलंग और ŝट 

पेनेटŌ ेशन मŐ िनरंतरता सुिनिʮत हो सके।

उिचत करंट सेिटंग और वेİʒंग की मोशन  के Ȫारा Ůȑेक खंड को वेİʒंग 

करने के बाद डी ˠैग और अंडरकट से बचŐ। 

तार Űश का उपयोग करके वेʒ को साफ करŐ । एक वेʒ गेज के साथ 

िफलेट के आकार की जांच करŐ ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.47
वेʒर (Welder) - ːीʤ की वेʒेिबिलटी (OAW)

पिǥका - MS ɘेट पर "T" जोड़ 10 mm मोटी ओवर हेड पोजीशन (4F) - (SMAW-19)  (Fillet - 
"T" joint on MS plate 10mm thick in over head position (4F)-(SMAW-19))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• डŌ ाइंग के अनुसार जॉब को वेʒ करना और तैयार करना

• ऊपरी पोजीशन  पर Ŝट और वेिवंग बीड जमा करŐ

• सतह दोषो ंके िलए वेʒ को साफ और िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

•   जॉब पीस तैयार करŐ  और साफ करŐ ।

•   T जॉइंट के दोनो ंिसरो ंपर जॉब पीस को समतल पोजीशन  मŐ सेट और 

टैकल करŐ ।

वकŊ पीस को बाहरी िकनारो ंमŐ बांधŐ तािक शुŜआती दोष से 

बचा जा सके।

•   जॉब को ऊपरी पोजीशन  मŐ सेट करŐ  और इसकी ऊंचाई समायोिजत 

करŐ।

सुरƗाȏक कपड़े यानी हेलमेट, हœड ˠी̺स, एŮन आिद 

पहनŐ।

•   3.15mmø M.S के िलए 110 amps के इलेƃŌ ोड का करंट सेट 

करŐ । 

•   DC मशीन के मामले मŐ इलेƃŌ ोड धारक को सकाराȏक पोल मŐ 

कनेƃ करŐ।

•   3.15 mm इलेƃŌ ोड का उपयोग करके जॉइंट  की Ŝट मŐ गहराई से 

ŝट रन (Ůथम बीड) जमा करŐ ।

•   ˠैग िनकालŐ और 3.15 mm इलेƃŌ ोड के साथ दूसरा और तीसरा रन 

जमा करŐ । (कौशल सूचना देखŐ।)

•   िचमटे की मदद से हॉट जॉब को हटा दŐ।

•   वेʒ को साफ करŐ  और सतह के दोषो ंका िनरीƗण करŐ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

MS ɘेट पर िफलेट 'T' जॉइंट िसर के ऊपर की पोजीशन  मŐ 10 mm मोटी (Fillet 'T' joint on MS 
plate 10mm thick in over head position)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• MS ɘेट पर 10 mm मोटी  िफलेट 'T' जॉइंट को िसर के ऊपर की पोजीशन  मŐ तैयार और वेʒ करŐ ।

Fig 2 मŐ दशाŊए अनुसार इलेƃŌ ोड को İ˕र करŐ ।

बीड बाईं ओर से शुŝ करŐ । (Fig 1)

Fig 3 मŐ दशाŊए अनुसार ऊȰाŊधर ɘेट से 30° जॉब कोण का उपयोग 

करŐ।

जॉब कोण इलेƃŌ ोड और जॉब सरफेस के बीच का कोण है।

वेʒ की िदशा मŐ लगभग 10-15° के डŌ ैग एंगल का उपयोग करŐ।

डŌ ैग एंगल इलेƃŌ ोड और वेʒ की लाइन के बीच का कोण है।

हर समय एक छोटा आकŊ  बनाए रखŐ।

 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.47

जॉब सेिटंग (Job setting)

पोिजशनर पर जॉब को ओवरहेड पोजीशन मŐ सेट करŐ । (Fig 1)
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जब मʐी-पास का उपयोग िकया जाता है तो दूसरा पास पहले पास और 

ऊȰाŊधर ɘेट के बीच रखा जाना चािहए तािक दूसरा बीड  पहले पास 

(Fig 4) को उसकी चौड़ाई के लगभग 2/3 से ओवरलैप कर सके।

तीसरे बीड को शीषŊ Ɨैितज ɘेट और लगभग दो-ितहाई बीड दो को कवर 

करना चािहए। वेʒ के पैर की लंबाई "L" बराबर होनी चािहए। (Fig 4)

यिद आप पूडल को सपाट और छोटा रखना याद रखŐ तो ओवरहेड पोजीशन  

मŐ वेİʒंग करना मुİʭल नही ंहै।

यिद िपघला Šआ धातु बŠत अिधक तरल हो जाता है और िशिथल हो जाता 

है, तो अपने इलेƃŌ ोड को Ţेटर से जʗी से दूर कर दŐ  और धातु को जमने 

दŐ।

एक बार मŐ बŠत अिधक वेʒ धातु जमा करने का Ůयास न 

करŐ ।

अगला रन जमा करने से पहले सभी ˠैग को हटा िदया जाना चािहए और 

बीड को साफ करना चािहए।

उड़ने वाले छी ंͤटे और पूडल से िपघली Šई धातु के ऑपरेटर पर िगरने की 

संभावना के कारण यह ŮिŢया काफी खतरनाक है। एक छोटी आकŊ  लंबाई 

और तेजी से इलेƃŌ ोड मैनीपुलेशन को बनाए रखने से इस किठनाई को 

काफी हद तक दूर िकया जा सकता है।

यिद आप खड़े होने की पोजीशन  मŐ वेİʒंग कर रहे हœ जैसा िक िचũ 1 मŐ 

िदखाया गया है तो इसे शोʒर के ऊपर िगराकर काम कर सकते है या  

घुटनो ंके ऊपर यिद बैठने की पोजीशन  मŐ हो तो। 

िनरीƗण (Inspection): वेʒ से ˠैग िनकालŐ और सतह और बाहरी 

दोषो ंके िलए जॉइंट का िनरीƗण करŐ।

 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.47
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.48
वेʒर (Welder) - ːीʤ की वेʒेिबिलटी (OAW)

MS पाइप पर पाइप वेİʒंग बट जॉइंट 50mm और 1G पोजीशन  मŐ 5mm दीवार मोटाई (SMAW-
20)  (Pipe welding butt joint on MS pipe ø50mm and 5mm wall thickness in 1G 
position (SMAW-20))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• डŌ ाइंग के अनुसार पाइप को काटŐ और बेवल करŐ  

• बट वेİʒंग के िलए टैक पाइप 

• िडपािजट Ŝट, दूसरी और वेिवंग रोटेशन िविध के Ȫारा 

• जॉब को साफ करŐ  और दोषो ंका िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

•   पाइपो ंको िदए गए आकार मŐ काटŐ।

•   फ़ाइल पाइप पाइप अƗ के समकोण पर समाɑ होता है।

•   िकनारो ंको 30 से 35° बेवल तक Ťाइंड करŐ , 1.5 से 2.9 mm ŝट 

फेस बनाए रखŐ।

•   पाइप के िसरो ंसे बरसŊ और जंग हटा दŐ।

•   बट जोड़ के ŝप मŐ 2 पाइपो ंको ʩवİ˕त करŐ ।

•   पाइप को अलाइन करने के िलए एंगल आयरन के िफ˾चर या V 

Ůोफाइल का उपयोग करŐ।

सुरƗाȏक कपड़े पहनŐ।

•   मशीन को 'ऑन' करŐ  और टैिकंग और ŝट रन के िलए 3.15 mm 

इलेƃŌ ोड का चयन करŐ  और 110 amps का करंट सेट करŐ ।

•   ˙ेसर का उपयोग करके पाइपो ं के बीच 3 mm ŝट गैप को 

समायोिजत करते Šए िनयिमत अंतराल पर 4 टैक लगाएं।

•   सुिनिʮत करŐ  िक Ůȑेक टैक एक की होल के साथ समाɑ होती है।

•   जाँच करŐ  और सुिनिʮत करŐ  िक टैकल करने के बाद पाइप लाइन मŐ हœ।

•   ŝट रन के िलए 3.15mmø इलेƃŌ ोड के िलए 110 amp सेट करŐ ।

•   पाइप को घुमाए िबना ŝट रन को समतल पोजीशन  मŐ जमा करŐ ।

•   कीहोल तकनीक का उपयोग कर वेİʒंग Ŝट पेनेटŌ ेशन सुिनिʮत 

करती है।

•   धातुमल को Ŝट से अǅी तरह हटा दŐ।

•   3.15 mm इलेƃŌ ोड का उपयोग करके दूसरा और तीसरा रन जमा 

करŐ  जो ŝट रन के समान है।

•   जॉइंट की सफाई और िनरीƗण करŐ ।
कौशल-Ţम (Skill sequence)

MS पाइप पर पाइप वेİʒंग बट जॉइंट  50 mm और 1जी पोजीशन  मŐ 5 mm दीवार मोटाई (Pipe 
welding butt joint on MS pipe ø50mm and 5mm wall thickness in 1G position)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

•  MS पाइप पर (IG) पोजीशन  मŐ बट जॉइंट तैयार करŐ  और वेʒ करŐ ।

हैकसॉ Ȫारा पाइपो ंको िदए गए आकार मŐ काटŐ।

एक टŌ ाइ ˍायर का उपयोग करके पाइप के एȵ के वगŘ की जाँच करŐ । 

(Fig 1) और पाइप के िसरे को इस Ůकार फाइल करŐ  िक वह पाइप अƗ 

के साथ वगाŊकार हो।

Ůȑेक पाइप के एक िसरे पर 30°से 35° का बेवल तैयार करŐ , 1.5 से 

1.75 mm ŝट फेस को Ťाइंड कर या फाइल करके छोड़ दŐ। (Fig  2)

मशीन को 'ऑन' करŐ  और 3.15 mm मीिडयम कोटेड M.S. इलेƃŌ ोड 

(B.I.S कोड ER4211)। DCEN Ŭुवता का Ůयोग करŐ ।

टैकल करने से पहले, 2 mm ŝट गैप (Fig 3) के साथ कोण लोहे के वी 

Ůोफाइल पर पाइपो ंको संरेİखत करŐ  और उɎŐ Fig 4 मŐ िदखाए अनुसार 

टैक करŐ । 2 mm रॉड का उपयोग करके अंतराल की जांच करŐ ।

इलेƃŌ ोड को होʒर मŐ रखŐ, जैसा िक Fig 6 मŐ है। धारक के िसरे से 90° 

कोण या 45° के कोण का उपयोग करŐ।

 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.48
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अपने आप को इस तरह रखŐ िक आप पाइप से 90° के कोण पर हो।ं 

सुिनिʮत करŐ  िक आप सहज हœ।

लगभग 3 बजे, बेवल पर आकŊ  को Ůहार करŐ । इसे 4 बजे तक ले जाएं। 

काफी देर तक ŜकŐ  तािक Ŝट का फलक िपघल जाए और एक कीहोल 

Fig 5 बन जाए। िफर अपने इलेƃŌ ोड की िदशा को उलट दŐ।

पहले पास को ऊपर की ओर चलाने के िलए, İʬिपंग िविध का उपयोग करŐ , 

जैसा िक ऊȰाŊधर पोजीशन  मŐ वेİʒंग ɘेट मŐ होता है। 5 से 15 िडŤी 

ऊपर की ओर पुश एंगल पर एक इलेƃŌ ोड का उपयोग करŐ , जैसा िक Fig 

6 मŐ है। ऊपर की ओर िवप करŐ , इस बात का ȯान रखŐ िक V खांचे के 

दोनो ंओर पाइप की सतह को नुकसान न पŠंचे। 1 बजे पŠंचने पर Ŝक 

जाएं, जैसा िक Fig 6 मŐ िदखाया गया है। अǅी तरह साफ करŐ।

एक चौथाई मोड़ के िलए पाइप को अपनी ओर मोड़Ő। िफर उसी तरीके 

से आगे बढ़Ő  जब तक िक पहला पास पूरा न हो जाए। अगले इलेƃŌ ोड को 

Ţेटर से थोड़ा नीचे शुŝ करना सुिनिʮत करŐ।

दूसरा पास (हॉट पास) और तीसरा पास (कवर पास) को 3.15 mm 

इलेƃŌ ोड का उपयोग करके या तो िũकोण मोशन  या वैकİʙक वेव के 

साथ वेʒेड िकया जा सकता है, जैसा िक ऊȰाŊधर ɘेट वेİʒंग मŐ होता 

है। जॉइंट के िकनारो ंपर Ŝकने का ȯान रखŐ। िकसी भी फंसे Šए ˠैग को 

जला दŐ  और िकसी भी अवांिछत अंडरकट को भरŐ ।

बीड्स का Ţम Fig 6 मŐ िदखाया गया है। िदखाए गए अिधकतम Ŝट और 

फेस के सु̊ढीकरण का पालन करŐ।

जब आप पास पूरा करने पर कनेƕन बनाते हœ, तो थोड़ा ओवरलैप करना 

सुिनिʮत करŐ। आकŊ  धीरे-धीरे पडल से दूर खीचं कर Űेक करŐ  

सतह दोषो ंके िलए जॉइंट को साफ करŐ  और इसका िनरीƗण करŐ ।

 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.48
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.49
वेʒर (Welder) - ːीʤ की वेʒेिबिलटी (OAW)

िफलेट - MS ɘेट पर लैप जॉइंट 10 mm मोटी ओवर हेड पोजीशन (4 G) - (SMAW - 21)  Fillet - 
lap joint on MS plate 10mm thick in over head position (4G)-(SMAW-21)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :

•  डŌ ाइंग के अनुसार जॉब को वेʒ करना और तैयार करना 

•  जमा Ŝट, दूसरी और वेिवंग OH पोजीशन  मŐ चलती है 

•  सतह दोषो ंके िलए जॉब को साफ करŐ  और इसका िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

•   ɘेट को िचि˥त करŐ  और िदए गए आकार मŐ काट लŐ।

•   चौकोर िकनारे तैयार करŐ ।

•   लैप जॉइंट को िबना गैप के सेट करŐ  और ɘेट को दोनो ंिसरो ंपर टैकल 

करŐ।

•   ओवरहेड लैप वेİʒंग के िलए जॉब को Ƒœप करŐ ।

•   3.15ømm M.S इलेƃŌ ोड चुनŐ और करंट सेट करŐ ।

•   इलेƃŌ ोड को ɘेट की सतह से 45° के कोण पर और वेʒ की रेखा के 

लɾवत  15° के कोण पर पकड़Ő।

•   वेिवंग के िबना इलेƃŌ ोड को Ŝट पर पहला बीड िबछाएं।

•   एक िचिपंग हथौड़े का उपयोग करके ˠैग को साफ करŐ।

•   İ Ōː ंगर बीड्स का उपयोग करके दूसरा और तीसरा रन जमा करŐ ।

•   जॉइंट को हटा दŐ , साफ करŐ  और उसका िनरीƗण करŐ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

MS ɘेट पर िफलेट लैप जॉइंट ओवर हेड पोजीशन मŐ 10 mm मोटाई (Fillet lap joint on MS plate 
10mm thickness in over head position)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• िसर की पोजीशन  के ऊपर MS ɘेट पर टेप जॉइंट को तैयार और वेʒ करŐ ।

तैयारी और जॉब सेिटंग (Preparation and job setting)

ɘेट पर िनशान लगा कर िदए गए आकार मŐ गैस किटंग कर लŐ।

ɘेटो ंकी सतहो ंको साफ करŐ  और चौकोर िकनारे पर फाइल करŐ ।

लैप िफलेट को िबना गैप के सेट करŐ  और दोनो ंिसरो ंपर ɘेटो ंको टक करŐ ।

लैिपंग दूरी को 20 mm रखŐ।

PPE का Ůयोग करŐ

ओवरहेड वेİʒंग के िलए जॉब को Ƒœप करŐ  |

एक M.S. इलेƃŌ ोड 3.15 mm और 110 amps करंट का चयन करŐ  |

इलेƃŌ ोड को इस Ůकार पकड़Ő िक वह शीषŊ ɘेट के िकनारे और नीचे की 

ɘेट की सतह के बीच के कोण को समिȪभािजत करे, और Ţेटर से थोड़ा 

दूर झुका हो, मान लीिजए 15°। (Fig 1)

एक िचिपंग हथौड़े का उपयोग करके बीड्स से ˠैग िनकालŐ और एक तार 

Űश से साफ करŐ ।

एक M.S. इलेƃŌ ोड 3.15 mm का Ůयोग करŐ  और दूसरे रन जमा करŐ  

110 एɼीयर करंट के साथ जमा करŐ । पहले बीड और  ɘेट की सतह के 

बीच एक छोटा आकŊ  बनाए। इलेƃŌ ोड कोण वही है जो ŝट रन के िलए 

उİʟİखत है।

दूसरे बीड्स को अǅी तरह से हटा दŐ।

3.15 mm इलेƃŌ ोड और 110 amps करंट का उपयोग करŐ  ।

तीसरे बीड को पहले बीड और शीषŊ ɘेट के िनचले िकनारे के बीच मŐ 

जमा करŐ  (Fig 2) एक छोटे आकŊ  के साथ और ɘेट की सतह पर 45° 

के इलेƃŌ ोड कोण के साथ शीषŊ ɘेट के िकनारे िपघलने से बचने के िलए 

इलेƃŌ ोड वेिवंग के िबना एक छोटे आकŊ  के साथ जॉइंट की ŝट  पर पहला 

बीड िबछाएं।

वेʒ को अǅी तरह से साफ करŐ  और दोषो ंके िलए िनरीƗण करŐ , जैसे िक 

अंडरकट, पोरोिसटी, असमान įरपʤ और िकनारे की ɘेट का िपघलना।

 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.49
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.50
वेʒर (Welder) - ːीʤ की वेʒेिबिलटी (OAW, SMAW)

ओवर हेड पोजीशन (4G) मŐ 10mm मोटी MS ɘेट पर िसंगल "V" बट जॉइंट - (SMAW-22)  Single 
"V" butt joint on MS plate 10mm thick in over head position (4G)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• इलेƃŌ ोड, धारा, Ŭुवता और आकŊ  की लंबाई चुनŐ

• बेवेʒ ɘेट को ŝट गैप के साथ Ůीसेट और टैकल करŐ

• जोड़ को ऊपरी  पोजीशन  मŐ रखŐ

• जमा ŝट रन, दूसरा रन, तीसरा रन

• वेʒ को साफ करŐ  और सतह के दोषो ंका िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

•   ɘेट्स को डŌ ाइंग के अनुसार आकार मŐ तैयार करŐ ।

•   बेवल वाली ɘेट को साफ करŐ।

•   ˙ेसर का उपयोग करŐ , 2.5 mm ŝट गैप बनाए रखŐ, एक िसरे को 

टटोलŐ और गैप को एडजː करŐ  और दूसरे िसरे को टैकल करŐ ।

•   िकए गए िवŝपण से िनपटने के िलए ɘेट्स को 3° Ůीसेट करŐ ।

  सुिनिʮत करŐ  िक सुरƗा पįरधान पहने जाते हœ।

•   वकŊ पीस को ऊपरी पोजीशन  मŐ ʩवİ˕त करŐ ।

•   3.15ø mm M.S. इलेƃŌ ोड और 110 amps करंट का चयन करŐ । 

•   एकसमान वेİʒंग मोशन  के साथ शॉटŊ आकŊ  के साथ ŝट रन को वेʒ 

करŐ , तािक एक समान ŝट पेनेटŌ ेशन  Ůाɑ की जा सके।

•   ˠैग को िचपकाएं और वेʒ का िनरीƗण करŐ ।

गमŊ जॉɵ  को पकड़ने के िलए िचमटे की एक जोड़ी का Ůयोग 

करŐ ।

सफाई के िलए िचिपंग हैमर और वायर Űश का इˑेमाल करŐ ।

आंखो ंकी सुरƗा के िलए िचिपंग गॉगʤ का इˑेमाल करŐ ।

•   वेिवंग मोशन  के साथ दूसरा कवįरंग रन जमा करŐ ।

•   110 amps करंट के साथ 3.15 mm इलेƃŌ ोड का उपयोग करŐ ।

•   तीसरे कवįरंग रन को दूसरे रन के समान जमा करŐ ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

MS ɘेट पर िसंगल 'V' बट जॉइंट ओवर हेड पोजीशन मŐ 10mm मोटा (Single 'V' butt joint on 
MS plate 10mm thick in over head position)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

•  िसर के ऊपर की पोजीशन  मŐ 10 mm मोटी MS ɘेट पर िसंगल 'V' बट जोड़ तैयार करŐ  और वेʒ करŐ ।

इस Ůकार के जोड़ का उपयोग रेल कोच, जहाज िनमाŊण उȨोग और अथŊ 

मूिवंग उपकरण िनमाŊण और बड़ी संरचनाओ ंऔर बड़े पाइपो ंकी वेİʒंग 

के िलए िवशाल संरचनाओ ंकी वेİʒंग के िलए बŠत ʩापक ŝप से िकया 

जाता है।

सेिटंग और टैिकंग (Setting and tacking)

टुकड़ो ंको 2.5 mm ŝट गैप के साथ िसंगल वी बट जॉइंट के ŝप मŐ सेट 

करŐ । (Fig 1) दोनो ंिसरो ंपर टैक करŐ ।

3.15 mm M.S. इलेƃŌ ोड और 100 amps का करंट सेट करŐ ।

ɘेट्स Ůीसेट करŐ

ओवरहेड पोजीशन  मŐ वकŊ पीस को ठीक करŐ । ( Fig 2)

इसे उपयुƅ ऊंचाई पर समायोिजत करŐ।

अपनी बाहो ंपर भार को कम करने के िलए एक हʋी वेİʒंग 

केबल का उपयोग करŐ ।

 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.50 

वेʒ ŝट रन (Weld root run)

इलेƃŌ ोड को यथासंभव िनकट और ɘेट की सतह के वगाŊकार और वेʒ 

की िदशा मŐ एक छोटे कोण पर रखा जाना चािहए। (Fig 3) इलेƃŌ ोड 

को अंतराल मŐ अǅी तरह से ऊपर रखŐ और Ŝट की तरफ वेʒ पर एक 

छोटा सु̊ढीकरण Ůाɑ करने के िलए 'कीहोल' को िनयंिũत करŐ । (Fig 3 

और 4)
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एक छोटी आकŊ  लंबाई रखŐ। (Fig 4)

ˠैग को िनयंिũत करŐ । ˠैग वेʒ पूल मŐ नही ंिगरना चािहए 

या ɢड नही ंआना चािहए।

वकŊ पीस को अंत तक वेʒ करŐ , ठंडा होने के बाद ˠैग को हटा दŐ  और 

वेʒ का िनरीƗण करŐ ।

वेʒ दूसरा और तीसरा पास (Weld second and third 

passes)

3.15 इलेƃŌ ोड का और 100 amps करंट का चयन करŐ  वेवड 

बेिडंग तकनीक का Ůयोग करŐ  । इलेƃŌ ोड को वेʒ के फेस पर ले जाया 

जाना चािहए। (Fig 5)

बीड्स के कŐ ū मŐ बŠत अिधक धातु जमा न करŐ , िजससे यह 

कŐ ū मŐ िशिथल हो जाए।

साइड-टू-साइड मोशन  को आवʴक वेʒ आकार के भीतर रखा जाना 

चािहए। (Fig 6)

 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.50

अंडरकट को रोकने के िलए वेʒ के िकनारो ंपर थोड़ी देर ŜकŐ । (Fig 7)

ˠैग को िचप करŐ  और वेʒ का िनरीƗण करŐ ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.51
वेʒर (Welder) - ːीʤ की वेʒेिबिलटी (OAW)

MS पाइप पर पाइप बट जॉइंट ø50 mm दीवार मोटाई 6 mm (1G रोʒ) पोजीशन  (SMAW -23) 
(Pipe butt joint on MS pipe ø50mm wall thickness 6mm (1G Rolled) position 
(SMAW-23))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• डŌ ाइंग के अनुसार पाइप को काटŐ और बेवल करŐ

• बट वेİʒंग के िलए टैक वेʒ

• ŝट को दूसरी और तीसरी वेिवंग को रोटेशन िविध से चलाएं

• जॉब को साफ करŐ  और दोषो ंका िनरीƗण करŐ ।

कायŊ का Ţम और कौशल-Ţम Ex.1.3.48 देखŐ (Job sequence and 
Skill Sequence Refer Ex.1.3.48)
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.52
वेʒर (Welder) - ːीʤ की वेʒेिबिलटी (OAW, SMAW)

इंडƕन वेİʒंग मशीन OAW-17 Ȫारा टांकने की ŮिŢया Ȫारा कॉपर पाइप 1/2” का बट जोड़ (Butt 
joint of copper pipe 1/2” by brazing process by induction welding machine 
OAW-17)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• इंडƕन के साथ तांबे के पाइपो ंको Űेज़ करना

• 12.5mm कॉपर पाइपmm की ɢेम ऑपरेशन को बदलने के िलए

• िडपॉिजट ŝट दूसरा और तीसरा ɢैट पोजीशन मŐ चलाएं

• साफ करŐ  और दोषो ंका िनरीƗण करŐ
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• Ůेरण वेİʒंग मशीन की शİƅ का पैरामीटर रखŐ 10K.W आवृिȅ 10k 

है।

• सैɼल Ůेस Ƒैɼ Ȫारा पोजीशन मŐ रखा जाता है।

• िमŵ धातु अɘाई िकया जाता है।

• हाथ से पकड़ी जाने वाली "यू" ɰेज़ गन को मैɊुअल ŝप से जोड़ पर 

लगाया जाता है।

• शुŜआत मŐ Ǩूब को लगभग 4.5 सेकŐ ड गमŊ करŐ  और Űेिजंग का समय 

7 सेकŐ ड लगता है।

• ŮिŢया की Ǩूिनंग के Ůेसेशन (precession)से 5 से 6 सेकŐ ड का 

समय Ůाɑ िकया जा सकता है।

ताप Ůदान करता है (Heating provides):

मजबूत िटकाऊ जोड़। (Fig 1)

चुिनंदा और सटीक गमŎ Ɨेũ, िजसके पįरणामˢŝप कम िवŝपण और 

तनाव होता है।  (Fig 2)

कौशल-Ţम (Skill sequence)

Ůेरण वेİʒंग मशीन (Induction welding machine)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• MS पाइप दीवार मोटाई İ˕ित पर पाइप बट जोड़ तैयार करŐ ।

Fig 2

Fig 1

सामŤी Material: कॉपर टयूिबंग 3/16' (4.76)OD, 1/8" (3.18mm) 

II) और थोड़ा बड़ा

ːेनलेस ːील टेɢॉन कोटेड मœडŌ ेल 1/8" (3.18mm) ʩास 

तापमान: 350 ° f (177 °C)

आवृिȅ: 352 kHz

6k W इंडƕन हीिटंग िसːम की उपकरण शİƅ, दो 33 F कैपेिसटर 

(कुल 66F के िलए) वाले įरमोट वकŊ  हेड से लैस है।

इंडƕन हीिटंग कॉइल िवशेष ŝप से इस एİɘकेशन के िलए िडज़ाइन 

और िवकिसत िकए गए हœ। 

बट जॉइंट  के िलए ŮिŢया हाडŊनेस की िभɄ िडŤी के साथ एक ही ʩास के 

दो Ǩूबो ंका उपयोग िकया जाता है। Ǩूबो ंको टेɢॉन कोटेड मœडŌ ेल पर 

İखसकाया जाता है और Ǩूबो ंके ऊपर एक छोटी लंबाई की िसकुड़ी Šई 

Ǩूिबंग रखी जाती है। िसकुड़ते Šए टयूिबंग को धीरे से गमŊ करने के िलए 

उसके ऊपर गमŊ हवा Ůवािहत की जाती है। असेɾली को तीन टनŊ पैनकेक 

कॉइल के कŐ ū मŐ रखा जाता है और 8 सेकंड के िलए गमŊ िकया जाता है।

Ůेरण हीिटंग आकŊ  के लाभ (Advantages of induction 

heating arc):

मœडŌ ेल का ताप अंदर से बाहर की ओर होता है जो असेɾली के बाहर एक 

िचकनी िफिनश Ůदान करता है।

• गमŎ का सटीक, दोहराने योƶ अनुŮयोग।

• पįरवेशी तापमान (Ambient temperature) कारक ŮिŢया को 

Ůभािवत नही ंकरते हœ

• ˷ादा गमŊ करने की ज़ŝरत नही ंहै

 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.52
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.53
वेʒर (Welder) - ːीʤ की वेʒेिबिलटी (OAW, SMAW)

इंडƕन वेİʒंग मशीन OAW-17 Ȫारा टांकने की ŮिŢया Ȫारा कॉपर पाइप 1/2” का बट जोड़   ( Butt 
joint of copper pipe 1/2” by brazing process by induction welding machine 
OAW-17)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• डŌ ाइंग के अनुसार ːेनलेस ːील शीट पर चौकोर िकनारे तैयार करŐ

• उपयुƅ ːेनलेस ːील भराव रॉड, नोजल, गैस दबाव और ɢƛ का चयन करŐ

• एक आदशŊ ɊूटŌ ल ɢेम  सेट करŐ  और वेʒ कील करŐ

• लेɝवडŊ तकनीक  का उपयोग करके चौकोर बट जोड़ को वेʒ करŐ

• जॉइंट को साफ करŐ  और वेʒ दोषो ंका िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• डाइमŐशɌ के अनुसार ːेनलेस ːील शीट तैयार करŐ ।

• शीट्स के िकनारो ंको साफ करŐ।

• 1.6mø ccms िफलर रॉड के िलए नोज़ल संƥा 5 चुनŐ।

• ːेनलेस ːील ɢƛ का चयन करŐ  और जोड़ के िकनारो ंके दोनो ं

िकनारो ंपर लगाएं।

• ːेनलेस ːील शीट को चौकोर बट जोड़ के ŝप मŐ सेट और अलाइन 

करŐ।

• सही ɊूटŌ ल ɢेम  सेट करŐ ।

• बट जोड़ की Ůȑेक 50mm लंबाई पर टैक-वेʒ करŐ।

• लेɝवडŊ तकनीक  का उपयोग करके जोड़ को वेʒ करŐ ।

• जोड़ को साफ करŐ  और दोषो ंके िलए वेʒ का िनरीƗण करŐ ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

ɢैट पोजीशन मŐ ːेनलेस ːील शीट 2mm मोटी पर ˍायर बट जोड़ (Square butt joint on 
stainless steel sheet 2mm thick in flat position)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• समतल İ˕ित मŐ 2mm मोटी ːेनलेस ːील शीट पर चौकोर बट जोड़ तैयार करŐ  और वेʒ करŐ ।

                                                                         अɷास संƥा 1.2.25 देखŐ
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.54
वेʒर (Welder) - ːीʤ की वेʒेिबिलटी (OAW, SMAW)

1/2” और लंबाई 75mm (OAW-18) के कॉपर पाइप का कॉनŊर / 'T' ǜाइंट और कॉपर Ǩूब 1/2” पर Űेज़ 
'T' ǜाइंट और लंबाई  75mm (Corner /Tee joint of copper pipe of 1/2” and of length 
75mm (OAW-18) and Braze tee joint on copper tube 1/2” and of length 75mm)

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• डŌ ाइंग के अनुसार ːेनलेस ːील शीट पर चौकोर िकनारे तैयार करŐ

• उपयुƅ ːेनलेस ːील भराव रॉड, नोजल, गैस दबाव और ɢƛ का चयन करŐ

• एक आदशŊ ɊूटŌ ल ɢेम  सेट करŐ  और वेʒ कील करŐ

• लेɝवडŊ तकनीक  का उपयोग करके चौकोर बट जोड़ को वेʒ करŐ

• जॉइंट को साफ करŐ  और वेʒ दोषो ंका िनरीƗण करŐ ।

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



155

टाˋ 2: कोने और T जॉइंट के डेवलपमŐट को डŌ ा करŐ  

• पाइपो ंको िदए गए आकार मŐ काटŐ

• कॉपर मŐ Űीच पाइप को िचİɎत आउटलाइन को काट कर बनाया जा 

सकता है।

• लɾाई मŐ काटने के बाद पाइप पर िकसी भी अितरƅ धातु को भरकर 

हटा दŐ।

• पाइप पर सही आकार सुिनिʮत करŐ

• 90° Űांच के िलए डेवलपमŐट तैयार करŐ

• पाइप पर डेवलपमŐट को िचि˥त करŐ  और तदनुसार काटŐ

• पाइप की सतह को साफ करŐ

• Űांच पाइप को मेन Ǩूब के साथ 90° के कोण पर सेट और अलाइन 

करŐ

• पेनेटŌ ेशन Ůाɑ करने के िलए ŝट गैप के िबना Űेͅड ǜाइंट।

• तांबे की Ǩूब पर Űेज़ T ǜाइंट ½ लंबाई पर 75mm 19 रोिलंग 

पोजीशन।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

कॉपर Ǩूब पर Űेज़ T ǜाइंट (Braze tee joint on copper tube)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• कॉपर Ǩूब 1/2 लंबाई 75mm 19 रोिलंग पोजीशन पर Űेक T जॉइंट ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

टाˋ 1: कोने और T जॉइंट के डेवलपमŐट को डŌ ा करŐ ।

• Ǩूबो ंको काटकर आकार देता है

• कोने के जोड़ के िलए िवकास आरेİखत करŐ

• डेवलपमŐट को Ůकारो ंपर िचि˥त करŐ  और तदनुसार काटŐ।

• कटे Šए िकनारो ंको भरकर अितįरƅ धातु हटाएँ                                                                    

• Ǩूब की सतह को साफ करŐ

• Ǩूब वॉʢ को 90° के कोण पर सेट और अलाइन करŐ

• िवŝपण को िनयंिũत करने के िलए और जोड़ को संरेखण मŐ रखने के 

िलए िबना ŝट गैप के जोड़ को Űेक करŐ

• सतह के दोषो ंके िलए जोड़ो ंका िनरीƗण करŐ

• टयूब Űेिजंग के साथ एक किठनाई का सामना करना पड़ता है, Űेिजंग 

पूरा होने के बाद टयूबो ंमŐ िवŝपण या गलत संरेखण।

• कॉनŊर Űेिज़ंग के साथ एक किठनाई का सामना िवŝपण होता है 

िजससे कॉनŊर एंगल 90° से कम हो जाता है।

सभी पाइप और Ǩूब वेİʒंग के साथ एक किठनाई का सामना करना पड़ता 

है, वेİʒंग पूरा होने के बाद पाइपो/ंǨूबो ंका िवŝपण या िमसिल̑ɉŐट होता 

है। एक, िवŝपण को रोकने या कम करने के िलए अƛर उपयोग की जाने 

वाली िविध वेİʒंग के दौरान पाइप या Ǩूबो ंको İ˕रता मŐ दबाना है और 

Ƒœप को हटाने से पहले इसे ठंडा करने की अनुमित है। 

Ǩूब वेİʒंग पतली शीट धातु वेİʒंग के समान है, िसवाय इसके िक वेʒ 

संयुƅ एक तीन डायमŐशनल वŢ है, जैसा िक पाइप वेİʒंग मŐ होता है। 

इसके अलावा, चंूिक वेʒ की Ŝट उपलɩ नही ंहै और Ɛोंͤिक आंतįरक 

सतह Ůवािहत तरल पदाथŘ के संपकŊ  मŐ है, इसिलए Ůवेश मानक उǄ हœ। 

दो सामाɊ Ǩूब वेİʒंग दोष बŠत अिधक पेनेटŌ ेशन और पेनेटŌ ेशन की 
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कमी है। टयूिबंग का उपयोग करने से पहले इन दोषो ंकी मरʃत की जानी 

चािहए।

बट जॉइंट के अलावा अɊ पाइप वेİʒंग मŐ - एक डेवलपमŐट Ůाɑ करना 

और उपयुƅ जॉइंट के िलए टेɼलेट तैयार करना बŠत आवʴक है।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.55
वेʒर (Welder) - ːीʤ की वेʒेिबिलटी (OAW, SMAW)

समतल पोजीशन मŐ Űेिज़ंग Ȫारा MS शीट 2mm मोटी पर ˍायर बट और लैप जॉइंट (OAW-19) 
(Square butt and lap joint on M.S. sheet 2mm thick by brazing in flat position 
(OAW-19))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• डŌ ाइंग के अनुसार जॉब तैयार करŐ

• नोजल िफलर रॉड और ɢƛ का चयन करŐ

• ऑƛीडाइिजंग ɢेम सेट करŐ  और टैकल वेʒ करŐ

• लेɝवडŊ तकनीक का उपयोग करके बीड जमा करŐ

• साफ करŐ  और सतह के दोषो ंका िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence) 

• डŌ ाइंग के अनुसार शीटो ंको काटŐ और वगŊ बनाने के िलए िकनारो ंको 

फ़ाइल करŐ ।

• जॉइंट वाली जगह को साफ करŐ।

• शीट को िबना ŝट गैप के वगाŊकार बट जॉइंट के ŝप मŐ सेट करŐ

• नोज़ल, िफलर रॉड, गैस Ůेशर, ɢƛ चुनŐ।

• ऑƛीकरण ɢेम सेट करŐ । 

• लेɝवडŊ तकनीक का Ůयोग करŐ।

• शीट्स और ǜाइंट एįरया को लगभग 800°C पर Ůीहीट करŐ ।

• गमŊ िफलर रॉड को ɢƛ मŐ डुबोएं और िफलर रॉड को ǜाइंट मŐ 

िपघलाएं तािक नमी की उिचत İ˕ित सुिनिʮत हो सके।

• ǜाइंट मŐ बŠत अिधक गमŎ लगाने से बचŐ।

• ǜाइंट को केवल एक बार मŐ पूरा करŐ ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

2mm मोटी MS शीट पर ˍायर और लैप ǜाइंट की Űेिजंग (Brazing of square and lap joint 
on MS sheet of 2mm thick)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• 2mm मोटी MS शीट पर ˍायर और लैप ǜाइंट तैयार करना और Űेज़ करना।

MS शीट की Űेिजंग (जॉब-1) (Brazing of MS sheet (Job-1))

टांकने के दौरान िजंक के वा˃ीकरण से बचने के िलए ऑƛीडाइिजंग 
ɢेम का उपयोग िकया जाता है। िचũ एक

ɰो पाइप और िफलर रॉड को कोणो ंपर रखा जाता है जैसा िक िचũ 1 मŐ 
िदखाया गया है।

दोनो ंगैसो ंके िलए 0.15 िकŤा/सेमी2 दबाव के साथ नंबर 3 आकार के 
नोज़ल का उपयोग िकया जाता है Ɛोंͤिक आधार धातु को िपघलाया नही ं
जाता है, लेिकन लगभग 800°C तक गमŊ िकया जाता है।

एक 1.6mmø िसिलकॉन Űोजं िफलर रॉड का उपयोग िकया जाता है जो 
िपघले Šए भराव धातु के मुƅ Ůवाह मŐ मदद करता है।

ɢेम को संयुƅ िकनारो ंपर िनदő ͤिशत करŐ  और जोड़ो ंके िसरो ंऔर कŐ ū 
पर वेʒ करŐ । Fig 1

शीट्स को सही तापमान पर Ůीहीट करने से िफलर मेटल को सही तरीके 
से गीला/फैलाने मŐ मदद िमलती है िजससे अǅी बॉİȵंग िमलती है। Fig 1

एक 1.6mmø िसिलकॉन Űोजं िफलर रॉड का उपयोग िकया जाता है जो 

िपघले Šए भराव धातु के मुƅ Ůवाह मŐ मदद करता है।

ɢेम को संयुƅ िकनारो ंपर िनदő ͤिशत करŐ  और जोड़ो ंके िसरो ंऔर कŐ ū 

पर वेʒ करŐ । Fig 1

एमएस शीट के ऑƛीकरण या अित ताप को रोकने के िलए लौ को केवल 

िपघलने वाली भराव रॉड या वेʒ जमा पर िनदő ͤिशत िकया जाना चािहए।

िपघला Šआ पूल ˕ािपत करने के बाद, जमा धातु को आंिशक ŝप से 

जमने की अनुमित देने के िलए लौ को थोड़ा सा वापस ले िलया जाता है 

(Fig 2)। आगे जमा को िपघलाने के िलए िफर से भराव की छड़ को िफर 

से डालŐ। उिचत बॉİȵंग Ůाɑ करने और एक समान वेʒ आकार Ůाɑ 

करने के िलए सुिनिʮत करने के िलए Űेͅड Ɨेũ को ȯान से देखŐ।

शीट्स को सही तापमान पर Ůीहीट करने से िफलर मेटल को सही तरीके 

से गीला/फैलाने मŐ मदद िमलती है िजससे अǅी बॉİȵंग िमलती है। 

Fig 1वेʒ के अंत मŐ Ţेटर से बचने के िलए िफलर रॉड को िफिनिशंग 

पॉइंट पर िपघले Šए पूल मŐ डाला जाता है और लौ को वापस ले िलया जाता 

है।

बाद मŐ जंग से बचने के िलए तैयार वेʒ पर िकसी भी अŮयुƅ और 

अविशʼ Ůवाह को हटाना आवʴक है।

आधार धातु के साथ भराव धातु के उिचत संबंध के िलए जोड़ की जाँच करŐ  

और भराव धातु(filler metal) Ȫारा उिचत Ŝट पेनेटŌ ेशन। सतह सरंŬता 

आिद जैसे वेʒ दोषो ंकी जाँच करŐ ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.56
वेʒर (Welder) - ːीʤ की वेʒेिबिलटी (OAW, SMAW)

सपाट पोजीशन मŐ 6mm मोटी कǄा लोहा ɘेट पर एकल  "V" बट  जॉइंट  (1G) (SMAW-25) (Single 
"V" butt joint on cast iron plate 6mm thick in flat position (1G) (SMAW-25))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• िकनारो ंको तैयार करŐ , कǄा लोहा ɘेटŐ सेट करŐ  और वेʒ करŐ

• जॉइंट को पहले से गरम और गमŊ करने के बाद

• इलेƃŌ ोड और करंट का चयन करŐ

• जमा ŝट रन, दूसरा और तीसरा रन िबना दरार के चलता है

• दोषो ंके िलए जोड़ का िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• पीसकर (या) फाइिलंग करके िकनारो ंको 30° के कोण पर बेवेल करŐ , 

ŝट फेस को 2mm तक बनाए रखŐ।

• ɘेटो ंको समतल İ˕ित मŐ संरेखण मŐ रखŐ, 2mm का ŝट गैप बनाए 

रखŐ।

• िनɻ हाइडŌ ोजन Ůकार E7016 (या) E7018 इलेƃŌ ोड 3.15mm 

आकार का चयन करŐ  और DCEP Ŭुवीयता का उपयोग करŐ  अथाŊत, 

इलेƃŌ ोड केबल को मशीन के सकाराȏक टिमŊनल से कनेƃ करŐ।

• आवʴक सुरƗा सावधािनयो ंका पालन करŐ ।

• ऑƛी-एिसिटलीन टॉचŊ का उपयोग करके जॉब को 300 °C पर 

पहले से गरम करŐ  और थमŊस चाक का उपयोग करके तापमान की 

जांच करŐ  और कम हाइडŌ ोजन इलेƃŌ ोड का उपयोग करके दोनो ंिसरो ं

पर वेʒ करŐ ।

• टैक वेʒेड जोड़ को समतल İ˕ित मŐ रखŐ।

• ø3.15mm कम हाइडŌ ोजन M.S.का उपयोग करके ŝट रन जमा 

करŐ । इलेƃŌ ोड ŝट पैठ सुिनिʮत करता है।

• ŝट रन को साफ करŐ। हʋी वीिवंगऔर िडिगंग  मोशन  का उपयोग 

करके दूसरा और तीसरा रन जमा करŐ । 

• पूरी अविध के दौरान Ɋूनतम इंटरपोज़ तापमान 200°C बनाए रखŐ 

और Ůȑेक रन के िलए आंतįरक तनाव एकाŤता को हटाने के िलए 

बॉल पीन हैमर Ȫारा वेʒ बीड को भी िपन करŐ।

• आवʴकता पड़ने पर जॉब को गमŊ करŐ  और इसे धीरे-धीरे ठंडा होने 

के िलए सूखी रेत या राख मŐ ढक दŐ।

• वेʒ को साफ करŐ  और दरारो,ं उिचत संलयन और अɊ सतह दोषो ंके 

िलए इसका िनरीƗण करŐ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

सपाट पोजीशन मŐ 6mm मोटी कǄा लोहा ɘेट पर एकल  "V" बट  जॉइंट   (Single "V" butt joint 
on cast iron plate 6mm thick in flat position)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• ɢैट पोजीशन मŐ मोटी लोहे की ɘेट पर ‘V’ जॉइंट तैयार करŐ ।

िकनारो ंको बेवेल करŐ  (Bevel the edges): मशीिनंग या िफिलंग 

Ȫारा िकनारो ंको 30° के कोण पर बेवेल करŐ । ŝट फेस को 1.5mm 

(Fig 1) बनाए रखŐ, नुकीले िकनारो ंसे बचŐ Ɛोंͤिक अगर ठीक से संभाला 

नही ंगया तो यह िछल सकता है।

सेट और टैक वेʒ (Set and tack weld): ɢैट İ˕ित मŐ जॉब को 

समानांतर रखŐ और ŝट गैप 2.5mm बनाए रखŐ।

जॉब को Ůीहीट करŐ  (Preheat the job): ऑƛी एिसिटलीन ɢेम 

का उपयोग करके जॉब को 300°C पर Ůीहीट करŐ । (Fig 2) थमŊस चॉक 

से तापमान की जाँच करŐ । (Fig 3a & 3b) दोनो ंिसरो ंपर टैक वेʒ करŐ। 

(Fig 4) 

रनो ंका जमाव (Deposition of runs): एक MS का चयन करŐ । 

इलेƃŌ ोड (कम हाइडŌ ोजन) 3.15mm ʩास। और DCEP के साथ करंट 

को 130-140 amps पर सेट करŐ । (इलेƃŌ ोड +ve) मȯम चाप लंबाई 

के साथ वेʒ की रेखा के िलए 80° के इलेƃŌ ोड कोण के साथ जमा जड़ 

चलती है। शॉटŊ आकŊ  से बचŐ।

वायर Űश से Ŝट को साफ करŐ । 3.15mm ʩास का उपयोग करके 

दूसरा जमा करŐ । थोड़ी बुनाई गित के साथ इलेƃŌ ोड और वेʒ की रेखा 

पर इलेƃŌ ोड कोण 80 िडŤी रखŐ। िडिगंग एƕन के साथ इलेƃŌ ोड को 

िहलाएं। चंूिक कǄा लोहा की तरलता कम होती है, इसिलए िपघली Šई 

धातु को जोड़ मŐ आसानी से Ůवािहत करने के िलए इलेƃŌ ोड को िडिगंग 

की िŢया देनी पड़ती है।

दूसरे रन को वायर Űश से साफ करŐ ।

 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.56

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



161

3.15mm ʩास का उपयोग करके तीसरा रन जमा करŐ । मामूली बुनाई 

गित के साथ इलेƃŌ ोड। इलेƃŌ ोड कोण को वेʒ की रेखा से 80° पर रखŐ। 

आंतįरक तनाव को दूर करने के िलए बॉल पीन हथौड़े से वेʒेड बीड को 

पीन करŐ । जॉब को Ůीहीिटंग तापमान पर पोː हीट करŐ । जॉब को सूखी 

रेत या राख के नीचे रखŐ और धीरे-धीरे ठंडा होने दŐ। वायर Űश का उपयोग 

करके वेʒ को साफ करŐ।

कǄा लोहा के जोड़ मŐ दरार से बचने के िलए कम हाइडŌ ोजन इलेƃŌ ोड 

और Ůीहीिटंग, पोː हीिटंग, पीिनंग और ˠो कूिलंग का उपयोग आवʴक 

है।

वेʒ का िनरीƗण करŐ  (Inspect the welds): उिचत संलयन, दरार 

और अɊ सतह दोषो ंके िलए वेʒ का िनरीƗण करŐ ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.57
वेʒर (Welder) - ːीʤ की वेʒेिबिलटी (OAW, SMAW)

MS ɘेट पर आकŊ  गौिजंग 10mm मोटी (AG-01) (Arc gouging on MS plate 10mm thick 
(AG-01))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• इलेƃŌ ोड का चयन करŐ  और आवʴकताओ ंके अनुसार करंट सेट करŐ

• गौिजंग िŢया शुŝ करना और उसे बनाए रखना

• गॉिजंग को साफ करŐ  और उसका िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

• टुकड़ो ंको िदए गए आकार के अनुसार िचि˥त करŐ  और काटŐ।

• सीधी रेखा पर िनशान लगाएं और पंच करŐ।

• ɘेट को नीचे हाथ की İ˕ित मŐ रखŐ।

• 10mm मोटी ɘेट के िलए 4mm ʩास इलेƃŌ ोड का उपयोग करŐ  और 

DC इलेƃŌ ोड नकाराȏक (डीसीईएन) का चयन करŐ।

• AC या DC दोनो ंमशीनो ंके िलए 300 amps करंट सेट करŐ  और यिद 

DC का उपयोग िकया जाता है तो DCEN चुनŐ।

• ितरछा कोण रखते Šए ɘेट के िकनारे से शुŝ करŐ ।

 • जब िपघला Šआ धातु ˕ािपत हो जाए तो कोण को और कम करके 

खुरचनी करŐ  और सतह की धातु को हटा दŐ।

• जब गॉिजंग(gouging) चल रही हो तो िपघली Šई धातु को हटा दŐ  और 

ˠैग को आकŊ  और गॉǕ Ťूव से दूर कर दŐ।

• इलेƃŌ ोड को तेजी से िहलाएं और गॉिजंग िŢया को िनयंिũत करŐ।

• ऑपरेशन पूरा करŐ  और गॉिजंग सतह को साफ करŐ ।

• खांचे की िचकनाई, समान गहराई और एकŝपता का िनरीƗण करŐ ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

10mm मोटी MS ɘेट पर आकŊ  गाउिजंग (Arc gouging on MS plate 10mm thick)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• तैयार करŐ  और MS ɘेट पर चाप गाउिजंग करŐ ।

पीसेस तैयार करŐ  (Prepare the pieces): गैस किटंग से टुकड़ो ंको 

िदए गए नाप के अनुसार िनशान लगाकर काट लŐ। सतहो ंको साफ करŐ । 

एक सीधी रेखा को िचि˥त करŐ  और पंच करŐ ।

ɘेट को हाथ या ɢैट के नीचे रखŐ।

इलेƃŌ ोड का चयन करŐ  और करंट सेट करŐ ।

4mm ʩास का चयन करŐ। 10mm मोटी ɘेट के िलए गॉिजंग इलेƃŌ ोड।

AC या DC m/c मŐ 300 amps करंट सेट करŐ  और यिद DC का 

उपयोग िकया जाता है तो ( Ōː ेट पोलįरटी) इलेƃŌ ोड िनगेिटव (DCEN) 

सेट करŐ । 

ɘेट को गॉिजंग करना (Gouging the plate): ɘेट के पीछे की 

सतह पर 20°-30° और 90° के कोण के साथ िकनारे के एक छोर की 

ओर इलेƃŌ ोड को इंिगत करŐ। (Fig 1)

चाप मारो। 

गॉिजंग करते समय रेİ˙रेटर पहनŐ।

जैसे ही िपघला Šआ पूल ˕ािपत होता है, इलेƃŌ ोड धारक को कम करŐ  

और कोण को 20°-30° से 5°-15° के बीच कम करŐ ।

िबना साइड मूवमŐट के इलेƃŌ ोड को ɘेट के दाईं से बाईं ओर मािकō ग 

लाइन के साथ ले जाएं।

जब गॉिजंग चल रही हो तो िपघले Šए पूल और ˠैग को आकŊ  और गॉǕ 

Ťूव से दूर धकेलŐ।

चाप, गमŎ के कारण तेजी से संलयन के कारण, इलेƃŌ ोड को तेजी से आगे 

बढ़ाएं और गॉिजंग ऑपरेशन को िनयंिũत करŐ।

सुिनिʮत करŐ  िक ढलान का कोण बŠत अिधक खड़ी नही ंहै, 

और बŠत गहराई तक जाने से बचŐ।

टो की सुरƗा के िलए सेɝी बूट्स और लेग गाडŊ का इˑेमाल 

करŐ ।

एक समान चौड़ाई और गहराई की Ťूव Ůाɑ करने के िलए इलेƃŌ ोड के 

कोण और याũा को İ˕र बनाए रखŐ।

गॉिजंग सतहो ंको साफ करŐ ।

गॉिजंग का िनरीƗण करŐ ।

गॉिजंग की िचकनाई, गहराई और एकŝपता की जाँच करŐ ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.58
वेʒर (Welder) - ːीʤ की वेʒेिबिलटी

सपाट पोजीशन मŐ 3mm मोटी एʞुमीिनयम शीट पर चौकोर बट जॉइंट (OAW-20)  (Square butt 
joint on aluminium sheet 3mm thick in flat  (OAW-20))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे

• डŌ ाइंग के अनुसार शीट्स को ŝट गैप के साथ सेट करŐ

• िफलर रॉड, गैस नोजल, गैस, दबाव और ɢƛ और ɢेम का चयन करŐ

• टैक वेʒ कायŊ को पहले से गरम कर लŐ

• लेɝवडŊ तकनीक का उपयोग करके एकल रन जमा करŐ

• वेʒ दोष के िलए िनरीƗण करŐ ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• चौकोर िकनारो ंके साथ डायमŐशन के अनुसार एʞुिमिनयम शीट 

तैयार करŐ ।

• सतह ऑƛाइड और अɊ अशुİȠयो ंका उपयोग कर हटाने के 

िलए सतह और चादरो ंके िकनारो ंको साफ करŐ ।

• एʞुिमिनयम शीट को Ťाइंिडंग मशीन मŐ न पीसŐ।

• पेːी ɢƛ को बिटंग िकनारो ंपर लगाएं। 

• शीट्स को 1.5 िममी ŝट गैप के साथ सेट करŐ । (Fig 1) चंूिक 

एʞूमीिनयम का थमŊल िवˑार अिधक है, ŝट गैप को इस तरह 

सेट िकया जा सकता है िक यह बट वेʒ के िलए संयुƅ की 

लगभग 1 िममी Ůित 100 िममी लंबाई मŐ बढ़ जाती है।
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• ɰो पाइप पर नोजल संƥा 5 लगाएं और दोनो ंगैसो ंके िलए 0.15 

िकŤा/वगŊ सेमी2 का गैस दबाव समायोिजत करŐ ।

• सƢ ɊूटŌ ल ɢेम समायोिजत करŐ। (Fig 2)

• िसिलकॉन एʞूमीिनयम भराव रॉड 3 िममी ø का उपयोग करŐ  और 

भराव रॉड पर पेːी ɢƛ लगाएं।

• जोड़ के दोनो ंिसरो ंपर और बीच मŐ टैक-वेʒ करŐ ।

• ɰो पाइप ɢेम का उपयोग करके वेİʒंग के दौरान िवˑार के Ůभाव 

को कम करने के िलए जॉब को 150° - 180°C के तापमान पर पहले 

से गरम करŐ। 

• ɰोपाइप को 40° से 50° के कोण पर और िफलर रॉड को 30° - 40° 

के कोण पर पकड़कर बाईं ओर की तकनीक से वेİʒंग शुŝ करŐ । 

(Fig 3)

• वेİʒंग खȏ होने तक िफलर रॉड के िसरे को लौ के बाहरी िलफाफे से 

न हटाएं।

• वेʒ को 10% स̵ɡूįरक एिसड के घोल मŐ धोकर साफ करŐ ।

• िफर से वेʒ को गमŊ या ठंडे पानी से धो लŐ।

• वेʒ पर ɢƛ का कोई िनशान नही ंरहना चािहए। वेʒ पूरा होने के 

बाद, यह जंग का कारण बनेगा।

• वेʒ दोष के िलए िनरीƗण करŐ ।

• जैसे-जैसे जॉइंट का अंत िनकट आता है, ɰो पाइप और िफलर रॉड 

का कोण कम करŐ  और भीतरी कोन ऊपर उठाएं। यह जोड़ को जलने 

से बचाने के िलए िकया जाता है।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

3mm मोटी एʞूमीिनयम शीट पर ˍायर बट जॉइंट  (Square butt joint on aluminium sheet 
of 3mm thick)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• 3 mm मोटी एʞूमीिनयम शीट पर चौकोर बट जोड़ तैयार करŐ  और वेʒ करŐ ।

वगाŊकार िकनारो ंको तैयार करते समय िकनारो ंको जोड़ने के िलए खांचे 

बना लŐ। Fig 1

चंूिक सƢ ɊूटŌ ल ɢेम ˕ािपत करना मुİʭल है, इसिलए वेİʒंग 

एʞूमीिनयम के िलए बŠत ही मामूली काबŊराइिजंग ɢेम सेट की जाती है।

लेɝवडŊ तकनीक का उपयोग करते समय, वेİʒंग की Ůगित के ŝप मŐ 

ɰो पाइप कोण धीरे-धीरे कम हो जाएगा। Fig 2

चंूिक एʞुमीिनयम के िपघलने पर कोई रंग पįरवतŊन नही ं होता है, बेस 

मेटल की सतहो ंपर ऑƛाइड िफʝ के िकसी भी िसकुड़न के िलए ȯान 

से देखŐ जो बेस मेटल के िपघलने की शुŜआत का संकेत देता है।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG&M) अɷास 1.3.59
वेʒर (Welder) - ːीʤ की वेʒेिबिलटी (OAW, SMAW)

कǄा लोहा ɘेट 6mm मोटी ɘेट (1G)  पर एकल "V" बट  जॉइंट  की कां˟ वेİʒंग  (OAW-21)  
(Bronze welding of single "V" butt joint on cast iron plate 6mm thick plate (1G) 
(OAW-21))

उȞेʴ: इस अɷास के अंत मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• डŌ ाइंग के अनुसार जॉब पीस को साफ करŐ

• सही नोज़ल आकार और िफलर रॉड और ɢƛ का चयन करŐ

• थोड़ी ऑƛीकृत लौ सेट करŐ

• आɝर ɢƛ लगाकर ŝट जमा करŐ  और दूसरा रन करŐ

• साफ करŐ  और वेʒ मŐ दोषो ंकी जांच करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence) 

• काम के टुकड़े की सतह को तेल, Ťीस, गंदगी से साफ करŐ  और यिद 

कोई हो तो फाइिलंग/पीसकर ऑƛाइड को हटा दŐ।

• ɘेट के िकनारो ं को Ťाइंड करŐ  (पंख का िकनारा नही)ं 90° के 

सİʃिलत कोण का एक V बना लŐ। सभी तेज िकनारो ंको गोल करŐ ।

• नोजल संƥा 7 का चयन करŐ।

• ŝट रन के िलए 3mmø और दूसरे रन के िलए 5mmø के िसिलकॉन 

Űॉ̢ज िफलर रॉड का चयन करŐ।

• दोनो ं गैसो ं के िलए कां˟ Ůवाह और 0.15 िकŤा/सेमी2 दबाव का 

चयन करŐ । 

• टॉचŊ जलाने से पहले सभी सुरƗा सावधािनयां सुिनिʮत करŐ ।

• सॉɝ ऑƛीडाइिज़ंग ɢेम सेट करŐ ।

• ɢƛ को गमŊ िफलर रॉड मŐ डुबाकर पाउडर के ŝप मŐ लगाएं। िफर 

25 िममी के एक समान ŝट गैप के साथ संयुƅ के दोनो ं िसरो ंपर 

वेʒ करŐ ।

• कायŊ को 30° ढलान पर रखते Šए बाईं ओर की तकनीक और 3mmø 

िफलर रॉड का उपयोग करके ŝट रन को वेʒ करŐ । 

• बीड बनाने से पहले वेʒ फेस को िफलर मेटल से गीला करना सुिनिʮत 

करŐ।

• ɰो पाइप को सकुŊ लर मोशन देकर वेʒ फेस को केवल सुˑ लाल रंग 

तक गमŊ करŐ ।

कǄा लोहा की कां˟ वेİʒंग के िलए आधार धातु को 

िपघलाना आवʴक नही ंहै।

• ŝट रन को साफ करŐ  और ɢƛ लगाने के बाद 5 िममी िफलर रॉड 

का उपयोग करके दूसरा रन जमा करŐ । 

• ǜाइंट को िफलर मेटल से भरŐ , तािक अिधकतम 1.5mm रेनफोसŊमŐट, 

अǅा įरपल फॉमőशन िमल सके।

• ɢƛ के िकसी भी अवशेष को हटाते Šए जोड़ को साफ करŐ  और 

दोषो ंका िनरीƗण करŐ।

• ताप िनयंũण महȕपूणŊ है। यिद गमŎ अपयाŊɑ है तो कां˟ धातु सतह 

को गीला नही ंकरेगी या ठीक से Ůवािहत नही ंहोगी।

• अȑिधक गमŎ के कारण कां˟ धातु अिधक ˢतंũ ŝप से Ůवािहत 

होगी और इसे बनने नही ंदेगी।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

कǄा लोहा ɘेट 6mm मोटी ɘेट पर एकल "V" बट जॉइंट की कां˟ वेİʒंग   (Bronze welding of 
single "V" butt joint on cast iron plate 6mm thick plate)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• काː आयरन ɘेट 6mm मोटी ɘेट पर िसंगल "V" बट जॉइंट की कां˟ वेİʒंग तैयार करŐ ।

जॉब को 30° के झुकाव के साथ सेट करŐ । िफलर रॉड का कोण 30° से 

40° पर रखŐ और िफलर रॉड को V पर रगड़ने की िŢया दŐ।

ɰोपाइप के कोण को 60° से 70° पर बनाए रखŐ और ɰोपाइप को वृȅीय 

गित दŐ।

3mmø िफलर रॉड के साथ ŝट रन और 5mmø िफलर रॉड के साथ 

िफिनिशंग रन जमा करŐ । गमŊ भराव की छड़ के अंत को पाउडर कां˟ 

Ůवाह मŐ बार-बार डुबोएं। 

कǄा लोहा की कां˟ वेİʒंग मŐ आधार को केवल 650°C तक गमŊ िकया 

जाता है और इसे िपघलाया नही ंजाता है। इसिलए ŝट रन को जमा करते 

समय जोड़ की सतहो ंको जोड़ के साथ लगभग 20 िममी तक भराव धातु 

की एक परत के साथ लेिपत िकया जाता है, यह सुिनिʮत करता है िक यह 

सही ढंग से जुड़ा Šआ है। Fig 1 

िफर शुŜआती िबंदु पर लौटŐ और एक संतोषजनक वेʒ बनाने के िलए 

पयाŊɑ िफलर मेटल  जोड़Ő। ŝट रन पूरा होने तक इस िविध को लगातार 

दोहराया जाता है। Fig 2 िफलर मेटल  Ȫारा जड़ Ůवेश सुिनिʮत करŐ  और 

लगातार कां˟ भराव धातु जमा के बीच संलयन।

5mmø िफलर रॉड को सॉɝ ऑƛीडाइिजंग ɢेम के साथ ɢƛ मŐ 

डुबाकर दूसरे रन को इसी तरह वेʒ करŐ  और जॉइंट के अंत तक 1.5mm 

रीइɈोसŊमŐट और अǅा बीड Ůाɑ करŐ। Fig 3

बीड साफ करŐ  और जोड़ के दोनो ंतरफ ɢƛ अवशेषो ंको हटा दŐ।

वेʒ दोषो ंजैसे सरंŬता, अपूणŊ पेनेटŌ ेशन आिद के िलए जॉइंट का िनरीƗण 

करŐ।

 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.59
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)  अɷास 1.3.60
वेʒर (Welder) - िनरीƗण & परीƗण 

डाई पेनेटŌ ȴ परीƗण (Dye penetrant test)

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे|

• उपयोग करके सतह दोष के िलए वेʒेड घटक का िनरीƗण करŐ

• पेनेटŌ ेशन टेː  बताएं

• दोष की पहचान करŐ ।

कायŊ का Ţम (Job Sequence)

• परीƗण के टुकड़े की सतह को साफ करŐ  सतह पर रंगीन डाई का 

िछड़काव करŐ

• डाई को लगभग 2 से 3 िमनट तक भीगने दŐ  सतह को Ƒीनर से 

धो लŐ

•  टेː Ƒॉथ का उपयोग करके सतह को सुखाएं

• सतह पर िलिƓड डेवलपर का िछड़काव करŐ

• सफेद तरल डेवलपर मŐ दोष के आकार मŐ आने के कारण रंग का 

िनरीƗण करŐ  दोष का िवʶेषण करता है
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)  अɷास 1.3.61
वेʒर (Welder) - िनरीƗण& परीƗण

चंुबकीय कण परीƗण (I&T) (Magnetic particle test (I&T))

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे

•  मैưेिटक Ůैİƃकल परीƗण का उपयोग कर सतह दोष के िलए वेʒेड घटक का िनरीƗण।

• दोष के ˕ान का पता लगाएं और िचि˥त करŐ ।

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



171

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• चंुबकीय कण परीƗण इकाई के काम से पįरिचत हों

• MPT यूिनट मŐ टेː पीस सेट करŐ

• घटक की सतह पर लोहे के कण तरल का िछड़काव करŐ

• टेː पीस को मैưेिटक करने के िलए पावर चालू करŐ

 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग- वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.3.61

• लोहे के कणो ं का िनरीƗण करŐ  जो दरार (या) दोष के िकनारो ं पर 

इकǧा होते हœ

• दरार या दोष का पता लगाएं और Ɨेũ बनाएं।

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



172

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)  अɷास 1.4.62
वेʒर (Welder) - िनरीƗण& परीƗण

िनक-Űेक टेː (I & T) 04 (Nick-break test (I & T) 04)

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे|

• वेʒ बीड पर सॉ कट करŐ

• वेʒ मेटल को तोड़ने के िलए उस पर बल लगाएं

• आंतįरक दोषो ंकी पहचान करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence)

1 वेʒेड टी या बट जॉइंट चुनŐ

2  िचũ 2 के अनुसार वेʒ की मȯ रेखा के साथ लगभग 1.5 िममी से 2 

िममी गहराई तक आरी काटŐ।

3 िचũ 2 मŐ दशाŊए अनुसार जोड़ के िपछले िहˣे पर हथौड़े से बल लगाएं।

 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग- वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.62

4 सॉ के कट के साथ और खंिडत सतह को देखकर जोड़ टूट जाएगा।

5 िविभɄ दोषो ंजैसे ɣ ैग समावेशन, संलयन की कमी, पेनेटŌ ेशन की कमी 

आिद की पहचान करŐ ।

6 उपरोƅ दोषो ंके कारणो ंको सुधारŐ ।

कौशल-Ţम (Skill Sequence)

िनक-Űेक टेː (I & T) 04 (Nick-break test (I & T) 04)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• िनक Űेक टेː Ȫारा आंतįरक वेʒ दोषो ंकी पहचान करŐ ।

वेʒ की गुणवȅा िनधाŊįरत करने के िलए। वेʒ की लंबाई को तोड़कर 

खोलना और िफर िकसी भी आंतįरक खािमयो ंजैसे िक साइड वॉल ɡूजन 

की कमी, इंटर-रन ɡूजन और सरंŬता की कमी के िलए उजागर वेʒ 

इंटीįरयर का िनरीƗण करना।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)  अɷास 1.4.63
वेʒर (Welder) - िनरीƗण& परीƗण

ůी बŐड टेː (I & T) 03 (Free bend test (I & T) 03)

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे|

• इसके िवपरीत जॉब को ठीक करŐ

• बŐड करने के िलए जॉब पर बल लागू करŐ

• गाइडेड बŐड मशीन का उपयोग करŐ

• दोषो ंको सुधारŐ ।

कायŊ का Ţम (Job Sequence)

• ůी-बŐड टेː के िलए बŐͤिडंग शुŝ करने के िलए बल को नमूने के 

िसरो ंपर या उससे एक चौड़ाई की दूरी पर लगाया जाना चािहए। 

यह नमूना िजप करके िकया जा सकता है। यिद सामŤी इस तरह 

के बल का जवाब देने के िलए बŠत कठोर है तो इसे कम से कम 

नमूना चौड़ाई की मȯ-लंबाई पर समिथŊत िकया जाना चािहए, 

जबिक Ůारंिभक बल नमूना के दो िसरो ंके पास लागू होता है।

• ůी-बŐड के कोण को एक बार बŐͤिडंग िफ˾चर से नमूने को हटा 

िदए जाने के बाद मापा जाता है और यह िबना िकसी बाधा के बल 

के अधीन होता है, ůी-बŐड परीƗण के िलए बŐड माप की िũǛा की 

आवʴकता नही ंहोती है।

• ůी-बŐड-180° बŐड बŐͤिडंग शुŝ की जाती है और तब तक जारी 

रहती है जब तक िक नमूना के पैरो ंको एक समानांतर İ˕ित मŐ 

लाने के िलए बल लगाकर 180° बŐड िवकिसत नही ंिकया जाता है

• ůी बŐड टेː मŐ बŐͤिडंग फोसŊ Ǜादा गंभीर होती है।

• ůी-बŐड पूरा करने के बाद, दरारŐ  और खािमयो ंके िलए सतह की 

जांच की जाती है।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)  अɷास 1.4.64
वेʒर (Welder) - िनरीƗण& परीƗण

पिǥका ůैƁर परीƗण (I & T) 04 (Fillet fracture test (I & T) 04)

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे|

• इसके िवपरीत जॉब को ठीक करŐ

• ůैƁर पर बल लागू करŐ

• दोषो ंको सुधारŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

1 एक तरफ वेʒेड िफलेट टी, लैप या बट के जॉब के टुकड़ो और जॉइंट 

का भी चयन करŐ  |

2 बŐच वाइस मŐ Fig 1 के अनुसार जॉɵ को ठीक करŐ।

कौशल-Ţम (Skill Sequence)

पिǥका ůैƁर परीƗण (I & T) 04 (Fillet fracture test (I & T) 04)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• िफलेट ůैƕन परीƗण Ȫारा वेʒ दोषो ंकी पहचान करŐ ।

ůैƁडŊ वेʒ की परीƗण  (Examination of fractured weld)

ůैƁडŊ वेʒ िनɻिलİखत आकृित मŐ िनɻिलİखत आंतįरक दोषो ं को 

ŮदिशŊत कर सकता है,

- संलयन की कमी

- अधूरी पेनेटŌ ेशन 

- ˠैग इ̢Ƒूिसव

- ɰो होʤ या पोरस वेʒ 

 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग- वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.4.64

6 जोब पर बल लगाए ।

ůैƁडŊ सतह को देखकर िविभɄ दोष का पता लगाए, जैसे

- ɡूजन की कमी

- ˠैग इ̢Ƒूिसव 

- ɰो होल या पोरस वेʒ

7 दोषो ंको सुधारŐ

3 जोड़ को मोड़ने या ůैƁर करने के िलए बŐͤिडंग बार का उपयोग करŐ  
(Fig 2)

4 ůैƁडŊ सतह का अवलोकन |

5 एक और वेʒेड जॉब चुनŐ |
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.5.66
वेʒर (Welder) - गैस धातु आकŊ  वेİʒंग

GMAW वेİʒंग मशीन & सहायक उपकरण की ˕ापना और ARC GMAW-02  (Setting up of 
GMAW welding machine & Accessories and striking an ARC GMAW-02)

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे। 

• सहायक उपकरण के साथ GMAW वेİʒंग मशीन को पहचानŐ और सेट करŐ

• GMAW की वेİʒंग तकनीक का वणŊन करŐ  और एक चाप को Ōːोक करŐ ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.5.65
वेʒर (Welder) - गैस धातु आकŊ  वेİʒंग 

सुरƗा उपकरणो ं और उनके उपयोग आिद का पįरचय GMAW 011 (Introduction to safety 
equipment and their use etc. GMAW-011)

अɷास 1.1.02 देखŐ

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.66178178178

CO2 मशीन की ˕ापना (Setting up of the GMAW 

machine): तार ˙ूल को िफƛ करŐ  और तार को गाइड Ǩूब, रोलसŊ, 

सिपŊल और संपकŊ  िटप के माȯम से मशाल/बंदूक के अंत मŐ ले जाएं। 

(Fig 1)

तार को ˙ूल से डŌ ा करŐ , इसे इनलेट वायर गाइड, डŌ ाइवर रोलसŊ और 

आउटलेट वायर गाइड के माȯम से पास करŐ। (Fig 2 & 3)

सिपŊल से तार के आसान Ůवाह की सुिवधा के िलए संपकŊ  िटप को हटा िदया 

जाना चािहए और बाद मŐ मशाल मŐ İ˕ित मŐ रखा जाना चािहए।

मशीन को 3 फेज सɘाई मेन से जोड़ने के बाद वेİʒंग मशीन चालू करŐ ।

वेİʒंग मशाल को सकाराȏक टिमŊनल से कनेƃ करŐ । सकाराȏक 

टिमŊनल एक अǅे तरंग गठन के साथ गहरी, ʩापक वेʒ पैठ को Ůभािवत 

करता है।

िडप टŌ ांसफर के िलए आकŊ  वोʐेज, İːकआउट और वायर फीड रेट सेट 

करना। 

हीटर, रेगुलेटर और ɢो मीटर को जोड़ना (Connecting the 

heater, regulator and flow meter): CO
2
 गैस हीटर का 

इनलेट िसरा CO
2
 िसलŐडर से जुड़ा होता है। (अंजीर। 1) हीटर को वेİʒंग 

मशीन से 110V आपूितŊ (या) मुƥ से 230V आपूितŊ से जोड़ा जाना 

चािहए।

तार पर तांबे की कोिटंग के चपटे और छीलने से बचने के िलए रोलर को 

अिधक कड़ा नही ं िकया जाना चािहए। संपकŊ  िटप के माȯम से वेİʒंग 

मशाल आउटलेट के िलए तार को İ˚ंग लाइनसŊ के साथ सिपŊल Fig.4 

नामक नाली लाइनसŊ के माȯम से आगे बढ़ाया जाता है। (Fig 5)

तार डालते समय कोई मोड़ (या) िकंक िवकिसत नही ंहोना चािहए।
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यह रेगुलेटर और ɢो मीटर पर CO2 गैस के आइस-फॉिमōग (ůीिजंग) से 

बचने मŐ मदद करेगा। गैस हीटर के आउटलेट छोर पर एक ɢैट ˙ैनर 

का उपयोग करके दो चरण के िनयामक को ठीक करŐ  और डायल गेज के 

उिचत कामकाज को सुिनिʮत करŐ। अंत मŐ ɢो मीटर, गैस नली को वेİʒंग 

टॉचŊ/गन से कनेƃ करŐ । िडप टŌ ांसफर मोड के िलए आवʴकतानुसार 8 

से 10 LPM का गैस Ůवाह Ůाɑ करने के िलए CO
2
 गैस के िलए बिहवाŊह 

दबाव सेट करŐ ।

सभी कनेƕनो ंमŐ įरसाव से बचने के िलए सुिनिʮत करŐ  तािक नोज़ल के 

िसरे पर सही दबाव Ůाɑ हो सके। साबुन-पानी के घोल का उपयोग करके 

इसकी जाँच की जा सकती है। जब सही गैस Ůवाह दर के साथ Ůयोग िकया 

जाता है तो एक तेज ककŊ श और िहिसंग Ȱिन सुनाई देगी। बŠत कम Ůवाह 

के पįरणामˢŝप सरंŬता होती है और बŠत अिधक Ůवाह दर अशांित 

पैदा करती है और बदले मŐ वेʒ को दूिषत करती है।

िडप टŌ ांसफर के िलए आकŊ  वोʐेज, İːक आउट और वायर फीड रेट 

सेट करना (Setting up arc voltage, stick out and wire 

feed rate for dip transfer)

उिचत वायर फीड दर का चयन करके करंट ˑर िनधाŊįरत करना 

(Setting the current level by selecting proper wire 

feed rate): Ōː ेटलाइन बीड्स को जमा करने के इस अɷास के िलए 

एक छोटे ʩास के तार यानी 0.8mm ʩास के तार और िडप टŌ ांसफर 

िविध का चयन करना वांछनीय है। तदनुसार 0.8mm ʩास के तार के 

िलए 80-100A की एक वतŊमान सीमा िनधाŊįरत की जानी है। सेट िकए 

जाने वाले करंट का Co
2
 वेİʒंग/GMAW ŮिŢया मŐ वायर फीड रेट से 

सीधा संबंध होता है। तो मशीन की इलेƃŌ ोड फीड यूिनट पर 80-100A 

करंट के अनुŝप सही वायर फीड रेट सेट िकया गया है

उपयोग िकए गए संबंिधत करंट के िलए उपयुƅ आकŊ  वोʐेज सेट 

करना (Setting appropriate arc voltage for the cor-

responding current used): सेट िकया जाने वाला आकŊ  वोʐेज 

िफलर वायर ʩास, धातु हˑांतरण के Ůकार और चयिनत वतŊमान पर 

िनभŊर करता है। GMAW ŮिŢया मŐ = DIP टŌ ांसफर मोड के िलए आकŊ  

वोʐेज का चयन करने के िलए अंगूठे के िनयम की गणना एक इɼीįरयल 

फॉमूŊला यानी आकŊ  वोʐेज = 14 0.05 (I) ± 2 का उपयोग करके की 

जाती है, जहां I के ʩास के िलए चयिनत वतŊमान है। तार। यह गोलाकार 

और ˚े टŌ ांसफर मोड के िलए 2 वोʐ और बीड िफिनश पर िनभŊर करता 

है। 10mm मोटी माइʒ ːील ɘेट पर Ōː ेट लाइन बीड्स िबछाने के िलए 

Co
2
 वेİʒंग मशीन के सेट वोʐेज कंटŌ ोल नॉब का उपयोग करके 23 से 

24 वोʐ का वोʐेज सेट करŐ । आकŊ  दीƗा के बाद यह सेट वोʐेज नीचे 

िगर जाएगा और 19-21 वोʐ पर बस जाएगा। सेट से आकŊ  वोʐेज मŐ 

वोʐेज मŐ कमी केबल की लंबाई और अɊ कारको ं के कारण होती है। 

वेʒर को 19 से 21 वोʐ का चयन करना चािहए, करंट को बदले िबना 

चाप पर Ůहार करना चािहए; एक समान बीड  Ůोफ़ाइल Ůाɑ करने के िलए 

परीƗण और ũुिट िविध Ȫारा सही चाप वोʐेज का चयन िकया जाता है।

İːक-आउट सेट करना (Setting the stick-out): यह संपकŊ  िटप 

के अंत और इलेƃŌ ोड के बाहरी िटप के बीच की दूरी है जब तक िक यह 

आधार धातु को ˙शŊ नही ंकरता [िचũ 6 मŐ (के) देखŐ]। िडप टŌ ांसफर के 

िलए अनुशंिसत İːकआउट 5 से 10 mm है। यिद İːकआउट बŠत 

छोटा है तो अȑिधक छी ंͤटे नोज़ल के अंत मŐ जमा हो जाएंगे जो बदले मŐ 

पįररƗण गैस Ůवाह को Ůितबंिधत करता है और सरंŬता का कारण बन 

सकता है।

वेİʒंग ŮिŢया (मोितयो ंको जमा करना) (Welding procedure 

(Depositing the Beads): वेİʒंग टॉचŊ मŐ िटŌ गर दबाकर चाप 

पर Ůहार करŐ  (Fig7 देखŐ) और साथ ही िचि˥त लाइन की शुŜआत मŐ 

इलेƃŌ ोड तार की नोक को नौकरी से ˙शŊ करŐ ।

वेİʒंग की िदशा मŐ विटŊकल से 10 से 150 के कोण पर वकŊ पीस से 15 

mm ऊपर टाचŊ को पकड़Ő जैसा िक Fig 8 मŐ िदखाया गया है।

टाचŊ को समान ŝप से कायŊ के बाएं छोर से शुŝ करके दाएं छोर की ओर 

ले जाएं या दाएं छोर से कायŊ के बाएं छोर तक िचũ 9 और 10. वेİʒंग 

िदशा के आधार पर, वेİʒंग तकनीक को बैकहœड या बैकवडŊ या बैकहœड 

कहा जाता है या पुिलंग तकनीक Fig 9 और फोरहœड या फॉरवडŊ या पुिशंग 

तकनीक (Fig 10)।
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सुिनिʮत करŐ  िक संपकŊ  िटप अǅा िदखता है (लंबा या िपघला Šआ नही)ं 

और यह िवसारक को कड़ा कर िदया गया है। टाचŊ के नोज़ल के मुहाने पर 

छी ंͤटे को िचपकने से बचाने के िलए समय-समय पर एंटी ˙ैटर ˚े या जेल 

का Ůयोग करŐ । सुिनिʮत करŐ  िक Ţेटर  बीड  के अंत मŐ ठीक से भरा Šआ 

है जैसा िक पįररिƗत धातु आकŊ  वेİʒंग मŐ िकया जाता है। टाचŊ की सही 

बीड चौड़ाई, ऊंचाई और įरपल फॉमőशन पाने के िलए और अंडरकट से 

बचने के िलए अȑिधक टŌ ैवल ˙ीड  से बचŐ।

वेʒ बीड की सफाई (Cleaning the weld bead): बीड और 

बेस मेटल की सतह पर मौजूद ˙ैटसŊ को िचिपंग हैमर का उपयोग करके 

हटाया जाना चािहए। सुरƗा के िलए सुरƗाȏक चʳे का भी उपयोग करŐ । 

इसके अलावा बीड पर िकसी भी गैर-धातु जमा को हटाने के िलए बीड को 

काबŊन ːील वायर Űश से साफ करना होगा। फोरहœड और बैकहœड दोनो ं

तकनीको ं(पुश और पुल वेİʒंग) Ȫारा वैकİʙक ŝप से िकए गए अɊ रन 

के िलए उपरोƅ ŮिŢया को दोहराएं।

िफिन̻ड वेʒेड कायŊ का िनरीƗण (Inspecting the finished 

welded job): यह सȑािपत करने के िलए ̊ʴ िनरीƗण िविध का 

उपयोग करŐ  िक Ɛा कोई वेʒ दोष जैसे अंडरकट, असमान बीड चौड़ाई, 

ऊंचाई, तरंग गठन और बीड  की वेवी लाइन है।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.5.67
वेʒर (Welder) - गैस धातु आकŊ  वेİʒंग

GMAW-02 Ȫारा MS ɘेट 10mm पर ː Ōेट लाइन बीड  को समतल İ˕ित मŐ जमा करना (Depositing 
straight line beads on MS plate 10mm in flat position by GMAW-02)

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे।

• डŌ ाइंग के अनुसार जॉब तैयार करŐ

• वाइन फीडर की गित, और गैस Ůवाह दर सेट करŐ

• सीधी रेखा बीड को समतल İ˕ित मŐ जमा करŐ

• िकये गए दोषो ंको साफ और िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

1 डŌ ाइंग के अनुसार आकार के अनुसार जॉब तैयार करŐ ।

2 काबŊन ːील वायर Űश से जॉब की सतह को साफ करŐ।

3 डŌ ाइंग के अनुसार जॉब की सतह पर समानांतर रेखाओ ंको िचि˥त करŐ  

और रेखाओ ंको पंच करŐ ।

4 वकŊ पीस जॉब को कायŊ तािलका पर समतल İ˕ित मŐ सेट करŐ ।

5 0.8mm ʩास के तार को ठीक करŐ , इसे लॉक करŐ  और गाइड Ǩूब, 

रोलसŊ, सिपŊल और टॉचŊ के संपकŊ  िटप के माȯम से तार को खीचें।

6 वेİʒंग मशीन शुŝ करŐ। टॉचŊ को मशीन के पॉिजिटव (DC ve) 

टिमŊनल (DCRP) से कनेƃ करŐ।

7 वेʒ शुŝ होने से 5-10 िमनट पहले CO
2
 गैस हीटर को िवधुत आपूितŊ 

से कनेƃ करŐ ।

8 िडप टŌ ांसफर मोड के िलए आकŊ  वोʐेज को आवʴकतानुसार 19-

21 वोʐ पर सेट करŐ ।

9 गैस Ůवाह दर को 8-10 एलपीएम (लीटर Ůित िमनट) पर सेट करŐ ।

10 तार फ़ीड दर सेट करŐ  तािक चाप को मारकर 90-100 amp Ůाɑ 

करŐ।

11 उपरोƅ करंट सेिटंग के िलए हœड शीʒ पर डीआईएन 11 या 12 

ɰैक/Ťीन िफʐर Ƹास का उपयोग करŐ ।

12 आवʴकतानुसार सुरƗाȏक कपड़े पहनŐ।

13 मशीन मŐ बताए अनुसार वेʒ मोड पर İˢच करŐ ।

14 चाप पर Ůहार करŐ , िडप टŌ ांसफर मोड के िलए आवʴक के ŝप मŐ 

संपकŊ  िटप के अंत से नौकरी तक 8 10mm मŐ से एक िफलर वायर 

İːक बनाए रखŐ।

15 बीड को जॉब की िछिūत रेखाओ ंपर एक िसरे से दूसरे िसरे तक जमा 

करŐ ।

16 छी ंͤटे हथौड़े से छी ंͤटे िनकालŐ और काबŊन ːील वायर Űश का उपयोग 

करके जोड़ को साफ करŐ ।

17 िफिनश और दोषो ंके िलए वेʒ बीड का ˢयं िनरीƗण करŐ ।

कौशल-Ţम (Skill Sequence)

GMAW-02.Ȫारा MS ɘेट 10mm पर सीधी रेखा के बीडस को समतल İ˕ित मŐ जमा करना (Depos-
iting straight line beads on MS plate 10mm in flat position by GMAW-02)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• MS ɘेट पर Ōːेट लाइन बीड्स तैयार करŐ  और अɷास करŐ ।

जॉब की तैयारी और सेिटंग (Preparation and setting of the 

job): 150 x 100 x 10mm मोटी आकार की एक MS ɘेट का टुकड़ा 

तैयार करŐ ।

15mm की दूरी पर पंच के िनशान के साथ सीधी रेखाओ ंको िचि˥त करŐ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.5.68
वेʒर (Welder) - गैस धातु आकŊ  वेİʒंग

डीप टŌ ांसफर 1F GMAW 03 Ȫारा ɢैट İ˕ित मŐ MS ɘेट 10mm मोटी िफलेट  पर T जॉइंट वेʒ 
(Fillet weld Tee joint on MS plate 10mm thick in flat position by dip transfer 1F 
(GMAW 03))

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे।

• डŌ ाइंग के अनुसार जॉब तैयार करŐ  और सेट करŐ

• वाइन ˙ीडर ˙ीड, गैस ɢो रेट सेट करŐ

• İːकआउट बनाए रखŐ और वेʒ लŐ

• įरपोटŊ ŝट और कवįरंग रन

• सतह िडफेƃ को साफ और िनरीƗण करŐ ।
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 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.68184184184

कायŊ का Ţम (Job sequence)

1 ɘेट्स को डŌ ाइंग के अनुसार गैस किटंग से काट लŐ।

2 गैस से कटे Šए िकनारो ंको चौकोर कर लŐ।

3 गैस काटते समय गूगल को पीसते और वेİʒंग करते समय सादे चʳे 

का Ůयोग करŐ ।

4 तार Űश और फाइिलंग की सतह को िडबार करŐ  और साफ करŐ ।

5 ɘेट बी को ɘेट ए पर डŌ ाइंग के अनुसारTके ŝप मŐ सेट करŐ ।

6 सुरƗाȏक कपड़े पहनŐ।

7 टी जोड़ के दोनो ंिसरो ंपर टैक वेʒ (Ɋूनतम 10mm लंबाई) जैसा िक 

Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

12 उपयुƅ वेİʒंग गन/टॉचŊ एंगल और आकŊ  टŌ ैवल ˙ीड के साथ ɘेट ए 

और बी का उिचत ŝट पैठ और यहां तक   िक ɡूजन सुिनिʮत करŐ ।

13 ːील वायर Űश से ŝट रन को साफ करŐ ।

14 नीचे की ɘेट A और ŝट रन की चौड़ाई के 2/3 को कवर करते Šए 

Fig 3 मŐ िदखाए गए अनुसार İ Ōː ंगर बीड का उपयोग करके दूसरा रन 

जमा करŐ । ŝट रन के िलए उपयोग की जाने वाली तकनीको ंके तहत 

वही वेİʒंग पैरामीटर अपनाएं।

15 सुिनिʮत करŐ  िक नीचे की ɘेट मŐ अंडरकट से बचा जाए और ɘेट की 

मोटाई 10mm की एक पैर की लंबाई Ůाɑ की जाए।

8 चैनल मŐ टैकल वेʒेड जॉब को हॉįरजॉȴल ɘेन से िडŤी पर रखŐ तािक 

वेİʒंग ɢैट/डाउन हœड पोजीशन मŐ की जा सके।

9 टॉचŊ को मशीन के पॉिजिटव टिमŊनल से कनेƃ करŐ

10 0.8mm ʩास का उपयोग करके जोड़ के ŝट रन को वेʒ करŐ। 

माइʒ ːील िफलर वायर और İ Ōː ंगर बीड वेİʒंग तकनीक का 

उपयोग करना Fig 2

11 90 से 100 एɼीयर करंट/समान तार फ़ीड दर 19 से 2 आकŊ  सेट 

करŐ  और ŝट रन जमा करŐ

16 ːील वायर Űश का उपयोग करके दूसरे रन को साफ करŐ

17 तीसरे रन को दूसरे रन के समान जमा करŐ  िसवाय इसके िक िडपॉिजट 

विटŊकल ɘेट बी, ŝट रन और दूसरा रन िफगर 4 को कवर करता है।

18 सुिनिʮत करŐ  िक ऊȰाŊधर ɘेट पर अंडर कट से बचा जाए और 

10mm की एक पैर की लंबाई Ůाɑ की जाए

19 ːील वायर Űश Ȫारा वेʒेड जोड़ को साफ करŐ

20 तɑ कमŊ करते समय िचमटे का Ůयोग करŐ।
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कौशल-Ţम (Skill Sequence)

डीप टŌ ांसफर 1F GMAW 03- Ȫारा ɢैट İ˕ित मŐ MS ɘेट 10mm मोटी िफलेट  परTजॉइंट वेʒ (Fil-
let weld Tee joint on MS plate 10mm thick in flat position by dip transfer 1F 
(GMAW 03))

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• MS ɘेट पर ‘T’ जोड़ को समतल İ˕ित मŐ तैयार करŐ  और वेʒ करŐ ।

T जॉइंट के िलए वेİʒंग ɘेट्स A और B को टैकल करते समय, उनके 

बीच के कोण को शुŝ मŐ रखा जाना चािहए जैसा िक िचũ मŐ िदखाया गया 

है। Fig 1 (यानी Ůित रन 1º का िवŝपण भȅा) तािक कोणीय िवŝपण 

को िनयंिũत िकया जा सके जो अंततः  90º पर बस जाता है। वेİʒंग के 

बाद।

चंूिक GMA वेİʒंग ŮिŢया मŐ कई अशुİȠयो ंको दूर करने की Ɨमता नही ं

होती है, इसिलए ɘेट की सतह से िमल ˋेल, जंग, पŐट, तेल या Ťीस को 

साफ करना बŠत महȕपूणŊ है।

जोड़ो ंको समतल (डाउनहœड) İ˕ित मŐ वेİʒंग के िलए जोड़ो ंकी İ˕ित के 

िलए चैनल का उपयोग करना सुिवधाजनक होता है। यह टैकल वेʒेड जॉब 

को Ɨैितज तल के साथ 45º कोण पर रखने की अनुमित देगा।

एकसमान टŌ ेवल ˙ीड से वेʒ रीइɈोसŊमŐट, बीड की ऊंचाई और įरपल 

फॉमőशन, पैर की उंगिलयो ंपर बेस मेटल के साथ वेʒ बीड का सुचाŝ 

ŝप से जुड़ना सुिनिʮत होगा। Ţेटर ठीक से भरŐ ।

दूसरे और तीसरे बीड्स बीड  के िलए बीड्स ɘेसमŐट Fig 3 मŐ िदखाया 

गया है। यह सुिनिʮत करने के िलए िकया जाता है िक ए

लैप िफलेट जॉइंट्स  के िलए कोई िवŝपण अलाउंस अनुशंिसत नही ंहै।

इसके अलावा संयुƅ IV के िलए कोई िवŝपण अलाउंस की आवʴकता 

नही ंहै Ɛोंͤिक ऊȰाŊधर ɘेट बी संयुƅ I पर वेʒ बीड Ȫारा कठोरता से 

आयोिजत िकया जाता है।

T जॉइंट के िलए ŝट रन जमा करने के िलए मœ टाचŊ को जोड़ के लंबवत 

रखता šं और टाचŊ को जोड़ के बाएं से दाएं (बैकहœड तकनीक) की ओर 

एक İ˕र दर से घुमाता šं। बंदूक को ऊȰाŊधर रेखा से धातु की सतह तक 

5-15 िडŤी आगे और सतह पर 45º के बीच रखा जाना चािहए। (Fig 2)

पैर की लंबाई (एल) 10mm Ůाɑ की जाती है। सुिनिʮत करŐ  िक बीड्स 2 

और 3 के बीच की दूरी Ɋूनतम रखी गई है। यह आवʴक गले की मोटाई 

Ůाɑ करना सुिनिʮत करेगा (Fig 4)।
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आवʴक बीड्स सु̊ढीकरण, ऊंचाई और उपİ˕ित Ůाɑ करने के िलए 

मशाल के िलए एक समान टŌ ैवल ˙ीड  बनाए रखŐ।

जब भी टाचŊ नोजल वेʒ ˙ैटसŊ से बंद हो जाए तो एंटी ˙ैटर ˚े का 

उपयोग करŐ। ȯान दŐ  िक यिद ऐसा नही ं िकया जाता है, तो वायर फीड 

अिनयिमत हो सकती है िजससे अİ˕र चाप हो सकता है और Co
2
 गैस 

का Ůवाह एक समान नही ंहोगा, िजससे वेʒ और सरंŬता का वायुमंडलीय 

संदूषण हो सकता है।

बयान के बाद Ůȑेक बीड्स को साफ करŐ  और काबŊन ːील वायर Űश का 

उपयोग करके काम पूरा करŐ ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.5.69
वेʒर (Welder) - गैस धातु आकŊ  वेİʒंग

िफलेट वेʒ - डीप टŌ ांसफर 1 एफ ((GMAW - 03) Ȫारा ɢैट İ˕ित मŐ MS शीट 3mm मोटी पर लैप 
जॉइंट (Fillet weld - Lap joint on MS sheet 3mm thick in flat position by dip 
transfer 1F ((GMAW - 03))

उȞेʴ : इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे।

• डŌ ाइंग के अनुसार आकार के अनुसार शीट तैयार करŐ

• डŌ ाइंग के अनुसार ɘेटो ंको वेʒ और सेट करŐ

• लैप जोड़ को वेİʒंग के िलए समतल İ˕ित मŐ सेट करŐ

• बीड को उिचत माũा मŐ िफलर मेटल के साथ जमा करŐ

• वेʒ पर सतही दोषो ंके िलए साफ और िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence)

1 डŌ ाइंग के अनुसार शीट को शीयįरंग मशीन से काटŐ।

2 शीट्स के िकनारो ंको पीसकर चौकोर बना लŐ।

3 काबŊन ːील वायर Űश और िफिलंग Ȫारा ɘेटो ंकी सतह को िडबार 

और साफ करŐ ।

4 ɘेट A को ɘेट B पर डŌ ाइंग के अनुसार गोद के ŝप मŐ सेट करŐ ।

5 सुरƗाȏक कपड़े पहनŐ।

6 टॉचŊ को मशीन के पॉिज़िटव टिमŊनल से कनेƃ करŐ।

7 90-100A करंट/संबंिधत वायर फीड रेट, 19 से 2 आकŊ  वोʐेज सेट 

करŐ  और िडप टŌ ांसफर मोड का उपयोग करके रन जमा करŐ ।

8 लैप जोड़ के दोनो ंिसरो ंपर टैक वेʒ (Ɋूनतम 3mm लंबाई) जैसा िक 

Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

9 टैकल वेʒेड िजग को चैनल मŐ हॉįरजॉȴल ɘेन से 45 िडŤी पर रखŐ 

तािक वेİʒंग ɢैट/डाउन हœड पोजीशन मŐ की जा सके।

10 0.8mm ʩास वाले कॉपर कोटेड माइʒ ːील िफलर वायर का 

उपयोग करके और İ Ōː ंगर बीड वेİʒंग तकनीक का उपयोग करके 

लैप जॉइंट को वेʒ करŐ ।

11 अǅी लेग लŐथ और ɘेटो ंका एक समान संलयन सुिनिʮत करŐ ।

12 कट से बचŐ

13 सुिनिʮत करŐ  िक अȑिधक बुनाई के कारण ɘेट के िकनारे िपघले 

नही ंहœ

14 सुिनिʮत करŐ  िक ɘेट पर लैप वेʒ के दूसरे पैर के अंगूठे पर कोई 

अंडरकट नही ंहै

15 ːील वायर Űश से बीड  साफ करŐ

16 अंडरकट, सरंŬता, असमान बीड  गठन, ɘेट के िकनारे के िपघलने, 

िवŝपण और अǅे बीड  Ůोफाइल के िलए वेʒेड जोड़ का िनरीƗण 

करŐ।

कौशल-Ţम (Skill Sequence)

िफलेट वेʒ - डीप टŌ ांसफर 1 एफ (जीएमएएन - 03) Ȫारा ɢैट İ˕ित मŐ MS शीट 3mm मोटी पर 
लैप जॉइंट (Fillet weld - Lap joint on MS sheet 3mm thick in flat position by dip 
transfer 1F (GMAN - 03))

उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा

• MS शीट पर लैप जॉइंट को समतल İ˕ित मŐ तैयार करŐ  और वेʒ करŐ ।

लैप िफलेट जॉइंट्स  के िलए कोई िवŝपण अलाउंस अनुशंिसत नही ंहै

चंूिक GMAW ŮिŢया मŐ कई अशुİȠयो ंको दूर करने की Ɨमता नही ंहै, 

इसिलए ɘेट की सतह से िमल ˋेल, जंग, पŐट, तेल या Ťीस को साफ 

करना बŠत महȕपूणŊ है।

जोड़ो ंको समतल İ˕ित मŐ वेİʒंग के िलए जोड़ो ंकी İ˕ित के िलए चैनल 

का उपयोग करना सुिवधाजनक होता है। यह वेʒ कील वेʒेड जॉब को 

Ɨैितज िवमान के साथ 450 कोण पर रखने की अनुमित देता है।

Fig 1 मŐ िदखाए गए अनुसार याũा की िदशा के आगे 5 से 15 िडŤी के 

कोण पर बंदूक को जोड़ के लंबवत रखा जाता है।

लैप जॉइंट की ऊपरी ɘेट के िकनारे पर टाचŊ की गित को इतना िनयंिũत 

िकया जाना चािहए िक िकनारा िपघले नही।ं इसके अलावा, टॉचŊ को थोड़ी 

देर के िलए वेʒ के िनचले पैर के अंगूठे तक पŠंचने पर रोकना पड़ता है 

तािक अंडरकट, अगर पैर के अंगूठे मŐ िवकिसत हो, तो ठीक से भराव धातु 

से भर जाए।
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आवʴक बीड्स सु̊ढीकरण, ऊंचाई और उपİ˕ित Ůाɑ करने के िलए 

मशाल के िलए एक समान टŌ ैवल ˙ीड  बनाए रखŐ। एंटी ˙ैटर ˚े का 

Ůयोग करŐ  जब और जब मशाल नोजल वेʒ ˙ैटसŊ से भरा हो। ȯान दŐ  िक 

यिद ऐसा नही ंिकया जाता है, तो वायर फीड अिनयिमत हो सकती है िजससे 

अİ˕र चाप हो सकता है और काबŊन-डाइ-ऑƛाइड गैस का Ůवाह एक 

समान नही ंहोगा, िजससे वेʒ और सरंŬता का वायुमंडलीय संदूषण हो 

सकता है।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.5.70
वेʒर (Welder) - गैस धातु आकŊ  वेİʒंग

िफलेट वेʒ - डीप टŌ ांसफर IF (GMAW - 04) Ȫारा ɢैट İ˕ित मŐ M.S शीट 3mm मोटी पर ‘T’ जोड़ 
(Fillet weld - ‘T’ joint on M.S sheet 3mm thick in flat position by dip transfer IF 
(GMAW - 04))

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे।

• डŌ ाइंग के अनुसार शीट तैयार करŐ

• 'T' जोड़ को समतल İ˕ित मŐ सेट करŐ  और वेʒ करŐ

• बीड को उिचत माũा मŐ िफलर मेटल के साथ जमा करŐ

• वेʒ पर सतह दोषो ंके िलए साफ और िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

1 शीट को डŌ ाइंग के अनुसार काटŐ।

2 शीट्स के िकनारो ंको चौकोर कर लŐ।

3 काबŊन ːील वायर Űश और िफिलंग Ȫारा ɘेटो ंकी सतह को िडबार 

और साफ करŐ ।

4 ɘेट ए को ɘेट बी पर डŌ ाइंग के अनुसारTके ŝप मŐ सेट करŐ ।

5 सुरƗाȏक कपड़े पहनŐ।

6 टॉचŊ को मशीन के पॉिज़िटव टिमŊनल से कनेƃ करŐ।

7 90-100A करंट/संबंिधत वायर फीड रेट, 19 से 2 आकŊ  वोʐेज सेट 

करŐ  और िडप टŌ ांसफर मोड का उपयोग करके रन जमा करŐ ।

8 T जॉइंट के दोनो ंिसरो ंपर टैक वेʒ (Ɋूनतम 3mm लंबाई) जैसा िक 

Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

9 चैनल मŐ टैकल वेʒेड जॉब को हॉįरजॉȴल ɘेन से 45 िडŤी पर रखŐ 

तािक वेİʒंग ɢैट/डाउन हœड पोजीशन मŐ की जा सके।

10 T जॉइंट को 0.8mm डाया कॉपर कोटेड का उपयोग करके वेʒ 

करŐ। माइʒ ːील िफलर वायर और İ Ōː ंगर बीड वेİʒंग तकनीक 

का उपयोग करना।

11 अǅी लेग लŐथ और ɘेटो ंका एक समान संलयन सुिनिʮत करŐ।

12 अंडर कट से बचŐ।

13 सुिनिʮत करŐ  िक अȑिधक बुनाई के कारण ɘेट के िकनारे िपघले 

नही ंहœ।

14 सुिनिʮत करŐ  िक ɘेट पर लैप वेʒ के दूसरे पैर के अंगूठे पर कोई 

अंडरकट नही ंहै

15 ːील वायर Űश से बीड  साफ करŐ

16 अंडरकट, सरंŬता, असमान बीड  गठन, ɘेट के िकनारे के िपघलने, 

िवŝपण और अǅे बीड्स Ůोफाइल के िलए वेʒेड जोड़ का िनरीƗण 

करŐ।

कौशल-Ţम (Skill Sequence)

िफलेट वेʒ - डीप टŌ ांसफर IF (GMAW - 04) Ȫारा ɢैट İ˕ित मŐ M.S शीट 3mm मोटी पर ‘T’ जोड़ 
(Fillet weld - ‘T’ joint on M.S sheet 3mm thick in flat position by dip transfer IF 
(GMAW - 04))

उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा

• वेʒ बीड T ǜाइंट को MS शीट पर समतल İ˕ित मŐ तैयार कर जमा करŐ ।

लैप िफलेट जॉइंट्स  के िलए कोई िवŝपण भȅा अनुशंिसत नही ंहै।

चंूिक GMAW ŮिŢया मŐ कई अशुİȠयो ंको दूर करने की Ɨमता नही ं

है, इसिलए ɘेट की सतह से िमल ˋेल, जंग, पŐट, तेल या Ťीस को साफ 

करना बŠत महȕपूणŊ है।

जोड़ो ंको समतल İ˕ित मŐ वेİʒंग के िलए जोड़ो ंकी İ˕ित के िलए चैनल 

का उपयोग करना सुिवधाजनक होता है। यह वेʒ कील वेʒेड नौकरी को 

Ɨैितज िवमान के साथ 450 कोण पर रखने की अनुमित देता है।

Fig 1 मŐ िदखाए गए अनुसार याũा की िदशा मŐ बंदूक को 5 to 15 िडŤी 

के कोण पर जोड़ के लंबवत रखा जाता है।

लैप जॉइंट की ऊपरी ɘेट के िकनारे पर टाचŊ की गित को इतना िनयंिũत 

िकया जाना चािहए िक िकनारा िपघले नही।ं इसके अलावा, टॉचŊ को थोड़ी 

देर के िलए वेʒ के िनचले पैर के अंगूठे तक पŠंचने पर रोकना पड़ता है 

तािक अंडरकट, अगर पैर के अंगूठे मŐ िवकिसत हो, तो ठीक से भराव धातु 

से भर जाए।

आवʴक बीड्स सु̊ढीकरण, ऊंचाई और उपİ˕ित Ůाɑ करने के िलए 

टॉचŊ के िलए एक समान टŌ ैवल ˙ीड  बनाए रखŐ। एंटी ˙ैटर ˚े का Ůयोग 

करŐ  जब और जब टॉचŊ नोजल वेʒ ˙ैटसŊ से भरा हो। ȯान दŐ  िक यिद 

ऐसा नही ं िकया जाता है, तो वायर फीड अिनयिमत हो सकती है िजससे 

अİ˕र चाप हो सकता है और काबŊन-डाइ-ऑƛाइड गैस का Ůवाह एक 

समान नही ंहोगा, िजससे वेʒ और सरंŬता का वायुमंडलीय संदूषण हो 

सकता है।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.5.71
वेʒर (Welder) - गैस धातु आकŊ  वेİʒंग

िफलेट वेʒ - डीप टŌ ांसफर 1F (GMAW - 05) Ȫारा ɢैट İ˕ित मŐ M.S शीट 3mm मोटी पर कॉनŊर 
जॉइंट (Fillet weld - Corner joint on M.S sheet 3mm thick in flat position by dip 
transfer 1F (GMAW - 05))

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे।

• डŌ ाइंग के अनुसार शीट तैयार करŐ

• कोने के जोड़ को समतल İ˕ित मŐ सेट करŐ  और वेʒ करŐ

• बीड को उिचत माũा मŐ िफलर मेटल के साथ जमा करŐ

• सतह दोषो ंऔर Ůवेश के िलए साफ और िनरीƗण करŐ ।
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 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.71194194194

कायŊ का Ţम (Job Sequence)

1 शीट को डŌ ाइंग के अनुसार काटŐ।

2 शीट्स के िकनारो ंको चौकोर कर लŐ।

3 काबŊन ːील वायर Űश और िफिलंग Ȫारा ɘेटो ंकी सतह को िडबार 

और साफ करŐ ।

4 ɘेट A को ɘेट B पर कोने के जोड़ के ŝप मŐ 90º पर सेट करŐ , डŌ ाइंग 

के अनुसार ɢैट İ˕ित मŐ िनिदŊʼ ŝट गैप के साथ।

5 सुरƗाȏक कपड़े पहनŐ।

6 टॉचŊ को मशीन के पॉिज़िटव टिमŊनल से कनेƃ करŐ।

7 90-100A करंट/संबंिधत वायर फीड रेट, 19 से 2 आकŊ  वोʐेज सेट 

करŐ  और िडप टŌ ांसफर मोड का उपयोग करके रन जमा करŐ ।

8 लैप जोड़ के दोनो ंिसरो ंपर टैक वेʒ (Ɋूनतम 10mm लंबाई) जैसा िक 

Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

9 वेİʒंग टेबल पर टैकल वेʒेड जॉब को ɢैट/डाउन हœड पोजीशन 

मŐ रखŐ।

10 िडपॉिज़ट एक की होल बनाकर संयुƅ मŐ चलते हœ और पूरी तरह से 

Ůवेश और यहाँ तक िक ɘेटो ंका संलयन भी Ůाɑ करते हœ।

11 अǅी लेग लŐथ और ɘेटो ंका एक समान संलयन सुिनिʮत करŐ ।

12 अंडर कट से बचŐ।

13 सुिनिʮत करŐ  िक अȑिधक बुनाई के कारण ɘेट के िकनारे िपघले 

नही ंहœ।

14 सुिनिʮत करŐ  िक ɘेट पर वेʒ िकए गए कोने के दूसरे पैर के अंगूठे 

पर कोई अंडरकट नही ंहै

15 बीड को ːील वायर Űश से साफ करŐ

16 अंडरकट, सरंŬता, असमान बीड गठन, ɘेट के िकनारे के िपघलने, 

िवŝपण और अǅे बीड Ůोफाइल के िलए वेʒेड जोड़ का िनरीƗण 

करŐ।

कौशल-Ţम (Skill Sequence)

िफलेट वेʒ - डीप टŌ ांसफर 1F (GMAW - 05) Ȫारा ɢैट İ˕ित मŐ M.S शीट 3mm मोटी पर कॉनŊर 
जॉइंट (Fillet weld - Corner joint on M.S sheet 3mm thick in flat position by dip 
transfer 1F (GMAW - 05))

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• MS शीट पर कॉनŊर जॉइंट को समतल İ˕ित मŐ तैयार करŐ  और वेʒ करŐ ।

वेİʒंग करते समय, ɘेट A और B कोने के जोड़ के िलए उनके बीच का 

कोण 90 िडŤी पर होना चािहए। (Fig 1)

चंूिक GMAW ŮिŢया मŐ कई अशुİȠयो ंको दूर करने की Ɨमता नही ं

है, इसिलए ɘेट की सतह से िमल ˋेल, जंग, पŐट, तेल या Ťीस को साफ 

करना बŠत महȕपूणŊ है।

आवʴक अɷास उपİ˕ित, सु̊ढीकरण, Ůवेश और ऊंचाई Ůाɑ करने 

के िलए मशाल के िलए एक समान टŌ ैवल ˙ीड  बनाए रखŐ।

जब भी टाचŊ नोजल वेʒ ˙ैटसŊ से बंद हो जाए तो एंटी ˙ैटर ˚े का 

उपयोग करŐ । ȯान दŐ  िक यिद ऐसा नही ं िकया जाता है, तो वायर फीड 

अिनयिमत हो सकती है िजससे अİ˕र चाप हो सकता है और काबŊन-डाइ-

ऑƛाइड गैस का Ůवाह एक समान नही ंहोगा, िजससे वेʒ और सरंŬता 

का वायुमंडलीय संदूषण हो सकता है।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.5.72
वेʒर (Welder) - गैस धातु आकŊ  वेİʒंग

बट वेʒ - MS शीट पर ˍायर बट जोड़ 3mm मोटी ɢैट İ˕ित 1G (GMAW-06) मŐ (Butt 
weld - Square butt joint on M.S sheet 3mm thick in flat position 1 G (GMAW-06))

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे।

• डŌ ाइंग के अनुसार MS शीट तैयार करŐ

• शीट को ŝट गैप और टैकल वेʒ के साथ ˍायर बट जॉइंट के ŝप मŐ सेट करŐ

• चौकोर बट जोड़ को समतल İ˕ित मŐ वेʒ करŐ

• सतह दोषो ंके िलए साफ और िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence)

1 शीट को डŌ ाइंग के अनुसार काटŐ।

2 शीट्स के िकनारो ंको Ťाइंड कर के चौकोर बना लŐ।

3 काबŊन ːील वायर Űश और िफिलंग Ȫारा ɘेटो ंकी सतह को िडबरŊ  

और साफ करŐ ।

4 ɘेट B को डŌ ाइंग के अनुसार 1 से 2mm ɢैट İ˕ित के साथ A के 

समानांतर मŐ सेट करŐ ।

5 सुरƗाȏक कपड़े पहनŐ।

6 टॉचŊ को मशीन के पॉिज़िटव टिमŊनल से कनेƃ करŐ।

7 बट जोड़ के दोनो ंिसरो ंपर टैक वेʒ (Ɋूनतम 10mm लंबाई) जैसा 

िक Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

8 वेİʒंग टेबल पर टैकल वेʒेड जॉब को ɢैट/डाउन हœड पोजीशन 

पर रखŐ।

9 0.8mm ʩास का उपयोग करके बट जोड़ को वेʒ करŐ। माइʒ 

ːील कॉपर कोटेड िफलर वायर और İ Ōː ंगर बीड वेİʒंग तकनीक 

का उपयोग करना।

10 वेİʒंग करंट को DCEP और 90 100 एɼीयर/संबंिधत वायर फीड 

रेट (3-4 मीटर/िमनट), 18 से 2 आकŊ  वोʐेज, 8 से 10 एलपीएम 

के गैस Ůवाह को समायोिजत करŐ  और 8 से 10mm से बाहर रहŐ और 

िडप का उपयोग करके रन जमा करŐ  रीित का अंतरण करŐ ।

11 एक की होल बनाकर जमा करŐ  और ɘेटो ंका पूणŊ Ůवेश और यहां तक   

िक ɡूजन Ůाɑ करŐ।

12 बीड को वायर Űश से साफ करŐ ।

13 अंडरकट, असमान बीड  गठन, Ůवेश, िवŝपण और अǅे बीड 

Ůोफाइल के िलए वेʒेड संयुƅ का िनरीƗण करŐ।

कौशल-Ţम (Skill Sequence)

बट वेʒ - MS शीट पर ˍायर बट जोड़ 3mm मोटी ɢैट İ˕ित 1 G (GMAW-06) मŐ (Butt weld - 
Square butt joint on M.S sheet 3mm thick in flat position 1 G (GMAW-06))

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• MS शीट पर ˍायर बट जॉइंट को समतल İ˕ित मŐ तैयार करŐ  और वेʒ करŐ ।

वेİʒंग करंट को DCEP और 90-100 एɼीयर/संबंिधत वायर फीड रेट, 

18 से 20 आकŊ  वोʐेज गैस ɢो 8 से 10 LPM पर समायोिजत करŐ  और 8 

से 10mm के बाहर िचपके रहŐ और वेİʒंग ɘेट्स को टैकल करते समय 

िडप टŌ ांसफर मोड का उपयोग करके रन जमा करŐ । और बट जोड़ के िलए 

B उनके बीच का कोण 180 िडŤी होना चािहए।

चंूिक GMAW ŮिŢया मŐ कई अशुİȠयो ंको दूर करने की Ɨमता नही ं

है, इसिलए ɘेट की सतह से िमल ˋेल, जंग, पŐट, तेल या Ťीस को साफ 

करना बŠत महȕपूणŊ है।

आवʴक बीड उपİ˕ित, सु̊ढीकरण, Ůवेश और ऊंचाई Ůाɑ करने के 

िलए मशाल के िलए एक समान टŌ ैवल ˙ीड  बनाए रखŐ।

जब भी टाचŊ नोजल वेʒ ˙ैटसŊ से बंद हो जाए तो एंटी ˙ैटर ˚े का 

उपयोग करŐ। ȯान दŐ  िक यिद ऐसा नही ं िकया जाता है, तो वायर फीड 

अिनयिमत हो सकती है िजससे अİ˕र चाप हो सकता है और काबŊन-डाइ-

ऑƛाइड गैस का Ůवाह एक समान नही ंहोगा, िजससे वेʒ और सरंŬता 

का वायुमंडलीय संदूषण हो सकता है।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.5.73
वेʒर (Welder) - गैस धातु आकŊ  वेİʒंग

MS ɘेट पर बट वेʒ िसंगल V बट जोड़ ɢैट İ˕ित 1 G (GMAW - 07) मŐ डीप हˑांतरण Ȫारा 10mm 
मोटी (Butt weld single V Butt joint on M.S plate 10mm thick by dip transfer in 
flat position 1 G (GMAW - 07))

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे।

• गैस किटंग और Ťाइंिडंग का उपयोग करके ɘेट्स को बेवेिलंग से तैयार करŐ

• ŝट गैप और टैकल वेʒ सेट करŐ

• वीिवंग तकनीक का उपयोग करके ŝट रन 2 और 3 रन जमा करŐ

• वेʒ दोषो ंको साफ और िनरीƗण करŐ
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कायŊ का Ţम (Job Sequence)

• पावर ŷोत और वायर फीडर को 18 से 21 वोʐ और 90 और 100 

एɼीयर, गैस Ůवाह 8-10 एलपीएम Ůाɑ करने के िलए समायोिजत 

करŐ।

• जोड़ने के िलए टुकड़ो ंको अǅी तरह साफ करŐ। ɘेट के ऊपर की 

तरफ, खांचे के िकनारे और जोड़ के नीचे की तरफ िवशेष ȯान दŐ। 

Ůȑेक बेवल वाले िकनारे पर 2.0mm ŝट फेस को Ťाइंड या फाइल 

करŐ  जैसा िक Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

• टुकड़ो ंको एक साथ बांधŐ और Fig 1 मŐ दशाŊए अनुसार İ˕ित दŐ। ŝट 

गैप के बीच ˙ेससŊ वायर डालŐ।

• गन को जोड़ के लंबवत पकड़Ő और चाप को कील पर मारŐ । टॉचŊ 

को जोड़ के बाएं से दाएं िसरे पर ले जाएं यानी बैकहœड तकनीक का 

इˑेमाल करŐ  (Fig 2)। बंदूक को अगल-बगल से बुनŐ। जब बंदूक 

जोड़ के कŐ ū मŐ हो, तो जोड़ के माȯम से घुसने के िलए बीड और दोनो ं

ŝट फेस को ɡूज करŐ। यिद आप चाप को पोखर पर बŠत ऊपर 

जाने देते हœ, तो आपकी पैठ कम हो जाएगी और आप जोड़ मŐ Ůवेश 

नही ंकरŐ गे।

कौशल-Ţम (Skill Sequence)

MS ɘेट पर बट वेʒ िसंगल वी बट जोड़ ɢैट İ˕ित 1G (GMAW - 07) मŐ डीप हˑांतरण Ȫारा 10mm 
मोटी (Butt weld single V Butt joint on M.S plate 10mm thick by dip transfer in 
flat position 1G (GMAW - 07))

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• MS ɘेट पर ɢैट İ˕ित मŐ िसंगल ‘V’ बट जोड़ तैयार करŐ  और वेʒ करŐ ।

CO2 वेİʒंग (GMAW ŮिŢया) के िलए ɘेटो ंको बेवल िकया जाता है तािक 

िसंगल वी बट जोड़ का सİʃिलत कोण (नाली कोण) 40 से 45° हो जैसा 

िक Fig 1 मŐ िदखाया गया है। यह MMAW कोण की तुलना मŐ कम है 

िजसे पर रखा जाता है। 60-70 िडŤी।

अनुŮ˕ िवकृित को िनयंिũत करने के िलए Fig 2 मŐ दशाŊए अनुसार 

10mm मोटी ɘेटो ंके िलए जोड़ को 183° पर Ůीसेट करने की सलाह 

दी जाती है।

• Fig 3 मŐ िदखाए गए बीड  अनुŢम का उपयोग करके जोड़ को पूरा 

करŐ । वेʒ Ůवाह मŐ मदद करने के िलए और खांचे के िकनारे और 

िपछले मोितयो ंको ɡूज करने के िलए एक मामूली बुनाई का उपयोग 

करŐ।

• जब आप वेʒ पूरा कर लŐ, तो इसे ठंडा करŐ  और इसकी जांच करŐ ।

ɘेटो ं को िवपरीत तरीके से पूवŊ-सेट करके िवŝपण की अनुमित दी 

जा सकती है तािक वेʒ उɎŐ वांिछत आकार मŐ खीचं सके। जब वेʒ 

िसकुड़ता है तो यह ɘेटो ंको िबंदीदार रेखा Fig 2 Ȫारा दशाŊई गई अपनी 

सही İ˕ित मŐ खीचं लेगा।

टाचŊ का कोण 5 से 15° याũा की िदशा मŐ बनाए रखना जैसा िक Fig 2 मŐ 

िदखाया गया है, नौकरी के Ţम मŐ बेहतर जड़ Ůवेश पाने मŐ मदद करेगा।
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5 से 8mm (अिधकतम 10mm) का İːक-आउट बनाए रखŐ।

180 से 19V के संगत चाप वोʐेज के साथ 0.8mm ʩास के तार के िलए 

80-90A का करंट सेट करŐ ।

वेʒ धातु को वायुमंडलीय संदूषण से बचाने के िलए गैस Ůवाह दर को 

8-10LPM पर सेट करŐ ।

ŝट रन के दौरान बनŊ Ūू से बचने के िलए 3 से 4 मीटर/िमनट की तेज 

टŌ ैवल ˙ीड  बनाए रखŐ। एक ही समय मŐ पूणŊ और यहां तक   िक जड़ तक 

पŠंचना सुिनिʮत करŐ।

दूसरे पास/रन के दौरान िकसी भी गैर-धातु समावेशन से बचने के िलए 

काबŊन ːील वायर Űश Ȫारा चलाए जा रहे ŝट को साफ करना बŠत 

महȕपूणŊ है।

दूसरे रन के िलए करंट को 90 से 100A और आकŊ  वोʐेज को 19 से 

20V पर सेट करŐ ।

दूसरे रन के िलए ŝट रन की तुलना मŐ धीमी टŌ ैवल ˙ीड  बनाए रखŐ। बीड 

के दोनो ंछोर पर िबना िकसी अंडरकट्स के पूरी साइड वॉल ɡूजन Ůाɑ 

करने के िलए अधŊवृȅाकार साइड टू साइड वीिवंग मूवमŐट (िŢसŐट मोशन) 

का उपयोग करŐ ।

बीड के दोनो ंओर पैर की उंगिलयो ंके अंत मŐ उिचत भरने के िलए 1 से 2 

सेकंड का समय (िवराम) बनाए रखŐ।

एक उिचत और यहां तक िक बीड Ůोफ़ाइल और 1 से 1.5mm की एक 

फेव सु̊ढीकरण बनाए रखŐ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.5.74
वेʒर (Welder) - गैस धातु आकŊ  वेİʒंग

डीप टŌ ांसफर 2F (GMAW 08) Ȫारा Ɨैितज İ˕ित मŐ 10mm मोटी MS ɘेट पर िफलेट  वेʒTसंयुƅ 
(Fillet weld Tee joint on M.S plate 10mm thick in horizontal position by dip 
transfer 2F (GMAW 08))

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे।

• कायŊ को Ɨैितज İ˕ित मŐ तैयार करŐ  और सेट करŐ

• GMAW पैरामीटर सेट करŐ  और वेʒ करŐ

• İ Ōːंगर बीड तकनीक का उपयोग करके दूसरा और तीसरा Ŝट भरŐ  

• वेʒ सतह को साफ और िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence)

1 गैस किटंग/पीस/फाइिलंग का उपयोग करके ɘेट्स को आकार मŐ 

(अथाŊत 150 x 50 x 10mm) तैयार करŐ ।

2 काबŊन ːील वायर Űश से वेİʒंग लाइन के साथ बेस मेटल की सतह 

को साफ करŐ।

3 ɘेटो ंको “T” के ŝप मŐ सेट करŐ ।

4 “T जॉइंट को Ɨैितज İ˕ित मŐ रखते Šए दोनो ंɘेटो ंको दोनो ंिसरो ंपर 

वेʒ करŐ ।

5 टॉचŊ के िलए उिचत कोण रखते Šए चाप पर Ůहार करŐ ।

6 िबना बुनाई के ŝट रन जमा करŐ  और उिचत पैठ सुिनिʮत करŐ  और 

Ţेटर  भरŐ ।

7 ŝट रन को साफ करŐ।

8 İ Ōː ंगर बीड का उपयोग करके दूसरा रन जमा करŐ ।

9 दूसरे रन को ːील वायर Űश से साफ करŐ।

10 İ Ōː ंगर बीड का उपयोग करके तीसरा रन जमा करŐ ।

11 ːील वायर Űश से तीसरे रन को साफ करŐ।

12 ओवरलैप, अंडरकट, सरंŬता जैसे दोषो ंकी जाँच करŐ  और सही पैर के 

आकार और गले की मोटाई की जाँच करŐ ।

कौशल-Ţम (Skill Sequence)

डीप टŌ ांसफर 2F (GMAW 08) Ȫारा Ɨैितज İ˕ित मŐ 10mm मोटी MS ɘेट पर िफलेट  वेʒTसंयुƅ 
(Fillet weld Tee joint on M.S plate 10mm thick in horizontal position by dip 
transfer 2F (GMAW 08))

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• Ɨैितज İ˕ित मŐ MS ɘेट परTजॉइंट िफलेट तैयार करŐ  और वेʒ करŐ ।

1 Ɨैितज İ˕ित मŐTजोड़ की ˕ापना और टैिकंग (Setting and 

tacking of the Tee joint in horizontal position):

2 वेİʒंग की İ˕ित िनधाŊįरत करŐ  (Set the welding 

conditions):

3 एक चाप उȋɄ करŐ  (Generate an arc):

4 ŝट रन जमा करना (Depositing the root run): टाचŊ को 

बाएँ से दाएँ घुमाएँ

Ţेटर भरŐ  (Fill the crater): तराजू और अɊ गैर-धातु सामŤी और 

˙ैटर को ŝट रन और जोड़ से साफ करŐ ।

İ Ōː ंगर बीड तकनीक का उपयोग करके दूसरा रन जमा करŐ  जैसे िक बीड 

ŝट रन िडपॉिजट के दो ितहाई और नीचे की ɘेट को कवर करता है जैसा 

िक Fig 5 मŐ िदखाया गया है।

बीड और ɘेट की सतह को काबŊन ːील वायर Űश से साफ करŐ ।
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İ Ōː ंगर बीड तकनीक का उपयोग करके तीसरे रन को जमा करŐ  जैसे िक 

बीड ŝट रन, दूसरे रन के दो ितहाई और विटŊकल ɘेट सद˟ को कवर 

करता है जैसा िक Fig 6 मŐ िदखाया गया है।

इसके अलावा पैर की लंबाई ‘एल’ को 8mm के ŝप मŐ बनाए रखा जाना 

है।

ɘेटो ंके बीच टॉचŊ के कोण को बदलना होगा जैसा िक Fig 4, 5 और 6 

मŐ िदखाया गया है।

वेʒ धातु को उिचत ˕ानो ंपर जमा करने के िलए मशाल के कोणो ंको 

दूसरे और तीसरे रन के िलए बदला जाना है तािक सही पैर की लंबाई Ůाɑ 

की जा सके। यह ओवरलैप, अंडरकट, अपयाŊɑ गले की मोटाई आिद जैसे 

दोषो ंसे बचने मŐ भी मदद करता है।

उिचत बीड Ůोफ़ाइल और उपİ˕ित Ůाɑ करने के िलए सभी 3 रनो ंके 

िलए मशाल के िलए एक समान टŌ ैवल ˙ीड  सुिनिʮत करŐ ।

तीसरा रन पूरा करने के बाद जोड़ को साफ करŐ ।

जब भी आवʴकता हो, वेİʒंग के दौरान टाचŊ नोजल को एंटी-˙ैटर ˚े/

जेल से साफ करना होता है।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)  अɷास 1.5.75
वेʒर (Welder) - गैस धातु आकŊ  वेİʒंग

डीप टŌ ांसफर (2F) (GMAW - 09) Ȫारा Ɨैितज İ˕ित मŐ 10mm मोटी MS ɘेट पर िफलेट वेʒ कोने का 
जोड़ (Fillet weld corner joint on M.S plate 10mm thick in horizontal position by 
dip transfer (2F) (GMAW - 09))

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे। 

• डŌ ाइंग के अनुसार जॉब तैयार करŐ  और सेट करŐ

• टैकल वेʒ और जॉब को Ɨैितज İ˕ित मŐ सेट करŐ

• İ Ōːंगर बीड टेƋीक का उपयोग करके ŝट, दूसरा और तीसरा रन जमा करŐ

• सतह दोषो ंके िलए साफ और िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence)

1 गैस किटंग, Ťाइंिडंग और िफिलंग का उपयोग करके ɘेट्स को 

आकार मŐ यानी 150 x 50 x 10mm के िलए तैयार करŐ ।

2 काबŊन ːील वायर Űश से वेİʒंग लाइन के साथ बेस मेटल की सतह 

को साफ करŐ।

3 ɘेट को डŌ ाइंग के अनुसार कोने के जोड़ के ŝप मŐ सेट करŐ ।

4 सुरƗाȏक कपड़े पहनŐ।

5 टॉचŊ को मशीन के पॉिजिटव टिमŊनल से कनेƃ करŐ।

6 करंट 90 से 100amps को संबंिधत वायर फीिडंग दर, 19 से 2 

आकŊ  वोʐेज Ȫारा सेट करŐ  और िडप टŌ ांसफर मोड का उपयोग करŐ ।

7 कोने के जोड़ के दोनो ं िसरो ंपर टैक वेʒ (Ɋूनतम 10mm लंबाई) 

जैसा िक Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

8 िडपॉिज़ट ŝट फाइन पेनेटŌ ेशन के िलए मेन होल Ȫारा चलाया जाता है।

9 वायर Űश से चलने वाली जड़ को साफ करŐ।

10 İ Ōː ंगर बीड का उपयोग करके दूसरा रन जमा करŐ ।

11 ːील वायर Űश से दूसरे रन को साफ करŐ।

12 İ Ōː ंगर बीड का उपयोग करके तीसरा रन जमा करŐ  और ːील वायर 

Űश से बीड को साफ करŐ। 

13 ओवरलैप, अंडर कट, पेनेटŌ ेशन, िडːॉशŊन और गुड बीड Ůोफाइल 

जैसे दोषो ंकी जांच करŐ ।

कौशल-Ţम (Skill Sequence)

डीप टŌ ांसफर (2F) (GMAW - 09) Ȫारा Ɨैितज İ˕ित मŐ 10mm मोटी MS ɘेट पर िफलेट  वेʒ कोने 
का जोड़ (Fillet weld corner joint on M.S plate 10mm thick in horizontal position 
by dip transfer (2F) (GMAW - 09))

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• Ɨैितज İ˕ित मŐ MS ɘेट पर िफलेट कॉनŊर जॉइंट तैयार करŐ  और वेʒ करŐ ।

वेİʒंग ɘेटो ंसे धारा के दौरान। A और B कोने के जोड़ के िलए उनके 

बीच का कोण 90 िडŤी पर रखा जाना है।

चंूिक GMAW वेİʒंग ŮिŢया मŐ कई अशुİȠयो ंको दूर करने की Ɨमता 

नही ंहोती है। ɘेट की सतह से िमल ˋेल, जंग, पŐट, तेल या Ťीस को साफ 

करना बŠत जŝरी है। आवʴक बीड उपİ˕ित, सु̊ढीकरण और ऊंचाई 

Ůाɑ करने के िलए मशाल के िलए एक समान टŌ ैवल ˙ीड  बनाए रखŐ।

जब भी टाचŊ नोज़ल मŐ ˙ैटर लगे हो ंतो एंटी ˙ैटर ˚े का उपयोग करŐ । 

ȯान दŐ  िक यिद ऐसा नही ं िकया जाता है, तो वायर फीड अिनयिमत हो 

सकती है िजससे अनुपयुƅ चाप हो सकता है और CO
2
 गैस Ůवाह एक 

समान नही ंहोगा िजससे वेʒ और सरंŬता का वायुमंडलीय संदूषण हो 

सकता है।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.5.76
वेʒर (Welder) - गैस धातु आकŊ  वेİʒंग

डीप टŌ ांसफर 2F (GMAW - 10) Ȫारा Ɨैितज İ˕ित मŐ M.S शीट 3mm मोटी पर िफलेट  वेʒ ‘T’ 
जोड़ (Fillet weld ‘T’ joint on M.S sheet 3mm thick in horizontal position by dip 
transfer 2F (GMAW - 10))

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे।

• डŌ ाइंग के अनुसार जॉब तैयार करŐ , सेट करŐ  और वेʒ करŐ

• जॉब को Ɨैितज İ˕ित मŐ सेट करŐ

• İ Ōːंगर बीड तकनीक का उपयोग करके बीड जमा करŐ

• सतह दोषो ंके िलए साफ और िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence)

1 शीट को डŌ ाइंग के अनुसार काटŐ।

2 िघसकर शीट के िकनारो ंको चौकोर आकार मŐ फाइल करŐ

3 काबŊन ːील वायर Űश और फाइिलंग Ȫारा ɘेटो ंकी सतह को िडबार 

और साफ करŐ ।

4 T को डŌ ाइंग के अनुसार सेट करŐ ।

5 सुरƗाȏक कपड़े पहनŐ।

6 टॉचŊ को मशीन के पॉिजिटव टिमŊनल से कनेƃ करŐ।

7 T जोड़ के दोनो ंिसरो ंपर टैक वेʒ (Ɋूनतम 10mm लंबाई) जैसा िक 

Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

8 टैक वेʒेड जॉब को Ɨैितज İ˕ित मŐ रखŐ।

9 करंट को 90 - 100 एɼीयर / संबंिधत वायर फीिडंग रेट (3 से 4 

मीटर / िमनट), 19 से 2 आकŊ  वोʐेज पर सेट करŐ  और िडप टŌ ांसफर 

मोड का उपयोग करके ŝट रन जमा करŐ ।

10 टी जॉइंट को 0.8mm डाया कॉपर कोटेड का उपयोग करके वेʒ 

करŐ। माइʒ ːील िफलर वायर और İ Ōː ंगर बीड वेİʒंग तकनीक 

का उपयोग करना।

11 अǅी लेग लŐथ और ɘेटो ंका एक समान संलयन सुिनिʮत करŐ ।

12 अंडर कट से बचŐ।

13 सुिनिʮत करŐ  िक अȑिधक बुनाई के कारण ɘेट के िकनारे िपघले 

नही ंहœ।

14 सुिनिʮत करŐ  िक कोई अंडरकट नही ंहै।

15 बीड को ːील वायर Űश से साफ करŐ ।

16 अंडरकट, सरंŬता, असमान बीड  गठन, ɘेट के िकनारे के िपघलने, 

िवŝपण और अǅे बीड Ůोफाइल के िलए वेʒेड जोड़ का िनरीƗण 

करŐ।

कौशल-Ţम (Skill Sequence)

डीप टŌ ांसफर 2F (GMAW - 10) Ȫारा Ɨैितज İ˕ित मŐ M.S शीट 3mm मोटी पर िफलेट  वेʒ ‘T’ 
जोड़ (Fillet weld ‘T’ joint on M.S sheet 3mm thick in horizontal position by dip 
transfer 2F (GMAW - 10))

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• MS शीट पर T जॉइंट को Ɨैितज İ˕ित मŐ तैयार और वेʒ करŐ ।

T जॉइंट के िलए वेİʒंग ɘेट ए और बी को टैकल करते समय उनके बीच 

के कोण को शुŝ मŐ 91º पर रखा जाना चािहए जैसा िक Fig 1 मŐ िदखाया 

गया है (Ůित रन 1º का िवŝपण भȅा) याTिफलेट  जोड़ो ंके िवŝपण भȅा 

की िसफाįरश की जाती है।

चंूिक GMAW ŮिŢया मŐ कई अशुİȠयो ंको दूर करने की Ɨमता नही ं

है, इसिलए ɘेट की सतह से िमल ˋेल, जंग, पŐट, तेल या Ťीस को साफ 

करना बŠत महȕपूणŊ है।

जोड़ो ंको समतल (डाउनहœड) İ˕ित मŐ वेİʒंग के िलए जोड़ो ंकी İ˕ित के 

िलए चैनल का उपयोग करना सुिवधाजनक होता है। यह टैकल वेʒेड जॉब 

को Ɨैितज तल के साथ 45° के कोण पर रखने की अनुमित देगा।

Fig 1 मŐ िदखाए गए अनुसार याũा की िदशा मŐ 5 से 15 िडŤी के कोण पर 

गन को जोड़ के लंबवत रखा जाता है।
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T जॉइंट की ऊपरी ɘेट के िकनारे पर टाचŊ की गितिविध को इतना िनयंिũत 

िकया जाना चािहए िक िकनारे िपघले नही।ं इसके अलावा, टाचŊ को थोड़ी 

देर के िलए वेʒ के िनचले पैर के अंगूठे तक पŠंचने पर रोकना पड़ता है 

तािक अंडरकट, अगर पैर के अंगूठे मŐ िवकिसत हो, तो ठीक से भराव धातु 

से भर जाए।

आवʴक बीड सु̊ढीकरण, ऊंचाई और उपİ˕ित Ůाɑ करने के िलए 

मशाल के िलए एक समान टŌ ैवल ˙ीड  बनाए रखŐ। जब भी टाचŊ नोजल 

वेʒ ˙ैटसŊ से बंद हो जाए तो एंटी ˙ैटर ˚े का उपयोग करŐ। ȯान दŐ  िक 

यिद ऐसा नही ंिकया जाता है, तो वायर फीड अिनयिमत हो सकती है िजससे 

अİ˕र चाप हो सकता है और काबŊन-डाइ-ऑƛाइड गैस का Ůवाह एक 

समान नही ंहोगा, िजससे वेʒ और सरंŬता का वायुमंडलीय संदूषण हो 

सकता है।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.5.77
वेʒर (Welder) - गैस धातु आकŊ  वेİʒंग

िफलेट वेʒ - MS शीट पर कोने का जोड़ 3mm मोटी Ɨैितज İ˕ित मŐ िडप 2F टŌ ांसफर (GMAW - 11) 
Ȫारा (Fillet weld - corner joint on M.S sheet 3mm thick in horizontal position by 
dip 2F transfer (GMAW - 11))

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे।

• डŌ ाइंग के अनुसार ɘेट के टुकड़ो ंको आकार मŐ तैयार करŐ

• ɘेटो ंको वेʒ और सेट करŐ

• कोने के जोड़ को Ɨैितज İ˕ित मŐ सेट करŐ

• बीड को उिचत माũा मŐ िफलर मेटल के साथ जमा करŐ

• वेʒ पर सतह दोषो ंके िलए साफ और िनरीƗण करŐ ।

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग- वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.77 209

कायŊ का Ţम (Job Sequence)

1 शीट को डŌ ाइंग के अनुसार काटŐ।

2 शीट के िकनारो ंको िघसकर चौकोर बना लŐ।

3 काबŊन ːील वायर Űश और फाइिलंग Ȫारा ɘेटो ंकी सतह को िडबार 

और साफ करŐ ।

4 डŌ ाइंग के अनुसार ɢैट İ˕ित मŐ िनिदŊʼ ŝट गैप के साथ ɘेट को 

कोने के जोड़ के ŝप मŐ 90 िडŤी पर सेट करŐ ।

5 सुरƗाȏक कपड़े पहनŐ।

6 टॉचŊ को मशीन के पॉिजिटव टिमŊनल से कनेƃ करŐ।

7 करंट को 90 - 100 एɼेयर/समान वायर फीिडंग दर 19 से 2 आकŊ  

वोʐेज पर सेट करŐ  और िडप टŌ ांसफर मोड का उपयोग करके ŝट 

रन 3-4 मीटर/mm जमा करŐ ।

8 कोने के जोड़ के दोनो ंिसरो ंपर टैक वेʒ (Ɋूनतम 10mm लंबाई) 

जैसा िक Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

9 टैकल वेʒेड जॉब को Ɨैितज İ˕ित मŐ रखŐ।

10 0.8mm ʩास का उपयोग करके कोने के जोड़ को वेʒ करŐ। माइʒ 

ːील कॉपर कोटेड िफलर वायर और İ Ōː ंगर बीड वेİʒंग तकनीक 

का उपयोग करना।

11 िनƗेप ŝट की होल बनाकर जोड़ पर चलता है और ɘेटो ंका पूणŊ 

Ůवेश और यहां तक   िक संलयन Ůाɑ करता है।

12 बीड को ːील वायर Űश से साफ करŐ।

13 अंडरकट, सरंŬता, असमान बीड गठन, ɘेट के िकनारे के िपघलने, 

िवŝपण और अǅे बीड Ůोफाइल के िलए वेʒेड जोड़ का िनरीƗण 

करŐ।

कौशल-Ţम (Skill Sequence)

िफलेट वेʒ - MS शीट पर कोने का जोड़ 3mm मोटी Ɨैितज İ˕ित मŐ िडप 2F टŌ ांसफर (GMAW - 11) 
Ȫारा (Fillet weld - corner joint on M.S sheet 3mm thick in horizontal position by 
dip 2F transfer (GMAW - 11))

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• MS शीट पर कॉनŊर जॉइंट को Ɨैितज İ˕ित मŐ तैयार करŐ  और वेʒ करŐ ।

आवʴक बीड  उपİ˕ित, सु̊ढीकरण, ऊंचाई Ůाɑ करने के िलए मशाल 

के िलए एक कंुजी िछū और समान टŌ ैवल ˙ीड  बनाए रखŐ। जब भी टाचŊ 

नोजल वेʒ ˙ैटसŊ से बंद हो जाए तो एंटी ˙ैटर ˚े का उपयोग करŐ । ȯान 

दŐ  िक यिद ऐसा नही ंिकया जाता है, तो वायर फीड अिनयिमत हो सकती 

है िजससे अİ˕र चाप हो सकता है और काबŊन-डाइ-ऑƛाइड गैस का 

Ůवाह एक समान नही ंहोगा, िजससे वेʒ और सरंŬता का वायुमंडलीय 

संदूषण हो सकता है।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.5.78
वेʒर (Welder) - गैस धातु आकŊ  वेİʒंग

िफलेट  वेʒ - MS ɘेट परTजॉइंट 10mm मोटी ऊȰाŊधर İ˕ित मŐ (ऊȰाŊधर ऊपर) िडप टŌ ांसफर 3F 
(GMAW - 12) (Fillet weld - Tee joint on M.S plate 10mm thick in vertical posi-
tion by (vertical up) dip transfer 3F (GMAW - 12))

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे।

• डŌ ाइंग के अनुसार ɘेट और टैकल वेʒ तैयार करŐ

• लंबवत İ˕ित मŐ पोिजशनर का उपयोग करके कायŊ सेट करŐ

• िडपािजट ŝट रन, दूसरा रन बुनाई तकनीक Ȫारा

• वेʒ दोषो ंको साफ और िनरीƗण करŐ  ।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence)

1 गैस किटंग, Ťाइंिडंगऔर फाइिलंग का उपयोग करके ɘेटों ं को 

आकार मŐ (ɘेटो ं150 x 50 x 10mm) तैयार करŐ ।

2 काबŊन ːील वायर Űश से वेİʒंग लाइन के साथ बेस मेटल की सतह 

को साफ करŐ।

3 ɘेटो ंको “T” के ŝप मŐ सेट करŐ ।

4 सभी सुरƗाȏक पįरधान पहनŐ।

5 टी जोड़ को Ɨैितज İ˕ित मŐ रखते Šए, 2 ɘेटो ंको वेʒ करŐ ।

6 18 से 21 वोʐ और 90-100 एɼेयर Ůाɑ करने के िलए पावर ŷोत 

और वायर फीडर (3-4 मीटर/िमनट) को समायआयोिजत करŐ , 8-10

7 एलपीएम (लीटर Ůित िमनट ) का गैस Ůवाह। ऊȰाŊधर वेİʒंग केसीमा 

िलए सीमा के िनचले िहˣे का चयन करŐ ।

8 टॉचŊ के िलए उिचत कोण रखते Šए चाप पर Ōː ाइक करŐ।

9 िबना वीिवंग के ŝट रन जमा करŐ  और उिचत पैठ सुिनिʮत करŐ  और 

Ţेटर  भरŐ ।

10 ŝट रन को साफ करŐ।

11 दूसरा रन जमा करŐ ।

12 दूसरा रन साफ करŐ ।

13 ओवरलैप, अंडरकट, सरंŬता जैसे दोषो ंकी जाँच करŐ  और सही पैर के 

आकार और गले की मोटाई की जाँच करŐ ।

कौशल-Ţम (Skill Sequence)

िफलेट  वेʒ - MS ɘेट पर T जॉइंट 10mm मोटी ऊȰाŊधर İ˕ित मŐ (ऊȰाŊधर ऊपर) िडप टŌ ांसफर 3F 
(GMAW - 12) (Fillet weld - Tee joint on M.S plate 10mm thick in vertical position 
by (vertical up) dip transfer 3F (GMAW - 12))

उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा

• MS ɘेट परTजॉइंट को ऊȰाŊधर İ˕ित मŐ तैयार और वेʒ करŐ ।

जोड़ने के िलए टुकड़ो ंको अǅी तरह से साफ करŐ , उɎŐ एक साथ जोड़ लŐ 

और उɎŐ Fig 1 मŐ िदखाए अनुसार İ˕ित दŐ।

जोड़ के िनचले भाग से शुŜआत करते Šए, Fig 2 मŐ िदखाए गए बंदूक के 

कोणो ंका उपयोग करŐ । Fig 3 मŐ िदए गए के समान बुनाई गित का उपयोग 

करके वेʒ करना शुŝ करŐ ।

जोड़ के नीचे से शुŝ करते Šए, िचũ मŐ िदखाए गए गन एंगल का उपयोग 

करŐ। िचũ मŐ िदए गए समान वीिवंग गित का उपयोग करके वेʒ करना 

शुŝ करŐ ।
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वेʒ संयुƅ के तल पर एक शेʚ जमा करेगा िजस पर आप िनमाŊण कर 

सकते हœ। जब आप गन बुनते हœ तो सुिनिʮत करŐ  िक चाप अǅी जड़ पैठ 

सुिनिʮत करने के िलए जोड़ की जड़ तक पŠँचता है। वेʒ मŐ भरने और 

अंडरकट को रोकने के िलए पƗो ंपर ŜकŐ । अȑिधक िबʒअप को रोकने 

के िलए अगल-बगल से चलते समय गन की याũा की गित बढ़ाएं, िजससे 

बŠत उȅल बीड बन जाएगा।

िफलेट  का आकार यथासंभव 6mm के करीब रखते Šए, पहला पास पूरा 

करŐ ।

ɘेट को अǅी तरह ठंडा करŐ  और दूसरा पास जमा करŐ । दूसरे पास िफलेट  

का आकार mm तक रखŐ। (Fig 4) दूसरे पास के िलए इˑेमाल िकया 

जाने वाला वीिवंग पैटनŊ Fig 5 मŐ िदखाया गया है।

टी असŐबली के दूसरी तरफ वेʒ करŐ , उसी तकनीक का उपयोग करके 

पहले पƗ के िलए।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.5.79
वेʒर (Welder) - गैस धातु आकŊ  वेİʒंग

MS ɘेट पर कोने के जॉइȴ ो ंके बाहर पिǥका वेʒ 10िममी ऊȰाŊधर İ˕ित ऊपर की ओर िडप टŌ ांसफर 
3F (GMAW - 13) Ȫारा (Classification of vehicles) Fillet weld outside corner joints 
on MS plate 10mm vertical position upward by dip transfer 3F (GMAW - 13)

उȞेʴ: इस पाठ के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे।

• िचũ के अनुसार टुकड़े को िचि˥त करŐ  और काटŐ

• ŝट गैप और टैकल वेʒ सेट करŐ

• 2nd और 3rd बुनाई की जड़ को ऊȰाŊधर İ˕ित मŐ वेʒ करŐ

• वेʒ दोषो ंको साफ और िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

1 ɢैट को काटŐ, आरा/गैस किटंग को हैक करŐ ।

2 ɢैट के िकनारो ंको चौकोर आकार मŐ पीसŐ और फ़ाइल करŐ।

3 काबŊन ːील वायर Űश और िफिलंग Ȫारा ɘेटो ंकी सतह को डीबर 

और साफ करŐ ।

4 ɘेट को डŌ ाइंग के अनुसार कोने के ŝप मŐ सेट करŐ ।

5 सुरƗाȏक कपड़े पहनŐ।

6 टॉचŊ को मशीन के पॉिजिटव टिमŊनल से कनेƃ करŐ ।

7 3-4m/min, 19 से 2 चाप वोʐेज के अनुŝप वायर फीिडंग Ȫारा 

वतŊमान 90 से 100 amps सेट करŐ  और िडप टŌ ांसफर मोड का 

उपयोग करŐ ।

8 कॉनŊर जॉइंट के दोनो ंिसरो ंपर टैक वेʒ (Ɋूनतम 10 िममी लंबाई) 

जैसा िक िचũ 1 मŐ िदखाया गया है।

9 कील वेʒेड िजग को वेʒ पोजीशनर पर लंबवत İ˕ित मŐ रखŐ।

10 एक चाप पर Ůहार करŐ  और टॉचŊ को सीधे नीचे से ऊपर की ओर ले 

जाएं।

11 कोने के जोड़ को 0.8 िममी ʩास वाले कॉपर कोटेड का उपयोग 

करके वेʒ करŐ । माइʒ ːील िफलर वायर और İ Ōː ंगर बीड वेİʒंग 

तकनीक का उपयोग करना।

12 पैर की अǅी लंबाई और ɘेटो ंका एकसमान संलयन सुिनिʮत करŐ।

13 अंडर कट से बचŐ।

14 सुिनिʮत करŐ  िक अȑिधक बुनाई के कारण ɘेट के िकनारे िपघले नही ं

हœ

15 सुिनिʮत करŐ  िक ɘेट पर वेʒ िकए गए कोने के दूसरे अंगूठे पर कोई 

अंडरकट नही ंहै

16 मनके को ːील वायर Űश से साफ करŐ

17 अंडरकट, सरंŬता, असमान बीड गठन, ɘेट के िकनारे के िपघलने, 

िवŝपण और अǅे बीड Ůोफाइल के िलए वेʒेड जोड़ का िनरीƗण 

करŐ।

कौशल-Ţम (Skill Sequence)

MS ɘेट पर कोने के जॉइȴो ंके बाहर पिǥका वेʒ 10mm ऊȰाŊधर İ˕ित ऊपर की ओर िडप टŌ ांसफर 
3F (GMAW - 13)) (Fillet weld outside corner joints on MS plate 10mm vertical 
position upward by dip transfer 3F (GMAW - 13))

उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा

• MS ɘेट पर बाहरी कोने के जॉइȴ  को ऊȰाŊधर İ˕ित मŐ तैयार करŐ  और वेʒ करŐ ।

कोने के जॉइȴ  के िलए वेİʒंग ɘेट A और B कील लगाते समय उनके 

बीच के कोण को 90° पर रखा जाना है। 

चंूिक GMAW वेİʒंग ŮिŢया मŐ कई अशुİȠयो ंको दूर करने की Ɨमता 

नही ंहोती है। ɘेट की सतह को चſी के पैमाने, जंग, पŐट, तेल या Ťीस को 

साफ करना बŠत महȕपूणŊ है।
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आवʴक बीड उपİ˕ित, सु̊ढीकरण और ऊंचाई Ůाɑ करने के िलए 

मशाल के िलए एक समान याũा गित बनाए रखŐ। जब भी टाचŊ नोजल वेʒ 

˙ैटसŊ से बंद हो जाए तो एंटी ˙ैटर ˚े का उपयोग करŐ । ȯान दŐ  िक यिद 

ऐसा नही ं िकया जाता है, तो वायर फीड अिनयिमत हो सकती है िजससे 

अİ˕र आचŊ हो सकता है और CO2 गैस Ůवाह एक समान नही ं होगा 

िजससे वेʒ और सरंŬता का वायुमंडलीय संदूषण हो सकता है।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.5.80
वेʒर (Welder) - गैस धातु आकŊ  वेİʒंग

िफलेट वेʒ - डीप टŌ ांसफर 3F (GMAW - 14) Ȫारा ऊȰाŊधर İ˕ित मŐ M.S शीट 3mm मोटी पर लैप 
जॉइंट (Fillet weld - Lap joint on M.S sheet 3mm thick in vertical position by dip 
transfer 3F (GMAW - 14))

उȞेʴ: इस पाठ के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे :

• डŌ ाइंग के अनुसार ɘेट और टैकल वेʒ तैयार करŐ

• टैकल वेʒ और कायŊ को लंबवत मŐ सेट करŐ

• बीड को थोड़ा बुनकर ŝट रन और दूसरा रन जमा करŐ

• वेʒ पर सतह दोषो ंके िलए साफ और िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence)

1 शीट को डŌ ाइंग के अनुसार काटŐ।

2 शीट्स के िकनारो ंको पीसकर चौकोर बना लŐ।

3 काबŊन ːील वायर Űश और िफिलंग Ȫारा ɘेटो ंकी सतह को िडबार 

और साफ करŐ ।

4 डŌ ाइंग के अनुसार गोद के ŝप मŐ सेट करŐ ।

5 सुरƗाȏक कपड़े पहनŐ।

6 टॉचŊ को मशीन के पॉिज़िटव टिमŊनल से कनेƃ करŐ।

7 90-100A करंट/संबंिधत वायर फीड रेट, 19 से 2 आकŊ  वोʐेज सेट 

करŐ  और िडप टŌ ांसफर मोड का उपयोग करके रन जमा करŐ ।

8 लैप जॉइȴ  के दोनो ंिसरो ंपर टैक वेʒ (Ɋूनतम 10mm लंबाई) जैसा 

िक Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

9 टैकल वेʒ जॉब को वेʒ पोिजशनर पर लंबवत İ˕ित मŐ रखŐ।

10 एक आचŊ पर Ůहार करŐ  और मशाल को नीचे से ऊपर की ओर सीधे 

İ˕र करŐ ।

11 0.8mm डाया कॉपर कोटेड का उपयोग करके लैप जॉइȴ  को वेʒ 

करŐ। माइʒ ːील िफलर वायर और İ Ōː ंगर बीड वेİʒंग तकनीक का 

उपयोग करना।

12 अǅी लेग लŐथ और यहाँ तक िक ɘेटो ंका ɡूजन भी सुिनिʮत करŐ।

13 अंडर कट से बचŐ।

14 सुिनिʮत करŐ  िक अȑिधक बुनाई के कारण ɘेट के िकनारे िपघले नही ं

हœ।

15 सुिनिʮत करŐ  िक ɘेट पर कोई अंडरकट लैप वेʒ नही ंहै।

16 बीड को ːील वायर Űश से साफ करŐ।

17 अंडरकट, सरंŬता, असमान मनका गठन, ɘेट के िकनारे के िपघलने, 

िवŝपण और अǅे मनका Ůोफाइल के िलए वेʒेड जॉइȴ  का 

िनरीƗण करŐ ।

कौशल-Ţम (Skill Sequence)

िफलेट वेʒ - डीप टŌ ांसफर 3F (GMAW - 14) Ȫारा ऊȰाŊधर İ˕ित मŐ M.S शीट 3mm मोटी पर लैप 
जॉइंट (Fillet weld - Lap joint on M.S sheet 3mm thick in vertical position by dip 
transfer 3F (GMAW - 14))

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• वेʒ लैप जॉइंट को MS शीट पर विटŊकल पोजीशन मŐ तैयार करके जमा करŐ ।

गोद पिǥका जॉइȴ ो ंके िलए कोई िवŝपण भȅा अनुशंिसत नही ंहै

चंूिक GMAW ŮिŢया मŐ कई अशुİȠयो ंको दूर करने की Ɨमता नही ं

है, इसिलए ɘेट की सतह से िमल ˋेल, जंग, पŐट, तेल या Ťीस को साफ 

करना बŠत महȕपूणŊ है। िचũ 1 मŐ िदखाए गए अनुसार याũा की िदशा 

मŐ 5 से 15 िडŤी के कोण पर बंदूक को जॉइȴ  के लंबवत रखा जाता है।

लैप जॉइंट की ऊपरी ɘेट के िकनारे पर टाचŊ की गित को इतना िनयंिũत 

िकया जाना चािहए िक िकनारा िपघले नही।ं इसके अलावा, टॉचŊ को थोड़ी 

देर के िलए वेʒ के िनचले लेग  के अंगूठे तक पŠंचने पर रोकना पड़ता है 

तािक अंडरकट, अगर लेग  के अंगूठे मŐ िवकिसत हो, तो ठीक से िफलर  

धातु से भर जाए।

आवʴक बीड सु̊ढीकरण, ऊंचाई और उपİ˕ित Ůाɑ करने के िलए 

टॉचŊ के िलए एक समान याũा गित बनाए रखŐ। एंटी ˙ैटर ˚े का Ůयोग 

करŐ  जब और जब टॉचŊ नोजल वेʒ ̇ ैटसŊ से भरा हो। ȯान दŐ  िक यिद ऐसा 

नही ंिकया जाता है, तो वायर फीड अिनयिमत हो सकती है िजससे अİ˕र 

चाप हो सकता है और काबŊन-डाइ-ऑƛाइड गैस का Ůवाह एक समान 

नही ंहोगा, िजससे वेʒ और सरंŬता का वायुमंडलीय संदूषण हो सकता है।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.5.81
वेʒर (Welder) - गैस धातु आकŊ  वेİʒंग

िफलेट वेʒ - िडप टŌ ांसफर 3F (GMAW - 15) Ȫारा ऊȰाŊधर İ˕ित मŐ M.S शीट 3mm पर कोने का 
जॉइȴ  (Fillet weld - corner joint on M.S sheet 3mm in vertical position by dip 
transfer 3F (GMAW - 15))

उȞेʴ: इस पाठ के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे।

• डŌ ाइंग के अनुसार शीट तैयार करŐ

• शीट्स को वेʒ और सेट करŐ

• कोने के जॉइȴ  को लंबवत İ˕ित मŐ सेट करŐ

• बीड को उिचत माũा मŐ िफलर मेटल के साथ जमा करŐ

• सतह दोषो ंके िलए साफ और िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence)

• शीट को डŌ ाइंग के अनुसार काटŐ।

• चादरो ंके िकनारो ंको िघसकर चौकोर बना लŐ।

• काबŊन ːील वायर Űश और िफिलंग Ȫारा ɘेटो ंकी सतह को िडबार 

करŐ  और साफ करŐ ।

• ɘेट को डŌ ाइंग के अनुसार कोने के ŝप मŐ सेट करŐ ।

• सुरƗाȏक कपड़े पहनŐ।

• टॉचŊ को मशीन के पॉिज़िटव टिमŊनल से कनेƃ करŐ।

• 90-100A धारा /समान तार फ़ीड दर, 3-4m/min 19 से 2 आकŊ  

वोʐेज सेट करŐ  और Di टŌ ांसफर मोड का उपयोग करके रन जमा 

करŐ ।

• कोने के जॉइȴ  के दोनो ंिसरो ंपर टैक वेʒ (Ɋूनतम 10mm लंबाई) 

जैसा िक Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

• टैकल वेʒ जॉब को वेʒ पोजीशनर पर लंबवत İ˕ित मŐ रखŐ।

• आचŊ पर Ōː ाइक करŐ  और टाचŊ को नीचे से ऊपर की ओर सीधा रखŐ।

• 0.8mm ʩास वाले कॉपर कोटेड का उपयोग करके कोने के जॉइȴ  

को वेʒ करŐ। माइʒ ːील िफलर वायर और İ Ōː ंगर बीड वेİʒंग 

तकनीक का उपयोग करना।

• अǅी लेग लŐथ और ɘेटो ंका ɡूजन भी सुिनिʮत करŐ ।

• अंडर कट से बचŐ।

• सुिनिʮत करŐ  िक अȑिधक बुनाई के कारण ɘेट के िकनारे िपघले 

नही ंहœ।

• सुिनिʮत करŐ  िक ɘेट पर वेʒ के लेग  के अंगूठे मŐ कोई कट नही ंहै।

• तार Űश से मनका साफ करŐ।

• अंडरकट, सरंŬता, असमान मनका गठन, ɘेट के िकनारे का 

िपघलना, िवŝपण और अǅा मनका Ůोफाइल के िलए वेʒेड जॉइȴ  

का िनरीƗण करŐ।

कौशल-Ţम (Skill Sequence)

MS ɘेट पर कोने के जॉइȴ ो ंके बाहर पिǥका वेʒ (Fillet weld outside corner joints on MS 
plate)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• MS ɘेट पर बाहरी कोने के जॉइȴ  को ऊȰाŊधर İ˕ित मŐ तैयार करŐ  और वेʒ करŐ ।

कोने के जॉइȴ  के िलए वेİʒंग ɘेट A और B कील लगाते समय उनके 

बीच के कोण को 90° पर रखा जाना है। चंूिक GMAW वेİʒंग ŮिŢया 

मŐ कई अशुİȠयो ंको दूर करने की Ɨमता नही ंहोती है। ɘेट की सतह को 

चſी के पैमाने, जंग, पŐट, तेल या Ťीस को साफ करना बŠत महȕपूणŊ 

है। आवʴक बीड उपİ˕ित, सु̊ढीकरण और ऊंचाई Ůाɑ करने के िलए 

टॉचŊ के िलए एक समान याũा गित बनाए रखŐ।

जब भी टाचŊ नोजल वेʒ ˙ैटसŊ से बंद हो जाए तो एंटी ˙ैटर ˚े का 

उपयोग करŐ । ȯान दŐ  िक यिद ऐसा नही ं िकया जाता है, तो वायर फीड 

अिनयिमत हो सकती है िजससे अİ˕र आचŊ हो सकता है और CO
2
 गैस 

Ůवाह एक समान नही ं होगा िजससे वेʒ और सरंŬता का वायुमंडलीय 

संदूषण हो सकता है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.81
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.5.82
वेʒर (Welder) - गैस धातु आकŊ  वेİʒंग

िफलेट वेʒ - MS शीट पर लैप और 'T' जॉइंट, िडप टŌ ांसफर 4F (GMAW - 16) Ȫारा ओवर हेड पोजीशन 
मŐ 3mm मोटा। (Fillet weld - lap and 'T' joint on M.S sheet 3mm thick in over head 
position by dip transfer 4F (GMAW - 16))

उȞेʴ : इस पाठ के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे। 

• डŌ ाइंग के अनुसार आकार के अनुसार शीट तैयार करŐ

• डŌ ाइंग के अनुसार शीट्स को लैप और 'T' के ŝप मŐ सेट और वेʒ करŐ

• वेİʒंग के िलए जॉब ओवर हेड पोजीशन सेट करŐ

• लेग की उिचत लंबाई के साथ जॉइȴ ो ंमŐ धातु जमा करŐ

• वेʒ बीड पर सतह दोषो ंका िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence)

1 शीट को डŌ ाइंग के अनुसार काटŐ।

2 शीट्स के िकनारो ंको चौकोर आकार मŐ पीसŐ और फ़ाइल करŐ ।

3 पीसते समय सादे चʳे का Ůयोग करŐ  ।

4 काबŊन ːील वायर Űश और िफिलंग Ȫारा शीट्स की सतह को डीबर 

और साफ करŐ ।

5 Fig 2 के अनुसार टी के शीट फॉमŊ को सेट करŐ ।

6 सुरƗाȏक कपड़े पहनŐ।

7 टी जॉइȴ  के दोनो ंिसरो ंपर टैक वेʒ (Ɋूनतम 10mm लंबाई) जैसा 

िक Fig 2 मŐ िदखाया गया है।

8 शीट लैप जॉइȴ  को Fig 1 के अनुसार 50mm शीट पर सेट करŐ ।

9 लैप जॉइȴ  के दोनो ंिकनारो ंपर 9 टैक वेʒ (Ɋूनतम लंबाई 10mm 

रखते Šए) जैसा िक Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

13 लेƺ की उिचत लंबाई और चादरो ंका एक समान संलयन सुिनिʮत करŐ  

उपयुƅ वेİʒंग लेƺ/मशाल कोण और चाप याũा की गित।

14 वेʒेड जॉइȴ  को ːील वायर Űश से साफ करŐ ।

15 उपयुƅ मशाल कोण और चाप याũा के साथ शीट ए और सी की 

अǅी पैठ और यहां तक िक ɡूजन सुिनिʮत करŐ।

16 शीट सी पर अंडर कट से बचŐ

17 सुिनिʮत करŐ  िक शीट A का िकनारा (वेʒ के लेग  के अंगूठे पर) 

अȑिधक वेिडंग के कारण िपघल न जाए।

18 सुिनिʮत करŐ  िक शीट सी पर लैप वेʒ के दूसरे लेƺ के अंगूठे पर 

कोई अंडरकट नही ंहै।

19 बीड और लैप जॉइंट को ːील वायर Űश से साफ करŐ

20 अंडरकट, असमान बीड िपघली Šई ɘेट के िकनारे, िवŝपण और 

अǅे बीड Ůोफाइल के िलए वेʒेड जॉइȴ  का िनरीƗण करŐ ।

कौशल-Ţम (Skill Sequence) 

पिǥका वेʒ - MS शीट पर लैप और 'T' जॉइȴ  (Fillet weld - lap and 'T' joint on M.S sheet)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• ऊपरी İ˕ित मŐ MS शीट पर लैप और 'T' जॉइȴ  तैयार और वेʒ करŐ ।

यह सुिनिʮत करना महȕपूणŊ है िक T और लैप जॉइȴ  को वेʒ पोिजशनर 

मŐ मजबूती से रखा गया है।

जॉइȴ वेʒ की लाइन  जमीन के समानांतर होनी चािहए और जमीन से 

इतनी ऊंचाई पर होनी चािहए िक वेʒर की ऊंचाई के आधार पर वेʒर 

तक आसानी से पŠंचा जा सके।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.82

10 िसर के ऊपर की İ˕ित मŐ İ˕त वेʒ मŐ कील वेʒेड जॉब को ठीक 

करŐ।

11 टॉचŊ को मशीन के पॉिजिटव टिमŊनल से कनेƃ करŐ ।

12 सेट करŐ  90-100ए धारा /संबंिधत वायर फीड रेट 3 4 मीटर/िमनट, 

19 से 21 आकŊ  वोʐेज और 0.8 एमएम डाया कॉपर कोटेड माइʒ 

ːील िफलर वायर मोड के साथ टŌ ांसफर Ȫारा रन का उपयोग करके 

जमा करŐ ।

सुिनिʮत करŐ  िक टाचŊ असŐबली होज़, िजसमŐ ˙ाइरल, िफलर वायर, गैस 

होज़ आिद शािमल हœ, काफी लंबी हœ तािक िसर के ऊपर की İ˕ित मŐ 

वेİʒंग करते समय इसे आपके कंधे के ऊपर ले जाया जा सके।

यह मशाल और वेʒ िकए जाने वाले जॉइȴ के बीच िनरंतर दूरी बनाए 

रखने मŐ मदद करेगा।
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एक वेİʒंग हेलमेट का उपयोग करना और एक वेʒर पहनना समŤ ŝप 

से पूरे शरीर को िसर के ऊपर वेİʒंग की İ˕ित मŐ छी ंͤटे से बचाने के िलए 

बŠत आवʴक है।

İ Ōː ंगर बीड वेİʒंग तकनीक का उपयोग करŐ  और लैप जॉइंट को पूरा 

करने के िलए उसी ŮिŢया का पालन करŐ ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.5.82
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.6.83
वेʒर (Welder) - गैस टंƺटन आकŊ  वेİʒंग

MS पाइप पर T जॉइȴ  60mm OD x 3mm WT 1G İ˕ित (ARC िनरंतर रोिलंग) GMAW-17 (T 
joints on M.S pipe 60mm OD x 3mm WT 1G position (ARC constant rolling) 
GMAW-17)

उȞेʴ: इस पाठ के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे।

• डŌ ाइंग के अनुसार पाइप का िवकास करŐ

• कायŊ तैयार करŐ  और वेʒ से िनपटŐ

• ŝट और दूसरा रन जमा करŐ

• पूणŊ पाइप वेʒ को साफ करŐ  और उसका िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

1 पाइप को िदए गए आकार मŐ काटŐ।

2 900 टी के िलए िवकास तैयार करŐ । (Fig 4)

ŝपलाइन  को िचि˥त करके शाखा का उȋादन िकया जा सकता है 

जैसा िक Fig 4 मŐ िदखाया गया है और ˌाइबर या नुकीले चाक के 

बाद कŐ ū होल िकया जा सकता है। तब शाखा को मैɊुअल ŝप से 

संचािलत ऑƛी-ईंधन गैस काटने के उपकरण का उपयोग करके, 

िचि˥त ŝपलाइन  को काटकर उȋािदत िकया जा सकता है।

6 काटने वाले िकनारो ंको हटा दŐ  और िकनारो ंको फाइल करŐ।

7 यिद कोई ऑƛाइड पाया जाता है तो पाइप की सतह को साफ करŐ।

8 शाखा पाइप को मुƥ पाइप के साथ 900 के कोण पर सेट और 

संरेİखत करŐ। (Fig 5)

9 िवŝपण को िनयंिũत करने और पैठ Ůाɑ करने के िलए 1.5mm ŝट 

गैप के साथ जॉइȴ  को टैक-वेʒ करŐ । (Fig 5)

10 सभी पाइपो ंको वेʒ करŐ  जैसा िक Fig 6 मŐ िदखाया गया है।

11 'T' जॉइȴ की वेİʒंग के दौरान मशाल के हेरफेर का सही ढंग से 

पालन िकया जाना चािहए। (Fig 7)

12 वेʒ करŐ  और जॉइȴ  को पूरा करŐ -इसे साफ करŐ।

13 सतह दोषो ंका िनरीƗण करŐ ।

कौशल-Ţम (Skill Sequence)

MS पाइप पर T जॉइȴ  60mm OD x 3mm WT 1G İ˕ित (ARC िनरंतर रोिलंग) GMAW-17 
(Tee joints on M.S pipe 60mm OD x 3mm WT 1G position (ARC constant 
rolling) GMAW-17)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• डŌ ाइंग के अनुसार पाइप का िवकास करŐ ।

1G İ˕ित मŐ जॉइȴ ो ंको वेİʒंग करने के िलए पाइप लाइनो ंका उपयोग 

करना सुिवधाजनक होता है। आवʴक वीड सु̊ढीकरण Ůाɑ करने के 

िलए टॉचŊ के िलए एक समान याũा गित बनाए रखŐ, जब और जब टॉचŊ 

नोजल वेʒ ˙ैटसŊ से बंद हो जाए तो ˚े और ˙ैटर ˚े का उपयोग करŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.83

3 पाइप पर िवकास को िचि˥त करŐ  और तदनुसार काट लŐ।

4 पाइपो ंका सही आकार सुिनिʮत करŐ ।

5 हʋे ːील मŐ शाखा पाइपो ं को एक िवशेष ऑƛी-ईंधन गैस 

Ůोफाइिलंग मशीन पर काटा जा सकता है। जहां इस तरह के उपकरण 

उपलɩ नही ं हœ, वहां एक टेɼल की आकृित का उपयोग करके 
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.6.84
वेʒर (Welder) - गैस टंƺटन आकŊ  वेİʒंग

MS शीट पर ɢैट पोजीशन मŐ बीड जमा करना (GMAW - 18) (Depositing bead on M.S 
sheet in flat position (GMAW - 18))

उȞेʴ: इस पाठ के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे।

• ɘेट को डŌ ाइंग के अनुसार िचि˥त करŐ  और सेट करŐ

• िफलर तार का चयन करŐ  और गैस Ůवाह और धारा सेट करŐ

• वीड बेिडंग के साथ या उसके िबना जमा करŐ

• वेʒ को साफ और िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job Sequence)

1 डŌ ाइंग के अनुसार आकार के अनुसार कायŊ तैयार करŐ ।

2 ːेनलेस ːील वायर Űश से जॉब की सतह को साफ करŐ ।

3 डŌ ाइंग के अनुसार जॉब की सतह पर समानांतर लाइन ओ ंको िचि˥त 

करŐ  और लाइन ओ ंको पंच करŐ ।

4 वकŊ पीस जॉब को वकŊ  टेबल पर समतल İ˕ित मŐ सेट करŐ ।

5 0.8mm ʩास वाले M.S.वायर ˙ूल को İ˕ित मŐ ठीक करŐ , = इसे 

लॉक करŐ  और टाचŊ की गाइड Ǩूब, रोलसŊ, ˙ाइरल और कॉȴैƃ 

िटप के माȯम से तार को खीचें।

6 वेİʒंग मशीन शुŝ करŐ। टॉचŊ को मशीन के पॉिजिटव (DC ve) 

टिमŊनल (DCRP) से कनेƃ करŐ।

7 आचŊ से टकराने से पहले आगŊन गैस का Ůवाह खोलŐ।

8 िडप टŌ ांसफर मोड के िलए आकŊ  वोʐेज को 19-21 वोʐ पर सेट करŐ।

9 गैस Ůवाह दर को 8-10 LPM (लीटर Ůित िमनट) पर सेट करŐ ।

10 वायर फीड रेट सेट करŐ  तािक ˌैप ɘेट पर आचŊ को मारकर 90-

100 एİɼयर Ůाɑ हो सके।

11 उपरोƅ धारा सेिटंग के िलए हœड शीʒ/हेलमेट पर डीआईएन 11 या 

12 ɰैक/Ťीन िफʐर Ƹास का उपयोग करŐ।

12 आवʴकतानुसार सुरƗाȏक कपड़े पहनŐ।

13 मशीन मŐ बताए अनुसार वेʒ मोड पर İˢच करŐ ।

14 चाप पर Ōː ाइक करŐ , िडप टŌ ांसफर मोड के िलए आवʴक के ŝप मŐ 

संपकŊ  िटप के अंत से जॉब तक 8 10mm मŐ से एक िफलर तार छड़ी 

बनाए रखŐ।

15 वीड को जॉब की िछिūत लाइन ओ ंपर एक िसरे से दूसरे िसरे तक जमा 

करŐ ।

16 छी ंͤटे हथौड़े से छी ंͤटे िनकालŐ और काबŊन ːील वायर Űश का उपयोग 

करके जॉइȴ  को साफ करŐ।

17 खȏ और दोषो ंके िलए वेʒ वीड का िनरीƗण करŐ ।

कौशल-Ţम (Skill Sequence)

MS शीट पर ɢैट पोजीशन मŐ बीड जमा करना (GMAW - 18) (Depositing bead on M.S 
sheet in flat position (GMAW - 18))

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• डŌ ाइंग के अनुसार ɘेट को िचि˥त करŐ  और सेट करŐ ।

MIG वेİʒंग मशीन की ˕ापना (Setting up of the MIG 

welding machine): तार ˙ूल को ठीक करŐ  और तार को गाइड 

Ǩूब, रोलसŊ ˙ाइरल और संपकŊ  िटप के माȯम से मशाल/ गन के अंत मŐ 

ले जाएं। (Fig 1)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.84

˙ूल से तार खीचें, इसे इनलेट वायर गाइड, डŌ ाइवर रोलसŊ और आउटलेट 

वायर गाइड के माȯम से पास करŐ । (Fig 2 & 3)

तार पर तांबे की कोिटंग के चपटे और छीलने से बचने के िलए रोलर को 

अिधक कड़ा नही ंिकया जाना चािहए।
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करके हटा िदए जाते हœ। सुरƗा के िलए सुरƗाȏक चʳे का भी 

उपयोग करŐ। इसके अलावा वीड पर िकसी भी गैर-धातु जमा को हटाने 

के िलए काबŊन ːील वायर Űश से वीड साफ करना पड़ता है।

संपकŊ  िटप के माȯम से वेİʒंग आचŊ आउटलेट के िलए तार को İ˚ंग 

लाइनसŊ के साथ नाली लाइनसŊ के माȯम से सिपŊल Fig 4 कहा जाता है। 
(Fig 5)

1 िडप टŌ ांसफर की आकŊ  वोʐेज, İːकआउट और वायर फीड दर 

की ˕ापना (Setting up arc voltage, stick out and 

wire feed rate of dip transfer)

2 उपयोग िकए गए संबंिधत धारा के िलए उपयुƅ चाप वोʐेज सेट 

करना (Setting appropriate arc voltage for the cor-

responding current used)

3 İːक-आउट सेट करना (Setting the stick-out): यह 

इलेƃŌ ोड के बाहरी िसरे के िसरे के बीच की दूरी है जब तक िक यह 

Fig 6 मŐ बेस मेटल रेफ़रल (k) को नही ंछूता।

4 वेİʒंग ŮिŢया (बीड्स जमा करना) (Welding procedure 

(depositing the beads):: वेİʒंग टाचŊ (Fig 7) मŐ िटŌ गर 

दबाकर आचŊ पर Ůहार करŐ  और साथ ही िचि˥त लाइन की शुŜआत मŐ 

इलेƃŌ ोड तार की नोक को जॉब से ˙शŊ करŐ ।

5 वेʒ बीड की सफाई (Cleaning the weld bead): वीड और 

बेस मेटल की सतह पर मौजूद छी ंͤटे, एक िचिपंग हथौड़े का उपयोग 
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.6.85
वेʒर (Welder) - गैस टंƺटन आकŊ  वेİʒंग

िडप टŌ ांसफर Ȫारा ɢैट İ˕ित मŐ ː ेनलेस ː ील 2mm मोटी शीट पर बट जॉइȴ  (GMAW - 19) (Butt joint 
on stainless steel 2mm thick sheet in flat position by dip transfer (GMAW - 19))

उȞेʴ: इस पाठ के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे।:

• डŌ ाइंग के अनुसार ɘेट और टैकल वेʒ तैयार करŐ

• टैकल वेʒेड जॉइȴ  को समतल İ˕ित मŐ सेट करŐ

• बीड को उिचत माũा मŐ िफलर मेटल के साथ जमा करŐ

• सतह दोषो ंके िलए साफ और िनरीƗण करŐ ।

कायŊ का Ţम (Job Sequence)

1 डŌ ाइंग के अनुसार शीट तैयार करŐ

2 आवʴक सुरƗा सावधािनयो ंका Ůयोग करŐ ।

3 शीट के िकनारो ंको साफ करŐ।

4 शीट्स को ˍायर बट जॉइंट के ŝप मŐ सेट करŐ  और िसरो ं

पर वेʒ वेʒ करŐ।

5 बैिकंग İ Ōː प पर जॉइȴ  को समतल İ˕ित मŐ ठीक करŐ ।

6 एक आचŊ पर Ōː ाइक करŐ  और टॉचŊ को İ˕र ŝप से घुमाएँ।

7 हʋी बेिडंग के साथ उिचत टॉचŊ कोणो ंका Ůयोग करŐ ।

कौशल-Ţम (Skill Sequence)

पूवŊ सं. 1.5.84 देखŐ 
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.6.86
वेʒर (Welder) - गैस टंƺटन आकŊ  वेİʒंग

बीड को िएिमनयम शीट 2 mm मोटी - पोिजसन ट (GMAW - 01) पर जमा करना (Depositing 
bead on aluminium sheet 2 mm thick - position flat (GMAW - 01) 

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे।

• डŌ ाइंग के अनुसार कायŊ तैयार करŐ

• टंगːन इलेƃŌ ोड के आकार और Ůकार का चयन करŐ

• िडपॉिज़ट ͆यूज़न िफलर के साथ लेɝवडŊ तकनीक का उपयोग करके चलता है

• काम को साफ और िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

1 डायमŐसन  के अनुसार एʞुिमिनयम शीट तैयार करŐ ।

2 ːेनलेस ːील वायर Űश से सतह को साफ करŐ ।

3 गंदगी हटाने के िलए एसीटोन/अʋोहल से रासायिनक सफाई भी 

करŐ ।

4 समानांतर रेखाएँ बनाएँ और रेखाओ ंको डायमŐसन ो ंके अनुसार पंच 

करŐ ।

5 कायŊ को समतल पोिजसन मŐ सेट करŐ ।

6 िबजली की आपूितŊ का चयन इस Ůकार करŐ :

– हीिलयम के मामले मŐ पįररƗण गैस के ŝप मŐ DCEN का उपयोग 

करŐ।

– आगŊन के मामले मŐ पįररƗण गैस और AC पावर ŷोत का उपयोग 

करŐ । अिधकांश वेİʒंग आगŊन गैस का उपयोग करके की जाती है।

7 Fig 1 के अनुसार GTA वेİʒंग ɘांट ˕ािपत करŐ ।

8 टंगːन इलेƃŌ ोड के Ůकार और आकार, करंट, गैस Ůवाह दर का 

चयन करŐ  और उɎŐ मशीन पर सेट करŐ ।

9 एʞुिमिनयम िफलर रॉड चुनŐ। 5% िसिलकॉन के साथ 1.6 MMF।

10 मशीन को चालू करŐ  और आकŊ  पर Ůहार करŐ ।

11 िडपॉिज़ट ɡूजन बायी ंओर वेİʒंग तकनीक का उपयोग करते Šए 

िफलर वायर के साथ चलता है।

12 वेʒ कायŊ को साफ और िनरीƗण करŐ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

बीड को एʞुिमिनयम शीट 2mm मोटाई  पर जमा करना - पोिजसन ɢैट (Depositing bead on 
aluminium sheet 2mm thick - position flat)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• समतल पोिजसन मŐ एʞुिमिनयम पर सीधी रेखा के बीड्स को तैयार करŐ  और अɷास करŐ ।

वेİʒंग के िलए शीट के सही आकार का उपयोग करना सुिनिʮत करŐ।

एʞुिमिनयम (95% AL और 5% SL) िफलर वायर 1.6 MM  चुनŐ।

नीचे दी गई टेबल  के अनुसार करंट  और अɊ पैरामीटर सेट करŐ ।

गैस िसलŐडर का वॉʢ धीरे-धीरे खोलŐ।

िफलर रॉड और टचŊ को 10 से 15 िडŤी और 70 से 80 िडŤी के कोण 

पर वेʒ की रेखा पर रखा जाता है।

वेİʒंग समाɑ करŐ  और Ţेटर भरना सुिनिʮत करŐ।

SS वायर Űश का उपयोग करके वेʒ को Űश करŐ  और यिद कोई हो 

दोष हो तो  की जांच करŐ ।

AC और उǄ आवृिȅ का उपयोग करके गैस टंगːन आचŊ के साथ 

मैɊुअल ŝप से एʞूमीिनयम वेİʒंग करते समय उपयोग िकए जाने 

वाले अİ˕र  का एक टेबल -1
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.6.87
वेʒर (Welder) - गैस टंƺटन आकŊ  वेİʒंग

एʞूमीिनयम शीट 1.6mm पर बट वेʒ ˍायर बट संयुƅ - पोिजसन ɢैट (GTAW - 02) (Butt 
weld square butt joint on aluminium sheet 1.6mm - position flat (GTAW - 02)

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे।

• TIG वेİʒंग ŮिŢया का उपयोग करके एʞुिमिनयम शीट 3 mm मोटी पर ˍायर बट जॉइȴ  वेʒ करŐ ।

• डŌ ाइंग के अनुसार कायŊ तैयार करŐ

• ŝट गैप और टैकल वेʒ सेट करŐ

• लेɝवडŊ तकनीक का उपयोग करके वेʒ बीड्स जमा करŐ

• काम को साफ और िनरीƗण करŐ
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

1 डायमŐसन  के अनुसार एʞूमीिनयम शीट तैयार करŐ ।

2 टंगːन (िज़रकोिनयम) 1.6mm ʩास इलेƃŌ ोड का Ůयोग करŐ ।

3 चादरो ंके िकनारो ंको साफ करŐ ।

4 सतह की सफाई के िलए ːेनलेस ːील वायर Űश का उपयोग करŐ ।

5 चौकोर बट जॉइȴ  सेट करŐ ।

6 टेबल  1 मŐ िदए गए िविभɄ मापदंडो ंका चयन करŐ  और उɎŐ तदनुसार 

सेट करŐ ।

7 बाईं ओर की तकनीक का उपयोग करके जॉइȴ  को समतल पोिजसन 

मŐ वेʒ करŐ ।

8 गǯा भरŐ ।

9 वेʒ Ɨेũ को अǅी तरह साफ करŐ ।

10 दोषो ंसे मुƅ कायŊ का िनरीƗण करŐ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

TIG  वेİʒंग ŮिŢया (TIG welding process)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• TIG वेİʒंग ŮिŢया का उपयोग करके एʞुिमिनयम शीट 3mm मोटाई  पर ˍायर बट जॉइȴ  वेʒ करŐ ।

डŌ ाइंग के अनुसार बट जॉइंट की सेिटंग सुिनिʮत करŐ।

टंगːन इलेƃŌ ोड िटप एसी वेİʒंग-एʞुिमिनयम के िलए जमीन पर होना 

जैसा िक Fig 1 मŐ िदखाया गया है।

टेबल  1 

एʞूमीिनयम ɘेट के मैनुअल AC GTA वेİʒंग के िलए िदशािनदőश

 Plate Welding Joint type Current AC Electrode Nozzle Argon Filler Number 
 thickness position  (Amp) Dia.(mm) size fl ow rod of
 (mm)     (10) mm Rate Dia. runs
      (mm) LPM mm

 2 mm F Square butt 70 - 100 2.4 8.0 10 2.4 1
  H, V Square butt 70 - 100 2.4 8.0 10 2.4 1
  O Square butt 60 - 90 2.4 8.0 13 2.4 1

 3.2 F Square butt 120 - 150 3.2 9.5 10 3.2 1
  H, V Square butt 110 - 140 3.2 9.5 10 3.2 1
  O Square butt 110 - 140 3.2 9.5 13 3.2 1

 4.8 F 600 Single Vee 180 - 220 4.0 11 12 4.0 2
  H, V 600 Single Vee 160 - 200 4.0 11 12 4.0 2
  O 600 Single Vee 170 - 200 4.0 11 12 4.0 2

 6.35 F 600 Single Vee 220 - 240 4.8 12.7 15 4.0 2
  H, V 600 Single Vee 220 - 240 4.8 12.7 15 4.0 2
  O 600 Single Vee 210 - 250 4.8 12.7 18 4.0 2
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.6.88
वेʒर (Welder) - गैस टंƺटन आकŊ  वेİʒंग

िफलेट  वेʒ - एʞूमीिनयम शीट पर टी जॉइȴ  1.6mm - पोिजसन (1F) (GTAW - 03) (Fillet weld 
- Tee joint on aluminium sheet 1.6mm - position (1F) (GTAW - 03)

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे।

• डŌ ाइंग के अनुसार वेʒ तैयार करŐ , सेट करŐ  और टैकल करŐ

• टंगːन इलेƃŌ ोड और िफलर धातु के Ůकार और आकार का चयन करŐ

• लेɝवडŊ तकनीक मŐ वेʒ बीड जमा करŐ

• काम को साफ और िनरीƗण करŐ
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

1 डायमŐसन  के अनुसार एʞूमीिनयम शीट तैयार करŐ ।

2 रासायिनक सफाई िविध और िडबर Ȫारा चादरो ंके िकनारो ंको साफ 

करŐ। सतह की सफाई के िलए ːेनलेस ːील वायर Űश का Ůयोग करŐ

3 एʞूमीिनयम वेİʒंग के िलए "T" जॉइȴ  सेट करŐ ।

4 1.6 mm आकार के टंगːन (िज़रकोिनयम) इलेƃŌ ोड का उपयोग 

करŐ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

िफलेट  वेʒ - एʞूमीिनयम शीट 1.6 mm पर T जोड़ (Fillet weld - T joint on aluminium 
sheet 1.6 mm)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• T जॉइंट को समतल पोिजसन मŐ एʞूमीिनयम पर तैयार और वेʒ करŐ ।

डŌ ाइंग के अनुसार T जॉइंट की सेिटंग सुिनिʮत करŐ।

समान अंतराल पर टैक वेʒ (50 mm įरİƅ) तािक ɘेटŐ 90° बराबर T 

बनाने के िलए सेट हो जाएं।

ŮȑावतŎ धारा शİƅ के िलए टंगːन इलेƃŌ ोड िटप के चयन मŐ पयाŊɑ 

सावधानी बरतŐ। (Fig 3)

जॉइȴ  के संबंध मŐआचŊ की पोिजसन का Ɋाियक ŝप से पालन करने से 

पैठ की कमी से बचा जाता है। Fig 1 और Fig 2 देखŐ।

95% एʞुिमिनयम 5% िसिलकॉन िफलर वायर 1.6 MMF चुनŐ।

वेʒ T जॉइȴ  को बाईं ओर की तकनीक का उपयोग करके समतल 

पोिजसन मŐ रखŐ।

वेʒ Ɨेũ को अǅी तरह से साफ करŐ ।

काम का िनरीƗण करŐ ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.88
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.6.89
वेʒर (Welder) - गैस टंƺटन आकŊ  वेİʒंग

(एʞूमीिनयम शीट 2mm पर कोने के जॉइȴ  के बाहर िफलेट  वेʒ - पोİːयन ɢैट मŐ मोटा (1F) (GTAW 
- 04) (Fillet weld outside corner joint on aluminium sheet 2mm - thick in postion 
flat (1F) (GTAW - 04))

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे।

• डŌ ाइंग के अनुसार कायŊ तैयार करŐ

• ŝट गैप और टैकल वेʒ सेट करŐ

• लेɝ वाडŊ तकनीक का उपयोग करके वेʒ बीड जमा करŐ

• काम को साफ और िनरीƗण करŐ
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236 कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.89

कायŊ का Ţम (Job sequence)

1 शुȠ एʞुिमिनयम िफलर वायर/एʞूमीिनयम 5% िसिलकॉन का 

Ůयोग करŐ ।

2 1.6JMM (िज़रकोिनयम) टंगːन इलेƃŌ ोड का उपयोग करŐ ।

3 पįररƗण गैस आगŊन।

4 डायमŐसन  के अनुसार एʞुिमिनयम शीट तैयार करŐ ।

5 शीट्स के िकनारो ंको साफ करŐ।

6 सतह की सफाई के िलए ːेनलेस ːील वायर Űश का Ůयोग करŐ ।

7 सेट के टुकड़ो ंको सही अंतराल पर और बाहरी कोने के जॉइȴ  के 

िलए सही संरेखण मŐ लŐ (Fig 1)

8 जॉइȴ  को समतल पोिजसन मŐ वेʒ करŐ ।

9 बाहरी कोने के जॉइȴ  मŐ जड़ मŐ सही पैठ के साथ एक समान आकार 

का बीड्स बनाएं।

10 वेʒ Ɨेũ को अǅी तरह साफ करŐ ।

11 पूणŊ बाहरी कोने का िनरीƗण करŐ ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

एʞुिमिनयम शीट पर कोने के जॉइȴ  के बाहर िफलेट  वेʒ 2mm - पोİːयन ɢैट मŐ मोटा (1F) 
(GTAW - 04) (Fillet weld outside corner joint on aluminium sheet 2mm - thick in 
postion flat (1F) (GTAW - 04))

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• बाहरी कोने के जॉइȴ  को एʞुिमिनयम पर समतल पोिजसन मŐ वेʒ करŐ ।डŌ ाइंग के अनुसार बाहरी कोने के जॉइȴ  की ̞ ापना सुिनिʮत करŐ ।

एसी मŐ करंट 60-90 एİɼयर समायोिजत करŐ । (फैिŰकेशन की टेबल  1 

देखŐ - वेʒर EX.NO. 2.2.02)

ːील के कोण के एक टुकड़े से बने बैिकंग बार का उपयोग करŐ , िजसके 

शीषŊ बेवेल या रेडी का उपयोग पैठ मनका को समायोिजत करने के िलए 

िकया जाता है।

ːील Ōː ैप के साथ शीट को बैिकंग बार पर पकड़Ő। (Fig 2)

 — वेʒेड जॉइȴ  को अǅी तरह से साफ करने के बाद सही पैठ के साथ 

बीड्स  का सही संरेखण और एकŝपता।

 — समान चौड़ाई और बीड्स की ऊंचाई के साथ समान तरंगŐ (Fig 3)
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M)  अɷास 1.6.90
वेʒर (Welder) - गैस टंƺटन आकŊ  वेİʒंग

ːेनलेस ːील पर बट वेʒ ˍायर बट संयुƅ शुȠ गैस के साथ 1.6mm मोटी ɢैट (1G) (GTAW - 05) 
(Butt weld square butt joint on stainless steel 1.6mm thick flat with purging Gas 
(1G) (GTAW - 05)

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप आप यह कर सकŐ गे।

• डŌ ाइंग के अनुसार कायŊ तैयार करŐ

• ŝट गैप और टैकल वेʒ सेट करŐ

• बैक पįररƗण गैस Ůवाह दर सेट करŐ

• जमा वेʒ बीड।

• काम को साफ और िनरीƗण करŐ
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

1 बेस मेटल SA 240 टाइप 304L ːेनलेस ːील के िनɻ-काबŊन Ťेड 

का चयन करŐ ।

2 आकŊ  उपयुƅ िविध 1.6 x 125 x 150 mm  - 2 pcs  Ȫारा वेİʒंग 

के िलए आवʴक आकार और आकार मŐ वेʒ की जाने वाली सामŤी 

को काटŐ।

3 उǄ गुणवȅा वाले वेʒ Ůाɑ करने के िलए, वेİʒंग से पहले जुड़ने 

वाली सतहो ंको साफ करŐ। (Fig 1)

4 िफलर वायर ER 308L,  1.6 mm  x 1000 mm  लंबी और 

वेİʒंग ŮिŢयाओ ंका चयन करे। 

5 टंगːन इलेƃŌ ोड EWTh-2, φ 2.0 mm  का चयन करŐ ।

6 ːेनलेस ː ील वेİʒंग और पिजōग (यानी आगŊन) के िलए पįररƗण गैस 

का चयन करŐ ।

7  GTAW के िलए वेİʒंग पावर ŷोत तैयार करŐ ।

8  ːेनलेस ːील शीट लेआउट पूरी तरह से िकया जाना चािहए।

9  बैक पिजōग अरŐजमŐट (Fig 2) तैयार करŐ  और अ˕ायी ŝप से  

अˣे̱ɰ करŐ ।

10 Ůवाह मीटर मŐ उपयुƅ गैस Ůवाह दर को समायोिजत करŐ  (टेबल -1 

देखŐ) 10-12 lpm (लीटर Ůित िमनट)। 

टेबल 1

    Base Electrode           Electrical characteristics  Filler rod     Shielding        Purging Gas-
   metald ia. mm                                                    dia. mm     gas-argon        Argon flow

etar  etar wolf                      kcihT   
.nim/l  .nim/l elzzoN         tloV         pmAmm     

  size

   1.6 - 3.2            EWTh-25 0 - 90 12   10    1.6-2.4    103  - 4
     2.0

    3.2 - 6.4      2.07 0 - 1201 2  10        2.4    103  - 4

   6.4 - 12.7       2.0            100 - 150 12   12        2.4    123  - 4

    Base Electrode           Electrical characteristics  Filler rod     Shielding        Purging Gas-
   metald ia. mm                                                    dia. mm     gas-argon        Argon flow

etar  etar wolf                      kcihT   
.nim/l  .nim/l elzzoN         tloV         pmAmm     

  size

   1.6 - 3.2            EWTh-25 0 - 90 12   10    1.6-2.4    103  - 4
     2.0

    3.2 - 6.4      2.07 0 - 1201 2  10        2.4    103  - 4

   6.4 - 12.7       2.0            100 - 150 12   12        2.4    123  - 4

11  जॉइंट का Ůकार: Ťूव, बट।

टैक वेʒ का उपयोग पाइप के अनुभागो ंको एक साथ रखने 

के िलए िकया जाता है।

12 वेʒ जोड़ो ंको माİˋंग टेप से ढकŐ  और सील करŐ ।

13  इनपुट आगŊन गैस 20lpm शुŝ मŐ और 3-4lpm वेİʒंग के दौरान 

ŝट पास की सुरƗा के िलए बैिकंग गैस के ŝप मŐ।

हमेशा PPE (पसŊनल Ůोटेİƃव इिƓपमŐट) पहनŐ धुएं और 

गैसŐ आपके ˢा˖ के िलए खतरनाक हो सकती हœ।

14 उिचत टॉचŊ कोण बनाए रखते Šए बीड को शुŝ करने और रोकने, 

वेİʒंग करने और चलाने का अɷास करŐ।

15  GTAW टॉचŊ को वेİʒंग की िदशा के िवपरीत लगभग 70 से 80º 

और बेस मेटल सतह के िवŜȠ 90º पर पकड़Ő (Fig 3)

16  टाचŊ पर İˢच करके आकŊ  पर Ůहार करŐ  और इलेƃŌ ोड को वेʒ पूल 

के बीिडंग िकनारे पर िनदő ͤिशत िकया जाना चािहए।   

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.90
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ɘाईवुड या अ˕ायी शेड Ůदान करके वेİʒंग Ɨेũ को पंखे, 

खुले दरवाजे या हवा के सीधे संपकŊ  मŐ आने से बचाएं।

17  ŝट पास को İ Ōː ंगर बीड तकनीक से वेʒ करŐ । जब ŝट पास को 

वेʒ िकया जाता है, तो कील वेʒ को पूरी तरह से हटा िदया जाना 

चािहए। 

18  बŠत अिधक इंटरपोज़ तापमान और वेʒ Ɨेũ के अिधक ताप से बचने 

के िलए कम ताप इनपुट बनाए रखŐ। 

बैिकंग गैस पजŊ को तब तक बनाए रखा जाएगा जब तक वेʒ 

िडपॉिजट की कम से कम दो परतŐ नही ंबन जाती हœ। कवर 

पास के पूरा होने के बाद, परिगंग डैʈ  (ʩव˕ा) को हटा 

िदया जाएगा।  

19  वेİʒंग के दौरान और बाद मŐ ̊ʴ िनरीƗण िकया जाएगा। 

20 िकसी भी अ˕ायी वेʒेड अटैचमŐट को Ťाउंड ऑफ िकया जाएगा 

और उपयुƅ गैर-िवनाशकारी परीƗण जैसे िक Ůवेश परीƗण Ȫारा 

िनरीƗण िकया जाएगा।

ŝट ऑƛीकरण को रोकने के िलए आगŊन पिजōग के साथ 

S.S  वेʒ की Ŝट की रƗा करना सामाɊ अɷास है।

कौशल अनुŢम (Skill Sequence)

यह आपको S.S की सफल वेİʒंग मŐ मदद करेगा। संतोषजनक वेʒ 

गुणो ंको सुिनिʮत करने के िलए वेİʒंग उपभोƶ सामिŤयो ंऔर ŮिŢयाओ ं

का चयन करते समय िनɻिलİखत िवचारो ंकी आवʴकता होती है।

1  जॉइंट िडजाइन Joint Design:

ˍायर बट जॉइंट पर िसंगल Ťूव वेʒ का चयन करŐ। वगाŊकार बट जोड़ 

सबसे सरल है, Ɛोंͤिक इसमŐ कम मोटाई वाली सामŤी के िलए केवल 

वगाŊकार िकनारे की आवʴकता होती है और यह िकफायती है, बशतő िक 

कोई पयाŊɑ पैठ और ताकत Ůाɑ करने मŐ सƗम हो। (Fig 1)

2  जॉइंट सफाई (Joint Cleanliness):

साफ िकए जाने वाले Ɨेũ मŐ खांचे के Ůȑेक तरफ कम से कम 12 mm  के 

िलए वेʒ Ťूव चेहरे और आसɄ सतहो ंको शािमल करना चािहए।

ːेनलेस ːील सामŤी को एसएस पिहयो ं या SS Űश से साफ िकया 

जाएगा जो पहले अɊ सामिŤयो ंपर इˑेमाल नही ंिकया गया था। ːेनलेस 

ːील सामŤी को साफ करने के िलए काबŊन ːील Űश का उपयोग नही ं

िकया जाना चािहए। जो पहले अɊ सामिŤयो ंपर इˑेमाल नही ंिकया गया 

था। ːेनलेस ːील सामŤी को साफ करने के िलए काबŊन ːील Űश का 

उपयोग नही ंिकया जाना चािहए।

केवल ːेनलेस ːील पर उपयोग के िलए काटने और 

Ťाइंिडंग टूʤ , हथौड़ो ंआिद का एक सेट बनाए रखना और 

एक ही विकō ग टेबल पर और उसी वकŊ शॉप मŐ काबŊन ːील 

और ːेनलेस ːील को संभालने से बचने के िलए भी अǅी 

कारीगरी है।

3 ǜाइंट िफ़ट-अप: (िवŝपण िनयंũण) Joint Fit-up: 

(Distortion control)

ːेनलेस ː ील वेʒ गुणवȅा और िवŝपण िनयंũण के िलए चुˑ िफट और 

अǅी संयुƅ तैयारी महȕपूणŊ हœ।

ːेनलेस ː ील का थमŊल िवˑार काबŊन ːील की तुलना मŐ बŠत अिधक है, 

इस Ůकार अिधक िसकुड़न तनाव और वारपेज की संभावना पैदा होती है।

इस िवŝपण को उपयुƅ िजƺ और िफƛचसŊ (Fig 2), उिचत संयुƅ 

िफट-अप और एक सही वेİʒंग अनुŢम के साथ िनयंिũत िकया जा सकता 

है।

िजƺ और िफ˾चर का उपयोग।

पतली सामŤी पर बिकंग और िवŝपण से पूरी तरह बचना मुİʭल है।

संयुƅ के दोनो ंिसरो ंसे 10 mm  अंदर की ओर वेʒ करŐ  और बैक पिजōग 

सेट-अप को इकǧा करŐ  (Fig 3)

4  िफलर वायर (Filler Wire)

 वेİʒंग उपभोƶ सामिŤयो ंका चयन ऑːेिनिटक ːेनलेस ːील के 

Ůकार और इİǅत सेवा पर िनभŊर करता है। 
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वेİʒंग सोसाइटी (AWS) वगŎकृत िफलर वायर  ER 308Lके िलए 

िफलरवायर के कम काबŊन Ťेड का चयन करŐ  यहां 2.0mm.’L ‘का 

उपयोग िकया गया है जो कम काबŊन सामŤी को इंिगत करता है। काबŊन 

सामŤी को कम करने से काबाŊइड वषाŊ की संभावना भी कम हो जाती है। 

(Fig 4)

ŝट गैप के आनुपाितक िफलर वायर साइज का चयन करŐ ।

िफलर वायसŊ को एक सूखे, धूल रिहत बाड़े के भीतर सीलबंद, गंदगी और 

नमी Ůूफ कंटेनर मŐ ːोर करŐ ।

अŮयुƅ िफलर वायर को उनके कंटेनर मŐ लौटा दŐ  और बैठे रहŐगे।

जंग लगे या तेल, Ťीस, गंदगी आिद से दूिषत िफलर वायर को ȑाग दŐ।

5  टंगːन इलेƃŌ ोड की तैयारी (Tungsten Electrode 

preparation:)

टंगːन इलेƃŌ ोड गैर-उपभोǛ हœ यिद ŮिŢया ठीक से 

उपयोग की जाती है, Ɛो ंͤिक वे िपघलते नही ंहœ या वेʒ मŐ 

˕ानांतįरत नही ंहोते हœ।

टंगːन िटɛ आम तौर पर तैयार की जाती हœ (Fig 5)

टंगːन इलेƃŌ ोड को गैस कप से लगभग mm  तक बढ़ाया जाना चािहए।

टंगːन की उिचत तैयारी (Proper tungsten preparation 

(Fig 6):- टंगːन इलेƃŌ ोड को लंबाई मŐ Ťाइंड करŐ , पीस के िनशान 

करंट को Ůितबंिधत न करŐ । िमरर िफिनश और भी बेहतर है।

गलत टंगːन तैयारी (Wrong tungsten preparation)

-  आड़े-ितरछे पीसने के िनशान वेİʒंग करंट को Ůितबंिधत करते हœ, 

आकŊ  वंडर, टंगːन समावेशन का कारण बनते हœ।

सुरƗा Safety: टंगːन जैसी बŠत कठोर िŰटल सामŤी को 

Ťाइंिडंग के समय चोट लगने का जोİखम काफी अिधक होता 

है,

1  सुरƗा चʳा पहनŐ

2  वŐͤिटलेशन के संबंध मŐ िवशेष सावधािनयो ं पर िवचार 

िकया जाना चािहए।

एक दूिषत इलेƃŌ ोड को आगे उपयोग करने से पहले डŌ े िसंग की 

आवʴकता होगी।

6 पįररƗण गैस (Shielding Gas):

 GTAW ŮिŢया के िलए सही शीİʒंग गैस का चयन करने से ːेनलेस 

ːील की वेİʒंग बŠत आसान हो जाएगी।

 GTAW के िलए आगŊन सबसे अिधक इˑेमाल की जाने वाली 

पįररƗण गैस है।

 अिधकांश ːेनलेस ːील मŐ शािमल होने के िलए Ůयोग िकया जाता है। 

नाइटŌ ोजन लेने और वेʒ मŐ फेराइट सामŤी के पįरणामˢŝप कम 

होने से बचने के िलए एक पįररƗण गैस के ŝप मŐ आगŊन की पयाŊɑ 

आपूितŊ की आवʴकता होती है।

7  पिजōग गैस (Purging Gas):

 ːेनलेस ːील मŐ सभी एकल वेʒेड नाली जोड़ो ंको एक िनİʻय गैस 

बैक पजŊ के साथ ŝट पास का उपयोग करके वेʒेड िकया जाएगा।

 ːेनलेस ːील मŐ वेʒ के ŝट पास बनाते समय, वेʒ के पीछे की 

तरफ िनिहत हवा वेʒ को दूिषत कर सकती है।

Ŝट (बीड के नीचे) के ऑƛीकरण और जोड़ की दीवार के 

अंदर संलयन की कमी को रोकने के िलए, इस Ɨेũ से हवा 

को शुȠ िकया जाना चािहए। इस बैकसाइड सुरƗा के िलए 

आगŊन सबसे ʩापक ŝप से इˑेमाल की जाने वाली गैस है। 

 नाइटŌ ोजन का उपयोग बैकअप गैस के ŝप मŐ भी िकया जा सकता है। 

आगŊन बैक अप गैस अिधकतम सुरƗा Ůदान करेगी।

 Ůवाह दर(flow rate) के िलए टेबल -1 देखŐ। 

8  वेİʒंग शİƅ ŷोत (Welding power source):

 आम तौर पर, डायरेƃ करंट इलेƃŌ ोड िनगेिटव (DCEN) पोलįरटी 

का उपयोग वेİʒंग पावर सɘाई के साथ िकया जाता है िजसमŐ डŌ ॉिपंग 

िवशेषता (वोʐ-एɼीयर) या ːेनलेस ːील के GTAW के िलए एक 

िनरंतर करंट आउटपुट होता है। 

हʋे ː ील की तुलना मŐ ː ेनलेस ː ील मŐ उǄ िवद्त Ůितरोध 

और कम तापीय चालकता होती है। इसिलए, ːेनलेस ːील 

के तारो ंको समान आकार के हʋे ːील के तारो ंकी तुलना 

मŐ लगभग 20% कम करंट की आवʴकता होती है।

 टेबल 1 मŐ इʼतम वतŊमान ŵेिणयां (Optimum current ranges) 

दी गई हœ।
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9  पिजōग ʩव˕ा Purging Arrangements: (Fig 7)

 वेİʒंग शुŝ करने से पहले, संयुƅ के अंदर ऑƛीकरण वातावरण 

को खȏ करने के िलए पयाŊɑ शुİȠकरण िकया जाना चािहए। कदम 

इस Ůकार हœ:

a   बैक-पिजōग के िलए 99.99% आगŊन का उपयोग करŐ।

b  वेʒ ǜाइंट को माİˋंग टेप से कवर और सील करŐ ।

c  आʷˑ करŐ  िक लगभग शूɊ आंतįरक शुȠ गैस दबाव के आʷासन के 

िलए, गैस वŐͤिटंग िछū मŐ इनपुट पƗ के बराबर या उससे अिधक Ůवाह 

Ɨमता है।

d  इनपुट आगŊन 20 लीटर Ůित िमनट की Ůवाह दर पर।

e  वेİʒंग शुŝ करने से पहले पूणŊ शुİȠकरण Ůाɑ करने के िलए गैस 

Ůवाह समय बनाए रखŐ।

f  बैकअप गैस को अिधमानतः  कम िबंदु पर िसːम मŐ Ůवेश करना 

चािहए, वातावरण को ऊपर की ओर िव˕ािपत करने के िलए और 

वेʒ िकए जाने वाले जोड़ से परे िबंदुओ ंपर वŐट िकया जाना चािहए। 

10  ऑƛीजन ˑर माप  (Oxygen level measurement):

Ŝट एįरया के अंदर ऑƛीजन का अनुमेय ˑर 1% से कम 

होगा।

 वेİʒंग Ȫारा माप लŐ - गैस ऑƛीजन िवʶेषक और इसे įरकॉडŊ करŐ । 

Ůवाह दर और िनˑɩता समय बढ़ाएँ, यिद जोड़ ऑƛीजन सामŤी 

की अˢीकायŊ सीमा के साथ पाया जाता है, और जाँच को दोहराएं। 

उǄ ˑ र की ऑƛीजन सामŤी के मामले मŐ, िसलŐडर मŐ िनिहत आगŊन 

पर भी ऑƛीजन माप िकया जाएगा।

11 वेİʒंग अनुŢम (Welding sequence)

1  वेİʒंग ऑपरेशन शुŝ करने से पहले वेİʒंग ŮिŢया मŐ िदए गए मान 

के िलए गैस Ůवाह दर को कम करŐ।

2  चाप शुŝ करने के िलए उǄ आवृिȅ का उपयोग करŐ , और शुŝ होने 

वाले खरोचं से बचŐ Ɛोंͤिक वेʒ टंगːन से दूिषत हो जाता है।

3  जड़ खोलने के माȯम से शुȠ गैस हािन और वायुमंडलीय संदूषण को 

कम करने के िलए, संयुƅ के चारो ंओर वेİʒंग Ůगित से ठीक पहले 

वेİʒंग के दौरान सील टेप को हटा दŐ। 

4  जब ŝट पास को वेʒ िकया जाता है, तो कील वेʒ को वेʒ का 

िहˣा बनने या पूरी तरह से हटाने के िलए िफर से जोड़ा जाना चािहए।

5  टाचŊ को सावधानी से चलायŐ तािक टंगːन इलेƃŌ ोड दूिषत न हो।

 6  ːेनलेस ːील वेİʒंग से अिधकतम इंटरपोज़ तापमान को 175ºC 

तक बनाए रखŐ। उǄ याũा गित की िसफाįरश की जाती है, जो गमŎ 

इनपुट को कम करेगी, काबाŊइड वषाŊ को कम करेगी और िवŝपण को 

कम करेगी।

7  वेʒ का चेहरा थोड़ा उȅल होना चािहए और सु̊ढीकरण ɘेट की 

सतह से लगभग 1.5 िममी ऊपर होना चािहए। 

8  साफ-सफाई बŠत जŝरी है, काबŊन िपक-अप, हाडŊिनंग और हॉट 

Ţैिकंग से बचने के िलए वेʒ Ɨेũ पर िवशेष ȯान िदया जाना चािहए। 

वायर Űिशंग ːेनलेस ːील वायर Űश से की जानी चािहए।

9  सुिनिʮत करŐ  िक वेİʒंग के पूरा होने के बाद ɗुर डैम को हटा िदया 

गया है।

वेİʒंग गमŎ के कारण उɎŐ जलने से रोकने के िलए ɗुर डैम 

जॉइȴ से काफी दूर İ˕त होना चािहए। (Fig 8)

12 पोː वेʒ सफाई (Post weld cleaning):

 सामŤी के संƗारण गुणो ंको बहाल करने के िलए सतह के दोषो ंको 

दूर करŐ । वेʒ मेटल मŐ वेʒ ˙ैटर और ˠैग जैसे कुछ दोषो ं को 

पीसकर दूर करना आसान है। वेʒ और गमŎ Ůभािवत Ɨेũ के भारी 

ऑƛीकरण, वेİʒंग से िकसी भी आपिȅजनक सतह के मिलनिकरण 

को िपकिलंग और पैिसवेशन उपचार Ȫारा सबसे अǅा हटाया जाता 

है।

13 िपकिलंग और पैिसवेशन (Pickling and Passivation):

 िपकिलंग रासायिनक तरीको ं से वेʒ धातु की सतह से ऑƛाइड 

िफʝ को हटाना है। हाइडŌ ोɢोįरक (HF) और नाइिटŌ क (HNO3) 

एिसड के योग। 5% नाइिटŌ क एिसड घोल तैयार करने के िलए 1 लीटर 

ठंडे पानी मŐ 50 िमली एिसड िमलाएं। पानी मŐ हमेशा डालŐ। एिसड 

लगाने के दौरान अिधकतम संपकŊ  समय 30 िमनट एिसड लगाने से 

पहले और बाद मŐ पानी लगाएं।

14  ̊ ʴ िनरीƗण पूणŊता, अितįरƅ सु̊ढीकरण और अंडरकिटंग के 

साƙ के िलए सभी वेʒ्स की ̊ʴ परीƗा करŐ  (Fig 9)

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.90

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



242

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.6.91
वेʒर (Welder) - गैस टंƺटन आकŊ  वेİʒंग

ːेनलेस ːील शीट 1.6mm पर िफलेट  वेʒ T जोड़ - पोिजसन ɢैट 1F (GTAW - 06) (Fillet weld 
Tee joint on stainless steel sheet 1.6mm - position flat 1F (GTAW - 06)

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे।

• डŌ ाइंग के अनुसार वेʒ तैयार, सेट और टैकल करŐ

• वेʒ बीड को समतल पोिजसन मŐ जमा करŐ

• काम को साफ और िनरीƗण करŐ
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जॉब का Ţम (Job Sequence)

1 शीट को डŌ ाइंग के अनुसार तैयार करŐ  और िकनारो ंको साफ करŐ।

2  ːेनलेस ːील वायर Űश का उपयोग करके सतहो ंको साफ करŐ ।

3  शीट को वेİʒंग टेबल पर ‘T’ जोड़ के ŝप मŐ सेट करŐ ।

 सुरƗा उपकरण पहनŐ।

4  GTA वेİʒंग ɘांट को आगŊन गैस से सेट करŐ ।

5  डीसी अधŊवृȅ के िलए 1.6 mmf इलेƃŌ ोड और 2 mmf िफलर रॉड 

और इलेƃŌ ोड िटप का चयन करŐ ।

6  वतŊमान 60 एɼीयर को 90 एɼीयर पर सेट करŐ ।

7  जॉब पीस को सेट करना और टैकल करना

8  टुकड़ो ंको वेİʒंग टेबल पर T जॉइंट के ŝप मŐ रखŐ।

9  समथŊन का उपयोग करके टुकड़ो ंको İ˕ित मŐ रखŐ।

10  सुिनिʮत करŐ  िक ऊȰाŊधर टुकड़ा िबना अंतराल के Ɨैितज ˕ान के 

लंबवत है।

11  एक वगŊ के साथ जांचŐ।

12  जोड़ को दोनो ंिसरो ंपर और बीच मŐ भी टैक-वेʒ करŐ।

13  टॉचŊ को जोड़ के लंबवत पकड़Ő और याũा की िदशा की ओर लगभग 

(15-30°) के कोण पर इंिगत करŐ।

14  एक चाप पर Ůहार करो और एक पोखर ˕ािपत करो। सुिनिʮत करŐ  

िक साइड की दीवारŐ  ‘T’ जोड़ की जड़ तक िपघल जाएं।

15  िफलर रॉड को टैिपंग मोशन मŐ जोड़Ő , जब आप िफलर मेटल को हटाते 

हœ तो टॉचŊ को आगे बढ़ाएं।

16  याद रखŐ, तार िनकालते समय तार को सुरƗाȏक गैस शीʒ मŐ रखŐ।

17  मनके को पूरा करो, सभा को ठǷा करो

कौशल अनुŢम (Skill Sequence)1F

ːेनलेस ːील शीट 1.6 िममी İ˕ित ɢैट 1F पर पिǥका वेʒ T संयुƅ (GTAW - 06)

उȞेʴ: यह आपकी मदद करेगा

• डŌ ाइंग के अनुसार वेʒ तैयार करŐ , सेट करŐ  और टैक करŐ ।

‘T’ जोड़ मŐ - धातु की मोटाई की परवाह िकए िबना भराव धातु आवʴक 

है।

एक िनयम के ŝप मŐ, पिǥका जोड़ो ंके दोनो ंिकनारो ंपर वेʒ िकया जाना 

चािहए।

सीम के ऊपर से गुजरने की संƥा सामŤी की मोटाई और ŮिŢया मŐ िकए 

जाने वाले वेʒ के आकार पर िनभŊर करेगी। 

सही गैस Ůवाह के िलए िसफाįरशो ंका पालन करŐ , अɊथा पįररƗण गैस 

Ůभावी नही ंहोगी।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.91
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Ůमुख सामŤी एवं विनमाŊण (CG & M) अɷास 1.6.92
वेʒर (Welder) - गैस टंƺटन आकŊ  वैİʒंग

एʞूमीिनयम पाइप पर पाइप बट जॉइȴ φ50mm x 3mm WT समतल पोिजसन मŐ 1G (GTAW - 07) 
(1G)(Pipe butt joint on Aluminium pipe φ50mm x 3mm WT in flat position 1G 
(GTAW - 07) (1G)

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे।

• TGI वैİʒंग Ůिकया का उपयोग करके ɢैट पोिजसन मŐ एʞूमीिनयम पाइप दीवार मोटाई 3 mm और 50mm मŐ वेʒ ̱ ायर  बट संयुƅ।

• डŌ ॉइंग के अनुसार कायŊ तैयार करे 

• ŝट गैप और टैकल वेʒ सेट करŐ

• डाउन वडŊ वैİʒंग का उपयोग करके वेʒ बीड जमा करŐ

• वेʒ दोषो ंको साफ और िनरीƗण करŐ
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

कौशल-Ţम (Skill sequence)

एʞूमीिनयम पाइप पर पाइप बट जोड़ φ50mm x 3mm WT ɢैट पोिजसन मŐ 1G (GTAW - 07) 
(1G) (Pipe butt joint on Aluminium pipe φ50mm x 3mm WT in flat position 1G 
(GTAW - 07) (1G)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• एʞुिमिनयम पाइप बट जॉइंट को ɢैट 1G पोजीशन मŐ तैयार और वेʒ करŐ ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.92

1 िदए गए डायमŐसन ो ंके अनुसार एʞूमीिनयम पाइप को काटŐ और तैयार 

करŐ

2 V ɰॉक-एंगल आयरन की मदद से टैकल वेʒ के िलए पाइपो ंको 

समतल पोिजसन (बट) मŐ संरेİखत करŐ ।

3 जॉइȴ ो ंको घुमाकर 120° पर ले जाएं और टैिकंग को पूरा करŐ ।

4 नीचे की ओर वेİʒंग की पोिजसन बनाए रखने के िलए रोलर œːड का 

उपयोग करŐ ।

5 अǅे वेʒ पįरणाम के िलए पाइप को एक समान गित से घुमाएं।

6 आगे की वेİʒंग पाइप को अगले खंड मŐ घुमाकर की जाती है और पूरा 

िकया जाता है।

7 उपरोƅ ŮिŢया को तब तक दोहराएं जब तक िक जॉइȴ  पूरी तरह 

से वेʒ न हो जाए।

8 घूणŊन İ˕रता से वकŊ पीस को हटा दŐ।

9 वेʒ बीड्स साफ करŐ  और िनरीƗण करŐ।

पाइप वेİʒंग एक अȑिधक कुशल वेİʒंग ऑपरेशन है, िजसमŐ पाइप 

के समान ŝप से िपघले Šए िकनारो ंȪारा सही संरेखण और अǅी पैठ 

शािमल है।

पाइप के ʩास के अनुसार घूणŊन İ˕रता का चयन करŐ।

टैकल िकए गए पाइपो ंको रोटेिटंग िफƛचर पर रखŐ और रोटेशन की 

ůीनेस की जांच करŐ ।

अǅी पैठ और सतह की उपपोिजसन के िलए टैक के उिचत िपघलने को 

सुिनिʮत करŐ ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.6.93
वेʒर (Welder) - गैस टंƺटन आकŊ  वेİʒंग

MS  पाइप पर T जॉइȴ  φ50mm OD x 3mm WT पोिजसन ɢैट 1F (GTAW - 08) (Tee joint 
on MS pipe φ50mm OD x 3mm WT position flat 1F (GTAW - 08)

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे।

• डŌ ाइंग के अनुसार कायŊ तैयार करे 

• ŝट गैप और टैकल वेʒ सेट करŐ

• टोिलंग पोिजसन मŐ वेʒ बीड जमा करŐ

• वेʒ दोष को साफ और िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

1 पाइप को िदए गए आकार मŐ काटŐ।

हʋे ːील मŐ शाखा घटको ं को काटना माइʒ ːील मŐ Űांच 

कंपोनŐट्स की किटंग Cutting of branch components in 

mild steel

2 90° िडŤी T के िलए कायŊ तैयार करŐ । (Fig 4)

3 पाइप पर कायŊ  को िचि˥त करŐ  और तदनुसार काट लŐ।

4 पाइपो ंका सही आकार सुिनिʮत करŐ ।

5 हʋे ː ील मŐ शाखा पाइपो ंको एक िवशेष ऑƛीɡूल गैस Ůोफाइिलंग 

मशीन पर काटा जा सकता है। जहां इस तरह के उपकरण उपलɩ 

नही ंहœ, वहां एक टेɼलेट  की आकृित का उपयोग करके ŝपरेखा को 

िचि˥त करके शाखा का उȋादन िकया जा सकता है जैसा िक िचũ 4 

मŐ िदखाया गया है और ˌाइबर या नुकीले चाक के बाद कŐ ū िछūण 

िकया जा सकता है। तब शाखा को मैɊुअल ŝप से संचािलत ऑƛी-

ईंधन गैस काटने के उपकरण का उपयोग करके, िचि˥त ŝपरेखा को 

काटकर उȋािदत िकया जा सकता है

6 काटने वाले िकनारो ंको हटा दŐ  और िकनारो ंको फाइल करŐ ।

7 यिद कोई ऑƛाइड पाया जाता है तो पाइप की सतह को साफ करŐ।

8 शाखा पाइप को मुƥ पाइप के साथ 90° िडŤी  के कोण पर सेट और 

संरेİखत करŐ। (Fig 5)

9 िवŝपण को िनयंिũत करने और पैठ Ůाɑ करने के िलए 2 mm ŝट 

गैप के साथ जॉइȴ  को टैक-वेʒ करŐ । (Fig 5)

10 ‘T’ जॉइȴ  की वेİʒंग के दौरान टाचŊ और िफलर वायर के हेरफेर का 

सही ढंग से पालन िकया जाना चािहए। (Fig 7)

11 वेʒ करŐ  और जॉइȴ  को पूरा करŐ -इसे साफ करŐ।

12 सतह दोषो ंका िनरीƗण करŐ ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

MS पाइप पर T जॉइȴ φ50mm  OD x 3 mm WT पोिजसन ɢैट 1F (GTAW - 08) (T joint 
on MS pipe φ50mm OD x 3 mm WT position flat 1F (GTAW - 08)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• MS पाइप पर T जॉइंट को समतल पोिजसन मŐ तैयार और वेʒ करŐ ।

सभी पाइप वेİʒंग के साथ सामना की जाने वाली एक किठनाई वेİʒंग पूरी 

होने के बाद पाइपो/ंǨूबो ंकी िवकृित या गलत संरेखण है। एक, िवŝपण 

को रोकने या कम करने के िलए अƛर इˑेमाल की जाने वाली िविध 

वेİʒंग के दौरान पाइप या Ǩूबो ंको एक İ˕रता मŐ जकड़ना है और Ƒœप 

को हटाने से पहले इसे ठंडा होने देना है।

इसके अलावा, चंूिक वेʒ की जड़ पŠंच योƶ नही ंहै और Ɛोंͤिक आंतįरक 

सतह बहने वाले तरल पदाथŘ के संपकŊ  मŐ है, Ůवेश मानक उǄ हœ। दो 

सामाɊ पाइप वेİʒंग दोष बŠत अिधक पैठ और पैठ की कमी हœ। Ǩूिबंग 

का उपयोग करने से पहले इन दोषो ंकी मरʃत की जानी चािहए।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.93
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बट जॉइȴ  के अलावा पाइप वेİʒंग मŐ - िवकास Ůाɑ करना और 
उपयुƅ जॉइȴ के िलए टेɼलेट तैयार करना बŠत आवʴक है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.93
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.6.94
वेʒर (Welder) - गैस टंƺटन आकŊ  वेİʒंग

लौह और अलौह धातु पर ɘाǚा Ōːैट किटंग (PAC - 01) (Plasma straight cutting on 
ferrous and non-ferrous metal (PAC - 01)

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे।

• ɘेट पर किटंग लाइनो ंको िचि˥त करना (जॉब )

• सीधे काटने के िलए कायŊ िनधाŊįरत करŐ

• िकनारो ंको साफ करŐ  और दोषो ंका िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

1 टॉचŊ को बेस मेटल के िकनारे के िजतना करीब हो सके रखकर काटना 

शुŝ करŐ ।

2 पायलट आकŊ  को Ůǜिलत करने के िलए िटŌ गर खीचंो।

3 टाचŊ को वकŊ पीस के पास ले जाकर किटंग आकŊ  शुŝ करŐ

4 आकŊ   के वकŊ पीस के नीचे से गुजरने की ŮतीƗा करŐ ।

5 टाचŊ को धीरे-धीरे, वकŊ पीस के लंबवत ले जाना शुŝ करŐ। अपनी गित 

का आकलन करने के िलए वकŊ पीस के िनचले िहˣे से िनकलने वाली 

िचंगारी देखŐ। यिद ɘेट के नीचे िचंगारी िदखाई नही ंदे रही है, तो आपने 

धातु मŐ Ůवेश नही ंिकया है। ऐसा इसिलए है Ɛोंͤिक आपकी याũा की 

गित बŠत तेज है या आपके पास अपयाŊɑ आउटपुट एɼरेज है।

6 कट के अंत मŐ, टाचŊ को थोड़ा सा कोण दŐ  या कट िसːम को पूरी तरह 

से समाɑ करने के िलए कुछ समय के िलए ŜकŐ ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

लौह और अलौह धातु पर ɘाǚा Ōːैट किटंग (PAC - 01) (Plasma straight cutting on ferrous 
and non-ferrous metal) (PAC - 01)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• लौह और अलौह धातु पर ɘाǚा Ōːैट किटंग करŐ  और अɷास करŐ ।

1 ɘाͅमा कटर पायलट आकŊ  को आरंभ करने के िलए या तो "उǄ 

आवृिȅ Ůारंभ" या "संपकŊ  Ůारंभ" तकनीक का उपयोग करते हœ। 

यिद आप टेलीफोन, कंɗूटर, सीएनसी मशीन या अɊ इलेƃŌ ॉिनक 

उपकरणो ंके पास ɘाǚा कटर का उपयोग करने की योजना बना रहे 

हœ, तो ȯान रखŐ िक उǄ आवृिȅ (HF) अƛर इलेƃŌ ॉिनक िनयंũण मŐ 

हˑƗेप करती है।

2 संभािवत HF सम˟ाओ ंसे बचने के िलए, सभी मशीनो ंमŐ संपकŊ  Ůारंभ 

िडज़ाइन होता है जो हˑƗेप का कारण नही ंबनता है। इससे भी बेहतर 

संपकŊ  Ůारंभ िविध एक ̊ʴमान पायलट चाप बनाती है जो आपको 

मशाल को बेहतर पोिजसन मŐ लाने मŐ मदद करती है।

Ůी-कट चेकिलː (Pre-cut checklist)

काटने से पहले सलाह के कुछ अंितम शɨ:

3 उिचत सुरƗा ŮिŢयाओ ंका पालन करŐ  और ʩİƅगत सुरƗा उपकरण 

पहनŐ - ओनर मैनुअल पढ़Ő !

4 टॉचŊ की नोक, इलेƃŌ ोड और शीʒ कप का िनरीƗण करŐ  और खराब 

हो चुकी वˑुओ ं को बदलŐ। खराब भागो ं के कारण खराब किटंग 

ŮदशŊन (और ऑपरेटर हताशा) से बचने के िलए खचŊ अǅी तरह से 

लायक है।

5 कंŮेसर या बॉटल गेज पर गैस/वायु दाब की जाँच करŐ ।

6 ɘाǚा मशीन चालू करŐ ।

7 एɼरेज िनयंũण (आमतौर पर अिधकतम) सेट करŐ  और हवा के दबाव 

की जांच करŐ ।

8 जहां आप Ťाउंड Ƒœप को सुरिƗत करने की योजना बनाते हœ, वहां जंग 

या पŐट को पीस लŐ। यह कदम 12-AMP मशीनो ंके साथ महȕपूणŊ है; 

उनके पास जंग और पŐट के माȯम से डŌ ाइव करने की शİƅ नही ंहै 

जैसे बड़ी इकाइयो ंमŐ होती है।

9 Ťाउंड Ƒैɼ को िजतना हो सके कट के पास रखŐ और जब संभव हो 

तो Ƒœप को वकŊ पीस पर ही रखŐ। कायŊ केबल और Ƒœप के बीच िकसी 

भी ढीले कनेƕन की जाँच करŐ ।

10 काटना शुŝ करŐ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.94

7 पोː-ɢो सिकŊ ट Ůदान करŐ , टॉचŊ और उपभोƶ भागो ंको ठंडा करने 

के िलए िटŌ गर जारी होने के बाद पोː-ɢो हवा थोड़े समय के िलए 

जारी रहेगी। हालांिक, कटाई तुरंत िफर से शुŝ की जा सकती है।

8 काटने की गित को अिधकतम करने के िलए, सभी सामŤी मोटाई के 

िलए अपने पावर ŷोत को पूणŊ आउटपुट मŐ बदलने की अनुशंसा की 

जाती है।

उिचत सुरƗा ŮिŢयाएं (Proper safety procedures)

ɘाǚा कटर के िकसी भी अनुŮयोग मŐ सुरƗा ŮिŢयाओ ंका बारीकी से 

पालन िकया जाना चािहए।

1  ŮिŢया से जुड़े संभािवत खतरो ं से अवगत रहŐ, िजनमŐ उǄ वोʐेज, 

शोर, तापमान, ǜलनशील पदाथŊ, धुएं, पराबœगनी िविकरण और िपघली 

Šई धातु शािमल हœ।
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ːेप 4:  अपनी गित को समायोिजत करŐ  तािक िचंगारी धातु और कट के 

नीचे से िनकल जाए।

यिद ɘेट के तल पर िचंगारी िदखाई नही ंदे रही है, तो चाप धातु मŐ Ůवेश 

नही ंकर रहा है। यह टॉचŊ को बŠत तेज़ी से िहलाने, अपयाŊɑ एɼरेज या 

ɘाǚा भाप को एक कोण पर िनदő ͤिशत करने (सीधे नीचे नही)ं के कारण 

हो सकता है। मामूली Ťाउंिडंग भी इस सम˟ा का कारण बन सकता है।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.94

ːेप 2:  िटŌ गर लॉक उठाएं, िटŌ गर दबाएं और पायलट आकŊ  तुरंत शुŝ 

हो जाता है।

ːेप 3:  एक बार काटने वाला आकŊ  शुŝ हो जाने के बाद, टॉचŊ को धीरे-

धीरे धातु के पार ले जाना शुŝ करŐ ।

ːेप 5:  एक कट के अंत मŐ, मशाल को अंितम िकनारे की ओर थोड़ा सा 

कोण दŐ  या धातु को पूरी तरह से अलग करने के िलए िटŌ गर जारी 

करने से पहले थोड़ी देर ŜकŐ ।

सही गित से याũा करने से कट के तल पर कम सकल के साथ एक बŠत ही 

साफ कट बनता है, साथ ही धातु मŐ बŠत कम या कोई िवŝपण नही ंहोता 

है। यिद याũा की गित बŠत धीमी है, तो आप िजस सामŤी को काट रहे हœ 

वह गमŊ हो सकती है और अिधक गंदगी जमा कर सकती है। सकल को 

कम करने के िलए, याũा की गित बढ़ाएं या एɼरेज कम करŐ  (रेटेड कट के 

िलए)। जब आप िकसी मशीन को उसकी अिधकतम मोटाई तक धकेलते हœ 

तो सकल भी जमा हो जाता है। इसका एकमाũ इलाज एक बड़ी मशीन है।

3 गौिजंग तकनीक (Gouging techniques)

गॉज करने के िलए - पुराने वेʒ या अपूणŊताओ ंको दूर करने के िलए - टॉचŊ 

को 40 से 45º के कोण पर बेस मेटल से पकड़Ő। 1 से 1-1/2 इंच की आकŊ  

ːेप 6:  मशाल को ठंडा करने के िलए, िटŌ गर जारी करने के बाद Ůवाह 

के बाद की हवा 20-30 सेकंड तक जारी रहती है; पोː-ɢो 

के दौरान िटŌ गर को दबाने से चाप को तुरंत पुनरारंभ करŐ ।

2 काटने की तकनीक (Cutting technique)

ːेप 1:  डŌ ैग शीʒ को बेस मेटल के िकनारे पर रखŐ, या सही गितरोध दूरी 

(आमतौर पर 1/8 इंच) पकड़Ő। चाप को सीधा नीचे की ओर मोड़Ő। 

(िटप को खीचंने से िटप लाइफ कम हो जाएगी)।

िटŌ गर दबाने पर आकŊ  तुरंत शुŝ हो जाता है।
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लंबाई ˕ािपत करŐ  और मशाल की गित, चाप की लंबाई और कोण को 

आवʴकतानुसार समायोिजत करते Šए, मशाल को धातु के पार ले जाएं। 

टाचŊ से गंदगी की िचंगारी दूर होती है, और एक दरő  पर बŠत गहराई तक 

नापŐ नही।ं जŝरत पड़ने पर कई पास बनाएं।

धातु को छेदने के िलए - एक छेद बनाना, जैसे िक मुकाबला करना शुŝ 

करना या वाʢ डालना - टॉचŊ को 40º से 45º के कोण पर वकŊ पीस पर 

रखŐ। िटŌ गर दबाएं। मशीन Ȫारा किटंग आकŊ  शुŝ करने के बाद, टॉचŊ की 

नोक को 90º के कोण पर लाएं और आकŊ   बेस मेटल को छेद देगा। आम 

तौर पर, एक मशीन धातु को उसकी अिधकतम काटने की मोटाई के आधे 

िहˣे तक छेद सकती है। शİƅशाली मशीनŐ एक या दो सेकंड मŐ 1/4 इंच 

ːील को छेद देती हœ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.94

यिद आप उपयुƅ ɘाǚा कटर का चयन करते हœ और इसे ठीक से सेवा 

देते हœ, तो आप वषŘ के परेशानी मुƅ ŮदशŊन का अनुभव कर सकते हœ। 

वाˑव मŐ, ɘाǚा काटने के साथ अिधकांश "सम˟ाएं" ओटर िसːम 

(वायु, उपभोƶ सामिŤयो)ं से संबंिधत हœ, न िक मशीन से। सबसे महȕपूणŊ 

बात यह है िक ɘाǚा किटंग से काटने वाला लगभग हर ʩİƅ तकनीक 

से जुड़ जाता है। वे अɊ काटने के तरीको ंपर वापस जाने के िलए भुगतान 

नही ंकर सकते थे।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (CG & M) अɷास 1.6.95
वेʒर (Welder) - गैस टंƺटन आकŊ  वेİʒंग 

रेिस Őːस ̇ ॉट वेİʒंग Ȫारा ː ेनलेस ː ील शीट पर लैप जॉइंट (R.W - 01) (Lap joint on stainless 
steel sheet by Resistance spot welding (R.W - 01)

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे।

• शेयįरंग और Ťाइंिडंग Ȫारा शीट्स तैयार करŐ ।

• लैप जॉइंट सेट करŐ  और ˙ॉट वेİʒंग मशीन का संचालन करŐ

• ˙ॉट वेİʒंग मशीन का उपयोग करके लैप जॉइȴ  को वेʒ करŐ

• वेʒ कायŊ को साफ और िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

1 डŌ ाइंग के अनुसार शीट को हाथ से कतरनी से काटŐ।

2 िकनारो ंको चौकोर मŐ फाइल करŐ।

3 अितरƅ धातु  को दूर करŐ  और वायर Űश से सतहो ंको साफ करŐ।

हाथ के दˑाने पहनŐ।

4 टुकड़ो ंको लैप जॉइंट के ŝप मŐ सेट करŐ ।

5 उिचत ˕ान वेİʒंग मशीन का चयन करŐ ।

6 सŐटर िटप टाइप कॉपर इलेƃŌ ोड चुनŐ

7 करंट Ůवाह समय, संपकŊ  अविध समय िनधाŊįरत करŐ ।

8 वाटर कूिलंग िसːम की जाँच करŐ

9 ˙ॉट वेİʒंग मशीन के साथ दबाव डालकर नौकरी के दोनो ंिसरो ंपर 

टैकल करŐ

10 वेİʒंग (वेʒ नगेट) को ȯान से पूरा करŐ ।

11 दोषो ंको साफ और िनरीƗण करŐ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

रेिज Őːस ˙ॉट वेİʒंग Ȫारा ːेनलेस ː ील शीट पर लैप जॉइंट (R.W - 01) (Lap joint on stainless 
steel sheet by Resistance spot welding (R.W - 01)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• ˙ॉट वेİʒंग मशीन का उपयोग करके SS पर लैप जॉइंट तैयार और वेʒ करŐ ।

सŐटर िटप टाइप कॉपर इलेƃŌ ोड चुनŐ।

करंट Ůवाह समय, संपकŊ  अविध समय िनधाŊįरत करŐ ।

वाटर कूिलंग िसːम की जाँच करŐ ।

˙ॉट वेİʒंग मशीन से दबाव डालकर काम के दोनो ंिसरो ंपर टैकल करŐ।

Fig 2B. के अनुसार वेİʒंग (वेʒ नगेट) को सावधानीपूवŊक पूरा करŐ

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.95

टुकड़ो ंको लैप जॉइंट के ŝप मŐ सेट करŐ

िचũ 1 के ŝप मŐ उिचत ˙ॉट वेİʒंग मशीन का चयन करŐ ।
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कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग (C G & M) अɷास 1.6.96
वेʒर (Welder) - गैस टंƺटन आकŊ  वेİʒंग                                                          

M.S रेिज Őːस ˙ॉट वेİʒंग Ȫारा शीट जॉइिनंग (R.W - 02) (M.S. Sheet Joining by 
Resistance spot welding) (R.W - 02)

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप यह कर सकŐ गे।:

• शेयįरंग और Ťाइंिडंग Ȫारा शीट्स तैयार करŐ

• ɘेट्स को लैप जॉइंट के ŝप मŐ सेट करŐ

• ˙ॉट वेİʒंग मशीन का संचालन करŐ

• दबाव डालकर ˙ॉट वेİʒंग को पूरा करŐ

• वेʒ कायŊ को साफ और िनरीƗण करŐ ।
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

हाथ के दˑाने पहनŐ।

5 ˙ॉट वेİʒंग मशीन के साथ दो िसरो ंपर वेʒ करŐ ।

6 जॉइंट को ˙ॉट्स से पूरा करŐ ।

कैिपटल गुड्स & मैɊुफैƁįरंग - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.96

1 डŌ ाइंग के अनुसार शीट को हाथ से कतरनी से काटŐ

2 िकनारो ंको Ťाइंिडंग चौकोर बना लŐ

3 जले को हटा दŐ  और वायर Űश से सतहो ंको साफ करŐ ।

4 टुकड़ो ंको डŌ ाइंग के अनुसार लैप जॉइंट के ŝप मŐ सेट करŐ ।
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Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण (CG & M) अɷास 1.6.97
वेʒर (Welder) - गैस टंƺटन आकŊ  वेİʒंग

कॉपर शीट पर ̱ ायर बट जॉइंट ɢैट İ˕ित मŐ 2mm  मोटी (1G) (OAW 01) (Square Butt Joint 
on Copper sheet 2mm thick in Flat position (1G) (OAW 01)

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप िनɻिलİखत कायŊ कर सकŐ गे:

• डŌ ाइंग के अनुसार ŝट गैप के साथ जोन तैयार करŐ

• नोजल फाइलर रॉड ɢƛ और गैस के दबाव का चयन करŐ

• पहले से गरम करŐ  और गमŎ के बाद बनाए रखŐ

• खांचे मŐ वेʒ बीड्स  जमा करŐ

• दोषो ंको साफ और िनरीƗण करŐ ।

कायŊ का Ţम (Job sequence) 

1 डीऑƛीडाइǕ कॉपर शीट की सतहो ंसे ऑƛाइड िनकालŐ।

2 िवलायक का उपयोग करके जॉइȴ  को अɊ अशुİȠयो ंसे साफ 

करŐ।

3 यिद सफाई के िलए िवलायक का उपयोग िकया जाता है, तो टैकल 

वेİʒंग से पहले जॉइȴ  को अǅी तरह से धोकर सुखा लŐ।

4 टुकड़ो के चौकोर िकनारे फाइल करके तैयार कर लीिजये.

अɢेम ह धातुओ ं के िकनारो ं को तैयार करने के 

िलए पी सने/ Ťाइंड का Ůयोग न करŐ ।

5 दोनो ं गैसो ं के िलए नोज़ल संƥा 7 और 0.15 िकŤा/सेमी2 दाब 

चुनŐ।

6 2.0mm  कॉपर िसʢर अलॉय िफलर रॉड चुनŐ।

7 कॉपर/िसʢर अलॉय ɢƛ चुनŐ।

8 आवʴक सुरƗा सावधािनयो ंका पालन करŐ।

9 जॉब /कायŊ  को उिचत ŝट गैप या डायविजōग अलाउंस के साथ सेट 

करŐ ।

वेʒ न करŐ
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कौशल-Ţम (Skill sequence)

कॉपर शीट पर ˍायर बट जॉइंट ɢैट İ˕ित मŐ 2mm  मोटी (Square Butt Joint on Copper 
sheet 2mm thick in Flat position)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• ɢैट पोिजसन मŐ कॉपर  पर चौकोर बट के जॉइȴ  को तैयार करŐ  और वेʒ करŐ ।

जॉब को उिचत ŝट गैप या डायविजōग अलाउंस के साथ सेट करŐ । 

(Fig 2) वेʒ कील न करŐ।

10 ɘेट के दोनो ंओर और िफलर रॉड पर ɢƛ को पेː के ŝप मŐ 

लगाएं।

11 बेस मेटल को 350°C पर Ůीहीट करŐ ।

12 वेʒ धातु को एक बार मŐ खांचे मŐ जमा करŐ ।

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.6.97

िकनारो ंको आवʴक ŝप मŐ दजŊ करŐ । (Fig 1)

नोज़ल नंबर 5-7 चुनŐ।

MS. की तुलना मŐ एक आकार बड़े नोजल का उपयोग 

िकया जाना चािहए। उǄ चालकता और गमŎ के ȕįरत 

अपʩय के कारण शीट वेİʒंग।

िपघले Šए पूल और िफलर  की छड़ की नोक को हमेशा बाहरी िलफाफे 

की छाया के नीचे रखŐ।

वेİʒंग ऑपरेशन के दौरान जॉब का तापमान बनाए रखŐ।

जब आप कॉपर  के जॉइȴ  को वेİʒंग कर रहे हो ंतो एक अɊ ɰो पाइप 

का उपयोग करके काम को लगातार गमŊ करने के िलए एक सहायक को 

रखना हमेशा बेहतर होता है। अɊथा जैसे ही आप आगे वेʒ करने के िलए 

आगे बढ़Ő गे, जॉइंट शुŜआती िबंदु से टूटना शुŝ हो जाएगा।

कायŊ को 300°C तक गमŊ करŐ  और धीरे-धीरे ठंडा होने दŐ। बीड्स -साफ 

करŐ  और दोनो ंिकनारो ंपर ɢƛ अवशेषो ंको हटा दŐ

कॉपर मŐ िवˑार का उǄ गुणांक होता है और ɘेटो ंको 

3-4mm  Ůित 300mm  की दर से अलग करना आवʴक 

है। चलते हœ, Ɛो ंͤिक वे एक साथ आते हœ और जड़ की खाई 

वेʒ होने पर इतनी बंद हो जाती है।

13 वेʒ को गरम करने के बाद और जॉइȴ  को धीरे-धीरे ठंडा करŐ ।

14 वेʒ और घुसे Šए िहˣे पर ɢƛ अवशेषो ंको साफ करŐ ।

15 ũुिट के िलए वेʒ का िनरीƗण करŐ ।

16 कठोर ɢेम  सƢी से सेट करŐ ।

ɰो पाइप एंगल 600 - 800 और िफलर रॉड एंगल 250 - 300 वेʒ की 

लाइन पर होना चािहए। Fig 3
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Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण (CG & M)                    अɷास 1.7.98
वेʒर (Welder) - मरʃत और रखरखाव                                                     

1F (OAW 02) टांकने से ɢैट पोिजसन मŐ कॉपर  से M.S शीट 2mm  मोटी पर ‘T’ जॉइȴ  (‘T’ joint 
on copper to M.S sheet 2mm thick in flat position by brazing 1F (OAW 02)

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप िनɻिलİखत कायŊ कर सकŐ गे:

• डŌ ाइंग के अनुसार तैयार करŐ  और काम पर लग जाएं

• िफलर रॉड नोज़ल और ɢेम चुनŐ

• T ǜाइंट को Űेक करŐ

• वेʒ दोषो ंकी सफाई और िनरीƗण करŐ
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कायŊ का Ţम (Job sequence)

1 कतŊन फाइिलंग का उपयोग करके शीट्स (MS और कॉपर) तैयार 

करŐ ।

2 फाइिलंग करके ए̑डेस को समकोण पर तैयार करŐ

3 बेस मेटल को ːील वायर Űश से साफ करŐ ।

4 शीट्स को वेİʒंग टेबल पर टी जॉइंट के ŝप मŐ सेट करŐ

5 सभी सुरƗाȏक कपड़े पहनŐ।

6 िसलŐडर के मान (O2 और C2H2) को धीरे-धीरे खोलŐ और काम करने 

का दबाव सेट करŐ ।

7 शीट की मोटाई से एक या दो आकार बड़े आकार के नोजल का चयन करŐ।

8 उपयुƅ ɢƛ (बोरेƛ) के साथ 1.6mm  पीतल िफलर रॉड का 

चयन करŐ ।

9 ˙ाकŊ  लाइटर से ǜाला Ůǜिलत करŐ।

10 हʋी ऑƛीडाइिजंग ɢेम सेट करŐ ।

11 नीचे िदखाए गए िचũ के अनुसार काम करŐ।

12 िडपािजट िफलर मेटल जॉइȴ को पूरा करने के िलए।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

कॉपर से MS शीट पर ‘T’ जॉइȴ  2mm  मोटी टांकना Ȫारा ɢैट पोिजसन मŐ (‘T’ joint on copper 
to MS sheet 2mm thick in flat position by brazing)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• टांकने से कॉपर  के MS शीट पर वेʒ T जॉइȴ  तैयार करŐ ।

• िजंक के वा˃ीकरण से बचने के िलए ऑƛीडाइिजंग ɢेम सेट करŐ ।

• टांकने के दौरान गमŎ के नुकसान को कम करने के िलए ताŲ पũ की 

ɢेम  को वाडŊ मŐ कŐ ͤिūत करŐ ।

• काम को धीरे-धीरे ठंडा करŐ ।

• जले Šए ɢƛ (ˠैग) को दूर करने के िलए काम को गमŊ पानी से 

साफ करŐ ।

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.98
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Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण (CG & M) अɷास 1.7.99
वेʒर (Welder) - मरʃत और रखरखाव

कॉपर  की शीट ‘T’ जॉइȴ  के साथ S.S. शीट पर िसʢर Űेिजंग (OAW - 03) (Silver brazing on 
S.S. sheet with copper sheet ‘T’ joint (OAW - 03)

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप िनɻिलİखत कायŊ कर सकŐ गे

• डŌ ाइंग के अनुसार ɘेट के टुकड़ो ंको आकार मŐ तैयार करŐ

• डŌ ाइंग के अनुसार ɘेटो ंको जॉइȴ ो और सेट करो

• ‘T’ जॉइȴ  को टांकने के िलए ɢैट पोिजसन मŐ सेट करŐ

• बीड को उिचत माũा मŐ िफलर मेटल के साथ जमा करŐ

• बीड्स  की उपİ˕ित पर सतह दोषो ंके िलए साफ और िनरीƗण करŐ ।

कायŊ का Ţम (Job sequence) 
1 शीट (S.S और कॉपर) का उपयोग करके तैयार करŐ  कतरनी, 

पीस और फाइिलंग।

2 बेस मेटल को ːील वायर Űश से साफ करŐ ।

3 शीट्स को वेİʒंग टेबल पर ‘T’ जॉइȴ  के ŝप मŐ सेट करŐ ।

4 सभी सुरƗाȏक कपड़े पहनŐ।

5 धीरे-धीरे िसलŐडर के मान (O
2
 और C

2
H

2
) खोलŐ और काम करने 

का दबाव दŐ।

6 शीट की मोटाई से एक या दो आकार बड़े आकार के नोजल का चयन 

करŐ।
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7 1.6mm  चुनŐ 40 से 50% चांदी के साथ िफलर  रॉड और 15-25% 

-15% जˑा शेष तांबा।

8 ˙ाकŊ  लाइटर से आग जलाएं।

9 हʋी ऑƛीडाइिजंग ɢेम सेट करŐ ।

10 नीचे िदखाए गए Fig के अनुसार काम िनपटाएं। (Fig 1)

11 जॉइȴ  को पूरा करŐ ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

िसʢर Űेिजंग (Silver brazing)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• कॉपर  की शीट ‘T’ जॉइȴ  के साथ एसएस पर चांदी की टांकना।

िसʢर Űेिजंग (Silver brazing): टैकल िकए गए जॉइंट को झुकाकर 

और सहारा देकर ɢैट पोिजसन मŐ रखŐ। (Fig 2)

कील-वेʒ को ɡूज करके जॉइȴ  के दािहने हाथ के छोर पर टांकना शुŝ 

करŐ । ɰोपाइप को बायी ंिदशा मŐ 60° से 70° के कोण पर और िफलर रॉड 

को याũा की रेखा से 30° से 40° के कोण पर रखŐ। ɰो पाइप और िफलर 

रॉड को जॉइȴ  की 2 सतहो ंके बीच 450 पर रखा जाना चािहए। यह ŝट 

पेनीटŌ ेसन  सुिनिʮत करेगा। जब िपघला Šआ पूल बनता है तो िफलर रॉड 

को िपघले Šए पूल के कŐ ū मŐ डालŐ। ɢेम (ɰोपाइप) को साइड-टू-साइड 

मूवमŐट दŐ  और िफलर रॉड को िपːन जैसी गित दŐ।

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.99

ɰोपाइप और िफलर रॉड की याũा की दर को ŝट पर और दोनो ंशीटो ंमŐ 

समान Ůवेश को सुरिƗत करने के िलए समायोिजत करŐ , और समान पैर की 

लंबाई के एक पिǥका वेʒ का उȋादन करने के िलए।

̊ʴ िनरीƗण (Visual inspection) (Fig 3)

वेʒ को साफ करŐ  और इसके िलए िनरीƗण करŐ :

– समान वेʒ आकार और बीड्स  का आकार (सु̊ढीकरण और समोǄ 

थोड़ा अवतल)

– बराबर पैर की लंबाई।

– कोई सरंŬता नही,ं ओवरलैप।
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Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण (CG & M) अɷास 1.7.100
वेʒर (Welder) - मरʃत और रखरखाव

कॉपर Ǩूब टू Ǩूब पर िसʢर Űेिजंग (OAW - 04) (Silver brazing on copper tube to tube 
(OAW - 04)

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप िनɻिलİखत कायŊ कर सकŐ गे:

• पाइप की नोक को गमŊ करके बेल माउथ तैयार करŐ

• Űेिज़ंग के िलए नोजल, िफलर रॉड, ɢƛ और ɢेम चुनŐ

• पाइप वेİʒंग तकनीक का उपयोग करके बेल माउथ ǜाइंट को टैक करŐ  और ǜाइंट को Űेक करŐ

• जॉइȴ  को साफ करŐ  और सतह के दोषो ंका िनरीƗण करŐ ।

कायŊ का Ţम (Job sequence) 
1 डायमŐशन के अनुसार एक कॉपर  की Ǩूब तैयार करŐ ।

2 कॉपर  के पाइप को बेल माउथ बनाने के िलए फैलाएं।

3 तार ऊन से सतह के आƛाइड को साफ और हटा दŐ।

4 नोजल नंबर 5 और 1.6mm ø फॉ˛ोरस कां˟ या 27-35% 

िफलर रॉड का चयन करŐ।

5 िफलर रॉड पर ɢƛ लगाएं।
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6 ऑƛीडाइिजंग ɢेम सेट करŐ ।

7 कॉपर  की नली के घंटी के मंुह मŐ कॉपर  की नली डालŐ और 3 ˕ानो ं

पर कील लगाएं।

8 कील वेʒेड पाइपो ंको उनकी कुʥािड़यो ंके साथ लंबवत रखŐ।

9 दो कील वेʒ के मȯ िबंदु पर टांकना शुŝ करŐ  और पाइप की आधी 

पįरिध को टांकने के बाद पहला मज़ा समाɑ करŐ ।

10 दूसरे रन के ŝप मŐ पाइप की पįरिध के दूसरे आधे िहˣे को Űेज़ 

करŐ ।

11 बेल माउथ Ťूव को भरने के िलए उिचत कोणो ं का उपयोग करके 

ɢƛ के साथ ɰोपाइप और िफलर रॉड मŐ हेरफेर करŐ ।

12 ɢƛ अवशेषो ंको साफ और हटा दŐ।

13 बाहरी वेʒ दोषो ंका िनरीƗण करŐ।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

कॉपर Ǩूब से Ǩूब पर िसʢर Űेिज़ंग (Silver brazing on copper tube to tube)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• ताँबे से ताँबे की नली मŐ टांकना तैयार करŐ ।

कॉपर से कॉपर Ǩूब मŐ Űेिज़ंग (Brazing of copper to copper 

tube)

कॉपर  की नली के िसरे को गमŊ करके बेल-माउथ को नरम करŐ । (Fig 1)

गमŊ िसरे को पानी मŐ डुबोएं और ऑƛाइड हटा दŐ। (Fig 2)

घंटी के मंुह को बनाने के िलए एक खराद का धुरा का Ůयोग करŐ । (Fig 3)

खराद का धुरा डालŐ और हथौड़े से Ǩूब के नरम िसरे मŐ डŌ ाइव करŐ । 
(Fig 3)

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.100

घंटी के मंुह की िकसी भी असमानता को दूर करŐ । (Fig 4)

घंटी के मंुह मŐ दूसरी Ǩूब डालŐ और इसे 3 िबंदुओ ंपर लगाएं। (Fig 5)

कील वेʒेड पाइप असŐबली को लंबवत रखŐ और इसे तब तक गमŊ करŐ  जब 

तक िक Ǩूब का रंग बदलना शुŝ न हो जाए।
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Ǩूब के िनचले िसरे पर बाहरी पįरिध Ȫारा बनाई गई रेखा पर और कॉपर  

की Ǩूब (यानी घंटी के मंुह की नोक) के नीचे की ओर आंतįरक पįरिध पर 

एक पतली दौड़ बनाएं।

कील वेʒ 1 से शुŝ होने वाली पहली जमा करŐ  और कील वेʒ 2 और 

3 के मȯ िबंदु पर समाɑ होकर घंटी के मंुह की आधी पįरिध को कवर 

करŐ। (Fig 6)

जमा साफ करŐ।

जमा 1 के Ůारंिभक िबंदु से शुŝ होकर जमा 1 के अंितम िबंदु पर समाɑ होने 

वाली दूसरी जमा करŐ  जो घंटी के मंुह के शेष आधे पįरिध को कवर करेगी।

सुिनिʮत करŐ  िक िफलर रॉड को हटाकर और इन मिजōग पॉइंट्स पर ɢेम 

मŐ हेरफेर करके िडपॉिजट 2 को दोनो ं िसरो ं(यानी टिमŊनल पॉइंट्स) पर 

िडपॉिजट 1 के साथ िमला िदया जाता है (Fig 6)

सुिनिʮत करŐ  िक वेʒ िडपॉिज़ट सही Ůोफाइल का है और यह पूरी तरह से 

कवर और बॉȵ (घंटी के बाहरी िकनारे को फैलाए िबना। (Fig 7)

बीड्स और जॉइȴ  को साफ करŐ  और ɢƛ अवशेषो ंको अǅी तरह 

से हटा दŐ।

एकसमान आकार और टांकना दोष जैसे सरंŬता आिद के िलए Űेज़ 

िडपॉिज़ट का िनरीƗण करŐ ।

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.100
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Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण (CG & M)                    अɷास 1.7.101
वेʒर (Welder) - मरʃत और रखरखाव                                                     

CI और कां˟ िफलर  रॉड (DAW-05) के साथ ऑƛी एिसिटलीन वेİʒंग Ȫारा टूटे Šए CI मशीन भागो ं
की मरʃत वेİʒंग (Repair welding of broken CI machine parts by oxy acetylene 
welding with CI and bronze filler rod (DAW-05))

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप िनɻिलİखत कायŊ कर सकŐ गे:

• तेल के Ťीस आिद से जॉब पीस को साफ करŐ ,

• सही नोजल आकार और वेʒ िफलर रॉड और ɢƛ का चयन करŐ

• थोड़ी ऑƛीकृत ɢेम  सेट करŐ

• वेʒ पर खराबी को साफ और जाँचŐ।
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267Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.101

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• तेल, Ťीस, गंदगी से वकŊ पीस की सतह को साफ करŐ  और यिद कोई 

ऑƛाइड हो तो उसे फाइिलंग/Ťाइंिडंग  हटा दŐ।

• ɘेट के िकनारो ं को Ťाइंिडंग  (िबना पंख वाला िकनारा) 900 के 

सİʃिलत कोण का एकल V बनाएं। सभी तेज िकनारो ंको गोल करŐ।

• नोज़ल नं.10 चुनŐ।

• ŝट रन के िलए 3 mmø और दूसरे रन के िलए 5 mmø की 

िसिलकॉन Űोजं िफलर रॉड चुनŐ।

• दोनो ंगैसो ंके िलए कां˟ ɢƛ और 0.15 kgf/cm2 दबाव चुनŐ।

• मशाल जलाने से पहले सभी सुरƗा सावधािनयो ंको सुिनिʮत करŐ ।

• एक नरम ऑƛीकरण ɢेम  सेट करŐ ।

• काम को 300 ढलान पर रखते Šए ŝट रन को लेɝवडŊ तकनीक और 

3mmø िफलर रॉड का उपयोग करके वेʒ करŐ ।

• बीड्स बनाने से पहले वेʒ चेहरो ं को िफलर मेटल से गीला करना 

सुिनिʮत करŐ ।

• ɰो पाइप को गोलाकार गित देकर वेʒ चेहरो ंको केवल सुˑ लाल 

रंग मŐ गमŊ करŐ ।

कǄा लोहा की कां˟ वेİʒंग के िलए आधार धातु को 

िपघलाना आवʴक नही ंहै।

• ŝट रन को साफ करŐ  और ɢƛ लगाने के बाद 5mm  िफलर रॉड 

का उपयोग करके दूसरा रन जमा करŐ ।

• अिधकतम 1.5mm  सु̊ढीकरण, अǅा तरंग गठन Ůाɑ करने के 

िलए जॉइȴ  को िफलर मेटल से भरŐ ।

• िकसी भी ɢƛ अवशेष को हटाते Šए जॉइȴ  को साफ करŐ  और 

दोषो ंका िनरीƗण करŐ।

• गमŎ िनयंũण महȕपूणŊ है। यिद गमŎ अपयाŊɑ है तो कां˟ धातु सतह 

को गीला नही ंकरेगी या ठीक से Ůवािहत नही ंहोगी। (Fig 1)

कौशल-Ţम (Skill sequence)

CI और कां˟ िफलर  रॉड के साथ ऑƛी एिसिटलीन वेİʒंग Ȫारा टूटे Šए CI मशीन भागो ंकी मरʃत 
वेİʒंग (Repair welding of broken CI machine parts by oxy acetylene welding 
with CI and bronze filler rod)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• OAW Ȫारा टूटे Šए CI मशीन के पुजő तैयार करŐ

जॉब को 30° झुकाव के साथ सेट करŐ । िफलर रॉड का एंगल 30° से 40° 

पर रखŐ और िफलर रॉड को वी पर रिबंग एƕन दŐ।

ɰोपाइप के कोण को 60° से 70° पर बनाए रखŐ और ɰोपाइप को एक 

गोलाकार गित दŐ। (Fig 1)

3mmø िफलर रॉड के साथ ŝट रन जमा करŐ  और 5mmø िफलर रॉड 

के साथ िफिनिशंग रन जमा करŐ । गमŊ िफलर  की छड़ के िसरे को बार-बार 

पाउडर कां˟ Ůवाह मŐ डुबोएं।

कǄा लोहा के कां˟ वेİʒंग मŐ आधार को केवल 650°C तक गमŊ िकया 

जाता है और इसे िपघलाया नही ंजाता है। इसिलए ŝट रन को जमा करते 

समय जॉइȴ  की सतहो ंको जॉइȴ  के साथ लगभग 20mm  के िलए 

िफलर  धातु की एक परत के साथ लेिपत िकया जाता है, यह सुिनिʮत 

करता है िक यह सही ढंग से बंधी Šई है।

िफर शुŜआती िबंदु पर ɢेम टŐ और संतोषजनक वेʒ बनाने के िलए 

पयाŊɑ िफलर  धातु जॉइȴ ŝट रन पूरा होने तक इस िविध को लगातार 

दोहराया जाता है।

बीड साफ करŐ  और जोड़ के दोनो ंतरफ ɢƛ अवशेषो ंको हटा दŐ।

वेʒ दोषो ंजैसे सरंŬता, अपूणŊ पैठ आिद के िलए जोड़ का िनरीƗण करŐ ।
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Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण (CG & M) अɷास 1.7.102
वेʒर (Welder) - मरʃत और रखरखाव                                                     

CI इलेƃŌ ोड Ȫारा टूटे CI मशीन भागो ं की मरʃत वेİʒंग। SMAW-01 (Repair welding of 
broken CI machine parts by CI electrode. SMAW-01)

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप िनɻिलİखत कायŊ कर सकŐ गे:

• िकनारो ंको तैयार करŐ , कǄा लोहा ɘेट सेट करŐ  और वेʒ टैक करŐ

• जॉइȴ  को पहले से गरम करŐ  और गमŊ करŐ

• इलेƃŌ ोड का चयन करŐ  और करंट सेट करŐ

• टूटे Šए िहˣे को वेʒ करŐ

• बीड्स को Ťाइंिडंग जॉइंट के तनाव को दूर करŐ

• ũुिट के िलए जॉइȴ का िनरीƗण करŐ ।
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270 Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण - वेʒर (NSQF संशोिधत 2022) - अɷास 1.7.102

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• CI टूटे Šए िगयर की मरʃत

• काː वेʒ सतहो ंकी सफाई

• Ţैक लाइन पर Ůीहीिटंग

• वेİʒंग तकनीक और उपभोǛ चुनना

• उिचत इलेƃŌ ोड और वायर उपभोƶ सामिŤयो ंका चयन करना

• शो कूिलंग के साथ समाɑ करŐ

कौशल-Ţम (Skill sequence)

CI इलेƃŌ ोड Ȫारा टूटे CI मशीन भागो ं की मरʃत वेİʒंग (Repair welding of broken CI 
machine parts by CI electrode)

उȞेʴ : यह आपको सहायक होगा

• SMAW Ȫारा टूटे Šए CI मशीन के पुजŘ को वेʒ तैयार करŐ ।

•  वेʒ तकनीक

•  ओवरहीिटंग से बचने के िलए एक बार मŐ शॉटŊ वेʒ बीड्स (लगभग 

25 mm  लंबे) चलाएँ।

•  अȑिधक करंट से ओवर-हीिटंग होगी, करंट/एİɼयर सेिटंग को सीमा 

के भीतर िजतना हो सके कम रखŐ।

•  टूटे Šए टुकड़ो ंको संरेİखत करने के बाद टुकड़ो ंके बीच अǅी बॉİȵंग 

के िलए Ţैक लाइन मŐ कुछ िडŌ ल छेद करŐ ।

•  Ůȑेक बीड  को अगले बीड  के बगल मŐ चलाने के बजाय, दरार की 

लंबाई पर वेʒ को फैलाएं तािक गमŎ और तनाव को समान ŝप से 

फैलाने मŐ मदद िमल सके। उदाहरण के िलए, दरार के Ůȑेक छोर पर 

एक बीड  रखŐ, िफर बीच मŐ िफर बाकी को डगमगाएं,

•  Ůȑेक वेʒ को 1-2 िमनट के िलए बॉल पेन हैमर का उपयोग करके 

Ůȑेक वेʒ बीड के तुरंत बाद - धातु के संकुचन से Ůेįरत तनाव को 

कम करने मŐ मदद करता है Ɛोंͤिक यह ठंडा हो जाता है।

•  यिद अंितम वेʒ का अंत बŠत भरा Šआ है तो अंत को थोड़ा पीछे 

Ťाइंड कर लŐ तािक आपके पास एक आदशŊ शुŜआत हो जो ˠैग 

समावेशन को ŮोȖािहत न करे।

•  उपरोƅ ŮिŢया को पूरा होने तक दोहराएं, यह सुिनिʮत करते Šए िक 

जॉब मŐ पयाŊɑ गमŎ बनी रहे

•  साइट की तैयारी और लापता एक के संबंध मŐ दो आसɄ पूरे दांतो ंके 

बीच की गैप को भरना (सील करना)।

•  िगयर किटंग िमल के िलए होʒर बनाना और Ůोसेिसंग के दौरान 

मशीन पर िगयर ɰॉक और िगयर लगाने के िलए एİƛस बनाना।

•  दोनो ंतरफ एक िवशेष कटर के साथ जमा सामŤी का नमूना लेकर टूथ 

Ůोफाइल का िनमाŊण।© NIMI 
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Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण (C G & M) अɷास 1.7.103
वेʒर (Welder) - मरʃत और रखरखाव

ɘाİːक वेİʒंग मशीन Ȫारा ɘाİːक के टूटे Šए िहˣो ंया पाइपो ंकी मरʃत करŐ  (Repair plastic 
broken parts or pipes by plastic welding machine)

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप िनɻिलİखत कायŊ कर सकŐ गे: 

• ɘाİːक के टूटे Šए िहˣो ंया पाइपो ंको ɘाİːक वेİʒंग Ȫारा वेʒ तैयार करŐ ।

कायŊ का Ţम (Job sequence)

ɘाİːक वेİʒंग (Plastic welding)

पįरभाषा (Definition): हीट जनरेशन का उपयोग थमŖɘाİːक सामŤी 

के दो या दो से अिधक अलग-अलग टुकड़ो ं को जॉइȴ ने के िलए िकया 

जाता है तािक वेİʒंग ǜाइंट ɘाİːक की मरʃत हो सके और वेİʒंग एक 

साधारण सािबत हो सके।

•  ɘाİːक को एक साथ धकेलने पर पयाŊɑ दबाव सुिनिʮत करना।

•  गमŊ करने से सही िपघला Šआ तापमान Ůाɑ होता है।

•  कूिलंग समय की अविध, दबाव जारी करने से पहले ǜाइन को ठंडा 

होने िदया जाता है

•  Ůेिसंग ːेप के दौरान, हीिटंग और कूिलंग दोनो ंचरणो ंमŐ अƛर दबाव 

का उपयोग भागो ंको उिचत ओįरएंटेशन मŐ बनाए रखने और इंटरफ़ेस 

मŐ मेʐ ɢो को बेहतर बनाने के िलए िकया जाता है।

•  हीिटंग चरण का उȞेʴ फेियंग सतह (िपघल िमŵण) के पार एक भाग 

से दूसरे िहˣे मŐ अंतर-आİǼक Ůसार की अनुमित देना है।

•  फोमŊड बांड को ठोस बनाने के िलए शीतलन आवʴक है, इस चरण 

के िन˃ादन से वेʒ की ताकत पर महȕपूणŊ Ůभाव पड़ सकता है।

कौशल-Ţम (Skill sequence)

ɘाİːक मरʃत की तैयारी (Plastic repair preparation)

उȞेʴ: यह आपको सहायक होगा

• Űोकन ɘाİːक और वेİʒंग के वेʒ तैयार करŐ ।

ɘाİːक मरʃत की तैयारी (Plastic repair preparation)

ɘाİːक की मरʃत से पहले काम के िलए औजारो ंको सही करना और 

िजɎोंͤने ɘाİːक की सतह को सही ढंग से तैयार िकया हो औज़ार और 

उपकरण

उǄ-गुणवȅा वाले उपकरणो ं के िलए कोई Ůित˕ापन नही ं है उǄ-

गुणवȅा वाले उपकरण काम को तेज़ी से और Ɋूनतम हˑƗेप के साथ 

पूरा करने की अनुमित दŐ गे। आवʴक सुरƗा उपकरणो ंका ːॉक करना 

भी एक अǅा िवचार है।

अिधकांश ɘाİːक मरʃत के िलए।

नोजल के चयन के साथ एक तापमान िनयंिũत ɘाİːक वेİʒंग िकट िकट 

करŐ।

वेʒ करने के िलए ɘाİːक जैसी ही सामŤी की छड़Ő ɘाİːक की छड़Ő।

दˑाने-उǄ वेİʒंग तापमान हाथ की पयाŊɑ सुरƗा की मांग करते हœ 

वेİʒंग के िलए उपयुƅ आंखो ंकी सुरƗा आंखो ंकी सुरƗा महȕपूणŊ है 

एक सपाट सतह काम करने के िलए एक सपाट और ˙ʼ सतह जो कुछ 

Ƒœप के साथ गमŎ Ůितरोधी है, एक बोनस होगा।

वŐͤिटलेशन कुछ ɘाİːक िपघलने पर दुगōध छोड़ सकते हœ। सुिनिʮत करŐ  

िक कमरा अǅी तरह हवादार है।

सतह तैयार करना (Surface preparation)

ɘाİːक वेʒ की सतह साफ और मलबे से मुƅ होनी चािहए। अिधकांश 

दागो ंको साफ करने के िलए साधारण साबुन और पानी का उपयोग करŐ ।

यिद एक मजबूत िवलायक की आवʴकता है, तो िमथाइल एिथल केटोन 

(MEK) का उपयोग करने का Ůयास करŐ , लेिकन िकसी भी औȨोिगक 

शİƅ सॉʢœट्स का उपयोग न करŐ  Ɛोंͤिक यह ɘाİːक की सतह को 

नुकसान पŠंचा सकता है।
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हʋे िŤट वाले सœडपेपर से िकसी भी तरह के पैन और मलबे को हटा दŐ

परीƗण वेİʒंग Ȫारा ɘाİːक-Ůकार का िनधाŊरण करŐ

एक मजबूत पकड़ के िलए सही ɘाİːक-Ůकार Ůाɑ करना महȕपूणŊ है।

एक छोटे से िछपे Ɨेũ मŐ रॉड के अंत को वेİʒंग करके वेʒ का परीƗण 

करŐ। यिद यह छेद करता है तो फमŊ के पास सही सामŤी है।

ɘाİːक की वेİʒंग करते समय कई बातो ंका ȯान रखना चािहए। आइए 

गमŎ के िलए िवचार करŐ । वेİʒंग रॉड, वेİʒंग बंदूक और वेİʒंग िकट।

गमŎ की आपको 200 और 300 िडŤी सेİʤयस (392 और 572 िडŤी 

फारेनहाइट) की सीमा के भीतर या उस सीमा से ऊपर के तापमान की 

आवʴकता होगी, िजसके पįरणामˢŝप ɘाİːक पयाŊɑ ŝप से िपघल 

नही ंपाएगा या ɘाİːक जल जाएगा। आपको यह जानना होगा िक आप 

िकस Ůकार के ɘाİːक की वेİʒंग कर रहे हœ, उसके आधार पर आपको 

िकस तापमान की आवʴकता है।

वेİʒंग रॉड यह महȕपूणŊ है िक वेİʒंग रॉड ɘाİːक के समान सामŤी है 

िजसे वेʒेड िकया जाना है। यह सुिनिʮत करना भी महȕपूणŊ है िक वेİʒंग 

रॉड का अंत िटŌ म कर िदया गया है तािक यह पŐͤिसल िबंदु ŝप मŐ हो।

वेİʒंग गन मैनुअल (हœड-हेʒ) वेİʒंग टूल का उपयोग छोटे िनमाŊण 

कायŊ, िवˑृत पįरयोजनाओ ंऔर मरʃत कायŊ के िलए िकया जाता है और 

एƛ ś͖ ज़न वेİʒंग टूल का उपयोग करके बड़े िनमाŊण के िलए 10mm  से 

अिधक मोटाई के िलए उपयोग नही ंिकया जाना चािहए। 

एक वेİʒंग िकट- ɘाİːक वेİʒंग िकट और एक ɘाİːक की मरʃत 

िकट एक बिढ़या िवकʙ है Ɛोंͤिक वे पूरी तरह से सुसİǍत िकट हœ जो 

वेİʒंग ŮिŢया मŐ मदद करने के िलए वेʒर की अलग-अलग वेʒर छड़Ő 

ɘाİːक वेİʒंग युİƅयो ंऔर एक िजयोड के साथ आती हœ।

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



273

Ůमुख सामŤी एवं िविनमाŊण (CG & M) अɷास 1.7.104
वेʒर (Welder) - मरʃत और रखरखाव

PVC डायमŐशन 150x100x100. की ɘाİːक शीट के साथ एक ɘाİːक टœक बनाएं (Make a 
plastic tank with plastic sheet of PVC dimension 150x100x100)

उȞेʴ: इस अɷास के अȶ मŐ आप िनɻिलİखत कायŊ कर सकŐ गे:

• डŌ ाइंग के अनुसार ɘाİːक शीट तैयार करŐ

• ɘाİːक वेʒ परीƗण की ʩाƥा करŐ

• तापमान सीमा बनाए रखŐ और वेİʒंग गन को पहले से गरम करŐ

• ɘाİːक टœक को वेʒ करŐ

• 12-िŤट सœड पेपर का उपयोग करके टœक को वेʒ करŐ

• काम को साफ और िनरीƗण करŐ ।

• ɘाİːक को साबुन और गमŊ पानी से धोकर उसमŐ से मलबा हटा दŐ

• आपके Ȫारा चुने गए ɘाİːक को लेबल करŐ

• वेİʒंग रॉड परीƗण िकट का उपयोग करŐ

• ɘाİːक से िकसी भी पŐͤिटंग को िनकालने के िलए 80-िůट सœडपेपर 

के टुकड़े का उपयोग करŐ

• ɘाİːक शीट को डायŤाम के अनुसार काटŐ

• जॉइȴ को पकड़ने के िलए ɘाİːक के टुकड़ो ंको एक साथ जकड़Ő 

और टेप करŐ

• वेİʒंग गन को कम से कम 2-3 िमनट के िलए Ůीहीट करŐ ।

• अनुशंिसत तापमान 200°C से 300°C . के बीच रहता है

• ɘाİːक के िसरो ंको एक साथ सुरिƗत करने के िलए टैक-वेʒ करŐ।

• जब थमŖɘाİːƛ का यूवी सुरƗाȏक कोिटंग के साथ इलाज नही ं

िकया गया है, तो वे Ůकाश की िकरणो ं को अवशोिषत करते हœ, जो 

मिलनिकरण(िडˋलरेशन) का कारण बनता है और उɎŐ भंगुर बनाता है।

• सभी पॉलीथीन सामŤी, Ůकार के आधार पर, िकसी न िकसी ŝप मŐ 

Ţैिकंग के अधीन होती हœ

कायŊ का Ţम (Job sequence)

• वेİʒंग की ŮिŢया Procedure for welding

• अपने कायŊ˕ल को एक हवादार Ɨेũ मŐ ˕ािपत करŐ

• ɘाİːक टœक को ˕ािपत करने का एक किठन िहˣा आसपास की 

İ˕ितयो ंके Ůभावो ंका िनधाŊरण करना है।

ɘाİːक टœक (Plastic tank)

• वेİʒंग रॉड के िसरो ंको िटŌ म करने के िलए सरौता का उपयोग करŐ ।

• वेिडंग गन ˙ीड नोजल पर वेİʒंग रॉड डालŐ

• धीरे-धीरे ˚ेड गन को ɘाİːक के ऊपर ले जाएं

• नोजल को जॉइȴ  या दरार से लगभग 2.5 सेमी की दूरी के भीतर 

घुमाएं।

• वेİʒंग रॉड को एक ही कोण पर लेिकन िवपरीत िदशा से रखते Šए 

बंदूक को 54 िडŤी के कोण पर झुकाएं। इस ŮिŢया को तब तक 

दोहराएं जब तक आप वेİʒंग खȏ नही ंकर लेते।

• ɘाİːक को कम से कम 5 िमनट तक ठंडा होने दŐ

• İ˕रता बीड्स के िलए, 12 िŤट सœडपेपर के साथ खुरदरी लकीरो ं

को िचकना करŐ । सœͤिडंग सुिनिʮत करेगी िक ɘाİːक और जॉइȴ  

समतल हœ।

• İ˕रता के िलए, 12 िŤट सœडपेपर के साथ खुरदरी लकीरो ंको िचकना 

करŐ । सœͤिडंग सुिनिʮत करेगी िक ɘाİːक और जॉइȴ  समतल हœ।

• रॉड लगा दी जाएगी। इन कायŘ के पूरा होने के बाद, वेİʒंग की जा 

सकती है।

• ɘाİːक की वेİʒंग की ŮिŢया ɘाİːक टœक को अǅी मरʃत और 

उपयोगी रखने का एक िकफायती तरीका है।

• ɘाİːक वेİʒंग का मुƥ लाभ एक सƢ और अिधक सुरिƗत सील 

है जो अिधक समय तक चलेगी और अिधक िटकाऊ होगी।
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