
(i)

ವೆಲ್್ಡ ರ್
WELDER 

NSQF ಲೆವಲ್ - 3

ಟ್್ರ ರೇಡ್ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತ
(TRADE  THEORY)

ಸೆಕ್ಟಾ ರ್ : ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  & ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್

Sector :  Capital Goods & Manufacturing

(ಜುಲೈ 2022 - 1200 ಗಂಟೆಗಳ ಪರಿಷ್್ಕ ಕೃತ ಪಠ್್ಯ ಕ್್ರ ಮದ ಪ್್ರ ಕಾರ)
(As per revised syllabus July 2022 - 1200 hrs)

ಡೈರೆಕ್್ಟ ರೇಟ್ ಜನರಲ್ ಆಫ್ ಟ್್ರ ರೈನಿಿಂಗ್

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ  ಮತ್ತು  ಉದ್್ಯ ಮಶೀಲತೆ ಸಚಿವಾಲಯ

ಭಾರತ ಸರ್ಕಾರ

ನೇಷನಲ್ ಇನ್್ಸ್ ್ಟ್ ್ರ ಕ್ಷನಲ್  
ಮೀಡಿಯಾ ಇನ್ಸ್ಟಿ  ಟ್ಯೂ ಟ್, ಚೆನ್್ನ ನೈ

ಪೋಸ್ಟ್  ಬಾಕ್ಸ್  ನೆೆಂ. 3142, CTI ಕ್್ಯಾ ಾಂಪಸ್, ಗಿಿಂಡಿ, ಚೆನ್್ನ ನೈ - 600 032
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(ii)

 
ಸೆಕ್ಟಾ ರ್ 	 :	 ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ ಗೂಡ್ಸ್  & ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್

ಅವಧಿ 	 :	 1 - ವರ್್ಷ	
ಟ್್ರ ರೇಡ್	 : 	ವೇಲ್್ಡ ರ್  -  ಟ್್ರ ರೇಡ್ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತ - NSQF ಲೆವಲ್ - 3 (ರಿವೈಸ್ಡ್   2022)

ಅಭಿವೃದ್ಧಿ  ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ಕಟಿಸಿದ 

ನೇಷನಲ್ ಇನ್್ಸ್ ್ಟ್ ್ರ ಕ್ಷನಲ್ ಮೀಡಿಯಾ ಇನ್ಸ್ಟಿ  ಟ್ಯೂ ಟ್, ಚೆನ್್ನ ನೈ 

ಪೋಸ್ಟ್  ಬಾಕ್ಸ್  ನೆೆಂ. 3142, CTI ಕ್್ಯಾ ಾಂಪಸ್,

ಗಿಿಂಡಿ, ಚೆನ್್ನ ನೈ - 600 032

ಇ-ಮೆಯಿಲ್ : chennai-nimi@nic.in 

ವೇಬ್್ಸಸೈ ಟ್ : www.nimi.gov.in

ಕೃತಿಸ್ವಾ ಮ್್ಯ  © 2023 ನೇಷನಲ್ ಇನ್್ಸ್ ್ಟ್ ್ರಕ್ಷನಲ್ ಮೀಡಿಯಾ ಇನ್ಸ್ ಟಿ ಟ್ಯೂ ಟ್, ಚೆನ್್ನ ನೈ 

ಪ್್ರ ಥಮ ಮುದ್್ರ ಣೆ : ಏಪ್ರಿ ಲ್, 2023 	                                                                 ಪ್್ರ ತಿಗಳು : 1000 

ರೂ. /-

ಎಲ್್ಲ  ಹಕ್ಕು ಗಳನ್ನು  ಕಾಯ್ದಿ ರಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಈ ಪ್್ರ ಕಟಣೆಯ ಯಾವುದೇ ಭಾಗವನ್ನು  ಯಾವುದೇ ರೂಪದಲ್ಲಿ  ಅಥವಾ ಯಾವುದೇ ರೀತಿಯಲ್ಲಿ , ಎಲೆಕ್ಟ್ರಾನಿ ಕ್                 

ಅಥವಾ ಮೆಕ್ಯಾ ನಿಕಲ್ ಮೂಲಕ, ಫೋಟೊಕಾಪಿ, ರೆಕಾರ್್ಡಿಿಂಗ್ ಅಥವಾ ಯಾವುದೇ ಮಾಹಿತಿ ಸಂಗ್್ರ ಹಣೆ ಮತ್ತು 

ಮರುಪಡೆಯುವಿಕೆ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ  ಸೇರಿದಂತೆ, ಚೆನ್್ನ ನೈನ ರಾಷ್್ಟ ್ರರೀಯ ಸೂಚನಾ ಮಾಧ್್ಯಮ  ಸಂಸ್ಥೆ ಯಿಿಂದ ಲಿಖಿತ 

ಅನುಮತಿಯಿಲ್್ಲ ದೆ ಪುನರುತ್ಪಾ ದಿಸಲು ಅಥವಾ ರವಾನಿಸಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಿಲ್್ಲ .
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(iii)

ಮುನ್ನು ಡಿ

ಭಾರತ ಸರ್ಕಾರವು 2022 ರ ವೇಳೆಗೆ ರಾಷ್್ಟ ್ರರೀಯ ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ  ನೀತಿಯ ಭಾಗವಾಗಿ ಉದ್್ಯಯೋ ಗಗಳನ್ನು 

ಭದ್್ರ ಪಡಿಸಿಕೊಳ್್ಳ ಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡಲು 30 ಕೋಟಿ ಜನರಿಗೆ ಕೌಶಲ್್ಯ ವನ್ನು  ನೀಡುವ ಮಹತ್ವಾ ಕಾಾಂಕ್ಷೆ ಯ ಗುರಿಯನ್ನು 

ಹೊೊಂದಿದೆ, ಪ್್ರ ತಿ ನಾಲ್ಕು  ಭಾರತೀಯರಲ್ಲಿ  ಒಬ್್ಬ ರಿಗೆ. ಕೈಗಾರಿಕಾ ತರಬೇತಿ ಸಂಸ್ಥೆ ಗಳು (ITIs) ಈ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ 

ವಿಶೇಷವಾಗಿ ನುರಿತ ಮಾನವಶಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ಒದಗಿಸುವ ವಿಷಯದಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ಮುಖ ಪಾತ್್ರ ವನ್ನು  ವಹಿಸುತ್್ತ ವೆ. ಇದನ್ನು 

ಗಮನದಲ್ಲಿ ಟ್ಟು ಕೊೊಂಡು, ಪ್್ರ ಸ್ತು ತ ಉದ್್ಯಮಕ್ಕೆ   ಸಂಬಂಧಿಸಿದ ಕೌಶಲ್್ಯ  ತರಬೇತಿಯನ್ನು  ತರಬೇತಿದಾರರಿಗೆ ಒದಗಿಸಲು, 

ITI ಪಠ್್ಯ ಕ್್ರ ಮವನ್ನು  ಇತ್್ತತೀ ಚೆಗೆ ವಿವಿಧ ಮಧ್್ಯಸ್್ಥ  ಗಾರರನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುವ ಸಹಾಯದಿಿಂದ ನವೀಕರಿಸಲಾಗಿದೆ. 

ಕೈಗಾರಿಕೆಗಳು, ಉದ್್ಯಮಿ ಗಳು, ಶಿಕ್ಷಣ ತಜ್ಞರು ಮತ್ತು  ITI ಗಳ ಪ್್ರ ತಿನಿಧಿಗಳು.

ರಾಷ್್ಟ ್ರರೀಯ ಸೂಚನಾ ಮಾಧ್್ಯಮ  ಸಂಸ್ಥೆ  (NIMI), ಚೆನ್್ನ ನೈ, ಈಗ ಪರಿಷ್್ಕ ಕೃತ ಪಠ್್ಯ ಕ್್ರ ಮಕ್ಕೆ  ಸರಿಹೊೊಂದುವಂತೆ ಸೂಚನಾ 

ಸಾಮಗ್ರಿ ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಬಂದಿದೆ ವೆಲ್್ಡ ರ್ - ಟ್್ರ ರೇಡ್ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತ - NSQF ಲೆವಲ್ - 3 (ರಿವೈಸ್ಡ್  2022) ಕ್ಯಾ ಪಿಟಲ್ 

ಗೂಡ್ಸ್  & ಮ್ಯಾ ನುಫ್ಯಾ ಕ್್ಚ ರಿಿಂಗ್ ಸೆಕ್್ಟ ರ್ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ ವಾರ್ಷಿಕ ಮಾದರಿ. NSQF ಲೆವೆಲ್ - 3 ಟ್್ರ ರೇಡ್ ಪ್ರಾ ಕ್ಟಿಕ ಲ್ 

ಪ್್ರ ಶಿಕ್ಷಣಾರ್ಥಿಗಳಿಗೆ ಅಂತರಾಷ್್ಟ ್ರರೀಯ ಸಮಾನತೆಯ ಮಾನದಂಡವನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ, ಅಲ್ಲಿ 

ಅವರ ಕೌಶಲ್್ಯ  ಪ್ರಾವ ೀಣ್್ಯ ತೆ ಮತ್ತು  ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ ವು ಪ್್ರ ಪಂಚದಾದ್್ಯಯಂ ತ ಸರಿಯಾಗಿ ಗುರುತಿಸಲ್್ಪ ಡುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಇದು 

ಪೂರ್್ವ ಕಲಿಕೆಯ ಗುರುತಿಸುವಿಕೆಯ ವ್ಯಾ ಪ್ತಿ ಯನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸುತ್್ತ ದೆ. NSQF ಮಟ್್ಟ  - 3 (ರಿವೈಸ್ಡ್   2022) ತರಬೇತಿದಾರರು 

ಜೀವನ ಪರ್್ಯಯಂತ ಕಲಿಕೆ ಮತ್ತು  ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಯನ್ನು  ಉತ್್ತತೇಜಿ ಸಲು ಅವಕಾಶಗಳನ್ನು  ಪಡೆಯುತ್ತಾ ರೆ. NSQF 

ಲೆವೆಲ್ - 3 (ರಿವೈಸ್ಡ್   2022) ನೊೊಂದಿಗೆ ITI ಗಳ ತರಬೇತುದಾರರು ಮತ್ತು  ತರಬೇತಿದಾರರು ಮತ್ತು  ಎಲ್ಲಾ  ಪಾಲುದಾರರು 

ಈ ಸೂಚನಾ ಮಾಧ್್ಯಮ  ಪ್ಯಾ ಕೇಜುಗಳ IMP ಗಳಿಿಂದ ಗರಿಷ್್ಠ  ಪ್್ರ ಯೋಜನಗಳನ್ನು  ಪಡೆಯುತ್ತಾ ರೆ ಮತ್ತು  NIMI ಯ 

ಪ್್ರ ಯತ್್ನ ವು ವೃತ್ತಿಪ ರ ತರಬೇತಿಯ ಗುಣಮಟ್್ಟ ವನ್ನು  ಸುಧಾರಿಸುವಲ್ಲಿ  ಬಹಳ ದೂರ ಸಾಗುತ್್ತ ದೆ ಎಂಬುದರಲ್ಲಿ  ನನಗೆ 

ಸಂದೇಹವಿಲ್್ಲ . ದೇಶದಲ್ಲಿ .

NIMI ನ ಕಾರ್್ಯನಿರ್ವಾಹಕ ನಿರ್ದೇಶಕರು ಮತ್ತು  ಸಿಬ್್ಬ ಬಂದಿ ಮತ್ತು  ಮಾಧ್್ಯಮ  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ  ಸಮಿತಿಯ ಸದಸ್್ಯ ರು ಈ 

ಪ್್ರ ಕಟಣೆಯನ್ನು  ಹೊರತರುವಲ್ಲಿ  ಅವರ ಕೊಡುಗೆಗಾಗಿ ಮೆಚ್ಚು ಗೆಗೆ ಅರ್್ಹರು.

ಜೈ ಹಿಿಂದ್

	

	
	 ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಕಾರ್್ಯದರ್ಶಿ / ಮಹಾ ನಿರ್ದೇಶಕರು (ತರಬೇತಿ)	
	 ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ  ಮತ್ತು  ಉದ್್ಯಮಶ ೀಲತೆ ಸಚಿವಾಲಯ, 
	 ಭಾರತ ಸರ್ಕಾರ.

ನವದೆಹಲಿ - 110 001 
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(iv)

ಪ್ರಿ ಫೇಸ್

ರಾಷ್್ಟ ್ರರೀಯ ಸೂಚನಾ ಮಾಧ್್ಯಮ  ಸಂಸ್ಥೆ  (NIMI) ಅನ್ನು  1986 ರಲ್ಲಿ  ಚೆನ್್ನ ನೈನಲ್ಲಿ  ಉದ್್ಯಯೋ ಗ ಮತ್ತು  ತರಬೇತಿ ಮಹಾನಿರ್ದೇಶನಾಲಯ 

(D.G.E & T), ಕಾರ್ಮಿಕ ಮತ್ತು  ಉದ್್ಯಯೋ ಗ ಸಚಿವಾಲಯ, (ಈಗ ಡೈರೆಕ್್ಟ ರೇಟ್ ಜನರಲ್ ಆಫ್ ಟ್್ರ ರೈನಿಿಂಗ್, ಕೌಶಲ್್ಯ  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ  ಮತ್ತು 

ಉದ್್ಯಮಶ ೀಲತೆ ಸಚಿವಾಲಯದ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ ) ಸರ್ಕಾರದಿಿಂದ ಸ್ಥಾ ಪಿಸಲಾಯಿತು. ಭಾರತದ, ಸರ್ಕಾರದ ತಾಾಂತ್ರಿಕ  ನೆರವಿನೊೊಂದಿಗೆ 

ಫೆಡರಲ್ ರಿಪಬ್ಲಿ ಕ್ ಆಫ್ ಜರ್್ಮನಿ. ಕುಶಲಕರ್ಮಿ ಮತ್ತು  ಅಪ್್ರೆೆಂ ಟಿಸ್‌ಶಿಪ್ ತರಬೇತಿ ಯೋಜನೆಗಳ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ನಿಗದಿತ ಪಠ್್ಯ ಕ್್ರ ಮದ 

(NSQF ಲೇವಲ್ - 3) ಪ್್ರ ಕಾರ ವಿವಿಧ ವಹಿವಾಟುಗಳಿಗೆ ಸೂಚನಾ ಸಾಮಗ್ರಿ ಗಳನ್ನು  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸುವುದು ಮತ್ತು  ಒದಗಿಸುವುದು ಈ 

ಸಂಸ್ಥೆ ಯ ಪ್್ರ ಧಾನ ಉದ್್ದದೇ ಶವಾಗಿದೆ.

ಭಾರತದಲ್ಲಿ  ಎನ್‌ಸಿವಿಟಿ/ಎನ್‌ಎಸಿ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ವೃತ್ತಿಪ ರ ತರಬೇತಿಯ ಮುಖ್್ಯ  ಉದ್್ದದೇ ಶವನ್ನು  ಗಮನದಲ್ಲಿ ಟ್ಟು ಕೊೊಂಡು ಸೂಚನಾ 

ಸಾಮಗ್ರಿ ಗಳನ್ನು  ರಚಿಸಲಾಗಿದೆ, ಇದು ಒಬ್್ಬ  ವ್್ಯ ಕ್ತಿ ಗೆ ಕೆಲಸ ಮಾಡಲು ಕೌಶಲ್್ಯ ಗಳನ್ನು  ಕರಗತ ಮಾಡಿಕೊಳ್್ಳ ಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. 

ಸೂಚನಾ ಸಾಮಗ್ರಿ ಗಳನ್ನು  ಸೂಚನಾ ಮಾಧ್್ಯಮ  ಪ್ಯಾ ಕೇಜುಗಳ (IMPs) ರೂಪದಲ್ಲಿ  ಉತ್ಪಾ ದಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. IMP ಥಿಯರಿ ಪುಸ್್ತಕ , 

ಪ್ರಾ ಯೋಗಿಕ ಪುಸ್್ತಕ , ಪರೀಕ್ಷೆ  ಮತ್ತು  ನಿಯೋಜನೆ ಪುಸ್್ತಕ , ಬೋಧಕ ಮಾರ್್ಗದರ್ಶಿ, ಆಡಿಯೋ ವಿಷುಯಲ್ ಏಡ್ (ವಾಲ್ ಚಾರ್ಟ್‌ಗಳು 

ಮತ್ತು  ಪಾರದರ್್ಶಕತೆಗಳು) ಮತ್ತು  ಇತರ ಬೆೆಂಬಲ ಸಾಮಗ್ರಿ ಗಳನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿದೆ.

ವ್ಯಾ ಪಾರ ಪ್ರಾ ಯೋಗಿಕ ಪುಸ್್ತಕ ವು ಕಾರ್ಯಾಗಾರದಲ್ಲಿ  ತರಬೇತಿ ಪಡೆದವರು ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಬೇಕಾದ ವ್ಯಾ ಯಾಮಗಳ 

ಸರಣಿಯನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿದೆ. ನಿಗದಿತ ಪಠ್್ಯ ಕ್್ರ ಮದಲ್ಲಿ ನ ಎಲ್ಲಾ  ಕೌಶಲ್್ಯ ಗಳನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿದೆ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್್ಳ ಲು ಈ 

ವ್ಯಾ ಯಾಮಗಳನ್ನು  ವಿನ್ಯಾ ಸಗೊಳಿಸಲಾಗಿದೆ. ವ್ಯಾ ಪಾರ ಸಿದ್್ಧಾಾಂ ತ ಪುಸ್್ತಕ ವು ತರಬೇತಿ ಪಡೆಯುವವರಿಗೆ ಕೆಲಸ ಮಾಡಲು ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ 

ಸಂಬಂಧಿತ ಸೈದ್್ಧಾಾಂ ತಿಕ ಜ್ಞಾ ನವನ್ನು  ಒದಗಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಪರೀಕ್ಷೆ  ಮತ್ತು  ಕಾರ್್ಯಯೋಜನೆಯು ತರಬೇತಿದಾರರ ಕಾರ್್ಯಕ್ಷಮತೆಯ 

ಮೌಲ್್ಯಮಾಪ ನಕ್ಕಾ ಗಿ ಕಾರ್್ಯಯೋಜನೆಗಳನ್ನು  ನೀಡಲು ಬೋಧಕರಿಗೆ ಅನುವು ಮಾಡಿಕೊಡುತ್್ತ ದೆ. ಗೋಡೆಯ ಚಾರ್ಟ್‌ಗಳು ಮತ್ತು 

ಪಾರದರ್್ಶಕತೆಗಳು ಅನನ್್ಯ ವಾಗಿವೆ, ಏಕೆೆಂದರೆ ಅವು ಬೋಧಕರಿಗೆ ವಿಷಯವನ್ನು  ಪರಿಣಾಮಕಾರಿಯಾಗಿ ಪ್್ರ ಸ್ತು ತಪಡಿಸಲು ಸಹಾಯ 

ಮಾಡುವುದಲ್್ಲ ದೆ ತರಬೇತಿ ಪಡೆಯುವವರ ತಿಳುವಳಿಕೆಯನ್ನು  ನಿರ್್ಣಯಿಸಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. ಬೋಧಕ ಮಾರ್್ಗದರ್ಶಿಯು 

ಬೋಧಕನಿಗೆ ತನ್್ನ  ಬೋಧನಾ ವೇಳಾಪಟ್ಟಿ ಯನ್ನು  ಯೋಜಿಸಲು, ಕಚ್ಚಾ  ವಸ್ತು ಗಳ ಅವಶ್್ಯಕ ತೆಗಳನ್ನು , ದಿನದಿಿಂದ ದಿನಕ್ಕೆ  ಪಾಠಗಳು 

ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ದರ್್ಶನಗಳನ್ನು  ಯೋಜಿಸಲು ಅನುವು ಮಾಡಿಕೊಡುತ್್ತ ದೆ.

ಕೌಶಲ್್ಯ ಗಳನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಕ ರೀತಿಯಲ್ಲಿ  ನಿರ್್ವಹಿಸಲು ಸೂಚನಾ ವೀಡಿಯೊಗಳನ್ನು  ವ್ಯಾ ಯಾಮದ QR ಕೋಡ್‌ನಲ್ಲಿ  ಈ ಸೂಚನಾ 

ವಸ್ತು ವಿನಲ್ಲಿ  ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿದೆ, ಇದರಿಿಂದಾಗಿ ವ್ಯಾ ಯಾಮದಲ್ಲಿ  ನೀಡಲಾದ ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನದ ಪ್ರಾ ಯೋಗಿಕ ಹಂತಗಳೊೊಂದಿಗೆ 

ಕೌಶಲ್್ಯ  ಕಲಿಕೆಯನ್ನು  ಸಂಯೋಜಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಸೂಚನಾ ವೀಡಿಯೊಗಳು ಪ್ರಾ ಯೋಗಿಕ ತರಬೇತಿಯ ಗುಣಮಟ್್ಟ ವನ್ನು  ಸುಧಾರಿಸುತ್್ತ ದೆ 

ಮತ್ತು  ತರಬೇತಿದಾರರನ್ನು  ಗಮನಹರಿಸಲು ಮತ್ತು  ಕೌಶಲ್್ಯ ವನ್ನು  ಮನಬಂದಂತೆ ನಿರ್್ವಹಿಸಲು ಪ್್ರ ರೇರೇಪಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಪರಿಣಾಮಕಾರಿ ತಂಡದ ಕೆಲಸಕ್ಕಾ ಗಿ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸಬೇಕಾದ ಸಂಕೀರ್್ಣ ಕೌಶಲ್್ಯ ಗಳೊೊಂದಿಗೆ IMP ಗಳು ವ್್ಯ ವಹರಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಪಠ್್ಯ ಕ್್ರ ಮದಲ್ಲಿ 

ಸೂಚಿಸಿದಂತೆ ಸಂಬಂಧಿತ ವ್ಯಾ ಪಾರಗಳ ಪ್್ರ ಮುಖ ಕೌಶಲ್್ಯ  ಕ್್ಷಷೇತ್ ್ರ ಗಳನ್ನು  ಸೇರಿಸಲು ಅಗತ್್ಯ  ಕಾಳಜಿಯನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊಳ್್ಳ ಲಾಗಿದೆ.

ಸಂಸ್ಥೆ ಯಲ್ಲಿ  ಸಂಪೂರ್್ಣ ಸೂಚನಾ ಮಾಧ್್ಯಮ  ಪ್ಯಾ ಕೇಜ್‌ನ ಲಭ್್ಯ ತೆಯು ಪರಿಣಾಮಕಾರಿ ತರಬೇತಿಯನ್ನು  ನೀಡಲು ತರಬೇತುದಾರ 

ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಣೆ ಇಬ್್ಬ ರಿಗೂ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

IMP ಗಳು NIMI ಯ ಸಿಬ್್ಬ ಬಂದಿ ಸದಸ್್ಯ ರು ಮತ್ತು  ಸಾರ್್ವಜನಿಕ ಮತ್ತು  ಖಾಸಗಿ ವಲಯದ ಕೈಗಾರಿಕೆಗಳು, ತರಬೇತಿ ನಿರ್ದೇಶನಾಲಯ 

(DGT), ಸರ್ಕಾರಿ ಮತ್ತು  ಖಾಸಗಿ ITI ಗಳ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ವಿವಿಧ ತರಬೇತಿ ಸಂಸ್ಥೆ ಗಳಿಿಂದ ವಿಶೇಷವಾಗಿ ರಚಿಸಲಾದ ಮಾಧ್್ಯಮ  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ 

ಸಮಿತಿಗಳ ಸದಸ್್ಯ ರ ಸಾಮೂಹಿಕ ಪ್್ರ ಯತ್್ನ ಗಳ ಫಲಿತಾಾಂಶವಾಗಿದೆ.

ವಿವಿಧ ರಾಜ್್ಯ  ಸರ್ಕಾರಗಳ ಉದ್್ಯಯೋ ಗ ಮತ್ತು  ತರಬೇತಿಯ ನಿರ್ದೇಶಕರು, ಸಾರ್್ವಜನಿಕ ಮತ್ತು  ಖಾಸಗಿ ವಲಯಗಳಲ್ಲಿ ನ ಉದ್್ಯಮ ಗಳ 

ತರಬೇತಿ ಇಲಾಖೆಗಳು, DGT ಮತ್ತು  DGT ಕ್್ಷಷೇತ್ ್ರ  ಸಂಸ್ಥೆ ಗಳ ಅಧಿಕಾರಿಗಳು, ಪ್ರೂ ಫ್ ರೀಡರ್‌ಗಳು, ವೈಯಕ್ತಿಕ  ಮಾಧ್್ಯಮ  ಡೆವಲಪರ್‌ಗಳು 

ಮತ್ತು  ಅವರಿಗೆ ಪ್ರಾಮಾ ಣಿಕ ಧನ್್ಯ ವಾದಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಲು NIMI ಈ ಅವಕಾಶವನ್ನು  ಬಯಸುತ್್ತ ದೆ. ಸಂಯೋಜಕರು, ಆದರೆ ಅವರ 

ಸಕ್ರಿ ಯ ಬೆೆಂಬಲಕ್ಕಾ ಗಿ NIMI ಈ ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ಹೊರತರಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್ತಿ ರಲಿಲ್್ಲ .

ಚೆನ್್ನ ನೈ - 600 032	 ಕಾರ್್ಯನಿರ್ವಾಹಕ ನಿರ್ದೇಶಕ

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



(v)

ಸ್್ವಿ ೀಕೃತಿ

ಈ IMP ಅನ್ನು  ಹೊರತರಲು ಕೆಳಗಿನ ಮಾಧ್್ಯಮ  ಡೆವಲಪರ್‌ಗಳು ಮತ್ತು  ಅವರ ಪ್ರಾ ಯೋಜಕ ಸಂಸ್ಥೆ ಯು ನೀಡಿದ ಸಹಕಾರ 

ಮತ್ತು  ಕೊಡುಗೆಗಾಗಿ ರಾಷ್್ಟ ್ರರೀಯ ಸೂಚನಾ ಮಾಧ್್ಯಮ  ಸಂಸ್ಥೆ  (NIMI) ಪ್ರಾಮಾ ಣಿಕವಾಗಿ ಕೃತಜ್ಞತೆ ಸಲ್ಲಿ ಸುತ್್ತ ದೆ (ವ್ಯಾ ಪಾರ 

ಸಿದ್್ಧಾಾಂ ತ) ವ್ಯಾ ಪಾರಕ್ಕಾ ಗಿ ವೆಲ್್ಡ ರ್ - NSQF ಲೆವಲ್ - 3 (ರಿವೈಸ್ಡ್  2022) ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ಸಿ ಜಿ & ಎಂಐಟಿಐಗಳಿಗೆ ವಲಯ.

ಮಾಧ್್ಯ ಮ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ  ಸಮಿತಿಯ ಸದಸ್್ಯ ರು

ಶ್್ರ ರೀ. ಕೆ.ರಾಜಶೇಖರನ್	 -	 ಸಹಾಯಕ ತರಬೇತಿ ಅಧಿಕಾರಿ
			   ಸರಕಾರ ITI, ಚೆನ್್ನ ನೈ 

ಶ್್ರ ರೀ. ಬಿ. ಸುಬಿತ್	 -	 ಹಿರಿಯ ಅಧ್ಯಾ ಪಕರು,
			   Govt. ITI, ಚೆೆಂಗನ್ನೂ ರು.

ಶ್್ರ ರೀಮತಿ. ಜಿ.ಸಂಗರೇಶ್್ವ ರಿ	 -	ಕಿ ರಿಯ ತರಬೇತಿ ಅಧಿಕಾರಿ 
		  Govt. ITI,  ಗಿಿಂಡಿ

ನಿಮಿ ಕೋ-ಆರ್ಡಿನೇಟರ್ಸ್

ಶ್್ರ ರೀ. ನಿರ್ಮಾಲ್್ಯ  ನಾಥ್	 -	 ತರಬೇತಿ ಉಪ ನಿರ್ದೇಶಕರು
		  NIMI, ಚೆನ್್ನ ನೈ - 32.

ಶ್್ರ ರೀ. ಜಿ. ಮೈಕೆಲ್ ಜಾನಿ	 -	 ಮ್ಯಾ ನೇಜರ್
		  NIMI, ಚೆನ್್ನ ನೈ - 32.

ಶ್್ರ ರೀ. ವಿ.ಗೋಪಾಲಕೃಷ್್ಣ ನ್	 -	 ಮ್ಯಾ ನೇಜರ್
		  NMI, ಚೆನ್್ನ ನೈ - 32.

ಶ್್ರ ರೀ ಎ. ಮುತ್ತು ಕುಮಾರ್	 -	 JTA (DTP)
		  NMI, ಚೆನ್್ನ ನೈ - 32.

ಈ ಸೂಚನಾ ಸಾಮಗ್ರಿ ಯನ್ನು  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸುವ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ತಮ್್ಮ  ಅತ್ಯುತ್್ತಮ   ಮತ್ತು  ಸಮರ್ಪಿತ ಸೇವೆಗಳಿಗಾಗಿ ಡೇಟಾ 
ಎಂಟ್ರಿ , CAD, DTP ಆಪರೇಟರ್‌ಗಳ ಮೆಚ್ಚು ಗೆಯನ್ನು  NIMI ದಾಖಲಿಸುತ್್ತ ದೆ.

NIMI ಸಹ ಧನ್್ಯ ವಾದಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಅಂಗೀಕರಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಈ ಸೂಚನಾ ಸಾಮಗ್ರಿ ಯ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಗೆ ಕೊಡುಗೆ ನೀಡಿದ ಇತರ ಎಲ್ಲಾ 
ಸಿಬ್್ಬ ಬಂದಿಗಳು ಸಲ್ಲಿ ಸಿದ ಅಮೂಲ್್ಯ  ಪ್್ರ ಯತ್್ನ ಗಳನ್ನು .

ಈ IMP ಅನ್ನು  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸುವಲ್ಲಿ  ನೇರವಾಗಿ ಅಥವಾ ಪರೋಕ್ಷವಾಗಿ ಸಹಾಯ ಮಾಡಿದ ಇತರ ಎಲ್್ಲ ರಿಗೂ NIMI 
ಕೃತಜ್ಞರಾಗಿರಬೇಕು.
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(vi)

ಪರಿಚಯ 
ಟ್್ರ ರೇಡ್ ಪ್ರಾ ಕ್ಟಿಕ ಲ್

ವ್ಯಾ ಪಾರ ಪ್ರಾ ಯೋಗಿಕ ಕೈಪಿಡಿಯನ್ನು  ಪ್ರಾ ಯೋಗಿಕ ಕಾರ್ಯಾಗಾರದಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲು ಉದ್್ದದೇ ಶಿಸಲಾಗಿದೆ. ಇದು ಕೋರ್ಸ್‌ನಲ್ಲಿ  ತರಬೇತಿ 

ಪಡೆದವರು ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಬೇಕಾದ ಪ್ರಾ ಯೋಗಿಕ ಅಭ್ಯಾ ಸಗಳ ಸರಣಿಯನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿದೆ ವೆಲ್್ಡ ರ್ ಅಭ್ಯಾ ಸಗಳನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸುವಲ್ಲಿ 

ಸಹಾಯ ಮಾಡಲು ಸೂಚನೆಗಳು/ಮಾಹಿತಿಗಳಿಿಂದ ಪೂರಕ ಮತ್ತು  ಬೆೆಂಬಲಿತವಾಗಿದೆ. ಈ ಅಭ್ಯಾ ಸಗಳನ್ನು  ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್್ಳ ಲು 

ವಿನ್ಯಾ ಸಗೊಳಿಸಲಾಗಿದೆ NSQF LEVEL - 3 (ರಿವೈಸ್ಡ್  2022) ಪಠ್್ಯ ಕ್್ರ ಮಕ್ಕೆ  ಅನುಗುಣವಾಗಿ ಎಲ್ಲಾ  ಕೌಶಲ್್ಯ ಗಳನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿದೆ. 

ಕೈಪಿಡಿಯನ್ನು  ಏಳು ಮಾಡ್ಯೂ ಲ್‌ಗಳಾಗಿ ವಿಿಂಗಡಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಮಾಡ್ಯೂ ಲ್ 1 	 -	 ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ

ಮಾಡ್ಯೂ ಲ್ 2 	 -	 ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ತಂತ್್ರ ಗಳು

ಮಾಡ್ಯೂ ಲ್ 3	 -	 ಉಕ್ಕು ಗಳ ವೆಲ್್ಡಬಿಲಿ ಟಿ (OAW, SMAW)

ಮಾಡ್ಯೂ ಲ್ 4	 -	 ತಪಾಸಣೆ ಮತ್ತು  ಪರೀಕ್ಷೆ

ಮಾಡ್ಯೂ ಲ್ 5	 -	ಗ್ ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್

ಮ್ಯಾ ಡ್ಯೂ ಲ್ 6	 -	 ಟಂಗ್್ಸ್್ಟ  ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕಾಾಂಡ

ಮಾಡ್ಯೂ ಲ್ 7	 -	 ದುರಸ್ತಿ  ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಣೆ

ಅಂಗಡಿ ಮಹಡಿಯಲ್ಲಿ  ಕೌಶಲ್್ಯ  ತರಬೇತಿಯನ್ನು  ಕೆಲವು ಪ್ರಾ ಯೋಗಿಕ ವಸ್ತು ವಿನ ಸುತ್್ತ  ಕೇೇಂದ್್ರ ರೀಕೃತವಾದ ಪ್ರಾ ಯೋಗಿಕ ವ್ಯಾ ಯಾಮಗಳ 

ಸರಣಿಯ ಮೂಲಕ ಯೋಜಿಸಲಾಗಿದೆ. ಆದಾಗ್ಯೂ , ವೈಯಕ್ತಿಕ  ಅಭ್ಯಾ ಸವು ಯೋಜನೆಯ ಭಾಗವಾಗದ ಕೆಲವು ನಿದರ್್ಶನಗಳಿವೆ.

ಪ್ರಾ ಯೋಗಿಕ ಕೈಪಿಡಿಯನ್ನು  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸುವಾಗ ಪ್್ರ ತಿ ಅಭ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ತಯಾರಿಸಲು ಪ್ರಾಮಾ ಣಿಕ ಪ್್ರ ಯತ್್ನ ವನ್ನು  ಮಾಡಲಾಯಿತು, 

ಇದು ಸರಾಸರಿಗಿಿಂತ ಕಡಿಮೆ ತರಬೇತಿ ಪಡೆದವರೂ ಅರ್್ಥಮಾಡಿಕೊಳ್್ಳ ಲು ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಿಸಲು ಸುಲಭವಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಆದಾಗ್ಯೂ 

ಅಭಿವೃದ್ಧಿ  ತಂಡವು ಮತ್್ತಷ್ಟು   ಸುಧಾರಣೆಗೆ ಅವಕಾಶವಿದೆ ಎಂದು ಒಪ್ಪಿ ಕೊಳ್ಳುತ್್ತ  ದೆ. ಕೈಪಿಡಿಯನ್ನು  ಸುಧಾರಿಸಲು ಅನುಭವಿ ತರಬೇತಿ 

ಅಧ್ಯಾ ಪಕರಿಿಂದ ಸಲಹೆಗಳನ್ನು  NIMI ಎದುರು ನೋಡುತ್ತಿ ದೆ.

ವ್ಯಾಪಾ ರ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತ

ಈ ಕೈಪಿಡಿಯು ಕೋರ್ಸ್‌ನ ಸೈದ್್ಧಾಾಂ ತಿಕ ಮಾಹಿತಿಯನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿದೆ ವೆಲ್್ಡ ರ್ - NSQF ಲೆವಲ್ - 3 (ರಿವೈಸ್ಡ್  2022). ವ್ಯಾ ಪಾರದ 

ಪ್ರಾ ಯೋಗಿಕ ಕೈಪಿಡಿಯಲ್ಲಿ ರುವ ಪ್ರಾ ಯೋಗಿಕ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಪ್್ರ ಕಾರ ವಿಷಯಗಳನ್ನು  ಅನುಕ್್ರ ಮಗೊಳಿಸಲಾಗಿದೆ. ಸೈದ್್ಧಾಾಂ ತಿಕ ಅಂಶಗಳನ್ನು 

ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್ಟು  ಮಟ್ಟಿ ಗೆ ಪ್್ರ ತಿ ವ್ಯಾ ಯಾಮದಲ್ಲಿ  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುವ ಕೌಶಲ್್ಯದೊೊಂ ದಿಗೆ ಸಂಬಂಧಿಸಲು ಪ್್ರ ಯತ್ನಿ ಸಲಾಗಿದೆ. ಕೌಶಲ್್ಯ ಗಳನ್ನು 

ಪ್್ರ ದರ್ಶಿಸಲು ಗ್್ರ ಹಿಕೆಯ ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ ಗಳನ್ನು  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸಲು ತರಬೇತಿದಾರರಿಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡಲು ಈ ಸಹ-ಸಂಬಂಧವನ್ನು 

ನಿರ್್ವಹಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವ್ಯಾ ಪಾರದ ಪ್ರಾ ಯೋಗಿಕ ಕೈಪಿಡಿಯಲ್ಲಿ  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುವ ಅನುಗುಣವಾದ ಅಭ್ಯಾ ಸದೊೊಂದಿಗೆ ವ್ಯಾ ಪಾರ ಸಿದ್್ಧಾಾಂ ತವನ್ನು  ಕಲಿಸಬೇಕು 

ಮತ್ತು  ಕಲಿಯಬೇಕು. ಈ ಕೈಪಿಡಿಯ ಪ್್ರ ತಿ ಹಾಳೆಯಲ್ಲಿ  ಅನುಗುಣವಾದ ಪ್ರಾ ಯೋಗಿಕ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಬಗ್ಗೆ  ಸೂಚಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಅಂಗಡಿಯ ಮಹಡಿಯಲ್ಲಿ  ಸಂಬಂಧಿತ ಕೌಶಲ್್ಯ ಗಳನ್ನು  ಪ್್ರ ದರ್ಶಿಸುವ ಮೊದಲು ಪ್್ರ ತಿ ಅಭ್ಯಾ ಸಕ್ಕೆ  ಸಂಬಂಧಿಸಿದ ವ್ಯಾ ಪಾರ ಸಿದ್್ಧಾಾಂ ತವನ್ನು 

ಕಲಿಸುವುದು/ಕಲಿಯುವುದು ಯೋಗ್್ಯ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ವ್ಯಾ ಪಾರ ಸಿದ್್ಧಾಾಂ ತವನ್ನು  ಪ್್ರ ತಿ ವ್ಯಾ ಯಾಮದ ಸಮಗ್್ರ  ಭಾಗವಾಗಿ ಪರಿಗಣಿಸಬೇಕು.

ವ್ಯಾ ಪಾರದ ಪ್ರಾ ಯೋಗಿಕ ಕೈಪಿಡಿಯಲ್ಲಿ  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುವ ಅನುಗುಣವಾದ ಅಭ್ಯಾ ಸದೊೊಂದಿಗೆ ವ್ಯಾ ಪಾರ ಸಿದ್್ಧಾಾಂ ತವನ್ನು  ಕಲಿಸಬೇಕು 

ಮತ್ತು  ಕಲಿಯಬೇಕು. ಅನುಗುಣವಾದ ಪ್ರಾ ಯೋಗಿಕ ಅಭ್ಯಾ ಸಗಳ ಬಗ್ಗೆ  ಸೂಚನೆಗಳನ್ನು  ಈ ಕೈಪಿಡಿಯ ಪ್್ರ ತಿ ಹಾಳೆಯಲ್ಲಿ  ನೀಡಲಾಗಿದೆ.

ಅಂಗಡಿಯ ಮಹಡಿಯಲ್ಲಿ  ಸಂಬಂಧಿತ ಕೌಶಲ್್ಯ ಗಳನ್ನು  ಪ್್ರ ದರ್ಶಿಸುವ ಮೊದಲು ಪ್್ರ ತಿ ಅಭ್ಯಾ ಸಕ್ಕೆ  ಸಂಬಂಧಿಸಿದ ವ್ಯಾ ಪಾರ ಸಿದ್್ಧಾಾಂ ತವನ್ನು 

ಕಲಿಸುವುದು/ಕಲಿಯುವುದು ಯೋಗ್್ಯ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ವ್ಯಾ ಪಾರ ಸಿದ್್ಧಾಾಂ ತವನ್ನು  ಪ್್ರ ತಿ ಅಭ್ಯಾ ಸದ ಸಮಗ್್ರ  ಭಾಗವಾಗಿ ಪರಿಗಣಿಸಬೇಕು.

ವಸ್ತು ವು ಸ್್ವ ಯಂ ಕಲಿಕೆಯ ಉದ್್ದದೇ ಶಕ್ಕಾ ಗಿ ಅಲ್್ಲ  ಮತ್ತು  ತರಗತಿಯ ಸೂಚನೆಗೆ ಪೂರಕವೆೆಂದು ಪರಿಗಣಿಸಬೇಕು.
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			  welding equipment tools and accessories)		  11

	 1.1.08	 ವಿವಿಧವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್್ಪ್ ್ರಕ್ರಿ ಯೆಗಳುಮತ್ತು ಅದರಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್  (Various welding processes 				  
			  and its application)		  15

	 1.1.09	 ಆರ್್ಕ್್ಮ ತ್ತು ಗ್ಯಾ ಸ್ವೆ ಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ನಿ ಯಮಗಳುಮತ್ತು ವ್ಯಾ ಖ್ಯಾ ನಗಳು  (Arc and Gas welding 				  
			  terms & definitions)		  17

	 1.1.10	 ಮೆಟಲ್್ಸಸೇ ರುವ ವಿಧಾನಕ್ಕೆ  ವಿಭಿನ್್ನ  ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ  (Different process to metal joining 	 1- 6			 
			  method)		  19
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			  ಮತ್ತು  ವಿಭಿನ್್ನ  ದಪ್್ಪ ಕ್ಕೆ  ಹೊೊಂದಿಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ದೆ  (Types of welding joints and its 				  
			  application, edge preparation & fit-up for different thickness)		  23

	 1.1.12	 ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಶುಚಿಗೊಳಿಸುವಿಕೆ  (Surface cleaning)		  26
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			  terms & definitions)		  27

	 1.1.14	 ಶಾಖ ಮತ್ತು  ತಾಪಮಾನ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ಗೆ  ಸಂಬಂಧಿಸಿದ ಅದರ ನಿಯಮಗಳು  				  
			  (Heat and temperature and its terms related to welding)		  30

	 1.1.15	 ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್್ನ  ತತ್್ವ ಗಳು ಮತ್ತು  ಆರ್್ಕ್್ನ  ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು  (Principles of arc welding 				  
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			  advantage and applications)		  227

	 1.6.96 & 97	 ರೆಸಿಸ್ಟೆ ನ್ಸ್  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ ಮತ್ತು  ವಿಧಗಳು - ತತ್್ವ  ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲ ಮತ್ತು  				  
			  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್ಯಾ ರಾಮೀಟರ್ (Resistance welding process & types - principle power 				  
			  source & welding parameter)		  232

			  ಮಾಡ್ಯೂ ಲ್ 7 :  ದುರಸ್ತಿ  ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಣೆ (Repair and maintenance)

	 1.7.98	 ಮೆಟಾಲೈಸಿಿಂಗ್, ಮೆಟಾಲೈಸಿಿಂಗ್ ವಿಧಗಳು - ತತ್್ವ ಗಳು (Metallizing, types of 				  
			  metallizing - principles)	 21 & 22	 236

	 1.7.99	 ಹಸ್್ತ ಚಾಲಿತ ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಪುಡಿ ಲೇಪನ - ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆ ಮತ್ತು  ಅನ್್ವ ಯಗಳ 				  
			  ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯ ತತ್್ವ  (Manual oxy-acetylene powder coating - process principle of 				  
			  operation and applications)		  237

	 1.7.100	 ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ  ಡ್ರಾಯಿ ಿಂಗ್ ಓದುವಿಕೆ (Reading of assembly drawing)		  239

	 1.7.101	 ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನದ ವಿವರಣೆ (WPS) ಮತ್ತು  ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನದ 				  
			  ಅರ್್ಹತೆ ದಾಖಲೆ (Welding procedure specification (WPS) and procedure 				  
			  qualification record (PQR))		  240

	 1.7.102	 ಹಾರ್ಡ್ ಫೇಸಿಿಂಗ್/ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಅಗತ್್ಯ ತೆ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ತಯಾರಿ ವಿವಿಧ ಹಾರ್ಡ್ 				  
			  ಎದುರಿಸುತ್ತಿ ರುವ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು ಮತ್ತು  ಹಾರ್ಡ್ ಎದುರಿಸುತ್ತಿ ರುವ ಅನುಕೂಲಗಳು 				  
			  (Hard facing/surfacing necessity surface preparation various hard facing alloys 				  
			  and advantages of hard facing)		  245

	 1.7.103&	 ಹಾಟ್ ಏರ್ ಗನ್ ಮತ್ತು  ಪ್ಲಾಸ್ಟಿ  ಕ್ ವಸ್ತು ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಪ್ಲಾಸ್ಟಿ  ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಯಂತ್್ರ   				  
	 104	 (Plastic welding machine with hot air gun and plastic material)		  248
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(xiii)

ಕಲಿಕೆ / ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನ ಫಲಿತಾಾಂಶ

ಈ ಪುಸ್್ತಕ ವನ್ನು  ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಿದ ನಂತರ ನಿಮಗೆ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ

 	ಕ್್ರ . ಸಂ. 		ಕಲಿ  ಕೆಯ ಫಲಿತಾಾಂಶ	     ಅಭ್ಯಾ ಸ ಸಂಖ್ಯೆ

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

			   Demonstrate arc gauging operation to rectify the weld joints. 	 1.3.55 - 1.3.57
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(xiv)

	 ಕ್್ರ . ಸಂ. 		ಕಲಿ  ಕೆಯ ಫಲಿತಾಾಂಶ	     ಅಭ್ಯಾ ಸ ಸಂಖ್ಯೆ

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

	 15		  Test welded joints by different methods of testing. [different methods of 					   
	 testing- Dye penetration test, Magnetic particle test, Nick break test,  			 

			   Freeband test, Fillet fracture test]	 1.3.60 - 1.4.64

	 16		  Set GMAW machine and perform welding in different types of joints on  					   
	 MSsheet/plate by GMAW in various positions by dip mode of metal 

			   transfer. [different types of joints- Fillet (T-joint, lap, Corner),  			 
			   Butt (Square & V);various positions- 1F, 2F, 3F,4F, 1G, 2G, 3G]	 1.5.65 - 1.6.85	

	 17		  Set the GTAW machine and perform welding by GTAW in different types 					   
	 of joints on different metals in different position and check correctness of 

			   the weld. [different types of joints- Fillet (T-joint, lap, Corner), 
			   Butt (Square & V); different metals- Aluminium, Stainless Steel; 
			   different position- 1F & 1G]	 1.6.86 - 1.6.91

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

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

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

	 21		  Perform joining of different similar and dissimilar metals by brazing 					   
	 operation as per standard procedure. [different similar and dissimilar 			 

			   metals- Copper, MS, SS]	 1.6.97 - 1.7.100

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

			   Hard facing of alloy steel components / MS rod by using hard facing					   
	 electrode.	 1.7.101 - 1.7.104© N
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(xv)

MODULE 1

MODULE 2

MODULE 3

MODULE 4

Ex. No. 1.1.03

Ex. No. 1.2.19

Ex. No. 1.3.35

Ex. No. 1.1.07 Ex. No. 1.1.17Ex. No. 1.1.11 Ex. No. 1.1.18Ex. No. 1.1.05

Ex. No. 1.2.21

Ex. No. 1.3.38

Ex. No. 1.2.22

Ex. No. 1.3.39

Ex. No. 1.4.62 & 63

Ex. No. 1.2.23

Ex. No. 1.3.40

Ex. No. 1.2.24

Ex. No. 1.3.49&50

Ex. No. 1.2.25

Ex. No. 1.3.58

QR CODE
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(xvi)

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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(xvii)

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
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(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)

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

- Plastic welding ma-
chine with hot air gun
and            plastic mate-
rial:

Polypropylene (PP)

Polyethylene (PE)

Polyvinylchloride (PVC)

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.

102Repair 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.
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1

ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.01
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ                                               

ವ್ಯಾ ಪಾರ ತರಬೇತಿಯ ಪ್ರಾ ಮುಖ್್ಯ ತೆ (Importance of trade training)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಈ ವೆಲ್್ಡ ರ್ ವ್ಯಾ ಪಾರದಲ್ಲಿ  ಸಾಧಿಸಿದ ಸಾಮರ್್ಥ್ ್ಯಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
•	 ಕುಶಲಕರ್ಮಿ ತರಬೇತಿ ಯೋಜನೆಯನ್ನು  ಮತ್್ತ ಷ್ಟು  ಕಲಿಕೆಯ ಮಾರ್್ಗಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 ವೆಲ್್ಡ ರ್ ವ್ಯಾ ಪಾರವನ್ನು  ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಿದ ನಂತರ ಉದ್್ಯಯೋ ಗಾವಕಾಶಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಈ ವ್ಯಾ ಪಾರವು ಅಪೇಕ್ಷಿ ಸುವ ಅಭ್್ಯ ರ್ಥಿಗಳಿಗೆ ಮೀಸಲಾಗಿದೆ 
ವೃತ್ತಿ ಪರ ವೆಲ್್ಡ ರ್ ಆಗಿ. ವ್ಯಾ ಪಾರದ ಅವಧಿ ಕುಶಲಕರ್ಮಿ 
ತರಬೇತಿ ಯೋಜನೆಯಡಿ ಎರಡು ಸೆಮಿಸ್್ಟ ರ್ ಆಗಿದೆ.

ಸಾಧಿಸಿದ ಸಾಮರ್್ಥ್ ್ಯಗಳು

ಈ ವ್ಯಾ ಪಾರವನ್ನು  ಯಶಸ್ವಿ ಯಾಗಿ ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಿದ 
ನಂತರ ತರಬೇತಿ ಪಡೆಯತಕ್್ಕ ದ್ದು .

ಕೆಳಗಿನ ಕೌಶಲ್್ಯ ಗಳನ್ನು  ಸರಿಯಾದ ಅನುಕ್್ರ ಮದೊೊಂದಿಗೆ 
ನಿರ್್ವಹಿಸಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ.

1  M.S ನ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಹಾಳೆ ಮತ್ತು  ಎಂ.ಎಸ್. ಗ್ಯಾ ಸ್ 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಮೂಲಕ ಪೈಪ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ.

2  M.S ನ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ SMAW ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಿಿಂದ ಎಲ್ಲಾ 
ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಪ್್ಲಲೇ ಟ್.

3 MS ನಲ್ಲಿ  ನೇರ, ಬೆವೆಲ್ ಮತ್ತು  ವೃತ್ತಾ ಕಾರದ 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು. ಆಕ್ಸಿ ಯಾಸೆಟಿಲೀನ್ ಮೂಲಕ 
ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ.

4 	ದು ರಸ್ತಿ  ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಣೆ ಕೆಲಸಗಳು

5 	 M.S ಶೀಟ್ ಮತ್ತು  M.S ಪ್್ಲಲೇ ಟ್್ನ ಲ್ಲಿ  GMAW ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್.

6 ಸ್ಪಾ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಯಂತ್್ರ ದ ಕಾರ್ಯಾಚರಣಾ 
ಕೌಶಲ್್ಯ ಗಳು, PUG ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು ಯಂತ್್ರ .

7  SMAW ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
C.I. 

ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಕಲಿಕೆಯ ಮಾರ್್ಗಗಳು

ಅಭ್್ಯ ರ್ಥಿಯು ವ್ಯಾ ಪಾರವನ್ನು  ಯಶಸ್ವಿ ಯಾಗಿ 
ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಿದ ನಂತರ ನೋಂದಾಯಿತ ಕೈಗಾರಿಕೆಗಳಲ್ಲಿ 
ಅಪ್್ರೆೆಂ ಟಿಸ್ಶಿ ಪ್ ತರಬೇತಿಯನ್ನು  ಪಡೆಯಬಹುದು/ ಸಂಸ್ಥೆ , 
ಮುುಂದೆ ಒಂದು ವರ್್ಷದ ಅವಧಿಗೆ

ಪ್ರಾ ಯೋಗಿಕ ಕೌಶಲ್್ಯ ಗಳನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಅಪ್್ರೆೆಂ ಟಿಸ್ಶಿ ಪ್ 
ತರಬೇತಿ ಯೋಜನೆ ಮತ್ತು  ಜ್ಞಾ ನ. 

ಉದ್ಯೆ ೂೕಗಾವಕಾಶಗಳು

ಈ ವ್ಯಾ ಪಾರವನ್ನು  ಯಶಸ್ವಿ ಯಾಗಿ ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಿದ 
ನಂತರ, ಅಭ್್ಯ ರ್ಥಿಗಳು ಈ ಕೆಳಗಿನ ಕೈಗಾರಿಕೆಗಳಲ್ಲಿ 
ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ ಉದ್್ಯ ಯೋಗವನ್ನು  ಪಡೆಯಬೇಕು:

1 ಸೇತುವೆಗಳು, ಛಾವಣಿಯ ರಚನೆಗಳಂತಹ ರಚನಾತ್್ಮ ಕ 
ತಯಾರಿಕೆ, ಕಟ್್ಟ ಡ ನಿರ್ಮಾಣ.

2 	 ಆಟೋಮೊಬೈಲ್ ಮತ್ತು  ಸಂಬಂಧಿತ ಉದ್್ಯ ಮಗಳು.

3 	 ವಿದ್ಯು ತ್ ಕೇೇಂದ್್ರ ಗಳಿಗೆ ಸೈಟ್ ನಿರ್ಮಾಣ ಚಟುವಟಿಕೆಗಳು, 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ ಕೈಗಾರಿಕೆಗಳು ಮತ್ತು  ಗಣಿಗಾರಿಕೆ.

4 	 ರಸ್ತೆ  ಸಾರಿಗೆ ಮತ್ತು  ರೈಲ್ವೆ ಯಂತಹ ಸೇವಾ ಉದ್್ಯ ಮಗಳು.

5 	 ಹಡಗು ನಿರ್ಮಾಣ ಮತ್ತು  ದುರಸ್ತಿ .

6 	 ಮೂಲ ಸೌಕರ್್ಯ ಮತ್ತು  ರಕ್ಷಣಾ ಸಂಸ್ಥೆ ಗಳು.

7 BHEL, NTPC, ಇತ್ಯಾ ದಿ ಸಾರ್್ವಜನಿಕ ವಲಯದ 
ಉದ್್ಯ ಮಗಳಲ್ಲಿ , ಮತ್ತು  ಭಾರತ ಮತ್ತು  ವಿದೇಶಗಳಲ್ಲಿ 
ಖಾಸಗಿ ಕೈಗಾರಿಕೆಗಳು.

8 	 ONGC, LOCL, ಮತ್ತು  HPCL ನಂತಹ ಪೆಟ್್ರ ರೋಕೆಮಿಕಲ್ 
ಕೈಗಾರಿಕೆಗಳು ಇತ್ಯಾ ದಿ,

9 	ಸ್್ವ  ಯಂ ಉದ್್ಯ ಯೋಗ
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2

ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) 	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.02
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ                                               

ಸಂಸ್ಥೆ ಯಲ್ಲಿ  ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಶಿಸ್ತು  (General discipline in the Institute)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಸಂಸ್ಥೆ ಯು ನಿಗದಿಪಡಿಸಿದ ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಶಿಸ್್ತ ನ್ನು  ಅನುಸರಿಸಿ
•	 ಸಂಸ್ಥೆ ಯ ನೈತಿಕ ಚಿತ್್ರ ಣ ಮತ್ತು  ಖ್ಯಾ ತಿಯನ್ನು  ಕಾಪಾಡಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಶಿಸ್ತು

ಯಾವಾಗಲೂ ಸಭ್್ಯ ರಾಗಿರಿ, ವಿನಯಶೀಲರಾಗಿರಿ ಯಾವುದೇ 
ವ್್ಯ ಕ್ತಿಯೊ ೊಂದಿಗೆ ಮಾತನಾಡುವುದು, (ಪ್್ರ ಧಾನ, ತರಬೇತಿ 
ಮತ್ತು  ಕಛೇರಿ

ಸಿಬ್್ಬ ಬಂದಿ, ನಿಮ್್ಮ  ಸಹ-ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ನಿಮ್್ಮ  ಭೇಟಿ ನೀಡುವ 
ಯಾವುದೇ ಇತರ ವ್್ಯ ಕ್ತಿ

ಸಂಸ್ಥೆ ) ಸಂಬಂಧಿಸಿದ ವಿಷಯಗಳಲ್ಲಿ  ಇತರರೊೊಂದಿಗೆ 
ವಾದಕ್ಕೆ  ಇಳಿಯಬೇಡಿ

ಸ್್ಪ ಷ್್ಟ ಟೀಕರಣಗಳನ್ನು  ಹುಡುಕುತ್ತಿ ರುವಾಗ ನಿಮ್್ಮ  ತರಬೇತಿ 
ಮತ್ತು  ಕಚೇರಿಯೊೊಂದಿಗೆ.

ನಿಮ್್ಮ  ಅನುಚಿತತೆಯಿಿಂದ ನಿಮ್್ಮ  ಸಂಸ್ಥೆ ಗೆ ಕೆಟ್್ಟ  ಹೆಸರು 
ತರಬೇಡಿ ಕ್್ರ ಮಗಳು.

ನಿಮ್್ಮೊ ೊಂದಿಗೆ ಗಾಸಿಪ್ ಮಾಡುವುದರಲ್ಲಿ  ನಿಮ್್ಮ  ಅಮೂಲ್್ಯ 
ಸಮಯವನ್ನು  ವ್್ಯ ರ್್ಥ ಮಾಡಬೇಡಿ

ಸ್್ನನೇ ಹಿತರು ಮತ್ತು  ತರಬೇತಿ ಹೊರತುಪಡಿಸಿ ಇತರ 
ಚಟುವಟಿಕೆಗಳಲ್ಲಿ .

ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತ ಮತ್ತು  ಪ್ರಾ ಯೋಗಿಕ ತರಗತಿಗಳಿಗೆ ತಡ 
ಮಾಡಬೇಡಿ.

ಇತರರ ಚಟುವಟಿಕೆಗಳಲ್ಲಿ  ಅನಗತ್್ಯ ವಾಗಿ ಹಸ್್ತ ಕ್್ಷಷೇ ಪ 
ಮಾಡಬೇಡಿ.

ಬಹಳ ಜಾಗರೂಕರಾಗಿರಿ ಮತ್ತು  ಉಪನ್ಯಾ ಸವನ್ನು 
ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆಯಿಿಂದ ಆಲಿಸಿ  ನೀಡಿದ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತ ತರಗತಿಗಳು 
ಮತ್ತು  ಪ್ರಾ ಯೋಗಿಕ ಪ್್ರ ದರ್್ಶನ ತರಬೇತಿ ಸಿಬ್್ಬ ಬಂದಿ.

ನಿಮ್್ಮ  ತರಬೇತುದಾರ ಮತ್ತು  ಎಲ್ಲಾ  ಇತರ ತರಬೇತಿ 
ಸಿಬ್್ಬ ಬಂದಿಗೆ ಗೌರವವನ್ನು  ನೀಡಿ, ಕಚೇರಿ ಸಿಬ್್ಬ ಬಂದಿ ಮತ್ತು 
ಸಹ-ತರಬೇತಿದಾರರು.

ಎಲ್ಲಾ  ತರಬೇತಿ ಚಟುವಟಿಕೆಗಳಲ್ಲಿ  ಆಸಕ್ತಿ  ಹೊೊಂದಿರಿ.

ತರಬೇತಿ ಪಡೆಯುವಾಗ ಶಬ್್ದ  ಮಾಡಬೇಡಿ ಅಥವಾ 
ತಮಾಷೆಯಾಗಿರಬೇಡಿ.

ಸಂಸ್ಥೆ ಯ ಆವರಣವನ್ನು  ಅಚ್ಚು ಕಟ್ಟಾ ಗಿ ಇರಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಪರಿಸರ. ಮಾಲಿನ್್ಯ ವನ್ನು  ತಪ್ಪಿಸಿ

ಸಂಸ್ಥೆ ಯಿಿಂದ ಯಾವುದೇ ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊೊಂಡು 
ಹೋಗಬೇಡಿ ನಿಮಗೆ ಸೇರಿದ್್ದ ಲ್್ಲ .

ಸಂಸ್ಥೆ ಗೆ ಯಾವಾಗಲೂ ಒಳ್ಳೆ ಯ ಬಟ್ಟೆ  ಧರಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಒಳ್ಳೆ ಯದರೊೊಂದಿಗೆ ಹಾಜರಾಗಿ ದೈಹಿಕ ನೋಟ.

ತರಬೇತಿಗೆ ತಪ್್ಪ ದೇ ಹಾಜರಾಗಲು ನಿಯಮಿತವಾಗಿರಿ 
ಮತ್ತು  ತಪ್ಪಿಸಿ  ಸರಳವಾದ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತ ಅಥವಾ ಪ್ರಾ ಯೋಗಿಕ 
ತರಗತಿಗಳಿಿಂದ ದೂರವಿರುವುದು ಕಾರಣಗಳು.

ಪರೀಕ್ಷೆ /ಪರೀಕ್ಷೆ  ಬರೆಯುವ ಮುನ್್ನ  ಚೆನ್ನಾ ಗಿ ತಯಾರಿ 
ಮಾಡಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಪರೀಕ್ಷೆ /ಪರೀಕ್ಷೆ ಯ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ 
ದುಷ್್ಕ ಕೃತ್್ಯ ವನ್ನು  ತಪ್ಪಿಸಿ .

ನಿಮ್್ಮ  ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತ ಮತ್ತು  ಪ್ರಾ ಯೋಗಿಕ ದಾಖಲೆಗಳನ್ನು 
ನಿಯಮಿತವಾಗಿ ಬರೆಯಿರಿ ಮತ್ತು  ತಿದ್ದು ಪಡಿಗಾಗಿ 
ಅವುಗಳನ್ನು  ಸಮಯಕ್ಕೆ  ಸಲ್ಲಿ ಸಿ

ಮಾಡುವಾಗ ನಿಮ್್ಮ  ಸುರಕ್ಷತೆಯ ಜೊತೆಗೆ ಇತರರ 
ಸುರಕ್ಷತೆಯನ್ನು  ನೋಡಿಕೊಳ್ಳಿ  ಪ್ರಾ ಯೋಗಿಕ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) 	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.03
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ                                               

ಪ್ರಾಥಮಿ ಕ ಪ್್ರ ಥಮ ಚಿಕಿತ್ಸೆ  (Elementary first aid)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಪ್್ರ ಥಮ ಚಿಕಿತ್ಸಾ  ಚಿಕಿತ್ಸೆ ಯ ವಿವಿಧ ಸಮಸ್ಯೆ ಗಳನ್ನು  ಅರ್್ಥಮಾಡಿಕೊಳ್ಳಿ .

ವಿದ್ಯು ತ್ ಆಘಾತ ಮತ್ತು  ಉಸಿರಾಟದ ತೊೊಂದರೆಗಳು

ತೀವ್್ರ ತೆ ವಿದ್ಯು ತ್ ಆಘಾತವು ಪ್್ರ ಸ್ತುತ ದ ಮಟ್್ಟ ವನ್ನು 
ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ದೇಹ ಮತ್ತು  ಸಮಯದ ಉದ್್ದ ದ 
ಮೂಲಕ ಹಾದುಹೋಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸಂಪರ್ಕಿಸಿ, ಸಂಪರ್್ಕ ಕಡಿತಗೊಳಿಸಲು ವಿಳಂಬ 
ಮಾಡಬೇಡಿ. ವ್್ಯ ಕ್ತಿ ಯು ಇನ್ನೂ  ವಿದ್ಯು ತ್ಪೂ ರೈಕೆಯೊೊಂದಿಗೆ 
ಸಂಪರ್್ಕದಲ್ಲಿ ದ್್ದ ರೆ ವಿದ್ಯು ತ್ ಅನ್ನು  ಆಫ್ ಮಾಡುವ 
ಮೂಲಕ ಸಂಪರ್್ಕವನ್ನು  ಮುರಿಯಿರಿ.ಪ್್ಲ ಗ್ ಅನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕುವುದು ಅಥವಾ ಕೇಬಲ್ ಅನ್ನು  ಉಚಿತವಾಗಿ 
ವ್್ರೆೆಂ ಚ್ ಮಾಡುವುದು. ಇಲ್್ಲ ದಿದ್್ದ ರೆ, ನಿಿಂತುಕೊಳ್ಳಿ

ಒಣ ಮರ, ರಬ್್ಬ ರ್ ಅಥವಾ ಕೆಲವು ನಿರೋಧಕ ವಸ್ತು ಗಳ 
ಮೇಲೆ ಪ್ಲಾ ಸ್ಟಿ ಕ್, ಅಥವಾ ನಿಮ್್ಮ ನ್ನು  ನಿರೋಧಿಸಲು 
ಕೈಯಲ್ಲಿ ರುವ ಯಾವುದನ್ನಾ ದರೂ ಬಳಸಿ ಮತ್ತು  ವ್್ಯ ಕ್ತಿ ಯನ್ನು 
ತಳ್ಳು ವ ಅಥವಾ ಎಳೆಯುವ ಮೂಲಕ ಸಂಪರ್್ಕವನ್ನು 
ಮುರಿಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  1 &2)

ನೀವು ಇನ್ಸು ಲೇಟೆಡ್ ಆಗಿದ್್ದ ರೆ, ಬಲಿಪಶುವನ್ನು 
ಮುಟ್್ಟ ಬೇಡಿ. ಸರ್ಕ್ಯೂ ಟ್ ಡೆಡ್ ಆಗುವವರೆಗೆ ಅಥವಾ 
ಅವನು ಆಗುವವರೆಗೆ ನಿಮ್್ಮ  ಕೈಗಳು

ಉಪಕರಣದಿಿಂದ ದೂರ ಸರಿಯಿತು. ಬಲಿಪಶು ನೆಲದ 
ಮಟ್್ಟ ದಿಿಂದ ಎತ್್ತ ರದಲ್ಲಿ ದ್್ದ ರೆ, ಸರಿಯಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ

ಅವನನ್ನು  ಬೀಳದಂತೆ ತಡೆಯಲು ಸುರಕ್ಷತಾ ಕ್್ರ ಮಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಕೊಳ್್ಳ ಬೇಕು ಅಥವಾ ಕನಿಷ್್ಠ  ಅವನನ್ನು  ಸುರಕ್ಷಿ ತವಾಗಿ 
ಬೀಳುವಂತೆ ಮಾಡಿ.

ಬಲಿಪಶುವಿನ ಮೇಲೆ ವಿದ್ಯು ತ್ ಸುಟ್್ಟ ಗಾಯಗಳು ದೊಡ್್ಡ 
ಪ್್ರ ದೇಶವನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುವುದಿಲ್್ಲ  ಆದರೆಆಳವಾಗಿ 
ಕುಳಿತಿರಬಹುದು. ನೀವು ಮಾಡಬಹುದಾದ ಎಲ್ಲಾ 
ಪ್್ರ ದೇಶವನ್ನು  ಆವರಿಸುವುದು ಒಂದು ಕ್್ಲಲೀ ನ್, ಸ್ಟೆ ರೈಲ್ 
ಡ್ರೆ ಸ್್ಸಿಿಂ ಗ್ ಮತ್ತು  ಆಘಾತಕ್ಕೆ  ಚಿಕಿತ್ಸೆ  ನೀಡಿ, ತಜ್ಞರನ್ನು 
ಪಡೆಯಿರಿ. ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್ಟು  ಬೇಗ ಸಹಾಯ ಮಾಡಿ.

ಪೀಡಿತ ವ್್ಯ ಕ್ತಿ ಯು ಪ್್ರ ಜ್ಞಾ ಹೀನ ಸ್ಥಿತಿ ಯಲ್ಲಿ ದ್್ದ ರೂ 
ಉಸಿರಾಡುತ್ತಿದ್್ದ  ರೆ, ಕುತ್ತಿ ಗೆ, ಎದೆ ಮತ್ತು  ಸೊೊಂಟದ 
ಬಟ್ಟೆ ಗಳನ್ನು  ಸಡಿಲಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತುಪ ೀಡಿತ ವ್್ಯ ಕ್ತಿ ಯನ್ನು 
ಚೇತರಿಕೆಯ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಕಾರಣವು ಉಸಿರಾಡದಿದ್್ದ ರೆ-ಒಮ್ಮೆ  ವರ್ತಿಸಿ-ಸಮಯವನ್ನು 
ವ್್ಯ ರ್್ಥ ಮಾಡಬೇಡಿ! (ಚಿತ್್ರ  4)

ಪ್್ರ ಜ್ಞಾ ಹೀನ ವ್್ಯ ಕ್ತಿ ಗೆ ಬಾಯಿಯಿಿಂದ ಏನನ್ನೂ 
ನೀಡಬೇಡಿ.

ಪ್್ರ ಜ್ಞಾ ಹೀನ ವ್್ಯ ಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ಗಮನಿಸದೆ ಬಿಡಬೇಡಿ.

ಕಾರಣವು ಉಸಿರಾಡದಿದ್್ದ ರೆ-ಒಮ್ಮೆ  ವರ್ತಿಸಿ-ಸಮಯವನ್ನು 
ವ್್ಯ ರ್್ಥ ಮಾಡಬೇಡಿ!

ವಿದ್ಯು ತ್ ಆಘಾತ: ವಿದ್ಯು ತ್ ಆಘಾತದ ತೀವ್್ರ ತೆ ಇರುತ್್ತ ದೆ 
ಹಾದುಹೋಗುವ ಪ್್ರ ವಾಹದ ಮಟ್್ಟ ವನ್ನು  ದೇಹ ಮತ್ತು 
ಸಂಪರ್್ಕದ ಸಮಯದ ಉದ್್ದ  ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಆಘಾತಗಳ ತೀವ್್ರ ತೆಗೆ ಕಾರಣವಾಗುವ ಇತರ ಅಂಶಗಳು:

-		ವ್  ್ಯ ಕ್ತಿ ಯ ವಯಸ್ಸು .

- ಇನ್ಸು ಲೇಟಿಿಂಗ್ ಪಾದರಕ್ಷೆ ಗಳನ್ನು  ಧರಿಸದಿರುವುದು 
ಅಥವಾ ಒದ್ದೆ ಯಾದ ಪಾದರಕ್ಷೆ ಗಳನ್ನು  ಧರಿಸದಿರುವುದು.

- 		 ಹವಾಮಾನ ಸ್ಥಿತಿ .

- 		 ಮಹಡಿ ತೇವವಾಗಿದೆ.
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- 		 ಮುಖ್್ಯ  ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್ ಇತ್ಯಾ ದಿ.

ವಿದ್ಯು ತ್ ಆಘಾತದ ಪರಿಣಾಮಗಳು: ವಿದ್ಯು ತ್ ಪ್್ರ ವಾಹದ 
ಪರಿಣಾಮ ಅತ್್ಯ ಯಂತ ಕಡಿಮೆ ಮಟ್್ಟ ಗಳು ಕೇವಲ ಅಹಿತಕರ 
ಜುಮ್ಮೆ ನ್ನು ವುದು ಆಗಿರಬಹುದು ಸಂವೇದನೆ, ಆದರೆ ಇದು 
ಒಂದನ್ನು  ಉಂಟುಮಾಡಲು ಸಾಕಾಗಬಹುದು ಅವನ 
ಸಮತೋಲನ ಮತ್ತು  ಪತನವನ್ನು  ಕಳೆದುಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ದೆ.

ಪ್್ರ ವಾಹದ ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಮಟ್್ಟ ದಲ್ಲಿ , ಆಘಾತವನ್ನು  ಸ್್ವವೀ ಕರಿಸುವ 
ವ್್ಯ ಕ್ತಿ  ಅವನ ಪಾದಗಳಿಿಂದ ಎಸೆಯಬಹುದು ಮತ್ತು 
ತೀವ್್ರ ವಾದ ನೋವನ್ನು  ಅನುಭವಿಸಬಹುದು, ಮತ್ತು 
ಸಂಪರ್್ಕದ ಸ್್ಥ ಳದಲ್ಲಿ  ಪ್ರಾ ಯಶಃ ಸಣ್್ಣ ಸುಟ್್ಟ ಗಾಯಗಳು.
ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ಹರಿವಿನ ಮಿತಿಮೀರಿದಮಟ್್ಟ ದಲ್ಲಿ , ಸ್ನಾ ಯುಗಳು 
ಮೇಒಪ್್ಪಪಂ ದ ಮತ್ತು  ವ್್ಯ ಕ್ತಿ ಯು ತನ್್ನ  ಹಿಡಿತವನ್ನು  ಬಿಡುಗಡೆ 
ಮಾಡಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗದಿರಬಹುದು ಕಂಡಕ್್ಟ ರ್ ಮೇಲೆ, 
ಅವನು ಪ್್ರ ಜ್ಞೆ ಯನ್ನು ಕಳೆದುಕೊಳ್್ಳ ಬಹುದು ಮತ್ತು  ಹೃದಯ 
ಸ್ನಾ ಯುಗಳು ಸೆಳೆತದಿಿಂದ ಸಂಕುಚಿತಗೊಳ್್ಳ ಬಹುದು 
(ಫೈಬ್ರಿ ಲೇಷನ್). ಇದು ಮಾರಕವಾಗಬಹುದು.

ವಿದ್ಯು ತ್ ಆಘಾತವು ಚರ್್ಮವನ್ನು  ಸುಡುವಿಕೆಗೆ 
ಕಾರಣವಾಗಬಹುದುಸಂಪರ್್ಕ ಬಿಿಂದು.

ವಿದ್ಯು ತ್ ಆಘಾತಕ್ಕೆ  ಚಿಕಿತ್ಸೆ :

ತ್್ವ ರಿತ ಚಿಕಿತ್ಸೆ  ಅತ್್ಯ ಗತ್್ಯ

ಹತ್ತಿ ರದಲ್ಲಿ  ಸಹಾಯ ಲಭ್್ಯ ವಿದ್್ದ ರೆ. ವೈದ್್ಯ ಕೀಯ 
ಸಹಾಯಕ್ಕಾ ಗಿಕಳುಹಿಸಿ,ನಂತರ ತುರ್ತು ಚಿಕಿತ್ಸೆ ಯನ್ನು 
ಮುುಂದುವರಿಸಿ.ಅನಗತ್್ಯ ವಾಗಿ ಇದನ್ನು  ಮಾಡಬಹುದಾದರೆ 
ಕರೆೆಂಟ್ ಅನ್ನು  ಆಫ್ ಮಾಡಿವಿಳಂಬ. ಇಲ್್ಲ ದಿದ್್ದ ರೆ, 
ಬಲಿಪಶುವನ್ನು ಸಂಪರ್್ಕದಿಿಂದ ತೆಗೆದುಹಾಕಿಲೈವ್ 
ಕಂಡಕ್್ಟ ರ್, ಒಣ ವಾಹಕವಲ್್ಲ ದ ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು 
ಬಳಸುವುದುಮರದ ಬಾರ್, ಹಗ್್ಗ , ಸ್ಕಾರ್ಫ್ , ಬಲಿಪಶುವಿನ 
ಕೋಟ್-ಬಾಲಗಳು, ಯಾವುದಾದರೂಬಟ್ಟೆ ಯ 
ಒಣ ಲೇಖನ, ಬೆಲ್ಟ್ , ಸುತ್ತಿ ಕೊೊಂಡ ವೃತ್್ತ ಪತ್ರಿ ಕೆ, 
ಲೋಹವಲ್್ಲ ದಮೆದುಗೊಳವೆ, PVC ಕೊಳವೆಗಳು, ಬೇಕಲೈಟ್ 
ಪೇಪರ್, ಟ್ಯೂ ಬ್ ಇತ್ಯಾ ದಿ. (ಚಿತ್್ರ  5)

ಬಲಿಪಶುದೊೊಂದಿಗೆ ನೇರ ಸಂಪರ್್ಕವನ್ನು  ತಪ್ಪಿಸಿ . 
ನಿಮ್್ಮ  ಕೈಗಳನ್ನು  ಕಟ್ಟಿ ಕೊಳ್ಳಿ  ರಬ್್ಬ ರ್ ಕೈಗವಸುಗಳು 
ಲಭ್್ಯ ವಿಲ್್ಲ ದಿದ್್ದ ರೆ ಒಣ ವಸ್ತು

ವಿದ್ಯು ತ್ ಸುಟ್್ಟ ಗಾಯಗಳು: ಒಬ್್ಬ  ವ್್ಯ ಕ್ತಿ ಯು 
ವಿದ್ಯು ತ್ ಆಘಾತವನ್ನು  ಪಡೆಯುತ್ತಾ ನೆಅವನ ಮೂಲಕ 
ಕರೆೆಂಟ್ ಹಾದುಹೋದಾಗ ಸುಟ್್ಟ ಗಾಯಗಳನ್ನು  ಸಹ 
ಪಡೆಯಬಹುದು. ದೇಹ. ಸುಟ್್ಟ ಗಾಯಗಳಿಗೆ ಪ್್ರ ಥಮ 
ಚಿಕಿತ್ಸೆ  ನೀಡುವ ಮೂಲಕ ಸಮಯವನ್ನು  ವ್್ಯ ರ್್ಥ 
ಮಾಡಬೇಡಿ. ಉಸಿರಾಟವನ್ನು  ಪುನಃಸ್ಥಾ ಪಿಸುವವರೆಗೆ ಮತ್ತು 

ರೋಗಿಯು ಮಾಡಬಹುದು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಉಸಿರಾಡು - 
ಸಹಾಯವಿಲ್್ಲ ದೆ.

ಸುಟ್್ಟ ಗಾಯಗಳು ಮತ್ತು  ಸುಟ್್ಟ ಗಾಯಗಳು: 
ಸುಟ್್ಟ ಗಾಯಗಳು ತುುಂಬಾ ನೋವಿನಿಿಂದ ಕೂಡಿದೆ. 
ದೊಡ್್ಡ  ಪ್್ರ ದೇಶವಾಗಿದ್್ದ ರೆದೇಹವು ಸುಟ್ಟುಹೋ ಗಿದೆ, 
ಹೊರತುಪಡಿಸುವುದನ್ನು  ಹೊರತುಪಡಿಸಿ ಯಾವುದೇ 
ಚಿಕಿತ್ಸೆ ಯನ್ನು  ನೀಡುವುದಿಲ್್ಲಗಾ ಳಿ. ಉದಾ, ನೀರಿನಿಿಂದ 
ಮುಚ್ಚು ವ ಮೂಲಕ, ಕ್್ಲಲೀ ನ್ ಪೇಪರ್, ಅಥವಾ ಕ್್ಲಲೀ ನ್ ಅಂಗಿ. 
ಇದರಿಿಂದ ನೋವು ಶಮನವಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ತೀವ್್ರ  ರಕ್್ತ ಸ್ರಾ ವ: ಯಾವುದೇ ಗಾಯವು ತೀವ್್ರ ವಾಗಿ 
ರಕ್್ತ ಸ್ರಾ ವವಾಗುವುದು, ವಿಶೇಷವಾಗಿ ಮಣಿಕಟ್ಟಿ ನಲ್ಲಿ , 
ಕೈ ಅಥವಾ ಬೆರಳುಗಳನ್ನು  ಪರಿಗಣಿಸಬೇಕುಗಂಭೀರ 
ಮತ್ತು  ವೃತ್ತಿ ಪರ ಗಮನವನ್ನು  ಪಡೆಯಬೇಕು. ಒಂದು 
ಎಂದುತಕ್ಷಣದ ಪ್್ರ ಥಮ ಚಿಕಿತ್ಸಾ  ಕ್್ರ ಮ, ಗಾಯದ ಮೇಲೆಯೇ 
ಒತ್್ತ ಡ ರಕ್್ತ ಸ್ರಾ ವವನ್ನು  ನಿಲ್ಲಿ ಸಲು ಮತ್ತು  ತಡೆಯಲು ಇದು 
ಅತ್ಯು ತ್್ತ ಮ ಮಾರ್್ಗವಾಗಿದೆಸೋಂಕು.

ತಕ್ಷಣದ ಕ್್ರ ಮ: ಯಾವಾಗಲೂ ತೀವ್್ರ  ರಕ್್ತಸ್ರಾ  ವದ 
ಸಂದರ್್ಭಗಳಲ್ಲಿ :

-	ರೋ ಗಿಯನ್ನು  ಮಲಗಿಸಿ ವಿಶ್್ರಾಾಂತಿ  ಪಡೆಯಿರಿ. 
ಸಾಧ್್ಯ ವಾದರೆ, ಗಾಯಗೊೊಂಡ ಭಾಗವನ್ನು  ಮಟ್್ಟ ಕ್್ಕಿಿಂತ  
ಮೇಲಕ್ಕೆ ತ್ತಿ  ದೇಹ. (ಚಿತ್್ರ  6)

- 	ಗಾ ಯದ ಮೇಲೆ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸಿ.

- 	 ಸಹಾಯಕ್ಕಾ ಗಿ ಕರೆ ಮಾಡಿ.

ಅನ್್ವ ಯಿಸಿ ರಕ್್ತಸ್ರಾ  ವವನ್ನು  ನಿಲ್ಲಿ ಸಲು: ರಕ್್ತ ಸ್ರಾ ವವನ್ನು 
ನಿಲ್ಲಿ ಸಿದಾಗ, ಹಾಕಿ ಗಾಯದ ಮೇಲೆ ಡ್ರೆ ಸ್್ಸಿಿಂ ಗ್, ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು 
ಮೃದುವಾದ ಪ್ಯಾಡ್್ನಿಿಂ  ದ ಮುಚ್ಚಿ  ವಸ್ತು . (ಚಿತ್್ರ  7)

ನೇರವಾಗಿ ತಪ್ಪಿಸಿ  ಕಿಬ್ಬೊ ಟ್ಟೆ ಯ ಇರಿತದ ಗಾಯಕ್ಕೆ , 
ಇದು ಉಂಟಾಗಬಹುದು ಚೂಪಾದ ಉಪಕರಣದ ಮೇಲೆ 
ಬೀಳುವ, ರೋಗಿಯ ಮೇಲೆ ಬಾಗಿ ಇರಿಸಿಕೊಳ್್ಳ ಲು ಆಂತರಿಕ 
ರಕ್್ತ ಸ್ರಾ ವವನ್ನು  ನಿಲ್ಲಿ ಸಲು ಗಾಯ.

ದೊಡ್್ಡ  ಗಾಯ: ಕ್್ಲಲೀ ನ್ ಪ್ಯಾ ಡ್ ಅನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸಿ (ಮೇಲಾಗಿ 
ಒಬ್್ಬ  ವ್್ಯ ಕ್ತಿ  ಡ್ರೆ ಸ್್ಸಿಿಂ ಗ್) ಮತ್ತು  ಸ್್ಥ ಳದಲ್ಲಿ  ದೃಢವಾಗಿ 
ಬ್್ಯಾಾಂ ಡೇಜ್, ರಕ್್ತ ಸ್ರಾ ವವಾಗಿದ್್ದ ರೆ ತುುಂಬಾ ತೀವ್್ರ ವಾಗಿ 
ಒಂದಕ್್ಕಿಿಂತ  ಹೆಚ್ಚು  ಡ್ರೆ ಸ್್ಸಿಿಂ ಗ್ ಅನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  8)

ಕೃತಕ ಉಸಿರಾಟದ ಸರಿಯಾದ ವಿಧಾನಗಳನ್ನು  ಅನುಸರಿಸಿ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.03
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ಕಣ್ಣಿ ನ ಗಾಯ: ಆರ್ಕ್ ಫ್ಲಾಷ್ ್ಗ ಳಿಿಂದ ಉಂಟಾಗುವ ಕಣ್ಣಿ ನ 
ಕಿರಿಕಿರಿಗಾಗಿ, ಬಳಸಿ ಒಂದು ಸೌಮ್್ಯ ವಾದ ಕಣ್ಣಿ ನ ಡ್ರಾ ಪ್ 
ಮತ್ತು  2 ರಿಿಂದ 3 ಹನಿಗಳನ್ನು  3 ಅಥವಾ 4 ಬಾರಿ ಅನ್್ವ ಯಿಸಿ 
ದಿನ. ಲೋಹದ ಚಿಪ್ ಅಥವಾ ಸ್ಲ್ಯಾ  ಗ್ ಕಣಗಳಿಿಂದಾಗಿ 
ಗಾಯವಾಗಿದ್್ದ ರೆ

ಕಣ್ಣಿ ಗೆ ಪ್್ರ ವೇಶಿಸಿ, ನಂತರ ಗಾಯಗೊೊಂಡ ವ್್ಯ ಕ್ತಿ ಯನ್ನು 
ಕಣ್ಣಿ ಗೆ ತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ  ಚಿಕಿತ್ಸೆಗಾ ಗಿ ತಕ್ಷಣ ವೈದ್್ಯ ರು. ಯಾವತ್ತೂ 
ಕಣ್್ಣ ನ್ನು  ಉಜ್್ಜ ಬೇಡಿ. ಯಾವುದೇ ರೀತಿಯ ಕಣ್ಣಿ ನ ಗಾಯ. 
ಇದು ಶಾಶ್್ವತ  ದೃಷ್ಟಿ ಗೆ ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ ಸಮಸ್ಯೆ . ಅಲ್್ಲ ದೆ 
ಯಾವುದೇ ಕಣ್ಣಿ ನ ಡ್ರಾ ಪ್ ಅಥವಾ ಮುಲಾಮುಗಳನ್ನು 
ಇಲ್್ಲ ದೆ ಅನ್್ವ ಯಿಸಬೇಡಿ. 

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.03

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



6

ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) 	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.04
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ                                               

ಉದ್್ಯ ಮದಲ್ಲಿ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ   ಪ್ರಾ ಮುಖ್್ಯ ತೆ (Importance of welding in industry)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ನಪ್ರಾ ಮುಖ್್ಯ ತೆಯನ್ನು ತಿಳಿಸಿ
•	 ಬೆಸುಗೆಹಾಕುವಿಕೆಯಅನುಕೂಲಗಳನ್ನು ತಿಳಿಸಿ.

ಇಂಜಿನಿಯರಿಿಂಗ್ ಉದ್್ಯ ಮದಲ್ಲಿ , ವಿವಿಧ ಆಕಾರಗಳನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುವ ವಿವಿಧ ಘಟಕಗಳು/ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಮಾಡಲು 
ವಿವಿಧ ರೀತಿಯ ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಸೇರಿಸುವುದು ಅವಶ್್ಯ ಕ. 
ಲೋಹದ ದಪ್್ಪ ವು ಹೆಚ್ಚಿದ್್ದ  ರೆ ಬೋಲ್್ಟಿಿಂ ಗ್ ಅಥವಾ 
ರಿವರ್್ಟಿಿಂಗ ಮೂಲಕ ವಿವಿಧ ರೀತಿಯ ಭಾಗಗಳನ್ನು 
ಸೇರಿಕೊಳ್್ಳ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಉದಾಹರಣೆ: ಎಲ್ರಾನ್್ಸಸೇತು  ವೆಗಳು, 
ಸ್್ಟ ಟೀಮ್ಬಾಯ್್ಲರ್್ಗ  ಳು, ಛಾವಣಿಯಟ್್ರ ಸ್್ಗ ಳು, ಇತ್ಯಾ ದಿ. 
ತೆಳುವಾದ ಹಾಳೆಗಳನ್ನು  (2 ಮಿಮೀ ದಪ್್ಪ  ಮತ್ತು  ಕೆಳಗಿನ) 
ಶೀಟ ಮೆಟಲ್ ಕೀಲುಗಳನ್ನು  ಸೇರಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಉದಾಹರಣೆ: ಟಿನ್್ಕ ಕಂಟೈನರ್‌ಗಳು, ಆಯಿಲ್್ಡ್ ್ರಮ್‌ಗಳು, 
ಬಕೆಟ್‌ಗಳು, ಫನಲ್‌ಗಳು, ಹಾಪರ್‌ಗಳು ಇತ್ಯಾ ದಿ, ತೆಳುವಾದ 
ಹಾಳೆಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಮತ್ತು  ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ಮಾ ಡುವ 
ಮೂಲಕ ಸೇರಿಸಬಹುದು.

ಆದರೆ ಭಾರೀ ಕೈಗಾರಿಕೆಗಳಲ್ಲಿ  ಬಳಸುವ ತುುಂಬಾ 
ಭಾರವಾದ ದಪ್್ಪ ದ ಫಲಕಗಳನ್ನು  ರಿವರ್್ಟಿಿಂಗ್ ಅಥವಾ 
ಬೋಲ್್ಟಿಿಂ ಗ್ಮೂಲ  ಕಸೇರಿಕೊಳ್ಳು ವುದಿಲ್್ಲ  ಏಕೆೆಂದರೆ 
ಕೀಲುಗಳು ಭಾರವಾದ ಹೊರೆಗಳನ್ನು  ತಡೆದುಕೊಳ್್ಳ ಲು 
ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದಿಲ್್ಲ . ಅಲ್್ಲ ದೆ ಉತ್ಪಾ ದನಾ ವೆಚ್್ಚ ವೂ ಹೆಚ್ಚು 
ಇರುತ್್ತ ದೆ. ಬಾಹ್ಯಾ ಕಾಶನೌಕೆಗಳು, ಪರಮಾಣು ವಿದ್ಯು ತ್ 
ಉತ್ಪಾ ದನೆ, ರಾಸಾಯನಿಕಗಳನ್ನು  ಸಂಗ್್ರ ಹಿಸಲು ತೆಳುವಾದ 
ಗೋಡೆಯ ಪಾತ್ರೆ ಗಳಂತಹ ವಿಶೇಷ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್‌ಗಳಿಗಾಗಿ 
ಹಲವಾರು ವಿಶೇಷ ವಸ್ತು ಗಳು. ಇತ್ಯಾ ದಿಯಾಗಿವೆ

ಇತ್್ತ ತೀಚಿನ ವರ್್ಷಗಳಲ್ಲಿ  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸಲಾಗಿದೆ. 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಉತ್್ತ ಮ ಜಂಟಿಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ
ದೊೊಂದಿಗೆಕಡಿಮೆವೆಚ್್ಚ ದಲ್ಲಿ ಅವುಗಳನ್ನು ಸುಲಭವಾಗಿಸೇರಿ
ಕೊಳ್್ಳ ಬಹುದು. ಬೆಸುಗೆಹಾಕಿದಜಂಟಿಎಲ್ಲಾ ಇತರರೀತಿಯ
ಕೀಲುಗಳಲ್ಲಿ ಪ್್ರ ಬಲವಾದಜಂಟಿಯಾಗಿದೆ. ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ 
ಜಂಟಿದಕ್ಷತೆಯು 100% ಆದರೆ ಇತರ ರೀತಿಯ ಕೀಲುಗಳ 
ದಕ್ಷತೆಯು 70% ಕ್್ಕಿಿಂತ ಕಡಿಮೆಯಿರುತ್್ತ ದೆ

ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಎಲ್ಲಾ  ಕೈಗಾರಿಕೆಗಳು ವಿವಿಧ ರಚನೆಗಳ 
ತಯಾರಿಕೆಗಾಗಿ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ಅನ್ನು ಬಳಸುತ್ತಿ ವೆ.

ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಸೇರುವ ವಿಧಾನಗಳ ಮೇಲೆ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ  
ಪ್್ರ ಯೋಜನಗಳು

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ವಿಧಾನ: ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆಯು ಲೋಹದ 
ಜೋಡಣೆಯ ವಿಧಾನವಾಗಿದೆ, ಇದರಲ್ಲಿ  ಸೇರುವ 
ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಬಿಸಿಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಶಾಶ್್ವತ  
(ಏಕರೂಪದ) ಬಂಧ/ಜಾಯಿಿಂಟ್ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು ಒಟ್ಟಿ ಗೆ 
ಬೆಸೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್  ಮತ್ತು  ಇತರ ಮೆಟಲ್್ಸಸೇ ರುವ ವಿಧಾನಗಳ 
ನಡುವಿನ ಹೋಲಿಕೆ

ರಿವರ್್ಟಿಿಂಗ್, ಬೋಲ್್ಟ್್ನೊ  ೊಂದಿಗೆ ಜೋಡಿಸುವುದು, ಸೀಮಿಿಂಗ್, 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆ ಮತ್ತು  ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಎಲ್್ಲ ವೂ ತಾತ್ಕಾಲಿ ಕ 
ಕೀಲುಗಳಿಗೆ ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಶಾಶ್್ವತ ವಾಗಿ 
ಸೇರುವ ಏಕೈಕ ವಿಧಾನವೆೆಂದರೆ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್.

ತಾತ್ಕಾಲಿ ಕಕೀಲುಗಳನ್ನು ಪ್್ರ ತ್್ಯ ಯೇಕಿಸಬಹುದು:

- 	 ರಿವೆಟ್್ನತಲೆ ಯನ್ನು ಕತ್್ತ ರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ

-	ಬೋ ಲ್್ಟ್್ನ  ಕಾಯಿತಿರುಗಿಸಲಾಗಿಲ್್ಲ

- 	ಸ ೀಮ್್ನ ಕೊಕ್ಕೆ ತೆರೆಯಲಾಗಿದೆ

- 	 ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆ ಮತ್ತು  ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್‌ಗೆ ಅಗತ್್ಯ ಕ್್ಕಿಿಂತ  
ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಶಾಖವನ್ನು ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ  ಪ್್ರ ಯೋಜನಗಳು

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಇತರ ಮೆಟಲ್್ಸಸೇ ರುವ ವಿಧಾನಗಳಿಗಿಿಂ 
ತಉತ್್ತ ಮವಾಗಿದೆ ಏಕೆೆಂದರೆ ಅದು:

- 	 ಇದು ಶಾಶ್್ವತ  ಒತ್್ತ ಡದ ಬಿಗಿಯಾದ ಜಂಟಿಯಾಗಿದೆ

- 	 ಕಡಿಮೆ ಜಾಗವನ್ನು  ಆಕ್್ರ ಮಿಸುತ್್ತ ದೆ

- 	 ವಸ್ತು ಗಳ ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಆರ್ಥಿಕತೆಯನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ

- 	 ಕಡಿಮೆ ತೂಕವನ್ನು ಹೊೊಂದಿದೆ

-	 ಸೇರಿಕೊೊಂಡ ವಸ್ತು ಗಳಿಗೆ ಸಮಾನವಾದ ಹೆಚ್ಚಿ ನ 
ತಾಪಮಾನ ಮತ್ತು ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ತಡೆದುಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ದೆ – 
ತ್್ವ ರಿತವಾಗಿ ಮಾಡಬಹುದು

- ಕೀಲುಗಳಿಗೆ ಯಾವುದೇ ಬಣ್್ಣ  ಬದಲಾವಣೆಯನ್ನು 
ನೀಡುವುದಿಲ್್ಲ

ಇದು ಪ್್ರ ಬಲವಾದ ಜಂಟಿ ಮತ್ತು  ಯಾವುದೇ ದಪ್್ಪ ವಾದ 
ರೀತಿಯ ಲೋಹವನ್ನು  ಸೇರಿಕೊಳ್್ಳ ಬಹುದು.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) 	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.05
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ                                               

ಶೀಲ್ಡ್ ಮೆ ಟಲ್ ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್, ಮತ್ತು ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ಮ  ತ್ತು  ಕಟಿಿಂಗ್‌ನಲ್ಲಿ 
ಸುರಕ್ಷತಾ ಮುನ್ನೆ ಚ್್ಚ ರಿಕೆ (Safety precaution in Shielded Metal Arc Welding, and 
Oxy - Acetylene Welding and cutting)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 SMAW, OAW ನಲ್ಲಿ ಸುರಕ್ಷತಾಮುನ್ನೆ ಚ್್ಚ ರಿಕೆಗಳನ್ನು ಗುರುತಿಸಿ
•	 ಕತ್್ತ ರಿಸುವಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ ಸುರಕ್ಷತಾಮುನ್ನೆ ಚ್್ಚ ರಿಕೆಯನ್ನು ಗುರುತಿಸಿ.

ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂಗ್ಸು  ರಕ್ಷತಾಮುನ್ನೆ ಚ್್ಚ ರಿಕೆಗಳು

ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಅಪಾಯಕಾರಿ ಕವಚದ ಲೋಹದ 
ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂಗ್ ್ಮ ತ್ತು  ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟೈಲ್ಸಿ ಎನ್‌ಸಿ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ಆಗಿರಬಹುದು ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ನೀವು ನಿಮ್್ಮ ನ್ನು  ಮತ್ತು ಇತರರನ್ನು 
ಸಂಭವನೀಯ ಗಂಭೀರ ಗಾಯ ಅಥವಾ ಸಾವಿನಿಿಂದ 
ರಕ್ಷಿ ಸಿಕೊಳ್್ಳ ಬೇಕು.

• 	 ಮಕ್್ಕ ಳನ್ನು ದೂರವಿಡಿ

• 	 ಪೇಸ್‌ಮೇಕ್ ಧರಿಸುವವರು,  ಮೊದಲು ನಿಮ್್ಮ  ವೈದ್್ಯ ರನ್ನು 
ಸಂಪರ್ಕಿಸಿ

• 	 ಎಲ್ಲಾಸ್ ಥಾ ಪನೆ, ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆ, ನಿರ್್ವಹಣೆ ಮತ್ತು 
ದುರಸ್ತಿ  ಕಾರ್್ಯಗಳನ್ನು  ಅರ್್ಹ ವ್್ಯ ಕ್ತಿ ಗಳಿಿಂದ ಮಾತ್್ರ 
ನಿರ್್ವಹಿಸಿ

ವಿದ್ಯು ತ್ಆಘಾತಗಳನ್ನು ತಡೆಯಿರಿ

ಲೈವ್ವಿ ದ್ಯು ತ್ಭಾ ಗಗಳನ್ನು  ಸ್್ಪರ್ಶಿ ಸುವುದು  ಮಾರಣಾಾಂತಿಕ 
ಆಘಾತಗಳು ಅಥವಾ ತೀವ್್ರ ವಾದ ಸುಟ್್ಟ ಗಾಯಗಳಿಗೆ 
ಕಾರಣವಾಗಬಹುದು. ಔಟ್ಪು ಟ್ ಆನ್ ಆಗಿರುವಾಗ 
ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್್ಮ ತ್ತು ವರ್್ಕ್್ಸ ರ್ಕ್ಯೂ ಟ್ ಎಲೆಕ್ಟ್ರಿ ಕಲ್್ಲ ಲೈವ್ 
ಆಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ವಿದ್ಯು ತ್ ಆನ್ ಆಗಿರುವಾಗ ಇನ್‌ಪುಟ್್ಪ ವರ್್ಸರ್ಕ್ಯೂ ಟ್್ಮ ತ್ತು 
ಯಂತ್್ರ ದ ಆಂತರಿಕ ಸರ್ಕ್ಯೂ ಟ್‌ಗಳು ಸಹಲೈವ್ 
ಆಗಿರುತ್್ತ ವೆ. ಅರೆ-ಸ್್ವ ಯಂಚಾಲಿತ ಅಥವಾ ಸ್್ವ ಯಂಚಾಲಿತ 
ತಂತಿಬೆಸುಗೆಯಲ್ಲಿ , ತಂತಿ, ವೈರ್್ರರೀಲ್, ಡ್್ರ ರೈವ್್ರ ರೋಲ್ಹೌ ಸಿಿಂಗ್್ಮ ತ್ತು 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್ ್ತ ತಂತಿಯನ್ನು  ಸ್್ಪರ್ಶಿ ಸುವ ಎಲ್ಲಾ  ಲೋಹದ ಭಾಗಗಳು 
ವಿದ್ಯುತ್್ಲ  ಲೈವ್ ಆಗಿರುತ್್ತ ವೆ. ತಪ್ಪಾ ಗಿ ಸ್ಥಾ ಪಿಸಲಾದ ಅಥವಾ 
ಸರಿಯಾಗಿ ಆಧಾರವಿಲ್್ಲ ದ ಉಪಕರಣಗಳು ಅಪಾಯವಾಗಿದೆ.  
ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ:

• 	 ಲೈವ್ವಿ ದ್ಯು ತ್ಭಾ ಗಗಳನ್ನು  ಮುಟ್್ಟ ಬೇಡಿ.

• 	 ಶುಷ್್ಕ , ರಂಧ್್ರ -ಮುಕ್್ತ  ನಿರೋಧಕ ಕೈಗ ವಸುಗಳು ಮತ್ತು 
ದೇಹದ ರಕ್ಷಣೆಯನ್ನು ಧರಿಸಿ.

•	ಡ್ ್ರ ರೈಇನ್ಸು ಲೇಟಿಿಂಗ್ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಕೆಲ 
ಸಮತ್ತು ನೆಲದಿಿಂದ ನಿಮ್್ಮ ನ್ನು  ನಿರೋಧಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ

	 ಇನ್‌ಪುಟ್್ಪ ವರ್ಅನ್ನು  ಡಿಸ್್ಕ ನೆಕ್ಟ್ಮಾ  ಡಿ ಅಥವಾ 
ಇನ್‌ಸ್ಟಾಲ್ಮಾ  ಡುವ ಮೊದಲು ಎಂಜಿನ್ಅನ್ನು  ನಿಲ್ಲಿ ಸಿ 
ಅಥವಾ

• 	 ಈ ಉಪಕರಣವನ್ನು  ಅದರ ಮಾಲೀಕರ ಕೈಪಿಡಿ ಮತ್ತು 
ರಾಷ್್ಟ ್ರರೀಯ ಮತ್ತು  ಸ್್ಥಳ ೀಯ ಕೋಡ್‌ಗಳ ಪ್್ರ ಕಾರ 
ಸರಿಯಾಗಿ ಸ್ಥಾ ಪಿಸಿ ಮತ್ತು  ಗ್್ರೌೌಂ ಡ್ಮಾ ಡಿ.

•	 ಇನ್ಪು ಟ್್ಸಸಂ ಪರ್್ಕಗಳನ್ನು  ಮಾಡುವಾಗ, ಮೊದಲು 
ಸರಿಯಾದ ಗ್್ರೌೌಂ ಡಿಿಂಗ್್ಕ ಕಂಡಕ್್ಟ ರ್ಅನ್ನು  ಲಗತ್ತಿಸಿ . 

• ಬಳಕೆಯಲ್ಲಿ ಲ್್ಲ ದಿದ್ದಾ ಗ ಎಲ್ಲಾ ಉಪಕರಣಗಳನ್ನು ಆಫ್ 
ಮಾಡಿ .

• 	ಧ ರಿಸಿರುವ, ಹಾನಿಗೊಳಗಾದ, ಕಡಿಮೆ ಗಾತ್್ರ ದ 
ಅಥವಾ ಕಳಪೆಯಾಗಿ ಜೋಡಿಸಲಾದ ಕೇಬಲ್‌ಗಳನ್ನು 
ಬಳಸಬೇಡಿ. 

• 	ನಿಮ್ ್ಮ  ದೇಹದ ಸುತ್್ತ ಲೂ 
ಕೇಬಲ್‌ಗಳನ್ನು ಸುತ್ತಿ ಕೊಳ್್ಳ ಬೇಡಿ.

• 	 ವರ್್ಕ್ಪಪೀ ಸ್ ಅನ್ನು  ಉತ್್ತ ಮ ಎಲೆಕ್ಟ್ರಿ ಕಲ್ (ಭೂಮಿ) ನೆಲಕ್ಕೆ 
ಗ್್ರೌೌಂ ಡ್ಮಾ ಡಿ.

• 	 ಕೆಲಸ ಅಥವಾ ನೆಲದ ಸಂಪರ್್ಕದಲ್ಲಿ ದ್್ದ ರೆ 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವನ್ನು  ಮುಟ್್ಟ ಬೇಡಿ.

• ಸುಸ್ಥಿತಿ ಯಲ್ಲಿ ರುವ ಉಪಕರಣಗಳನ್ನು  ಮಾತ್್ರ  ಬಳಸಿ. 
ಹಾನಿಗೊಳಗಾದ ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಒಮ್ಮೆ ಗೇಸರಿಪಡಿಸಿ 
ಅಥವಾ ಬದಲಾಯಿಸಿ. 

• ನೆಲದ ಮಟ್್ಟ ದಿಿಂದ ಕೆಲ ಸಮಾಡುತ್ತಿದ್್ದ  ರೆ ಸುರಕ್ಷತಾ 
ಸರಂಜಾ ಮುಧರಿಸಿ.

• 	 ಎಲ್ಲಾ  ಪ್ಯಾ ನೆಲ್‌ಗಳು ಮತ್ತು  ಕವರ್‌ಗಳನ್ನು 
ಸುರಕ್ಷಿ ತವಾಗಿ ಸ್್ಥ ಳದಲ್ಲಿ ಇರಿಸಿ.

• 	 ಶಬ್್ದ  ಮಟ್್ಟ  ಹೆಚ್ಚಿದ್್ದ  ರೆ ಅನುಮೋದಿತ ಇಯರ್‌ಪ್್ಲ ಗ್‌ಗಳು 
ಅಥವಾ ಇಯರ್್ಮಫ್‌ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ.

• 	 ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಅಥವಾ ವೀಕ್ಷಿ ಸುವಾಗ ನಿಮ್್ಮ  ಮುಖ ಮತ್ತು 
ಕಣ್ಣು ಗಳನ್ನು  ರಕ್ಷಿ ಸಲು ಫಿಲ್್ಟ ರ್ಲೆನ್ಸ್‌ ನ ಸರಿಯಾದ 
ನೆರಳು ಹೊೊಂದಿರುವ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್ಹೆ  ಲ್ಮೆ ಟ್ಅನ್ನು  ಧರಿಸಿ 
(ಸುರಕ್ಷತಾ ಮಾನದಂಡಗಳಲ್ಲಿ  ಪಟ್ಟಿ  ಮಾಡಲಾದ ANSI 
Z49.1 ಅನ್ನು ನೋಡಿ).

• ಅನುಮೋದಿತ ಸುರಕ್ಷತಾ ಕನ್್ನ ಡಕಗಳನ್ನು  ಧರಿಸಿ. 
ಸೈಡ್್ಶಶೀ ಲ್್ಡ್ ್ಗಳನ್ನು  ಶಿಫಾರಸುಮಾಡಲಾಗಿದೆ.

• 	 ಫ್ಲ್ಯಾಷ್  ್ಮ ತ್ತು  ಪ್್ರ ಜ್್ವಲಿ ಸುವಿಕೆಯಿಿಂದ ಇತರರನ್ನು 
ರಕ್ಷಿ ಸಲು ರಕ್ಷಣಾತ್್ಮ ಕ ಪರದೆಗಳು ಅಥವಾ ತಡೆಗಳನ್ನು 
ಬಳಸಿ; ಚಾಪವನ್ನು  ವೀಕ್ಷಿ ಸದಂತೆ ಇತರರನ್ನು  ಎಚ್್ಚ ರಿಸಿ.

• 	ನಿಮ್ ್ಮ  ತಲೆಯನ್ನು  ಹೊಗೆಯಿಿಂದ ಹೊರಗಿಡಿ.

• 	 ಹೊಗೆಯನ್ನು ಉಸಿರಾಡಬೇಡಿ.
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• 	 ಒಳಗಿದ್್ದ ರೆ, ಪ್್ರ ದೇಶವನ್ನು  ಗಾಳಿಮಾಡಿ ಮತ್ತು /ಅಥವಾ 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್ಹೊ  ಗೆ ಮತ್ತು  ಅನಿಲಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು 
ಆರ್ಕ್‌ನಲ್ಲಿ  ಎಕ್ಸ್‌ ಟ್ರಾಕ್ ್ಟ ರ್ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ.

• 	 ಹಾರುವ ಕಿಡಿಗಳು ಮತ್ತು  ಬಿಸಿಲೋಹದಿಿಂದ ನಿಮ್್ಮ ನ್ನು 
ಮತ್ತು  ಇತರರನ್ನು  ರಕ್ಷಿ ಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

• 	 ಹಾರುವ ಕಿಡಿಗಳು ಸುಡುವ ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ಹೊಡೆಯುವ 
ಸ್್ಥ ಳದಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಡಿ.

• 	 ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ಆರ್್ಕ್್ನ  10m ಒಳಗೆ ಎಲ್ಲಾ  ಸುಡುವ ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದು ಹಾಕಿ. ಇದು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗದಿದ್್ದ ರೆ, ಅನುಮೋದಿತಕ 
ವರ್್ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಅವುಗಳನ್ನು  ಬಿಗಿಯಾಗಿ ಮುಚ್ಚಿ .

•	 ಅನುಮೋದಿತ ಫೇಸ್್ಶಶೀ ಲ್ಡ್  ಅಥವಾ ಸುರಕ್ಷತಾ 
ಕನ್್ನ ಡಕಗಳನ್ನು  ಧರಿಸಿ. ಸೈಡ್್ಶಶೀ ಲ್್ಡ್ ್ಗಳನ್ನು  ಶಿಫಾರಸು 
ಮಾಡಲಾಗಿದೆ. • ಚರ್್ಮವನ್ನು  ರಕ್ಷಿ ಸಲು ಸರಿಯಾದ 
ದೇಹದರಕ್ಷಣೆಯನ್ನು  ಧರಿಸಿ.

•	 ಯಾವುದೇ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಅಥವಾ ಇತರ 
ವಿದ್ಯು ತ್್ಸ ರ್ಕ್ಯೂ ಟ್‌ಗಳಿಿಂದ ಸಿಲಿಿಂಡರ್‌ಗಳನ್ನು 
ದೂರವಿಡಿ. 

• ಯಾವುದೇ ಸಿಲಿಿಂಡರ್ಅನ್ನು  ಸ್್ಪರ್ಶಿ ಸಲು ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ಅನ್ನು  ಎಂದಿಗೂ ಅನುಮತಿಸಬೇಡಿ.

• ಬೀಳುವಿಕೆ ಅಥವಾ ಟಿಪ್್ಪಿಿಂ ಗ್ಅನ್ನು  ತಡೆಗಟ್್ಟ ಲು 
ಸ್ಥಾ ಯಿಬೆೆಂಬಲ ಅಥವಾ ಸಲಕರಣೆಗಳ 
ಸಿಲಿಿಂಡರ್ರ್ಯಾ ಕ್‌ಗೆಚೈನ್ಮಾ ಡುವ ಮೂಲಕ ನೇರವಾಗಿ 
ಸಿಲಿಿಂಡರ್‌ಗಳನ್ನು  ಸ್ಥಾ ಪಿಸಿ ಮತ್ತು  ಸುರಕ್ಷಿ ತಗೊಳಿಸಿ.

• 	ಡ್ ್ರ ರೈವ್್ರ ರೋಲ್‌ಗಳಂತಹ ಪಿಿಂಚ್ಪಾ ಯಿಿಂಟ್‌ಗಳಿಿಂದ 
ದೂರವಿರಿ.

• ಎಲ್ಲಾ  ಬಾಗಿಲುಗಳು, ಫಲಕಗಳು, ಕವರ್‌ಗಳು ಮತ್ತು 
ಗಾರ್ಡ್‌ಗಳನ್ನು  ಮುಚ್ಚಿ  ಮತ್ತು  ಸುರಕ್ಷಿ ತವಾಗಿ ಸ್್ಥ ಳದಲ್ಲಿ 
ಇರಿಸಿ.

ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಪ್್ರ ವಾಹಗಳಿಿಂದ ಕಾಾಂತೀಯಕ್್ಷಷೇ ತ್್ರ ಗಳು 
ಪೇಸ್‌ಮೇಕರ್ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯ ಮೇಲೆ ಪರಿಣಾಮ 
ಬೀರಬಹುದು. ಪೇಸ್್ಮ ಮೇಕರ್್ಧರಿಸುವವರು ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ಉಪಕರಣಗಳಿಿಂದ ದೂರವಿರಬೇಕು.

OAW ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್ಸು  ರಕ್ಷತಾಮುನ್ನೆ ಚ್್ಚ ರಿಕೆಗಳು

1 	 ಲಂಬ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಸುರಕ್ಷಿ ತ

2 	 ಸರಿಯಾದ ಜಾಗದಲ್ಲಿ  ಸಂಗ್್ರ ಹಿಸಿ

3 	ಗ್ ್ರ ರೀಸ್್ಮ ತ್ತು  ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ದೂರವಿಡಿ

4	 ಜ್ವಾಲೆ ಯ ಅರೆಸ್್ಟ ರ್‌ಗಳನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ 
ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿದೆಯೇ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ 

5 	 ಆಮ್್ಲ ಜನಕದ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚು ಇರಿಸಿ 

6 	 ಅಸಿಟಿಲೀನ್ಅನ್ನು  ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆಯಿಿಂದ ನಿರ್್ವಹಿಸಿ

7 	 ಹಿಮ್ಮು ಖದ ಕಾರಣವನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ

8 	 ಫ್ಲ್ಯಾ  ಷ್‌ಬ್ಯಾ ಕ್ಅನ್ನು  ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆಯಿಿಂದ ನಿರ್್ವಹಿಸಿ

9 	 ಸರಿಯಾದ ಸಂಪರ್್ಕಗಳನ್ನು  ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ

10 	ಸ್ಥಿ ರ ನಿಗಾ ಇರಿಸಿ

11 	ಮೆತು ನೀರ್ನಾಳಗಳ ವಿನಿಮಯವನ್ನು  ತಡೆಯಿರಿ

12	ಹಳೆಯ ಮತ್ತು  ದೋಷಯುಕ್್ತ  ಮೆದುಗೊಳವೆಗಳನ್ನು 
ಬದಲಾಯಿಸಿ

13 	ಮೆತು ನೀರ್ನಾಳಗಳನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ ನಿರ್್ವಹಿಸಿ

14	ಅನುಮೋದಿತ ಸೋರಿಕೆ ಪತ್ತೆದ್ ್ರ ವವನ್ನು  ಮಾತ್್ರ  ಬಳಸಿ 

15 	ಸೀಲಿಿಂಗ್್ಟ ಟೇಪ್ಅನ್ನು  ಎಂದಿಗೂ ಬಳಸಬೇಡಿ

16 	ಎಂದಿಗೂ ಬಿಗಿಯಾದ ಸಂಪರ್್ಕಗಳನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುವುದಿಲ್್ಲ

17 	ನಿರ್್ವಹಣೆಗೆ ಸರಿಯಾದ ಕ್್ರ ಮಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ 

18 	ಸುರಕ್ಷಿ ತ ಇಗ್ನಿಟರ್್ಗ ಳನ್ನು  ಮಾತ್್ರ   ಬಳಸಿ

19 	ಆಮ್್ಲ ಜನಕವನ್ನು  ಎಂದಿಗೂ ಬಳಸಬೇಡಿ

20 	ಫ್ಲ್ಯಾ  ಷ್‌ಬ್ಯಾಕ್್ಹೊ  ೊಂದಿರುವ ಹೋಸ್‌ಗಳನ್ನು  ತ್್ಯ ಜಿಸಿ

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.05
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) 	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.06
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ                                               

ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನಪ  ರಿಚಯಮತ್ತು ವ್ಯಾ ಖ್ಯಾ ನ (Introduction and definition of welding)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ಇತಿಹಾಸವನ್ನು ವಿವರಿಸಿ
•	 ವೆಲ್ಡ್ಮಾ  ಡುವವಿವಿಧವಿಧಾನಗಳನ್ನು ವಿವರಿಸಿ
•	 ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ  ವ್ಯಾ ಖ್ಯಾ ನವನ್ನು ವಿವರಿಸಿ.

ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಸೇರುವ ಇತಿಹಾಸವು ಹಲವಾರು 
ಸಹಸ್್ರ ಮಾನಗಳ ಹಿಿಂದಿನದು. ಫೊರ್ಜ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಎಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುವ, ಯುರೋಪ್್ಮ ತ್ತು  ಮಧ್್ಯ ಪ್ರಾಚ್ ್ಯ ದಲ್ಲಿ  ಕಂಚಿನ 
ಮತ್ತು  ಕಬ್ಬಿಣ ದಯುಗದಿಿಂದ ಬಂದವು. ಮಧ್್ಯ ಯುಗವು 
ಫೊರ್ಜ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ಗತಿಯನ್ನು  ತಂದಿತು. ಇದರಲ್ಲಿ 
ಕಮ್ಮಾ ರರುಬಂಧ ಸಂಭವಿಸುವವರೆಗೆ ಲೋಹವನ್ನು 
ಪದೇಪದೇ ಬಿಸಿ ಮಾಡುತ್ತಿದ್್ದ  ರು

1801ರಲ್ಲಿ , ಸರ್್ಹಹಂಫ್ರಿ ಡೇವಿ ವಿದ್ಯು ತ್ಚಾ ಪವನ್ನು 
ಕಂಡುಹಿಡಿದರು. 1802ರಲ್ಲಿ , ರಷ್ಯಾ ದ ವಿಜ್ಞಾ ನಿ 
ವಾಸಿಲಿಪೆಟ್್ರ ರೋವ್ ಅವರು ವಿದ್ಯು ತ್ಚಾ ಪವನ್ನು  ಕಂಡು 
ಹಿಡಿದರು ಮತ್ತುತ ರುವಾಯ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನನಂತ  ಹ ಪ್ರಾ ಯೋಗಿಕ 
ಅನ್್ವ ಯಿಕೆಗಳನ್ನು  ಪ್್ರ ಸ್ತಾಪಿಸಿ ದರು. 1881-82ರಲ್ಲಿ , 
ರಷ್ಯಾ ದ ಆವಿಷ್ಕಾ ರಕ ನ್ಕೊ ಲಾಯ್ಬೆ ನಾರ್ಡೊಸ್್ಮ ತ್ತು 
ಪೋಲಿಷ್್ಸ ್ಟ ಟೇನ್‌ಶ್ಲಾ ವ್ಓಲ್ಸ್‌ಜೆವ್ಸ್ಕಿ    ಮೊದಲ 
ಎಲೆಕ್ಟ್ರಿ ಕ್ಆರ್ಕ್ಅನ್ನು  ರಚಿಸಿದರು, ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್ ವಿ ಧಾನವನ್ನು 
ಕಾರ್್ಬನ್ ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ; ಅವರು 
ಕಾರ್್ಬನ್ವಿ ದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿದರು.

ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ನಲ್ಲಿ ನ ಪ್್ರ ಗತಿಯು 1800 ರದಶಕದ 
ಉತ್್ತ ರಾರ್್ಧದಲ್ಲಿ  ರಷ್್ಯ ನ್, ನಿಕೊಲಾಯ್ಸ್ಲಾ  ವಿಯಾನೋವ್ 
(1888) ಮತ್ತು ಅಮೇರಿಕನ್, ಸಿ.ಎಲ್. ಶವಪೆಟ್ಟಿ ಗೆ (1890). 
1900 ರ ಸುಮಾರಿಗೆ, A.P. ಸ್್ಟ ್ರರೋಹ್್ಮೆೆಂ ಗರ್ಬ್ರಿಟನ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಲೇಪಿತ 
ಲೋಹದ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವನ್ನು  ಬಿಡುಗಡೆ ಮಾಡಿದರು, ಇದು 
ಹೆಚ್ಚು  ಸ್ಥಿ ರವಾದ ಚಾಪವನ್ನು ನೀಡಿತು.

1905 ರಲ್ಲಿ , ರಷ್ಯಾ ದ ವಿಜ್ಞಾ ನಿ ವ್ಲಾಡ್ಮಿರ್ಮಿ  ಟ್ಕೆ ವಿಚ್ವೆ ಲ್
ಡಿಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ ಮೂರು-ಹಂತದ ವಿದ್ಯು ತ್ಚಾ ಪವನ್ನು  ಬಳಸಲು 
ಪ್್ರ ಸ್ತಾಪಿಸಿ ದರು. 1919 ರಲ್ಲಿ , ಪರ್ಯಾಯ ವಿದ್ಯುತ್ಬೆ  ಸುಗೆಯನ್ನು 
C.J. ಹೋಲ್ಸ್ಲಾಗ್  ್ಕ ಕಂಡು ಹಿಡಿದನು ಆದರೆ ಇನ್್ನೊ ೊಂದು 
ದಶಕದ ವರೆಗೆ ಅದು ಜನಪ್ರಿ ಯವಾಗಲಿಲ್್ಲ .

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಎನ್ನು ವುದು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಲೋಹಗಳನ್ನು 
ಸೇರುವ ಒಂದು ತಯಾರಿಕೆಯ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಾಗಿದೆ. ಕೆಲಸದ 
ತುಣುಕುಗಳನ್ನು  ಕರಗಿಸುವ ಮೂಲಕ ಮತ್ತು  ಕರಗಿದ 
ವಸ್ತು ಗಳ ಪೂಲ್ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು ಫಿಲ್್ಲರ್್ವಸ್ತು  ವನ್ನು 
ಸೇರಿಸುವ ಮೂಲಕ ಇದನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಾ ಗಿ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ

ಇದು ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸಲು ಕೆಲವೊಮ್ಮೆ  ಶಾಖದ 
ಜೊತೆಯಲ್ಲಿ  ಅಥವಾ ಸ್್ವ ತಃ ಒತ್್ತ ಡದೊೊಂದಿಗೆ ಬಲವಾದ 
ಜಂಟಿಯಾಗಲು ತಂಪಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆ 
ಮತ್ತು  ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್‌ಗೆ ವ್್ಯ ತಿರಿಕ್್ತ ವಾಗಿದೆ, ಇದು ಕೆಲಸದ 
ತುಣುಕುಗಳನ್ನು  ಕರಗಿಸದೆ, ಅವುಗಳ ನಡುವೆ ಬಂಧವನ್ನು 
ರೂಪಿಸಲು ಕಡಿಮೆ-ಕರಗುವ-ಬಿಿಂದುವಸ್ತು ವನ್ನು 
ಕರಗಿಸುವುದನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಹಲವು ವಿಭಿನ್್ನ  ಮಾರ್್ಗಗಳಿವೆ. 
ಉದಾಹರಣೆಗೆ; ಶೀಲ್ಡ್ಡ್ಮೆಟ   ಲ್ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
(SMAW). ಗ್ಯಾಸ್ ್ಟ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ (GTAW), 
ಮತ್ತು ಗ್ಯಾಸ್ಮೆಟ  ಲ್ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ (GMAW).

GMAW ವೈರ್ಫೆಡ್ “ಗನ್” ಅನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ, 
ಅದು ತಂತಿಯನ್ನು  ಸರಿ ಹೊೊಂದಿಸಬಹುದಾದ ವೇಗದಲ್ಲಿ 
ಫೀಡ್ಮಾ ಡುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ವಾತಾವರಣದ ಪರಿಣಾಮದಿಿಂದ 
ರಕ್ಷಿ ಸಲು ವೆಲ್ಡ್ಕೊಚ್ಚೆ   ಯ ಮೇಲೆ ರಕ್ಷಾ ಕವಚ ಅನಿಲವನ್ನು 
(ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಶುದ್್ಧ  ಆರ್ಗಾನ್ ಅಥವಾ ಆರ್ಗಾನ್್ಮ ತ್ತು 
Co2 ಮಿಶ್್ರ ಣ) ಸಿಿಂಪಡಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಜಿಟಿಎಡಬ್ಲ್ಯು   ಹೆಚ್ಚು  ಚಿಕ್್ಕ ದಾದ ಕೈಯಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿಯುವ 
ಗನ್ಅನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ, ಅದರೊಳಗೆ 
ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್ರಾ ಡ್ ಇರುತ್್ತ ದೆ. ಹೆಚ್ಚಿ ನವುಗಳೊೊಂದಿಗೆ, 
ನಿಮ್್ಮ  ಶಾಖದ ಪ್್ರ ಮಾಣವನ್ನು  ಸರಿಹೊೊಂದಿಸಲು ನೀವು 
ಪೆಡಲ್ಅನ್ನು  ಬಳಸುತ್್ತ ತೀರಿ ಮತ್ತು  ನಿಮ್್ಮ  ಇನ್್ನೊ ೊಂದು 
ಕೈಯಿಿಂದ ಫಿಲ್್ಲರ್್ಲಲೋ ಹವನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು 
ಅದನ್ನು ನಿಧಾನವಾಗಿ ಆಹಾರ ಮಾಡಿ.

ಸ್ಟಿಕ್ವೆ  ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ಅಥವಾಶೀಲ್ಡ್ಮೆಟ  ಲ್ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಒಂದು 
ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ, ಅದು ಅದರ 
ಸುತ್್ತ ಲೂ ಕೊಚ್ಚೆ ಗುುಂಡಿಗೆ ರಕ್ಷಿ ಸುವ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್ ಅನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್್ಹಹೋ ಲ್್ಡ ರ್ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವನ್
ನು ಹಿಡಿದಿಟ್ಟು ಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ದೆ ಏಕೆೆಂದರೆ ಅದು ನಿಧಾನವಾಗಿ 
ಕರಗುತ್್ತ ದೆ. ಸ್ಲ್ಯಾ  ಗ್ವಾತಾ ವರಣದ ಪ್್ರ ರೀತಿಯಿಿಂದ ವೆಲ್ಡ್ಕೊಚ್ಚೆ   
ಗುುಂಡಿಯನ್ನು  ರಕ್ಷಿ ಸುತ್್ತ ದೆ. ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್ -ಕೋರ್ಸ್ಟಿಕ್ವೆ  ಲ್್ಡಿಿಂಗ್ಗೆ  
ಬಹುತೇಕ ಒಂದೇ ಆಗಿರುತ್್ತ ದೆ ಆದರೆ ಮತ್ತೊ ಮ್ಮೆ  ನೀವು 
ವೈರ್್ಫಫೀಡಿಿಂಗ್್ಗ ನ್ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದ್್ದದೀ ರಿ; ತಂತಿಯು ಅದರ 
ಸುತ್್ತ ಲೂ ತೆಳುವಾದ ಫ್್ಲಕ್್ಸ್ಲಲೇ   ಪನವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದ್ದು  ಅದು 
ವೆಲ್ಡ್ಕೊಚ್ಚೆ   ಯನ್ನು  ರಕ್ಷಿ ಸುತ್್ತ ದೆ.

ಅನಿಲಜ್ವಾಲೆ , ವಿದ್ಯು ತ್ಚಾ ಪ, ಲೇಸರ್, ಎಲೆಕ್ಟ್ರಾನ್ ್ಬ ಬೀಮ್ (EB), 
ಘರ್್ಷಣೆ ಮತ್ತು  ಅಲ್ಟ್ರಾ  ಸೌೌಂಡ್್ಸಸೇ ರಿದಂತೆ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ಗಾಗಿ 
ವಿವಿಧ ಶಕ್ತಿ ಯ ಮೂಲಗಳನ್ನು  ಬಳಸಬಹುದು. 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಕೈಗಾರಿಕಾ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಾಗಿರುವಾಗ, 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ಅನ್ನು  ತೆರೆದ ಗಾಳಿಯಲ್ಲಿ , ನೀರಿನ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ 
ಮತ್ತು  ಬಾಹ್ಯಾ ಕಾಶದಲ್ಲಿ  ಸೇರಿದಂತೆ ವಿವಿಧ ಪರಿಸರದಲ್ಲಿ 
ನಿರ್್ವಹಿಸಬಹುದು. ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಒಂದು ಅಪಾಯಕಾರಿ 
ಕಾರ್್ಯವಾಗಿದೆ ಮತ್ತು  ಸುಟ್್ಟ ಗಾಯಗಳು, ವಿದ್ಯು ತ್ಆಘಾತ, 
ದೃಷ್ಟಿ ಹಾನಿ, ವಿಷಕಾರಿ ಅನಿಲಗಳು ಮತ್ತು  ಹೊಗೆಯನ್ನು 
ಉಸಿರಾಡುವುದು ಮತ್ತು  ತೀವ್್ರ ವಾದ ನೇರಳಾತೀತ ವಿಕಿರಣಕ್ಕೆ 
ಒಡ್ಡಿ ಕೊಳ್ಳು ವುದನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು ಮುನ್ನೆಚ್ ್ಚ ರಿಕೆಗಳ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ.
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ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್ವ್  ಯಾ ಖ್ಯಾ ನ

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಎನ್ನು ವುದು ಒಂದು ಫ್ಯಾಬ್ರಿ  ಕೇಶನ್್ಪ್ ್ರ 
ಕ್ರಿ ಯೆಯಾಗಿದ್ದು , ಶಾಖ, ಒತ್್ತ ಡದ ಮೂಲಕ ಎರಡು ಅಥವಾ 
ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಒಟ್ಟಿ ಗೆ ಬೆಸೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಅಥವಾ 
ಎರಡೂ ಭಾಗಗಳು ತಣ್್ಣ ಗಾಗುತ್ತಿದ್್ದದಂ  ತೆ ಸೇರಿಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ವೆ. 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ಅನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಲೋಹಗಳು ಮತ್ತು 
ಥರ್್ಮಮೋಪ್ಲಾ ಸ್ಟಿಕ್ ್ಗ ಳಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಪೂರ್್ಣಗೊೊಂಡ 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಜಂಟಿಯನ್ನು  ಬೆಸುಗೆಗೆ ಉಲ್್ಲಲೇ ಖಿಸಬಹುದು.

ಸೇರಿಕೊೊಂಡ ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಮೂಲವಸ್ತು  ಎಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಜಂಟಿರೂಪಿಸಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡುವ 
ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ  ಫಿಲ್್ಲ ರ್ಅಥವಾಉಪಭೋಗ್್ಯ .

ಉಪಭೋಗ್್ಯ ವನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಪೋಷಕವಸ್ತು ಗಳಿಗೆ 
ಸಂಯೋಜನೆಯಲ್ಲಿ  ಹೋಲುವ ರೀತಿಯಲ್ಲಿ  ಆಯ್ಕೆ 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಇದು ಏಕರೂಪದ ವೆಲ್ಡ್ ಅನ್ನು 
ರೂಪಿಸುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್ಸುಲಭ  ವಾಗಿ ಎರಕಹೊಯ್್ದ 
ಕಬ್ಬಿಣ ಗಳು, ವಿಭಿನ್್ನ  ಸಂಯೋಜನೆಯೊೊಂದಿಗೆ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ಅನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ

ಎಲೆಕ್ಟ್ರಿಕ್ವೆ   ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್: ಇದು ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ಪ್  ್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಾಗಿದ್ದು , 
ಇದರಲ್ಲಿ  ಶಾಖದ ಶಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ವಿದ್ಯುಚ್ ್ಛ ಕ್ತಿ ಯಿಿಂದ 
ಪಡೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವಿದ್ಯು ತ್್ಪ್ ್ರವಾಹವು ಮಧ್್ಯ ಮ ವಸ್ತು ವಿನ ಮೂಲಕ 
ಹಾದುಹೋದಾಗ ಅದು ಶಾಖವನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ. 
ಉತ್್ಪ ತ್ತಿ ಯಾಗುವ ಶಾಖದ ಪ್್ರ ಮಾಣವು ಇದನ್ನು 
ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ:

- 	ಮಾ ಧ್್ಯ ಮದ ಮೂಲಕ ಹಾದು ಹೋಗುವ ಪ್್ರ ವಾಹದ 
ಪ್್ರ ಮಾಣ

- 	ಮಾ ಧ್್ಯ ಮದಲ್ಲಿ  ನಡೆಯುತ್ತಿ ರುವ ಬದಲಾವಣೆಗಳು

- 	ಮಾ ಧ್್ಯ ಮದ ಪ್್ರ ತಿರೋಧ.

ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ತಿರೋಧವನ್ನು  ಸರಿಹೊೊಂದಿಸುವ 
ಮೂಲಕ, ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಕರಗಿಸಲು ಸಾಕಷ್ಟು  ಶಾಖವನ್ನು 
ಉತ್ಪಾ ದಿಸಬಹುದು.

ರಕ್ಷಿ ತಲೋಹದಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ತತ್  ್ವ : ಲೇಪಿತ ಲೋಹದ 
ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್್ಮ ತ್ತು ವರ್್ಕ್ಪಪೀ ಸ್‌ನ ಅಂತ್್ಯ ದ ನಡುವೆ 
ವಿದ್ಯು ತ್ಚಾ ಪವನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.06
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) 	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.07
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ                                               

ಆರ್್ಕ್್ಮ ತ್ತು ಗ್ಯಾ ಸ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ಸಲ  ಕರಣೆ ಉಪಕರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಭಾಗಗಳು  (Arc & Gas 
welding equipment tools and accessories)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಆರ್್ಕ್್ಮ ತ್ತು ಗ್ಯಾ ಸ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಉಪಕರಣಗಳ ಪರಿಕರಗಳು ಮತ್ತು  ಪರಿಕರಗಳನ್ನು  ಹೆಸರಿಸಿ 
•	 ಉಪಕರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಪರಿಕರಗಳ ಉಪಯೋಗಗಳನ್ನು ವಿವರಿಸಿ.

ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ಬಿ ಡಿಭಾಗಗಳು

Earth clamp

ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1

ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂಗ್ ಗಾ ಗಿ ತಾಮ್್ರ ದ ಕೇಬಲ್್ನ  ಶಿಫಾರಸುಗಳು

ಕೇಬಲ್ದಿ ನ. ಮೀಟರ್‌ಗಳಲ್ಲಿ ಕೇಬಲ್‌ನಉದ್್ದ ಗಳುಆಂಪಿ
ಯರ್‌ಗಳಲ್ಲಿ ಪ್್ರ ಸ್ತುತ ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ

(ಮಿಮೀ) 0-15 15-30 30-75
24.0 600 600 400
21.0 500 400 300

19.0 400 350 300

18.0 300 300 200
16.5 250 200 175

5.5 200 195 150
14.5 150 150 100

13.5 100 100 75
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ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ಉಪಕರಣಗಳುಮತ್ತು ಪರಿಕರ
ಗಳು

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.07
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ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಫಲಕಗಳ ದಪ್್ಪ ಕ್ಕೆ  ಅನುಗುಣವಾಗಿ 
ನಳಿಕೆಯ ಗಾತ್್ರ ವು ಬದಲಾಗುತ್್ತದೆ . (ಟೇಬಲ್)

ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1

ಪ್್ಲಲೇಟ್ ್ದ ಪ್್ಪ ನಳಿಕೆಯಗಾತ್್ರ
ಮಿಮೀ

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

         25.0 ಕ್್ಕಿಿಂತ ಹೆಚ್ಚು                      

ಸಂಖ್ಯೆ

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

ಸರಿಪಡಿಸಲು ಸ್ಪ್ಯಾ  ನರ್‌ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, 
ಕೇಬಲ್್ಲ ಗ್‌ಗಳನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂಗ್ ್ಯ ಯಂತ್್ರ 
ಔಟ್ಪು ಟ್್ಟ ರ್ಮಿನಲ್್ಗ ಳು, ಇತ್ಯಾ ದಿ.

ಯಾವುದೇ ಗಾತ್್ರ ದ ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಬೇಡಿ; ನಟ್/
ಬೋಲ್್ಟ್ ್ತ ಲೆಗೆ ಹಾನಿಯಾಗದಂತೆ ಸ್ಪ್ಯಾ  ನರ್‌ನ ಸರಿಯಾದ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ಸಿಲಿಿಂಡರ್್ಕಕೀ: ಸಿಲಿಿಂಡರ್್ಕಕೀಲಿಯನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  15 
ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಲಾಗಿದೆ. ಸಿಲಿಿಂಡರ್‌ನಿಿಂದ ನಿಯಂತ್್ರ ಕಕ್ಕೆ 
ಅನಿಲ ಹರಿವನ್ನು ಅನುಮತಿಸಲು ಅಥವಾ ನಿಲ್ಲಿ ಸಲು 
ಗ್ಯಾ ಸ್ಸಿ ಲಿಿಂಡರ್ವಾಲ್ವ್ಸಾ  ಕೆಟ್ಅನ್ನು  ತೆರೆಯಲು ಅಥವಾ 
ಮುಚ್್ಚ ಲು ಇದನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಗ್ಯಾ ಸ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ಕ  ಕೈ ಉಪಕರಣಗಳು

ವೆಲ್್ಡ ರ್್ಬಳಸುವ ವಿವಿಧ ಕೈಉಪಕರಣಗಳ ವಿವರಗಳು ಈ 
ಕೆಳಗಿನಂತಿವೆ.

ಡಬಲ್ಎಂಡ್ಸ್ಪ್  ಯಾ ನರ್: ಡಬಲ್ ಎಂಡ್ಸ್ಪ್ಯಾ   ನರ್ಅನ್ನು  ಚಿತ್್ರ 
14  ಮತ್ತು  15a ನಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಲಾಗಿದೆ. ಇದು ಖೋಟಾಕ್್ರ ರೋಮ್್ವ 
ನಾಡಿಯಮ್್ಸ ್ಟ ಟೀಲ್್ನಿಿಂ ದ ಮಾಡಲ್್ಪಟ್ಟಿ  ದೆ. ಷಡ್ಭುಜಾ ಕೃತಿಯ 
ಅಥವಾ ಚೌಕಾಕಾರದ ತಲೆಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಬೀಜಗಳು, 
ಬೋಲ್್ಟ್ ್ಗಳನ್ನು  ಸಡಿಲಗೊಳಿಸಲು ಅಥವಾ ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಲು 
ಇದನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಚಿತ್್ರ  14 ರಲ್ಲಿ ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ 
ಸ್ಪ್ಯಾ  ನರ್‌ನ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಅದರ ಮೇಲೆ ಗುರುತಿಸಲಾಗಿದೆ. 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಅಭ್ಯಾ ಸದಲ್ಲಿ , ಗ್ಯಾ ಸ್ಸಿ ಲಿಿಂಡರ್್ಕವಾಟಗಳ 
ಮೇಲೆ ನಿಯಂತ್್ರ ಕವನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಲು, ಮೆದುಗೊಳವೆ 
ಕನೆಕ್್ಟ ರ್್ಮತ್ತು ರೆಗ್ಯು ಲೇಟರ್್ಮತ್ತು  ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್‌ಗೆ ರಕ್ಷಕವನ್ನು 

ಕವಾಟವನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಲು ಬಳಸುವ ಚೌಕಾಕಾರದ 
ರಾಡ್‌ಗೆ ಹಾನಿಯಾಗದಂತೆ ಯಾವಾಗಲೂ ಸರಿಯಾದ 
ಗಾತ್್ರ ದ ಕೀಲಿಯನ್ನು  ಬಳಸಿ. ಕೀಲಿಯನ್ನು  ಯಾವಾಗಲೂ 
ಕವಾಟದ ಸಾಕೆಟ್‌ನಲ್ಲಿ ಯೇ ಇಡಬೇಕು, ಇದರಿಿಂದಾಗಿ 
ಫ್ಲ್ಯಾ  ಷ್ಬ್ಯಾ  ಕ್/ಬ್ಯಾಕ್್ಬೆೆಂಕಿ  ಯ ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲಿ  ಅನಿಲದ 
ಹರಿವನ್ನು  ತಕ್ಷಣವೇ ನಿಲ್ಲಿ ಸಬಹುದು.
ನಳಿಕೆ ಅಥವಾ ತುದಿ ಕ್್ಲಲೀ ನರ್
ತುದಿಯನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸುವುದು: ಎಲ್ಲಾ 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ಟಾರ್ಚ್ಸು  ಳಿವುಗಳನ್ನು  ತಾಮ್್ರ ದ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದಿಿಂದ 
ತಯಾರಿ ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಸಣ್್ಣ ದೊೊಂದು ಒರಟು 
ನಿರ್್ವಹಣೆಯಿಿಂದ ಅವು ಹಾನಿಗೊಳಗಾಗಬಹುದು. ಕೆಲಸದ 
ಮೇಲಿನ ತುದಿಯನ್ನು  ಬೀಳಿಸುವುದು, ಟ್ಯಾಪ್ಮಾ  ಡುವುದು 
ಅಥವಾ ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು ದುರಸ್ತಿ ಗೆ ಮೀರಿದ ತುದಿಗೆ 
ಹಾನಿಯಾಗಬಹುದು.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.07
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ಟಿಪ್್ಕ್ಲಲೀ  ನರ್: ಟಾರ್್ಚ್ಕಕಂ ಟೇನರ್್ನೊೊಂದಿಗೆ 
ವಿಶೇಷಟಿಪ್್ಕ ್ಲಲೀ ನರ್ಅನ್ನು  ಸರಬರಾಜು ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಪ್್ರ ತಿ ತುದಿಗೆ ಒಂದು ರೀತಿಯ ಡ್ರಿ ಲ್್ಮ ತ್ತು ಮೃದುವಾದ ಫೈಲ್ 
ಇರುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  16)

ತುದಿಯನ್ನು  ಸ್್ವಚ್ ್ಛ ಗೊಳಿಸುವ ಮೊದಲು, ಸರಿಯಾದ 
ಡ್ರಿ ಲ್ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕೆಮಾ ಡಿ ಮತ್ತು ಅದನ್ನು  ತಿರುಗಿಸದೆ, 
ತುದಿಚಿತ್್ರ  17 ಮೂಲಕ ಮೇಲಕ್ಕೆ  ಮತ್ತು  ಕೆಳಕ್ಕೆ  ಸರಿಸಿ.

ಮೃದುವಾದ ಫೈಲ್ಅನ್ನು  ನಂತರ ತುದಿಯ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಸ್್ವಚ್ ್ಛ ಗೊಳಿಸಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಚಿತ್್ರ  18. ಸ್್ವಚ್ ್ಛ ಗೊಳಿಸುವಾಗ, ಧೂಳನ್ನು     ಸ್್ಫ ಫೋಟಿಸಲು 
ಆಮ್್ಲ ಜನಕದ ಕವಾಟವನ್ನು  ಭಾಗಶಃ ತೆರೆಯಿರಿ.

ವೈರ್್ಬ್್ರ ಷ್:ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್ ್ಮ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಸ್್ವಚ್ ್ಛ ಗೊಳಿಸಲು, ಸ್ಲ್ಯಾ  ಗ್, 
ತುಕ್ಕು  ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದು ಹಾಕಲು ವೈರ್್ಬ್್ರ ಷ್ಅನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ   22)

ಸ್ಪಾರ್್ಕ್ಲಲೈ  ಟರ್: ಚಿತ್್ರ  19 ಮತ್ತು  20 ರಲ್ಲಿ 
ವಿವರಿಸಿದಂತೆ ಸ್ಪಾ ರ್್ಕ್ಲಲೈಟ ರ್ಅನ್ನು  ಟಾರ್ಚ್ಅನ್ನು 
ಉರಿಯಲುಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ಮಾ ಡುವಾಗ, 
ಟಾರ್ಚ್ಅನ್ನು  ಬೆಳಗಿಸಲು ಯಾವಾಗಲೂ 
ಸ್ಪಾ ರ್್ಕ್ಲಲೈಟ ರ್ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಳ್ಳು ವ ಅಭ್ಯಾ ಸವನ್ನು 
ರೂಪಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ . ಪಂದ್್ಯ ಗಳನ್ನು  ಎಂದಿಗೂ ಬಳಸಬೇಡಿ. 
ಈ ಉದ್್ದದೇ ಶಕ್ಕಾ ಗಿ ಪಂದ್್ಯ ಗಳನ್ನು  ಬಳಸುವುದು ತುುಂಬಾ 
ಅಪಾಯಕಾರಿ ಏಕೆೆಂದರೆ ತುದಿಯಿಿಂದ ಹರಿಯುವ 
ಅಸಿಟಿಲೀನ್್ದ ಹನದಿಿಂದ ಉತ್್ಪ ತ್ತಿ ಯಾಗುವ ಜ್ವಾಲೆ ಯ 
ಪಫ್ನಿಮ್ ್ಮ ಕೈಯನ್ನು  ಸುಡುವ ಸಾಧ್್ಯ ತೆಯಿದೆ.

ಚಿಪ್್ಪಿಿಂಗ್ಸುತ್ತಿ   ಗೆ: ಚಿಪ್್ಪಿಿಂ ಗ್ಹ್ಯಾ  ಮ ರ್ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನನಂತ  ರ 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ಸ್ಲ್ಯಾ   ಗ್ಅನ್ನು  ತೆಗೆದು ಹಾಕಲು ಬಳಸುವ 
ಸಾಧನವಾಗಿದೆ (ಚಿತ್್ರ   21)

ಇಕ್ಕು ಳಗಳು: ಒಂದು ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಜೋಡಿಸಲಾದ ಎರಡು 
ಚಲಿಸಬಲ್್ಲ  ತೋಳುಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವ ಉಪಕರಣ. 
ಬಿಸಿಲೋಹದ ತುುಂಡುಗಳನ್ನು  ಎತ್ತಿ ಕೊೊಂಡು ಹಿಡಿಯಲು 
ಇದನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ   23)

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.07
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) 	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.08
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ                                               

ವಿವಿಧವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ಪ್  ್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳುಮತ್ತು ಅದರಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್  (Various welding processes 
and its application)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಎಲೆಕ್ಟ್ರಿ  ಕ್ಆರ್್ಕ್್ಮ ತ್ತು ಗ್ಯಾ ಸ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ಪ್  ್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು ವರ್್ಗಗೀಕರಿಸಲಾಗಿದೆ
•	 ಇತರವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ಪ್  ್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳನ್ನು ಹೆಸರಿಸಿ
•	 ವಿವಿಧವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ಪ್  ್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳಅನ್್ವ ಯಗಳನ್ನು ತಿಳಿಸಿ.

ಶಾಖದ ಮೂಲಗಳ ಪ್್ರ ಕಾರ, ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ಪ್  ್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳನ್ನು 
ವಿಶಾಲವಾಗಿ ವರ್್ಗಗೀಕರಿಸಬಹುದು: - ಎಲೆಕ್ಟ್ರಿಕ್ವೆ  ಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ಪ್  ್ರ 
ಕ್ರಿ ಯೆಗಳು (ಶಾಖದ ಮೂಲವು ವಿದ್ಯು ತ್)

- 	 ಗ್ಯಾಸ್ವೆ  ಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ಪ್  ್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳು (ಶಾಖದ ಮೂಲವು ಅನಿಲ 
ಜ್ವಾಲೆ ಯಾಗಿದೆ)

- 	 ಇತರ ಬೆಸುಗೆ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳು (ಶಾಖದ ಮೂಲವು ವಿದ್ಯು ತ್ 
ಅಥವಾ ಅನಿಲಜ್ವಾಲೆ ಯಲ್್ಲ ) ಎಲೆಕ್ಟ್ರಿಕ್ವೆ  ಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ಪ್  ್ರ 
ಕ್ರಿ ಯೆಗಳನ್ನು  ಹೀಗೆ ವಿಿಂಗಡಿಸಬಹುದು:-

- 	 ಎಲೆಕ್ಟ್ರಿ ಕ್ ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

- 	 ವಿದ್ಯು ತ್್ಪ್ ್ರತಿರೋಧ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

- 	 ಲೇಸರ್ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

- 	 ಎಲೆಕ್ಟ್ರಾನ್ಕಿ  ರಣದ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

- 	 ಇಂಡಕ್ಷನ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

ಎಲೆಕ್ಟ್ರಿ ಕ್ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಅನ್ನು  ಮತ್್ತ ಷ್ಟು 
ವರ್್ಗಗೀಕರಿಸಬಹುದು:

-	 ಶ ೀ ಲ್ಡ್ಮೆಟ   ಲ್ ಆ ರ್ಕ್ವೆ  ಲ್್ಡಿಿಂ  ಗ್ / ಮ್ಯಾ ನ್ಯು ಯ ಲ್ಮೆಟ  ಲ್ 
ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ – ಕಾರ್್ಬನ್ ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

- 	 ಪರಮಾಣು ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

- 	 ಗ್ಯಾಸ್ ್ಟ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ / ಟಿಐಜಿವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

- ಗ್ಯಾಸ್ಮೆಟ  ಲ್ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ / MIG/MAG ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ – 
ಫ್್ಲಕ್್ಸ  ್ಕ ಕೋರ್ಡ್ ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

- 	 ಮುಳುಗಿದ ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

- 	 ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋ-ಸ್ಲ್ಯಾಗ್ವೆ   ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

- 	ಪ್ಲಾಸ್ಮಾ   ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

ಎಲೆಕ್ಟ್ರಿಕ್ರೆಸಿಸ್ಟೆನ್ಸ್ವೆ     ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ಅನ್ನು  ಹೀಗೆ ವಿಿಂಗಡಿಸಬಹುದು: - 
ಸ್ಪಾ ಟ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

- 	ಸ ೀಮ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

- 	 ಬಟ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

- 	 ಫ್ಲ್ಯಾಶ್  ್ಬ ಟ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

- 	ಪ್ರೊಜೆ  ಕ್ಷನ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್.

ಗ್ಯಾಸ್ವೆ  ಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ಪ್  ್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳನ್ನು  ಹೀಗೆ ವಿಿಂಗಡಿಸಬಹುದು:

- 	 ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್ಗ್ಯಾಸ್ವೆ   ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

- 	 ಆಕ್ಸಿ -ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ಅನಿಲಬೆಸುಗೆ

- 	 ಆಕ್ಸಿ -ಕಲ್ಲಿ ದ್್ದ ಲು ಅನಿಲ ಬೆಸುಗೆ

- ಆಕ್ಸಿ -ದ್್ರ ವೀಕೃತ ಪೆಟ್್ರ ರೋಲಿಯಂ ಗ್ಯಾಸ್ವೆ  ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ - 
ಏರ್ಅಸಿಟಿಲೀನ್ಗ್ಯಾಸ್ವೆ   ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್.

ಇತರ ಬೆಸುಗೆ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳು: - ಥರ್ಮೈಟ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

- 	 ಫೊರ್ಜ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

- 	 ಘರ್್ಷಣೆವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

- 	 ಅಲ್ಟ್ರಾ ಸಾನಿಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

- 	ಸ್ ್ಫ ಫೋಟಕವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

- 	 ಶೀತಒತ್್ತ ಡದಬೆಸುಗೆ

- 	ಪ್ಲಾ  ಸ್ಟಿಕ್ವೆ  ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್.

	ಕೋ  ಡ್ಲ್ಡಿ	  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ

	 AAW 	 ಏರ್ಅಸಿಟಿಲೀನ್

	 AHW 	 ಪರಮಾಣು ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ BMAW 		
	 ಬೇರ್ಮೆಟಲ್ಆರ್ಕ್

	 CAW	 ಕಾರ್್ಬನ್ಆರ್ಕ್

	 EBW 	 ಎಲೆಕ್ಟ್ರಾನ್ ್ಬ ಬೀಮ್

	 EGW 	 ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಗ್ಯಾ ಸ್

	 ESM 	 ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಸ್ಲ್ಯಾ  ಗ್

	 FCAW	  ಫ್್ಲಕ್್ಸ  ್ಕ ಕೋರ್ಡ್ಆರ್ಕ್

	 FW 	 ಫ್ಲ್ಯಾ  ಶ್

	 FLOW	ಫ್್ಲಲೋಫ್್ಲಲೋ  

	 GCAW 	 ಗ್ಯಾಸ್ಕಾರ್್ಬ  ನ್ಆರ್ಕ್ 

	 GMAW 	 ಗ್ಯಾಸ್ಮೆಟ  ಲ್ಆರ್ಕ್

	 GTAW 	 ಗ್ಯಾಸ್ ್ಟ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ಆರ್ಕ್ 

	 IW 	 ಇಂಡಕ್ಷನ್

	 LBW 	 ಲೇಸರ್ಕಿರಣ

	 OAW 	 ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್

	 OHW 	 ಆಕ್ಸಿ -ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ 

	 PAW 	ಪ್ಲಾಸ್ಮಾ   ಆರ್ಕ್
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PGW 	 ಪ್ರೆ ಶರ್ಗ್ಯಾ ಸ್
RPW 	 ರೆಸಿಸ್ಟೆನ್ಸ್ಪ್ರೊಜೆ   ಕ್ಷನ್ RSEW ರೆಸಿಸ್ಟೆನ್್ಸ್ಸಸೀ   ಮ್ 		

	 RSW 	 ರೆಸಿಸ್ಟೆನ್ಸ್ಸ್   ಪಾ ಟ್ SAW ಸಬ್್ಮ ರ್ಡ್ಆರ್ಕ್ 	
	 SMAW ಶೀಲ್ಡ್ಮೆಟ  ಲ್ಆರ್ಕ್ SCAW 			
	 ಶೀಲ್ಡ್ಡ್ಕಾರ್್ಬ   ನ್ಆರ್ಕ್ SW ಸ್್ಟ ಡ್ಆರ್ಕ್

TW 	ಥ ರ್ಮೈಟ್
UW 	 ಅಲ್ಟ್ರಾ ಸಾನಿಕ್
ವಿವಿಧ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ಪ್  ್ರ  ಕ್ರಿ ಯೆಗಳ ಅನ್್ವ ಯಗಳು
ಫೋರ್ಜ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್: ಲೋಹಗಳನ್ನು 
ಲ್ಯಾಪ್ ್ಮ ತ್ತು ಬಟ್ಜಾ ಯಿಿಂಟ್ ಆಗಿ ಸೇರಲು ಹಳೆಯ 
ದಿನಗಳಲ್ಲಿ ಇದನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
ಶೀಲ್ಡ್ ಮೆ ಟಲ್ ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ಸಸೇ  ವಿಸಬಹುದಾದ 
ಗ್್ಸಸೇ ವಿಸಬಹುದಾದ ಸ್ಟಿ ಕ್ವಿ ದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು 
ಎಲ್ಲಾ  ಫೆರಸ್್ಮ ತ್ತು ನಾನ್-ಫೆರಸ್್ಲಲೋ ಹಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ,
ಕಾ ರ್್ಬ  ನ್ ಆ ರ್ಕ್ವೆ  ಲ್್ಡಿಿಂಗ್ಕಾ   ರ್್ಬನ್  ವಿ ದ್ಯುದ್ವಾ  ರ ಗ ಳು 
ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ತ್್ಯ ಯೇಕ ಫಿಲ್್ಲರ್್ಲಲೋ ಹವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು 
ಎಲ್ಲಾಫೆ ರಸ್್ಮ ತ್ತು ನಾನ್-ಫೆರಸ್್ಲಲೋ ಹಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಆದರೆ ಇದು ನಿಧಾನವಾದ 
ಬೆಸುಗೆ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಾಗಿದೆ ಮತ್ತು  ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಈಗ-ದಿನಗಳಲ್ಲಿ 
ಬಳಸಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ .
ಮುಳುಗಿದ ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂಗ್ ಫೆ ರಸ್್ಲಲೋ ಹಗಳು, ದಪ್್ಪ ವಾದ 
ಫಲಕಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಉತ್ಪಾ ದನೆಗೆ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
Co2 ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ (ಗ್ಯಾ ಸ್ಮೆ ಟಲ್ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್) 
ಫೆರಸ್್ಲಲೋ ಹಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ನಿರಂತರ 
ವಾಗಿಫೀಡ್ಫಿ ಲ್್ಲರ್್ತತಂತಿ ಯನ್ನು  ಬಳಸಿ ಮತ್ತು 
ವೆಲ್ಡ್ಮೆಟ  ಲ್್ಮ ತ್ತು ಆರ್ಕ್ಅನ್ನು  ಕಾರ್್ಬನ್್ಡ ಡೈಆಕ್್ಸಸೈ ಡ್ 
ಅನಿಲದಿಿಂದ ರಕ್ಷಿ ಸಲುಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
TIG ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ (ಗ್ಯಾ ಸ್್ಟಟಂಗ್್ಸ್್ಟ   ನ್ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್) 
ಫೆರಸ್್ಲಲೋ ಹಗಳು, ಸ್್ಟ ಟೇನ್ಲೆ ಸ್್ಸ ್ಟ ಟೀಲ್, ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ ಮತ್ತು 
ತೆಳುವಾದ ಶೀಟ್ಮೆಟ ಲ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ಅನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
ಪರಮಾಣುಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ಎಲ್ಲಾಫೆ ರಸ್್ಮ ತ್ತು ನಾ
ನ್-ಫೆರಸ್್ಲಲೋ ಹಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ಆರ್ಕ್ಇತರಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ಪ್  ್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳಿಗಿಿಂತ ಹೆಚ್ಚಿ ನ 
ತಾಪಮಾನವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.
ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರ ರೋಸ್ಲ್ ಯಾ ಗ್ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ಫ್್ಲಕ್್ಸ್್ವಸ್ತು      ವಿನ ಪ್್ರ ತಿರೋಧ 
ಆಸ್ತಿ ಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಒಂದು ಪಾಸ್‌ನಲ್ಲಿ  ತುುಂಬಾ 
ದಪ್್ಪ ವಾದ ಉಕ್ಕಿ ನಫಲಕಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
ಪ್ಲಾಸ್ಮಾ  ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್: ಆರ್ಕ್ಬೆ ಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಲೋಹಗಳಿಗೆ 
ಬಹಳ ಆಳವಾದ ನುಗ್ಗು ವ ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ 
ಮತ್ತು  ಸಮ್ಮಿ ಳನವು ಜಂಟಿಯ ಅತ್್ಯ ಯಂತ ಕಿರಿದಾದ 
ವಲಯದಲ್ಲಿ  ನಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.
ಸ್ಪಾ ಟ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂಗ್ಬೆಸು  ಗೆ ಹಾಕುವ ಲೋಹಗಳ ಪ್್ರ ತಿರೋಧದ 
ಗುಣಲಕ್ಷಣವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಸಣ್್ಣ ತಾಣಗಳಲ್ಲಿ 
ಲ್ಯಾಪ್ಜಾ  ಯಿಿಂಟ್ಆಗಿ ತೆಳುವಾದ ಶೀಟ್್ಲಲೋ ಹವನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸೀಮ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂಗ್ಸ್ಪಾ  ಟ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನನಂ  ತೆಯೇ ತೆಳುವಾದ ಹಾಳೆಗಳನ್ನು 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಆದರೆ ನಿರಂತರ 
ವೆಲ್್ಡ ್ಸಸೀಮ್್ಪ  ಡೆಯಲು ಪಕ್್ಕ ದವೆಲ್ಡ್ತಾಣ  ಗಳು ಒಂದಕ್್ಕೊ ೊಂದು 
ಅತಿಕ್್ರ ಮಿಸುತ್್ತ ವೆ.
ಪ್ರೊಜೆ ಕ್ಷನ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಒಂದು ಪ್್ಲಲೇ ಟ್‌ನಲ್ಲಿ  ಪ್ರೊಜೆ ಕ್ಷನ್ಮಾ ಡುವ 
ಮೂಲಕ ಮತ್ತು  ಇನ್್ನೊ ೊಂದು ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ 
ಮೇಲೆ ಒತ್ತು ವ ಮೂಲಕ ಅಂಚುಗಳ ಬದಲಿಗೆ ಎರಡು 
ಪ್್ಲಲೇ ಟ್‌ಗಳನ್ನು ಅವುಗಳ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳಲ್ಲಿ  ಒಂದರ 
ಮೇಲೊೊಂದು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಪ್
ರತಿಪ್ರೊಜೆ ಕ್ಷನ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ಸ  ಮಯದಲ್ಲಿ  ಸ್ಪಾ ಟ್ವೆ ಲ್ಡ್  ಆಗಿ 
ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಿಸುತ್್ತ ದೆ.
ಬಟ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ಸಸಂ  ಪರ್್ಕದಲ್ಲಿ ರುವ ರಾಡ್‌ಗಳ ಪ್್ರ ತಿರೋಧದ 
ಗುಣಲಕ್ಷಣವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಅದನ್ನು  ಉದ್್ದ ಗೊಳಿಸಲು 
ಎರಡು ಭಾರೀ ವಿಭಾಗದ ರಾಡ್‌ಗಳು/ಬ್ಲಾ ಕ್‌ಗಳ ತುದಿಗಳನ್ನು 
ಒಟ್ಟಿ ಗೆ ಸೇರಿಸಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
ಫ್ಲ್ ಯಾ ಶ್್ಬ ಟ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ಬ  ಟ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ಗೆ ಹೋಲುವ ರಾಡ್‌ಗಳು/
ಬ್ಲಾ ಕ್‌ಗಳ ಭಾರೀ ವಿಭಾಗಗಳನ್ನು  ಸೇರಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಹೊರತುಪಡಿಸಿ ಆರ್ಕ್ಫ್ಲ್ಯಾ   ಶ್‌ಗಳನ್ನು  ಸೇರುವ ತುದಿಗಳಲ್ಲಿ 
ಅವುಗಳನ್ನು  ಸೇರಲು ಭಾರೀ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸುವ 
ಮೊದಲು ಕರಗಿಸಲು ಉತ್ಪಾ ದಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂಗ್ ವಿ ವಿಧ ಫೆರಸ್್ಮ ತ್ತು ನಾನ್-
ಫೆರಸ್್ಲಲೋ ಹಗಳನ್ನು  ಸೇರಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 3mm ದಪ್್ಪ  ಮತ್ತು  ಅದಕ್್ಕಿಿಂತ  ಕಡಿಮೆ.
ಆಕ್ಸಿ ಇತರಇಂಧನಅನಿಲಗಳವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್: ಜ್ವಾಲೆ ಯನ್ನು 
ಪಡೆಯಲು ಮತ್ತು  ಮೂಲ ಲೋಹ ಮತ್ತು  ಫಿಲ್್ಲರ್ರಾ ಡ್ಅನ್ನು 
ಕರಗಿಸಲು ಆಮ್್ಲ ಜನಕದೊೊಂದಿಗೆ ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್, 
ಕಲ್ಲಿ ದ್್ದ ಲು ,ಅನಿಲ, ದ್್ರ ವೀಕೃತ ಪೆಟ್್ರ ರೋಲಿಯಂ ಅನಿಲ 
(LPG) ನಂತಹ ಇಂಧನ ಅನಿಲಗಳನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಈ ಜ್ವಾಲೆ ಗಳ ಉಷ್್ಣ ತೆಯು ಆಕ್ಸಿ ಅಸಿಟಿಲೀನ್ಜ್ವಾಲೆ  ಗಿಿಂತ 
ಕಡಿಮೆಯಿರುವುದರಿಿಂದ, ಕಡಿಮೆ ಶಾಖದ ಇನ್ಪು ಟ್ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಈ 
ಬೆಸುಗೆಗಳನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
ಏರ್-ಅಸಿಟಿಲೀನ್ಗ್ ಯಾ ಸ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂಗ್ಬೆ ಸುಗೆ ಹಾಕಲು, ಕೆಲಸವನ್ನು 
ಬಿಸಿ ಮಾಡಲು ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳಿಗೆ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
ಇಂಡಕ್ಷನ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ಎಲೆಕ್ಟ್ರಿ ಕಲ್ ಇಂಡಕ್ಷನ್ಕಾ ಯಿಲ್‌ಗಳಿಿಂದ 
ಬಿಸಿಯಾಗಿರುವ ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಉದಾಹರಣೆಗೆ ಉಪಕರಣದ ತುದಿಗಳನ್ನು 
ಶ್್ಯಾಾಂ ಕ್‌ಗೆ ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ಮಾ ಡುವುದು, ಫ್ಲಾಟ್್ರಿಿಂ  ಗ್‌ಗಳನ್ನು 
ಸೇರುವುದು ಇತ್ಯಾ ದಿ.
ಥರ್ಮೈಟ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂಗ್ರಾ  ಸಾಯನಿಕ ತಾಪನ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಹಳಿಗಳಂತಹ ದಪ್್ಪ , ಭಾರವಾದ, 
ಅನಿಯಮಿತ ಆಕಾರದರಾಡ್‌ಗಳನ್ನು ಸೇರಲು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
ಘರ್್ಷಣೆವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಒಂದು ರಾಡ್ಅನ್ನು  ಇನ್್ನೊ ೊಂದು 
ರಾಡ್‌ಗೆ ತಿರುಗಿಸುವ ಮೂಲಕ ಪರಸ್್ಪ ರ ಸಂಪರ್್ಕದಲ್ಲಿ ರುವ 
ಅವುಗಳ ತುದಿಗಳ ನಡುವಿನ ಘರ್್ಷಣೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು 
ಅಗತ್್ಯ ವಾದ ಶಾಖವನ್ನು ಉತ್ಪಾ ದಿಸುವ ಮೂಲಕ ದೊಡ್್ಡ 
ವ್ಯಾ ಸದ ಶಾಫ್ಟ್‌ ಗಳ ತುದಿಗಳನ್ನು  ಸೇರಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, 
ಇತ್ಯಾ ದಿ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.08
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) 	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.09
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ                                               

ಆರ್್ಕ್್ಮ ತ್ತು ಗ್ಯಾ ಸ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ನಿ ಯಮಗಳುಮತ್ತು ವ್ಯಾ ಖ್ಯಾ ನಗಳು  (Arc and Gas welding 
terms & definitions)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಆರ್್ಕ್್ಮ ತ್ತು ಗ್ಯಾ ಸ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ನ ನಿಯಮಗಳು ಮತ್ತು  ವ್ಯಾ ಖ್ಯಾ ನಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

ಆರ್್ಕ ಮತ್ತು  ಗ್ಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ನಿಯಮಗಳು ಮತ್ತು 
ಅದರ ವ್ಯಾ ಖ್ಯಾ ನ

1 	 ಬಟ್ವೆ ಲ್ಡ್ : 180° (ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಮಟ್್ಟ )ದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಲಾದ 
ಎರಡು ತುುಂಡುಗಳನ್ನು  ಜೋಡಿಸುವುದು ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕುವಿಕೆಯನ್ನು  ಬಟ್ವೆ ಲ್ಡ್  ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

2 ಫಿಲೆಟ್ವೆ ಲ್ಡ್ : 90° (ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಮಟ್್ಟ  / ಒಂದು ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ 
ಮತ್ತು  ಇನ್್ನೊ ೊಂದು ಅಂಚಿನ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ/ಎರಡೂ 
ಅಂಚಿನಮೇಲ್್ಮ ಮೈ) ನಲ್ಲಿ ಇರಿಸಲಾದ ಎರಡು 
ತುುಂಡುಗಳನ್ನು  ಜೋಡಿಸುವುದು ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕುವಿಕೆಯನ್ನು  ಫಿಲೆಟ್ವೆ ಲ್ಡ್  ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

3 	 ವೆಲ್್ಡ್್ಬಲ  ವರ್್ಧನೆ: ಸ್್ಥ ಳದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ/ ಮೈಟರ್ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ 
ಮೇಲಿರುವ ವಸ್ತು ವನ್ನು  ವೆಲ್್ಡ್ ್ಬ ಲವರ್್ಧನೆ ಎಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

4	ಮಿ ಟರ್ಲೈನ್: ಎರಡು ಟೋ ಬಿಿಂದುಗಳನ್ನು 
ವಿಭಜಿಸುವ ನೇರ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಮಿಟರ್ಲೈನ್ ಎಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

5	 ಬೆಸುಗೆಯಬೆರಳು: ವೆಲ್್ಡ್ ್ಬ ಲವರ್್ಧನೆಯು 
ಬೇಸ್ಮೆಟ ಲ್್ಮ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ವಿಶ್್ರಾಾಂತಿ  ಪಡೆಯುವ ಹಂತವನ್ನು 
ಟೋಪಾಯಿಿಂಟ್ ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

6 	 ಟೋಲೈನ್: ವೆಲ್್ಡ್ ್ಬ ಲವರ್್ಧನೆಯು 
ಬೇಸ್ಮೆಟ ಲ್್ಮ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ವಿಶ್್ರ ಮಿಸುವ ರೇಖೆ.

7	 ಕಾನ್್ಕಕೇವ್್ಮಣಿ  : ಮೈಟರ್ರೇಖೆಯ ಕೆಳಗಿರುವ 
ವೆಲ್್ಡ ್ಲಲೋ ಹವನ್ನು  ಕಾನ್್ಕ ಕೇವ್್ಮ ಣಿ ಎಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

8	ಪೀ ನಮಣಿ: ಮೈಟರ್ರೇಖೆಯ ಮೇಲಿರುವ 
ವೆಲ್್ಡ ್ಲಲೋ ಹವನ್ನು  ಪೀನಮಣಿ ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

9	ಮಿ ಟರ್್ಮಣಿ: ಬೆಸುಗೆಮಣಿ ಮೈಟರ್ರೇಖೆಯ 
ಮಟ್್ಟ ಕ್ಕೆ ಇದ್್ದ ರೆ ಅದನ್ನು  ಮೈಟರ್್ಮಣಿ ಎಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

10	ಗ್ಯಾ ಸ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂಗ್ಟಾ  ರ್ಚ್: ಅನಿಲಗಳ ಮಿಶ್್ರ ಣ, ಸಾಗಿಸುವ, 
ಹರಿವಿನ ನಿಯಂತ್್ರ ಣ ಮತ್ತು  ಜ್ವಾಲೆ ಯ ದಹನಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಬಳಸುವ  ಸಾಧನವನ್ನು  ಗ್ಯಾಸ್ವೆ  ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ಟಾರ್ಚ್  ಎಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

11 ಗ್ಯಾ ಸ್್ಕತ್್ತ  ರಿಸುವಟಾರ್ಚ್ಅ: ನಿಲಗಳ ಮಿಶ್್ರ ಣ, ಸಾಗಿಸುವ, 
ಹರಿವಿನ ನಿಯಂತ್್ರ ಣ ಮತ್ತು  ಜ್ವಾಲೆ ಯ ದಹನಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುವ ಸಾಧನವನ್ನು  ಗ್ಯಾಸ್ ್ಕ ಟಿಿಂಗ್ಟಾರ್ಚ್  ಎಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

12	ಅನಿಲ ಒತ್್ತ ಡ ನಿಯಂತ್್ರ ಕ: ಸಿಲಿಿಂಡರ್‌ನಲ್ಲಿ ನ 
ಅನಿಲ ಒತ್್ತ ಡದ ವಿಷಯವನ್ನು  ಮೇಲ್ವಿ ಚಾರಣೆ 
ಮಾಡುವ ಮತ್ತು  ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್/ಕೆಲಸ ಮಾಡುವ ಅನಿಲ 
ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು ನಿಯಂತ್ರಿ ಸುವ ಸಾಧನ.

13	ಗ್ಯಾ ಸ್್ರ ಬ್್ಬರ್ಮೆದು ಗೊಳವೆಪೈಪ್: ಗ್ಯಾ ಸ್ 
ಒತ್್ತ ಡ ನಿಯಂತ್್ರ ಕಗಳಿಿಂದ ಅನಿಲಗಳನ್ನು 
ಒಯ್ಯು ವರಬ್್ಬ ರ್ಮೆದುಗೊಳವೆ ಮತ್ತು  ಗ್ಯಾಸ್ವೆ  ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್/
ಕಟಿಿಂಗ್ಟಾರ್ಚ್‌ ಗಳಿಗೆ ಸರಬರಾಜು ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

14	ಬೆನ್ನು ಬೆೆಂಕಿ: ತಪ್ಪಾ ದ ಅನಿಲ ಒತ್್ತ ಡದ ಸೆಟ್್ಟಿಿಂ ಗ್‌ನಿಿಂದ 
ಅನಿಲಜ್ವಾಲೆ ಯು ಸ್ನ್ಯಾ  ಪ್ ಆಗಿದ್್ದ ರೆ ಅದನ್ನು 
ಬ್ಯಾಕ್ ್ಫ ಫೈರ್ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

15	ಫ್ಲ್ ಯಾ ಶ್ಬ್ ಯಾ ಕ್ : ಅನಿಲ ಜ್ವಾಲೆ ಯು ಹೊರ ಬಿದ್ದಾ ಗ 
ಮತ್ತು  ಹಿಸ್್ಸಿಿಂಗ್್ಶಬ್್ದ   ದೊೊಂದಿಗೆ ಸಿಲಿಿಂಡರ್್ಕಡೆಗೆ 
ಹಿಮ್ಮು ಖವಾಗಿ ಉರಿಯಲು ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಿದಾಗ ಅದು 
ಅತ್್ಯ ಯಂತ ಅಪಾಯಕಾರಿಯಾದ ಫ್ಲ್ಯಾ  ಷ್ಬ್ಯಾ  ಕ್ ಎಂದು 
ಕರೆಯಲ್್ಪ ಡುತ್್ತ ದೆ,

16	ಫ್ಲ್ ಯಾ ಶ್ಬ್ ಯಾ ಕ್ಅರೆಸ್್ಟ ರ್: ಕೆಲವೊಮ್ಮೆ 
ಬ್ಯಾ ಕ್‌ಫೈರ್್ಸಮಯದಲ್ಲಿ , ಜ್ವಾಲೆ ಯು ಆಫ್ ಆಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು ಉರಿಯುತ್ತಿ ರುವ ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಅನಿಲವು 
ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್‌ನಲ್ಲಿ  ಹಿಮ್ಮು ಖವಾಗಿ ನಿಯಂತ್್ರ ಕ ಅಥವಾ 
ಸಿಲಿಿಂಡರ್್ಕಡೆಗೆ ಚಲಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಬ್ಯಾ ಕ್‌ಫೈರ್ಅನ್ನು 
ಬಂಧಿಸಬೇಕಾದ ಸಾಧನದ ನಡುವೆ ಇರುವ 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ .

17	ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರ ರೋಡ್್ಹ ಹೋಲ್್ಡ ರ್: ಕೇಬಲ್ಮೂಲ ಕ ಒದಗಿಸಲಾದ 
ವಿದ್ಯುಚ್ ್ಛ ಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಕ್ಕೆ  ಸಾಗಿಸುವ 
ಸಾಧನ ಮತ್ತು  ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವನ್ನು  ಬಯಸಿದ 
ಕೋನಗಳಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿಟ್ಟು ಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ದೆ. (ಈ ಸಾಧನವು 
ವಿಭಿನ್್ನ ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ ಗಳು ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ಕಾರಗಳೊೊಂದಿಗೆ 
ಲಭ್್ಯ ವಿದೆ, ಅಂದರೆ 300 ಆಂಪ್ಸ್ , 400 ಆಂಪ್್ಸ್ ್ಮ ತ್ತು  600 
ಆಂಪ್ಸ್ ಭಾ ಗಶಃ, ಅರೆ ಮತ್ತು  ಸಂಪೂರ್್ಣ ಇನ್ಸು ಲೇಟೆಡ್).

18	ಭೂಮಿಯಕ್್ಲಾಾಂ ಪ್: ಕೇಬಲ್ಮೂಲ ಕ ಒದಗಿಸಲಾದ 
ವಿದ್ಯು ತ್ಅನ್ನು  ಸಾಗಿಸುವ ಸಾಧನವನ್ನು  ಕೆಲಸದ 
ಕೋಷ್್ಟ ಕಕ್ಕೆ  ಒಯ್್ಯ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಈ ಸಾಧನವು ವಿಭಿನ್್ನ 
ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ ಗಳು ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ಕಾರಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಲಭ್್ಯ ವಿದೆ, 
ಅಂದರೆ 300 ಆಂಪ್ಸ್ , 400 ಆಂಪ್್ಸ್ ್ಮ ತ್ತು  600 ಆಮ್ಸ್ . ಇದನ್ನು 
ಹಿತ್ತಾ ಳೆ   ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಮೂಲಕ ತಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, 
G.I. ವಸಂತ ಅಥವಾ ಸ್ಥಿ ರರೂಪದಲ್ಲಿ  ಲೇಪಿಸಲಾಗಿದೆ.

19	ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ಕಕೇ  ಬಲ್: ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್ ್ಯ ಯಂತ್್ರ ದಿಿಂದ 
ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್್ಹಹೋ ಲ್್ಡ ರ್್ಮತ್ತು  ಭೂಮಿಯ ಕೇಬಲ್‌ಗೆ 
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ವಿದ್ಯುಚ್ ್ಛ ಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ಸಾಗಿಸಲು ತಾಮ್್ರ /ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ 
ಎಳೆಗಳಿಿಂದ ಇದನ್ನು  ಮಾಡಲಾಗಿದೆ.

20	ಕೇಬಲ್್ಲ ಗ್: ಇದು ವಿಭಿನ್್ನ  ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ ಗಳು ಮತ್ತು 
ಪ್್ರ ಕಾರಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಲಭ್್ಯ ವಿದೆ ಅಂದರೆ 300Amps, 
400Amps ಮತ್ತು  600Amps. ಇದು ತಾಮ್್ರ ದ 
ಲೋಹದಿಿಂದ ಮಾಡಲ್್ಪಟ್ಟಿ  ದೆ.

21	SMAW:  ಶೀಲ್ಡ್ಮೆಟ  ಲ್ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್. ಮ್ಯಾ ನ್ಯು ಯಲ್ಮೆಟ
ಲ್ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂಗ್ ್ಮ ತ್ತು ಸ್ಟಿಕ್ವೆ  ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಎಂದೂ ಕರೆಯುತ್ತಾ ರೆ. 
(ಈ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವು ಉಪಭೋಗ್್ಯ ವಾಗಿದೆ).

22	GMAW: ಗ್ಯಾಸ್ಮೆಟ  ಲ್ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ CO2 ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
(MAG), ಮೆಟಲ್ಇಂಟರ್ಗ್ಯಾ ಸ್ ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ (MIG) ಮತ್ತು 
ಫ್್ಲಕ್್ಸ  ್ಕ ಕೋರ್ಡ್ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ಅನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿದೆ. (ಈ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳಲ್ಲಿ  ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವು ಉಪಭೋಗ್್ಯ ವಾಗಿದೆ).

23 GTAW: ಗ್ಯಾಸ್ ್ಟ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್. (ಈ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವು ಉಪಭೋಗ್್ಯ ವಾಗಿದೆ).

24	FCAW: ಫ್್ಲಕ್್ಸ  ್ಕ ಕೋರ್ಡ್ ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್. 
ಫ್್ಲಕ್್ಸ  ್ಕ ಕೋರ್ಡ್ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್. (ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವು ಉಪಭೋಗ್್ಯ ವಾಗಿದೆ).

25	ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರ (ಫ್್ಲಕ್್ಸ್ಲಲೇಪಿತ   ) ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್‌ನಿಿಂ ದ ಲೇಪಿತವಾಗಿರುವ 
ಮತ್ತು  ಸ್್ಟ ಬ್ಎಂಡ್, ಟಿಪ್, ಬೇರ್/ಕೋರ್ವೈರ್್ಮತ್ತು 
ಫ್್ಲಕ್್ಸ್ಲಲೇ   ಪನ ಎಂದು ಸೂಚಿಸಲಾದ ಭಾಗಗಳನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುವ ಲೋಹದಕಡ್ಡಿ . ಇದರ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಬೇರ್/
ಕೋರ್ವೈರ್ವ್ಯಾ ಸದ ಗಾತ್್ರ ದಿಿಂದ ನಿರ್್ಧರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
(ಇದನ್ನು  ರಕ್ಷಿ ತಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ನಲ್ಲಿ  ಉಪಭೋಗ್್ಯ 
ವಸ್ತು ವಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ).

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.09
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) 	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.10
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ                                               

ಮೆಟಲ್್ಸಸೇ ರುವ ವಿಧಾನಕ್ಕೆ  ವಿಭಿನ್್ನ  ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ  (Different process to metal joining 
method)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ವಿವಿಧ ರೀತಿಯ ಬೋಲ್ಟ್‌ ಗಳು ಮತ್ತು  ನಟ್‌ಗಳು ಮತ್ತು  ಅವುಗಳ ಉಪಯೋಗಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
•	 ರಿವೆಟ್‌ಗಳ ವಿಧಗಳನ್ನು  ಮತ್ತು  ಅದರ ಉಪಯೋಗಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
•	 ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಮತ್ತು  ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ವಿ ಧಾನಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಬೋಲ್ಟ್‌ ಗಳು ಮತ್ತು  ನಟ್ಸ್  (ಚಿತ್್ರ  1)

ಇವುಗಳನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಎರಡು ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಒಟ್ಟಿ ಗೆ 
ಜೋಡಿಸಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಬೋಲ್್ಟ್ ್ಮ ತ್ತು ನಟ್್ಬ ಳಸುವಾಗ, ದಾರವನ್ನು  ಕಿತ್ತಿ ದರೆ, ಹೊಸ 
ಬೋಲ್್ಟ್ ್ಮ ತ್ತು ನಟ್ಅನ್ನು  ಬಳಸಬಹುದು. ಆದರೆ ಘಟಕದಲ್ಲಿ 
ನೇರವಾಗಿ ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿರುವ ಸ್ಕ್ರೂ ನ ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲಿ , 
ಎಳೆಗಳು ಹಾನಿಗೊಳಗಾದಾಗ, ಘಟಕಕ್ಕೆ  ವ್ಯಾ ಪಕವಾದ 
ದುರಸ್ತಿ  ಅಥವಾ ಬದಲಿ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್್ಪ್ ್ರಕಾರವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿ, ವಿವಿಧ ರೀತಿಯ 
ಬೋಲ್್ಟ್ ್ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕ್ಲಿ ಯರೆನ್್ಸ ್ರ ರಂಧ್್ರ ದೊೊಂದಿಗೆ ಬೋಲ್್ಟ್್ಗ ಳು(ಚಿತ್್ರ  2)

ಬೋಲ್ಟ್‌ ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಜೋಡಿಸುವ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಯಲ್ಲಿ 
ಇದು ಸಾಮಾನ್್ಯ  ವಿಧವಾಗಿದೆ. ರಂಧ್್ರ ದ ಗಾತ್್ರ ವು ಬೆಲ್್ಟ್್ಗಿಿಂತ  
ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ದೊಡ್್ಡ ದಾಗಿದೆ (ತೆರವುರಂಧ್್ರ ).

ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಯ ರಂಧ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ತಪ್ಪು  ಜೋಡಣೆಯು 
ಜೋಡಣೆಯ ಮೇಲೆ ಪರಿಣಾಮ ಬೀರುವುದಿಲ್್ಲ . 

ದೇಹಕ್ಕೆ  ಹೊೊಂದಿಕೊಳ್ಳು ವ ಬೋಲ್ಟ್ (ಚಿತ್್ರ  3)

ಕೆಲಸದ ತುಣುಕುಗಳ ನಡುವಿನ ಸಂಬಂಧಿತ ಚಲನೆಯನ್ನು 
ತಡೆಯಬೇಕಾದರೆ ಈ ರೀತಿಯ ಬೋಲ್್ಟ ್ಜ ಜೋಡಣೆಯನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಥ್ರೆ ಡ್ಮಾ ಡಿದ ಭಾಗದ ವ್ಯಾ ಸವು 
ಬೋಲ್್ಟ್್ನ  ಶ್್ಯಾಾಂಕ್ವ್ಯಾ   ಸಕ್್ಕಿಿಂತ  ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಚಿಕ್್ಕ ದಾಗಿದೆ.

ಪರಿಪೂರ್್ಣ ಸಂಯೋಗವನ್ನು  ಸಾಧಿಸಲು ಬೋಲ್್ಟ್್ಶ್್ಯಾಾಂಕ್   ್ಮ ತ್ತು 
ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ನಿಖರವಾಗಿ ಯಂತ್್ರ ರೀಕರಿಸಲಾಗಿದೆ.

ವಿರೋಧಿ ಆಯಾಸ ಬೋಲ್ಟ್ (ಚಿತ್್ರ  4)
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ಜೋಡಣೆಯನ್ನು  ನಿರಂತರವಾಗಿ ಪರ್ಯಾಯ ಲೋಡ್್ಪ ರಿ  
ಸ್ಥಿತಿ ಗಳಿಗೆ ಒಳಪಡಿಸಿದಾಗ ಈ ರೀತಿಯ ಬೋಲ್ಟ್ ಅನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಎಂಜಿನ್್ಜ ಜೋಡಣೆಯಲ್ಲಿ  ದೊಡ್್ಡ 
ತುದಿಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವ ರಾಡ್ಅನ್ನು  ಸಂಪರ್ಕಿಸುವುದು 
ಈ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್‌ನ ಉದಾಹರಣೆಗಳಾಗಿವೆ.

ಶ್್ಯಾಾಂಕ್ವ್ಯಾ   ಸವು ಕೆಲವು ಸ್್ಥ ಳಗಳಲ್ಲಿ  ರಂಧ್್ರ ದೊೊಂದಿಗೆ 
ಸಂಪರ್್ಕದಲ್ಲಿ ದೆ ಮತ್ತು ಇತರ ಭಾಗಗಳುತೆರವುಗಳನ್ನು 
ನೀಡಲು ಮುಕ್್ತ ವಾಗಿವೆ.

ಸ್್ಟಡ್್ಗ  ಳು (ಚಿತ್್ರ  5)

ಆಗಾಗ್ಗೆ  ಬೇರ್್ಪಡಿಸಬೇಕಾದ ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ ಗಳಲ್ಲಿ  ಸ್್ಟ ಡ್‌ಗಳನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅತಿಯಾಗಿ ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಿದಾಗ, ಥ್ರೆಡ್ಪಿ  ಚ್‌ನಲ್ಲಿ ನ ವ್್ಯ ತ್ಯಾ ಸವು 
ಉತ್್ತ ಮವಾದ ದಾರ ಅಥವಾ ಕಾಯಿತುದಿಯನ್ನು 
ಸ್ಟ್ರಿಪ್ಮಾ  ಡಲು ಅನುಮತಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಎರಕದಹಾನಿಯನ್ನು 
ತಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

B.I.S ಪ್್ರ ಕಾರ ಬೋಲ್ಟ್‌ ಗಳ ಹುದ್ದೆ  ವಿಶೇಷಣಗಳು

ಷಡ್ಭುಜ ೀಯ ಹೆಡ್್ಬ ಬೋಲ್ಟ್‌ ಗಳನ್ನು  ಹೆಸರು, ದಾರದ ಗಾತ್್ರ , 
ನಾಮಮಾತ್್ರ ದ ಉದ್್ದ , ಆಸ್ತಿ ವರ್್ಗ ಮತ್ತು  ಭಾರತೀಯ 
ಮಾನದಂಡದ ಸಂಖ್ಯೆ ಯಿಿಂದ ಗೊತ್ತು  ಪಡಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಉದಾಹರಣೆ

M10 ಗಾತ್್ರ ದ ಷಡ್ಭುಜ ೀಯ ಹೆಡ್್ಬ ಬೋಲ್ಟ್ , ನಾಮಮಾತ್್ರ ದ 
ಉದ್್ದ  60mm ಮತ್ತು ಆಸ್ತಿ ವರ್್ಗ 4.8 ಅನ್ನು  ಹೀಗೆ 
ಗೊತ್ತು ಪಡಿಸಬೇಕು:

ಷಡ್ಭುಜ ೀಯ ಹೆಡ್್ಬ ಬೋಲ್ಟ್  M10 60 - 4.8 - IS: 1363 (ಭಾಗ)

ಆಸ್ತಿ ವರ್್ಗದ ಬಗ್ಗೆ  ವಿವರಣೆ.

ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ ತೆ 4.8 ರ ಭಾಗವು ಆಸ್ತಿ ವರ್್ಗವನ್ನು  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ 
(ಯಾಾಂತ್ರಿ ಕ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು). ಈ ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲಿ ಇದು 
ಕನಿಷ್್ಟ  ಕರ್್ಷಕ ಶಕ್ತಿಯೊ ೊಂದಿಗೆ ಉಕ್ಕಿನಿಿಂ ದ ಮಾಡಲ್್ಪಟ್ಟಿ  ದೆ 
- 40 ಕೆಜಿಎಫ್ / ಎಂಎಂ 2 ಮತ್ತು  ಕನಿಷ್್ಠ  ಇಳುವರಿ 
ಒತ್್ತ ಡದ ಅನುಪಾತವನ್ನು  ಕನಿಷ್್ಠ  ಕರ್್ಷಕಶಕ್ತಿ  = 0.8 ಗೆ 
ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಸೂಚನೆ

ಭಾರತೀಯ ಸ್್ಟ್್ಯಾಾಂ  ಡರ್್ಡ್ಬಬೋ ಲ್ಟ್‌ ಗಳು ಮತ್ತು  ಸ್ಕ್ರೂ ಗಳನ್ನು 
ಮೂರು ಉತ್್ಪನ್್ನ   ಶ್್ರ ರೇಣಿಗಳಿಿಂದ ತಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ - A, B, 

& C ಮತ್ತು  ‘A’ ನಿಖರತೆ ಮತ್ತು  ಇತರವು ಕಡಿಮೆ ದರ್ಜೆಯ 
ನಿಖರತೆ ಮತ್ತು  ಮುಕ್ತಾ ಯ.

(ನಾಮಕರಣ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಯ ಕುರಿತು ಹೆಚ್ಚಿ ನ ವಿವರಗಳಿಗಾಗಿ, 
IS: 1367, ಭಾಗ XVI 1979 ಅನ್ನು  ನೋಡಿ.)

B.I.S ನಲ್ಲಿ ಅನೇಕ ನಿಯತಾಾಂಕಗಳನ್ನು 
ನೀಡಲಾಗಿದೆ. ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ ತೆ, ಪದನಾಮವು 
ಎ ಲ್ಲಾ ಅ ಂ ಶ ಗ ಳ ನ್ನು ಒ ಳ ಗೊ ೊಂ ಡಿ ರು ವು ದಿ ಲ್್ಲ 
ಮತ್ತು  ಇದು ವಾಸ್್ತ ವವಾಗಿಬೋಲ್್ಟ್್ನ  ಕ್ರಿ ಯಾತ್್ಮ ಕ 
ಅಗತ್್ಯ ವನ್ನು ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತದೆ  ಅಥವಾ ಇತರ 
ಥ್ರೆ ಡ್ಫಾ ಸ್ಟೆ ನರ್್ಗಳು.

ರಿವೆಟ್್ಸಸೇ ರುತ್ತಾ ನೆ

ಎರಡು ಅಥವಾ ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಲೋಹದ ಹಾಳೆಗಳನ್ನು 
ಶಾಶ್್ವತ ವಾಗಿ ಒಟ್ಟಿ ಗೆ ಸೇರಿಸಲು ರಿವೆಟ್್ಗ ಳನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಶೀಟ್ಮೆಟ ಲ್ಕೆಲ ಸದಲ್ಲಿ  ರಿವರ್್ಟಿಿಂಗ್ಅನ್ನು 
ಎಲ್ಲಿ  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ;

- 	ಬ್ ್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ಸೂಕ್ ್ತ ವಲ್್ಲ ,

- 	 ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ಶಾ ಖದಿಿಂದಾಗಿ ರಚನೆಯು ಬದಲಾಗುತ್್ತ ದೆ,

- 	 ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನಿಿಂ  ದ ಉಂಟಾಗುವ ಅಸ್್ಪಷ್ ್ಟ ತೆಯನ್ನು 
ಸುಲಭವಾಗಿ ತೆಗೆದು ಹಾಕಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ .

ರಿವೆಟ್್ಗ ಳ ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ ತೆ

ರಿವೆಟ್‌ಗಳನ್ನು  ಅವುಗಳ ಉದ್್ದ , ವಸ್ತು , ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ತಲೆಯ 
ಆಕಾರದಿಿಂದ ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ಪಡಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ರಿವೆಟ್ಸ್

ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ವಿವಿಧ ರೀತಿಯ ರಿವೆಟ್‌ಗಳಿವೆ. 
ಸ್ನ್ಯಾ  ಪ್ಹೆಡ್ರಿ  ವೆಟ್‌ಗಳು, ಕೌೌಂಟರ್‌ಸಿಿಂಕ್ರಿ ವೆಟ್‌ಗಳು ಮತ್ತು 
ತೆಳುವಾದ ಬೆವೆಲ್ಹೆಡ್ರಿ  ವೆಟ್‌ಗಳನ್ನು  ಶೀಟ್ಮೆಟ ಲ್ಕೆಲ ಸದಲ್ಲಿ 
ವ್ಯಾ ಪಕವಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ರಿವೆಟ್‌ಗಳಿಗೆ ಬಳಸುವ ವಸ್ತು ಗಳು ಸೌಮ್್ಯ ವಾದ ಉಕ್ಕು , 
ತಾಮ್್ರ ದ ಹಳದಿ ಹಿತ್ತಾ ಳೆ, ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ ಮತ್ತು 
ಉತ್್ತ ರಾಧಿಕಾರಿ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು.

ರಿವೆಟ್‌ಗಳ ಉದ್್ದ  ‘L’ ಅನ್ನು ಶ್್ಯಾಾಂ ಕ್ ಉದ್್ದ ದಿಿಂದ 
ಸೂಚಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  6)

ರಿವೆಟ್್ಕಕೀ ಲುಗಳು (ಚಿತ್್ರ  7)

ರಿವೆಟ್್ಕ ಕೀಲುಗಳನ್ನು  ಲ್ಯಾ ಪ್್ಕ ಕೀಲುಗಳು ಮತ್ತು  ಬಟ್್ಕ ಕೀಲುಗಳು 
ಎಂದು ವರ್್ಗಗೀಕರಿಸಲಾಗಿದೆ. ಬಟ್್ಕ ಕೀಲುಗಳ ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲಿ , 
ಬಟ್ಸ್ಟ್ರಾ  ಪ್ ಎಂಬ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ಅನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ರಿವೆಟ್್ಹ ಸ್್ತಕ್್ಷಷೇಪ   : ರಿವರ್್ಟಿಿಂಗ್‌ನಲ್ಲಿ  ತಲೆಯನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ರಿವೆಟ್್ಹಸ್ ್ತ ಕ್್ಷಷೇ ಪ ಎಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಒಂದು ಸುತ್ತಿ ನ ತಲೆಯನ್ನು  ರಚಿಸುವಾಗ (ಚಿತ್್ರ  8) ಹಸ್್ತ ಕ್್ಷಷೇ ಪ 
X ಅನ್ನು  X = d X (1.3, -- 1.6) ಎಂದು ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅಲ್ಲಿ  = ರಿವೆಟ್್ಹಸ್ ್ತ ಕ್್ಷಷೇ ಪ (ಮಿಮೀ)

d = ರಿವೆಟ್ವ್ಯಾ  ಸ (ಮಿಮೀ)

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.10
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ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ, ರಿವೆಟ್ (ಎಲ್ಎಂಎಂ) ಉದ್್ದ ವು ಒಂದು ಸುತ್ತಿ ನ 
ತಲೆಯನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು, ಕೆಳಗೆ ನೀಡಲಾದ ಒಟ್ಟು  ದಪ್್ಪ ವು 
ಟಿಎಂಎಂ ಆಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

L = T + d (1.3 - 1.6)

ಫ್ಲಾ ಟ್ಹೆ ಡ್ಅನ್ನು  ರಚಿಸುವಾಗ (ಚಿತ್್ರ  9) ರಿವೆಟ್ (L’mm) 
ಉದ್್ದ ವು ಕೆಳಗೆ ನೀಡಲಾಗಿದೆ. L’ = T + d (0.8 - 1.2)

ರಿವೆಟ್ವ್ಯಾ  ಸದ ಸೂಕ್್ತ ಮೌಲ್್ಯ ಗಳು ಮತ್ತು  ಪ್್ಲಲೇ ಟ್್ದಪ್್ಪ  ದ 
ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಕಂಡುಕೊೊಂಡಾಗ, ಲೆಕ್್ಕ ಹಾಕಿದ ಮೌಲ್್ಯ ಗಳಿಗೆ 
ಹತ್ತಿ ರವಿರುವ ಪ್್ರ ಮಾಣಿತ ಗಾತ್್ರ ದೊೊಂದಿಗೆ ರಿವೆಟ್್ಗ ಳನ್ನು 
ಆಯ್ಕೆ  ಮಾಡಿ.

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವುದು : ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ವಿಧಾನ: 
ಲೋಹದ ಹಾಳೆಗಳನ್ನು  ಸೇರುವ ವಿವಿಧ ವಿಧಾನಗಳಿವೆ. 
ಬೆಸುಗೆಹಾಕುವುದುಅವುಗಳಲ್ಲಿ ಒಂದು.

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆ ಯು ಸೇರಬೇಕಾದ ಮೂಲ 
ಲೋಹವನ್ನು  ಬಿಸಿಮಾಡದೆಯೇ ಬೆಸುಗೆ ಎಂಬ 
ಇನ್್ನೊ ೊಂದು ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಸಹಾಯದಿಿಂದ ಲೋಹಗಳನ್ನು 
ಜೋಡಿಸುವ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಾಗಿದೆ. ಬೆಸುಗೆಯ ಕರಗುವ 
ಬಿಿಂದುವು ಸೇರಿಕೊಳ್ಳು ವ ವಸ್ತು ಗಳಿಗಿಿಂತ ಕಡಿಮೆಯಾಗಿದೆ.

ಕರಗಿದ ಬೆಸುಗೆಯು ಬೇಸ್ಮೆಟ ೀರಿಯಲ್ ಅನ್ನು  ತೇವ 
ಗೊಳಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಇದು ಮೂಲ ಲೋಹವನ್ನು  ಜಂಟಿಯಾಗಿ 
ಬಂಧಿಸಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಶಾಖ ಮತ್ತು  ಕಂಪನಕ್ಕೆ  ಒಳಗಾಗುವ ಕೀಲುಗಳ ಮೇಲೆ 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆಯನ್ನು  ಮಾಡಬಾರದು ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚಿ ನ 
ಶಕ್ತಿ  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವಲ್ಲಿ .

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆಯನ್ನು  ಮೃದು ಬೆಸುಗೆ ಮತ್ತು 
ಹಾರ್ಡ್ಬೆ ಸುಗೆ ಎಂದು ವರ್್ಗಗೀಕರಿಸಬಹುದು. ಹಾರ್ಡ್ಬೆ ಸುಗೆ 
ಹಾಕುವಿಕೆಯನ್ನು  (ಎ)  ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ (ಬಿ) ಸ್ಲಿ ವರ್್ಬ್ರರೇ ಜಿಿಂಗ್ 
ಎಂದು ವಿಿಂಗಡಿಸಲಾಗಿದೆ.

420 ° C ಗಿಿಂತ ಕಡಿಮೆ ಕರಗುವ ಬೆಸುಗೆ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹವಾಗಿ ತವರ 
ಮತ್ತು  ಸೀಸವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಲೋಹಗಳನ್ನು ಸೇರುವ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು  ಮೃದುಬೆಸುಗೆ ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
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ತಾಮ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಸೇರುವ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ. ಫಿಲ್್ಲರ್್ವಸ್ತು  ವಾಗಿ ಸತು ಮತ್ತು  ತವರ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹವನ್ನು  850 ° C ಗಿಿಂತಕಡಿಮೆ 420 ° C ಗಿಿಂತ ಹೆಚ್ಚು 
ಬಿಸಿಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸಿಲ್್ವರ್್ಬ್ರರೇ  ಜಿಿಂಗ್್ಬ ್ರರೇಜಿಿಂಗ್ಅನ್ನು  ಹೋಲುತ್್ತ ದೆ ಆದರೆ 
ಫಿಲ್್ಲರ್್ವಸ್ತು  ವುಬೆಳ್ಳಿ -ತಾಮ್್ರ ದಮಿಶ್್ರ ಲೋಹವಾಗಿದೆಮತ್ತು ಬ
ಳಸಿದಫ್್ಲಕ್ಸ್ಕೂ   ಡವಿಭಿನ್್ನ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್:ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ಎನ್ನು ವುದುಲೋಹವನ್ನು ಸೇರುವಪ್್ರ ಕ್ರಿ
ಯೆಯಾಗಿದ್ದು , ಇದನ್ನು  450 ° C ಗಿಿಂತಕಡಿಮೆಬೆಸುಗೆಹಾಕು
ವಿಕೆಗೆಹೋಲಿಸಿದರೆ 450 ° C ಗಿಿಂತಹೆಚ್ಚಿ ನತಾಪಮಾನದಲ್ಲಿ
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಆದ್್ದ ರಿಿಂದಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ಎನ್ನು ವುದುಈಕೆಳಗಿನಹಂತಗಳನ್ನು ಅ
ನುಸರಿಸುವಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಾಗಿದೆ.

- 	 ತೈಲ, ಗ್್ರ ರೀಸ್, ಬಣ್್ಣ ಗಳುಇತ್ಯಾ ದಿಗಳನ್ನು ತೆಗೆದುಹಾಕಲು
ತಂತಿಹಲ್ಲುಜ್ಜು  ವುದು, ಹೊರಹೊಮ್ಮು ವಿಕೆಮತ್ತು ರಾಸಾ
ಯನಿಕಪರಿಹಾರಗಳಮೂಲಕಜಂಟಿಪ್್ರ ದೇಶವನ್ನು ಸಂ
ಪೂರ್್ಣವಾಗಿಸ್್ವಚ್ ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

- 	 ಸರಿಯಾದಕ್್ಲ್್ಯಾಾಂಪ್  ್ಬ ಳಸಿಕೀಲುಗಳನ್ನು ಬಿಗಿಯಾಗಿಹೊೊಂ
ದಿಸಿ. (ಎರಡುಸೇರುವಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನಡುವೆಅನುಮತಿಸ
ಲಾದಗರಿಷ್್ಠ ಅಂತರವುಕೇವಲ 0.08 ಮಿಮೀ)

-	ಫ್್ಲ  ಕ್ಸ್ ಅನ್ನು ಪೇಸ್ಟ್ರೂ ಪದಲ್ಲಿ ಅನ್್ವ ಯಿಸಿ (ಕಬ್
ಬಿಣಮತ್ತು ಉಕ್್ಕ ನ್ನು ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ಮಾ ಡಲು 75% 
ಬೋರಾಕ್ಸ್ಪು  ಡಿಯಮಿಶ್್ರ ಣವನ್ನು  25% 
ಬೋರಿಕ್ಆಮ್್ಲ ದೊೊಂದಿಗೆ (ದ್್ರ ವರೂಪ) ಪೇಸ್ಟ್ರೂ  
ಪಿಸಲುಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ). ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್್ಫ್್ಲ  ಕ್ಸ್

ಕ್್ಲಲೋ ರೈಡ್‌ಗಳು, ಫ್್ಲಲೋ ರೈಡ್‌ಗಳು, ಬೊರಾಕ್ಸ್ , ಬೋರೇಟ್‌ಗಳು, 
ಫ್್ಲಲೋ ರೊಬೊರೇಟ್‌ಗಳು, ಬೋರಿಕ್ಆಮ್್ಲ , ತೇವಗೊಳಿ
ಸುವಏಜೆೆಂಟ್‌ಗಳುಮತ್ತು ನೀರನ್ನು ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ, ಲೋಹವನ್ನು ಬಳಸುವುದರಆಧಾರದಮೇಲೆ
ಸೂಕ್್ತ ವಾದಫ್್ಲಕ್್ಸ್ಸಸಂ   ಯೋಜನೆಯನ್ನು ಆಯ್ಕೆಮಾ ಡಲಾಗುತ್
ತದೆ.

ಡಕ್್ಟ ಟೈಲ್ಜಾ ಯಿಿಂಟ್ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವಲ್ಲಿ ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ಅನ್ನು ಬಳಸ
ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ಫಿ ಲ್್ಲರ್ರಾ ಡ್‌ಗಳು/ಲೋಹಗಳು 860°C ನಿಿಂದ 950°C 
ವರೆಗಿನ ತಾಪಮಾನದಲ್ಲಿ  ಕರಗುತ್್ತ ವೆ ಮತ್ತು  ಕಬ್ಬಿಣ  ಮತ್ತು 
ಅದರ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಬ್್ರ ರೇಜ್ಮಾ ಡಲುಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್್ಫ್್ಲ  ಕ್ಸ್‌ ಗಳು: ಫ್ಯೂಸ್ಡ್ಬೊ   ರಾಕ್ಸ್ಹೆಚ್ಚಿ   ನ ಲೋಹಗಳಿಗೆ 
ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಉದ್್ದದೇ ಶದ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್ ಆಗಿದೆ. 

ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್್ನ ಪ್್ರ ಯೋಜನಗಳು

ಪೂರ್್ಣಗೊೊಂಡ ಜಂಟಿಗೆ ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಅಥವಾ ಯಾವುದೇ 
ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸುವಿಕೆ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಜಂಟಿಮಾಡಿದ ತುಲನಾತ್್ಮ ಕವಾಗಿ ಕಡಿಮೆ ತಾಪಮಾನವು 
ಅಸ್್ಪಷ್ ್ಟ ತೆಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. ಯಾವುದೇ ಫ್ಲಾ ಶ್ 
ಅಥವಾ ವೆಲ್ಡ್ಸ್ಪ್ಯಾಟ   ರ್ಇಲ್್ಲ .

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ತಂತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಸಮ್ಮಿ ಳನ ಬೆಸುಗೆ ಮಾಡುವ 
ತಂತ್್ರ ದಷ್ಟು  ಕೌಶಲ್್ಯ ದ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವುದಿಲ್್ಲ .

ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು  ಸುಲಭವಾ ಗಿಯಾಾಂತ್ರಿ ಕಗೊಳಿಸಬಹುದು.

ಮೇಲಿನ ಅನುಕೂಲಗಳಿಿಂದಾ ಗಿಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯು 
ಆರ್ಥಿಕವಾಗಿದೆ.

ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್್ನ ಅನಾನುಕೂಲಗಳು

ಜಂಟಿನಾಶಕಾರಿ ಮಾಧ್್ಯ ಮಕ್ಕೆ  ಒಡ್ಡಿ ಕೊೊಂಡರೆ, ಬಳಸಿದ 
ಫಿಲ್್ಲರ್್ಲಲೋ ಹವು ಅಗತ್್ಯ ವಾದ ನಾಶಕಾರಿ ಪ್್ರ ತಿರೋಧವನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುವುದಿಲ್್ಲ .

ಎಲ್ಲಾ  ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ಮಿಶ್ ್ರ ಲೋಹಗಳು ಎತ್್ತ ರದ ತಾಪಮಾನದಲ್ಲಿ 
ಶಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ಕಳೆದುಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ವೆ.

ಬೆಳ್ಳಿ ಯ ಬಿಳಿಬಣ್್ಣ ದಿಿಂದ ತಾಮ್್ರ ದ ಕೆೆಂಪುಬಣ್್ಣ ಕ್ಕೆ  ಇರುವ 
ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ಮಿಶ್ ್ರ ಲೋಹದ ಬಣ್್ಣ ವು ಮೂಲ ಲೋಹಕ್ಕೆ 
ಹೊೊಂದಿಕೆಯಾಗುವುದಿಲ್್ಲ .

ಸೀಮಿಿಂಗ್್ಮ ತ್ತು ಯಂತ್್ರ

ಗ್ರೂವ್ ್ಡ ್ಸಸೀ ಮ್ಅನ್ನು  ಸೀಮ್ಮು ಚ್ಚು ವ ಯಂತ್್ರ ದ 
ಮೂಲಕ ಯಾಾಂತ್ರಿ ಕವಾಗಿ ಮುಚ್್ಚ ಬಹುದು ಅಥವಾ 
ಲಾಕ್ಮಾ ಡಬಹುದು. ಈಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  “ಸೀಮಿಿಂಗ್್ಯ ಯಂತ್್ರ ” 
ಎಂದೂಕರೆಯುತ್ತಾ ರೆ

ಚಿತ್್ರ  10 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವ ಭಾಗಗಳೆೆಂದರೆ ದೇಹ, 
ತೋಳು, ಪ್ರೆ ಶರ್್ರರೋಲರ್, ಕ್ಯಾ ರೇಜ್, ಕ್್ರ್್ಯಾಾಂಕ್್ಹ್್ಯಾಾಂ    ಡಲ್, 
ಲಾಚ್್ಮ ತ್ತುಕ್್ರ್್ಯಾಾಂಕ್ರಾ    ಕ್.

ಕೊೊಂಬು: ಇದುಚಿತ್್ರ  11 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಉದ್್ದ ದ 
ಉದ್್ದಕ್ಕೂ   ವಿವಿಧ ಅಗಲಗಳ ಚಡಿಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಪ್ರೆ ಶರ್್ರರೋಲರ್:  ಯಂತ್್ರ ದ ಜೊತೆಗೆ ಎರಡು 
ರೀತಿಯ ಒತ್್ತ ಡದ ರೋಲರುಗಳು ಲಭ್್ಯ ವಿದೆ. ಒಂದು 
ಫ್ಲಾಟ್ ್ರ ರೋಲರ್್ಮತ್ತು  ಇನ್್ನೊ ೊಂದು ಗ್ರೂ ವ್ಡ್ ಆಗಿದೆ. 
ಗ್ರೂವ್ ್ಡ ್ರರೋಲರ್ 3 ಎಂಎಂ, 4 ಎಂಎಂ, 5 ಎಂಎಂ ಮತ್ತು  6 
ಎಂಎಂ ಅಗಲದ ಚಡಿಗಳನ್ನು ಹೊೊಂದಿದೆ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) 	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.11
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ                                               

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್್ಕಕೀ ಲುಗಳ ವಿಧಗಳು ಮತ್ತು  ಅದರ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್, ಅಂಚು ತಯಾರಿಕೆ ಮತ್ತು 
ವಿಭಿನ್್ನ  ದಪ್್ಪ ಕ್ಕೆ  ಹೊೊಂದಿಕೊಳ್ಳುತ್್ತದೆ    (Types of welding joints and its application, 
edge preparation & fit-up for different thickness)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಮೂಲ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್್ಕಕೀ ಲುಗಳು ಮತ್ತು  ಅದರ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್ಅನ್ನು  ಹೆಸರಿಸಿ
•	 ಬಟ್್ಮ ತ್ತು ಫಿಲೆಟ್ವೆ ಲ್್ಡ್್ಗ ಳ ನಾಮಕರಣವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 ಅಂಚಿನ ತಯಾರಿಕೆಯ ವಿಧಾನಗಳನ್ನು ವಿವರಿಸಿ.

ಮೂಲವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್ ್ಕ ಕೀಲುಗಳು (ಚಿತ್್ರ  1)

ವಿವಿಧ ಮೂಲಭೂತ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್ ್ಕ ಕೀಲುಗಳನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  1 
ರಲ್ಲಿ ತೋರಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಮೇಲಿನ ಪ್್ರ ಕಾರಗಳು ಜಂಟಿಆಕಾರವನ್ನು  ಅರ್ಥೈಸುತ್್ತ ವೆ, 
ಅಂದರೆ, ಭಾಗಗಳ ಸೇರುವ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಹೇಗೆ ಒಟ್ಟಿ ಗೆ 
ಇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್ಡ್ವಿ  ಧಗಳು: ವೆಲ್್ಡ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಎರಡು ವಿಧಗಳಿವೆ.  
(ಚಿತ್್ರ  2)

- 	 ಗ್ರೂವ್ವೆ  ಲ್ಡ್  / ಬಟ್ವೆ ಲ್ಡ್

- 	 ಫಿಲೆಟ್ವೆ ಲ್ಡ್

ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್

ಅಂಚಿನಜಂಟಿ :ಮಫ್್ಲ ರ್ಅಥವಾಶೀಟ್ಮೆಟ ಲ್ಅನ್ನು  ಸೇರಲು 
ಈ ರೀತಿಯ ಜಂಟಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕಾರ್್ನರ್್ಜಜಂಟಿ: ಆಯತಾಕಾರದ ಚೌಕಟ್ಟು  ಮತ್ತು 
ಫ್ಯಾಬ್ರಿ  ಕೇಟಿಿಂಗ್ಬಾ ಕ್ಸ್  ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳನ್ನು  ತಯಾರಿಸುವಾಗ ಈ 
ರೀತಿಯ ಜಂಟಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಲ್ಯಾ ಪ್್ಜ ಜಂಟಿ: ಈ ರೀತಿಯ ವೆಲ್ಡ್ಜಾ  ಯಿಿಂಟ್ಅನ್ನು 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ತಾತ್ಕಾಲಿ ಕ ಫ್್ರ ರೇಮ್್ತ ಯಾರಿಕೆ, 
ಕ್ಯಾ ಬಿನೆಟ್್ತ ಯಾರಿಕೆ, ಟೇಬಲ್್ತ ಯಾರಿಕೆ ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳಲ್ಲಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಬಟ್್ಜ ಜಂಟಿ: ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ, ಈ ರೀತಿಯ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ 
ಜಂಟಿಫ್್ಲಲೇೇಂ ಜ್‌ಗಳು, ಕವಾಟಗಳು, ಉಪಕರಣಗಳು, 
ಪೈಪ್‌ಗಳು, ಟ್ಯೂ ಬ್‌ಗಳು ಮತ್ತು ಇತರ ಫಿಟ್್ಟಿಿಂಗ್ಕೆಲ  ಸಗಳನ್ನು 
ಸೇರಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಬಟ್್ಮ ತ್ತು ಫಿಲೆಟ್ವೆ ಲ್್ಡ್್ನ   ನಾಮಕರಣ(ಚಿತ್್ರ  3 ಮತ್ತು  4)

ಬೇರಿನಅಂತರ: ಇದು ಸೇರಬೇಕಾದ ಭಾಗಗಳ ನಡುವಿನ 
ಅಂತರವಾಗಿದೆ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಶಾಖಪೀಡಿತವಲಯ: ಮೆಟಲರ್ಜಿಕಲ್ಗುಣಲ ಕ್ಷಣಗಳನ್ನು 
ವೆಲ್್ಡ್್ಪಕ್  ್ಕ ದಲ್ಲಿ ರುವ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ಶಾ ಖದಿಿಂದ ಬದಲಾಯಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಕಾಲಿನಉದ್್ದ : ಲೋಹಗಳ ಜಂಕ್ಷನ್್ಮ ತ್ತು ವೆಲ್್ಡ ್ಲಲೋ ಹ
ವುಬೇಸ್ಮೆಟ ಲ್ ‘ಟೋ’ ಅನ್ನು ಸ್್ಪರ್ಶಿ ಸುವ ಬಿಿಂದುವಿನ 
ನಡುವಿನಅಂತರ (ಚಿತ್್ರ  5)
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ಮೂಲಲೋಹ: ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ ವಸ್ತು  ಅಥವಾ 
ಭಾಗ.

ಫ್ಯೂಷ ನ್ನು ಗ್ಗು ವಿಕೆ: ಮೂಲ ಲೋಹದಲ್ಲಿ  ಸಮ್ಮಿ ಳನ 
ವಲಯದ ಆಳ. (ಚಿತ್್ರ  3 ಮತ್ತು  4)

ಬಲವರ್್ಧನೆ : ಎರಡು ಕಾಲ್ಬೆ ರಳುಗಳನ್ನು  ಸೇರುವ 
ರೇಖೆಯ ಮೇಲೆಹೆ ಚ್ಚು ವರಿ ಲೋಹದ ಮೂಲ ಲೋಹದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಲೋಹವನ್ನು  ಸಂಗ್್ರ ಹಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.  
(ಚಿತ್್ರ  5)

ಬೇರು: ಜೋಡಿಸಬೇಕಾದ ಭಾಗಗಳು ಹತ್ತಿ ರದಲ್ಲಿ ವೆ. (ಚಿತ್್ರ  6)

ಮೂಲಮುಖ:  ಮೂಲದಲ್ಲಿ  ಚೂಪಾದ ಅಂಚನ್ನು ತ 
ಪ್ಪಿ ಸಲು ಸಮ್ಮಿ ಳನ ಮುಖದ ಮೂಲ ಅಂಚಿನಿಿಂದ 
ವರ್್ಗಗೀಕರಿಸುವ ಮೂಲಕ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ರಚನೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ.  
(ಚಿತ್್ರ  7)

ರೂಟ್್ರ ನ್: ಜಂಟಿಮೂಲದಲ್ಲಿ  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ 
ಮೊದಲರನ್ (ಚಿತ್್ರ  8)

ಬೇರುನುಗ್ಗು ವಿಕೆ: ಇದು ಜಂಟಿ ಕೆಳಭಾಗದಲ್ಲಿ  ರೂಟ್್ರ ನ್್ನ 
ಪ್ರೊಜೆ ಕ್ಷನ್ ಆಗಿದೆ.

ಓಡು: ಒಂದು ಪಾಸ್್ಸ ಮಯದಲ್ಲಿ  ಲೋಹವನ್ನು  ಠೇವಣಿ 
ಮಾಡಲಾಗಿದೆ.

ಎರಡನೇ ರನ್ಅನ್ನು  2 ಎಂದು ಗುರುತಿಸಲಾಗಿದೆ, ಇದು 
ರೂಟ್್ರ ನ್್ಮ ಮೇಲೆ ಠೇವಣಿಯಾಗಿದೆ. ಮೂರನೇ ರನ್ಅನ್ನು  3 
ಎಂದು ಗುರುತಿಸಲಾಗಿದೆ, ಅದು ಎರಡನೇರನ್‌ನಲ್ಲಿ 
ಠೇವಣಿಯಾಗಿದೆ.

ಸೀಲಿಿಂಗ್್ರ ನ್: ಬಟ್ ಅಥವಾ ಮೂಲೆಯಜಂಟಿ 
(ವೆಲ್್ಡ ್ಜ ಜಂಟಿಪೂರ್್ಣಗೊೊಂಡನಂತರ) ಮೂಲ ಭಾಗದಲ್ಲಿ 
ಠೇವಣಿ ಇಡಲಾದ ಸಣ್್ಣ  ಬೆಸುಗೆ. (ಚಿತ್್ರ  9)

ಬ್ಯಾ ಕಿಿಂಗ್್ರ ನ್: ಬಟ್ ಅಥವಾ ಕಾರ್್ನರ್ಜಾಯಿಿಂಟ್‌ನ ಮೂಲ 
ಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಠೇವಣಿ ಇಡಲಾದ ಸಣ್್ಣ ಬೆಸುಗೆ (ಜಂಟಿಯನ್ನು 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಮೊದಲು.).

ಗಂಟಲಿನದಪ್್ಪ : ಲೋಹಗಳ ಜಂಕ್ಷನ್್ಮ ತ್ತು  ಎರಡು 
ಕಾಲ್ಬೆ ರಳುಗಳನ್ನು  ಸೇರುವರೇಖೆಯ ಮಧ್್ಯ ಬಿಿಂದುವಿನ 
ನಡುವಿನ ಅಂತರ.

ಬೆಸುಗೆಯ ಕಾಲ್ಬೆ ರಳು: ವೆಲ್ಡ್ಮು  ಖವು ಮೂಲ ಲೋಹವನ್ನು 
ಸೇರುವ ಬಿಿಂದು. (ಚಿತ್್ರ  5 ಮತ್ತು 6.)

ವೆಲ್ಡ್ಮುಖ  : ವೆಲ್ಡ್ಮಾ  ಡಿದ ಕಡೆಯಿಿಂದ 
ನೋಡಲಾದವೆಲ್್ಡ್್ನ  ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ. (ಚಿತ್್ರ  5 ಮತ್ತು  6.)

ವೆಲ್್ಡ ್ಜ ಜಂಕ್ಷನ್: ಸಮ್ಮಿ ಳನ ವಲಯ ಮತ್ತು  ಶಾಖಪೀಡಿತ 
ವಲಯದ ನಡುವಿನ ಗಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  3&4)

ಫ್ಯೂಷ ನ್ಮುಖ : ವೆಲ್ಡ್ಮಾ  ಡುವ ಮೇಲೆ ಬೆಸೆಯಬೇಕಾದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯ ಭಾಗ. (ಚಿತ್್ರ  10)ಫ್ಯೂಷನ್್ವಲ  ಯ: ಮೂಲ 
ಲೋಹವನ್ನು  ಬೆಸೆಯಲಾದ ಆಳ. (ಚಿತ್್ರ  10)

ಅಂಚಿನ ತಯಾರಿ

ಅಂಚಿನ ತಯಾರಿಕೆಯ ಅವಶ್್ಯ ಕತೆ: ಕಡಿಮೆ ವೆಚ್್ಚ ದಲ್ಲಿ 
ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಕೀಲುಗಳನ್ನು 
ತಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಜಂಟಿಗೆ ಅಗತ್್ಯ ವಾದ ಶಕ್ತಿ ಯನ್ನು 
ಪಡೆಯಲು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಮೊದಲು ಅಂಚುಗಳ 
ತಯಾರಿಕೆಯು ಸಹ ಅಗತ್್ಯ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ಅಂಚುಗಳ 
ತಯಾರಿಕೆಗಾಗಿ ಈ ಕೆಳಗಿನ ಅಂಶಗಳನ್ನು  ಗಣನೆಗೆ 
ತೆಗೆದುಕೊಳ್್ಳ ಬೇಕು.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.11
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- SMAW, ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್ವೆ ಲ್ಡ್ಸ್  , Co2, ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋ-
ಸ್ಲ್ಯಾಗ್್ಮುುಂತಾ   ದಬೆಸುಗೆಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ.

- 	 ಸೇರಬೇಕಾದ ಲೋಹದ ಪ್್ರ ಕಾರ, (ಅಂದರೆ) ಸೌಮ್್ಯ ವಾದ 
ಉಕ್ಕು , ಸ್್ಟ ಟೇನ್‌ಲೆಸ್್ಸ ್ಟ ಟೀಲ್, ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ, 
ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣ  ಇತ್ಯಾ ದಿ.

- 	 ಸೇರಬೇಕಾದ ಲೋಹದ ದಪ್್ಪ .

- 	 ವೆಲ್್ಡ್್ಪ್  ್ರಕಾರ (ತೋಡುಮತ್ತು ಫಿಲೆಟ್ವೆ ಲ್ಡ್ )

- 	 ಆರ್ಥಿಕ ಅಂಶಗಳು

ಸ್್ಕ ್ವವೇರ್್ಬ ಟ್ವೆ ಲ್ಡ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಲು ಹೆಚ್ಚು 
ಮಿತವ್್ಯ ಯಕಾರಿಯಾಗಿದೆ, ಏಕೆೆಂದರೆ ಈ ವೆಲ್ಡ್‌ ಗೆ ಯಾವುದೇ 
ಚೇೇಂಫರಿಿಂಗ್ ಅಗತ್್ಯ ವಿಲ್್ಲ , ತೃಪ್ತಿ ದಾಯಕ ಶಕ್ತಿ ಯನ್ನು 
ಸಾಧಿಸಿದರೆ. ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ ಭಾಗಗಳು ದಪ್್ಪ ವಾಗಿದ್ದಾ ಗ 
ಕೀಲುಗಳನ್ನು  ಬೆವೆಲ್ಮಾ ಡಬೇಕು ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ 
ಶಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಕೀಲುಗಳ ಮೂಲವನ್ನು  ಬೆಸುಗೆಗೆ 
ಪ್್ರ ವೇಶಿಸುವಂತೆ ಮಾಡಬೇಕು.

ಆರ್ಥಿಕತೆಯ ಹಿತಾಸಕ್ತಿ ಯಲ್ಲಿ , ಬೆವೆಲ್್ಬ ಟ್ವೆ ಲ್ಡ್‌ ಗಳನ್ನು 
ಕನಿಷ್್ಟ ರೂಟ್ ಓಪನಿಿಂಗ್್ಮ ತ್ತು  ಗ್ರೂವ್ ್ಕ ಕೋನಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಆಯ್ಕೆ 
ಮಾಡಬೇಕು, ಅಂದರೆ ಠೇವಣಿ ಮಾಡಬೇಕಾದವೆಲ್್ಡ ್ಲಲೋ ಹದ 
ಪ್್ರ ಮಾಣವು ಚಿಕ್್ಕ ದಾಗಿದೆ. “ಜೆ” ಮತ್ತು  “ಯು” 
ಬಟ್್ಕ ಕೀಲುಗಳನ್ನು  ಹೆಚ್ಚು  ಕಷ್್ಟ ಕರವಾದ ಮತ್ತು  ದುಬಾರಿ 
ಚೇೇಂಫರಿಿಂಗ್ಕಾರ್ಯಾ ಚರಣೆಗಳನ್ನು  ಸಮರ್ಥಿಸಲು 
ಉಳಿತಾಯವು ಸಾಕಾಗಿದಾಗವೆಲ್್ಡ ್ಲಲೋ ಹವನ್ನು  ಮತ್್ತ ಷ್ಟು 
ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು ಬಳಸಬಹುದು. “ಜೆ” ಜಂಟಿಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾ
ಗಿಫಿಲೆಟ್ವೆ ಲ್್ಡ್ ್ಗಳಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅಂತರವು ಕುಗ್ಗು ತ್ತಿ ರುವವೆಲ್ಡ್ ಅನ್ನು  ಬಟ್ಜಾ ಯಿಿಂಟ್‌ನಲ್ಲಿ 
ಮುಕ್್ತ ವಾಗಿ ಒಟ್ಟಿ ಗೆ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್‌ಗಳನ್ನು  ಸೆಳೆಯಲು ಅನುವು 
ಮಾಡಿಕೊಡುತ್್ತ ದೆಯಾದ್್ದ ರಿಿಂದ ರೂಟ್ ಅಂತರವನ್ನು 
ಶಿಫಾರಸು ಮಾಡಲಾಗಿದೆ. ಹೀಗಾಗಿ, ಕೆಲವು ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಿದ ಕೀಲುಗಳಿಗೆ ಬೇರಿನ ಅಂತರವನ್ನು  ಒದಗಿಸುವ 
ಮೂಲಕ ವೆಲ್ಡ್ಕ್ರ್ಯಾಕಿಿಂ  ಗ್ಅನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು 
ಮತ್ತು ಅಸ್್ಪಷ್ ್ಟ ತೆಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು ಮತ್ತು 
ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಿದೆ.

ಅಂಚುಗಳನ್ನು ತಯಾರಿಸುವವಿಧಾನ: ಕೆಳಗೆ ತಿಳಿಸಲಾದ 
ಯಾವುದೇ ವಿಧಾನದಿಿಂದ ಸೇರುವ ಅಂಚುಗಳನ್ನು 
ಬೆಸುಗೆಗಾಗಿ ತಯಾರಿಸಬಹುದು.

- 	 ಜ್ವಾಲೆ ಯ ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು

- 	 ಯಂತ್್ರ ಉಪಕರಣ ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು

- 	 ಯಂತ್್ರ ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಅಥವಾ ಕೈಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್

- 	 ಫೈಲಿಿಂಗ್, ಚಿಪ್್ಪಿಿಂ ಗ್

ಅಂಚಿನ ತಯಾರಿಕೆ ಮತ್ತು  ಫಿಟ್-ಅಪ್ವಿ ಧಗಳು

ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ನಲ್ಲಿ  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಬಳಸುವ ವಿಭಿನ್್ನ 
ಅಂಚಿನ ತಯಾರಿಕೆಯನ್ನು  ಕೆಳಗಿನ ಚಿತ್್ರ  11 ರಲ್ಲಿ 
ತೋರಿಸಲಾಗಿದೆ. 

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.11

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



26

ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) 	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.12
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ                                               

ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಶುಚಿಗೊಳಿಸುವಿಕೆ  (Surface cleaning)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	ಸ್ ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸುವಮಹತ್್ವ ವನ್ನು ತಿಳಿಸಿ
•	ಸ್ ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸುವವಿಧಾನವನ್ನು ವಿವರಿಸಿ.

ಧ್್ವನಿ  ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಮೊದಲು 
ಪ್್ರ ತಿಯೊೊಂದು ಜಂಟಿಯನ್ನು  ಸ್್ವಚ್ ್ಛ ಗೊಳಿಸಬೇಕು.

ಶುದ್್ಧಧೀ ಕರಣದ ಪ್ರಾ ಮುಖ್್ಯ ತೆ:    ಯಾವುದೇ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ಪ್  ್ರಕ್ರಿ ಯೆ  
ಯ ಮೂಲಭೂತ ಅವಶ್್ಯ ಕತೆಯು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ 
ಮೊದಲು ಸೇರುವ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಸ್್ವಚ್ ್ಛ ಗೊಳಿಸುವುದು. 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯ ಸೇರುವ ಅಂಚುಗಳು ತೈಲ, ಬಣ್್ಣ , ಗ್್ರ ರೀಸ್, ತುಕ್ಕು , 
ತೇವಾಾಂಶ, ಮಾಪಕ ಅಥವಾ ಇತರ ಯಾವುದೇ ವಿದೇಶಿ 
ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರಬಹುದು. ಈ ಮಾಲಿನ್್ಯ ಕಾರಕಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕದಿದ್್ದ ರೆ, ಬೆಸುಗೆಯು ಸರಂಧ್್ರ , ಸುಲಭವಾಗಿ ಮತ್ತು 
ದುರ್್ಬಲವಾಗುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ  ಯಶಸ್ಸು  ಹೆಚ್ಚಾ ಗಿ ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕುವ ಮೊದಲು ಸೇರಬೇಕಾದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಪರಿಸ್ಥಿತಿ ಗಳ ಮೇಲೆ 
ಅವಲಂಬಿತವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್ಡ್ಮಾ  ಡಬೇಕಾದ ಹಾಳೆಗಳ 
ತೈಲ, ಗ್್ರ ರೀಸ್, ಬಣ್್ಣ ಗಳು ಮತ್ತು  ತೇವಾಾಂಶವು ಆರ್ಕ್ ಅಥವಾ 
ಜ್ವಾಲೆ ಯಿಿಂದ ಬಿಸಿಯಾದಾಗ ಅನಿಲಗಳನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ಈ ಅನಿಲಗಳು ಕರಗಿದ ಲೋಹಕ್ಕೆ  ಸೇರುತ್್ತ ವೆ. ಕರಗಿದ 
ಲೋಹವು ಮಣಿಯನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು ತಣ್್ಣ ಗಾದಾಗ ಮತ್ತು 
ಮಣಿಯ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಸಣ್್ಣ  ಪಿನ್್ರ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ರಚಿಸಿದಾಗ 
ಅವು ಲೋಹದಿಿಂದ ಹೊರಬರುತ್್ತ ವೆ. ಇದನ್ನು  ಸರಂಧ್್ರ ತೆ 
ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಇದು ಜಂಟಿಯನ್ನು 
ದುರ್್ಬಲಗೊಳಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸುವ ವಿಧಾನಗಳು: ರಾಸಾಯನಿಕ 
ಶುಚಿಗೊಳಿಸುವಿಕೆಯು ತೈಲ, ಗ್್ರ ರೀಸ್, ಬಣ್್ಣ ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ದುರ್್ಬಲಗೊಳಿಸಿದ ಹೈಡ್್ರ ರೋಕ್್ಲಲೋ ರಿಕ್ 
ಆಮ್್ಲ ದ ದ್ರಾ ವಕಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಸೇರುವ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು 
ತೊಳೆಯುವುದನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ (ಚಿತ್್ರ  1)

ಯಾಾಂತ್ರಿ ಕ ಶುಚಿಗೊಳಿಸುವಿಕೆಯು ವೈರ್್ಬ್್ರಶಿಿಂ ಗ್, 
ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್, ಫೈಲಿಿಂಗ್, ಸ್್ಯಾಾಂ ಡ್ಬ್ಲಾ  ಸ್್ಟಿಿಂ ಗ್, ಸ್ಕ್ರ್ಯಾಪಿಿಂ  ಗ್, 
ಮ್ಯಾ ಚಿಿಂಗ್ ಅಥವಾ ಎಮೆರಿಪೇಪರ್‌ನಿಿಂದ ಉಜ್ಜು ವುದು 
ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಫೆರಸ್್ಲಲೋ ಹಗಳನ್ನು  ಸ್್ವಚ್ ್ಛ ಗೊಳಿಸಲು, 
ಕಾರ್್ಬನ್್ಸ ್ಟ ಟೀಲ್್ವವೈರ್್ಬ್್ರ  ಷ್ಅನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಸ್್ಟ ಟೇನ್ಲೆಸ್ ್ಮ ತ್ತು ನಾನ್-ಫೆರಸ್್ಲಲೋ ಹಗಳನ್ನು  ಸ್್ವಚ್ ್ಛ ಗೊಳಿಸಲು, 
ಸ್್ಟ ಟೇನ್ಲೆ ಸ್್ಸ ್ಟ ಟೀಲ್್ವವೈರ್್ಬ್್ರ  ಷ್ಅನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) 	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.13
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ                                               

ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ಮ  ತ್ತು ಸಂಬಂಧಿತವಿದ್ಯುತ್ನಿ  ಯಮಗಳುಮತ್ತು ವ್ಯಾ ಖ್ಯಾ ನಗಳಿಗೆಅನ್್ವ ಯ
ವಾಗುವ  (Basic electricity applicable to arc welding & related electrical terms 
& definitions)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಸರಳವಿದ್ಯುತ್ ್ಪ ದಗಳನ್ನು ವಿವರಿಸಿ
•	 ವಿದ್ಯುತ್್ಪ್  ್ರ ವಾಹ, ಒತ್್ತ ಡ  ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ತಿರೋಧದ ನಡುವಿನ ವ್್ಯ ತ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ. 

ವಿದ್ಯುಚ್ ್ಛ ಕ್ತಿ ಯು ಒಂದು ರೀತಿಯ ಅದೃಶ್್ಯ ಶಕ್ತಿ ಯಾಗಿದ್ದು 
ಅದು ಕೆಲಸ ಮಾಡಲು ಸಮರ್್ಥವಾಗಿದೆ: 

- 	ದ ೀಪಗಳನ್ನು  ಸುಡುವುದು

- 	 ಫ್ಯಾ ನ್‌ಗಳು, ಮೋಟಾರ್‌ಗಳು, ಯಂತ್್ರ ಗಳು ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳ 
ಚಾಲನೆ.

- 	ಶಾ ಖವನ್ನು ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ.

- 	 ಆರ್್ಕ್್ರ ಚಿಸುವಮೂಲಕ

- 	 ವಸ್ತು ಗಳ ವಿದ್ಯು ತ್್ಪ್ ್ರತಿರೋಧದಿಿಂದ

ವಿದ್ಯುತ್ಜೊ  ತೆ ಆಟವಾಡುವುದು ಅಪಾಯಕಾರಿ.

ವಿದ್ಯು ತ್: ಚಲನೆಯಲ್ಲಿ ರುವ ಎಲೆಕ್ಟ್ರಾ ನ್‌ಗಳನ್ನು  ಕರೆೆಂಟ್ 
ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಎಲೆಕ್ಟ್ರಾ ನ್‌ಗಳ ಹರಿವಿನದರವನ್ನು 
ಆಂಪಿಯರ್‌ಗಳಲ್ಲಿ  (A) ಅಳೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಅಳೆಯುವ 
ಸಾಧನವನ್ನು  ಆಂಪಿಯರ್ ಮೀಟರ್ ಅಥವಾ ಅಮ್ಮಿಟ ರ್ 
ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವಿದ್ಯು ತ್ಒತ್್ತ ಡ/ವೋಲ್್ಟಟೇ ಜ್: ಇದು ವಿದ್ಯು ತ್್ಪ್ ್ರವಾಹವನ್ನು 
ಹರಿಯುವಂತೆ ಮಾಡುವ ಒತ್್ತ ಡವಾಗಿದೆ. ಇದನ್ನು 
ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್ ಅಥವಾ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಮೋಟಿವ್್ಫ ಫೋರ್ಸ್ 
(ಇಎಮ್ಎಫ್) ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದರ 
ಅಳತೆಘಟಕವು ವೋಲ್ಟ್  (ವಿ) ಆಗಿದೆ. ಅಳತೆ ಸಾಧನವನ್ನು 
ವೋಲ್್ಟ ್ಮ ಮೀಟರ್ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವಿದ್ಯುತ್್ಪ್  ್ರ ತಿರೋಧ; ಅದರ ಮೂಲಕ ಹಾದುಹೋಗುವ 
ವಿದ್ಯು ತ್್ಪ್ ್ರವಾಹದ ಹರಿವನ್ನು  ವಿರೋಧಿಸಲು ಇದು 
ವಸ್ತು ವಿನ ಆಸ್ತಿ ಯಾಗಿದೆ.

ಇದರ ಅಳತೆಯ ಘಟಕವು ಓಮ್್ಮ ತ್ತು  ಅಳತೆ ಸಾಧನವು 
ಓಮ್್ಮ ಮೀಟರ್ಅಥವಾಮೆಗ್್ಗ ರ್ಆಗಿದೆ. – ಕೆಳಗಿನಂತೆ ಲೋಹದ 
ಬದಲಾವಣೆಗಳ ಪ್್ರ ತಿರೋಧ:

-	 ಉದ್್ದ  ಹೆಚ್ಚಿದ್್ದ  ರೆ ಪ್್ರ ತಿರೋಧವೂ ಹೆಚ್ಚು .
- 	ವ್ಯಾ  ಸವು ಹೆಚ್ಚು  ಇದ್್ದ ರೆ ಪ್್ರ ತಿರೋಧವು ಕಡಿಮೆಇರುತ್್ತ ದೆ.
- 	 ವಸ್ತು ವಿನ ಸ್್ವ ರೂಪವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿ ಪ್್ರ ತಿರೋಧವು 

ಹೆಚ್ಚಾ ಗುತ್್ತ ದೆ ಅಥವಾ ಕಡಿಮೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ.
ಕಂಡಕ್್ಟ ರ್‌ಗಳು: ವಿದ್ಯು ತ್ಹಾದುಹೋ ಗುವ ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು 
ವಾಹಕಗಳು ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)
ತಾಮ್್ರ , ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ, ಉಕ್ಕು , ಇಂಗಾಲ ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳು 
ವಾಹಕಗಳ ಉದಾಹರಣೆಗಳಾಗಿವೆ. ಈ ವಸ್ತು ಗಳ ಪ್್ರ ತಿರೋಧ 
ಕಡಿಮೆ ಯಾಗಿದೆ.

ಅವಾಹಕಗಳು: ವಿದ್ಯುಚ್ ್ಛ ಕ್ತಿ  ಹಾದುಹೋಗದ ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು 
ಅವಾಹಕಗಳು ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಗಾಜು, ಮೈಕಾ, ರಬ್್ಬ ರ್. ಬೇಕಲೈಟ್, ಪ್ಲಾ ಸ್ಟಿ ಕ್ ಒಣಮರ, 
ಒಣಹತ್ತಿ , ಪಿಿಂಗಾಣಿ ಮತ್ತು  ವಾರ್ನಿಷ್ ಅವಾಹಕಗಳ 
ಉದಾಹರಣೆಗಳಾಗಿವೆ.  ಈ ವಸ್ತು ಗಳ  ಪ್್ರ ತಿರೋಧವು  ಹೆಚ್ಚು .

ವಿದ್ಯುತ್್ಸರ್ಕ್ಯೂ   ಟ್‌ಗಳು : ಇದು ವಿದ್ಯು ತ್್ಪ್ ್ರವಾಹವು ಅದರ 
ಹರಿವಿನ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳು ವ ಮಾರ್್ಗವಾಗಿದೆ. 
ಪ್್ರ ತಿಯೊೊಂದು ವಿದ್ಯು ತ್್ಸ ರ್ಕ್ಯೂ ಟ್್ಪ್ ್ರ ಸ್ತುತ , ಪ್್ರ ತಿರೋಧ ಮತ್ತು 
ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್ಅನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಸರ್ಕ್ಯೂ ಟ್್ನ  ಮೂಲಭೂತ ವಿಧಗಳು:

- 	 ಸರಣಿಸರ್ಕ್ಯೂ ಟ್

- 	 ಸಮಾನಾಾಂತರಸರ್ಕ್ಯೂ ಟ್

ಸರಣಿ ಸರ್ಕ್ಯೂ ಟ್: ಸರ್ಕ್ಯೂ ಟ್‌ನ ಪ್್ರ ತಿರೋಧಗಳು ಸರಣಿಯ 
ಅಂತ್್ಯ ದಿಿಂದ ಕೊನೆಯವರೆಗೆ ಸಂಪರ್್ಕ ಹೊೊಂದಿದ್ದು , 
ಪ್್ರ ವಾಹವು ಹರಿಯುವ ಒಂದು ಮಾರ್್ಗವನ್ನು  ಮಾತ್್ರ 
ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಸಮಾನಾಾಂತರ ಸರ್ಕ್ಯೂ ಟ್: ಪ್್ರ ತಿರೋಧಗಳನ್ನು 
ವಿದ್ಯು ತ್ಮೂಲಕ್ಕೆ   ಸಂಪರ್ಕಿಸಲಾದತುದಿಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಪರಸ್್ಪ ರ 
ಅಕ್್ಕ ಪಕ್್ಕ ದಲ್ಲಿ  ಸಂಪರ್ಕಿಸಲಾಗಿದೆ.
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ಪರ್ಯಾಯಪ್್ರ ವಾಹ (AC): ಸೆಕೆೆಂಡಿಗೆ ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ಸಂಖ್ಯೆ ಯ 
ಬಾರಿ ಹರಿವು ಮತ್ತು  ಪರಿಮಾಣದ ದಿಕ್್ಕ ನ್ನು  ಬದಲಾಯಿಸುವ 
ವಿದ್ಯು ತ್್ಪ್ ್ರವಾಹವನ್ನು  ಪರ್ಯಾಯಪ್್ರ ವಾಹ ಎಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಉದಾ. 50 ಚಕ್್ರ ಗಳು ಎಂದರೆ 

ಅದುಸೆಕೆೆಂಡಿಗೆ 50 ಬಾರಿತನ್್ನ ದಿಕ್್ಕ ನ್ನು ಬದಲಾಯಿಸುತ್್ತ ದೆ. 
ಅದರ ಬದಲಾವಣೆಯ ದರವನ್ನು ಆವರ್್ತನ ಎಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಅಂದರೆ ಹರ್ಟ್ಜ್  (Hz). (ಚಿತ್್ರ  3)

ನೇರಪ್್ರ ವಾಹ (DC) (ಚಿತ್್ರ  4): ಒಂದು ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ದಿಕ್ಕಿ ನಲ್ಲಿ 
ಯಾವಾಗಲೂ ಹರಿಯುವ ವಿದ್ಯು ತ್್ಪ್ ್ರವಾಹವನ್ನು 
ನೇರಪ್್ರ ವಾಹ ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಅಂದರೆ) 
ಧನಾತ್್ಮ ಕವಾಗಿ ಋಣಾತ್್ಮ ಕ (ಎಲೆಕ್ಟ್ರಾನಿ ಕ್ದಿಕ್ಕು  ). ಧನಾತ್್ಮ ಕ 
ಋಣಾತ್್ಮ ಕ (ಸಾಾಂಪ್್ರ ದಾಯಿಕ ನಿರ್ದೇಶನ).

ಓಮ್ನಿ ಯಮ:  ಇದು ವಿದ್ಯು ತ್ವಿ ಜ್ಞಾ ನದ 
ಅತ್್ಯ ಯಂತ ವ್ಯಾ ಪಕವಾಗಿ ಅನ್್ವ ಯವಾಗುವ 
ಕಾನೂನುಗಳಲ್ಲಿ ಒಂದಾಗಿದೆ.

ಇದು ಪ್್ರ ಸ್ತುತ , ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್್ಮ ತ್ತು  ಪ್್ರ ತಿರೋಧದ 
ಸಂಬಂಧವಾಗಿದೆ, ಇದನ್ನು  1827 ರಲ್ಲಿ  ಜಾರ್ಜ್ ಅಧ್್ಯ ಯನ 
ಮಾಡಿದರು. ಎಸ್.ಓಂ, ಒಬ್್ಬ ಗಣಿತಜ್ಞ.

ನಿಯಮ ಹೇಳುತ್್ತದೆ : ವಿದ್ಯು ತ್್ಸ ರ್ಕ್ಯೂ ಟ್್ನ ಲ್ಲಿ , 
ಸ್ಥಿ ರತಾಪಮಾನದಲ್ಲಿ , ಪ್್ರ ಸ್ತುತ ವು ನೇರವಾಗಿ ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್ ಆಗಿ 
ಬದಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ತಿರೋಧವಾಗಿ ವಿಲೋಮವಾಗಿ 
ಬದಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಅಂದರೆ ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್ಹೆಚ್ಚಾ  ದಾಗ 
ಕರೆೆಂಟ್ಹೆಚ್ಚಾ  ಗುತ್್ತ ದೆ.

V=IS

ಅಲ್ಲಿ  V = ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್

 I = ಪ್್ರ ಸ್ತುತ

ಆರ್ = ಪ್್ರ ತಿರೋಧ

ಪ್್ರ ತಿರೋಧ ಹೆಚ್ಚಾ ದಾಗ ಕರೆೆಂಟ್್ಕ ಡಿಮೆ ಯಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಓಮ್ನಿ ಯಮ ದಅನ್್ವ ಯ: ಈ ಕಾನೂನಿನ ಪ್ರಾ ಮುಖ್್ಯ ತೆಯು 
ಇತರ ಎರಡು ಮೌಲ್್ಯ ಗಳನ್ನು  ತಿಳಿದಿರುವಾಗ ಯಾವುದೇ 
ಒಂದು ಮೌಲ್್ಯ ವನ್ನು  ಕಂಡು ಹಿಡಿಯಲು ಅದರ 
ಪ್ರಾ ಯೋಗಿಕ ಬಳಕೆಯಲ್ಲಿ ದೆ.

ಓಮ್್ನ  ನಿಯಮವನ್ನು  ಬರೆಯಬಹುದಾದ ಮೂರು 
ರೂಪಗಳನ್ನು  ಕೆಳಗೆ ತೋರಿಸಲಾಗಿದೆ.(ಸೂತ್್ರ  ) ಅಲ್ಲಿ  ನಾನು 

ಆಂಪ್ಸ್‌ ನಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ಸ್ತುತ

V = I × R ಅಲ್ಲಿ  V = ವೋಲ್ಟ್‌ ಗಳಲ್ಲಿ  ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್

(ಸೂತ್್ರ  )ಎಲ್ಲಿ  ಆರ್ರೆಸಿಸ್ಟೆ ನ್ಸ್ ಓಮ್ಸ್

ಓಪನ್್ಸರ್ಕ್ಯೂಟ್  ್ವ ವೋಲ್್ಟಟೇಜ್್ಮ  ತ್ತು  ಆರ್್ಕ್ವವೋಲ್್ಟಟೇ  ಜ್: 
ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುವ ವಿದ್ಯು ತ್್ಸ ರ್ಕ್ಯೂ ಟ್ಅನ್ನು 
ಚಿತ್್ರ  3 ತೋರಿಸುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್ ್ಯ ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಸ್ವಿ ಚ್ಮಾ ಡಿದ 
ನಂತರ, ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ತು ದಿಮತ್ತು  ಮೂಲ ಲೋಹದ ನಡುವೆ 
ಯಾವುದೇ ಆರ್ಕ್ಅನ್ನು  ರಚಿಸದಿದ್ದಾ ಗ / ಹೊಡೆದಾಗ ಸರ್
ಕ್ಯೂ ಟ್್ನ ಲ್ಲಿ ವೋಲ್್ಟ ್ಮ ಮೀಟರ್್ತತೋರಿಸಿರುವ ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್ “V” ಅನ್ನು 
“ಓಪನ್್ಸ ರ್ಕ್ಯೂಟ್್ವವೋ  ಲ್್ಟ ಟೇಜ್” ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಈ ಓಪನ್್ಸ ರ್ಕ್ಯೂಟ್್ವವೋ  ಲ್್ಟ ಟೇಜ್್ನ  ಮೌಲ್್ಯ ವು ಯಂತ್್ರ ದ 
ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿ 60V ರಿಿಂದ 110V ವರೆಗೆ 
ಇರುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್ ್ಯ ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಸ್ವಿ ಚ್ಮಾ ಡಿದ ನಂತರ, ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದತುದಿ 
ಮತ್ತು  ಮೂಲ ಲೋಹದ ನಡುವೆ ಆರ್ಕ್ಅನ್ನು  ಹೊಡೆದರೆ 
/ ರಚಿಸಿದರೆ, ಸರ್ಕ್ಯೂ ಟ್್ನ ಲ್ಲಿ ನ ವೋಲ್್ಟ ್ಮ ಮೀಟರ್್ನಿಿಂದ 
ತೋರಿಸಲಾದ ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್ “V’ ಅನ್ನು  “ಆರ್್ಕ್ವವೋ ಲ್್ಟ ಟೇಜ್” 
ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಈ ಆರ್್ಕ್ವವೋ ಲ್್ಟ ಟೇಜ್್ನ  ಮೌಲ್್ಯ ವು ಯಂತ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನು 
ಅವಲಂಬಿಸಿ 18V ನಿಿಂದ 55V ವರೆಗೆ ಬದಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್ಗೆ   ಅನ್್ವ ಯಿಸಿದಂತೆ ವಿದ್ಯು ತ್್ಬ ಳಕೆ: ಸಮ್ಮಿ ಳನ 
ಬೆಸುಗೆಗಾಗಿ, ಸೇರಬೇಕಾದ ತುಣುಕುಗಳನ್ನು  ಇವರಿಿಂದ 
ಕರಗಿಸಬೇಕು:

-	 ವಿದ್ಯುತ್್ವವೋ  ಲ್್ಟ ಟೇಜ್್ಮ ತ್ತು  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್್ಮ ತ್ತು  ಕೆಲಸದ ನಡುವೆ 
ಹೆಚ್ಚಿ ನ ತಾಪಮಾನ (4500 ° C) ಆರ್ಕ್ಅನ್ನು 
ರಚಿಸುವುದು. (ಎಲ್ಲಾ  ವಿಧದ ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್)

- 	 ಲೋಹದ ಪ್್ರ ತಿರೋಧದ ಗುಣಲಕ್ಷಣವನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಕೆಲಸವನ್ನು  ಕೆೆಂಪು ಬಿಸಿಸ್ಥಿತಿ ಗೆ ಬಿಸಿ 
ಮಾಡುವುದು ಮತ್ತು  ಒಂದು ಸೆಕೆೆಂಡಿನ ಭಾಗಕ್ಕೆ  ಅತಿ 
ಹೆಚ್ಚು  ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನು  ಹಾದು ಹೋಗುವುದು ಮತ್ತು 
ನಂತರ ಅತಿ ಹೆಚ್ಚು  ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸುವುದು. 
(ಎಲ್ಲಾ  ರೀತಿಯ ಪ್್ರ ತಿರೋಧ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್)

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.13
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- ಕೆಲಸದ ಭಾಗದ ಜಂಟಿಮೇಲೆ ಹೆಚ್ಚು  ಕೇೇಂದ್್ರ ರೀಕೃತ 
ಎಲೆಕ್ಟ್ರಾನ್ಕಿ  ರಣವನ್ನು  ಬಳಸುವುದು 
(ಎಲೆಕ್ಟ್ರಾನ್ ್ಬ ಬೀಮ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್)

-	 ಕರಗಿದ ಸ್ಲ್ಯಾ  ಗ್ಮೂಲ ಕ ಹರಿಯುವ ಸ್ಲ್ಯಾಗ್  ್ಮ ತ್ತು 
ಪ್್ರ ವಾಹದ ಪ್್ರ ತಿರೋಧವನ್ನು  ಬಳಸುವುದು 
(ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಸ್ಲ್ಯಾಗ್ವೆ   ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್)

ಮೇಲಿನ ಎಲ್ಲಾ  ಬೆಸುಗೆ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳಲ್ಲಿ , ವಿದ್ಯು ತ್್ಶ ಕ್ತಿ ಯನ್ನು 
ಶಾಖ ಶಕ್ತಿ ಯನ್ನಾ ಗಿ ಪರಿವರ್ತಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಇದನ್ನು 

ಲೋಹವನ್ನು  ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ ಕರಗಿಸಲು ಅಥವಾ 
ಕೆೆಂಪುಬಿಸಿ ಸ್ಥಿತಿ ಗೆ ಬಿಸಿಮಾಡಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 
ನಂತರ ಭಾರೀ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸುವ ಮೂಲಕ 
ಕರಗಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಅನೇಕ ಬೆಸುಗೆ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳಲ್ಲಿ 
ವಿದ್ಯು ತ್ಅನ್ನು  ಬಹಳ ದೊಡ್್ಡ  ಪ್್ರ ಮಾಣದಲ್ಲಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.13
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) 	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.14
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ                                               

ಶಾಖ ಮತ್ತು  ತಾಪಮಾನ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್ಗೆ   ಸಂಬಂಧಿಸಿದ ಅದರ ನಿಯಮಗಳು  
(Heat and temperature and its terms related to welding)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	ಶಾಖ  ಮತ್ತು  ತಾಪಮಾನದ ನಡುವಿನ ವ್್ಯ ತ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 ಬೆಸುಗೆಯಲ್ಲಿ  ಶಾಖ ಮತ್ತು  ತಾಪಮಾನದ ಅನ್್ವ ಯವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಶಾಖಮತ್ತು ತಾಪಮಾನ: ಶಾಖವು ಶಕ್ತಿ ಯ ಒಂದು 
ರೂಪವಾಗಿದೆ, ವಿಭಿನ್್ನ  ತಾಪಮಾನದಲ್ಲಿ ರುವ ಎರಡು 
ದೇಹಗಳ ನಡುವೆ ಹರಿಯುವ ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ. 
ದೇಹಕ್ಕೆ  ಶಾಖದ ಶಕ್ತಿ ಯ ಸೇರ್್ಪಡೆಯು ಅದರ ಅಣುಗಳ 
ಚಲನೆಯ ಚಲನಶಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸುತ್್ತ ದೆ. ತಾಪಮಾನವು 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಫ್ಯಾ ರನ್‌ಹೀಟ್‌ನ ಸೆೆಂಟಿಗ್್ರ ರೇಡ್‌ನಲ್ಲಿ 
ಅಳೆಯಲಾದ ದೇಹದ ಉಷ್್ಣ ತೆ ಅಥವಾ ಶೀತದ ಮಟ್್ಟ ವಾಗಿದೆ. 
ತಾಪಮಾನವು ಶಾಖದ ತೀವ್್ರ ತೆಯ ಅಳತೆಯಾಗಿದೆ.

ಉದಾಹರಣೆ: ಪದಾರ್್ಥ ಎಷ್ಟು  ಬಿಸಿಯಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ’ ಎಂದು 
ಕೇಳಿದರೆ, ‘ಇಷ್ಟು  ಡಿಗ್ರಿ  ಬಿಸಿಇದೆ’ ಎಂಬ ಉತ್್ತ ರ ಬರುತ್್ತ ದೆ. 
ಅಂದರೆ 40°C, 50°C, 150°F ಇತ್ಯಾ ದಿ.

ತಾಪಮಾನ ಮಾಪನ: ತಾಪಮಾನವನ್ನು  ಅಳೆಯಲು 
ಎರಡು ಮೂಲ ಮಾಪಕಗಳಿವೆ. 

- 	 ಸೆೆಂಟಿಗ್್ರ ರೇಡ್್ಸ ್ಕ ಕೇಲ್

- 	 ಫ್ಯಾ ರನ್್ಹಹೀ ಟ್್ಪ್ ್ರಮಾಣ

ಎರಡೂ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಗಳಲ್ಲಿ  ಸೂಚಿಸುವ ಎರಡು 
ಸ್ಥಿ ರಬಿಿಂದುಗಳಿವೆ:

- 	 ಐಸ್್ಕ ರಗುವ ತಾಪಮಾನ (ನೀರು ಹೆಪ್ಪು ಗಟ್ಟು ತ್್ತ ದೆ)

- ಪ್್ರ ಮಾಣಿತ ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  ಶುದ್್ಧ  ನೀರು ಕುದಿಯುವ 
ತಾಪಮಾನ. ತಾಪಮಾನವನ್ನು  ‘ಡಿಗ್ರಿ ’ ಎಂಬ 
ಘಟಕದಿಿಂದ ಅಳೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸೆೆಂಟಿಗ್್ರ ರೇಡ್್ಸ್ಕಕೇ  ಲ್: ಇದು ತಾಪಮಾನದಲ್ಲಿ ನ 
ಬದಲಾವಣೆಗಳನ್ನು  ಅಳೆಯುವ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಯಾಗಿದ್ದು , 
ಇದರಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ಮಾಣಿತ ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  ಶುದ್್ಧ  ನೀರಿನ 
ಘನೀಕರಿಸುವ ಮತ್ತು  ಕುದಿಯುವ ಬಿಿಂದುಗಳ ನಡುವಿನ 
ತಾಪಮಾನದ ಮಧ್್ಯ ಯಂತರವನ್ನು  100 ಸಮಾನಭಾಗಗಳಾಗಿ 
ವಿಿಂಗಡಿಸಲಾಗಿದೆ. ಅಲ್ಲಿ  ಘನೀಕರಿಸುವ ಬಿಿಂದುವನ್ನು 
ಸ್್ಕ ಕೇಲ್‌ನ ಶೂನ್್ಯ ವನ್ನಾ ಗಿ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ (°0 C) ಮತ್ತು 
ಕುದಿಯುವ ಬಿಿಂದುವನ್ನು  100 ಡಿಗ್ರಿ  (100 ° C) ನಲ್ಲಿ 
ನಿಗದಿಪಡಿಸಲಾಗಿದೆ, ಪ್್ರ ತಿ ವಿಭಾಗವನ್ನು  ಒಂದು ಸೆೆಂಟಿಗ್್ರ ರೇಡ್ಡಿಗ್ರಿ  
(°C) ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಡಿಗ್ರಿ ಸೆೆಂಟಿಗ್್ರ ರೇಡ್ಅನ್ನು 
ಡಿಗ್ರಿ ಸೆಲ್ಸಿ ಯಸ್ ಎಂದೂ ಕರೆಯುತ್ತಾ ರೆ.

ಫ್ಯಾ ರನ್‌ಹೀಟ್ಪ್ಮಾಣ  : ತಾಪಮಾನದಲ್ಲಿ ನ 
ಬದಲಾವಣೆಗಳನ್ನು  ಅಳೆಯುವ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ , ಇದರಲ್ಲಿ 
ಪ್್ರ ಮಾಣಿತ ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  ಶುದ್್ಧ  ನೀರಿನ ಘನೀಕರಿಸುವ 
ಮತ್ತು  ಕುದಿಯುವ ಬಿಿಂದುಗಳ ನಡುವಿನ ತಾಪಮಾನದ 
ಮಧ್್ಯ ಯಂತರವನ್ನು  180 ಸಮಾನಭಾಗಗಳಾಗಿ 
ವಿಿಂಗಡಿಸಲಾಗಿದೆ. ಘನೀಕರಿಸುವ ಬಿಿಂದುವನ್ನು  32 

ಡಿಗ್ರಿಪ್ ್ರ ಮಾಣದ (32 ° F) ಮಾಡಲಾಗಿದೆ. ಕುದಿಯುವ 
ಬಿಿಂದುವನ್ನು  212 ಡಿಗ್ರಿ  (212 ° F) ನಲ್ಲಿ  ನಿಗದಿಪಡಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಪ್್ರ ತಿಯೊೊಂದು ವಿಭಾಗದ ಭಾಗವನ್ನು  ಒಂದುಫ್ಯಾ ರನ್‌ಹೀಟ್ಡಿಗ್ರಿ  
(°F) ಎಂದು  ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ  ಲ್ಲಿ ಶಾಖ, ತಾಪಮಾನ ಮತ್ತು  ಅವುಗಳ ಘಟಕಗಳು 
(ನಿಯಮಗಳು) ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್ಶಾ ಖ ಮತ್ತು  ತಾಪಮಾನವನ್ನು 
ಪರಸ್್ಪ ರ ಗೊೊಂದಲಗೊಳಿಸಬಾರದು.

ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್ಜ್ವಾಲೆ  ಯ ತಾಪಮಾನವು 
ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್ಆಗಿದೆ. 3200°C. ಸಣ್್ಣ  ಮತ್ತು  ದೊಡ್್ಡ 
ನಳಿಕೆಗಳಿಿಂದ ಉತ್್ಪ ತ್ತಿ ಯಾಗುವ ಜ್ವಾಲೆ ಗಳು ಒಂದೇ 
ತಾಪಮಾನವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ವೆ ಆದರೆ ದೊಡ್್ಡ ನಳಿಕೆಯ 
ಜ್ವಾಲೆ ಯು ಸಣ್್ಣ ನಳಿಕೆಯ ಜ್ವಾಲೆ ಗಿಿಂತ ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಶಾಖವನ್ನು 
ನೀಡುತ್್ತ ದೆ. ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಪ್್ರ ಮಾಣದ ಮಿಶ್ರಿತ  ಅನಿಲಗಳು 
ದೊಡ್್ಡ  ಗಾತ್್ರ ದ ನಳಿಕೆಗಳ ಮೂಲಕ ಹೊರಬರುತ್್ತ ವೆ ಮತ್ತು 
ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಶಾಖವು ಉತ್್ಪ ತ್ತಿ ಯಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಕೆಳಗೆ 
ನೀಡಲಾದ ಚಾರ್ಟ್ಅನ್ನು  ನೋಡಿ.

ಉದಾಹರಣೆ

1.5 ಮಿಮೀ ದಪ್್ಪ ವಿರುವ ಉಕ್ಕಿ ನ ಹಾಳೆಯ ತೆಳುವಾದ 
ತುುಂಡನ್ನು  ಸಣ್್ಣ  ಆಕ್ಸಿ ಅಸಿಟಿಲೀನ್ಜ್ವಾಲೆಯೊ  ೊಂದಿಗೆ 
ತ್್ವ ರಿತವಾಗಿ ಕರಗಿಸಬಹುದು.

ಉಕ್ಕಿ ನ ತಟ್ಟೆ ಯ ದಪ್್ಪ ನಾದ ತುುಂಡು (6 ಮಿಮೀ) ಅದೇ 
ಆಕ್ಸಿ ಅಸಿಟಿಲೀನ್ಜ್ವಾಲೆಯೊ  ೊಂದಿಗೆ ಕರಗಲು ಹೆಚ್ಚು  ಸಮಯ 
ತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ದೆ.

ಉಕ್ಕಿ ನ ಎರಡೂ ತುುಂಡುಗಳು 1530 ° C ನ ಒಂದೇ 
ಕರಗುವ ಬಿಿಂದುಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿವೆ.

ದಪ್್ಪ ವಾದ ತಟ್ಟೆ ಯ ಕರಗುವಿಕೆಯನ್ನು  ವೇಗಗೊಳಿಸಲು, 
ದೊಡ್್ಡ  ನಳಿಕೆಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ ಅದು ಕಡಿಮೆ ಸಮಯದಲ್ಲಿ 
ದೊಡ್್ಡ  ಜ್ವಾಲೆ  ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಶಾಖವನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

ಕೆಳಗೆ ನೀಡಲಾದ ಚಾರ್ಟ್ ಅನ್ನು  ನೋಡಿ ಅದು ವಿಭಿನ್್ನ 
ನಳಿಕೆಯ ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಮತ್ತು  ಅವುಗಳಿಿಂದ ಗಂಟೆಗೆ  
ಹರಿಯುವ  ಅನಿಲಗಳ  ಅನುಗುಣವಾದ  ಪರಿಮಾಣವನ್ನು 
ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

ನಳಿಕೆಯ ಗಾತ್್ರ ವು ಹೆಚ್ಚಾ ದಾಗ, ಗಂಟೆಗೆ ಅನಿಲದ 
ಹರಿವಿನ ಪ್್ರ ಮಾಣ (ಅನಿಲಹರಿವಿನದರ) ಹೆಚ್ಚಾ ಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ದೊಡ್್ಡ  ನಳಿಕೆಗಳಿಿಂದ ಹೆಚ್ಚಿ ನ 
ಶಾಖವನ್ನು  ಮತ್ತು  ಸಣ್್ಣ ಗಾತ್್ರ ದ ನಳಿಕೆಗಳಿಿಂದ ಕಡಿಮೆ 
ಶಾಖವನ್ನು ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
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ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್್ದಪ್್ಪ  , ಬಳಸಿದ ನಳಿಕೆಯ ಗಾತ್್ರ 
ಮತ್ತು  ಬಳಸಿದ ಅನಿಲಗಳ ಪರಿಮಾಣವನ್ನು  ತೋರಿಸುವ 
ಚಾರ್ಟ್ಅನ್ನು  ಕೆಳಗೆ ನೀಡಲಾಗಿದೆ.

ಪ್್ಲಲೇ ಟ್
ದಪ್್ಪ
(ಮಿಮೀನಲ್ಲಿ )

ನಳಿಕೆ
ಗಾತ್್ರ

ಗಂಟೆಗೆ 
ಪ್್ರ ತಿ ಅನಿಲ 
ಲೀಟರ್್ಗಳ 
ಅಂದಾಜು 
ಬಳಕೆ

0.8 1 28

1.2 2 56

1.6 3 85

2.0 - 2.5 5 142

3.0 -3.5 7 200

4.0 10 280

5.0 13 370

6.0 - 6.5 18 510

8.0 25 710

10.0 35 990

12.0 45 1280

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.14
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) 	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.15
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ                                               

ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ   ತತ್್ವ ಗಳು ಮತ್ತು  ಆರ್್ಕ್್ನ  ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು  (Principles of arc welding 
and characteristics of arc)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಆರ್್ಕ್್ನ ತತ್್ವ ಮತ್ತು ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು ವಿವರಿಸಿ.

ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ   ತತ್್ವ

ಒಂದು ಕಂಡಕ್್ಟ ರ್‌ನಿಿಂದ ಇನ್್ನೊ ೊಂದಕ್ಕೆ  ಗಾಳಿಯ ಅಂತರದ 
ಮೂಲಕ ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಪ್್ರ ವಾಹವು ಹಾದುಹೋದಾಗ, ಅದು 
ಕಿಡಿರೂಪದಲ್ಲಿ  ಅತ್್ಯ ಯಂತ ತೀವ್್ರ ವಾದ ಮತ್ತು  ಕೇೇಂದ್್ರ ರೀಕೃತ 
ಶಾಖವನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಈ ಸ್ಪಾ ರ್ಕ್ (ಅಥವಾಆರ್ಕ್) 
ತಾಪಮಾನವು ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್ ಆಗಿದೆ. 3600 ° C, ಇದು 
ಏಕರೂಪದ ವೆಲ್ಡ್ ಅನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸಲು ಲೋಹವನ್ನು 
ತ್್ವ ರಿತವಾಗಿ ಕರಗಿಸುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಬೆಸೆಯುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

principle of arc 

ಆರ್್ಕ ್ಶಶೀಲ್ಡ್ ಮೆ ಟಲ್ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ   ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು 
(ಚಿತ್್ರ  2): ಇದು ಆರ್ಕ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ಪ್  ್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಾಗಿದ್ದು , ಇದರಲ್ಲಿ 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ಶಾ ಖವನ್ನು  ಆರ್್ಕ್್ನಿಿಂ ದ ಪಡೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, 
ಇದು ಲೋಹೀಯ (ಸೇವಿಸುವ) ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರ ಮತ್ತು 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್ಕೆಲ  ಸದ ನಡುವೆ ರೂಪು ಗೊಳ್ಳು ತ್್ತ ದೆ.

ಎಲೆಕ್ಟ್ರಿ ಕ್ಆರ್ಕ್ವಿಭಿನ್್ನ   ಆರ್ಕ್ಗುಣ  ಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ, 
ಇದು ಚಾಪದ ಉದ್್ದಕ್ಕೂ   ಲೋಹದ ವರ್ಗಾವಣೆಗೆ 
ಸಹಾಯಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಅವುಗಳೆೆಂದರೆ:

- 	 ಗುರುತ್ವಾ ಕರ್್ಷಣೆಯ ಶಕ್ತಿ

- 	 ಅನಿಲ ವಿಸ್್ತ ರಣೆ ಶಕ್ತಿ

- 	 ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಒತ್್ತ ಡ

- 	 ವಿದ್ಯು ತ್್ಕಾಾಂತ ೀಯ ಶಕ್ತಿ .

ಗುರುತ್ವಾ ಕರ್್ಷಣೆಯ ಬಲ (ಚಿತ್್ರ  3): ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ 
ಆರ್್ಸಿಿಂಗ್ತು ದಿಯಲ್ಲಿ  ರೂಪುಗೊೊಂಡ ಕರಗಿದ ಗೋಳಗಳು 

ಕರಗಿದ ಕೊಳದಲ್ಲಿ ನ ಕೆಲಸದ ಕಡೆಗೆ ಕೆಳಮುಖವಾಗಿ 
ಚಲಿಸುತ್್ತ ವೆ.

Fig 3

ಗುರುತ್ವಾ ಕರ್್ಷಣೆಯ ಬಲವು ಲೋಹದ ಫ್ಲಾ ಟ್ ಅಥವಾ 
ಡೌನ್್ಹ್್ಯಾಾಂ  ಡ್ಸ್ ಥಾ ನದ ವರ್ಗಾವಣೆಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ಹೀಗಾಗಿ ವೆಲ್್ಡ ್ಲಲೋ ಹದ ಶೇಖರಣೆ ದರವು 
ಹೆಚ್ಚಾ ಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅನಿಲವಿಸ್್ತ ರಣೆಬಲ (ಚಿತ್್ರ  4): ಆರ್ಕ್ಶಾ ಖದಿಿಂದಾಗಿ 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ ಮೇಲಿನ ಫ್್ಲಕ್್ಸ್ಲಲೇ   ಪನವು ಕರಗುತ್್ತ ದೆ, ಇದರ 
ಪರಿಣಾಮವಾಗಿ:

Fig 4

- 	 ಮುಖ್್ಯ ವಾಗಿ ಇಂಗಾಲದ ಮಾನಾಕ್್ಸಸೈಡ್ ್ಮ ತ್ತು  
ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ ಉತ್ಪಾ ದನೆ

- 	ಕೋರ್ವೈ ರ್‌ಗಿಿಂತಫ್್ಲಕ್್ಸ್ಲಲೇ   ಪನದ ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಕರಗುವ 
ಬಿಿಂದುವಿನ ಕಾರಣ ಆರ್್ಸಿಿಂಗ್ತು ದಿಯಲ್ಲಿ  ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್‌ ನ 
ತೋಳಿನ ರಚನೆ.

ಈ ಅನಿಲಗಳು ವಿಸ್್ತ ರಿಸುತ್್ತ ವೆ ಮತ್ತು  ವೇಗವನ್ನು 
ಪಡೆಯುತ್್ತ ವೆ. ಫ್್ಲ ಕ್್ಸ್್ಸಸ್ಲಲೀ   ವ್ ಈ ಅನಿಲಗಳನ್ನು  ಕರಗಿದ 
ಲೋಹದ ದಿಕ್ಕಿ ನಲ್ಲಿ  ಹರಿಯುವಂತೆ ನಿರ್ದೇಶಿಸುತ್್ತ ದೆ. 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ ತುದಿಯಿಿಂದ ಹರಿಯುವ ಅನಿಲಗಳು ತಳ್ಳು ವ 
ಪರಿಣಾಮವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ವೆ. ಹೀಗಾಗಿ ಲೋಹದ 
ಗೋಳಗಳನ್ನು  ವೆಲ್ಡ್ಪೂ  ಲ್ಗೆ  ಆಳವಾಗಿ ಒಯ್್ಯ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯನ್ನು  ಪ್್ರ ಭಾವಿಸುತ್್ತ ದೆ.
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ವಿಸ್್ತ ರಿತ ಅನಿಲಗಳ ಈ ಪರಿಣಾಮವು ಲೋಹದ 
ವರ್ಗಾವಣೆಯಲ್ಲಿ  ಸ್ಥಾ ನಿಕವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ  ಲ್ಲಿ     ಹೆಚ್ಚು 
ಉಪಯುಕ್್ತ ವಾಗಿದೆ ಮತ್ತು  ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯನ್ನು 
ಪ್್ರ ಭಾವಿಸುತ್್ತ ದೆ

ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಒತ್್ತ ಡ (ಚಿತ್್ರ  5): ಇದು ಕರಗಿದ ಲೋಹವನ್ನು 
ಆಕರ್ಷಿಸಲು ಮತ್ತು  ಉಳಿಸಿಕೊಳ್್ಳ ಲು ಮೂಲ ಲೋಹದ 
ಲಕ್ಷಣವಾಗಿದೆ (ಫೋರ್ಸ್). ಸ್ಥಾ ನಿಕವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ಸಸಂ  ದರ್್ಭದಲ್ಲಿ 
ಈ ಪರಿಣಾಮವು ಹೆಚ್ಚು  ಉಪಯುಕ್್ತ ವಾಗಿದೆ.

Fig 5

ಸಣ್್ಣ ಆರ್ಕ್ಹೆ ಚ್ಚು  ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ  ಒತ್್ತ ಡದ  ಪರಿಣಾಮವನ್ನು 
ಉತ್್ತ ತೇಜಿಸುತ್್ತ ದೆ

ವಿದ್ಯು ತ್್ಕಾಾಂತೀ ಯ ಶಕ್ತಿ  (ಚಿತ್್ರ  6): ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ ಮೂಲಕ 
ಹಾದು ಹೋಗುವ ಪ್್ರ ವಾಹವು ಏಕಕೇೇಂದ್್ರ  ಕವಲಯಗಳ 
ರೂಪದಲ್ಲಿ  ಬಲದ ಕಾಾಂತೀಯರೇಖೆಗಳನ್ನು  ರೂಪಿಸುತ್್ತ ದೆ. 

ಈ ಬಲವು ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ ಆರ್್ಸಿಿಂಗ್ತು ದಿಯಲ್ಲಿ  ರೂಪುಗೊೊಂಡ 
ಕರಗಿದ ಲೋಹದ ಗೋಳದ ಮೇಲೆ ಪಿಿಂಚ್್ಪ ರಿಣಾಮವನ್ನು 
ಬೀರುತ್್ತ ದೆ. ಗ್್ಲಲೋ ಬ್ಯು ಲ್ವಿ ದ್ಯುದ್ವಾ  ರದಿಿಂದ ಬೇರ್್ಪಟ್ಟಿ ದೆ 
ಮತ್ತು  ಕಾಾಂತೀಯ ಬಲದ ಪ್್ರ ಭಾವದ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ಕರಗಿದ 
ಕೊಳವನ್ನು ತಲುಪುತ್್ತ ದೆ.

ಸ್ಥಾ ನಿಕವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಈ ಪರಿಣಾಮವು ಹೆಚ್ಚು 
ಉಪಯುಕ್್ತ ವಾಗಿದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.15
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) 	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.16
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ                                               

ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ಮ  ತ್ತು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಬಳಸುವ ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಅನಿಲಗಳು – ಜ್ವಾ ಲೆಯ ತಾಪಮಾನ 
ಮತ್ತು  ಬಳಕೆಯ   (Common gases used for welding & cutting - flame 
temperature & uses)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಬೆಸುಗೆಗೆ ಬಳಸುವ ವಿವಿಧ ರೀತಿಯ ಅನಿಲಗಳನ್ನು  ಹೆಸರಿಸಿ
•	 ವಿವಿಧ ರೀತಿಯ ಅನಿಲಜ್ವಾ ಲೆಯ ಸಂಯೋಜನೆಗಳನ್ನು ತಿಳಿಸಿ
•	 ಅನಿಲ ಜ್ವಾ ಲೆಯ ಉಪಯೋಗಗಳು ಮತ್ತು  ಅನ್್ವ ಯಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಗ್ಯಾಸ್ವೆ  ಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ಪ್  ್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ , ದಹನದ (ಆಮ್್ಲ ಜನಕ) 
ಬೆೆಂಬಲಿಗನ ಉಪಸ್ಥಿತಿ ಯಲ್ಲಿ  ಇಂಧನ ಅನಿಲಗಳ 
ದಹನದಿಿಂದ ಬೆಸುಗೆ ಶಾಖವನ್ನು  ಪಡೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

(ಹೆಚ್ಚಿ ನ ತಾಪಮಾನ ಮತ್ತು  ಶಾಖದ ತೀವ್್ರ ತೆಯಿಿಂದಾಗಿ 
ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಗ್ಯಾಸ್ವೆ  ಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ಪ್  ್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳಲ್ಲಿ  ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್ 
ಅನಿಲ ಜ್ವಾಲೆ ಯ ಸಂಯೋಜನೆಯನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.)

ವಿವಿಧ ಅನಿಲ ಜ್ವಾ ಲೆಯ ಸಂಯೋಜನೆಗಳು ಮತ್ತು  ಅವುಗಳ ಬಳಕೆಗಳ ಹೋಲಿಕೆ

S . 
No

ಇ ಂ ಧ ನ      
ಅನಿಲ

ಬೆೆಂಬಲಿಗ
ನ
ದಹನ

ಅನಿಲಜ್ವಾ ಲೆ  ಯಹೆಸರು ತಾಪಮಾನ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್ / ಉಪಯೋಗಗಳು

1 ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಆಮ್್ಲ ಜನಕ ಆಮ್್ಲ ಜನಕ
ಅಸಿಟಲೀನ್ಜ್ವಾಲೆ 

3100 ರಿಿಂದ 3300 
° C ಗೆ
(ಅತಿಹೆಚ್ಚು
ತಾಪಮಾನ)

ಎಲ್ಲಾಫೆ ರಸ್್ಮ ತ್ತು ವೆಲ್ಡ್ಮಾ  ಡಲು
ನಾನ್-ಫೆರಸ್
ಲೋಹಗಳುಮತ್ತು
ಅವುಗಳಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು; ಅನಿಲಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು
ಉಕ್ಕಿ ನ&ಗೋಜಿಿಂಗ್;ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್

2 ಜಲಜನಕ ಆಮ್್ಲ ಜನಕ ಆಮ್್ಲ ಜನಕ
ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ಜ್ವಾಲೆ 

2400 ರಿಿಂದ 2700 
° ಸಿ
(ಮಾಧ್್ಯ ಮ
ತಾಪಮಾನ)

ಕಂಚಿನಬೆಸುಗೆ; ಲೋಹದ
ಸಿಿಂಪಡಿಸುವುದುಮತ್ತು ಕಠಿಣವಾಗಿಎದುರಿಸುವುದು

3 ಕ ಲ್ಲಿ ದ್್ದ ಲು   
ಅನಿಲ

ಆಮ್್ಲ ಜನಕ ಆಕ್ಸಿ -ಕಲ್ಲಿ ದ್್ದ ಲು
ಅನಿಲಜ್ವಾಲೆ

1800 ರಿಿಂದ 2200 
° ಸಿ
(ಕಡಿಮೆ
ತಾಪಮಾನ)

ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್, ಸಿಲ್್ವರ್ಬೆ ಸುಗೆಹಾಕಲುಮಾತ್್ರ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆಮ
ತ್ತು    ಉಕ್ಕಿ ನನೀರೊಳಗಿನಅನಿಲಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು.

4 ದ್್ರ ವ
ಪೆಟ್ ್ರ ರೋಲಿ    
ಯಂ ಅ ನಿಲ      
(LPG)

ಆಮ್್ಲ ಜನಕ ಆಕ್ಸಿ - ದ್್ರ ವಪೆ 
ಟ್್ರ ರೋಲಿಯಂಅನಿಲಜ್ವಾಲೆ

2700 ರಿಿಂದ 2800 
°C (ಧ್್ಯ ಮತಾ 
ಪಮಾನ)

ಗ್ಯಾಸ್ ್ಕ ತ್್ತ ರಿಸುವಉಕ್ಕಿ ನತಾಪನಉದ್್ದದೇ ಶಗಳಿಗಾಗಿಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ
ದೆ.  (ಜ್ವಾಲೆ ಯಲ್ಲಿ ತೇವಾಾಂಶಮತ್ತು ಇಂಗಾಲದಪರಿಣಾಮವನ್
ನುಹೊೊಂದಿದೆ.)

5 ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಗಾಳಿ ಗಾಳಿ - ಅಸಿಟಿಲೀನ್ಜ್ವಾಲೆ   
ನ್ಜ್ವಾಲೆ 

1825 ರಿಿಂದ 1875°C 
(ಡಿಮೆತಾಪ ಮಾನ)

ಬೆಸುಗೆಹಾಕುವಿಕೆ, ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್, ತಾಪನಉದ್್ದದೇ ಶಗಳಿಗಾಗಿಮತ್ತು
ಸೀಸದಸುಡುವಿಕೆಗೆಮಾತ್್ರ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) 	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.17
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ                                               

ಆಕ್ಸಿ  – ಅಸಿಟಿಲೀನ್ಜ್ವಾ  ಲೆಯ ವಿಧಗಳು ಮತ್ತು  ಉಪಯೋಗಗಳು   (Types of oxy - 
acetylene flames and uses)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ವಿವಿಧ ರೀತಿಯ ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್ಜ್ವಾ  ಲೆಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
•	 ಜ್ವಾ ಲೆಯ ಉಪಯೋಗಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಅನಿಲಜ್ವಾಲೆ ಯನ್ನು  ಗ್ಯಾಸ್ವೆ  ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ಗಾ ಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಏಕೆೆಂದರೆ

- 	 ಇದು ಹೆಚ್ಚಿ ನ ತಾಪಮಾನದೊೊಂದಿಗೆ ಚೆನ್ನಾ ಗಿ 
ನಿಯಂತ್ರಿತ  ಜ್ವಾಲೆ ಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ

- 	 ಮೂಲ ಲೋಹದ ಸರಿಯಾದ ಕರಗುವಿಕೆಗಾಗಿ 
ಜ್ವಾಲೆ ಯನ್ನು  ಸುಲಭವಾಗಿ ಕುಶಲತೆಯಿಿಂದ 
ನಿರ್್ವಹಿಸಬಹುದು - ಇದುಬೇಸ್ಮೆಟ ಲ್ / 
ವೆಲ್್ಡ್್ನ   ರಾಸಾಯನಿಕ ಸಂಯೋಜನೆಯನ್ನು 
ಬದಲಾಯಿಸುವುದಿಲ್್ಲ . ಕೆಳಗೆ ನೀಡಿರುವಂತೆ ಮೂರು 
ವಿಭಿನ್್ನ  ರೀತಿಯ ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್ಜ್ವಾಲೆ  ಗಳನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿಸಬಹುದು. 

- 	ತಟಸ್್ಥ  ಜ್ವಾಲೆ

- 	 ಆಕ್ಸಿ ಡೀಕರಣ ಜ್ವಾಲೆ

- 	 ಕಾರ್್ಬರೈಸಿಿಂಗ್ಜ್ವಾಲೆ  .

ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು ಮತ್ತು  ಉಪಯೋಗಗಳು

ತಟಸ್್ಥ ಜ್ವಾ ಲೆ (ಚಿತ್್ರ  1): ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್‌ನಲ್ಲಿ  ಆಮ್್ಲ ಜನಕ 
ಮತ್ತು  ಅಸಿಟಿಲೀನ್ಅನ್ನು  ಸಮಾನಪ್್ರ ಮಾಣದಲ್ಲಿ 
ಬೆರೆಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಈ ಜ್ವಾಲೆ ಯಲ್ಲಿ  ಸಂಪೂರ್್ಣ ದಹನ ಸಂಭವಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಈ ಜ್ವಾಲೆ ಯು ಮೂಲಲೋಹ/ವೆಲ್್ಡ ್ಮ ಮೇಲೆ 
ಕೆಟ್್ಟ ಪರಿಣಾಮವನ್ನು  ಬೀರುವುದಿಲ್್ಲ  ಅಂದರೆ ಲೋಹವು 
ಆಕ್ಸಿ ಡೀಕರಣಗೊೊಂಡಿಲ್್ಲ  ಮತ್ತು  ಲೋಹದೊೊಂದಿಗೆ 
ಪ್್ರ ತಿಕ್ರಿ ಯಿಸಲು ಕಾರ್್ಬನ್್ಲ ಭ್್ಯ ವಿರುವುದಿಲ್್ಲ .

ಉಪಯೋಗಗಳು: ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಲೋಹಗಳನ್ನು 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಇದನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಅಂದರೆ 
ಸೌಮ್್ಯ ವಾದ ಉಕ್ಕು , ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣ , ಸ್್ಟ ಟೇನ್ಲೆ ಸ್್ಸ ್ಟ ಟೀಲ್, 
ತಾಮ್್ರ  ಮತ್ತು  ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ.

ಆಕ್ಸಿಡೀ ಕರಣಜ್ವಾ ಲೆ (ಚಿತ್್ರ  2): ನಳಿಕೆಯಿಿಂದ ಅನಿಲಗಳು 
ಹೊರಬರುವುದರಿಿಂದ ಇದು ಅಸಿಟಿಲೀನ್‌ನ ಮೇಲೆ ಹೆಚ್ಚಿ ನ 
ಆಮ್್ಲ ಜನಕವನ್ನು ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಜ್ವಾಲೆ ಯು ಲೋಹಗಳ ಮೇಲೆ ಉತ್್ಕ ರ್್ಷಣಕಾರಿ 
ಪರಿಣಾಮವನ್ನು  ಬೀರುತ್್ತ ದೆ, ಇದು ಹಿತ್ತಾ ಳೆ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್/
ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್‌ನಲ್ಲಿ  ಸತು/ತವರದ ಆವಿಯಾಗುವಿಕೆಯನ್ನು 
ತಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

ಉಪಯೋಗಗಳು: ಹಿತ್ತಾ ಳೆಯ ಬೆಸುಗೆಗೆ ಮತ್ತು 
ಫೆರಸ್್ಲಲೋ ಹಗಳ ಬೆಸುಗೆಗೆ ಉಪಯುಕ್್ತ ವಾಗಿದೆ. ಇದು 
ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್‌ನಿಿಂದ ಆಮ್್ಲ ಜನಕದ ಮೇಲೆ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ 
ಅಸಿಟಿಲೀನ್ಅನ್ನು  ಪಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

ಕಾರ್್ಬರೈಸಿಿಂಗ್ಜ್ವಾ  ಲೆ (ಚಿತ್್ರ  3): ಇದು ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್‌ನಿಿಂದ 
ಆಮ್್ಲ ಜನಕದ ಮೇಲೆ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಅಸಿಟಿಲೀನ್ಅನ್ನು 
ಪಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

ಉಪಯೋಗಗಳು : ಸ್ಟೆ ಲೇಟಿಿಂಗ್ (ಕಠಿಣವಾಗಿ 
ಎದುರಿಸುವುದು), ಸ್್ಟ ಟೀಲ್್ಪಪೈ ಪ್‌ಗಳ ‘ಲಿಿಂಡೆ’ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್ ್ಮ ತ್ತು 
ಜ್ವಾಲೆ ಯ ಶುಚಿಗೊಳಿಸುವಿಕೆಗೆ ಉಪಯುಕ್್ತ ವಾಗಿದೆ.
ಜ್ವಾಲೆ ಯ ಆಯ್ಕೆ ಯು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ 
ಲೋಹವನ್ನು ಆಧರಿಸಿದೆ.
ತಟಸ್್ಥ  ಜ್ವಾಲೆ ಯು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಬಳಸುವ 
ಜ್ವಾಲೆ ಯಾಗಿದೆ. (ಕೆಳಗೆ ನೀಡಿರುವ ಚಾರ್್ಟ್ನನೋ ಡಿ.)
ಲೋಹದಜ್ವಾಲೆ
1 	 ಸೌಮ್್ಯ ಉಕ್ಕಿ ನ ತಟಸ್್ಥ
2 	ತಾಮ್ ್ರ  (ಡಿ-ಆಕ್ಸಿ ಡೈಸ್ಡ್ ) ತಟಸ್್ಥ
3 	 ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣ ದ ತಟಸ್್ಥ  (ಸ್್ವ ಲ್್ಪ ಆಕ್ಸಿ ಡೀಕರಣ)
4 	ಸ್ ್ಟ ಟೇನ್ಲೆ ಸ್್ಸ ್ಟ ಟೀಲ್್ತ ಟಸ್್ಥ
5 	 ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ (ಶುದ್್ಧ ) ತಟಸ್್ಥ 

(ಸ್್ವ ಲ್್ಪ ಕಾರ್ಬ್ಯು ರೈಸಿಿಂಗ್)
6 	 ಹಿತ್ತಾ ಳೆ ಆಕ್ಸಿ ಡೈಸಿಿಂಗ್
7 	ಸ್ಟೆ  ಲೈಟ್ಕಾರ್್ಬ ರೈಸಿಿಂಗ್
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M) 	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.18
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಇಂಡಕ್ಷನ್ ತರಬೇತಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ                                               

ಆಕ್ಸಿ  – ಅಸಿಟಿಲೀನ್್ಕತ್್ತ  ರಿಸುವ ಉಪಕರಣದ ತತ್್ವ , ನಿಯತಾಾಂಕಗಳು ಮತ್ತು 
ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್ (Oxy - acetylene cutting equipment’s principle,parameters and 
application)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	ಗ್ ಯಾ ಸ್್ಕ ಟಿಿಂಗ್್ಮ ತ್ತು  ಸಲಕರಣೆಗಳ ತತ್್ವ ವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯ ನಿಯತಾಾಂಕಗಳನ್ನು  ಮತ್ತು  ಅದರ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್ಅನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಅನಿಲ ಕಡಿತದ ಪರಿಚಯ: ಸೌಮ್್ಯ ವಾದಉಕ್್ಕ ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಸಾಮಾನ್್ಯ  ವಿಧಾನವೆೆಂದರೆ ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್್ಕ ತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ. ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್್ಕ ತ್್ತ ರಿಸುವಟಾರ್ಚ್‌ನೊೊಂದಿಗೆ, 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು (ಆಕ್ಸಿ ಡೀಕರಣ) ಕಿರಿದಾದ ಪಟ್ಟಿ ಗೆ ಮತ್ತು 
ಪಕ್್ಕ ದ ಲೋಹದ ಮೇಲೆ ಶಾಖದ ಕಡಿಮೆ ಪರಿಣಾಮದೊೊಂದಿಗೆ 
ಸೀಮಿತಗೊಳಿಸಬಹುದು. ಕಟ್್ಮ ರದ ಹಲಗೆಯ ಮೇಲೆ 
ಗರಗಸವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿದಂತೆಕಾಣುತ್್ತ ದೆ. ಫೆರಸ್್ಲಲೋ ಹಗಳನ್ನು 
ಅಂದರೆ ಸೌಮ್್ಯ ವಾದಉಕ್್ಕ ನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ವಿಧಾನವನ್ನು 
ಯಶಸ್ವಿ ಯಾಗಿ ಬಳಸಬಹುದು.

ನಾನ್-ಫೆರಸ್್ಲಲೋ ಹಗಳು ಮತ್ತು  ಅವುಗಳ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳನ್ನು 
ಈ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಿಿಂದ ಕತ್್ತ ರಿಸಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ .

ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್್ಕತ್್ತ  ರಿಸುವ ಉಪಕರಣಗಳು : 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಉಪಕರಣಗಳು:ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್್ಕ ತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಉಪಕರಣವು ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಉಪಕರಣವನ್ನು  ಹೋಲುತ್್ತ ದೆ, 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್ ್ಬ ್ಲಲೋ ಪೈಪ್ಅನ್ನು  ಬಳಸುವ ಬದಲು ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್ಅನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಉಪಕರಣವು ಈ ಕೆಳಗಿನವುಗಳನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿದೆ.

- 	 ಅಸಿಟಿಲೀನ್ಗ್ಯಾ  ಸ್ಸಿ ಲಿಿಂಡರ್

- 	 ಆಮ್್ಲ ಜನಕಅನಿಲಸಿಲಿಿಂಡರ್

- 	 ಅಸಿಟಿಲೀನ್ಅನಿಲನಿಯಂತ್್ರ ಕ

- 	 ಆಮ್್ಲ ಜನಕ ಅನಿಲ ನಿಯಂತ್್ರ ಕ (ಭಾರೀ ಕತ್್ತ ರಿಸುವಿಕೆಗೆ 
ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಒತ್್ತ ಡದ ಆಮ್್ಲ ಜನಕ ನಿಯಂತ್್ರ ಕ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ.) – ಅಸಿಟಿಲೀನ್್ಮ ತ್ತು ಆಮ್್ಲ ಜನಕಕ್ಕಾ ಗಿ 
ರಬ್್ಬ ರ್ಮೆದುಗೊಳವೆ-ಪೈಪ್‌ಗಳು

- 	 ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್್ಕ ತ್್ತ ರಿಸುವುದು

(ಕಟಿಿಂಗ್ಬಿ ಡಿ ಭಾಗಗಳು ಅಂದರೆಸಿಲಿಿಂಡರ್್ಕಕೀ, ಸ್ಪಾ ರ್್ಕ್ಲಲೈಟ ರ್, 
ಸಿಲಿಿಂಡರ್ಟ್ರಾಲಿ  ಮತ್ತು ಇತರ ಸುರಕ್ಷತಾ ಉಪಕರಣಗಳು 
ಗ್ಯಾಸ್ವೆ  ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ಗೆ ಬಳಸುವಂತೆಯೇ ಇರುತ್್ತ ವೆ.)

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಟಾರ್ಚ್ (ಚಿತ್್ರ  1): ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಟಾರ್ಚ್ಹೆಚ್ಚಿ  ನ 
ಸಂದರ್್ಭಗಳಲ್ಲಿ  ಸಾಮಾನ್್ಯ  ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್ ್ಬ ್ಲಲೋ ಪೈಪ್‌ನಿಿಂದ 
ಭಿನ್್ನ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ: ಲೋಹವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು 
ಬಳಸುವ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮ್್ಲ ಜನಕದ ನಿಯಂತ್್ರ ಣಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಇದು ಹೆಚ್ಚು ವರಿಲಿವರ್ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ. 
ಲೋಹವನ್ನು  ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಾಗ 
ಆಮ್್ಲ ಜನಕ ಮತ್ತು  ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಅನಿಲಗಳನ್ನು 
ನಿಯಂತ್ರಿ ಸಲು ಟಾರ್ಚ್ಆಮ್್ಲ ಜನಕ ಮತ್ತು 
ಅಸಿಟಿಲೀನ್ನಿ ಯಂತ್್ರ ಣಕವಾಟಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ.

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ತುದಿಯನ್ನು  ಐದುಸಣ್್ಣ ರಂಧ್್ರ ಗಳಿಿಂದ 
ಸುತ್ತು ವರಿದ ಮಧ್್ಯ ದಲ್ಲಿ  ರಂಧ್್ರ ದಿಿಂದ ತಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಮಧ್್ಯ ದ ತೆರೆಯುವಿಕೆಯು ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮ್್ಲ ಜನಕದ 
ಹರಿವನ್ನು ಅನುಮತಿಸುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಸಣ್್ಣ ರಂಧ್್ರ ಗಳು 
ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವ ಜ್ವಾಲೆಗಾ ಗಿವೆ. 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ವಿಭಿನ್್ನ  ದಪ್್ಪ ದಲೋಹಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು 
ವಿಭಿನ್್ನ  ತುದಿಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಒದಗಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್್ಕ ತ್್ತ ರಿಸುವ ವಿಧಾನ: ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್‌ನಲ್ಲಿ  ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಗಾತ್್ರ ದ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ. ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್ ್ಬ ್ಲಲೋ ಪೈಪ್್ನ 
ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲಿ  ಮಾಡಿದ ರೀತಿಯಲ್ಲಿ ಯೇ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಟಾರ್ಚ್ಅನ್ನು  ಲಿಗ್್ನನೈ ಟ್ಮಾ ಡಿ. ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸಲು ತಟಸ್್ಥ ಜ್ವಾಲೆ ಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ. 
ಕಟ್ಅನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಲು, ಪ್್ಲಲೇ ಟ್್ಮ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯೊೊಂದಿಗೆ 90° 
ಕೋನದಲ್ಲಿ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ , 
ಮತ್ತು  ತಾಪನಜ್ವಾಲೆ ಯ  ಒಳಭಾಗವು  ಲೋಹದಮೇಲೆ 
3 ಮಿಮೀ. ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮ್್ಲ ಜನಕಲಿವರ್ಅನ್ನು  ಒತ್ತು ವ 
ಮೊದಲು ಲೋಹವನ್ನು  ಪ್್ರ ಕಾಶಮಾನವಾದ ಕೆೆಂಪು 
ಬಣ್್ಣ ಕ್ಕೆ  ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸಿ. ಕಟ್್ಸ ರಿಯಾಗಿ 
ಮುುಂದುವರಿದರೆ, ಪಂಚ್ಮಾ ಡಿದರೇಖೆಯಿಿಂದ ಕಿಡಿಗಳ 
ಮಳೆ ಬೀಳುತ್್ತ ದೆ. ಕಟ್್ನ ಅಂಚು ತುುಂಬಾ ಸುಸ್ತಾ ದಂತೆ 
ಕಂಡು ಬಂದರೆ, ಟಾರ್ಚ್ಅನ್ನು  ತುುಂಬಾ ನಿಧಾನವಾಗಿ 
ಚಲಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಬೆವೆಲ್್ಕ ಟ್‌ಗಾಗಿ, ಕಟಿಿಂಗ್ಟಾರ್ಚ್ ಅನ್ನು 
ಅಪೇಕ್ಷಿ ತಕೋನದಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  ನೇರರೇಖೆಯ 
ಕಟ್ಮಾ ಡುವಲ್ಲಿ  ಮಾಡಿದಂತೆ ಮುುಂದುವರಿಯಿರಿ. 
ಕಟ್್ನ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ , ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮ್್ಲ ಜನಕದಲಿವರ್ಅನ್ನು 
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ಬಿಡುಗಡೆ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಆಮ್್ಲ ಜನಕ ಮತ್ತು 
ಅಸಿಟಿಲೀನ್್ನ  ನಿಯಂತ್್ರ ಣಕವಾಟಗಳನ್ನು  ಮುಚ್ಚಿ . 
ಕಟ್ಅನ್ನು ಸ್್ವಚ್ ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಿ.

ಆರೈಕೆ ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಣೆ: ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಆಮ್್ಲ ಜನಕಲಿವರ್ಅನ್ನು  ಗ್ಯಾಸ್ ್ಕ ತ್್ತ ರಿಸುವ ಉದ್್ದದೇ ಶಗಳಿಗಾಗಿ 
ಮಾತ್್ರ  ನಿರ್್ವಹಿಸಬೇಕು.

ತಪ್ಪು ದಾರವನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು ಟಾರ್್ಚ್್ನೊ ೊಂದಿಗೆ ನಳಿಕೆಯನ್ನು 
ಅಳವಡಿಸುವಾ ಗಕಾಳಜಿಯನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊಳ್್ಳ ಬೇಕು. 
ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ತಂಪಾಗಿಸಲು ಪ್್ರ ತಿ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯ ನಂತರ ಟಾರ್ಚ್ಅನ್ನು  ನೀರಿನಲ್ಲಿ ಅದ್ದಿ .

ನಳಿಕೆಯ ರಂಧ್್ರ ದಿಿಂದ ಕೊಳೆಯ ಯಾವುದೇ ಸ್ಲ್ಯಾಗ್  ್ಕ ಣಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್್ರ ದ ನಳಿಕೆಕ್್ಲಲೀ ನರ್ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿಚಿತ್್ರ  1. ನಳಿಕೆಯ ತುದಿಗೆ ಹಾನಿಯಾಗಿದ್್ದ ರೆ 
ಎಮೆರಿಪೇಪರ್ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ ಅದನ್ನು  ಚೂಪಾಗಿ  ಮಾಡಲು 
ಮತ್ತು  ನಳಿಕೆಯ ಅಕ್ಷದೊೊಂದಿಗೆ 90 ° ನಲ್ಲಿ ರಲು.

ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್್ಯಯಂತ್ ್ರ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ  ಯಂತ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ  ಎರಡು ವಿಧಗಳಿವೆ.

- 	 ಕೈಯಾರೆ ಚಾಲಿತ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಯಂತ್್ರ ಗಳು

- 	 ವಿದ್ಯು ತ್ಚಾಲಿ  ತಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಯಂತ್್ರ ಗಳು

ಕೈಯಾರೆ ಚಾಲಿತ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಯಂತ್್ರ ಗಳು

ಹಸ್್ತ ಚಾಲಿತವಾಗಿ ಚಾಲಿತ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಯಂತ್್ರ ವು 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ:

- ಸ್ಕ್ರೂ ಥ್ರೆಡ್ಮೂಲ  ಕಕಟ್್ಟ ರ್ಅನ್ನು  ಓಡಿಸಲು ಕ್್ರ್್ಯಾಾಂ  ಕ್ 
ಅಥವಾ ಚಕ್್ರ  ಮತ್ತು  ಈ ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ನೇರರೇಖೆಯ 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು ಮತ್ತು  ಬೆವೆಲ್್ಕ ತ್್ತ ರಿಸಲು ಬಳಸಬಹುದು

- 	 ಯಂತ್್ರ ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಬಳಸಲಾಗುವ ಲಿಿಂಕ್‌ಗಳು ಅಥವಾ 
ರಾಡ್‌ಗಳ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ  ಮತ್ತು  ಸರಳವಾದ ವೃತ್್ತ ಗಳು, 
ದೀರ್್ಘವೃತ್್ತ ಗಳು, ಚೌಕಗಳು ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳನ್ನು  ಸಹ 
ಕತ್್ತ ರಿಸಬಹುದು. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಹಸ್್ತ  ಚಾಲಿತವಾಗಿ ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಿಸುವ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಯಂತ್್ರ ಗಳ ವೇಗವು ವ್್ಯ ತ್ಯಾ ಸಕ್ಕೆ  ಹೊಣೆಯಾಗಿದೆ ಮತ್ತು 
ವೇಗದ ವ್ಯಾ ಪ್ತಿ ಯು ಸಹ ಸೀಮಿತವಾಗಿದೆ.

ವಿದ್ಯು ತ್ಚಾಲಿ ತ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಯಂತ್್ರ ಗಳು

ಎರಡು ರೀತಿಯ ಯಂತ್್ರ ಗಳು ಲಭ್್ಯ ವಿದೆ.

ಪೋರ್್ಟಬಲ್್ಯ ಯಂತ್್ರ ಗಳು

ಸ್ಥಿ ರಯಂತ್್ರ ಗಳು

ಪೋರ್್ಟಬಲ್್ಯ ಯಂತ್್ರ ಗಳು

ವಿದ್ಯು ತ್ಚಾಲಿತ  ಪೋರ್್ಟಬಲ್್ಕ ತ್್ತ ರಿಸುವ ಯಂತ್್ರ ವು 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ: - ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಉಪಕರಣಗಳು

-	ಕ್ಯಾ  ರೇಜ್ (ವೇರಿಯಬಲ್್ಸ್ಪಪೀಡ್  ್ಮ ಮೋಟರ್ಅನ್ನು 
ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ)

- 	ಮಾರ್್ಗ ದರ್ಶಿ (ಗಾಡಿಗೆ ಮಾರ್್ಗದರ್್ಶನ ಮಾಡಲು).

ಈ ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಸ್್ಟ ್ರರೈಟ್್ಲ ಲೈನ್್ಕ ಟಿಿಂಗ್, ಬೆವೆಲ್್ಕ ಟಿಿಂಗ್, 
ಸರ್ಕ್ಯುಲರ್್ಕ ಟಿಿಂಗ್್ಮ ತ್ತು  ಪ್ರೊ ಫೈಲ್್ಕ ಟಿಿಂಗ್ಮಾ ಡಲು 
ಬಳಸಬಹುದು. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಪ್್ರ ದೇಶದ ಮೇಲೆ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ತಲೆಯ 
ಸಂಪೂರ್್ಣ ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಯನ್ನು  ಸಕ್ರಿ ಯಗೊಳಿಸಲು ಸಹ 
ಒದಗಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಗಾಡಿಗೆ ಅಳವಡಿಸಲಾದ ವಿದ್ಯು ತ್ನಿ ಯಂತ್್ರ ಣ ಘಟಕವನ್ನು 
ಚಿತ್್ರ  4 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಲಾಗಿದೆ.

ವಿದ್ಯು ತ್ಚಾಲಿತ  ಯಂತ್್ರ ದ ವೇಗವು ಸ್ಥಿ ರವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಅದು ಕೈಯಾರೆ ಚಾಲಿತ ಯಂತ್್ರ ಕ್್ಕಿಿಂತ  
ಉತ್್ತ ಮ ಕಡಿತವನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
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ವಿದ್ಯು ತ್ಚಾಲಿತ  ಯಂತ್್ರ ದ ವೇಗದ ವ್ಯಾ ಪ್ತಿ ಯು 
ಹಸ್್ತ ಚಾಲಿತ ಪ್್ರ ಕಾರಕ್್ಕಿಿಂತ  ಹೆಚ್ಚಾ ಗಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ವೇಗದ 
ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಯು ಹೆಚ್ಚು  ನಿಖರವಾಗಿ ನಿಯಂತ್ರಿ ಸಲು 
ಸಹಾಯಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. ಕತ್್ತ ರಿಸುವಿಕೆಯ ಪರಿಮಾಣವನ್ನು 
ಹೆಚ್ಚಿ ಸಲು ಬಹುಕಟಿಿಂಗ್ಹೆ ಡ್‌ಗಳನ್ನು  ಜೋಡಿಸಬಹುದು, 
ಈಕಟಿಿಂಗ್ಹೆ ಡ್‌ಗಳನ್ನು  ಟ್ರ್ಯಾ  ಕ್‌ನ ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಿಗೆ 
ಪ್್ರ ಯಾಣ ದದಿಕ್ಕಿ ಗೆ 90 ° ನಲ್ಲಿ  ವಿಸ್್ತ ರಿಸುವ ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆ 
ಬಾರ್‌ನಲ್ಲಿ  ಜೋಡಿಸಬಹುದು. (ಚಿತ್್ರ  5)

ಅನಿಲ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ತತ್್ವ :ಫೆರಸ್್ಲಲೋ ಹವನ್ನು  ಕೆೆಂಪುಬಿಸಿ 
ಸ್ಥಿತಿ ಗೆ ಬಿಸಿಮಾಡಿದಾಗ ಮತ್ತು  ಶುದ್್ಧ ಆಮ್್ಲ ಜನಕಕ್ಕೆ 
ಒಡ್ಡಿ ಕೊೊಂಡಾಗ, ಬಿಸಿಯಾದ ಲೋಹ ಮತ್ತು  ಆಮ್್ಲ ಜನಕದ 
ನಡುವೆ ರಾಸಾಯನಿಕ ಕ್ರಿ ಯೆಯು ನಡೆಯುತ್್ತ ದೆ. ಈ 
ಆಕ್ಸಿ ಡೀಕರಣ  ಕ್ರಿ ಯೆಯಿಿಂದಾಗಿ, ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಪ್್ರ ಮಾಣದ 
ಶಾಖವು ಉತ್್ಪ ತ್ತಿ ಯಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಕ್ರಿ ಯೆಯು 
ನಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

ಕೆೆಂಪುಬಿಸಿ ತುದಿಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವ ತಂತಿಯ ತುುಂಡನ್ನು 
ಶುದ್್ಧ  ಆಮ್್ಲ ಜನಕದ ಪಾತ್ರೆ ಯಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿದಾಗ, ಅದು 
ತಕ್ಷಣವೇ ಜ್ವಾಲೆ ಗೆ ಸಿಡಿಯುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ 
ಸೇವಿಸಲ್್ಪ ಡುತ್್ತ ದೆ. ಚಿತ್್ರ  6 ಈ ಪ್್ರ ತಿಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು 
ವಿವರಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಅದೇ ರೀತಿ ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್್ಕ ತ್್ತ ರಿಸುವಲ್ಲಿ 
ಕೆೆಂಪುಬಿಸಿ ಲೋಹ ಮತ್ತು  ಶುದ್್ಧ  ಆಮ್್ಲ ಜನಕದ 
ಸಂಯೋಜನೆಯು ಕ್ಷಿ ಪ್್ರ ವಾಗಿ ಉರಿಯಲು ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ಕಬ್ಬಿಣ ವು ಐರನ್ಆಕ್್ಸಸೈ ಡ್ (ಆಕ್ಸಿ ಡೀಕರಣ) ಆಗಿ 
ಬದಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಆಕ್ಸಿ ಡೀಕರಣದ ಈ ನಿರಂತರ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಿಿಂದ, ಲೋಹವನ್ನು 
ಬಹಳ ವೇಗವಾಗಿ ಕತ್್ತ ರಿಸಬಹುದು. ಕಬ್ಬಿಣ ದ ಆಕ್್ಸಸೈಡ್ಮೂಲ   
ಲೋಹಕ್್ಕಿಿಂತ  ಕಡಿಮೆ ತೂಕವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ.

ಅಲ್್ಲ ದೆ ಕಬ್ಬಿಣ ದ ಆಕ್್ಸಸೈ ಡ್ಸ್ಲ್ಯಾ   ಗ್ ಎಂಬ ಕರಗಿದ 
ಸ್ಥಿತಿ ಯಲ್ಲಿ ದೆ. ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಟಾರ್ಚ್‌ನಿಿಂದ 
ಬರುವ ಆಮ್್ಲ ಜನಕದ ಜೆಟ್್ಲಲೋ ಹದಿಿಂದ ಕರಗಿದಸ್ಲ್ಯಾ  ಗ್ಅನ್ನು 
ಸ್್ಫ ಫೋಟಿಸುತ್್ತ ದೆ ‘ಕೆರ್ಫ್’ ಎಂಬ ಅಂತರವನ್ನು  ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್್ಕ ಕೈ ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು – ಚುಚ್ಚು ವ ರಂಧ್್ರ 
ಮತ್ತು  ಪ್ರೊ ಫೈಲ್್ಕತ್್ತ  ರಿಸುವುದು

ವಿಶೇಷ ಉದ್್ದದೇ ಶದ ನಳಿಕೆ: ಪ್ರೊ ಫೈಲ್್ಕ ತ್್ತ ರಿಸಲು. ವಿವಿಧ 
ಆಕಾರಗಳಲ್ಲಿ  ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ವಿವಿಧ ರೀತಿಯ 

ನಳಿಕೆಗಳನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಪ್ರೊ ಫೈಲ್್ಗ ಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು 
ಬಳಸುವ ನಳಿಕೆಗಳನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  7 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಲಾಗಿದೆ.
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ಕೆಲವು ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಟಾರ್್ಚ್್ಸಲ ಹೆಗಳು ಮತ್ತು  ಅವುಗಳ ಉಪಯೋಗಗಳ ಕೋಷ್್ಟ ಕ

	 ಟಾರ್ಚ್ಸು ಳಿವುಗಳನ್ನು ಕತ್್ತ ರಿಸುವಲ್ಲಿ ಪೂರ್್ವಭಾ	 ಪೂರ್್ವಭಾವಿ	 ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್				  
	 ವಿಯಾಗಿಕಾಯಿಸಲ್್ಪ ಟ್ಟಿ ರುವರಂಧ್್ರ ಗಳಸಂಖ್ಯೆ	  ಯಾಗಿಕಾಯಿಸು						    
			   ವಿಕೆಯಪದವಿ

			   ಮಾಧ್್ಯ ಮ	 ಕ್್ಲಲೀನ್್ಪ್ಲಲೇ   ಟ್್ಗ ಳನೇರರೇಖೆ			 
				    ಅಥವಾವೃತ್ತಾ ಕಾರದ			 
				    ಕತ್್ತ ರಿಸುವಿಕೆಗಾಗಿ.

			   ಬೆಳಕು	ಕೋ ನದಕಬ್ಬಿಣ			  
				    ವನ್ನು ವಿಭಜಿಸಲು, ಟ್ರಿಮ್್ಮಿಿಂ   		
				ಗ್್ಪ್ಲಲೇ	       ಟ್್ಗ ಳುಮತ್ತು ಶೀಟ್ಮೆಟ ಲ್್ಕ ತ್್ತ ರಿ		
				    ಸುವುದು.

			   ಬೆಳಕು	 ಕೈಯಿಿಂದರಿವೆಟ್ಹೆ ಡ್‌ಗಳನ್ನು ಕತ್್ತ ರಿ	
				    ಸಲುಮತ್ತು ಯಂ   ತ್್ರ ವನ್ನು  		
				    ಕತ್್ತ ರಿಸಲು 30 ಡಿಗ್ರಿ . ಬೆವೆಲ್ಸ್ .

			   ಬೆಳಕು	 ನೇರರೇಖೆಮತ್ತು ಆಕಾರವನ್ನು ಕತ್್ತ 	
				    ರಿಸುವಕ್್ಲಲೀನ್್ಪ್ಲಲೇ   ಟ್ಗಾ ಗಿ.

			ಮಾ   ಧ್್ಯ ಮ	ತುಕ್ಕು  ಅಥವಾಚಿ 			 
				    ತ್ರಿಸಿ ದಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳಿಗೆ

			   ಭಾರೀ	 ಎರಕಹೊಯ್್ದ ಕಬ್ಬಿ			  
				ಣ    ವನ್ನು ಕತ್್ತ ರಿಸ ಲುಮತ್ತು ಎರಕ		
				    ಹೊಯ್್ದ ಕಬ್ಬಿಣ ದಬೆ

			ತುುಂ   ಬಾಭಾರ	 ಸುಗೆಗಾಗಿವೀಅನ್ನು  			 
				ಸಿದ್್ಧ     ಪಡಿಸುವುದು.

			ಮಾ   ಧ್್ಯ ಮ	 ಸಾಮಾನ್್ಯ ಕತ್್ತ ರಿಸುವಿಕೆಗಾಗಿ; 		
				    ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದುಮತ್ತು  			 
				ಸ್    ್ಟ ಟೇನ್ಲೆ ಸ್್ಸ ್ಟ ಟೀಲ್ಗಾ ಗಿಸಹ.

			ಮಾ   ಧ್್ಯ ಮ	 ಗ್ರೂ ವಿಿಂಗ್, ಜ್ವಾಲೆ ಯಯಂ 		
				    ತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ, ಅಪೂರ್್ಣವಾದಬೆಸುಗೆಗ	
				    ಳನ್ನು ತೆಗೆಯುವುದುಮ ತ್ತು ತೆಗೆ 		
				ದು    ಹಾಕುವುದು.

			   ಭಾರೀ	 ಗ್ರೂ ವಿಿಂಗ್, 				  
				ಗೋ    ಜಿಿಂಗ್ಅಥವಾಅಪೂ 		
				    ರ್್ಣಬೆಸುಗೆಗಳನ್ನು ತೆಗೆದುಹಾ ಕಲು

				    ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು ಕತ್್ತ ರಿಸಲು 45 ° ಡಿ. 	
				    ಬೆವೆಲ್ಅಥವಾಕೈ    			 
				    ಕತ್್ತ ರಿಸುವರಿವೆಟ್್ತ ಲೆಗಳು.

				    ಭುಗಿಲೆದ್್ದ ಕತ್್ತ ರಿಸುವರಂಧ್್ರ ಗಳುರಿ	
				    ವೆಟ್ಹೆಡ್ತೆ  ಗೆಯುವಿಕೆಗೆ (ವಾಷಿಿಂಗ್)     	
				    ಕಡಿಮೆವೇ ಗದದೊಡ್್ಡ ಆಮ್್ಲ ಜನಕ	
				    ದಹರಿವನ್ನು ಒದಗಿಸುತ್್ತ ವೆ.

ಕಟಿಿಂಗ್ಟಾ ರ್ಚ್: ಚಿತ್್ರ  8 ಆಮ್್ಲ ಜನಕ ಮತ್ತು  ಇಂಧನ 
ಅನಿಲವನ್ನು  ಬೆರೆಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ನಂತರ 
ಅನಿಲವನ್ನು  ರಂಧ್್ರ ದ ತುದಿಗೆ ಕೊೊಂಡೊಯ್್ಯ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ಜ್ವಾಲೆ ಗಳನ್ನು  ರೂಪಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಆಮ್್ಲ ಜನಕವನ್ನು 
ನೇರವಾಗಿ ತುದಿಗೆ ಕೊೊಂಡೊಯ್್ದ ರೆ ಅದು ಲೋಹವನ್ನು 

ಆಕ್ಸಿ ಡೀಕರಿಸುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಕಡಿತವನ್ನು  ರೂಪಿಸಲುಅದನ್ನು 
ಸ್್ಫ ಫೋಟಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಚುಚ್ಚು ವ ವಿಧಾನ:  ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು 
ಮಾಡಬೇಕಾದ ಸ್್ಥ ಳದಲ್ಲಿ  ಲಂಬಕೋನಗಳಲ್ಲಿ 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್ಅನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ . 
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ಪಾಯಿಿಂಟ್್ಪ್ ್ರಕಾಶಮಾನವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಆಮ್್ಲ ಜನಕವನ್ನು  ನಿಧಾನವಾಗಿ ಬಿಡುಗಡೆ ಮಾಡಿ. 
ಟಾರ್ಚ್ಅನ್ನು  ಮೇಲಕ್ಕೆ ತ್ತಿ , ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಎಡ 
ಮತ್ತು  ಬಲಕ್ಕೆ  ಓರೆಯಾಗಿಸಿ ಇದರಿಿಂದ ಕಿಡಿಗಳು 
ನಳಿಕೆಗೆ ಇಂಧನವಾಗುವುದಿಲ್್ಲ . ಹೀಗಾಗಿ ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು 
ಚುಚ್್ಚ ಬಹುದು.

ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್ಹೆ ಡ್ಅನ್ನು 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ , ಆ ರೀತಿಯಲ್ಲಿ  ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್್ನ  ಸರಿಯಾದ 
ಓರೆಯಿಿಂದ ಆಮ್್ಲ ಜನಕದ ಹರಿವನ್ನು  ನಿರ್ದೇಶಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ನಳಿಕೆ ಮತ್ತು  ತಟ್ಟೆ ಯ ನಡುವಿನ ಕೋನವು ಸ್ಥಿ ರವಾಗಿರಬೇಕು 
ಮತ್ತು ಇದು ಆರಂಭಿಕರಿಗಾಗಿ ಹೆಚ್ಚಿ ನ ತೊೊಂದರೆಗಳನ್ನು 
ಉಂಟುಮಾಡುತ್್ತ ದೆ   ಎಂಬುದು ಸ್್ಪಷ್ ್ಟ ವಾಗಿದೆ.

ಪ್್ಲಲೇ ಟ್್ಮ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗೆ ಸಂಬಂಧಿಸಿದಂತೆ ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸುವ ಜ್ವಾಲೆ ಯ ಸ್ಥಾ ನವು ಬಹಳ ಮುಖ್್ಯ ವಾಗಿದೆ.

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಟಾರ್ಚ್‌ನ ಭಾಗಗಳ ಹೆಸರುಗಳು ಮತ್ತು 
ಕಾರ್್ಯ (ಚಿತ್್ರ  9 ಮತ್ತು  ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1) ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1

ಸಂ. ಹೆಸರು ಕಾರ್್ಯ
1 ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಅನಿಲ ಕವಾಟ ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಅನಿಲದ ಹರಿವಿನ ಪ್್ರ ಮಾಣವನ್ನು  ಸರಿಹೊೊಂದಿಸಲು.

2 ಆಮ್್ಲ ಜನಕ ನಿಯಂತ್್ರ ಕ ನಿಯಂತ್್ರ ಕವನ್ನು  ಸಂಪರ್ಕಿಸಲು
3 ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಗ್ಯಾ ಸ್ 

ಮೆದುಗೊಳವೆ ಜಂಟಿ
ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆದುಗೊಳವೆಗೆ ಸಂಪರ್ಕಿಸಲು.

4 ಆಮ್್ಲ ಜನಕದ ವಾಹಕ ಆಮ್್ಲ ಜನಕವನ್ನು  ಮುನ್್ನ ಡೆಸಲು.
5 ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಅನಿಲ ವಾಹಕ ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಅನಿಲವನ್ನು  ಮುನ್್ನ ಡೆಸಲು.
6 ಹಿಡಿತ ಟಾರ್ಚ್ ಹಿಡಿಯಲು.
7 ಆಮ್್ಲ ಜನಕ ಕವಾಟವನ್ನು 

ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸುವುದು

ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವ ಜ್ವಾಲೆ ಯನ್ನು  ಸರಿಹೊೊಂದಿಸಲು.

8 ಆಮ್್ಲ ಜನಕ ಕವಾಟವನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮ್್ಲ ಜನಕದ ಹರಿವಿನ ಪ್್ರ ಮಾಣವನ್ನು  ಸರಿಹೊೊಂದಿಸಲು.

9 ಇಂಜೆಕ್್ಟ ರ್ ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಅನಿಲವನ್ನು  ಆಮ್್ಲ ಜನಕದೊೊಂದಿಗೆ ಮಿಶ್್ರ ಣ ಮಾಡಲು.
10 ಆಮ್್ಲ ಜನಕದ ವಾಹಕವನ್ನು 

ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮ್್ಲ ಜನಕವನ್ನು  ಮುನ್್ನ ಡೆಸಲು.

11 ಮಿಶ್ರಿತ  ಅನಿಲ ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಅನಿಲ ಮತ್ತು  ಆಮ್್ಲ ಜನಕದ ಮಿಶ್್ರ ಣವನ್ನು  ಮುನ್್ನ ಡೆಸಲು.
12 ಟಾರ್ಚ್ ತಲೆ ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ಜೋಡಿಸಲು.

ಆರೈಕೆ ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಣೆ: ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮ್್ಲ ಜನಕದ 
ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ವಿವಿಧ ಗಾತ್್ರ ದ ನಳಿಕೆಯ ಕ್್ಲಲೀ ನರ್ಅನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ನಿಯಮಿತ ಮಧ್್ಯ ಯಂತರದಲ್ಲಿ 
ಸ್್ವಚ್ ್ಛ ಗೊಳಿಸಬೇಕು. (ಚಿತ್್ರ  10)

ಕತ್್ತ ರಿಸುವಿಕೆಯ ವಿಶ್್ಲಲೇಷ ಣೆಯ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು: 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಮುಖ  ಮತ್ತು  ಈ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಕತ್್ತ ರಿಸಿದ 
ರಚನೆಯನ್ನು  ಉಲ್್ಲಲೇ ಖಿಸಿ ಈ ವಿಶ್್ಲಲೇಷ ಣೆಯನ್ನು 
ಮಾಡಲಾಗಿದೆ.

ಚಿತ್್ರ  11 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಇದನ್ನು  ವಿಶ್್ಲಲೇಷಿ ಸಬಹುದು.

ಅನಿಲ ಕತ್್ತ ರಿಸುವಲ್ಲಿ  ಸಾಮಾನ್್ಯ  ದೋಷಗಳು

ಕತ್್ತ ರಿಸುವಲ್ಲಿ  ಸಾಮಾನ್್ಯ  ದೋಷಗಳು

(ಚಿತ್್ರ  12) ಉಕ್ಕಿ ನ ತುದಿಯು ತುುಂಬಾ ಎತ್್ತ ರದಲ್ಲಿ ದೆ. 
ಮೇಲ್ಭಾ ಗದ ಅಂಚನ್ನು  ಬಿಸಿಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಅಥವಾ 
ದುುಂಡಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ, ಕತ್್ತ ರಿಸಿದ ಮುಖವು ನಯವಾಗಿರುವುದಿಲ್್ಲ 
ಮತ್ತು  ಆಗಾಗ್ಗೆ  ಮುಖವು ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಬೆವೆಲ್ ಆಗಿರುತ್್ತ ದೆ, 
ಅಲ್ಲಿ  ತುದಿಯನ್ನು  ತುುಂಬಾ ಎತ್್ತ ರದಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿಟ್ಟು 

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.1.18

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



41

ಕೊಳ್ಳು ವುದರಿಿಂದ ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವ 
ಪರಿಣಾಮಕಾರಿತ್್ವ ವು ಭಾಗಶಃ ಕಳೆದುಹೋಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಕಡಿತವನ್ನು  ಕಳೆದುಕೊಳ್ಳು ವ ಅಪಾಯದ ಕಾರಣ 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ವೇಗವನ್ನು  ಕಡಿಮೆಮಾಡಬೇಕು.

(ಚಿತ್್ರ  13) ಅತ್್ಯ ಯಂತ ನಿಧಾನವಾದ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ವೇಗ. 
ಕತ್್ತ ರಿಸಿದ ಮುಖದ ಮೇಲೆ ಒತ್್ತ ಡದ ಗುರುತುಗಳು 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಪರಿಸ್ಥಿತಿ ಗಳಿಗೆ ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಆಮ್್ಲ ಜನಕವನ್ನು 
ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ವೆ. ಒಂದೋ ತುದಿ ತುುಂಬಾ ದೊಡ್್ಡ ದಾಗಿದೆ, 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮ್್ಲ ಜನಕದ ಒತ್್ತ ಡವು ತುುಂಬಾ 
ಹೆಚ್ಚಾ ಗಿರುತ್್ತ ದೆ ಅಥವಾ ದುುಂಡಗಿನ ಅಥವಾ ಮಣಿಗಳ 
ಮೇಲಿನ ತುದಿಯಿಿಂದ ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ವೇಗವು ತುುಂಬಾ 
ನಿಧಾನವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ಕಟ್್ನ ದಪ್್ಪಕ್ಕೆ   ಸರಿಯಾದ ಪ್್ರ ಮಾಣದಲ್ಲಿ 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮ್್ಲ ಜನಕದ ಪರಿಮಾಣವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡುವಾಗ, ಒತ್್ತ ಡದ ಗುರುತುಗಳು ಅಂತಿಮವಾಗಿ 
ಕಣ್್ಮ ರೆಯಾಗುವವರೆಗೂ ಕೆಳಅಂಚಿನ ಕಡೆಗೆ ಹಿಮ್ಮೆಟ್ಟು  ತ್್ತ ವೆ.

Fig 12

Fig 13

(ಚಿತ್್ರ  14) ಉಕ್ಕಿ ನ ಹತ್ತಿ ರ ತುದಿ. ಕಟ್್ಚ ಡಿಗಳನ್ನು  ಮತ್ತು 
ಆಳವಾದ ಎಳೆತದ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ತೋರಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಇದು 
ಅಸ್ಥಿ ರ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು  ಉಂಟುಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. 
ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸಲ್್ಪಟ್ಟಿ  ರುವ ಕೋನ್‌ಗಳ 
ಭಾಗವು ಕೆರ್ಫ್‌ನೊಳಗೆ ಸುಟ್ಟುಹೋ ಯಿತು, ಅಲ್ಲಿ  ಸಾಮಾನ್್ಯ 
ಅನಿಲ ವಿಸ್್ತ ರಣೆಯು ಆಮ್್ಲ ಜನಕವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಸ್್ಟ ್ರರೀಮ್ಅನ್ನು  ಪರಿಣಾಮ ಬೀರುತ್್ತ ದೆ.

Fig 14

(ಚಿತ್್ರ  15) ಆಮ್್ಲ ಜನಕವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು. 
ಕಟ್ಹೆ ಚ್ಚು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಆಮ್್ಲ ಜನಕದಿಿಂದ ಉಂಟಾಗುವ 
ಒತ್್ತ ಡದ ಗುರುತುಗಳನ್ನು  ತೋರಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಆಕ್ಸಿ ಡೀಕರಣದಲ್ಲಿ 
ಸೇವಿಸುವುದಕ್್ಕಿಿಂತ  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಆಮ್್ಲ ಜನಕವನ್ನು  ಪೂರೈಸಿದಾಗ, 
ಉಳಿದವು ಸ್ಲ್ಯಾ  ಗ್‌ಗಳ ಸುತ್್ತ ಲೂ ಹರಿಯುತ್್ತ ದೆ, ಗೌಜ್‌ಗಳು 
ಅಥವಾ ಒತ್್ತ ಡದ ಗುರುತುಗಳನ್ನು  ರಚಿಸುತ್್ತ ದೆ.

(ಚಿತ್್ರ  16) ಹೆಚ್ಚು  ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವುದು. 
ಕಟ್ಹೆ ಚ್ಚು  ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸಲ್್ಪ ಟ್್ಟ  ದುುಂಡಾದ 
ಮೇಲ್ಭಾ ಗದ ಅಂಚನ್ನು  ತೋರಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಹೆಚ್ಚು ವರಿ 
ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯು ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ವೇಗವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸುವುದಿಲ್್ಲ , ಇದು ಅನಿಲಗಳನ್ನು  ಮಾತ್್ರ 
ವ್್ಯ ರ್್ಥಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.
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Trouble shooting

ವಸ್ತು ತೊೊಂದರೆ ಭಾಗವಾಗಿ ವಿಧಾನ ಪರಿಹಾರ

ಟಾರ್ಚ್

ಅನಿಲ ಸೋರಿಕೆ

ಅಸಿಟಲೀನ್ 
ಹೀರುವಿಕೆ

ಜ್ವಾಲೆ ಯ 
ಆಕಾರವನ್ನು
ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸುವುದು
ಆಮ್್ಲ ಜನಕದ 
ಹರಿವನ್ನು
ಕಡಿತಗೊಳಿಸುವುದು

ಮೆದುಗೊಳವೆ ಜಂಟಿ

ಕವಾಟ & ನಿಯಂತ್್ರ ಕ

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ತುದಿ
ಲಗತ್ತಿ ಸುವ ಭಾಗ
ಇಂಜೆಕ್್ಟ ರ್

ಸೋಪ್ ನೀರು
ಅಥವಾ ನೀರು
ಸೋಪ್ ನೀರು
ಅಥವಾ ನೀರು
ಸೋಪ್ ನೀರು
ಅಥವಾ ನೀರು
ಇಂಧನವನ್ನು 
ಪ್್ಲ ಗ್ ಮಾಡಿ
ಜೊತೆಗೆ ಗ್ಯಾ ಸ್ 
ಮೆದುಗೊಳವೆ
ನಿಮ್್ಮ 
ಬೆರಳಿನಿಿಂದ
ತಟಸ್್ಥ  ಜ್ವಾಲೆ ಯ 
ದೃಶ್್ಯ
ತಪಾಸಣೆ
ಗೋಚರ ಅನಿಲ
ದೃಶ್್ಯ  ತಪಾಸಣೆ

ಮತ್್ತ ಷ್ಟು  ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಿ           ಆರಂಭದಲ್ಲಿ
ಅಥವಾ ಬದಲಾಯಿಸಿ               ಕೆಲಸದ
ಟಾರ್ಚ್ ಅನ್ನು                         ಆರಂಭದಲ್ಲಿ
                                           ಕೆಲಸದ
ಮತ್್ತ ಷ್ಟು  ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಿ           ಆರಂಭದಲ್ಲಿ
ಅಥವಾ ಬದಲಾಯಿಸಿ               ಕೆಲಸದ
ಬದಲಾಯಿಸಿ                             ನಿಯತಕಾಲಿಕ                                                                                                                                        
                                                      ಪರಿಶೀಲನೆ
                                                     ಕಡಿಮೆಗಾಗಿ
                                                     ಒತ್್ತ ಡದ                                                                                                                                           
                                                     ಟಾರ್ಚ್

ಸ್್ವಚ್ ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಅಥವಾ          ಆರಂಭದಲ್ಲಿ
ಬದಲಿಸಿ                               ಕೆಲಸದ
                                                      ಅಥವಾ                                                                                                                                             
                                                      ಯಾದೃ                                                                                                                                             
                                                      ಚ್ಛಿ ಕವಾಗಿ
ಸ್್ವಚ್ ್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಅಥವಾ          ಆರಂಭದಲ್ಲಿ
ಬದಲಿಸಿ                               ಕೆಲಸದ
                                                      ಅಥವಾ                                                                                                                                             
                                                      ಯಾದೃ                                                                                                                                             
                                                      ಚ್ಛಿ ಕವಾಗಿ

Fig 15

Fig 16

(ಚಿತ್್ರ  17) ಕಳಪೆ ಗುಣಮಟ್್ಟ ದ ಬೆವೆಲ್್ಕ ಟ್. ಅತ್್ಯ ಯಂತ 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾದ ದೋಷವೆೆಂದರೆ ಅತಿಯಾದ ವೇಗ ಅಥವಾ 
ಅಸಮರ್್ಪಕ ಪೂರ್್ವಭಾವಿ ಜ್ವಾಲೆ ಗಳಿಿಂದ ಉಂಟಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಮತ್್ತೊ ೊಂದು ದೋಷವು ತುುಂಬಾ ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸಲ್್ಪಟ್ಟಿ  ರುವ ದುುಂಡಾದ ಮೇಲ್ಭಾ ಗದ ತುದಿಯಾಗಿದೆ, 
ಇದು ಅತಿಯಾದ ಅನಿಲ ಬಳಕೆಯನ್ನು  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ.

Fig 17

(ಚಿತ್್ರ  18) ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ತುುಂಬಾ ವೇಗವಾದ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ವೇಗ. 
ಈಕಟ್‌ನಲ್ಲಿ  ನಡ್ರ್ಯಾಗ್್ಲ   ಲೈನ್‌ಗಳು ಹಿಿಂದಕ್ಕೆ  ವಾಲುತ್್ತ ವೆ, ಆದರೆ 
‘ಡ್ರಾಪ್ ್ಕ ಟ್’ ಅನ್ನು ಇನ್ನೂ  ಸಾಧಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಮೇಲಿನ  
ಅಂಚು ಒಳ್ಳೆ ಯದು; ಕತ್್ತ ರಿಸಿದ ಮುಖವು ನಯವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ಸ್ಲ್ಯಾಗ್ಮುಕ್   ್ತ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಉತ್ಪಾ ದನಾ 
ಕೆಲಸಗಳಿಗೆ ಈ ಗುಣಮಟ್್ಟ ವು ತೃಪ್ತಿ ಕರವಾಗಿದೆ.

(ಚಿತ್್ರ  19) ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ವೇಗವನ್ನು  ಸ್್ವ ಲ್್ಪ ಮಟ್ಟಿ ಗೆ 
ನಿಧಾನಗೊಳಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಲಂಬವಾದ ಎಳೆತದ ರೇಖೆಯಿಿಂದ 
ಉಂಟಾದ ಕೆಲವು ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಒರಟುತನವಿದ್್ದ ರೂ 
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ಕಟ್ ಉತ್್ತ ಮ ಗುಣಮಟ್್ಟ ದ್ದಾ ಗಿದೆ. ಮೇಲಿನ ಅಂಚು 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಮಣಿಗಳಿಿಂದ ಕೂಡಿರುತ್್ತ ದೆ. ಈ 
ಗುಣಮಟ್್ಟ ವು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಸ್್ವವೀ ಕಾರಾರ್್ಹವಾಗಿದೆ, ಆದರೆ 
ವೇಗದ ವೇಗವು ಹೆಚ್ಚು  ಅಪೇಕ್ಷಣೀಯವಾಗಿದೆ ಏಕೆೆಂದರೆ ಈ 
ಕಡಿತಕ್ಕೆ  ಕಾರ್ಮಿಕ ವೆಚ್್ಚ ವು ತುುಂಬಾ ಹೆಚ್ಚಾ ಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

Fig 18

ಉತ್್ತ ಮ ಕಟ್್ನ ಲ್ಲಿ , ಅಂಚುಗಳು ಚೌಕವಾಗಿರುತ್್ತ ವೆ ಮತ್ತು 
ಕಟ್್ನ ರೇಖೆಗಳು ಲಂಬವಾಗಿರುತ್್ತ ವೆ. (ಚಿತ್್ರ  20)

ಗ್ಯಾ ಸ್್ಕತ್್ತ  ರಿಸುವ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್್ಗ ಳು

ಆಕ್ಸಿ ಯಾಸೆಟಿಲೀನ್‌ನಿಿಂದ ಕತ್್ತ ರಿಸಲ್್ಪ ಟ್್ಟ  ಚಕ್್ರ

Fig 19 Fig 20

• ಆಕ್ಸಿ ಇಂಧನವು ಈ ಕೆಳಗಿನ ಪ್್ರ ಯೋಜನಗಳೊೊಂದಿಗೆ 
ವ್ಯಾ ಪಕವಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುವ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳಲ್ಲಿ 
ಒಂದಾಗಿದೆ. • ಕಡಿಮೆ ವೆಚ್್ಚ ದ ಉಪಕರಣಗಳು

• ಕಟಿಿಂಗ್, ಗೋಜಿಿಂಗ್್ಮ ತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್ ್ಮ ತ್ತುಹ ೀಟಿಿಂಗ್‌ನಂತಹ 
ಇತರ ಕೆಲಸಗಳಿ ಗೆಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಮೂಲ ಉಪಕರಣಗಳು.

• 	 ಪೋರ್್ಟಬಲ್, ಸೈಟ್ಕೆಲ ಸಕ್ಕೆ  ಸೂಕ್್ತ ವಾಗಿದೆ.

• 	 ಹಸ್್ತ ಚಾಲಿತ ಮತ್ತು  ಯಾಾಂತ್ರಿ ಕೃತ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಗಳು

• 	 ಸೌಮ್್ಯ  ಮತ್ತು  ಕಡಿಮೆ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಉಕ್ಕು ಗಳು (ಆದರೆ 
ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ ಅಥವಾ ಸ್್ಟ ಟೇನ್‌ಲೆಸ್್ಸ ್ಟ ಟೀಲ್ ಅಲ್್ಲ )

• 	 ದಪ್್ಪ ದ ವ್ಯಾ ಪಕಶ್್ರ ರೇಣಿ (ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 1 mm ನಿಿಂದ 
1000mm ವರೆಗೆ).
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.19
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್್ತ ತಂತ್್ರ ಗಳು                                              

A.C ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್್ಪ ವರ್ಮೂಲಗಳು ಟ್ರಾ ನ್ಸ್ ಫಾ ರ್್ಮರ್ರಿಕ್ಟಿ ಫೈಯರ್್ಮತ್ತು 
ಇನ್್ವ ರ್್ಟರ್ಟೈಪ್ವೆ ಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್್ಯಯಂತ್ ್ರ  ಮತ್ತು  ಆರೈಕೆ ನಿರ್್ವಹಣೆ (A.C welding power sources 
transformer rectifier and inverter type welding machine and care maintenance)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಈ ವೆಲ್್ಡ ರ್ ವ್ಯಾ ಪಾರದಲ್ಲಿ  ಸಾಧಿಸಿದ ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯಗ ಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
•	 ಕುಶಲಕರ್ಮಿ ತರಬೇತಿ ಯೋಜನೆಯನ್ನು  ಮತ್್ತ ಷ್ಟು  ಕಲಿಕೆಯ ಮಾರ್್ಗಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 ವೆಲ್್ಡ ರ್ ವ್ಯಾ ಪಾರವನ್ನು  ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಿದ ನಂತರ ಉದ್್ಯಯೋ ಗಾವಕಾಶಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಎಸಿವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್ಟ್ರಾ   ನ್ಸ್ ಫಾ ರ್್ಮರ್: ಇದು ಎಸಿವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್್ಯ ಯಂತ್್ರ ದ 
ಒಂದು ವಿಧವಾಗಿದ್ದು , ಇದು ಎಸಿ ಮುಖ್್ಯ  ಪೂರೈಕೆಯನ್ನು 
ಎಸಿವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ಪೂ ರೈಕೆಯಾಗಿ ಪರಿವರ್ತಿಸುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1 & 2)

- 		 ನೂರಾರು ಆಂಪಿಯರ್‌ಗಳಲ್ಲಿ  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಹೆಚ್ಚಿ ನ 
ಔಟ್‌ಪುಟ್ವೆ ಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್್ಪ್ ್ರವಾಹಕ್ಕೆ  ಮುಖ್್ಯ  ಪೂರೈಕೆ ಕಡಿಮೆ 
ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸುತ್್ತ ದೆ.

ಟ್ರಾ ನ್ಸ್ ಫಾ ರ್್ಮರ್ಏರ್-ಕೂಲ್ಡ್  ಅಥವಾ ಆಯಿಲ್-ಕೂಲ್ಡ್ 
ಆಗಿರಬಹುದು.

ದ್ವಿತ ೀಯ ಸುರುಳಿಯಲ್ಲಿ  ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್ =

AC ಮುಖ್್ಯ  ಪೂರೈಕೆಯು ಹೆಚ್ಚಿ ನ ವೋಲ್್ಟಟೇ ಜ್-
ಕಡಿಮೆ ಆಂಪಿಯರ್ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ.

ಎಸಿವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ಪೂ ರೈಕೆಯು ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಆಂಪಿಯರ್-
ಕಡಿಮೆಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ, ವೋಲ್್ಟೆೇ ಜ್.

ಇದುಸ್ಟೆ ಪ್ಡೌ ನ್ಟ್ರಾ ನ್ಸ್ ಫಾ ರ್್ಮರ್ಆಗಿದೆ, ಇದು:

- 		 40 ಮತ್ತು  100 ವೋಲ್ಟ್‌ಗ ಳ ನಡುವೆ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ಪೂ ರೈಕೆ 
ಓಪನ್್ಸರ್ಕ್ಯೂ  ಟ್್ವವೋ ಲ್್ಟ ಟೇಜ್ (OCV) ಗೆ ಮುಖ್್ಯ  ಪೂರೈಕೆ 
ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್ (220 ಅಥವಾ 440 ವೋಲ್ಟ್ ) ಅನ್ನು 
ಕಡಿಮೆಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಕೆಲಸದ ತತ್್ವ : AC ಮುಖ್್ಯ  ಪೂರೈಕೆ (220-440 
ವೋಲ್ಟ್ ) ಕಬ್ಬಿ ಣದ ಕೋರ್್ನಲ್ಲಿ  ಬಲದ ಕಾಾಂತೀಯ 
ರೇಖೆಗಳನ್ನು ಉತ್ಪಾದಿ ಸುವ ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ ಅಂಕುಡೊೊಂಕಾದ 
ಸಂಪರ್್ಕ ಹೊೊಂದಿದೆ.

ಬಲದ ಕಾಾಂತೀಯ ರೇಖೆಗಳು ದ್ವಿತ ೀಯ ಅಂಕುಡೊೊಂಕಾದ 
ಮೇಲೆ ಪರಿಣಾಮ ಬೀರುತ್್ತ ವೆ ಮತ್ತು  ಅದರಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚಿ ನ 
ಆ ಂ ಪಿ ಯ ರ್್ಕ  ಡಿ ಮೆ ವ ೋ ಲ್್ಟ ಟೇ ಜ್ವೆ ಲ್್ಡಿ ಿಂ ಗ್ಪೂ ರೈ ಕೆ ಯ ನ್
ನು ಪ್್ರ ರೇರೇಪಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಈ ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು  ಪರಸ್್ಪ ರ ಇಂಡಕ್ಷನ್್ತ ತ್್ವ  ಎಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ ಸುರುಳಿಯಲ್ಲಿ ನ ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್ಅನ್ನು  ದ್ವಿತ ೀಯಕ 
ಸುರುಳಿಯಲ್ಲಿ  ಪ್ರಾ ಥಮಿಕವಾಗಿ ತಿರುವುಗಳ ಸಂಖ್ಯೆ 
ಅನುಪಾತವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿ ಕಡಿಮೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅನುಕೂಲಗಳು

- 		 ಕಡಿಮೆ ಆರಂಭಿಕ ವೆಚ್್ಚ

- 		 ಕಡಿಮೆ ನಿರ್್ವಹಣಾ ವೆಚ್್ಚ

- 		 ಆರ್್ಕ್್ಬಬ್ಲಲೋನಿ  ಿಂದ ಸ್ವಾ ತಂತ್್ರ್ ್ಯ

- 		 ಶಬ್್ದ ವಿಲ್್ಲ

DC ಯ ಕಾಾಂತೀಯ ಪರಿಣಾಮವು ಆರ್ಕ್ಅನ್ನು 
ತೊೊಂದರೆ ಗೊಳಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಅದರ ಪರಿಣಾಮವನ್ನು 
‘ಆರ್್ಕ್ ್ಬಬ್ಲಲೋ ’ ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅನಾನುಕೂಲಗಳು

ಇದಕ್ಕೆ  ಸೂಕ್್ತ ವಲ್್ಲ :

- 		ನಾ ನ್-ಫೆರಸ್್ಲಲೋ ಹಗಳ ಬೆಸುಗೆ

- 		 ಬೇರ್್ತತಂತಿ ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಗಳು

- ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ವಿ ಶೇಷ ಉದ್್ಯ ಯೋಗಗಳಲ್ಲಿ  ಉತ್್ತ ಮ ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  
ಸೆಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್.
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ಸುರಕ್ಷತೆಯ ವಿಶೇಷ ಮುನ್ನೆ ಚ್್ಚರಿ ಕೆಗಳಿಲ್್ಲದೆ   AC 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ .

ಆರೈಕೆ ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಣೆ

ಟ್ರಾ ನ್ಸ್ ‌ಫಾರ್್ಮರ್‌ನ ದೇಹವನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ 
ಭೂಗತಗೊಳಿಸಬೇಕು.

ಆಯಿಲ್ಕೂ ಲ್ಡ್ಟ್ರಾ  ನ್ಸ್ ‌ಫಾರ್್ಮರ್‌ಗಳಲ್ಲಿ  ಶಿಫಾರಸು ಮಾಡಿದ 
ಅವಧಿಯ ನಂತರ ಟ್ರಾ ನ್ಸ್ ‌ಫಾರ್್ಮ ರ್ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು 
ಬದಲಾಯಿಸಬೇಕು.

ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಚಲಾಯಿಸಲು ಮತ್ತು  ಸ್ಥಾ ಪಿಸಲು 
ಯಾವಾಗಲೂ ಆಪರೇಟಿಿಂಗ್ಸೂಚನಾ  ಕೈಪಿಡಿಯನ್ನು 
ಅನುಸರಿಸಿ. ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಅದರ ಗರಿಷ್್ಠ  ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ ದಲ್ಲಿ 
ನಿರಂತರವಾಗಿ ಓಡಿಸಬೇಡಿ.

ಆಂತರಿಕವಾಗಿ ಅಥವಾ ಬಾಹ್್ಯ ವಾಗಿ ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸುವಾಗ 
ಯಂತ್್ರ ದ ಮುಖ್್ಯ  ಪೂರೈಕೆಯನ್ನು  ಸ್ವಿ ಚ್ಆಫ್ಮಾ ಡಿ. 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್್ನ ಡೆಯುತ್ತಿ ರುವಾಗ ಪ್್ರ ಸ್ತುತ ವನ್ನು 
ಬದಲಾಯಿಸಬೇಡಿ.

ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಯಾವಾಗಲೂ ಒಣನೆಲದ ಮೇಲೆ ಇರಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಸ್ಥಾ ಪಿಸಿ.

ಹೊರಗೆ ಮಳೆ ಅಥವಾ ಧೂಳಿನಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸಮಾಡುವಾಗ 
ಯಂತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಸೂಕ್್ತ  ರಕ್ಷಣೆ ನೀಡಿ 

ಎಸಿ / ಡಿಸಿ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ರಿ ಕ್ಟಿ ಫೈಯರ್ಅದರ ನಿರ್ಮಾಣ

AC/DC ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ರಿ ಕ್ಟಿ ಫೈಯರ್‌ನ ರಚನಾತ್್ಮ ಕ ಲಕ್ಷಣಗಳು: 
ಎಸಿವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ಪೂ ರೈಕೆಯನ್ನು  ಡಿಸಿವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ಪೂ ರೈಕೆಯಾಗಿ 
ಪರಿವರ್ತಿಸಲು ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ರಿ ಕ್ಟಿ ಫೈಯರ್ಸೆಟ್ಅನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಸ್ಟೆ ಪ್ಡೌ ನ್ಟ್ರಾ ನ್ಸ್ ‌ಫಾರ್್ಮರ್್ಮತ್ತು  ವೆಲ್
ಡಿಿಂಗ್್ಕ ರೆೆಂಟ್ರೆ ಕ್ಟಿ ಫೈಯರ್ಸೆಲ್ಅನ್ನು  ಕೂಲಿಿಂಗ್ಫ್ಯಾ  ನ್‌ನೊೊಂದಿಗೆ 
ಒಳಗೊೊಂಡಿದೆ. (ಅಂಜೂರ 3) ರೆಕ್ಟಿ ಫೈಯರ್್ಕಕೋಶವು ಉಕ್ಕು 
ಅಥವಾ ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ (ಚಿತ್್ರ  4) ನಿಿಂದ ಮಾಡಲ್್ಪ ಟ್್ಟ 
ಒಂದು ಪೋಷಕಪ್್ಲಲೇ ಟ್ಅನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ, 
ಇದು ನಿಕಲ್ ಅಥವಾ ಬಿಸ್್ಮ ತ್‌ನ ತೆಳುವಾದ ಪದರದಿಿಂದ 
ಲೇಪಿತವಾಗಿದೆ, ಇದನ್ನು  ಸೆಲೆನಿಯಮ್ ಅಥವಾ 
ಸಿಲಿಕಾನ್‌ನಿಿಂದ ಸಿಿಂಪಡಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಅಂತಿಮವಾಗಿ 
CADMIUM, BISMITH ಮತ್ತು  TIN ನ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ 
ಫಿಲ್ಮ್‌ನಿ ಿಂದ ಮುಚ್್ಚಲ್್ಪ  ಟ್ಟಿ ದೆ.

Fig 4

ಪೋಷಕ ಫಲಕದ ಮೇಲೆ ನಿಕಲ್ ಅಥವಾ ಬಿಸ್್ಮ ತ್‌ನ 
ಲೇಪನವು ಸರಿಪಡಿಸುವ ಕೋಶದ ಒಂದು ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರವಾಗಿ 
(ANODE)  ಕಾರ್್ಯ ನಿರ್್ವಹಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದಫಿಲ್ಮ್  (ಕ್ಯಾಡ್ಮಿ  ಯಮ್, ಬಿಸ್್ಮ ತ್್ಮ ತ್ತುತ ವರ) 
ಸರಿಪಡಿಸುವ ಕೋಶದ ಮತ್್ತೊೊಂ ದು ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರವಾಗಿ 
(ಕ್ಯಾ ಥೋಡ್) ಕಾರ್್ಯ ನಿರ್್ವಹಿಸುತ್್ತ ದೆ. ರಿಕ್ಟಿ ಫೈಯರ್ರಿಟರ್ನ್ 
ಅಲ್್ಲ ದ ಕವಾಟವಾಗಿ ಕಾರ್್ಯ ನಿರ್್ವಹಿಸುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 
ಅದರ ಒಂದು ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನು  ಹರಿಯುವಂತೆ 
ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ ಏಕೆೆಂದರೆ ಅದು ಕಡಿಮೆ ಪ್್ರ ತಿರೋಧವನ್ನು 
ನೀಡುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಇನ್್ನೊೊಂ ದು ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಇದು ಪ್್ರ ವಾಹದ 
ಹರಿವಿಗೆ ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಪ್್ರ ತಿರೋಧವನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ. ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ 
ಪ್್ರ ವಾಹವು ಒಂದು ದಿಕ್ಕಿ ನಲ್ಲಿ  ಮಾತ್್ರ  ಹರಿಯುತ್್ತ ದೆ.

ಕೆಲಸದ ತತ್್ವ :ಸ್ಟೆ ಪ್ಡೌ ನ್ಟ್ರಾ ನ್ಸ್ ‌ಫಾರ್್ಮರ್‌ನ ಔಟ್‌ಪುಟ್ಅನ್ನು 
ರೆಕ್ಟಿ ಫೈಯರ್ಯೂನಿಟ್‌ಗೆ ಸಂಪರ್ಕಿಸಲಾಗಿದೆ, ಇದು AC 
ಅನ್ನು  DC ಆಗಿ ಪರಿವರ್ತಿಸುತ್್ತ ದೆ. DC ಔಟ್ಪು ಟ್್ಧ ನಾತ್್ಮ ಕ 
ಮತ್ತು  ಋಣಾತ್್ಮ ಕ ಟರ್ಮಿನಲ್್ಗ ಳಿಗೆ ಸಂಪರ್್ಕ ಹೊೊಂದಿದೆ, 
ಅಲ್್ಲಿ ಿಂದ ಅದನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್್ಕಕೇ ಬಲ್್ಗ ಳ ಮೂಲಕ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಉದ್್ದದೇ ಶಗಳಿಗಾಗಿ ತೆಗೆದು ಕೊಳ್್ಳ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಯಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ 
ಒದಗಿಸಲಾದ ಸ್ವಿ ಚ್ಅನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸುವ ಮೂಲಕ ಎಸಿ 
ಅಥವಾ ಡಿಸಿ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ಪೂ ರೈಕೆಯನ್ನು  ಒದಗಿಸಲು ಇದನ್ನು 
ವಿನ್ಯಾ ಸ ಗೊಳಿಸಬಹುದು.

ರೆಕ್ಟಿ ಫೈಯರ್ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ಸೆಟ್್ನ   ಆರೈಕೆ ಮತ್ತು 
ನಿರ್್ವಹಣೆ

ಎಲ್ಲಾ  ಸಂಪರ್್ಕಗಳನ್ನು  ಬಿಗಿಯಾದ ಸ್ಥಿತಿ ಯಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

3 ತಿಿಂಗಳಿಗೊಮ್ಮೆ  ಫ್ಯಾ ನ್ಶಾ ಫ್ಟ್ ಅನ್ನು  ನಯಗೊಳಿಸಿ.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ಆರ್ಕ್ ‘ಆನ್’ ಆಗಿರುವಾಗ ಪ್್ರ ಸ್ತುತ ವನ್ನು 
ಸರಿಹೊೊಂದಿಸಬೇಡಿ ಅಥವಾ AC/DC ಸ್ವಿ ಚ್ಅನ್ನು 
ನಿರ್್ವಹಿಸಬೇಡಿ.  ರಿಕ್ಟಿ ಫೈಯರ್್ಪ್ಲಲೇ ಟ್‌ಗಳನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ವಾಗಿಡಿ.

ತಿಿಂಗಳಿಗೊಮ್ಮೆ ಯಾದರೂ ಸೆಟ್ಅನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಗಾಳಿಯ ವಾತಾಯನ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಯನ್ನು  ಉತ್್ತ ಮ ಕ್್ರ ಮದಲ್ಲಿ 
ಇರಿಸಿ.

ಫ್ಯಾ ನ್ ಇಲ್್ಲದೆ  ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಎಂದಿಗೂ 
ಚಲಾಯಿಸಬೇಡಿ.

ಇನ್್ವ ರ್್ಟರ್್ಗಳು

ಮೂಲ ತತ್್ವ

ಇನ್್ವ ರ್್ಟರ್ಮೂಲತಃ  DC ಯನ್ನು  AC ಗೆ ಪರಿವರ್ತಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಮೌಲ್್ಯ ದ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಲೈಟಿಕ್ಕೆ ಪಾಸಿಟರ್‌ಗಳನ್ನು 
ಫಿಲ್್ಟ ರ್‌ಗಳಂತೆ ಎಸಿವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್ಅನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸುವ 
ಮೂಲಕ ಡಿಸಿ ಪಡೆಯಲಾಗಿದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.19
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ಈ DC ಅನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಆವರ್್ತನ ಘನಸ್ಥಿತಿ ಯ 
ಸ್ವಿ ಚಿಿಂಗ್‌ನಿಿಂದ AC ಆಗಿ ಪರಿವರ್ತಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ (KHz ನಲ್ಲಿ ) 
ಹಲವಾರು ಕಿಲೋವ್ಯಾ ಟ್‌ಗಳ ಶಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ಪರಿವರ್ತಿಸಲು 
ಸಣ್್ಣ  ಫೆರೈಟ್್ಕಕೋರ್ಸಾ ಕಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಈ ಫೆರೈಟ್ಟ್ರಾ ನ್ಸ್ ‌ಫಾರ್್ಮರ್‌ನ ಔಟ್‌ಪುಟ್ಅನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ನ 
ಆವರ್್ತನಡಯೋಡ್‌ಗಳಿಿಂದ ಸರಿಪಡಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 
DC ಚಾಕ್‌ನಿಿಂದ ಸುಗಮ ಗೊಳಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಔಟ್ಪು ಟ್ಅನ್ನು  ಸಂವೇದಕಗಳು ಮತ್ತು  ಸೂಕ್್ತ ವಾದ 
ಕ್್ಲಲೋಸ್ಡ್ಲೂ   ಪ್ ಎಲೆಕ್ಟ್ರಾನಿಕ್್ಸರ್ಕ್ಯೂ   ಟ್ರಿಯೊೊಂದಿ ಗೆ 
ನಿಯಂತ್ರಿ ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕೆಲಸದ ತತ್್ವ

1 		 ಮುಖ್್ಯ  ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್ಅನ್ನು  DC ಗೆಸರಿಪಡಿಸಲಾಗಿದೆ.
2 ಇನ್್ವರ್್ಟ ರ್ DC ಅನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಆವರ್್ತನ AC 

ಗೆಪರಿವರ್ತಿಸುತ್್ತ ದೆ.
3 		 ಟ್ರಾ ನ್ಸ್ ಫಾ ರ್್ಮರ್ HF AC ಅನ್ನು  ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 

ಪ್್ರ ವಾಹಕ್ಕೆ  ಬದಲಾಯಿಸುತ್್ತ ದೆ. 
4 		 ಎಸಿಯನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಲಾಗಿದೆ.
5 ವಿವಿಧ ಫಿಲ್್ಟ ರ್‌ಗಳು ಡಿಸಿ ಕರೆೆಂಟ್‌ನಲ್ಲಿ  ಗೊೊಂದಲದ 

ಆವರ್್ತನಗಳು ಮತ್ತು  ತರಂಗಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕುತ್್ತ ವೆ. 
ಬಾಹ್್ಯ  ಅಧಿಕ ಆವರ್್ತನ ಅಡಚಣೆಗಳಿಿಂದ ರಕ್ಷಿ ಸುವ 
ಫಿಲ್್ಟ ರ್ ಕೂಡ ಇದೆ.

6 ಸಂಪೂರ್್ಣ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು  ನಿಯಂತ್್ರ ಣ ಸರ್ಕ್ಯೂ ಟ್ 
ಮೂಲಕ ಮೇಲ್ವಿ ಚಾರಣೆ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಇದು ಯಂತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಆದರ್್ಶ ಸ್ಥಿ ರ ಮತ್ತು  ಕ್ರಿ ಯಾತ್್ಮ ಕ 
ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

7 		 ಎ ಡಿಸಿ ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಉದ್್ದದೇ ಶಕ್ಕಾ ಗಿ ಲಭ್್ಯ ವಿದೆ.
ಅನುಕೂಲ
• 		 ಕಾಾಂಪ್ಯಾಕ್ಟ್   ಮತ್ತು  ಕಡಿಮೆ ತೂಕ
• 		 ಹೊೊಂದಿಸಲು ಸುಲಭ
• 		ನಿಖ ರವಾದ ಸೆಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್
ಅನನುಕೂಲತೆ
• 		 ದುಬಾರಿ
• 		 ದುರಸ್ತಿ  ಮಾಡಲು ಕಷ್್ಟ
• 	 ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಪ್್ರ ವಾಹಗಳಿಗೆ ಸೂಕ್ಷಷ್ಮ

ಸುರಕ್ಷತೆಯ ವಿಶೇಷ ಮುನ್ನೆ ಚ್್ಚರಿ ಕೆಗಳಿಲ್್ಲದೆ  AC 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ .

ಆರೈಕೆ ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಣೆ

ಟ್ರಾ ನ್ಸ್ ‌ಫಾರ್್ಮರ್‌ನ ದೇಹವನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ 
ಭೂಗತಗೊಳಿಸಬೇಕು.

ಆಯಿಲ್ ಕೂಲ್ಡ್  ಟ್ರಾ ನ್ಸ್ ‌ಫಾರ್್ಮರ್‌ಗಳಲ್ಲಿ  ಶಿಫಾರಸು 
ಮಾಡಿದ ಅವಧಿಯ ನಂತರ ಟ್ರಾ ನ್ಸ್ ‌ಫಾರ್್ಮರ್ ಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು 
ಬದಲಾಯಿಸಬೇಕು.

ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಚಲಾಯಿಸಲು ಮತ್ತು  ಸ್ಥಾ ಪಿಸಲು 
ಯಾವಾಗಲೂ ಆಪರೇಟಿಿಂಗ್ ಸೂಚನಾ ಕೈಪಿಡಿಯನ್ನು 
ಅನುಸರಿಸಿ. ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಅದರ ಗರಿಷ್್ಠ  ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ ದಲ್ಲಿ 
ನಿರಂತರವಾಗಿ ಓಡಿಸಬೇಡಿ.

ಆಂತರಿಕವಾಗಿ ಅಥವಾ ಬಾಹ್್ಯ ವಾಗಿ ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸುವಾಗ 
ಯಂತ್್ರ ದ ಮುಖ್್ಯ  ಪೂರೈಕೆಯನ್ನು  ಸ್ವಿ ಚ್ ಆಫ್ 
ಮಾಡಿ. ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ನಡೆಯುತ್ತಿ ರುವಾಗ ಪ್್ರ ಸ್ತುತ ವನ್ನು 
ಬದಲಾಯಿಸಬೇಡಿ.

ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಯಾವಾಗಲೂ ಒಣ ನೆಲದ ಮೇಲೆ ಇರಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಸ್ಥಾ ಪಿಸಿ.

ಮಳೆ ಅಥವಾ ಧೂಳಿನಲ್ಲಿ  ಹೊರಗೆ ಕೆಲಸ ಮಾಡುವಾಗ 
ಯಂತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಸರಿಯಾದ ರಕ್ಷಣೆ ನೀಡಿ.

ರೆಕ್ಟಿ ಫೈಯರ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸೆಟ್್ನ  ಆರೈಕೆ ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಣೆ

ಎಲ್ಲಾ  ಸಂಪರ್್ಕಗಳನ್ನು  ಬಿಗಿಯಾದ ಸ್ಥಿತಿ ಯಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

3 ತಿಿಂಗಳಿಗೊಮ್ಮೆ  ಫ್ಯಾ ನ್ ಶಾಫ್ಟ್  ಅನ್ನು  ನಯಗೊಳಿಸಿ.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಆರ್ಕ್ ಆನ್ ಆಗಿರುವಾಗ ಪ್್ರ ಸ್ತುತ ವನ್ನು 
ಸರಿಹೊೊಂದಿಸಬೇಡಿ ಅಥವಾ AC/DC ಸ್ವಿ ಚ್ ಅನ್ನು 
ನಿರ್್ವಹಿಸಬೇಡಿ.

ರೆಕ್ಟಿ ಫೈಯರ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್‌ಗಳನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ವಾಗಿಡಿ.

ತಿಿಂಗಳಿಗೊಮ್ಮೆ ಯಾದರೂ ಸೆಟ್ ಅನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಿ ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಗಾಳಿಯ ವಾತಾಯನ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಯನ್ನು  ಉತ್್ತ ಮ ಕ್್ರ ಮದಲ್ಲಿ 
ಇರಿಸಿ.

ಫ್ಯಾ ನ್ ಇಲ್್ಲದೆ  ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಎಂದಿಗೂ 
ಚಲಾಯಿಸಬೇಡಿ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.19
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.20
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್್ತ ತಂತ್್ರ ಗಳು                                              

AC ಮತ್ತು  DC ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಯಂತ್್ರ ಗಳ ಅನುಕೂಲಗಳು ಮತ್ತು  ಅನಾನುಕೂಲಗಳು  
(Advantages and disadvantages of AC and DC welding machines)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 AC & DC ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಯಂತ್್ರ ಗಳ ಅನುಕೂಲಗಳು ಮತ್ತು  ಅನಾನುಕೂಲಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಎಸಿ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್್ನ  ಪ್್ರ ಯೋಜನಗಳು

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಟ್ರಾ ನ್ಸ್ ಫಾ ರ್್ಮರ್ ಹೊೊಂದಿದೆ:

- 		 ಸರಳ ಮತ್ತು  ಸುಲಭವಾದ ನಿರ್ಮಾಣದಿಿಂದಾಗಿ ಕಡಿಮೆ 
ಆರಂಭಿಕ ವೆಚ್್ಚ .

- 		 ಕಡಿಮೆ ವಿದ್ಯು ತ್ ಬಳಕೆಯಿಿಂದಾಗಿ ಕಡಿಮೆ ನಿರ್್ವಹಣಾ 
ವೆಚ್್ಚ .

- 		 AC ಯ ಕಾರಣದಿಿಂದಾಗಿ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಆರ್ಕ್ 
ಹೊಡೆತಗಳ ಪರಿಣಾಮವಿಲ್್ಲ .

- ತಿರುಗುವ ಭಾಗಗಳ ಅನುಪಸ್ಥಿತಿ ಯಿಿಂದಾಗಿ ಕಡಿಮೆ 
ನಿರ್್ವಹಣಾ ವೆಚ್್ಚ .

- 		 ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಕೆಲಸದ ದಕ್ಷತೆ.

- 		 ಶಬ್್ದ ರಹಿತ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆ.

ಎಸಿ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್್ನ  ಅನಾನುಕೂಲಗಳು

ಬೇರ್ ಮತ್ತು  ಲೈಟ್ ಲೇಪಿತ ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಗಳಿಗೆ ಇದು 
ಸೂಕ್್ತ ವಲ್್ಲ .

ಹೆಚ್ಚಿ ನ ತೆರೆದ ಸರ್ಕ್ಯೂ ಟ್ ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್ ಕಾರಣ ಇದು 
ವಿದ್ಯು ತ್ ಆಘಾತಕ್ಕೆ  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಸಾಧ್್ಯ ತೆಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ.

ತೆಳುವಾದ ಗೇಜ್ ಹಾಳೆಗಳು, ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿ ಣ 
ಮತ್ತು  ನಾನ್-ಫೆರಸ್ ಲೋಹಗಳ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ (ಕೆಲವು 
ಸಂದರ್್ಭಗಳಲ್ಲಿ ) ಕಷ್್ಟ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವಿದ್ಯು ತ್ ಮುಖ್್ಯ  ಸರಬರಾಜು ಲಭ್್ಯ ವಿರುವಲ್ಲಿ  ಮಾತ್್ರ 
ಇದನ್ನು  ಬಳಸಬಹುದು.

ಡಿಸಿ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್್ನ  ಪ್್ರ ಯೋಜನಗಳು

ಧ್ರುವ ೀಯತೆಯ (ಧನಾತ್್ಮ ಕ 2/3 ಮತ್ತು  ಋಣಾತ್್ಮ ಕ 1/3) 
ಬದಲಾವಣೆಯಿಿಂದಾಗಿ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಮತ್ತು  ಮೂಲ 
ಲೋಹದ ನಡುವೆ ಅಗತ್್ಯ ವಾದ ಶಾಖ ವಿತರಣೆ ಸಾಧ್್ಯ .

ಫೆರಸ್ ಮತ್ತು  ನಾನ್-ಫೆರಸ್ ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಲು ಇದನ್ನು  ಯಶಸ್ವಿ ಯಾಗಿ ಬಳಸಬಹುದು. ಬೇರ್ 
ತಂತಿಗಳು ಮತ್ತು  ಬೆಳಕಿನ ಲೇಪಿತ ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಗಳನ್ನು 
ಸುಲಭವಾಗಿ ಬಳಸಬಹುದು.

ಧ್ರುವ ೀಯತೆಯ ಪ್್ರ ಯೋಜನದಿಿಂದಾಗಿ ಸ್ಥಾ ನಿಕ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಸುಲಭವಾಗಿದೆ.

ಎಲೆಕ್ಟ್ರಿ ಕಲ್ ಮುಖ್್ಯ  ಪೂರೈಕೆ ಲಭ್್ಯ ವಿಲ್್ಲದಿ ರುವಲ್ಲಿ  ಡೀಸೆಲ್ 
ಅಥವಾ ಪೆಟ್್ರ ರೋಲ್ ಎಂಜಿನ್ ಸಹಾಯದಿಿಂದ ಇದನ್ನು 
ಚಲಾಯಿಸಬಹುದು.

ಧ್ರುವ ೀಯತೆಯ ಪ್್ರ ಯೋಜನದಿಿಂದಾಗಿ ತೆಳುವಾದ ಶೀಟ್ 
ಮೆಟಲ್, ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿ ಣ ಮತ್ತು  ನಾನ್-ಫೆರಸ್ 
ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಇದನ್ನು  ಬಳಸಬಹುದು.

ಕಡಿಮೆ ತೆರೆದ ಸರ್ಕ್ಯೂ ಟ್ ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್ ಕಾರಣ ಇದು ವಿದ್ಯು ತ್ 
ಆಘಾತಕ್ಕೆ  ಕಡಿಮೆ ಸಾಧ್್ಯ ತೆಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ. ಸ್ಥಿ ರವಾದ 
ಚಾಪವನ್ನು  ಹೊಡೆಯುವುದು ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಿಸುವುದು 
ಸುಲಭ.

ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಯ ರಿಮೋಟ್ ಕಂಟ್್ರ ರೋಲ್ ಸಾಧ್್ಯ .

ಡಿಸಿ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್್ನ  ಅನಾನುಕೂಲಗಳು

DC ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ:

- 	 ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಆರಂಭಿಕ ವೆಚ್್ಚ

- 	 ಹೆಚ್ಚಿ ನ ನಿರ್್ವಹಣಾ ವೆಚ್್ಚ

- 	 ಹೆಚ್ಚಿ ನ ನಿರ್್ವಹಣಾ ವೆಚ್್ಚ

- 	 ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಆರ್ಕ್ ಹೊಡೆತಗಳ ತೊೊಂದರೆ

- 	 ಕಡಿಮೆ ಕೆಲಸದ ದಕ್ಷತೆ

- ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಜನರೇಟರ್್ನ ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲಿ  ಗದ್್ದ ಲದ 
ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆ - ಹೆಚ್ಚು  ಜಾಗವನ್ನು  ಆಕ್್ರ ಮಿಸುತ್್ತ ದೆ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.21
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್್ತ ತಂತ್್ರ ಗಳು                                              

EN&ASME ಪ್್ರ ಕಾರ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸ್ಥಾ ನಗಳು (Welding positions as per EN & ASME)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 EN&ASME (ಫ್ಲಾ ಟ್, ಅಡ್್ಡ , ಲಂಬ ಮತ್ತು  ಓವರ್ಹೆಡ್ ಸ್ಥಾ ನ) ಪ್್ರ ಕಾರ ಮೂಲ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸ್ಥಾ ನಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ.

ಮೂಲ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸ್ಥಾ ನಗಳು

- 		ಫ್ಲಾ  ಟ್ ಅಥವಾ ಡೌನ್ ಕೈ ಸ್ಥಾ ನ (ಚಿತ್್ರ  1)

- 		 ಸಮತಲ ಸ್ಥಾ ನ (ಚಿತ್್ರ  2)

- 	ಲಂಬ ಸ್ಥಾ ನ (ಲಂಬ ಮತ್ತು  ಕೆಳಗೆ) (ಚಿತ್್ರ  3)

- 		 ಓವರ್ಹೆಡ್ ಸ್ಥಾ ನ (ಚಿತ್್ರ  4)

ಎಲ್ಲಾ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕ್ರಿ ಯೆಯು ಕರಗಿದ ಪೂಲ್್ನ ಲ್ಲಿ  ನಡೆಯುತ್್ತ ದೆ, 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಜಂಟಿ / ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಲೈನ್್ನ ಲ್ಲಿ  ರೂಪುಗೊೊಂಡಿದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಜಂಟಿ ರೇಖೆಯ ಸ್ಥಾ ನ ಮತ್ತು  ನೆಲದ ಅಕ್ಷಕ್ಕೆ 
ಸಂಬಂಧಿಸಿದಂತೆ ವೆಲ್ಡ್  ಮುಖವು ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸ್ಥಾ ನವನ್ನು 
ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಎಲ್ಲಾ  ಕೀಲುಗಳನ್ನು  ಎಲ್ಲಾ  ಸ್ಥಾ ನಗಳಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಬಹುದು.

ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸ್ಥಾ ನ:

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್
ಸ್ಥಾ ನ

EN ASME

ತೋಡು ಫಿಲೆಟ್ ತೋಡು ಫಿಲೆಟ್

ಫ್ಲಾ ಟ್

ಸಮತಲ

ಲಂಬವಾದ

ಓವರ್ಹೆಡ್

PA

PC

PG/PF

PE

PA

PB

PG/PF

PD

1G

2G

3G

4G

1F

2F

3F

4F

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್
ಸ್ಥಾ ನ

EN ASME

ತೋಡು ತೋಡು

ಫ್ಲಾ ಟ್

ಸಮತಲ

ಬಹು ಸ್ಥಾ ನ

ಒಲವು (ಎಲ್ಲಾ 
ಸ್ಥಾ ನ)

PA

PC

PF/PG

H-LO45

1G

2G

5G

6G

ಪೈಪ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸ್ಥಾ ನ:© N
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.22
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್್ತ ತಂತ್್ರ ಗಳು                                              

ವೆಲ್ಡ್  ಇಳಿಜಾರು ಮತ್ತು  ತಿರುಗುವಿಕೆ (Weld slope and rotation)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ವೆಲ್ಡ್  ಇಳಿಜಾರು ಮತ್ತು  ತಿರುಗುವಿಕೆಯನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 I.S ಪ್್ರ ಕಾರ ಇಳಿಜಾರು ಮತ್ತು  ತಿರುಗುವಿಕೆಗೆ ಸಂಬಂಧಿಸಿದಂತೆ ವಿವಿಧ ವೆಲ್ಡ್  ಸ್ಥಾ ನಗಳು..

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸ್ಥಾ ನ : ಎಲ್ಲಾ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಕೆಳಗೆ ತಿಳಿಸಲಾದ 
ನಾಲ್ಕು  ಸ್ಥಾ ನಗಳಲ್ಲಿ  ಒಂದರಲ್ಲಿ  ಮಾಡಬೇಕು.

1 	ಫ್ಲಾ  ಟ್ ಅಥವಾ ಡೌನ್ ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್

2 	 ಸಮತಲ

3 	 ಲಂಬ

4 	 ಓವರ್ಹೆಡ್

ಈ ಪ್್ರ ತಿಯೊೊಂದು ಸ್ಥಾ ನಗಳನ್ನು  ಕ್್ರ ಮವಾಗಿ ಸಮತಲ ಮತ್ತು 
ಲಂಬ ಸಮತಲದೊೊಂದಿಗೆ ವೆಲ್ಡ್  ಮತ್ತು  ವೆಲ್ಡ್  ಮುಖದ 
ಅಕ್ಷದಿಿಂದ ರೂಪುಗೊೊಂಡ ಕೋನದಿಿಂದ ನಿರ್್ಧರಿಸಬಹುದು.

ವೆಲ್ಡ್  ಅಕ್ಷ:ವೆಲ್ಡ್  ಸೆೆಂಟರ್ ಉದ್್ದಕ್ಕೂ   ಹಾದುಹೋಗುವ 
ಕಾಲ್್ಪನಿ ಕ ರೇಖೆಯನ್ನು  ವೆಲ್್ಡ್್ನ   ಅಕ್ಷ ಎಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ವೆಲ್್ಡ್್ನ   ಮುಖ: ಬೆಸುಗೆಯ ಮುಖವು ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು 
ಮಾಡಿದ ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಮಾಡಿದ 
ವೆಲ್್ಡ್್ನ   ಬಹಿರಂಗ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಾಗಿದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ವೆಲ್ಡ್  ಇಳಿಜಾರು (ಚಿತ್್ರ  2): ಇದು ಲಂಬ ಉಲ್್ಲಲೇಖ ದ 
ಮೇಲಿನ ಭಾಗದ ನಡುವೆ ರೂಪುಗೊೊಂಡ ಕೋನವಾಗಿದೆ.

ವೆಲ್ಡ್  ತಿರುಗುವಿಕೆ (ಚಿತ್್ರ  3): ಇದು ವೆಲ್ಡ್  ರೂಟ್‌ನ 
ರೇಖೆಯ ಮೂಲಕ ಹಾದುಹೋಗುವ ಲಂಬ ಉಲ್್ಲಲೇಖ ದ 
ಸಮತಲದ ಮೇಲಿನ ಭಾಗ ಮತ್ತು  ವೆಲ್ಡ್  ರೂಟ್ ಮೂಲಕ 
ಹಾದುಹೋಗುವ ಸಮತಲದ ಭಾಗ ಮತ್ತು  ವೆಲ್ಡ್‌ ನ ಮುಖದ 
ಮೇಲಿನ ಬಿಿಂದುಗಳ ನಡುವೆ ರೂಪುಗೊೊಂಡ ಕೋನವಾಗಿದೆ. 
ವೆಲ್್ಡ್್ನ   ಅಂಚುಗಳು.

ಇಳಿಜಾರು ಮತ್ತು  ತಿರುಗುವಿಕೆ (ಚಿತ್್ರ  4)

ಫ್ಲಾ ಟ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡ್ . (ಚಿತ್್ರ  5)

ಸಮತಲ ಮತ್ತು  ಲಂಬ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡ್ . (ಚಿತ್್ರ  6 ಮತ್ತು  7)
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ಓವರ್ಹೆಡ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡ್ . (ಚಿತ್್ರ  8)

ಎಲ್ಲಾ  ನಾಲ್ಕು  ಸ್ಥಾ ನಗಳಿಗೆ ಸಂಬಂಧಿಸಿದಂತೆ ವೆಲ್ಡ್ 
ಇಳಿಜಾರು ಮತ್ತು  ವೆಲ್ಡ್  ತಿರುಗುವಿಕೆಯನ್ನು  ಮೇಲೆ 
ತೋರಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಅವುಗಳ ಇಳಿಜಾರು ಮತ್ತು  ತಿರುಗುವಿಕೆಯ ಕೋನಗಳಿಗೆ 
ಸಂಬಂಧಿಸಿದಂತೆ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸ್ಥಾ ನಗಳ ವ್ಯಾ ಖ್ಯಾ ನಗಳನ್ನು 
ಟೇಬಲ್ ಕೆಳಗೆ ನೀಡಲಾಗಿದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸ್ಥಾ ನದ ವ್ಯಾ ಖ್ಯಾ ನ

ಸ್ಥಾ ನ ಚಿಹ್ನೆ ಇಳಿಜಾರು ಸುತ್ತು  
ವುದು

ಫ್ಲಾ ಟ್ ಅಥವಾ 
ಡೌನ್ ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್

F 10° 
ಮೀರಬಾರದು

10° ಮೀರ     
ಬಾರದು

ಹಾರಿಜಾಾಂಟಲ್ H 10° 
ಮೀರಬಾರದು

10° 
ಮೀರಿದೆ 
ಆದರೆ 90° 
ಮೀ ರುವು    
ದಿಲ್್ಲ

ಲಂಬವಾದ V 45° ಮೀರಿದೆ ಯಾವು    
ದಾದರು

ಓವರ್ಹೆಡ್ O 45 ° 
ಮೀರಬಾರದು

90° 
ಮೀರುತ್ತಿ ದೆ

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.22
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.23
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್್ತ ತಂತ್್ರ ಗಳು                                              

BIS ಮತ್ತು  AWS ಪ್್ರ ಕಾರ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಚಿಹ್ನೆ  (Welding symbol as per BIS and AWS)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ವೆಲ್ಡ್  ಚಿಹ್ನೆ ಯ ಅಗತ್್ಯ ವನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
•	ಪ್ರಾಥಮಿ  ಕ ಚಿಹ್ನೆಗ ಳು ಮತ್ತು  ಪೂರಕ ಚಿಹ್ನೆಗ ಳನ್ನು  ವ್ಯಾ ಖ್ಯಾ ನಿಸಿ
•	 ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಚಿಹ್ನೆ  ಮತ್ತು  ಅದರ ಅನ್್ವ ಯವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಅವಶ್್ಯ ಕತೆ: ವಿನ್ಯಾ ಸಕರು ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆಗಾರರಿಗೆ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ಗೆ 
ಅಗತ್್ಯ ವಾದ ಮಾಹಿತಿಯನ್ನು  ತಿಳಿಸಲು, ಪ್್ರ ಮಾಣಿತ 
ಚಿಹ್ನೆಗ ಳನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಕೆಳಗೆ ವಿವರಿಸಿದ ಚಿಹ್ನೆಗ ಳು 
ಪ್್ರ ಕಾರ, ಗಾತ್್ರ , ಬೆಸುಗೆಯ ಸ್್ಥ ಳದ ಬಗ್ಗೆ  ಮಾಹಿತಿಯನ್ನು 
ಸೆಳೆಯುವ ವಿಧಾನಗಳನ್ನು  ಒದಗಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಪ್ರಾಥಮಿ ಕ ಚಿಹ್ನೆಗ ಳು(IS 813 - 1986 ರ ಪ್್ರ ಕಾರ): ವಿವಿಧ 
ವರ್್ಗಗಳ ಬೆಸುಗೆಗಳು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಮಾಡಬೇಕಾದ 

ವೆಲ್್ಡ್್ನ   ಆಕಾರವನ್ನು  ಹೋಲುವ ಚಿಹ್ನೆ ಯಿಿಂದ 
ನಿರೂಪಿಸಲ್್ಪ ಡುತ್್ತ ವೆ. (ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1)

ಪೂರಕ ಚಿಹ್ನೆಗ ಳು:ಎಲಿಮೆೆಂಟರಿ ಚಿಹ್ನೆಗ ಳು ವೆಲ್್ಡ್್ನ  
ಬಾಹ್್ಯ  ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯ ಆಕಾರವನ್ನು  ನಿರೂಪಿಸುವ 
ಮತ್್ತೊೊಂ ದು ಚಿಹ್ನೆಗ ಳ (ಪೂರಕ) (ಕೋಷ್್ಟ ಕ 2) ಮೂಲಕ 
ಪೂರಕವಾಗಬಹುದು. ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ ಚಿಹ್ನೆಗ ಳ ಮೇಲಿನ 
ಪೂರಕ ಚಿಹ್ನೆಗ ಳು ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ವೆಲ್ಡ್  ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ 
ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನು  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ವೆ. (ಕೋಷ್್ಟ ಕ 3)

ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1

ಪ್ರಾಥಮಿ ಕ ಚಿಹ್ನೆಗ ಳು

 Sl.No.	                             ಹುದ್ದೆ	  ವಿವರಣೆ	ಚಿಹ್ನೆ

	 1	 ಎತ್್ತ ರಿಸಿದ ಅಂಚುಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಫಲಕಗಳ 
ನಡುವೆ ಬಟ್ ವೆಲ್ಡ್  (ಎತ್್ತ ರಿಸಿದ ಅಂಚುಗಳನ್ನು 
ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ ಕರಗಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ)

	 2	 ಸ್್ಕ್ವವೇ  ರ್ ಬಟ್ ವೆಲ್ಡ್

	 3	 ಸಿಿಂಗಲ್ ವಿ ಬಟ್ ವೆಲ್ಡ್

	 4	 ಸಿಿಂಗಲ್ ಬೆವೆಲ್ ಬಟ್ ವೆಲ್ಡ್

	 5	 ವಿಶಾಲವಾದ ಮೂಲ ಮುಖದೊೊಂದಿಗೆ ಸಿಿಂಗಲ್ 
ವಿ ಬಟ್ ವೆಲ್ಡ್

	 6	 ವಿಶಾಲವಾದ ಮೂಲ ಮುಖದೊೊಂದಿಗೆ ಸಿಿಂಗಲ್ 
ಬೆವೆಲ್ ಬಟ್ ವೆಲ್ಡ್

	 7	 ಸಿಿಂಗಲ್ ಯು ಬಟ್ ವೆಲ್ಡ್  (ಸಮಾನಾಾಂತರ 	
ಅಥವಾ ಇಳಿಜಾರಾದ ಬದಿಗಳು)

	 8	 ಸಿಿಂಗಲ್ ಜೆ ಬಟ್ ವೆಲ್ಡ್
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	 9	ಬ್ಯಾಕಿ  ಿಂಗ್ ರನ್; ಬ್ಯಾಕ್  ಅಥವಾ ಬ್ಯಾಕಿ ಿಂಗ್ ವೆಲ್ಡ್

	 10	 ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್

	 11	ಪ್್ಲ  ಗ್ ವೆಲ್ಡ್ ; ಪ್್ಲ ಗ್ ಅಥವಾ ಸ್ಲಾ ಟ್ ವೆಲ್ಡ್ /
ಯುಎಸ್ಎ

	 12	ಸ್ಪಾ  ಟ್ ವೆಲ್ಡ್

	 13	ಸ ೀಮ್ ವೆಲ್ಡ್

ಕೋಷ್್ಟ ಕ 2

ಪೂರಕ ಚಿಹ್ನೆಗ ಳು

	 ವೆಲ್ಡ್  ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯ ಆಕಾರ	ಚಿಹ್ನೆ

	 ಎ	ಫ್ಲಾ  ಟ್ (ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 			 
		  ಮುಗಿದ ಫ್್ಲ ಶ್)

	ಬಿ	ಪ  ೀನ

	 ಸಿ	 ಕಾನ್್ಕಕೇ ವ್

ಕೋಷ್್ಟ ಕ 3

ಪೂರಕ ಚಿಹ್ನೆಗ ಳ ಅನ್್ವ ಯದ ಉದಾಹರಣೆಗಳು

ಹುದ್ದೆ                      ವಿವರಣೆ	ಚಿಹ್ನೆ

ಫ್ಲಾ ಟ್ (ಫ್್ಲ ಶ್) 		
ಸಿಿಂಗಲ್ ವಿ		

ಕಾನ್ವೆ ಕ್ಸ್  ಡಬಲ್ 			 
ವಿ ಬಟ್ ವೆಲ್ಡ್		 

ಕಾನ್್ಕಕೇ ವ್ 		
ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್		 

ಫ್ಲಾ ಟ್ (ಫ್್ಲ ಶ್) 			 
ಏಕ ವಿ ಬಟ್ 			 
ವೆಲ್ಡ್  ಫ್ಲಾ ಟ್ 		
(ಫ್್ಲ ಶ್) 			 
ಬ್ಯಾಕಿ ಿಂಗ್ 			 
ರನ್	

ವೆಲ್ಡ್  ಚಿಹ್ನೆ : ಇದು ವೆಲ್ಡ್  ಜಂಟಿ ಮೇಲೆ ಮಾಡಿದ 
ವೆಲ್ಡ್  ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನು  ಪ್್ರ ತಿನಿಧಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್‌ಗೆ 
ಮುುಂಚಿತವಾಗಿ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಯಾವುದೇ ಲೋಹದ 
ಅಂಚಿನ ತಯಾರಿಕೆಯ ಚಿಕಣಿ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ವಾಗಿದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಚಿಹ್ನೆ : ಸಂಪೂರ್್ಣ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಚಿಹ್ನೆ ಯು 
ವೆಲ್್ಡ ರ್‌ಗೆ ಮೂಲ ಲೋಹವನ್ನು  ಹೇಗೆ ತಯಾರಿಸುವುದು, 
ಬಳಸಲು ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ, ಮುಕ್ತಾ ಯದ ವಿಧಾನ 
ಮತ್ತು  ಅಗತ್್ಯ ವಾದ ಆಯಾಮಗಳು ಮತ್ತು  ಮೂಲ ವೆಲ್ಡ್ 
ಚಿಹ್ನೆಯೊೊಂದಿ ಗೆ ಇತರ ವಿವರಗಳನ್ನು  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಕೆಳಗೆ 
ತಿಳಿಸಿದಂತೆ ಅವು 7 ಅಂಶಗಳನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ವೆ.  
(ಚಿತ್್ರ  1)

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.23
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1 	 ಉಲ್್ಲಲೇಖ  ಸಾಲು

2 	 ಬಾಣ

3 	 ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ ಚಿಹ್ನೆಗ ಳು

4 	 ಆಯಾಮಗಳು ಮತ್ತು  ಇತರ ವಿವರಗಳು

5 	 ಪೂರಕ ಚಿಹ್ನೆಗ ಳು

6 	 ಮುಕ್ತಾ ಯದ ಚಿಹ್ನೆಗ ಳು

7 	 ಬಾಲ (ವಿಶೇಷತೆ, ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ)

ಪ್ರಾ ತಿನಿಧ್್ಯ  ವಿಧಾನಗಳು (ಚಿತ್್ರ  2 ಮತ್ತು  3)

ಉಲ್್ಲಲೇಖ  ರೇಖೆ, ಬಾಣದ ತಲೆ ಮತ್ತು  ಬಾಲ

ಚಿತ್್ರ  1 ಮತ್ತು  5 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವ ಉಲ್್ಲಲೇಖ  ರೇಖೆಯನ್ನು 
ಯಾವಾಗಲೂ ಸಮತಲ ರೇಖೆಯಂತೆ ಎಳೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಜಂಟಿ ಬಳಿ ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಮೇಲೆ 
ಇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಚಿಹ್ನೆಗ ಳ ಮೇಲೆ ನೀಡಬೇಕಾದ 
ಎಲ್ಲಾ  ಇತರ ಮಾಹಿತಿಯನ್ನು  ಉಲ್್ಲಲೇಖ  ರೇಖೆಯ ಕೆಳಗೆ 
ತೋರಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಬಾಣ: ಬಾಣವನ್ನು  ಉಲ್್ಲಲೇಖ  ರೇಖೆಯ ಎರಡೂ ತುದಿಯಿಿಂದ 
ಎಳೆಯಬಹುದು. ಬಾಣವು ಯಾವಾಗಲೂ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ 
ಜಂಟಿ ಪ್್ರ ತಿನಿಧಿಸುವ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಮುಟ್ಟು ತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಚಿಹ್ನೆ ಯಲ್ಲಿ  ಬಾಣದ ಬದಿಯ ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಹಿತಿಯನ್ನು 
ಯಾವಾಗಲೂ ಉಲ್್ಲಲೇಖ  ರೇಖೆಯ ಕೆಳಗೆ ತೋರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಇನ್್ನೊೊಂ ದು ಬದಿಯ ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಹಿತಿಯನ್ನು  ಯಾವಾಗಲೂ 
ಡ್ಯಾ ಶ್ ಲೈನ್ ಭಾಗದಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.  
(ಚಿತ್್ರ  2 ಮತ್ತು  4)

ಬಾಲ: ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್ದಾಗ  ಮಾತ್್ರ  ಬಾಲವನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಬಳಸಿದರೆ ಅದು ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ ತೆ, ಬಳಸಿದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯ 
ಮಾಹಿತಿಯನ್ನು  ನೀಡಬಹುದು. ಅಥವಾ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಚಿಹ್ನೆ ಯಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸದ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಇತರ ವಿವರಗಳು.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್/ಪ್ರಾಥಮಿ ಕ ಚಿಹ್ನೆ : ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಚಿಹ್ನೆಗ ಳಲ್ಲಿ 
ವಿವಿಧ ರೀತಿಯ ವೆಲ್ಡ್  ಚಿಹ್ನೆಗ ಳನ್ನು  ಹೇಗೆ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಎಂಬುದನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಮೂಲ ತೆರೆಯುವಿಕೆ ಮತ್ತು  ತೋಡು ಕೋನ: ಸಂಪೂರ್್ಣ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಚಿಹ್ನೆ ಯಲ್ಲಿ  ಮೂಲ ವೆಲ್ಡ್  ಚಿಹ್ನೆಯೊ ಳಗೆ 
ಮೂಲ ತೆರೆಯುವಿಕೆಯ ಗಾತ್್ರ ವು ಕಾಣಿಸಿಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ದೆ. 
ಒಳಗೊೊಂಡಿರುವ ಕೋನ ಅಥವಾ ಗ್ರೂ ವ್ ವೆಲ್್ಡ್್ನ  
ಒಟ್ಟು  ಕೋನವನ್ನು  ಮೂಲ ವೆಲ್ಡ್  ಚಿಹ್ನೆ ಯ ಮೇಲೆ 
ತೋರಿಸಲಾಗಿದೆ. (ಚಿತ್್ರ  6)

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.23
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ಬಾಹ್್ಯ ರೇಖೆ ಮತ್ತು  ಮುಕ್ತಾ ಯದ ಚಿಹ್ನೆಗ ಳು:ಪೂರ್್ಣಗೊೊಂಡ 
ವೆಲ್ಡ್  ಮಣಿಯ ಆಕಾರ ಅಥವಾ ಬಾಹ್್ಯ ರೇಖೆಯನ್ನು 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಚಿಹ್ನೆ ಯಲ್ಲಿ  ಮೂಲ ವೆಲ್ಡ್  ಚಿಹ್ನೆ  ಮತ್ತು 
ಮುಕ್ತಾ ಯದ ಚಿಹ್ನೆ ಯ ನಡುವೆ ನೇರ ಅಥವಾ ಬಾಗಿದ 
ರೇಖೆಯಂತೆ ತೋರಿಸಲಾಗಿದೆ. ಬಾಗಿದ ಬಾಹ್್ಯ ರೇಖೆಯ 
ರೇಖೆಯು ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಪೀನ ಅಥವಾ ಕಾನ್್ಕಕೇ ವ್ ವೆಲ್ಡ್ 
ಮಣಿಯನ್ನು  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  7)

ಆಯಾಮಗಳು ಮತ್ತು  ಇತರ ವಿವರಗಳು:ವೆಲ್್ಡ್್ನ   ಗಾತ್್ರ ವು 
ಮುಖ್್ಯ ವಾಗಿದೆ. ‘ವೆಲ್ಡ್  ಗಾತ್್ರ ’ ಎಂಬ ಪದವು ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್ 
ಮತ್ತು  ಬಟ್ ವೆಲ್ಡ್‌ ಗೆ ವಿಭಿನ್್ನ  ವಿಷಯಗಳನ್ನು  ಅರ್ಥೈಸುತ್್ತ ದೆ. 
ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ್್ನ   ಆಯಾಮಗಳನ್ನು  ಮೂಲ ವೆಲ್ಡ್  ಚಿಹ್ನೆ ಯ 
ಎಡಭಾಗದಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಲಾಗಿದೆ. (ಚಿತ್್ರ  8) ಸಂಖ್ಯೆ  300 ವೆಲ್್ಡ್್ನ  
ಉದ್್ದ ವು 300 ಮಿಮೀ ಎಂದು ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ; a5 ಗಂಟಲಿನ 
ದಪ್್ಪ ವು 5mm ಎಂದು ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ  Z7 ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಕಾಲಿನ ಉದ್್ದ  7 ಮಿಮೀ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.23
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.24
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್್ತ ತಂತ್್ರ ಗಳು                                              

ಆರ್ಕ್ ಉದ್್ದ ದ ವಿಧದ ಆರ್ಕ್ ಉದ್್ದ ದ ಪರಿಣಾಮಗಳು (Arc length types effects of 
arc length)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ವಿವಿಧ ರೀತಿಯ ಆರ್ಕ್ ಉದ್್ದ ಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
•	 ಆರ್ಕ್ ಉದ್್ದ ಗಳ ಪರಿಣಾಮಗಳು ಮತ್ತು  ಉಪಯೋಗಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

ಆರ್ಕ್ ಉದ್್ದ (ಚಿತ್್ರ  1): ಇದು ಆರ್ಕ್ ರೂಪುಗೊೊಂಡಾಗ 
ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ತುದಿ ಮತ್ತು  ಕೆಲಸದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ನಡುವಿನ 
ನೇರ ಅಂತರವಾಗಿದೆ. ಮೂರು ಆರ್ಕ್ ಉದ್್ದಗ ಳಿವೆ.

- 	ಮ ಧ್್ಯ ಮ ಅಥವಾ ಸಾಮಾನ್್ಯ

-	 ಉದ್್ದ

- 	 ಚಿಕ್್ಕ ದು

ಮಧ್್ಯಮ , ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಚಾಪ (ಚಿತ್್ರ  2): ಸರಿಯಾದ 
ಆರ್ಕ್ ಉದ್್ದ  ಅಥವಾ ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಆರ್ಕ್ ಉದ್್ದ ವು 
ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್‌ನ ಕೋರ್ ವೈರ್‌ನ ವ್ಯಾ ಸಕ್ಕೆ  ಸರಿಸುಮಾರು 
ಸಮಾನವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಉದ್್ದ ವಾದ ಚಾಪ (ಚಿತ್್ರ  3): ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್‌ನ ತುದಿ ಮತ್ತು 
ಮೂಲ ಲೋಹದ ನಡುವಿನ ಅಂತರವು ಕೋರ್ ವೈರ್‌ನ 
ವ್ಯಾ ಸಕ್್ಕಿ ಿಂತ ಹೆಚ್ಚಿ ದ್್ದ ರೆ ಅದನ್ನು  ಲಾಾಂಗ್ ಆರ್ಕ್ ಎಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸಣ್್ಣ  ಚಾಪ (ಚಿತ್್ರ  4): ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್‌ನ ತುದಿ ಮತ್ತು 
ಮೂಲ ಲೋಹದ ನಡುವಿನ ಅಂತರವು ಡಯಾಕ್್ಕಿ ಿಂತ 
ಕಡಿಮೆಯಿದ್್ದ ರೆ. ಕೋರ್ ವೈರ್ ಅನ್ನು  ಶಾರ್ಟ್ ಆರ್ಕ್ 
ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವಿಭಿನ್್ನ  ಆರ್ಕ್ ಉದ್್ದ ದ ಪರಿಣಾಮಗಳು

ಉದ್್ದ ವಾದ ಚಾಪ

ಇದು ಹಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ ಶಬ್್ದ ವನ್ನು  ಉಂಟುಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.
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- 	 ಅಸ್ಥಿ ರ ಆರ್ಕ್

- 	 ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹದ ಆಕ್ಸಿಡ ೀಕರಣ

- 	 ಕಳಪೆ ಸಮ್ಮಿ ಳನ ಮತ್ತು  ನುಗ್ಗು ವಿಕೆ

- 	 ಕರಗಿದ ಲೋಹದ ಕಳಪೆ ನಿಯಂತ್್ರ ಣ

- 	 ಹೆಚ್ಚು  ಸ್ಪಾಟರ್ಸ್ , ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಲೋಹದ ವ್್ಯ ರ್್ಥವನ್ನು 
ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಚಿಕ್್ಕ  ಚಾಪ: ಇದು ಪಾಪಿಿಂಗ್ ಶಬ್್ದ ವನ್ನು  ಉಂಟುಮಾಡುತ್್ತ ದೆ:

- 	 ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಕೊಬ್ಬಾ ಗಿ ಕರಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 
ಕೆಲಸದೊೊಂದಿಗೆ ಫ್್ರ ರೀಜ್ ಮಾಡಲು ಪ್್ರ ಯತ್ನಿ ಸುತ್ತಿ ದೆ.

- 	ಕಿ ರಿದಾದ ಅಗಲದ ಮಣಿಯೊೊಂದಿಗೆ ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಲೋಹ

- 	 ಕಡಿಮೆ ಸ್್ಪ್ ್ಟ ರ್ಸ್

- 	 ಹೆಚ್ಚು  ಸಮ್ಮಿ ಳನ ಮತ್ತು  ನುಗ್ಗು ವಿಕೆ.

ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಚಾಪ:ಇದು ಸ್ಥಿ ರವಾದ ಆರ್ಕ್ ಆಗಿದ್ದು , ಸ್ಥಿ ರವಾದ 
ಚೂಪಾದ ಕ್ರ್ಯಾ  ಕ್್ಲಿ ಿಂಗ್ ಶಬ್್ದ ವನ್ನು  ಉತ್ಪಾದಿ ಸುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 
ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ:

- 	 ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರದ ಸುಡುವಿಕೆ ಸಹ

- 	ಸ್ಪ್ಯಾಟರ್್ಗ   ಳಲ್ಲಿ  ಕಡಿತ

- 	 ಸರಿಯಾದ ಸಮ್ಮಿ ಳನ ಮತ್ತು  ನುಗ್ಗು ವಿಕೆ

- 	 ಸರಿಯಾದ ಲೋಹದ ಶೇಖರಣೆ.

ವಿವಿಧ ಆರ್ಕ್ ಉದ್್ದ ಗಳ ಉಪಯೋಗಗಳು

ಮಧ್್ಯ ಮ ಅಥವಾ ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಚಾಪ:ಮಧ್್ಯ ಮ ಲೇಪಿತ 
ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಸೌಮ್್ಯ ವಾದ ಉಕ್್ಕ ನ್ನು 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಇದನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಅಂಡರ್‌ಕಟ್ 
ಮತ್ತು  ಅತಿಯಾದ ಪೀನ ಫಿಲೆಟ್/ಬಲವರ್್ಧನೆಯನ್ನು 
ತಪ್ಪಿ ಸಲು ಇದನ್ನು  ಅಂತಿಮ ಹೊದಿಕೆಯ ಓಟಕ್ಕೆ 
ಬಳಸಬಹುದು.

ಉದ್್ದ ವಾದ ಚಾಪ:ಇದನ್ನು  ಪ್್ಲ ಗ್ ಮತ್ತು  ಸ್ಲಾ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್್ನ ಲ್ಲಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನು  ಮರುಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಲು 
ಮತ್ತು  ಕುಳಿಯನ್ನು  ತುುಂಬಿದ ನಂತರ ಮಣಿಯ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ 
ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರವನ್ನು  ಹಿಿಂತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳು ವಾಗ. ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 
ಉದ್್ದ ವಾದ ಚಾಪವನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಬೇಕು ಏಕೆೆಂದರೆ ಅದು 
ದೋಷಯುಕ್್ತ  ವೆಲ್ಡ್  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

ಚಿಕ್್ಕ  ಚಾಪ:ಉತ್್ತ ಮ ಬೇರಿನ ಒಳಹೊಕ್ಕು  ಪಡೆಯಲು ರೂಟ್ 
ರನ್‌ಗಳಿಗೆ, ಸ್ಥಾ ನಿಕ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್‌ಗಾಗಿ ಮತ್ತು  ಭಾರೀ ಲೇಪಿತ 
ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರ, ಕಡಿಮೆ ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್, ಕಬ್ಬಿ ಣ, ಪುಡಿ ಮತ್ತು 
ಆಳವಾದ ನುಗ್ಗು ವ ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರವನ್ನು  ಬಳಸುವಾಗ ಇದನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.24
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.25
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್್ತ ತಂತ್್ರ ಗಳು                                              

ಧ್ರುವೀ ಯತೆಯ ವಿಧಗಳು ಮತ್ತು  ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್ (Polarity types and application)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ನಲ್ಲಿ  ಧ್ರುವೀ ಯತೆಯ ವಿಧಗಳು ಮತ್ತು  ಪ್ರಾ ಮುಖ್್ಯ ತೆ
•	 ನೇರ ಮತ್ತು  ಹಿಮ್ಮುಖ  ಧ್ರುವೀ ಯತೆಯ ಉಪಯೋಗಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 ಧ್ರುವೀ ಯತೆಯನ್ನು  ನಿರ್್ಧರಿಸುವ ವಿಧಾನಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಧ್ರುವೀ ಯತೆ:  ಧ್ರುವ ೀಯತೆಯು 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸರ್ಕ್ಯೂ ಟ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ಹರಿವಿನ ದಿಕ್್ಕ ನ್ನು 
ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ನೇರ ಪ್್ರ ವಾಹ (DC) ಯಾವಾಗಲೂ ಹರಿಯುತ್್ತ ದೆ:

- 	 ಸಾಾಂಪ್್ರ ದಾಯಿಕ ಸಿದ್್ಧಾಾಂತ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಧನಾತ್್ಮ ಕ 
(ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ ) ಟರ್ಮಿನಲ್ ಋಣಾತ್್ಮ ಕ (ಕಡಿಮೆ 
ಸಂಭಾವ್್ಯ ) ಟರ್ಮಿನಲ್

-	 ಎಲೆಕ್ಟ್ರಾನಿಕ್  ಸಿದ್್ಧಾಾಂತ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಧನಾತ್್ಮ ಕ 
ಟರ್ಮಿನಲ್‌ನಿಿಂದ ಋಣಾತ್್ಮ ಕ ಟರ್ಮಿನಲ್.

ಹಳೆಯ ಯಂತ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ  ಧ್ರುವ ೀಯತೆಯನ್ನು 
ಬದಲಾಯಿಸಬೇಕಾದಾಗ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಮತ್ತು  ಭೂಮಿಯ 
ಕೇಬಲ್‌ಗಳನ್ನು  ಪರಸ್್ಪ ರ ಬದಲಾಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಇತ್್ತ ತೀಚಿನ ಯಂತ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ  ಧ್ರುವ ೀಯತೆಯನ್ನು 
ಬದಲಾಯಿಸಲು ಧ್ರುವ ೀಯತೆಯ ಸ್ವಿ ಚ್ ಅನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಎಲೆಕ್ಟ್ರಾ ನ್‌ಗಳ ಹರಿವು ಯಾವಾಗಲೂ ಋಣಾತ್್ಮ ಕದಿಿಂದ 
ಧನಾತ್್ಮ ಕವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

AC ಯಲ್ಲಿ  ನಾವು ಧ್ರುವೀ ಯತೆಯನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ  ಏಕೆೆಂದರೆ ವಿದ್ಯು ತ್ 
ಮೂಲವು ಅದರ ಧ್ರು ವಗಳನ್ನು  ಆಗಾಗ್ಗೆ 
ಬದಲಾಯಿಸುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಧ್ರುವ ೀಯತೆಯ ಪ್ರಾ ಮುಖ್್ಯ ತೆ: DC ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್್ನ ಲ್ಲಿ 
2/3 ಶಾಖವು ಧನಾತ್್ಮ ಕ ಅಂತ್್ಯ ದಿಿಂದ ಮತ್ತು  1/3 ಋಣಾತ್್ಮ ಕ 
ಅಂತ್್ಯ ದಿಿಂದ ಬಿಡುಗಡೆಗೊಳ್ಳು ತ್್ತ ದೆ.

ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಮತ್ತು  ಬೇಸ್ ಮೆಟಲ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಅಸಮಾನವಾದ 
ಶಾಖ ವಿತರಣೆಯ ಈ ಪ್್ರ ಯೋಜನವನ್ನು  ಹೊೊಂದಲು, 
ಧ್ರುವ ೀಯತೆಯು ಯಶಸ್ವಿ  ಬೆಸುಗೆಗೆ ಪ್್ರ ಮುಖ ಅಂಶವಾಗಿದೆ.

ಧ್ರುವೀ ಯತೆಯ ವಿಧಗಳು

-	 ನೇರ ಧ್ರುವ ೀಯತೆ ಅಥವಾ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಋಣಾತ್್ಮ ಕ 
(DCEN).

- 	 ರಿವರ್ಸ್ ಧ್ರುವ ೀಯತೆ ಅಥವಾ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಧನಾತ್್ಮ ಕ 
(DCEP).

ನೇರ ಧ್ರುವೀ ಯತೆ: ನೇರ ಧ್ರುವ ೀಯತೆಯಲ್ಲಿ  ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರವು 
ಋಣಾತ್್ಮ ಕ ಮತ್ತು  ಕೆಲಸವು ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲದ ಧನಾತ್್ಮ ಕ 
ಟರ್ಮಿನಲ್ಗೆ  ಸಂಪರ್್ಕ ಹೊೊಂದಿದೆ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಹಿಮ್ಮುಖ  ಧ್ರುವೀ ಯತೆ: ರಿವರ್ಸ್ ಧ್ರುವ ೀಯತೆಯಲ್ಲಿ 
ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರವು ಧನಾತ್್ಮ ಕ ಮತ್ತು  ಕೆಲಸವು ವಿದ್ಯು ತ್ 
ಮೂಲದ ಋಣಾತ್್ಮ ಕ ಟರ್ಮಿನಲ್ಗೆ  ಸಂಪರ್್ಕ ಹೊೊಂದಿದೆ. 
(ಚಿತ್್ರ  4)

ನೇರ ಧ್ರುವ ೀಯತೆಯನ್ನು  ಇದಕ್ಕಾ ಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ:

- ಬೇರ್ ಲೈಟ್ ಲೇಪಿತ ಮತ್ತು  ಮಧ್್ಯ ಮ ಲೇಪಿತ 
ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಗಳೊೊಂದಿಗೆ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್
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- 		 ಹೆಚ್ಚು  ಬೇಸ್ ಮೆಟಲ್ ಸಮ್ಮಿ ಳನ ಮತ್ತು  ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯನ್ನು 
ಪಡೆಯಲು ಡೌನ್ ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ದಪ್್ಪ ವಾದ 
ವಿಭಾಗಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವುದು.

ಹಿಮ್ಮುಖ  ಧ್ರುವೀ ಯತೆಯನ್ನು  ಇದಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ:

- 	ನಾ ನ್-ಫೆರಸ್ ಲೋಹಗಳ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್

- 	 ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿ ಣದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್

- 	 ಭಾರೀ ಮತ್ತು  ಸೂಪರ್-ಹೆವಿ ಲೇಪಿತ 
ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಗಳೊೊಂದಿಗೆ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್

- 	 ಸಮತಲ, ಲಂಬ ಮತ್ತು  ಓವರ್ಹೆಡ್ ಸ್ಥಾ ನಗಳಲ್ಲಿ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್

- 	ಶ ೀಟ್ ಮೆಟಲ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್.

-	 ಭಾರೀ ಮತ್ತು  ಸೂಪರ್-ಹೆವಿ ಲೇಪಿತ 
ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಗಳೊೊಂದಿಗೆ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್

- 	 ಸಮತಲ, ಲಂಬ ಮತ್ತು  ಓವರ್ಹೆಡ್ ಸ್ಥಾ ನಗಳಲ್ಲಿ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್

- 	ಶ ೀಟ್ ಮೆಟಲ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್.

ಹಾರ್ಡ್ ಫೇಸಿಿಂಗ್ ಮತ್ತು  ಸ್್ಟ ಟೇನ್‌ಲೆಸ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್‌ಗಾಗಿ 
DC ಯನ್ನು  AC ಗೆ ಆದ್್ಯ ತೆ ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಧ್ರುವ ೀಯತೆಯ ಆಯ್ಕೆ ಯು ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ತಯಾರಕರ 
ಸೂಚನೆಯ ಮೇಲೆ ಅವಲಂಬಿತವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಧ್ರುವೀ ಯತೆಯ ನಿರ್್ಣಯ: ಉತ್್ತ ಮ ಫಲಿತಾಾಂಶವನ್ನು 
ಪಡೆಯಲು, ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ದ ಸರಿಯಾದ 
ಟರ್ಮಿನಲ್್ನೊೊಂದಿ ಗೆ ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರವನ್ನು  ಲಗತ್ತಿ ಸುವುದು 
ಅತ್್ಯ ಗತ್್ಯ .

DC ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ ನ ಧನಾತ್್ಮ ಕ/ಋಣಾತ್್ಮ ಕ 
ಟರ್ಮಿನಲ್‌ಗಳನ್ನು  ಈ ಕೆಳಗಿನ ಪರೀಕ್ಷೆಗ ಳಿಿಂದ 
ಗುರುತಿಸಬಹುದು.

ಕಾರ್್ಬನ್ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರ ರೋಡ್ ಪರೀಕ್ಷೆ  (ಚಿತ್್ರ  5): DC ಬಳಸಿ 
ಅದರ ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಸೂಚಿಸಲಾದ ಕಾರ್್ಬನ್ ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರದ 
ಸಹಾಯದಿಿಂದ ಸಾಮಾನ್್ಯ  ವ್ಯಾಪ್ತಿ  ಯ ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನು  ಹೊಡೆಯಿರಿ.

ಕಾರ್್ಬನ್‌ನ ಮೊನಚಾದ ತುದಿಯು ಧನಾತ್್ಮ ಕ 
ಟರ್ಮಿನಲ್‌ನೊೊಂದಿಗೆ ಸಂಪರ್್ಕಗೊೊಂಡರೆ ಶೀಘ್್ರ ದಲ್್ಲಲೇ  
ಮೊೊಂಡಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಆದರೆ ಋಣಾತ್್ಮ ಕವಾಗಿ ಯಾವುದೇ 
ಬದಲಾವಣೆ ಇರುವುದಿಲ್್ಲ .

ನೀರಿನ ಪರೀಕ್ಷೆ (ಚಿತ್್ರ  6): ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಲೈಟ್ ನೀರಿನ 
ಧಾರಕದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕೇಬಲ್ (DC ಯೊೊಂದಿಗೆ 
ಸಂಪರ್್ಕಗೊೊಂಡಿದೆ) ನ ಎರಡೂ ಟರ್ಮಿನಲ್್ಗ ಳನ್ನು 
ಪ್್ರ ತ್್ಯ ಯೇಕವಾಗಿ ಹಾಕಿ.

ಹೆಚ್ಚು  ಮತ್ತು  ತ್್ವ ರಿತವಾಗಿ ಉದ್್ಭ ವಿಸುವ ಗುಳ್ಳೆಗ ಳು 
ಋಣಾತ್್ಮ ಕವನ್ನು  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ವೆ ಆದರೆ ನಿಧಾನವಾಗಿ 
ಉದ್್ಭ ವಿಸುವ ಗುಳ್ಳೆಗ ಳು ಧನಾತ್್ಮ ಕವನ್ನು  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ವೆ.

ತಪ್ಪು  ಧ್ರುವೀ ಯತೆಯ ಸೂಚನೆ

ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರವನ್ನು  ತಪ್ಪಾ ದ ಧ್ರುವ ೀಯತೆಯ ಮೇಲೆ 
ಬಳಸಿದರೆ ಅದು ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ:

- 	 ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಸ್್ಪಟ ರ್ ಮತ್ತು  ಕಳಪೆ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆ

- 	 ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರದ ಅಸಮರ್್ಪಕ ಸಮ್ಮಿ ಳನ

- 	 ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹದ ಮುಖದ ಮೇಲೆ ಭಾರೀ ಕಂದುಬಣ್್ಣ ದ 
ಶೇಖರಣೆ

- 	 ಆರ್್ಕ್್ನ  ಕುಶಲತೆಯ ತೊೊಂದರೆ

- 	 ಆರ್್ಕ್್ನ  ಅಸಹಜ ಧ್್ವನಿ

- 	 ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ದೋಷಗಳು ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚು  ಸ್ಪಾಟರ್್ನೊೊಂದಿ ಗೆ 
ಕಳಪೆ ವೆಲ್ಡ್  ಮಣಿ ನೋಟ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.2.25
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.26
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಸ್್ಟ ಟೀಲ್‌ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (SMAW, I&T)                                              

ವೆಲ್ಡ್  ಗುಣಮಟ್್ಟ  ಮತ್ತು  ತಪಾಸಣೆ ಸಾಮಾನ್್ಯ  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ತಪ್ಪು ಗಳು ಮತ್ತು  ಉತ್್ತ ಮ 
ಮತ್ತು  ದೋಷಯುಕ್್ತ  ಬೆಸುಗೆಗಳ ನೋಟ (Weld quality and inspection common 
welding mistakes and apperance of good and defective welds)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ವೆಲ್ಡ್  ಅರ್್ಹತೆಗಳು ಮತ್ತು  ತಪಾಸಣೆಯ ಅಗತ್್ಯ ವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 ಉತ್್ತ ಮ ಮತ್ತು  ದೋಷಯುಕ್್ತ  ಬೆಸುಗೆಗಳ ನೋಟವನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ.

ಪರಿಚಯ

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ರಚನೆಯಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಜಂಟಿ (ಉದಾ. 
ಸೇತುವೆ) ಕೆಲವು ಸೇವಾ ಸಂಬಂಧಿತ ಸಾಮರ್್ಥ್ ್ಯಗಳನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ ಎಂದು ನಿರೀಕ್ಷಿ ಸಲಾಗಿದೆ. ವೆಲ್ಡೆ ಡ್ 
ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ವಿವಿಧ ರೀತಿಯ ಲೋಡಿಿಂಗ್ 
ಅನ್ನು  ಸಾಗಿಸಲು ಅಗತ್್ಯ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ, ಇದು ಸರಳ ಅಥವಾ 
ಸಂಕೀರ್್ಣ ಪಾತ್್ರ ದ ಒತ್್ತ ಡಕ್ಕೆ  ಒಳಪಟ್ಟಿ ರುತ್್ತ ದೆ ಅಥವಾ 
ಅದು ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ತೋರುವಷ್ಟು  ಒಳ್ಳೆ ಯದು ಅಥವಾ 
ಕೆಟ್್ಟ ದು.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಅರ್್ಹತೆ ಮತ್ತು  ತಪಾಸಣೆ

ಅಪೇಕ್ಷಿ ತ ಗುಣಗಳು ಅಥವಾ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳ ಉಪಸ್ಥಿ ತಿಯನ್ನು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್್ಳ ಲು ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳು ಮತ್ತು  ಉತ್ಪಾ ದನೆಯ 
ಉತ್್ಪ ನ್್ನ ವನ್ನು  ಗಮನಿಸುವುದರೊೊಂದಿಗೆ ತಪಾಸಣೆ 
ಮಾಡಬೇಕು.

ಕೆಲವು ಸಂದರ್್ಭಗಳಲ್ಲಿ  ತಪಾಸಣೆಯು ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ 
ಗುಣಾತ್್ಮ ಕವಾಗಿರಬಹುದು ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಕೀಲುಗಳ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ದೋಷಗಳ ದೃಷ್ಟಿ ಗೋಚರ ವೀಕ್ಷಣೆಯನ್ನು  ಮಾತ್್ರ 
ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ, ಇತ್ಯಾ ದಿ. ಇತರ ಸಂದರ್್ಭಗಳಲ್ಲಿ , 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ ತೆಯನ್ನು  ಪೂರೈಸಲಾಗಿದೆಯೇ 
ಅಥವಾ ಇಲ್್ಲ ವೇ ಎಂಬುದನ್ನು  ನಿರ್್ಧರಿಸಲು ತಪಾಸಣೆಯು 
ಸಂಕೀರ್್ಣವಾದ ಪರೀಕ್ಷೆ ಯ ಕಾರ್್ಯಕ್ಷಮತೆಯನ್ನು 
ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ. ಮತ್್ತೊ ೊಂದೆಡೆ ಪರೀಕ್ಷೆ , ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ ವಾಗಿ 
ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯ ಭೌತಿಕ ಕಾರ್್ಯಕ್ಷಮತೆಯನ್ನು 
ಉಲ್್ಲಲೇ ಖಿಸಿ (ಪರೀಕ್ಷೆ ) ಯಾಾಂತ್ರಿ ಕತೆಯಂತಹ ಕೆಲವು 
ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳ ಪರಿಮಾಣಾತ್್ಮ ಕ ಅಳತೆಯನ್ನು  ನಿರ್್ಧರಿಸಲು 
ನಂತರ ವಿವರಿಸಲಾಗುವುದು.

ಪರೀಕ್ಷೆ ಯು ಗುಣಮಟ್್ಟ ವನ್ನು  ನಿರ್್ಧರಿಸುವ ಗುರಿಯನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿದೆ, ಅಂದರೆ ಫಲಿತಾಾಂಶದ ಪರಿಣಾಮದ ಬಗ್ಗೆ 
ಸತ್್ಯ ವನ್ನು  ಕಂಡುಹಿಡಿಯುವುದು, ಆದರೆ ತಪಾಸಣೆಯು 
ಸ್ಥಾ ಪಿತ ಮಾನದಂಡಗಳ ಅನ್್ವ ಯದ ಮೂಲಕ 
ಪ್್ರ ಮಾಣವನ್ನು  ನಿಯಂತ್ರಿ ಸುವ ಉದ್್ದ ದೇಶವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ 
ಮತ್ತು  ಕೆಳದರ್ಜೆಯ ಉತ್್ಪ ನ್್ನ ವನ್ನು  ತಿರಸ್್ಕರಿ ಸುವ 
ಕಲ್್ಪ ನೆಯನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ.

1 ಸರಂಧ್್ರ ತೆ: ಇದು ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹದ ಘನೀಕರಣದ 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ವಿಕಸನಗೊೊಂಡ ಅನಿಲಗಳ 
ಎಂಟ್ರಾ ಪ್್ಮೆೆಂ ಟ್ ಆಗಿದೆ.

2		ಸ್ ಲ್ ಯಾ ಗ್ ಸೇರ್್ಪಡೆಗಳು: ಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್‌ಗಳು ಮತ್ತು 
ಲೋಹವಲ್್ಲ ದ ಘನ ವಸ್ತು ಗಳು ಮತ್ತು  ವೆಲ್ಡ್  ಮೆಟಲ್‌ನಲ್ಲಿ 

ಅಥವಾ ಬೇಸ್ ಮೆಟಲ್ ಮತ್ತು  ಬಳಸಿದ ಲೋಹದ 
ನಡುವೆ ಸಿಲುಕಿಕೊೊಂಡಿವೆ.

3 	 ಅತಿಕ್್ರ ಮಣ: ಬೇಸ್ ಮೆಟಲ್‌ನ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಮೇಲೆ 
ಸಮ್ಮಿ ಳನ ಮಿತಿಗಳನ್ನು  ಮೀರಿ ವಿಸ್್ತ ರಿಸಿರುವ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ 
ಅಥವಾ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕದ ಬಳಸಿದ ಲೋಹದ ಹರಿವು.

4 	 ಟೋ ಬಿರುಕು: ಬೇಸ್ ಮೆಟಲ್ ಮತ್ತು  ವೆಲ್ಡ್  ಮೆಟಲ್್ನ 
ವೆಲ್ಡ್  ಜಾಯಿಿಂಟ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಟೋ ಇರುವ ಸ್್ಥ ಳದಲ್ಲಿ  ಬಿರುಕು 
ಸಂಭವಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ರೇಖಾಾಂಶ ಅಥವಾ ಅಡ್್ಡ  ಕೇಬಲ್ 
ಅನ್ನು  ವಿಭಾಗಿಸಬಹುದು.

5 	 ಸಮ್ಮಿ ಳನದ ಕೊರತೆ: ಇದು ಅಪೂರ್್ಣ ಅಥವಾ ಭಾಗಶಃ 
ಕರಗುವಿಕೆ ಮತ್ತು  ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹದ ಸಮ್ಮಿ ಳನವಾಗಿದೆ.

6 	 ಬೇರು ಬಿರುಕು: ಬಳಸಿದ ಜಂಟಿ ಮೂಲದಲ್ಲಿ  ಬಿರುಕು 
ಸಂಭವಿಸುತ್್ತ ದೆ.

7 	 ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ಮಣಿ ಬಿರುಕು:  ಇದು ಶಾಖ ಪೀಡಿತ 
ವಲಯದಲ್ಲಿ , ಬಳಸಿದ ಲೋಹದ ಅಸಮರ್್ಪಕ 
ಕಾರಣದಿಿಂದಾಗಿ ಮೂಲ ಲೋಹದ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ 
ಸಂಭವಿಸುತ್್ತ ದೆ,

8 	 ಬಿಸಿ ಬಿರುಕುಗಳು: ಕರಗಿದ ಹಂತದಿಿಂದ ಘನೀಕರಿಸುವ 
ತಂಪಾಗಿಸುವ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಇದು ಎತ್್ತ ರದ 
ತಾಪಮಾನದಲ್ಲಿ  ಸಂಭವಿಸುತ್್ತ ದೆ.

9 	 ಅಂಡರ್‌ಕಟ್: ಇದು ಬೆಸುಗೆಯ ಅಂಚಿನಲ್ಲಿ  ಬೇಸ್ 
ಮೆಟಲ್ ಆಗಿ ಕರಗಿದ ಒಂದು ಸ್ಪಾ ಟ್ ಅಥವಾ ನಿರಂತರ 
ತೋಡು ಮತ್ತು  ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹದಿಿಂದ ತುುಂಬಲು ಬಿಡಿ.

ಸಾಮಾನ್್ಯ  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ತಪ್ಪು ಗಳು (ದೋಷಗಳು)

10 ಅಡ್್ಡ  ಬಿರುಕು: ಬೇಸ್ ಮೆಟಲ್ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ್್ನ   ವೆಲ್ಡ್ 
ಜಾಯಿಿಂಟ್್ನ  ಸ್್ಥ ಳದಲ್ಲಿ  ಬಿರುಕು ಸಂಭವಿಸುತ್್ತ ದೆ, ವೆಲ್ಡ್ 
ಮಣಿ ಅಡ್್ಡ ಲಾಗಿ ವಿಧಾನ.
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11 ಕುಳಿ: ಇದು ಅಂಕಿಗಳಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ವೆಲ್ಡ್  ಮಣಿಗೆ 
ವಿಸ್್ತ ರಿಸುವ ಕುಹರದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಾಗಿದೆ.

12 ಉದ್್ದ ದ ಬಿರುಕು: ವೆಲ್ಡ್  ಸೀಮ್್ನ  ಮುಖದ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ 
ಬೇಸ್ ಮೆಟಲ್ ಮತ್ತು  ವೆಲ್ಡ್  ಮೆಟಲ್್ನ  ವೆಲ್ಡ್  ಜಾಯಿಿಂಟ್್ನ 
ಸ್್ಥ ಳದಲ್ಲಿ  ಬಿರುಕು ಆವರಿಸುತ್್ತ ದೆ

13 HAZ - ಶಾಖ ಪೀಡಿತ ವಲಯ: ಕರಗಿದ ಮೂಲ ಲೋಹದ 
ಪ್್ರ ದೇಶ ಮತ್ತು  ಅದರ ಸೂಕ್ಷಷ್ಮ  ರಚನೆಯ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಶಾಖದಿಿಂದ ಪ್್ರ ಭಾವಿತವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.26
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.27
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಸ್್ಟ ಟೀಲ್‌ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (SMAW, I&T)                                              

ವೆಲ್ಡ್  ಗೇಜ್್ಗ ಳು ಮತ್ತು  ಅದರ ಉಪಯೋಗಗಳು (Weld gauges and its uses)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಗೇಜ್ ವಿಧಗಳು
•	 ವೆಲ್ಡ್  ಫಿಲೆಟ್ ಗೇಜ್‌ನಲ್ಲಿ  ಬಳಸುತ್್ತದೆ .

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಗೇಜ್: ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ ಹೊೊಂದಿರುವ ಪ್್ರ ತ್್ಯ ಯೇಕ 
ಎಲೆಗಳ ಸೆಟ್, ಗಟ್ಟಿ ಯಾದ ಮತ್ತು  ಹದಗೊಳಿಸಿದ, 
ಕ್್ಲ್್ಯಾಾಂ  ಪ್ ಮಾಡುವ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಯೊೊಂದಿಗೆ ನೇರವಾಗಿ 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಗೇಜ್ ಅನ್ನು  ಬಟ್ ವೆಲ್ಡ್‌ ಗಳಲ್ಲಿ 
ವೆಲ್ಡ್  ಬಲವರ್್ಧನೆಯ ಕಾಲಿನ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಅಳೆಯಲು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, (ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ ರ್ ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲಿ 
ಕಾನ್್ಕಕೇ ವ್ ಮತ್ತು  ಪೀನ ಮತ್ತು  ) ಮೇಲಿನ ವೈಶಿಷ್್ಟ್ ್ಯ ಗಳಿಗಾಗಿ 
ವೆಲ್ಡ್  ಕೀಲುಗಳನ್ನು  ಆಗಾಗ್ಗೆ  ಪರಿಶೀಲಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಸಂಯೋಜನೆಯ ಮಾನದಂಡಗಳಿಗಾಗಿ ಪರಿಶೀಲಿಸಲಾದ 
ರಚನೆಯ ಘಟಕದ ಗಾತ್್ರ ದ ಅಗತ್್ಯ ವನ್ನು  ಪೂರೈಸಲು 
ಸರಿಯಾದ ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್್ಳ ಲು ಹಂತ 
ಪರಿಶೀಲನೆಯ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ವೆಲ್ಡ್  ಗೇಜ್ 
ಅನ್ನು  ಬಳಸುವುದು ಅತ್್ಯ ಯಂತ ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಪರಿಶೀಲನಾ 
ವಿಧಾನವಾಗಿದೆ. ಉತ್್ತ ಮ ಗುಣಮಟ್್ಟ ದ ಗುಣಮಟ್್ಟ ವನ್ನು 
ಸಾಧಿಸಲು. ವೆಲ್ಡ್  ಗೇಜ್ ವೆಲ್ಡ್  ಪ್್ರ ಕಾರವು ವೆಲ್ಡ್  ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ 
ಮತ್ತು  ಅದರ ಅಗತ್್ಯ  ಗಾತ್್ರ ದ ಮಣಿಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಲು 
ವಿಭಾಗದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡ್  ವರ್್ಗಕ್ಕೆ  ಸೇರಿದೆ.

• 		 ವೆಲ್ಡ್  ಫಿಲೆಟ್ ಗೇಜ್ (ಚಿತ್್ರ  1)

• 		 AWS ಪ್್ರ ಕಾರದ ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಪನ ಗೇಜ್ (ಚಿತ್್ರ  2)

ವೆಲ್ಡ್  ಫಿಲೆಟ್ ಗೇಜ್:ಸ್್ವ ವೀಕಾರಾರ್್ಹ ಮಿತಿಗಾಗಿ ಫಿಲೆಟ್ 
ವೆಲ್ಡ್  ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಲು, ವೆಲ್ಡ್  ಫಿಲೆಟ್ 
ಗೇಜ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಲೆಗ್ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್ 
ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಗೇಜ್ ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸುವ 
ವೆಲ್ಡ್  ಮುಖವನ್ನು  ಹೋಲಿಸುವ ಮೂಲಕ ವೆಲ್ಡ್  ಮುಖದಲ್ಲಿ 
ಕಾನ್್ಕಕೇ ವಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಸಹ ನಿರ್್ಧರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ತೋರಿಸಿರುವ ಫಿಗ್ ನಂ.1 ವೆಲ್ಡ್  ಫಿಲೆಟ್ ಗೇಜ್‌ನ ಸೆಟ್ 
ಆಗಿದೆ, ಇವುಗಳನ್ನು  ಮೆಟ್ರಿ ಕ್ ಮತ್ತು  ಸಮಾನವಾದ ಇಂಚಿನ 
ಮಾನದಂಡದೊೊಂದಿಗೆ ಗುರುತಿಸಲಾಗಿದೆ. ಅಳತೆಯ ಬ್್ಲಲೇ ಡ್ 
ಅನ್ನು  ಸ್್ಟಟೇ ನ್‌ಲೆಸ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್‌ನಿಿಂದ ತಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 
ಅದಕ್ಕೆ  ಅನುಗುಣವಾಗಿ ಮುಕ್ತಾ ಯಗೊಳಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, 
ಕಾಲಿನ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಲು ಮತ್ತು  ವೆಲ್ಡ್  ಮುಖದ 
ಕಾನ್್ಕಕೇ ವಿಿಂಗ್. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಲೆಗ್ ಗಾತ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ  ಒಂದು ಚಿಕ್್ಕ ದಾಗಿದ್್ದ ರೆ, ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಕಡಿಮೆಗೊಳಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಇದು ಸ್್ವ ವೀಕಾರಾರ್್ಹವಲ್್ಲ , 
(ಚಿತ್್ರ  3)

ಕಡಿಮೆ ಕಾನ್್ಕಕೇ ವಿಿಂಗ್ ಮುಖಾಮುಖಿ ಮರು-ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು 
ಅಳೆಯುವ ನಡುವಿನ ಅಂತರವನ್ನು  ತೋರಿಸುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 
ಇದು ಸಹ ಸ್್ವ ವೀಕಾರಾರ್್ಹವಲ್್ಲ .

ವೆಲ್್ಡ್್ನ   ಗಂಟಲಿನ ದಪ್್ಪ ವು ಕಡಿಮೆಯಾಗಲು ಕಾರಣಗಳು 
ಸಹ ಸ್್ವ ವೀಕಾರಾರ್್ಹವಲ್್ಲ .

ಎಲ್ಲಾ  ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಪನ ಗೇಜ್

ಈ ಗೇಜ್ ಪ್್ರ ಮಾಣಿತ ಫಿಲೆಟ್ ಗೇಜ್್ಗಿಿಂತ  ಹೆಚ್ಚು 
ಶಕ್ತಿ ಶಾಲಿಯಾಗಿದೆ. ಕೆಳಗಿನವುಗಳು ಈ ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಪನ ಗೇಜ್್ನ 
ಕಾರ್್ಯಗಳಾಗಿವೆ.

1 		ಲೆ ಗ್ ಗಾತ್್ರ ದ ಫಿಲೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

2 		ಪ ೀನದ ಸ್್ವ ವೀಕಾರಾರ್್ಹ ಗಾತ್್ರ .

3 		 ಕಾನ್ಕಾ ವಿಟಿಯ ಸ್್ವ ವೀಕಾರಾರ್್ಹ ಗಾತ್್ರ .

4 		 ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಸ್್ವ ವೀಕಾರಾರ್್ಹ ಬಲವರ್್ಧನೆಯ ಎತ್್ತ ರ

ಗೇಜ್‌ಗಳು ಸ್್ಟ್ ್ರಕ್ ಅನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ವೆ, ಇದನ್ನು 
ಫಿಲೆಟ್ ಬಳಸಿದ ಬಟ್ ವೆಲ್ಡ್‌ ಗಾಗಿ ಬಳಸಿದ ಮಣಿಯ ಸ್ಥಾನಕ್ ಕೆ 
ಅನುಗುಣವಾಗಿ ಬದಲಾಯಿಸಬಹುದು.

ಇದು ಬ್್ಲಲೇ ಡ್ ಅನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ, ಅದರ 
ಜೋಡಣೆಯನ್ನು  ವೆಲ್ಡ್  ಮಣಿ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗೆ ಅನುಗುಣವಾಗಿ 
ಸರಿಹೊೊಂದಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
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ಮಾಪನದ ಪ್್ರ ಕಾರದ ಪ್್ರ ಕಾರ, ವೆಲ್ಡ್  ಮಣಿಯ ಮೇಲೆ ಇರಿಸಿದ 
ನಂತರ ಬ್್ಲಲೇ ಡ್ ಅನ್ನು  (ಚಿತ್್ರ  4) ನಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ 
ಲಾಕಿಿಂಗ್ ಸ್ಕ್ರೂ  ಅನ್ನು  ಅಳತೆಯನ್ನು  ನಿರ್್ಧರಿಸಲು 
ಸೂಕ್್ತ ವಾಗಿ ಬಿಗಿಗೊಳಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ್್ನ   1 ಲೆಗ್ ಗಾತ್್ರ : ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್  ಲೆಗ್ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ನಿರ್್ಧರಿಸಲು ಸ್ಲಾ ಟ್ ಅನ್ನು  ವೆಲ್್ಡ್್ನ   ಟೋ ಮೇಲೆ (ಚಿತ್್ರ  5) 
ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಪಾಯಿಿಂಟರ್ ಬ್್ಲಲೇ ಡ್ ಅನ್ನು 
ಚಲಿಸುವಾಗ, ಇತರ ಜಂಟಿ ಸಂಖ್ಯೆ ಯ ಮುಖದ ಮೇಲೆ.

ಪದವಿ ಪ್್ರ ಮಾಣದ ಕಾಕತಾಳೀಯತೆಯು ಫಿಲೆಟ್ ನೀಡಿದ 
ಲೆಗ್ ಮಾಪನವನ್ನು  ವ್ಯಾಖ್ಯಾನಿ  ಸುತ್್ತ ದೆ.

2 ಪೀನದ ಸ್್ವ ವೀಕಾರಾರ್್ಹ ಗಾತ್್ರ : ಕಾನ್ವೆಕ್ಸಿ  ಟಿಯ 
ಸ್್ವ ವೀಕಾರಾರ್್ಹ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ನಿರ್್ಧರಿಸಲು, ಗೇಜ್್ನ  ಸ್ಟಾ ಕ್ 
ಭಾಗವು 45 ° ಕೋನ ಬದಿಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದ್ದು , ಅಂಜೂರ 
6 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಕೀಲುಗಳ ಎರಡೂ ಸದಸ್್ಯ ರನ್ನು 
ಇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

3 ಪೀನದ ಸ್್ವ ವೀಕಾರಾರ್್ಹ ಗಾತ್್ರ : ಕಾನ್ವೆಕ್ಸಿ  ಟಿಯ 
ಸ್್ವ ವೀಕಾರಾರ್್ಹ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ನಿರ್್ಧರಿಸಲು ಗೇಜ್‌ನ ಸ್ಟಾ ಕ್ 
ಭಾಗವನ್ನು  45 ° ಕೋನ ಬದಿಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವ 
ಕೀಲುಗಳ ಎರಡೂ ಸದಸ್್ಯ ರನ್ನು  ಸ್್ಪರ್ಶಿ ಸುವಂತೆ ಚಿತ್್ರ  7 ರಲ್ಲಿ 
ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡ್್ನ   ಮುಖವನ್ನು  ಸ್್ಪರ್ಶಿ ಸಲು ಪಾಯಿಿಂಟರ್ ಬ್್ಲಲೇ ಡ್ ಅನ್ನು 
ಸ್್ಲಲೈ ಡಿಿಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ, ಫಿಗ್ 7 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ 
ವೆಲ್ಡ್  ಮಣಿಯನ್ನು  ತುುಂಬಿದ ಕಾರಣದಿಿಂದ ರೂಪುಗೊೊಂಡ 
ಕಾನ್ಕಾ ವಿಟಿ ನಿರ್್ಧರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

4 	 ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡ್್ನಲ್ಲಿ    ಸ್್ವ ವೀಕಾರಾರ್್ಹ ಬಲವರ್್ಧನೆಯ 
ಎತ್್ತ ರ: ಬಟ್ ವೆಲ್ಡ್  ಮೇಲೆ ಬಲವರ್್ಧನೆಯ ಎತ್್ತ ರದ 
ಸ್್ವ ವೀಕಾರಾರ್್ಹ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ನಿರ್್ಧರಿಸಲು, ಗೇಜ್‌ನ ಸ್್ಪಪೋ ಕ್ 
ಭಾಗ, ಫ್ಲಾ ಟ್ ಭಾಗವನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  8 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಬಟ್ 
ವೆಲ್ಡ್‌ನ  ಎರಡೂ ಗಾತ್್ರ ದ ಮೇಲೆ ಚದುರಿಹೋಗಬಹುದು, 
ಪಾಯಿಿಂಟರ್ ಬ್್ಲಲೇ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕೆಳಕ್ಕೆ  ಜಾರುವ ಮೂಲಕ ಬಟ್ 
ಮೇಲೆ ಇರಿಸಲಾದ ಬಲವರ್್ಧನೆಯನ್ನು  ಸ್್ಪರ್ಶಿ ಸಬಹುದು. 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕು.

ಪದವಿ ಪಡೆದ ಪ್್ರ ಮಾಣದ ಕಾಕತಾಳೀಯತೆಯು ವೆಲ್ಡ್ 
ಮಣಿಯ ಸ್್ವ ವೀಕಾರಾರ್್ಹ ಬಲವರ್್ಧನೆಯ ಎತ್್ತ ರವನ್ನು 
ನಿರ್್ಧರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡ್್ನ   ಮುಖವನ್ನು  ಸ್್ಪರ್ಶಿ ಸಲು ಕಾರಣ ಪಾಯಿಿಂಟರ್ 
ಬ್್ಲಲೇ ಡ್ ಅನ್ನು  ಸ್್ಲಲೈ ಡಿಿಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ ಬಲವರ್್ಧನೆಯ 
ಪೀನವನ್ನು  ನಿರ್್ಧರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.27
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.28
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಸ್್ಟ ಟೀಲ್‌ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (SMAW, I&T)                                              

ಕ್ಯಾ ಲ್ಸಿ ಯಂ ಕಾರ್ಬೈಡ್ ಮತ್ತು  ಅದರ ಉಪಯೋಗಗಳು ಮತ್ತು  ಅಪಾಯಗಳು 
(Calcium carbide and its uses & hazards)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	ಕ್ ಯಾ ಲ್ಸಿ ಯಂ ಕಾರ್ಬೈಡ್ ಸಂಯೋಜನೆಯನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
•	ಕ್ ಯಾ ಲ್ಸಿ ಯಂ ಕಾರ್ಬೈಡ್ ಉಪಯೋಗಗಳು ಮತ್ತು  ಅಪಾಯಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಕ್ಯಾ ಲ್ಸಿ ಯಂ ಕಾರ್ಬೈಡ್ ರಾಸಾಯನಿಕ ಸಂಯುಕ್್ತ ದಂತಹ 
ಗಾಢ-ಬೂದು ಕಲ್ಲು , ಇದನ್ನು  ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಅನಿಲವನ್ನು 
ಉತ್ಪಾ ದಿಸಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕ್ಯಾ ಲ್ಸಿ ಯಂ ಕಾರ್ಬೈಡ್ ಸಂಯೋಜನೆ:ಕ್ಯಾ ಲ್ಸಿ ಯಂ 
ಕಾರ್ಬೈಡ್ ಒಂದು ರಾಸಾಯನಿಕ ಸಂಯುಕ್್ತ ವಾಗಿದೆ:

- 		ಕ್ಯಾ  ಲ್ಸಿ ಯಂ = 62.5%

- 		 ಕಾರ್್ಬನ್ = 37.5%, ತೂಕದಿಿಂದ ಅಂದರೆ, 100 ಗ್್ರಾಾಂ  
ಕ್ಯಾ ಲ್ಸಿ ಯಂನಲ್ಲಿ

ಕಾರ್ಬೈಡ್, 62.5 ಗ್್ರಾಾಂ  ಕ್ಯಾ ಲ್ಸಿ ಯಂ ಮತ್ತು  37.5 ಗ್್ರಾಾಂ  
ಕಾರ್್ಬನ್ ಆಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ಇದರ ರಾಸಾಯನಿಕ ಚಿಹ್ನೆ  Ca C2 
ಆಗಿದೆ

ಕ್ಯಾ ಲ್ಸಿ ಯಂ ಕಾರ್ಬೈಡ್ ಬಳಕೆ

ಕ್ಯಾ ಲ್ಸಿ ಯಂ ಕಾರ್ಬೈಡ್‌ನ ಅಳವಡಿಕೆಯು ಅಸಿಟಿಲೀನ್ 
ಅನಿಲದ ತಯಾರಿಕೆ ಮತ್ತು  ಕಾರ್ಬೈಡ್ ದೀಪಗಳಲ್ಲಿ 
ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಉತ್ಪಾ ದನೆ, ರಸಗೊಬ್್ಬ ರ ಮತ್ತು  ಉಕ್ಕಿನ  
ತಯಾರಿಕೆಯಲ್ಲಿ  ರಾಸಾಯನಿಕಗಳ ತಯಾರಿಕೆಯನ್ನು 
ಒಳಗೊೊಂಡಿದೆ.

ಕ್ಯಾ ಲ್ಸಿ ಯಂ ಕಾರ್ಬೈಡ್ ಅಪಾಯಗಳು

ಕ್ಯಾ ಲ್ಸಿ ಯಂ ಕಾರ್ಬೈಡ್ ಚರ್್ಮವನ್ನು  ಕೆರಳಿಸಬಹುದು, 
ಇದು ಸಂಪರ್್ಕದ ಮೇಲೆ ದದ್ದು , ಕೆೆಂಪು ಮತ್ತು  ಸುಡುವ 
ಭಾವನೆಯನ್ನು  ಉಂಟುಮಾಡುತ್್ತ ದೆ ಶಾಶ್್ವ ತ ಹಾನಿ 
(ಕಾರ್ನಿಯಲ್ ಅಪಾರದರ್್ಶಕತೆಗಳು) ಮಾನ್್ಯ ತೆ 
ಶ್ವಾ ಸಕೋಶದಲ್ಲಿ  ದ್್ರ ವದ ಮೇಲೆ ನಮ್್ಮ ನ್ನು  ನಿರ್ಮಿಸುತ್್ತ ದೆ 
(ಪಲ್್ಮ ನರಿ ಎನಿಮಾ) ವೈದ್್ಯ ಕೀಯ ತುರ್ತುಸ್ಥಿ ತಿ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.29
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಸ್್ಟ ಟೀಲ್‌ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (SMAW, I&T)                                              

ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಅನಿಲ - ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು ಮತ್ತು  ಫ್ಲಾ ಶ್ ಬ್ಯಾ ಕ್ ಅರೆಸ್್ಟ ರ್ (Acetylene 
gas - Properties and flash back arrester)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಅನಿಲದ ಸಂಯೋಜನೆ ಮತ್ತು  ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 ಫ್ಲಾ ಶ್ ಬ್ಯಾ ಕ್ ಅರೆಸ್್ಟ ರ್ ಅನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಒಂದು ಇಂಧನ ಅನಿಲವಾಗಿದೆ, ಇದು 
ಆಮ್್ಲ ಜನಕದ ಸಹಾಯದಿಿಂದ ಅತಿ ಹೆಚ್ಚಿನ  ತಾಪಮಾನದ 
ಜ್ವಾಲೆ ಯನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಏಕೆೆಂದರೆ ಇದು ಯಾವುದೇ 
ಇಂಧನ ಅನಿಲಕ್್ಕಿಿಂತ  ಹೆಚ್ಚಿನ  ಪ್್ರ ಮಾಣದ ಇಂಗಾಲವನ್ನು 
(92.3%) ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಜ್ವಾಲೆ ಯ 
ಉಷ್್ಣ ತೆಯು 3100 ° c - 3300 ° c ಆಗಿದೆ.

ಅಸಿಟಲೀನ್ ಅನಿಲದ ಸಂಯೋಜನೆ:ಅಸಿಟಿಲೀನ್ 
ಇವುಗಳಿಿಂದ ಕೂಡಿದೆ:

- 		 ಕಾರ್್ಬನ್ 92.3% (24 ಭಾಗಗಳು)

- 		 ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ 7.7% (2 ಭಾಗಗಳು)

ಇದರ ರಾಸಾಯನಿಕ ಚಿಹ್ನೆ  C2 H2 ಇದು ಇಂಗಾಲದ 
ಎರಡು ಪರಮಾಣುಗಳು ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್‌ನ ಎರಡು 
ಪರಮಾಣುಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಸಂಯೋಜಿಸಲ್್ಪಟ್ ಟಿ ದೆ ಎಂದು 
ತೋರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಅಸಿಟಲೀನ್ ಅನಿಲದ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು: ಇದು ಬಣ್್ಣ ರಹಿತ 
ಅನಿಲ, ಗಾಳಿಗಿಿಂತ ಹಗುರವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ಗಾಳಿಗೆ ಹೋಲಿಸಿದರೆ 
ಇದು 0.9056 ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ಗುರುತ್ವಾ ಕರ್್ಷಣೆಯನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿದೆ. ಇದು ಹೆಚ್ಚು  ದಹಿಸಬಲ್್ಲ ದು ಮತ್ತು 
ಅದ್ಭು ತವಾದ ಜ್ವಾಲೆ ಯೊೊಂದಿಗೆ ಸುಡುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ನೀರು 
ಮತ್ತು  ಆಲ್್ಕಕೋ ಹಾಲ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಕರಗುತ್್ತ ದೆ. ಅಶುದ್್ಧ 
ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಕಟುವಾದ (ಬೆಳ್ಳುಳ್ಳಿ  ಯಂತಹ) ವಾಸನೆಯನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. ಅದರ ವಿಶಿಷ್್ಟ  ವಾಸನೆಯಿಿಂದ ಇದನ್ನು 
ಸುಲಭವಾಗಿ ಕಂಡುಹಿಡಿಯಬಹುದು. ಅಸಿಟಿಲೀನ್ 
ಅಸಿಟೋನ್ ದ್್ರ ವದಲ್ಲಿ  ಕರಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅಶುದ್್ಧ  ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ತಾಮ್್ರ ದೊೊಂದಿಗೆ ಪ್್ರ ತಿಕ್ರಿ ಯಿಸುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ತಾಮ್್ರ  ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಎಂಬ ಸ್್ಫ ಫೋಟಕ ಸಂಯುಕ್್ತ ವನ್ನು 
ರೂಪಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ, ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಪೈಪ್್ಲಲೈನ್ಗಾ  ಗಿ 
ತಾಮ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಬಾರದು. ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಅನಿಲವು 
ಗಾಳಿಯಲ್ಲಿ  40% ಅಥವಾ ಅದಕ್್ಕಿಿಂತ  ಹೆಚ್ಚು  ಮಿಶ್್ರ ಣವಾದರೆ 
ಉಸಿರುಗಟ್ಟು ವಿಕೆಗೆ ಕಾರಣವಾಗಬಹುದು. ಗಾಳಿಯೊೊಂದಿಗೆ 
ಬೆರೆಸಿದ ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ದಹನದ ಮೇಲೆ ಸ್್ಫ ಫೋಟಕವಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಹೆಚ್ಚಿನ  ಒತ್್ತ ಡಕ್ಕೆ  ಸಂಕುಚಿತಗೊಳಿಸಿದಾಗ ಇದು ಅಸ್ಥಿ ರ 
ಮತ್ತು  ಅಸುರಕ್ಷಿ ತವಾಗಿದೆ ಅಂದರೆ ಮುಕ್್ತ  ಸ್ಥಿ ತಿಯಲ್ಲಿ  ಅದರ 
ಸುರಕ್ಷಿ ತ ಶೇಖರಣಾ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  1 ಕೆಜಿ/ಸೆೆಂ2 ಎಂದು 
ನಿಗದಿಪಡಿಸಲಾಗಿದೆ. ಸಾಮಾನ್್ಯ  ತಾಪಮಾನದ ಒತ್್ತ ಡ 
(N.T.P) 1.091 kg/cm2. ಸಾಮಾನ್್ಯ  ತಾಪಮಾನವು 20 ° 
C ಮತ್ತು  ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಒತ್್ತ ಡ 760mm ಪಾದರಸ ಅಥವಾ 1 
kg/cm2. ಇದನ್ನು  ದ್್ರ ವ ಅಸಿಟೋನ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಕರಗಿಸಬಹುದು. 
ಹೆಚ್ಚಿನ  ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ . ಒಂದು ಪರಿಮಾಣದ ದ್್ರ ವ ಅಸಿಟೋನ್ 

N.T.P ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  25 ಸಂಪುಟಗಳ ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಅನ್ನು 
ಕರಗಿಸುತ್್ತ ದೆ. 15kg/cm2 ಒತ್್ತ ಡದ ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  ಕರಗಿಸಿದರೆ 
ಅದು 25X15=375 ಪರಿಮಾಣದ ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಸಿಲಿಿಂಡರ್ 
ಅನ್ನು  ಕರಗಿಸಬಹುದು. ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಸಿಲಿಿಂಡರ್್ನಲ್ಲಿ , 
ಇದು ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಅನ್ನು  ಕರಗಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಸಂಪೂರ್್ಣ 
ದಹನಕ್ಕಾ ಗಿ, ಅಸಿಟಿಲೀನ್್ನ  ಒಂದು ಪರಿಮಾಣದ ಘಟಕಕ್ಕೆ 
ಆಮ್್ಲ ಜನಕದ ಎರಡೂವರೆ ಪರಿಮಾಣದ ಘಟಕಗಳು 
ಬೇಕಾಗುತ್್ತ ವೆ.

ಫ್ಲ್ ಯಾ ಶ್ ಬ್ಯಾ ಕ್ ಅರೆಸ್್ಟ ರ್

ಇಂಧನ ಅನಿಲ ಮತ್ತು  ಗಾಳಿ ಅಥವಾ ಆಮ್್ಲ ಜನಕದ 
ದಹಿಸುವ ಮಿಶ್್ರ ಣವು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಅಥವಾ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್‌ನ ಮೇಲ್ಭಾ ಗದ ಗ್ಯಾ ಸ್ ಲೈನ್‌ನಲ್ಲಿ  ಇದ್ದಾ ಗ, 
ಜ್ವಾಲೆ ಯು ಗ್ಯಾ ಸ್ ಲೈನ್‌ಗೆ ಹಿಿಂತಿರುಗಬಹುದು ಮತ್ತು 
ಗಂಭೀರ ಅಪಘಾತದ ಸಾಧ್್ಯ ತೆ ಇರುತ್್ತ ದೆ.

ಜ್ವಾಲೆ  ಅಥವಾ ಫ್ಲ್ಯಾ  ಷ್‌ಬ್ಯಾ ಕ್ ಅರೆಸ್್ಟ ರ್ ಎನ್ನು ವುದು 
ಜ್ವಾಲೆ ಯನ್ನು  ಅದರ ಟ್ರ್ಯಾ  ಕ್‌ಗಳಲ್ಲಿ  ನಿಲ್ಲಿ ಸಲು 
ವಿನ್ಯಾ ಸಗೊಳಿಸಲಾದ ಸುರಕ್ಷತಾ ಸಾಧನವಾಗಿದೆ. ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ 
ಸಿಲಿಿಂಡರ್‌ಗಳು ಅಥವಾ ಪೈಪ್‌ವರ್ಕ್ ಆಗಿ ಫ್ಲ್ಯಾ  ಷ್‌ಬ್ಯಾ ಕ್ 
ಅನ್ನು  ತಡೆಯಲು ಇದನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಫ್ಲ್ಯಾ  ಷ್‌ಬ್ಯಾ ಕ್ ಅರೆಸ್್ಟ ರ್ ಆಮ್್ಲ ಜನಕದ ಹಿಮ್ಮು ಖ ಹರಿವನ್ನು 
ಇಂಧನ ರೇಖೆಗಳಿಗೆ ಮತ್ತು  ಇಂಧನವನ್ನು  ಆಮ್್ಲ ಜನಕದ 
ರೇಖೆಗಳಿಗೆ ತಡೆಯಲು ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಜ್ವಾಲೆ ಯ ನಿರೋಧಕವು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಒಂದು 
ಅಂಶವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ, ಇದು ತಂತಿ ಜಾಲರಿ ಅಥವಾ 
ಲೋಹದ ಫೋಮ್ ಮೂಲಕ ಕಿರಿದಾದ ಹಾದಿಗಳನ್ನು 
ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ. ಜ್ವಾಲೆ ಯು ಅಂಶವನ್ನು  ಪ್್ರ ವೇಶಿಸಿದಾಗ, 
ಅಂಶದ ಶೀತ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಿಿಂದ ಅದು ತ್್ವ ರಿತವಾಗಿ 
ತಂಪಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಜ್ವಾಲೆ ಯನ್ನು  ನಂದಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಜ್ವಾಲೆ ಯ ಬಂಧಕವು ಒತ್್ತ ಡ ಅಥವಾ ತಾಪಮಾನದ 
ಚಾಲಿತ ಕಟ್-ಆಫ್ ಕವಾಟವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರಬಹುದು 
ಮತ್ತು  ನಂತರ ಅದನ್ನು  ಫ್ಲ್ಯಾ  ಷ್‌ಬ್ಯಾ ಕ್ ಅರೆಸ್್ಟ ರ್ ಎಂದು 
ಕರೆಯಬಹುದು.

ಎಲ್ಲಾ  ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಸಿಲಿಿಂಡರ್‌ಗಳು ಮತ್ತು  ಅಸಿಟಿಲೀನ್ 
ವಿತರಣಾ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಗಳ ಒತ್್ತ ಡ ನಿಯಂತ್್ರ ಕ ಔಟ್‌ಲೆಟ್‌ಗೆ 
ಕಟ್-ಆಫ್ ಕವಾಟಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವ 
ಅರೆಸ್್ಟ ರ್‌ಗಳನ್ನು  ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿದೆ ಎಂದು ಬಲವಾಗಿ 
ಶಿಫಾರಸು ಮಾಡಲಾಗಿದೆ. ಅವುಗಳನ್ನು  ಆಮ್್ಲ ಜನಕದ 
ಔಟ್ಲೆ ಟ್ಗೆ  ಅಳವಡಿಸಲು ಹೆಚ್ಚು  ಸಲಹೆ ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಮತ್ತು  ಇತರ ಇಂಧನ ಅನಿಲ ಮಳಿಗೆಗಳು. ಅವುಗಳನ್ನು 
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ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್‌ಗೆ ಅಳವಡಿಸಬಹುದು ಆದರೆ ಇದು ಸೋರುವ 
ಮೆದುಗೊಳವೆಯಿಿಂದ ಉಂಟಾಗುವ ಬೆೆಂಕಿಯಿಿಂದ 
ಯಾವುದೇ ರಕ್ಷಣೆ ನೀಡುವುದಿಲ್್ಲ . (ಚಿತ್್ರ  1, 2)

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.29
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.30
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಸ್್ಟ ಟೀಲ್‌ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (SMAW, I&T)                                              

ಆಮ್್ಲಜನಕ  ಅನಿಲ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು ಮತ್ತು  ಉಪಯೋಗಗಳು (Oxygen gas 
properties & uses)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಆಮ್್ಲಜನಕ  ಅನಿಲದ ಸಂಯೋಜನೆ ಮತ್ತು  ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಆಮ್್ಲಜನಕ  ಅನಿಲ: ಆಮ್್ಲ ಜನಕವು ದಹನದ 
ಬೆೆಂಬಲಿಗವಾಗಿದೆ. ಇದರ ರಾಸಾಯನಿಕ ಚಿಹ್ನೆ  O2 
ಆಮ್್ಲ ಜನಕ ಅನಿಲದ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು

- ಆಮ್್ಲ ಜನಕವು ಬಣ್್ಣ ರಹಿತ, ವಾಸನೆಯಿಲ್್ಲ ದ ಮತ್ತು 
ರುಚಿಯಿಲ್್ಲ ದ ಅನಿಲವಾಗಿದೆ,

- 	 ಇದು 16 ಪರಮಾಣು ತೂಕವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ.

-	 ಅದರ ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ಗುರುತ್ವಾ ಕರ್್ಷಣೆಯು 32 ° F ನಲ್ಲಿ  ಮತ್ತು 
ಸಾಮಾನ್್ಯ  ವಾತಾವರಣದ ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  ಗಾಳಿಯೊೊಂದಿಗೆ 
ಹೋಲಿಸಿದರೆ 1.1053 ಆಗಿದೆ.

- 	 ಇದು ನೀರಿನಲ್ಲಿ  ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಕರಗುತ್್ತ ದೆ.

- 	 ಅದು ಸ್್ವ ತಃ ಸುಡುವುದಿಲ್್ಲ . ಆದರೆ ಇಂಧನಗಳ 
ದಹನವನ್ನು  ಸುಲಭವಾಗಿ ಬೆೆಂಬಲಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಆಮ್್ಲಜನಕ  ಅನಿಲದ ಉಪಯೋಗಗಳು

• 		 ಇದು ಉಸಿರಾಟದಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ಮುಖ ಪಾತ್್ರ  ವಹಿಸುತ್್ತ ದೆ.

• 		 ಇದನ್ನು  ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಮತ್ತು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವಲ್ಲಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

•		  ಇದನ್ನು  ಆಸ್್ಪತ್ರೆ  ಗಳಲ್ಲಿ  ಕೃತಕ ಉಸಿರಾಟಕ್ಕೆ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

• 		 ಆಮ್್ಲ ಜನಕದ ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಬಳಕೆಯು ಉಕ್ಕು , 
ಪ್ಲಾ ಸ್ಟಿ ಕ್‌ಗಳು, ಜವಳಿ, ರಾಕೆಟ್ ಪ್ರೊಪೆಲ್್ಲಲಂ  ಟ್, ಆಮ್್ಲ ಜನಕ 
ಚಿಕಿತ್ಸೆ , ವಿಮಾನಗಳಲ್ಲಿ ನ ಜೀವ ಬೆೆಂಬಲ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಗಳು, 
ಜಲಾಾಂತರ್ಗಾಮಿಗಳು, ಬಾಹ್ಯಾ ಕಾಶ ಹಾರಾಟ 
ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳ ಉತ್ಪಾ ದನೆಯನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.31
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಸ್್ಟ ಟೀಲ್‌ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (SMAW, I&T)                                              

ಆಮ್್ಲಜನಕ  ಮತ್ತು  ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಅನಿಲಗಳ ಚಾರ್ಜ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ (Charging process 
of oxygen & acetylene gases)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಆಮ್್ಲಜನಕ  ಮತ್ತು  ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಅನಿಲಗಳ ಚಾರ್ಜ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಆಮ್್ಲಜನಕ  ಸಿಲಿಿಂಡರ್್ನಲ್ಲಿ  ಅನಿಲದ ಚಾರ್ಜ್: 
ಆಮ್್ಲ ಜನಕದ ಸಿಲಿಿಂಡರ್್ಗಳು 120-150kg / cm2 ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ 
ಆಮ್್ಲ ಜನಕದ ಅನಿಲದಿಿಂದ ತುುಂಬಿರುತ್್ತ ವೆ.ಸಿಲಿಿಂಡರ್್ಗಳನ್ನು 
ನಿಯಮಿತವಾಗಿ ಮತ್ತು  ನಿಯತಕಾಲಿಕವಾಗಿ 
ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ‘ಉದ್್ಯ ಯೋಗದಲ್ಲಿ ’ ನಿರ್್ವಹಣೆಯ 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಉಂಟಾಗುವ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ನಿವಾರಿಸಲು 
ಅವುಗಳನ್ನು  ಅನೆಲ್ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಅವುಗಳನ್ನು 
ನಿಯತಕಾಲಿಕವಾಗಿ ಕಾಸ್ಟಿ ಕ್ ದ್ರಾ ವಣವನ್ನು  ಬಳಸಿ 
ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸಂಕುಚಿತ ಆಮ್್ಲ ಜನಕವು ದಹನಕಾರಿ ವಸ್ತು ಗಳ (ಅಂದರೆ, 
ಕಲ್ಲಿ ದ್್ದ ಲು ಧೂಳು, ಖನಿಜ ತೈಲ, ಗ್್ರ ರೀಸ್) ನುಣ್್ಣ ಗೆ 
ವಿಿಂಗಡಿಸಲಾದ ಕಣಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಸಂಪರ್್ಕಕ್ಕೆ  ಬಂದಾಗ ಅದು 
ಅವುಗಳನ್ನು  ಸ್್ವ ಯಂ-ಬೆೆಂಕಿಹಾಕುತ್್ತ ದೆ, ಬೆೆಂಕಿ ಅಥವಾ 
ಸ್್ಫ ಫೋಟಕ್ಕೆ  ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಅಂತಹ ಸಂದರ್್ಭಗಳಲ್ಲಿ 
ಸ್್ವ ಯಂ-ದಹನವು ಸಂಕುಚಿತ ಆಮ್್ಲ ಜನಕದಿಿಂದ ಹಠಾತ್್ತ ನೆ 
ನೀಡಿದ ಶಾಖದಿಿಂದ ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಬಹುದು,

ಸಾಮಾನ್್ಯ  ವಾತಾವರಣದ ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  -182.962 ° C 
ತಾಪಮಾನದಲ್ಲಿ  ಆಮ್್ಲ ಜನಕವು ದ್್ರ ವವಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ದ್್ರ ವ ಆಮ್್ಲ ಜನಕವು ತೆಳು ನೀಲಿ ಬಣ್್ಣ ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.

ದ್್ರ ವ ಆಮ್್ಲ ಜನಕವು ಸಾಮಾನ್್ಯ  ವಾತಾವರಣದ ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ 
- 218.4 C ° ನಲ್ಲಿ  ಘನವಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಹೆಚ್ಚಿನ  
ಲೋಹಗಳೊೊಂದಿಗೆ ತ್್ವ ರಿತವಾಗಿ ಸಂಯೋಜಿಸುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 
ಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್ ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಅಂದರೆ,

ಕಬ್ಬಿಣ  + ಆಮ್್ಲ ಜನಕ = ಐರನ್ ಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್

ತಾಮ್್ರ  + ಆಮ್್ಲ ಜನಕ = ಕ್ಯುಪ್ ್ರ ಸ್ ಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್

ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ + ಆಮ್್ಲ ಜನಕ = ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ 
ಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್

ಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್ ಅನ್ನು  ತಯಾರಿಸುವ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು 
ಆಕ್ಸಿಡ ೀಕರಣ ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಆಮ್್ಲ ಜನಕವು 
ಪ್್ರ ಕೃತಿಯಲ್ಲಿ  ಎಲ್ಲೆ ಡೆ ಕಂಡುಬರುತ್್ತ ದೆ, ಮುಕ್್ತ  ಸ್ಥಿ ತಿಯಲ್ಲಿ 
ಅಥವಾ ಇತರ ಅಂಶಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಸಂಯೋಜನೆಯಲ್ಲಿ . ಇದು 
ಮುಖ್್ಯ ಸ್್ಥ ರಲ್ಲಿ  ಒಂದಾಗಿದೆ.

ವಾತಾವರಣದ ಘಟಕಗಳು ಅಂದರೆ, 21% ಆಮ್್ಲ ಜನಕ 78% 
ಸಾರಜನಕ. ನೀರು ಆಮ್್ಲ ಜನಕ ಮತ್ತು  ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್‌ನ 
ರಾಸಾಯನಿಕ ಸಂಯುಕ್್ತ ವಾಗಿದೆ, ಇದರಲ್ಲಿ  ಸರಿಸುಮಾರು 
89% ತೂಕದ ಆಮ್್ಲ ಜನಕ ಮತ್ತು  1/3 ಪರಿಮಾಣದಿಿಂದ. 
ದ್್ರ ವ ಆಮ್್ಲ ಜನಕದ ಒಂದು ಪರಿಮಾಣವು 860 ಪರಿಮಾಣದ 
ಆಮ್್ಲ ಜನಕ ಅನಿಲವನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಒಂದು ಕೆಜಿ ದ್್ರ ವ 
ಆಮ್್ಲ ಜನಕವು 750 ಲೀಟರ್ ಅನಿಲವನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ. 

ದ್್ರ ವ ಆಮ್್ಲ ಜನಕವನ್ನು  ಸಂಗ್್ರ ಹಿಸಲು ಬಳಸುವ ಕಂಟೇನರ್್ನ 
ತೂಕವು ಸಮಾನ ಪ್್ರ ಮಾಣದ ಅನಿಲ ಆಮ್್ಲ ಜನಕವನ್ನು 
ಸಂಗ್್ರ ಹಿಸಲು ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಸಿಲಿಿಂಡರ್್ಗಳ ತೂಕಕ್್ಕಿಿಂತ  
ಹಲವಾರು ಪಟ್ಟು  ಕಡಿಮೆಯಾಗಿದೆ.

ಡಿಎ ಗ್ಯಾ ಸ್ ಸಿಲಿಿಂಡರ್ ಅನ್ನು  ಚಾರ್ಜ್ ಮಾಡುವ 
ವಿಧಾನ: 1kg/cm2 ಕ್್ಕಿಿಂತ  ಹೆಚ್ಚಿನ  ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  ಅದರ 
ಅನಿಲ ರೂಪದಲ್ಲಿ  ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಅನಿಲದ ಸಂಗ್್ರ ಹವು 
ಸುರಕ್ಷಿ ತವಲ್್ಲ . ಕೆಳಗಿನಂತೆ ಸಿಲಿಿಂಡರ್‌ಗಳಲ್ಲಿ  ಅಸಿಟಿಲೀನ್ 
ಅನ್ನು  ಸುರಕ್ಷಿ ತವಾಗಿ ಸಂಗ್್ರ ಹಿಸಲು ವಿಶೇಷ ವಿಧಾನವನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸಿಲಿಿಂಡರ್‌ಗಳು ಸರಂಧ್್ರ  ಪದಾರ್್ಥಗಳಿಿಂದ ತುುಂಬಿವೆ:

- 	 ಜೋಳದ ಕಾಾಂಡದಿಿಂದ ಪಿತ್

-	 ಭೂಮಿಯನ್ನು  ತುುಂಬುತ್್ತ ದೆ

- 	ನಿಿಂ ಬೆ ಸಿಲಿಕಾ

- 	 ವಿಶೇಷವಾಗಿ ತಯಾರಿಸಿದ ಇದ್ದಿ ಲು

- 	 ಫೈಬರ್ ಕಲ್ನಾರಿನ .

ಅಸಿಟೋನ್ ಎಂಬ ಹೆಸರಿನ ಹೈಡ್್ರ ರೋಕಾರ್್ಬನ್ ದ್್ರ ವವನ್ನು 
ನಂತರ ಸಿಲಿಿಂಡರ್‌ನಲ್ಲಿ  ಬದಲಾಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಅದು 
ಸರಂಧ್್ರ  ಪದಾರ್್ಥಗಳನ್ನು  ತುುಂಬುತ್್ತ ದೆ (ಸಿಲಿಿಂಡರ್‌ನ ಒಟ್ಟು 
ಪರಿಮಾಣದ 1/3 ಭಾಗ).

ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಅನಿಲವನ್ನು  ನಂತರ ಸಿಲಿಿಂಡರ್‌ನಲ್ಲಿ 
ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್.15kg/cm2 ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  ಚಾರ್ಜ್ 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ದ್್ರ ವ ಅಸಿಟೋನ್ ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಅನಿಲವನ್ನು  ದೊಡ್್ಡ 
ಪ್್ರ ಮಾಣದಲ್ಲಿ  ಸುರಕ್ಷಿ ತ ಶೇಖರಣಾ ಮಾಧ್್ಯ ಮವಾಗಿ 
ಕರಗಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಇದನ್ನು  ಕರಗಿದ ಅಸಿಟಿಲೀನ್ 
ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಒಂದು ಪರಿಮಾಣದ 
ದ್್ರ ವ ಅಸಿಟೋನ್ ಸಾಮಾನ್್ಯ  ವಾತಾವರಣದ ಒತ್್ತ ಡ 
ಮತ್ತು  ತಾಪಮಾನದ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  25 ವಾಲ್ಯೂ ಮ್ 
ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಅನಿಲವನ್ನು  ಕರಗಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಗ್ಯಾ ಸ್ ಚಾರ್್ಜಿಿಂಗ್ 
ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಒಂದು ಪರಿಮಾಣದ 
ದ್್ರ ವ ಅಸಿಟೋನ್ 25x15=375 ಪರಿಮಾಣದ ಅಸಿಟಿಲೀನ್ 
ಅನಿಲವನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ  ತಾಪಮಾನದಲ್ಲಿ  15kg/cm2 
ಒತ್್ತ ಡದ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ಕರಗಿಸುತ್್ತ ದೆ ತಣ್್ಣ ಣೀರು ಚಾರ್ಜ್ 
ಮಾಡುವಾಗ ಸಿಲಿಿಂಡರ್‌ನ ಮೇಲೆ ಸಿಲಿಿಂಡರ್‌ನೊಳಗಿನ 
ತಾಪಮಾನವು ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ಮಿತಿಯನ್ನು  ಮೀರದಂತೆ 
ಸಿಿಂಪಡಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.32
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಸ್್ಟ ಟೀಲ್‌ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (SMAW, I&T)                                              

ಆಮ್್ಲಜನಕ  ಮತ್ತು  ಕರಗಿದ ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಅನಿಲ ಸಿಲಿಿಂಡರ್‌ಗಳು ಮತ್ತು  ಬಣ್್ಣ 
ಕೋಡಿಿಂಗ್ ವಿವಿಧ ಗ್ಯಾ ಸ್ ಸಿಲಿಿಂಡರ್ (Oxygen and dissolved acetylenes gas 
cylinders and colour coding different gas cylinder)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ವಿವಿಧ ಗ್ಯಾ ಸ್ ಸಿಲಿಿಂಡರ್‌ಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
•	ಗ್ ಯಾ ಸ್ ಸಿಲಿಿಂಡರ್‌ನ ಬಣ್್ಣ ದ ಕೋಡಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಗ್ಯಾ ಸ್ ಸಿಲಿಿಂಡರ್್ನ ವ್ಯಾಖ್ಯಾನ  :ಇದು ಉಕ್ಕಿನ  
ಧಾರಕವಾಗಿದ್ದು , ವಿವಿಧ ಅನಿಲಗಳನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿನ  ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ 
ಸುರಕ್ಷಿ ತವಾಗಿ ಮತ್ತು  ದೊಡ್್ಡ  ಪ್್ರ ಮಾಣದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ಅಥವಾ ಇತರ ಕೈಗಾರಿಕಾ ಬಳಕೆಗಳಿಗಾಗಿ ಸಂಗ್್ರ ಹಿಸಲು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಗ್ಯಾ ಸ್ ಸಿಲಿಿಂಡರ್‌ಗಳ ವಿಧಗಳು ಮತ್ತು 
ಗುರುತಿಸುವಿಕೆಗಳು: ಗ್ಯಾ ಸ್ ಸಿಲಿಿಂಡರ್್ಗಳನ್ನು  ಅವರು 
ಹೊೊಂದಿರುವ ಅನಿಲದ ಹೆಸರುಗಳಿಿಂದ ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
(ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1)

ಗ್ಯಾ ಸ್ ಸಿಲಿಿಂಡರ್‌ಗಳನ್ನು  ಅವುಗಳ ದೇಹದ 
ಬಣ್್ಣ  ಗುರುತುಗಳು ಮತ್ತು  ಕವಾಟದ ಎಳೆಗಳಿಿಂದ 
ಗುರುತಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1)

ಆಕ್ಸಿ ಜನ್ ಗ್ಯಾ ಸ್ ಸಿಲಿಿಂಡರ್: ಇದು ತಡೆರಹಿತ ಉಕ್ಕಿನ  
ಧಾರಕವಾಗಿದ್ದು , ಆಮ್್ಲ ಜನಕದ ಅನಿಲವನ್ನು  ಸುರಕ್ಷಿ ತವಾಗಿ 
ಮತ್ತು  ದೊಡ್್ಡ  ಪ್್ರ ಮಾಣದಲ್ಲಿ  150 ಕೆಜಿ / ಸೆೆಂ 2 ಗರಿಷ್್ಠ 
ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  ಶೇಖರಿಸಿಡಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಇದನ್ನು  ಗ್ಯಾ ಸ್ 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಮತ್ತು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸಿಲಿಿಂಡರ್ ಕವಾಟವು ಒತ್್ತ ಡದ ಸುರಕ್ಷತಾ ಸಾಧನವನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿದೆ, ಇದು ಒತ್್ತ ಡದ ಡಿಸ್ಕ್  ಅನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ, 
ಇದು ಸಿಲಿಿಂಡರ್ ದೇಹವನ್ನು  ಮುರಿಯುವಷ್ಟು  ಒಳಗಿನ 
ಸಿಲಿಿಂಡರ್ ಒತ್್ತ ಡವು ಹೆಚ್ಚಾ ಗುವ ಮೊದಲು ಸಿಡಿಯುತ್್ತ ದೆ. 
ಸಿಲಿಿಂಡರ್ ವಾಲ್ವ್  ಔಟ್ಲೆ ಟ್ ಸಾಕೆಟ್ ಫಿಟ್್ಟಿಿಂ ಗ್ 
ಪ್್ರ ಮಾಣಿತ ಬಲಗೈ ಎಳೆಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ, ಇದಕ್ಕೆ 
ಎಲ್ಲಾ  ಒತ್್ತ ಡ ನಿಯಂತ್್ರ ಕಗಳನ್ನು  ಲಗತ್ತಿ ಸಬಹುದು. 
ಸಿಲಿಿಂಡರ್ ಕವಾಟವನ್ನು  ತೆರೆಯಲು ಮತ್ತು  ಮುಚ್್ಚ ಲು 
ಕವಾಟವನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಲು ಉಕ್ಕಿನ  ಸ್್ಪಿಿಂ ಡಲ್ ಅನ್ನು 
ಸಹ ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿದೆ. ಸಾಗಣೆಯ ಸಮಯದಲ್ಲಿ 
ಹಾನಿಯಾಗದಂತೆ ರಕ್ಷಿ ಸಲು ಕವಾಟದ ಮೇಲೆ ಉಕ್ಕಿನ  
ಕ್ಯಾ ಪ್ ಅನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಸಿಲಿಿಂಡರ್ ದೇಹವನ್ನು  ಕಪ್ಪು  ಬಣ್್ಣ ದಿಿಂದ ಚಿತ್ರಿ ಸಲಾಗಿದೆ.

ಸಿಲಿಿಂಡರ್್ನ ಸಾಮರ್್ಥ್ ್ಯವು 3.5m3 - 8.5m3 ಆಗಿರಬಹುದು.

7m3 ಸಾಮರ್್ಥ್ ್ಯದ ಆಮ್್ಲ ಜನಕ ಸಿಲಿಿಂಡರ್್ಗಳನ್ನು 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ನಿರ್ಮಾಣ ವೈಶಿಷ್್ಟ್್ಯ  ಗಳು (ಚಿತ್್ರ  2): ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಗ್ಯಾ ಸ್ 
ಸಿಲಿಿಂಡರ್ ಅನ್ನು  ತಡೆರಹಿತ ಡ್ರಾ  ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ಟ್ಯೂ ಬ್ ಅಥವಾ 
ವೆಲ್ಡ್  ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ಕಂಟೇನರ್‌ನಿಿಂದ ತಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  100kg/cm2 ನೀರಿನ ಒತ್್ತ ಡದೊೊಂದಿಗೆ 

ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಸಿಲಿಿಂಡರ್ ಟಾಪ್ ಅನ್ನು  ಉತ್್ತ ಮ 
ಗುಣಮಟ್್ಟ ದ ಖೋಟಾ ಕಂಚಿನಿಿಂದ ಮಾಡಿದ ಒತ್್ತ ಡದ 
ಕವಾಟವನ್ನು  ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿದೆ. ಉತ್್ತ ಮ ಗುಣಮಟ್್ಟ ದ 
ಖೋಟಾ ಕಂಚಿನಿಿಂದ ಮಾಡಿದ ಸಿಲಿಿಂಡರ್ ಕವಾಟ. 
ಸಿಲಿಿಂಡರ್ ವಾಲ್ವ್  ಔಟ್ಲೆ ಟ್ ಸಾಕೆಟ್ ಪ್್ರ ಮಾಣಿತ ಎಡಗೈ 
ಎಳೆಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದ್ದು , ಎಲ್ಲಾ  ತಯಾರಿಕೆಯ 
ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ನಿಯಂತ್್ರ ಕಗಳನ್ನು  ಲಗತ್ತಿ ಸಬಹುದು. 
ಸಿಲಿಿಂಡರ್ ಕವಾಟವನ್ನು  ತೆರೆಯಲು ಮತ್ತು  ಮುಚ್್ಚ ಲು 
ಕವಾಟವನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಲು ಉಕ್ಕಿನ  ಸ್್ಪಿಿಂ ಡಲ್ ಅನ್ನು 
ಸಹ ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿದೆ. ಸಾಗಣೆಯ ಸಮಯದಲ್ಲಿ 
ಹಾನಿಯಾಗದಂತೆ ರಕ್ಷಿ ಸಲು ಕವಾಟದ ಮೇಲೆ ಉಕ್ಕಿನ  ಕ್ಯಾ ಪ್ 
ಅನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಸಿಲಿಿಂಡರ್್ನ ದೇಹವು ಮರೂನ್ 
ಬಣ್್ಣ ದಿಿಂದ ಕೂಡಿದೆ. DA  ಸಿಲಿಿಂಡರ್್ನ ಸಾಮರ್್ಥ್ ್ಯವು 3.5m3-
8.5m3 ಆಗಿರಬಹುದು.

DA ಸಿಲಿಿಂಡರ್‌ನ ಬೇಸ್ (ಒಳಗೆ ಬಾಗಿದ) ಫ್ಯೂ ಸ್ ಪ್್ಲ ಗ್‌ಗಳನ್ನು 
ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿದೆ, ಅದು ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್‌ನ ತಾಪಮಾನದಲ್ಲಿ 
ಕರಗುತ್್ತ ದೆ. 100 ಸಿ(ಚಿತ್್ರ  3). ಸಿಲಿಿಂಡರ್ ಹೆಚ್ಚಿನ  ತಾಪಮಾನಕ್ಕೆ 
ಒಳಪಟ್್ಟ ರೆ, ಫ್ಯೂ ಸ್ ಪ್್ಲ ಗ್‌ಗಳು ಕರಗುತ್್ತ ವೆ ಮತ್ತು 
ಸಿಲಿಿಂಡರ್‌ಗೆ ಹಾನಿಯಾಗುವ ಅಥವಾ ಛಿದ್್ರ ವಾಗುವಷ್ಟು 
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ಒತ್್ತ ಡವು ಹೆಚ್ಚಾ ಗುವ ಮೊದಲು ಅನಿಲವು ಹೊರಬರಲು 
ಅನುವು ಮಾಡಿಕೊಡುತ್್ತ ದೆ. ಸಿಲಿಿಂಡರ್‌ನ ಮೇಲ್ಭಾ ಗದಲ್ಲಿ 
ಫ್ಯೂ ಸ್ ಪ್್ಲ ಗ್‌ಗಳನ್ನು  ಸಹ ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1

ಗ್ಯಾ ಸ್ ಸಿಲಿಿಂಡರ್್ಗಳ ಗುರುತಿಸುವಿಕೆ

ಗ್ಯಾ ಸ್ 
ಸಿಲಿಿಂಡರ್ 
ಹೆಸರು

ಬಣ್್ಣ ದ 
ಕೋಡ್್ಲಿಿಂ ಗ್

ವಾಲ್ವ್ 
ಎಳೆಗಳು

ಆಮ್್ಲ ಜನಕ ಕಪ್ಪು ಬಲಗೈ

ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಮರೂನ್ ಎಡಗೈ

ಕಲ್ಲಿ ದ್್ದ ಲು ಕೆೆಂಪು 
(ಕಲ್ಲಿ ದ್್ದ ಲು 
ಅನಿಲದ 
ಹೆಸರಿನೊೊಂದಿಗೆ)

ಎಡಗೈ

ಜಲಜನಕ ಕೆೆಂಪು ಎಡಗೈ

ಸಾರಜನಕ ಬೂದು (ಕಪ್ಪು 
ಕುತ್ತಿ ಗೆಯೊೊಂದಿಗೆ)

ಬಲಗೈ

ಗಾಳಿ ಬೂದು ಬಲಗೈ

ಪ್್ರ ರೋಪೇನ್ ಕೆೆಂಪು (ದೊಡ್್ಡ 
ವ್ಯಾ ಸ ಮತ್ತು 
ಪ್್ರ ರೋಪೇನ್ 
ಹೆಸರಿನೊೊಂದಿಗೆ

ಎಡಗೈ

ಆರ್ಗಾನ್ ನಿೀಲಿ ಬಲಗೈ

ಇಂಗಾಲದ 
ಡೈಆಕ್್ಸೆೈ ಡ್

ಕಪ್ಪು  (ಬಿಳಿ 
ಕುತ್ತಿ ಗೆಯೊೊಂದಿಗೆ)

ಬಲಗೈ

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.32
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.33
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಸ್್ಟ ಟೀಲ್‌ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (SMAW, I&T)                                              

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಅನಿಲ ನಿಯಂತ್್ರ ಕಗಳು, ಏಕ ಮತ್ತು  ಎರಡು ಹಂತದ ಅನಿಲ ನಿಯಂತ್್ರ ಕಗಳ 
ಬಳಕೆ (Welding gas regulators, uses of single and double stage gas regulators)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ನಿಯಂತ್್ರ ಕಗಳ ವಿಧಗಳು ಮತ್ತು  ಅದರ ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
•	 ಏಕ ಮತ್ತು  ಎರಡು ಹಂತದ ನಿಯಂತ್್ರ ಕದ ಕಾರ್್ಯ ತತ್್ವ ವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ನಿಯಂತ್್ರ ಕಗಳ ವಿಧಗಳು

- 	ಏಕ ಹಂತದ ನಿಯಂತ್್ರ ಕ

- ಎರಡು ಹಂತದ ನಿಯಂತ್್ರ ಕ

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ನಿಯಂತ್್ರ ಕ (ಏಕ ಹಂತ)

ಕೆಲಸದ ತತ್್ವ :ಸಿಲಿಿಂಡರ್್ನ ಸ್್ಪಿಿಂ ಡಲ್ ಅನ್ನು  ನಿಧಾನವಾಗಿ 
ತೆರೆದಾಗ, ಸಿಲಿಿಂಡರ್್ನಿಿಂದ ಹೆಚ್ಚಿನ  ಒತ್್ತ ಡದ ಅನಿಲವು 
ಒಳಹರಿವಿನ ಕವಾಟದ ಮೂಲಕ ನಿಯಂತ್್ರ ಕಕ್ಕೆ 
ಪ್್ರ ವೇಶಿಸುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ನಂತರ ಅನಿಲವು ಸೂಜಿ ಕವಾಟದಿಿಂದ ನಿಯಂತ್ರಿ ಸಲ್್ಪ ಡುವ 
ನಿಯಂತ್್ರ ಕದ ದೇಹವನ್ನು  ಪ್್ರ ವೇಶಿಸುತ್್ತ ದೆ. ನಿಯಂತ್್ರ ಕದ 
ಒಳಗಿನ ಒತ್್ತ ಡವು ಡಯಾಫ್ರಾ ಮ್ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು 
ಜೋಡಿಸಲಾದ ಕವಾಟವನ್ನು  ತಳ್ಳು ತ್್ತ ದೆ, ಕವಾಟವನ್ನು 
ಮುಚ್ಚು ತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ನಿಯಂತ್್ರ ಕವನ್ನು  ಪ್್ರ ವೇಶಿಸದಂತೆ 
ಯಾವುದೇ ಹೆಚ್ಚಿನ  ಅನಿಲವನ್ನು  ತಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

ಔಟ್ಲೆ ಟ್ ಬದಿಯು ಒತ್್ತ ಡದ ಗೇಜ್್ನೊ ೊಂದಿಗೆ 
ಅಳವಡಿಸಲ್್ಪಟ್ ಟಿ ರುತ್್ತ ದೆ, ಇದು ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸದ 
ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಅನಿಲವನ್ನು  ಔಟ್ಲೆ ಟ್ 
ಬದಿಯಿಿಂದ ಹೊರತೆಗೆದ ನಂತರ, ನಿಯಂತ್್ರ ಕ 
ದೇಹದೊಳಗಿನ ಒತ್್ತ ಡವು ಬೀಳುತ್್ತ ದೆ, ಡಯಾಫ್ರಾ ಮ್ ಅನ್ನು 
ಸ್್ಪ್್ರಿಿಂ ಗ್‌ನಿಿಂದ ಹಿಿಂದಕ್ಕೆ  ತಳ್್ಳ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಕವಾಟವು 
ತೆರೆಯುತ್್ತ ದೆ, ಸಿಲಿಿಂಡರ್‌ನಿಿಂದ ಹೆಚ್ಚಿನ  ಅನಿಲವನ್ನು 
‘ಒಳಗೆ’ ಬಿಡುತ್್ತ ದೆ. ದೇಹದಲ್ಲಿ ನ ಒತ್್ತ ಡ, ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ, 
ಸ್್ಪ್್ರಿಿಂಗ್್ಗ  ಳ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಇದನ್ನು 
ನಿಯಂತ್್ರ ಕ ಗುಬ್ಬಿ  ಮೂಲಕ ಸರಿಹೊೊಂದಿಸಬಹುದು.  
(ಚಿತ್್ರ  2)

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ನಿಯಂತ್್ರ ಕ (ಡಬಲ್ ಹಂತ)

ಕೆಲಸದ ತತ್್ವ :ಎರಡು-ಹಂತದ ನಿಯಂತ್್ರ ಕವು ಒಂದರಲ್ಲಿ 
ಎರಡು ನಿಯಂತ್್ರ ಕಗಳನ್ನು  ಹೊರತುಪಡಿಸಿ ಏನೂ ಅಲ್್ಲ , 
ಇದು ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಒಂದರ ಬದಲಿಗೆ ಎರಡು ಹಂತಗಳಲ್ಲಿ 
ಹಂತಹಂತವಾಗಿ ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಿಸುತ್್ತ ದೆ. 
ಪೂರ್್ವ-ಹೊೊಂದಿಸಲಾದ ಮೊದಲ ಹಂತವು ಸಿಲಿಿಂಡರ್್ನ 
ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಮಧ್್ಯ ಯಂತರ ಹಂತಕ್ಕೆ  (ಅಂದರೆ) 5 ಕೆಜಿ/ಎಂಎಂ 
2 ಗೆ ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಆ ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  ಅನಿಲವು 
ಎರಡನೇ ಹಂತಕ್ಕೆ  ಹಾದುಹೋಗುತ್್ತ ದೆ, ಅನಿಲ

ಡಯಾಫ್ರಾ ಮ್‌ಗೆ ಲಗತ್ತಿ ಸಲಾದ ಒತ್್ತ ಡದ ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆ 
ನಿಯಂತ್್ರ ಣ ಗುಬ್ಬಿ ಯಿಿಂದ ಹೊೊಂದಿಸಲಾದ ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ 
(ವರ್್ಕಿಿಂಗ್ ಪ್ರೆ ಶರ್) ಈಗ ಹೊರಹೊಮ್ಮು ತ್್ತ ದೆ. ಎರಡು-
ಹಂತದ ನಿಯಂತ್್ರ ಕರು ಎರಡು ಸುರಕ್ಷತಾ ಕವಾಟಗಳನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿದ್ದು , ಯಾವುದೇ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಒತ್್ತ ಡವಿದ್್ದ ರೆ 
ಯಾವುದೇ ಸ್್ಫ ಫೋಟವಾಗುವುದಿಲ್್ಲ . ಏಕ ಹಂತದ 
ನಿಯಂತ್್ರ ಕಕ್ಕೆ  ಒಂದು ಪ್್ರ ಮುಖ ಆಕ್್ಷಷೇ ಪಣೆಯು ಆಗಾಗ್ಗೆ 
ಟಾರ್ಚ್ ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಯ ಅಗತ್್ಯ ವಾಗಿದೆ, ಏಕೆೆಂದರೆ 
ಸಿಲಿಿಂಡರ್ ಒತ್್ತ ಡವು ಕಡಿಮೆಯಾದಾಗ ನಿಯಂತ್್ರ ಕದ 
ಒತ್್ತ ಡವು ಅಂತೆಯೇ ಬೀಳುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಟಾರ್ಚ್ 
ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಯ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ. ಎರಡು ಹಂತದ 
ನಿಯಂತ್್ರ ಕದಲ್ಲಿ , ಸಿಲಿಿಂಡರ್ ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ 
ಕುಸಿತಕ್ಕೆ  ಸ್್ವ ಯಂಚಾಲಿತ ಪರಿಹಾರವಿದೆ.

ಪೈಪ್‌ಲೈನ್‌ಗಳು ಮತ್ತು  ಸಿಲಿಿಂಡರ್‌ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಏಕ ಹಂತದ 
ನಿಯಂತ್್ರ ಕಗಳನ್ನು  ಬಳಸಬಹುದು. ಸಿಲಿಿಂಡರ್‌ಗಳು 
ಮತ್ತು  ಮ್ಯಾನಿ ಫೋಲ್ಡ್‌ ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಎರಡು ಹಂತದ 
ನಿಯಂತ್್ರ ಕಗಳನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.34
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಸ್್ಟ ಟೀಲ್‌ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (SMAW, I&T)                                              

ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಗ್ಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸಿಸ್್ಟ ಮ್ (ಕಡಿಮೆ ಒತ್್ತ ಡ ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚಿ ನ  (Oxy-
acetylene gas welding system (low pressure and high pressure))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	ಕ ಡಿಮೆ ಒತ್್ತ ಡ ಮತ್ತು  ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಸಸ್್ಯ ಗಳ ಅಧಿಕ ಒತ್್ತ ಡದ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಸಸ್್ಯ ಗಳು:ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಸಸ್್ಯ ವನ್ನು 
ಹೀಗೆ ವಿಿಂಗಡಿಸಬಹುದು: - ಅಧಿಕ ಒತ್್ತ ಡದ ಸಸ್್ಯ

- 		 ಕಡಿಮೆ ಒತ್್ತ ಡದ ಸಸ್್ಯ .

- 		 ಅಧಿಕ ಒತ್್ತ ಡದ ಸಸ್್ಯ

ವು ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಅನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿನ  ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  (15 ಕೆಜಿ/ಸೆೆಂ2) 
ಬಳಸಿಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಕರಗಿದ ಅಸಿಟಿಲೀನ್ (ಸಿಲಿಿಂಡರ್್ನಲ್ಲಿ  ಅಸಿಟಿಲೀನ್) 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಬಳಸುವ ಮೂಲವಾಗಿದೆ. ಅಧಿಕ ಒತ್್ತ ಡದ 
ಜನರೇಟರ್‌ನಿಿಂದ ಉತ್್ಪತ್ತಿಯಾ  ಗುವ ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಅನ್ನು 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ .

ಕಡಿಮೆ ಒತ್್ತ ಡದ ಸಸ್್ಯ ವು ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಅನ್ನು  ಕಡಿಮೆ 
ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  (0.017 ಕೆಜಿ/ಸೆೆಂ2) ಅಸಿಟಿಲೀನ್ 
ಜನರೇಟರ್‌ನಿಿಂದ ಮಾತ್್ರ  ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಅಧಿಕ ಒತ್್ತ ಡ ಮತ್ತು  ಕಡಿಮೆ ಒತ್್ತ ಡದ ಸಸ್್ಯ ಗಳು 
120 ರಿಿಂದ 150 ಕೆಜಿ/ಸೆೆಂ2 ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  ಸಂಕುಚಿತ 
ಅಧಿಕ ಒತ್್ತ ಡದ ಸಿಲಿಿಂಡರ್‌ಗಳಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಲಾದ 
ಆಮ್್ಲಜನಕ ದ ಅನಿಲವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ವೆ.

ಆಕ್ಸಿ  ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಗಳು:ಅಧಿಕ ಒತ್್ತ ಡದ ಆಕ್ಸಿ -
ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಸಸ್್ಯ ವನ್ನು  ಅಧಿಕ ಒತ್್ತ ಡದ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ  ಎಂದೂ 
ಕರೆಯುತ್ತಾ ರೆ.

ಕಡಿಮೆ ಒತ್್ತ ಡದ ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಜನರೇಟರ್ ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚಿನ  
ಒತ್್ತ ಡದ ಆಮ್್ಲ ಜನಕ ಸಿಲಿಿಂಡರ್ ಹೊೊಂದಿರುವ ಕಡಿಮೆ 

ಒತ್್ತ ಡದ ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಸಸ್್ಯ ವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಒತ್್ತ ಡದ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ 
ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಆಕ್ಸಿ  ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ನಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುವ 
ಕಡಿಮೆ ಒತ್್ತ ಡ ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಒತ್್ತ ಡದ 
ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಗಳ ಪದಗಳು ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು 
ಮಾತ್್ರ  ಉಲ್್ಲಲೇ ಖಿಸುತ್್ತ ವೆ, ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಅಥವಾ ಕಡಿಮೆ.

ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್‌ಗಳ ವಿಧಗಳು: ಕಡಿಮೆ ಒತ್್ತ ಡದ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಗೆ, 
ವಿಶೇಷವಾಗಿ ವಿನ್ಯಾ ಸಗೊಳಿಸಲಾದ ಇಂಜೆಕ್್ಟ ರ್ ಪ್್ರ ಕಾರದ 
ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ, ಇದನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿನ  ಒತ್್ತ ಡದ 
ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಗೆ ಸಹ ಬಳಸಬಹುದು.

ಅಧಿಕ ಒತ್್ತ ಡದ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಯಲ್ಲಿ , ಕಡಿಮೆ ಒತ್್ತ ಡದ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಗೆ 
ಸೂಕ್್ತ ವಲ್್ಲ ದ ಮಿಕ್್ಸ ರ್ ಮಾದರಿಯ ಅಧಿಕ ಒತ್್ತ ಡದ 
ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅಧಿಕ ಒತ್್ತ ಡದ ಆಮ್್ಲ ಜನಕವು ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಪೈಪ್‌ಲೈನ್‌ಗೆ 
ಪ್್ರ ವೇಶಿಸುವ ಅಪಾಯವನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು ಕಡಿಮೆ ಒತ್್ತ ಡದ 
ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್‌ನಲ್ಲಿ  ಇಂಜೆಕ್್ಟ ರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಇದರ ಜೊತೆಗೆ, ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಮೆದುಗೊಳವೆ 
ಮೇಲೆ ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್ ಸಂಪರ್್ಕದಲ್ಲಿ  ಹಿಿಂತಿರುಗಿಸದ 
ಕವಾಟವನ್ನು  ಸಹ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಅಸಿಟಿಲೀನ್ 
ಜನರೇಟರ್ ಸ್್ಫ ಫೋಟಗೊಳ್ಳು ವುದನ್ನು  ತಡೆಯಲು ಹೆಚ್ಚಿನ  
ಮುನ್ನೆಚ್್ಚರಿ  ಕೆಯಾಗಿ, ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಜನರೇಟರ್ ಮತ್ತು 
ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್ ನಡುವೆ ಹೈಡ್ರಾಲಿ ಕ್ ಬ್ಯಾ ಕ್ ಪ್ರೆ ಶರ್ ವಾಲ್ವ್ 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅಧಿಕ ಒತ್್ತ ಡದ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಯ ಅನುಕೂಲಗಳು: ಸುರಕ್ಷಿ ತ 
ಕೆಲಸ ಮತ್ತು  ಅಪಘಾತಗಳ ಕಡಿಮೆ ಸಾಧ್್ಯ ತೆಗಳು. ಈ 
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ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಯಲ್ಲಿ ನ ಅನಿಲಗಳ ಒತ್್ತ ಡದ ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಯು 
ಸುಲಭ ಮತ್ತು  ನಿಖರವಾಗಿದೆ, ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಕೆಲಸದ ದಕ್ಷತೆಯು 
ಹೆಚ್ಚು . ಸಿಲಿಿಂಡರ್‌ನಲ್ಲಿ ರುವ ಅನಿಲಗಳು ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ 
ನಿಯಂತ್್ರ ಣದಲ್ಲಿ ರುತ್್ತ ವೆ. D.A ಸಿಲಿಿಂಡರ್ ಪೋರ್್ಟಬಲ್ 
ಆಗಿದ್ದು  ಒಂದು ಸ್್ಥ ಳದಿಿಂದ ಇನ್್ನೊ ೊಂದು ಸ್್ಥ ಳಕ್ಕೆ  ಸುಲಭವಾಗಿ 
ತೆಗೆದುಕೊೊಂಡು ಹೋಗಬಹುದು.

D.A ಸಿಲಿಿಂಡರ್ ಅನ್ನು  ತ್್ವ ರಿತವಾಗಿ ಮತ್ತು  ಸುಲಭವಾಗಿ 
ನಿಯಂತ್್ರ ಕದೊೊಂದಿಗೆ ಅಳವಡಿಸಬಹುದು, ಹೀಗಾಗಿ 
ಸಮಯವನ್ನು  ಉಳಿಸಬಹುದು. ಇಂಜೆಕ್್ಟ ರ್ ಮತ್ತು  ನಾನ್-
ಇಂಜೆಕ್್ಟ ರ್ ಮಾದರಿಯ ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್‌ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಬಹುದು. 
ಡಿಎ ಸಿಲಿಿಂಡರ್ ಇಟ್ಟು ಕೊಳ್್ಳ ಲು ಯಾವುದೇ ಪರವಾನಗಿ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿಲ್್ಲ .

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.34
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.35
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಸ್್ಟ ಟೀಲ್‌ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (SMAW, I&T)                                              

ಗ್ಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಮತ್ತು  ಗ್ಯಾ ಸ್ ಕಟಿಿಂಗ್ ಬ್್ಲಲೋ  ಪೈಪ್ ನಡುವಿನ ವ್್ಯ ತ್ಯಾ ಸ  (Difference 
between gas welding and gas cutting blow pipe)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	ಗ್ ಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಮತ್ತು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಬ್್ಲಲೋ  ಪೈಪ್ ನಡುವಿನ ವ್್ಯ ತ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ.

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಬ್್ಲಲೋ  ಪೈಪ್ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಬ್್ಲಲೋ  
ಪೈಪ್ ನಡುವಿನ ವ್್ಯ ತ್ಯಾ ಸ: ಒಂದು ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಬ್್ಲಲೋ  
ಪೈಪ್ ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವ ಜ್ವಾಲೆ ಯನ್ನು 
ನಿಯಂತ್ರಿ ಸಲು ಎರಡು ನಿಯಂತ್್ರ ಣ ಕವಾಟಗಳನ್ನು 
(ಆಮ್್ಲ ಜನಕ ಮತ್ತು  ಅಸಿಟಿಲೀನ್) ಮತ್ತು  ಕಟ್ ಮಾಡಲು 
ಹೆಚ್ಚಿನ  ಒತ್್ತ ಡದ ಶುದ್್ಧ  ಆಮ್್ಲ ಜನಕವನ್ನು  ನಿಯಂತ್ರಿ ಸಲು 
ಒಂದು ಲಿವರ್ ಪ್್ರ ಕಾರದ ನಿಯಂತ್್ರ ಣ ಕವಾಟವನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್ ತಾಪನ ಜ್ವಾಲೆ ಯನ್ನು  ನಿಯಂತ್ರಿ ಸಲು 
ಕೇವಲ ಎರಡು ನಿಯಂತ್್ರ ಣ ಕವಾಟಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ. 
(ಚಿತ್್ರ  1)

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್‌ನ ನಳಿಕೆಯು ಆಮ್್ಲ ಜನಕವನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಮಧ್್ಯ ದಲ್ಲಿ  ಒಂದು ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ 
ಮತ್ತು  ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವ ಜ್ವಾಲೆ ಗಾಗಿ ವೃತ್್ತ ದ 
ಸುತ್್ತ ಲೂ ಹಲವಾರು ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.  
(ಚಿತ್್ರ  2)
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.36
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಸ್್ಟ ಟೀಲ್‌ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (SMAW, I&T)                                              

ಗ್ಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ತಂತ್್ರ  ಬಲ ವಾರ್ಡ್ ಮತ್ತು  ಎಡ ವಾರ್ಡ್  (Gas welding technique 
right ward & left ward)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	ಗ್ ಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ನಲ್ಲಿ  ಬಳಸುವ ವಿವಿಧ ಗ್ಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ತಂತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಹೆಸರಿಸಿ 
•	 ಎಡ ಮತ್ತು  ಬಲಕ್ಕೆ  ತಂತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 ಬಲಕ್ಕೆ  ಮತ್ತು  ಎಡಕ್ಕೆ  ತಂತ್್ರ ಗಳ ಅನ್್ವ ಯವನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಎರಡು 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ತಂತ್್ರ ಗಳಿವೆ. ಅವುಗಳೆೆಂದರೆ: 

1 	ಲೆ ಫ್ಟ್‌ ವರ್ಡ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ತಂತ್್ರ  (ಫೋರ್‌ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್ ತಂತ್್ರ )

2 	 ಬಲಭಾಗದ ಬೆಸುಗೆ ತಂತ್್ರ  (ಬ್ಯಾ ಕ್‌ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್ ತಂತ್್ರ )

ಎಡಭಾಗದ ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಕೆಳಗೆ ವಿವರಿಸಲಾಗಿದೆ. ಬಲಭಾಗದ 
ತಂತ್್ರ ದ ವಿವರಗಳಿಗಾಗಿ ವ್ಯಾಯಾ ಮ 2..6 ಗಾಗಿ ಸಂಬಂಧಿತ 
ಸಿದ್್ಧಾಾಂತ ವನ್ನು  ನೋಡಿ.

ಎಡಕ್ಕೆ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ತಂತ್್ರ : ಇದು ಅತ್್ಯ ಯಂತ ವ್ಯಾ ಪಕವಾಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುವ ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಗ್ಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ತಂತ್್ರ ವಾಗಿದ್ದು , ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆಯು ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕೆಲಸದ 
ಬಲಭಾಗದ ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಪ್ರಾ ರಂಭವಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಎಡಕ್ಕೆ 
ಮುುಂದುವರಿಯುತ್್ತ ದೆ. ಇದನ್ನು  ಫಾರ್್ವರ್ಡ್ ಅಥವಾ 
ಫೋರ್‌ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್ ತಂತ್್ರ  ಎಂದೂ ಕರೆಯುತ್ತಾ ರೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಈ ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕೆಲಸದ ಬಲ ತುದಿಯಲ್ಲಿ 
ಪ್ರಾ ರಂಭವಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಎಡಕ್ಕೆ  ಮುುಂದುವರಿಯುತ್್ತ ದೆ. 
ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಲೈನ್್ನೊ ೊಂದಿಗೆ 60 ° -70 ° 
ಕೋನದಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿಟ್ಟು ಕೊಳ್್ಳ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ 
ಅನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಲೈನ್್ನೊ ೊಂದಿಗೆ 30 ° 40 ° ಕೋನದಲ್ಲಿ 
ನಡೆಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು 
ಅನುಸರಿಸುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಜ್ವಾಲೆ ಯು ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ 
ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹದಿಿಂದ ದೂರಕ್ಕೆ  ನಿರ್ದೇಶಿಸಲ್್ಪ ಡುತ್್ತ ದೆ.

ಸಂಧಿಯ ಪ್್ರ ತಿಯೊೊಂದು ಬದಿಯಲ್ಲಿ ಯೂ ಸಹ 
ಸಮ್ಮಿ ಳನವನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್‌ಗೆ ವೃತ್ತಾ ಕಾರದ 
ಅಥವಾ ಅಕ್್ಕ ಪಕ್್ಕ ದ ಚಲನೆಯನ್ನು  ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  (ವೆಲ್ಡ್ ) ಕರಗಿದ ಪೂಲ್‌ನಲ್ಲಿ 
ಪಿಸ್್ಟ ನ್‌ನಂತಹ ಚಲನೆಯ ಮೂಲಕ ಸೇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ಜ್ವಾಲೆ ಯಿಿಂದಲೇ ಕರಗುವುದಿಲ್್ಲ .

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಕೊಳದಲ್ಲಿ  ಕರಗಿಸಲು 
ಜ್ವಾ ಲೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿದರೆ, ಕರಗಿದ ಕೊಳದ 
ಉಷ್್ಣ ತೆಯು ಕಡಿಮೆಯಾಗುತ್್ತದೆ  ಮತ್ತು 
ಪರಿಣಾಮವಾಗಿ ಉತ್್ತ ಮ ಸಮ್ಮಿ ಳನವನ್ನು 
ಪಡೆಯಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ .

ಎಡಭಾಗದ ತಂತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಎಡ್ಜ್  ತಯಾರಿ: ಫಿಲೆಟ್ 
ಕೀಲುಗಳಿಗಾಗಿ ಚೌಕದ ಅಂಚಿನ ತಯಾರಿಕೆಯನ್ನು 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಬಟ್ ಕೀಲುಗಳಿಗೆ ಅಂಜೂರ 2 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ 
ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ತಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಕೆಳಗೆ ನೀಡಲಾದ 
ಕೋಷ್್ಟ ಕವು ಬಟ್ ಕೀಲುಗಳಿಗೆ ಎಡಭಾಗದ ತಂತ್್ರ ದ 
ಮೂಲಕ ಸೌಮ್್ಯ ವಾದ ಉಕ್್ಕ ನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಮಾಡುವ 
ವಿವರಗಳನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

ಫಿಲೆಟ್ ಕೀಲುಗಳಿಗೆ ಒಂದು ಗಾತ್್ರ ದ ದೊಡ್್ಡ 
ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ಬಳಸಬೇಕು.

5.0 ಮಿಮೀ ದಪ್್ಪ ದ ಮೇಲೆ, ಬಲಕ್ಕೆ  ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಬೇಕು. 
ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್

ಈ ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್ಗಾ  ಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ:

- 	 5 ಮಿಮೀ ದಪ್್ಪ ದವರೆಗೆ ಸೌಮ್್ಯ ವಾದ ಉಕ್ಕು

- 	 ಎಲ್ಲಾ  ಲೋಹಗಳು ಫೆರಸ್ ಮತ್ತು  ನಾನ್-ಫೆರಸ್ 
ಎರಡೂ.
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ಗ್ಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ತಂತ್್ರ

ಬಲಕ್ಕೆ  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ತಂತ್್ರ :ಇದು ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಗ್ಯಾ ಸ್ 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ತಂತ್್ರ ವಾಗಿದೆ, ಇದರಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕೆಲಸದ ಎಡ 
ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಅನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 
ಅದು ಬಲಕ್ಕೆ  ಮುುಂದುವರಿಯುತ್್ತ ದೆ.

ಉತ್್ತ ಮ ಗುಣಮಟ್್ಟ ದ ಆರ್ಥಿಕ ಬೆಸುಗೆಗಳನ್ನು 
ಉತ್ಪಾ ದಿಸಲು ದಪ್್ಪ  ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್‌ಗಳಲ್ಲಿ  (5 ಮಿಮೀ ಮೇಲೆ) 
ಉತ್ಪಾ ದನಾ ಕೆಲಸಕ್ಕೆ  ಸಹಾಯ ಮಾಡಲು ಈ ತಂತ್್ರ ವನ್ನು 
ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಇದನ್ನು  ಬ್ಯಾ ಕ್‌ವರ್ಡ್ ಅಥವಾ ಬ್ಯಾ ಕ್ ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್ 
ಟೆಕ್ನಿ ಕ್ ಎಂದೂ ಕರೆಯುತ್ತಾ ರೆ ಈ ಕೆಳಗಿನವುಗಳು ಅದರ 
ವೈಶಿಷ್್ಟ್ ್ಯ ಗಳಾಗಿವೆ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಬಲಕ್ಕೆ  ತಂತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ ಎಡ್ಜ್  ತಯಾರಿ (ಚಿತ್್ರ  4)

ಕೆಲಸದ ಎಡ ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ಅನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಅದು 
ಬಲಕ್ಕೆ  ಮುುಂದುವರಿಯುತ್್ತ ದೆ. ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್ ಅನ್ನು 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಲೈನ್್ನೊ ೊಂದಿಗೆ 40 ° - 50 ° ಕೋನದಲ್ಲಿ 
ಹಿಡಿದಿಟ್ಟು ಕೊಳ್್ಳ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ಲೈನ್್ನೊ ೊಂದಿಗೆ 30 ° - 40 ° ಕೋನದಲ್ಲಿ  ನಡೆಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಅನುಸರಿಸುತ್್ತ ದೆ. 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಜ್ವಾಲೆ ಯು ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹದ 
ಕಡೆಗೆ ನಿರ್ದೇಶಿಸಲ್್ಪ ಡುತ್್ತ ದೆ.

ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಮುುಂದೆ ದಿಕ್ಕಿನ ಲ್ಲಿ  ತಿರುಗುವ ಅಥವಾ 
ವೃತ್ತಾ ಕಾರದ ಲೂಪ್ ಚಲನೆಯನ್ನು  ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್ ಬಲಕ್ಕೆ  ಸ್ಥಿ ರವಾಗಿ ನೇರ ಸಾಲಿನಲ್ಲಿ  ಹಿಿಂದಕ್ಕೆ 
ಚಲಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಈ ತಂತ್್ರ ವು ಸಮ್ಮಿ ಳನಕ್ಕೆ  ಹೆಚ್ಚಿನ  ಶಾಖವನ್ನು 
ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಇದು ದಪ್್ಪ  ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ಬೆಸುಗೆಗೆ 
ಆರ್ಥಿಕವಾಗಿ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಬಟ್ ಕೀಲುಗಳಿಗೆ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ತಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕೆಳಗೆ ನೀಡಲಾದ ಕೋಷ್್ಟ ಕವು ಬಟ್ ಕೀಲುಗಳಿಗೆ ಬಲಭಾಗದ 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ತಂತ್್ರ ದ ಮೂಲಕ ಸೌಮ್್ಯ ವಾದ ಉಕ್್ಕ ನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ 
ಮಾಡುವ ವಿವರಗಳನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್:ಈ ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  5 ಎಂಎಂ ದಪ್್ಪಕ್್ಕಿಿಂತ   ಹೆಚ್ಚಿನ  
ಉಕ್ಕಿನ  ಬೆಸುಗೆ ಮತ್ತು  ಶೀಟ್ ಪೈಪ್‌ಗಳ ‘ಲಿಿಂಡೆ’ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗೆ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅನುಕೂಲ:ಕಡಿಮೆ ಬೆವೆಲ್ ಕೋನ, ಕಡಿಮೆ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ 
ಅನ್ನು  ಬಳಸುವುದರಿಿಂದ ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚಿ ದ ವೇಗದಿಿಂದಾಗಿ 
ವೆಲ್್ಡ್್ನ   ಉದ್್ದ ದ ಓಟಕ್ಕೆ  ಕಡಿಮೆ ವೆಚ್್ಚ . ವೆಲ್ಡ್ಸ್   ಅನ್ನು  ಹೆಚ್ಚು 
ವೇಗವಾಗಿ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕರಗಿದ ಲೋಹದ ಒಂದು ಸಣ್್ಣ  ಪರಿಮಾಣದ ಕಡಿಮೆ 
ವಿಸ್್ತ ರಣೆ ಮತ್ತು  ಸಂಕೋಚನದ ಕಾರಣದಿಿಂದಾಗಿ 
ಅಸ್್ಪಷ್್ಟ  ತೆಯನ್ನು  ನಿಯಂತ್ರಿ ಸುವುದು ಸುಲಭ. ಠೇವಣಿ 
ಲೋಹದ ಕಡೆಗೆ ನಿರ್ದೇಶಿಸಿದ ಜ್ವಾಲೆ ಯನ್ನು  ನಿಧಾನವಾಗಿ 
ಮತ್ತು  ಏಕರೂಪವಾಗಿ ತಣ್್ಣ ಗಾಗಲು ಅನುಮತಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹದ ಮೇಲೆ ಜ್ವಾಲೆ ಯ ಹೆಚ್ಚಿನ  ಅನೆಲಿಿಂಗ್ 
ಕ್ರಿ ಯೆಯು ಯಾವಾಗಲೂ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಠೇವಣಿ 
ಮಾಡಿದ ಲೋಹದ ಕಡೆಗೆ ನಿರ್ದೇಶಿಸಲ್್ಪ ಡುತ್್ತ ದೆ.

ಕೊಳದ ಉತ್್ತ ಮ ನೋಟವನ್ನು  ನಾವು ಹೊೊಂದಬಹುದು, 
ಇದು ಬೆಸುಗೆಯ ಉತ್್ತ ಮ ನಿಯಂತ್್ರ ಣವನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ, 
ಇದು ಹೆಚ್ಚು  ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಗೆ ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಜ್ವಾಲೆ ಯ 
ಕಡಿಮೆಗೊಳಿಸುವ ವಲಯವು ನಿರಂತರ ವ್ಯಾಪ್ತಿ  ಯನ್ನು 
ಒದಗಿಸುವುದರಿಿಂದ ಚಲನೆಯ ಲೋಹದ ಮೇಲೆ ಉತ್್ಕರ್್ಷಣ  
ಪರಿಣಾಮವು ಕಡಿಮೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.36

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



76

ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.37
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಸ್್ಟ ಟೀಲ್‌ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (SMAW, I&T)                                              

ಆರ್ಕ್ ಬ್್ಲಲೋ  ಕಾರಣಗಳು ಮತ್ತು  ನಿಯಂತ್ರಿ ಸುವ ವಿಧಾನಗಳು  (Arc blow causes 
and methods of controlling)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಆರ್ಕ್ ಬ್್ಲಲೋ  ಪರಿಣಾಮಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 ಆರ್ಕ್ ಬ್್ಲಲೋ  ಅನ್ನು  ನಿಯಂತ್ರಿ ಸಲು ಬಳಸುವ ವಿಧಾನಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಡಿಸಿ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ನಲ್ಲಿ  ಆರ್ಕ್ ಬ್್ಲಲೋ :ಕಾಾಂತೀಯ 
ಅಡಚಣೆಗಳಿಿಂದಾಗಿ ಆರ್ಕ್ ತನ್್ನ  ನಿಯಮಿತ ಮಾರ್್ಗದಿಿಂದ 
ವಿಚಲನಗೊೊಂಡಾಗ ಅದನ್ನು  ‘ಆರ್ಕ್ ಬ್್ಲಲೋ ’ ಎಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಆರ್ಕ್ ಬ್್ಲಲೋನ  ಕಾರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಪರಿಣಾಮಗಳು: 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ಹರಿವು ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಮತ್ತು 
ಆರ್ಕ್ F1 ಮತ್ತು  F3 (ಚಿತ್್ರ  2) ಸುತ್್ತ ಲೂ ಕಾಾಂತೀಯ 
ಕ್್ಷಷೇ ತ್್ರ ವನ್ನು  ರಚಿಸಿದಾಗಲೆಲ್ಲಾ . ಅಂತೆಯೇ ಮೂಲ 
ಲೋಹದ F2 (ಚಿತ್್ರ  2) ಸುತ್್ತ ಲೂ ಇದೇ ರೀತಿಯ ಕಾಾಂತೀಯ 
ಕ್್ಷಷೇ ತ್್ರ ವು ರೂಪುಗೊಳ್ಳು ತ್್ತ ದೆ. ಈ ಎರಡು ಆಯಸ್್ಕಾಾಂತ ೀಯ 
ಕ್್ಷಷೇ ತ್್ರ ಗಳ ಪರಸ್್ಪ ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಿಿಂದಾಗಿ, ಆರ್ಕ್ ಜಂಟಿ ಒಂದು 
ಬದಿಗೆ ಬೀಸುತ್್ತ ದೆ. ಬೆಸುಗೆಯ ಪ್ರಾ ರಂಭದಲ್ಲಿ  ಫಾರ್್ವರ್ಡ್ 
ಬ್್ಲಲೋ  ಮತ್ತು  ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಬ್ಯಾ ಕ್‌ವರ್ಡ್ ಬ್್ಲಲೋ  ಇರುತ್್ತ ದೆ. 
(ಚಿತ್್ರ  3)

ಈ ಕಾರಣದಿಿಂದಾಗಿ ಕೆಳಗಿನ ಪರಿಣಾಮಗಳು ಸಂಭವಿಸುತ್್ತ ವೆ.

- ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹದ ಕಡಿಮೆ ಶೇಖರಣೆಯೊೊಂದಿಗೆ ಹೆಚ್ಚು 
ಸ್ಪ್ಯಾಟರ್್ಗ  ಳು.

- 		 ಕಳಪೆ ಸಮ್ಮಿ ಳನ / ನುಗ್ಗು ವಿಕೆ.

- 		 ದುರ್್ಬಲ ಬೆಸುಗೆಗಳು.

- ಜಂಟಿಯಲ್ಲಿ  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಸ್್ಥ ಳದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹವನ್ನು 
ಠೇವಣಿ ಮಾಡುವಲ್ಲಿ  ತೊೊಂದರೆ. - ಮಣಿ ನೋಟವು 
ಕಳಪೆಯಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಸ್ಲ್ಯಾ  ಗ್ ಸೇರ್್ಪಡೆ ದೋಷವೂ 
ನಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

ಆರ್ಕ್ ಬ್್ಲಲೋ  ಅನ್ನು  ನಿಯಂತ್ರಿ ಸಲು ಬಳಸುವ 
ವಿಧಾನಗಳು

ಆರ್ಕ್ ಬ್್ಲಲೋ  ಅನ್ನು  ಇವರಿಿಂದ ನಿಯಂತ್ರಿ ಸಬಹುದು:

- ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್ಟು  ವೆಲ್ಡ್  ಜಾಯಿಿಂಟ್್ನಿಿಂ ದ ಭೂಮಿಯ 
ಸಂಪರ್್ಕವನ್ನು  ಇರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  4) - ಕೆಲಸದ 
ಮೇಲೆ ಭೂಮಿಯ ಸಂಪರ್್ಕದ ಸ್ಥಾನ ವನ್ನು 
ಬದಲಾಯಿಸುವುದು.
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-		  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಟೇಬಲ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸದ ಸ್ಥಾನ ವನ್ನು 
ಬದಲಾಯಿಸುವುದು.

- ಕೆಲಸದ ಸುತ್್ತ ಲೂ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಕೇಬಲ್ ಅನ್ನು 
ಸುತ್ತು ವುದು. (ಚಿತ್್ರ  5)

- ಭಾರೀ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಟ್ಯಾ ಕ್ ಅಥವಾ ಈಗಾಗಲೇ ಮಾಡಿದ ವೆಲ್ಡ್ 
ಕಡೆಗೆ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವುದು.

- ತೋಡು ಜಂಟಿ ಮೇಲ್ಭಾ ಗದಲ್ಲಿ  ಕಾಾಂತೀಯ ಸೇತುವೆಯನ್ನು 
ಇಟ್ಟು ಕೊಳ್ಳು ವುದು.

- ಸಣ್್ಣ  ಚಾಪದೊೊಂದಿಗೆ ಸರಿಯಾದ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ 
ಕೋನವನ್ನು  ಹಿಡಿದಿಟ್ಟು ಕೊಳ್ಳು ವುದು. ‘ರನ್ ಆನ್’ ಮತ್ತು 
‘ರನ್ ಆಫ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್‌ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  6)

ಮೇಲಿನ ಎಲ್ಲಾ  ವಿಧಾನಗಳು ‘ಆರ್ಕ್ ಬ್್ಲಲೋ ’ ಅನ್ನು 
ನಿಯಂತ್ರಿ ಸಲು ವಿಫಲವಾದರೆ, AC ಪೂರೈಕೆಗೆ ಬದಲಾಯಿಸಿ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.37
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.38
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಸ್್ಟ ಟೀಲ್‌ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (SMAW, I&T)                                              

ಆರ್ಕ್ ಮತ್ತು  ಗ್ಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ನಲ್ಲಿನ  ಅಸ್್ಪಷ್ ್ಟ ತೆ ಮತ್ತು  ಅಸ್್ಪಷ್ ್ಟ ತೆಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡಲು ಬಳಸುವ ವಿಧಾನಗಳು  (Distortion in  arc & gas welding and methods 
employed to minimise distortion)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಅಸ್್ಪಷ್ ್ಟ ತೆಯ ಕಾರಣಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 ಅಸ್್ಪಷ್ ್ಟ ತೆಯ ವಿಧಗಳನ್ನು  ಹೆಸರಿಸಿ
•	 ಅಸ್್ಪಷ್ ್ಟ ತೆಯನ್ನು  ತಡೆಗಟ್ಟು ವ ಮತ್ತು  ಸರಿಪಡಿಸುವ ವಿಧಾನಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ವಿರೂಪತೆಯ ಕಾರಣಗಳು: ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ  ಲ್ಲಿ , ಜಂಟಿ 
ವಿವಿಧ ಪ್್ರ ದೇಶಗಳಲ್ಲಿ  ತಾಪಮಾನವು ವಿಭಿನ್್ನ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. 
(ಚಿತ್್ರ  1a). ಈ ಪ್್ರ ದೇಶಗಳಲ್ಲಿ ನ ವಿಸ್್ತ ರಣೆಗಳು ತಾಪಮಾನವನ್ನು 
ಅವಲಂಬಿಸಿ ವಿಭಿನ್್ನ ವಾಗಿವೆ (ಚಿತ್್ರ  1 ಬಿ). ಅದೇ 
ರೀತಿಯಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ನಂತರ, ಜಂಟಿ ಒಪ್್ಪಪಂ ದದ ವಿವಿಧ 
ಪ್್ರ ದೇಶಗಳು ವಿಭಿನ್್ನ ವಾಗಿ ಒಪ್್ಪಪಂ ದ ಮಾಡಿಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ವೆ, 
ಆದರೆ ಘನ ದೇಹದಲ್ಲಿ  (ಅಂದರೆ, ಮೂಲ ಲೋಹ) ಅದು 
ವಿಭಿನ್್ನ  ಪ್್ರ ದೇಶಗಳಲ್ಲಿ  ವಿಭಿನ್್ನ ವಾಗಿ ವಿಸ್್ತ ರಿಸಲು ಅಥವಾ 
ಸಂಕುಚಿತಗೊಳ್್ಳ ಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಿಲ್್ಲ . ಬೆಸುಗೆಯಲ್ಲಿ  ಅಸಮವಾದ 
ತಾಪನ ಮತ್ತು  ತಂಪಾಗಿಸುವಿಕೆಯಿಿಂದಾಗಿ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ 
ಜಂಟಿ ಈ ಅಸಮ ವಿಸ್್ತ ರಣೆ ಮತ್ತು  ಸಂಕೋಚನವು 
ಜಂಟಿಯಲ್ಲಿ  ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಉಂಟುಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. ಈ 
ಒತ್್ತ ಡಗಳು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಕೆಲಸವನ್ನು  ಅದರ ಗಾತ್್ರ 
ಮತ್ತು  ಆಕಾರವನ್ನು  ಶಾಶ್್ವ ತವಾಗಿ ಬದಲಾಯಿಸುವಂತೆ 
ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ (ಅಂದರೆ ವಿರೂಪಗೊಳಿಸುವಿಕೆ) ಮತ್ತು  ಇದನ್ನು 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಜಂಟಿ ವಿರೂಪಗೊಳಿಸುವಿಕೆ ಎಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ವಿರೂಪತೆಯ ವಿಧಗಳು

3 ವಿಧದ ವಿರೂಪಗಳು:

- 		 ಉದ್್ದ ದ ಅಸ್್ಪಷ್್ಟ  ತೆ

- 		 ಅಡ್್ಡ  ಅಸ್್ಪಷ್್ಟ  ತೆ

- 		ಕೋ ನೀಯ ಅಸ್್ಪಷ್್ಟ  ತೆ.

ಅಂಜೂರ 3,4 ಮತ್ತು  5 ವಿವಿಧ ರೀತಿಯ ಅಸ್್ಪಷ್್ಟ  ತೆಯನ್ನು 
ವಿವರಿಸುತ್್ತ ದೆ.
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ವಿರೂಪತೆಯ ಮೇಲೆ ಪರಿಣಾಮ ಬೀರುವ ಅಂಶಗಳು

ವಿನ್ಯಾ ಸ

ಮೂಲ ಲೋಹ

ಜಂಟಿ ಸಿದ್್ಧ ತೆ ಮತ್ತು  ಸ್ಥಾ ಪನೆ

ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ  ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನ

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ

ಠೇವಣಿ ತಂತ್್ರ

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಅನುಕ್್ರ ಮ

ತಟಸ್್ಥ  ಅಕ್ಷದ ಬಗ್ಗೆ  ಅಸಮತೋಲಿತ ತಾಪನ

ನಿರ್್ಬಬಂಧ ಹೇರಲಾಗಿದೆ

ಈ ಮೇಲಿನ ಒಂದು ಅಥವಾ ಹೆಚ್ಚಿನ  ಅಂಶಗಳು ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಿದ ಕೆಲಸದಲ್ಲಿ  ಅಸ್್ಪಷ್್ಟ  ತೆಗೆ ಕಾರಣವಾಗಿವೆ. ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ಕೆಲಸದಲ್ಲಿ  ಅಸ್್ಪಷ್್ಟ  ತೆಯನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು ಅಥವಾ ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡಲು ಈ ಅಂಶಗಳನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಮಾಡುವ ಮೊದಲು, 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಮತ್ತು  ನಂತರ ಕಾಳಜಿ ವಹಿಸಬೇಕು. 
ಅಸ್್ಪಷ್್ಟ  ತೆಯನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು ಅಥವಾ ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು 
ಅಳವಡಿಸಿಕೊೊಂಡ ವಿಧಾನಗಳು ಈ ಕೆಳಗಿನಂತಿವೆ.

ವಿರೂಪತೆಯ ತಡೆಗಟ್ಟು ವಿಕೆ: ಅಸ್್ಪಷ್್ಟ  ತೆಯನ್ನು 
ತಡೆಗಟ್್ಟ ಲು ಮತ್ತು  ನಿಯಂತ್ರಿ ಸಲು ಕೆಳಗಿನ ವಿಧಾನಗಳನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

- ಪರಿಣಾಮಕಾರಿ ಕುಗ್ಗು ವಿಕೆ ಬಲವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡುವುದು.

- 	 ಅಸ್್ಪಷ್್ಟ  ತೆಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು ಕುಗ್ಗು ವಿಕೆ 
ಪಡೆಗಳನ್ನು  ಮಾಡುವುದು.

- 	 ಕುಗ್ಗು ವಿಕೆ ಬಲವನ್ನು  ಮತ್್ತೊ ೊಂದು ಕುಗ್ಗು ವಿಕೆ 
ಬಲದೊೊಂದಿಗೆ ಸಮತೋಲನಗೊಳಿಸುವುದು.

ಪರಿಣಾಮಕಾರಿ ಕುಗ್ಗು ವಿಕೆ ಪಡೆಗಳನ್ನು  ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡುವ ವಿಧಾನಗಳು

ಓವರ್-ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್/ಅತಿಯಾದ ಬಲವರ್್ಧನೆಯನ್ನು 
ತಪ್ಪಿ ಸುವುದು: ಬಟ್ ವೆಲ್ಡ್ಸ್   ಮತ್ತು  ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ್್ಗ ಳ 
ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲಿ  ಅತಿಯಾದ ನಿರ್ಮಾಣವನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಬೇಕು. 
(ಚಿತ್್ರ  6)

ಗ್ರೂ ವ್ ಮತ್ತು  ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ್್ಸ್್ನ   ಲ್ಲಿ  ಬಲವರ್್ಧನೆಯ 
ಅನುಮತಿಸುವ ಮೌಲ್್ಯ ವು T / 10 ಆಗಿರುತ್್ತ ದೆ, ಅಲ್ಲಿ  “T” 
ಪೋಷಕ ಲೋಹದ ದಪ್್ಪ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಸರಿಯಾದ ಅಂಚಿನ ತಯಾರಿಕೆಯ ಬಳಕೆ ಮತ್ತು 
ಹೊೊಂದಿಕೊಳ್ಳು ವುದು: ಸರಿಯಾದ ಅಂಚಿನ ತಯಾರಿಕೆಯ 
ಮೂಲಕ ಪರಿಣಾಮಕಾರಿ ಕುಗ್ಗು ವಿಕೆ ಬಲವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಿದೆ. ಇದು ಕನಿಷ್್ಟ  ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹದೊೊಂದಿಗೆ 
ವೆಲ್್ಡ್್ನ   ಮೂಲದಲ್ಲಿ  ಸರಿಯಾದ ಸಮ್ಮಿ ಳನವನ್ನು 
ಖಚಿತಪಡಿಸುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  7)

ಕೆಲವು ಪಾಸ್‌ಗಳ ಬಳಕೆ:ದೊಡ್್ಡ  ಡಯಾದೊೊಂದಿಗೆ ಕಡಿಮೆ 
ಪಾಸ್್ಗ ಳ ಬಳಕೆ. ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳು ಪಾರ್್ಶ್್ವ ದ ದಿಕ್ಕಿನ ಲ್ಲಿ 
ಅಸ್್ಪಷ್್ಟ  ತೆಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  8)

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.38
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ಆಳವಾದ ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್  ಬಳಕೆ: ಆಳವಾದ ಫಿಲೆಟ್ 
ವಿಧಾನವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ತಟಸ್್ಥ  ಅಕ್ಷಕ್ಕೆ  ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು 
ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್ಟು  ಇರಿಸಿ. ಇದು ಜೋಡಣೆಯಿಿಂದ ಫಲಕಗಳನ್ನು 
ಎಳೆಯುವ ಹತೋಟಿಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  9)

ಮಧ್್ಯಯಂ ತರ ಬೆಸುಗೆಗಳ ಬಳಕೆ: ನಿರಂತರ ಬೆಸುಗೆಗಳ 
ಬದಲಿಗೆ ಮಧ್್ಯ ಯಂತರ ಬೆಸುಗೆಗಳ ಸಹಾಯದಿಿಂದ ವೆಲ್ಡ್ 
ಲೋಹದ ಪ್್ರ ಮಾಣವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಿ. ಇದನ್ನು  ಫಿಲೆಟ್ 
ವೆಲ್್ಡ್್ಗ ಳೊೊಂದಿಗೆ ಮಾತ್್ರ  ಬಳಸಬಹುದು. (ಚಿತ್್ರ  10)

‘ಬ್ಯಾ ಕ್ ಸ್ಟೆ ಪ್’ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ವಿಧಾನದ ಬಳಕೆ: ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ಪ್್ರ ಗತಿಯ ಸಾಮಾನ್್ಯ  ದಿಕ್ಕು  ಎಡದಿಿಂದ ಬಲಕ್ಕೆ . ಆದರೆ ಈ 
ವಿಧಾನದಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ತಿ ಚಿಕ್್ಕ  ಮಣಿಯನ್ನು  ಬಲದಿಿಂದ ಎಡಕ್ಕೆ 
ಠೇವಣಿ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ ವಿಧಾನದಲ್ಲಿ . ಪ್್ರ ತಿ ಬೆಸುಗೆಯ 
ಲಾಕ್ ಪರಿಣಾಮದಿಿಂದಾಗಿ ಫಲಕಗಳು ಪ್್ರ ತಿ ಮಣಿಯೊೊಂದಿಗೆ 
ಕಡಿಮೆ ಮಟ್್ಟಕ್ ಕೆ  ವಿಸ್್ತ ರಿಸುತ್್ತ ವೆ. (ಚಿತ್್ರ  11)

ಕೇೇಂದ್್ರ ದಿಿಂದ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್: ಕೇೇಂದ್್ರ ದಿಿಂದ ಹೊರಕ್ಕೆ 
ಉದ್್ದ ವಾದ ಕೀಲುಗಳ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ನಿರಂತರ ಬೆಸುಗೆಯ 
ಮೇಲೆ ಹೆಚ್ಚಿನ  ಒತ್್ತ ಡದ ಪ್್ರ ಗತಿಶೀಲ ಪರಿಣಾಮವನ್ನು 
ಒಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

ಯೋಜಿತ ಅಲೆದಾಡುವ ವಿಧಾನದ ಬಳಕೆ: ಈ 
ವಿಧಾನದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕೇೇಂದ್್ರ ದಿಿಂದ ಪ್ರಾ ರಂಭವಾಗುತ್್ತ ದೆ, 
ಮತ್ತು  ನಂತರ ಭಾಗಗಳು ಪ್್ರ ತಿಯಾಗಿ ಕೇೇಂದ್್ರ ದ ಪ್್ರ ತಿ 
ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಪೂರ್್ಣಗೊಳ್ಳು ತ್್ತ ವೆ. (ಚಿತ್್ರ  12)

ಸ್ಕಿ ಪ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಬಳಕೆ: ಈ ವಿಧಾನದಲ್ಲಿ , ವೆಲ್ಡ್ 
ಅನ್ನು  ಒಂದು ಸಮಯದಲ್ಲಿ  75 ಮಿಮೀಗಿಿಂತ ಹೆಚ್ಚು 
ಮಾಡಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ . ಸ್ಕಿ ಪ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಶಾಖದ ಹೆಚ್ಚು 
ಏಕರೂಪದ ವಿತರಣೆಯಿಿಂದಾಗಿ ಲಾಕ್ ಅಪ್ ಒತ್್ತ ಡಗಳು 
ಮತ್ತು  ವಾರ್್ಪಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  13)

ಸಂಕೋಚನ ಶಕ್ತಿ ಗಳನ್ನು  ಅಸ್್ಪಷ್್ಟ  ತೆಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡಲು ಕೆಲಸ ಮಾಡಲು ಬಳಸುವ ವಿಧಾನಗಳು

ಸ್ಥಾನ ದಿಿಂದ ಹೊರಗಿರುವ ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಪತ್ತೆ 
ಮಾಡುವುದು: ಪ್್ಲಲೇ ಟ್‌ಗಳನ್ನು  ವ್್ಯ ತಿರಿಕ್್ತ  ರೀತಿಯಲ್ಲಿ 
ಪೂರ್್ವ-ಹೊೊಂದಿಸುವ ಮೂಲಕ ಅಸ್್ಪಷ್್ಟ  ತೆಯನ್ನು 
ಅನುಮತಿಸಬಹುದು ಇದರಿಿಂದ ವೆಲ್ಡ್  ಅವುಗಳನ್ನು 
ಬಯಸಿದ ಆಕಾರಕ್ಕೆ  ಎಳೆಯುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್ಡ್  ಕುಗ್ಗಿ ದಾಗ ಅದು 
ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ಅನ್ನು  ಅದರ ಸರಿಯಾದ ಸ್ಥಾನಕ್ ಕೆ  ಎಳೆಯುತ್್ತ ದೆ (ಚಿತ್್ರ 
14 ಮತ್ತು  15)

ಕುಗ್ಗು ವಿಕೆಯನ್ನು  ಅನುಮತಿಸಲು ಭಾಗಗಳ ಅಂತರ: 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಮೊದಲು ಭಾಗಗಳ ಸರಿಯಾದ ಅಂತರ 
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ಅಗತ್್ಯ . ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ   ಕುಗ್ಗು ವಿಕೆ ಬಲದಿಿಂದ ಭಾಗಗಳನ್ನು 
ಸರಿಯಾದ ಸ್ಥಾನ ದಲ್ಲಿ  ಎಳೆಯಲು ಇದು ಅನುಮತಿಸುತ್್ತ ದೆ. 
(ಚಿತ್್ರ  16)

ಪೂರ್್ವ ಬಾಗುವಿಕೆ: ಕುಗ್ಗು ವಿಕೆ ಪಡೆಗಳನ್ನು  ಪೂರ್್ವ-
ಬಾಗಿಸುವ ಮೂಲಕ ಅನೇಕ ಸಂದರ್್ಭಗಳಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸ 
ಮಾಡಬಹುದು. (ಚಿತ್್ರ  17)

ಒಂದು ಕುಗ್ಗು ವಿಕೆ ಬಲವನ್ನು  ಮತ್್ತೊ ೊಂದು ಕುಗ್ಗು ವಿಕೆ 
ಬಲದೊೊಂದಿಗೆ ಸಮತೋಲನಗೊಳಿಸುವ ವಿಧಾನಗಳು

ಸರಿಯಾದ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಅನುಕ್್ರ ಮದ ಬಳಕೆ: ಇದು 
ರಚನೆಯ ಬಗ್ಗೆ  ವಿವಿಧ ಹಂತಗಳಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡ್  ಮೆಟಲ್ ಅನ್ನು 
ಇರಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಈ ವಿಧಾನದಲ್ಲಿ , ವೆಲ್್ಡ್್ಗ ಳನ್ನು  ಪ್್ರ ತಿ ಬದಿಯಿಿಂದ 
ಪರ್ಯಾಯವಾಗಿ ತಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ 
ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹದ ಎರಡನೇ ರನ್ ಕುಗ್ಗಿ ದಾಗ ಅದು ಮೊದಲ 
ಬೆಸುಗೆಯ ಕುಗ್ಗು ವಿಕೆ ಬಲಗಳನ್ನು  ಪ್್ರ ತಿರೋಧಿಸುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ 
18, 19 a ಮತ್ತು  19b)

ಪೀನಿಿಂಗ್: ಇದು ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ ತಕ್ಷಣ ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹದ 
ಲಘು ಸುತ್ತಿ ಗೆಯಾಗಿದೆ. ಮಣಿಯನ್ನು  ಇಣುಕಿ ನೋಡುವ 
ಮೂಲಕ, ಅದು ತಣ್್ಣ ಗಾಗುತ್ತಿದ್ ್ದ ದಂತೆ ಸಂಕುಚಿತಗೊಳ್ಳು ವ 
ಅದರ ಪ್್ರ ವೃತ್ತಿ ಯನ್ನು  ವಿರೋಧಿಸುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  20).

ಭಿನ್ನಾಭಿಪ್ರಾ  ಯ ಭತ್ಯೆ :ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಸೀಮ್ 
ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಪ್್ಲಲೇ ಟ್‌ಗಳು ವಿಸ್್ತ ರಿಸಲು ಮತ್ತು  ಒಮ್ಮು ಖವಾಗುವ 
ಪ್್ರ ವೃತ್ತಿ  ಇರುವುದರಿಿಂದ, ವೆಲ್ಡ್‌ನ  ಮುುಂದೆ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್‌ಗಳ 
ನಡುವೆ ಬೆಣೆ ಅಥವಾ ಜೋಡಣೆಯ ಕ್್ಲಾಾಂ ಪ್ ಅನ್ನು 
ಇರಿಸುವ ಮೂಲಕ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್ರಾ ರಂಭವಾಗುವ ಸ್್ಥ ಳದಿಿಂದ 
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ಪ್್ಲಲೇ ಟ್‌ಗಳನ್ನು  ಬೇರೆಡೆಗೆ ತಿರುಗಿಸಲು ಈ ತಂತ್್ರ ವನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  21 ಮತ್ತು  22)
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.39
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಸ್್ಟ ಟೀಲ್‌ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (SMAW, I&T)                                              

ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ದೋಷಗಳ ಕಾರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಪರಿಹಾರಗಳು  (Arc welding 
defects causes and remedies)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನಲ್ಲಿ    ವಿವಿಧ ವೆಲ್ಡ್  ದೋಷಗಳನ್ನು  ಹೆಸರಿಸಿ
•	 ದೋಷಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಕೀಲುಗಳನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ
•	ಬಾಹ್್ಯ   ಮತ್ತು  ಆಂತರಿಕ ದೋಷಗಳ ನಡುವಿನ ವ್್ಯ ತ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

ಪರಿಚಯ: ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಜಂಟಿ ಬಲವು ಮೂಲ ಲೋಹದ 
ಬಲಕ್್ಕಿಿಂತ  ಹೆಚ್ಚು  ಅಥವಾ ಸಮನಾಗಿರಬೇಕು. ಯಾವುದೇ 
ವೆಲ್ಡ್  ದೋಷವು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಜಂಟಿಯಲ್ಲಿ ದ್್ದ ರೆ, ನಂತರ 
ಜಂಟಿ ಮೂಲ ಲೋಹಕ್್ಕಿಿಂತ  ದುರ್್ಬಲವಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದು 
ಸ್್ವ ವೀಕಾರಾರ್್ಹವಲ್್ಲ .

ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಬಲವಾದ ಅಥವಾ ಉತ್್ತ ಮವಾದ ಬೆಸುಗೆಯು 
ಏಕರೂಪದ ಏರಿಳಿತದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರಬೇಕು, 
ಸಹ ಬಾಹ್್ಯ ರೇಖೆ, ಮಣಿ ಅಗಲ, ಉತ್್ತ ಮ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆ ಮತ್ತು 
ದೋಷವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರಬಾರದು.

ವೆಲ್ಡ್  ದೋಷ/ದೋಷದ ವ್ಯಾ ಖ್ಯಾ ನ: ದೋಷ ಅಥವಾ 
ದೋಷವು ಸಿದ್್ಧ ಪಡಿಸಿದ ಜಂಟಿಯನ್ನು  ತಡೆದುಕೊಳ್್ಳ ಲು 
ಅಥವಾ ಅಗತ್್ಯ ವಾದ ಹೊರೆಯನ್ನು  ಸಾಗಿಸಲು 
ಅನುಮತಿಸುವುದಿಲ್್ಲ .

ವೆಲ್ಡ್  ದೋಷ/ದೋಷದ ಪರಿಣಾಮಗಳು: ಯಾವಾಗಲೂ 
ದೋಷಯುಕ್್ತ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಜಂಟಿ ಕೆಳಗಿನ ಕೆಟ್್ಟ 
ಪರಿಣಾಮಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.

-		  ಮೂಲ ಲೋಹದ ಪರಿಣಾಮಕಾರಿ ದಪ್್ಪ ವು 
ಕಡಿಮೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ.

- 		 ವೆಲ್್ಡ್್ನ   ಬಲವು ಕಡಿಮೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ

- 		 ಪರಿಣಾಮಕಾರಿ ಗಂಟಲಿನ ದಪ್್ಪ ವು ಕಡಿಮೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ

- 		 ಲೋಡ್ ಮಾಡಿದಾಗ ಜಂಟಿ ಒಡೆಯುತ್್ತ ದೆ, ಅಪಘಾತಕ್ಕೆ 
ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ.

- 		 ಮೂಲ ಲೋಹದ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು ಬದಲಾಗುತ್್ತ ವೆ.

-		  ಹೆಚ್ಚಿನ  ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ ಇದು 
ಬೆಸುಗೆಯ ವೆಚ್್ಚ ವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸುತ್್ತ ದೆ. - ಕಾರ್ಮಿಕ ಮತ್ತು 
ವಸ್ತು ಗಳ ವ್್ಯ ರ್್ಥ.

- 		 ವೆಲ್ಡ್  ನೋಟವು ಕಳಪೆಯಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್ಡ್  ದೋಷಗಳು ಜಂಟಿ ಮೇಲೆ ಕೆಟ್್ಟ  ಪರಿಣಾಮಗಳನ್ನು 
ಉಂಟುಮಾಡುವುದರಿಿಂದ, ದೋಷಗಳನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು/
ತಡೆಗಟ್್ಟ ಲು ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಮಾಡುವ ಮೊದಲು ಮತ್ತು 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಯಾವಾಗಲೂ ಸರಿಯಾದ ಕಾಳಜಿ ಮತ್ತು 
ಕ್್ರ ಮವನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊಳ್್ಳ ಬೇಕಾಗುತ್್ತ ದೆ. ದೋಷಗಳು 
ಈಗಾಗಲೇ ನಡೆದಿದ್್ದ ರೆ, ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ನಂತರ 
ದೋಷವನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಲು / ಸರಿಪಡಿಸಲು ಸರಿಯಾದ 
ಕ್್ರ ಮ ತೆಗೆದುಕೊಳ್್ಳ ಬೇಕು.

ವೆಲ್ಡ್  ದೋಷವನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು/ತಡೆಗಟ್್ಟ ಲು ಮತ್ತು 
ಸರಿಪಡಿಸಲು/ಸರಿಪಡಿಸಲು ತೆಗೆದುಕೊೊಂಡ ಕ್್ರ ಮ/ಕ್್ರ ಮವನ್ನು 
ಪರಿಹಾರ ಎಂದೂ ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಕೆಲವು ಪರಿಹಾರಗಳು ವೆಲ್ಡ್  ದೋಷವನ್ನು 
ತಪ್ಪಿ ಸಲು / ತಡೆಗಟ್್ಟ ಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡಬಹುದು 
ಮತ್ತು  ಕೆಲವು ಪರಿಹಾರಗಳು ಈಗಾಗಲೇ ನಡೆದಿರುವ ವೆಲ್ಡ್ 
ದೋಷವನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಲು / ಸರಿಪಡಿಸಲು ಸಹಾಯ 
ಮಾಡಬಹುದು.

ವೆಲ್ಡ್  ದೋಷವನ್ನು  ಎರಡು ತಲೆಗಳ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ 
ಪರಿಗಣಿಸಬಹುದು.

- 	 ಬಾಹ್್ಯ  ದೋಷಗಳು

- 	 ಆಂತರಿಕ ದೋಷಗಳು

ಬರಿ ಕಣ್ಣು ಗಳಿಿಂದ ಅಥವಾ ವೆಲ್ಡ್  ಹಾಸಿಗೆಯ 
ಮೇಲ್ಭಾ ಗದಲ್ಲಿ  ಮಸೂರದಿಿಂದ ಅಥವಾ ಮೂಲ ಲೋಹದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಅಥವಾ ಕೀಲಿನ ಮೂಲ ಭಾಗದಲ್ಲಿ 
ಕಂಡುಬರುವ ದೋಷಗಳನ್ನು  ಬಾಹ್್ಯ  ದೋಷಗಳು ಎಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್ಡ್  ಮಣಿಯೊಳಗೆ ಅಥವಾ ಬೇಸ್ ಮೆಟಲ್ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ 
ಅಡಗಿರುವ ಮತ್ತು  ಬರಿ ಕಣ್ಣು ಗಳು ಅಥವಾ ಮಸೂರದಿಿಂದ 
ನೋಡಲಾಗದ ದೋಷಗಳನ್ನು  ಆಂತರಿಕ ದೋಷಗಳು 
ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕೆಲವು ಬೆಸುಗೆ ದೋಷಗಳು ಬಾಹ್್ಯ  ದೋಷಗಳು, ಕೆಲವು 
ಆಂತರಿಕ ದೋಷಗಳು ಮತ್ತು  ಕೆಲವು ದೋಷಗಳು ಬಿರುಕು, 
ಬ್್ಲಲೋ  ಹೋಲ್ ಮತ್ತು  ಸರಂಧ್್ರ ತೆ, ಸ್ಲ್ಯಾ  ಗ್ ಸೇರ್್ಪಡೆ, ಫಿಲೆಟ್ 
ಕೀಲುಗಳಲ್ಲಿ  ಬೇರಿನ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯ ಕೊರತೆ ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳು 
ಬಾಹ್್ಯ  ಮತ್ತು  ಆಂತರಿಕ ದೋಷಗಳಾಗಿ ಸಂಭವಿಸುತ್್ತ ವೆ.

ಬಾಹ್್ಯ  ದೋಷಗಳು

1 	 ಅಂಡರ್್ಕಟ್

2 	 ಬಿರುಕುಗಳು

3 	 ಬ್್ಲಲೋ  ಹೋಲ್ ಮತ್ತು  ಸರಂಧ್್ರ ತೆ

4 	ಸ್ಲ್ಯಾ   ಗ್ ಸೇರ್್ಪಡೆಗಳು

5 	 ಎಡ್ಜ್  ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ಕರಗಿತು

6 	 ವಿಪರೀತ ಪೀನ/ಗಾತ್್ರ ದ ಬೆಸುಗೆ/ಅತಿಯಾದ ಬಲವರ್್ಧನೆ

7 ಅತಿಯಾದ ಕಾನ್ಕಾ ವಿಟಿ/ಸಾಕಷ್ಟು  ಗಂಟಲಿನ ದಪ್್ಪ /
ಸಾಕಷ್ಟಿ ಲ್್ಲ ದ ತುುಂಬುವಿಕೆ
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8 	 ಅಪೂರ್್ಣ ಬೇರಿನ ಒಳಹೊಕ್ಕು  / ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯ ಕೊರತೆ

9 	 ಅತಿಯಾದ ಬೇರಿನ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆ

10 	ಅತಿಕ್್ರ ಮಣ

11 	ಹೊೊಂದಿಕೆಯಾಗುವುದಿಲ್್ಲ

12 	ಅಸಮ/ಅನಿಯಮಿತ ಮಣಿ ನೋಟ

13 	ಸ್ಪ್ಯಾಟರ್ಸ್ 

ಆಂತರಿಕ ದೋಷಗಳು

1 	 ಬಿರುಕುಗಳು

2 	 ಬ್್ಲಲೋ  ಹೋಲ್ ಮತ್ತು  ಸರಂಧ್್ರ ತೆ

3 	ಸ್ಲ್ಯಾ   ಗ್ ಸೇರ್್ಪಡೆಗಳು

4 	 ಸಮ್ಮಿ ಳನದ ಕೊರತೆ

5 	 ರೂಟ್ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯ ಕೊರತೆ

6 	 ಆಂತರಿಕ ಒತ್್ತ ಡಗಳು ಅಥವಾ ಲಾಕ್-ಅಪ್ ಒತ್್ತ ಡಗಳು 
ಅಥವಾ ಸಂಯಮದ ಜಂಟಿ.

ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನಲ್ಲಿನ    ದೋಷಗಳು - ವ್ಯಾ ಖ್ಯಾ ನ, 
ಕಾರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಪರಿಹಾರಗಳು

ಧ್್ವ ನಿ ಅಥವಾ ಉತ್್ತ ಮವಾದ ಬೆಸುಗೆಯು ಏಕರೂಪವಾಗಿ 
ಅಲೆಗಳ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ, ಸಹ ಬಾಹ್್ಯ ರೇಖೆ, 
ಮಣಿ ಅಗಲ, ಉತ್್ತ ಮ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆ ಮತ್ತು  ಯಾವುದೇ 
ದೋಷಗಳಿಲ್್ಲ .

ದೋಷದ ವ್ಯಾ ಖ್ಯಾ ನ: ನ್ಯೂನ ತೆಯು ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ 
ಶಕ್ತಿ ಯನ್ನು  (ಲೋಡ್) ತಡೆದುಕೊಳ್್ಳ ಲು ಸಿದ್್ಧ ಪಡಿಸಿದ 
ಜಂಟಿಗೆ ಅನುಮತಿಸುವುದಿಲ್್ಲ .

ವೆಲ್ಡ್  ದೋಷಗಳಿಗೆ ಕಾರಣಗಳು ಎಂದರೆ ದೋಷವನ್ನು 
ಉಂಟುಮಾಡುವ ತಪ್ಪು  ಕ್್ರ ಮಗಳು. ಪರಿಹಾರ ಆಗಿರಬಹುದು

a 	 ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಮೊದಲು ಮತ್ತು  ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಸರಿಯಾದ 
ಕ್್ರ ಮಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳು ವ ಮೂಲಕ ದೋಷವನ್ನು 
ತಡೆಗಟ್ಟು ವುದು.

b ಈಗಾಗಲೇ ನಡೆದಿರುವ ದೋಷವನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಲು 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ನಂತರ ಕೆಲವು ಸರಿಪಡಿಸುವ ಕ್್ರ ಮಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳು ವುದು.

ಅಂಡರ್‌ಕಟ್: ವೆಲ್್ಡ್್ನ   ಟೋ ನಲ್ಲಿ  ಮೂಲ ಲೋಹದಲ್ಲಿ 
ರೂಪುಗೊೊಂಡ ತೋಡು ಅಥವಾ ಚಾನಲ್. (ಚಿತ್್ರ  1, 2 ಮತ್ತು 
3)

ಕಾರಣಗಳು

- 	ಪ್ ್ರ ಸ್ತುತ  ತುುಂಬಾ ಹೆಚ್ಚು

- 	 ಬಹಳ ಕಡಿಮೆ ಚಾಪ ಉದ್್ದ ದ ಬಳಕೆ

- 	 ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ವೇಗ ತುುಂಬಾ ವೇಗವಾಗಿ

- 	ನಿ ರಂತರ ಬೆಸುಗೆ ಕಾರಣ ಕೆಲಸದ ಮಿತಿಮೀರಿದ

- 	 ದೋಷಯುಕ್್ತ  ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಮ್ಯಾನಿಪ್ಯು  ಲೇಷನ್

- 	ತಪ್ ಪಾ ದ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಕೋನ

ಪರಿಹಾರಗಳು

ಒಂದು ತಡೆಗಟ್ಟು ವ ಕ್್ರ ಮ

ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ

- 		 ಸರಿಯಾದ ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಲಾಗಿದೆ

-		   ಸರಿಯಾದ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ವೇಗವನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ

- 		 ಸರಿಯಾದ ಆರ್ಕ್ ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ

-		  ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ ಸರಿಯಾದ ಕುಶಲತೆಯನ್ನು 
ಅನುಸರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ

ಬಿ ಸರಿಪಡಿಸುವ ಕ್್ರ ಮ

- 		 ಅಂಡರ್‌ಕಟ್ ಅನ್ನು  ತುುಂಬಲು 2mm ø ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ವೆಲ್ಡ್‌ನ  ಮೇಲ್ಭಾ ಗದಲ್ಲಿ  ತೆಳುವಾದ 
ಸ್್ಟ್್ರಿಿಂ ಗರ್ ಮಣಿಯನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ.

ಅತಿಕ್್ರ ಮಣ

ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದಿಿಂದ ಕರಗಿದ ಲೋಹವು ಅದರೊಳಗೆ 
ಬೆಸೆಯದೆ ಮೂಲ ಲೋಹದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಮೇಲೆ ಹರಿಯುವಾಗ 
ಅತಿಕ್್ರ ಮಣ ಸಂಭವಿಸುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  4)

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.39
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ಕಾರಣಗಳು

- 	 ಕಡಿಮೆ ಪ್್ರ ಸ್ತುತ .

- 	ನಿ ಧಾನ ಚಾಪ ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗ.

- 	 ಉದ್್ದ ವಾದ ಚಾಪ.

- 	 ತುುಂಬಾ ದೊಡ್್ಡ  ವ್ಯಾ ಸದ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರ.

- 	 ತೋಳಿನ ಚಲನೆಗೆ ಬದಲಾಗಿ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ನೇಯ್ಗೆ ಗಾಗಿ 
ಮಣಿಕಟ್ಟಿ ನ ಚಲನೆಯನ್ನು  ಬಳಸುವುದು.

ಪರಿಹಾರಗಳು

ಒಂದು ತಡೆಗಟ್ಟು ವ ಕ್್ರ ಮಗಳು

- 	ಪ್ ್ರ ಸ್ತುತ  ಸೆಟ್್ಟಿಿಂ ಗ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ.

- 	 ಸರಿಯಾದ ಆರ್ಕ್ ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗ.

- 	 ಸರಿಯಾದ ಆರ್ಕ್ ಉದ್್ದ .

- ಲೋಹದ ದಪ್್ಪ ದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಸರಿಯಾದ ವ್ಯಾ ಸದ 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರ.

- 	 ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ ಸರಿಯಾದ ಕುಶಲತೆ.

ಬಿ ಸರಿಪಡಿಸುವ ಕ್್ರ ಮಗಳು

- 	 ಅಂಡರ್್ಕಟ್ ಇಲ್್ಲ ದೆ ರುಬ್ಬು ವ ಮೂಲಕ ಅತಿಕ್್ರ ಮಣವನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

ಬ್್ಲಲೋಹೋ ಲ್ ಮತ್ತು  ಸರಂಧ್್ರ ತೆ

ಬ್್ಲಲೋ  ಹೋಲ್ ಅಥವಾ ಗ್ಯಾ ಸ್ ಪಾಕೆಟ್ ಎನ್ನು ವುದು 
ಮಣಿಯೊಳಗೆ ಅಥವಾ ಗ್ಯಾ ಸ್ ಎಂಟ್ರಾ ಪ್‌ಮೆೆಂಟ್‌ನಿಿಂದ 
ಉಂಟಾಗುವ ವೆಲ್ಡ್‌ನ  ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ದೊಡ್್ಡ  ವ್ಯಾ ಸದ 
ರಂಧ್್ರ ವಾಗಿದೆ. ಸರಂಧ್್ರ ತೆಯು ಅನಿಲದ ಎಂಟ್ರಾ ಪ್್ಮೆೆಂಟ್್ನಿಿಂ  ದ 
ಉಂಟಾಗುವ ವೆಲ್್ಡ್್ನ   ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಉತ್್ತ ಮವಾದ 
ರಂಧ್್ರ ಗಳ ಗುುಂಪಾಗಿದೆ. (ಚಿತ್್ರ  5)

ಕಾರಣಗಳು

ಕೆಲಸದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಅಥವಾ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಫ್್ಲಕ್್ಸ್್ನ   ಲ್ಲಿ 
ಮಾಲಿನ್್ಯ ಕಾರಕಗಳು / ಕಲ್್ಮ ಶಗಳ ಉಪಸ್ಥಿ ತಿ, ಕೆಲಸ ಅಥವಾ 

ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ವಸ್ತು ಗಳಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚಿನ  ಗಂಧಕದ ಉಪಸ್ಥಿ ತಿ. 
ಸೇರುವ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳ ನಡುವೆ ಸಿಕ್ಕಿ ಬಿದ್್ದ  ತೇವಾಾಂಶ. ವೆಲ್ಡ್ 
ಲೋಹದ ವೇಗದ ಘನೀಕರಣ. ಅಂಚುಗಳ ಅನುಚಿತ 
ಶುಚಿಗೊಳಿಸುವಿಕೆ.

ಪರಿಹಾರಗಳು

ಒಂದು ತಡೆಗಟ್ಟು ವ ಕ್್ರ ಮ

- 		 ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಿಿಂದ ತೈಲ, ಗ್್ರ ರೀಸ್, ತುಕ್ಕು , ಬಣ್್ಣ , ತೇವಾಾಂಶ, 
ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ. ತಾಜಾ ಮತ್ತು  ಒಣಗಿದ 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ. ಉತ್್ತ ಮ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್ -ಲೇಪಿತ 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ. ಉದ್್ದ ವಾದ ಚಾಪಗಳನ್ನು 
ತಪ್ಪಿಸಿ .

ಬಿ ಸರಿಪಡಿಸುವ ಕ್್ರ ಮ

- 		 ಬ್್ಲಲೋಹೋ ಲ್ ಅಥವಾ ಸರಂಧ್್ರ ತೆಯು ವೆಲ್್ಡ್್ನ   ಒಳಗಿದ್್ದ ರೆ, 
ನಂತರ ಪ್್ರ ದೇಶವನ್ನು  ಅಳೆಯಿರಿ ಮತ್ತು  ಮರು-ಬೆಸುಗೆ 
ಮಾಡಿ. ಅದು ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ ದ್್ದ ರೆ

ನಂತರ ಅದನ್ನು  ಪುಡಿಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಮತ್ತೆ  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಿ.

ಸಿಿಂಪಡಿಸು

ವೆಲ್ಡ್  ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಮತ್ತು 
ಮೂಲ ಲೋಹದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗೆ ಅಂಟಿಕೊಳ್ಳು ವ ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲಿ 
ಚಾಪದಿಿಂದ ಹೊರಹಾಕಲ್್ಪ ಟ್್ಟ  ಸಣ್್ಣ  ಲೋಹದ ಕಣಗಳು. 
(ಚಿತ್್ರ  6)

ಕಾರಣಗಳು

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ವಾಹವು ತುುಂಬಾ ಹೆಚ್ಚಾ ಗಿದೆ. ತಪ್ಪು  ಧ್ರುವ ೀಯತೆ 
(DC ಯಲ್ಲಿ ). ಉದ್್ದ ವಾದ ಚಾಪದ ಬಳಕೆ. ಆರ್ಕ್ ಬ್್ಲಲೋ . 
ಅಸಮ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಲೇಪಿತ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರ.

ಪರಿಹಾರಗಳು

ಒಂದು ತಡೆಗಟ್ಟು ವ ಕ್್ರ ಮಗಳು

- 	 ಸರಿಯಾದ ಕರೆೆಂಟ್ ಬಳಸಿ.

- 	 ಸರಿಯಾದ ಧ್ರುವ ೀಯತೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ (DC).

- 	 ಸರಿಯಾದ ಆರ್ಕ್ ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಬಳಸಿ.

- 	 ಉತ್್ತ ಮ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್ -ಲೇಪಿತ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ಬಿ ಸರಿಪಡಿಸುವ ಕ್್ರ ಮಗಳು

- ಚಿಪ್್ಪಿಿಂ ಗ್ ಹ್ಯಾ ಮರ್ ಮತ್ತು  ವೈರ್ ಬ್್ರ ಷ್ ಬಳಸಿ 
ಸ್್ಪಟ ರ್‌ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.
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ತಟ್ಟೆ ಯ ಅಂಚು ಕರಗಿತು

ತಟ್ಟೆ ಯ ಅಂಚು ಕರಗಿದ ದೋಷವು ಲ್ಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ಕಾರ್್ನರ್ 
ಕೀಲುಗಳಲ್ಲಿ  ಮಾತ್್ರ  ಸಂಭವಿಸುತ್್ತ ದೆ. ತಟ್ಟೆ ಯ ಅಂಚುಗಳಲ್ಲಿ 
ಒಂದನ್ನು  ಹೆಚ್ಚು  ಕರಗಿಸಿದರೆ ಗಂಟಲಿನ ದಪ್್ಪ ವು ಸಾಕಾಗದೇ 
ಇದ್್ದ ರೆ ಅದನ್ನು  ಪ್್ಲಲೇ ಟ್‌ನ ಅಂಚು ಕರಗಿದ ದೋಷ ಎಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  7)

ಕಾರಣಗಳು

- 	 ಗಾತ್್ರ ದ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ ಬಳಕೆ.

- 	 ಅತಿಯಾದ ಕರೆೆಂ

- 	 ಅತಿಯಾದ ಕರೆೆಂಟ್ ಬಳಕೆ.

- 	 ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್್ನ  ತಪ್ಪು  ಕುಶಲತೆ ಅಂದರೆ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ 
ಅತಿಯಾದ ನೇಯ್ಗೆ .ಪರಿಹಾರಗಳು

ಒಂದು ತಡೆಗಟ್ಟು ವ ಕ್್ರ ಮ

- 	 ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್್ರ ದ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

- 	 ಸರಿಯಾದ ಕರೆೆಂಟ್ ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ.

-	 ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ ಸರಿಯಾದ ಕುಶಲತೆಯನ್ನು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಬಿ ಸರಿಪಡಿಸುವ ಕ್್ರ ಮ

- ಗಂಟಲಿನ ದಪ್್ಪ ವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸಲು ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ವೆಲ್ಡ್ 
ಲೋಹವನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ.

ಬಿರುಕು

ಕೂದಲಿನ ಬೇರ್್ಪಡಿಕೆಯು ಬೇರು ಅಥವಾ ಮಧ್್ಯ ದಲ್ಲಿ 
ಅಥವಾ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಮತ್ತು  ವೆಲ್ಡ್  ಮೆಟಲ್ ಅಥವಾ 
ಮೂಲ ಲೋಹದ ಒಳಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ದರ್ಶಿಸುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  8)

ಕಾರಣಗಳು

- 	 ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ ತಪ್ಪು  ಆಯ್ಕೆ .

- 	ಸ್್ಥಳ  ೀಯ ಒತ್್ತ ಡದ ಉಪಸ್ಥಿ ತಿ.

- 	 ಸಂಯಮದ ಜಂಟಿ.

- 	 ವೇಗದ ಕೂಲಿಿಂಗ್.

- 	 ಅನುಚಿತ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ತಂತ್್ರ ಗಳು / ಅನುಕ್್ರ ಮ.

- 	 ಕಳಪೆ ಡಕ್ಟಿ ಲಿಟಿ.

- 	 ಜಂಟಿ ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆ ಮತ್ತು 
ನಂತರದ ತಾಪನದ ಅನುಪಸ್ಥಿ ತಿ.

- 	 ಮೂಲ ಲೋಹದಲ್ಲಿ  ಅತಿಯಾದ ಗಂಧಕ

ಪರಿಹಾರಗಳು

ಒಂದು ತಡೆಗಟ್ಟು ವ ಕ್್ರ ಮಗಳು

- 	ತಾಮ್ ್ರ , ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣ , ಮಧ್್ಯ ಮ ಮತ್ತು 
ಹೆಚ್ಚಿನ  ಇಂಗಾಲದ ಉಕ್ಕು ಗಳಲ್ಲಿ  ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸುವಿಕೆ ಮತ್ತು  ನಂತರದ ತಾಪನವನ್ನು 
ಮಾಡಬೇಕು.

- 	 ಕಡಿಮೆ ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

- 	ನಿ ಧಾನವಾಗಿ ತಣ್್ಣ ಗಾಗಿಸಿ.

- 	 ಕಡಿಮೆ ಪಾಸ್‌ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ.

- 	 ಸರಿಯಾದ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ತಂತ್್ರ  / ಅನುಕ್್ರ ಮವನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ಬಿರುಕುಗಳು

ಬಿ ಸರಿಪಡಿಸುವ ಕ್್ರ ಮಗಳು

- 	 ಎಲ್ಲಾ  ಬಾಹ್್ಯ  ಬಿರುಕುಗಳಿಗೆ ಸಣ್್ಣ  ಆಳಕ್ಕೆ , ಕ್ರ್ಯಾ  ಕ್‌ನ 
ಆಳದವರೆಗೆ ಡೈಮಂಡ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಉಳಿ ಬಳಸಿ 
V ಗ್ರೂ ವ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  ಕಡಿಮೆ 
ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು 
ಮರು-ಬೆಸುಗೆ (ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್್ದ ರೆ ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸುವುದರೊೊಂದಿಗೆ) ಮಾಡಿ. ಕೆಲಸವನ್ನು 
ನಿಧಾನವಾಗಿ ತಣ್್ಣ ಗಾಗಿಸಿ.

- 	 ಆಂತರಿಕ/ಗುಪ್್ತ  ಬಿರುಕುಗಳಿಗೆ ಬಿರುಕುಗಳ ಆಳದವರೆಗೆ 
ಅಳೆಯಿರಿ ಮತ್ತು  ಕಡಿಮೆ ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ 
ಬಳಸಿ (ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್್ದ ರೆ ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸುವುದರೊೊಂದಿಗೆ) ಮರು-ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿ. 
ಕೆಲಸವನ್ನು  ನಿಧಾನವಾಗಿ ತಣ್್ಣ ಗಾಗಿಸಿ.

ಅಪೂರ್್ಣ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆ

ಜಂಟಿ ಮೂಲವನ್ನು  ತಲುಪಲು ಮತ್ತು  ಬೆಸೆಯಲು ವೆಲ್ಡ್ 
ಲೋಹದ ವಿಫಲತೆ. (ಚಿತ್್ರ  9)

ಕಾರಣಗಳು

-	 ಎಡ್ಜ್  ತಯಾರಿಕೆಯು ತುುಂಬಾ ಕಿರಿದಾಗಿದೆ - ಕಡಿಮೆ 
ಬೆವೆಲ್ ಕೋನ.

- 	 ತುುಂಬಾ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ವೇಗ.
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- 	 ಗ್ರೂ ವ್ಡ್  ಜಾಯಿಿಂಟ್್ನ  ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ಮಾಡುವಾಗ ಕೀ-ಹೋಲ್ ಅನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸುವುದಿಲ್್ಲ . - 
ಕಡಿಮೆ ಪ್್ರ ಸ್ತುತ .

- 	ದೊಡ್್ಡ   ಡಯಾ ಬಳಕೆ. ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರ.

- ಸೀಲಿಿಂಗ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡುವ ಮೊದಲು 
ಅಸಮರ್್ಪಕ ಶುಚಿಗೊಳಿಸುವಿಕೆ ಅಥವಾ ಗೋಜಿಿಂಗ್. - 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ ತಪ್ಪಾ ದ ಕೋನ.

- 	 ಸಾಕಷ್ಟು  ಬೇರಿನ ಅಂತರ.

ಪರಿಹಾರಗಳು

ಒಂದು ತಡೆಗಟ್ಟು ವ ಕ್್ರ ಮಗಳು

- 	 ಸರಿಯಾದ ಅಂಚಿನ ತಯಾರಿ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ.

- 	 ಬೆವೆಲ್‌ನ ಸರಿಯಾದ ಕೋನ ಮತ್ತು  ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ 
ಬೇರಿನ ಅಂತರವನ್ನು  ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

- 	 ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿ.

- 	 ಸರಿಯಾದ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ವೇಗದ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ.

- 	 ರೂಟ್ ರನ್ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಕೀಹೋಲ್ ಅನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಿ.

- 	 ಸರಿಯಾದ ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ಸೆಟ್್ಟಿಿಂ ಗ್ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ.

ಬಿ ಸರಿಪಡಿಸುವ ಕ್್ರ ಮಗಳು

- 		 ಬಟ್ ವೆಲ್ಡ್ಸ್   ಮತ್ತು  ಓಪನ್ ಕಾರ್್ನರ್ ವೆಲ್ಡ್‌ ಗಳಿಗಾಗಿ 
ಜಂಟಿ ಮೂಲವನ್ನು  ಅಳೆಯಿರಿ ಮತ್ತು  ರೂಟ್ ರನ್ 
ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ

ಜಂಟಿ ಕೆಳಭಾಗದಲ್ಲಿ . ಟೀ ಮತ್ತು  ಲ್ಯಾ ಪ್ ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್ಸ್‌  ಗಾಗಿ 
ಪೂರ್್ಣ ವೆಲ್ಡ್  ಠೇವಣಿಯನ್ನು  ಸ್್ಫ ಫೋಟಿಸಿ ಮತ್ತು  ಜಾಯಿಿಂಟ್ 
ಅನ್ನು  ರಿವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಿ.

ಸ್ಲ್ಯಾ  ಗ್ ಸೇರ್್ಪಡೆ:ಸ್ಲ್ಯಾ  ಗ್ ಅಥವಾ ಇತರ ಲೋಹವಲ್್ಲ ದ 
ವಿದೇಶಿ ವಸ್ತು ಗಳು ವೆಲ್್ಡ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಸಿಕ್ಕಿ ಹಾಕಿಕೊೊಂಡಿವೆ. (ಚಿತ್್ರ  10)

ಕಾರಣಗಳು

- 	ತಪ್ ಪಾ ದ ಅಂಚಿನ ತಯಾರಿಕೆ.

- ದೀರ್್ಘ ಸಂಗ್್ರ ಹಣೆಯಿಿಂದಾಗಿ ಹಾನಿಗೊಳಗಾದ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್ 
ಲೇಪಿತ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ ಬಳಕೆ.

- 	 ಅತಿಯಾದ ಪ್್ರ ವಾಹ.

- 	 ಉದ್್ದ ವಾದ ಆರ್ಕ್ ಉದ್್ದ .

- 	 ಅನುಚಿತ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ತಂತ್್ರ .

-	 ಬಹು-ರನ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ತಿ ರನ್್ನ 
ಅಸಮರ್್ಪಕಶುಚಿಗೊಳಿಸುವಿಕೆ.

ಪರಿಹಾರಗಳು

ಒಂದು ತಡೆಗಟ್ಟು ವ ಕ್್ರ ಮಗಳು

- 	 ಸರಿಯಾದ ಜಂಟಿ ತಯಾರಿಕೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ.

- ಸರಿಯಾದ ರೀತಿಯ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಲೇಪಿತ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವನ್ನು 
ಬಳಸಿ.

- 	 ಸರಿಯಾದ ಆರ್ಕ್ ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಬಳಸಿ.

- 	 ಸರಿಯಾದ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿ.

- ಮಲ್ಟಿ -ರನ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ನಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ತಿ ರನ್‌ನ ಸಂಪೂರ್್ಣ 
ಶುಚಿಗೊಳಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು  ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಬಿ ಸರಿಪಡಿಸುವ ಕ್್ರ ಮಗಳು

- ಬಾಹ್್ಯ /ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಸ್ಲ್ಯಾ  ಗ್ ಸೇರ್್ಪಡೆಗಾಗಿ ಡೈಮಂಡ್ 
ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಉಳಿ ಬಳಸಿ ಅಥವಾ ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಮೂಲಕ 
ಅವುಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ ಮತ್ತು  ಆ ಪ್್ರ ದೇಶವನ್ನು  ಪುನಃ 
ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಿ. ಆಂತರಿಕ ಸ್ಲ್ಯಾ  ಗ್ ಸೇರ್್ಪಡೆಗಾಗಿ ದೋಷದ 
ಆಳದವರೆಗೆ ಗೋಜಿಿಂಗ್ ಬಳಸಿ ಮತ್ತು  ಮರು-ಬೆಸುಗೆ.

ಅತಿಯಾದ ಪೀನತೆ (ಚಿತ್್ರ  11)

ಈ ದೋಷವನ್ನು  ಅತಿಗಾತ್್ರ ದ ಬೆಸುಗೆ ಅಥವಾ ಅತಿಯಾದ 
ಬಲವರ್್ಧನೆ ಎಂದೂ ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಅಂತಿಮ 
ಪದರ/ಕವರಿಿಂಗ್ ರನ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಲಾದ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ 
ವೆಲ್ಡ್  ಮೆಟಲ್ ಆಗಿದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.39

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



88

ಅತಿಯಾದ ಕಾನ್ಕಾ ವಿಟಿ/ಸಾಕಷ್ಟು  ಗಂಟಲಿನ ದಪ್್ಪ

ಬಟ್ ಅಥವಾ ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ ವೆಲ್ಡ್ 
ಲೋಹವು ವೆಲ್್ಡ್್ನ   ಕಾಲ್ಬೆ ರಳುಗಳನ್ನು  ಸೇರುವ ರೇಖೆಗಿಿಂತ 
ಕೆಳಗಿದ್್ದ ರೆ, ಈ ದೋಷವನ್ನು  ಅತಿಯಾದ ಕಾನ್್ಕಕೇ ವಿಟಿ ಅಥವಾ 
ಸಾಕಷ್ಟು  ಗಂಟಲಿನ ದಪ್್ಪ  ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.  
(ಚಿತ್್ರ  12)

ಕಾರಣಗಳು

- ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್್ನ  ಅಸಮರ್್ಪಕ ನೇಯ್ಗೆ  ಕಾರಣ ತಪ್ಪಾ ದ 
ಮಣಿ ಪ್ರೊ ಫೈಲ್.

- 	 ಸಣ್್ಣ  ಡಯಾ ಬಳಕೆ. ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರ.

- 	 ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ   ಅತಿಯಾದ ವೇಗ.

-	 ತೋಡು ತುುಂಬಲು ಸ್್ಟ್್ರಿಿಂ ಗರ್ ಮಣಿಗಳನ್ನು 
ಬಳಸುವಾಗ ತಪ್ಪಾ ದ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಅನುಕ್್ರ ಮ. - ವೆಲ್ಡ್ 
ಲೋಹದ ಕುಗ್ಗು ವಿಕೆಯನ್ನು  ಸಮತಲ ಸ್ಥಾನ ದಲ್ಲಿ 
ನಿಯಂತ್ರಿ ಸಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ . - ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಚಲನೆ 
ಏಕರೂಪವಾಗಿಲ್್ಲ .

- 		 ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳ ನಡುವೆ ಅಸಮರ್್ಪಕ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ 
ಕೋನ.

ಪರಿಹಾರಗಳು

- 		 ಸಮ್ಮಿ ಳನದ ಕೊರತೆ.

- 		 ಹೊೊಂದಿಕೆಯಾಗುವುದಿಲ್್ಲ .

- 		 ಅಸಮ / ಅನಿಯಮಿತ ಮಣಿ ನೋಟ.

- 		 ಅತಿಯಾದ ಬೇರಿನ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.39
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.40
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಸ್್ಟ ಟೀಲ್‌ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (SMAW, I&T)                                              

ಪೈಪ್‌ಗಳ ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ ತೆ, ವಿವಿಧ ರೀತಿಯ ಪೈಪ್ ಕೀಲುಗಳು, ಸ್ಥಾನ  ಮತ್ತು 
ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನದ   (Specification of pipes, various type of pipe joints, position 
& procedure)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ವಿವಿಧ ರೀತಿಯ ಪೈಪ್ ಕೀಲುಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ, ಪೈಪ್‌ಗಳ ವಿವರಣೆಯನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 ಪೈಪ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ನ ವಿಭಿನ್್ನ  ಸ್ಥಾನ ವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 ಪೈಪ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ವಿಧಾನವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಪೈಪ್್ಗ ಳ ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ ತೆ

• 	 ಪೈಪ್‌ನಲ್ಲಿ  ಅದರ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ನಾಮಮಾತ್್ರ ದ 
ವ್ಯಾ ಸದಿಿಂದ (ಅಥವಾ) ನಾಮಮಾತ್್ರ ದ ಹೊರಗಿನ 
ವ್ಯಾ ಸದಿಿಂದ (OD) ಅಳೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

• 	 ಇದನ್ನು  ನಾಮಮಾತ್್ರ ದ ಪೈಪ್ ಗಾತ್್ರ  (NPS) ಎಂದೂ 
ಉಲ್್ಲಲೇ ಖಿಸಲಾಗಿದೆ.

• 	 ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಅನಿಲಗಳು 
ಅಥವಾ ದ್್ರ ವಗಳನ್ನು  ಸಾಗಿಸಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಟ್ಯೂ ಬ್ ಅನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಪ್್ರ ಮಾಣಿತ ಉದ್್ದ ದೇಶಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಇದನ್ನು  ಹೊರಗಿನ ವ್ಯಾ ಸ 
ಮತ್ತು  ಅದರ ಗೋಡೆಯ ದಪ್್ಪ ವನ್ನು  ಟ್ಯೂ ಬ್ ಎಂದು 
ಉಲ್್ಲಲೇ ಖಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಭಾರತೀಯ ಸ್್ಟ್್ಯಾಾಂ  ಡರ್ಡ್ 1161-1998 ರ ಪ್್ರ ಕಾರ, ಇದನ್ನು 
ನಾಮಮಾತ್್ರ ದ ಬಲದ ಉಕ್ಕಿನ  ಕೊಳವೆಗಳು ಮತ್ತು  ದಪ್್ಪ ವು 
ಬೆಳಕಿನ, ಮಧ್್ಯ ಮ ಮತ್ತು  ಭಾರೀ ವರ್್ಗದ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  mm 
ನಲ್ಲಿ  ಹೊರಗಿನ ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್ಡ್  ಪೈಪ್ ಕೀಲುಗಳು

ತೈಲ, ಅನಿಲ, ನೀರು ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳನ್ನು  ಸಾಗಿಸಲು 
ಎಲ್ಲಾ  ರೀತಿಯ ಮತ್ತು  ಗಾತ್್ರ ದ ಪೈಪ್‌ಗಳನ್ನು  ಇಂದು 
ಹೆಚ್ಚಿನ  ಪ್್ರ ಮಾಣದಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಕಟ್್ಟ ಡಗಳು, 
ಸಂಸ್್ಕ ರಣಾಗಾರಗಳು ಮತ್ತು  ಕೈಗಾರಿಕಾ ಸ್ಥಾ ವರಗಳಲ್ಲಿ 
ಪೈಪಿಿಂಗ್ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಗಳಿಗೆ ಸಹ ಅವುಗಳನ್ನು  ವ್ಯಾ ಪಕವಾಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಪೈಪ್್ನ  ಪ್್ರ ಯೋಜನಗಳು

ಪೈಪ್್ಗ ಳನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಾ ಗಿ ಫೆರಸ್ ಮತ್ತು  ನಾನ್-ಫೆರಸ್ 
ಲೋಹಗಳು ಮತ್ತು  ಅವುಗಳ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳಿಿಂದ 
ತಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಅವರು ಈ ಕೆಳಗಿನ ಅನುಕೂಲಗಳನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿದ್ದಾ ರೆ.

- 	 ಸುಧಾರಿತ ಒಟ್ಟಾ ರೆ ಶಕ್ತಿ .

- 	ನಿರ್್ವ ಹಣೆ ಸೇರಿದಂತೆ ವೆಚ್್ಚ ದಲ್ಲಿ  ಅಂತಿಮ ಉಳಿತಾಯ.

- 	 ಸುಧಾರಿತ ಹರಿವಿನ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು.

- 	 ಅದರ ಸಾಾಂದ್್ರ ತೆಯಿಿಂದಾಗಿ ತೂಕದಲ್ಲಿ  ಕಡಿತ.

- 	 ಉತ್್ತ ಮ ನೋಟ.

ಪೈಪ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ವಿಧಾನ

ಕೆಳಗಿನವುಗಳು ಆರ್ಕ್ ಮೂಲಕ ಪೈಪ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ವಿಧಾನಗಳಾಗಿವೆ.

- 	 ಮೆಟಾಲಿಕ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

- 	ಗ್ಯಾ  ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

- 	 ಟಂಗ್್ಸ್್ಟ  ನ್ ಜಡ ಅನಿಲ ಬೆಸುಗೆ

- 	 ಮುಳುಗಿದ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

- 	 ಕಾರ್್ಬನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

ಕಾರ್್ಬನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಅನ್ನು  ಹೊರತುಪಡಿಸಿ ಈ 
ಎಲ್ಲಾ  ವಿಧಾನಗಳನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಆಯ್ಕೆ ಯು ಪೈಪ್್ನ  ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ಅದರ 
ಅನ್್ವ ಯವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಪೈಪ್ ಕೀಲುಗಳ ವಿಧಗಳು

1 	 ಬಟ್ ಜಂಟಿ

2 	 ‘ಟಿ’ ಜಂಟಿ

3	ಲ್ಯಾ  ಪ್ ಜಂಟಿ (ಚಿತ್್ರ  1)

4 	ಕೋನ  ಜಂಟಿ

5 	 ಸಂಯೋಜಿತ ಜಂಟಿ

6 	 ಪೈಪ್ ಫ್್ಲಲೇೇಂ ಜ್ ಜಂಟಿ

7 	 Y ಜಂಟಿ (ಚಿತ್್ರ  2)

8 	 ಮೊಣಕೈ ಜಂಟಿ (ಚಿತ್್ರ  3)

ಪೈಪ್ ಬಟ್ ಕೀಲುಗಳ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್: ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 
ಕೊಳವೆಗಳು ಮತ್ತು  ಕೊಳವೆಗಳಲ್ಲಿ ನ ಕೀಲುಗಳನ್ನು 
ಬೋರ್್ನ ಒಳಭಾಗದಿಿಂದ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ . 
ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಪೈಪ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕಲಿಯಲು ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸುವ 
ಮೊದಲು, ಒಬ್್ಬ  ವ್್ಯ ಕ್ತಿ ಯು ಎಲ್ಲಾ  ಸ್ಥಾನ ಗಳಲ್ಲಿ  ಅಂದರೆ 
ಫ್ಲಾ ಟ್, ಅಡ್್ಡ , ಲಂಬ ಮತ್ತು  ಓವರ್ಹೆಡ್್ನ ಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ  ಲ್ಲಿ 
ಪ್್ರ ವೀಣನಾಗಿರಬೇಕು.

ಈ ಎಲ್ಲಾ  ಸ್ಥಾನ ಗಳನ್ನು  ಪೈಪ್್ಗ ಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
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ಪೈಪ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸ್ಥಾನ ಗಳು (ಚಿತ್್ರ  4&5)

1 ಜಿ - ಫ್ಲಾ ಟ್ (ರೋಲ್) ಸ್ಥಾನ ದಲ್ಲಿ  ಪೈಪ್ ವೆಲ್ಡ್  ಅಂದರೆ 
ಪೈಪ್ ಅಕ್ಷವು ನೆಲಕ್ಕೆ  ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. 

2 ಜಿ - ಸಮತಲ ಸ್ಥಾನ ದಲ್ಲಿ  ಪೈಪ್ ವೆಲ್ಡ್  ಅಂದರೆ ಪೈಪ್ 
ಅಕ್ಷವು ನೆಲಕ್ಕೆ  ಲಂಬವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. 

5 ಜಿ - ಫ್ಲಾ ಟ್ (ಸ್ಥಿ ರ) ಸ್ಥಾನ ದಲ್ಲಿ  ಪೈಪ್ ವೆಲ್ಡ್  ಅಂದರೆ ಪೈಪ್ 
ಅಕ್ಷವು ನೆಲಕ್ಕೆ  ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

6 ಜಿ - (ಸ್ಥಿ ರ) ಸ್ಥಾನ ವನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುವ ಪೈಪ್ ವೆಲ್ಡ್ 
ಅಂದರೆ ಪೈಪ್ ಅಕ್ಷವು ಸಮತಲ ಮತ್ತು  ಲಂಬವಾದ 
ಸಮತಲಗಳೆರಡನ್ನೂ  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಬಟ್ ಕೀಲುಗಳ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಪೈಪ್ 
ಆಗಿರಬಹುದು

1 	 ಸುತ್ತಿ ಕೊೊಂಡ ಅಥವಾ ತಿರುಗಿಸಲಾಗಿದೆ (1G ಸ್ಥಾನ )

2 	 ಸ್ಥಿ ರ (2G, 5G ಮತ್ತು  6G ಸ್ಥಾನ ).

ಆರ್ಕ್ ಮೂಲಕ ಪೈಪ್ ಬಟ್ ಕೀಲುಗಳ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಮೂಲಕ 
1G ಸ್ಥಾನ ದಲ್ಲಿ  ಮಾಡಬಹುದು

ನಿ	 ರಂತರ ತಿರುಗುವಿಕೆಯ ವಿಧಾನ ಮತ್ತು

ಬಿ 	ಸೆಗ್್ಮೆೆಂಟ ಲ್ ವಿಧಾನ.

1a ನಿರಂತರ ತಿರುಗುವಿಕೆಯ ವಿಧಾನದಿಿಂದ ಆರ್ಕ್ 
ಮೂಲಕ (1G ಸ್ಥಾನ ದಲ್ಲಿ ) ಪೈಪ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್: 
ಪೈಪ್‌ಗಳಲ್ಲಿ ನ ಬಟ್ ಕೀಲುಗಳ ತೃಪ್ತಿ ದಾಯಕ ಬೆಸುಗೆಯು 
ಪೈಪ್ ತುದಿಗಳ ಸರಿಯಾದ ತಯಾರಿಕೆ ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಬೇಕಾದ ಜಂಟಿ ಎಚ್್ಚರಿ ಕೆಯಿಿಂದ ಜೋಡಣೆಯ ಮೇಲೆ 
ಅವಲಂಬಿತವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ರಂಧ್್ರ ಗಳು ಮತ್ತು  ಮೂಲ 
ಮುಖಗಳು ಸರಿಯಾದ ಜೋಡಣೆಯಲ್ಲಿ ವೆ ಮತ್ತು  ಅಂತರವು 
ಸರಿಯಾಗಿದೆಯೇ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ. ಗ್ಯಾ ಸ್ ಕಟಿಿಂಗ್ ಮತ್ತು 
ಫೈಲಿಿಂಗ್ ಮೂಲಕ ಬೆವೆಲ್ 35 ° ಕೋನವನ್ನು  ತಯಾರಿಸಿ. 
1.5 ರಿಿಂದ 2.5 ಮಿಮೀ ಮೂಲ ಮುಖವನ್ನು  ಒದಗಿಸಬೇಕು.
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ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್ಗಾ  ಗಿ ಪೈಪ್್ಗ ಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸುವುದು: 4 ಸಣ್್ಣ 
ಸಮಾನ ಅಂತರದ ಟ್ಯಾ ಕ್‌ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್ . 
ಅಂತರವು ಮೂಲ ಮುಖದ ಆಯಾಮಕ್ಕೆ  ಸಮನಾಗಿರಬೇಕು 
ಮತ್ತು  0.75 ಮಿಮೀ. ವಿ ಬ್ಲಾ ಕ್‌ಗಳು ಅಥವಾ ರೋಲರ್‌ಗಳ 
ಮೇಲೆ ಜೋಡಿಸಲಾದ ಜೋಡಣೆಯನ್ನು  ಬೆೆಂಬಲಿಸಿ 
ಇದರಿಿಂದ ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ ಯನ್ನು  ಫ್್ರ ರೀ ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್‌ನಿಿಂದ 
ಸುತ್ತಿ ಕೊಳ್್ಳ ಬಹುದು ಅಥವಾ ತಿರುಗಿಸಬಹುದು.

1 ನೇ ಓಟಕ್ಕೆ  2.5 ಎಂಎಂ ರೂಟೈಲ್ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಮತ್ತು 
2 ನೇ ಓಟಕ್ಕೆ  3.15 ಎಂಎಂ ರೂಟೈಲ್ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಅನ್ನು 
ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ. 1ನೇ ಓಟಕ್ಕೆ  70-80A ಮತ್ತು  2ನೇ ಓಟಕ್ಕೆ  100-
110 ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಮುುಂದುವರೆದಂತೆ ಜೋಡಣೆಯನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಿ. 
(ಅಂಜೂರ 6) ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನು  ಲಂಬ ಮತ್ತು  10 ° 
ನಡುವಿನ ಪ್್ರ ದೇಶದೊಳಗೆ ಲಂಬದಿಿಂದ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ   ದಿಕ್ಕಿನ ಲ್ಲಿ 
ಇಟ್ಟು ಕೊಳ್ಳು ವುದು ಚಿತ್್ರ  7. (ಹೆಲ್ಮೆ ಟ್ ಮಾದರಿಯ 
ಪರದೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ).

- ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಅನ್ನು  ಕೇೇಂದ್್ರ ರೀಯವಾಗಿ ಜಂಟಿ 
ಮೂಲದಲ್ಲಿ  ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಹಂತದಲ್ಲಿ  ಪೈಪ್್ನ  ತ್ರಿಜ್ ್ಯ ಕ್ಕೆ 
ಅನುಗುಣವಾಗಿ ನಿರ್ದೇಶಿಸಿ.

- 	ಟಾ ಪ್ ಡೆಡ್ ಸೆೆಂಟರ್ ಬಳಿ ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನು  ಹೊಡೆಯಿರಿ 
ಮತ್ತು  ಆರ್ಕ್ ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್ಟು  ಚಿಕ್್ಕ ದಾಗಿ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ . ಸ್ಥಿ ರವಾದ ವೇಗದಲ್ಲಿ  ಪೈಪ್ ಅನ್ನು 
ಹಸ್್ತ ಚಾಲಿತವಾಗಿ ತಿರುಗಿಸುವುದರಿಿಂದ ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು 
ಮುುಂದುವರಿಸಿ.

- ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಅನ್ನು  ಮೂಲ ಮುಖದಿಿಂದ ಮೂಲ 
ಮುಖಕ್ಕೆ  ಸ್್ವ ಲ್್ಪ ಮಟ್ಟಿ ಗೆ ನೇಯ್ಗೆ  ಮಾಡುವ ಮೂಲಕ 
ಮೊದಲು ರನ್ ಮಾಡಿ.

- ಅತಿಯಾದ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆ ಇಲ್್ಲ ದೆ ಮೂಲ ಮುಖಗಳ 
ಸಂಪೂರ್್ಣ ಸಮ್ಮಿ ಳನವನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ತಿರುಗುವಿಕೆಯ 
ವೇಗವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ.

- ಅವರು ಸಮೀಪಿಸುತ್ತಿದ್ ್ದ ದಂತೆ ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಚಿಪ್ 
ಮಾಡಿ. ಟ್ಯಾ ಕ್‌ಗಳ ಮೇಲೆ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಡಿ ಇಲ್್ಲ ದಿದ್್ದ ರೆ 
ಟ್ಯಾ ಕಿಿಂಗ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್‌ಗಳಲ್ಲಿ  ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯ ನಷ್್ಟ 
ಸಂಭವಿಸಬಹುದು.

- ಎರಡನೇ ರನ್್ನೊ ೊಂದಿಗೆ ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಿ. 
ಪ್್ರ ತಿ ಸಮ್ಮಿ ಳನ ಮುಖದ ಹೊರ ಅಂಚಿಗೆ ಸಮ್ಮಿ ಳನವನ್ನು 
ಸುರಕ್ಷಿ ತಗೊಳಿಸಲು ತಿರುಗುವಿಕೆಯ ವೇಗವನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿಸಿ. ಬಲವರ್್ಧನೆಯ ಪ್್ರ ಮಾಣವು ಜಂಟಿ ಅಂಚಿನ 
ಸುತ್್ತ ಲೂ ಇರಬೇಕು.

1b ಸೆಗ್್ಮೆೆಂಟ ಲ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಮೂಲಕ ಪೈಪ್ ಬಟ್ (IG 
ಸ್ಥಾನ  ಅಂದರೆ ತಿರುಗುವಿಕೆಯಿಿಂದ) ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್.- ಪೈಪ್್ನ 
ಅಂಚುಗಳನ್ನು  35 ರಿಿಂದ 40 ° ಕೋನಕ್ಕೆ  2.5 ಮಿಮೀ ಬೇರಿನ 
ಅಂತರದೊೊಂದಿಗೆ ಬೆವೆಲ್ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. - ಪೈಪ್ 
ಅನ್ನು  ಮೊದಲಿನಂತೆ ಟ್ಯಾ ಕ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಎರಡು ‘ವಿ’ 
ಬ್ಲಾ ಕ್‌ಗಳಲ್ಲಿ  ಜೋಡಣೆಯನ್ನು  ಬೆೆಂಬಲಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  8)

- 	ಟಾ ಪ್ ಡೆಡ್ ಸೆೆಂಟರ್ (TDC) ನಿಿಂದ 10 ° ನಲ್ಲಿ  ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನು 
ಹೊಡೆಯಿರಿ ಮತ್ತು  ರೂಟ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ. 
ಮೂಲ ಮುಖಗಳ ಸಮ್ಮಿ ಳನವನ್ನು  ಸಾಧಿಸಲು ಸಣ್್ಣ 
ನೇಯ್ಗೆ  ಚಲನೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ. ರೂಟ್ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯನ್ನು 
ನಿಯಂತ್ರಿ ಸಲು ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ.  
(ಚಿತ್್ರ  9)

- 	 60 ° ಗೆ ಸಮಾನವಾದ ವಿಭಾಗವನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದಾಗ, 
ವೆಲ್ಡ್  ರನ್ ಅನ್ನು  ಕೊನೆಗೊಳಿಸಿ/ನಿಲ್ಲಿ ಸಿ. ಕುಳಿ 
ರಚನೆಯನ್ನು  ತಪ್ಪಿಸಿ .
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– 	 TDC ಗಿಿಂತ ಮೊದಲು ವಿಭಾಗದ ಅಂತ್್ಯ ವು 10° ಆಗುವವರೆಗೆ 
ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಸಿ. - ಹಿಿಂದಿನ ವೆಲ್ಡ್  ರನ್್ನ  ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ 
ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನು  ಹೊಡೆಯಿರಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್ಡ್  ಪೂಲ್ ಅನ್ನು 
ಸ್ಥಾ ಪಿಸಿ. - ಮತ್್ತ ಷ್ಟು  60 ° ವಿಭಾಗವನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿ.  
(ಚಿತ್್ರ  10)

- 	 ರೂಟ್ ರನ್ ಪೂರ್್ಣಗೊಳ್ಳು ವವರೆಗೆ ಭಾಗಗಳಲ್ಲಿ 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಅನ್ನು  ಮುುಂದುವರಿಸಿ. - ವಿಭಾಗಗಳ ಮಧ್್ಯ ದ 
ಬಿಿಂದು TDC ಯಲ್ಲಿ ರುವವರೆಗೆ ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಸಿ.

- 	 ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನು  ಸ್್ಟ ್ರರೈಕ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಎರಡನೇ (ಭರ್ತಿ) 
ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ, ತಯಾರಿಕೆಯನ್ನು  ತುುಂಬಲು 
ಮತ್ತು  ಪೈಪ್ ಅಂಚುಗಳ ಸಮ್ಮಿ ಳನವನ್ನು  ಸಾಧಿಸಲು 
ಅಕ್್ಕ ಪಕ್್ಕ ದ ನೇಯ್ಗೆ  ಸ್ಥಾನ ವನ್ನು  ಬಳಸಿ.

- 60 ° ವಿಭಾಗಗಳಲ್ಲಿ  ಭರ್ತಿ ಮಾಡುವ ಓಟವನ್ನು 
ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಿ.

ಸ್ಥಿ ರ ಸ್ಥಾನ ಗಳಲ್ಲಿ  ಆರ್ಕ್ ಮೂಲಕ ಪೈಪ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಬೇಕಾದ ಪೈಪ್‌ಗಳನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಲು 
ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗದಿದ್ದಾ ಗ ಅಥವಾ ಹೊಲದಲ್ಲಿ  ಅಂದರೆ ಕೆಲಸದ 
ಸ್್ಥ ಳದಲ್ಲಿ  ಪೈಪ್‌ಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದಾಗ, ಅವುಗಳನ್ನು 
ಸ್ಥಿ ರ ಸ್ಥಾನ ದಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಸ್ಥಿ ರ ಪೈಪ್ ಅಕ್ಷವು 
ಸಮತಲವಾಗಿದ್್ದ ರೆ, ನಂತರ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸ್ಥಾನ ವನ್ನು  5G ಸ್ಥಾನ  
ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಪೈಪ್್ಗ ಳನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸುವ ಇತರ 
ಪೈಪ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸ್ಥಾನ ಗಳು 2G ಮತ್ತು  6G ಸ್ಥಾನ ಗಳಾಗಿವೆ. 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ ಸ್ಥಿ ರ ಪೈಪ್‌ಗಳ ಅಕ್ಷವು ಲಂಬವಾಗಿದ್್ದ ರೆ, 
ಈ ಸ್ಥಾನ ವನ್ನು  2G ಸ್ಥಾನ  ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಸ್ಥಿ ರ ಪೈಪ್‌ಗಳ ಅಕ್ಷವು 45 ° ನಲ್ಲಿ  ಸಮತಲ ಮತ್ತು  ಲಂಬ 
ಸಮತಲಗಳಿಗೆ ಒಲವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದ್್ದ ರೆ, ನಂತರ ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕುವ ಸ್ಥಾನ ವನ್ನು  6G ಸ್ಥಾನ  ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

5G ಸ್ಥಾನ ದಲ್ಲಿ , ಪೈಪ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಈ ಕೆಳಗಿನ 
ವಿಧಾನದಿಿಂದ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬಹುದು.

ವಿಧಾನ 1: ಪೈಪ್ ಜಂಟಿ ಸುತ್್ತ ಳತೆಯನ್ನು  A, B, C ಮತ್ತು  D 
ಎಂದು ನಾಲ್ಕು  ಸ್ಥಾನ ಗಳಾಗಿ ವಿಿಂಗಡಿಸಲಾಗಿದೆ. ಮೊದಲ 
ಭಾಗ ‘A’ ಅನ್ನು  1 ರಿಿಂದ 2 ರವರೆಗೆ ಹೆಚ್ಚು  ಅಥವಾ ಕಡಿಮೆ 
ಫ್ಲಾ ಟ್ ಸ್ಥಾನ ದಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ನಂತರ ಭಾಗ 

B ಅನ್ನು  3 ರಿಿಂದ 4 ರವರೆಗೆ ಓವರ್ಹೆಡ್ ಸ್ಥಾನ ದಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಮುುಂದಿನ ಭಾಗ C ಅನ್ನು  3 ರಿಿಂದ 2 
ರವರೆಗೆ ಮತ್ತು  ನಂತರ 4 ರಿಿಂದ 1 ರವರೆಗಿನ ಭಾಗ D ಅನ್ನು 
ಲಂಬವಾಗಿ ಮೇಲಕ್ಕೆ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  11)

ಸರಿಯಾದ ಬೇರಿನ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯನ್ನು  ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್್ಳ ಲು 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಪ್್ರ ಮುಖ 
ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸುವುದು ಮುಖ್್ಯ ವಾಗಿದೆ. ಜಂಟಿ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ವಕ್್ರ ವಾಗಿರುವುದರಿಿಂದ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಸ್ಥಾನ ವನ್ನು 
ನಿರಂತರವಾಗಿ ಬದಲಾಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಜೊತೆಗೆ, ಪ್್ರ ತಿ ವೆಲ್ಡ್ 
ಭಾಗದ ಪ್ರಾ ರಂಭ ಮತ್ತು  ಅಂತ್್ಯ , ಅಂದರೆ A, B, C ಮತ್ತು  D 
ಸರಿಯಾಗಿ

ಹಿಿಂದಿನ ಭಾಗದೊೊಂದಿಗೆ ವಿಲೀನಗೊಳ್ಳು ವಂತೆ 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವಿಧಾನ 2: ಪೈಪ್ ಹೊರಗಿನ ಸುತ್್ತ ಳತೆಯನ್ನು 
ಗಡಿಯಾರದಲ್ಲಿ ರುವಂತೆ 12 ಸಮಾನ ವಿಭಾಗಗಳಾಗಿ 
ವಿಿಂಗಡಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಪೈಪ್್ನ  ಮೇಲ್ಭಾ ಗವು 12 ಗಂಟೆಯ ಸ್ಥಾನ ದಲ್ಲಿ ದೆ ಮತ್ತು 
ಕೆಳಭಾಗವು 6 ಗಂಟೆಯ ಸ್ಥಾನ ದಲ್ಲಿ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  12)

ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  12 ಗಂಟೆಯ ಸ್ಥಾನ ದಿಿಂದ 6 ಗಂಟೆಯ ಸ್ಥಾನಕ್ ಕೆ 
ಬಲಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಲಂಬವಾಗಿ ಕೆಳಕ್ಕೆ  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ನಂತರ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಅನ್ನು  ಮತ್ತೆ  12 ಗಂಟೆಯಿಿಂದ 6 
ಗಂಟೆಯ ಸ್ಥಾನಕ್ ಕೆ  ಎಡಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
(ಚಿತ್್ರ  13). ಈ ವಿಧಾನವನ್ನು  ಡೌನ್‌ಹಿಲ್ ವಿಧಾನ ಎಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 3 ರಿಿಂದ 4 ಮಿಮೀ 
ಗೋಡೆಯ ದಪ್್ಪ ವಿರುವ ತೆಳುವಾದ ಗೋಡೆಯ ಪೈಪ್‌ಗಳಿಗೆ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವಿಧಾನ 3: ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ಮೊದಲು ಬಲಭಾಗದಲ್ಲಿ  6 
ಗಂಟೆಯಿಿಂದ 12 ಗಂಟೆಯವರೆಗೆ ಮತ್ತು  ನಂತರ 
ಮತ್ತೆ  6 ಗಂಟೆಯಿಿಂದ 12 ಗಂಟೆಯವರೆಗೆ ಎಡಭಾಗದಲ್ಲಿ  
(ಚಿತ್್ರ  14) ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ ವಿಧಾನವನ್ನು 
ಅಪ್ಹಿ ಲ್ ವಿಧಾನ ಅಥವಾ ವರ್ಟಿಕಲ್ ಅಪ್ ವಿಧಾನ ಎಂದು 
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ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ ಹತ್ತು ವಿಕೆ ವಿಧಾನವನ್ನು  5 ಮಿಮೀ 
ಮತ್ತು  ಮೇಲಿನ ಗೋಡೆಯ ದಪ್್ಪ ದ ಪೈಪ್‌ಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಪೈಪ್ ಅಕ್ಷದ ಸ್ಥಾನ ದ ಆಧಾರದ ಮೇಲೆ 2G ಮತ್ತು  6G 
ಸ್ಥಾನ ಗಳಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

2G ಸ್ಥಾನ ದಲ್ಲಿ , ಅದರ ಅಕ್ಷದೊೊಂದಿಗೆ ಸಮತಲವಾದ 
ಪೈಪ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಲಂಬವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ, ಎರಡು ಪೈಪ್್ಗ ಳನ್ನು 
ಸಂಪರ್ಕಿಸುವ ವೆಲ್ಡ್  ಜಂಟಿ ಸಮತಲ ಸ್ಥಾನ ದಲ್ಲಿ ದೆ. ಪೈಪ್ 
ಸುತ್್ತ ಲೂ ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಬೇಕು. (ಚಿತ್್ರ  15)

6G ಸ್ಥಾನ ದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಅನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಒಂದು 
ವಿಧಾನದ ಮೂಲಕ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಅಂದರೆ ಹತ್ತು ವಿಕೆ 
ಅಥವಾ ಇಳಿಜಾರು ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್. (ಚಿತ್್ರ  16)

ಉತ್್ತ ಮ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆ, ನೋಟ ಮತ್ತು  ಶಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ಪಡೆಯಲು 
ಪೈಪ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ಗಾಗಿ ವಿಶೇಷವಾಗಿ ತಯಾರಿಸಿದ 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ, (ಕಡಿಮೆ ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳು, ಆಳವಾದ ನುಗ್ಗು ವ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳು 
ಇತ್ಯಾ ದಿ)

M.S ನ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನ ಸ್ಥಿ ರ (5G) ಸ್ಥಾನ ದಲ್ಲಿ 
ಆರ್ಕ್ ಮೂಲಕ ಪೈಪ್ ಬಟ್ ಜಂಟಿ.

ಅಂಚುಗಳ ತಯಾರಿಕೆ ಮತ್ತು  ಶುಚಿಗೊಳಿಸುವಿಕೆ: 
ಗೋಡೆಯ ದಪ್್ಪ ವು 3 ಮಿಮೀ ಆಗಿದ್್ದ ರೆ ಮತ್ತು  ಪೈಪ್ 
ತುದಿಯ ಅಂಚುಗಳ ಕೆಳಗೆ ಚದರ ಅಂದರೆ ಪೈಪ್ ಅಕ್ಷಕ್ಕೆ 
ಲಂಬವಾಗಿ ಸಲ್ಲಿ ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಡೌನ್‌ಹಿಲ್ ವಿಧಾನವನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಒಂದು ಪಾಸ್‌ನಲ್ಲಿ  ಅಥವಾ ಸೆಗ್್ಮೆೆಂಟ ಲ್ 
ವಿಧಾನದಿಿಂದ ಜಾಯಿಿಂಟ್‌ನ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪೂರ್್ಣಗೊಳ್ಳು ತ್್ತ ದೆ, 
ಅಂದರೆ ಮೇಲ್ಭಾ ಗದ ಕ್ವಾರ್್ಟ ರ್ ಅನ್ನು  ಫ್ಲಾ ಟ್‌ನಲ್ಲಿ , 
ಕೆಳಗಿನ ಕ್ವಾರ್್ಟ ರ್ ಅನ್ನು  ಓವರ್‌ಹೆಡ್‌ನಲ್ಲಿ  ಮತ್ತು 
ಎರಡು ಬದಿಯ ಕ್ವಾರ್್ಟ ರ್ ಭಾಗವನ್ನು  ವರ್ಟಿಕಲ್ ಅಪ್ 
ಸ್ಥಾನ ದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ ಪಾಠದಲ್ಲಿ 
ನಂತರ ವಿವರಿಸಲಾದ ದಪ್್ಪ ವಾದ ಪೈಪ್‌ನ ರೂಟ್ ಪಾಸ್ 
ಅನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವನ್ನು  ಕೋನಗಳಲ್ಲಿ 
ಹಿಡಿದಿಟ್ಟು ಕೊಳ್್ಳ ಬೇಕು.

ಹೆಚ್ಚಿನ  ಗೋಡೆಯ ದಪ್್ಪ ವಿರುವ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪೈಪ್‌ಗಳಿಗೆ ಈ 
ಕೆಳಗಿನ ವಿಧಾನವನ್ನು  ಅನುಸರಿಸಬೇಕು.

ಅಂಚಿನ ತಯಾರಿ:ಪೈಪ್ ತುದಿಗಳನ್ನು  ಅಂಗಡಿಯಲ್ಲಿ 
ಜ್ವಾಲೆ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅಥವಾ ಯಂತ್್ರ ದ ಮೂಲಕ ಬೆವೆಲ್ 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ (ಅಂಜೂರ 17 ಮತ್ತು  18) ಸೇರಿದಂತೆ 
ಕೋನವು 75 ° ಮೂಲ ಮುಖ ಮತ್ತು  ಬೇರಿನ ಅಂತರವು 2.5 
mm ನಿಿಂದ 3 mm. ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸುವ ಮೊದಲು 
ಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್ ಮತ್ತು  ಇತರ ಮಾಲಿನ್್ಯ ದ ಎಲ್ಲಾ  ಕುರುಹುಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಬೇಕು. (ಚಿತ್್ರ  19)

ಪೈಪ್ ಸೆಟ್್ಟಿಿಂ ಗ್: ಒಟ್ಟಿ ಗೆ ಜೋಡಿಸಬೇಕಾದ ಪೈಪ್ ಅನ್ನು 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಮೊದಲು ನಿಖರವಾಗಿ ಜೋಡಿಸಬೇಕು. ಪೈಪ್್ನ 
ಒಳಗಿನ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಹೊರ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ ರುವಂತೆ 
ಸರಾಗವಾಗಿ ಒಟ್ಟಿ ಗೆ ಮಿಶ್್ರ ಣ ಮಾಡಬೇಕು. ಮೂಲ 
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ತೆರೆಯುವಿಕೆಯನ್ನು  2.5 ಮಿಮೀ ನಿರ್್ವಹಿಸಿ, ಎಂ.ಎಸ್ 
ಬಳಸಿ. ಪೈಪ್್ನ  ಜೋಡಣೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಲು ಕೋನ ಮತ್ತು 
ಶಕ್ತಿ  ಬಾರ್. (ಚಿತ್್ರ  20)

ಟ್ಯಾ ಕಿಿಂಗ್: ಅಂಚುಗಳ ನಡುವೆ 2.5 ಮಿಮೀ ಬೆೆಂಡ್ 
ತಂತಿಯನ್ನು  ಇರಿಸಿ. ಟ್ಯಾ ಕ್ ಉದ್್ದ ವು ಲೋಹದ ದಪ್್ಪಕ್್ಕಿಿಂತ   3 
ಪಟ್ಟು  ಇರಬೇಕು. ಮೊದಲ ಟ್ಯಾ ಕ್ ಅನ್ನು  ಮೂಲ ಬದಿಯಲ್ಲಿ 
ಮತ್ತು  ಎರಡನೇ ಟ್ಯಾ ಕ್ ಅನ್ನು  ಮೊದಲ ಟ್ಯಾ ಕ್‌ನ ಎದುರು 

ಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ. ಮೊದಲ ಮತ್ತು  ಎರಡನೇ ಟ್ಯಾ ಕ್‌ಗಳಿಿಂದ 
90 ° ನಲ್ಲಿ  ಮೂರನೇ ಮತ್ತು  ನಾಲ್್ಕ ನೇ ಟ್ಯಾ ಕ್‌ಗಳನ್ನು 
ಜೋಡಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  21)

ರೂಟ್ ಪಾಸ್: ಕ್್ಲಾಾಂಪ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸವನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ನಿಮಗೆ ಅನುಕೂಲಕರವಾದ ಸ್ಥಾನಕ್ ಕೆ  ಎತ್್ತ ರವನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿಸಿ. ಟ್ಯಾ ಕ್ ವೆಲ್್ಡ್್ನ   ಸ್ಥಾನ ವನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  22 ರಲ್ಲಿ 
ನಿಗದಿಪಡಿಸಬೇಕು. ರೂಟ್ ಪಾಸ್್ನ  ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಕೀಹೋಲ್ 
ಅತ್್ಯ ಗತ್್ಯ  ಭಾಗವಾಗಿದೆ.

(ಚಿತ್್ರ  23) ಇದು ಸುಮಾರು ಇರಬೇಕು(ಸೂತ್್ರ )ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ 
ವ್ಯಾ ಸದ. ಚಿತ್್ರ  24 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ 
ಕೋನವನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಿ ಪೈಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್್ನ  2 ನೇ ಬದಿಯಲ್ಲಿ 
ರೂಟ್ ಪಾಸ್ ಅನ್ನು  ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  24)

ರೂಟ್ ಪಾಸ್‌ನ ಸೈಡ್ 1 ಅನ್ನು  6½ ಗಂಟೆಗಳ ಸ್ಥಾನ ದಲ್ಲಿ 
ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  11½ ಗಂಟೆಗಳ ಸ್ಥಾನ ದಲ್ಲಿ 
ನಿಲ್ಲಿ ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಸೈಡ್ 2 ಅನ್ನು  5½ ಗಂಟೆಗಳ ಸ್ಥಾನ ದಲ್ಲಿ 
ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  12½ ಗಂಟೆಗಳ ಸ್ಥಾನ ದಲ್ಲಿ 
ನಿಲ್ಲಿ ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
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ಸೈಡ್ 1 ಮತ್ತು  ಸೈಡ್ 2 ನಲ್ಲಿ ರುವ ವೆಲ್ಡ್  ಮಣಿಗಳು 
ಪ್ರಾ ರಂಭದಲ್ಲಿ  ಮತ್ತು  ಸ್ಟಾ ಪ್ ಸ್ಥಾನ ಗಳಲ್ಲಿ  ಸ್್ವ ಲ್್ಪ 
ದೂರದವರೆಗೆ ಅತಿಕ್್ರ ಮಿಸುತ್್ತ ವೆ.

ರೂಟ್ ಪಾಸ್ ಅನ್ನು  ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಿದ ನಂತರ, ಪೈಪ್್ನ 
ಗೋಡೆಯ ದಪ್್ಪ ವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿ 2 ಅಥವಾ 3 ಅಥವಾ 
ಹೆಚ್ಚಿನ  ಪಾಸ್್ಗ ಳನ್ನು  ಮತ್್ತ ಷ್ಟು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ 
ಪಾಸ್‌ಗಳು ಸ್್ಟ್್ರಿಿಂ ಗರ್ ಮಣಿಗಳು ಮತ್ತು  ನೇಯ್್ದ  ಮಣಿಗಳ 
ಮಿಶ್್ರ ಣವನ್ನು  ಲಂಬವಾಗಿ/ಹತ್ತು ವಿಕೆ ವಿಧಾನದಿಿಂದ 
ಮಾಡಬಹುದು.

ಪ್್ರ ತಿ ಪಾಸ್‌ನ ಹೆಸರುಗಳನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  25 ರಲ್ಲಿ  ನೀಡಲಾಗಿದೆ. 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ರೂಟ್ ಪಾಸ್ ನಂತರ ಎರಡನೇ ವೆಲ್ಡ್ 
ಮಣಿಯನ್ನು  ಜಂಟಿ ಬಿಸಿಯಾಗಿ ಇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ 
ಇದನ್ನು  ಹಾಟ್ ಪಾಸ್ ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಹಾಟ್ ಪಾಸ್ ಮತ್ತು  ಕವರ್ ಪಾಸ್‌ಗಾಗಿ ಚಿತ್್ರ  24 
ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಕೋನವನ್ನು 
ನಿರ್್ವಹಿಸಿ. ಪ್್ರ ತಿಯೊೊಂದು ಪಾಸ್ ಜಂಟಿ ಬೇರೆ ಸ್್ಥ ಳದಲ್ಲಿ 
ಪ್ರಾ ರಂಭವಾಗಬೇಕು. ಎರಡನೇ ಪಾಸ್ ಅಕ್್ಕ ಪಕ್್ಕ ದ 
ಚಲನೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ತೋಡು ತುುಂಬಬೇಕು. 
ಅಂತಿಮ ಕವರ್ ಪಾಸ್ ಅನ್ನು  ಎರಡನೇ ಪಾಸ್್ಗಿಿಂತ  
ಅಗಲವಾಗಿ ಮಾಡಬೇಕು. ಮೂರನೇ ಪಾಸ್ ನಯವಾದ 
ಮತ್ತು  ಏಕರೂಪದ ನೋಟವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರಬೇಕು ಮತ್ತು 
ಕನಿಷ್್ಠ  ಬಲವರ್್ಧನೆ ಹೊೊಂದಿರಬೇಕು. (ಚಿತ್್ರ  25)

H / P ಪೈಪ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ   ಪ್್ರ ಯೋಜನಗಳು

- 	 ಜಂಟಿ ಶಾಶ್್ವ ತವಾಗಿದೆ.

- 	 ವಸ್ತು ಗಳ ಉಳಿತಾಯ.

- 	 ಜಂಟಿ ತೂಕದ ಕಡಿತ.

- 	 ಕಡಿಮೆ ದುಬಾರಿ.

-	 ಬಹು ಸಾಲುಗಳನ್ನು  ಹೆಚ್ಚು  ನಿಕಟವಾಗಿ 
ಒಟ್ಟುಗೂ ಡಿಸಲಾಗಿದೆ. - ದುರಸ್ತಿ  ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಣೆ ವೆಚ್್ಚ 
ಕಡಿಮೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.40
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.41
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಸ್್ಟ ಟೀಲ್‌ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (SMAW, I&T)                                              

ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಮತ್ತು  ಪೈಪ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ನಡುವಿನ ವ್್ಯ ತ್ಯಾ ಸ   (Difference between 
plate welding and pipe welding)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಮತ್ತು  ಪೈಪ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ನಡುವಿನ ವ್್ಯ ತ್ಯಾ ಸಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್: ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಒಂದು ಸಮ್ಮಿ ಳನ 
ಬೆಸುಗೆ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಾಗಿದೆ. ಇದು ಆಮ್್ಲ ಜನಕ ಮತ್ತು 
ಇಂಧನ ಅನಿಲದ ದಹನವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ 
ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಸೇರುತ್್ತ ದೆ. ಉತ್್ಪತ್ತಿಯಾ  ಗುವ ತೀವ್್ರ ವಾದ 
ಶಾಖವು ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ಲೋಹದ ಸಹಾಯದಿಿಂದ ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ ಭಾಗಗಳ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಕರಗಿಸುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ಬೆಸೆಯುತ್್ತ ದೆ.

ಅನಿಲದಿಿಂದ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಅನ್ನು  ಎರಡು ರೀತಿಯಲ್ಲಿ 
ಮಾಡಬಹುದು. ಒಂದು ಎಡಕ್ಕೆ  ಬೆಸುಗೆ ಮತ್ತು  ಇನ್್ನೊ ೊಂದು 
ಬಲಕ್ಕೆ  ಬೆಸುಗೆ.

ಎಲ್ಲಾ  ಸ್ಥಾನ ದ ಬಲಭಾಗದ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಅನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ  
ಎಲ್ಲಾ  ಸ್ಥಾನ ಗಳಿಗೆ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1) ಜ್ವಾಲೆ  
ಮತ್ತು  ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಮೂಲಕ ಪ್್ರ ಯಾಣಿಸುವ ಮಾರ್್ಗವು 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸ್ಥಾನದೊ ೊಂದಿಗೆ ಬದಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಜ್ವಾಲೆ  ಮತ್ತು 
ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಹಿಡಿದಿರುವ ಕೋನಗಳು ಸಹ ಬದಲಾಗುತ್್ತ ವೆ.

ಲೋಹದ ದಪ್್ಪ  ಮತ್ತು  ಸಂಬಂಧಿತ ತಂತ್್ರ ಗಳು

ಸ್ಥಾನ  ವಸ್ತು  ದಪ್್ಪ 
ಶ್್ರ ರೇಣಿ

ವಿಧಾನ

ಫ್ಲಾ ಟ್ 5 ಮಿಮೀ 
ಮೀರಬಾರದು
5 ಮಿಮೀ 
ಮೀರಿದೆ

ಎಡಕ್ಕೆ  ಬಲಕ್ಕೆ

ಸಮತಲ ಲಂಬ 1 ಮಿಮೀ ನಿಿಂದ 
5 ಮಿಮೀ
5 ಮಿಮೀ ಮತ್ತು 
ಹೆಚ್ಚಿನ ದು

ಎಡಕ್ಕೆ  ಎಲ್ಲಾ 
ಸ್ಥಾನ  ಬಲಕ್ಕೆ

ಲಂಬ (ಏಕ 
ನಿರ್ವಾಹಕ)

1 ಮಿಮೀ ನಿಿಂದ 
5 ಮಿಮೀ
5 ಮಿಮೀ ಮತ್ತು 
ಹೆಚ್ಚಿನ ದು

ಎಡಕ್ಕೆ  ಎಲ್ಲಾ 
ಸ್ಥಾನ  ಬಲಕ್ಕೆ

ಲಂಬ (ಎರಡು 
ನಿರ್ವಾಹಕರ 
ತಂತ್್ರ )

5 ಮಿಮೀ ಮತ್ತು 
ಹೆಚ್ಚಿನ ದು

ಎಡಕ್ಕೆ

ಓವರ್ಹೆಡ್ 1 ಮಿಮೀ ನಿಿಂದ 
5 ಮಿಮೀ
5 ಮಿಮೀ ಮತ್ತು 
ಹೆಚ್ಚಿನ ದು

ಎಡಕ್ಕೆ  ಎಲ್ಲಾ 
ಸ್ಥಾನ  ಬಲಕ್ಕೆ

ಪೈಪ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್:  ಸೌಮ್್ಯ ವಾದ ಉಕ್ಕಿನ  ಪೈಪ್್ನ 
ಸುತ್್ತ ಳತೆಯನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಾಗ, ರಾಡ್ ಮತ್ತು 
ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್್ನ  ಕೋನಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಹಂತದಲ್ಲಿ 
ಪೈಪ್ಗೆ  ಸ್್ಪರ್್ಶಕ್ ಕೆ  ಸಂಬಂಧಿಸಿದಂತೆ ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಜಂಟಿ ಸಮತಲಕ್ಕೆ  ಸಂಬಂಧಿಸಿದಂತೆ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ಸ್ಥಾನ ವನ್ನು  ಕಾಣಬಹುದು. ಬಳಸಿದ ತಂತ್್ರ ಗಳು ಇದನ್ನು 
ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ:

- 	 ಪೈಪ್ ಗೋಡೆಯ ದಪ್್ಪ

- 	 ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸ್ಥಾನ ಗಳು

-	 ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಲಾಗಿದೆಯೇ ಅಥವಾ 
ತಿರುಗಿಸಬಹುದೇ.

ಪೈಪ್ ಸ್ಥಿ ರವಾಗಿ ಉಳಿದಿರುವಾಗ, ಈ ಕೆಳಗಿನ ತಂತ್್ರ ಗಳನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸ್ಥಾನ  ವಿಧಾನ

ಪೈಪ್್ನ  ಮೇಲ್ಭಾ ಗದಲ್ಲಿ , 
ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಸ್ಥಾನ .

ಎಡಕ್ಕೆ  ಅಥವಾ ಬಲಕ್ಕೆ

ಎರಡೂ ಪೈಪ್ ಅಕ್ಷಗಳು 
ಸಮತಲ ಸಮತಟ್ಟಾ ದ 
ಸ್ಥಾನ ದಲ್ಲಿ ದ್ದಾ ಗ ಶಾಖೆಯ 
ಮೇಲೆ ಸೆಟ್್ನ  ಪಾರ್್ಶ್್ವ ದಲ್ಲಿ .

ಎಡಕ್ಕೆ  ಅಥವಾ ಬಲಕ್ಕೆ
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ಪೈಪ್್ನ  ಲಂಬ 
ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು 
ತಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಎಡಕ್ಕೆ  ಅಥವಾ ಬಲಕ್ಕೆ 
ಅಥವಾ ಎಲ್ಲಾ  ಸ್ಥಾನ  
ಬಲಕ್ಕೆ

ಪೈಪ್್ನ  ಕೆಳಭಾಗದಲ್ಲಿ ರುವ 
ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು 
ಓವರ್ಹೆಡ್ ಸ್ಥಾನ ದಲ್ಲಿ 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಎಡಕ್ಕೆ  ಅಥವಾ ಬಲಕ್ಕೆ 
ಅಥವಾ ಎಲ್ಲಾ  ಸ್ಥಾನ  
ಬಲಕ್ಕೆ

ಕೊಳವೆಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಾಗ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್್ಗ ಳ ಸ್ಥಾನಿ ಕ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್ ಗೆ 
ಬಳಸುವ ತಂತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಸಹ ಅನ್್ವ ಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

5 ಮಿಮೀ ವರೆಗಿನ ತೆಳುವಾದ ಗೋಡೆಯ ಕೊಳವೆಗಳಿಗೆ, 
ಎಡಕ್ಕೆ  ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಯಾವುದೇ ಸ್ಥಾನ ದಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಎಡಕ್ಕೆ , ಬಲಕ್ಕೆ  ಅಥವಾ ಎಲ್ಲಾ  ಸ್ಥಾನ ದ ಬಲಕ್ಕೆ  ತಂತ್್ರ ಗಳನ್ನು 
5 ಮಿಮೀ ಮತ್ತು  ಮೇಲಿನ ವಿಭಾಗಗಳಲ್ಲಿ  ಸೂಕ್್ತ ವಾಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಮತ್ತು  ಪೈಪ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ನಡುವಿನ 
ವ್್ಯ ತ್ಯಾ ಸಗಳು

ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಒಟ್ಟು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಲೈನ್ ಅನ್ನು 
ಯಾವುದೇ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಕಾಣಬಹುದು. ಪೈಪ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ  ಲ್ಲಿ 
ಯಾವುದೇ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಲೈನ್್ನ  ಒಂದು ಭಾಗವನ್ನು 
ಮಾತ್್ರ  ಕಾಣಬಹುದು.

ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ  ಲ್ಲಿ , ವೆಲ್್ಡ್್ನ   ರೇಖೆಯು ಕೇವಲ ಒಂದು 
ಸ್ಥಾನ ದಲ್ಲಿ ದೆ. ಪೈಪ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ  ಲ್ಲಿ , ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಅನ್ನು 
ತಿರುಗಿಸಿದಾಗ ಒಂದು ಸ್ಥಾನ ದಲ್ಲಿ  ಮಾಡಬಹುದು. 
(ಅಂಜೂರ 2) ಇಲ್್ಲ ದಿದ್್ದ ರೆ ಪೈಪ್ ಸ್ಥಿ ರ ಸ್ಥಾನ ದಲ್ಲಿ ದ್ದಾ ಗ 
ಎಲ್ಲಾ  ಸ್ಥಾನ ದ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಅನ್ನು  ಪೈಪ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಮಾಡಬಹುದು. 
(ಚಿತ್್ರ  6) ಕೆಲವೊಮ್ಮೆ  ಪೈಪ್ ಸ್ಥಿ ರ ಸ್ಥಾನ ದಲ್ಲಿ ರಬಹುದು ಮತ್ತು 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ   ಒಂದು ಸ್ಥಾನ ವನ್ನು  ಮಾತ್್ರ  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಉದಾ. 2G ಸ್ಥಾನ . (ಚಿತ್್ರ  3)

ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಸೀಲಿಿಂಗ್ ರನ್ ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್ದಾ ಗ 
ಸುಲಭವಾಗಿ ಠೇವಣಿ ಮಾಡಬಹುದು. ಪೈಪ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ  ಲ್ಲಿ 
ಸೀಲಿಿಂಗ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ಸಣ್್ಣ  ಪೈಪ್್ಗ ಳಲ್ಲಿ  ಠೇವಣಿ 
ಮಾಡಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ . ವೆಲ್್ಡ ರ್ ಅನ್ನು  ಪೈಪ್‌ಗೆ ಪ್್ರ ವೇಶಿಸಲು 
ಪೈಪ್ ತುುಂಬಾ ದೊಡ್್ಡ  ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವಾಗ ಮಾತ್್ರ 
ಸೀಲಿಿಂಗ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಬಹುದು.

ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಅಸ್್ಪಷ್್ಟ  ತೆಯ ಸಾಧ್್ಯ ತೆ ಹೆಚ್ಚಾ ಗಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ಪೈಪ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಅಸ್್ಪಷ್್ಟ  ತೆಯ ಸಾಧ್್ಯ ತೆ ಕಡಿಮೆ.

ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ನಲ್ಲಿ  ಟಿಪ್ ಟ್ರಾ ವೆಲ್ ಮತ್ತು  ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್ 
ಟ್ರಾ ವೆಲ್ ಸಮಾನವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ಪೈಪ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ನಲ್ಲಿ  ಟಿಪ್ 
ಟ್ರಾ ವೆಲ್ ಕಡಿಮೆ ಇರುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಕೈ ಪ್್ರ ಯಾಣ ಹೆಚ್ಚು 
ಇರುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  4)

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.41
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.42
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕ್ಕು ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                            

ಮೊಣಕೈ, ಟೀ, ‘Y’ ಜಂಟಿ & ಶಾಖೆಯ ಜಂಟಿಗಾಗಿ ಪೈಪ್ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ   (Pipe 
development for elbow, tee, ‘Y’ joint & branch joint)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಮೊಣಕೈ, ಟೀ, ‘Y’ ಮತ್ತು  ಶಾಖೆಯ ಜಂಟಿಗಾಗಿ ಪೈಪ್ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಯನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

ಸಮಾನ ವ್ಯಾ ಸದ ಪೈಪ್‌ಗಳ 90° ಮೊಣಕೈಗೆ 
ಸಮಾನಾಾಂತರ ರೇಖೆಯ ವಿಧಾನದ ಮೂಲಕ 
ಮಾದರಿಯನ್ನು  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸಿ:

ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಯೋಜನೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

ಇದರ ಕೆಳಗೆ, ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಮುುಂಭಾಗದ 
ಎತ್್ತ ರವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

ಯೋಜನೆಯಲ್ಲಿ ನ ವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಹನ್ನೆ ರಡು ಸಮಾನ 
ಭಾಗಗಳಾಗಿ ವಿಿಂಗಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ 
0 ರಿಿಂದ 12 ರವರೆಗಿನ ಅಂಕಗಳನ್ನು  ಸಂಖ್ಯೆ  ಮಾಡಿ.

ಚಿತ್್ರ  4 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಈ ಬಿಿಂದುಗಳಿಿಂದ 
ಮುುಂಭಾಗದ ನೋಟ ಮತ್ತು  ಸಂಖ್ಯೆ  1 ರಿಿಂದ 12 ರವರೆಗೆ 
ಲಂಬ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

ಎತ್್ತ ರದ ಸಾಲಿನಲ್ಲಿ  ಮೇಲಿನ ಮತ್ತು  ಕೆಳಗಿನ ಆರು ವಿಭಿನ್್ನ 
ಬಿಿಂದುಗಳಲ್ಲಿ  ಲಂಬ ರೇಖೆಗಳು ಕತ್್ತ ರಿಸುತ್ತಿ ರುವುದನ್ನು  ಈಗ 
ನೀವು ಕಂಡುಕೊಳ್ಳುತ್ ್ತ ತೀರಿ. ಚಿತ್್ರ  5 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ 
ಅವುಗಳನ್ನು  ಸಂಖ್ಯೆ  ಮಾಡಿ.

ಪ್್ರ ತಿ ಬಿಿಂದುವಿನಿಿಂದ ಸಮತಲ ಸಮಾನಾಾಂತರ ರೇಖೆಗಳನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ  6 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಅವುಗಳನ್ನು 
ಸಂಖ್ಯೆ  ಮಾಡಿ. 

ಚಿತ್್ರ  7 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಮುುಂಭಾಗದ ಎತ್್ತ ರದ ಬೇಸ್ 
ಲೈನ್ ಅನ್ನು  ವಿಸ್್ತ ರಿಸಿ.
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ಯೋಜನೆಯ ಒಂದು ವಿಭಾಗಕ್ಕೆ  ಸಮಾನವಾದ 
ದೂರವನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  ದಿಕ್ಸೂ ಚಿಯಿಿಂದ ಬೇಸ್ 
ಲೈನ್‌ನಲ್ಲಿ  ಹನ್ನೆ ರಡು ಬಾರಿ ಗುರುತಿಸಿ ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ  8 ರಲ್ಲಿ 
ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಪ್್ರ ತಿ ಬಿಿಂದುವಿನಿಿಂದ ಲಂಬ ರೇಖೆಗಳನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ.

ಪ್್ರ ತಿ ಅಡ್್ಡ  ರೇಖೆ ಮತ್ತು  ಅನುಗುಣವಾದ ಲಂಬ ರೇಖೆಯು 
ಒಂದು ಹಂತದಲ್ಲಿ  ಭೇಟಿಯಾಗುವುದನ್ನು  ಈಗ ನೀವು 
ಕಂಡುಕೊಳ್ಳುತ್ ್ತ ತೀರಿ. ಚಿತ್್ರ  9 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ 
ಅಂಕಗಳನ್ನು  1 ರಿಿಂದ 12 ರವರೆಗೆ ಸಂಖ್ಯೆ  ಮಾಡಿ.

ಚಿತ್್ರ  10 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಫ್್ರ ರೀ ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್ ಕರ್ವ್ 
ಮೂಲಕ ಈ ಬಿಿಂದುಗಳನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ.

“ಟಿ” ಜಂಟಿ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ

ಸಮಾನಾಾಂತರ ರೇಖೆಯ ವಿಧಾನದ ಮೂಲಕ 
ಸಮಾನ ವ್ಯಾ ಸದ 90 ° “T” ಪೈಪ್‌ಗಾಗಿ ಮಾದರಿಯನ್ನು 
ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸಿ: ಚಿತ್್ರ  11 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ 
ಮುುಂಭಾಗದ ನೋಟವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

ಚಿತ್್ರ  12 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಸೈಡ್ ವ್ಯೂ  ಅನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

ಮುುಂಭಾಗದ ಎತ್್ತ ರದ ಬೇಸ್ ಲೈನ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಅರೆ ವೃತ್್ತ ವನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಅರ್್ಧವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಆರು ಸಮಾನ ಭಾಗಗಳಾಗಿ ವಿಿಂಗಡಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಅವುಗಳನ್ನು  0, 1, 2, 3, 2, 1, 0 ಎಂದು ಸಂಖ್ಯೆ  ಮಾಡಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  13)

ಚಿತ್್ರ  14 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಸೈಡ್ ವ್ಯೂನ ಲ್ಲಿ 
ಅರ್್ಧವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಆರು ಸಮಾನ ಭಾಗಗಳಾಗಿ ಮತ್ತು  3, 2, 1, 
0, 1, 2, 3 ಎಂದು ವಿಿಂಗಡಿಸಿ.

ಚಿತ್್ರ  15 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ವೀಕ್ಷಣೆಯ ಅರ್್ಧವೃತ್್ತ ದ 
ಪ್್ರ ತಿಯೊೊಂದು ಬಿಿಂದುವಿನಿಿಂದ ಲಂಬ ರೇಖೆಗಳನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ.

ಚಿತ್್ರ  16 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಅಡ್್ಡ  ನೋಟದಿಿಂದ 
ಮುುಂಭಾಗದ ನೋಟದ ಕಡೆಗೆ ಸಮತಲವಾಗಿರುವ 
ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.42
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ಈಗ ಮುುಂಭಾಗದ ನೋಟದ ಲಂಬ ರೇಖೆಗಳು ಮತ್ತು  ಬದಿಯ 
ಅಡ್್ಡ  ರೇಖೆಗಳು ಆಯಾ ಬಿಿಂದುಗಳಲ್ಲಿ  ಭೇಟಿಯಾಗುತ್್ತ ವೆ.

ಚಿತ್್ರ  17 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ “T” ಪೈಪ್್ನ  ಛೇದನದ 
ರೇಖೆಯನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಈ ಬಿಿಂದುಗಳನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ.

ಸೈಡ್ ವ್ಯೂನ  ಮೂಲ ರೇಖೆಯನ್ನು  ವಿಸ್್ತ ರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಅಂತಿಮ 
ಬಿಿಂದುವನ್ನು  0 ಎಂದು ಗುರುತಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  18)

ಸೈಡ್ ವ್ಯೂನ ಲ್ಲಿ  ಅರ್್ಧವೃತ್್ತ ದ ಒಂದು ವಿಭಾಗವನ್ನು 
ತೆಗೆದುಕೊೊಂಡು ಅದನ್ನು  ಮೂಲ ಸಾಲಿನಲ್ಲಿ  12 ಬಾರಿ 
ವರ್ಗಾಯಿಸಿ: 0: ಮತ್ತು  ಸಂಖ್ಯೆ  0, 1, 2, 3, 2, 1, 0, 1, 2, 3, 2, 
ಚಿತ್್ರ  9 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ 1, 0.

ಈ ಬಿಿಂದುಗಳಿಿಂದ ಲಂಬವಾಗಿರುವ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ 
ಮತ್ತು  “T” ನ ಛೇದನದ ಸಾಲಿನಲ್ಲಿ ರುವ ಬಿಿಂದುಗಳಿಿಂದ 
ಸಮತಲವಾಗಿರುವ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. ಈ ಸಾಲುಗಳು 
ಆಯಾ ಬಿಿಂದುಗಳಲ್ಲಿ  ಭೇಟಿಯಾಗುತ್್ತ ವೆ. (ಚಿತ್್ರ  19)

ಫ್್ರ ರೀ ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್ ಕರ್ವ್ ಮೂಲಕ ಈ ಅಂಕಗಳನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ. 
(ಚಿತ್್ರ  20)

ಚಿತ್್ರ  21 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಲಾಕ್ ಗ್ರೂ ವ್ಡ್  ಜಂಟಿ 
ಭತ್ಯೆ ಯನ್ನು  ಒದಗಿಸಿ.

ಮಾದರಿಯನ್ನು  ಮತ್ತೊಮ್ಮೆ   ಪರಿಶೀಲಿಸಿ ಮತ್ತು  ಕತ್್ತ ರಿಸಿ. 
ಹೀಗಾಗಿ ನೀವು ಶಾಖೆಯ ಪೈಪ್ಗಾ ಗಿ ಮಾದರಿಯನ್ನು 
ಪಡೆಯುತ್್ತ ತೀರಿ.

ಮುಖ್್ಯ  ಪೈಪ್ಗಾ ಗಿ, ಮಾದರಿಯನ್ನು  ಈ ಕೆಳಗಿನಂತೆ 
ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸಿ ಮತ್ತು  ಲೇಔಟ್ ಮಾಡಿ:

ಮುುಂಭಾಗದ ನೋಟ ಮತ್ತು  ಅಂತಿಮ ನೋಟವನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ. (ಚಿತ್್ರ  22)

ಚಿತ್್ರ  23 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಮುುಂಭಾಗದ ನೋಟದಿಿಂದ 
ಶಾಖೆಯ ಪೈಪ್್ನ  0, 1, 2, 3, 1, 0 ಲಂಬ ಸಾಲುಗಳನ್ನು  ವಿಸ್್ತ ರಿಸಿ.

ಚಿತ್್ರ  24 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಮುುಂಭಾಗದ ನೋಟದಿಿಂದ 
ಮುಖ್್ಯ  ಪೈಪ್್ನ  ಎರಡು ತೀವ್್ರ  ತುದಿಯ ಲಂಬ ರೇಖೆಗಳನ್ನು 
ವಿಸ್್ತ ರಿಸಿ.

ಈ ಸಾಲುಗಳಲ್ಲಿ  ಒಂದರಲ್ಲಿ , ಪಾಯಿಿಂಟ್ “0” ಅನ್ನು 
ಆರಂಭಿಕ ಹಂತವಾಗಿ ತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು  0, 1, 2, 3, 
2, 1, 0, 1, 2, 3, 2, 1, 0 ಅಂಕಗಳನ್ನು  ಒಂದು ವಿಭಾಗಕ್ಕೆ 
ಸಮಾನವಾದ ಅಂತರದಲ್ಲಿ  ಗುರುತಿಸಿ. ಅರ್್ಧವೃತ್್ತ  ಮತ್ತು 

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.42
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ಈ ಬಿಿಂದುಗಳಿಿಂದ ಸಮತಲ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.  
(ಚಿತ್್ರ  25)

ಈಗ ಈ ಅಡ್್ಡ  ರೇಖೆಗಳು ಚಿತ್್ರ  26 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ 
ಆಯಾ ಬಿಿಂದುಗಳಲ್ಲಿ  ಲಂಬ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಭೇಟಿಯಾಗುತ್್ತ ವೆ.

ಫ್್ರ ರೀ ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್ ಕರ್ವ್ ಮೂಲಕ ಈ ಬಿಿಂದುಗಳನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಮುಖ್್ಯ  ಪೈಪ್‌ಗೆ ಮಾದರಿಯನ್ನು  ಪಡೆಯಿರಿ.  
(ಚಿತ್್ರ  27) ಚಿತ್್ರ  27 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಲಾಕ್ ಗ್ರೂ ವ್ಡ್ 
ಜಂಟಿ ಅನುಮತಿಗಳನ್ನು  ಒದಗಿಸಿ.

“Y” ಜಂಟಿಗಾಗಿ ಪೈಪ್ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ

120° ನಲ್ಲಿ  ಛೇದಿಸುವ “Y” ಜಂಟಿ ಪೈಪ್‌ಗಳ 
ಅಭಿವೃದ್ಧಿ :ಡಿಯಾದ ಛೇದಿಸುವ ಸಿಲಿಿಂಡರ್‌ಗಳ 

ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. 120 ° ನಲ್ಲಿ  30 ಮಿ.ಮೀ.  
(ಚಿತ್್ರ  28)
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ಎಲ್ಲಾ  ಸಿಲಿಿಂಡರಾಕಾರದ ಪೈಪ್‌ಗಳು ಒಂದೇ ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ವೆ ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ತಿಯೊೊಂದನ್ನು  ಸಮಾನ 
ಕೋನಗಳಲ್ಲಿ  ಛೇದಿಸುತ್್ತ ವೆ. ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಈ ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲಿ 
ಎಲ್ಲಾ  ಪೈಪ್‌ಗಳ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ  ಒಂದೇ ಆಗಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 
ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಒಂದು ಪೈಪ್‌ನ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಯು ಇತರ 
ಪೈಪ್‌ಗಳನ್ನು  ಪ್್ರ ತಿನಿಧಿಸುತ್್ತ ದೆ.

• 	 ಪೈಪ್ ‘A’ ನ ಯೋಜನೆ ಮತ್ತು  ಎತ್್ತ ರವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ 
ಮತ್ತು  ಯೋಜನೆಯಲ್ಲಿ  ವಿಭಾಗವನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ.  
(ಚಿತ್್ರ  28b)

• ಛೇದನದ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಪೂರೈಸಲು ಪ್ಲಾ ನ್‌ನಿಿಂದ 
ಮುುಂಭಾಗದ ವೀಕ್ಷಣೆಗೆ ಲಂಬವಾದ ಪ್ರೊಜೆಕ್್ಟ  ರ್‌ಗಳನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ.

• 	 ಈ ಬಿಿಂದುಗಳಿಿಂದ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಗೆ ಸಮತಲ 
ಪ್ರೊಜೆಕ್್ಟ  ರ್‌ಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

• 	 ಛೇದಿಸುವ ಬಿಿಂದುಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಯನ್ನು  ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಲು 
ಮೃದುವಾದ ವಕ್್ರ ರೇಖೆಯೊೊಂದಿಗೆ ಸೇರಿಕೊಳ್ಳಿ .

90° ನಲ್ಲಿ  ‘Y’ ಜಂಟಿ ಶಾಖೆಯ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ :X, Y, Z ನ ಮೂರು 
ಸಿಲಿಿಂಡರಾಕಾರದ ಪೈಪ್‌ಗಳು ‘Y’ ತುುಂಡನ್ನು  ರೂಪಿಸುತ್್ತ ವೆ. 
(ಚಿತ್್ರ  29) ಪ್್ರ ತಿ ಪೈಪ್್ನ  ಲ್ಯಾಟ ರಲ್ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಯನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ.

ಮೂರು ಪೈಪ್‌ಗಳಲ್ಲಿ  XYZ, Y&Z ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ಆಕಾರದಲ್ಲಿ 
ಹೋಲುತ್್ತ ವೆ, ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಅವುಗಳ ಬೆಳವಣಿಗೆಗಳು ಸಹ 
ಹೋಲುತ್್ತ ವೆ.

• 	 ಹಿಿಂದಿನ ವ್ಯಾಯಾ ಮದಂತೆ ಪೈಪ್ ‘X’ ನ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಯನ್ನು 
ಬರೆಯಿರಿ.

• 	 ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಪೈಪ್ ‘Y’ ನ ಎತ್್ತ ರ ಮತ್ತು 
ಯೋಜನೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

• 	ಯೋ ಜನಾ ವೃತ್್ತ ವನ್ನು  16 ಸಮಾನ ಭಾಗಗಳಾಗಿ 
ವಿಿಂಗಡಿಸಿ.

• 	 ಎತ್್ತ ರಕ್ಕೆ  ಪಾಯಿಿಂಟ್‌ಗಳನ್ನು  ಪ್ರೊಜೆ ಕ್ಟ್  ಮಾಡಿ.

• 	 ABCD ಆಯತವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ ಇದರಲ್ಲಿ  ABಯು D ಗೆ 
ಸಮಾನವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

• 	 ಚಿತ್್ರ  29 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಪೈಪ್ Y ನ 
ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಯನ್ನು  ಬರೆಯಿರಿ.

45 ° ಮತ್ತು  90 ° ಶಾಖೆಯ ಪೈಪ್್ನ  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ

45 ° ಶಾಖೆಯ ಪೈಪ್ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಯ ವಿಧಾನ:ಚಿತ್್ರ  30 ಅನ್ನು 
ನೋಡಿ. AB ಮಧ್್ಯ ದ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

C, D, E ಮತ್ತು  F ಬಿಿಂದುಗಳನ್ನು  ತ್ರಿಜ್ ್ಯ ವನ್ನು  ಮತ್ತು 
ನೀಡಲಾದ ಪೈಪ್‌ನ ಉದ್್ದ ವನ್ನು  AB ಕೇೇಂದ್್ರ  ರೇಖೆಯೊೊಂದಿಗೆ 
ಉಲ್್ಲಲೇ ಖ ರೇಖೆಯಂತೆ ಗುರುತಿಸಿ.

ಸಾಲಿನಲ್ಲಿ  “ಸಿಡಿ” 45 ° ಶಾಖೆಯ ಪೈಪ್್ನ  ಸ್ಥಾನ ವನ್ನು  ಪತ್ತೆ 
ಮಾಡಿ. ಇದು “ಜಿ” ಆಗಿರುತ್್ತ ದೆ. “G” ಬಿಿಂದುವಿನಲ್ಲಿ  45° 
ಕೋನವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.
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ಜಿಕೆ ಸೇರಿ. K ನಲ್ಲಿ  GK ಗೆ ಲಂಬವಾಗಿರುವ ರೇಖೆಯನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ ಅದು H ನಲ್ಲಿ  CD ಅನ್ನು  ಸಂಧಿಸುತ್್ತ ದೆ. KH ಗೆ 
ಸೇರಿಕೊಳ್ಳಿ . ಈಗ IHKHJ ಶಾಖೆಯ ಪೈಪ್್ನ  ಆಕಾರ (ಔಟ್್ಲಲೈ ನ್) 
ಆಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಶಾಖೆಯ ಪೈಪ್ ಹೊರಗಿನ ವ್ಯಾ ಸಕ್ಕೆ  ಸಮಾನವಾದ 
ಅರ್್ಧವೃತ್್ತ ವನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ.

ಅರ್್ಧವೃತ್್ತ ವನ್ನು  0-1 ರಂತೆ 6 ಸಮಾನ ಭಾಗಗಳಾಗಿ 
ವಿಿಂಗಡಿಸಿ; 1-2; 2-3; 3-4; 4-5 ಮತ್ತು  5-6.

ಈ ಬಿಿಂದುಗಳು 1, 2, 3, 4, 5 ರಿಿಂದ ಲಂಬ ರೇಖೆಗಳನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ. ಈಗಾಗಲೇ ಪಾಯಿಿಂಟ್ 6 ರಿಿಂದ IG ಮತ್ತು 
ಪಾಯಿಿಂಟ್ 0 ರಿಿಂದ JH ಎಂಬ ಎರಡು ಲಂಬ ರೇಖೆಗಳು 
ಇರುತ್್ತ ವೆ. ಈ ಲಂಬ ರೇಖೆಗಳು ಶಾಖೆಯ ಪೈಪ್ ಲೈನ್‌ಗಳಾದ 
‘GK’ ಮತ್ತು  ‘KH’ ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುತ್್ತ ವೆ. 6’, 5’, 4’, 3’, 2’, 1’,& 
0’ ಪಾಯಿಿಂಟ್‌ಗಳಲ್ಲಿ . ಅಂಕಗಳು 6’ ಮತ್ತು  G ಬಿಿಂದುಗಳಾಗಿ 
0’ ಮತ್ತು  H ಒಂದೇ ಬಿಿಂದುಗಳಾಗಿವೆ ಎಂಬುದನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ. 
ಮೂಲ ಸಾಲಿನಲ್ಲಿ  XX’ ಪ್ಲಾ ಟ್ 12 ಅಂಕಗಳು ‘0-1’ ಅಂತರಕ್ಕೆ 
0, 1, 2, 3, 4, 5, 6, 5, 4, 3, 2, 1, 0 ನಂತೆ ಸಮಾನವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಈ 13 ಪಾಯಿಿಂಟ್‌ಗಳಿಿಂದ XX’ ಗೆ ಲಂಬ ರೇಖೆಗಳನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ.

6’, 5’, 4’, 3’, 2’, 1’, 0’ ಪಾಯಿಿಂಟ್‌ಗಳಿಿಂದ XX’ ಗೆ 
ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿರುವ ಅಡ್್ಡ  ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. 
ಈ 7 ಅಡ್್ಡ  ರೇಖೆಗಳು ಮೂಲ ರೇಖೆಯಿಿಂದ 13 ಲಂಬ 
ರೇಖೆಗಳನ್ನು  13 ಪಾಯಿಿಂಟ್‌ಗಳಲ್ಲಿ  ಕತ್್ತ ರಿಸುತ್್ತ ವೆ.

ನಿಯಮಿತ ನಯವಾದ ಕರ್ವ್‌ನೊೊಂದಿಗೆ 13 ಕಟಿಿಂಗ್ 
ಪಾಯಿಿಂಟ್‌ಗಳನ್ನು  ಸೇರಿ. ಈಗ 45 ° ಶಾಖೆಯ ಪೈಪ್ಗೆ 
ಅಗತ್್ಯ ವಾದ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ  ಸಿದ್್ಧ ವಾಗಲಿದೆ. ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಯ 
ಅಂಚುಗಳಲ್ಲಿ  3 ರಿಿಂದ 5 ಮಿಮೀ ಭತ್ಯೆ  ನೀಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  30)

ಬೇಸ್ ಪೈಪ್್ನಲ್ಲಿ   ರಂಧ್್ರ ವನ್ನು  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸಲು:ಮುಖ್್ಯ 
ಪೈಪ್ ಮೇಲೆ, AB ಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿ 7 ಗೆರೆಗಳನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ ಅವುಗಳೆೆಂದರೆ 3, 2, 1, 0, 1, 2, 3 ಅರೆ ವೃತ್್ತ ದಲ್ಲಿ 
0-1 ಅಂತರಕ್ಕೆ  ಸಮನಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

0’, 1’, 2’, 3’, 4’, 5’, 6’ ನಿಿಂದ ಲಂಬ ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. 
ಈ ಲಂಬ ರೇಖೆಗಳು 7 ಅಡ್್ಡ  ರೇಖೆಗಳನ್ನು  ಪ್್ರ ತಿಬಂಧಿಸುತ್್ತ ದೆ. 
ಮೃದುವಾದ ವಕ್್ರ ರೇಖೆಯೊೊಂದಿಗೆ ಪ್್ರ ತಿಬಂಧಿಸುವ 
ಬಿಿಂದುಗಳನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ. ರಂಧ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಅಗತ್್ಯ ವಾದ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ 
ಈಗ ಸಿದ್್ಧ ವಾಗಿದೆ.

ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಎತ್್ತ ರವನ್ನು  ಆರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಶಾಖೆಯ ಪೈಪ್ (GI) 
ನ ಎತ್್ತ ರವನ್ನು  Gಬಿಿಂದುವಿನಿಿಂದ 45 ° ಸಾಲಿನಲ್ಲಿ  ಗುರುತಿಸಿ.

I ನಿಿಂದ, ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಸಮತಲವಾಗಿರುವ ರೇಖೆಯನ್ನು 
ಎಳೆಯಿರಿ (XX’). ಈ XX’ ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಗೆ ಬೇಸ್ 
ಲೈನ್ ಆಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

I ನಿಿಂದ, ಶಾಖೆಯ ಪೈಪ್ IJ ನ ಹೊರಗಿನ ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು  XX’ 
ಸಾಲಿನಲ್ಲಿ  ರೂಪಿಸಿ.

ಶಾಖೆಯ ಪೈಪ್ಗಾ ಗಿ ಕೇೇಂದ್್ರ  ರೇಖೆಯನ್ನು  ಎಳೆಯಿರಿ. ಈ 
ಮಾರ್್ಗವು ಮುಖ್್ಯ  ಪೈಪ್‌ನ ಮಧ್್ಯ ದ ಲೈನ್ AB ಅನ್ನು  K ನಲ್ಲಿ 
ಕತ್್ತ ರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.42

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



104

ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.43
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕ್ಕು ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                             

ಬಹುದ್ವಾ ರಿ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಯ ಸಂಕ್ಷಿ ಪ್್ತ  ಬಳಕೆ  (Brief use of manifold system)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	ಮ್ ಯಾ ನಿಫೋಲ್ಡ್  ಸಿಸ್್ಟ ಮ್ ಮತ್ತು  ಅದರ ಪ್್ರ ಕಾರಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
•	 ಬಹುದ್ವಾ ರಿ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಯ ನಿರ್ಮಾಣ, ಅನುಕೂಲಗಳು ಮತ್ತು  ಅನಾನುಕೂಲಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಕಾರ್ಯಾಗಾರದಲ್ಲಿ  ಅನೇಕ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಮತ್ತು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಗಳಿಗೆ ತಾತ್ಕಾಲಿ ಕ ಅಥವಾ ಶಾಶ್್ವ ತ ಆಧಾರದ 
ಮೇಲೆ ಆಮ್್ಲ ಜನಕ ಮತ್ತು  ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಅನಿಲದ ದೊಡ್್ಡ 
ಪ್್ರ ಮಾಣದ ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್್ದ ಲ್ಲಿ , ಬಹುದ್ವಾರಿ  ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಯು 
ಅತ್್ಯ ಯಂತ ಸೂಕ್್ತ ವಾಗಿದೆ.

ರಿೀತಿಯ

- 	ಪೋರ್್ಟ ಬಲ್ ಮ್ಯಾನಿ ಫೋಲ್ಡ್  ಸಿಸ್್ಟ ಮ್

- 	ಸ್ಥಾ  ಯಿ ಬಹುದ್ವಾರಿ  ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ

ಪೋರ್್ಟಬಲ್ ಮ್ಯಾನಿ ಫೋಲ್ಡ್  ಸಿಸ್್ಟ ಮ್ ಎಂದರೆ ಎರಡು 
ಅಥವಾ ಮೂರು ಸಿಲಿಿಂಡರ್‌ಗಳನ್ನು  ಸೂಕ್್ತ ವಾದ 
ಉಪಕರಣದೊೊಂದಿಗೆ ಜೋಡಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ - 
ಅವುಗಳೆೆಂದರೆ ‘ಪಿಗ್ ಟೈಲ್’ ಮತ್ತು  ಮುಖ್್ಯ  ವಿತರಣಾ 
ಪೈಪ್‌ಗೆ ಸಂಪರ್್ಕಪಡಿಸಲಾಗಿದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1) ಆಮ್್ಲ ಜನಕ 
ಮತ್ತು  ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಅನಿಲಗಳಿಗೆ ಪ್್ರ ತ್್ಯ ಯೇಕ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಗಳನ್ನು 
ಮಾಡಲಾಗಿದೆ.

ಬೇಡಿಕೆಯು ಇನ್ನೂ  ಹೆಚ್ಚಾ ದಾಗ, ಅನೇಕ ಸಿಲಿಿಂಡರ್‌ಗಳನ್ನು 
ಒಟ್ಟಿ ಗೆ ಜೋಡಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಇದನ್ನು  ಸ್ಥಾ ಯಿ 
‘ಮ್ಯಾನಿ ಫೋಲ್ಡ್ ’ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ  ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.  
(ಚಿತ್್ರ  2) ಆಮ್್ಲ ಜನಕ ಮತ್ತು  ಅಸಿಟಿಲೀನ್‌ಗಾಗಿ ಪ್್ರ ತ್್ಯ ಯೇಕ 
ಬಹುದ್ವಾರಿ  ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಗಳನ್ನು  ಸ್ಥಾ ಪಿಸಲಾಗಿದೆ. ಈ 
ಮ್ಯಾನಿ ಫೋಲ್ಡ್‌ ಗಳು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಎರಡು ಬ್್ಯಾಾಂ ಕುಗಳ 
ಸಿಲಿಿಂಡರ್‌ಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ವೆ. ಒಂದು ಬ್್ಯಾಾಂ ಕ್ 
ಅನ್ನು  ಮೀಸಲು ಇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಇನ್್ನೊ ೊಂದು 
ಬಳಕೆಯಲ್ಲಿ ದೆ.

ಅಂತಹ ಬಹುದ್ವಾರಿ ಗಳ ಬಳಕೆಯು ಕಾರ್ಯಾಗಾರದೊಳಗೆ 
ಸಿಲಿಿಂಡರ್್ಗಳನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸುವ ವೆಚ್್ಚ ವನ್ನು 
ಗಣನೀಯವಾಗಿ ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಈ ಮ್ಯಾನಿ ಫೋಲ್ಡ್‌ ಗಳನ್ನು  ಮಾಸ್್ಟ ರ್ 
ರೆಗ್ಯು ಲೇಟರ್‌ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿದೆ, ಇದು 
ಸಿಲಿಿಂಡರ್ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಸುಮಾರು 15 ಕೆಜಿ/ಸೆೆಂ2 ಗೆ ವಿತರಣಾ 
ಪೈಪ್‌ಗೆ ವಿವಿಧ ಸೇವಿಸುವ ಬಿಿಂದುಗಳಿಗೆ ಆಹಾರಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. ಗ್ಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಅಥವಾ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಗಳಿಗಾಗಿ ಸೈಟ್್ನ ಲ್ಲಿ  ವೈಯಕ್ತಿ ಕ ಒತ್್ತ ಡದ 
ನಿಯಂತ್್ರ ಣಕ್ಕಾ ಗಿ ಸೇವಿಸುವ ಬಿಿಂದುಗಳನ್ನು  ಔಟ್ಲೆ ಟ್ 
ಮೌಲ್್ಯ , ಸ್ಟಾ ಪ್-ವಾಲ್್ವ್್ಗ ಳು ಮತ್ತು  ನಿಯಂತ್್ರ ಕಗಳೊೊಂದಿಗೆ 
ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿದೆ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.44
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕ್ಕು ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                             

ಗ್ಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್‌ಗಳ ವಿವರಣೆ ಮತ್ತು  ಗಾತ್್ರ   (Gas welding filler rods 
specification & size)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್‌ಗಳ ವಿಧಗಳು ಮತ್ತು  ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಹೆಸರಿಸಿ
•	 ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್‌ಗಳ ಅಗತ್್ಯ ವನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
•	 ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ಆಯ್ಕೆ  ಮತ್ತು  ಅದರ ಆರೈಕೆ ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಣೆಯನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಮತ್ತು  ಅದರ ಅವಶ್್ಯಕ ತೆ: ಗ್ಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಜಂಟಿಯಾಗಿ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ಮೆಟಲ್ ಆಗಿ ಬಳಸುವ 
ಪ್್ರ ಮಾಣಿತ ವ್ಯಾ ಸ ಮತ್ತು  ಉದ್್ದ ದ ತಂತಿಗಳು ಅಥವಾ 
ರಾಡ್್ಗ ಳನ್ನು  ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್್ಗ ಳು ಅಥವಾ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ರಾಡ್್ಗ ಳು 
ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಉತ್್ತ ಮ ಫಲಿತಾಾಂಶಗಳನ್ನು  ಪಡೆಯಲು, ಉತ್್ತ ಮ 
ಗುಣಮಟ್್ಟ ದ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್್ಗ ಳನ್ನು  ಬಳಸಬೇಕು.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ರಾಡ್್ಗ ಳ ನಿಜವಾದ ವೆಚ್್ಚ , ಕೆಲಸ, ಕಾರ್ಮಿಕ, 
ಅನಿಲಗಳು ಮತ್ತು  ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ವೆಚ್್ಚದೊ ೊಂದಿಗೆ ಹೋಲಿಸಿದರೆ 
ತುುಂಬಾ ಚಿಕ್್ಕ ದಾಗಿದೆ.

ಉತ್್ತ ಮ ಗುಣಮಟ್್ಟ ದ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್್ಗ ಳು ಅವಶ್್ಯಕ :

- ಆಕ್ಸಿಡ ೀಕರಣವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಿ (ಆಮ್್ಲ ಜನಕದ 
ಪರಿಣಾಮ)

- 	 ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ ಲೋಹದ ಯಾಾಂತ್ರಿ ಕ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು 
ನಿಯಂತ್ರಿಸಿ

- 	 ಸಮ್ಮಿ ಳನದಿಿಂದ ಉಂಟಾಗುವ ಲೋಹ.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಮಾಡುವಾಗ, ತೆಳುವಾದ ವಿಭಾಗದ ಲೋಹಗಳ 
ಕೀಲುಗಳಲ್ಲಿ  ಕುಳಿ ಅಥವಾ ಖಿನ್್ನ ತೆಯು ರೂಪುಗೊಳ್ಳು ತ್್ತ ದೆ. 
ಭಾರೀ/ದಪ್್ಪ  ಫಲಕಗಳಿಗೆ ಜಂಟಿಯಾಗಿ ತೋಡು 
ತಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಲೋಹದ ಸಂಪೂರ್್ಣ ದಪ್್ಪ ದ ಉತ್್ತ ಮ 
ಸಮ್ಮಿ ಳನವನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಈ ತೋಡು ಅವಶ್್ಯ ಕವಾಗಿದೆ, 
ಇದರಿಿಂದಾಗಿ ಏಕರೂಪದ ಶಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ಪಡೆಯಲು  ಜಂಟಿ. 
ರೂಪುಗೊೊಂಡ ಈ ತೋಡು ಲೋಹದಿಿಂದ ತುುಂಬಬೇಕು. ಈ 
ಉದ್್ದ ದೇಶಕ್ಕಾ ಗಿ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ. ಪ್್ರ ತಿಯೊೊಂದು 
ಲೋಹಕ್ಕೂ  ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ.

IS ಪ್್ರ ಕಾರ ಗಾತ್್ರ ಗಳು: 1278 - 1972)

ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್್ನ  ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ವ್ಯಾ ಸದಿಿಂದ ನಿರ್್ಧರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ: 
1.00, 1.20. 1.60, 2.00, 2.50, 3.15, 4.00, 5.00 ಮತ್ತು  6.30 
ಮಿಮೀ. 4mm dia ವರೆಗಿನ ಎಡಕ್ಕೆ  ತಂತ್್ರ  ಫಿಲ್್ಲ ರ್ 
ರಾಡ್‌ಗಳಿಗೆ. ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 6.3 ಮಿಮೀ ಡಯಾವರೆಗಿನ 
ಬಲಕ್ಕೆ  ತಂತ್್ರ ಕ್ಕಾ ಗಿ. ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 6mm dia ನ C.l 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್‌ಗಳಿಗಾಗಿ. ಮತ್ತು  ಮೇಲಿನವುಗಳನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್‌ನ ಉದ್್ದ :-500mm ಅಥವಾ 
1000mm.

4 ಎಂಎಂ ವ್ಯಾ ಸಕ್್ಕಿಿಂತ  ಹೆಚ್ಚಿನ  ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್‌ಗಳನ್ನು 
ಸೌಮ್್ಯ ವಾದ ಉಕ್ಕಿನ  ಬೆಸುಗೆಗೆ ಹೆಚ್ಚಾ ಗಿ ಬಳಸಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ .

ಬಳಸಿದ ಸೌಮ್್ಯ  ಉಕ್ಕಿನ  ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್್ಗ ಳ ಸಾಮಾನ್್ಯ 
ಗಾತ್್ರ ವು 1.6mm ಮತ್ತು  3.15mm ವ್ಯಾ ಸವಾಗಿದೆ. ಎಲ್ಲಾ 
ಸೌಮ್್ಯ ವಾದ ಉಕ್ಕಿನ  ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್‌ಗಳನ್ನು  ಶೇಖರಣೆಯ 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಆಕ್ಸಿಡ ೀಕರಣದಿಿಂದ (ತುಕ್ಕು  ಹಿಡಿಯುವಿಕೆ) 
ರಕ್ಷಿ ಸಲು ತಾಮ್್ರ ದ ಲೇಪನದ ತೆಳುವಾದ ಪದರವನ್ನು 
ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಈ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್‌ಗಳನ್ನು  ತಾಮ್್ರ 
ಲೇಪಿತ ಮೈಲ್ಡ್  ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ (C.C.M.S) ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್‌ಗಳು ಎಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಎಲ್ಲಾ  ರೀತಿಯ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್‌ಗಳನ್ನು  ಮೊಹರು ಮಾಡಿದ 
ಪ್ಲಾ ಸ್ಟಿ ಕ್ ಕವರ್‌ಗಳಲ್ಲಿ  ಅವುಗಳನ್ನು  ಬಳಸುವವರೆಗೆ 
ಸಂಗ್್ರ ಹಿಸಬೇಕು.

ಗ್ಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುವ ವಿವಿಧ ರೀತಿಯ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ 
ರಾಡ್್ಗ ಳು

ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್್ನ  ವ್ಯಾಖ್ಯಾನ  :ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಎನ್ನು ವುದು 
ಕಬ್ಬಿಣ  ಅಥವಾ ನಾನ್ ಫೆರಸ್ ಲೋಹದಿಿಂದ ಮಾಡಿದ 
ಲೋಹದ ತಂತಿಯಾಗಿದ್ದು , ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಲೋಹವನ್ನು 
ಜಂಟಿ ಅಥವಾ ಮೂಲ ಲೋಹದ ಮೇಲೆ ಠೇವಣಿ ಮಾಡಲು.

ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್್ಗ ಳ ವಿಧಗಳು: ಕೆಳಗಿನ ರೀತಿಯ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ 
ರಾಡ್್ಗ ಳನ್ನು  ಗ್ಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ವರ್್ಗಗೀಕರಿಸಲಾಗಿದೆ. - 
ಫೆರಸ್ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್

- 	 ನಾನ್-ಫೆರಸ್ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್

- 	 ಫೆರಸ್ ಲೋಹಗಳಿಗೆ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಪ್್ರ ಕಾರದ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ 
ರಾಡ್

- 	 ಫೆರಸ್ ಅಲ್್ಲ ದ ಲೋಹಗಳಿಗೆ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಪ್್ರ ಕಾರದ 
ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್

ಫೆರಸ್ ಪ್್ರ ಕಾರದ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಕಬ್ಬಿಣ ದ ಪ್್ರ ಮುಖ% ಅನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಫೆರಸ್ ವಿಧದ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಕಬ್ಬಿಣ , ಕಾರ್್ಬನ್, ಸಿಲಿಕಾನ್, 
ಸಲ್್ಫ ರ್ ಮತ್ತು  ಫಾಸ್್ಫ ರಸ್ ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಪ್್ರ ಕಾರದ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ಕಬ್ಬಿಣ , ಕಾರ್್ಬನ್, 
ಸಿಲಿಕಾನ್ ಮತ್ತು  ಮ್್ಯಾಾಂ ಗನೀಸ್, ನಿಕಲ್, ಕ್್ರ ರೋಮಿಯಂ, 
ಮಾಲಿಬ್ಡಿನ ಮ್, ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳಂತಹ ಯಾವುದೇ ಒಂದು 
ಅಥವಾ ಹೆಚ್ಚಿನ  ಅಂಶಗಳನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿದೆ.

ನಾನ್-ಫೆರಸ್ ಲೋಹಗಳ ಅಂಶಗಳನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುವ 
ನಾನ್-ಫೆರಸ್ ಪ್್ರ ಕಾರದ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್. ನಾನ್-ಫೆರಸ್ 
ವಿಧದ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್್ಗ ಳ ಸಂಯೋಜನೆಯು ತಾಮ್್ರ , 
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ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂನಂತಹ ಯಾವುದೇ ನಾನ್-ಫೆರಸ್ 
ಲೋಹವನ್ನು  ಹೋಲುತ್್ತ ದೆ. ನಾನ್‌ಫೆರಸ್ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹ 
ವಿಧದ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ತಾಮ್್ರ , ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ, 
ತವರ ಮುುಂತಾದ ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಸತು, ಸೀಸ, 
ನಿಕಲ್, ಮ್್ಯಾಾಂ ಗನೀಸ್, ಸಿಲಿಕಾನ್ ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳೊೊಂದಿಗೆ 
ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಒಂದು ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ಕೆಲಸಕ್ಕಾ ಗಿ ಸರಿಯಾದ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್್ನ 
ಆಯ್ಕೆ ಯು ಯಶಸ್ವಿ  ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್ಗಾ  ಗಿ ಬಹಳ ಮುಖ್್ಯ ವಾದ 
ಹಂತವಾಗಿದೆ. ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ ವಸ್ತು ಗಳಿಿಂದ ಸ್ಟ್ರಿ ಪ್ 
ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು ಯಾವಾಗಲೂ ಸಾಧ್್ಯ ವಿಲ್್ಲ  ಮತ್ತು 
ಅದು ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಾಗಲೂ, ಅಂತಹ ಸ್ಟ್ರಿ ಪ್ ಶಿಫಾರಸು 
ಮಾಡಿದ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ಬದಲಾಯಿಸಲು 
ಸಾಧ್್ಯ ವಿಲ್್ಲ . ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ಲೋಹದ ಸಂಯೋಜನೆಯನ್ನು 
ವೆಲ್್ಡ್್ಮೆೆಂ  ಟ್್ನ  ಮೆಟಲರ್ಜಿಕಲ್ ಅವಶ್್ಯ ಕತೆಗೆ ವಿಶೇಷ 
ಪರಿಗಣನೆಯೊೊಂದಿಗೆ ಆಯ್ಕೆ  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಅಜ್ಞಾ ನ 
ಅಥವಾ ಆರ್ಥಿಕತೆಯ ತಪ್ಪು  ಪರಿಗಣನೆಯಿಿಂದಾಗಿ ತಪ್ಪು 
ಆಯ್ಕೆ ಯು ದುಬಾರಿ ವೈಫಲ್್ಯ ಗಳಿಗೆ ಕಾರಣವಾಗಬಹುದು. 
IS: 1278-1972* ಗ್ಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ಗಾಗಿ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್‌ಗಳಿಿಂದ 
ಪೂರೈಸಬೇಕಾದ ಅವಶ್್ಯ ಕತೆಗಳನ್ನು  ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ ಪಡಿಸುತ್್ತ ದೆ. 
ಇನ್್ನೊ ೊಂದು ವಿವರಣೆ ಇದೆ: 2927-1975* ಇದು ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿದೆ. ಈ ವಿಶೇಷಣಗಳನ್ನು 
ದೃಢೀಕರಿಸುವ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಬೇಕೆೆಂದು 
ಬಲವಾಗಿ ಶಿಫಾರಸು ಮಾಡಲಾಗಿದೆ. ಕೆಲವು ಅಪರೂಪದ 
ಸಂದರ್್ಭಗಳಲ್ಲಿ , ಈ ವಿಶೇಷಣಗಳಿಿಂದ ಒಳಗೊೊಂಡಿರದ 
ಸಂಯೋಜನೆಯ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್್ಗ ಳನ್ನು  ಬಳಸುವುದು 
ಅಗತ್್ಯ ವಾಗಬಹುದು; ಅಂತಹ ಸಂದರ್್ಭಗಳಲ್ಲಿ  ಸುಸ್ಥಾ ಪಿತ 
ಪ್್ರ ದರ್್ಶನಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್್ಗ ಳನ್ನು  ಬಳಸಬೇಕು.

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ ಲೋಹಕ್ಕೆ  ಸಂಬಂಧಿಸಿದಂತೆ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ 
ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ  ಮಾಡಲು, ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಬೇಕಾದ ಮೂಲ ಲೋಹಕ್ಕೆ  ಸಂಬಂಧಿಸಿದಂತೆ ಅದೇ 
ಸಂಯೋಜನೆಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರಬೇಕು.

ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡುವಾಗ ಪರಿಗಣಿಸಬೇಕಾದ 
ಅಂಶಗಳು:

a	 ಮೂಲ ಲೋಹದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಮತ್ತು  ಸಂಯೋಜನೆ

b 	 ಮೂಲ ಲೋಹದ ದಪ್್ಪ

c 	 ಅಂಚಿನ ತಯಾರಿಕೆಯ ಪ್್ರ ಕಾರ

d ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ರೂಟ್ ರನ್, ಮಧ್್ಯ ಯಂತರ ರನ್ ಅಥವಾ 
ಅಂತಿಮ ಕವರಿಿಂಗ್ ರನ್ ಇ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸ್ಥಾನ ವಾಗಿ ಠೇವಣಿ 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕಾರಣ ಮೂಲ ಲೋಹದಿಿಂದ ಯಾವುದೇ ತುಕ್ಕು 
ಪರಿಣಾಮ ಅಥವಾ ವಸ್ತು ಗಳ ನಷ್್ಟ ವಿದೆಯೇ ಎಂದು f.

ಆರೈಕೆ ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಣೆ

ಕ್್ಷಷೀ ಣಿಸುವುದನ್ನು  ತಡೆಗಟ್್ಟ ಲು ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್್ಗ ಳನ್ನು  ಶುದ್್ಧ , 
ಶುಷ್್ಕ  ಸ್ಥಿ ತಿಯಲ್ಲಿ  ಶೇಖರಿಸಿಡಬೇಕು. ವಿವಿಧ ರೀತಿಯ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ 
ರಾಡ್್ಗ ಳನ್ನು  ಮಿಶ್್ರ ಣ ಮಾಡಬೇಡಿ.

ಸುಲಭ ಮತ್ತು  ಸರಿಯಾದ ಆಯ್ಕೆ ಗಾಗಿ ಪ್ಯಾ ಕೇಜ್‌ಗಳು 
ಮತ್ತು  ಅವುಗಳ ಲೇಬಲ್‌ಗಳು ಕ್್ರ ಮದಲ್ಲಿ ವೆ ಎಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಬಿಸಿಯಾದ ಪರಿಸ್ಥಿ ತಿಗಳಲ್ಲಿ  ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್‌ಗಳನ್ನು 
ಶೇಖರಿಸಿಡಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗದಿದ್್ದ ಲ್ಲಿ , ಶೇಖರಣಾ ಪ್್ರ ದೇಶದಲ್ಲಿ 
ಸಿಲಿಕಾ-ಜೆಲ್‌ನಂತಹ ತೇವಾಾಂಶ ಹೀರಿಕೊಳ್ಳು ವಿಕೆಯನ್ನು 
ಬಳಸಬಹುದು.

ರಾಡ್ ತುಕ್ಕು , ಸ್್ಕಕೇ ಲ್, ಎಣ್ಣೆ , ಗ್್ರ ರೀಸ್ ಮತ್ತು  ತೇವಾಾಂಶದಂತಹ 
ಮಾಲಿನ್್ಯ ದಿಿಂದ ಮುಕ್್ತ ವಾಗಿದೆ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ . 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಕುಶಲತೆಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡಲು ರಾಡ್ 
ಸಮಂಜಸವಾಗಿ ನೇರವಾಗಿದೆ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.44
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.45
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕ್ಕು ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                             

ಗ್ಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ವಿಧಗಳು ಮತ್ತು  ಕಾರ್್ಯ (Gas welding fluxes types and 
function)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಗ್ಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನಲ್ಲಿ    ಅದರ ಕಾರ್್ಯವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್‌ ಗಳ ಪ್್ರ ಕಾರಗಳು ಮತ್ತು  ಅವುಗಳ ಸಂಗ್್ರ ಹಣೆಯನ್ನು  ಹೆಸರಿಸಿ.

ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಒಂದು ಫ್ಯೂಸಿ ಬಲ್ (ಸುಲಭವಾಗಿ ಕರಗಿದ) 
ರಾಸಾಯನಿಕ ಸಂಯುಕ್್ತ ವಾಗಿದ್ದು , ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ 
ಅನಗತ್್ಯ  ರಾಸಾಯನಿಕ ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು  ತಡೆಗಟ್್ಟ ಲು ಮತ್ತು 
ಬೆಸುಗೆ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯನ್ನು  ಸುಲಭಗೊಳಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಗ್ಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನಲ್ಲಿ    ಫ್್ಲ ಕ್್ಸ್್ನ   ಕಾರ್್ಯ: ಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್್ಗ ಳನ್ನು 
ಕರಗಿಸಲು ಮತ್ತು  ಕಲ್್ಮ ಶಗಳನ್ನು  ಮತ್ತು  ವೆಲ್ಡ್ 
ಗುಣಮಟ್್ಟ ವನ್ನು  ಪರಿಣಾಮ ಬೀರುವ ಇತರ ಸೇರ್್ಪಡೆಗಳನ್ನು 
ತಡೆಗಟ್್ಟ ಲು.

ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್‌ ಗಳು ತಮ್್ಮ  ಲೋಹವನ್ನು  ಸೇರಿಕೊಳ್ಳು ವ ಲೋಹಗಳ 
ನಡುವಿನ ಸಣ್್ಣ  ಅಂತರಕ್ಕೆ  ಹರಿಯಲು ಸಹಾಯ 
ಮಾಡುತ್್ತ ವೆ.

ಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್್ಗ ಳನ್ನು  ಕರಗಿಸಲು ಮತ್ತು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು 
ಮತ್ತು  ಕೊಳಕು ಮತ್ತು  ಇತರ ಕಲ್್ಮ ಶಗಳಿಿಂದ ಬೆಸುಗೆಗಾಗಿ 
ಲೋಹವನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಲು ಫ್್ಲಕ್್ಸ್್ಗ  ಳು ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸುವ 
ಏಜೆೆಂಟ್್ಗ ಳಾಗಿ ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಿಸುತ್್ತ ವೆ.

ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್‌ ಗಳು ಪೇಸ್ಟ್ , ಪೌಡರ್ ಮತ್ತು  ಲಿಕ್ವಿ ಡ್ ರೂಪದಲ್ಲಿ 
ಲಭ್್ಯ ವಿದೆ. ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಅನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸುವ ವಿಧಾನವನ್ನು  
ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಹರಿವುಗಳ ಸಂಗ್್ರ ಹ: ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಲೇಪನದ 
ರೂಪದಲ್ಲಿ  ಇರುವಲ್ಲಿ , ಹಾನಿ ಮತ್ತು  ತೇವದಿಿಂದ ಎಲ್ಲಾ 
ಸಮಯದಲ್ಲೂ  ಎಚ್್ಚರಿ ಕೆಯಿಿಂದ ರಕ್ಷಿ ಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ವಿಶೇಷವಾಗಿ ದೀರ್ಘಾವಧಿಯವರೆಗೆ ಸಂಗ್್ರ ಹಿಸುವಾಗ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್ 
ಟಿನ್ ಮುಚ್್ಚ ಳಗಳನ್ನು  ಮುಚ್ಚಿ . (ಚಿತ್್ರ  2)

ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಅವಶೇಷಗಳನ್ನು  ತೆಗೆಯುವುದು: ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ಅಥವಾ ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಮುಗಿದ ನಂತರ, ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಅವಶೇಷಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕುವುದು ಅತ್್ಯ ಗತ್್ಯ . ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಫ್್ಲಕ್್ಸ್್ಗ  ಳು 
ರಾಸಾಯನಿಕವಾಗಿ ಸಕ್ರಿ ಯವಾಗಿವೆ. ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ, 
ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಅವಶೇಷಗಳನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ ತೆಗೆದುಹಾಕದಿದ್್ದ ರೆ, 
ಪೋಷಕ ಲೋಹ ಮತ್ತು  ವೆಲ್ಡ್  ಠೇವಣಿಯ ತುಕ್ಕು ಗೆ 
ಕಾರಣವಾಗಬಹುದು.

ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಅವಶೇಷಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಕೆಲವು 
ಸುಳಿವುಗಳನ್ನು  ಕೆಳಗೆ ನೀಡಲಾಗಿದೆ:

–	 ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ ಮತ್ತು  ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು - ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ನಂತರ 
ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್ಟು  ಬೇಗ, ಬೆಚ್್ಚ ಗಿನ ನೀರಿನಲ್ಲಿ  ಕೀಲುಗಳನ್ನು 
ತೊಳೆಯಿರಿ ಮತ್ತು  ಬಲವಾಗಿ ಬ್್ರ ಷ್ ಮಾಡಿ. ಪರಿಸ್ಥಿ ತಿಗಳು 
ಅನುಮತಿಸಿದಾಗ, ನೈಟ್ರಿ ಕ್ ಆಮ್್ಲ ದ 5 ಪ್್ರ ತಿಶತ 
ದ್ರಾ ವಣದಲ್ಲಿ  ಕ್ಷಿ ಪ್್ರ ವಾಗಿ ಅದ್ದು ವುದನ್ನು  ಅನುಸರಿಸಿ; 
ಒಣಗಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡಲು ಬಿಸಿನೀರನ್ನು  ಬಳಸಿ ಮತ್ತೆ 
ತೊಳೆಯಿರಿ.

ರಿೀತಿಯ

• 	ಬೊ ರಾಕ್ಸ್
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• 	ತಾಮ್ ್ರ ದ ಬೆಳ್ಳಿ  ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹ

• 	 ಸತು ಕ್್ಲಲೋ ರೈಡ್

• 	ಪೊ ಟ್ಯಾಸಿ ಯಮ್ ಕ್್ಲಲೋ ರೈಡ್

• 	 ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಪುಡಿ

• 	 ಕಾಸ್ ಟಿರಾನ್ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್

• 	ಸೋ ಡಿಯಂ ಕಾರ್್ಬಬೋನೇಟ್ 

• 	ಪೊ ಟ್ಯಾಸಿ ಯಮ್ ಕಾರ್್ಬಬೋನೇಟ್ 

• 	ಸೋ ಡಿಯಂ ನೈಟ್್ರ ರೇಟ್

• 	ಸೋ ಡಿಯಂ ಬೈಕಾರ್್ಬನೇಟ್

ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಜ್ವಾಲೆ ಯ ಒಳ ಹೊದಿಕೆಯು 
ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹಕ್ಕೆ  ರಕ್ಷಣೆ ನೀಡುತ್್ತ ದೆಯಾದರೂ, ಹೆಚ್ಚಿನ  
ಸಂದರ್್ಭಗಳಲ್ಲಿ  ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಅನ್ನು  ಬಳಸುವುದು ಅವಶ್್ಯ ಕ. 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಬಳಸುವ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು 
ಆಕ್ಸಿಡ ೀಕರಣದಿಿಂದ ರಕ್ಷಿ ಸುತ್್ತ ದೆ ಆದರೆ ತೇಲುವ ಮತ್ತು  ಕ್್ಲಲೀ ನ್ 
ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹವನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಲು ಅನುಮತಿಸುವ 
ಸ್ಲ್ಯಾ  ಗ್‌ನಿಿಂದ ರಕ್ಷಿ ಸುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪೂರ್್ಣಗೊೊಂಡ 
ನಂತರ, ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಅವಶೇಷಗಳನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಬೇಕು.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.45
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.46
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕ್ಕು ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                             

ಗ್ಯಾ ಸ್ ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್, ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವುದು, ತತ್್ವ ಗಳು, ವಿಧಗಳು, ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಮತ್ತು 
ಉಪಯೋಗಗಳು (Gas brazing, soldering, principles, types, flux & uses)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	ಬ್ ್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ವಿಧಾನಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	ಬ್ ್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆಯ ವಿಧಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	ಬ್ ್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಲ್ಲಿ  ಬಳಸುವ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್‌ ಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	ಬ್ ್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆಯ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್ ಅನ್ನು  ಉಲ್್ಲಲೇ ಖಿಸಿ.

ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್: ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಎನ್ನು ವುದು ಲೋಹವನ್ನು  ಸೇರುವ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಾಗಿದ್ದು , ಇದನ್ನು  450 ° C ಗಿಿಂತ ಕಡಿಮೆ 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆಗೆ ಹೋಲಿಸಿದರೆ 450 ° C ಗಿಿಂತ ಹೆಚ್ಚಿನ  
ತಾಪಮಾನದಲ್ಲಿ  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ತತ್್ವ : ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಅಥವಾ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆ, 
ಫ್್ಲಲೈ ಯರ್ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹವು ಕ್ಯಾ ಪಿಲ್್ಲರಿ  ಕ್ರಿ ಯೆಯಿಿಂದ ಎರಡು 
ಹತ್ತಿ ರದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳ ನಡುವೆ ಹರಿಯುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್‌ನಲ್ಲಿ  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುವ ಹಂತಗಳು

-	 ತೈಲ, ಗ್್ರ ರೀಸ್, ಬಣ್್ಣ ಗಳು ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು 
ತಂತಿ ಹಲ್ಲು ಜ್ಜು ವುದು, ಹೊರಹೊಮ್ಮು ವಿಕೆ ಮತ್ತು 
ರಾಸಾಯನಿಕ ಪರಿಹಾರಗಳ ಮೂಲಕ ಜಂಟಿ 
ಪ್್ರ ದೇಶವನ್ನು  ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

- 	 ಸರಿಯಾದ ಕ್್ಲ್್ಯಾಾಂ  ಪ್ ಬಳಸಿ ಕೀಲುಗಳನ್ನು  ಬಿಗಿಯಾಗಿ 
ಹೊೊಂದಿಸಿ. (ಎರಡು ಸೇರುವ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳ ನಡುವೆ 
ಅನುಮತಿಸಲಾದ ಗರಿಷ್್ಠ  ಅಂತರವು ಕೇವಲ 0.08 
ಮಿಮೀ)

- 	 (ಕಬ್ಬಿಣ  ಮತ್ತು  ಉಕ್ಕಿನ  ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್‌ಗೆ 75% ಬೋರಾಕ್ಸ್ 
ಪುಡಿಯ ಮಿಶ್್ರ ಣವನ್ನು  25% ಬೋರಿಕ್ ಆಮ್್ಲ ದ (ದ್್ರ ವ 
ರೂಪ) ಪೇಸ್ಟ್‌ನ ಲ್ಲಿ  ಬಳಸಿ ಪೇಸ್ಟ್  ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ 
ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಕ್್ಲಲೋ ರೈಡ್‌ಗಳು, ಫ್್ಲಲೋ ರೈಡ್‌ಗಳು, ಬೊರಾಕ್ಸ್ , 
ಫ್್ಲಲೋರೋಬೊ ರೇಟ್‌ಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ , ಬೋರಿಕ್ 
ಆಸಿಡ್, ತೇವಗೊಳಿಸುವ ಏಜೆೆಂಟ್ ಮತ್ತು  ನೀರು. 
ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಲೋಹವನ್ನು  ಬಳಸುವುದರ ಆಧಾರದ 
ಮೇಲೆ ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಸಂಯೋಜನೆಯನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್್ನ  ವಿವಿಧ ವಿಧಾನಗಳು

ಟಾರ್ಚ್ ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್: ಆಕ್ಸಿ  - ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಜ್ವಾಲೆ ಯ  
(ಚಿತ್್ರ  2) ಅನ್್ವ ಯದಿಿಂದ ಮೂಲ ಲೋಹವನ್ನು 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ತಾಪಮಾನಕ್ಕೆ  ಬಿಸಿಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಫರ್ನೇಸ್ ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್: ಬ್್ರ ರೇಜ್ ಮಾಡಬೇಕಾದ ಭಾಗಗಳನ್ನು 
ಕೀಲುಗಳಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಲಾಗಿರುವ ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ವಸ್ತು ಗಳೊೊಂದಿಗೆ 
ಜೋಡಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಜೋಡಣೆಯನ್ನು  ಕುಲುಮೆಯಲ್ಲಿ 
ಇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಏಕರೂಪದ ತಾಪನವನ್ನು  ಒದಗಿಸಲು 
ತಾಪಮಾನವನ್ನು  ನಿಯಂತ್ರಿ ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಡಿಪ್ ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್:ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ ಭಾಗಗಳನ್ನು 
ಕರಗಿದ ಲೋಹದ ಅಥವಾ ರಾಸಾಯನಿಕ ಸ್ನಾನ ದ (ಚಿತ್್ರ  4) 
ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ಲೋಹದಲ್ಲಿ  ಮುಳುಗಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಇಂಡಕ್ಷನ್ ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್:ಬ್್ರ ರೇಜ್ ಮಾಡಬೇಕಾದ ಭಾಗಗಳನ್ನು 
ಹೆಚ್ಚಿನ  ಆವರ್್ತನ ವಿದ್ಯು ತ್ ಪ್್ರ ವಾಹದ ಮೂಲಕ ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ 
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ವಸ್ತು ವಿನ ಕರಗುವ ಬಿಿಂದುಗಳಿಗೆ ಬಿಸಿಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ನೀರು ತಂಪಾಗುವ ಇಂಡಕ್ಷನ್ ಕಾಯಿಲ್್ನೊ ೊಂದಿಗೆ 
ಕೀಲುಗಳನ್ನು  ಸುತ್ತು ವರೆದಿರುವ ಮೂಲಕ ಇದನ್ನು 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  5)

ಸಿಲ್್ವ ರ್ ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್: ಸಿಲ್್ವ ರ್ ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಕೆಲವೊಮ್ಮೆ 
ಸಿಲ್್ವ ರ್ ಬೆಸುಗೆ ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಲೀಕ್ ಪ್ರೂ ಫ್ 
ಆಗಿರುವ ಮತ್ತು  ಕೀಲುಗಳ ಗರಿಷ್್ಟ  ಶಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ನೀಡಬೇಕಾದ 
ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಸಂಪರ್ಕಿಸಲು / ಸೇರಲು ಬಳಸುವ ಅತ್ಯು ತ್್ತ ಮ 
ವಿಧಾನಗಳಲ್ಲಿ  ಇದು ಒಂದಾಗಿದೆ. ತಾಮ್್ರ ದ ಹಿತ್ತಾಳೆ , 
ಕಂಚಿನ ಭಾಗಗಳು ಮತ್ತು  ತಾಮ್್ರ ದಿಿಂದ ಸ್್ಟಟೇ ನ್‌ಲೆಸ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ 
ಟ್ಯೂ ಬ್‌ಗಳಂತಹ ವಿಭಿನ್್ನ  ಲೋಹದ ಕೊಳವೆಗಳನ್ನು 
ಸೇರಲು ಇದು ತುುಂಬಾ ಉಪಯುಕ್್ತ  ಮತ್ತು  ಸುಲಭವಾದ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಾಗಿದೆ. ಬೆಳ್ಳಿ  ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ 
ರಾಡ್‌ಗಳ ಕರಗುವ ಬಿಿಂದುಗಳು ಸುಮಾರು 600 ರಿಿಂದ  
800 ° C ಆಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ಯಾವಾಗಲೂ ಸೇರಿಕೊೊಂಡಿರುವ ಮೂಲ 
ಲೋಹಗಳಿಗಿಿಂತ ಕಡಿಮೆ. ಸ್್ಟಟೇ ನ್‌ಲೆಸ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ಟ್ಯೂ ಬ್‌ನ ಬೆಳ್ಳಿ 
ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ತಾಮ್್ರ ದ ಟ್ಯೂ ಬ್‌ನೊೊಂದಿಗೆ ಇರುವಂತೆ 
ಚಿತ್್ರ  6 ತೋರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಬೆಳ್ಳಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಾಗ ನೆನಪಿಡಬೇಕಾದ ಅಂಶಗಳು.

• ಜಂಟಿ ಯಾಾಂತ್ರಿ ಕವಾಗಿ ಮತ್ತು  ರಾಸಾಯನಿಕವಾಗಿ 
ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಬೇಕು. 

• 	ಯಾ ವುದೇ ಅಂತರವಿಲ್್ಲ ದೆ ಜಂಟಿಯನ್ನು  ನಿಕಟವಾಗಿ / 
ಬಿಗಿಯಾಗಿ ಹೊೊಂದಿಸಿ ಮತ್ತು  ಜಂಟಿಯನ್ನು  ಬೆೆಂಬಲಿಸಿ.

• 	 ಜಂಟಿ ಮತ್ತು  ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಸರಿಯಾದ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಅನ್ನು 
ಅನ್್ವ ಯಿಸಿ.

ಸಿಲ್್ವ ರ್ ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್‌ನಲ್ಲಿ ನ ಸಂಯೋಜನೆಯನ್ನು 
ಅವಲಂಬಿಸಿ ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ತಾಪಮಾನಕ್ಕೆ  ಜಂಟಿಯನ್ನು  ಬಿಸಿ 
ಮಾಡಿ.

ಎಡಭಾಗದ ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಪೇಸ್ಟಿ 
ಫ್್ಲಕ್್ಸ್್ನೊ   ೊಂದಿಗೆ ಲೇಪಿತವಾದ ಸಿಲ್್ವ ರ್ ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ 
ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಜಂಟಿಯಾಗಿ ಅನ್್ವ ಯಿಸಿ. ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು 
“ಫ್್ಲಲೋ  ತಾಪಮಾನ” ಗೆ ಬಿಸಿ ಮಾಡಿ ಅದು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 
ಅದರ ಕರಗುವ ತಾಪಮಾನಕ್್ಕಿಿಂತ  10 ರಿಿಂದ 15 ° ಹೆಚ್ಚು .

ಜಂಟಿಗೆ ನೀಡಿದ ಬೆೆಂಬಲವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕದೆಯೇ 
ಜಂಟಿ ತಣ್್ಣ ಗಾಗಲು ಅನುಮತಿಸಿ. ಎಲ್ಲಾ  ಉಳಿದ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್ 
ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಜಂಟಿಯಾಗಿ ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ 
ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್‌ ಗಳು:ಫ್ಯೂ ಸ್ಡ್  ಬೊರಾಕ್ಸ್  ಹೆಚ್ಚಿನ  
ಲೋಹಗಳಿಗೆ ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಉದ್್ದ ದೇಶದ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಆಗಿದೆ. 
ಇದನ್ನು  ನೀರಿನೊೊಂದಿಗೆ ಬೆರೆಸಿ ಮಾಡಿದ ಪೇಸ್ಟ್  ರೂಪದಲ್ಲಿ 
ಅನ್್ವ ಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ತಾಪಮಾನದಲ್ಲಿ  ಮಾಡಬೇಕಾದರೆ, 
ಕ್ಷಾ ರ ವಸ್ತು ಗಳ ಫ್್ಲಲೋ ರೈಡ್‌ಗಳನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್‌ ಗಳು ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ, 
ಕ್್ರ ರೋಮಿಯಂ, ಸಿಲಿಕಾನ್ ಮತ್ತು  ಬೆರಿಲಿಯಮ್‌ನ ರೆಫೆಕ್್ಟರಿ  
ಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್‌ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕುತ್್ತ ದೆ.

ಸಿಲ್್ವ ರ್ ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್‌ಗೆ ಬಳಸಲಾಗುವ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್‌ ಗಳು 
ಕ್್ಲಲೋ ರೈಡ್‌ಗಳಾಗಿರಬಹುದು ಅಥವಾ ನೀರಿನಿಿಂದ ಪೇಸ್ಟ್‌ನ ಲ್ಲಿ 
ಮಾಡಿದ ಬೋರಾಕ್ಸ್  ಆಗಿರಬಹುದು.

ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್್ನ  ಪ್್ರ ಯೋಜನಗಳು

• ಪೂರ್್ಣಗೊೊಂಡ ಜಂಟಿಗೆ ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಅಥವಾ ಯಾವುದೇ 
ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸುವಿಕೆಯ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ.

• 	 ಜಂಟಿ ಮಾಡಿದ ತುಲನಾತ್್ಮ ಕವಾಗಿ ಕಡಿಮೆ ತಾಪಮಾನವು 
ಅಸ್್ಪಷ್್ಟ  ತೆಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. 

• 	ಯಾ ವುದೇ ಫ್ಲಾ ಶ್ ಅಥವಾ ವೆಲ್ಡ್  ಸ್ಪ್ಯಾಟ  ರ್ ಇಲ್್ಲ .
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• 	ಬ್ ್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ತಂತ್್ರ ವು ಸಮ್ಮಿ ಳನ ಬೆಸುಗೆ ಮಾಡುವ 
ತಂತ್್ರ ದಷ್ಟು  ಕೌಶಲ್್ಯ ದ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವುದಿಲ್್ಲ .

•	ಪ್ ್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು  ಸುಲಭವಾಗಿ 
ಯಾಾಂತ್ರಿ ಕಗೊಳಿಸಬಹುದು.

•	 ಮೇಲಿನ ಅನುಕೂಲಗಳಿಿಂದಾಗಿ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯು 
ಆರ್ಥಿಕವಾಗಿದೆ.

ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್್ನ  ಅನಾನುಕೂಲಗಳು:

• 	ಕ ೀಲುಗಳು ನಾಶಕಾರಿ ಮಾಧ್್ಯ ಮವನ್ನು 
ಬಹಿರಂಗಪಡಿಸಿದರೆ, ಬಳಸಿದ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ಲೋಹವು 
ಅಗತ್್ಯ ವಾದ ನಾಶಕಾರಿ ಪ್್ರ ತಿರೋಧವನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುವುದಿಲ್್ಲ .

•	 ಎಲ್ಲಾ  ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು ಎತ್್ತ ರದ 
ತಾಪಮಾನದಲ್ಲಿ  ಶಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ಕಳೆದುಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ವೆ.

• ಬೆಳ್ಳಿ ಯ ಬಿಳಿ ಬಣ್್ಣ ದಿಿಂದ ತಾಮ್್ರ ದ ಕೆೆಂಪು ಬಣ್್ಣ ಕ್ಕೆ 
ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಬಣ್್ಣ ವು ಮೂಲ ಲೋಹಕ್ಕೆ 
ಹೊೊಂದಿಕೆಯಾಗುವುದಿಲ್್ಲ .

ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್್ನ  ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್

• 	ಬ್ ್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಪೈಪ್ ಫಿಟ್್ಟಿಿಂ ಗ್, ಉಪಕರಣಗಳ ಮೇಲೆ 
ಕಾರ್ಬೈಡ್ ಸಲಹೆಗಳು, ಶಾಖ ವಿನಿಮಯ, ವಿದ್ಯು ತ್ 
ಸೇರುವ ಆಟೋಮೊಬೈಲ್ ರೇಡಿಯೇಟರ್ ಕೋರ್್ಗಳನ್ನು 
ಜೋಡಿಸಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

• ಇದು ಮೆತು ಲೋಹಗಳು, ಭಿನ್್ನ ವಾದ ಭಾಗಗಳು, 
ರೇಡಿಯೇಟರ್‌ಗಳು, ಆಕ್್ಸ ಲ್‌ಗಳು ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳಿಗೆ 
ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ಜೋಡಿಸಬಹುದು. 

• ಇದನ್ನು  ಬೈಸಿಕಲ್‌ನ ಭಾಗಗಳಾದ ಫ್್ರ ರೇಮ್ ಮತ್ತು 
ರಿಮ್‌ಗಳನ್ನು  ಸೇರಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವುದು: ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆಯು ಸೇರಬೇಕಾದ 
ಮೂಲ ಲೋಹವನ್ನು  ಬಿಸಿ ಮಾಡದೆಯೇ ಬೆಸುಗೆ ಎಂಬ 
ಇನ್್ನೊ ೊಂದು ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಸಹಾಯದಿಿಂದ ಲೋಹಗಳನ್ನು 
ಜೋಡಿಸುವ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಾಗಿದೆ. ಬೆಸುಗೆಯ ಕರಗುವ 
ಬಿಿಂದುವು ಸೇರಿಕೊಳ್ಳು ವ ವಸ್ತು ಗಳಿಗಿಿಂತ ಕಡಿಮೆಯಾಗಿದೆ. 
(ಚಿತ್್ರ  7)

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ತತ್್ವ : ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಕಬ್ಬಿಣ ವನ್ನು 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಭಾಗದ ಲೋಹವನ್ನು  (ಮೂಲ ವಸ್ತು ) 
ಬಿಸಿಮಾಡಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ನಂತರ ಒದ್ದೆ 
ಮಾಡುವ ಮೂಲಕ ಲೋಹದ ಮೇಲೆ ಕರಗಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ಸಂಪರ್್ಕದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಮೇಲೆ ರಚಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  8)

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ವಿಧಗಳು

ಮೃದು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆ:ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಲ್ಲಿ  ಬಳಸುವ 
ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ಲೋಹವು 427 ° C ಗಿಿಂತ ಕಡಿಮೆ ಕರಗುವ 
ಬಿಿಂದುವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. ಮೃದುವಾದ ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಲು ಬಳಸುವ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು:

- 	 ಟಿನ್-ಲೀಡ್ (ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಉದ್್ದ ದೇಶದ ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕುವಿಕೆಗಾಗಿ)

- 	 ಟಿನ್-ಲೀಡ್-ಆಂಟಿಮನಿ

- 	 ಟಿನ್-ಲೀಡ್-ಕ್ಯಾಡ್ಮಿ  ಯಮ್.

ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು  ‘ಸಾಫ್ಟ್  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆ’ ಎಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ‘ಸಾಫ್ಟ್  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆ’ಗೆ ಅಗತ್್ಯ ವಾದ 
ಶಾಖವನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಕಬ್ಬಿಣ ದಿಿಂದ ಸರಬರಾಜು 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಅದರ ತಾಮ್್ರ ದ ತುದಿಯನ್ನು  ಫೋರ್ಜ್ 
ಅಥವಾ ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲಕ ಬಿಸಿಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಮೃದುವಾದ ಬೆಸುಗೆಯ ಸಂಯೋಜನೆ

ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಮೃದುವಾದ ಬೆಸುಗೆಯು ಸೀಸ ಮತ್ತು 
ತವರದ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹವಾಗಿದ್ದು , ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಮೂಲ 
ಲೋಹಗಳು ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಉದ್್ದ ದೇಶವನ್ನು 
ಅವಲಂಬಿಸಿ ವಿಭಿನ್್ನ  ಅನುಪಾತಗಳಲ್ಲಿ ದೆ.

ಸ್ಟಿ ಕ್, ಬಾರ್, ಪೇಸ್ಟ್ , ಟೇಪ್ ಅಥವಾ ವೈರ್ ಮುುಂತಾದ 
ವಿವಿಧ ಆಕಾರಗಳು ಮತ್ತು  ರೂಪಗಳಲ್ಲಿ  ಮೃದುವಾದ 
ಬೆಸುಗೆಗಳು ಲಭ್್ಯ ವಿವೆ.\

ಹಾರ್ಡ್ ಬೆಸುಗೆ: ಇವು ತಾಮ್್ರ , ತವರ, ಬೆಳ್ಳಿ , ಸತು, 
ಕ್ಯಾಡ್ಮಿ  ಯಮ್ ಮತ್ತು  ರಂಜಕದ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳಾಗಿವೆ 
ಮತ್ತು  ಭಾರವಾದ ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಹಿತ್ತಾಳೆ  ಅಥವಾ ಬೆಳ್ಳಿ ಯು ಈ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುವ ಬಂಧದ ಲೋಹವಾಗಿದೆ, 
ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ ಲೋಹಗಳ ತಾಪಮಾನವನ್ನು  ಸಾಧಿಸಲು 
ಬ್್ಲಲೋ ಟೋರ್ಚ್ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  9)

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಲ್ಲಿ  ಮೂಲ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಗಳು: ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಬೇಕಾದ ಭಾಗಗಳನ್ನು  ನಿಕಟವಾಗಿ ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಬಣ್್ಣ , ತುಕ್ಕು , ಕೊಳಕು ಅಥವಾ ದಪ್್ಪ  ಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್‌ಗಳನ್ನು 
ಫೈಲಿಿಂಗ್, ಸ್ಕ್ರ್ಯಾ  ಪಿಿಂಗ್ ಅಥವಾ ಎಮೆರಿ ಪೇಪರ್ ಅಥವಾ 
ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ಉಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಬಳಸಿ ತೆಗೆದುಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
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ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್್ನ  ಫಿಲ್್ಮ್್ಗ  ಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಫ್್ಲಕ್್ಸ್್ನೊ   ೊಂದಿಗೆ ಲೇಪಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ತಾಮ್್ರ ದ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಬಿಟ್‌ನೊೊಂದಿಗೆ 
ಅನ್್ವ ಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.(Figs 3a,b ಮತ್ತು  c) ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ 
ಕಬ್ಬಿಣ ದ ಬಿಸಿ ಮತ್ತು  ಟಿನ್ ಮಾಡಿದ ತಾಮ್್ರ ದ ತುದಿಯಿಿಂದ 
ಜಂಟಿ “ಬೆವರುವಿಕೆ” ಯಿಿಂದ ಸೇರುವಿಕೆಯು ನಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಎರಡು ಹಾಳೆಗಳು ಬೆವರುವಿಕೆ ಮತ್ತು 
ಸಮಯದ ಪ್್ರ ದೇಶದ ಬಂಧದಿಿಂದಾಗಿ ಒಂದಕ್್ಕೊ ೊಂದು 
ಅಂಟಿಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ವೆ.

ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ ರುವ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಜಂಟಿ ತಣ್್ಣ ಗಾಗಲು 
ಅನುಮತಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ತಾಮ್್ರ ದ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಬಿಟ್್ನೊ ೊಂದಿಗೆ 
ಅನ್್ವ ಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಅಂಜೂರ 3a b ಮತ್ತು  C). ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕುವ ಕಬ್ಬಿಣ ದ ಬಿಸಿ ಮತ್ತು  ಟಿನ್ ಮಾಡಿದ ತಾಮ್್ರ ದ 
ತುದಿಯಿಿಂದ ಜಂಟಿ “ಬೆವರುವಿಕೆ” ಯಿಿಂದ ಸೇರುವಿಕೆಯು 
ನಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಎರಡು ಹಾಳೆಗಳು ಬೆವರುವಿಕೆ ಮತ್ತು 
ಟಿನ್ ಮಾಡಿದ ಪ್್ರ ದೇಶದ ಬಂಧದಿಿಂದಾಗಿ ಒಂದಕ್್ಕೊ ೊಂದು 
ಅಂಟಿಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ವೆ.

ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳಲ್ಲಿ ರುವ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಕೀಲುಗಳನ್ನು  ತಣ್್ಣ ಗಾಗಲು 
ಅನುಮತಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ವಿಧಗಳು

ನಾಶಕಾರಿ:ಈ ಪ್್ರ ಕಾರದಲ್ಲಿ  ದ್ರಾ ವಣವು ಸತು ಕ್್ಲಲೋ ರೈಡ್, 
ಅಮೋನಿಯಂ ಕ್್ಲಲೋ ರೈಡ್, ಹೈಡ್್ರ ರೋಕ್್ಲಲೋರಿ ಕ್ 
ಆಮ್್ಲ ದಂತಹ ಅಜೈವಿಕ ಪದಾರ್್ಥಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ಈ ರೀತಿಯ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ನಾಶಕಾರಿ ಠೇವಣಿಯನ್ನು  ಬಿಡುತ್್ತ ದೆ

ಬೇಸ್ ಲೋಹದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ನಂತರ 
ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ ತೊಳೆಯಬೇಕು. ಈ ರೀತಿಯ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಅನ್ನು 
ವಿದ್ಯು ತ್ ಕೆಲಸಗಳಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ  ಅಥವಾ ಜಂಟಿ 
ಪರಿಣಾಮಕಾರಿಯಾಗಿ ತೊಳೆಯಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಿಲ್್ಲ .

ನಾಶಕಾರಿಯಲ್್ಲ ದ: ಇವು ರಾಳವನ್ನು  ಆಧರಿಸಿದ 
ಹರಿವುಗಳಾಗಿವೆ. ಇವು ನಾಶವಾಗದ ಶೇಷವನ್ನು 
ಬಿಡುತ್್ತ ವೆ. ಅವುಗಳನ್ನು  ವಿದ್ಯು ತ್ ಕೆಲಸಗಳು, ಒತ್್ತ ಡದ 
ಮಾಪಕಗಳಂತಹ ಉಪಕರಣಗಳು ಮತ್ತು  ತೊಳೆಯುವುದು 
ಕಷ್್ಟ ಕರವಾದ ಭಾಗಗಳಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವಿವಿಧ ವಸ್ತು ಗಳಿಗೆ ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಹರಿವುಗಳು

• 	 ಸ್್ಟಟೀ ಲ್-ಜಿಿಂಕ್ ಕ್್ಲಲೋ ರೈಡ್

• 	 ಸತು ಮತ್ತು  ಕಲಾಯಿ ಕಬ್ಬಿಣ -ಹೈಡ್್ರ ರೋಕ್್ಲಲೋರಿ ಕ್ ಆಮ್್ಲ

• 	 ಟಿನ್-ಜಿಿಂಕ್ ಕ್್ಲಲೋ ರೈಡ್

• 	ಲ ೀಡ್-ಟ್ಯಾ ಲೋ ರಾಳ

•	 ಹಿತ್ತಾಳೆ , ತಾಮ್್ರ , ಕಂಚು-ಸತು ಕ್್ಲಲೋ ರೈಡ್, ರಾಳ.

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಹರಿವು:ಆಕ್ಸಿಡ ೀಕರಣದ ಕಾರಣದಿಿಂದಾಗಿ 
ವಾತಾವರಣಕ್ಕೆ  ಒಡ್ಡಿ ಕೊೊಂಡಾಗ ಎಲ್ಲಾ  ಲೋಹಗಳು ಸ್್ವ ಲ್್ಪ 
ಮಟ್ಟಿ ಗೆ ತುಕ್ಕು  ಹಿಡಿಯುತ್್ತ ವೆ. ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಮೊದಲು 
ತುಕ್ಕು  ಪದರವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಬೇಕು. ಇದಕ್ಕಾ ಗಿ, ಜಂಟಿಗೆ 
ಅನ್್ವ ಯಿಸಲಾದ ರಾಸಾಯನಿಕ ಸಂಯುಕ್್ತ ವನ್ನು  ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್ 
ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಫ್್ಲ ಕ್್ಸ್ ್ಗಳ ಕಾರ್್ಯ

1 ಫ್್ಲಕ್್ಸ್್ಗ  ಳು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಿಿಂದ ಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್್ಗ ಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕುತ್್ತ ವೆ. ಇದು ತುಕ್ಕು  ತಡೆಯುತ್್ತ ದೆ. 2 ಇದು ಕೆಲಸದ 
ತುಣುಕಿನ ಮೇಲೆ ದ್್ರ ವದ ಹೊದಿಕೆಯನ್ನು  ರೂಪಿಸುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ಮತ್್ತ ಷ್ಟು  ಆಕ್ಸಿಡ ೀಕರಣವನ್ನು  ತಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

3 ಕರಗಿದ ಬೆಸುಗೆಯ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡುವ ಮೂಲಕ ಕರಗಿದ ಬೆಸುಗೆ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಸ್್ಥ ಳದಲ್ಲಿ 
ಸುಲಭವಾಗಿ ಹರಿಯಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಆಯ್ಕೆ : ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಲು ಈ ಕೆಳಗಿನ 
ಮಾನದಂಡಗಳು ಮುಖ್್ಯ ವಾಗಿವೆ. 

- 	 ಬೆಸುಗೆಯ ಕೆಲಸದ ತಾಪಮಾನ

- 	 ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ

- 	 ಸೇರಬೇಕಾದ ವಸ್ತು .

ಅನುಕೂಲಗಳು

• ಇದು ಸರಳ, ಕಡಿಮೆ ವೆಚ್್ಚ , ಹೊೊಂದಿಕೊಳ್ಳು ವ, 
ಆರ್ಥಿಕ ಮತ್ತು  ಬಳಕೆದಾರ ಸ್್ನನೇ ಹಿಯಾಗಿದೆ. • ಕಡಿಮೆ 
ತಾಪಮಾನದಲ್ಲಿ  ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಿಸಬಹುದು.

• 	 ಬೇಸ್ ಮೆಟಲ್ ಕರಗುವುದಿಲ್್ಲ .

•	 ಈ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಿಿಂದ ಯಾವುದೇ ಲೋಹಗಳು, 
ಲೋಹಗಳಲ್್ಲ ದವುಗಳನ್ನು  ಸೇರಿಕೊಳ್್ಳ ಬಹುದು. 

• 	 ಸೇರಲು ಕಡಿಮೆ ಸಮಯ ಬೇಕಾಗುತ್್ತ ದೆ.

• 	 ಬೆಸುಗೆಯ ಜೀವನವು ಹೆಚ್ಚು  ಇರುತ್್ತ ದೆ.

• 	 ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಕೀಲುಗಳನ್ನು  ಕಿತ್ತು ಹಾಕಬಹುದು.

• 	 ಇದನ್ನು  ಸುಲಭವಾಗಿ ನಿರ್್ವಹಿಸಬಹುದು.

• 	 ಕಡಿಮೆ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ ತಾಪಮಾನ.

• 	 ಕಡಿಮೆ ಪ್್ರ ಮಾಣದ ವಿದ್ಯು ತ್ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ.

• 	 ತೆಳುವಾದ ಗೋಡೆಯ ಭಾಗವು ಸೇರಿಕೊಳ್್ಳ ಬಹುದು.

• 	 ಸುಲಭವಾಗಿ ಸ್್ವ ಯಂಚಾಲಿತ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ.

• ಸೇರುವ ಭಾಗಗಳಲ್ಲಿ  ಉಷ್್ಣ  ವಿರೂಪ ಮತ್ತು  ಉಳಿದ 
ಒತ್್ತ ಡಗಳಿಲ್್ಲ .ಅನಾನುಕೂಲಗಳು

• 	 ಹೆಚ್ಚಿನ  ತಾಪಮಾನದಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ .
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• 	ಕ ೀಲು ಕಡಿಮೆಯಿದ್್ದ ರೆ ಶಕ್ತಿ .

• 	 ಭಾರೀ ವಿಭಾಗಗಳನ್ನು  ಸೇರಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಿಲ್್ಲ .

• 	 ಸಣ್್ಣ  ಭಾಗಗಳಿಗೆ ಮಾತ್್ರ  ಸೂಕ್್ತ ವಾಗಿದೆ.

• 	ಫ್್ಲ  ಕ್ಸ್‌ ಗಳಲ್ಲಿ  ವಿಷಕಾರಿ ಘಟಕಗಳಿಗೆ ಅವಕಾಶ.

• 	ಫ್್ಲ  ಕ್ಸ್  ಅವಶೇಷಗಳನ್ನು  ಎಚ್್ಚರಿ ಕೆಯಿಿಂದ ತೆಗೆದುಹಾಕುವ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ.

• 	ದೊಡ್್ಡ   ವಿಭಾಗಗಳನ್ನು  ಸೇರಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಿಲ್್ಲ .

• 	ನುರಿತ  ಕಾರ್ಮಿಕರ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ.

ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್

• 	 ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಹಾಳೆ ಲೋಹದ ಅನ್್ವ ಯಗಳು

• 	 ಕಲಾಯಿ ಮಾಡಿದ ಕಬ್ಬಿಣ ದ ಹಾಳೆಗಳಲ್ಲಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ

• 	 ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಹಿತ್ತಾಳೆ , ತಾಮ್್ರ  ಮತ್ತು  ಆಭರಣಗಳು

•	 ಆಟೋಮೊಬೈಲ್ ರೇಡಿಯೇಟರ್ ಕೋರ್‌ಗಳನ್ನು 
ಸೇರುವುದು

•	 ಕೊಳಾಯಿ ಮತ್ತು  ಅಳವಡಿಸುವ ಕೆಲಸಗಳಲ್ಲಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಧಾರಕಗಳಲ್ಲಿ  ಸೋರಿಕೆ ದುರಸ್ತಿ

• ದುಬಾರಿ ನಿರ್ವಾತ ಟ್ಯೂ ಬ್‌ಗಳಲ್ಲಿ  ಸೀಲಾಾಂಟ್‌ನಿಿಂದ 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಲೋಹದ ಭಾಗವನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುವ ಇನ್ಸು ಲೇಟ್ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕೆಳಗಿನ ಕೋಷ್್ಟ ಕವು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಲ್ಲಿ  ಬಳಸುವ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್‌ನ  ಸ್್ವ ರೂಪ ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನು  ತೋರಿಸುತ್್ತದೆ .

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ 
ಲೋಹ

ಅಜೈವಿಕ ಹರಿವು ಸಾವಯವ ಹರಿವು ಟೀಕೆಗಳು

ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ
ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ-ಕಂಚಿನ

ವಾಣಿಜ್ಯಿ ಕವಾಗಿ 
ಸಿದ್್ಧ ಪಡಿಸಿದ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಮತ್ತು 
ಬೆಸುಗೆ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ

ಹಿತ್ತಾಳೆ  ಕೊಲ್್ಲಲ್್ಪ  ಟ್್ಟ  ಆತ್್ಮ ಗಳು
ಸಾಲ್ ಅಮೋನಿಯಾಕ್

ರಾಳ,  ಟ್ಯಾ ಲೋ ವಾಣಿಜ್್ಯ  ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಲಭ್್ಯ ವಿದೆ

ಕ್ಯಾಡ್ಮಿ  ಯಮ್ ಕೊಲ್್ಲಲ್್ಪ  ಟ್್ಟ  ಸ್ಪ್ರಿ ಟ್ಸ್ ರಾಳ ವಾಣಿಜ್್ಯ  ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಲಭ್್ಯ ವಿದೆ

ತಾಮ್್ರ ಕೊಲ್್ಲಲ್್ಪ  ಟ್್ಟ  ಸ್ಪ್ರಿ ಟ್ಸ್
ಸಾಲ್-ಅಮೋನಿಯಾಕ್

ರಾಳ ವಾಣಿಜ್್ಯ  ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಲಭ್್ಯ ವಿದೆ

ಚಿನ್್ನ ರಾಳ

ಮುನ್್ನ ಡೆ ಕೊಲ್್ಲಲ್್ಪ  ಟ್್ಟ  ಆತ್್ಮ ಗಳು ಟ್ಯಾ ಲೋ, ರೆಸಿನ್

ಮೋನೆಲ್ ವಾಣಿಜ್್ಯ  ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ

ನಿಕಲ್ ಕೊಲ್್ಲಲ್್ಪ  ಟ್್ಟ  ಆತ್್ಮ ಗಳು ರಾಳ ವಾಣಿಜ್್ಯ  ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಲಭ್್ಯ ವಿದೆ

ಬೆಳ್ಳಿ ರಾಳ ವಾಣಿಜ್್ಯ  ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಲಭ್್ಯ ವಿದೆ

ತುಕ್್ಕ ಹಿಡಿಯದ ಉಕ್ಕು ಫಾಸ್್ಪರಿ ಕ್ ಆಮ್್ಲ ವಾಣಿಜ್್ಯ  ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಲಭ್್ಯ ವಿದೆ

ಉಕ್ಕು ಕೊಲ್್ಲಲ್್ಪ  ಟ್್ಟ  ಆತ್್ಮ ಗಳು

ತವರ ಕೊಲ್್ಲಲ್್ಪ  ಟ್್ಟ  ಆತ್್ಮ ಗಳು

ತವರ - ಕಂಚು ಕೊಲ್್ಲಲ್್ಪ  ಟ್್ಟ  ಆತ್್ಮ ಗಳು ರಾಳ ವಾಣಿಜ್್ಯ  ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಲಭ್್ಯ ವಿದೆ

ಟಿನ್-ಲೀಡ್

ಟಿನ್-ಜಿಿಂಕ್ ಕೊಲ್್ಲಲ್್ಪ  ಟ್್ಟ  ಆತ್್ಮ ಗಳು ರಾಳ

ಜಿಿಂಕ್ ಮುರಿಯಾಟಿಕ್ ಆಮ್್ಲ
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.47
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕ್ಕು ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                             

ಗ್ಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ದೋಷಗಳು - ಕಾರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಪರಿಹಾರಗಳು (Gas welding 
defects - causes and remedies)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ವಿವಿಧ ವೆಲ್ಡ್  ದೋಷಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	ಗ್ ಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ನಲ್ಲಿನ  ದೋಷಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
•	 ದೋಷಗಳ ಕಾರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಪರಿಹಾರಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ವ್ಯಾ ಖ್ಯಾ ನ

ದೋಷವು ವೆಲ್್ಡ್್ನ  ಲ್ಲಿ ನ ಅಪೂರ್್ಣತೆಯಾಗಿದೆ, ಇದು 
ಸೇವೆಯಲ್ಲಿ ರುವಾಗ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಜಂಟಿ ವೈಫಲ್್ಯ ಕ್ಕೆ 
ಕಾರಣವಾಗಬಹುದು.

ಗ್ಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಈ ಕೆಳಗಿನ ದೋಷಗಳು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 
ಸಂಭವಿಸುತ್್ತ ವೆ.

ಅಂಡರ್‌ಕಟ್: ಒಂದು ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಅಥವಾ ಎರಡೂ 
ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡ್್ನ   ಟೋ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ರೂಪುಗೊೊಂಡ ತೋಡು 
ಅಥವಾ ಚಾನಲ್. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಅತಿಯಾದ ಪೀನತೆ: ಜಂಟಿಗೆ ತುುಂಬಾ ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹವನ್ನು 
ಸೇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಇದರಿಿಂದ ಅತಿಯಾದ ವೆಲ್ಡ್  ಬಲವರ್್ಧನೆ 
ಇರುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಅತಿಕ್್ರ ಮಣ: ಲೋಹವು ಬೇಸ್ ಲೋಹದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗೆ 
ಬೆಸೆಯದೆ ಹರಿಯುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಅತಿಯಾದ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆ: ಗ್ರೂ ವ್ಡ್  ಜಂಟಿ ಮೂಲದಲ್ಲಿ 
ಸಮ್ಮಿ ಳನದ ಆಳವು ಅಗತ್್ಯ ಕ್್ಕಿಿಂತ  ಹೆಚ್ಚು . (ಚಿತ್್ರ  4)

ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯ ಕೊರತೆ: ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಪ್್ರ ಮಾಣದ 
ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯನ್ನು  ಸಾಧಿಸಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ , ಅಂದರೆ ಬೆಸುಗೆಯ 
ಮೂಲದವರೆಗೆ ಸಮ್ಮಿ ಳನವು ನಡೆಯುವುದಿಲ್್ಲ . (ಚಿತ್್ರ  5)

ಸಮ್ಮಿ ಳನದ ಕೊರತೆ: ಮೂಲ ಲೋಹದ ಅಂಚುಗಳ 
ಯಾವುದೇ ಕರಗುವಿಕೆ ಇಲ್್ಲ ದಿದ್್ದ ರೆ, ಮೂಲ ಮುಖ ಅಥವಾ 
ಬದಿಯ ಮುಖ ಅಥವಾ ವೆಲ್ಡ್  ರನ್್ಗ ಳ ನಡುವೆ, ಅದನ್ನು 
ಸಮ್ಮಿ ಳನದ ಕೊರತೆ ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  6)

ಸರಂಧ್್ರ ತೆ: ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ ಲೋಹದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ 
ರೂಪುಗೊೊಂಡ ಪಿನ್್ಹಹೋಲ್್ಗ  ಳ ಸಂಖ್ಯೆ . (ಚಿತ್್ರ  7)

ಬ್್ಲಲೋ  ಹೋಲ್‌ಗಳು: ಇವು ಪಿನ್‌ಹೋಲ್‌ಗಳಿಗೆ 
ಹೋಲುತ್್ತ ವೆ ಆದರೆ ಹೆಚ್ಚಿನ  ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ವೆ. 
(ಚಿತ್್ರ  8)
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ಬಿರುಕುಗಳು: ಬೇಸ್ ಮೆಟಲ್ ಅಥವಾ ವೆಲ್ಡ್  ಮೆಟಲ್ 
ಅಥವಾ ಎರಡರಲ್ಲೂ  ಸ್್ಥ ಗಿತ. (ಚಿತ್್ರ  9)

ತುುಂಬದ ಕುಳಿ: ಬೆಸುಗೆಯ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ರೂಪುಗೊೊಂಡ 
ಖಿನ್್ನ ತೆ. (ಚಿತ್್ರ  10)

ಅತಿಯಾದ ಸಂಕೋಚನ/ಸಾಕಷ್ಟಿ ಲ್್ಲ ದ ಗಂಟಲಿನ ದಪ್್ಪ : 
ಸಾಕಷ್ಟು  ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹವನ್ನು  ಜಂಟಿಗೆ ಸೇರಿಸಲಾಗಿಲ್್ಲ , 
ಇದರಿಿಂದಾಗಿ ಸಾಕಷ್ಟು  ಗಂಟಲಿನ ದಪ್್ಪ ವಿದೆ. (ಚಿತ್್ರ  11)

ಮೂಲಕ ಬರ್ನ್ ಮಾಡಿ: ಅತಿಯಾದ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯಿಿಂದಾಗಿ 
ಕರಗಿದ ಕೊಳದ ಕುಸಿತವು ವೆಲ್ಡ್  ರನ್್ನ ಲ್ಲಿ  ರಂಧ್್ರ ಕ್ಕೆ 
ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  12)

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.47
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ವೆಲ್ಡ್  ದೋಷಗಳು - ಕಾರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಪರಿಹಾರಗಳು

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ದೋಷಗಳು: ಸಂಭವನೀಯ ಕಾರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಪರಿಹಾರಗಳು

Sl.No ದೋಷದ ಸಂಭವನೀಯ ಕಾರಣಗಳು ಸೂಕ್್ತ  ಪರಿಹಾರಗಳು

1 ಸಾಕಷ್ಟು  ಗಂಟಲಿನ 
ದಪ್್ಪದೊ ೊಂದಿಗೆ ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್

ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಮತ್ತು  ಬ್್ಲಲೋ  ಪೈಪ್್ನ 
ತಪ್ಪಾ ದ ಕೋನ

ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಮತ್ತು 
ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಕೋನಗಳಲ್ಲಿ 
ನಿರ್್ವಹಿಸಿ.

2 ಬಟ್ ವೆಲ್ಡ್  ಪ್ರೊ ಫೈಲ್್ನ ಲ್ಲಿ 
ಅತಿಯಾದ ಕಾನ್ಕಾ ವಿಟಿ.

ಅತಿ ವೇಗದ ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗ ಅಥವಾ 
ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ತುುಂಬಾ ಚಿಕ್್ಕ ದಾಗಿರುವ 
ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಶಾಖದ ನಿರ್ಮಾಣ.

ಪ್್ರ ಯಾಣದ ಸರಿಯಾದ 
ವೇಗದೊೊಂದಿಗೆ ಸೂಕ್್ತ ವಾದ 
ಗಾತ್್ರ ದ ನಳಿಕೆ ಮತ್ತು  ಫಿಲ್್ಲ ರ್ 
ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ.

3 ಅತಿಯಾದ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆ. ಮೂಲ 
ಅಂಚುಗಳ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಸಮ್ಮಿ ಳನ.

ನಳಿಕೆಯ ಇಳಿಜಾರಿನ ಕೋನವು 
ತುುಂಬಾ ದೊಡ್್ಡ ದಾಗಿದೆ. ಸಾಕಷ್ಟು 
ಫಾರ್್ವರ್ಡ್ ಶಾಖ. ಜ್ವಾಲೆ ಯ ಗಾತ್್ರ 
ಮತ್ತು /ಅಥವಾ ವೇಗವು ತುುಂಬಾ 
ಹೆಚ್ಚಾ ಗಿದೆ. ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ತುುಂಬಾ 
ದೊಡ್್ಡ ದು ಅಥವಾ ತುುಂಬಾ 
ಚಿಕ್್ಕ ದಾಗಿದೆ. ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗ 
ತುುಂಬಾ ನಿಧಾನ.

ಪ್್ರ ಯಾಣದ ಸರಿಯಾದ ವೇಗದಲ್ಲಿ 
ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಿ. 
ಸರಿಯಾದ ನಳಿಕೆಯ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ. ಜ್ವಾಲೆ ಯ ವೇಗವನ್ನು 
ಸರಿಯಾಗಿ ನಿಯಂತ್ರಿಸಿ . ಫಿಲ್್ಲ ರ್ 
ರಾಡ್್ನ  ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು 
ಬಳಸಿ.

4 ಮೂಲಕ ಬರ್ನ್ ಮಾಡಿ. ಅತಿಯಾದ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯು ವೆಲ್ಡ್ 
ಪೂಲ್್ನ  ಸ್್ಥಳ ೀಯ ಕುಸಿತವನ್ನು 
ಉಂಟುಮಾಡಿದೆ, ಇದರ 
ಪರಿಣಾಮವಾಗಿ ರೂಟ್ ರನ್್ನ ಲ್ಲಿ 
ರಂಧ್್ರ ವಿದೆ.

ಸರಿಯಾದ ಕೋನಗಳಲ್ಲಿ 
ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಿ. 
ನಳಿಕೆಯ ಗಾತ್್ರ , ಫಿಲ್್ಲ ರ್ 
ರಾಡ್ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ. 
ಸರಿಯಾದ ವೇಗದಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ಯಾಣಿಸಿ.

5 ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ವೆಲ್ಡ್  ಟೀ ಜಾಯಿಿಂಟ್‌ನ 
ಲಂಬ ಸದಸ್್ಯ  ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ 
ಅಂಡರ್‌ಕಟ್ ಮಾಡಿ.

ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್ ಮ್ಯಾನಿಪ್ಯು  ಲೇಷನ್‌ನಲ್ಲಿ 
ಬಳಸಲಾದ ಟಿಲ್ಟ್‌ನ  ತಪ್ಪಾ ದ ಕೋನ.

ಸರಿಯಾದ ಕೋನದಲ್ಲಿ 
ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಿ.

6 ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್್ನ ಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡ್ 
ಮುಖದ ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ 
ಅಂಡರ್್ಕಟ್.

ತಪ್ಪಾ ದ ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್ 
ಮ್ಯಾನಿಪ್ಯು  ಲೇಷನ್; ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಿಿಂದ ತಪ್ಪಾ ದ ಅಂತರ, 
ಅತಿಯಾದ ಪಾರ್್ಶ್್ವ  ಚಲನೆ. ತುುಂಬಾ 
ದೊಡ್್ಡ  ನಳಿಕೆಯ ಬಳಕೆ.

ಸರಿಯಾದ ನಳಿಕೆಯ ಗಾತ್್ರ , 
ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗ ಮತ್ತು 
ಲ್ಯಾಟ ರಲ್ ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್ 
ಮ್ಯಾನಿಪ್ಯು  ಲೇಷನ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ.

7 ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್‌ನಲ್ಲಿ  ಅಪೂರ್್ಣ 
ಮೂಲ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆ (ಸಿಿಂಗಲ್ ‘ವಿ’ 
ಅಥವಾ ಡಬಲ್ ‘ವಿ’).

ತಪ್ಪಾ ದ ಸ್ಥಾ ಪನೆ ಮತ್ತು  ಜಂಟಿ ಸಿದ್್ಧ ತೆ. 
ಸೂಕ್್ತ ವಲ್್ಲ ದ ವಿಧಾನ ಮತ್ತು /ಅಥವಾ 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ತಂತ್್ರ ದ ಬಳಕೆ.

ಜಂಟಿ ಸಿದ್್ಧ ತೆ ಮತ್ತು  ಸೆಟಪ್ 
ಸರಿಯಾಗಿದೆಯೇ ಎಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ . ಸೂಕ್್ತ ವಾದ 
ವಿಧಾನ ಮತ್ತು /ಅಥವಾ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಬೇಕು.

8 ನಿಕಟ ಚೌಕ ಟೀ ಜಾಯಿಿಂಟ್‌ನಲ್ಲಿ 
ಅಪೂರ್್ಣ ಮೂಲ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆ.

ತಪ್ಪಾ ದ ಸ್ಥಾ ಪನೆ ಮತ್ತು  ಜಂಟಿ ಸಿದ್್ಧ ತೆ. 
ಸೂಕ್್ತ ವಲ್್ಲ ದ ವಿಧಾನ ಮತ್ತು /ಅಥವಾ 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ತಂತ್್ರ ದ ಬಳಕೆ.

ಜಂಟಿ ಸಿದ್್ಧ ತೆ ಮತ್ತು  ಸೆಟಪ್ 
ಸರಿಯಾಗಿದೆಯೇ ಎಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ . ಸೂಕ್್ತ ವಾದ 
ವಿಧಾನ ಮತ್ತು /ಅಥವಾ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಬೇಕು.

9 ಮೂಲ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯ ಕೊರತೆ. ತಪ್ಪಾ ದ ಜಂಟಿ ತಯಾರಿಕೆ ಮತ್ತು 
ಸ್ಥಾ ಪನೆ. ಅಂತರ ತುುಂಬಾ ಚಿಕ್್ಕ ದಾಗಿದೆ. 
ವೀ ತಯಾರಿ ತುುಂಬಾ ಕಿರಿದಾಗಿದೆ. 
ಬೇರು ಅಂಚುಗಳು ಸ್್ಪರ್ಶಿ ಸುತ್್ತ ವೆ.

ಜಂಟಿಯನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ 
ತಯಾರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಹೊೊಂದಿಸಿ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.47
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10 ಡಬಲ್ ವೀ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್‌ನ 
ಬೇರು ಮತ್ತು  ಪಾರ್್ಶ್್ವ ದ 
ಮುಖಗಳಲ್ಲಿ  ಸಮ್ಮಿ ಳನದ ಕೊರತೆ.

ತಪ್ಪಾ ದ ಸ್ಥಾ ಪನೆ ಮತ್ತು  ಜಂಟಿ ಸಿದ್್ಧ ತೆ. 
ಸೂಕ್್ತ ವಲ್್ಲ ದ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ತಂತ್್ರ ದ ಬಳಕೆ.

ಸರಿಯಾದ ಜಂಟಿ ತಯಾರಿಕೆ, ಸೆಟ್ 
ಅಪ್ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ತಂತ್್ರ ದ 
ಬಳಕೆಯನ್ನು  ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

11 ಅಂತರ-ರನ್ ಸಮ್ಮಿ ಳನದ ಕೊರತೆ ನಳಿಕೆಯ ಕೋನಗಳು ಮತ್ತು 
ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್ ಮ್ಯಾನಿಪ್ಯು  ಲೇಷನ್ 
ತಪ್ಪಾ ಗಿದೆ.

ಏಕರೂಪದ ಶಾಖ ನಿರ್ಮಾಣವನ್ನು 
ನಿಯಂತ್ರಿ ಸಲು ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್ 
ಮ್ಯಾನಿಪ್ಯು  ಲೇಷನ್ ಬಳಸಿ.

12 ಬಟ್ ಮತ್ತು  ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್್ಡ್್ಗ ಳಲ್ಲಿ 
ವೆಲ್ಡ್  ಮುಖದ ಬಿರುಕುಗಳು.

ತಪ್ಪಾ ದ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನದ 
ಬಳಕೆ. ಅಸಮತೋಲಿತ ವಿಸ್್ತ ರಣೆ ಮತ್ತು 
ಸಂಕೋಚನದ ಒತ್್ತ ಡಗಳು. ಕಲ್್ಮ ಶಗಳ 
ಉಪಸ್ಥಿ ತಿ. ಅನಪೇಕ್ಷಿ ತ ಶೀತಲ 
ಪರಿಣಾಮಗಳು. ತಪ್ಪಾ ದ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ 
ಬಳಕೆ.

ಸರಿಯಾದ ವಿಧಾನ ಮತ್ತು  ಫಿಲ್್ಲ ರ್ 
ರಾಡ್ ಬಳಸಿ. ಏಕರೂಪದ ತಾಪನ 
ಮತ್ತು  ತಂಪಾಗಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ . ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕುವ ಮೊದಲು ವಸ್ತು ಗಳ 
ಸೂಕ್್ತ ತೆ ಮತ್ತು  ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ 
ತಯಾರಿಕೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ. 
ಕರಡುಗಳನ್ನು  ತಪ್ಪಿಸಿ  ಮತ್ತು 
ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಶಾಖ ಚಿಕಿತ್ಸೆ ಯನ್ನು 
ಬಳಸಿ.

13 ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಸರಂಧ್್ರ ತೆ ಮತ್ತು  ಅನಿಲ 
ಒಳನುಗ್ಗು ವಿಕೆ.

ತಪ್ಪಾ ದ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಮತ್ತು 
ತಂತ್್ರ ದ ಬಳಕೆ. ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಮಾಡುವ 
ಮೊದಲು ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು 
ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಲು ವಿಫಲವಾಗಿದೆ. 
ತಪ್ಪಾ ಗಿ ಸಂಗ್್ರ ಹಿಸಲಾದ ಹರಿವುಗಳು, 
ಅಶುಚಿಯಾದ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ 
ಕಾರಣದಿಿಂದಾಗಿ ಅನಿಲಗಳ 
ಹೀರಿಕೊಳ್ಳು ವಿಕೆ. ವಾತಾವರಣದ 
ಮಾಲಿನ್್ಯ .

ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು 
ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ. ಸರಿಯಾದ 
ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಮತ್ತು  ತಂತ್್ರ ವನ್ನು 
ಬಳಸಿ. ಅನಿಲ ಮಾಲಿನ್್ಯ ವನ್ನು 
ತಪ್ಪಿ ಸಲು ಜ್ವಾಲೆ ಯ ಸೆಟ್್ಟಿಿಂ ಗ್ 
ಸರಿಯಾಗಿದೆಯೇ ಎಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

14 ವೆಲ್ಡ್  ರನ್ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಕುಳಿ. ಸಣ್್ಣ 
ಬಿರುಕುಗಳು ಇರಬಹುದು.

ಸೀಮ್‌ನ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ಪೂರ್್ಣಗೊೊಂಡಂತೆ ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್‌ನ 
ಕೋನ, ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನ್ನು 
ಬದಲಾಯಿಸಲು ಅಥವಾ ವೆಲ್ಡ್ 
ಲೋಹದ ಶೇಖರಣೆಯ ದರವನ್ನು 
ಹೆಚ್ಚಿ ಸಲು ನಿರ್್ಲಕ್ಷಷ್ಯ .

ಶಾಖದ ಒಳಹರಿವು ಮತ್ತು 
ಠೇವಣಿಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು 
ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗದೊೊಂದಿಗೆ 
ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್‌ನ ಕೋನವನ್ನು 
ಹಂತಹಂತವಾಗಿ ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್ಡ್  ಪೂಲ್‌ನ 
ಟೋ ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ 
ಗಟ್ಟಿ ಯಾಗುವವರೆಗೆ ಸರಿಯಾದ 
ಮಟ್್ಟ ದಲ್ಲಿ  ನಿರ್್ವಹಿಸಲು ಸಾಕಷ್ಟು 
ಲೋಹವನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.47
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.48
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕ್ಕು ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                             

ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರ: ಪ್್ರ ಕಾರಗಳು, ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಕೋಟಿಿಂಗ್ ಅಂಶದಲ್ಲಿನ  ಕಾರ್್ಯಗಳು, AIS,AWS 
ಪ್್ರ ಕಾರ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರ ರೋಡ್‌ನ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರ ರೋಡ್ ಕೋಡಿಿಂಗ್‌ನ ಗಾತ್್ರ ದ ವಿಶೇಷಣಗಳು 
(Electrode: types, functions at flux coating factor, size specifications of electrode 
coding of electrode as per AIS, AWS)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರ ರೋಡ್ ಅನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
•	 ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಗಳ ವಿಧಗಳು ಮತ್ತು  ಲೇಪನ ಅಂಶವನ್ನು  ಹೆಸರಿಸಿ
•	 ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಲೇಪನದ ಕಾರ್್ಯಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

ಪರಿಚಯ: ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವು ಪ್್ರ ಮಾಣಿತ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು 
ಉದ್್ದ ದ ಲೋಹದ ತಂತಿಯಾಗಿದ್ದು , ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 
ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್‌ನಿಿಂ ದ ಲೇಪಿತವಾಗಿದೆ (ಬೇರ್ ಆಗಿರಬಹುದು 
ಅಥವಾ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಲೇಪನವಿಲ್್ಲ ದೆ) ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸರ್ಕ್ಯೂ ಟ್ ಅನ್ನು 
ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಲು ಮತ್ತು  ಅದರ ತುದಿ ಮತ್ತು  ಕೆಲಸದ 
ನಡುವೆ ನಿರ್್ವಹಿಸುವ ಆರ್ಕ್ ಮೂಲಕ ಜಂಟಿಗೆ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ 
ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ಒದಗಿಸಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. . (ಚಿತ್್ರ  1)

ಬಳಸಿದ ವಿವಿಧ ರೀತಿಯ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು  ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ 
ಚಾರ್್ಟ್್ನ ಲ್ಲಿ  ನೀಡಲಾಗಿದೆ.

ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಲೇಪನ ವಿಧಾನ:

- 	 ಅದ್ದು ವುದು

- 	 ಹೊರತೆಗೆಯುವಿಕೆ

ಅದ್ದು ವ ವಿಧಾನ: ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಪೇಸ್ಟ್  ಅನ್ನು  ಸಾಗಿಸುವ 
ಕಂಟೇನರ್್ನಲ್ಲಿ  ಕೋರ್ ವೈರ್ ಅನ್ನು  ಮುಳುಗಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಕೋರ್ ತಂತಿಯ ಮೇಲೆ ಪಡೆದ ಲೇಪನವು 
ಏಕರೂಪವಾಗಿಲ್್ಲ ದ ಪರಿಣಾಮವಾಗಿ ಏಕರೂಪವಲ್್ಲ ದ 
ಕರಗುವಿಕೆಗೆ ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ; ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಈ ವಿಧಾನವು 
ಜನಪ್ರಿ ಯವಾಗಿಲ್್ಲ .

ಹೊರತೆಗೆಯುವ ವಿಧಾನ: ನೇರಗೊಳಿಸಿದ ತಂತಿಯನ್ನು 
ಹೊರತೆಗೆಯುವ ಪ್ರೆ ಸ್‌ಗೆ ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಅಲ್ಲಿ 
ಲೇಪನವನ್ನು  ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  ಅನ್್ವ ಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಕೋರ್ 
ತಂತಿಯ ಮೇಲೆ ಹೀಗೆ ಪಡೆದ ಲೇಪನವು ಏಕರೂಪ 
ಮತ್ತು  ಕೇೇಂದ್್ರ ರೀಕೃತವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ, ಇದರ ಪರಿಣಾಮವಾಗಿ 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ ಏಕರೂಪದ ಕರಗುವಿಕೆ ಉಂಟಾಗುತ್್ತ ದೆ.  

(ಚಿತ್್ರ  2) ಈ ವಿಧಾನವನ್ನು  ಎಲ್ಲಾ  ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ 
ತಯಾರಕರು ಬಳಸುತ್ತಾ ರೆ.

ಲೇಪನ ಅಂಶ(ಚಿತ್್ರ  3): ಕೋರ್ ವೈರ್ ವ್ಯಾ ಸಕ್ಕೆ  ಲೇಪನದ 
ವ್ಯಾ ಸದ ಅನುಪಾತವನ್ನು  ಲೇಪನ ಅಂಶ ಎಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

Coating diameter

Coating wire diameter =

ಇದು 1.25 ರಿಿಂದ 1.3 ಆಗಿದೆಬೆಳಕಿನ ಲೇಪಿತ,

1.4 ರಿಿಂದ 1.5 ಕ್ಕೆ ಮಧ್್ಯ ಮ ಲೇಪಿತ,

1.6 ರಿಿಂದ 2.2 ಗೆಭಾರೀ ಲೇಪಿತ, ಮತ್ತು  ಸೂಪರ್ ಹೆವಿ 
ಲೇಪಿತ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳಿಗೆ 2.2 ಕ್್ಕಿಿಂತ  ಹೆಚ್ಚು .

ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಲೇಪನದ ವಿಧಗಳು

- 	 ಸೆಲ್ಯು ಲೋಸಿಕ್ (ಪೈಪ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಉದಾ. 
E6010)

– 	 ರೂಟೈಲ್ (ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಉದ್್ದ ದೇಶದ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರ ಉದಾ. 
E6013)
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- 	 ಕಬ್ಬಿಣ ದ ಪುಡಿ (ಉದಾ. E7018)

– 	 ಬೇಸಿಕ್ ಲೇಪಿತ (ಕಡಿಮೆ ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ 
ಉದಾ. E7018)

ಸೆಲ್ಯು ಲೋಸಿಕ್ ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರ: ಸೆಲ್ಯು ಲೋಸಿಕ್ 
ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಲೇಪನಗಳನ್ನು  ಮುಖ್್ಯ ವಾಗಿ ಸೆಲ್ಯು ಲೋಸ್ 
ಹೊೊಂದಿರುವ ವಸ್ತು ಗಳಿಿಂದ ತಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, 
ಉದಾಹರಣೆಗೆ ಮರದ ತಿರುಳು ಮತ್ತು  ಹಿಟ್ಟು . 
ಈ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳ ಮೇಲಿನ ಲೇಪನವು ತುುಂಬಾ 
ತೆಳುವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ ಬೆಸುಗೆಗಳಿಿಂದ 
ಸ್ಲ್ಯಾ  ಗ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಕಷ್್ಟ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಲೇಪನವು 
ಹೆಚ್ಚಿನ  ಮಟ್್ಟ ದ ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ ಅನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 
ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಹೆಚ್ಚಿನ  ಸಾಮರ್್ಥ್ ್ಯದ ಉಕ್ಕು ಗಳಿಗೆ ಸೂಕ್್ತ ವಲ್್ಲ . 
ಈ ರೀತಿಯ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ DC+ ನಲ್ಲಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚಿನ  ಒತ್್ತ ಡದ ಪೈಪ್‌ಗಳ ರೂಟ್ 
ಪಾಸ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ಗೆ ಸೂಕ್್ತ ವಾಗಿದೆ.

ರೂಟೈಲ್ ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಗಳು: ರೂಟೈಲ್ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳು, 
ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಉದ್್ದ ದೇಶದ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳು ಟೈಟಾನಿಯಂ 
ಡೈಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್ ಆಧಾರಿತ ಲೇಪನಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ವೆ. 
ಈ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು  ಸಿಜಿ ಮತ್ತು  ಎಂ ಉದ್್ಯ ಮದಲ್ಲಿ 
ವ್ಯಾ ಪಕವಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಏಕೆೆಂದರೆ ಅವು 
ಸ್್ವ ವೀಕಾರಾರ್್ಹ ವೆಲ್ಡ್  ಆಕಾರವನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ವೆ 
ಮತ್ತು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ ವೆಲ್ಡ್‌ ಗಳ ಮೇಲಿನ ಸ್ಲ್ಯಾ  ಗ್ ಅನ್ನು 
ಸುಲಭವಾಗಿ ತೆಗೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ ಬೆಸುಗೆಗಳ 
ಸಾಮರ್್ಥ್ ್ಯವು ಹೆಚ್ಚಿನ  ಕಡಿಮೆ-ಕಾರ್್ಬನ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್‌ಗಳಿಗೆ 
ಸ್್ವ ವೀಕಾರಾರ್್ಹವಾಗಿದೆ ಮತ್ತು  ಈ ಗುುಂಪಿನಲ್ಲಿ ರುವ ಹೆಚ್ಚಿನ  
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳು ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಉದ್್ದ ದೇಶದ CG&M ಗೆ 
ಸೂಕ್್ತ ವಾಗಿದೆ.

ಮೂಲ ಅಥವಾ ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್-ನಿಯಂತ್ರಿ ತ 
ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಗಳು: ಮೂಲಭೂತ ಅಥವಾ ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ 
ನಿಯಂತ್ರಿತ  ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಲೇಪನಗಳು ಕ್ಯಾ ಲ್ಸಿ ಯಂ 
ಫ್್ಲಲೋ ರೈಡ್ ಅಥವಾ ಕ್ಯಾ ಲ್ಸಿ ಯಂ ಕಾರ್್ಬಬೋನೇಟ್ 
ಅನ್ನು  ಆಧರಿಸಿವೆ. ಈ ರೀತಿಯ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವು ವೆಲ್ಡ್ 
ಬಿರುಕುಗಳಿಲ್್ಲ ದೆ ಹೆಚ್ಚಿನ  ಸಾಮರ್್ಥ್ ್ಯದ ಉಕ್ಕು ಗಳನ್ನು 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಸೂಕ್್ತ ವಾಗಿದೆ ಮತ್ತು  ಲೇಪನವನ್ನು 
ಒಣಗಿಸಬೇಕಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ ಒಣಗಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು  450 ° C 
ನಲ್ಲಿ  300 ° C ನಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿಟ್ಟು ಕೊಳ್ಳು ವ ಮೂಲಕ ಮತ್ತು 
ಬಳಕೆಯ ಸಮಯದವರೆಗೆ 150 ° C ನಲ್ಲಿ  ಸಂಗ್್ರ ಹಿಸುವ 
ಮೂಲಕ ಸಾಧಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ ಪರಿಸ್ಥಿ ತಿಗಳನ್ನು 
ನಿರ್್ವಹಿಸುವ ಮೂಲಕ ಕಾರ್್ಬನ್, ಕಾರ್್ಬನ್ ಮ್್ಯಾಾಂ ಗನೀಸ್ 
ಮತ್ತು  ಕಡಿಮೆ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಉಕ್ಕು ಗಳ ಮೇಲೆ ಹೆಚ್ಚಿನ  
ಸಾಮರ್್ಥ್ ್ಯದ ವೆಲ್ಡ್  ನಿಕ್್ಷಷೇ ಪಗಳನ್ನು  ಸಾಧಿಸಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಿದೆ. 
ಈ ಗುುಂಪಿನಲ್ಲಿ ನ ಹೆಚ್ಚಿನ  ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳು ಸುಲಭವಾಗಿ 
ತೆಗೆಯಬಹುದಾದ ಸ್ಲ್ಯಾಗ್್ಗ   ಳೊೊಂದಿಗೆ ವೆಲ್್ಡ್್ಗ ಳನ್ನು  ಠೇವಣಿ 
ಮಾಡುತ್್ತ ವೆ, ಎಲ್ಲಾ  ಸ್ಥಾನ ಗಳಲ್ಲಿ  ಸ್್ವ ವೀಕಾರಾರ್್ಹ ವೆಲ್ಡ್ 
ಆಕಾರವನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ವೆ. ಈ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದಿಿಂದ 
ಹೊರಸೂಸಲ್್ಪ ಟ್್ಟ  ಹೊಗೆಯು ಇತರ ವಿಧದ 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳಿಗಿಿಂತ ಹೆಚ್ಚಾ ಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಕಬ್ಬಿ ಣದ ಪುಡಿ ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಗಳು: ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ 
ದಕ್ಷತೆಯನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸುವ ಒಲವು ಹೊೊಂದಿರುವ ಲೇಪನಕ್ಕೆ 
ಕಬ್ಬಿಣ ದ ಪುಡಿಗಳನ್ನು  ಸೇರಿಸುವುದರಿಿಂದ ಕಬ್ಬಿಣ ದ ಪುಡಿ 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳು ತಮ್್ಮ  ಹೆಸರನ್ನು  ಪಡೆದುಕೊೊಂಡಿವೆ. 
ಉದಾಹರಣೆಗೆ, ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ದಕ್ಷತೆಯು 120% ಆಗಿದ್್ದ ರೆ, 
ಕೋರ್ ತಂತಿಯಿಿಂದ 100% ಮತ್ತು  ಲೇಪನದಿಿಂದ 
20% ಪಡೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ ಬೆಸುಗೆಗಳು 
ಸುಲಭವಾಗಿ ತೆಗೆಯಬಹುದಾದ ಸ್ಲ್ಯಾಗ್್ನೊ   ೊಂದಿಗೆ ಬಹಳ 
ಮೃದುವಾಗಿರುತ್್ತ ವೆ; ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸ್ಥಾನ ಗಳು ಸಮತಲ, ಲಂಬ 
ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್ಸ್   ಮತ್ತು  ಫ್ಲಾ ಟ್ ಅಥವಾ ಗುರುತ್ವಾ ಕರ್್ಷಣೆಯ 
ಸ್ಥಾನ  ಫಿಲೆಟ್ ಮತ್ತು  ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡ್್ಗ ಳಿಗೆ ಸೀಮಿತವಾಗಿವೆ.

ಸೌಮ್್ಯ  ಉಕ್ಕಿನ  ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಗಳ ಗಾತ್್ರ ಗಳು

ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ ಗಾತ್್ರ ವು ಅದರ ಕೋರ್ ತಂತಿಯ ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು 
ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಪ್್ರ ತಿಯೊೊಂದು ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವು ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  
ವ್ಯಾಪ್ತಿ  ಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ. ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಗಾತ್್ರ ದೊೊಂದಿಗೆ 
(ವ್ಯಾ ಸ) ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ವಾಹವು ಹೆಚ್ಚಾ ಗುತ್್ತ ದೆ.

ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರ ರೋಡ್ ಗಾತ್್ರ ಗಳು

ಮೆಟ್ರಿ ಕ್

1.6ಮಿಮೀ	 2.0ಮಿ.ಮೀ

2.5ಮಿ.ಮೀ	 3.15ಮಿ.ಮೀ

4.0ಮಿ.ಮೀ	 5.0ಮಿ.ಮೀ

6.0ಮಿ.ಮೀ	 6.3ಮಿ.ಮೀ

8.0ಮಿ.ಮೀ	 10.0ಮಿ.ಮೀ

ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಗಳ ಪ್್ರ ಮಾಣಿತ ಉದ್್ದ : ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು 
ಎರಡು ವಿಭಿನ್್ನ  ಉದ್್ದ ಗಳಲ್ಲಿ  ತಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, 350 
ಅಥವಾ 450 ಮಿಮೀ.

ರಕ್ಷಿ ತ ಲೋಹದ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನಲ್ಲಿ    ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರದ 
ಕಾರ್್ಯಗಳು: SMAW ನಲ್ಲಿ  ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ ಎರಡು ಮುಖ್್ಯ 
ಕಾರ್್ಯಗಳು: (ಚಿತ್್ರ  4)

- 	ಕೋ ರ್ ತಂತಿಯು ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಹೋಲ್್ಡ ರ್‌ನಿಿಂದ 
ಮೂಲ ಲೋಹಕ್ಕೆ  ಆರ್ಕ್ ಮೂಲಕ ವಿದ್ಯು ತ್ 
ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನು  ನಡೆಸುತ್್ತ ದೆ.

- 	 ಇದು ಮೂಲ ಲೋಹದ ಮೇಲೆ ಆರ್ಕ್ ಅಡ್್ಡ ಲಾಗಿ ವೆಲ್ಡ್ 
ಲೋಹವನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಹೊದಿಕೆಯು ಲೋಹದ ಕೋರ್್ಗಿಿಂತ ನಿಧಾನಗತಿಯಲ್ಲಿ 
ಕರಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್್ನ  ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಒಂದು 
ಕಪ್ ರಚನೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಇದು ಕರಗಿದ ಲೋಹವನ್ನು 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಸ್್ಥ ಳಕ್ಕೆ  ನಿರ್ದೇಶಿಸಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಮೃದುವಾದ ಉಕ್ಕಿನ  ಫಲಕಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು 
ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಅನ್ನು 
ಸುಲಭವಾಗಿ ಗುರುತಿಸಲು ಮತ್ತು  ಆಯ್ಕೆ  ಮಾಡಲು, 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು  ಬ್ಯೂರೋ  ಆಫ್ ಇಂಡಿಯನ್ 
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ಸ್್ಟ್್ಯಾಾಂ  ಡರ್ಡ್ಸ್  (B.I.S) ಕೋಡ್ ಮಾಡಲಾಗಿದೆ. ಈ B.I.S. 
ಪ್್ರ ಕಾರ, ಹರಿಕಾರನಿಗೆ ತರಬೇತಿ ನೀಡಲು ಸೌಮ್್ಯ ವಾದ 
ಉಕ್್ಕ ನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಬಳಸಲಾಗುವ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು 
ER4211 ಎಂದು ಕೋಡ್ ಮಾಡಲಾಗಿದೆ.

ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಗಳ ವಿಧಗಳು: ಎಲೆಕ್ಟ್ರಿ ಕ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳು ಮೂರು ಸಾಮಾನ್್ಯ  ವಿಧಗಳಾಗಿವೆ. 
ಅವುಗಳೆೆಂದರೆ:

ಕಾರ್್ಬನ್ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳು

ಬೇರ್ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳು

ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಲೇಪಿತ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳು

ಕಾರ್್ಬನ್ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು  ಕಾರ್್ಬನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ (ಚಿತ್್ರ  5). ಕಾರ್್ಬನ್ 
ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಮತ್ತು  ಕೆಲಸದ ನಡುವೆ ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನು 
ರಚಿಸಲಾಗಿದೆ. ಆರ್ಕ್ ಕೆಲಸದಲ್ಲಿ  ಸಣ್್ಣ  ಪೂಲ್ ಅನ್ನು 
ಕರಗಿಸುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ಲೋಹವನ್ನು  ಪ್್ರ ತ್್ಯ ಯೇಕ ರಾಡ್ 
ಬಳಸಿ ಸೇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಕಾರ್್ಬನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಅನ್ನು  ಕಡಿಮೆ 
ಬಳಸುತ್್ತ ದೆ. ಇದರ ಮುಖ್್ಯ  ಅನ್್ವ ಯವು ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು ಮತ್ತು 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಗಳಲ್ಲಿ ದೆ.

ಕೆಲವು ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳಲ್ಲಿ  ಬೇರ್ 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು  ಸಹ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ (ಚಿತ್್ರ  6). 
ಕರಗಿದ ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹವನ್ನು  ರಕ್ಷಿ ಸಲು ಮತ್ತು  ಆಮ್್ಲ ಜನಕ 

ಮತ್ತು  ಸಾರಜನಕವನ್ನು  ಹೀರಿಕೊಳ್ಳು ವುದನ್ನು  ತಡೆಯಲು 
ಜಡ ಅನಿಲವನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ಲೋಹವನ್ನು 
ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಮೂಲಕ ಪ್್ರ ತ್್ಯ ಯೇಕವಾಗಿ ಸೇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಟಂಗ್್ಸ್್ಟ  ನ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ

ಬೇರ್ ವೈರ್ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್‌ನಲ್ಲಿ  ಒಂದಾಗಿ. Co2 ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ಮತ್ತು  ಮುಳುಗಿರುವ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳಲ್ಲಿ 
ಸೌಮ್್ಯ ವಾದ ಉಕ್ಕಿನ  ಬೇರ್ ವೈರ್ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಅನ್ನು 

ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ತಂತಿಯಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಫೆರಸ್ ಮತ್ತು  ನಾನ್-ಫೆರಸ್ ಲೋಹಗಳನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ಮಾಡಲು ಹಸ್್ತ ಚಾಲಿತ ಲೋಹದ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಲೇಪಿತ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  7)

ಲೇಪನದ ಸಂಯೋಜನೆಯು ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್ , ಆರ್ಕ್ ಸುತ್್ತ ಲೂ 
ರಕ್ಷಣಾತ್್ಮ ಕ ಗುರಾಣಿ ಮತ್ತು  ತಂಪಾಗಿಸುವ ಸಮಯದಲ್ಲಿ 

ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹದ ಮೇಲೆ ರಕ್ಷಣಾತ್್ಮ ಕ 
ಸ್ಲ್ಯಾ  ಗ್ ಅನ್ನು  ಒದಗಿಸುತ್್ತ ದೆ.

BIS, AWS ಪ್್ರ ಕಾರ ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಗಳ ಕೋಡಿಿಂಗ್

ಕೋಡಿಿಂಗ್ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳ ಅವಶ್್ಯ ಕತೆ:ವಿಭಿನ್್ನ  ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್ 
ಹೊದಿಕೆಯೊೊಂದಿಗೆ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳು ವೆಲ್ಡ್  ಮೆಟಲ್ಗೆ 
ವಿಭಿನ್್ನ  ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ. ಎಸಿ ಅಥವಾ 
ಡಿಸಿ ಯಂತ್್ರ ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಮತ್ತು  ವಿವಿಧ ಸ್ಥಾನ ಗಳಲ್ಲಿ 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು  ಸಹ 
ತಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹದ ಈ ಪರಿಸ್ಥಿ ತಿಗಳು 
ಮತ್ತು  ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ಭಾರತೀಯ ಮಾನದಂಡಗಳ 
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ಪ್್ರ ಕಾರ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳ ಕೋಡಿಿಂಗ್ ಮೂಲಕ 
ಅರ್ಥೈಸಿಕೊಳ್್ಳ ಬಹುದು.

ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವ ಚಾರ್ಟ್ ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ ತೆಯನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 
ಕೋಡ್‌ನಲ್ಲಿ ರುವ ಪ್್ರ ತಿಯೊೊಂದು ಅಂಕೆ ಮತ್ತು  ಅಕ್ಷರವು 
ಏನನ್ನು  ಪ್್ರ ತಿನಿಧಿಸುತ್್ತ ದೆ ಎಂಬುದನ್ನು  ತೋರಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಈ 
ಚಾರ್ಟ್ ಅನ್ನು  ಉಲ್್ಲಲೇ ಖಿಸುವ ಮೂಲಕ ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ ವಾದ 
ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ ತೆಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಅನ್ನು 
ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ಕೆಲಸವನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಮಾಡಲು ಬಳಸಬಹುದೇ 
ಅಥವಾ ಇಲ್್ಲ ವೇ ಎಂಬುದನ್ನು  ಯಾರಾದರೂ 
ತಿಳಿದುಕೊಳ್್ಳ ಬಹುದು.

ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳ ವರ್್ಗಗೀಕರಣವನ್ನು  IS: 814-1991 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು ಅಥವಾ 
ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ಸೂಚಿಸಲು ಅಕ್ಷರಗಳು ಮತ್ತು  ಅಂಕಿಗಳ 
ಕೋಡಿಿಂಗ್ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಯಿಿಂದ ಸೂಚಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಮುಖ್್ಯ  ಕೋಡಿಿಂಗ್: ಇದು ಈ ಕೆಳಗಿನ ಅಕ್ಷರಗಳು ಮತ್ತು 
ಅಂಕಿಗಳನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿದೆ ಮತ್ತು  ಸೂಚಿಸಿದ ಕ್್ರ ಮದಲ್ಲಿ 
ಅನುಸರಿಸಬೇಕು:

a	 ಒಂದು ಪೂರ್್ವಪ್್ರ ತ್್ಯ ಯ ಅಕ್ಷರ ‘E’ ಹಸ್್ತ ಚಾಲಿತ ಲೋಹದ 
ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್ಗಾ  ಗಿ ಮುಚ್ಚಿ ದ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವನ್ನು 
ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಹೊರತೆಗೆಯುವ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಿಿಂದ 
ತಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ;

b 	 ಹೊದಿಕೆಯ ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನು  ಸೂಚಿಸುವ ಪತ್್ರ ;

c ಮೊದಲ ಅಂಕೆಯು ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹದ ಠೇವಣಿಯ 
ಇಳುವರಿ ಒತ್್ತ ಡದೊೊಂದಿಗೆ ಅಂತಿಮ ಕರ್್ಷಕ ಶಕ್ತಿ ಯನ್ನು 
ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ;

d	 ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹದ ಪ್್ರ ಭಾವದ 
ಮೌಲ್್ಯ ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಸಂಯೋಜನೆಯೊೊಂದಿಗೆ 
ಶೇಕಡಾವಾರು ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಸೂಚಿಸುವ d ಎರಡನೇ 
ಅಂಕೆ;

e 	 ಮೂರನೇ ಅಂಕಿಯು ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವನ್ನು 
ಬಳಸಬಹುದಾದ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸ್ಥಾನ (ಗಳನ್ನು ) 
ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 

f 	 ನಾಲ್್ಕ ನೇ ಅಂಕೆಯು ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವನ್ನು  ಬಳಸಬೇಕಾದ 
ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ಸ್ಥಿ ತಿಯನ್ನು  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಕೋಡಿಿಂಗ್: ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್್ದ ರೆ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳ 
ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ಸೂಚಿಸುವ ಕೆಳಗಿನ 
ಅಕ್ಷರಗಳನ್ನು  ಬಳಸಬಹುದು:

a	 ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ ನಿಯಂತ್ರಿತ  ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು 
ಸೂಚಿಸುವ H1, H2, H3 ಅಕ್ಷರಗಳು.

b 	 ಅಕ್ಷರಗಳು J, K ಮತ್ತು  L IS: 13043:91 ರ ಪ್್ರ ಕಾರ 
‘ಪರಿಣಾಮಕಾರಿ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ದಕ್ಷತೆ’ ಎಂದು ಹೆಚ್ಚಿ ದ 
ಲೋಹದ ಚೇತರಿಕೆ ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ.

J = 110 - 129 ಶೇಕಡಾ;

ಕೆ = 130 - 149 ಪ್್ರ ತಿಶತ; ಮತ್ತು

L = 150 ಪ್್ರ ತಿಶತ ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚಿನ ದು.

ರೇಡಿಯೋಗ್ರಾ ಫಿಕ್ ಗುಣಮಟ್್ಟ ವನ್ನು  ಸೂಚಿಸುವ c ಅಕ್ಷರ 
‘X’.

ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಗಳ ಕೋಡಿಿಂಗ್್ನಲ್ಲಿ   ವಿವಿಧ 
ಮಾನದಂಡಗಳನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತದೆ

ಅವುಗಳೆೆಂದರೆ:

1 	 ಐ.ಎಸ್. (814 - 1991)

2 	 ಎ.ಡಬ್ಲ್ಯೂ  .ಎಸ್.

3 	 ಬಿ.ಎಸ್.

814-1991 ಪ್್ರ ಕಾರ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್‌ಗಳ ಕೋಡಿಿಂಗ್‌ನ 
ಭಾರತೀಯ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಹೊದಿಕೆಯ ಪ್್ರ ಕಾರ:ಹೊದಿಕೆಯ 
ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನು  ಈ ಕೆಳಗಿನ ಅಕ್ಷರಗಳಿಿಂದ ಸೂಚಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಎ - ಆಮ್್ಲ

ಬಿ - ಮೂಲಭೂತ

ಸಿ - ಸೆಲ್ಯು ಲೋಸಿಕ್

ಆರ್ - ರೂಟೈಲ್

ಆರ್ಆರ್ - ರೂಟೈಲ್, ಭಾರೀ ಲೇಪಿತ

ಎಸ್ - ಮೇಲೆ ಉಲ್್ಲಲೇ ಖಿಸದ ಯಾವುದೇ ಇತರ ಪ್್ರ ಕಾರ

ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ ದ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು: ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ 
ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹದ ಅಂತಿಮ ಕರ್್ಷಕ ಶಕ್ತಿ  ಮತ್ತು  ಇಳುವರಿ 
ಸಾಮರ್್ಥ್ ್ಯದ ಸಂಯೋಜನೆಯನ್ನು  4 ಮತ್ತು  5 ಅಂಕೆಗಳಿಿಂದ 
ಸೂಚಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಟೇಬಲ್ 1 ನೋಡಿ)

ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1

ಶಕ್ತಿ  ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳ ಹುದ್ದೆ

(ಷರತ್ತು ಗಳು 5.2 ಮತ್ತು  5.3)

ಕೋಷ್್ಟ ಕ 2

ಅಂಕೆಗಳನ್ನು 
ಗೊತ್ತು ಪಡಿ       
ಸುವುದು

ಅಂತಿಮ 
ಕರ್್ಷಕ ಶಕ್ತಿ    
N/mm2

ಇಳುವರಿ ಶಕ್ತಿ 
ಕನಿಷ್್ಠ
N/mm2

4
5

410-510
510-610

330
360

ಶೇಕಡಾವಾರು ಉದ್್ದ  ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ಭಾವದ ಶಕ್ತಿ ಯ 
ಸಂಯೋಜನೆ

(ಷರತ್ತು  5.3)

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.48
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ಹುದ್ದೆ ಯ ಶೇಕಡಾವಾರು ಉದ್್ದ ನೆಯ ಪ್್ರ ಭಾವದ 
ಅಂಕಿ (ನಿಮಿಷ) ಜೂಲ್‌ಗಳಲ್ಲಿ  5.65/ಸೋ (ನಿಮಿಷ)/ 
°C ನಲ್ಲಿ

(ಕರ್್ಷಕ ಶ್್ರ ರೇಣಿ 410-510 N/mm2 ಗಾಗಿ)

0 ಯಾವುದೇ ವಿಸ್್ತ ರಣೆ ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ಭಾವದ ಅವಶ್್ಯ ಕತೆಗಳಿಲ್್ಲ
1 20 47J/+27°C
2 22 47J/+0°C
3 24 47J/-20°C
4 24 27J/-30°C

(ಕರ್್ಷಕ ಶ್್ರ ರೇಣಿ 510-610 N/mm2 ಗಾಗಿ)

0 ಯಾವುದೇ ವಿಸ್್ತ ರಣೆ ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ಭಾವದ ಅವಶ್್ಯ ಕತೆಗಳಿಲ್್ಲ
1 18 47J/+27°C
2 18 47J/+0°C
3 20 47J/-20°C
4 20 27J/-30°C
5 20 27J/-40°C
6 20 27J/-46°C

ವಿಸ್್ತ ರಣೆ ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ಭಾವದ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು: ಎರಡು 
ಕರ್್ಷಕ ಶ್್ರ ರೇಣಿಗಳಿಗೆ ಠೇವಣಿ ಮಾಡಲಾದ ಎಲ್ಲಾ  ವೆಲ್ಡ್ 
ಲೋಹದ ಶೇಕಡಾವಾರು ಉದ್್ದ  ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ಭಾವದ 
ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳ ಸಂಯೋಜನೆ (ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1 ನೋಡಿ).

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸ್ಥಾನ :ತಯಾರಕರು ಶಿಫಾರಸು ಮಾಡಿದಂತೆ 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು  ಬಳಸಬಹುದಾದ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸ್ಥಾನ  
ಅಥವಾ ಸ್ಥಾನ ಗಳನ್ನು  ಈ ಕೆಳಗಿನಂತೆ ಸೂಕ್್ತ ವಾದ 
ಗೊತ್ತು ಪಡಿಸುವ ಅಂಕೆಗಳಿಿಂದ ಸೂಚಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

1 	 ಎಲ್ಲಾ  ಸ್ಥಾನ ಗಳು

2 	 ಲಂಬವಾದ ಕೆಳಗೆ ಹೊರತುಪಡಿಸಿ ಎಲ್ಲಾ  ಸ್ಥಾನ ಗಳು

3 	 ಫ್ಲಾ ಟ್ ಬಟ್ ವೆಲ್ಡ್ , ಫ್ಲಾ ಟ್ ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್  ಮತ್ತು 
ಸಮತಲ / ಲಂಬ ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್

4 	 ಫ್ಲಾ ಟ್ ಬಟ್ ವೆಲ್ಡ್  ಮತ್ತು  ಫ್ಲಾ ಟ್ ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್

5 	 ವರ್ಟಿಕಲ್ ಡೌನ್, ಫ್ಲಾ ಟ್ ಬಟ್, ಫ್ಲಾ ಟ್ ಫಿಲೆಟ್ ಮತ್ತು 
ಸಮತಲ ಮತ್ತು  ಲಂಬ ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್  6 ಯಾವುದೇ 
ಇತರ ಸ್ಥಾನ  ಅಥವಾ ಸ್ಥಾನ ಗಳ ಸಂಯೋಜನೆಯನ್ನು 
ಮೇಲೆ ವರ್್ಗಗೀಕರಿಸಲಾಗಿದೆ

ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಅನ್ನು  ಲಂಬ ಮತ್ತು  ಓವರ್‌ಹೆಡ್ 
ಸ್ಥಾನಕ್ ಕೆ  ಸೂಕ್್ತ ವಾಗಿ ಕೋಡ್ ಮಾಡಲಾಗಿದ್್ದ ರೆ, ಈ 
ಸ್ಥಾನ ಗಳಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಮಾಡಲು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 4 mm 
ಗಿಿಂತ ಹೆಚ್ಚಿನ  ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ  ಎಂದು 
ಪರಿಗಣಿಸಬಹುದು.

ಈ ಕೋಡ್‌ನ ಪರೀಕ್ಷಾ  ಅವಶ್್ಯ ಕತೆಗಳನ್ನು  ಅನುಸರಿಸುವ 
ಸ್ಥಾನ ದಲ್ಲಿ  ತೃಪ್ತಿ ಕರವಾಗಿ ಬಳಸಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗದ ಹೊರತು 
ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸ್ಥಾನಕ್ ಕೆ  ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವನ್ನು  ಸೂಕ್್ತ ವಾಗಿ 
ಲೇಪಿಸಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ .

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಸ್ತು ತ ಮತ್ತು  ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್ 
ಪರಿಸ್ಥಿ ತಿಗಳು:ತಯಾರಕರು ಶಿಫಾರಸು ಮಾಡಿದಂತೆ 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಬಹುದಾದ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ಕರೆೆಂಟ್ ಮತ್ತು  ಓಪನ್ ಸರ್ಕ್ಯೂ ಟ್ ವೋಲ್್ಟಟೇ ಜ್ 
ಪರಿಸ್ಥಿ ತಿಗಳನ್ನು  ಟೇಬಲ್ 3 ರಲ್ಲಿ  ನೀಡಲಾದ ಸೂಕ್್ತ 
ಗೊತ್ತು ಪಡಿಸುವ ಅಂಕೆಗಳಿಿಂದ ಸೂಚಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವನ್ನು  ಲೇಪಿಸುವ ಉದ್್ದ ದೇಶಕ್ಕಾ ಗಿ, 5.5 ಅಡಿಯಲ್ಲಿ 
ಯಾವುದೇ ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ಪರಿಸ್ಥಿ ತಿಗಳಿಗೆ 4 mm ಅಥವಾ 5 
mm ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರಬೇಕು ಮತ್ತು  ತಯಾರಕರು 
ಶಿಫಾರಸು ಮಾಡಿದ ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ವ್ಯಾಪ್ತಿ  ಯಲ್ಲಿ  ತೃಪ್ತಿ ಕರವಾಗಿ 
ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಿಸುವ ಸಾಮರ್್ಥ್ ್ಯವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರಬೇಕು.

ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ ನಿಯಂತ್ರಿ ತ ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಗಳು: 
ಕೆಳಗಿನಂತೆ IS:1806:1986 ರಲ್ಲಿ  ನೀಡಲಾದ ಉಲ್್ಲಲೇ ಖದ 
ವಿಧಾನಕ್ಕೆ  ಅನುಗುಣವಾಗಿ ನಿರ್್ಧರಿಸಿದಾಗ 100 
ಗ್್ರಾಾಂ ಗೆ ಡಿಫ್ಯೂಸಿ ಬಲ್ ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ ಅನ್ನು  ನೀಡುವ 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳ ಪ್್ರ ತ್್ಯ ಯವಾಗಿ H1, H2 ಮತ್ತು  H3 
ಅಕ್ಷರಗಳನ್ನು  ವರ್್ಗಗೀಕರಣದಲ್ಲಿ  ಸೇರಿಸಬೇಕು.

H1 - 15 ಮಿಲಿ ಡಿಫ್ಯೂಸಿ ಬಲ್ ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ ವರೆಗೆ

H2 - 10 ಮಿಲಿ ಡಿಫ್ಯೂಸಿ ಬಲ್ ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ ವರೆಗೆ

H3 - 5 ಮಿಲಿ ಡಿಫ್ಯೂಸಿ ಬಲ್ ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ ವರೆಗೆ

ಕೋಷ್್ಟ ಕ 3

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಸ್ತು ತ ಮತ್ತು  ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್ ಪರಿಸ್ಥಿ ತಿಗಳು

(ಷರತ್ತು  5.5)

ಅಂಕಿ ನೇರ ಪ್್ರ ವಾಹ: 
ಶಿಫಾರಸು ಮಾಡಲಾದ 
ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರ ರೋಡ್ 
ಧ್ರುವೀ ಯತೆ

ಪರ್ಯಾಯ 
ಪ್್ರ ವಾಹ: 
ತೆರೆಯಿರಿ
ಸರ್ಕ್ಯೂ ಟ್ 
ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್,
ವಿ, ಕನಿಷ್್ಠ

0

1
2
3
4
5
6
7
8
9

–

+ ಅಥವಾ -
–
+
+ ಅಥವಾ -
–
+
+ ಅಥವಾ -
–
+

ಅಲ್್ಲ
ಶಿಫಾರಸು 
ಮಾಡಲಾಗಿದೆ
50
50
50
70
70
70
90
90
90
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1 ಚಿಹ್ನೆ  0 ನೇರ ಪ್್ರ ವಾಹದಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ತ್್ಯ ಯೇಕವಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುವ 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳಿಗಾಗಿ ಕಾಯ್ದಿರಿ ಸಲಾಗಿದೆ, 2 ಧನಾತ್್ಮ ಕ 
ಧ್ರುವ ೀಯತೆ +, ಋಣಾತ್್ಮ ಕ ಧ್ರುವ ೀಯತೆ –.

ಪರ್ಯಾಯ ಪ್್ರ ವಾಹದ ಆವರ್್ತನವು 50 ಅಥವಾ 
60 Hz ಎಂದು ಊಹಿಸಲಾಗಿದೆ. ನೇರ ಪ್್ರ ವಾಹದಲ್ಲಿ 
ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರವನ್ನು  ಬಳಸಿದಾಗ ಅಗತ್್ಯ ವಾದ 
ತೆರೆದ ಸರ್ಕ್ಯೂ ಟ್ ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ವಿದ್ಯು ತ್ 
ಮೂಲದ ಕ್ರಿ ಯಾತ್್ಮಕ  ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳೊೊಂದಿಗೆ 
ನಿಕಟ ಸಂಬಂಧ ಹೊೊಂದಿದೆ. ಪರಿಣಾಮವಾಗಿ 
ನೇರ ಪ್್ರ ವಾಹಕ್ಕೆ  ಕನಿಷ್್ಟ  ತೆರೆದ ಸರ್ಕ್ಯೂ ಟ್ 
ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್್ನ  ಯಾವುದೇ ಸೂಚನೆಯನ್ನು 
ನೀಡಲಾಗಿಲ್್ಲ .

ಹೆಚ್ಚಿ ದ ಲೋಹದ ಚೇತರಿಕೆ: ಜೆ, ಕೆ ಮತ್ತು  ಎಲ್ 
ಅಕ್ಷರಗಳನ್ನು  ತಮ್್ಮ  ಲೇಪನದಲ್ಲಿ  ಗಮನಾರ್್ಹ ಪ್್ರ ಮಾಣದ 
ಲೋಹದ ಪುಡಿಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳ 
ಪ್್ರ ತ್್ಯ ಯವಾಗಿ ವರ್್ಗಗೀಕರಣದಲ್ಲಿ  ಸೇರಿಸಬೇಕು ಮತ್ತು 
ಕೋರ್ ವೈರ್ ಕರಗಿದ ವ್ಯಾಪ್ತಿ  ಗೆ ಅನುಗುಣವಾಗಿ ಹೆಚ್ಚಿ ದ 
ಲೋಹದ ಚೇತರಿಕೆ ನೀಡುತ್್ತ ದೆ. 5.0.2 (ಬಿ)

IS 13043:1991 ರಲ್ಲಿ  ನೀಡಲಾದ ವಿಧಾನದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಲೋಹ 
ಮರುಪಡೆಯುವಿಕೆಯನ್ನು  ‘ಪರಿಣಾಮಕಾರಿ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರ 
ದಕ್ಷತೆ (EE) ಎಂದು ನಿರ್್ಧರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ರೇಡಿಯೋಗ್ರಾ ಫಿಕ್ ಗುಣಮಟ್್ಟ ದ ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಗಳು: 
ರೇಡಿಯೋಗ್ರಾ ಫಿಕ್ ಗುಣಮಟ್್ಟ ದ ವೆಲ್ಡ್‌ ಗಳನ್ನು  ಠೇವಣಿ 
ಮಾಡುವ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳ ಪ್್ರ ತ್್ಯ ಯವಾಗಿ ವರ್್ಗಗೀಕರಣದಲ್ಲಿ 
‘X’ ಅಕ್ಷರವನ್ನು  ಸೇರಿಸಬೇಕು.

ಉದಾಹರಣೆ 1

ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರ ರೋಡ್ EB 5426H1JX ಗಾಗಿ ವರ್್ಗಗೀಕರಣ

Example 1

ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರ ರೋಡ್ EB 5426H1JX ಗಾಗಿ ವರ್್ಗಗೀಕರಣ
	 E	 B	 5	 4	 2	 6	 H1	 J	 X

Covered electrode

Type of covering (Basic)

Strength characteristics (UTS = 510–610 N/mm2 and
	 YS = 360 N/mm2 min.)

Elongation and impact properties (Elongation = 20% min. and
	 IMPACT = 27 J min. at – 30°C)

Welding position (all positions except vertical down)

Welding current and voltage condition (D + and A 70)

Hydrogen controlled electrodes (15 ml max.)

Increased metal recovery (110 – 129%)

Radiographic quality electrode

ಕಾರ್್ಬನ್ ಮತ್ತು  ಕಡಿಮೆ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಉಕ್ಕಿನ  
ಲೇಪಿತ ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಗಳ AWS ಕ್್ರ ರೋಡೀಕರಣಚಾರ್ಟ್ 
- 1 ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರ ರೋಡ್‌ನ AWS ಕೋಡಿಿಂಗ್‌ನ ವಿವರಗಳನ್ನು 
ತೋರಿಸುತ್್ತದೆ .

ಚಾರ್ಟ್‌ನಲ್ಲಿ , ಇ ಎಂದರೆ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್. ಅಂದರೆ ಅದು ಕಡ್ಡಿ 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರ.

ಮೊದಲ ಎರಡು ಅಂಕೆಗಳು ಬಹಳ ಮುಖ್್ಯ . ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ 
ಉತ್ಪಾ ದಿಸುವ ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹದ ಕನಿಷ್್ಠ  ಕರ್್ಷಕ ಶಕ್ತಿ ಯನ್ನು 
ಅವರು ಗೊತ್ತು ಪಡಿಸುತ್ತಾ ರೆ.

ಮೂರನೇ ಅಂಕಿಯು ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸ್ಥಾನ ಗಳನ್ನು  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಕೋಡ್ ಕೊನೆಯ ಅಂಕೆಯು ಬಳಸಿದ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಲೇಪನವನ್ನು 
ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಕಾರ್್ಬನ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ಮತ್ತು  ಕಡಿಮೆ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಉಕ್ಕಿನ  
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳ BS ಕ್್ರ ರೋಡೀಕರಣ(BS 639 : 1976 ISO 2560 
ಗೆ ಸಮನಾಗಿದೆ)

ಚಾರ್ಟ್ 2 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ, ಇ ಎಂದರೆ ಮುಚ್ಚಿ ದ 
ಎಂಎಂಎ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್‌ಗಳು.

ಮೊದಲ ಎರಡು ಅಂಕೆಗಳು ಕರ್್ಷಕ ಶಕ್ತಿ  ಮತ್ತು  ಇಳುವರಿ 
ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ವೆ.

ಮುುಂದಿನ ಎರಡು ಅಂಕೆಗಳು ಉದ್್ದ  ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ಭಾವದ 
ಶಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ವೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.48
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ಉದಾಹರಣೆ 2
ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರ ರೋಡ್ ER 4211 ಗಾಗಿ ವರ್್ಗಗೀಕರಣ

	 E	 R	  4	   2	   1	    1

Covered electrode

Type of covering (Rutile)

Strength characteristics (UTS = 410 – 510 N/mm2

and YS = 330 N/mm2 min.)

Elongation and impact properties (Elongation = 22% min. and
impact = 47 J min. at 0°C)

Welding position (all positions)

Welding current and voltage conditions (D ± and A 50)

ಮೊದಲ 4 ಅಂಕೆಗಳ ನಂತರದ ಅಕ್ಷರವು ಹೊದಿಕೆಯ 
ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನು  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಹೊದಿಕೆಯ ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನು  ಸೂಚಿಸುವ ಅಕ್ಷರದ ನಂತರದ 
ಮೊದಲ 3 ಅಂಕೆಗಳು ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ದಕ್ಷತೆಯನ್ನು 
ತೋರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಹೊದಿಕೆಯ ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನು  ಸೂಚಿಸುವ ಅಕ್ಷರದ ನಂತರ 
ನಾಲ್್ಕ ನೇ ಅಂಕಿಯು ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸ್ಥಾನ ವನ್ನು  ತೋರಿಸುತ್್ತ ದೆ. 
ಹೊದಿಕೆಯ ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನು  ಸೂಚಿಸುವ ಅಕ್ಷರದ ನಂತರದ 
ಐದನೇ ಅಂಕಿಯು ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ಮತ್ತು  ವೋಲ್್ಟಟೇ ಜ್ ಅನ್ನು 
ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ರೂಟೈಲ್ ಕವರ್ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್‌ಗಳ ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲಿ , 
ಚಾರ್ಟ್ 1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಹೊದಿಕೆಯ ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನು 
ಸೂಚಿಸುವ ಅಕ್ಷರದ ನಂತರ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ದಕ್ಷತೆಯನ್ನು 
ಸೂಚಿಸುವ ಅಂಕೆಗಳನ್ನು  ನೀಡಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ .

ಚಾರ್ಟ್ 2 ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ದಕ್ಷತೆಯೊೊಂದಿಗೆ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ 
ಕೋಡಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ತೋರಿಸುತ್್ತ ದೆ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.49 & 50
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕ್ಕು ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                             

ತೇವಾಾಂಶದ ಪರಿಣಾಮಗಳು ಸಂಗ್್ರ ಹಣೆ ಮತ್ತು  ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಗಳ ಬೇಕಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು 
ಎತ್ತಿ ಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ವೆ (Effects of moisture pick up storage and baking of electrodes)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ತೇವಾಾಂಶ ಪಿಕ್ ಅಪ್ ಪರಿಣಾಮವನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
•	 ಸಂಗ್್ರ ಹಣೆ ಮತ್ತು  ಬೇಕಿಿಂಗ್ ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಗಳ ಶೇಖರಣೆ: ಹೊದಿಕೆಯು ತೇವವಾಗಿದ್್ದ ರೆ 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ ದಕ್ಷತೆಯು ಪರಿಣಾಮ ಬೀರುತ್್ತ ದೆ.
- ಒಣ ಅಂಗಡಿಯಲ್ಲಿ  ತೆರೆಯದ ಪ್ಯಾ ಕೆಟ್‌ಗಳಲ್ಲಿ 

ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು  ಇರಿಸಿ.
- 	 ನೇರವಾಗಿ ನೆಲದ ಮೇಲೆ ಅಲ್್ಲ , ಡಕ್್ಬ ಬೋರ್ಡ್ ಅಥವಾ 

ಪ್ಯಾಲೆ ಟ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಪ್ಯಾ ಕೇಜ್್ಗ ಳನ್ನು  ಇರಿಸಿ. - ಗಾಳಿಯು 
ಸುತ್್ತ ಲೂ ಮತ್ತು  ಸ್ಟಾ ಕ್ ಮೂಲಕ ಪ್್ರ ಸಾರವಾಗುವಂತೆ 
ಸಂಗ್್ರ ಹಿಸಿ.

-	ಪ್ಯಾ  ಕೇಜುಗಳು ಗೋಡೆಗಳು ಅಥವಾ ಇತರ 
ಆರ್್ದ್್ರ  ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಸಂಪರ್್ಕದಲ್ಲಿ ರಲು 
ಅನುಮತಿಸಬೇಡಿ.

- 	 ತೇವಾಾಂಶದ ಘನೀಕರಣವನ್ನು  ತಡೆಗಟ್್ಟ ಲು ಅಂಗಡಿಯ 
ಉಷ್್ಣ ತೆಯು ಹೊರಗಿನ ನೆರಳಿನ ತಾಪಮಾನಕ್್ಕಿಿಂತ  
ಸುಮಾರು 5 ° C ಆಗಿರಬೇಕು.

- 	 ಅಂಗಡಿಯಲ್ಲಿ  ಉಚಿತ ಗಾಳಿಯ ಪ್್ರ ಸರಣವು ತಾಪನದಷ್್ಟಟೇ  
ಮುಖ್್ಯ ವಾಗಿದೆ. ಅಂಗಡಿಯ ತಾಪಮಾನದಲ್ಲಿ  ವ್ಯಾ ಪಕ 
ಏರಿಳಿತಗಳನ್ನು  ತಪ್ಪಿಸಿ .

−	 ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು  ಆದರ್್ಶ ಪರಿಸ್ಥಿ ತಿಗಳಲ್ಲಿ 
ಸಂಗ್್ರ ಹಿಸಲಾಗದಿದ್್ದ ಲ್ಲಿ  ತೇವಾಾಂಶ-ಹೀರಿಕೊಳ್ಳು ವ 
ವಸ್ತು ವನ್ನು  (ಉದಾ. ಸಿಲಿಕಾ-ಜೆಲ್) ಪ್್ರ ತಿ ಶೇಖರಣಾ 
ಪಾತ್ರೆ ಯೊಳಗೆ ಇರಿಸಿ.

ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್‌ಗಳನ್ನು  (ಗಾಳಿ ಬಿಗಿತ) ಒಣ ಸ್್ಥ ಳದಲ್ಲಿ  ಸಂಗ್್ರ ಹಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಇರಿಸಿ.
ಬಳಸುವ ಮೊದಲು ಒಂದು ಗಂಟೆ 110-150 ° C ನಲ್ಲಿ 
ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಒಣಗಿಸುವ ಒಲೆಯಲ್ಲಿ  ತೇವಾಾಂಶ ಪೀಡಿತ / 
ಪೀಡಿತ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು  ತಯಾರಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  1).
ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಲೇಪನವು ವಾತಾವರಣಕ್ಕೆ  ಒಡ್ಡಿ ಕೊೊಂಡರೆ 
ತೇವಾಾಂಶವನ್ನು  ಪಡೆಯಬಹುದು.
ಬೇಕಿಿಂಗ್ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳು:ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ 
ಹೊದಿಕೆಯಲ್ಲಿ ರುವ ನೀರು ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ ಲೋಹದಲ್ಲಿ 
ಜಲಜನಕದ ಸಂಭಾವ್್ಯ  ಮೂಲವಾಗಿದೆ ಮತ್ತು  ಹೀಗೆ 
ಕಾರಣವಾಗಬಹುದು:
- 	 ವೆಲ್್ಡ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಸರಂಧ್್ರ ತೆ
- 	 ವೆಲ್್ಡ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಬಿರುಕು.
ತೇವಾಾಂಶದಿಿಂದ ಪ್್ರ ಭಾವಿತವಾಗಿರುವ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳ 
ಸೂಚನೆಗಳು:
- 	 ಹೊದಿಕೆಯ ಮೇಲೆ ಬಿಳಿ ಪದರ.
- 	 ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಹೊದಿಕೆಯ ಊತ.
- 	 ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಹೊದಿಕೆಯ ವಿಘಟನೆ.
- 	 ವಿಪರೀತ ಚಿಮ್ಮು ವಿಕೆ

- 	ಕೋ ರ್ ತಂತಿಯ ವಿಪರೀತ ತುಕ್ಕು .
ತೇವಾಾಂಶದಿಿಂದ ಪ್್ರ ಭಾವಿತವಾಗಿರುವ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು 
110 - 150 ° C ತಾಪಮಾನದಲ್ಲಿ  ಸುಮಾರು ಒಂದು ಗಂಟೆಗಳ 
ಕಾಲ ನಿಯಂತ್ರಿತ  ಒಣಗಿಸುವ ಒಲೆಯಲ್ಲಿ  ಇರಿಸುವ ಮೂಲಕ 
ಅವುಗಳನ್ನು  ಬಳಸುವ ಮೊದಲು ಬೇಯಿಸಬಹುದು. 
ತಯಾರಕರು ನಿಗದಿಪಡಿಸಿದ ಷರತ್ತು ಗಳನ್ನು  ಉಲ್್ಲಲೇ ಖಿಸದೆ 
ಇದನ್ನು  ಮಾಡಬಾರದು. ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ ನಿಯಂತ್ರಿತ  
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು  ಎಲ್ಲಾ  ಸಮಯದಲ್ಲೂ  ಶುಷ್್ಕ , 
ಬಿಸಿಯಾದ ಸ್ಥಿ ತಿಯಲ್ಲಿ  ಸಂಗ್್ರ ಹಿಸುವುದು ಮುಖ್್ಯ ವಾಗಿದೆ.

ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆ: ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ ನಿಯಂತ್ರಿ ತ 
ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಗಳಿಗೆ ವಿಶೇಷ ಒಣಗಿಸುವ 
ವಿಧಾನಗಳು ಅನ್್ವ ಯಿಸುತ್್ತ ವೆ. ತಯಾರಕರ 
ಸೂಚನೆಗಳನ್ನು  ಅನುಸರಿಸಿ.

ತೇವಾಾಂಶ-ಬಾಧಿತ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವನ್ನು  ನೆನಪಿಡಿ:

- 	 ತುಕ್ಕು  ಹಿಡಿದ ಸ್್ಟ ಬ್ ತುದಿಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ

- 	 ಲೇಪನದಲ್ಲಿ  ಬಿಳಿ ಪುಡಿ ನೋಟವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ

- 	ಪೋ ರಸ್ ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಯಾವಾಗಲೂ ಒದಗಿಸುವ ಸರಿಯಾದ 
ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರವನ್ನು  ಎತ್ತಿ ಕೊಳ್ಳಿ :

- 	 ಉತ್್ತ ಮ ಆರ್ಕ್ ಸ್ಥಿ ರತೆ

- 	ನ ಯವಾದ ವೆಲ್ಡ್  ಮಣಿ

- 	 ವೇಗದ ಶೇಖರಣೆ

- 	ಕ ನಿಷ್್ಠ  ಸ್್ಪ್ ್ಟ ರ್ಸ್

-	  ಗರಿಷ್್ಠ  ಬೆಸುಗೆ ಶಕ್ತಿ

- 	 ಸುಲಭ ಸ್ಲ್ ಯಾ ಗ್ ತೆಗೆಯುವಿಕೆ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.51
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕ್ಕು ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                             

ಲೋಹಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ, ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯ ಪ್ರಾ ಮುಖ್್ಯ ತೆ, 
ನಂತರದ ತಾಪನ ಮತ್ತು  ಇಂಟರ್-ಪಾಸ್ ತಾಪಮಾನದ ನಿರ್್ವಹಣೆ (Weldability 
of metals, importance of  preheating,  post-heating  and maintenance of inter-
pass temperature)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಲೋಹಗಳ ಬೆಸುಗೆ ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ ವನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
•	 ಪೂರ್್ವ ತಾಪನ ಮತ್ತು  ನಂತರದ ತಾಪನದ ಪ್ರಾ ಮುಖ್್ಯ ತೆಯನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ:

• 	 ಕಾರ್್ಬನ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್‌ಗಳ ಮೇಲಿನ ಫೆರೈಟ್ ಮತ್ತು  ಮಾರ್ಟಿನ್ 
ಸೈಟ್ ರಚನೆಯು ಬೆಸುಗೆಗೆ ಸೂಕ್್ತ ವಲ್್ಲ . ಆದರೆ, ಸ್್ಫ ಟಿಕ 
ಸೂಕ್ಷಷ್ಮ  ರಚನೆಯು ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಶಕ್್ತ ಗೊಳಿಸುತ್್ತ ದೆ.

• 	 ಆಸ್ಟೆನಿ ಟಿಕ್ ಉಕ್ಕು ಗಳು ಬೆಸುಗೆಗೆ ಸೂಕ್್ತ ವಾಗಿವೆ. ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  
ದಿನಗಳಲ್ಲಿ  ಎಲ್ಲಾ  ವಿಧದ ಉಕ್ಕು ಗಳನ್ನು  ಜಡ ಅನಿಲ 
ಕವಚದ ಆರ್ಕ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆ: ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯ ಮೊದಲು ಕೆಲಸವನ್ನು 
ಬಿಸಿಮಾಡುವುದನ್ನು  ‘ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವುದು’ 
ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣ ದ 
ಕೆಲಸವನ್ನು  ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವ ಉದ್್ದ ದೇಶವು 
ಅಸ್್ಪಷ್್ಟ  ತೆಯಿಿಂದಾಗಿ ಬಿರುಕುಗಳನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುವುದು. 
ಕೂಲಿಿಂಗ್ ದರ, ಮತ್ತು  ಅನಿಲ ಬಳಕೆ ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳು ಸಹ 
ಕಡಿಮೆಯಾಗಿದೆ.

ಸಣ್್ಣ  ಎರಕದ ಕೆಲಸಗಳನ್ನು  ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್ ಜ್ವಾಲೆ ಯ 
ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್ ಮೂಲಕ ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸಬಹುದಾಗಿದೆ. ಆದರೆ ದೊಡ್್ಡ  ಕೆಲಸಗಳನ್ನು 
‘ಅನಿಲ-ಕುಲುಮೆ’ ಅಥವಾ ತಾತ್ಕಾಲಿ ಕ ಇದ್ದಿ ಲು ಕುಲುಮೆಯ 
ಮೂಲಕ ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸಬೇಕು.

ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವ ವಿಧಾನಗಳು

ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವ ವಿಧಾನಗಳು 
ಕೆಲಸದ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್ಗಾ  ಗಿ ಬಳಸುವ 
ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ. ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು  ತಾತ್ಕಾಲಿ ಕವಾಗಿ ನಿರ್ಮಿಸಲಾದ 
ಅನಿಲ ಅಥವಾ ಇದ್ದಿ ಲು ಕುಲುಮೆಯಲ್ಲಿ  (ಚಿತ್್ರ  1) ಕಮ್ಮಾ ರನ 
ಫೋರ್ಜ್ ಮತ್ತು  ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಜ್ವಾಲೆ ಯಿಿಂದಲೂ 
ಮಾಡಬಹುದು. ಭಾರೀ ಕೆಲಸಗಳನ್ನು  ಕುಲುಮೆಯಿಿಂದ 
ಮತ್ತು  ಸಣ್್ಣ  ಕೆಲಸಗಳನ್ನು  ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್್ನಿಿಂ ದ ಅಥವಾ 
ಫೋರ್್ಜ್್ನಿಿಂ ದ ಜ್ವಾಲೆ ಯ ಮೂಲಕ ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸಬಹುದಾಗಿದೆ.

ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯ ವಿಧಗಳು:  
ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯ ಪ್್ರ ಕಾರವು ಕೆಲಸದ 
ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ಸ್್ವ ರೂಪವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವುದರಲ್ಲಿ  ಮೂರು 
ವಿಧಗಳಿವೆ.

- 	 ಪೂರ್್ಣ ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆ

- 	ಸ್್ಥಳ  ೀಯ ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆ

- 	 ಪರೋಕ್ಷ ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆ

ಪೂರ್್ಣ ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆ: ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸುವ ಮೊದಲು 
ಸಂಪೂರ್್ಣ ಕೆಲಸವನ್ನು  ಬಿಸಿಮಾಡುವ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು 
ಪೂರ್್ಣ ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆ ಎಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಭಾರೀ 
ಕೆಲಸಗಳಿಗಾಗಿ ಕುಲುಮೆಯಲ್ಲಿ  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ ರೀತಿಯ 
ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸದ ಶಾಖವನ್ನು  ಉಳಿಸಿಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 
ಅದು ಏಕರೂಪದ ದರದಲ್ಲಿ  ತಣ್್ಣ ಗಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸ್್ಥಳೀ ಯ ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆ:ಈ 
ಪ್್ರ ಕಾರದಲ್ಲಿ , ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯು 
ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಬೇಕಾದ ಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಮಾತ್್ರ  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಅನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸುವ ಮೊದಲು ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್ 
ಜ್ವಾಲೆ ಯನ್ನು  ಆಡುವ ಮೂಲಕ ಇದನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  2) ಒಡೆದ ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣ ದ 
ಚಕ್್ರ ವನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲಿ , ಪ್್ರ ದೇಶದ 
ಬಿರುಕಿಗೆ ವಿರುದ್್ಧ ವಾದ ಪ್್ರ ದೇಶವನ್ನು  ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಪರೋಕ್ಷ ಪೂರ್್ವ ತಾಪನ:ಈ ಪ್್ರ ಕಾರದಲ್ಲಿ , ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ಶಾಖದ ಕಾರಣದಿಿಂದಾಗಿ ಅಸಮ ವಿಸ್್ತ ರಣೆ ಮತ್ತು 
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ಸಂಕೋಚನದಿಿಂದ ಪ್್ರ ಭಾವಿತವಾಗಿರುವ ಪ್್ರ ದೇಶದ 
ಮೇಲೆ ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಆದರೆ ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಬೇಕಾದ ಭಾಗದ 
ಮೇಲೆ ಅಲ್್ಲ . ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸುವ ಮೊದಲು 
ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್ ಜ್ವಾಲೆ ಯ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್ ಮೂಲಕ ಇದನ್ನು 
ಮಾಡಬಹುದು. (ಚಿತ್್ರ  4)

ನಂತರದ ತಾಪನದ ಉದ್್ದ ದೇಶ: ಇದು ದೊಡ್್ಡ 
ಕೆಲಸವಾಗಿದ್್ದ ರೆ, ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಿದ ಕೆಲಸವನ್ನು  ಅದೇ 
ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವ ಕುಲುಮೆಯಲ್ಲಿ 
ಬಿಸಿಮಾಡಬೇಕು ಮತ್ತು  ಕುಲುಮೆಯಲ್ಲಿ ಯೇ ನಿಧಾನವಾಗಿ 
ತಣ್್ಣ ಗಾಗಲು ಅನುಮತಿಸಬೇಕು, ಇದರಿಿಂದಾಗಿ ಯಾವುದೇ 
ಬಿರುಕು ಅಥವಾ ತ್್ವ ರಿತ ತಂಪಾಗಿಸುವಿಕೆಯಿಿಂದ ಯಾವುದೇ 
ವಿರೂಪವನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಬಹುದು. (ಚಿತ್್ರ  5)

ಸಿದ್್ಧ ಪಡಿಸಿದ ವೆಲ್್ಡ್್ನ   ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ ರುವ ಸ್ಲ್ಯಾ  ಗ್ ಮತ್ತು 
ಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್ ಅನ್ನು  ತಂಪಾಗಿಸಿದ ನಂತರ ತಂತಿ-ಬ್್ರ ಷ್್ನಿಿಂ ದ 
ಕೆರೆದು ಮತ್ತು  ಹಲ್ಲು ಜ್ಜು ವ ಮೂಲಕ ತೆಗೆದುಹಾಕಬಹುದು. 
ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣ ವು ಸುಲಭವಾಗಿರುವುದರಿಿಂದ ವೆಲ್ಡ್ 
ಅನ್ನು  ಸುತ್ತಿ ಗೆಯಿಿಂದ ಹೊಡೆಯಬಾರದು.

ಇಂಟರ್-ಪಾಸ್ ತಾಪಮಾನದ ನಿರ್್ವಹಣೆ: 
ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸಲ್್ಪ ಟ್್ಟ  ಕೆಲಸದ 
ತಾಪಮಾನವನ್ನು  ಮೇಣದ ಕ್್ರ ಯೋನ್‌ಗಳಿಿಂದ 
ಪರಿಶೀಲಿಸಬಹುದು. ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವ 
ಮೊದಲು ಈ ಕ್್ರ ಯೋನ್‌ಗಳಿಿಂದ ತಣ್್ಣ ನೆಯ ಕೆಲಸದ 
ತುಣುಕುಗಳ ಮೇಲೆ ಗುರುತುಗಳನ್ನು  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 
ಕೆಲಸದ ತುಣುಕುಗಳು ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವ 
ತಾಪಮಾನವನ್ನು  ತಲುಪಿದ ನಂತರ ಗುರುತುಗಳು 
ಕಣ್್ಮ ರೆಯಾಗುತ್್ತ ವೆ.

ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಪೂರ್್ವಭಾವಿ ತಾಪಮಾನಕ್ಕೆ  ಕೆಲಸವನ್ನು 
ಬಿಸಿಮಾಡಲಾಗಿದೆ ಎಂದು ಇದು ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ. ವಿಭಿನ್್ನ 
ತಾಪಮಾನಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಲು ವಿವಿಧ ವ್ಯಾ ಕ್ಸ್ 
ಕ್್ರ ಯೋನ್‌ಗಳು ಲಭ್್ಯ ವಿದೆ. ಬಳಪದಿಿಂದ ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಲ್್ಪ ಟ್್ಟ 
ತಾಪಮಾನವನ್ನು  ಅದರ ಮೇಲೆ ಗುರುತಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.51
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.52
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕ್ಕು ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                             

ಕಡಿಮೆ ಇಂಗಾಲದ ಉಕ್ಕಿನ  ಬೆಸುಗೆ, ಮಧ್್ಯ ಮ ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಇಂಗಾಲದ ಉಕ್ಕು  ಮತ್ತು 
\ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹ ಉಕ್ಕಿನ   (Welding of low carbon steel, medium and high carbon 
steel and alloy steel)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	ಕ ಡಿಮೆ ಕಾರ್್ಬನ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ ಮತ್ತು  ಮಧ್್ಯ ಮ ಕಾರ್್ಬನ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್‌ನಲ್ಲಿ  ಇಂಗಾಲದ ಶೇಕಡಾವಾರು ಸಂಯೋಜನೆಯನ್ನು 

ತಿಳಿಸಿ
•	ಕ ಡಿಮೆ, ಮಧ್್ಯ ಮ ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಕಾರ್್ಬನ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ ಅನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ವಿಧಾನವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಸರಳ ಕಾರ್್ಬನ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ಎಂದರೆ ಇಂಗಾಲವು ಮಾತ್್ರ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಅಂಶವಾಗಿದೆ. ಉಕ್ಕಿನ ಲ್ಲಿ ರುವ ಇಂಗಾಲದ 
ಪ್್ರ ಮಾಣವು ಅದರ ಗಡಸುತನ, ಶಕ್ತಿ  ಮತ್ತು  ಡಕ್ಟಿ ಲಿಟಿಯನ್ನು 
ನಿಯಂತ್ರಿ ಸುತ್್ತ ದೆ. ಕಾರ್್ಬನ್ ಹೆಚ್ಚಾ ದಷ್ಟೂ  ಉಕ್ಕಿನ  
ಡಕ್ಟಿ ಲಿಟಿ ಕಡಿಮೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕಾರ್್ಬನ್ ಸ್್ಟಟೀಲ್್ಗ  ಳನ್ನು  ಅವು ಹೊೊಂದಿರುವ ಇಂಗಾಲದ 
ಶೇಕಡಾವಾರು ಪ್್ರ ಕಾರ ವರ್್ಗಗೀಕರಿಸಲಾಗಿದೆ. ಅವುಗಳನ್ನು 
ಕಡಿಮೆ, ಮಧ್್ಯ ಮ ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚಿನ  ಇಂಗಾಲದ ಉಕ್ಕು ಗಳು 
ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕಡಿಮೆ ಇಂಗಾಲದ ಉಕ್ಕು ಗಳು: 0.05 ರಿಿಂದ 0.30 ರಷ್ಟು 
ವ್ಯಾಪ್ತಿ  ಯ ಉಕ್ಕು ಗಳನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಕಾರ್್ಬನ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ಅಥವಾ 
ಸೌಮ್್ಯ  ಉಕ್ಕು  ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ ವರ್್ಗದ 
ಉಕ್ಕು ಗಳು ಕಠಿಣ, ಡಕ್್ಟಟೈ ಲ್ ಮತ್ತು  ಸುಲಭವಾಗಿ ಯಂತ್್ರ 
ಸಾಮರ್್ಥ್ ್ಯ ಮತ್ತು  ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಲು ಸಾಕಷ್ಟು  ಸುಲಭ.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ತಂತ್್ರ : 6 ಮಿಮೀ ವರೆಗೆ, ಎಡಕ್ಕೆ  ತಂತ್್ರ ವು 
ಸೂಕ್್ತ ವಾಗಿದೆ. 6 ಮಿಮೀ ಮೇಲಿನ ಬಲಕ್ಕೆ  ತಂತ್್ರ ವು 
ಯೋಗ್್ಯ ವಾಗಿದೆ.

ತಯಾರಿ: (ಕೆಳಗೆ ನೀಡಲಾದ ಚಿತ್್ರ  1 ಅನ್ನು  ನೋಡಿ)

ಜ್ವಾಲೆ ಯ ಪ್್ರ ಕಾರ: ತಟಸ್್ಥ  ಜ್ವಾಲೆ ಯನ್ನು  ಬಳಸಬೇಕು.

ಫ್್ಲಕ್್ಸ್್ನ    ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್: ಯಾವುದೇ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಅಗತ್್ಯ ವಿಲ್್ಲ

ಚಿಕಿತ್ಸೆ ಯ ನಂತರ: ಅವುಗಳಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚಿನ ವು ಯಾವುದೇ 
ಶಾಖ ಚಿಕಿತ್ಸೆ ಯ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗೆ ಪ್್ರ ತಿಕ್ರಿ ಯಿಸುವುದಿಲ್್ಲ . 
ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು  ಹೊರತುಪಡಿಸಿ 
ಯಾವುದೇ ನಂತರದ ಶಾಖ ಚಿಕಿತ್ಸೆ ಯ ಅಗತ್್ಯ ವಿಲ್್ಲ .

ಮಧ್್ಯ ಮ ಇಂಗಾಲದ ಉಕ್ಕು : ಈ ಉಕ್ಕು  0.30 ರಿಿಂದ 
0.6 ಶೇಕಡಾ ಇಂಗಾಲದ ವ್ಯಾಪ್ತಿ  ಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ. 
ಅವು ಬಲವಾದ ಮತ್ತು  ಗಟ್ಟಿ ಯಾಗಿರುತ್್ತ ವೆ ಆದರೆ 
ಹೆಚ್ಚಿನ  ಇಂಗಾಲದ ಅಂಶದಿಿಂದಾಗಿ ಕಡಿಮೆ ಕಾರ್್ಬನ್ 
ಸ್್ಟಟೀ ಲ್‌ಗಳಂತೆ ಸುಲಭವಾಗಿ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ . 
ಅವುಗಳನ್ನು  ಶಾಖ ಚಿಕಿತ್ಸೆ  ಮಾಡಬಹುದು. ವೆಲ್ಡ್ 
ಪ್್ರ ದೇಶದ ಸುತ್್ತ ಲೂ ಬಿರುಕುಗಳು ಅಥವಾ ಮಣಿಯಲ್ಲಿ ನ 
ಅನಿಲ ಪಾಕೆಟ್ಸ್  ರಚನೆಯನ್ನು  ತಡೆಗಟ್್ಟ ಲು ಹೆಚ್ಚಿನ  
ಕಾಳಜಿಯ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ, ಇವೆಲ್್ಲ ವೂ ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು 
ದುರ್್ಬಲಗೊಳಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನ: ಹೆಚ್ಚಿನ  ಮಧ್್ಯ ಮ ಕಾರ್್ಬನ್ 
ಸ್್ಟಟೀ ಲ್‌ಗಳನ್ನು  ಹೆಚ್ಚು  ಕಷ್್ಟ ವಿಲ್್ಲ ದೆ ಯಶಸ್ವಿಯಾ ಗಿ 

ಮೃದುವಾದ ಉಕ್ಕಿನ  ರೀತಿಯಲ್ಲಿ ಯೇ ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಬಹುದು 
ಆದರೆ ಲೋಹವನ್ನು  160 ° C ನಿಿಂದ 320 ° C ಗೆ ಸ್್ವ ಲ್್ಪ 
ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸಬೇಕು (ಕೆೆಂಪು ಬಿಸಿಯಾಗಲು). 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪೂರ್್ಣಗೊೊಂಡ ನಂತರ, ಲೋಹವು ಅದೇ 
ಪೂರ್್ವಭಾವಿ ತಾಪಮಾನಕ್ಕೆ  ನಂತರದ ತಾಪನ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ನಿಧಾನವಾಗಿ ತಣ್್ಣ ಗಾಗಲು 
ಅವಕಾಶ ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

ತಂಪಾಗಿಸಿದ ನಂತರ, ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ದೋಷಗಳು ಮತ್ತು 
ಜೋಡಣೆಗಾಗಿ ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಬೇಕು ಮತ್ತು 
ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಬೇಕು.

ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ಅಂಚಿನ ತಯಾರಿಕೆ: ಫಿಗ್ 1 ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಬೇಕಾದ 
ವಸ್ತು ವಿನ ದಪ್್ಪ ವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ಅಂಚಿನ 
ತಯಾರಿಕೆಯನ್ನು  ತೋರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಹೈ ಕಾರ್್ಬನ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್: ಹೆಚ್ಚಿನ  ಇಂಗಾಲದ ಉಕ್ಕು ಗಳು 
0.6% ರಿಿಂದ 1.2% ಇಂಗಾಲವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ವೆ. ಈ 
ರೀತಿಯ ಉಕ್್ಕ ನ್ನು  ಗ್ಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಿಿಂದ ಬೆಸುಗೆ 
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ಹಾಕಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ  ಏಕೆೆಂದರೆ ಬೇಸ್ ಮೆಟಲ್ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ್್ನ  
ಬಿರುಕುಗಳನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು ಕಷ್್ಟ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನ

ಅಂಚಿನ ತಯಾರಿಕೆಯ ಪ್್ರ ಕಾರ, ನಳಿಕೆಯ ಗಾತ್್ರ , 
ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಗಾತ್್ರ , ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ ಹಾಳೆಗಳ 
ವಿಭಿನ್್ನ  ದಪ್್ಪಕ್ಕಾ  ಗಿ ಟ್ಯಾ ಕ್‌ನ ಪಿಚ್ ಅನ್ನು  ಟೇಬಲ್ 1 ರಲ್ಲಿ 
ನೀಡಲಾಗಿದೆ.

ಜಂಟಿ ಬಲಗೈ ಅಂಚಿನಿಿಂದ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಅನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ಎಡ ದಿಕ್ಕಿನ ಲ್ಲಿ  ಮುುಂದುವರಿಯಿರಿ.

ಜ್ವಾಲೆ ಯ ಒಳಗಿನ ಕೋನ್‌ನ ತುದಿಯನ್ನು  ಕರಗಿದ 
ಕೊಚ್ಚೆ ಗುುಂಡಿನ 1 ರಿಿಂದ 1.5 ಮಿಮೀ ಒಳಗೆ ಇರಿಸಿ, 
ಮತ್ತು  ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  80-90 ° ಕೋನದಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸಕ್ಕೆ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ . (ಚಿತ್್ರ  2)

ಈ ರೀತಿಯಾಗಿ ಉಕ್ಕಿ ಗಿಿಂತ ಕಡಿಮೆ ತಾಪಮಾನದಲ್ಲಿ  ಕರಗುವ 
ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಮುುಂದಕ್ಕೆ  ಹರಿಯುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಅದು 
ಬೆಸೆಯುವಾಗ ಲೋಹದ ತೋಡು ತುುಂಬುತ್್ತ ದೆ. 3 ಮಿಮೀ 
ದಪ್್ಪ ದ ಲೋಹಕ್ಕಾ ಗಿ ಬಳಸುವ ಅಂಚಿನ ತಯಾರಿಕೆಯ 
ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  3 ತೋರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಜ್ವಾಲೆ ಯ ಕೋನ್ ಹತ್ತಿ ರ ಹಿಡಿದಿಟ್ಟು ಕೊಳ್ಳು ವ ಮೂಲಕ 
ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ. ಕೊಚ್ಚೆ ಗುುಂಡಿಯಿಿಂದ ಅದನ್ನು 
ಹಿಿಂತೆಗೆದುಕೊೊಂಡ ನಂತರ ನೀವು ಅದನ್ನು  ಕೊಚ್ಚೆ ಗುುಂಡಿಗೆ 
ಮತ್ತೆ  ಅದ್್ದ ಲು ಸಿದ್್ಧ ವಾಗುವವರೆಗೆ ಅದನ್ನು  ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ 
ಜ್ವಾಲೆ ಯಿಿಂದ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

ಸುಲಭವಾಗಿ ಕರಗುವುದು ಮತ್ತು  ಹರಿಯುವುದನ್ನು 
ತಪ್ಪಿ ಸಲು ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್‌ನ ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚಿ ನ 
ಶಾಖವನ್ನು  ನಿರ್ದೇಶಿಸದಂತೆ ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆ 
ವಹಿಸಬೇಕು.

ಒಂದು ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಒಂದು ಪಾಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು 
ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆಯ ಮೇಲೆ ಶಾಖದ 
ಪರಿಣಾಮವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು ಬಹು-ಪಾಸ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ಅನ್ನು  ತಪ್ಪಿಸಿ .

ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ಲಿ

ನೋಲಿಯಂ, ಮ್್ಯಾಾಂ ಗನೀಸ್ ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್ ಮುುಂತಾದ 
ಇತರ ಲೋಹಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಉಕ್್ಕ ನ್ನು  ಬೆರೆಸಿದಾಗ ಅದನ್ನು 

ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಉಕ್ಕು  ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಉಕ್ಕು  ಅದರ ಪದಾರ್್ಥಗಳ 
ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ.

ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಉಕ್ಕಿನ  ವಿಧಗಳು

ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಉಕ್ಕಿನ  ಎರಡು ವಿಧಗಳು:

ಕ 	 ಡಿಮೆ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಉಕ್ಕು

ಬಿ 	ಹೈ ಅಲಾಯ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್

ಕ 	ಡಿಮೆ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಉಕ್ಕು : ಇಂಗಾಲದ ಹೊರತಾಗಿ 
ಇತರ ಲೋಹಗಳು ಕಡಿಮೆ ಪ್್ರ ಮಾಣದಲ್ಲಿ ರುತ್್ತ ವೆ. ಇದರ 
ಕರ್್ಷಕ ಶಕ್ತಿ  ಹೆಚ್ಚು . ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಅದರ ಮೇಲೆ ಕೆಲಸ 
ಮಾಡಬಹುದು. ಇದನ್ನು  ಗಟ್ಟಿ ಗೊಳಿಸಬಹುದು ಮತ್ತು 
ಹದಗೊಳಿಸಬಹುದು. ವಿಮಾನದ ವಿವಿಧ ಭಾಗಗಳು 
ಮತ್ತು  ಕ್ಯಾ ಮ್ ಶಾಫ್ಟ್  ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳನ್ನು  ತಯಾರಿಸಲು 
ಇದನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಬಿ 	ಹೈ ಅಲಾಯ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್: ಇಂಗಾಲದ ಜೊತೆಗೆ 
ಇದು ಕಡಿಮೆ ಉಕ್ಕಿನ  ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಕ್್ಕಿಿಂತ  ಹೆಚ್ಚಿನ  
ಶೇಕಡಾವಾರು ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ. ಇದನ್ನು  ಈ 
ಕೆಳಗಿನ ಪ್್ರ ಕಾರಗಳಾಗಿ ವಿಿಂಗಡಿಸಲಾಗಿದೆ:

ಹೈ ಸ್್ಪಪೀ ಡ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್:ಹೆಚ್ಚಿನ  ಪ್್ರ ಮಾಣದ ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್ ಅನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುವುದರಿಿಂದ ಇದನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿನ  ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ಎಂದೂ ಕರೆಯುತ್ತಾ ರೆ. 
ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್‌ನ ಪ್್ರ ಮಾಣಕ್ಕೆ  ಅನುಗುಣವಾಗಿ ಇದನ್ನು 
ಮೂರು ವಿಧಗಳಾಗಿ ವಿಿಂಗಡಿಸಲಾಗಿದೆ:

1 	 ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್ 22%, ಕ್್ರ ರೋಮಿಯಂ 4%, ವನಾಡಿಯಮ್ 
1%

2	 ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್ 18%, ಕ್್ರ ರೋಮಿಯಂ 4%, ವನಾಡಿಯಮ್ 
1%

3 	 ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್ 14%, ಕ್್ರ ರೋಮಿಯಂ 4%, ವನಾಡಿಯಮ್ 
1%

ಕ 	 ತ್್ತ ರಿಸುವ ಸಾಧನಗಳನ್ನು  ಅದರಿಿಂದ ತಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಏಕೆೆಂದರೆ ಇದು ತುುಂಬಾ ಕಠಿಣವಾಗಿದೆ ಆದರೆ ಕಡಿಮೆ 
ನಿರ್ಣಾಯಕ ತಾಪಮಾನದಲ್ಲಿ  ಮೃದುವಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಉಪಕರಣದ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಿಿಂದ ಈ 
ತಾಪಮಾನವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ನಂತರ 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಉಪಕರಣವು ನಿಷ್್ಪ್ ್ರಯೋಜಕವಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ಕೆಲಸಕ್ಕೆ  ಅನರ್್ಹವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ಆದರೆ ಹೆಚ್ಚಿನ  
ಶೇಕಡಾವಾರು ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್ ಕಾರಣ ಇದು ಹೆಚ್ಚಿನ  
ತಾಪಮಾನದವರೆಗೆ ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಇದನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಉಪಕರಣಗಳು, ಡ್ರಿ ಲ್‌ಗಳು, ಕಟ್್ಟ ರ್‌ಗಳು, 
ರೀಮರ್‌ಗಳು, ಹ್ಯಾಕ್ಸಾ   ಬ್್ಲಲೇ ಡ್‌ಗಳು ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳಿಗೆ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

b ನಿಕಲ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್:ಇದರಲ್ಲಿ  0.3% ಕಾರ್್ಬನ್ ಮತ್ತು  0.25 
ರಿಿಂದ 0.35% ನಿಕಲ್ ಇರುತ್್ತ ದೆ. ನಿಕಲ್ ಕಾರಣದಿಿಂದಾಗಿ 
ಅದರ ಕರ್್ಷಕ ಶಕ್ತಿ , ಸ್ಥಿ ತಿಸ್ಥಾ ಪಕ ಮಿತಿ ಮತ್ತು  ಗಡಸುತನ 
ಹೆಚ್ಚಾ ಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ತುಕ್ಕು  ಹಿಡಿಯುವುದಿಲ್್ಲ . ಅದರಲ್ಲಿ 
0.35% ನಿಕಲ್ ಇರುವುದರಿಿಂದ ಅದರ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಪ್್ರ ತಿರೋಧವು ಸರಳವಾದ ಇಂಗಾಲ ಮತ್ತು  ಉಕ್ಕಿನಿ ಗಿಿಂತ 
6 ಪಟ್ಟು  ಹೆಚ್ಚಾ ಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದನ್ನು  ರಿವೆಟ್‌ಗಳು, 
ಪೈಪ್‌ಗಳು, ಆಕ್್ಸ ಲ್ ಶಾಫ್್ಟಿಿಂ ಗ್, ಬಸ್‌ಗಳ ಭಾಗಗಳು ಮತ್ತು 
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ಏರೋಪ್್ಲಲೇ ನ್ ತಯಾರಿಸಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 5% 
ಕೋಬಾಲ್ಟ್  ಅನ್ನು  30-35% ನಿಕಲ್್ನೊ ೊಂದಿಗೆ ಬೆರೆಸಿದರೆ, 
ಅದು ಇನ್ವಾ ರ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ಆಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದನ್ನು  ಮುಖ್್ಯ ವಾಗಿ 
ಅಮೂಲ್್ಯ ವಾದ ಉಪಕರಣಗಳನ್ನು  ತಯಾರಿಸಲು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸಿ ವನಾಡಿಯಮ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್:ಇದು 1.5% ಕಾರ್್ಬನ್ 12.5% 
ಟಂಗ್್ಸ್್ಟ  ನ್, 4.5% ಕ್್ರ ರೋಮಿಯಂ, 5% ವನಾಡಿಯಮ್ 
ಮತ್ತು  5% ಕೋಬಾಲ್ಟ್  ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. ಇದರ 
ಸ್ಥಿ ತಿಸ್ಥಾ ಪಕ ಮಿತಿ, ಕರ್್ಷಕ ಶಕ್ತಿ  ಮತ್ತು  ಡಕ್ಟಿ ಲಿಟಿ ಹೆಚ್ಚು . 
ಇದು ತೀಕ್ಷಷ್ಣ ವಾದ ಎಳೆತಗಳನ್ನು  ತಡೆದುಕೊಳ್ಳು ವ 
ಶಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ. ಇದನ್ನು  ಮುಖ್್ಯ ವಾಗಿ 
ಉಪಕರಣಗಳ ತಯಾರಿಕೆಯಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

d ಮ್್ಯಾಾಂ ಗನೀಸ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್: ಇದನ್ನು  ವಿಶೇಷ ಹೈ ಅಲಾಯ್ 
ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ಎಂದೂ ಕರೆಯುತ್ತಾ ರೆ. ಇದು 1.6 ರಿಿಂದ 1.9% 
ಮ್್ಯಾಾಂ ಗನೀಸ್ ಮತ್ತು  0.4 ರಿಿಂದ 0.5% ಕಾರ್್ಬನ್ 
ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಕಠಿಣ ಮತ್ತು  ಕಡಿಮೆ 
ಉಡುಗೆ. ಇದು ಮ್ಯಾಗ್ನೆಟ್್ನಿಿಂ   ದ ಪ್್ರ ಭಾವಿತವಾಗಿಲ್್ಲ . 
ಇದನ್ನು  ಗ್್ರ ರೈೈಂಡರ್ ಮತ್ತು  ರೈಲ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್‌ಗಳಲ್ಲಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಇ ಸ್್ಟ ಟೇನ್ಲೆ ಸ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್:ಕಬ್ಬಿಣ ದ ಜೊತೆಗೆ ಇದು 0.2 ರಿಿಂದ 
90.6% ಕಾರ್್ಬನ್, 12 ರಿಿಂದ 18% ಕ್್ರ ರೋಮಿಯಂ, 8% ನಿಕಲ್ 
ಮತ್ತು  2% ಮಾಲಿಬ್ಡಿನ ಮ್ ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ಇದನ್ನು  ಚಾಕುಗಳು, ಕತ್್ತ ರಿಗಳು, ಪಾತ್ರೆ ಗಳು, ವಿಮಾನದ 
ಭಾಗಗಳು, ತಂತಿಗಳು, ಪೈಪ್‌ಗಳು ಮತ್ತು  ಗೇರ್‌ಗಳು 
ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳನ್ನು  ತಯಾರಿಸಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸ್್ಟ ಟೇನ್ಲೆ ಸ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್್ನ  ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು:
1 	 ಹೆಚ್ಚಿನ  ತುಕ್ಕು  ನಿರೋಧಕತೆ
2 	 ಹೆಚ್ಚಿನ  ಕ್್ರ ಯೋಜೆನಿಕ್ ಗಟ್ಟಿ ತನ
3 	 ಹೆಚ್ಚಿನ  ಕೆಲಸದ ಗಟ್ಟಿ ಯಾಗಿಸುವ ದರ
4	 ಹೆಚ್ಚಿನ  ಬಿಸಿ ಶಕ್ತಿ
5 	 ಹೆಚ್ಚಿನ  ಡಕ್ಟಿ ಲಿಟಿ
6 	 ಹೆಚ್ಚಿನ  ಶಕ್ತಿ  ಮತ್ತು  ಗಡಸುತನ
7 	 ಹೆಚ್ಚು  ಆಕರ್್ಷಕ ನೋಟ
8 ಕಡಿಮೆ ನಿರ್್ವಹಣೆ
f ಸಿಲಿಕಾನ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್: ಇದು 14% ಸಿಲಿಕಾನ್ ಅನ್ನು 

ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. ಸಿಲಿಕಾನ್್ನ  ಶೇಕಡಾವಾರು ಪ್್ರ ಕಾರ 
ಇದರ ಉಪಯೋಗಗಳು ಬಹುವಿಧ. 0.5% ರಿಿಂದ 1% 
ಸಿಲಿಕಾನ್, 0.7 ರಿಿಂದ 0.95% ಮ್್ಯಾಾಂ ಗನೀಸ್ ಮಿಶ್್ರ ಣವನ್ನು 
ನಿರ್ಮಾಣ ಕಾರ್್ಯಕ್ಕೆ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 2.5 ರಿಿಂದ 
4% ಸಿಲಿಕಾನ್ ವಿಷಯ ಮಿಶ್್ರ ಣವನ್ನು  ವಿದ್ಯು ತ್ 
ಮೋಟರ್‌ಗಳು, ಜನರೇಟರ್‌ಗಳು, ಟ್ರಾ ನ್ಸ್‌ಫಾರ್್ಮ ರ್‌ಗಳ 
ಲ್ಯಾಮಿ ನೇಷನ್‌ಗಳನ್ನು  ತಯಾರಿಸಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ರಾಸಾಯನಿಕ ಕೈಗಾರಿಕೆಗಳಲ್ಲಿ  14% ಸಿಲಿಕಾನ್ ಅಂಶ 
ಮಿಶ್್ರ ಣವನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

g 	ಕೋಬಾ ಲ್ಟ್  ಸ್್ಟ ಟೀಲ್: ಹೈ ಕಾರ್್ಬನ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ 5 ರಿಿಂದ 
35% ಕೋಬಾಲ್ಟ್  ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. ಗಟ್ಟಿ ತನ ಮತ್ತು 
ದೃಢತೆ ಹೆಚ್ಚು . ಇದು ಕಾಾಂತೀಯ ಗುಣವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ 
ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಶಾಶ್್ವ ತ ಆಯಸ್್ಕಾಾಂತ ಗಳನ್ನು  ಮಾಡಲು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಅಂಶಗಳ ಅವಶ್್ಯಕ ತೆ:ಲೋಹಗಳ 
ಯಾಾಂತ್ರಿ ಕ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸಲು ಕೆಲವು 
ಅಂಶಗಳನ್ನು  ಸೇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹ ಅಂಶಗಳು: ಕೆಳಗಿನವುಗಳು 
ಕೆಲವು ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಅಂಶಗಳಾಗಿವೆ. ಕಾರ್್ಬನ್
ಮ್್ಯಾಾಂ ಗನೀಸ್್ಸ 	ಲ್ ್ಫ ರ್
ರಂಜಕ	ಸಿಲಿ ಕಾನ್
ಕ್್ರ ರೋಮಿಯಂ	ನಿ ಕಲ್
ಟಂಗ್್ಸ್್ಟ  ನ್್ವ 	 ನಾಡಿಯಮ್
ಮಾಲಿಬ್ಡಿನಮ್್ಪ		ರಿ    ಣಾಮಗಳು:
ಕಾರ್್ಬನ್: ಶುದ್್ಧ  ಕಬ್ಬಿಣಕ್ ಕೆ  ಸಣ್್ಣ  ಪ್್ರ ಮಾಣದ ಇಂಗಾಲದ 
ಸೇರ್್ಪಡೆಯೊೊಂದಿಗೆ, ಕಬ್ಬಿಣ ದ ಯಾಾಂತ್ರಿ ಕ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳಲ್ಲಿ 
ಗಮನಾರ್್ಹ ಬದಲಾವಣೆಗಳು ನಡೆಯುತ್್ತ ವೆ. ಗಡಸುತನದ 
ಹೆಚ್್ಚ ಳ ಮತ್ತು  ಅದರ ಕರಗುವ ಬಿಿಂದುವಿನ ಕಡಿತವು 
ಬದಲಾವಣೆಗಳಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚು  ಮಹತ್್ವ ದ್ದಾ ಗಿದೆ.
ಮ್್ಯಾಾಂ ಗನೀಸ್: ಇದು ಧ್್ವ ನಿಯನ್ನು  ಉತ್್ತ ತೇಜಿಸುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 
ಅನಿಲ ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ನಿವಾರಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಡಕ್ಟಿ ಲಿಟಿಗೆ 
ಧಕ್ಕೆ ಯಾಗದಂತೆ ಲೋಹಕ್ಕೆ  ಹೆಚ್ಚಿನ  ಕರ್್ಷಕ ಶಕ್ತಿ  ಮತ್ತು 
ಗಡಸುತನವನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಸಲ್್ಫ ರ್ ಅಂಶವನ್ನು 
ನಿಯಂತ್ರಿ ಸುತ್್ತ ದೆ.
ಸಲ್್ಫ ರ್: ಸಲ್್ಫ ರ್ ಸಲ್್ಫ ಫೈಡ್ ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸುತ್್ತ ದೆ, 
ಇದು ಉಕ್್ಕ ನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿನ  ತಾಪಮಾನದಲ್ಲಿ  ಸುಲಭವಾಗಿ 
ಬದಲಾಗುವಂತೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಬಿಸಿ ಕೊರತೆಯನ್ನು 
ನಿಯಂತ್ರಿ ಸುತ್್ತ ದೆ.
ರಂಜಕ: ಉಕ್ಕಿನ ಲ್ಲಿ  ರಂಜಕದ ಉಪಸ್ಥಿ ತಿಯು ಹೆಚ್ಚಿನ  
ತಾಪಮಾನದಲ್ಲಿ  ಸುಲಭವಾಗಿ ಬದಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಬಿಸಿ 
ಕೊರತೆಯನ್ನು  ನಿಯಂತ್ರಿ ಸುತ್್ತ ದೆ.
ಸಿಲಿಕಾನ್: ಇದು ಲೋಹದ ಯಾಾಂತ್ರಿ ಕ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು 
ನೇರವಾಗಿ ಪರಿಣಾಮ ಬೀರುವುದಿಲ್್ಲ . ಇದು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 
0.4% ವರೆಗೆ ಸಣ್್ಣ  ಪ್್ರ ಮಾಣದಲ್ಲಿ  ಇರುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 
ಸಿಲಿಕಾನ್ ಡೈಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್ ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು ಉಕ್ಕಿನ ಲ್ಲಿ 
ಆಮ್್ಲ ಜನಕದೊೊಂದಿಗೆ ಸಂಯೋಜಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಇದು 
ಉತ್ಪಾ ದನೆಯ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಕರಗಿದ ಕೊಳದ ಮೇಲ್ಭಾ ಗಕ್ಕೆ 
ತೇಲುತ್್ತ ದೆ, ಇದರಿಿಂದಾಗಿ ಉಕ್ಕಿನಿಿಂ ದ ಆಮ್್ಲ ಜನಕ ಮತ್ತು 
ಇತರ ಕಲ್್ಮ ಶಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕುತ್್ತ ದೆ.
ಕ್್ರ ರೋಮಿಯಂ: ಗಡಸುತನ ಮತ್ತು  ಸವೆತ ಪ್್ರ ತಿರೋಧವನ್ನು 
ಹೆಚ್ಚಿ ಸಲು ಕ್್ರ ರೋಮಿಯಂ ಅನ್ನು  ಉಕ್ಕಿ ಗೆ ಸೇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ತುಕ್ಕು ಗೆ ಪ್್ರ ತಿರೋಧವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸುತ್್ತ ದೆ.
ನಿಕಲ್: ಆಘಾತ ನಿರೋಧಕತೆಗಾಗಿ ಈ ಲೋಹವನ್ನು 
ಸೇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ವಿವಿಧ ರೀತಿಯ ಸ್್ಟಟೇನ್ಲೆ  ಸ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ 
ಗುುಂಪುಗಳನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು ಕ್್ರ ರೋಮಿಯಂನೊೊಂದಿಗೆ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್: ಟಂಗ್್ಸ್್ಟ  ನ್ ಗಡಸುತನ ಮತ್ತು  ಗಡಸುತನವನ್ನು 
ಹೆಚ್ಚಿ ಸುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚಿನ  ತಾಪಮಾನದಲ್ಲಿ  ಸಹ 
ಬದಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ .

ವನಾಡಿಯಮ್: ಇದು ಗಡಸುತನ ಮತ್ತು  ಬಿಗಿತವನ್ನು 
ಹೆಚ್ಚಿ ಸುತ್್ತ ದೆ.

ಮಾಲಿಬ್ಡಿನ ಮ್: ಮಾಲಿಬ್ಡಿನ ಮ್ ಉಕ್ಕಿ ಗೆ ಗಡಸುತನ, 
ಗಡಸುತನ ಮತ್ತು  ಆಂಟಿ-ಶಾಕ್ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು 
ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.52
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.53
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕ್ಕು ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                             

ಸ್್ಟ ಟೇನ್ಲೆ ಸ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ ವಿಧಗಳು - ವೆಲ್ಡ್  ಕೊಳೆತ ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆ  (Stainless 
steel types - weld decay and weldability)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಉಕ್ಕಿನ  ವರ್್ಗಗೀಕರಣವನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
•	 ಸ್್ಟ ಟೇನ್ಲೆ ಸ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್್ನ  ಭೌತಿಕ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
•	 SS ನ weldabity ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 ವೆಲ್ಡ್  ಕೊಳೆಯುವಿಕೆಯ ಪರಿಣಾಮವನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

ಸ್್ಟ ಟೇನ್ಲೆ ಸ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ ವರ್್ಗಗೀಕರಣ: ಸ್್ಟಟೇನ್ಲೆ  ಸ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ಕಬ್ಬಿಣ , 
ಕ್್ರ ರೋಮಿಯಂ ಮತ್ತು  ನಿಕಲ್ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹವಾಗಿದೆ. ಅದರ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹ ಅಂಶಗಳ ಶೇಕಡಾವಾರು ಪ್್ರ ಕಾರ ಸ್್ಟಟೇನ್ಲೆ  ಸ್ 
ಸ್್ಟಟೀಲ್್ನ   ವಿವಿಧ ವರ್್ಗಗೀಕರಣಗಳಿವೆ. ಅಂತೆಯೇ, ಸ್್ಟಟೇನ್ಲೆ  ಸ್ 
ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ಗೆ  ಮೂರು ಮುಖ್್ಯ  ವರ್್ಗಗೀಕರಣಗಳಿವೆ.

ಒಂದು ಗುುಂಪು FERRITIC, ಇದು ಹಾರ್ಡ್ ಅಲ್್ಲ ದ 
ಸಕ್ರಿ ಯಗೊಳಿಸುವಿಕೆ ಮತ್ತು  ಕಾಾಂತೀಯವಾಗಿದೆ. 
ಇನ್್ನೊ ೊಂದು ಗುುಂಪು MARTENSITE ಆಗಿದೆ, ಇದು 
ಶಾಖ ಚಿಕಿತ್ಸೆ ಯಿಿಂದ ಗಟ್ಟಿ ಯಾಗಿ ಶಕ್್ತ ವಾಗಿದೆ ಮತ್ತು 
ಕಾಾಂತೀಯವಾಗಿದೆ. ಮೂರನೆಯ ಗುುಂಪು ‘ಆಸ್ಟೆನಿ ಟಿಕ್’ 
ಇದು ಅತ್್ಯ ಯಂತ ಕಠಿಣವಾಗಿದೆ ಮತ್ತು  ಡಕ್ಟಿ ಲಿಟಿ ಹೊೊಂದಿದೆ. 
ಇದು ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್ ಗೆ  ಅತ್್ಯ ಯಂತ ಸೂಕ್್ತ ವಾಗಿದೆ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ನಂತರ ಯಾವುದೇ ಅನೆಲಿಿಂಗ್ ಅಗತ್್ಯ ವಿಲ್್ಲ . ಆದರೆ ಇದು 
ಸ್್ವ ಲ್್ಪ ಮಟ್ಟಿ ಗೆ ನಾಶಕಾರಿ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳಿಗೆ ಒಳಗಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇತರ 
ಗುುಂಪುಗಳು ಫೆರೈಟ್ ಮತ್ತು  ಮಾರ್ಟೆನ್ ಸೈಟ್‌ಗಳು ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕುವಂತಿಲ್್ಲ . ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಆಸ್ಟೆನಿ ಟಿಕ್ ಪ್್ರ ಕಾರದ 
ಸ್್ಟಟೇ ನ್‌ಲೆಸ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ಅನ್ನು  18/8 ಸ್್ಟಟೇ ನ್‌ಲೆಸ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ 
ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಇದು ಕಬ್ಬಿಣ ದ ಶೇಕಡಾವಾರು 
ಹೊರತುಪಡಿಸಿ 18 ಪ್್ರ ತಿಶತ ಕ್್ರ ರೋಮಿಯಂ 8% ನಿಕಲ್ 
ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. ಕೊಲಂಬಿಯಮ್, ಟೈಟಾನಿಯಂ, 
ಮಾಲಿಬ್ಡಿನ ಮ್, ಜಿರ್್ಕಕೋನಿಯಮ್ ಮುುಂತಾದ ಸ್್ಟಟೇನ್ಲೆ  ಸ್ 
ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ಸ್ಥಿ ರಗೊಳಿಸುವ ಅಂಶಗಳನ್ನು  ಈ ರೀತಿಯ ನಾಶಕಾರಿ 
ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು  ತೊಡೆದುಹಾಕಲು ಸಣ್್ಣ  ಶೇಕಡಾವಾರು 
ಪ್್ರ ಮಾಣದಲ್ಲಿ  ಸೇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ, ಈ ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಬಹುದಾದ ಸ್್ಟಟೇ ನ್‌ಲೆಸ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ಅನ್ನು  ‘ಸ್ಟೆ ಬಿಲೈಸ್ಡ್ 
ಟೈಪ್’ ಸ್್ಟಟೇ ನ್‌ಲೆಸ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ 
ಅಂಶಗಳನ್ನು  ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್‌ಗಳಿಗೆ ಕೂಡ ಸೇರಿಸಬಹುದು.

ಸ್್ಟ ಟೇನ್ಲೆ ಸ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್್ಗ ಳ ವಿಧಗಳು: ವಿಶೇಷವಾಗಿ 
ಸಂಸ್್ಕರಿಸಿ ದ ಸ್್ಟಟೇ ನ್‌ಲೆಸ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್‌ಗಳು, 
ಮಾಲಿಬ್ಡಿನ ಮ್, ಕೊಲಂಬಿಯಂ, ಜಿರ್್ಕಕೋನಿಯಮ್, 
ಟೈಟಾನಿಯಂ ಮುುಂತಾದ ಸ್ಥಿ ರಗೊಳಿಸುವ ಅಂಶಗಳನ್ನು 
ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ವೆ.

ಕ್್ರ ರೋಮಿಯಂ ಶೇಕಡಾವಾರು ಸಹ ಕೆಲವೊಮ್ಮೆ  ಮೂಲ 
ಲೋಹಕ್್ಕಿಿಂತ  1 ರಿಿಂದ 1 ½ ಪ್್ರ ತಿಶತದಷ್ಟು  ಹೆಚ್ಚಿ ರುತ್್ತ ದೆ, 
ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಮೂಲ ಲೋಹದಿಿಂದ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಸಂಭವಿಸುವ ನಷ್್ಟ ವನ್ನು 
ಸರಿದೂಗಿಸಲು. ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್‌ನ ಕರಗುವ ಬಿಿಂದುವು ಮೂಲ 
ಲೋಹಕ್್ಕಿಿಂತ  10° ರಿಿಂದ 20°C ಕಡಿಮೆ ಇರುತ್್ತ ದೆ. ವಿವಿಧ 
ಗಾತ್್ರ ದ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್‌ಗಳು ಮಾರುಕಟ್ಟೆ ಯಲ್ಲಿ  ಲಭ್್ಯ ವಿವೆ.

ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್ : ಸತು ಕ್್ಲಲೋ ರೈಡ್ ಮತ್ತು  ಪೊಟ್ಯಾಸಿ ಯಮ್ 
ಡೈಕ್್ರ ರೋಮೇಟ್ ಅನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುವ ವಿಶೇಷ ರೀತಿಯ 
ಪುಡಿ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಲಭ್್ಯ ವಿದೆ. ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಚಾಲಿತ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್ 
ಅನ್ನು  ನೀರನ್ನು  ಸೇರಿಸುವ ಮೂಲಕ ಪೇಸ್ಟ್  ರೂಪದಲ್ಲಿ 
ಮಾಡಬೇಕು ಮತ್ತು  ಜಂಟಿ ಕೆಳಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಅನ್್ವ ಯಿಸಬೇಕು.

ವಿರೂಪವನ್ನು  ನಿಯಂತ್ರಿ ಸುವ ವಿಧಾನ: ಸ್್ಟಟೇ ನ್‌ಲೆಸ್ 
ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ಸೌಮ್್ಯ ವಾದ ಉಕ್ಕಿ ಗಿಿಂತ ಕಡಿಮೆ ಉಷ್್ಣ 
ವಾಹಕತೆಯೊೊಂದಿಗೆ ವಿಸ್್ತ ರಣೆಯ ಹೆಚ್ಚಿನ  ಗುಣಾಾಂಕವನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುವುದರಿಿಂದ, ಅಸ್್ಪಷ್್ಟ  ತೆ ಮತ್ತು  ವಾರ್್ಪಿಿಂಗ್‌ನ 
ಹೆಚ್ಚಿನ  ಸಾಧ್್ಯ ತೆಗಳಿವೆ.

ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಾಗಲೆಲ್ಲಾ  ಕ್್ಲ್್ಯಾಾಂ  ಪ್‌ಗಳು ಮತ್ತು  ಜಿಗ್‌ಗಳನ್ನು 
ತುುಂಡುಗಳನ್ನು  ತಣ್್ಣ ಗಾಗುವವರೆಗೆ ಸಾಲಿನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಲು 
ಬಳಸಬೇಕು. ಮತ್ತು  ಪೋಷಕ ಲೋಹದಲ್ಲಿ ನ 
ಅಸ್್ಪಷ್್ಟ  ತೆಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು ತಾಮ್್ರ ದ ದಪ್್ಪ 
ಲೋಹದ ತಟ್ಟೆ ಯನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಸಮಯದಲ್ಲಿ 
ಬ್ಯಾ ಕಿಿಂಗ್ ಬಾರ್ ಆಗಿ ಬಳಸಬೇಕು. ಆಗಾಗ್ಗೆ  ಮಧ್್ಯ ಯಂತರಗಳಲ್ಲಿ 
ಟ್ಯಾ ಕ್‌ಗಳು (ಅಂದರೆ ಟ್ಯಾ ಕ್‌ನ ಪಿಚ್ 20 - 25 ಮಿಮೀ) 
ಅಸ್್ಪಷ್್ಟ  ತೆಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನ

ಅಂಚಿನ ತಯಾರಿಕೆಯ ಪ್್ರ ಕಾರ, ನಳಿಕೆಯ ಗಾತ್್ರ , 
ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಗಾತ್್ರ , ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ ಹಾಳೆಗಳ 
ವಿಭಿನ್್ನ  ದಪ್್ಪಕ್ಕಾ  ಗಿ ಟ್ಯಾ ಕ್‌ನ ಪಿಚ್ ಅನ್ನು  ಟೇಬಲ್ 1 ರಲ್ಲಿ 
ನೀಡಲಾಗಿದೆ.

ಜಂಟಿ ಬಲ ತುದಿಯಿಿಂದ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಅನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಎಡ ದಿಕ್ಕಿನ ಲ್ಲಿ  ಮುುಂದುವರಿಯಿರಿ.

ಜ್ವಾಲೆ ಯ ಒಳಗಿನ ಕೋನ್‌ನ ತುದಿಯನ್ನು  ಕರಗಿದ 
ಕೊಚ್ಚೆ ಗುುಂಡಿನ 1 ರಿಿಂದ 1.5 ಮಿಮೀ ಒಳಗೆ ಇರಿಸಿ, 
ಮತ್ತು  ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್ ಅನ್ನು  80-90 ° ಕೋನದಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸಕ್ಕೆ 
ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ . (ಚಿತ್್ರ  1)

ಈ ರೀತಿಯಾಗಿ ಉಕ್ಕಿ ಗಿಿಂತ ಕಡಿಮೆ ತಾಪಮಾನದಲ್ಲಿ  ಕರಗುವ 
ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಮುುಂದಕ್ಕೆ  ಹರಿಯುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಅದು 
ಬೆಸೆಯುವಾಗ ಲೋಹದ ತೋಡು ತುುಂಬುತ್್ತ ದೆ. 3 ಮಿಮೀ 
ದಪ್್ಪ ದ ಲೋಹಕ್ಕಾ ಗಿ ಬಳಸುವ ಅಂಚಿನ ತಯಾರಿಕೆಯ 
ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  2 ತೋರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಜ್ವಾಲೆ ಯ ಕೋನ್ ಹತ್ತಿ ರ ಹಿಡಿದಿಟ್ಟು ಕೊಳ್ಳು ವ ಮೂಲಕ 
ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸಿ. ಕೊಚ್ಚೆ ಗುುಂಡಿಯಿಿಂದ 
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ಅದನ್ನು  ಹಿಿಂತೆಗೆದುಕೊೊಂಡ ನಂತರ ನೀವು ಅದನ್ನು 
ಕೊಚ್ಚೆ ಗುುಂಡಿಗೆ ಹಿಿಂತಿರುಗಿಸಲು ಸಿದ್್ಧ ವಾಗುವವರೆಗೆ ಅದನ್ನು 
ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ ಜ್ವಾಲೆ ಯಿಿಂದ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

ಸುಲಭವಾಗಿ ಕರಗುವುದು ಮತ್ತು  ಹರಿಯುವುದನ್ನು 
ತಪ್ಪಿ ಸಲು ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್‌ನ ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚಿ ನ 
ಶಾಖವನ್ನು  ನಿರ್ದೇಶಿಸದಂತೆ ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆ 
ವಹಿಸಬೇಕು.

ಒಂದು ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಒಂದು ಪಾಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು 
ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆಯ ಮೇಲೆ ಶಾಖದ 
ಪರಿಣಾಮವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು ಬಹು-ಪಾಸ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ಅನ್ನು  ತಪ್ಪಿಸಿ .

ಸ್್ಟ ಟೇನ್ಲೆ ಸ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ ಅನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಲ್ಲಿ 
ಯಶಸ್ಸು  ಕನಿಷ್್ಠ  ಶಾಖವನ್ನು  ಇಟ್ಟು ಕೊಳ್ಳು ವುದರ 
ಮೇಲೆ ಅವಲಂಬಿತವಾಗಿರುತ್್ತದೆ . ಬಿಸಿ 
ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ಮರು-ಟ್ರ್ ಯಾಕಿಿಂಗ್ ಮಾಡುವುದು 
ಅತಿಯಾದ ಶಾಖವನ್ನು  ಉಂಟುಮಾಡುತ್್ತದೆ , 
ಇದು ಸ್್ಟ ಟೇನ್‌ಲೆಸ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್‌ನಲ್ಲಿನ  ತುಕ್ಕು 
ನಿರೋಧಕ ಆಸ್ತಿ ಯ ನಷ್್ಟ ವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸುವ 
ಸಾಧ್್ಯ ತೆಯಿದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ನಂತರ ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸುವಿಕೆ

ಸ್್ಕಕೇ ಲ್ ಮತ್ತು  ಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್ ಅನ್ನು  ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್, ಪಾಲಿಶ್ 
ಮಾಡುವ ಮೂಲಕ ಅಥವಾ ಕೆಳಗೆ ನೀಡಲಾದ ಪರಿಹಾರದ 
ಡೆಸ್್ಕಕೇಲಿಿಂ ಗ್ ಮೂಲಕ ಸಿದ್್ಧ ಪಡಿಸಿದ ವೆಲ್್ಡ್್ನಿಿಂ  ದ 
ತೆಗೆದುಹಾಕಬೇಕು.

ನೀರಿನ 50 ಭಾಗಗಳು

ಹೈಡ್್ರ ರೋಕ್್ಲಲೋರಿ ಕ್ ಆಮ್್ಲ ದ 50 ಭಾಗಗಳು

1/2 ಪ್್ರ ತಿಶತ ಉಪ್ಪಿನ ಕಾಯಿ ಅಥವಾ ಫೆರೋಕ್್ಲಲೀನೋ ಲ್

ಪರಿಹಾರವನ್ನು  ಸುಮಾರು 50 ° C ತಾಪಮಾನದಲ್ಲಿ 
ಬಳಸಬೇಕು.

ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಲು ಯಾವಾಗಲೂ ಸ್್ಟಟೇನ್ಲೆ  ಸ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ವೈರ್ 
ಬ್್ರ ಷ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ವೆಲ್ಡ್  ಕೊಳೆತ - ಅದರ ಪರಿಣಾಮಗಳು ಮತ್ತು  ಪರಿಹಾರ

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆಯಿಿಂದಾಗಿ ಆಸ್ಟೆನಿ ಟಿಕ್ ಸ್್ಟಟೇ ನ್‌ಲೆಸ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ 
ಅನ್ನು  1100 ° C ಗಿಿಂತ ಹೆಚ್ಚು  ಬಿಸಿಮಾಡಿದಾಗ, ತಂಪಾಗಿಸುವ 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಕ್್ರ ರೋಮಿಯಂ ಮತ್ತು  ಕಾರ್್ಬನ್ ಕ್್ರ ರೋಮಿಯಂ 
ಕಾರ್ಬೈಡ್ ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು ಸಂಯೋಜಿಸುತ್್ತ ದೆ; ಇದು 
ಸಂಭವಿಸಿದಾಗಲೆಲ್ಲಾ  ಕ್್ರ ರೋಮಿಯಂ ಸವೆತಕ್ಕೆ  ಅದರ 
ಪ್್ರ ತಿರೋಧ ಗುಣವನ್ನು  ಆಧರಿಸಿದೆ. ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಸ್್ಟಟೇನ್ಲೆ  ಸ್ 
ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಮುಗಿದ ನಂತರ ವೆಲ್ಡ್  ಪ್್ರ ದೇಶದ ಬಳಿ 
ಕ್್ರ ಮೇಣ ತುಕ್ಕು  ಹಿಡಿಯಲು ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಇದನ್ನು 
“ವೆಲ್ಡ್  ಡಿಕೇ” ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ಶಾಖ-ಚಿಕಿತ್ಸೆ  ಮಾಡುವ ಮೂಲಕ ವೆಲ್ಡ್ 
ಕೊಳೆತವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಬಹುದು. ಈ ಉದ್್ದ ದೇಶಕ್ಕಾ ಗಿ, 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಭಾಗವನ್ನು  950 ° ನಿಿಂದ 1100 ° C ಗೆ ಮತ್ತೆ 
ಬಿಸಿ ಮಾಡಬೇಕು ಮತ್ತು  ನೀರಿನಲ್ಲಿ  ತಣಿಸಬೇಕು. ನಂತರ 
ಅವಕ್್ಷಷೇ ಪ ಕ್್ರ ರೋಮಿಯಂ ಕಾರ್ಬೈಡ್ ಅನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ 
ಭಾಗದ ಗಡಿಗಳಿಿಂದ ನೀರಿಗೆ ಇಳಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಮೂಲ ಲೋಹದಲ್ಲಿ  ಅಥವಾ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್‌ನಲ್ಲಿ 
ಕ್್ರ ರೋಮಿಯಂ, ಮಾಲಿಬ್ಡಿನ ಮ್, ಜಿರ್್ಕಕೋನಿಯಮ್, 
ಟೈಟಾನಿಯಂ, ಇತ್ಯಾ ದಿ (ಸ್ಥಿ ರಗೊಳಿಸುವ ಅಂಶಗಳನ್ನು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ) ಮುುಂತಾದ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹ ಅಂಶಗಳನ್ನು 
ಸೇರಿಸುವ ಮೂಲಕ ವೆಲ್ಡ್  ಕೊಳೆತವನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಬಹುದು.

ಸ್್ಟ ಟೇನ್ಲೆ ಸ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್್ನ  ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ: ಸ್್ಟಟೇ ನ್‌ಲೆಸ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್‌ನ 
ಫೆರೈಟ್ ಮಾರ್ಟೆನ್ಸಿ ಟಿಕ್ ವಿಧಗಳು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬಹುದಾದ 
ಗುಣಮಟ್್ಟ ವಲ್್ಲ , ಏಕೆೆಂದರೆ ಅವುಗಳ ಸ್್ಫ ಟಿಕದ 
ರಚನೆಯಿಿಂದಾಗಿ, ಆದರೆ ಬ್ರಾ ಜ್ ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಆಸ್ಟೆನಿ ಟಿಕ್ ಪ್್ರ ಕಾರದ ಸ್್ಟಟೇನ್ಲೆ  ಸ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ಉತ್್ತ ಮ ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಬಹುದಾದ ಒಂದಾಗಿದೆ. ಇತ್್ತ ತೀಚಿನ ದಿನಗಳಲ್ಲಿ  ಜಡ 
ಅನಿಲ ಕವಚದ ಚಾಪವನ್ನು  ಎಲ್ಲಾ  ರೀತಿಯ ಸ್್ಟಟೇನ್ಲೆ  ಸ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ 
ಅನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ವ್ಯಾ ಪಕವಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.53
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.54
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕ್ಕು ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                             

ಇಂಡಕ್ಷನ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್, ತಾಮ್್ರ ದ ಕೊಳವೆಗಳ ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್  (Induction welding, 
brazing of copper tubes)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಇಂಡಕ್ಷನ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಅನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
•	ತಾಮ್ ್ರ ದ ಕೊಳವೆಗಳ ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ

ಇಂಡಕ್ಷನ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಎನ್ನು ವುದು ಒಂದು ರೀತಿಯ 
ಬೆಸುಗೆಯಾಗಿದ್ದು , ವಿದ್ಯು ತ್್ಕಾಾಂತ ೀಯ ಕ್್ಷಷೇ ತ್್ರ ಗಳನ್ನು 
ಬದಲಾಯಿಸುವುದರಿಿಂದ ಉಂಟಾಗುವ ಪ್್ರ ತಿರೋಧಕ 
ಶಾಖವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಎರಡು ಅಥವಾ ಹೆಚ್ಚಿನ  
ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಒಟ್ಟಿ ಗೆ ಬೆಸೆಯುತ್್ತ ದೆ, ಇಲ್್ಲ ದಿದ್್ದ ರೆ 
ಇಂಡಕ್ಷನ್ ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇಂಡಕ್ಷನ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ , ಕೆಲಸದ ತುುಂಡು ವಾಹಕ ಸುರುಳಿಗಳಿಿಂದ 
ಸುತ್ತು ವರಿದಿದೆ.

ಬದಲಾಗುತ್ತಿ ರುವ ಕಾಾಂತೀಯ ಕ್್ಷಷೇ ತ್್ರ ವು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 
ವಾಹಕ ವಸ್ತು ಗಳ ಮೂಲಕ ಚಲಿಸುವ ಪರ್ಯಾಯ 
ಪ್್ರ ವಾಹದ ಬಳಕೆಯ ಮೂಲಕ ಪ್್ರ ಚೋದಿಸಲ್್ಪ ಡುತ್್ತ ದೆ.  
(Fig 1)

ತಾಮ್್ರ ದ ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿನ  ಜಂಟಿ ಸಾಮರ್್ಥ್ ್ಯದ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವಾಗ ಅಥವಾ 350 ಡಿಗ್ರಿ  ಅಥವಾ ಹೆಚ್ಚಿನ  
ಮಟ್್ಟ ದಲ್ಲಿ  ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಿಸುವ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಗಳಿಗೆ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವಿಶಿಷ್್ಟ ವಾದ ಬಳಕೆಗಳು ಸೇರಿವೆ

- 	 ಅಗ್ನಿ  ರಕ್ಷಣೆ

- 	 ಹವಾನಿಯಂತ್್ರ ಣ ಮತ್ತು  ಶೈತ್್ಯ ಯೀಕರಣ

- 	 ಇಂಧನ ಅನಿಲ ವಿತರಣೆ

- 	 ನೀರು ಸರಬರಾಜು

ಆಮ್್ಲ ಜ ನಕ-ಬೇರಿಿಂಗ್ ಮತ್ತು  ಆಮ್್ಲ ಜನಕ-ಮುಕ್್ತ  ತಾಮ್್ರ 
ಎರಡನ್ನೂ  ಸಂತೃಪ್ತಿ ಕರವಾದ ಜಂಟಿ ಉತ್ಪಾ ದಿಸಲು ಬ್್ರ ರೇಜ್ 
ಮಾಡಬಹುದು.

ತಾಮ್್ರ ದ ಕೊಳವೆಗಳನ್ನು  ಸೇರುವ ಅತ್್ಯ ಯಂತ ಸಾಮಾನ್್ಯ 
ವಿಧಾನವೆೆಂದರೆ ಸಾಕೆಟ್-ಮಾದರಿಯ, ತಾಮ್್ರ  ಅಥವಾ 
ತಾಮ್್ರ ದ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹವನ್ನು  ಅಳವಡಿಸುವುದು, ಅದರಲ್ಲಿ 
ಟ್ಯೂ ಬ್ ವಿಭಾಗಗಳನ್ನು  ಸೇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಫಿಲ್್ಲ ರ್ 
ಲೋಹದ ಮೂಲಕ ಜೋಡಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ 
ಅಥವಾ ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ. ಈ ರೀತಿಯ 
ಜಂಟಿಯನ್ನು  ಕ್ಯಾ ಪಿಲ್್ಲರಿ  ಅಥವಾ ಲ್ಯಾ ಪ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 
ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಏಕೆೆಂದರೆ ಫಿಟ್್ಟಿಿಂ ಗ್‌ನ ಸಾಕೆಟ್ 
ಟ್ಯೂ ಬ್ ತುದಿಯನ್ನು  ಅತಿಕ್್ರ ಮಿಸುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಟ್ಯೂ ಬ್ 
ಮತ್ತು  ಫಿಟ್್ಟಿಿಂ ಗ್ ನಡುವೆ ಜಾಗವನ್ನು  ರಚಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಎನ್ನು ವುದು ಎರಡು ಅಥವಾ ಹೆಚ್ಚಿನ  
ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಸೇರಲು ಬಳಸುವ ಸಾಮಾನ್್ಯ  ತಯಾರಿಕೆಯ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಾಗಿದೆ. ಇದು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು 
ಹೋಲುತ್್ತ ದೆ, ಆದರೆ ಹೆಚ್ಚಿನ  ತಾಪಮಾನದಲ್ಲಿ  ಇದನ್ನು 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಉತ್್ತ ಮ ಫಲಿತಾಾಂಶಗಳಿಗಾಗಿ, 
ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಒಟ್ಟಿ ಗೆ ಬ್್ರ ರೇಜ್ ಮಾಡುವುದರ ಆಧಾರದ 
ಮೇಲೆ ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ರಾಡ್ ವಸ್ತು ಗಳೊೊಂದಿಗೆ 
ಇದನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಬೇಕು.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.55
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕ್ಕು ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                             

ಹಿತ್ತಾ ಳೆಯ ವಿಧದ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ವಿಧಾನಗಳು  (Brass types 
properties and welding methods)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಹಿತ್ತಾ ಳೆಯ ಸಂಯೋಜನೆ ಮತ್ತು  ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
•	 ಹಿತ್ತಾ ಳೆಯ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಹಿತ್ತಾ ಳೆಯ ಸಂಯೋಜನೆ: ಹಿತ್ತಾಳೆ ಯು 
ವಿವಿಧ ಪ್್ರ ಮಾಣದಲ್ಲಿ  ತಾಮ್್ರ  ಮತ್ತು  ಸತುವುಗಳ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹವಾಗಿದೆ, ಬಹುಶಃ ಇತರ ಅಂಶಗಳ 
ಸೇರ್್ಪಡೆಯೊೊಂದಿಗೆ ಅತ್್ಯ ಯಂತ ಕಡಿಮೆ ಶೇಕಡಾವಾರು.

ಸತುವು ಶೇಕಡಾವಾರು 1 ರಿಿಂದ 50% ವರೆಗೆ ವಿಭಿನ್್ನ ವಾಗಿದೆ, 
ಇದು 15 ವೈಯಕ್ತಿ ಕ ವಾಣಿಜ್್ಯ  ಹಿತ್ತಾಳೆ ಗಳನ್ನು 
ಲಭ್್ಯ ವಾಗುವಂತೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. 20 ರಿಿಂದ 40% ಸತುವು 
ಹೊೊಂದಿರುವ ಈ ಹಿತ್ತಾಳೆ ಗಳು ವಿವಿಧ ಉಪಯೋಗಗಳನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿವೆ.

ಹಿತ್ತಾ ಳೆಯ ಕರಗುವ ತಾಪಮಾನ: ತಾಮ್್ರ ದ ಕರಗುವ 
ಬಿಿಂದು 1083 ° C ಮತ್ತು  ಸತುವು 419 ° C ಆಗಿದೆ. ಹಿತ್ತಾಳೆ ಯು 
ಮಧ್್ಯ ಯಂತರ ತಾಪಮಾನದಲ್ಲಿ  ಕರಗುತ್್ತ ದೆ. ತಾಮ್್ರ ದ 
ಪ್್ರ ಮಾಣ ಹೆಚ್ಚಾ ದಷ್ಟೂ  ಕರಗುವ ಬಿಿಂದು ಹೆಚ್ಚಾ ಗಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ಹಿತ್ತಾಳೆ ಯ ಕರಗುವ ಬಿಿಂದು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಸುಮಾರು 
950 ° C ಆಗಿದೆ.

ನಳಿಕೆ, ಜ್ವಾ ಲೆ ಮತ್ತು  ಹರಿವಿನ ಆಯ್ಕೆ :ಹಿತ್ತಾಳೆ ಯ 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ನಲ್ಲಿ ನ ಮುಖ್್ಯ  ತೊೊಂದರೆ ಎಂದರೆ ಸತುವಿನ 
ಆವಿಯಾಗುವಿಕೆ, ಏಕೆೆಂದರೆ ಸತುವಿನ ಕರಗುವ ಬಿಿಂದು 
ಹಿತ್ತಾಳೆ ಗಿಿಂತ ಕಡಿಮೆಯಾಗಿದೆ. ಸತುವಿನ ನಷ್್ಟ ದಿಿಂದಾಗಿ, 
ವೆಲ್್ಡ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ರಂಧ್್ರ ಗಳು ಅಥವಾ ಸರಂಧ್್ರ ತೆಯು 
ಉತ್್ಪತ್ತಿಯಾ  ಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ತಾಮ್್ರ ವು ಮಾತ್್ರ  ಉಳಿದಿದೆ.

ಆ ಮೂಲಕ ಶಕ್ತಿ ಯು ಕಡಿಮೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ 
ಹೊಳಪು ಮಾಡಿದಾಗ ಹೊೊಂಡದ ನೋಟವನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ, ಸತುವು ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಸುಡುವಿಕೆಯನ್ನು 
ನಿಯಂತ್ರಿ ಸಬೇಕು.

ಆಕ್ಸಿಡೈಸಿಿಂ ಗ್ ಜ್ವಾಲೆ ಯಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಆಮ್್ಲ ಜನಕದಿಿಂದ 
ಈ ‘ಸತು’ ಸಮಸ್ಯೆ ಗಳನ್ನು  ಕಡಿಮೆಗೊಳಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಆಕ್ಸಿಡ ೀಕರಣ ಜ್ವಾಲೆ ಯಲ್ಲಿ ನ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಆಮ್್ಲ ಜನಕವು 
ಸತುವು ಸತು ಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್ ಆಗಿ ಪರಿವರ್ತಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಅದರ 
ಕರಗುವ ಬಿಿಂದು ಸತುವುಕ್್ಕಿಿಂತ  ಹೆಚ್ಚಾ ಗಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಆಕ್ಸಿಡೈಸಿಿಂ ಗ್ ಜ್ವಾಲೆ ಯ ಬಳಕೆಯು ಸತುವು 
ಆವಿಯಾಗುವುದನ್ನು  ತಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹದ ಘನೀಕರಣವು ಸಂಭವಿಸಿದಾಗ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್ 
ಸತುವನ್ನು  ಉಳಿಸಿಕೊಳ್್ಳ ಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. 
ತಾಮ್್ರ ದ ಸತು ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು, ಅವುಗಳಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚಿನ ವು 
BRASS ಎಂದು ಕರೆಯಲ್್ಪ ಡುತ್್ತ ವೆ, ತಾಮ್್ರ ಕ್್ಕಿಿಂತ  ಬೆಸುಗೆ 
ಮಾಡುವುದು ಹೆಚ್ಚು  ಕಷ್್ಟ . ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದಲ್ಲಿ ನ ಸತುವು 
ಬೆಸುಗೆ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಕಿರಿಕಿರಿಯುುಂಟುಮಾಡುವ 
ಮತ್ತು  ವಿನಾಶಕಾರಿ ಹೊಗೆಯನ್ನು  ಅಥವಾ ಆವಿಗಳನ್ನು 

ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಸಾಕಷ್ಟು  ವಾತಾಯನವನ್ನು  ಒದಗಿಸಲು 
ಮತ್ತು  ಸತು ಹೊಗೆಯನ್ನು  ಉಸಿರಾಡುವುದನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು 
ಮರೆಯದಿರಿ.

ಹಿತ್ತಾಳೆ ಯ ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ಗಾಗಿ, ಆಕ್ಸಿಡೈಸಿಿಂ ಗ್ 
ಜ್ವಾಲೆ ಯನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಅದೇ ದಪ್್ಪ ದ 
ಮೃದುವಾದ ಉಕ್ಕಿನ  ತಟ್ಟೆ ಯನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಬಳಸುವ 
ಗಾತ್್ರ ಕ್್ಕಿಿಂತ  ನಳಿಕೆಯು ಒಂದು ಗಾತ್್ರ  ದೊಡ್್ಡ ದಾಗಿದೆ. ಇದು 
ಮೃದುವಾದ ಆಕ್ಸಿಡೈಸಿಿಂ ಗ್ ಜ್ವಾಲೆ ಯನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ..

ಎಲೆಕ್ಟ್ರಿ ಕ್ ಆರ್ಕ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಿಿಂದ ಹಿತ್ತಾಳೆ ಯನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕುವುದು ಕಷ್್ಟ .

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಹಿತ್ತಾಳೆ ಯಲ್ಲಿ  ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಬಹಳ ಮುಖ್್ಯ . ಬೋರಾಕ್ಸ್ 
ಪೇಸ್್ಟ್್ನ   ತಾಜಾ ಮಿಶ್್ರ ಣವು ಹಿತ್ತಾಳೆ  ಬೆಸುಗೆಗೆ ಉತ್್ತ ಮ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್ 
ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಜಂಟಿ ಪ್್ರ ದೇಶದ ಕೆಳಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಮತ್ತು  ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ಗೆ  ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್ 
ಅನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸಬೇಕು. ಅಂಚುಗಳ ತಯಾರಿಕೆಯನ್ನು 
ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಲಾಗಿದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ತಂತ್್ರ : ಎಡಕ್ಕೆ  ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಅಳವಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ 
ಮತ್ತು  ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್್ನ  ಕೋನವನ್ನು  60 ° -70 ° ಮತ್ತು 
ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  30 ° -40 ° ನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ. ಜಂಟಿ 
ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್ ಕೋನವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಕುಳಿಯಲ್ಲಿ ನ ಶಾಖದ ಒಳಹರಿವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು 
ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ ಹಿಿಂತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳಿ . (ಚಿತ್್ರ  1)

ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್‌ನ  ಎಲ್ಲಾ  ಕುರುಹುಗಳನ್ನು  ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ 
ತೆಗೆದುಹಾಕುವುದನ್ನು  ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ  ಏಕೆೆಂದರೆ ಉಳಿದ 
ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಪ್್ರ ತಿಕ್ರಿ ಯಿಸುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಜಂಟಿ ಬಲವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಉಸಿರಾಟಕಾರಕವನ್ನು  ಬಳಸಿ ಮತ್ತು 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಸತು ಹೊಗೆಯನ್ನು 
ಉಸಿರಾಡುವುದನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಿ.
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ಹಿತ್ತಾ ಳೆ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು

• 	 ಹಿತ್ತಾಳೆ ಯು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಪ್್ರ ಕಾಶಮಾನವಾದ 
ಚಿನ್್ನ ದ ನೋಟವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ, ಆದಾಗ್ಯೂ , ಇದು 
ಕೆೆಂಪು-ಚಿನ್್ನ  ಅಥವಾ ಬೆಳ್ಳಿ ಯ-ಬಿಳಿಯಾಗಿರಬಹುದು. 
ಹೆಚ್ಚಿನ  ಶೇಕಡಾವಾರು ತಾಮ್್ರ ವು ಗುಲಾಬಿ ಟೋನ್ ಅನ್ನು 
ನೀಡುತ್್ತ ದೆ, ಆದರೆ ಹೆಚ್ಚು  ಸತುವು ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹವನ್ನು 
ಬೆಳ್ಳಿಯಾ ಗಿ ಕಾಣುವಂತೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

• 	 ಹಿತ್ತಾಳೆ ಯು ಕಂಚು ಅಥವಾ ಸತುವುಗಳಿಗಿಿಂತ ಹೆಚ್ಚಿನ  
ಮೆತುತ್್ವ ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ.

• 	 ಹಿತ್ತಾಳೆ ಯು ಸಂಗೀತ ವಾದ್್ಯ ಗಳಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲು 
ಅಪೇಕ್ಷಣೀಯ ಅಕೌಸ್ಟಿ ಕ್ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ. 
• ಲೋಹವು ಕಡಿಮೆ ಘರ್್ಷಣೆಯನ್ನು  ಪ್್ರ ದರ್ಶಿಸುತ್್ತ ದೆ.

•	 ಹಿತ್ತಾಳೆ ಯು ಮೃದುವಾದ ಲೋಹವಾಗಿದ್ದು , 
ಕಿಡಿಹೊಡೆಯುವ ಕಡಿಮೆ ಅವಕಾಶವು ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್ದಾ ಗ 
ಇದನ್ನು  ಬಳಸಬಹುದು

• ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹವು ತುಲನಾತ್್ಮ ಕವಾಗಿ ಕಡಿಮೆ ಕರಗುವ 
ಬಿಿಂದುವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ.

• 	 ಇದು ಶಾಖದ ಉತ್್ತ ಮ ವಾಹಕವಾಗಿದೆ.

• 	 ಉಪ್ಪು -ನೀರಿನಿಿಂದ ಗಾಲ್್ವ ನಿಕ್ ತುಕ್ಕು  ಸೇರಿದಂತೆ ಹಿತ್ತಾಳೆ  
ತುಕ್ಕು  ನಿರೋಧಕ. 

• 	 ಹಿತ್ತಾಳೆ  ಬಿತ್್ತ ರಿಸುವುದು ಸುಲಭ.

• 	 ಹಿತ್ತಾಳೆ ಯು ಫೆರೋಮ್ಯಾಗ್ನೆ  ಟಿಕ್ ಅಲ್್ಲ . ಇತರ 
ವಿಷಯಗಳ ಜೊತೆಗೆ, ಮರುಬಳಕೆಗಾಗಿ ಇತರ 
ಲೋಹಗಳಿಿಂದ ಪ್್ರ ತ್್ಯ ಯೇಕಿಸಲು ಇದು ಸುಲಭವಾಗುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.55
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.56
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕ್ಕು ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                             

ತಾಮ್್ರ ದ ಪ್್ರ ಕಾರದ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು  (Copper types properties)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	ತಾಮ್ ್ರ ದ ವಿಧಗಳನ್ನು  ಹೆಸರಿಸಿ
•	ತಾಮ್ ್ರ  ಮತ್ತು  ಅದರ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳ ಭೌತಿಕ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
•	 ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ವಿಧಾನವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರ ರೋಲೈಟ್ ತಾಮ್್ರ : ಈ ಪ್್ರ ಕಾರವು 99.9% ಶುದ್್ಧ 
ತಾಮ್್ರ ವನ್ನು  0.01 ರಿಿಂದ 0.08% ಆಮ್್ಲ ಜನಕದೊೊಂದಿಗೆ 
ಕ್ಯುಪ್ ್ರ ಸ್ ಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್ ರೂಪದಲ್ಲಿ  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. (Cu2O) ಈ 
ರೀತಿಯ ತಾಮ್್ರ ವನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ .

ಡಿ-ಆಕ್ಸಿ ಡೀಕೃತ ತಾಮ್್ರ : ಈ ಪ್್ರ ಕಾರದಲ್ಲಿ  ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಲೈಟ್ 
ತಾಮ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಪ್್ರ ಮಾಣದ ರಂಜಕ, ಡಿ-ಆಕ್ಸಿಡೈಸಿಿಂ ಗ್ 
ಅಂಶವನ್ನು  ಸೇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ ರೀತಿಯ ತಾಮ್್ರ ವು ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಬಲ್್ಲ ದು.

ತಾಮ್್ರ ದ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು

ಕೆೆಂಪು ಬಣ್್ಣ .

ಹೆಚ್ಚಿನ  ಉಷ್್ಣ  ಮತ್ತು  ವಿದ್ಯು ತ್ ವಾಹಕತೆ.

ತುಕ್ಕು ಗೆ ಅತ್ಯು ತ್್ತ ಮ ಪ್್ರ ತಿರೋಧ.

ಬಿಸಿ ಅಥವಾ ತಣ್್ಣ ನೆಯ ಸ್ಥಿ ತಿಯಲ್ಲಿ  ಮತ್ತು  ತಂತಿಗಳು, 
ಹಾಳೆಗಳು, ರಾಡ್‌ಗಳು, ಟ್ಯೂ ಬ್‌ಗಳು ಮತ್ತು 
ಎರಕಹೊಯ್್ದ ಗಳನ್ನು  ರೂಪಿಸುವಲ್ಲಿ  ಅತ್ಯು ತ್್ತ ಮ 
ಕಾರ್್ಯಸಾಧ್್ಯ ತೆ.

ಕರಗುವ ಬಿಿಂದು: 1083°C.

ಸಾಾಂದ್್ರ ತೆ: 8.98 g/cm3

ರೇಖೀಯ ವಿಸ್್ತ ರಣೆಯ ಗುಣಾಾಂಕ (ic): 0.000017 mm/
mm/°C

ಅಂಚುಗಳ ತಯಾರಿ(ಚಿತ್್ರ  1)

1.2 ಮಿಮೀ ವರೆಗೆ - ಎಡ್ಜ್  ಅಥವಾ ಫ್್ಲಲೇೇಂ ಜ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್.

1.5 mm ಗಿಿಂತ 2.5 mm ವರೆಗೆ - 50% ಶೀಟ್ ದಪ್್ಪ ವನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುವ ಚದರ ಬಟ್ ರೂಟ್ ಅಂತರದಂತೆ. 2.5 mm 
ನಿಿಂದ 16 mm - 80°-90° ಕೋನ ‘V’.

16 mm ಗಿಿಂತ ಹೆಚ್ಚು  - 90° ನ ಡಬಲ್ ‘V’ ತಯಾರಿ.

ಶುಚಿಗೊಳಿಸುವ ವಿಧಗಳು

ಕೊಳಕು ಮತ್ತು  ಇತರ ಯಾವುದೇ ವಿದೇಶಿ ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಯಾಾಂತ್ರಿ ಕ ಶುಚಿಗೊಳಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ತೈಲ, ಗ್್ರ ರೀಸ್, ಬಣ್್ಣ  ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಪರಿಹಾರಗಳನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸುವ ಮೂಲಕ 
ರಾಸಾಯನಿಕ ಶುಚಿಗೊಳಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಮತ್ತು  ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್ :ಮೂಲ ಲೋಹಕ್್ಕಿಿಂತ  ಕಡಿಮೆ 
ಕರಗುವ ಬಿಿಂದುವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವ ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ ಡಿ-
ಆಕ್ಸಿಡ ೀಕರಿಸಿದ ತಾಮ್್ರ ದ ರಾಡ್ (ತಾಮ್್ರ -ಬೆಳ್ಳಿ  ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹ 
ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್) ಅನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್ : ತಾಮ್್ರ -ಬೆಳ್ಳಿ  ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಅನ್ನು 
ಪೇಸ್ಟ್  ರೂಪದಲ್ಲಿ  ಸೇರಿಸಲು ಅಂಚುಗಳ ಮೇಲೆ 
ಅನ್್ವ ಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.ನಳಿಕೆಯ ಗಾತ್್ರ :ಮೈಲ್ಡ್  ಸ್್ಟಟೀ ಲ್‌ಗೆ 
ಬಳಸುವುದಕ್್ಕಿಿಂತ  ಒಂದು ಗಾತ್್ರ ದ ನಳಿಕೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ.
ಜ್ವಾ ಲೆ: ಕಟ್ಟುನಿ ಟ್ಟಾ ಗಿ ತಟಸ್್ಥ  ಜ್ವಾಲೆ ಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ.

‘ಕಾರ್್ಬರೈಸಿಿಂಗ್’ ಅಥವಾ ‘ಆಕ್ಸಿಡೈಸಿಿಂ ಗ್’ ಜ್ವಾಲೆ ಯನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿಸುವ ಪರಿಣಾಮಗಳು

ಹೆಚ್ಚಿನ  ಆಮ್್ಲ ಜನಕವು ತಾಮ್್ರ ದ ಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್ ರಚನೆಗೆ 
ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆಯು ದುರ್್ಬಲವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ಹೆಚ್ಚು  ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಉಗಿ ರಂಧ್್ರ ಗಳಿರುವ ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು 
ರೂಪಿಸಲು ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸೆಟ್್ಟಿಿಂ ಗ್:300 ಎಂಎಂ ಓಟಕ್ಕೆ  3-4 ಮಿಮೀ ದರದಲ್ಲಿ 
ಡೈವರ್ಜೆನ್ಸ್  ಭತ್ಯೆ ಯೊೊಂದಿಗೆ ಹಾಳೆಗಳ ನಡುವೆ 1.6 ಮಿಮೀ 
ರೂಟ್ ಅಂತರ. (ಚಿತ್್ರ  2) ತಾಮ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಉದ್್ದ ವಾದ ಸೀಮ್ 
ಅನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಬೆಣೆ ಬಳಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  3) ಯಾವುದೇ 
ಟ್ಯಾ ಕಿಿಂಗ್ ಮಾಡಲಾಗಿಲ್್ಲ .

ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸಿ: ನಿಜವಾದ ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು 
ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸುವ ಮೊದಲು ಮೂಲ ಲೋಹದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು 
ಸಾಕಷ್ಟು  ಹೆಚ್ಚಿನ  ತಾಪಮಾನಕ್ಕೆ  750 ° C (ನವಿಲು ಕುತ್ತಿ ಗೆ 
ನೀಲಿ ಬಣ್್ಣ ) ಗೆ ಏರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ತಂತ್್ರ : 3.5 ಮಿಮೀ ದಪ್್ಪ ದವರೆಗೆ ಎಡಕ್ಕೆ 
ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಮತ್ತು  4 ಎಂಎಂ ಮತ್ತು  ಅದಕ್್ಕಿಿಂತ  
ಹೆಚ್ಚಿನ  ದಪ್್ಪಕ್ ಕೆ  ಬಲಕ್ಕೆ  ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಅಳವಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ . 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕೆಲಸದ ಬಲ ತುದಿಯಿಿಂದ 
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40 ರಿಿಂದ 50 ಮಿಮೀ ದೂರದಲ್ಲಿ  ಪ್ರಾ ರಂಭವಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ಎಡ ತುದಿಯವರೆಗೆ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ನಂತರ ಕೆಲಸವನ್ನು  
180 ° ತಿರುಗಿಸಿ ಮತ್ತು  ಸಮತೋಲನವನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕದ 
ಭಾಗವನ್ನು  ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಿ. ಯಾವಾಗಲೂ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಅನ್ನು 
ಜಂಟಿ ಮುಕ್್ತ  ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  4)

ವಿರೂಪತೆಯ ನಿಯಂತ್್ರ ಣ

ಡೈವರ್ಜೆನ್ಸ್  ಭತ್ಯೆ  (ಕೆಲಸದ ಸೆಟ್್ಟಿಿಂ ಗ್‌ನಲ್ಲಿ  ಈಗಾಗಲೇ 
ಹೇಳಿದಂತೆ) ಪರಿಣಾಮಕಾರಿ ನಿಯಂತ್್ರ ಣ ಅಸ್್ಪಷ್್ಟ  ತೆಯಾಗಿ 
ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಚಿಲ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್‌ಗಳು ಅಥವಾ ಬ್ಯಾ ಕಿಿಂಗ್ ಬಾರ್ ಸಹ 
ಅಸ್್ಪಷ್್ಟ  ತೆಯನ್ನು  ತಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

ಚಿಕಿತ್ಸೆ ಯ ನಂತರ

ಧಾನ್್ಯ ದ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ಲಾಕ್ ಅಪ್ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡಲು ಪೀನಿಿಂಗ್ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಲೋಹವು ಬಿಸಿ 
ಸ್ಥಿ ತಿಯಲ್ಲಿ ದ್ದಾ ಗ ಇದನ್ನು  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

• 	ತಾಮ್ ್ರ ದ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು

• 	 ಅತ್ಯು ತ್್ತ ಮ ಶಾಖ ವಾಹಕತೆ.

• 	 ಅತ್ಯು ತ್್ತ ಮ ವಿದ್ಯು ತ್ ವಾಹಕತೆ.

• 	 ಉತ್್ತ ಮ ತುಕ್ಕು  ನಿರೋಧಕತೆ.

•	 ಉತ್್ತ ಮ ಯಂತ್್ರ ಸಾಮರ್್ಥ್ ್ಯ.

• ಕ್್ರ ಯೋಜೆನಿಕ್ ತಾಪಮಾನದಲ್ಲಿ  ಯಾಾಂತ್ರಿ ಕ ಮತ್ತು 
ವಿದ್ಯು ತ್ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳ ಧಾರಣ. 

• 	 ಕಾಾಂತೀಯವಲ್್ಲ ದ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.56
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.57
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕ್ಕು ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                             

ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಉಪಕರಣಗಳು  (Brazing cutting tools)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	ಬ್ ್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಸಾಧನಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ.

ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್ ಕಾರ್ಬೈಡ್ ವಿಭಾಗಗಳೊೊಂದಿಗೆ ತುದಿಯಲ್ಲಿ ರುವ, 
ಬ್್ರ ರೇಜ್ಡ್  ಉಪಕರಣಗಳು ಸಂಕುಚಿತ ಶಕ್ತಿ ಯ ಸಂಯೋಜಿತ 
ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು 
ಒದಗಿಸುತ್್ತ ವೆ, ಹೆಚ್ಚಿನ  ತಾಪಮಾನದಲ್ಲಿ  ತೀವ್್ರ  ಬಿಸಿಯಾದ 
ಗಡಸುತನ ಮತ್ತು  ಸವೆತ, ತುಕ್ಕು  ಮತ್ತು  ಉಷ್್ಣ  ಆಘಾತಕ್ಕೆ 
ಪ್್ರ ತಿರೋಧ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಉಪಕರಣಗಳನ್ನು  ಬಲಪಡಿಸಲು, ತಯಾರಕರು 
ಟಂಗ್್ಸ್್ಟ  ನ್ ಕಾರ್ಬೈಡ್ ಇನ್್ಸ ರ್ಟ್ ಅನ್ನು  ಟೂಲ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ 
ಬಿಟ್‌ನ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗೆ ಸೇರಿಸುತ್ತಾ ರೆ. ಒಂದು ಪಾಕೆಟ್ 
ಅನ್ನು  ಮೆಷಿನ್ ಔಟ್ ಮಾಡಲಾಗಿದೆ, ಇನ್್ಸ ರ್ಟ್ ಅನ್ನು 
ಸೇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ನಂತರ ಇನ್್ಸ ರ್ಟ್ ಮತ್ತು  ಪಾಕೆಟ್ 
ಅನ್ನು  ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಿಿಂದ ಸೇರಿಕೊಳ್್ಳ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಈ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯು ಗೊೊಂದಲಮಯವಾಗಿರಬಹುದು ಮತ್ತು 
ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ವಸ್ತು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹ 
ಫಿಲ್್ಲ ರ್-ಉಕ್ಕಿನ  ಉಪಕರಣದ ಸುತ್್ತ ಲೂ ಸ್್ಮ ಮೀಯರ್ ಮಾಡಲು 
ಒಲವು ತೋರುತ್್ತ ದೆ, ಇದು ದೊಗಲೆಯಾಗಿ ಕಾಣುವ 
ಭಾಗವನ್ನು  ಬಿಡುತ್್ತ ದೆ. ಈ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್‌ನ ಸವಾಲು ಹೆಚ್ಚಿನ  
ಆಯ್್ದ  ಶುಚಿಗೊಳಿಸುವ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್‌ಗಳಂತೆಯೇ ಇರುತ್್ತ ದೆ: 
ಭಾಗದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗೆ ಪರಿಣಾಮವಿಲ್್ಲ ದೆ ಅನಗತ್್ಯ  ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.
ಈ ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲಿ , ಕಾರ್ಬೈಡ್ ಅಳವಡಿಕೆಗೆ 
ಹಾನಿಯಾಗದಂತೆ ಯಾವುದೇ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ 
ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕುವುದು, ಭಾಗದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು 
ಗಾಢವಾಗಿಸುವುದು ಅಥವಾ ಉಪಕರಣದ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ವೈಶಿಷ್್ಟ್ ್ಯ ಗಳನ್ನು  ಮಂದಗೊಳಿಸುವುದು.(ಚಿತ್್ರ  2)
ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್ ಕಾರ್ಬೈಡ್ ವಿಭಾಗಗಳೊೊಂದಿಗೆ ತುದಿಯಲ್ಲಿ ರುವ, 
ಬ್್ರ ರೇಜ್ಡ್  ಉಪಕರಣಗಳು ಸಂಕುಚಿತ ಶಕ್ತಿ ಯ ಸಂಯೋಜಿತ 
ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು 
ಒದಗಿಸುತ್್ತ ವೆ, ಹೆಚ್ಚಿನ  ತಾಪಮಾನದಲ್ಲಿ  ತೀವ್್ರ  ಬಿಸಿಯಾದ 
ಗಡಸುತನ ಮತ್ತು  ಸವೆತ, ತುಕ್ಕು  ಮತ್ತು  ಉಷ್್ಣ  ಆಘಾತಕ್ಕೆ 
ಪ್್ರ ತಿರೋಧ. ಅದರ
ಪ್್ರ ಬಲವಾದ ಗುಣಲಕ್ಷಣ-ಸವೆತ ನಿರೋಧಕತೆ-
ಉಕ್ಕಿ ಗಿಿಂತ 100 ಪಟ್ಟು  ಹೆಚ್ಚು . ಇದು ತಿಳಿದಿರುವ ಅತ್್ಯ ಯಂತ 
ಗಟ್ಟಿ ಯಾದ ಲೋಹವಾಗಿದೆ ಮತ್ತು  ಉಕ್ಕಿ ಗಿಿಂತ ಮೂರು 
ಪಟ್ಟು  ಹೆಚ್ಚು  ಕಠಿಣವಾಗಿದೆ. ಹೆಚ್ಚಿನ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ವೇಗವನ್ನು 
ಸಾಧಿಸಬಹುದು.

ಕಾರ್ಬೈಡ್ ಬ್್ರ ರೇಜ್ಡ್  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಉಪಕರಣಗಳು (ಚಿತ್್ರ  3)

ಸಿಿಂಗಲ್-ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಟೂಲಿಿಂಗ್ ಹೈಲ್್ಯಾಾಂ ಡ್ (ಚಿತ್್ರ  4)

ಇದರಿಿಂದ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಬ್್ರ ರೇಜಿಿಂಗ್ ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ... 
(ಚಿತ್್ರ  5)
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.58
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕ್ಕು ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                             

ಅಲ್ಯೂಮಿ ನಿಯಂ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆ  (Aluminium 
properties & weldability)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಅಲ್ಯೂಮಿ ನಿಯಂ ಮತ್ತು  ಅದರ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
•	 ಅಲ್ಯೂಮಿ ನಿಯಂನ ಬೆಸುಗೆ ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ ವಿಧಾನವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ 
•	 ಅಲ್ಯೂಮಿ ನಿಯಂ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ   ಅನುಕೂಲಗಳು ಮತ್ತು  ಅನಾನುಕೂಲಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

ಅಲ್ಯೂಮಿ ನಿಯಂ ಮತ್ತು  ಅದರ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳ 
ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು

ಬೆಳ್ಳಿ ಯ ಬಿಳಿ ಬಣ್್ಣ .

ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಬಳಸುವ ಕಡಿಮೆ ಕಾರ್್ಬನ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್‌ಗಿಿಂತ 
ಮೂರನೇ ಒಂದು ಭಾಗದಷ್ಟು  ಮಾತ್್ರ  ತೂಗುತ್್ತ ದೆ. ತುಕ್ಕು ಗೆ 
ಹೆಚ್ಚು  ನಿರೋಧಕ.

ಉತ್್ತ ಮ ವಿದ್ಯು ತ್ ಮತ್ತು  ಉಷ್್ಣ  ವಾಹಕತೆಯನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿದೆ.

ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಗಳನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು ಮತ್ತು  ಒತ್್ತ ಲು ಬಹಳ 
ಮೃದುವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ಕಾಾಂತೀಯವಲ್್ಲ ದ.

ಶುದ್್ಧ  ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂನ ಕರಗುವ ಬಿಿಂದು 659 ° C ಆಗಿದೆ

ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ ಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್ ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂಗಿಿಂತ 
ಹೆಚ್ಚಿನ  ಕರಗುವ ಬಿಿಂದುವನ್ನು  (1930 °C) ಹೊೊಂದಿದೆ.
ರಿೀತಿಯ

ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ ಅನ್ನು  ಮೂರು ಮುಖ್್ಯ  ಗುುಂಪುಗಳಾಗಿ 
ವರ್್ಗಗೀಕರಿಸಲಾಗಿದೆ.

- 	 ವಾಣಿಜ್ಯಿ ಕವಾಗಿ ಶುದ್್ಧ  ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ

- 	 ಮೆತು ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು

- 	 ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು

ವಾಣಿಜ್ಯಿ ಕವಾಗಿ ಶುದ್್ಧ  ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ ಕನಿಷ್್ಠ  99% 
ಶುದ್್ಧ ತೆಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ ಉಳಿದ 1% ಕಬ್ಬಿಣ  ಮತ್ತು 
ಸಿಲಿಕಾನ್ ಅನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಅನಿಲದಿಿಂದ ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ ಅನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಲ್ಲಿ 
ತೊೊಂದರೆಗಳು:ಕರಗುವ ತಾಪಮಾನವನ್ನು  ತಲುಪುವ 
ಮೊದಲು ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ ಬಣ್್ಣ ದಲ್ಲಿ  ಬದಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ . 
ಲೋಹವು ಕರಗಲು ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಿದಾಗ, ಅದು ಇದ್್ದ ಕ್ಕಿದ್ ್ದ ದಂತೆ 
ಕುಸಿಯುತ್್ತ ದೆ.

ಕರಗಿದ ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ ಆಕ್ಸಿಡ ೀಕರಣವು ಬಹಳ 
ವೇಗವಾಗಿ ಸೀಮ್ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ 
ಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್್ನ  ಭಾರೀ ಲೇಪನವನ್ನು  ರೂಪಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಇದು ಹೆಚ್ಚಿನ  
ಕರಗುವ ಬಿಿಂದುವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ - 1930 °C. ಉತ್್ತ ಮ 
ಗುಣಮಟ್್ಟ ದ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಅನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಈ ಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್ 
ಅನ್ನು  ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ ತೆಗೆದುಹಾಕಬೇಕು.

ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ ಬಿಸಿಯಾಗಿರುವಾಗ ತುುಂಬಾ ದುರ್್ಬಲ 
ಮತ್ತು  ದುರ್್ಬಲವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯ 

ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಅದನ್ನು  ಸಮರ್್ಪಕವಾಗಿ ಬೆೆಂಬಲಿಸಲು 
ಕಾಳಜಿಯನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊಳ್್ಳ ಬೇಕು.

ಜಂಟಿ ವಿನ್ಯಾ ಸ: 1.6 ಮಿಮೀ ವರೆಗೆ, ಅಂಚುಗಳನ್ನು 
ವಸ್ತು ವಿನ ದಪ್್ಪಕ್ ಕೆ  ಸಮಾನವಾದ ಎತ್್ತ ರದಲ್ಲಿ  90 ° ಫ್್ಲಲೇೇಂಜ್ ಗೆ 
ರಚಿಸಬೇಕು.

1.6 ರಿಿಂದ 4 ಮಿಮೀ ವರೆಗೆ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಗರಗಸ ಅಥವಾ 
ತಣ್್ಣ ನೆಯ ಉಳಿಗಳಿಿಂದ ಗುರುತಿಸಿದರೆ ಅದನ್ನು  ಬಟ್-ವೆಲ್ಡ್ 
ಮಾಡಬಹುದು. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಭಾರೀ ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್‌ಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು, 
4 ಮಿಮೀ ಅಥವಾ ಅದಕ್್ಕಿಿಂತ  ಹೆಚ್ಚಿನ  ದಪ್್ಪ ದಲ್ಲಿ , 
ಅಂಚುಗಳನ್ನು  90 ° ಒಳಗೊೊಂಡಿರುವ ಕೋನವನ್ನು  1.6 
ಎಂಎಂ ನಿಿಂದ 3 ಮಿಮೀ ರೂಟ್ ಅಂತರದೊೊಂದಿಗೆ 
ರೂಪಿಸಲು ಬೆವೆಲ್ ಮಾಡಬೇಕು. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಬಟ್ ಕೀಲುಗಳಿಗಾಗಿ ತಯಾರಿ, ಪಿಚ್ ಆಫ್ ಟ್ಯಾ ಕ್, ನಳಿಕೆ, 
ಗಾತ್್ರ , ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳನ್ನು  ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1 ರಲ್ಲಿ 
ನೀಡಲಾಗಿದೆ.

ಹರಿವಿನ ಪ್ರಾ ಮುಖ್್ಯ ತೆ: ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ ಅತ್್ಯ ಯಂತ 
ವೇಗವಾಗಿ ಆಕ್ಸಿಡ ೀಕರಣಗೊಳ್ಳು ವುದರಿಿಂದ, ಧ್್ವ ನಿ 
ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್್ಳ ಲು ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಪದರವನ್ನು 
ಬಳಸಬೇಕು.
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ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಪುಡಿಯನ್ನು  ನೀರಿನೊೊಂದಿಗೆ 
ಬೆರೆಸಬೇಕು (ನೀರಿನ ಒಂದು ಭಾಗಕ್ಕೆ  ಎರಡು ಭಾಗಗಳ 
ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್ ).

ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಅನ್ನು  ಬ್್ರ ಷ್ ಮೂಲಕ ಜಂಟಿಗೆ ಅನ್್ವ ಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿದಾಗ, ರಾಡ್ ಅನ್ನು 
ಫ್್ಲಕ್್ಸ್್ನೊ   ೊಂದಿಗೆ ಲೇಪಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಭಾರವಾದ ವಿಭಾಗಗಳಲ್ಲಿ , ಉತ್್ತ ಮ ಸಮ್ಮಿ ಳನವನ್ನು 
ಭದ್್ರ ಪಡಿಸುವಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚಿನ  ಸುಲಭಕ್ಕಾ ಗಿ ಲೋಹ ಮತ್ತು 
ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಲೇಪಿಸಲು ಸಲಹೆ ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯ ಅವಶ್್ಯಕ ತೆ: 
ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ ಮತ್ತು  ಅದರ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು 
ಹೆಚ್ಚಿನ  ಉಷ್್ಣ  ವಾಹಕತೆ ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚಿನ  ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ಮತ್ತು 
ಸುಪ್್ತ  ಶಾಖವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿವೆ. ಈ ಕಾರಣಕ್ಕಾ ಗಿ, ಸಮ್ಮಿ ಳನ 
ಬೆಸುಗೆಗೆ ಹೆಚ್ಚಿನ  ಪ್್ರ ಮಾಣದ ಶಾಖದ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ.

ಬಿರುಕುಗಳನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು ಸಮ್ಮಿ ಳನ ಮತ್ತು  ಸಂಪೂರ್್ಣ 
ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯನ್ನು  ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್್ಳ ಲು ಮತ್ತು  ಅನಿಲ 
ಬಳಕೆಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು, ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ 
ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಮತ್ತು  0.8 ಮಿಮೀಗಿಿಂತ ಹೆಚ್ಚಿನ  ಮೆತು 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳಲ್ಲಿ  ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ ಗಳನ್ನು  ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸಬೇಕು.

ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವ ತಾಪಮಾನವು 
ಕೆಲಸದ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಅನುಗುಣವಾಗಿ 250 ° C ನಿಿಂದ  
400 ° C ವರೆಗೆ ಬದಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಟಾರ್ಚ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ 
ಅಥವಾ ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವ ಕುಲುಮೆಯಲ್ಲಿ 
ಕೆಲಸವನ್ನು  ಇರಿಸುವ ಮೂಲಕ ಮಾಡಬಹುದು.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನ:ದಯವಿಟ್ಟು  ಕೆಲಸದ ಹಂತಗಳು 
ಮತ್ತು  ಎಕ್ಸ್‌ನ  ಕೌಶಲ್್ಯ  ಮಾಹಿತಿಯನ್ನು  ನೋಡಿ. ಸಂ. 2.28/
G-55.

ಅಲ್ಯೂಮಿ ನಿಯಂನ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ   ವಿವಿಧ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳು

-	  ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

- 	 ಹಸ್್ತ ಚಾಲಿತ ಲೋಹದ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

- 	 ಟಿಐಜಿ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

- 	 MIG ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

- 	ಪ್ ್ರ ತಿರೋಧ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

- 	 ಕಾರ್್ಬನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

- 	 ಘನ ಸ್ಥಿ ತಿಯ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್:

- 	ಕೋ ಲ್ಡ್  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

- 	ಪ್ ್ರ ಸರಣ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

- 	 ಸ್್ಫ ಫೋಟಕ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

- 	 ಅಲ್ಟ್ರಾ ಸಾನಿಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್.

ಅಲ್ಯೂಮಿ ನಿಯಂನ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್ಗಾ  ಗಿ ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು  ಅಳವಡಿಸಿಕೊಳ್ಳು ವ ಪ್್ರ ಯೋಜನಗಳು

ಸರಳ ಮತ್ತು  ಕಡಿಮೆ ವೆಚ್್ಚ ದ ಉಪಕರಣಗಳು

ತೆಳುವಾದ ಹಾಳೆಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು, ಗ್ಯಾ ಸ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ಆರ್ಥಿಕತೆಯನ್ನು  ಸಾಬೀತುಪಡಿಸಬಹುದು.

ಅನಾನುಕೂಲಗಳು

ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಶೇಷವನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ ತೆಗೆದುಹಾಕದಿದ್್ದ ರೆ, ತುಕ್ಕು ಗೆ 
ಕಾರಣವಾಗಬಹುದು. ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ಗಿಿಂತ   ಅಸ್್ಪಷ್್ಟ  ತೆ 
ಹೆಚ್ಚಾ ಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಶಾಖ-ಬಾಧಿತ ವಲಯವು ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ಗಿಿಂತ   
ವಿಶಾಲವಾಗಿದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ವೇಗ ಕಡಿಮೆಯಾಗಿದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.58
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.59
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕ್ಕು ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                             

ಆರ್ಕ್ ಕಟಿಿಂಗ್ ಮತ್ತು  ಗೋಜಿಿಂಗ್  (Arc cutting and gouging)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಆರ್ಕ್ ಕಟಿಿಂಗ್ ಮತ್ತು  ಗೋಜಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 ಆರ್ಕ್ ಕಟಿಿಂಗ್ ಮತ್ತು  ಗೋಜಿಿಂಗ್‌ನ ಅನುಕೂಲಗಳು ಮತ್ತು  ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್‌ಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ. 

ವಿವಿಧ ಆರ್ಕ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು ಮತ್ತು  ಗೋಜಿಿಂಗ್ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳು

- 	 ಮೆಟಾಲಿಕ್ ಆರ್ಕ್ ಕಟಿಿಂಗ್ ಗೋಜಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ

- 	 ಕಾರ್್ಬನ್ ಆರ್ಕ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ

- 	 ಏರ್ ಆರ್ಕ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ

- 	ಪ್ಲಾಸ್ಮಾ    ಆರ್ಕ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ

- 	 ಆಕ್ಸಿ -ಆರ್ಕ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ

- 	 ಕಾರ್್ಬನ್ ಆರ್ಕ್ ಗೌಜಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ

ಮೆಟಾಲಿಕ್ ಆರ್ಕ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು - ಉಪಕರಣಗಳು 
ಮತ್ತು  ಪರಿಕರಗಳು

ಅವುಗಳೆೆಂದರೆ:

- 	 ಎಸಿ ಅಥವಾ ಡಿಸಿ ಯಂತ್್ರ ಗಳು

- ಲಗ್್ಗ ಳು ಮತ್ತು  ಭೂಮಿಯ ಕ್್ಲಾಾಂ ಪ್ ಹೊೊಂದಿರುವ 
ಕೇಬಲ್್ಗ ಳು

- 	 ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರ ಹೊೊಂದಿರುವವರು

- 	 ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಕನ್್ನ ಡಕವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವ ಶೀಲ್ಡ್ 
ಅಥವಾ ಹೆಲ್ಮೆ ಟ್ (ನೆರಳು ಸಂಖ್ಯೆ  14)

- 	 ಚಿಪ್್ಪ ರ್ ಅಥವಾ ಚಿಪ್್ಪಿಿಂ ಗ್ ಸುತ್ತಿ ಗೆ

- 	 ಏಪ್್ರ ನ್, ಕೈಗವಸುಗಳು, ಸುರಕ್ಷತಾ ಬೂಟುಗಳು ಮತ್ತು 
ಬಿಳಿ ಕನ್್ನ ಡಕಗಳು.

ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಗಳು ಮತ್ತು  ಅವುಗಳ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು

ಆಕ್ಸಿ -ಆರ್ಕ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರ: ಈ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವು 
ಹಸ್್ತ ಚಾಲಿತ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವನ್ನು 
ಹೋಲುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಫ್್ಲಕ್್ಸ್್ನೊ   ೊಂದಿಗೆ ಲೇಪಿತವಾಗಿದೆ, ಇದರ 
ಕಾರ್್ಯವು ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನು  ಸ್ಥಿ ರಗೊಳಿಸಲು ಮತ್ತು  ದಹನದ 
ಉತ್್ಪ ನ್್ನ ಗಳನ್ನು  ಹೆಚ್ಚು  ದ್್ರ ವವಾಗಿಸಲು ಇನ್ಸು ಲೇಟೆಡ್ 
ಸ್್ಲಲೀ ವ್ ಅನ್ನು  ಒದಗಿಸುವುದು. ಆದಾಗ್ಯೂ , ಕೋರ್ 
ತಂತಿಯು ಟೊಳ್ಳಾ ದ ಕೊಳವೆಯ ರೂಪದಲ್ಲಿ ದ್ದು , ಅದರ 
ಮೂಲಕ ಆಮ್್ಲ ಜನಕದ ಹರಿವನ್ನು  ರವಾನಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್‌ಗೆ ವಿದ್ಯು ತ್ ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನು  ಮತ್ತು 
ಆರ್ಕ್‌ಗೆ ಆಮ್್ಲ ಜನಕವನ್ನು  ರವಾನಿಸುವ ಸಾಮರ್್ಥ್ ್ಯವನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುವ ಹೋಲ್್ಡ ರ್ ಅನ್ನು  ವಿನ್ಯಾ ಸಗೊಳಿಸಲಾಗಿದೆ. 
(ಚಿತ್್ರ  1)

ಮೆಟಾಲಿಕ್ ಆರ್ಕ್ ಕಟಿಿಂಗ್ ಮತ್ತು  ಗೇಜಿಿಂಗ್ 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳು:ಈ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳಂತೆಯೇ ಇರುತ್್ತ ವೆ ಅಥವಾ 

ಕೆಲವು ಬಾರಿ ವಿಶೇಷವಾಗಿ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವಂತೆ ವಿನ್ಯಾ ಸಗೊಳಿಸಲಾಗಿದೆ (ಚಿತ್್ರ  2) ಇದು 
ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ಸೆಟ್್ಟಿಿಂ ಗ್‌ನಲ್ಲಿ  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ಗೆ ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ 
ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಬಳಸುವುದಕ್್ಕಿಿಂತ  20 ರಿಿಂದ 50% ಹೆಚ್ಚಾ ಗಿದೆ. 
ಎಸಿ ಬಳಸಬಹುದಾದರೂ, ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ನೆಗೆಟಿವ್ 
ಇರುವ ಡಿಸಿಗೆ ಆದ್್ಯ ತೆ ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಕೆಲವೊಮ್ಮೆ  ಇದು 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವನ್ನು  ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ತೇವಗೊಳಿಸಲು ಸಹಾಯ 
ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. ಲೇಪನದಲ್ಲಿ ನ ನೀರು ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ 
ಮಿತಿಮೀರಿದ ಪ್್ರ ಮಾಣವನ್ನು  ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಮಟ್ಟಿ ಗೆ ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು  ಹೆಚ್ಚು  ನುಗ್ಗು ವಂತೆ ಮಾಡಲು 
ಆರ್ಕ್‌ನಲ್ಲಿ  ಬೇರ್್ಪಡಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರ: ಇದು ಆರ್ಕ್ 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವಾಗಿದೆ, ಇದನ್ನು  TIG ಮತ್ತು  ಪ್ಲಾಸ್ಮಾ  
ಆರ್ಕ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
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ಆರ್ಕ್ ಕಟಿಿಂಗ್ ಮತ್ತು  ಗೋಜಿಿಂಗ್ ವಿಧಾನ

ಆರ್ಕ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ವಿಧಾನ: ಅವಶ್್ಯ ಕತೆಗಳಿಗೆ 
ಅನುಗುಣವಾಗಿ ತುುಂಡನ್ನು  ತಯಾರಿಸಿ. ಕತ್್ತ ರಿಸಬೇಕಾದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ. ರೇಖೆಯನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ. ಕೆಲಸವನ್ನು  ಫ್ಲಾ ಟ್‌ನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಆರಿಸಿ ಮತ್ತು  DC ಅನ್ನು  ಬಳಸಿದರೆ 
ಧ್ರುವ ೀಯತೆಯ DCEN ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ. ವಸ್ತು ವಿನ ದಪ್್ಪಕ್ ಕೆ 
ಅನುಗುಣವಾಗಿ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ. 
ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿದ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳಿಗೆ ಅಗತ್್ಯ ತೆಗಳ ಪ್್ರ ಕಾರ 
ಪ್್ರ ಸ್ತುತ ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ.

ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನು  ಹೊಡೆಯಿರಿ ಮತ್ತು  ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್್ಗ ಳನ್ನು 
ಪ್್ಲಲೇ ಟ್್ನ  ಅಂಚಿನಲ್ಲಿ  ಮೇಲಕ್ಕೆ  ಮತ್ತು  ಕೆಳಕ್ಕೆ  ಸರಿಸಿ. ಲೋಹವು 
ಕರಗಿದಂತೆ ಅದನ್ನು  ಆರ್್ಕ್್ನೊ ೊಂದಿಗೆ ಕೆಳಕ್ಕೆ  ಬ್್ರ ಷ್ ಮಾಡಿ. 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು  ಸ್ಲಾ ಟ್‌ಗೆ ಫೀಡ್ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಕರಗಿದ 
ಲೋಹವನ್ನು  ಕೆಳಗೆ ಓಡಿಹೋಗುವಂತೆ ಮಾಡಿ. ಅರ್್ಧದಷ್ಟು 
ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಅನ್ನು  ಮಾತ್್ರ  ಬಳಸಿ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು  ಮತ್ತೆ 
ಬಳಸಲು ತಣ್್ಣ ಗಾಗಲು ದೂರವಿಡಿ.

ಅದರ ಮೃದುತ್್ವ  ಮತ್ತು  ಏಕರೂಪತೆಗಾಗಿ ಕತ್್ತ ರಿಸಿದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಆರ್ಕ್ ಗೋಜಿಿಂಗ್ ವಿಧಾನ:ಅವಶ್್ಯ ಕತೆಗಳಿಗೆ ಅನುಗುಣವಾಗಿ 
ತುುಂಡನ್ನು  ತಯಾರಿಸಿ. ಕೊರೆಯಲು ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು 
ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ. ರೇಖೆಯನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ ಮತ್ತು  ಪಂಚ್ ಮಾಡಿ. 
ಕೆಲಸವನ್ನು  ಫ್ಲಾ ಟ್‌ನಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಆರಿಸಿ ಮತ್ತು  DC ಬಳಸಿದರೆ ಧ್ರುವ ೀಯತೆಯ 
DCEN ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ.

ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳ ಸೂಕ್್ತ  ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ.

ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನು  ಹೊಡೆಯಿರಿ ಮತ್ತು  ಕರಗಿದ ಪೂಲ್ ಅನ್ನು 
ಸ್ಥಾ ಪಿಸಿದಂತೆ, ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಹೋಲ್್ಡ ರ್ ಅನ್ನು  ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  20 ° -30 ° ನಿಿಂದ 5 ° -15 ° ನಡುವಿನ 
ಕೋನವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಫಲಕಗಳ ಬಲದಿಿಂದ ಎಡಭಾಗಕ್ಕೆ  ಗುರುತು ಮಾಡುವ 
ರೇಖೆಯ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಅನ್ನು  ಸರಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಕರಗಿದ ಕೊಳವನ್ನು  ತಳ್ಳಿರಿ  ಮತ್ತು  ಗೋಗ್ಡ್  ಗ್ರೂವ್್ನಿಿಂ  ದ 
ದೂರಕ್ಕೆ  ಸ್ಲ್ಯಾ  ಗ್ ಮಾಡಿ.

ಆರ್ಕ್ ಶಾಖದಿಿಂದಾಗಿ ಕ್ಷಿ ಪ್್ರ  ಸಮ್ಮಿ ಳನದಿಿಂದಾಗಿ, 
ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಅನ್ನು  ವೇಗವಾಗಿ ಸರಿಸಿ ಮತ್ತು  ಗೋಜಿಿಂಗ್ 
ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯನ್ನು  ನಿಯಂತ್ರಿಸಿ . ಇಳಿಜಾರಿನ ಕೋನವು 
ತುುಂಬಾ ಕಡಿದಾಗಿಲ್್ಲ  ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ  ಮತ್ತು 
ತುುಂಬಾ ಆಳವಾಗಿ ತೋಡು ಮಾಡುವುದನ್ನು  ತಪ್ಪಿಸಿ . 
ಏಕರೂಪದ ಅಗಲ ಮತ್ತು  ಆಳದ ತೋಡು ಪಡೆಯಲು 
ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಸ್ಥಿ ರ ಕೋನ ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ಯಾಣದ ಸಮವಸ್್ತ್ ್ರದ 
ದರವನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಿ.

ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಮೃದುತ್್ವ , ಆಳ ಮತ್ತು  ಏಕರೂಪತೆಯನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಪ್್ರ ಯೋಜನಗಳು: ಇತರ ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು ಮತ್ತು  ಗೌಜಿಿಂಗ್ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳು ಲಭ್್ಯ ವಿಲ್್ಲ ದಿದ್ದಾ ಗ ಆರ್ಕ್ ಗೌಜಿಿಂಗ್ 
ವಿಧಾನವನ್ನು  ಬಳಸಬಹುದು.

ತುರ್ತು ಪರಿಸ್ಥಿ ತಿಯಲ್ಲಿ  ಇದು ಹೆಚ್ಚು  ಉಪಯುಕ್್ತ ವಾಗಿದೆ.

ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಿಿಂದ ಕತ್್ತ ರಿಸಲು 
ಕಷ್್ಟ ಕರವಾದ ಲೋಹಗಳ ಮೇಲೆ ಇದನ್ನು  ಬಳಸಬಹುದು. 
(ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣ , ಸ್್ಟಟೇನ್ಲೆ  ಸ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್, ಮೆತು ಕಬ್ಬಿಣ , 
ಮ್್ಯಾಾಂ ಗನೀಸ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ಮತ್ತು  ನಾನ್-ಫೆರಸ್ ಲೋಹಗಳು 
ಇತ್ಯಾ ದಿ)

ಅರ್ಜಿಗಳನ್ನು :ಮೆಟಾಲಿಕ್ ಆರ್ಕ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು ಮತ್ತು 
ಗೊಜಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ:

- 	 ವೆಲ್ಡ್  ದೋಷಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು

- ಸೀಲಿಿಂಗ್ ರನ್ ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಲು ರೂಟ್ 
ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯ ಮೇಲೆ ತೋಡು ಮಾಡಲು - ಸ್ಕಾರ್ಪ್  
ಅನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು

- 	ರಿ ವೆಟ್್ಗ ಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು

- 	 ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಚುಚ್್ಚ ಲು

- 	 ಎರಕದ ದೋಷಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಮತ್ತು 
ಚಡಿಗಳನ್ನು  ಮಾಡಲು.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.59
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.60 & 61
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಉಕ್ಕು ಗಳ ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ (OAW, SMAW)                                             

ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿ ಣ ಮತ್ತು  ಅದರ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ವಿಧಾನಗಳು  
(Cast iron and its properties and welding methods)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿ ಣದ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ಮತ್ತು  ಅದರ ಪ್್ರ ಕಾರಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
•	 ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿ ಣದ ಬೆಸುಗೆ ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣ ವನ್ನು  ಯಂತ್್ರ ದ ಭಾಗಗಳ 
ತಯಾರಿಕೆಯಲ್ಲಿ  ವ್ಯಾ ಪಕವಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಏಕೆೆಂದರೆ 
ಇದು ಉತ್್ತ ಮ ಸಂಕುಚಿತ ಶಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ ಮತ್ತು 
ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಮಾಡಲು ಸುಲಭವಾಗಿದೆ. ಎರಕಹೊಯ್್ದ 
ಕಬ್ಬಿಣ ದ ಬೆಸುಗೆಯಲ್ಲಿ  ಸೌಮ್್ಯ ವಾದ ಉಕ್ಕಿ ಗೆ ಹೋಲಿಸಿದರೆ 
ವಿಭಿನ್್ನ  ಸಮಸ್ಯೆ ಗಳಿವೆ, ಆದರೂ ಇದು ಫೆರಸ್ ಲೋಹಗಳ 
ಗುುಂಪಿನಲ್ಲಿ ದೆ.

ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿ ಣದ ವಿಧಗಳು

ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣ ದ ನಾಲ್ಕು  ಮೂಲಭೂತ ವಿಧಗಳಿವೆ.

- 	 ಬೂದು ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣ

- 	 ಬಿಳಿ ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣ

- 	 ಮೆತುವಾದ ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣ

- ನೋಡ್ಯು ಲರ್ ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣ  (ಅಥವಾ) 
ಗೋಲಾಕಾರದ ಗ್ರ್ಯಾ  ಫೈಟ್ ಕಬ್ಬಿಣ

ಬೂದು ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣ :ಬೂದು ಎರಕಹೊಯ್್ದ 
ಕಬ್ಬಿಣ ವು ಬಿಳಿ ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣಕ್್ಕಿಿಂತ   ಮೃದು ಮತ್ತು 
ಕಠಿಣವಾಗಿದೆ, ಇದು ಗಟ್ಟಿ ಯಾದ ಮತ್ತು  ಸುಲಭವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ಬೂದು ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣ ದ ಉತ್್ತ ಮ ಯಾಾಂತ್ರಿ ಕ 
ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು ಮುಕ್್ತ  ಸ್ಥಿ ತಿಯ ಕಾರ್್ಬನ್ ಅಥವಾ ಗ್ರ್ಯಾ  ಫೈಟ್್ನ 
ಕಣಗಳ ಉಪಸ್ಥಿ ತಿಯಿಿಂದಾಗಿ, ನಿಧಾನವಾಗಿ ತಂಪಾಗುವ 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ತ್್ಯ ಯೇಕಗೊಳ್ಳು ತ್್ತ ವೆ. ಬೂದು ಎರಕಹೊಯ್್ದ 
ಕಬ್ಬಿಣ ವು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬಹುದಾದ ವಿಧವಾಗಿದೆ. ಇದು 3 
ರಿಿಂದ 4% ಕಾರ್್ಬನ್ ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಬಿಳಿ ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿ ಣ: ಬಿಳಿ ಎರಕಹೊಯ್್ದ 
ಕಬ್ಬಿಣ ವು ಹಂದಿ ಕಬ್ಬಿಣ ದಿಿಂದ ಉತ್್ಪತ್ತಿಯಾ  ಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ಎರಕಹೊಯ್್ದ ವು ಬಹಳ ವೇಗವಾಗಿ ತಣ್್ಣ ಗಾಗಲು 
ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ. ತಂಪಾಗಿಸುವಿಕೆಯ ಪ್್ರ ಮಾಣವು 
ತುುಂಬಾ ವೇಗವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಇದು ಕಾರ್್ಬನ್ ಅನ್ನು 
ಕಬ್ಬಿಣ ದ ಕಾರ್ಬೈಡ್ ಸಂಯುಕ್್ತ ದಿಿಂದ ಬೇರ್್ಪಡಿಸಲು 
ಅನುಮತಿಸುವುದಿಲ್್ಲ . ಪರಿಣಾಮವಾಗಿ, ಬಿಳಿ ಎರಕಹೊಯ್್ದ 
ಕಬ್ಬಿಣ ದಲ್ಲಿ  ಕಂಡುಬರುವ ಇಂಗಾಲವು ಸಂಯೋಜಿತ 
ರೂಪದಲ್ಲಿ  ಅಸ್ತಿ ತ್್ವ ದಲ್ಲಿ ದೆ. ಈ ರೀತಿಯ ಎರಕಹೊಯ್್ದ 
ಕಬ್ಬಿಣ ವು ತುುಂಬಾ ಗಟ್ಟಿ ಯಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಸುಲಭವಾಗಿ 
ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ  ಮತ್ತು  ಸುಲಭವಾಗಿ 
ಯಂತ್್ರ ರೋಪಕರಣಗಳಲ್್ಲ .

ಮೆತುವಾದ ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿ ಣ: ಮೆತುವಾದ 
ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣ ವನ್ನು  ದೀರ್್ಘಕಾಲದವರೆಗೆ 
ಬಿಳಿ ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣ ವನ್ನು  ಅನೆಲ್ ಮಾಡುವ 

ಮೂಲಕ ಪಡೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ನಂತರ ಅದನ್ನು 
ನಿಧಾನವಾಗಿ ತಣ್್ಣ ಗಾಗಲು ಅನುವು ಮಾಡಿಕೊಡುತ್್ತ ದೆ. 
ಈ ಶಾಖ ಚಿಕಿತ್ಸೆ ಯು ಪ್್ರ ಭಾವ ಮತ್ತು  ಆಘಾತಕ್ಕೆ  ಹೆಚ್ಚಿನ  
ಪ್್ರ ತಿರೋಧವನ್ನು  ಉಂಟುಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ನೋಡ್ಯುಲ ರ್ ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿ ಣ: ಇದನ್ನು 
ಗೋಳಾಕಾರದ ಗ್ರ್ಯಾ  ಫೈಟ್ ಕಬ್ಬಿಣ  (SG ಕಬ್ಬಿಣ ) ಎಂದೂ 
ಕರೆಯುತ್ತಾ ರೆ. ಕರಗಿದ ಬೂದು ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣಕ್ ಕೆ 
ಮೆಗ್್ನನೀಸಿ ಯಮ್ ಅನ್ನು  ಸೇರಿಸುವ ಮೂಲಕ ಇದನ್ನು 
ಪಡೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ನೋಡ್ಯು ಲರ್ ಕಬ್ಬಿಣ ದ ಕರ್್ಷಕ 
ಶಕ್ತಿ  ಮತ್ತು  ಉದ್್ದ ವು ಉಕ್ಕಿ ನಂತೆಯೇ ಇರುತ್್ತ ದೆ, ಇದು ಈ 
ಕಬ್ಬಿಣ ವನ್ನು  ಡಕ್್ಟಟೈ ಲ್ ವಸ್ತು ವನ್ನಾ ಗಿ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಬೂದು ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿ ಣದ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು: 
ಯಂತ್್ರ ದ ಘಟಕಗಳ ತಯಾರಿಕೆಯಲ್ಲಿ  ಬೂದು 
ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣ ವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಾ ಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಮುಕ್್ತ  ಸ್ಥಿ ತಿಯ ಇಂಗಾಲ/ಗ್ರ್ಯಾ  ಫೈಟ್‌ನಿಿಂದಾಗಿ ಇದು ಉತ್್ತ ಮ 
ಯಾಾಂತ್ರಿ ಕ ಗುಣಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ. ಇತರ ಘಟಕಗಳೆೆಂದರೆ 
ಸಿಲಿಕಾನ್, ಸಲ್್ಫ ರ್, ಮ್್ಯಾಾಂ ಗನೀಸ್ ಮತ್ತು  ಫಾಸ್್ಫ ರಸ್. 
ಬೂದು ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣ ವು ಉಕ್ಕಿ ಗಿಿಂತ ಹೆಚ್ಚಿನ  
ಸಂಕುಚಿತ ಶಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ ಆದರೆ ಕಡಿಮೆ ಡಕ್ಟಿ ಲಿಟಿ 
ಮತ್ತು  ಕರ್್ಷಕ ಶಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ.

ಕಾರ್್ಬನ್ ಉಚಿತ ಗ್ರ್ಯಾ  ಫೈಟ್ ರೂಪದಲ್ಲಿ ರುವುದರಿಿಂದ ಅದು 
ಮುರಿದ ರಚನೆಗೆ ಬೂದು ಬಣ್್ಣ ವನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

ಎಡ್ಜ್  ತಯಾರಿಕೆಯ ವಿಧಾನ ಮತ್ತು  ವಿಧಗಳು: ಬೂದು 
ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣ ದ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಚಿಪ್್ಪಿಿಂ ಗ್, 
ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್, ಯಂತ್್ರ  ಮತ್ತು  ಫೈಲಿಿಂಗ್ ಮುುಂತಾದ ವಿವಿಧ 
ವಿಧಾನಗಳಿಿಂದ ತಯಾರಿಸಬಹುದು. ಮೇಲಿನ ವಿಧಾನಗಳನ್ನು 
ಕೆಲಸದ ಸ್ಥಿ ತಿ ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ಕಾರಕ್ಕೆ  ಅನುಗುಣವಾಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಇದು ಬೆಸುಗೆ, ಬಿರುಕು 
ಬಿಟ್್ಟ  ಎರಕ ಅಥವಾ ಬಟ್ ಜಂಟಿ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ. ಅಲ್್ಲ ದೆ 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಅಥವಾ ದುರಸ್ತಿ  ಮಾಡಬೇಕಾದ ಎರಕದ 
ದಪ್್ಪ ವು 6 ಮಿಮೀ ಮತ್ತು  ಅದಕ್್ಕಿಿಂತ  ಹೆಚ್ಚಿನ ದಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಒಂದೇ ವಿ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ 
ಅನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  1 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ತಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸುವ ವಿಧಾನ

ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣ ದ ಕೆಲಸಗಳನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಲು 
ಎರಡು ವಿಧಾನಗಳನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

- 	ಯಾಾಂತ್ರಿ  ಕ ಶುಚಿಗೊಳಿಸುವಿಕೆ

- 	 ರಾಸಾಯನಿಕ ಶುಚಿಗೊಳಿಸುವಿಕೆ
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ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣ ದ ಕೆಲಸದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು 
ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಲು ಯಾಾಂತ್ರಿ ಕ ಶುಚಿಗೊಳಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು 
ಹೆಚ್ಚಾ ಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ ವಿಧಾನದಲ್ಲಿ  ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್, 
ಫೈಲಿಿಂಗ್ ಮತ್ತು  ವೈರ್ ಬ್್ರ ಶಿಿಂಗ್ ಟೆಕ್. ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ತೈಲ, ಗ್್ರ ರೀಸ್ ಮತ್ತು  ಯಾಾಂತ್ರಿ ಕ ಶುಚಿಗೊಳಿಸುವಿಕೆಯಿಿಂದ 
ತೆಗೆದುಹಾಕಲಾಗದ ಯಾವುದೇ ಇತರ ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ರಾಸಾಯನಿಕ ಶುಚಿಗೊಳಿಸುವ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಜ್ವಾ ಲೆ (ಕಟ್ಟು ನಿಟ್ಟಾ ದ ತಟಸ್್ಥ  ಜ್ವಾ ಲೆ): ನಳಿಕೆ ನಂ. 
10 ಅನ್ನು  ಬ್್ಲಲೋ  ಪೈಪ್‌ನಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 
ಕಟ್ಟುನಿ ಟ್ಟಾ ದ ತಟಸ್್ಥ  ಜ್ವಾಲೆ ಯನ್ನು  ಸರಿಹೊೊಂದಿಸಬೇಕು. 
ಆಕ್ಸಿಡ ೀಕರಣದ ಮೂಲಕ ದುರ್್ಬಲವಾದ ಬೆಸುಗೆಗೆ 
ಕಾರಣವಾಗುವ ಆಮ್್ಲ ಜನಕದ ಸಣ್್ಣ ದೊೊಂದು ಕುರುಹು 
ಕೂಡ ಇಲ್್ಲ  ಎಂದು ಎಚ್್ಚರಿ ಕೆಯಿಿಂದ ತೆಗೆದುಕೊಳ್್ಳ ಬೇಕು.

ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್: ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣ ದ ಬೆಸುಗೆಗಾಗಿ 
2.8 - 3.5 ಪ್್ರ ತಿಶತ ಸಿಲಿಕಾನ್ ಹೊೊಂದಿರುವ 5 ಎಂಎಂ 
ಗಾತ್್ರ ದ ಸುತ್ತಿನ  ಅಥವಾ ಚದರ ಎತ್್ತ ರದ (ಸೂಪರ್) 
ಸಿಲಿಕಾನ್ ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣ ದ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್‌ಗಳನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ ರಾಡ್್ನಿಿಂ ದ ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹವು 
ಸುಲಭವಾಗಿ ಯಂತ್್ರ ರೋಪಕರಣವಾಗಿದೆ. (IS 1278 - 1972 ರ 
ಪ್್ರ ಕಾರ S-CI 1).

ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್ : ಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್‌ಗಳನ್ನು  ಕರಗಿಸಲು ಮತ್ತು  ಆಕ್ಸಿಡ ೀಕರಣವನ್ನು 
ತಡೆಯಲು ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಉತ್್ತ ಮ ಗುಣಮಟ್್ಟದ್ದಾ  ಗಿರಬೇಕು.

ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣ ದ ಹರಿವು ಬೋರಾಕ್ಸ್ , ಸೋಡಿಯಂ 
ಕಾರ್್ಬಬೋನೇಟ್, ಪೊಟ್ಯಾಸಿ ಯಮ್ ಕಾರ್್ಬಬೋನೇಟ್, 
ಸೋಡಿಯಂ ನೈಟ್್ರ ರೇಟ್ ಮತ್ತು  ಸೋಡಿಯಂ 
ಬೈಕಾರ್್ಬನೇಟ್್ಗ ಳಿಿಂದ ಕೂಡಿದೆ. ಇದು ಪುಡಿ ರೂಪದಲ್ಲಿ ದೆ.

ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣ ದ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ತಂತ್್ರ :ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಗಳನ್ನು  ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸಲ್್ಪ ಟ್್ಟ , ಮಂದ ಕೆೆಂಪು ಬಿಸಿ, ಎರಕಹೊಯ್್ದ 
ಕಬ್ಬಿಣ ದ ತುುಂಡು ಮೇಲೆ ನಡೆಸಬೇಕು. C.I ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್ಗಾ  ಗಿ 
ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವ ತಾಪಮಾನವು 200 ° C 
ನಿಿಂದ 310 ° C ವರೆಗೆ ಬದಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್ ಕೋನವು 60 ° ನಿಿಂದ 70 ° ಮತ್ತು  ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ 
ಕೋನವು 40 ° ನಿಿಂದ 50 ° ಗೆ ಬೆಸುಗೆಯ ರೇಖೆಗೆ ಇರಬೇಕು. 
(ಚಿತ್್ರ  2)

ಎಡಕ್ಕೆ  ಅಥವಾ ಹಣೆಯ ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿ, ಮೊದಲ 
ಪದರವನ್ನು  ಬ್್ಲಲೋ ಪೈಪ್‌ಗೆ ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ನೇಯ್ಗೆ  ಚಲನೆಯನ್ನು 
ನೀಡುವ ಮೂಲಕ ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಬೇಕು ಆದರೆ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ 
ರಾಡ್‌ಗೆ ಅಲ್್ಲ . ಹಾಟ್ ರಾಡ್ ತುದಿಯನ್ನು  ಮಧ್್ಯ ಯಂತರದಲ್ಲಿ 
ಪುಡಿಮಾಡಿದ ಫ್್ಲಕ್್ಸ್್ನ   ಲ್ಲಿ  ಮುಳುಗಿಸಬೇಕು.

ಮೊದಲ ಪದರದ ಪೂರ್್ಣಗೊೊಂಡ ನಂತರ, ಸಮವಾಗಿ 
ಬಿಸಿಯಾಗುವಂತೆ ಕೆಲಸದ ಮೇಲೆ ಜ್ವಾಲೆ ಯನ್ನು  ಪ್್ಲಲೇ  ಮಾಡಿ 
ಮತ್ತು  ನಂತರ ಕೆಲಸದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಿಿಂದ ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹದ 
ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಬಲವರ್್ಧನೆಯೊೊಂದಿಗೆ ಎರಡನೇ ಪದರವನ್ನು 
ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ. (ಚಿತ್್ರ  3)

ಎರಡನೇ ಪದರವನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ತಂತ್್ರ ವು ಮೊದಲ 
ಪದರದಂತೆಯೇ ಇರುತ್್ತ ದೆ.

ಎರಡನೇ ಪದರವನ್ನು  ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಿದ ನಂತರ, 
ಸಮನಾದ ಶಾಖವನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಇಡೀ ಕೆಲಸದ 
ಮೇಲೆ ಮತ್ತೆ  ಜ್ವಾಲೆ ಯನ್ನು  ಪ್್ಲಲೇ  ಮಾಡಿ. ಇದನ್ನು  ‘ಪೋಸ್ಟ್ 
ಹೀಟಿಿಂಗ್’ ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ನಂತರ ಸುಣ್್ಣ  ಅಥವಾ ಬೂದಿ ಅಥವಾ ಒಣ ಮರಳಿನ 
ರಾಶಿಯಿಿಂದ ಮುಚ್ಚು ವ ಮೂಲಕ ಕೆಲಸವನ್ನು  ನಿಧಾನವಾಗಿ 
ತಣ್್ಣ ಗಾಗಲು ಅನುಮತಿಸಿ.ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್್ನ  ಆಯ್ಕೆ

ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  ಇದರ ಪ್್ರ ಕಾರ ಆಯ್ಕೆ  ಮಾಡಬೇಕು:

- 	 ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ ಲೋಹದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಅಥವಾ 
ಪ್್ರ ಕಾರ, ಅಂದರೆ ಫೆರಸ್, ನಾನ್ ಫೆರಸ್, ಹಾರ್ಡ್ 
ಫೇಸಿಿಂಗ್ (ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1). ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ ಲೋಹದ 
ದಪ್್ಪ  (ಜಂಟಿ ಅಂಚಿನ ತಯಾರಿಕೆ ಸೇರಿದಂತೆ)

– 	 ಮಾಡಬೇಕಾದ ಜಂಟಿ ಸ್್ವ ರೂಪ (ಅಂದರೆ), ಫ್ಯೂ ಷನ್ 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಅಥವಾ ಬ್್ರ ರೇಜ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ (ನಾನ್ ಸಮ್ಮಿ ಳನ) - 
ಬಳಸಬೇಕಾದ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ತಂತ್್ರ  (ಎಡ ಅಥವಾ ಬಲಕ್ಕೆ ).

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಲೋಹದ ದಪ್್ಪ , ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್್ನ 
ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತದೆ . ಠೇವಣಿ 
ಮಾಡಿದ ವೆಲ್ಡ್  ರನ್್ಗ ಳ ಸಂಖ್ಯೆ  ಕಡಿಮೆ, ಅಸ್್ಪಷ್ ್ಟ ತೆ 
ಕಡಿಮೆ ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ ವೇಗವಾಗಿರುತ್್ತದೆ .

ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿ ಣದ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು

• 	 ಇದು ಕಡಿಮೆ ವೆಚ್್ಚ ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ.

• 	 ಬಹಳ ಸುಲಭವಾಗಿ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.60 & 61
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• 	 ಇದು ಹೆಚ್ಚಿನ  ಸಂಕುಚಿತ ಶಕ್ತಿ  ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚಿನ  ಉಡುಗೆ 
ಪ್್ರ ತಿರೋಧವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ. 

• 	 ಇದು ಉತ್್ತ ಮ ಎರಕದ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ.

• 	 ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣ ದ ಕರಗುವ ಬಿಿಂದುವು ಉಕ್ಕಿ ಗಿಿಂತ 
ಕಡಿಮೆಯಾಗಿದೆ.

• 	 ಇದು ಅತ್ಯು ತ್್ತ ಮ ಯಂತ್್ರ ಸಾಮರ್್ಥ್ ್ಯವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ.

• ಹೆಚ್ಚಿನ  ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣ ಗಳು ಯಾವುದೇ 
ತಾಪಮಾನದಲ್ಲಿ  ಮೆತುವಾದವುಗಳಾಗಿರುವುದಿಲ್್ಲ .

• 	 ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣ ವು ಕಡಿಮೆ ಡಕ್ಟಿ ಲಿಟಿ ಹೊೊಂದಿದೆ 
ಮತ್ತು  ಕೋಣೆಯ ಉಷ್್ಣಾಾಂ ಶದಲ್ಲಿ  ಸುಲಭವಾಗಿ 
ಉರುಳಿಸಲು ಅಥವಾ ಎಳೆಯಲು ಅಥವಾ ಕೆಲಸ 
ಮಾಡಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಿಲ್್ಲ .

ಲೋಹಗಳು ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್್ಗ ಳು

ಸೌಮ್್ಯ ವಾದ ಉಕ್ಕು  ಮತ್ತು 
ಮೆತು ಕಬ್ಬಿಣ

ತಾಮ್್ರ  ಲೇಪಿತ ಮೈಲ್ಡ್ 
ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ (C.C.M.S)

ಹೈ ಕಾರ್್ಬನ್ ಮತ್ತು 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಉಕ್ಕು

ಹೈ ಕಾರ್್ಬನ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ 
ಸಿಲಿಕಾನ್-ಮ್್ಯಾಾಂ ಗನೀಸ್ 
ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ವೇರ್-ರೆಸಿಸ್್ಟೆೆಂ ಟ್ 
ಅಲಾಯ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ 3.5% 
ನಿಕಲ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್

ತುಕ್್ಕ ಹಿಡಿಯದ ಉಕ್ಕು ಕೊಲಂಬಿಯಂ ಸ್್ಟಟೇನ್ಲೆ  ಸ್ 
ಸ್್ಟಟೀ ಲ್

ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣ ದ ಸೂಪರ್ ಸಿಲಿಕಾನ್ 
ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣ  
ಫೆರೋ ಸಿಲಿಕಾನ್ 
ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣ  
ನಿಕೋಟೆಕ್ಟಿ ಕ್ 
ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿಣ

ತಾಮ್್ರ  ಮತ್ತು  ಅದರ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು (ಹಿತ್ತಾಳೆ , 
ಸಿಲಿಕಾನ್-ಹಿತ್ತಾಳೆ , ಕಂಚು)

ತಾಮ್್ರ -ಬೆಳ್ಳಿ  ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹ 
ಸಿಲಿಕಾನ್-ಕಂಚಿನ ನಿಕಲ್ 
ಕಂಚು, ಮ್್ಯಾಾಂ ಗನೀಸ್ 
ಕಂಚು

ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ ಮತ್ತು 
ಅದರ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು

ಶುದ್್ಧ  ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ 
5% ಸಿಲಿಕಾನ್ 
ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹ 10-
13% ಸಿಲಿಕಾನ್ 
ಅಲ್ಯೂಮಿನಿ ಯಂ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹ

ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.3.60 & 61
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.4.62 & 63
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ತಪಾಸಣೆ ಮತ್ತು  ಪರೀಕ್ಷೆ                                        

ತಪಾಸಣೆ ವಿಧಾನದ ವಿಧಗಳು - ವಿನಾಶಕಾರಿ ಮತ್ತು  NDT ವಿಧಾನಗಳ ವರ್್ಗಗೀಕರಣ  
(Types of inspection method - classification of destructive and NDT methods)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಪರೀಕ್ಷೆ ಗಳ ಪ್್ರ ಕಾರಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ
•	 ವಿನಾಶಕಾರಿಯಲ್್ಲ ದ ಮತ್ತು  ವಿನಾಶಕಾರಿ ಪರೀಕ್ಷೆ ಯನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ತಪಾಸಣೆಯ ಅವಶ್್ಯ ಕತೆ:ತಪಾಸಣೆಯ ಉದ್್ದ ದೇಶವು 
ವೆಲ್ಡ್  ದೋಷದ ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನು  ಪತ್ತೆ ಹಚ್ಚು ವುದು ಮತ್ತು 
ನಿರ್್ಧರಿಸುವುದು, ಶಕ್ತಿ  ಮತ್ತು  ಜಂಟಿ ಗುಣಮಟ್್ಟ  ಮತ್ತು 
ಕೆಲಸದ ಗುಣಮಟ್್ಟ .

ಪರೀಕ್ಷೆ ಗಳ ವಿಧಗಳು

- 	 ವಿನಾಶಕಾರಿಯಲ್್ಲ ದ ಪರೀಕ್ಷೆ  (NDT)

- 	 ವಿನಾಶಕಾರಿ ಪರೀಕ್ಷೆ

- 	 ಅರೆ ವಿನಾಶಕಾರಿ ಪರೀಕ್ಷೆ .

ವಿನಾಶಕಾರಿಯಲ್್ಲ ದ ಪರೀಕ್ಷಾ  ವಿಧಾನಗಳನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ 
ಪರೀಕ್ಷೆ  ಮತ್ತು  ವಿಶೇಷ ಪರೀಕ್ಷಾ  ವಿಧಾನಗಳಾಗಿ 
ವರ್್ಗಗೀಕರಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಸಾಮಾನ್್ಯ  ವಿನಾಶಕಾರಿಯಲ್್ಲ ದ ಪರೀಕ್ಷೆ

- 	 ದೃಶ್್ಯ  ತಪಾಸಣೆ

- 	 ಸೋರಿಕೆ ಅಥವಾ ಒತ್್ತ ಡ ಪರೀಕ್ಷೆ

- 	 ಸ್ಟೆ ತೊಸ್್ಕ ಕೋಪ್ ಪರೀಕ್ಷೆ  (ಧ್್ವ ನಿ)

ವಿಶೇಷ ವಿನಾಶಕಾರಿಯಲ್್ಲ ದ ಪರೀಕ್ಷೆ

- 	 ಕಾಾಂತೀಯ ಕಣ ಪರೀಕ್ಷೆ

- 	ದ್ ್ರ ವ ನುಗ್ಗು ವ ಪರೀಕ್ಷೆ

- 	 ರೇಡಿಯಾಗ್್ರ ಫಿ (ಎಕ್್ಸ ರೆ) ಪರೀಕ್ಷೆ

- 	 ಗಾಮಾ ಕಿರಣ ಪರೀಕ್ಷೆ

- 	 ಅಲ್ಟ್ ರಾಸಾನಿಕ್ ಪರೀಕ್ಷೆ

ದೃಶ್್ಯ  ತಪಾಸಣೆ (ವಿನಾಶಕಾರಿಯಲ್್ಲ ದ ಪರೀಕ್ಷೆ ): 
ಯಾವುದೇ ಬಾಹ್್ಯ  ವೆಲ್ಡ್  ದೋಷಗಳಿವೆಯೇ ಎಂದು 
ತಿಳಿಯಲು ಸರಳವಾದ ಕೈ ಉಪಕರಣಗಳು ಮತ್ತು 
ಗೇಜ್‌ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಬಾಹ್್ಯ ವಾಗಿ 
ಗಮನಿಸುವುದು ದೃಶ್್ಯ  ತಪಾಸಣೆಯಾಗಿದೆ. ಹೆಚ್ಚಿ ನ 
ವೆಚ್್ಚ ವಿಲ್್ಲ ದೆ ಇದು ಪ್್ರ ಮುಖ ತಪಾಸಣೆ ವಿಧಾನಗಳಲ್ಲಿ 
ಒಂದಾಗಿದೆ. ಈ ತಪಾಸಣೆಯ ವಿಧಾನಕ್ಕೆ  ಭೂತಗನ್್ನ ಡಿ, 
ಉಕ್ಕಿ ನ ನಿಯಮದ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ, ಚದರ ಮತ್ತು  ವೆಲ್ಡ್ 
ಗೇಜ್‌ಗಳನ್ನು  ಪ್್ರ ಯತ್ನಿ ಸಿ. ದೃಶ್್ಯ  ತಪಾಸಣೆಯನ್ನು  ಮೂರು 
ಹಂತಗಳಲ್ಲಿ  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ: ಅವುಗಳೆೆಂದರೆ:

- 	 ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಮೊದಲು

- 	 ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ

- 	 ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ನಂತರ

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಮೊದಲು ದೃಶ್್ಯ  ತಪಾಸಣೆ

(ಆಯೋಜಕರು ಕೆಲಸದ ಪ್್ರ ಕಾರ, ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಮತ್ತು 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಯಂತ್್ರ ದೊೊಂದಿಗೆ ಪರಿಚಿತರಾಗಿರಬೇಕು) ಕೆಳಗಿನ 
ಅಂಶಗಳನ್ನು  ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್್ಳ ಬೇಕು.

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ ವಸ್ತು ವು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬಹುದಾದ 
ಗುಣಮಟ್್ಟ ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ.

ತಟ್ಟೆ ಯ ದಪ್್ಪ ಕ್ಕೆ  ಅನುಗುಣವಾಗಿ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ 
ತಯಾರಿಸಲಾಗಿದೆ. ಮೂಲ ಲೋಹದ ಸರಿಯಾದ 
ಶುಚಿಗೊಳಿಸುವಿಕೆ.

ಸರಿಯಾದ ಮೂಲ ಅಂತರವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸುವುದು.

ಅಸ್್ಪ ಷ್್ಟ ತೆಯನ್ನು  ನಿಯಂತ್ರಿ ಸಲು ಸರಿಯಾದ ವಿಧಾನವನ್ನು 
ಅನುಸರಿಸಬೇಕು.

ಬ್್ಲಲೋ  ಪೈಪ್ ನಳಿಕೆ ಮತ್ತು  ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್, ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಮತ್ತು 
ಜ್ವಾ ಲೆಯ ಸರಿಯಾದ ಆಯ್ಕೆ .

DC ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ವಾಹದ ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲಿ  ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳ 
ಧ್ರುವ ೀಯತೆ. ಕೇಬಲ್ ಸಂಪರ್್ಕಗಳು ಬಿಗಿಯಾಗಿವೆಯೇ.

ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ   ಸ್ಥಾ ನದ 
ಪ್್ರ ಕಾರ ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ಸೆಟ್್ಟಿಿಂ ಗ್. ಸರಿಯಾದ ಜೋಡಣೆಯನ್ನು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್್ಳ ಲು ಯಾವುದೇ ಜಿಗ್‌ಗಳು ಮತ್ತು 
ಫಿಕ್್ಚ ರ್‌ಗಳು ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆಯೇ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ದೃಶ್್ಯ  ತಪಾಸಣೆ

ಕೆಳಗಿನ ಅಂಶಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಬೇಕು.

ವೆಲ್ಡ್  ಠೇವಣಿಯ ಅನುಕ್್ರ ಮವನ್ನು  ಅಧ್್ಯ ಯನ 
ಮಾಡುವುದು.
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ಮಲ್ಟಿ -ರನ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ನಲ್ಲಿ  ಮುುಂದಿನ ರನ್ ಮಾಡುವ 
ಮೊದಲು ಪ್್ರ ತಿ ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಸಮರ್್ಪಕವಾಗಿ 
ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಲಾಗಿದೆಯೇ ಎಂದು ಪರಿಶೀಲಿಸುವುದು.

ಕೆಳಗಿನ ಅಂಶಗಳನ್ನು  ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್್ಳ ಬೇಕು.

ಸೋರಿಕೆ ಅಥವಾ ಒತ್್ತ ಡ ಪರೀಕ್ಷೆ :ಸೋರಿಕೆ ಇದೆಯೇ ಎಂದು 
ನಿರ್್ಧರಿಸಲು ವೆಲ್ಡ್  ಒತ್್ತ ಡದ ನಾಳಗಳು, ಟ್್ಯಾ ಾಂಕ್‌ಗಳು 
ಮತ್ತು  ಪೈಪ್‌ಲೈನ್‌ಗಳನ್ನು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಲು ಈ ಪರೀಕ್ಷೆ ಯನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಹಡಗು, ಅದರ ಎಲ್ಲಾ 
ಮಳಿಗೆಗಳನ್ನು  ಮುಚ್ಚಿ ದ ನಂತರ, ನೀರು, ಗಾಳಿ ಅಥವಾ 
ಸೀಮೆಎಣ್ಣೆ ಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಆಂತರಿಕ ಒತ್್ತ ಡಕ್ಕೆ 
ಒಳಗಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಆಂತರಿಕ ಒತ್್ತ ಡವು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಜಂಟಿ 
ತಡೆದುಕೊಳ್ಳು ವ ಕೆಲಸದ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ಆಂತರಿಕ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹಡಗಿನ ಕೆಲಸದ ಒತ್್ತ ಡಕ್್ಕಿಿಂತ  
ಎರಡು ಪಟ್ಟು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸಬಹುದು. ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಈ ಕೆಳಗಿನಂತೆ 
ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಬಹುದು.

1 ಗೇಜ್‌ನ ಮೇಲಿನ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಆಂತರಿಕ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು 
ಅನ್್ವ ಯಿಸಿದ ತಕ್ಷಣ ಮತ್ತು  12 ರಿಿಂದ 24 ಗಂಟೆಗಳ 
ನಂತರ ಮತ್ತೆ  ಗಮನಿಸಬಹುದು. ಓದುವಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ 
ಕುಸಿತವು ಸೋರಿಕೆಯನ್ನು  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ.

2 ಹಡಗಿನಲ್ಲಿ  ಗಾಳಿಯ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಉಂಟುಮಾಡಿದ 
ನಂತರ, ಸೋಪ್ ದ್ರಾ ವಣವನ್ನು  ವೆಲ್ಡ್  ಸೀಮ್ ಮೇಲೆ 
ಅನ್್ವ ಯಿಸಬಹುದು ಮತ್ತು  ಸೋರಿಕೆಯನ್ನು  ಸೂಚಿಸುವ 
ಗುಳ್ಳೆ ಗಳಿಗಾಗಿ ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆಯಿಿಂದ ಪರಿಶೀಲಿಸಬಹುದು.

ಸ್ಟೆ ತೊಸ್್ಕ ಕೋಪ್ (ಧ್್ವ ನಿ) ಪರೀಕ್ಷೆ : ಈ ಪರೀಕ್ಷೆ ಯ 
ತತ್್ವ ವೆೆಂದರೆ ದೋಷ-ಮುಕ್್ತ  ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹವು ಸುತ್ತಿ ಗೆಯಿಿಂದ 
ಹೊಡೆದಾಗ ಉತ್್ತ ಮ ರಿಿಂಗಿಿಂಗ್ ಶಬ್್ದ ವನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ 
ಆದರೆ ದೋಷಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವ ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹವು 
ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಧ್್ವ ನಿಯನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

ಧ್್ವ ನಿಯನ್ನು  ಹಿಗ್ಗಿ ಸಲು ಮತ್ತು  ಗುರುತಿಸಲು ಸಾಮಾನ್್ಯ 
ವೈದ್್ಯ ರ ಸ್ಟೆತಸ್ ್ಕ ಕೋಪ್ ಮತ್ತು  ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಬಹುದು.

ಈ ವಿಧಾನವನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ಒತ್್ತ ಡದ ಪಾತ್ರೆ ಯಲ್ಲಿ ನ 
ರಚನಾತ್್ಮ ಕ ಬೆಸುಗೆಗಳು ಮತ್ತು  ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಯಶಸ್ವಿ ಯಾಗಿ 
ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಲಾಗಿದೆ.

ರೇಡಿಯಾಗ್್ರ ಫಿ ಪರೀಕ್ಷೆ : ಈ ಪರೀಕ್ಷೆ ಯನ್ನು  ಕ್ಷ-ಕಿರಣ 
ಅಥವಾ ಗಾಮಾ ಕಿರಣ ಪರೀಕ್ಷೆ  ಎಂದೂ ಕರೆಯುತ್ತಾ ರೆ.

ಎಕ್ಸ್ -ರೇ ಪರೀಕ್ಷೆ : In ಈ ಪರೀಕ್ಷೆ ಯಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆಗಳ 
ಆಂತರಿಕ ಛಾಯಾಚಿತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಕೊಳ್್ಳ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಪರೀಕ್ಷಾ  ಮಾದರಿಯನ್ನು  ಕ್ಷ-ಕಿರಣ ಘಟಕ ಮತ್ತು  ಫಿಲ್ಮ್ 
ನಡುವೆ ಇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  2) ನಂತರ ಕ್ಷ-ಕಿರಣವನ್ನು 
ರವಾನಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಯಾವುದೇ ಗುಪ್್ತ  ದೋಷವಿದ್್ದ ರೆ, 
ಅದನ್ನು  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸಿದ ನಂತರ ಅದನ್ನು  ಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ 
ನೋಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಮಾನವನ ಮೂಳೆ ಮುರಿತಗಳು ಕ್ಷ-ಕಿರಣ 
ಚಿತ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ  ಕಾಣಿಸಿಕೊಳ್ಳು ವ ರೀತಿಯಲ್ಲಿ ಯೇ ದೋಷಗಳು 
ಕಾಣಿಸಿಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ವೆ. ಎಕ್ಸ್ -ರೇ ಫಿಲ್ಮ್‌ ನ ಕೆಳಗೆ ಕ್ಷ-ಕಿರಣ 
ಪರೀಕ್ಷಾ  ಯಂತ್್ರ ದಿಿಂದ ಕ್ಷ-ಕಿರಣದ ಹರಿವನ್ನು  ತಡೆಯಲು 
ಸೀಸದ ಹಾಳೆಯನ್ನು  ಇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಗಾಮಾ ಕಿರಣ ಪರೀಕ್ಷೆ : ರೇಡಿಯಂ ಮತ್ತು  ರೇಡಿಯಂ 
ಸಂಯುಕ್್ತ ಗಳಾದ ಕೋಬಾಲ್ಟ್  60 ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳಿಿಂದ 

ಹೊರಹೊಮ್ಮು ವ ಕಿರು ಅದೃಶ್್ಯ  ಕಿರಣಗಳನ್ನು  ಗಾಮಾ 
ಕಿರಣಗಳು ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಈ ಕಿರಣಗಳು ಕ್ಷ-
ಕಿರಣಗಳಿಗಿಿಂತ ಉಕ್ಕಿ ನ ಹೆಚ್ಚಿ ನ ದಪ್್ಪ ವನ್ನು  ಭೇದಿಸುತ್್ತ ವೆ 
ಮತ್ತು  ಈ ಪ್್ರ ಕ್ರಿಯೆ ಯ ಮುಖ್್ಯ  ಪ್್ರ ಯೋಜನವೆೆಂದರೆ 
ಪೋರ್್ಟಬಿಲಿಟಿ ಈ ಪರೀಕ್ಷೆ ಯನ್ನು  ವಿದ್ಯು ತ್ ಇರುವ ಎಲ್ಲಾ 
ಸ್್ಥ ಳಗಳಲ್ಲಿ  ಮಾಡಬಹುದು. ಲಭ್್ಯ ವಿಲ್್ಲ  ಈ ಪರೀಕ್ಷೆ ಗಳನ್ನು 
ಬಾಯ್್ಲ ರ್‌ಗಳು ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಒತ್್ತ ಡದ ಹಡಗುಗಳು ಮತ್ತು 
ಪೆನ್‌ಸ್ಟಾ ಕ್ ಪೈಪ್‌ಗಳು ಮತ್ತು  ಪರಮಾಣು ಹಡಗುಗಳಂತಹ 
ಉತ್್ತ ಮ ಗುಣಮಟ್್ಟ ದ ಕೆಲಸಗಳಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕಾಾಂತೀಯ ಕಣ ಪರೀಕ್ಷೆ : ಈ ಪರೀಕ್ಷೆ ಯನ್ನು  ಫೆರಸ್ 
ವಸ್ತು ಗಳಲ್ಲಿ  ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ದೋಷಗಳು ಹಾಗೂ ಉಪ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ 
(6mm ಆಳದವರೆಗೆ) ದೋಷಗಳನ್ನು  ಪತ್ತೆ ಹಚ್್ಚ ಲು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕಬ್ಬಿ ಣದ ಪುಡಿಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವ ದ್್ರ ವವನ್ನು  ಮೊದಲು 
ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಲು ಜಂಟಿ ಮೇಲೆ ಸಿಿಂಪಡಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ ಪರೀಕ್ಷಾ 
ತುಣುಕನ್ನು  ಕಾಾಂತೀಯಗೊಳಿಸಿದಾಗ, ಕಬ್ಬಿ ಣದ ಕಣಗಳು 
ದೋಷದ ಅಂಚುಗಳಲ್ಲಿ  (ಬಿರುಕು ಅಥವಾ ನ್ಯೂ ನತೆ) 
ಒಟ್ಟು ಗೂಡುತ್್ತ ವೆ ಮತ್ತು  ಬರಿಗಣ್ಣಿನಿಿಂ ದ ಕಪ್ಪು  ಕೂದಲಿನ 
ರೇಖೆಯ ಗುರುತುಗಳಾಗಿ ಕಾಣಬಹುದು. (ಚಿತ್್ರ  3 ಮತ್ತು  4)

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.4.62 & 63
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ದ್್ರ ವ ನುಗ್ಗು ವ ಪರೀಕ್ಷೆ : ಈ ಪರೀಕ್ಷೆ ಯು ಬಣ್್ಣ ದ ದ್್ರ ವ 
ಬಣ್್ಣ ಗಳು ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ತಿದೀಪಕ ದ್್ರ ವವು ಬಿರುಕುಗಳಿಗೆ 
ತೂರಿಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಲೋಹಗಳು, ಪ್ಲಾಸ್ಟಿಕ್್ಗ   ಳು, 
ಸೆರಾಮಿಕ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಗಾಜಿನ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ದೋಷಗಳನ್ನು 
ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಎಂಬ ತತ್್ವ ವನ್ನು  ಆಧರಿಸಿದೆ. 
ಬಣ್್ಣ ದ ವರ್್ಣದ ಒಂದು ಪರಿಹಾರವನ್ನು  ಕ್್ಲಲೀ ನ್ ವೆಲ್ಡ್ 
ಜಾಯಿಿಂಟ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಸಿಿಂಪಡಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ನೆನೆಸಲು 
ಅನುಮತಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ನಂತರ ಬಣ್್ಣ ವನ್ನು  ಕ್್ಲಲೀ ನರ್ ಬಳಸಿ 
ತೊಳೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಮೃದುವಾದ 
ಬಟ್ಟೆ ಯಿಿಂದ ಒಣಗಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಒಂದು ದ್್ರ ವ ಡೆವಲಪರ್ (ಬಿಳಿ ಬಣ್್ಣ ) ನಂತರ ವೆಲ್ಡ್  ಮೇಲೆ 
ಸಿಿಂಪಡಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಬಣ್್ಣ ದ ಬಣ್್ಣ ವು ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ದೋಷಗಳ 
ಆಕಾರದಲ್ಲಿ  ಬಿಳಿ ಡೆವಲಪರ್ ಲೇಪನಕ್ಕೆ  ಬರುತ್್ತ ದೆ. 
ದೋಷವನ್ನು  ಬರಿಗಣ್ಣಿನಿಿಂ ದ ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಬೆಳಕಿನಲ್ಲಿ 
ಕಾಣಬಹುದು. (ಚಿತ್್ರ  5)

ಅಲ್ಟ್ರಾ  ಸಾನಿಕ್ ಪರೀಕ್ಷೆ : ಈ ಪರೀಕ್ಷೆ ಯಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚಿ ನ 
ಆವರ್್ತನದ ಧ್್ವ ನಿ ತರಂಗಗಳನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಬೆಸುಗೆಯಲ್ಲಿ ನ ಸ್್ಥ ಗಿತಗಳನ್ನು  ಕಂಡುಹಿಡಿಯಲು ಈ 
ಪರೀಕ್ಷೆ ಯನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಧ್್ವ ನಿ ತರಂಗಗಳು ತಟ್ಟೆ ಯ 
ಸಣ್್ಣ  ದಪ್್ಪ ದಿಿಂದ 6 ರಿಿಂದ 10 ಮೀಟರ್ ಉಕ್ಕಿ ನವರೆಗೆ 
ಭೇದಿಸಬಲ್್ಲ ವು.

ಧ್್ವ ನಿ ತರಂಗಗಳನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸುವ ಟ್ರಾನ್ಸ್ಮಿಟ   ರ್ ಅನ್ನು 
ಕೆಲಸದ ಮೇಲೆ ಇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಶ್್ರ ವಣಾತೀತ ಪರೀಕ್ಷಾ 
ಘಟಕದೊೊಂದಿಗೆ ಲಗತ್ತಿ ಸಲಾದ ಮಾಪನಾಾಂಕ ನಿರ್್ಣಯದ 
ಪರದೆಯ ಮೇಲೆ ಧ್್ವ ನಿ ತರಂಗಗಳ ಪ್್ರ ತಿಧ್್ವ ನಿಯನ್ನು 
ನೇರವಾಗಿ ತೋರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  6)

ವಿನಾಶಕಾರಿ ಪರೀಕ್ಷೆ

Iಪರಿಚಯ:ಹಿಿಂದೆ ವಿವರಿಸಿದ ವಿನಾಶಕಾರಿಯಲ್್ಲ ದ ಪರೀಕ್ಷಾ 
ವಿಧಾನಗಳ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ರಚನೆಯನ್ನು 

ಹಾನಿಯಾಗದಂತೆ ಅಥವಾ ನಾಶಪಡಿಸದೆ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ 
ಕೀಲುಗಳನ್ನು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈಗ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ಗೆ 
ಬಳಸುವ ವಸ್ತು ಗಳ ಆಸ್ತಿ ಯನ್ನು  ತಿಳಿಯಲು ಮತ್ತು  ವೆಲ್ಡ್ 
ಜಂಟಿ ಬಲವನ್ನು  ತಿಳಿಯಲು ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡರ್್ನ  ಕೌಶಲ್್ಯ ವನ್ನು 
ನಿರ್್ಣಯಿಸಲು, ಪರೀಕ್ಷೆ ಯ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ನಾಶವಾದ ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಿದ ಮಾದರಿಯ ಮೇಲೆ ವಿನಾಶಕಾರಿ ಪರೀಕ್ಷೆ ಯನ್ನು 
ನಡೆಸಬೇಕು. ವಿನಾಶಕಾರಿ ಪರೀಕ್ಷೆ ಯ ಎರಡು ಮುಖ್್ಯ 
ವಿಧಾನಗಳಿವೆ. ಅವುಗಳೆೆಂದರೆ:

- 	 ಕಾರ್ಯಾಗಾರ ಪರೀಕ್ಷೆ ಗಳು

- 	 ಪ್್ರ ಯೋಗಾಲಯ ಪರೀಕ್ಷೆ ಗಳು

ಕಾರ್ಯಾಗಾರ ಪರೀಕ್ಷೆ ಗಳು

ಇವು ಕಾರ್ಯಾಗಾರದಲ್ಲಿ  ಮಾಡಬಹುದಾದ ಪರೀಕ್ಷೆ ಗಳು

- 	ನಿ ಕ್ ಬ್್ರ ರೇಕ್ ಪರೀಕ್ಷೆ

- 	 ವೈಸ್‌ನಲ್ಲಿ  ಉಚಿತ ಬೆೆಂಡ್ ಪರೀಕ್ಷೆ

- 	 ಫಿಲೆಟ್ ಮುರಿತ ಪರೀಕ್ಷೆ  (ಬಾಗುವ ಬಾರ್ ಬಳಸಿ)

ನಿಕ್ ಬ್್ರ ರೇಕ್ ಪರೀಕ್ಷೆ : ನಿಕ್ ಬ್್ರ ರೇಕ್ ಪರೀಕ್ಷೆ ಯಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆಯ 
ಮಧ್್ಯ ದ ರೇಖೆಯ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಸುಮಾರು 1.5mm ನಿಿಂದ 
2mm ಆಳದ ಗರಗಸದ ಕಟ್ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 
ಚಿತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಜಂಟಿ ಹಿಮ್ಮು ಖದಲ್ಲಿ  ಸುತ್ತಿ ಗೆ 
ಹೊಡೆತವನ್ನು  ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  7). ಗರಗಸದ 
ಕಟ್ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಜಂಟಿ ಒಡೆಯುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಮುರಿದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಗಮನಿಸುವುದರ ಮೂಲಕ, ಸ್ಲ್ಯಾ  ಗ್ 
ಸೇರ್್ಪಡೆಗಳು, ಸಮ್ಮಿ ಳನದ ಕೊರತೆ, ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯ ಕೊರತೆ 
ಮುುಂತಾದ ವಿವಿಧ ದೋಷಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಬಹುದು.

ಉಚಿತ ಬೆೆಂಡ್ ಪರೀಕ್ಷೆ :ವರ್ಕ್‌ಶಾಪ್‌ನಲ್ಲಿ  ತರಬೇತಿ 
ಪಡೆಯುವವರು ಮಾಡಿದ ವೆಲ್ಡ್ ‌ನಲ್ಲಿ ನ ದೋಷವನ್ನು 
ನಿರ್್ಧರಿಸಲು ಸುತ್ತಿ ಗೆ/ಬಗ್ಗಿ ಸುವ ಪಟ್ಟಿ ಯ ಮೂಲಕ 
ಬಲಗಳನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸುವ ಮೂಲಕ ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಿದ ಕೀಲುಗಳನ್ನು  ವೈಸ್ ಮತ್ತು  ಬೆೆಂಡ್‌ನಲ್ಲಿ 
ಸರಿಪಡಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  8 ಮತ್ತು  9) ಕಾರ್ಯಾಗಾರದ 
ಪರೀಕ್ಷೆ ಗಳನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ದೃಷ್ಟಿ  ತಪಾಸಣೆಗಾಗಿ ವೈಸ್ 
ಮತ್ತು  ಸುತ್ತಿ ಗೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ವರ್ಕ್‌ಶಾಪ್‌ನಲ್ಲಿ 
ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಒಡೆಯಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
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Fig 9

ಮುರಿದ ವೆಲ್ಡ್  ಪರೀಕ್ಷೆ :ಮುರಿದ ವೆಲ್ಡ್  ಕೆಳಗಿನ 
ಆಂತರಿಕ ದೋಷಗಳನ್ನು  ಪ್್ರ ದರ್ಶಿಸಬಹುದು ಮತ್ತು 
ತೋರಿಸಬಹುದು. (ಚಿತ್್ರ  10, 11, 12 ಮತ್ತು  13)

- 	 ಸಮ್ಮಿ ಳನದ ಕೊರತೆ

- 	 ಅಪೂರ್್ಣ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆ

- 	ಸ್ಲ್ಯಾ   ಗ್ ಸೇರ್್ಪಡೆಗಳು

- 	 ಬ್್ಲಲೋ -ಹೋಲ್‌ಗಳು ಅಥವಾ ಪೋರಸ್ ವೆಲ್ಡ್

ಪ್್ರ ಯೋಗಾಲಯ ಪರೀಕ್ಷೆ ಗಳು

ವೆಲ್್ಡ್್ಸ್್ನ   ಲ್ಲಿ  ನಡೆಸಿದ ಪ್್ರ ಯೋಗಾಲಯ ಪರೀಕ್ಷೆ ಗಳು:

- 	 ಕರ್್ಷಕ ಪರೀಕ್ಷೆ

- 	 ಮಾರ್್ಗದರ್ಶಿ ಬೆೆಂಡ್ ಪರೀಕ್ಷೆ

- 	ಪ ರಿಣಾಮ ಪರೀಕ್ಷೆ

- 	 ಆಯಾಸ ಪರೀಕ್ಷೆ
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ಕರ್್ಷಕ ಪರೀಕ್ಷೆ : ಬೆಸುಗೆಯ ಕರ್್ಷಕ ಶಕ್ತಿ  ಮತ್ತು  ಡಕ್ಟಿಲಿ ಟಿ 
(ಅಂದರೆ ನೀಳತೆ) ತಿಳಿಯಲು ಕರ್್ಷಕ ಪರೀಕ್ಷೆ ಯನ್ನು 
ನಡೆಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕರ್್ಷಕ ಪರೀಕ್ಷೆ ಗಾಗಿ ಎರಡು ರೀತಿಯ ಪರೀಕ್ಷಾ 
ಮಾದರಿಗಳನ್ನು  ತಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅವುಗಳೆೆಂದರೆ:

- 	 ಅಡ್್ಡ  ಕರ್್ಷಕ ಪರೀಕ್ಷೆ ಯ ಮಾದರಿ. (ಚಿತ್್ರ  14)

- 	 ಆಲ್-ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹದ ಕರ್್ಷಕ ಮಾದರಿ. (ಚಿತ್್ರ  15 ಮತ್ತು 
16)

ಕರ್್ಷಕ ಪರೀಕ್ಷೆ ಯು ಕರ್್ಷಕ ಶಕ್ತಿ ಯ ಮೌಲ್್ಯ ಗಳನ್ನು 
ನೀಡುತ್್ತ ದೆ

ಬೆಸುಗೆ ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆಯ ಉದ್್ದ ನೆಯ ಶೇಕಡಾವಾರು. 
ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ಸೇವಾ ಸ್ಥಿತಿ ಗೆ ಕೆಲವು ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳು ಮತ್ತು 
ಮೂಲ ಲೋಹಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಜಂಟಿ 
ಸೂಕ್್ತ ತೆಯನ್ನು  ಇದು ಬಹಿರಂಗಪಡಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಮಾರ್್ಗದರ್ಶಿ ಬೆೆಂಡ್ ಪರೀಕ್ಷೆ  : ಮಾರ್್ಗದರ್ಶಿ ಬೆೆಂಡ್ 
ಪರೀಕ್ಷೆ ಯು ಚಿತ್್ರ  17 ರಲ್ಲಿ ರುವಂತೆ ಬೆೆಂಡ್ ಟೆಸ್್ಟಿಿಂ ಗ್ ಜಿಗ್ 
ಮೂಲಕ ಮಾದರಿಯು 180 ° ಗೆ ಬಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಇದಕ್ಕಾ ಗಿ ಎರಡು ವಿಧದ ಮಾದರಿಗಳನ್ನು 
ಸಿದ್್ಧಪ ಡಿಸಲಾಗಿದೆ-ಒಂದು ಮುಖದ ಬೆೆಂಡ್ ಮತ್ತು 
ಇನ್್ನೊೊಂ ದು ರೂಟ್ ಬೆೆಂಡ್ಗಾ ಗಿ. (ಚಿತ್್ರ  18) ಈ ಪರೀಕ್ಷೆ ಯು 
ತಟ್ಟೆ ಯಲ್ಲಿ ನ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್‌ನಲ್ಲಿ ರುವ ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹದ 

ಡಕ್ಟಿಲಿ ಟಿಯನ್ನು  ಅಳೆಯುತ್್ತ ದೆ. ಈ ಪರೀಕ್ಷೆ ಯು ಹೆಚ್ಚಿ ನ 
ವೆಲ್ಡ್  ದೋಷಗಳನ್ನು  ಸಾಕಷ್ಟು  ನಿಖರವಾಗಿ ತೋರಿಸುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ಇದು ತುುಂಬಾ ವೇಗವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. (ಎ) ವೆಲ್ಡ್ ‌ನ 
ಭೌತಿಕ ಸ್ಥಿತಿ ಯನ್ನು  ನಿರ್್ಧರಿಸಲು ವಿನಾಶದ ಮೇಲೆ ಮಾದರಿ 
ಮಾದರಿಯನ್ನು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಬಹುದು ಮತ್ತು  ಹೀಗಾಗಿ ವೆಲ್ಡ್ 
ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನ ಮತ್ತು  (ಬಿ) ವೆಲ್್ಡ ರ್‌ನ ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ ವನ್ನು 
ಪರಿಶೀಲಿಸಬಹುದು.

ಪರಿಣಾಮ ಪರೀಕ್ಷೆ : ಇಂಪ್ಯಾ ಕ್ಟ್  ಎಂದರೆ ವಸ್ತು ವಿನ ಮೇಲೆ 
ಹಠಾತ್ ಬಲದ ಅನ್್ವ ಯ. ವೆಲ್್ಡ್್ನ   ಪ್್ರ ಭಾವದ ಪರೀಕ್ಷೆ ಯಲ್ಲಿ , 
ಪರೀಕ್ಷಾ  ಮಾದರಿಯನ್ನು  (ಚಿತ್್ರ  19) ಪರೀಕ್ಷಾ  ಫಲಕದಿಿಂದ 
ತಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಚಿತ್್ರ  19 ರಲ್ಲಿ ರುವಂತೆ V ದರ್ಜೆಯನ್ನು 
ಹೊೊಂದಲು ಇದನ್ನು  ಮತ್್ತ ಷ್ಟು  ಯಂತ್್ರ ರೀಕರಿಸಲಾಗಿದೆ. 10 
mm ಚದರ ನಿರ್ಮಾಣದೊೊಂದಿಗೆ ಪರೀಕ್ಷಾ  ಮಾದರಿಯನ್ನು 
ಚಿರ್ಪಿ V ಇಂಪ್ಯಾ ಕ್ಟ್  ಪರೀಕ್ಷೆ ಗೆ ಮತ್ತು  mm ವ್ಯಾ ಸದ 
ವೃತ್ತಾ ಕಾರದ ಅಡ್್ಡ  ಹೊೊಂದಿರುವ ಒಂದು ಮಾದರಿಯನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವಿಭಾಗವನ್ನು  izard ಪರಿಣಾಮ ಪರೀಕ್ಷೆ ಗಾಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಚಿತ್್ರ  20 ಪ್್ರ ಭಾವ ಪರೀಕ್ಷಾ  ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು 
ತೋರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ತೀವ್್ರ ವಾದ ಡೈನಾಮಿಕ್ ಲೋಡಿಿಂಗ್‌ಗೆ ಒಳಪಡುವ - 40 ° 
C ವರೆಗಿನ ಕಡಿಮೆ ತಾಪಮಾನದಲ್ಲಿ  ಬಳಸಬೇಕಾದ ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಿದ ಉತ್್ಪ ನ್್ನ ಗಳಲ್ಲಿ  welds ಮತ್ತು  ಮೂಲ ಲೋಹಗಳ 
ಪ್್ರ ಭಾವದ ಮೌಲ್್ಯ ವನ್ನು  ನಿರ್್ಧರಿಸಲು ಪ್್ರ ಭಾವ 
ಪರೀಕ್ಷೆ ಯನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಆಯಾಸ ಪರೀಕ್ಷೆ : ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಜಂಟಿಯನ್ನು 
ದೀರ್್ಘಕಾಲದವರೆಗೆ ತಳ್ಳು ವ ಮತ್ತು  ಎಳೆಯುವ 
ಬಲಗಳಿಗೆ ಪರ್ಯಾಯವಾಗಿ ಒಳಪಡಿಸಿದಾಗ, ಅಣುಗಳ 
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ಆಯಾಸದಿಿಂದಾಗಿ ಅದು ವಿಫಲವಾಗಬಹುದು. ಈ 
ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲಿ  ಅನ್್ವ ಯಿಸಲಾದ ಬಲಗಳು ಗರಿಷ್್ಠ 
ಒತ್್ತ ಡಕ್ಕೆ  ಏರುತ್್ತ ದೆ, ಶೂನ್್ಯ ಕ್ಕೆ  ಕಡಿಮೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ, 
ಗರಿಷ್್ಠ  ಸಂಕೋಚನಕ್ಕೆ  ಏರುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಮತ್ತೆ 
ಶೂನ್್ಯ ಕ್ಕೆ  ಕಡಿಮೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ. ರಚಿಸುವ ಈ ಚಕ್್ರ ವನ್ನು 
ಪುನರಾವರ್ತಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ

ಜಂಟಿ ಆಯಾಸವು ಅದರ ಗರಿಷ್್ಠ  ಒತ್್ತ ಡ ಮತ್ತು  ಸಂಕೋಚನ 
ಶಕ್ತಿ ಗಿಿಂತ ಕಡಿಮೆ ಹೊರೆಗಳಲ್ಲಿ  ವಿಫಲಗೊಳ್ಳು ತ್್ತ ದೆ.

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಜಾಯಿಿಂಟ್‌ನ ಆಯಾಸಕ್ಕೆ  ಪ್್ರ ತಿರೋಧವನ್ನು 
ಒಂದು ಚಕ್‌ನಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಮಾದರಿಯನ್ನು 
ಸರಿಪಡಿಸುವ ಮೂಲಕ ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ  21 
ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಇನ್್ನೊೊಂ ದು ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಲೋಡ್ 
ಅನ್ನು  ನೇತುಹಾಕಿ ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ವೇಗದಲ್ಲಿ  ತಿರುಗಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ವೆಲ್ಡ್  ಶಾಫ್ಟ್‌ ಗಳು, ಕ್್ರ್್ಯಾ  ಾಂಕ್‌ಗಳು ಮತ್ತು  ಪರೀಕ್ಷಿ ಸುವಾಗ 
ಆಯಾಸ ಪರೀಕ್ಷೆ ಗಳು ಅತ್್ಯ ಯಂತ ಉಪಯುಕ್್ತ ವಾಗಿವೆ. 
ಬದಲಾಗುವ ಪರ್ಯಾಯ ಹೊರೆಗಳಿಗೆ ಒಳಪಡುವ ಇತರ 
ತಿರುಗುವ ಭಾಗಗಳು.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.4.64
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ತಪಾಸಣೆ ಮತ್ತು  ಪರೀಕ್ಷೆ                                        

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಆರ್ಥಿಕತೆ ಮತ್ತು  ವೆಚ್್ಚ ದ ಅಂದಾಜು (Welding economy and cost 
estimation)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ವೆಚ್್ಚ ದ ಅಂದಾಜಿನ ವಿಧಾನವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಆರ್ಥಿಕತೆಯ ಬಗ್ಗೆ  ವಿವರಿಸಿ.

ವೆಚ್್ಚ ದ ಅಂದಾಜುಗಾಗಿ ಈ ಕೆಳಗಿನ ಅಂಶಗಳನ್ನು 
ಪರಿಗಣಿಸಬೇಕು.

ವಸ್ತು  ವೆಚ್್ಚ : ವಸ್ತು  ವೆಚ್್ಚ ವು ಉಕ್ಕಿ ನ ಹಾಳೆಗಳು, 
ಪ್್ಲಲೇ ಟ್‌ಗಳು, ಸುತ್ತಿ ಕೊೊಂಡ ವಿಭಾಗಗಳು, ಫೋರ್್ಜಿಿಂಗ್‌ಗಳು, 
ಕೋನ ಕಬ್ಬಿ ಣಗಳು, ಫೋರ್್ಜಿಿಂಗ್‌ಗಳು, ಎರಕಹೊಯ್್ದ 
ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳಂತಹ ಎಲ್ಲಾ  ಮೂಲಭೂತ ವಸ್ತು ಗಳ 
ವೆಚ್್ಚ ವನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ.

ತಯಾರಿಕೆಯ ವೆಚ್್ಚ :  ಫ್ಯಾಬ್ರಿ  ಕೇಶನ್ ವೆಚ್್ಚ ವು 
(1) ತಯಾರಿಕೆಯ (2) ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಮತ್ತು  (3) 
ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸುವಿಕೆಯ ವೆಚ್್ಚ ವನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ.

ತಯಾರಿ ವೆಚ್್ಚ : ತಯಾರಿಕೆಯ ವೆಚ್್ಚ ವು ವಸ್ತು  ನಿರ್್ವಹಣೆ, 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು, ಯಂತ್್ರ  ಅಥವಾ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಫಲಕಗಳು 
ಅಥವಾ ವಿಭಾಗಗಳ ವೆಚ್್ಚ ವನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ, 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್ಗಾ  ಗಿ ಅಂಚುಗಳನ್ನು  ಸಿದ್್ಧಪ ಡಿಸುವುದು, 
ರೂಪಿಸುವುದು, ಅಳವಡಿಸುವುದು, ಸ್ಥಾ ನೀಕರಣ, ಈ 
ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಗಳಿಗೆ ಶ್್ರ ಮ ಇತ್ಯಾ ದಿ.

ವಿನ್ಯಾ ಸ ಕಛೇರಿಯ ಶಿಫಾರಸುಗಳಿಗೆ ಅನುಗುಣವಾಗಿ 
ಯಂತ್್ರ ದ ಮೂಲಕ ಅಥವಾ ಜ್ವಾ ಲೆಯ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಮೂಲಕ ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್ಗಾ  ಗಿ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್್ಗ ಳು ಮತ್ತು  ವಿಭಾಗಗಳನ್ನು 
ತಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಎಂದು ವೆಲ್್ಡರ್್ಗ ಳು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್್ಳ ಬೇಕು.

ನಿಖರವಲ್್ಲ ದ ಎಡ್ಜ್  ತಯಾರಿಕೆಯ ಪರಿಣಾಮಗಳು ಮತ್ತು 
ಕಳಪೆ ಫಿಟ್‌ಅಪ್ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ಗೆ ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ಅದರ ಪರಿಣಾಮವಾಗಿ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ವೆಚ್್ಚ ಗಳನ್ನು  ಅಂಜೂರ 1 ಮತ್ತು  2 ರಲ್ಲಿ  ವಿವರಿಸಲಾಗಿದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ವೆಚ್್ಚ :ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ವೆಚ್್ಚ ವು ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳ 
ವೆಚ್್ಚ , ಸೇವಿಸುವ ಶಕ್ತಿ , ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕಾರ್ಮಿಕ ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳನ್ನು 
ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ.

ನೇರ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ವೆಚ್್ಚ ವನ್ನು  ನಿರ್್ಧರಿಸುವಲ್ಲಿ , ಈ ಕೆಳಗಿನ 
ಅಂಶಗಳನ್ನು  ಗಣನೆಗೆ ತೆಗೆದುಕೊಳ್್ಳ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

– 	 ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳ ವೆಚ್್ಚ  - ಇದು ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್‌ನ ಪ್್ರ ಕಾರ 
ಮತ್ತು  ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ಬಳಸಿದ ಅಂಚಿನ ತಯಾರಿಕೆಯ 
ಮೇಲೆ ಅವಲಂಬಿತವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

- 	 ವಿದ್ಯು ತ್ ಸೇವಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅಲ್ಲಿ  V = ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್, A = ಆಂಪಿಯರ್‌ಗಳಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ಸ್ತುತ

ಟಿ = ನಿಮಿಷಗಳಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸಮಯ

ಇ = ಯಂತ್್ರ ದ ದಕ್ಷತೆ.

ಇ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಟ್ರಾನ್ಸ್  ಫಾ ರ್್ಮರ್್ನ ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲಿ  0.6 ಮತ್ತು 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಜನರೇಟರ್್ನ ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲಿ  0.25 ಎಂದು 
ಊಹಿಸಲಾಗಿದೆ.

- 	 ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ವೇಗ

- 	 ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕಾರ್ಮಿಕ ವೆಚ್್ಚ  (ಚಿತ್್ರ  3)

- 	 ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ   ಸ್ಥಾ ನ

ಮುಕ್ತಾ ಯದ ವೆಚ್್ಚ : ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸುವ ವೆಚ್್ಚ ವು ಎಲ್ಲಾ 
ನಂತರದ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕೆಲಸದ ವೆಚ್್ಚ ವನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ, 
ಉದಾಹರಣೆಗೆ ಯಂತ್್ರ , ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್, ಮರಳು-ಬ್ಲಾಸ್್ಟಿಿಂ  ಗ್, 
ಉಪ್ಪಿ ನಕಾಯಿ, ಶಾಖ ಚಿಕಿತ್ಸೆ , ಚಿತ್್ರ ಕಲೆ ಇತ್ಯಾ ದಿ.

ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ವೆಚ್್ಚ : ಓವರ್ಹೆಡ್ ವೆಚ್್ಚ ಗಳು ಕಚೇರಿ ಮತ್ತು 
ಮೇಲ್ವಿ ಚಾರಣಾ ವೆಚ್್ಚ ಗಳು, ಬೆಳಕು, ಬಂಡವಾಳದ 
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ಮೇಲಿನ ಸವಕಳಿ, ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳಂತಹ ಎಲ್ಲಾ  ಇತರ 
ವೆಚ್್ಚ ಗಳನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ, ಇವುಗಳನ್ನು  ಉದ್್ಯ ಯೋಗಕ್ಕೆ 
ನೇರವಾಗಿ ವಿಧಿಸಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ . ಉತ್ಪಾ ದನಾ ಪ್್ರ ಕ್ರಿಯೆ ಯ 
ವಿವಿಧ ಹಂತಗಳಿಗೆ ಗಣನೆ ಮತ್ತು  ಓವರ್ಹೆಡ್ ವೆಚ್್ಚ ಗಳ 
ಹಂಚಿಕೆಯ ವಿಸ್ತಾ ರವಾದ ಮತ್ತು  ನಿಖರವಾದ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಯು 
ಅಸ್ತಿ ತ್್ವ ದಲ್ಲಿ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ   ಅರ್್ಥಶಾಸ್್ತ್ ್ರ:ಮಿತಿಮೀರಿದ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಿಕೆ, 
ಅಂದರೆ ಬಟ್ ವೆಲ್ಡ್  ಮತ್ತು  ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್ ‌ಗಳ ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲಿ 
ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ ಪಡಿಸಿದಕ್್ಕಿಿಂತ  ದೊಡ್್ಡ ದಾಗಿದೆ, ಯಾವಾಗಲೂ 
ತಪ್ಪಿ ಸಬೇಕು. (ಚಿತ್್ರ  4 ರಲ್ಲಿ  ಗಾತ್್ರ  ಹೋಲಿಕೆ ನೋಡಿ)

ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ದಪ್್ಪ ಕ್ಕೆ  ಹೊೊಂದಿಕೆಯಾಗುವ ದೊಡ್್ಡ  ಗಾತ್್ರ ದ 
ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗಿದೆ ಎಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ . ಚಿಕ್್ಕ  ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ ಬಳಕೆಯು 
ಕಾರ್ಮಿಕರ ಸಮಯವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಅತಿಯಾದ 
ವಿರೂಪತೆಯನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸುತ್್ತ ದೆ.

ಸರಿಯಾದ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನು  ಬಳಸಿ. ಮಿತಿಮೀರಿದ 
ಪ್್ರ ವಾಹವು ಅತಿಯಾದ ಸ್್ಪ ಟರ್ ನಷ್್ಟ  ಮತ್ತು  ಅತೃಪ್ತಿ ಕರ 
ಬೆಸುಗೆಗೆ ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅತಿಯಾದ ಸ್್ಟ ಬ್ ಎಂಡ್ ನಷ್್ಟ ವನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಿ; ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ 
ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಬಳಸಬಹುದಾದ ಭಾಗವನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗಿದೆ 
ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ . ಸ್್ಟ ಬ್ ಅಂತ್್ಯ ವು ಎಂದಿಗೂ 50 
ಮಿಮೀಗಿಿಂತ ಹೆಚ್ಚು  ಇರಬಾರದು. (ಚಿತ್್ರ  5)

ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ   ಅತ್್ಯ ಯಂತ ಅನುಕೂಲಕರ ಸ್ಥಾ ನವು ಡೌನ್ ಹ್್ಯಾ ಾಂಡ್ 
(ಫ್ಲಾ ಟ್) ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ ದೆ. ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಾಗಲೆಲ್ಲಾ  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಅನ್ನು 
ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ನಡೆಸಬೇಕು. ವೆಲ್್ಡಿಿಂಗ್್ನ   ಸಾಪೇಕ್ಷ 
ವೆಚ್್ಚ  ಮತ್ತು  ವೇಗದ ಗ್ರಾ ಫಿಕ್ ರೂಪವನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  6 ಮತ್ತು  7 
ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಲಾಗಿದೆ.

ವೆಲ್್ಡ ರ್‌ಗಳು ಈ ಕೆಲವು ಸರಳ ನಿಯಮಗಳನ್ನು  ಪಾಲಿಸುವುದು 
ವೆಚ್್ಚ -ಪರಿಣಾಮಕಾರಿ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯನ್ನು  ಸಾಧಿಸುವಲ್ಲಿ 
ಬಹಳ ದೂರ ಹೋಗುತ್್ತ ದೆ. ಉತ್್ತ ಮ ಅಭ್ಯಾ ಸ ಮತ್ತು  ಕಳಪೆ 
ಅಭ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  7 ರಲ್ಲಿ  ವಿವರಿಸಲಾಗಿದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.4.64

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



157CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.4.64

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



158

ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.65
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್                                   

ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಮತ್ತು  ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್್ನ ಲ್ಲಿ 
ಸುರಕ್ಷತಾ ಮುನ್ನೆ ಚ್್ಚ ರಿಕೆ (Safety precaution in Gas Metal Arc Welding and Gas 
Tungsten Arc Welding)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 GMAW ಮತ್ತು  GTAW ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಅನುಸರಿಸಬೇಕಾದ ಸುರಕ್ಷತಾ ಮುನ್ನೆ ಚ್್ಚ ರಿಕೆಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

GMA ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್/CO2 ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ನಲ್ಲಿ  ಸುರಕ್ಷತೆ: 
ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ (SMAW) ಗಾಗಿ ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಸುರಕ್ಷತಾ 
ಮುನ್ನೆ ಚ್್ಚ ರಿಕೆಗಳು GMAW ಗೆ ಸಹ ಅನ್್ವ ಯಿಸುತ್್ತ ವೆ.

MIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಅಲ್ಟ್ ರಾ ವೈಲೆಟ್ ಲೈಟ್ 
ಉತ್ಪಾ ದನೆಯು ಪ್್ರ ಮಾಣದ ಹೆಚ್ಚಿನ  ತುದಿಯಲ್ಲಿ ದೆ ಮತ್ತು 
ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಕಣ್ಣಿ ನ ರಕ್ಷಣೆಯನ್ನು  ಬಳಸಬೇಕು.

ಸಾಕಷ್ಟು  ಕಣ್ಣಿ ನ ರಕ್ಷಣೆಯನ್ನು  ಯಾವಾಗಲೂ ಧರಿಸಬೇಕು. 
ದೀರ್ಘಾವಧಿಯವರೆಗೆ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಮಾಡುತ್ತಿದ್ ್ದ ರೆ, ಆರ್ಕ್ 
ಹೆಲ್ಮೆ ಟ್ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  A#12 ಲೆನ್ಸ್  ನೆರಳು ಹೊೊಂದಿರುವ 
ಫ್ಲ್ಯಾ  ಷ್ ಕನ್್ನ ಡಕಗಳನ್ನು  ಧರಿಸಬೇಕು. ನಾನ್-ಫೆರಸ್ 
GMAW ಗೆ A#11 ಲೆನ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಫೆರಸ್ GMAW ಗೆ A#12 ಅನ್ನು 
ಶಿಫಾರಸು ಮಾಡಲಾಗಿದೆ.

ಎಲ್ಲಾ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಬೂತ್್ಗ ಳಲ್ಲಿ  ಅಥವಾ ಪರದೆಗಳಿಿಂದ 
ರಕ್ಷಿ ಸಲ್್ಪ ಟ್್ಟ  ಪ್್ರ ದೇಶಗಳಲ್ಲಿ  ಮಾಡಬೇಕು. ಆರ್ಕ್ 
ಹೊಳಪಿನಿಿಂದ ವೆಲ್ಡ್  ಪ್್ರ ದೇಶದಲ್ಲಿ  ಇತರರನ್ನು  ರಕ್ಷಿ ಸಲು 
ಇದನ್ನು  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಯಾವುದೇ ರೂಪದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಶಾಖವನ್ನು 
ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ ಅದು ಬರ್ನ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಬೆೆಂಕಿಯ 
ಸಾಧ್್ಯ ತೆಯನ್ನು  ಉಂಟುಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಬಟ್ಟೆ ಗಳನ್ನು  ಧರಿಸಬೇಕು. ವಿಕಿರಣ 
ಅಥವಾ ಬಿಸಿ ಲೋಹದ ಸುಡುವಿಕೆಯಿಿಂದ ದೇಹದ 
ಎಲ್ಲಾ  ಭಾಗಗಳನ್ನು  ರಕ್ಷಿ ಸಲು ಇದನ್ನು  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಚರ್್ಮದ ಉಡುಪುಗಳು ಸುಟ್್ಟ ಗಾಯಗಳಿಿಂದ ಉತ್್ತ ಮ ರಕ್ಷಣೆ 
ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ರಕ್ಷಣೆಯನ್ನು  ಬಳಸದ ಹೊರತು ಸತು 
ವಿಷದ ಕಾರಣದಿಿಂದ ಕಲಾಯಿ ಲೋಹದ MIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಆಪರೇಟರ್‌ಗೆ ಅತ್್ಯ ಯಂತ ಅಪಾಯಕಾರಿಯಾಗಿದೆ.

ವಾತಾಯನ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ  ಮಾಡಬೇಕು. ಈ ವಾತಾಯನ ಮತ್ತು /
ಅಥವಾ ಫಿಲ್್ಟ ರಿಿಂಗ್ ಉಪಕರಣವು ವೆಲ್್ಡ ರ್ ಸುತ್್ತ ಲಿನ 
ವಾತಾವರಣವನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ವಾಗಿಡಲು ಅವಶ್್ಯ ಕವಾಗಿದೆ.

GMAW ಮಾಡುವಾಗ ಮತ್ತು  CO2 ಅನ್ನು  ರಕ್ಷಾಕ ವಚ 
ಅನಿಲವಾಗಿ ಬಳಸುವಾಗ ಕಾರ್್ಬನ್ ಮಾನಾಕ್್ಸ ಸೈಡ್ 
ಉತ್್ಪ ತ್ತಿ ಯಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಎಲ್ಲಾ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಚೆನ್ನಾ ಗಿ ಗಾಳಿ 
ಇರುವ ಪ್್ರ ದೇಶಗಳಲ್ಲಿ  ಮಾಡಲು ಸೂಚಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

GMAW ಮಾಡುವಾಗ ಓಝೋನ್ ಕೂಡ ಉತ್್ಪ ತ್ತಿ ಯಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ಓಝೋನ್ ಹೆಚ್ಚು  ವಿಷಕಾರಿ ಅನಿಲವಾಗಿದೆ.

ಆರ್ಕ್ ಕೇಬಲ್್ಗ ಳನ್ನು  ಹಾನಿಯಿಿಂದ ರಕ್ಷಿ ಸಿ. ಬೇರ್ ಚರ್್ಮ 
ಅಥವಾ ಒದ್ದೆ ಯಾದ ಕೈಗವಸುಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಅನಿಯಂತ್ರಿತ  
ಎಲೆಕ್್ಟ್ರರೋ ಡ್ ಹೊೊಂದಿರುವವರನ್ನು  ಮುಟ್್ಟ ಬೇಡಿ. ಆರ್್ದ್್ರ  
ಅಥವಾ ಒದ್ದೆ ಯಾದ ಪ್್ರ ದೇಶಗಳಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು 
ಶಿಫಾರಸು ಮಾಡುವುದಿಲ್್ಲ .

ಶೀಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಗ್ಯಾ ಸ್ ಸಿಲಿಿಂಡರ್್ಗಳನ್ನು  ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆಯಿಿಂದ 
ನಿರ್್ವಹಿಸಬೇಕು.

GTAW ನಲ್ಲಿ  ಸುರಕ್ಷತೆ: GTAW/TIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಒಂದು 
ಕೌಶಲ್್ಯ ವಾಗಿದ್ದು , ವೆಲ್್ಡ ರ್ ಉತ್್ತ ಮ ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಜ್ಞಾ ನ 
ಮತ್ತು  ಸುರಕ್ಷತಾ ನಿಯಮಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿದರೆ ಕನಿಷ್್ಠ 
ಅಪಾಯದೊೊಂದಿಗೆ ಸುರಕ್ಷಿ ತವಾಗಿ ನಿರ್್ವಹಿಸಬಹುದು.

ನಿಮ್್ಮ  ಉಪಕರಣಗಳನ್ನು  ನಿಯಮಿತವಾಗಿ ಪರಿಶೀಲಿಸಿ 
ಮತ್ತು  ನಿಮ್್ಮ  ಪರಿಸರವು ಸುರಕ್ಷಿ ತವಾಗಿದೆ ಎಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ . - ನಿರ್ದಿಷ್್ಟಪ ಡಿಸಿದಕ್್ಕಿ ಿಂತ ಹೆಚ್ಚಿನ  
ಫ್ಯೂ ಸ್‌ಗಳನ್ನು  ಎಂದಿಗೂ ಸ್ಥಾ ಪಿಸಬೇಡಿ

- 	 ಯಾವಾಗಲೂ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ ನೆಲ/
ಭೂಮಿ ಮಾಡಿ

- 	 ವಿದ್ಯು ತ್ ಬೋರ್ಡ್‌ಗಳು ನೀಡಿದ ಕೋಡ್‌ಗಳ 
ಪ್್ರ ಕಾರ ವಿದ್ಯು ತ್ ಘಟಕಗಳನ್ನು  ಸ್ಥಾ ಪಿಸಿ - ವಿದ್ಯು ತ್ 
ಸಂಪರ್್ಕಗಳು ಬಿಗಿಯಾಗಿವೆ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ

- 	 ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ವು ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಿಸುತ್ತಿ ರುವಾಗ 
ಅದನ್ನು  ಎಂದಿಗೂ ತೆರೆಯಬೇಡಿ

- ಪ್ರಾ ಥಮಿಕ ವೋಲ್್ಟಟೇ ಜ್ ಸ್ವಿ ಚ್‌ಗಳನ್ನು  ಲಾಕ್ ಮಾಡಿ, 
ಯಂತ್್ರ ದೊಳಗಿನ ವಿದ್ಯು ತ್ ಘಟಕಗಳಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸ 
ಮಾಡುವಾಗ ಫ್ಯೂ ಸ್‌ಗಳನ್ನು  ತೆರೆಯಿರಿ ಮತ್ತು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಿ

- 	 ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವಿದ್ಯು ತ್ ಸರಬರಾಜನ್ನು  ಒಣಗಿಸಿ

- 	 ವಿದ್ಯು ತ್ ಕೇಬಲ್, ನೆಲದ ಕೇಬಲ್ ಮತ್ತು  ಟಾರ್ಚ್ ಅನ್ನು 
ಒಣಗಿಸಿ

- 	 ಒದ್ದೆ ಯಾದ ಪ್್ರ ದೇಶದಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಡಿ. 
ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್್ದ ರೆ, ರಬ್್ಬ ರ್ ಬೂಟುಗಳು ಮತ್ತು 
ಕೈಗವಸುಗಳನ್ನು  ಧರಿಸಿ

- ನೆಲದ ಕ್್ಲಾಾಂ ಪ್ ಅನ್ನು  ವಿದ್ಯು ತ್ ಸರಬರಾಜು ಮತ್ತು 
ಕೆಲಸದ ಭಾಗಕ್ಕೆ  ಸುರಕ್ಷಿ ತವಾಗಿ ಜೋಡಿಸಲಾಗಿದೆ ಎಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ

- ಕೆಲವು GTAW ಯಂತ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ ನ ಹೆಚ್ಚಿನ  ಆವರ್್ತನ 
ಘಟಕಗಳು ಆರಂಭಿಕ ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಲು 
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ಅಥವಾ ಪರ್ಯಾಯ ವಿದ್ಯು ತ್ ಬೆಸುಗೆ ಸಮಯದಲ್ಲಿ 
ಆರ್್ಕ್್ನ  ನಿರ್್ವಹಣೆಗೆ ಸ್ಪಾ ರ್ಕ್ ಅನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ವೆ.

- ಸಾರಿಗೆ ಇಲಾಖೆಯಿಿಂದ ಅನುಮೋದಿಸಲಾದ ಜಡ 
ಅನಿಲಗಳಿಗಾಗಿ ಶೇಖರಣಾ ಪಾತ್ರೆ ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ. - 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ದೇಶವು ಉತ್್ತ ಮ ಗಾಳಿಯ ಪ್್ರ ಸರಣದೊೊಂದಿಗೆ 
ಚೆನ್ನಾ ಗಿ ಗಾಳಿ ಇದೆ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

GMAW ಮತ್ತು  GTAW ಗಾಗಿ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪರಿಸರ ಸುರಕ್ಷತೆ 
ನಿಯಮಗಳು

- 	 ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ದೇಶವನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ವಾಗಿಡಿ

- 	 ದಹನಕಾರಿ ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ವೆಲ್ಡ್  ಪ್್ರ ದೇಶದಿಿಂದ ಹೊರಗಿಡಿ

- 	 ವೆಲ್ಡ್  ಪ್್ರ ದೇಶದಲ್ಲಿ  ಉತ್್ತ ಮ ವಾತಾಯನವನ್ನು 
ನಿರ್್ವಹಿಸಿ

- ಹಾನಿಗೊಳಗಾದ ವಿದ್ಯು ತ್ ಕೇಬಲ್್ಗ ಳನ್ನು  ಸರಿಪಡಿಸಿ 
ಅಥವಾ ಬದಲಿಸಿ

- ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಮಾಡಬೇಕಾದ ಭಾಗವು ಸುರಕ್ಷಿ ತವಾಗಿ 
ನೆಲಸಮವಾಗಿದೆ / ಭೂಗತವಾಗಿದೆ ಎಂದು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ 

- ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಹೆಲ್ಮೆ ಟ್‌ಗಳು ಬೆಳಕಿನ ಸೋರಿಕೆಯನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರಬಾರದು. ಗೀರುಗಳು ಅಥವಾ ಬಿರುಕುಗಳನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರಬಾರದು 

-	 ಹೆಲ್ಮೆ ಟ್‌ನಲ್ಲಿ  ಸರಿಯಾದ ನೆರಳು ಸಂಖ್ಯೆ ಯನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುವ ಸರಿಯಾದ ಬಣ್್ಣ ದ ಲೆನ್ಸ್  ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ - 
ರುಬ್ಬು ವಾಗ ಸುರಕ್ಷತಾ ಕನ್್ನ ಡಕವನ್ನು  ಧರಿಸಿ

- 	 ಬರಿಯ ಕಣ್ಣು ಗಳಿಿಂದ ಚಾಪವನ್ನು  ನೋಡಬೇಡಿ

- ನಿಮ್್ಮ  ಪ್್ರ ದೇಶವನ್ನು  ರಕ್ಷಿ ಸಲು ಸುರಕ್ಷತಾ ಪರದೆಗಳು 
ಅಥವಾ ಗುರಾಣಿಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ

- 	 ಸರಿಯಾದ ಬಟ್ಟೆ ಗಳನ್ನು  ಧರಿಸಿ. ಆರ್ಕ್ ವಿಕಿರಣದಿಿಂದ 
ನಿಮ್್ಮ ನ್ನು  ರಕ್ಷಿ ಸಲು ನಿಮ್್ಮ  ಇಡೀ ದೇಹವನ್ನು 
ಮುಚ್್ಚ ಬೇಕು

- ಕ್ಯಾಡ್ಮಿ  ಯಮ್ ಲೇಪಿತ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್‌ಗಳ ಮೇಲೆ ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕುವಾಗ, ತಾಮ್್ರ  ಅಥವಾ ಬೆರಿಲಿಯಮ್ ತಾಮ್್ರ ವು 
ವೆಲ್ಡ್  ಪ್್ರ ದೇಶದಿಿಂದ ಹೊಗೆಯನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು 
ವಿಶೇಷ ವಾತಾಯನವನ್ನು  ಬಳಸುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.65
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.66
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್                                     

GMAW ಉಪಕರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಪರಿಕರಗಳ ಪರಿಚಯ (Introduction to GMAW 
equipment and accessories)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 GMAW ನ ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
•	 GMAW ಉಪಕರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಪರಿಕರಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ.

CO2 ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ನ ಪರಿಚಯ: ಲೋಹದ ಫಲಕಗಳು ಮತ್ತು 
ಹಾಳೆಗಳ ಫ್ಯೂ ಷನ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಸೇರುವ 
ಅತ್ಯು ತ್್ತ ಮ ವಿಧಾನವಾಗಿದೆ ಏಕೆೆಂದರೆ ಈ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಜಂಟಿ ಮೂಲ ಲೋಹದಂತೆಯೇ ಅದೇ 
ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ಮತ್ತು  ಶಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ ರಕ್ಷಿ ತ ಆರ್ಕ್ ಮತ್ತು  ಕರಗಿದ ಕೊಚ್ಚೆ ಗುುಂಡಿ 
ಇಲ್್ಲ ದೆ, ವಾತಾವರಣದ ಆಮ್್ಲ ಜನಕ ಮತ್ತು  ಸಾರಜನಕವು 
ಕರಗಿದ ಲೋಹದಿಿಂದ ಹೀರಲ್್ಪ ಡುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ದುರ್್ಬಲ 
ಮತ್ತು  ಸರಂಧ್್ರ  ಬೆಸುಗೆಗಳಿಗೆ ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ. ರಕ್ಷಿ ತ 
ಲೋಹದ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ (SMAW) ನಲ್ಲಿ  ಆರ್ಕ್ ಮತ್ತು 
ಕರಗಿದ ಲೋಹವು ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರದ ಮೇಲೆ ಲೇಪಿತವಾದ ಫ್್ಲಕ್ ಸ್ 
ಅನ್ನು  ಸುಡುವ ಮೂಲಕ ಉತ್್ಪ ತ್ತಿ ಯಾಗುವ ಅನಿಲಗಳಿಿಂದ 
ರಕ್ಷಿ ಸಲ್್ಪಟ್ಟಿ  ದೆ / ರಕ್ಷಿ ತವಾಗಿದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಟಾರ್ಚ್/ಗನ್ ಮೂಲಕ ಆರ್ಗಾನ್, ಹೀಲಿಯಂ, 
ಕಾರ್್ಬನ್-ಡೈಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್‌ನಂತಹ ಜಡ ಅನಿಲವನ್ನು 
ಹಾದುಹೋಗುವ ಮೂಲಕ ಮೇಲೆ ತಿಳಿಸಿದ ರಕ್ಷಾಕ ವಚ 
ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು  ಮಾಡಬಹುದು. ಚಾಪವನ್ನು  ಬೇಸ್ 
ಮೆಟಲ್ ಮತ್ತು  ಟಾರ್ಚ್ ಮೂಲಕ ನಿರಂತರವಾಗಿ 
ತಿನ್ನು ವ ಬೇರ್ ವೈರ್ ಉಪಭೋಗ್್ಯ  ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರದ ನಡುವೆ 
ಉತ್ಪಾ ದಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

GMAW ನ ಪರಿಕರಗಳು (ಚಿತ್್ರ  1)

GMA ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ತತ್್ವ  (ಚಿತ್್ರ  2): ಈ ಬೆಸುಗೆ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ , 
ನಿರಂತರವಾಗಿ ಆಹಾರ ಸೇವಿಸುವ ಬೇರ್ ವೈರ್ 
ಎಲೆಕ್್ಟ್ರರೋ ಡ್ ಮತ್ತು  ಮೂಲ ಲೋಹದ ನಡುವೆ ಚಾಪವನ್ನು 
ಹೊಡೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಬಿಸಿಯಾದ ಬೇಸ್

GMAW ನ ಪರಿಕರಗಳು

1 	 ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲ(ಚಿತ್್ರ  3)

ಲೋಹ, ಕರಗಿದ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ಲೋಹ ಮತ್ತು  ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನು 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಟಾರ್ಚ್/ಗನ್ ಮೂಲಕ ಹಾದುಹೋಗುವ ಜಡ/
ಜಡವಲ್್ಲ ದ ಅನಿಲದ ಹರಿವಿನಿಿಂದ ರಕ್ಷಿ ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

MIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲಗಳು ಮೂಲಭೂತ 
ಟ್ರಾ ನ್ಸ್ ‌ಫಾರ್್ಮರ್ ಪ್್ರ ಕಾರದ ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲದಿಿಂದ 
ಇಂದು ನಾವು ನೋಡುತ್ತಿ ರುವ ಹೆಚ್ಚು  ಎಲೆಕ್ಟ್ ರಾನಿಕ್ ಮತ್ತು 
ಅತ್ಯಾ ಧುನಿಕ ಪ್್ರ ಕಾರಗಳಿಗೆ ಬಹಳ ದೂರ ಬಂದಿವೆ.

MIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್್ನ  ತಂತ್್ರ ಜ್ಞಾ ನವು ಬದಲಾಗಿದ್್ದ ರೂ ಸಹ, MIG 
ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲದ ತತ್್ವ ಗಳು ಹೆಚ್ಚಿನ  ಸಂದರ್್ಭಗಳಲ್ಲಿ , 
ಇಲ್್ಲ . MIG ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲಗಳು ಮುಖ್್ಯ  ಶಕ್ತಿ ಯನ್ನು 
ಬಳಸುತ್್ತ ವೆ ಮತ್ತು  MIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗೆ ಸೂಕ್್ತ ವಾದ CV 
(ಸ್ಥಿ ರ ವೋಲ್್ಟಟೇ ಜ್), DC (ನೇರ ಪ್್ರ ವಾಹ) ವಿದ್ಯು ತ್ ಆಗಿ ಮುಖ್್ಯ 
ಶಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ಪರಿವರ್ತಿಸುತ್್ತ ದೆ. MIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವಿದ್ಯು ತ್ 
ಮೂಲಗಳು ವೋಲ್್ಟಟೇ ಜ್ ಅನ್ನು  ನಿಯಂತ್ರಿ ಸುತ್್ತ ವೆ - ಇದನ್ನು 
ವೋಲ್್ಟಟೇ ಜ್ ಸ್ಟೆ ಪ್ಡ್  ಸ್ವಿ ಚ್‌ಗಳು, ವಿಿಂಡ್ ಹ್್ಯಾಾಂ ಡಲ್‌ಗಳು 
ಅಥವಾ ಎಲೆಕ್ಟ್ ರಾನಿಕ್ ಮೂಲಕ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲವು ಉತ್ಪಾ ದಿಸುವ ಆಂಪೇಜ್ ಅನ್ನು  ವೈರ್ 
ಎಲೆಕ್್ಟ್ರರೋ ಡ್‌ನ ಅಡ್್ಡ  ವಿಭಾಗೀಯ ಪ್್ರ ದೇಶ ಮತ್ತು  ತಂತಿ 
ವೇಗದಿಿಂದ ನಿಯಂತ್ರಿ ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಅಂದರೆ ಪ್್ರ ತಿ ತಂತಿಯ 
ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಹೆಚ್ಚಿನ  ತಂತಿ ವೇಗ, ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲವು ಹೆಚ್ಚಿನ  
ಆಂಪೇರ್ಜ್ ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ.

MIG ಪವರ್ ಮೂಲದ ಔಟ್‌ಪುಟ್ DC (ನೇರ 
ಪ್್ರ ವಾಹ) ಆಗಿರುವುದರಿಿಂದ ಮುುಂಭಾಗದಲ್ಲಿ ರುವ 
ಟರ್ಮಿನಲ್‌ಗಳು ಔಟ್‌ಪುಟ್ ಭಾಗದಲ್ಲಿ  + ಧನಾತ್್ಮಕ  ಮತ್ತು 
ಋಣಾತ್್ಮಕ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. 70% ಶಾಖವು ಯಾವಾಗಲೂ 
ಧನಾತ್್ಮಕ  ಬದಿಯಲ್ಲಿ ದೆ ಎಂದು ವಿದ್ಯು ತ್ ಸರ್ಕ್ಯೂ ಟ್್ಗ ಳ 
ತತ್್ವ ಗಳು ಹೇಳುತ್್ತ ವೆ.
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ಇದರರ್್ಥ ವೆಲ್್ಡ ರ್್ನ ಧನಾತ್್ಮ ಕ ಭಾಗಕ್ಕೆ  ಸಂಪರ್್ಕ 
ಹೊೊಂದಿದ ಸೀಸವು ಒಟ್ಟು  ಶಕ್ತಿ ಯ (ಶಾಖ) 
ಉತ್ಪಾ ದನೆಯ 70% ಅನ್ನು  ಒಯ್ಯುತ್್ತದೆ  .

ಈ ರೀತಿಯ ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲವನ್ನು  SMAW ಮತ್ತು  GTAW 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

GMAW ಗಾಗಿ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳ ಕರ್ವ್: ಗಣಕದಲ್ಲಿ 
50 ವೋಲ್ಟ್ ‌ಗಳ ಸೆಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್‌ಗಾಗಿ ತೆರೆದ ಸರ್ಕ್ಯೂ ಟ್ 
ವೋಲ್್ಟಟೇ ಜ್ ಕರ್ವ್ ಅನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  2 ರಲ್ಲಿ  ಕರ್ವ್ ಬಿ ಎಂದು 
ತೋರಿಸಲಾಗಿದೆ. ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವೋಲ್್ಟಟೇ ಜ್‌ನಲ್ಲಿ  ಅದೇ 20 
ವೋಲ್ಟ್ ‌ನಿಿಂದ 25 ವೋಲ್ಟ್  (25 ಪ್್ರ ತಿಶತ) ಬದಲಾವಣೆಯು 
142 ಆಂಪ್ಸ್ ‌ನಿಿಂದ ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ಕುಸಿತಕ್ಕೆ  ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ. 124 
amps ಅಥವಾ 13.3 ಶೇಕಡಾ. ಈ ನಿಧಾನವಾದ ಇಳಿಜಾರಿನ 
ವೋಲ್ಟ್  ಆಂಪಿಯರ್ ಕರ್ವ್ ಔಟ್‌ಪುಟ್ ವೋಲ್್ಟಟೇ ಜ್‌ನಲ್ಲಿ 

ಅದೇ ಸಣ್್ಣ  ಬದಲಾವಣೆಯೊೊಂದಿಗೆ ಆಂಪೇರ್ಜ್‌ನಲ್ಲಿ  ದೊಡ್್ಡ 
ಬದಲಾವಣೆಯನ್ನು  ಉಂಟುಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. ಇದನ್ನು  ಫ್ಲಾ ಟ್ 
ಗುಣಲಕ್ಷಣ ಶಕ್ತಿ  ಮೂಲ ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಸ್ಥಿ ರ 
ವೋಲ್್ಟಟೇ ಜ್ (ಸಿವಿ) ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲ ಎಂದೂ ಕರೆಯುತ್ತಾ ರೆ.

ಈ ರೀತಿಯ ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲವನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆGMAW&SAWಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ.

2 MIG/MAG ಟಾರ್ಚ್‌ಗಳು (ಚಿತ್್ರ  4)

MIG ಟಾರ್ಚ್ ಅನ್ನು  ವೈರ್ ಫೀಡರ್‌ಗೆ ಸಂಪರ್ಕಿಸಲಾಗಿದೆ, 
ಮತ್ತು  ಅದರ ಕೆಲಸವು ತಂತಿ ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರ, ರಕ್ಷಾಕ ವಚ 
ಅನಿಲ ಮತ್ತು  ವಿದ್ಯು ತ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಪ್್ರ ದೇಶಕ್ಕೆ  ತಲುಪಿಸುವುದು. ಮಾರುಕಟ್ಟೆ ಯಲ್ಲಿ  MIG 
ಟಾರ್ಚ್‌ನ ವಿವಿಧ ಆಕಾರಗಳು ಮತ್ತು  ಶೈಲಿಗಳಿವೆ ಆದರೆ 
ಅವೆಲ್್ಲ ವೂ ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾದ ವಿಷಯಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿವೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.66
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ಲೈನರ್: ಟಾರ್ಚ್ ಲೈನರ್‌ನ ಲೈನರ್ ಭಾಗಗಳು ಲೈನರ್ 
ಮತ್ತು  ವೈರ್‌ನ ಗುಣಮಟ್್ಟ ವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿ MIG 
ತಂತಿಯ ಸುಮಾರು ಒಂದರಿಿಂದ ನಾಲ್ಕು  ರೋಲ್‌ಗಳ 
ಜೀವಿತಾವಧಿಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ವೆ.

ವಿವಿಧ ರೀತಿಯ ತಂತಿ ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಗಳಿಗೆ ವಿವಿಧ ವಸ್ತು ಗಳಿವೆ, 
ಉದಾಘನ ತಂತಿಗಳಿಗೆ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ ಅಥವಾ ಸ್್ಟ ಟೇನ್ಲೆ ಸ್ 
ಲೈನರ್್ಗಳು ಮತ್ತು  ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂಗೆ ಟೆಫ್ಲಾ ನ್ 
ಲೈನರ್.

ಗ್ಯಾ ಸ್ ಡಿಫ್ಯೂ ಸರ್್ಗಳುಗ್ಯಾ ಸ್ ಡಿಫ್ಯೂ ಸರ್‌ನ ಕೆಲಸವು 
ರಕ್ಷಾಕ ವಚದ ಅನಿಲವನ್ನು  ರಕ್ಷಾಕ ವಚದ ನಳಿಕೆಗೆ ಸರಿಯಾಗಿ 
ತಲುಪಿಸಲಾಗಿದೆಯೆ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳು ವುದು. 
ಅನಿಲವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್ಟು  ನೇರವಾಗಿ ಹೊರಬರುವಂತೆ ಮತ್ತು 
ಗ್ಯಾ ಸ್ ಶೀಲ್ಡ್  ನಳಿಕೆಯೊಳಗೆ ಸಮಾನವಾಗಿ ಸರಬರಾಜು 
ಮಾಡಲು ವಿನ್ಯಾ ಸಗೊಳಿಸಲಾಗಿದೆ. ಡಿಫ್ಯೂ ಸರ್‌ಗಳನ್ನು 
ವಿವಿಧ ವಸ್ತು ಗಳಿಿಂದ ತಯಾರಿಸಬಹುದು, ಉದಾಹರಣೆಗೆ 
ತಾಮ್್ರ , ಹಿತ್ತಾ ಳೆ ಅಥವಾ ಫೈಬರ್. ಕೆಲವು ಡಿಫ್ಯೂ ಸರ್‌ಗಳು 
ಟಿಪ್ ಹೋಲ್್ಡ ರ್ ಆಗಿರುತ್್ತ ವೆ.

ಟಿಪ್ ಹೋಲ್್ಡ ರ್ ಅನ್ನು  ಸಂಪರ್ಕಿಸಿಇದು ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ತುದಿಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವ ಐಟಂ ಆಗಿದೆ.ಸಂಪರ್್ಕ 
ಸಲಹೆಗಳುಸಂಪರ್್ಕ ಸಲಹೆ/ಟ್ಯೂ ಬ್ ಉತ್್ತ ಮ ಬೆಸುಗೆಗೆ 
ಕೀಲಿಯಾಗಿದೆ.

ಹೆಚ್ಚಿನ  ಸಂಪರ್್ಕ ಸಲಹೆಗಳು ತಾಮ್್ರ ದ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದಿಿಂದ 
ಮಾಡಲ್್ಪಟ್ಟಿ  ದೆ, ಉತ್್ತ ಮ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹವು ಉತ್್ತ ಮವಾದ 
ತುದಿಯು ತಂತಿಯ ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಕ್ಕೆ  ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನು 
ರವಾನಿಸುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  MIG ತುದಿಯು ಕಡಿಮೆ ಉಡುಗೆಯನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.ನಳಿಕೆ:ಬಂದೂಕುಗಳು ನೇರ ಅಥವಾ 
ಬಾಗಿದ ನಳಿಕೆಯೊೊಂದಿಗೆ ಲಭ್್ಯ ವಿದೆ. ಬಾಗಿದ ನಳಿಕೆಯು 
ಸಂಕೀರ್್ಣವಾದ ಕೀಲುಗಳಿಗೆ ಮತ್ತು  ಕಷ್್ಟ ದಿಿಂದ ಬೆಸುಗೆಗೆ 
ಸುಲಭ ಪ್್ರ ವೇಶವನ್ನು  ಒದಗಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಸಿನರ್ಜಿಕ್ ನಿಯಂತ್್ರ ಣ: ಸಾಾಂಪ್್ರ ದಾಯಿಕ DC ಮತ್ತು  ಪಲ್ಸ್ 
GMAW ನಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ನಿಯತಾಾಂಕಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸುವ 

ಸಂಕೀರ್್ಣತೆಯು ‘ಸಿಿಂಗಲ್-ನಾಬ್’ ನೊೊಂದಿಗೆ ಉಪಕರಣಗಳ 
ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಯನ್ನು  ಉತ್್ತ ತೇಜಿಸಿತು.

ಸಿನರ್ಜಿಕ್ ಕಂಟ್್ರ ರೋಲ್ ಎಂದು ಕರೆಯಲ್್ಪ ಡುವ 
ನಿಯಂತ್್ರ ಣಗಳು. ಈ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಗಳು ಒಂದೇ ನಿಯಂತ್್ರ ಣದ 
ಮೂಲಕ ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್‌ನ ಸಂಯೋಜನೆಗಳ ಆಯ್ಕೆ ಯ 
ಮೇಲೆ ಅವಲಂಬಿತವಾಗಿದೆ (ಉದಾಹರಣೆಗೆ ವೈರ್ ಫೀಡ್ 
ವೇಗ/ಸರಾಸರಿ ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ಮತ್ತು  ವೋಲ್್ಟಟೇ ಜ್).

ಸಾಧನದಲ್ಲಿ  ಪೂರ್್ವನಿರ್್ಧರಿತ ನಿಯತಾಾಂಕಗಳು ಮತ್ತು 
ನಿಯಂತ್್ರ ಣ ಸಮೀಕರಣಗಳನ್ನು  ಸಂಗ್್ರ ಹಿಸಲು ಮತ್ತು 
ಒಂದೇ ಇನ್ಪು ಟ್ ಸಿಗ್್ನಲ್ಗೆ   ಪ್್ರ ತಿಕ್ರಿ ಯೆಯಾಗಿ ಔಟ್ಪು ಟ್ 
ಅನ್ನು  ಸ್್ವ ಯಂಚಾಲಿತವಾಗಿ ಹೊೊಂದಿಸಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಿದೆ. 
ಈ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಯನ್ನು  ಸಿನರ್ಜಿಕ್ ಕಂಟ್್ರ ರೋಲ್ ಎಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  5)

3 ವೈರ್ ಫೀಡರ್: ವೈರ್ ಫೀಡರ್ MIG/MAG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್‌ನ 
ಭಾಗವಾಗಿದೆ:

i 	 ತಂತಿ ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರದ ವೇಗವನ್ನು  ನಿಯಂತ್ರಿ ಸುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ಈ ತಂತಿಯನ್ನು  ಫೀಡರ್‌ನಿಿಂದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಟಾರ್ಚ್ ಮೂಲಕ ವರ್ಕ್ ಪೀಸ್‌ಗೆ ತಳ್ಳು ತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.66
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ii ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲದಿಿಂದ ಫೀಡರ್‌ಗೆ ಮತ್ತು 
ನಂತರ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಟಾರ್ಚ್‌ಗೆ ಅಂತರ್್ಸಸಂಪರ್ಕಿಸುವ 
ಸೀಸದ ಮೂಲಕ ಹಾದುಹೋಗುವ ಮಾರ್್ಗವನ್ನು 
ಒದಗಿಸುತ್್ತ ದೆ.

iii ಸೊಲೀನಾಯ್ಡ್  ಕವಾಟದ ಮೂಲಕ ಅನಿಲ 
ಹರಿವಿನ ನಿಯಂತ್್ರ ಣವನ್ನು  ಒದಗಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಗ್ಯಾ ಸ್ 
ನಿಯಂತ್್ರ ಕದಿಿಂದ ಫೀಡರ್ ಮತ್ತು  ನಂತರ MIG 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಟಾರ್ಚ್ ಮೂಲಕ ವೆಲ್ಡ್  ಪ್್ರ ದೇಶಕ್ಕೆ 
ಅನಿಲವನ್ನು  ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

4 	 CO2 ಗ್ಯಾ ಸ್ ಸಿಲಿಿಂಡರ್ ಮತ್ತು  ನಿಯಂತ್್ರ ಕ: GMAW/
CO2 ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್‌ಗೆ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ರಕ್ಷಾಕ ವಚ ಅನಿಲವನ್ನು 
ಗ್ಯಾ ಸ್ ಸಿಲಿಿಂಡರ್‌ನಿಿಂದ ಔಟ್‌ಲೆಟ್ ವಾಲ್ವ್  ಮತ್ತು 
ರೆಗ್ಯು ಲೇಟರ್ ಮೂಲಕ ಸರಬರಾಜು ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

5 ಗ್ಯಾ ಸ್ ಫ್್ಲಲೋ  ಮೀಟರ್: ಇದು ಗಾಜಿನ ಕೊಳವೆಯ 
ಮೇಲೆ ಪದವಿಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿರುವ ಘಟಕವಾಗಿದೆ. 
ಫ್್ಲಲೋ  ಮೀಟರ್‌ಗೆ ನಿಗದಿಪಡಿಸಲಾದ ಹರಿವಿನ ದರ 
ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆ ಕವಾಟವು ಜಡ ಅನಿಲ/CO2 ಅನಿಲದ 
ಹರಿವಿನ ದರವನ್ನು  ಪ್್ರ ತಿ ನಿಮಿಷಕ್ಕೆ  ಲೀಟರ್‌ನಲ್ಲಿ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಗನ್‌ಗೆ ನಿಯಂತ್ರಿ ಸುತ್್ತ ದೆ. ಚಿತ್್ರ  6.

6 	 CO2 ಬೆಸುಗೆಗಾಗಿ ಗ್ಯಾ ಸ್ ಪ್ರಿ ಹೀಟರ್ (ಚಿತ್್ರ  7): ಕಾರ್್ಬನ್ 
ಡೈಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್ ಅನ್ನು  ದ್್ರ ವ ರೂಪದಲ್ಲಿ  ಸಿಲಿಿಂಡರ್್ಗಳಲ್ಲಿ 
ತುುಂಬಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಅಂದರೆ, CO2ಕೋಣೆಯ 
ಉಷ್್ಣಾಾಂ ಶದಲ್ಲಿ  ಮತ್ತು  ಅಧಿಕ ಒತ್್ತ ಡವು ದ್್ರ ವ ರೂಪದಲ್ಲಿ 
ಘನೀಕರಣಗೊಳ್ಳು ತ್್ತ ದೆ. ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ, ದ್್ರ ವ CO ಅನ್ನು 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಾಗ2ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಟಾರ್ಚ್ಗೆ  ಪ್್ರ ವೇಶಿಸಿದಾಗ 
ಅನಿಲ ರೂಪದಲ್ಲಿ ರಬೇಕು. CO2ದ್್ರ ವವು ಕುದಿಯುತ್್ತ ವೆ 
ಮತ್ತು  ಅನಿಲವಾಗಿ ವಿಸ್್ತ ರಿಸುತ್್ತ ದೆ

ನಿಯಂತ್್ರ ಕ. ಇದು ಅನಿಲವನ್ನು  ತಂಪಾಗಿಸಲು 
ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ. ನಿಯಂತ್್ರ ಕ ಪ್್ರ ವೇಶದ್ವಾ ರದಲ್ಲಿ 
ತೇವಾಾಂಶವು ಇದ್್ದ ರೆ, ಅದು ನಿಯಂತ್್ರ ಕದಲ್ಲಿ 
ಘನೀಕರಿಸುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಹೆಪ್ಪು ಗಟ್ಟು ತ್್ತ ದೆ, ಇದು 
ಅನಿಲ ಮಾರ್್ಗವನ್ನು  ತಡೆಯುತ್್ತ ದೆ. ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ, 
ತಂಪಾಗಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು, ಸಿಲಿಿಂಡರ್್ನಿಿಂದ 
ಹೊರಹೋಗುವ ಅನಿಲದ ಉಷ್್ಣ ತೆಯನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸಲು 
ಗ್ಯಾ ಸ್ ಹೀಟರ್ ಅನ್ನು  ಸಿಲಿಿಂಡರ್ಗೆ ಸಂಪರ್ಕಿಸಲಾಗಿದೆ. 
ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಏಕರೂಪದ ಅನಿಲ 
ಹರಿವು ನಿರ್್ವಹಿಸಲ್್ಪ ಡುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.66
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.67
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್                                     

ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯ ವಿವಿಧ ಹೆಸರುಗಳು (MIG MAG/Co2) (Various other names of the 
process (MIG MAG/Co2)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 GMAW ನ ಇತರ ಹೆಸರುಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ..

ಇತರ ಹೆಸರುಗಳು

• 	 MIG (ಮೆಟಲ್ ಇನ್್ಸರ್ಟ್  ಗ್ಯಾ ಸ್) ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್,

• 	 MAG (ಮೆಟಲ್ ಆಕ್ಟಿವ್  ಗ್ಯಾ ಸ್)/CO2 ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್

• 	 GMAW (ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್)

GMAW ಅನ್ನು  ಮೂರು ವಿಭಿನ್್ನ  ರೀತಿಯಲ್ಲಿ 
ಮಾಡಬಹುದು:

• ಸೆಮಿಯಾಟೊಮ್ಯಾ ಟಿಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ - ಉಪಕರಣವು 
ಎಲೆಕ್್ಟ್ರರೋ ಡ್ ವೈರ್ ಫೀಡಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಮಾತ್್ರ 
ನಿಯಂತ್ರಿ ಸುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಗನ್ ಚಲನೆಯನ್ನು 
ಕೈಯಿಿಂದ ನಿಯಂತ್ರಿ ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದನ್ನು  ಕೈಯಲ್ಲಿ 
ಹಿಡಿಯುವ ಬೆಸುಗೆ ಎಂದು ಕರೆಯಬಹುದು.

• 	 ಮೆಷಿನ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ - ಕೆಲವು ರೀತಿಯ 
ಮ್ಯಾನಿಪ್ಯು  ಲೇಟರ್‌ಗೆ ಸಂಪರ್್ಕಗೊೊಂಡಿರುವ ಗನ್ ಅನ್ನು 
ಬಳಸುತ್್ತ ದೆ (ಕೈಯಿಿಂದ ಹಿಡಿದಿಲ್್ಲ ). ನಿರ್ವಾಹಕರು 
ಮ್ಯಾನಿಪ್ಯು  ಲೇಟರ್ ಅನ್ನು  ಚಲಿಸುವ ನಿಯಂತ್್ರ ಣಗಳನ್ನು 
ನಿರಂತರವಾಗಿ ಹೊೊಂದಿಸಬೇಕು ಮತ್ತು  ಹೊೊಂದಿಸಬೇಕು.

• ಸ್್ವ ಯಂಚಾಲಿತ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ - ವೆಲ್್ಡ ರ್ ಅಥವಾ 
ಆಪರೇಟರ್‌ನಿಿಂದ ನಿಯಂತ್್ರ ಣಗಳ ನಿರಂತರ 
ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಯಿಲ್್ಲ ದೆ ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡುವ 
ಉಪಕರಣಗಳನ್ನು  ಬಳಸುತ್್ತ ದೆ.

	 ಕೆಲವು ಸಲಕರಣೆಗಳಲ್ಲಿ , ಸ್್ವ ಯಂಚಾಲಿತ ಸಂವೇದನಾ 
ಸಾಧನಗಳು ವೆಲ್ಡ್  ಜಾಯಿಿಂಟ್‌ನಲ್ಲಿ  ಸರಿಯಾದ ಗನ್ 
ಜೋಡಣೆಯನ್ನು  ನಿಯಂತ್ರಿ ಸುತ್್ತ ವೆ
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.68
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್                                     

SMAW ಮೇಲೆ GMAW ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್್ನ  ಪ್್ರ ಯೋಜನಗಳು ಮಿತಿ ಮತ್ತು  ಅನ್್ವ ಯಗಳು 
(Advantages of GMAW welding over SMAW limitation and applications)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಶೀಲ್ಡ್  ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯ ಮೇಲೆ GMAW ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ನ ಅನುಕೂಲಗಳು ಮತ್ತು  ಅನಾನುಕೂಲಗಳನ್ನು 

ತಿಳಿಸಿ
•	 GMAW ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್್ನ  ಅನ್್ವ ಯಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

ಪ್್ರ ಯೋಜನಗಳು: ಕಡಿಮೆ ಅಂಚಿನ ತಯಾರಿಕೆ ಮತ್ತು 
ಸ್್ಟ ಬ್ ನಷ್್ಟ ವಿಲ್್ಲ ದ ಕಾರಣ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಆರ್ಥಿಕವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ಆಳವಾದ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯೊೊಂದಿಗೆ ಕೀಲುಗಳನ್ನು 
ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ತೆಳುವಾದ ಮತ್ತು  ದಪ್್ಪ  ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬಹುದು.

ಇದನ್ನು  ಕಾರ್್ಬನ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್, ಅಲಾಯ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್, ಸ್್ಟಟೇನ್ಲೆ  ಸ್ 
ಸ್್ಟಟೀ ಲ್, ತಾಮ್್ರ  ಮತ್ತು  ಅದರ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು, 
ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ ಮತ್ತು  ಅದರ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳ 
ಬೆಸುಗೆಗಾಗಿ ಬಳಸಬಹುದು.

ಎಲ್ಲಾ  ಸ್ಥಾನ ಗಳಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಮಾಡಬಹುದು.

ಠೇವಣಿ ದರ ಹೆಚ್ಚು .

ಯಾವುದೇ ಘನ ಹರಿವನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ . ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ 
ಪ್್ರ ತಿ ರನ್ ನಂತರ ಸ್ಲ್ಯಾ  ಗ್ ಅನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸುವ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿಲ್್ಲ . ಕಡಿಮೆಯಾದ ಅಸ್್ಪಷ್್ಟ  ತೆ.

ಅನಾನುಕೂಲಗಳು

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಉಪಕರಣಗಳು ದುಬಾರಿ, ಹೆಚ್ಚು  ಸಂಕೀರ್್ಣ ಮತ್ತು 
ಕಡಿಮೆ ಪೋರ್್ಟಬಲ್ ಆಗಿದೆ.

ಗಾಳಿಯ ದಿಕ್ಚ್ಯುತಿ  ಗಳು ರಕ್ಷಾಕ ವಚ ಅನಿಲದ ಮುಕ್್ತ  ಹರಿವನ್ನು 
ತೊೊಂದರೆಗೊಳಿಸಬಹುದು, GMAW ಹೊರಾಾಂಗಣ 
ಬೆಸುಗೆಯಲ್ಲಿ  ಉತ್್ತ ಮವಾಗಿ ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಿಸುವುದಿಲ್್ಲ .

ಅರ್ಜಿಗಳನ್ನು : ಈ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು  ಇಂಗಾಲ, ಉಕ್ಕಿನ  
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಉಕ್ಕು ಗಳು, ಸ್್ಟಟೇ ನ್‌ಲೆಸ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್, 
ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ, ತಾಮ್್ರ , ನಿಕಲ್ ಮತ್ತು  ಅವುಗಳ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು, ಟೈಟಾನಿಯಂ ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಲು ಬಳಸಬಹುದು.

ಹಗುರವಾದ ಮತ್ತು  ಭಾರವಾದ ತಯಾರಿಕೆಯ ಕೆಲಸ.

ಒತ್್ತ ಡದ ಹಡಗುಗಳು ಮತ್ತು  ಆಟೋಮೊಬೈಲ್ ಉದ್್ಯ ಮಗಳ 
ಹಡಗು ನಿರ್ಮಾಣ ತಯಾರಿಕೆಯಲ್ಲಿ  ಈ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು 
ಯಶಸ್ವಿ ಯಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.69
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್                                     

GMAW ನ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ ವೇರಿಯೇಬಲ್‌ಗಳು (Process variables of GMAW)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 GMAW ನಿಯತಾಾಂಕಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

GMA ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯ ನಿಯತಾಾಂಕಗಳು / 
ಅಸ್ಥಿ ರಗಳು

GMAW/CO2 ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್್ನ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನದಲ್ಲಿ 
ಕೆಳಗಿನ ನಿಯತಾಾಂಕಗಳನ್ನು  ಪರಿಗಣಿಸಬೇಕು.

ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರದ ಗಾತ್್ರ

ತಂತಿ ಫೀಡ್ ದರ (ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕರೆೆಂಟ್)

ಆರ್ಕ್ ವೋಲ್್ಟಟೇ ಜ್

ಹೊರಗುಳಿಯಿರಿ

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸ್ಥಾನ

ರಕ್ಷಾಕ ವಚ ಅನಿಲ

ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗ

ಎಲೆಕ್್ಟ್ರರೋ ಡ್ ಸ್ಥಾನ

ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರ: ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ ಲೋಹದ ದಪ್್ಪ  ಮತ್ತು 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಮಾಡುವ ಸ್ಥಾನಕ್ಕೆ   ಸರಿಯಾದ ಗಾತ್್ರ ದ ತಂತಿಯನ್ನು 
ಬಳಸುವುದರ ಮೂಲಕ ಉತ್್ತ ಮ ಫಲಿತಾಾಂಶಗಳನ್ನು 
ಪಡೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಎಲೆಕ್್ಟ್ರರೋ ಡ್ ತಂತಿಗಳು ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕುವ ವಸ್ತು ವಿನ ಸಂಯೋಜನೆಯಂತೆಯೇ ಇರಬೇಕು.

ಮೂಲ ತಂತಿಯ ವ್ಯಾ ಸಗಳು 0.8 mm, 1.0 mm, 1.2 mm, 1.6 
mm ಮತ್ತು  2.4 mm.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಸ್ತು ತ: ತಂತಿ ಫೀಡ್ ವೇಗವು ಪ್್ರ ಸ್ತುತ ವನ್ನು 
ನಿಯಂತ್ರಿ ಸುತ್್ತ ದೆ. ಪ್್ರ ತಿ ತಂತಿಯ ವ್ಯಾ ಸದೊೊಂದಿಗೆ ವ್ಯಾಪಕ  
ಶ್್ರ ರೇಣಿಯ ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ಮೌಲ್್ಯ ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಬಹುದು. ತಂತಿಯ 
ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ಬದಲಾಯಿಸದೆಯೇ ವಿವಿಧ ದಪ್್ಪ ಗಳ 
ಲೋಹವನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಇದು ಅನುಮತಿಸುತ್್ತ ದೆ. 
ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿದ ಪ್್ರ ವಾಹವು ಅಪೇಕ್ಷಿ ತ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯನ್ನು 
ಸುರಕ್ಷಿ ತವಾಗಿರಿಸಲು ಸಾಕಷ್ಟು  ಎತ್್ತ ರವಾಗಿರಬೇಕು 
ಮತ್ತು  ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ತಪ್ಪಿ ಸಲು ಸಾಕಷ್ಟು  ಕಡಿಮೆ ಇರಬೇಕು 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು ಅಥವಾ ಸುಡುವುದು.

GMA ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್್ನ  ಯಶಸ್ಸು  ಎಲೆಕ್್ಟ್ರರೋ ಡ್ ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚಿನ  
ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ಸಾಾಂದ್್ರ ತೆಯ ಸಾಾಂದ್್ರ ತೆಯ ಕಾರಣದಿಿಂದಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ಆಯ್ಕೆ ಯ ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಡೇಟಾವನ್ನು  ಕೆಳಗೆ 
ನೀಡಲಾದ ಕೋಷ್್ಟಕ ದಲ್ಲಿ  ನೀಡಲಾಗಿದೆ.

ತಂತಿ ಫೀಡ್ ಬದಲಾಗುವಂತೆ ಪ್್ರ ಸ್ತು ತ 
ಬದಲಾಗುತ್್ತದೆ .

ಆರ್ಕ್ ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್: ಇದು GMAW/CO2 ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಬಹಳ ಮುಖ್್ಯ ವಾದ ವೇರಿಯಬಲ್ ಆಗಿದೆ, 
ಮುಖ್್ಯ ವಾಗಿ ಇದು ಆರ್ಕ್‌ನಾದ್್ಯ ಯಂತ ಹನಿ ವರ್ಗಾವಣೆಯ 
ದರವನ್ನು  ಪ್್ರ ಭಾವಿಸುವ ಮೂಲಕ ಲೋಹದ ವರ್ಗಾವಣೆಯ 

ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನು  ನಿರ್್ಧರಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಬಳಸಬೇಕಾದ ಆರ್ಕ್ 
ವೋಲ್್ಟಟೇ ಜ್ ಮೂಲ ಲೋಹದ ದಪ್್ಪ , ಜಂಟಿ ಪ್್ರ ಕಾರ, 
ಎಲೆಕ್್ಟ್ರರೋ ಡ್ ಸಂಯೋಜನೆ ಮತ್ತು  ಗಾತ್್ರ , ರಕ್ಷಾಕ ವಚ 
ಅನಿಲ ಸಂಯೋಜನೆ, ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸ್ಥಾನ , ವೆಲ್ಡ್  ಪ್್ರ ಕಾರ 
ಮತ್ತು  ಇತರ ಅಂಶಗಳ ಮೇಲೆ ಅವಲಂಬಿತವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ವಿವರಗಳಿಗಾಗಿ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪರಿಸ್ಥಿತಿ ಗಳಿಗೆ ಸಾಮಾನ್್ಯ 
ಮಾರ್್ಗದರ್ಶಿ ಕೋಷ್್ಟಕ ವನ್ನು  ನೋಡಿ.

ಆರ್ಕ್ ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗ: ಆರ್ಕ್ ಟ್ರಾ ವೆಲ್ ಸ್್ಪಪೀ ಡ್ ಎಂದು 
ಕರೆಯಲ್್ಪ ಡುವ ಜಂಟಿ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಆರ್ಕ್ ಚಲಿಸುವ 
ರೇಖೀಯ ದರವು ವೆಲ್ಡ್  ಮಣಿ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯ 
ಮೇಲೆ ಪರಿಣಾಮ ಬೀರುತ್್ತ ದೆ.

ಆರ್ಕ್ ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನ್ನು  ಕಡಿಮೆಗೊಳಿಸಿದರೆ, ವೆಲ್ಡ್ 
ಪೂಲ್ ದೊಡ್್ಡದಾ ಗಿದೆ ಮತ್ತು  ಆಳವಿಲ್್ಲ . ಪ್್ರ ಯಾಣದ 
ವೇಗ ಹೆಚ್ಚಾ ದಂತೆ, ಆರ್್ಕ್್ನ  ಶಾಖದ ಇನ್ಪು ಟ್ ದರವು 
ಕಡಿಮೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ; ಪರಿಣಾಮವಾಗಿ, ಕಡಿಮೆ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆ 
ಮತ್ತು  ಕಿರಿದಾದ ವೆಲ್ಡ್  ಮಣಿ ಇದೆ. ಪ್್ರ ಯಾಣದ 
ವೇಗವು ವಿಪರೀತವಾಗಿದ್ದಾ ಗ, ವೆಲ್ಡ್  ಮಣಿಯ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ 
ಅಂಡರ್್ಕಟಿಿಂಗ್ ಸಂಭವಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಏಕೆೆಂದರೆ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ 
ಲೋಹದ ಶೇಖರಣೆಯು ಆರ್್ಕ್್ನಿ ಿಂದ ಕರಗಿದ ಮಾರ್್ಗಗಳನ್ನು 
ತುುಂಬಲು ಸಾಕಾಗುವುದಿಲ್್ಲ .

ಹೊರಗುಳಿಯಿರಿ: ಇದು ಸಂಪರ್್ಕ ಕೊಳವೆಯ ಅಂತ್್ಯ  ಮತ್ತು 
ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರದ ತುದಿಯ ನಡುವಿನ ಅಂತರವಾಗಿದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ತುುಂಬಾ ಉದ್್ದ ವಾದ ಸ್ಟಿಕ್  ಔಟ್ ಪರಿಣಾಮವಾಗಿ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ 
ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಆರ್ಕ್ ಶಾಖದಲ್ಲಿ  ಠೇವಣಿ 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಇದು ಕೆಟ್್ಟ  ಆಕಾರದ ವೆಲ್ಡ್  ಮತ್ತು 
ಆಳವಿಲ್್ಲ ದ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಗೆ ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸ್ಟಿಕ್  ಔಟ್ ತುುಂಬಾ ಚಿಕ್್ಕದಾದಾ ಗ, ನಳಿಕೆಯ ಮೇಲೆ 
ಅತಿಯಾದ ಸ್್ಪ್್ಟ  ರ್ ಠೇವಣಿಯಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಇದು ರಕ್ಷಾಕ ವಚದ 
ಅನಿಲದ ಹರಿವನ್ನು  ನಿರ್್ಬಬಂಧಿಸುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ್್ನ  ಲ್ಲಿ 
ಸರಂಧ್್ರ ತೆಯನ್ನು  ಉಂಟುಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.
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ಶಿಫಾರಸು ಮಾಡಲಾದ ಸ್ಟಿಕ್  ಔಟ್ ಶಾರ್ಟ್ ಸರ್ಕ್ಯೂ ಟ್ 
ಆರ್ಕ್‌ಗೆ 6 ರಿಿಂದ 13 ಮಿಮೀ, ಮತ್ತು  ಸ್್ಪ್ರರೇ  ಟ್ರಾ ನ್ಸ್ ‌ಫರ್ 
ಆರ್ಕ್‌ಗೆ 13 ರಿಿಂದ 25 ಮಿಮೀ.

ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರ ರೋಡ್ ಸ್ಥಾ ನ: ಎಲ್ಲಾ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳಲ್ಲಿ , 
ಜಂಟಿಗೆ ಸಂಬಂಧಿಸಿದಂತೆ ಗನ್ ಮತ್ತು  ಎಲೆಕ್್ಟ್ರರೋಡ್್ನ  
ಸ್ಥಾನ ವು ವೆಲ್ಡ್  ಮಣಿ ಆಕಾರ ಮತ್ತು  ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯ ಮೇಲೆ 
ಪರಿಣಾಮ ಬೀರುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಫೋರ್‌ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್ / 
ಫಾರ್್ವರ್ಡ್ ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿ ಅಥವಾ ಬ್ಯಾಕ್‌ಹ್್ಯಾಾಂ  ಡ್ 
/ ಬ್ಯಾಕ್‌ ವರ್ಡ್ ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿ ಮಾಡಬಹುದು. ಗನ್ 
ಕೋನಗಳನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 10 ರಿಿಂದ 15 ° ಒಳಗೆ 
ನಿರ್್ವಹಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  2)

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.69
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.70
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್                                     

ವೈರ್ ಫೀಡ್ ಸಿಸ್್ಟ ಮ್ - ವಿಧಗಳು - ಆರೈಕೆ ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಣೆ (Wire feed system - 
Types - care and maintenance)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ವಿವಿಧ ರೀತಿಯ ಡ್್ರ ರೈವ್ ರೋಲರ್‌ಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಿ.

ವೈರ್ ಫೀಡರ್

ವೈರ್ ಫೀಡರ್ MIG/MAG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸೆಟಪ್‌ನ ಭಾಗವಾಗಿದೆ 
(ಚಿತ್್ರ  1).

ವೈರ್ ಫೀಡರ್್ಗಳು ವಿವಿಧ ಆಕಾರಗಳು ಮತ್ತು  ಗಾತ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ 
ಬರುತ್್ತ ವೆ, ಆದರೆ ಅವುಗಳು ಒಂದೇ ಮೂಲಭೂತ ಕೆಲಸದ 
ಪಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಮಾಡುತ್್ತ ವೆ. ಫೀಡರ್‌ಗಳನ್ನು  ವಿದ್ಯು ತ್ 
ಮೂಲದಿಿಂದ ಬೇರ್್ಪಡಿಸಬಹುದು ಅಥವಾ ವಿದ್ಯು ತ್ 
ಮೂಲದಲ್ಲಿ ಯೇ ನಿರ್ಮಿಸಬಹುದು. ಫೀಡರ್‌ಗಳು ವಿಭಿನ್್ನ 
ಭಾಗಗಳಿಿಂದ ಮಾಡಲ್್ಪಟ್ಟಿ  ದೆ, ಪ್್ರ ತಿಯೊೊಂದೂ ವಿಭಿನ್್ನ 
ಕೆಲಸದ ಪಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.

ವೈರ್ ಸ್ಪೂ ಲ್ ಹೋಲ್್ಡ ರ್: ಡ್್ರ ರೈವ್ ರೋಲರ್ ತನ್್ನ 
ಕೆಲಸವನ್ನು  ಸರಿಯಾಗಿ ಮಾಡಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವಂತೆ 
ವೈರ್ ಎಲೆಕ್್ಟ್ರರೋ ಡ್ ಸರಿಯಾದ ಇನ್‌ಪುಟ್ ಕೋನದಲ್ಲಿ ದೆ 
ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್್ಳ ಲು ಸರಿಯಾದ ತಂತಿಯ 
ಗಾತ್್ರ ದ ಸ್ಪೂ ಲ್ ಅನ್ನು  ಫೀಡರ್‌ನಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿಡಲು ಇದನ್ನು 
ವಿನ್ಯಾ ಸಗೊಳಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಡ್್ರ ರೈವ್ ಮೋಟಾರ್MIG/MAG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ನಯವಾದ ಮತ್ತು 
ಸ್ಥಿ ರವಾದ ತಂತಿಯ ಫೀಡ್ ಅನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿದೆ. ವೈರ್ 
ಡ್್ರ ರೈವ್ ಮೋಟರ್ ಡ್್ರ ರೈವ್ ರೋಲರುಗಳನ್ನು  ತಿರುಗಿಸುವ 
ಕೆಲಸವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ (ಇದು ಒಂದು ಅಥವಾ ಹೆಚ್ಚಿನ  
ರೋಲರ್್ಗಳ ಸೆಟ್ ಆಗಿರಬಹುದು). ಕಡಿಮೆ ಗಾತ್್ರ ದ ಡ್್ರ ರೈವ್ 
ಮೋಟಾರ್‌ಗಳು MIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಟಾರ್ಚ್‌ನ ಕೆಳಗೆ ತಂತಿ 
ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರದ ಕಳಪೆ ಆಹಾರಕ್ಕೆ  ಕಾರಣವಾಗಬಹುದು. 
ಇದು ಯಂತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಹೋಲಿಸಿದರೆ MIG ಯಂತ್್ರ ದ ಒಟ್ಟಾ ರೆ 
ಕಾರ್್ಯಕ್ಷಮತೆಯನ್ನು  ಉಪ-ಗುಣಮಟ್್ಟ ವನ್ನಾ ಗಿ ಮಾಡುವ 
ಪರಿಣಾಮವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ

ಗುಣಮಟ್್ಟ ದ ಡ್್ರ ರೈವ್ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಯೊೊಂದಿಗೆ.

ಡ್್ರ ರೈವ್ ರೋಲರುಗಳು:ಡ್್ರ ರೈವ್ ರೋಲರುಗಳು ವೈರ್ 
ಎಲೆಕ್್ಟ್ರರೋ ಡ್ ಅನ್ನು  ಗ್್ರ ಹಿಸುತ್್ತ ವೆ ಮತ್ತು  MIG ಟಾರ್ಚ್ 
ಅನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಆರ್ಕ್‌ಗೆ ನಿರಂತರವಾಗಿ ತಂತಿಯನ್ನು 
ನೀಡುತ್್ತ ವೆ (ಚಿತ್್ರ  2 & 3). ರೋಲರ್‌ಗಳನ್ನು  ಇವರಿಿಂದ ಆಯ್ಕೆ 
ಮಾಡಬೇಕು:

i	 ನಾನು ತಂತಿಯ ಗಾತ್್ರ

ii ನೀಡಬೇಕಾದ ತಂತಿಯ ಪ್್ರ ಕಾರ. ಪ್್ರ ತಿಯೊೊಂದು 
ವಿಧದ ತಂತಿಗೆ ವಿಭಿನ್್ನ  ಶೈಲಿಯ ರೋಲರ್ ಗ್ರೂವ್  
ಬೇಕಾಗಬಹುದು - ಉದಾ

ಉಕ್ಕು  ಮತ್ತು  ಇತರ ಹಾರ್ಡ್ ತಂತಿಗಳಿಗೆ ವಿ ರೋಲರುಗಳು

ಫ್್ಲಕ್ ಸ್  ಕೋರ್ಡ್ ವೈರ್‌ಗಾಗಿ ವಿ-ನರ್ಲ್ಡ್

ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ ಮತ್ತು  ಇತರ ಮೃದುವಾದ ತಂತಿಗಳಿಗೆ 
ಯು-ಗ್ರೂವ್ಡ್

ಸರಿಯಾದ ರೋಲರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸುವ ಕಲ್್ಪ ನೆಯು 
ತಂತಿಯನ್ನು  ನುಜ್ಜು ಗುಜ್ಜಿ ಸದೆ ಉತ್್ತ ಮ ವೈರ್ ಡ್್ರ ರೈವ್ ಅನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. ಒತ್್ತ ಡದ ರೋಲರ್ ಅನ್ನು  ತಂತಿಯ 
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ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಲು ಸಹ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ತಂತಿ 
ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರವನ್ನು  ಪೋಷಿಸಲು ಸಾಕಷ್ಟು  ಒತ್್ತ ಡದೊೊಂದಿಗೆ 
ಇದನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಬೇಕು, ಆದರೆ ತಂತಿಯನ್ನು 
ನುಜ್ಜು ಗುಜ್ಜು ಗೊಳಿಸುವಂತೆ ಹೆಚ್ಚು  ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರಬಾರದು.

iii	 ಎಲ್ಲಾ  ಮಾರ್್ಗದರ್ಶಿಗಳು ಡ್್ರ ರೈವ್ ರೋಲರ್‌ಗೆ 
ಸಾಧ್್ಯ ವಾದಷ್ಟು  ಹತ್ತಿ ರದಲ್ಲಿ ರಬೇಕು ಮತ್ತು  ತಂತಿಯು 
ಬಂಚ್ ಆಗುವ ಸಾಧ್್ಯ ತೆಯನ್ನು  ತಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

ವೈರ್ ಫೀಡ್ ನಿಯಂತ್್ರ ಣಗಳು

ವೈರ್ ಫೀಡರ್ ತನ್್ನ ದೇ ಆದ ಅಂತರ್ನಿರ್ಮಿತ 
ನಿಯಂತ್್ರ ಣ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. ಫೀಡರ್‌ನಲ್ಲಿ 
ನಿರ್ಮಿಸಲಾದ ನಿಯಂತ್್ರ ಣಗಳ ಸಂಖ್ಯೆ ಯು ಫೀಡರ್ 
ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ ಆದರೆ ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾದವು 
ಫೀಡರ್ ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ ಆದರೆ ಹೆಚ್ಚು 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿದೆ

i 	 ವೈರ್ ವೇಗ- ಈ ನಿಯಂತ್್ರ ಣವು ಡ್್ರ ರೈವ್ ರೋಲರ್‌ಗಳು 
ಎಷ್ಟು  ವೇಗವಾಗಿ ತಿರುಗುತ್್ತ ದೆ ಎಂಬುದರ 
ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಯಾಗಿದೆ ಮತ್ತು  ಮೊದಲೇ ಹೇಳಿದಂತೆ, 
ಪ್್ರ ತಿ ತಂತಿಯ ಗಾತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ವೇಗವಾದ ತಂತಿಯ ವೇಗವು 
ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲವು ಹೆಚ್ಚು  ಆಂಪೇಜ್ ಅನ್ನು 
ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ. ತಂತಿ ವೇಗ ನಿಯಂತ್್ರ ಣಗಳನ್ನು  ತಂತಿ 
ವೇಗ ಎಂದು ಲೇಬಲ್ ಮಾಡಬಹುದು, ಉದಾ ipm 
(ನಿಮಿಷಕ್ಕೆ  ಇಂಚುಗಳು) ಅಥವಾ mpm (ಮೀಟರ್ 
ಪ್್ರ ತಿ ನಿಮಿಷ), ಅಥವಾ ಶೇಕಡಾವಾರು ಕಡಿಮೆ ವೇಗ 
ಶೂನ್್ಯ ದಿಿಂದ ಗರಿಷ್್ಠ  ವೇಗ 100%. ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ mpm 
1 m/min ನಿಿಂದ 25 m/min ವ್ಯಾಪ್ತಿ  ಯಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ತಂತಿ ವೇಗದ ಸೆಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್‌ನಿಿಂದ ಹೊೊಂದಿಸಲಾದ ಆಂಪೇರ್ಜ್ 
ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗ ಮತ್ತು  ತಂತಿಯ ಶೇಖರಣೆ ದರದ 
ಮೇಲೆ ಪರಿಣಾಮ ಬೀರುತ್್ತ ದೆ (ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹವನ್ನು  ವೆಲ್ಡ್ 
ತುಣುಕಿನ ಮೇಲೆ ಎಷ್ಟು  ವೇಗವಾಗಿ ಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ); 
ಅನುಕೂಲದೊೊಂದಿಗೆ, ಹೆಚ್ಚಿನ  ಆಂಪೇಜ್ ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಬಹುದಾದ ವಸ್ತು  ದಪ್್ಪ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ii ಪರ್ಜ್ ಸ್ವಿಚ್  -ಕೆಲವು ಫೀಡರ್‌ಗಳು ಶುದ್್ಧಧೀಕ ರಣ ಸ್ವಿ ಚ್ 
ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿವೆ. ವೈರ್ ಫೀಡ್ ರೋಲರ್ ಅನ್ನು 
ತಿರುಗಿಸದೆ ಅಥವಾ ಯಾವುದೇ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪವರ್ ಅನ್ನು 
ಆನ್ ಮಾಡದೆಯೇ ಗ್ಯಾ ಸ್ ನಿಯಂತ್್ರ ಕದಲ್ಲಿ  ಗ್ಯಾ ಸ್ ಫ್್ಲಲೋ  
ಸೆಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಲು ಇದು ಅನುಮತಿಸುತ್್ತ ದೆ.

iii ಮತ್ತೆ  ಸುಟ್ಟು -ಬರ್ನ್ ಬ್ಯಾಕ್  ಎನ್ನು ವುದು ವೈರ್ 
ಎಲೆಕ್್ಟ್ರರೋ ಡ್ ಬೆಸುಗೆ ಪೂರ್್ಣಗೊೊಂಡಾಗ ಸಂಪರ್್ಕದ 
ತುದಿಯ ಕಡೆಗೆ ಮತ್ತೆ  ಕರಗುವ ಪದವಿಯ ಸೆಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ 
ಆಗಿದೆ. ಹೆಚ್ಚು  ಬರ್ನ್ ಬ್ಯಾಕ್  ಇದ್್ದ ರೆ ತಂತಿಯ 
ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರವು ಸಂಪರ್್ಕದ ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಮತ್ತೆ  ಕರಗುತ್್ತ ದೆ, 
ಬಹುಶಃ ಅದನ್ನು  ಹಾನಿಗೊಳಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಸಾಕಷ್ಟು  ಬರ್ನ್ 
ಬ್ಯಾಕ್  ಸೆಟ್ ಇಲ್್ಲ ದಿದ್್ದ ರೆ, ವೈರ್ ಎಲೆಕ್್ಟ್ರರೋ ಡ್ ವೆಲ್ಡ್ 
ಪೂಲ್‌ನಿಿಂದ ಕರಗುವುದಿಲ್್ಲ  ಮತ್ತು  ವೆಲ್ಡ್  ಮೆಟಲ್‌ಗೆ 
ಅಂಟಿಕೊೊಂಡಿರಬಹುದು.

iv	 ಸ್ಪಾ ಟ್ ಟೈಮರ್‌ಗಳು ಅಥವಾ ಸ್ಟಿಚ್  
ಮೋಡ್‌ಗಳುಕೆಲವು ಫೀಡರ್‌ಗಳಲ್ಲಿ  ಕಂಡುಬರುತ್್ತ ವೆ. 
ಈ ನಿಯಂತ್್ರ ಣಗಳು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಟ್ರಿಗ್ ್ಗ ರ್ 
ಕಾಾಂಟ್ಯಾ ಕ್್ಟ ರ್ ಅನ್ನು  ಸಕ್ರಿ ಯಗೊಳಿಸಿದ ನಂತರ ಡ್್ರ ರೈವ್ 
ರೋಲರ್ ತಿರುಗುವ ಸಮಯವನ್ನು  ನಿಯಂತ್ರಿ ಸುತ್್ತ ದೆ.

GMAW ವೈರ್ ಫೀಡರ್ ಆರೈಕೆ ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಣೆ

ಹಕ್ಕಿ  ಗೂಡುಕಟ್ಟು ವ ಡ್್ರ ರೈವ್ ರೋಲ್‌ಗಳನ್ನು 
ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸುವುದನ್ನು  ತಡೆಯುವ ವೈರ್ ಫೀಡ್ ಯಾಾಂತ್ರಿಕ  
ನಿರ್್ವಹಣೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.70
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.71
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್                                     

GMAW, ಪ್್ರ ಮಾಣಿತ ವ್ಯಾ ಸ ಮತ್ತು  AWS ಪ್್ರ ಕಾರ ಕ್್ರ ರೋಡೀಕರಣಕ್ಕಾ ಗಿ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ತಂತಿಗಳನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತದೆ  (Welding wires used for GMAW, standard 
diameter and codification as per AWS)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ವಿವಿಧ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರ ರೋಡ್ ತಂತಿಗಳ ರಾಸಾಯನಿಕ ಸಂಯೋಜನೆಯನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ. 
•	 GMAW ನಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾದ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ತಂತಿಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರ ರೋಡ್ ತಂತಿಗಳ ವಿವರಣೆಯನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರ ರೋಡ್ ತಂತಿ - GMAW ಗಾಗಿ ಸೇವಿಸಬಹುದಾದ 
ತಂತಿ: ಕಾರ್್ಯಕ್ಷಮತೆ ಮತ್ತು  ಲೋಹದ ವರ್ಗಾವಣೆ 
ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಾ ಗಿ ತಂತಿಯ ವ್ಯಾ ಸ ಮತ್ತು 
ಆರ್ಕ್ ವೋಲ್್ಟಟೇ ಜ್ ಮತ್ತು  ಆಂಪೇರ್ಜ್ ಮತ್ತು  ಫಿಲ್್ಲ ರ್ 
ವೈರ್‌ನ ರಾಸಾಯನಿಕ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳಂತಹ ಯಂತ್್ರ 
ಸೆಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್‌ಗಳಿಿಂದ ನಿಯಂತ್ರಿ ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಯಂತ್್ರ  ಸೆಟ್್ಟಿಿಂ ಗ್್ಗ ಳು: ತಂತಿಯ ವ್ಯಾ ಸ ಮತ್ತು  ಆಂಪಿಯರ್ 
/ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್‌ಗಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುವ ವಿದ್ಯು ತ್ ಪ್್ರ ವಾಹವು 
ಲೋಹದ ವರ್ಗಾವಣೆಯ ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನು  ನಿರ್್ಧರಿಸುತ್್ತ ದೆ. 
ವಿವಿಧ ಶಿಫಾರಸು ಮಾಡಲಾದ ವ್ಯಾ ಸ, ವೋಲ್್ಟಟೇ ಜ್ ಮತ್ತು 
ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ಶ್್ರ ರೇಣಿಗಳನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸೌಮ್್ಯ  ಉಕ್ಕು , ಕಡಿಮೆ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಉಕ್ಕು  ಮತ್ತು  ಸ್್ಟಟೇ ನ್‌ಲೆಸ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್‌ಗಾಗಿ 
ಕೆಳಗಿನ ಕೋಷ್್ಟಕ ಗಳಲ್ಲಿ  ಪಟ್ಟಿ  ಮಾಡಲಾಗಿದೆ.

ಅಂದಾಜು ಸೌಮ್್ಯ  ಮತ್ತು  ಕಡಿಮೆ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಉಕ್ಕಿನ  
ಮೇಲೆ ಶಾರ್ಟ್ ಸರ್ಕ್ಯೂ ಟ್ ಲೋಹದ ವರ್ಗಾವಣೆಗಾಗಿ 
ಯಂತ್್ರ  ಸೆಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್್ಗ ಳು

ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರದ 
ವ್ಯಾ ಸ(ಮಿಮೀ)

ಆರ್ಕ್ 
ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್

ಆಂಪೇರ್ಜ್ 
ಶ್್ರ ರೇಣಿ

0.8 16-22 80-190

1.2 17-22 100-225

ಅಂದಾಜು ಸೌಮ್್ಯ  ಮತ್ತು  ಕಡಿಮೆ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಉಕ್ಕಿನ  
ಮೇಲೆ ಸ್್ಪ್ರರೇ  ಆರ್ಕ್ ವರ್ಗಾವಣೆಗಾಗಿ ಯಂತ್್ರ  ಸೆಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್್ಗ ಳು

ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರದ 
ವ್ಯಾ ಸ(ಮಿಮೀ)

ಆರ್ಕ್ 
ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್

ಆಂಪೇರ್ಜ್ 
ಶ್್ರ ರೇಣಿ

0.8
1.2
1.6

24-28
24-30
24-32

150-265
200-315
275-500

ಅಂದಾಜು ಸರಣಿ 300 ಸ್್ಟಟೇನ್ಲೆ  ಸ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಶಾರ್ಟ್ 
ಸರ್ಕ್ಯೂ ಟ್ ವರ್ಗಾವಣೆಗಾಗಿ ಯಂತ್್ರ  ಸೆಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್್ಗ ಳು

ಅಂದಾಜು ಸರಣಿ 300 ಸ್್ಟಟೇನ್ಲೆ  ಸ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಸ್್ಪ್ರರೇ  
ವರ್ಗಾವಣೆಗಾಗಿ ಯಂತ್್ರ  ಸೆಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್್ಗ ಳು

ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರದ 
ವ್ಯಾ ಸ(ಮಿಮೀ)

ಆರ್ಕ್ 
ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್

ಆಂಪೇರ್ಜ್ 
ಶ್್ರ ರೇಣಿ

0.8
1.2

17-22
17-22

50-180
100-210

ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರದ 
ವ್ಯಾ ಸ(ಮಿಮೀ)

ಆರ್ಕ್ 
ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್

ಆಂಪೇರ್ಜ್ 
ಶ್್ರ ರೇಣಿ

0.8
1.2
1.6

24-28
24-30
24-32

160-210
200-300
215-325

ರಾಸಾಯನಿಕ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು: ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ತಂತಿಯ 
ರಾಸಾಯನಿಕ ಸಂಯೋಜನೆಗಳು ಬಹಳ ಮುಖ್್ಯ ವಾದ 
ಪಾತ್್ರ ವನ್ನು  ವಹಿಸುತ್್ತ ವೆ. ಮೈಲ್ಡ್  ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ಮುಖ ಅಂಶಗಳ ಹೊರತಾಗಿ ಮುಖ್್ಯ 
ಸಂಯೋಜನೆಯು, ಉಕ್ಕಿನ ಲ್ಲಿ  ಇಂಗಾಲದ ಆಕ್ಸಿಡ ೀಕರಣದ 
ಕಾರಣದಿಿಂದಾಗಿ ಸರಂಧ್್ರ ತೆಯನ್ನು  ನೋಡಿಕೊಳ್್ಳ ಲು Si, 
Mn ನಂತಹ ಡಿಯೋಕ್ಸಿ ಡೈಸರ್‌ಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ಸೌಮ್್ಯ ವಾದ ಉಕ್ಕಿನ  ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ತಂತಿಗಳ ವಿಶಿಷ್್ಟ 
ಸಂಯೋಜನೆಯನ್ನು  ಕೋಷ್್ಟಕ ದಲ್ಲಿ  ಪಟ್ಟಿ ಮಾಡಲಾಗಿದೆ. 
ನಮ್್ಮ  ಹೆಚ್ಚಿನ  ಕಾರ್್ಬನ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ತಯಾರಿಕೆಗಾಗಿ ನಾವು 
ER70S-6 ಅನ್ನು  ಬಳಸುತ್ತಿದ್ ್ದ ದೇವೆ.

ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರ ರೋಡ್ ತಂತಿಗಳ ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ ತೆ

AWS ಪ್್ರ ಕಾರ GMAW ಎಲೆಕ್್ಟ್ರರೋ ಡ್ ವಿವರಣೆಯನ್ನು  ಕೆಳಗೆ 
ನೀಡಲಾಗಿದೆ. ಉದಾ: E 70S-2 ಅಥವಾ ER70S-2 ಅಥವಾ 
E70T-2

ಇ - ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರ

ER - ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರವನ್ನು  GTAW ನಲ್ಲಿ  ತುುಂಬಿದ 
ರಾಡ್‌ನಂತೆಯೂ ಬಳಸಬಹುದು.

70 - 70 x 1000 PSI - ಪ್್ರ ತಿ ಚದರ ಇಂಚಿಗೆ ಪೌೌಂಡ್‌ಗಳಲ್ಲಿ 
ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹದ ಕರ್್ಷಕ ಶಕ್ತಿ . ಎಸ್ - ಘನ ತಂತಿ / ರಾಡ್

T - FCAW ನಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುವ ಕೊಳವೆಯಾಕಾರದ ತಂತಿ.

2 - ತಂತಿಯ ರಾಸಾಯನಿಕ ಸಂಯೋಜನೆ.
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AWS
ವರ್್ಗಿೀಕರಣ

ಸಿ ಎಂ.ಎನ್ ಮತ್ತು ಪ ಎಸ್ ಜೊತೆಗೆ ಆಫ್ Zr AI

7OS - 2 0.07 0.90
ಗೆ
1.40

0.40
ಗೆ
1.4o

0.025 0.035 0.5 0.05
ಗೆ
0.15

0.02
ಗೆ
0.12

0.05
ಗೆ
0.15

7OS - 3 0.06
ಗೆ
0.15

0.90
1.4 ಗೆ

0.45
0.7 ಗೆ

7OS - 6 0.07
ಗೆ
0.15

1.4 ರಿಿಂದ 
1.85

0.8 ರಿಿಂದ 
1.15

ರಾಸಾಯನಿಕ ಸಂಯೋಜನೆ, ತೂಕ ಶೇಕಡಾ

ತಂತಿ ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಗಳ ಆಯ್ಕೆ

MIG/MAG ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಬಳಸಬೇಕಾದ ವೈರ್ 
ಎಲೆಕ್್ಟ್ರರೋ ಡ್‌ನ ಆಯ್ಕೆ ಯು ನಿರ್ಧಾರವನ್ನು 
ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ

1 ಬಳಸುವ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ (ಉದಾ, ಘನ ತಂತಿ ಅಥವಾ ಫ್್ಲಕ್ ಸ್ 
ಕೋರ್ ತಂತಿ)

2 	 ಲೋಹದ ಸಂಯೋಜನೆಯನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ

3 	 ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಒಳಾಾಂಗಣ ಅಥವಾ ಹೊರಾಾಂಗಣದಲ್ಲಿ

4 	 ಜಂಟಿ ವಿನ್ಯಾ ಸ

5 	 ವೆಚ್್ಚ

6	 ವೆಲ್ಡ್  ವಸ್ತು ವಿನ 6 ಯಾಾಂತ್ರಿಕ  ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು ಮತ್ತು 
ಮೂಲ ವಸ್ತು ಗಳಿಗೆ ಹೊೊಂದಿಕೆಯಾಗುವಂತಹವುಗಳು.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.71
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.72
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್                                     

GMAW ಮತ್ತು  ಅದರ ಅನ್್ವ ಯದಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುವ ರಕ್ಷಾ ಕವಚ ಅನಿಲಗಳ ಹೆಸರು 
(Name of shielding gases used in GMAW and its application)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 GMAW ನಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾದ ರಕ್ಷಾ ಕವಚ ಅನಿಲಗಳನ್ನು  ಹೆಸರಿಸಿ
•	 ರಕ್ಷಾ ಕವಚ ಅನಿಲಗಳ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್ ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ಯೋಜನಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 GMAW ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ.

GMAW ಗಾಗಿ ಮೂರು ರೀತಿಯ ರಕ್ಷಾಕ ವಚ ಅನಿಲಗಳನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಅವು ಜಡ ಅನಿಲಗಳು, ಪ್್ರ ತಿಕ್ರಿ ಯಾತ್್ಮಕ  
ಅನಿಲಗಳು ಮತ್ತು  ಅನಿಲ ಮಿಶ್್ರ ಣಗಳು.

ಜಡ ಅನಿಲಗಳು: ಶುದ್್ಧ  ಆರ್ಗಾನ್ ಮತ್ತು  ಹೀಲಿಯಂ 
ಅನಿಲಆರ್ಕ್, ಲೋಹದ ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರ ಮತ್ತು  ವೆಲ್ಡ್ 
ಲೋಹವನ್ನು  ಮಾಲಿನ್್ಯ ದಿಿಂದ ರಕ್ಷಿ ಸಲು ಅತ್ಯು ತ್್ತ ಮವಾಗಿದೆ. 
ಆರ್ಗಾನ್ ಮತ್ತು  ಹೀಲಿಯಂ ಅನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ನಾನ್-
ಫೆರಸ್ ಲೋಹಗಳ GMAW ಗೆ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಹೀಲಿಯಂ 
ಉತ್್ತ ಮ ವಾಹಕತೆಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ ಮತ್ತು  ಆರ್ಗಾನ್‌ಗಿಿಂತ 
ಉತ್್ತ ಮವಾಗಿ ಶಾಖವನ್ನು  ನಡೆಸುತ್್ತ ದೆ. ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ, 
ಹೀಲಿಯಂ ಅನ್ನು  ದಪ್್ಪ  ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು 
ಮತ್ತು  ತಾಮ್್ರ  ಮತ್ತು  ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂನಂತಹ ಹೆಚ್ಚಿನ  
ವಾಹಕತೆ ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ತೆಳುವಾದ ಲೋಹದ ಬೆಸುಗೆಗಾಗಿ, ಕಡಿಮೆ ವಾಹಕತೆ 
ಆರ್ಗಾನ್ ಉತ್್ತ ಮ ಆಯ್ಕೆ ಯಾಗಿದೆ. ಅಲ್್ಲ ದೆ ಆರ್ಗಾನ್ 

ಅನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಾ ಗಿ ಅದರ ಕಡಿಮೆ ಉಷ್್ಣ  ವಾಹಕತೆಯಿಿಂದಾಗಿ 
ಸ್ಥಾನ ದಿಿಂದ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಆರ್ಗಾನ್ ಅನಿಲವು ಹೀಲಿಯಂ ಅನಿಲಕ್್ಕಿ ಿಂತ 10 ಪಟ್ಟು 
ಭಾರವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ, ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಹೀಲಿಯಂ ಅನಿಲಕ್ಕೆ 
ಹೋಲಿಸಿದರೆ ಉತ್್ತ ಮ ಕವಚವನ್ನು  ಒದಗಿಸಲು ಕಡಿಮೆ 
ಆರ್ಗಾನ್ ಅನಿಲದ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ.

ವೆಲ್ಡ್  ಮಣಿ ಬಾಹ್್ಯ ರೇಖೆ ಮತ್ತು  ಒಳಹೊಕ್ಕು  ಸಹ ಬಳಸಿದ 
ಅನಿಲದಿಿಂದ ಪ್್ರ ಭಾವಿತವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ಆರ್ಗಾನ್‌ನಿಿಂದ 
ಮಾಡಿದ ವೆಲ್ಡ್‌ ಗಳು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಆಳವಾದ 
ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ವೆ. ಅವರು ಅಂಚುಗಳಲ್ಲಿ 
ತಗ್ಗಿ ಸುವ ಪ್್ರ ವೃತ್ತಿ ಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದ್ದಾ ರೆ. ಹೀಲಿಯಂನಿಿಂದ 
ಮಾಡಿದ ಬೆಸುಗೆಗಳು ಅಗಲವಾದ ಮತ್ತು  ದಪ್್ಪ ವಾದ 
ಮಣಿಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ವೆ. Fig 1 ವಿವಿಧ ಅನಿಲಗಳು 
ಮತ್ತು  ಅನಿಲ ಮಿಶ್್ರ ಣಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಮಾಡಿದ ಬೆಸುಗೆಗಳ 
ಆಕಾರವನ್ನು  ತೋರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ಸ್್ಪ್ರರೇ  ವರ್ಗಾವಣೆ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯೊೊಂದಿಗೆ 
ಬಳಸಲಾಗುವ ಆರ್ಗಾನ್ ಮಣಿಯ ಮಧ್್ಯ ದ ರೇಖೆಯ 
ಮೂಲಕ ಆಳವಾದ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯನ್ನು  ಉಂಟುಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. 
ಹೀಲಿಯಂಗಿಿಂತ ಆರ್ಗಾನ್‌ನಲ್ಲಿ  ಸ್್ಪ್ರರೇ  ವರ್ಗಾವಣೆಯು ಹೆಚ್ಚು 
ಸುಲಭವಾಗಿ ಸಂಭವಿಸುತ್್ತ ದೆ.

GMAW ನಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುವ ಪ್್ರ ತಿಕ್ರಿ ಯಾತ್್ಮ ಕ 
ಅನಿಲಗಳು ಮತ್ತು  ಅನಿಲ ಮಿಶ್್ರ ಣಗಳು

ಇಂಗಾಲದ ಡೈಆಕ್್ಸೆೈ ಡ್:ಕಾರ್್ಬನ್ ಡೈಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್ 
(CO2) ಆರ್ಗಾನ್ ಗಿಿಂತ ಹೆಚ್ಚಿನ  ಉಷ್್ಣ  ವಾಹಕತೆಯನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿದೆ. ಈ ಅನಿಲಕ್ಕೆ  ಆರ್ಗಾನ್‌ಗಿಿಂತ ಹೆಚ್ಚಿನ  ವೋಲ್್ಟಟೇ ಜ್ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಭಾರವಾಗಿರುವುದರಿಿಂದ, ಅದು 
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ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ಚೆನ್ನಾ ಗಿ ಆವರಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ, ಕಡಿಮೆ 
ಅನಿಲ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ.

CO2ಅನಿಲವು ಆರ್ಗಾನ್‌ಗಿಿಂತ ಅಗ್್ಗ ವಾಗಿದೆ. ಈ ಬೆಲೆ 
ವ್್ಯ ತ್ಯಾ ಸವು ವಿವಿಧ ಸ್್ಥ ಳಗಳಲ್ಲಿ  ಬದಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. CO 
ಯಿಿಂದ ಮಾಡಿದ ಮಣಿಗಳು2ಉತ್್ತ ಮ ಬಾಹ್್ಯ ರೇಖೆಯನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿದೆ. ಮಣಿಗಳು ಅಗಲವಾಗಿರುತ್್ತ ವೆ ಮತ್ತು  ಆಳವಾದ 
ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ವೆ ಮತ್ತು  ಅಂಡರ್್ಕಟಿಿಂಗ್ 
ಇಲ್್ಲ .

CO ನಲ್ಲಿ ರುವ ಆರ್ಕ್2ವಾತಾವರಣವು ಅಸ್ಥಿ ರವಾಗಿದೆ 
ಮತ್ತು  ದೊಡ್್ಡ  ಪ್್ರ ಮಾಣದ ಚುಚ್ಚು ವಿಕೆ ಸಂಭವಿಸುತ್್ತ ದೆ. 
ಸಣ್್ಣ  ಚಾಪವನ್ನು  ಹಿಡಿದಿಟ್ಟು ಕೊಳ್ಳು ವ ಮೂಲಕ 
ಇದನ್ನು  ಕಡಿಮೆಗೊಳಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ, 
ಮ್್ಯಾಾಂ ಗನೀಸ್ ಅಥವಾ ಸಿಲಿಕಾನ್‌ನಂತಹ 
ಡಿಯೋಕ್ಸಿ ಡೈಸರ್‌ಗಳನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಾ ಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಡಿಯೋಕ್ಸಿ ಡೈಸರ್್ಗಳು ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹದಿಿಂದ ಆಮ್್ಲ ಜನಕವನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕುತ್್ತ ವೆ. ಶುದ್್ಧ  CO ಬಳಸುವಾಗ ಉತ್್ತ ಮ 
ವಾತಾಯನ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ2. ಸುಮಾರು 7- 12 ಶೇಕಡಾ 
CO2ಆರ್್ಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  CO (ಕಾರ್್ಬನ್ ಮಾನಾಕ್್ಸ ಸೈಡ್) ಆಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಆರ್ಕ್ ಉದ್್ದ ದೊೊಂದಿಗೆ ಮೊತ್್ತ ವು ಹೆಚ್ಚಾ ಗುತ್್ತ ದೆ.

CO ನೊೊಂದಿಗೆ 25% ಹೆಚ್ಚಿನ  ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ2ಆರ್ಗಾನ್ ಅಥವಾ ಹೀಲಿಯಂನೊೊಂದಿಗೆ. 
ಇದು ಬೆಸುಗೆಯ ಕೊಚ್ಚೆ ಗುುಂಡಿನ ಹೆಚ್ಚಿನ  ಆಂದೋಲನವನ್ನು 
ಉಂಟುಮಾಡುತ್್ತ ದೆ, ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಸಿಕ್ಕಿ ಬಿದ್್ದ  ಅನಿಲಗಳು ವೆಲ್್ಡ್್ನ  
ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಗೆ ಏರುತ್್ತ ದೆ, ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಕಡಿಮೆ ವೆಲ್ಡ್  ಸರಂಧ್್ರ ತೆ.

ಆರ್ಗಾನ್ ಕಾರ್್ಬನ್ ಡೈಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್:CO2ಆರ್ಗಾನ್ 
ಅನಿಲವು ಆರ್ಕ್ ಕುಳಿಯಲ್ಲಿ  ಕರಗಿದ ಲೋಹವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚು 
ದ್್ರ ವವಾಗಿಸುತ್್ತ ದೆ. GMA ಕಾರ್್ಬನ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್‌ಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಿದಾಗ ಅಂಡರ್‌ಕಟಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ತೊಡೆದುಹಾಕಲು 
ಇದು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

CO2ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನು  ಸಹ ಸ್ಥಿ ರಗೊಳಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಸ್ಪಾ ಟರ್ ಅನ್ನು 
ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಆರ್ಕ್ ಮೂಲಕ ನೇರ ರೇಖೆಯ 
(ಅಕ್್ಷಷೀ ಯ) ಲೋಹದ ವರ್ಗಾವಣೆಯನ್ನು  ಉತ್್ತ ತೇಜಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಆರ್ಗಾನ್-ಆಮ್್ಲ ಜನಕ: ಆರ್ಗಾನ್-ಆಮ್್ಲ ಜನಕ ಅನಿಲ 
ಮಿಶ್್ರ ಣಗಳನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹ ಕಾರ್್ಬನ್ 
ಮತ್ತು  ಸ್್ಟಟೇನ್ಲೆ  ಸ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್್ಗ ಳಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 1-5 
ಪ್್ರ ತಿಶತ ಆಮ್್ಲ ಜನಕ ಮಿಶ್್ರ ಣವು ಅಗಲವಾದ, ಕಡಿಮೆ 
ಬೆರಳಿನ ಆಕಾರದ, ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯೊೊಂದಿಗೆ ಮಣಿಗಳನ್ನು 
ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಆಮ್್ಲ ಜನಕವು ವೆಲ್ಡ್  ಬಾಹ್್ಯ ರೇಖೆಯನ್ನು 
ಸುಧಾರಿಸುತ್್ತ ದೆ, ವೆಲ್ಡ್  ಪೂಲ್ ಅನ್ನು  ಹೆಚ್ಚು  ದ್್ರ ವವಾಗಿಸುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ಅಂಡರ್್ಕಟಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ನಿವಾರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಆಮ್್ಲ ಜನಕವು ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನು  ಸ್ಥಿ ರಗೊಳಿಸುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ಸ್ಪ್ಯಾಟ  ರ್ ಅನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. 
ಆಮ್್ಲ ಜನಕದ ಬಳಕೆಯು ಲೋಹದ ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಯನ್ನು 
ಸ್್ವ ಲ್್ಪ ಮಟ್ಟಿ ಗೆ ಆಕ್ಸಿ ಡೇಸ್ ಮಾಡಲು ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಈ ಆಕ್ಸಿಡ ೀಕರಣವು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ವೆಲ್್ಡ್್ನ   ಶಕ್ತಿ 
ಅಥವಾ ನೋಟವನ್ನು  ಸ್್ವ ವೀಕಾರಾರ್್ಹವಲ್್ಲ ದ ಮಟ್್ಟಕ್ಕೆ  
ತಗ್ಗಿ ಸುವುದಿಲ್್ಲ . ಕಡಿಮೆ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಉಕ್ಕಿನೊೊಂ ದಿಗೆ 
2% ಕ್್ಕಿ ಿಂತ ಹೆಚ್ಚು  ಆಮ್್ಲ ಜನಕವನ್ನು  ಬಳಸಿದರೆ, ಹೆಚ್ಚು ವರಿ 
ಡಿಯೋಕ್ಸಿ ಡೈಸರ್್ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಹೆಚ್ಚು  ದುಬಾರಿ ಎಲೆಕ್್ಟ್ರರೋ ಡ್ 
ತಂತಿಯನ್ನು  ಬಳಸಬೇಕು.

ಅನಿಲ ಹರಿವಿನ ಅಪೇಕ್ಷಣೀಯ ದರವು ಎಲೆಕ್್ಟ್ರರೋ ಡ್ 
ತಂತಿಯ ಪ್್ರ ಕಾರ, ವೇಗ ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ಸ್ತುತ ವನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್ತಿ ದೆ ಮತ್ತು  ಲೋಹದ ವರ್ಗಾವಣೆ ಮೋಡ್ 
ಅನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ.

ನಿಯಮದಂತೆ

ಸಣ್್ಣ  ವೆಲ್ಡ್  ಪೂಲ್್ಗ ಳು 10 L/min

ಮಧ್್ಯ ಮ ವೆಲ್ಡ್  ಪೂಲ್್ಗ ಳು 15 L/min

ಮತ್ತು  ದೊಡ್್ಡ  ತುುಂತುರು ವೆಲ್ಡ್  ಪೂಲ್್ಗ ಳು 20-25 L/min

ಹೆಚ್ಚು  ಅನಿಲ ಹರಿವು ಸಾಕಷ್ಟು  ಇಲ್್ಲ ದಿರುವಂತೆಯೇ 
ಕೆಟ್್ಟ ದ್ದಾ ಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ಕಾರಣವೆೆಂದರೆ ಅನಿಲ ಹರಿವು ತುುಂಬಾ 
ಹೆಚ್ಚಿದ್ ್ದ ರೆ ಅದು MIG ಟಾರ್ಚ್‌ನಿಿಂದ ಹೊರಬರುತ್್ತ ದೆ.

GMAW ಸ್್ಪ ್ರ ರೇ ವರ್ಗಾವಣೆಯಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲು ಸೂಚಿಸಲಾದ ಅನಿಲಗಳು ಮತ್ತು  ಅನಿಲ ಮಿಶ್್ರ ಣಗಳು

ಲೋಹದ ರಕ್ಷಾ ಕವಚ ಅನಿಲ ಅನುಕೂಲಗಳು

ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ ಆರ್ಗಾನ್
75% ಹೀಲಿಯಂ
25% ಆರ್ಗಾನ್

0.1 ಇಂಚು (2.5mm) ದಪ್್ಪ ; ಅತ್ಯು ತ್್ತ ಮ ಲೋಹದ ವರ್ಗಾವಣೆ ಮತ್ತು 
ಆರ್ಕ್ ಸ್ಥಿ ರತೆ; ಕನಿಷ್್ಠ  ಚಿಮ್ಮು ವಿಕೆ
1-3 ಇಂಚು (25-76mm) ದಪ್್ಪ ; ಆರ್ಗಾನ್‌ಗಿಿಂತ ಹೆಚ್ಚಿನ  ಶಾಖದ ಒಳಹರಿವು

ತಾಮ್್ರ ದ 
ನಿಕಲ್ ಮತ್ತು 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು

ಆರ್ಗಾನ್ ಉತ್್ತ ಮ ತೇವವನ್ನು  ಒದಗಿಸಿ; 1/8 ಇಂಚುಗಳಷ್ಟು  ದಪ್್ಪಕ್ಕಾ  ಗಿ ವೆಲ್ಡ್ 
ಪೂಲ್‌ನ ಉತ್್ತ ಮ ನಿಯಂತ್್ರ ಣ.(3.2mm)

ಮೆಗ್್ನನೀ ಸಿಯಮ್ ಆರ್ಗಾನ್ ಅತ್ಯು ತ್್ತ ಮ ಶುಚಿಗೊಳಿಸುವ ಕ್್ರ ಮ

ಕಾರ್್ಬನ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್, ಆರ್ಗಾನ್ 5-8
%CO2

ಉತ್್ತ ಮ ಆರ್ಕ್ ಸ್ಥಿ ರತೆ; ಹೆಚ್ಚು  ದ್್ರ ವ ಮತ್ತು  ನಿಯಂತ್ರಿ ಸಬಹುದಾದ ವೆಲ್ಡ್ 
ಪೂಲ್ ಅನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ; ಉತ್್ತ ಮ ಸಂಯೋಜನೆ ಮತ್ತು  ಮಣಿ 
ಬಾಹ್್ಯ ರೇಖೆ, ಕಡಿಮೆಗೊಳಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ; ಆರ್ಗಾನ್‌ಗೆ 
ಹೋಲಿಸಿದರೆ ಹೆಚ್ಚಿನ  ವೇಗವನ್ನು  ಅನುಮತಿಸುತ್್ತ ದೆ.
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ಕಡಿಮೆ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ 
ಉಕ್ಕು

ಆರ್ಗಾನ್ 2% 
ಆಮ್್ಲ ಜನಕ

ಕಡಿಮೆಗೊಳಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ; ಉತ್್ತ ಮ ಬಿಗಿತವನ್ನು 
ಒದಗಿಸುತ್್ತ ದೆ

ಸ್್ಟಟೇನ್ಲೆ  ಸ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್್ಗ ಳು ಆರ್ಗಾನ್
1% ಆಮ್್ಲ ಜನಕ
ಆರ್ಗಾನ್
2% ಆಮ್್ಲ ಜನಕ

ಉತ್್ತ ಮ ಆರ್ಕ್ ಸ್ಥಿ ರತೆ; ಹೆಚ್ಚು  ದ್್ರ ವ ಮತ್ತು  ನಿಯಂತ್ರಿ ಸಬಹುದಾದ 
ವೆಲ್ಡ್  ಪೂಲ್ ಅನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಉತ್್ತ ಮ ಕೋಲೆಸೆನ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಮಣಿ 
ಬಾಹ್್ಯ ರೇಖೆ, ಭಾರವಾದ ಸ್್ಟಟೇ ನ್‌ಲೆಸ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್‌ಗಳ ಮೇಲೆ ಕತ್್ತ ರಿಸುವಿಕೆಯ 
ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ
ತೆಳುವಾದ ಸ್್ಟಟೇ ನ್‌ಲೆಸ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ವಸ್ತು ಗಳಿಗೆ 1% ಆಮ್್ಲ ಜನಕ ಮಿಶ್್ರ ಣಕ್್ಕಿ ಿಂತ 
ಉತ್್ತ ಮವಾದ ಆರ್ಕ್ ಸ್ಥಿ ರತೆ, ಕೋಲೆಸೆನ್ಸ್  ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವೇಗವನ್ನು 
ಒದಗಿಸುತ್್ತ ದೆ

ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ 
ತಾಮ್್ರ , 
ಮೆಗ್್ನನೀ ಸಿಯಮ್, 
ನಿಕಲ್ ಮತ್ತು 
ಅವುಗಳ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು

ಆರ್ಗಾನ್ ಮತ್ತು 
ಆರ್ಗಾನ್ ಹೀಲಿಯಂ

ಶೀಟ್ ಲೋಹದ ಮೇಲೆ ಆರ್ಗಾನ್ ತೃಪ್ತಿಕ ರವಾಗಿದೆ ಆರ್ಗಾನ್-ಹೀಲಿಯಂ 
ದಪ್್ಪ ವಾದ ಶೀಟ್ ಮೆಟಲ್ ಮೇಲೆ ಆದ್್ಯ ತೆ

ಕಾರ್್ಬನ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ಆರ್ಗಾನ್ 20-25% CO2

CO2

1/8 ಇಂಚುಗಳಿಗಿಿಂತ ಕಡಿಮೆ (3.2mm) ದಪ್್ಪ ; ಕರಗಿಸದೆ ಹೆಚ್ಚಿನ  ಬೆಸುಗೆ 
ವೇಗ; ಕನಿಷ್್ಠ  ಅಸ್್ಪಷ್್ಟ  ತೆ ಮತ್ತು  ಸ್ಪ್ಯಾಟ  ರ್; ಉತ್್ತ ಮ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆ
ಆಳವಾದ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆ; ವೇಗವಾದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವೇಗಗಳು; ಕನಿಷ್್ಠ  ವೆಚ್್ಚ

ಸ್್ಟಟೇನ್ಲೆ  ಸ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್್ಗ ಳು 90% ಹೀಲಿಯಂ 7.5% 
ಆರ್ಗಾನ್ 2.5% CO2

ತುಕ್ಕು  ನಿರೋಧಕ ಸಣ್್ಣ  ಶಾಖ ಪೀಡಿತ ವಲಯದ ಮೇಲೆ ಯಾವುದೇ 
ಪರಿಣಾಮವಿಲ್್ಲ ; ಅಂಡರ್್ಕಟಿಿಂಗ್ ಇಲ್್ಲ ; ಕನಿಷ್್ಠ  ಅಸ್್ಪಷ್್ಟ  ತೆ; ಉತ್್ತ ಮ 
ಆರ್ಕ್ ಸ್ಥಿ ರತೆ
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.73
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್                                     

ಫ್್ಲಕ್ಸ್   ಕೋರ್ಡ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ (ಎಫ್‌ಸಿಎಡಬ್ಲ್ಯು  ) - ವಿವರಣೆ, ಪ್್ರ ಯೋಜನ, 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ತಂತಿಗಳು, AWS ಪ್್ರ ಕಾರ ಕೋಡಿಿಂಗ್ (Flux cored arc welding (FCAW) - 
description, advantage, welding wires, coding  as per AWS)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಫ್್ಲಕ್ಸ್   ಕೋರ್ಡ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಅನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 ಫ್್ಲಕ್ಸ್   ಕಾರ್ಡ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ನಲ್ಲಿ  ಲೋಹದ ವರ್ಗಾವಣೆಯ ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಫ್್ಲಕ್ ಸ್  ಕೋರೆಡ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ (ಎಫ್‌ಸಿಎಡಬ್ಲ್ಯು  ) ಫಿಗ್.1 
ಒಂದು ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಾಗಿದ್ದು , ಇದರಲ್ಲಿ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್‌ಗೆ ಶಾಖವನ್ನು  ಫ್್ಲಕ್ ಸ್  ಕೋರೆಡ್ ಕೊಳವೆಯಾಕಾರದ 
ಉಪಭೋಗ್್ಯ  ಎಲೆಕ್್ಟ್ರರೋ ಡ್ ವೈರ್ ಮತ್ತು  ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್ 
ನಡುವೆ ಸ್ಥಾ ಪಿಸಲಾದ ಆರ್ಕ್‌ನಿಿಂದ ಉತ್ಪಾ ದಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯ ಎರಡು ಪ್್ರ ಮುಖ ಆವೃತ್ತಿ ಗಳಿವೆ, ಅವುಗಳೆೆಂದರೆ 
ಸ್್ವ ಯಂ-ರಕ್ಷಾಕ ವಚದ ಪ್್ರ ಕಾರ (ಇದರಲ್ಲಿ  ಫ್್ಲಕ್ ಸ್ 
ರಕ್ಷಾಕ ವಚದ ಎಲ್ಲಾ  ಕಾರ್್ಯಗಳನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸುತ್್ತ ದೆ) 
ಮತ್ತು  ‘ಗ್ಯಾ ಸ್ ಶೀಲ್ಡ್  ಟೈಪ್’, ಇದಕ್ಕೆ  ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಅನಿಲ 
ರಕ್ಷಾಕ ವಚದ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಫ್ಲಾ ಟ್, ಸಮತಲ ಮತ್ತು  ಓವರ್ಹೆಡ್ ಸ್ಥಾನ ಗಳಲ್ಲಿ  ಕಾರ್್ಬನ್ 
ಸ್್ಟಟೀ ಲ್, ಕಡಿಮೆ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಉಕ್ಕು  ಮತ್ತು  ಸ್್ಟಟೇನ್ಲೆ  ಸ್ 
ಸ್್ಟಟೀ ಲ್್ನ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ ಗ್ಯಾ ಸ್ ಶೀಲ್ಡ್  ಪ್್ರ ಕಾರದ FCAW ಅನ್ನು 
ವ್ಯಾಪಕ ವಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಆದಾಗ್ಯೂ , ಸ್್ವ ಯಂ-ರಕ್ಷಾಕ ವಚದ ಪ್್ರ ಕಾರದ FCAW ಅನ್ನು 
ಮುಖ್್ಯ ವಾಗಿ ಕಾರ್್ಬನ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್‌ಗೆ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ಈ ಪ್್ರ ಕಾರದಿಿಂದ ಉತ್್ಪ ತ್ತಿ ಯಾಗುವ ವೆಲ್ಡ್‌ನ  
ಗುಣಮಟ್್ಟ ವು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಗ್ಯಾ ಸ್ ಶೀಲ್ಡ್  ಪ್್ರ ಕಾರದಿಿಂದ 
ಮಾಡಿದ ವೆಲ್ಡ್‌ ಗಳಿಗಿಿಂತ ಕೆಳಮಟ್್ಟ ದ್ದಾ ಗಿದೆ.

ಉಪಕರಣ: GMAW ಮತ್ತು  FCAW ಗಾಗಿ ಬಳಸುವ 
ಉಪಕರಣಗಳಲ್ಲಿ ನ ಗಮನಾರ್್ಹ ವ್್ಯ ತ್ಯಾ ಸಗಳು ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಟಾರ್ಚ್ ಮತ್ತು  ಫೀಡ್ ರೋಲರ್‌ಗಳ ನಿರ್ಮಾಣದಲ್ಲಿ ವೆ.

ಸ್್ವ ಯಂ-ರಕ್ಷಿ ತ ತಂತಿಗೆ ಬಳಸಲಾಗುವ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಟಾರ್ಚ್ 
ಅನಿಲ ನಳಿಕೆಯ ಅಗತ್್ಯ ವಿಲ್್ಲ ದ ಕಾರಣ ನಿರ್ಮಾಣದಲ್ಲಿ 
ತುುಂಬಾ ಸರಳವಾಗಿದೆ. ಅಂತೆಯೇ, ಫ್್ಲಕ್ ಸ್  ಕೋರ್ಡ್ 
ವೈರ್‌ಗಳಿಗೆ ಬಳಸಲಾಗುವ ಫೀಡ್ ರೋಲರುಗಳು 

ಮೃದುವಾದ ಕೊಳವೆಯಾಕಾರದ ತಂತಿಯ ಮೇಲೆ ಹೆಚ್ಚಿನ  
ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸದೆ ತಂತಿಯ ಧನಾತ್್ಮಕ  ಆಹಾರವನ್ನು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್್ಳ ಬೇಕು.

FCAW ನಲ್ಲಿ  ಲೋಹದ ವರ್ಗಾವಣೆ: FCAW ನಲ್ಲಿ ನ 
ಲೋಹದ ವರ್ಗಾವಣೆಯು GMAW ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಿಿಂದ 
ಗಮನಾರ್್ಹವಾಗಿ ಭಿನ್್ನ ವಾಗಿದೆ. FCAW ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯು 
ಲೋಹದ ವರ್ಗಾವಣೆಯ ಎರಡು ವಿಭಿನ್್ನ  ವಿಧಾನಗಳನ್ನು 
ಪ್್ರ ದರ್ಶಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಅವುಗಳೆೆಂದರೆ ದೊಡ್್ಡ  ಹನಿ ವರ್ಗಾವಣೆಗಳು 
ಮತ್ತು  ಸಣ್್ಣ  ಹನಿ ವರ್ಗಾವಣೆ. ಆದಾಗ್ಯೂ , ಎರಡನ್ನೂ 
ಉಚಿತ ವಿಮಾನ ವರ್ಗಾವಣೆ ಎಂದು ವರ್್ಗಗೀಕರಿಸಲಾಗಿದೆ. 
FCAW ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯು ಘನ ತಂತಿ GMAW ನಂತೆ ಸ್ಥಿ ರವಾದ 
ಡಿಪ್ ವರ್ಗಾವಣೆಯನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸುವುದಿಲ್್ಲ . ದೊಡ್್ಡ 
ಹನಿ ವರ್ಗಾವಣೆಯು ಕಡಿಮೆ ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ವೋಲ್್ಟಟೇ ಜ್ 
ಶ್್ರ ರೇಣಿಗಳಲ್ಲಿ  ಸಂಭವಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಹೆಚ್ಚಿನ  ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ವೋಲ್್ಟಟೇ ಜ್ 
ಶ್್ರ ರೇಣಿಗಳಲ್ಲಿ , ವರ್ಗಾವಣೆ ಮೋಡ್ ಸಣ್್ಣ  ಹನಿ ವರ್ಗಾವಣೆಗೆ 
ಬದಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಎಫ್‌ಸಿಎಡಬ್ಲ್ಯು   ಲೋಹದ ವರ್ಗಾವಣೆಯ 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಗಮನಿಸಬೇಕಾದ ಪ್್ರ ಮುಖ ಅಂಶವೆೆಂದರೆ 
ಆರ್ಕ್ ಕಾಲಮ್‌ನ ಮಧ್್ಯ ಭಾಗದಲ್ಲಿ  ‘ಫ್್ಲಕ್ ಸ್  ಪೋಲ್’ 
ಇರುವಿಕೆ, ಆರ್ಕ್‌ಗೆ ಚಾಚಿಕೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ. ಮೂಲ ಪ್್ರ ಕಾರದ 
ಫ್್ಲಕ್ ಸ್  ಕೋರ್ಡ್ ತಂತಿಯೊೊಂದಿಗೆ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ 
ಮಾತ್್ರ  ‘ಫ್್ಲಕ್ ಸ್  ಪೋಲ್’ ಕಾಣಿಸಿಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ದೆ. Fig 2(a) 
ಆದಾಗ್ಯೂ , ರೂಟೈಲ್ ತಂತಿಯೊೊಂದಿಗೆ ‘ಫ್್ಲಕ್ ಸ್  ಪೋಲ್’ 
ಸಂಭವಿಸುವುದಿಲ್್ಲ  ಮತ್ತು  ಲೋಹದ ವರ್ಗಾವಣೆಯು ಸ್್ಪ್ರರೇ  
ಪ್್ರ ಕಾರವಾಗಿದೆ. Fig 2(b)

ಫ್್ಲಕ್ಸ್   ಕೋರ್ಡ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ (FCAW) ನ 
ಅನುಕೂಲಗಳು ಮತ್ತು  ಅನಾನುಕೂಲಗಳುಇದು 
ರಕ್ಷಾ ಕವಚ ಅನಿಲವನ್ನು  ಪೂರೈಸುವ ವಿವಿಧ 
ವಿಧಾನಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ

ಇದನ್ನು  ಎಲ್ಲಾ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸ್ಥಾನ ಗಳಿಗೆ ಅನ್್ವ ಯಿಸಬಹುದು.

ಗಾಳಿಯ ಪರಿಸ್ಥಿತಿ ಗಳಲ್ಲಿ  ಅದರ ತಂತಿಗಳು ಸೂಕ್್ತ ವಾಗಿವೆ 
ಕೆಲವು ರಕ್ಷಾಕ ವಚ ಅನಿಲ ಅಗತ್್ಯ ವಿಲ್್ಲ . ಇದು ಹೆಚ್ಚಿನ  
ಠೇವಣಿ ದರವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



176

ಸರಂಧ್್ರ ತೆಯ ಸಾಧ್್ಯ ತೆಗಳು ತುುಂಬಾ ಕಡಿಮೆ.

ಮೂಲ ಲೋಹದ ಕಡಿಮೆ ಶುಚಿಗೊಳಿಸುವಿಕೆ.

ಹೊರಾಾಂಗಣ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅಥವಾ ಅಂಗಡಿ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ಗೆ 
ಸೂಕ್್ತ ವಾಗಿದೆ.

ಇತರ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳಿಗೆ ಹೋಲಿಸಿದರೆ ಕಲಿಯಲು 
ತುಲನಾತ್್ಮಕ ವಾಗಿ ಸುಲಭ.

ಫ್್ಲಕ್ಸ್   ಕೋರ್ಡ್ ತಂತಿಗಳ ವರ್್ಗಗೀಕರಣ: 
ಕೊಳವೆಯಾಕಾರದ ತಂತಿಯೊಳಗೆ ಇರುವ ಫ್್ಲಕ್ ಸ್ ‌ನ 
ಮೂಲಭೂತ ಕಾರ್್ಯಗಳು ವೆಲ್ಡ್  ಮಣಿಯ ಮೇಲೆ 
ರಕ್ಷಣಾತ್್ಮಕ  ಸ್ಲ್ಯಾ  ಗ್ ಅನ್ನು  ಒದಗಿಸುವುದು, ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಅಂಶಗಳು ಮತ್ತು  ಡೀಆಕ್ಸಿ ಜೆನೇಟ್‌ಗಳನ್ನು 
ವೆಲ್ಡ್  ಪೂಲ್‌ಗೆ ಪರಿಚಯಿಸುವುದು ಮತ್ತು  ಆರ್ಕ್‌ಗೆ 
ಸ್ಥಿ ರತೆಯನ್ನು  ಒದಗಿಸುವುದು, ಜೊತೆಗೆ ಆರ್ಕ್ ಮತ್ತು  ವೆಲ್ಡ್ 
ಅನ್ನು  ರಕ್ಷಿ ಸಲು ಅಗತ್್ಯ ವಾದ ರಕ್ಷಾಕ ವಚ ಮಾಧ್್ಯ ಮವನ್ನು 
ಉತ್ಪಾ ದಿಸುವುದು. ಕೊಳ.

ಫ್್ಲಕ್ ಸ್  ಕೋರ್ಡ್ ವೈರ್‌ಗಳು ಈಗ ಸರಳ ಕಾರ್್ಬನ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್, 
ಲೋ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಉಕ್ಕು  ಮತ್ತು  ಸ್್ಟಟೇ ನ್‌ಲೆಸ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ಅನ್ನು 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಮತ್ತು  ಹಾರ್ಡ್ ಫೇಸಿಿಂಗ್ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್‌ಗಳಿಗೆ 
ಲಭ್್ಯ ವಿದೆ. ಫ್್ಲಕ್ ಸ್ ‌ನ ಸ್್ವ ರೂಪವನ್ನು  ಆಧರಿಸಿ ಈ ತಂತಿಗಳನ್ನು 
ರೂಟೈಲ್ ಗ್ಯಾ ಸ್ ಶೀಲ್ಡ್ , ಬೇಸಿಕ್ ಗ್ಯಾ ಸ್ ಶೀಲ್ಡ್ , ಮೆಟಲ್ 
ಕೋರ್ಡ್ ಮತ್ತು  ಸೆಲ್ಫ್  ಶೀಲ್ಡ್  ಎಂದು ವರ್್ಗಗೀಕರಿಸಬಹುದು.

ರೂಟೈಲ್ ಗ್ಯಾ ಸ್ ಶೀಲ್ಡ್  ವೈರ್‌ಗಳು ಉತ್್ತ ಮವಾದ ಚಾಪ 
ಚಾಲನೆಯಲ್ಲಿ ರುವ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು, ಅತ್ಯು ತ್್ತ ಮ ಸ್ಥಾನಿಕ  
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ ಗಳು ಮತ್ತು  ಉತ್್ತ ಮ ಸ್ಲ್ಯಾ  ಗ್ 
ತೆಗೆಯುವಿಕೆ ಮತ್ತು  ಯಾಾಂತ್ರಿಕ  ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿವೆ.

ಮೂಲ ಅನಿಲ ರಕ್ಷಿ ತ ತಂತಿಗಳು ಸಮಂಜಸವಾದ 
ಆರ್ಕ್ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ, ಆಪರೇಟಿಿಂಗ್ 
ನಿಯತಾಾಂಕಗಳಿಗೆ ಅತ್ಯು ತ್್ತ ಮ ಸಹಿಷ್ಣು ತೆ ಮತ್ತು  ಉತ್್ತ ಮ 
ಯಾಾಂತ್ರಿಕ  ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

ಮೆಟಲ್ ಕೋರ್ಡ್ ತಂತಿಗಳು ಕಡಿಮೆ ಖನಿಜ ಹರಿವನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ವೆ, ಪ್್ರ ಮುಖ ಅಂಶವೆೆಂದರೆ ಕಬ್ಬಿ ಣದ 
ಪುಡಿ ಮತ್ತು  ಫೆರೋ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು. ಈ ತಂತಿಗಳು 
ಆರ್ಗಾನ್/CO2 ಅನಿಲ ಮಿಶ್್ರ ಣಗಳಲ್ಲಿ  ನಯವಾದ ಸ್್ಪ್ರರೇ  
ವರ್ಗಾವಣೆಯನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ವೆ. ಅವು ಕನಿಷ್್ಟ  ಸ್ಲ್ಯಾ  ಗ್ 
ಅನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸುತ್್ತ ವೆ ಮತ್ತು  ಯಾಾಂತ್ರಿ ಕೃತ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಅನ್್ವ ಯಗಳಿಗೆ ಸೂಕ್್ತ ವಾಗಿವೆ. ಸ್್ವ ಯಂ-ರಕ್ಷಾಕ ವಚದ 
ತಂತಿಗಳು ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಉದ್್ದ ದೇಶಕ್ಕಾ ಗಿ ಕೆಳಗೆ ಕೈ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ 
ಲಭ್್ಯ ವಿದೆ.

ಫ್್ಲಕ್ ಸ್  ಕೋರ್ಡ್ ತಂತಿಗಳು ತಡೆರಹಿತ ಮತ್ತು  ಮಡಿಸಿದ 
ವಿಧಗಳಲ್ಲಿ  ಲಭ್್ಯ ವಿದೆ. ತಡೆರಹಿತ ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನು 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ತಾಮ್್ರ ದಿಿಂದ ಲೇಪಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಆದರೆ 
ಮಡಿಸಿದ ವಿಧದ ತಂತಿಗಳನ್ನು  (ಅಂದರೆ ಕ್್ಲಲೋ ಸ್ ಬಟ್ ಮತ್ತು 
ಅತಿಕ್್ರ ಮಿಸಿದ ಪ್್ರ ಕಾರ) ವಿಶೇಷ ಸಂಯುಕ್್ತ ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಚಿಕಿತ್ಸೆ 
ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

FCAW ಕೋಡಿಿಂಗ್

AWSD1.1/D1.1M-ಸ್್ಟ್್ರ ಕ್್ಚ ರಲ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕೋಡ್, ಸ್್ಟಟೀ ಲ್

AWSD1.3/D1.3M-ಸ್್ಟ್್ರ ಕ್್ಚ ರಲ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕೋಡ್, ಶೀಟ್ 
ಸ್್ಟಟೀ ಲ್

AWS ಪ್್ರ ಕಾರ FCAW ಕೋಡಿಿಂಗ್

ಸಂಖ್ಯೆ  ಪ್್ರ ಮಾಣಿತ ಶೀರ್ಷಿಕೆ

AWS B1.10 welds ನ ವಿನಾಶಕಾರಿಯಲ್್ಲ ದ ಪರೀಕ್ಷೆ ಗೆ 
ಮಾರ್್ಗದರ್ಶಿ AWS B2.1 ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನ ಮತ್ತು 
ಕಾರ್್ಯಕ್ಷಮತೆಯ ಅರ್್ಹತೆಗಾಗಿ ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ ತೆ

AWS D1.1 ಸ್್ಟ್್ರ ಕ್್ಚ ರಲ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ (ಸ್್ಟಟೀ ಲ್) AWSD1.2 
ಸ್್ಟ್್ರ ಕ್್ಚ ರಲ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ (ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ)

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.73
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.74
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್                                     

ವಿವಿಧ ದಪ್್ಪ ದ ಲೋಹಗಳ ಅಂಚಿನ ತಯಾರಿಕೆ (GMAW) (Edge preparation of 
various thickness of metals (GMAW))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 GMAW ನ ಅಂಚಿನ ತಯಾರಿಕೆಯನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
•	 ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ತಯಾರಿಗಾಗಿ ವಿವಿಧ ರೀತಿಯ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಮೂಲ ಲೋಹದ ತಯಾರಿಕೆ: GMAW/CO2 ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್‌ಗಾಗಿ 
ಅಂಚುಗಳು ಮತ್ತು  ಫೆರಸ್ ಮತ್ತು  ನಾನ್‌ಫೆರಸ್ ಲೋಹಗಳ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್‌ಗಾಗಿ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಗಳನ್ನು  ಶೀಲ್ಡ್  ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಂತೆಯೇ ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. CO2 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲಿ  ಸಿಿಂಗಲ್ ವಿ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್‌ನ 

ಗ್ರೂವ್  ಕೋನವು 400 ರಿಿಂದ 450 ರಷ್ಟಿದ್ದು  , ಶೀಲ್ಡ್  ಮೆಟಲ್ 
ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್‌ಗೆ ಬಳಸುವ 600 ಕ್ಕೆ  ಹೋಲಿಸಿದರೆ ಮಾತ್್ರ 
(ಚಿತ್್ರ  1). ವಿವಿಧ ರೀತಿಯ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗೆ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ 
ಅಂಚಿನ ತಯಾರಿಕೆ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.75
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್                                     

GMAW ದೋಷಗಳು, ಕಾರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಪರಿಹಾರಗಳು (GMAW defects, causes 
and remedies)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ವೆಲ್ಡ್  ದೋಷ, ಕಾರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಪರಿಹಾರಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ವಿಪರೀತ ಚಿಮ್ಮು ವಿಕೆ 

ವಿಪರೀತ ಸ್ಪ್ಯಾಟ  ರ್: ಕರಗಿದ ಲೋಹದ ಚದುರುವಿಕೆ ಚಿತ್್ರ 
1 ವೆಲ್ಡ್  ಮಣಿ ಬಳಿ ಘನ ರೂಪಕ್ಕೆ  ತಂಪಾಗುವ ಕಣಗಳು.

ಸಂಭವನೀಯ ಕಾರಣಗಳು ಸರಿಪಡಿಸುವ ಕ್್ರ ಮಗಳು

ವೈರ್ ಫೀಡ್ ವೇಗ ತುುಂಬಾ ಹೆಚ್ಚಾ ಗಿದೆ.

ವೋಲ್್ಟಟೇ ಜ್ ತುುಂಬಾ ಹೆಚ್ಚು .

ಎಲೆಕ್್ಟ್ರರೋ ಡ್ ವಿಸ್್ತ ರಣೆ (ಅಂಟಿಕೊಳ್ಳು ವುದು) ತುುಂಬಾ 
ಉದ್್ದ ವಾಗಿದೆ. ಕೆಲಸದ ತುುಂಡು ಕೊಳಕು.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಆರ್್ಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಸಾಕಷ್ಟು  ರಕ್ಷಾಕ ವಚ ಅನಿಲ. ಡರ್ಟಿ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ತಂತಿ.

ಕಡಿಮೆ ತಂತಿ ಫೀಡ್ ವೇಗವನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ

ಕಡಿಮೆ ವೋಲ್್ಟಟೇ ಜ್ ಶ್್ರ ರೇಣಿಯನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

ಕಡಿಮೆ ಎಲೆಕ್್ಟ್ರರೋ ಡ್ ವಿಸ್್ತ ರಣೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ (ಹೊರಗೆ 
ಅಂಟಿಕೊಳ್ಳಿ ).

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಮಾಡುವ ಮೊದಲು ಕೆಲಸದ ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಯಿಿಂದ 
ಎಲ್ಲಾ  ಗ್್ರ ರೀಸ್, ಎಣ್ಣೆ , ತೇವಾಾಂಶ, ತುಕ್ಕು , ಬಣ್್ಣ , 
ಅಂಡರ್್ಕಕೋಟಿಿಂಗ್ ಮತ್ತು  ಕೊಳೆಯನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

ನಿಯಂತ್್ರ ಕ/ಫ್್ಲಲೋಮ ೀಟರ್‌ನಲ್ಲಿ  ರಕ್ಷಾಕ ವಚ ಅನಿಲದ 
ಹರಿವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸಿ ಮತ್ತು /ಅಥವಾ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಆರ್ಕ್ 
ಬಳಿ ಡ್ರಾ ಫ್ಟ್ ‌ಗಳನ್ನು  ತಡೆಯಿರಿ.

ಶುದ್್ಧ , ಶುಷ್್ಕ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ತಂತಿಯನ್ನು   ಬಳಸಿ.

ಫೀಡರ್ ಅಥವಾ ಲೈನರ್‌ನಿಿಂದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವೈರ್‌ನಲ್ಲಿ 
ತೈಲ ಅಥವಾ ಲೂಬ್ರಿ ಕಂಟ್ ಪಿಕಪ್ ಅನ್ನು  ನಿವಾರಿಸಿ.

ಸರಂಧ್್ರ ತೆ 

ಸರಂಧ್್ರ ತೆ - ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹದಲ್ಲಿ  ಅನಿಲ ಪಾಕೆಟ್‌ಗಳಿಿಂದ 
ಉಂಟಾಗುವ ಸಣ್್ಣ  ಕುಳಿಗಳು ಅಥವಾ ರಂಧ್್ರ ಗಳು.
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ಸಂಭವನೀಯ ಕಾರಣಗಳು ಸರಿಪಡಿಸುವ ಕ್್ರ ಮಗಳು

ಅಸಮರ್್ಪಕ ರಕ್ಷಾಕ ವಚ ಅನಿಲ ಕವರೇಜ್.

ತಪ್ಪು  ಅನಿಲ.

ಡರ್ಟಿ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ತಂತಿ.

ಕೆಲಸದ ತುುಂಡು ಕೊಳಕು.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ತಂತಿಯು ನಳಿಕೆಯಿಿಂದ ತುುಂಬಾ ದೂರಕ್ಕೆ 
ವಿಸ್್ತ ರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಸರಿಯಾದ ಅನಿಲ ಹರಿವಿನ ಪ್್ರ ಮಾಣವನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ಗನ್ ನಳಿಕೆಯಿಿಂದ ಸ್್ಪಟ ರ್ ತೆಗೆದುಹಾಕಿ. ಸೋರಿಕೆಗಾಗಿ ಗ್ಯಾ ಸ್ 
ಮೆತುನೀರ್ನಾಳಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಆರ್ಕ್ ಬಳಿ ಕರಡುಗಳನ್ನು  ನಿವಾರಿಸಿ. ಕರಗಿದ 
ಲೋಹವು ಗಟ್ಟಿ ಯಾಗುವವರೆಗೆ ಬೆಸುಗೆಯ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಮಣಿ 
ಬಳಿ ಗನ್ ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ದರ್ಜೆಯ ರಕ್ಷಾಕ ವಚ ಅನಿಲವನ್ನು  ಬಳಸಿ; ವಿಭಿನ್್ನ 
ಅನಿಲಕ್ಕೆ  ಬದಲಾಯಿಸಿ.

ಶುದ್್ಧ , ಶುಷ್್ಕ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ತಂತಿಯನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ಫೀಡರ್ ಅಥವಾ ಲೈನರ್‌ನಿಿಂದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವೈರ್‌ನಲ್ಲಿ  ತೈಲ 
ಅಥವಾ ಲೂಬ್ರಿ ಕಂಟ್ ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕುವುದನ್ನು  ನಿವಾರಿಸಿ.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಮಾಡುವ ಮೊದಲು ಕೆಲಸದ ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಯಿಿಂದ 
ಎಲ್ಲಾ  ಗ್್ರ ರೀಸ್, ಎಣ್ಣೆ , ತೇವಾಾಂಶ, ತುಕ್ಕು , ಬಣ್್ಣ , ಲೇಪನ ಮತ್ತು 
ಕೊಳೆಯನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

ಹೆಚ್ಚು  ಡಿಯೋಕ್ಸಿ ಡೈಸಿಿಂಗ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ತಂತಿಯನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ತಂತಿಯು ನಳಿಕೆಯ ಆಚೆಗೆ (13 ಮಿಮೀ) 
ಹೆಚ್ಚು  ವಿಸ್್ತ ರಿಸುವುದಿಲ್್ಲ  ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಅಪೂರ್್ಣ ಸಮ್ಮಿ ಳನ

ಅಪೂರ್್ಣ ಫ್ಯೂ ಷನ್ - ವೆಲ್್ಡ್್ನ   ವೈಫಲ್್ಯ  ಬೇಸ್್ನೊೊಂ ದಿಗೆ 
ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ ಬೆಸೆಯಲು ಲೋಹ ಲೋಹ ಅಥವಾ 
ಹಿಿಂದಿನ ವೆಲ್ಡ್  ಮಣಿ.

ಸಂಭವನೀಯ ಕಾರಣಗಳು ಸರಿಪಡಿಸುವ ಕ್್ರ ಮಗಳು

ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್ ಕೊಳಕು.

ಸಾಕಷ್ಟು  ಶಾಖದ ಒಳಹರಿವು.

ಅನುಚಿತ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ತಂತ್್ರ .

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಮಾಡುವ ಮೊದಲು ಕೆಲಸದ ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಯಿಿಂದ 
ಎಲ್ಲಾ  ಗ್್ರ ರೀಸ್, ಎಣ್ಣೆ , ತೇವಾಾಂಶ, ತುಕ್ಕು , ಬಣ್್ಣ , ಲೇಪನ ಮತ್ತು 
ಕೊಳೆಯನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.
ಹೆಚ್ಚಿನ  ವೋಲ್್ಟಟೇ ಜ್ ಶ್್ರ ರೇಣಿಯನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು /
ಅಥವಾ ವೈರ್ ಫೀಡ್ ವೇಗವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ.
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಸ್್ಟ್್ರಿ ಿಂಗರ್ ಮಣಿಯನ್ನು  ಸರಿಯಾದ 
ಸ್್ಥ ಳದಲ್ಲಿ  (ಗಳು) ಜಂಟಿಯಾಗಿ ಇರಿಸಿ.
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಕೆಳಭಾಗವನ್ನು  ಪ್್ರ ವೇಶಿಸಲು ಕೆಲಸದ 
ಕೋನವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ ಅಥವಾ ಗ್ರೂವ್  ಅನ್ನು  ವಿಸ್್ತ ರಿಸಿ.
ನೇಯ್ಗೆ  ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸುವಾಗ ತೋಡು ಬದಿಯ ಗೋಡೆಗಳ 
ಮೇಲೆ ಕ್ಷಣದಲ್ಲಿ  ಚಾಪವನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ .
ವೆಲ್ಡ್  ಕೊಚ್ಚೆ ಗುುಂಡಿನ ಮುುಂಭಾಗದ ಅಂಚಿನಲ್ಲಿ  ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನು 
ಇರಿಸಿ.
0 ರಿಿಂದ 15 ಡಿಗ್ರಿ ಗಳ ಸರಿಯಾದ ಗನ್ ಕೋನವನ್ನು  ಬಳಸಿ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.75
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ಅತಿಯಾದ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆ

ಅತಿಯಾದ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆ - ಬೇಸ್ ಮೆಟಲ್ ಮೂಲಕ 
ಬೆಸುಗೆ ಲೋಹದ ಕರಗುವಿಕೆ ಮತ್ತು  ವೆಲ್ಡ್  ಅಡಿಯಲ್ಲಿ 
ನೇತಾಡುವುದು.

ಸಂಭವನೀಯ ಕಾರಣಗಳು ಸರಿಪಡಿಸುವ ಕ್್ರ ಮಗಳು

ಅತಿಯಾದ ಶಾಖ ಇನ್ಪು ಟ್. ಕಡಿಮೆ ವೋಲ್್ಟಟೇ ಜ್ ಶ್್ರ ರೇಣಿಯನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ತಂತಿ 
ಫೀಡ್ ವೇಗವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಿ.
ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸಿ.

ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯ ಕೊರತೆ

ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯ ಕೊರತೆ - ವೆಲ್ಡ್  ಮೆಟಲ್ ಮತ್ತು  ಬೇಸ್ 
ಮೆಟಲ್ ನಡುವಿನ ಆಳವಿಲ್್ಲ ದ ಸಮ್ಮಿ ಳನ.

ಸಂಭವನೀಯ ಕಾರಣಗಳು ಸರಿಪಡಿಸುವ ಕ್್ರ ಮಗಳು

ಅಸಮರ್್ಪಕ ಜಂಟಿ ತಯಾರಿ.

ಅನುಚಿತ ವೆಲ್ಡ್  ತಂತ್್ರ .

ಸಾಕಷ್ಟು  ಶಾಖದ ಒಳಹರಿವು.

ವಸ್ತು  ತುುಂಬಾ ದಪ್್ಪ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ಜಂಟಿ ಸಿದ್್ಧ ತೆ ಮತ್ತು 
ವಿನ್ಯಾ ಸವು ಪ್್ರ ವೇಶವನ್ನು  ಒದಗಿಸಬೇಕು

ಸರಿಯಾದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವೈರ್ ವಿಸ್್ತ ರಣೆ ಮತ್ತು  ಆರ್ಕ್ 
ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸುವಾಗ ತೋಡಿನ ಕೆಳಭಾಗ.

ಗರಿಷ್್ಠ  ಸಾಧಿಸಲು 0 ರಿಿಂದ 15 ಡಿಗ್ರಿ ಗಳ ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಗನ್ 
ಕೋನವನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಿ

ನುಗ್ಗು ವಿಕೆ.

ವೆಲ್ಡ್  ಕೊಚ್ಚೆ ಗುುಂಡಿನ ಮುುಂಭಾಗದ ಅಂಚಿನಲ್ಲಿ  ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನು 
ಇರಿಸಿ.

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ತಂತಿಯು ನಳಿಕೆಯ ಆಚೆಗೆ (13 ಮಿಮೀ) 
ಹೆಚ್ಚು  ವಿಸ್್ತ ರಿಸುವುದಿಲ್್ಲ  ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

ಹೆಚ್ಚಿನ  ತಂತಿ ಫೀಡ್ ವೇಗವನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು /ಅಥವಾ 
ಹೆಚ್ಚಿನ  ವೋಲ್್ಟಟೇ ಜ್ ಶ್್ರ ರೇಣಿಯನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ.

ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಿ.

ಮೂಲಕ ಬರ್ನ್ ಮಾಡಿ
ಬರ್ನ್-ಥ್ರೂ  - ಬೇಸ್ ಮೆಟಲ್ ಮೂಲಕ 
ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ ಕರಗುವ ವೆಲ್ಡ್  ಮೆಟಲ್

ಯಾವುದೇ ಲೋಹವು ಉಳಿಯದ ರಂಧ್್ರ ಗಳಿಗೆ 
ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.75
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ಸಂಭವನೀಯ ಕಾರಣಗಳು ಸರಿಪಡಿಸುವ ಕ್್ರ ಮಗಳು

ಅತಿಯಾದ ಶಾಖ ಇನ್ಪು ಟ್. ಕಡಿಮೆ ವೋಲ್್ಟಟೇ ಜ್ ಶ್್ರ ರೇಣಿಯನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ತಂತಿ 
ಫೀಡ್ ವೇಗವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಿ.

ಸ್ಥಿ ರ ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸಿ ಮತ್ತು /ಅಥವಾ 
ನಿರ್್ವಹಿಸಿ.

ಮಣಿಯ ಅಲೆಅಲೆ
ಅಸ್್ಪಷ್್ಟ  ತೆ - ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹದ 
ಸಂಕೋಚನವು ಬೇಸ್ ಮೆಟಲ್ ಅನ್ನು  ಚಲಿಸುವಂತೆ 
ಒತ್ತಾ ಯಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಸಂಭವನೀಯ ಕಾರಣಗಳು ಸರಿಪಡಿಸುವ ಕ್್ರ ಮಗಳು

ಅಸ್ಥಿ ರ ಕೈ. ಘನ ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಯಲ್ಲಿ  ಕೈಯನ್ನು  ಬೆೆಂಬಲಿಸಿ ಅಥವಾ ಎರಡು 
ಕೈಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ಅಸ್್ಪ ಷ್್ಟ ತೆ

ಅಸ್್ಪಷ್್ಟ  ತೆ - ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹದ 
ಸಂಕೋಚನವು ಬೇಸ್ ಅನ್ನು  ಒತ್ತಾ ಯಿಸುತ್್ತ ದೆ

 ಚಲಿಸಲು ಲೋಹ.

ಸಂಭವನೀಯ ಕಾರಣಗಳು ಸರಿಪಡಿಸುವ ಕ್್ರ ಮಗಳು

ಅತಿಯಾದ ಶಾಖ ಇನ್ಪು ಟ್. ಬೇಸ್ ಮೆಟಲ್ ಅನ್ನು  ಸ್ಥಾನ ದಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿಡಲು ಸಂಯಮವನ್ನು 
(ಕ್್ಲ್್ಯಾಾಂ  ಪ್) ಬಳಸಿ.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸುವ ಮೊದಲು 
ಜಂಟಿ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಟ್ಯಾಕ್  ವೆಲ್್ಡ್ ್ಗಳನ್ನು  ಮಾಡಿ.

ಕಡಿಮೆ ವೋಲ್್ಟಟೇ ಜ್ ಶ್್ರ ರೇಣಿಯನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು /
ಅಥವಾ ತಂತಿ ಫೀಡ್ ವೇಗವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಿ.

ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸಿ.

ಸಣ್್ಣ  ಭಾಗಗಳಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ್ ್ಗಳ ನಡುವೆ 
ತಂಪಾಗಿಸಲು ಅವಕಾಶ ಮಾಡಿಕೊಡಿ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.75
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.76
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್                                     

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಶಾಖದ ಇನ್ಪು ಟ್ ಮತ್ತು  ಶಾಖದ ಇನ್ಪು ಟ್ ಅನ್ನು 
ನಿಯಂತ್ರಿ ಸುವ ತಂತ್್ರ ಗಳು  (Heat input and techniques of controlling heat input 
during welding)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಶಾಖದ ಒಳಹರಿವು ಮತ್ತು  ನಿಯಂತ್್ರ ಣ ತಂತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 ಶಾಖ ಪೀಡಿತ ವಲಯವನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

Weldments, preheating, ಶಾಖ ಪೀಡಿತ ವಲಯ, 
ಇಂಟರ್ಪಾಸ್ ತಾಪಮಾನ.

ಪರಿಚಯ: ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ , ಮೂಲ 
ಲೋಹವನ್ನು  ಕರಗುವ ಬಿಿಂದುವಿಗೆ ಬಿಸಿಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ಅದರ ನಂತರ ಅದನ್ನು  ವೇಗವಾಗಿ ತಣ್್ಣ ಗಾಗಲು 
ಅನುಮತಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ವಲಯಕ್ಕೆ 
ಪಕ್್ಕ ದ ಭಾಗವನ್ನು  ಸಹ ಕಡಿಮೆ ತಾಪಮಾನದಿಿಂದ 
ಬಿಸಿಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಕೆಲವು ಹಂತದ 
ರೂಪಾಾಂತರಗಳನ್ನು  ಉಂಟುಮಾಡುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ತ್್ವ ರಿತ 
ತಂಪಾಗಿಸುವಿಕೆಯ ಮೇಲೆ, ಮೂಲ ಲೋಹ ಮತ್ತು 
ವಾತಾವರಣದ ತಂಪಾದ ಭಾಗದ ಮೂಲಕ ಶಾಖ 
ವರ್ಗಾವಣೆಯಿಿಂದಾಗಿ, ವಸ್ತು ಗಳ ಗಡಸುತನ ಮತ್ತು 
ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಯಾಾಂತ್ರಿಕ  ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು ಸಹ ಪರಿಣಾಮ 
ಬೀರುತ್್ತ ವೆ.

ಮೇಲಿನ ಚಕ್್ರ ದ ಕಾರಣದಿಿಂದ ಪ್್ರ ಭಾವಿತವಾಗಿರುವ 
ಮೂಲ ಲೋಹದ ಅಗಲವನ್ನು  ‘ಶಾಖ ಪೀಡಿತ ವಲಯ’ 
ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಗಡಸುತನವು ತಂಪಾಗಿಸುವ 
ದರವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ ಎಂಬುದು ಸ್್ಪಷ್್ಟ  ವಾಗಿದೆ. 
ಹೆಚ್ಚಿನ  ಕೂಲಿಿಂಗ್ ಹೆಚ್ಚಿನ  ಗಡಸುತನ ಇರುತ್್ತ ದೆ. 
ತಂಪಾಗಿಸುವ ದರವನ್ನು  ನಿಯಂತ್ರಿ ಸಲು ಪೂರ್್ವ ತಾಪನ 
ಮತ್ತು  ಇಂಟರ್ಪಾಸ್ ತಾಪಮಾನ ನಿಯಂತ್್ರ ಣಗಳನ್ನು 
ಅಳವಡಿಸಿಕೊಳ್್ಳಲಾ ಗುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ರೇರಿತ ಒತ್್ತ ಡಗಳನ್ನು  ನಿವಾರಿಸಲು ಮತ್ತು  ಸೇವಾ 
ಪರಿಸ್ಥಿತಿ ಗಳನ್ನು  ಪೂರೈಸಲು ಉತ್್ತ ಮ ಮೆಟಲರ್ಜಿಕಲ್ 
ರಚನೆಯನ್ನು  ಸಾಧಿಸಲು, ನಂತರದ ವೆಲ್ಡ್  ಶಾಖ 
ಚಿಕಿತ್ಸೆ ಯನ್ನು  ಅನುಸರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಶಾಖದ ಒಳಹರಿವು:ಸಮ್ಮಿ ಳನ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಆರ್ಕ್ ಒದಗಿಸುವ ಶಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ಆರ್ಕ್ ಎನರ್ಜಿ 
ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ವೋಲ್್ಟಟೇ ಜ್ ಮತ್ತು 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವೇಗದಿಿಂದ ಲೆಕ್್ಕ ಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಆದಾಗ್ಯೂ , ಎಲ್ಲಾ 
ಆರ್ಕ್ ಶಕ್ತಿ ಯು ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ ಬಳಸಲ್್ಪ ಡುವುದಿಲ್್ಲ ; ಅದರಲ್ಲಿ 
ಕೆಲವು ಏಕರೂಪವಾಗಿ ಕಳೆದುಹೋಗುತ್್ತ ವೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಶಕ್ತಿ ಯ ನಷ್್ಟ ದ ಪ್್ರ ಮಾಣವು ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ, ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ನಿಯತಾಾಂಕಗಳು, ವಸ್ತು ಗಳ ಪ್್ರ ಕಾರ, ಪೂರ್್ವಭಾವಿ 
ತಾಪಮಾನ ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಬದಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಶಕ್ತಿ ಯ ನಷ್್ಟ ವನ್ನು  ಲೆಕ್್ಕ ಹಾಕಲು ಮತ್ತು  ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್‌ಗೆ 
ನೀಡಿದ ನಿಜವಾದ ಶಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ಅಂದಾಜು ಮಾಡಲು, 
ಶಾಖದ ಇನ್‌ಪುಟ್ ಎಂದು ಕರೆಯಲ್್ಪ ಡುವ ಪದವನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಒಂದೇ ಪಾಸ್ ವೆಲ್್ಡ್್ನ   ಶಾಖದ ಇನ್ಪು ಟ್ ಅನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ ಮತ್ತು  ಆರ್ಕ್ ಶಕ್ತಿ ಯ ದಕ್ಷತೆಯನ್ನು  ಗುಣಿಸುವ 
ಮೂಲಕ ಲೆಕ್್ಕ ಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ, ಶಾಖದ 
ಒಳಹರಿವು ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್‌ಗೆ ಸರಬರಾಜು ಮಾಡಲಾದ 
ಶಾಖದ ಪ್್ರ ಮಾಣಕ್ಕೆ  ಒರಟು ಮಾರ್್ಗದರ್ಶಿಯಾಗಿ 
ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್್ನ ಲ್ಲಿ  ತಾಪಮಾನ ಬದಲಾವಣೆಗಳು: 
ತಾಪಮಾನದಲ್ಲಿ  ವ್್ಯ ತ್ಯಾ ಸವಾದಾಗ ಶಾಖವು ಒಂದು 
ಪ್್ರ ದೇಶದಿಿಂದ ಇನ್್ನೊೊಂ ದಕ್ಕೆ  ಚಲಿಸುತ್್ತ ದೆ. ನೀರು 
ಕೆಳಮುಖವಾಗಿ ಹರಿಯುವಂತೆಯೇ, ಅದು ತಾಪಮಾನದ 
ಬೆಟ್್ಟ ದ ಕೆಳಗೆ ಹರಿಯುತ್್ತ ದೆ, ಬೆಚ್್ಚ ಗಿನ ವಸ್ತು ಗಳ ವೆಚ್್ಚ ದಲ್ಲಿ 
ಶೀತ ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ಎಚ್್ಚ ರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಮೂಲವನ್ನು  ಸ್್ಥ ಳಾಾಂತರಿಸಿದಾಗ, ವೆಲ್್ಡ್್ನ  ಲ್ಲಿ ನ ಶಾಖವನ್ನು 
ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ಗೆ  ಹೊರಕ್ಕೆ  ನಡೆಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್್ಡ್್ನ   ತಾಪಮಾನವು 
ಕುಸಿದಿದೆ, ಆದರೆ ವೆಲ್ಡ್  ಬಳಿ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ತಾಪಮಾನವು ಏರುತ್ತಿ ದೆ.

ಬೆಸುಗೆ ಇನ್ನೂ  ತಣ್್ಣ ಗಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ತಾಪಮಾನವು 
ಇನ್ನೂ  ಹೆಚ್ಚು ತ್ತಿ ದೆ. ಲೋಹವು ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹದ ಕರಗುವ 
ಬಿಿಂದುಕ್್ಕಿ ಿಂತ ಕಡಿಮೆ ಗರಿಷ್್ಟ  ತಾಪಮಾನವನ್ನು  ತಲುಪುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ತಂಪಾಗಿಸುವಿಕೆಯು ಹೊೊಂದಿಸುತ್್ತ ದೆ

ಶಾಖ ಪೀಡಿತ ವಲಯ (HAZ): ಬೆಸುಗೆ ಜಂಟಿ ರಚಿಸಲು 
ಅನ್್ವ ಯಿಸಲಾದ ಶಕ್ತಿ ಯು ಬೇಸ್ ಮೆಟಲ್, ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಫಿಕ್್ಚ ರ್್ಗಳು ಮತ್ತು  ಪರಿಸರಕ್ಕೆ  ವಹನದಿಿಂದ ಹರಡುತ್್ತ ದೆ. 
ವಿವಿಧ ಉಷ್್ಣ  ಚಕ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಅನುಭವಿಸುವ ಮೂಲ 
ಲೋಹದ ಭಾಗವನ್ನು  ಶಾಖ ಪೀಡಿತ ವಲಯ (HAZ) ಎಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



183

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ , HAZ ಬೆಸುಗೆಗೆ ಒಳಗಾಗುವುದಿಲ್್ಲ 
ಆದರೆ ಸಂಕೀರ್್ಣ ಉಷ್್ಣ  ಮತ್ತು  ಒತ್್ತ ಡದ ಬದಲಾವಣೆಗಳನ್ನು 
ಅನುಭವಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಮೂಲ ವಸ್ತು ವಿನ ಮೇಲೆ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಥರ್್ಮಲ್ ಚಕ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಹೇರುವುದು HAZ ನ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳಲ್ಲಿ 
ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಥರ್್ಮಲ್ ಸೈಕಲ್ ಅನ್ನು  ತಾಪನ ದರ, 
ಗರಿಷ್್ಠ  ತಾಪಮಾನ ಮತ್ತು  ತಂಪಾಗಿಸುವ ದರದಿಿಂದ 
ನಿರೂಪಿಸಲಾಗಿದೆ. ಉಷ್್ಣ  ಚಕ್್ರ ಗಳು ಶಾಖದ ಒಳಹರಿವು, 
ಪೂರ್್ವಭಾವಿ ತಾಪಮಾನ, ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ದಪ್್ಪ  ಮತ್ತು  ಜಂಟಿ 
ಜ್ಯಾ ಮಿತಿಯಿಿಂದ ಕೂಡ ಪ್್ರ ಭಾವಿತವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್ಡ್  ಜಂಟಿ: ಒಂದು ವೆಲ್ಡ್  ಜಂಟಿ ಹಲವಾರು ವಲಯಗಳನ್ನು 
ಒಳಗೊೊಂಡಿದೆ.

1 ವೆಲ್ಡ್  ಮೆಟಲ್ ಅಥವಾ ಮಿಶ್್ರ  ವಲಯ ಇದು 
ಮೂಲಭೂತವಾಗಿ ಘನೀಕೃತ ರಚನೆಯಾಗಿದೆ.

2 	 ಸಮ್ಮಿ ಳನ ರೇಖೆಯ ಪಕ್್ಕ ದಲ್ಲಿ ರುವ ಬೇಸ್ ಮೆಟಲ್‌ನಲ್ಲಿ 
ಮಿಶ್ರಿತ  ವಲಯವು ಬೇಸ್ ಮೆಟಲ್ ಕರಗಿದೆ ಆದರೆ 
ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ವಸ್ತು ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಬೆರೆತಿಲ್್ಲ .

3 	 ಭಾಗಶಃ ಕರಗಿದ ವಲಯವು ಗರಿಷ್್ಠ  ತಾಪಮಾನದೊೊಂದಿಗೆ 
ಉಷ್್ಣ  ಚಕ್್ರ ಗಳು ಮತ್ತು ,

4 	 ಶಾಖ ಪೀಡಿತ ವಲಯವು ಕರಗದ ಆದರೆ ಘನವಸ್ತು ಗಳ 
ಉಷ್್ಣ ತೆಗಿಿಂತ ಕಡಿಮೆ ತಾಪಮಾನದೊೊಂದಿಗೆ ಉಷ್್ಣ 
ಚಕ್್ರ ಗಳಿಗೆ ಒಡ್ಡಿ ಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ದೆ.

ಪ್್ರ ತಿಯೊೊಂದು ವಲಯವು ಅದರ ವಿಶಿಷ್್ಟ ವಾದ ಸೂಕ್ಷಷ್ಮ 
ರಚನಾತ್್ಮಕ  ಲಕ್ಷಣಗಳಿಿಂದ ವಿಭಿನ್್ನ  ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿದೆ.

ಶಾಖ ಪೀಡಿತ ವಲಯ ಮತ್ತು  ಬಿರುಕುಗಳ ಅಪಾಯವನ್ನು 
ತಪ್ಪಿ ಸುವುದು ಹೇಗೆ

ಉಷ್್ಣ  ಚಕ್್ರ ದ ಪರಿಣಾಮವಾಗಿ ಲೋಹಶಾಸ್್ತ್್ರ ದ 
ಬದಲಾವಣೆಗೆ ಒಳಗಾಗುವ ಮೂಲ ಲೋಹದ ಪ್್ರ ದೇಶವನ್ನು 
ಶಾಖ ಪೀಡಿತ ವಲಯ ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಒಂದು 
ವಿಶಿಷ್್ಟ ವಾದ HAZ. (ಚಿತ್್ರ  2)

ಕಾರ್್ಬನ್ ಸಮಾನ (CE) 0.4 ಅನ್ನು  ಮೀರಿದರೆ, ಶಾಖದ 
ಪೀಡಿತ ವಲಯದಲ್ಲಿ  ಬಿರುಕು ಬೀಳುವ ಸಾಧ್್ಯ ತೆಯಿಿಂದಾಗಿ 
ಮತ್ತು  ಮಾರ್್ಟನ್ ಸೈಟ್್ನ  ಪರಿಮಾಣದ ಹೆಚ್್ಚ ಳದಿಿಂದಾಗಿ 

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪರಿಸ್ಥಿತಿ ಯು ಬದಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಬಿರುಕುಗಳು 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಮಣಿ ಕ್ರ್ಯಾಕಿ  ಿಂಗ್ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ಕರೆಯಲ್್ಪ ಡುವ 
ವಿದ್್ಯ ಮಾನವನ್ನು  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸುತ್್ತ ವೆ.

ಸಾಮಾನ್್ಯ  ರಚನಾತ್್ಮಕ  ಉಕ್ಕು  190-200 BHN 
ಗಡಸುತನವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ. HAZ ನಲ್ಲಿ , ದಪ್್ಪ , ಇಂಗಾಲದ 
ಅಂಶವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿ, 350-450 BHN ಗಡಸುತನವನ್ನು 
ತಲುಪಬಹುದು. ಗಡಸುತನದ ಮಟ್್ಟ ವು ತಂಪಾಗಿಸುವ 
ದರವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ. ಹೆಚ್ಚಿನ  ದರದ 
ತಂಪಾಗಿಸುವಿಕೆಗೆ ಅನುಗುಣವಾಗಿ ಗಡಸುತನವು ಒಂದು 
ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ಮಟ್್ಟ ವನ್ನು  ಮೀರಿದಾಗ ಬಿರುಕುಗೊಳ್ಳು ವ 
ಅಪಾಯವು ಹೆಚ್ಚಾ ಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ತಂಪಾಗಿಸುವ ದರ ಮತ್ತು  ಇಂಗಾಲದ ಸಮಾನತೆಯ 
ಪರಸ್್ಪ ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  3 ರಲ್ಲಿ  ವಿವರಿಸಲಾಗಿದೆ. 
ಕಡಿಮೆ ಮಟ್್ಟ ದ ಇಂಗಾಲದ ಸಮಾನ ವೇಗದ 
ದರಗಳನ್ನು  ಬಿರುಕುಗೊಳಿಸುವ ಅಪಾಯದ ಮೊದಲು 
ಸಹಿಸಿಕೊಳ್್ಳ ಬಹುದು; ದಪ್್ಪ  ವಿಭಾಗವನ್ನು  ಹೊರತುಪಡಿಸಿ, 
0.39% ಕ್್ಕಿ ಿಂತ ಕಡಿಮೆ CE ಮೌಲ್್ಯ ಗಳೊೊಂದಿಗೆ HAZ ಕ್ರ್ಯಾಕಿ  ಿಂಗ್ 
ಅಪರೂಪವಾಗಿ ಅನುಭವಿಸಲ್್ಪ ಡುತ್್ತ ದೆ. CE ಯ ಹೆಚ್ಚಿನ  
ಮಟ್್ಟ ದಲ್ಲಿ , ಸುಮಾರು 0.48% ಎಂದು ಹೇಳುವುದಾದರೆ, 
ನಿಧಾನವಾದ ಕೂಲಿಿಂಗ್ ದರಗಳಲ್ಲಿ ಯೂ ಬಿರುಕುಗಳು 
ಉಂಟಾಗುವ ಹೆಚ್ಚಿನ  ಅಪಾಯವಿದೆ.

ಆದಾಗ್ಯೂ , ಮೂಲ ಲೋಹವನ್ನು  ಸೂಕ್್ತ ವಾಗಿ 
ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವುದರಿಿಂದ ಅಥವಾ 
ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹದಲ್ಲಿ  ಕಡಿಮೆ ಮಟ್್ಟ ದ ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ ಈ 
ಸಮಸ್ಯೆ ಯನ್ನು  ನಿವಾರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಹೆಚ್ಚಿನ  ಮಟ್್ಟ ದ ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ ಹಾನಿಕಾರಕವಾಗಿದೆ. ವಿವಿಧ 
ಮೂಲಗಳಿಿಂದ ಕರಗಿದ ವೆಲ್ಡ್  ಪೂಲ್‌ನಲ್ಲಿ  ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ 
ಹೀರಲ್್ಪ ಡುತ್್ತ ದೆ, ಎಲೆಕ್್ಟ್ರರೋ ಡ್‌ನ ಫ್್ಲಕ್ ಸ್  ಹೊದಿಕೆಯಲ್ಲಿ ನ 
ತೇವಾಾಂಶ ಅಥವಾ ರಕ್ಷಾಕ ವಚದ ಅನಿಲ, ಜಂಟಿ ಮುಖಗಳ 
ಮೇಲೆ ಗ್್ರ ರೀಸ್ ಮತ್ತು  ಹೀಗೆ. ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ ಬಿಸಿ ಉಕ್ಕಿನ  
ಮೂಲಕ ಸುಲಭವಾಗಿ ಹರಿಯುತ್್ತ ದೆ (ಪ್್ರ ಸರಣ) ಮತ್ತು  ವೆಲ್ಡ್ 
ಪೂಲ್‌ನಿಿಂದ HAZ ಗೆ ಹಾದುಹೋಗುತ್್ತ ದೆ, ಇದು ಬಿರುಕುಗಳ 
ಪ್್ರ ಮುಖ ಅಪಾಯವನ್ನು  ಉಂಟುಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

MAG ಮತ್ತು  TIG ನಂತಹ ಅನಿಲ ರಕ್ಷಾಕ ವಚ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳು 
5-10 ಮಿಲಿ/100 ಗ್್ರಾಾಂ  ಮಟ್್ಟ ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್‌ನಲ್ಲಿ 
ಅಂತರ್್ಗತವಾಗಿ ಕಡಿಮೆಯಿರುತ್್ತ ವೆ ಮತ್ತು  ಹೀಗಾಗಿ 
ಬಿರುಕುಗಳನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸುವಲ್ಲಿ  ಪರಿಣಾಮಕಾರಿಯಾಗಿದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.76
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ಶಾಖದ ಒಳಹರಿವು ಮತ್ತು  ಜಂಟಿಯಲ್ಲಿ ನ ಲೋಹದ 
ದಪ್್ಪ ವು ಘಟಕದಲ್ಲಿ  ತಂಪಾಗಿಸುವ ದರವನ್ನು  ಪರಿಣಾಮ 
ಬೀರುತ್್ತ ದೆ.

ದಪ್್ಪ  ವಿಭಾಗಗಳಲ್ಲಿ  ತಂಪಾಗಿಸುವ ದರವು ತೆಳುವಾದಕ್್ಕಿ ಿಂತ 
ವೇಗವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವ 
ತಾಪಮಾನವು ತಾಪಮಾನದ ವ್ಯಾಪ್ತಿ  ಯ ಮೂಲಕ 
ತಂಪಾಗಿಸುವ ದರವನ್ನು  ನಿಧಾನಗೊಳಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಅದರೊಳಗೆ 
ಗಟ್ಟಿ ಯಾದ ರಚನೆಯು ರೂಪುಗೊಳ್ಳು ತ್್ತ ದೆ ಅಂದರೆ, 300-
200 ° C. ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯು ಶಾಖದ 
ಪೀಡಿತ ವಲಯದಲ್ಲಿ ನ ಯಾವುದೇ ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ ಅನ್ನು 
ಗಟ್ಟಿ ಯಾಗಿಸದೆ ಇರುವ ಮೂಲ ಲೋಹದಲ್ಲಿ  ಹರಿಯುವಂತೆ 
ಮಾಡುವ ಮೂಲಕ ಬಿರುಕುಗಳ ಅಪಾಯವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡಲು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಪ್್ರ ಮುಖ ಅಂಶಗಳ ಪರಸ್್ಪ ರ ಅವಲಂಬನೆ ಅಂದರೆ, ಸಿಇ, 
ಕೂಲಿಿಂಗ್ ದರ (ಶಾಖದ ಒಳಹರಿವು, ಜಂಟಿ ಪ್್ರ ಕಾರ ಮತ್ತು 
ದಪ್್ಪ ), ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ ಅಂಶ ಮತ್ತು  ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ 
(ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಮೂಲ ಲೋಹದ ತಾಪಮಾನ) 
HAZ ಕ್ರ್ಯಾಕಿ  ಿಂಗ್ ಅಪಾಯವನ್ನು  ನಿಯಂತ್ರಿ ಸುತ್್ತ ದೆ.

ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಮೊದಲು ಅಥವಾ ಸರಿಯಾದ ಕಡಿಮೆ 
ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರವನ್ನು  ಆರಿಸುವ ಮೂಲಕ 
ಬೆಸುಗೆ ಜಂಟಿಯನ್ನು  ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವ 
ಮೂಲಕ ಅಂಡರ್ ಬೀಡ್ ಕ್ರ್ಯಾಕಿ  ಿಂಗ್ ಸಮಸ್ಯೆ ಯನ್ನು 
ಸುಲಭವಾಗಿ ನಿವಾರಿಸಬಹುದು.

ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯ ಉದ್್ದ ದೇಶ: ವೆಲ್ಡ್ 
ತಯಾರಿಕೆಯಲ್ಲಿ  ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯು 
ಉಪಯುಕ್್ತ ವಾಗಲು ನಾಲ್ಕು  ಕಾರಣಗಳಿವೆ. ಅವರು

a 	 ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯ ಬಳಕೆಯು ವೆಲ್ಡ್ 
ಮೆಟಲ್ ಮತ್ತು  ಶಾಖ ಪೀಡಿತ ವಲಯದಲ್ಲಿ  ತಂಪಾಗಿಸುವ 
ದರವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಹೆಚ್ಚು  ಡಕ್್ಟಟೈ ಲ್ 
ಮೆಟಲರ್ಜಿಕಲ್ ರಚನೆಗೆ ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಇದು ವೆಲ್ಡ್ 
ಕ್ರ್ಯಾಕಿ  ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ವಿರೋಧಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ನಿಧಾನವಾದ ತಂಪಾಗಿಸುವ ದರವು ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ ಅನ್ನು 
ಹಾನಿಯಾಗದಂತೆ, ಬಿರುಕುಗಳನ್ನು  ಉಂಟುಮಾಡದೆ 
ಹೊರಹಾಕಲು ಅನುಮತಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯು ಕುಗ್ಗು ವಿಕೆಯನ್ನು 
ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಸುಲಭವಾಗಿ ಮುರಿತ 
ಸಂಭವಿಸಬಹುದಾದ ತಾಪಮಾನಕ್್ಕಿ ಿಂತ ಅದೇ ಉಕ್ಕು ಗಳನ್ನು 
ಇದು ತರುತ್್ತ ದೆ.

ಯಾವುದೇ ಉಕ್ಕು  ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್-ಪ್್ರ ರೇರಿತ ಬಿರುಕುಗಳಿಿಂದ 
ಪ್್ರ ತಿರಕ್ಷಿ ತವಾಗಿಲ್್ಲ . ಹೆಚ್ಚು ವರಿಯಾಗಿ, ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ಯಾಾಂತ್ರಿಕ  
ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್್ಳ ಲು ಸಹಾಯ 
ಮಾಡಲು ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು 
ಬಳಸಬಹುದು, ಉದಾಹರಣೆಗೆ ನಾಚ್ ಗಟ್ಟಿತನ .

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.76
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.77
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್                                     

ಶಾಖದ ವಿತರಣೆ ಮತ್ತು  ವೇಗವಾಗಿ ತಂಪಾಗಿಸುವಿಕೆಯ ಪರಿಣಾಮಗಳು (Heat 
distribution and effects of faster cooling)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಬೆಸುಗೆಯಲ್ಲಿ  ಶಾಖ ವಿತರಣೆಯ ಅಗತ್್ಯ ವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಹೆಚ್ಚು ತ್ತಿ ರುವ ತಂತಿ ಆಹಾರದ ವೇಗದೊೊಂದಿಗೆ ಶಾಖದ 
ಒಳಹರಿವು ಹೆಚ್ಚಾ ಗುತ್್ತ ದೆ ಆದರೆ ಬೆಸುಗೆ ವೇಗವನ್ನು 
ಹೆಚ್ಚಿ ಸುವುದರಿಿಂದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಶಾಖದ ಇನ್ಪು ಟ್ 
ಕಡಿಮೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಶಾಖದ ಒಳಹರಿವು ಹೆಚ್ಚಾದಾ ಗ, ವೆಲ್ಡ್ 
ಮೆಟಲ್‌ಗೆ ತಂಪಾಗಿಸುವ ದರವು ಕಡಿಮೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 
ಟೆೆಂಪರ್ಡ್ ಮಾರ್್ಟನ್ ಸೈಟ್‌ನ ಪರಿಮಾಣದ ಭಾಗವನ್ನು 
ಹೆಚ್ಚಿ ಸುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ವೆಲ್ಡ್  ವಲಯದ ಸೂಕ್ಷಷ್ಮ  ರಚನೆಯ 
ಒರಟನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸುತ್್ತ ದೆ.

ಮೈಕ್ರೊಸ್್ಟ್್ರ  ಕ್್ಚ ರಲ್ ಪರೀಕ್ಷೆ  ಮತ್ತು  ಯಾಾಂತ್ರಿಕ  ಪರೀಕ್ಷೆ ಗಳ 
ಫಲಿತಾಾಂಶವು ತ್್ವ ರಿತ ತಂಪಾಗಿಸುವಿಕೆ, ಮುಳುಗಿದ ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಿದ ತಕ್ಷಣ ಶಾಖ ಪೀಡಿತ ಮತ್ತು  ಒರಟಾದ ಧಾನ್್ಯ ದ 

ವಲಯಗಳ ಅಗಲವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ, ಜೊತೆಗೆ 
ಕಡಿಮೆ ತಾಪಮಾನದ ಪ್್ರ ಭಾವದ ಗಡಸುತನವನ್ನು 
ಸುಧಾರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಹೆಚ್ಚು ತ್ತಿ ರುವ ತಂತಿ ಆಹಾರದ ವೇಗದೊೊಂದಿಗೆ ಶಾಖದ 
ಒಳಹರಿವು ಹೆಚ್ಚಾ ಗುತ್್ತ ದೆ ಆದರೆ ಬೆಸುಗೆ ವೇಗವನ್ನು 
ಹೆಚ್ಚಿ ಸುವುದರಿಿಂದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಶಾಖದ ಇನ್ಪು ಟ್ 
ಕಡಿಮೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಶಾಖದ ಒಳಹರಿವು ಹೆಚ್ಚಾದಾ ಗ, ವೆಲ್ಡ್ 
ಲೋಹಕ್ಕೆ  ತಂಪಾಗಿಸುವ ದರಗಳು ಕಡಿಮೆಯಾಗುತ್್ತ ವೆ ಮತ್ತು 
ವೆಲ್ಡ್  ವಲಯದ ಸೂಕ್ಷಷ್ಮ  ರಚನೆಯ ಟೆೆಂಪರ್ಡ್, ಗುರುತು 
ಮತ್ತು  ಒರಟಾದ ಭಾಗದ ಪರಿಮಾಣವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸುತ್್ತ ದೆ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.78
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್                                     

ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆ ಮತ್ತು  ನಂತರದ ತಾಪನ ಚಿಕಿತ್ಸೆ  (Preheating 
and post heating treatment)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವ ಮತ್ತು  ನಂತರದ ತಾಪನದ ಉದ್್ದ ದೇಶವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಪೂರ್್ವ ತಾಪನ ಚಿಕಿತ್ಸೆ ಯ ವಿವಿಧ ವಿಧಾನಗಳು

ನೇರ ಪೂರ್್ವ ತಾಪನ, ಪರೋಕ್ಷ ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸುವಿಕೆ, ಸ್್ಥಳ ೀಯ 

ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸುವಿಕೆ ಮತ್ತು  ಅದರ ಉದ್್ದ ದೇಶ:ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸುವುದು ಎಂದರೆ 1 ಮತ್ತು  2 ಕೋಷ್್ಟಕ ಗಳಲ್ಲಿ 
ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಒಂದು ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ತಾಪಮಾನಕ್ಕೆ  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕುವ ಮೊದಲು ಅಥವಾ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು 
ಜಂಟಿಯಾಗಿ ಬಿಸಿ ಮಾಡುವುದು.

ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1

ವಿವಿಧ ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸುವುದು

ಲೋಹದ ತಾಪಮಾನ °C

ನಿಕಲ್ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು 
(ಕೆತ್ತಿ ದ)

ನಿಕಲ್ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು 
(ಎರಕಹೊಯ್್ದ )

ತಾಮ್್ರ  ಮತ್ತು  ತಾಮ್್ರ ದ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು

ಸಿಲಿಕಾನ್ ಕಂಚು

ಹಿತ್ತಾ ಳೆ ಕಡಿಮೆ ಸತು

ಹಿತ್ತಾ ಳೆ ಹೆಚ್ಚಿನ  ಸತು

ಫಾಸ್್ಫ ರ್ ಕಂಚು

ಅದನ್ನು  16° ಕೆಳಗೆ 
ಬೆಚ್್ಚ ಗಾಗಿಸಿ

90° - 200°

200° ಗರಿಷ್್ಠ

90°

200° - 260°

260° - 370°

150° - 200°

ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯು ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ನಂತರ ತಂಪಾಗಿಸುವ ದರವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. 
ನಿರ್್ಬಬಂಧಿತ/ಗಟ್ಟಿ ಯಾದ ಕೀಲುಗಳಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹವನ್ನು 
ಬಿರುಕುಗೊಳಿಸುವುದನ್ನು  ತಡೆಯಲು ಇದು ಅವಶ್್ಯ ಕವಾಗಿದೆ. 
ತಾಮ್್ರ , ಹಿತ್ತಾ ಳೆ, ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ ಮುುಂತಾದ ಕೆಲವು 
ನಾನ್-ಫೆರಸ್ ಲೋಹಗಳು ಬಿಸಿಯಾಗುವುದರಿಿಂದ ಹೆಚ್ಚು 
ವಿಸ್್ತ ರಿಸುತ್್ತ ವೆ ಮತ್ತು  ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿ ಣದಂತಹ ಫೆರಸ್ 
ಲೋಹಗಳು, ಮಧ್್ಯ ಮ ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚಿನ  ಕಾರ್್ಬನ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್‌ಗಳು 
ತುುಂಬಾ ದುರ್್ಬಲವಾಗಿರುವುದರಿಿಂದ ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸಬೇಕಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಬಿರುಕು ಅಥವಾ ಅಸ್್ಪಷ್್ಟ  ತೆಯನ್ನು 
ತಪ್ಪಿ ಸಲು ಈ ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ 

ಕಾಯಿಸಬೇಕು. ಕೆಲವು ಸಂದರ್್ಭಗಳಲ್ಲಿ , ಶೇಖರಣೆಯ 
ಪ್್ರ ತಿ ಪದರದ ನಡುವೆ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಸಮಯದಲ್ಲಿ 
ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವುದು ಸಹ ಅಗತ್್ಯ ವಾಗಿದೆ.

ವಿವಿಧ ದರ್ಜೆಯ ಉಕ್ಕು , ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿ ಣ, ನಾನ್-
ಫೆರಸ್ ಲೋಹಗಳ ತೃಪ್ತಿದಾ ಯಕ ಬೆಸುಗೆಗಳಿಗೆ ಕನಿಷ್್ಠ 
ಪೂರ್್ವಭಾವಿ ತಾಪಮಾನವು ಇದನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ: 
(ಚಿತ್್ರ  1)

- 	 ಲೋಹದ ಪ್್ರ ಕಾರ

- 	 ಮೂಲ ಲೋಹದ ಸಂಯೋಜನೆ ಮತ್ತು  ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು

- 	ತ ಟ್ಟೆ ಯ ದಪ್್ಪ

- 	 ಜಂಟಿ ಪ್್ರ ಕಾರ

-	  ಜಂಟಿ ಸಂಯಮದ ಮಟ್್ಟ

- 	 ಶಾಖದ ಇನ್ಪು ಟ್ ದರ.

ಪ್್ರ ತಿಯೊೊಂದರ ನಡುವೆ ಕನಿಷ್್ಠ  ಪೂರ್್ವಭಾವಿ 
ತಾಪಮಾನಕ್್ಕಿಿಂ ತ ಕಡಿಮೆ ತಾಪಮಾನವನ್ನು 
ಬಿಡಬೇಡಿ ವೆಲ್ಡ್  ರನ್.

ಪೂರ್್ವಭಾವಿ ತಾಪಮಾನವನ್ನು  ಕ್್ರ ಯೋನ್‌ಗಳನ್ನು 
ಸೂಚಿಸುವ ತಾಪಮಾನದಿಿಂದ ಪರಿಶೀಲಿಸಬಹುದುು್ರ

ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸಬೇಕಾದ ಕೆಲಸ ಮತ್ತು 
ಪ್್ರ ದೇಶವು ದೊಡ್್ಡದಾ ಗಿದ್್ದ ರೆ, ಅದನ್ನು  ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸುವ ಕುಲುಮೆಯಲ್ಲಿ  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ (ಚಿತ್್ರ  2).

ಇದು ಚಿಕ್್ಕದಾ ಗಿದ್್ದ ರೆ ಸ್್ಥಳ ೀಯ ಪೂರ್್ವಭಾವಿ ತಾಪನವನ್ನು 
ಜಂಟಿ ಪ್್ರ ದೇಶಕ್ಕೆ  ಮಾತ್್ರ  ಅನ್್ವ ಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದನ್ನು 
ಸ್್ಥಳ ೀಯ ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆ ಎಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  3)
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ಬಿಸಿಯಾದ ನಂತರ: ಪೋಸ್ಟ್  ತಾಪನ ಎಂದರೆ ಭಾಗವು 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ನಂತರ ತಕ್ಷಣವೇ ಬಿಸಿಯಾಗುತ್್ತ ದೆ. ನಂತರದ 
ತಾಪನದ ಕಾರಣಗಳು ಬೆಸುಗೆಯಲ್ಲಿ  ಗಟ್ಟಿ ಯಾದ ಮತ್ತು 
ಸುಲಭವಾಗಿ ಕಲೆಗಳು ಉಂಟಾಗುವುದನ್ನು  ತಡೆಯುವುದು. 
ಇದು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಶಾಖದಿಿಂದ ಮತ್ತು  ಕಟ್ಟುನಿಟ್ಟಾ  ದ 
ಜಂಟಿ ಬೆಸುಗೆಯಿಿಂದ ಉಂಟಾಗುವ ಉಳಿದ ಒತ್್ತ ಡಗಳನ್ನು 
ಸಹ ನಿವಾರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ತಾಪನದ ನಂತರ ಪರಿಗಣಿಸಬೇಕಾದ ಪ್್ರ ಮುಖ ಅಂಶಗಳು:

- 	 ತಾಪನ ದರ

- 	 ಭಾಗವನ್ನು  ಬಿಸಿ ಮಾಡಿದ ನಂತರ ತಾಪಮಾನ

- 	 ಕುಲುಮೆಯಲ್ಲಿ  ಸಮಯವನ್ನು  ಹಿಡಿದಿಟ್ಟು ಕೊಳ್ಳು ವುದು

- 	 ಕೂಲಿಿಂಗ್ ದರ.

ಕಾರ್್ಬನ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್್ಗ ಳ ನಂತರದ ತಾಪನವು ಮೂಲ 
ಲೋಹದ ದಪ್್ಪ  ಮತ್ತು  ಅದರ ಇಂಗಾಲದ ಅಂಶವನ್ನು 
ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  4)

ನಂತರದ ತಾಪನವು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಜಂಟಿ 
ತಂಪಾಗಿಸುವ ದರವನ್ನು  ಕುುಂಠಿತಗೊಳಿಸುತ್್ತದೆ .

ಸರಳವಾದ ಇಂಗಾಲದ ಉಕ್ಕು ಗಳಿಗೆ ಸಾಮಾನ್್ಯ  ನಂತರದ 
ತಾಪನಕ್ಕಾ ಗಿ ಜಂಟಿ 100 ° C ನಿಿಂದ 300 ° C ವರೆಗೆ 
ಬಿಸಿಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ ಚಿಕಿತ್ಸೆ ಯು ಕಾರ್್ಬನ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ 
ಮತ್ತು  ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿ ಣದ ಬಿರುಕುಗೊಳಿಸುವ 
ಪ್್ರ ವೃತ್ತಿ ಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. ಅವುಗಳನ್ನು  ಬಿಸಿ 
ಮಾಡದಿದ್್ದ ರೆ, ಬಿರುಕುಗಳು ಬೆಳೆಯಬಹುದು.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಶಾಖವು ಜಂಟಿ ಕೆಲವು ಪ್್ರ ದೇಶಗಳಲ್ಲಿ  ಗಡಸುತನ 
ಮತ್ತು  ಸುಲಭವಾಗಿ ಬೆಳೆಯಬಹುದು. ಇದರ ಜೊತೆಗೆ, ಶಾಖ 
ಪೀಡಿತ ವಲಯ ಮತ್ತು  ಸಮ್ಮಿ ಳನ ವಲಯದಲ್ಲಿ ನ ಮೂಲ 
ಲೋಹದ ಧಾನ್್ಯ ಗಳು ಗಾತ್್ರ ದಲ್ಲಿ  ಬೆಳೆಯುತ್್ತ ವೆ, ಇದು ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಿದ ಜಂಟಿ ಆಸ್ತಿ ಯನ್ನು  ಬದಲಾಯಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ವಿಸ್್ತ ರಿಸಲು ಮುಕ್್ತ ವಾಗಿರದ ಕೀಲುಗಳ ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲಿ 
ಅಂದರೆ, ಸಂಯಮದ ಕೀಲುಗಳು ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ 
ಮೊದಲು ಈಗಾಗಲೇ ಒತ್್ತ ಡವಿರುವ ಕೀಲುಗಳಲ್ಲಿ , 
ಜಂಟಿ ತಂಪಾಗಿಸಿದ ನಂತರ ಉಳಿದ ಒತ್್ತ ಡಗಳು ಹೆಚ್ಚು . 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ನಂತರ ಈ ಉಳಿದಿರುವ ಒತ್್ತ ಡಗಳನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕದಿದ್್ದ ರೆ, ಜಂಟಿ ವಿಫಲಗೊಳ್ಳು ತ್್ತ ದೆ ಅಥವಾ 
ಅವುಗಳನ್ನು  ಬಳಕೆಗೆ ಒಳಪಡಿಸಿದಾಗ ಅಥವಾ 
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ವಿರೂಪಗೊಳಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಅಥವಾ ಜಂಟಿ ಯಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ 
ಅಥವಾ ಜಂಟಿ ಡೈನಾಮಿಕ್ ಲೋಡಿಿಂಗ್ಗೆ  ಒಳಪಟ್ಟಿ ರುತ್್ತ ದೆ.

ಮೇಲಿನ ಸಮಸ್ಯೆ ಗಳನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು, ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ 
ಕೆಲಸವನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಸಾಮಾನ್್ಯ ಗೊಳಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಅಥವಾ ಅನೆಲ್ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಅಥವಾ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು 
ನಿವಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಪೂರ್್ವ ಶಾಖ ಚಿಕಿತ್ಸೆ  ಮತ್ತು  ನಂತರದ ವೆಲ್ಡ್  ಶಾಖ 
ಚಿಕಿತ್ಸೆ

ಶಾಖ ಚಿಕಿತ್ಸೆಗ ಳು: ಕೆಲವು ಅಪೇಕ್ಷಿ ತ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು 
ಪಡೆಯಲು ಶಾಖ ಚಿಕಿತ್ಸೆ ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಮೂಲಭೂತವಾಗಿ, ಶಾಖ-ಸಂಸ್್ಕ ರಿಸುವ ಲೋಹಗಳು ಘನ 
ಸ್ಥಿತಿ ಯನ್ನು  ತಲುಪಿದ ನಂತರ ಅದನ್ನು  ಬಿಸಿಮಾಡುವುದು 
ಮತ್ತು  ತಂಪಾಗಿಸುವುದನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ. ಇಂದಿನ 
ಉದ್್ಯ ಮದಲ್ಲಿ  ವಿವಿಧ ಉಕ್ಕು ಗಳಿಗೆ ಶಾಖ ಚಿಕಿತ್ಸೆ ಯ 
ಹಲವಾರು ವಿಭಿನ್್ನ  ವಿಧಾನಗಳಿವೆ.

ಸಾಮಾನ್್ಯಯೀ ಕರಣ: ಸಾಮಾನ್್ಯ ಯೀಕರಣವು ಅನೆಲಿಿಂಗ್‌ಗೆ 
ಹೋಲುತ್್ತ ದೆ, ಆದರೆ ಉಕ್್ಕ ನ್ನು  ನಿರ್ಣಾಯಕ ತಾಪಮಾನದ 
ಮೇಲೆ ಬಹಳ ಸಂಕ್ಷಿ ಪ್್ತ ವಾಗಿ ಹಿಡಿದಿಟ್ಟು ಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 
ತಂಪಾಗುವಿಕೆಯು ಸಾಮಾನ್್ಯ  ತಾಪಮಾನದಲ್ಲಿ  ಗಾಳಿಯಲ್ಲಿ 
ನಡೆಯುತ್್ತ ದೆ. ಸಾಧಾರಣಗೊಳಿಸುವಿಕೆಯು ಲೋಹದ 
ಧಾನ್್ಯ ದ ರಚನೆಯನ್ನು  ಸಂಸ್್ಕ ರಿಸುವಲ್ಲಿ  ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಇದನ್ನು  ಕೆಲವೊಮ್ಮೆ  ತಣಿಸಿದ ನಂತರ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅನೆಲಿಿಂಗ್:ಅನೆಲಿಿಂಗ್ ಎನ್ನು ವುದು ಲೋಹವನ್ನು 
ನಿರ್ಣಾಯಕ ಹಂತಕ್್ಕಿ ಿಂತ ಹೆಚ್ಚಿನ  ತಾಪಮಾನಕ್ಕೆ 
ಬಿಸಿಮಾಡುವುದನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು 
ನಿಧಾನವಾಗಿ ತಣ್್ಣ ಗಾಗಲು ಅನುವು ಮಾಡಿಕೊಡುತ್್ತ ದೆ. 
ಅನೆಲಿಿಂಗ್‌ನ ಉದ್್ದ ದೇಶವು ಈ ಕೆಳಗಿನವುಗಳಲ್ಲಿ  ಒಂದು 
ಅಥವಾ ಹೆಚ್ಚಿನ ದನ್ನು  ಸಾಧಿಸುವುದು.

-	 ಲೋಹವನ್ನು  ಮೃದುಗೊಳಿಸಲು, ಉದಾ. 
ಯಂತ್್ರ ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ ವನ್ನು  ಸುಧಾರಿಸಲು.

- 	 ಆಂತರಿಕ ಉಳಿಕೆ ಒತ್್ತ ಡಗಳನ್ನು  ನಿವಾರಿಸಲು.

- 	 ಧಾನ್್ಯ ಗಳನ್ನು  ಸಂಸ್್ಕ ರಿಸಲು.

- 	 ಡಕ್ಟಿಲಿ ಟಿ ಸುಧಾರಿಸಲು.

- 	ಕ ಡಿಮೆ ಮಾಡಲು ಏಕರೂಪಗೊಳಿಸುವಿಕೆ.

ಗಟ್ಟಿ ಯಾಗುವುದು: ಗಟ್ಟಿ ಯಾಗುವುದು ಅವರು 
ತಯಾರಿಸಿದ ನಂತರ ತುುಂಡುಗಳ ಬಲವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸುತ್್ತ ದೆ. 
ಉಕ್್ಕ ನ್ನು  ನಿರ್ಣಾಯಕ ಹಂತಕ್್ಕಿ ಿಂತ ಹೆಚ್ಚಿನ  ತಾಪಮಾನಕ್ಕೆ 
ಬಿಸಿ ಮಾಡುವ ಮೂಲಕ ಮತ್ತು  ನಂತರ ಅದನ್ನು  ಎಣ್ಣೆ , 
ನೀರು ಅಥವಾ ಸುಣ್್ಣ ದಲ್ಲಿ  ತ್್ವ ರಿತವಾಗಿ ತಂಪಾಗಿಸುವ 
ಮೂಲಕ ಇದನ್ನು  ಸಾಧಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಮಧ್್ಯ ಮ, ಹೆಚ್ಚಿನ  
ಮತ್ತು  ಅತಿ ಹೆಚ್ಚು  ಇಂಗಾಲ ಮಾತ್್ರ

ಈ ವಿಧಾನದಿಿಂದ ಉಕ್್ಕ ನ್ನು  ಗಟ್ಟಿ ಗೊಳಿಸಬಹುದು. ಉಕ್್ಕ ನ್ನು 
ಬಿಸಿಮಾಡಬೇಕಾದ ತಾಪಮಾನವು ಬಳಸಿದ ಉಕ್ಕಿನೊೊಂ ದಿಗೆ 
ಬದಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕೇಸ್ ಗಟ್ಟಿ ಯಾಗುವುದು: ಇದು ಉಕ್ಕಿನ  ಹೊರ 
ಮೇಲ್್ಮಮೈ ಯನ್ನು  ಗಟ್ಟಿ ಗೊಳಿಸುವ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಾಗಿದೆ. ಉಕ್ಕಿನ  
ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಇಂಗಾಲವನ್ನು  ಪ್್ರ ಚೋದಿಸುವ 

ಮೂಲಕ ಇದನ್ನು  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದನ್ನು  ಹಲವಾರು 
ವಿಭಿನ್್ನ  ವಿಧಾನಗಳಲ್ಲಿ  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಇವೆಲ್್ಲ ವೂ 
ಹೆಚ್ಚಿನ  ತಾಪಮಾನಕ್ಕೆ  ಬಿಸಿಮಾಡುವುದು ಮತ್ತು  ತ್್ವ ರಿತ 
ತಂಪಾಗಿಸುವಿಕೆಯ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಬಳಸಿದ ಕೆಲವು ವಿಧಾನಗಳು:

- 	 ಕೆಲವು ಕಾರ್ಬೊನೈಸಿಿಂಗ್ ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುವ 
ಮೊಹರು ಲೋಹದ ಪೆಟ್ಟಿ ಗೆಯಲ್ಲಿ  ಉಕ್ಕಿನ  ಭಾಗವನ್ನು 
ಪ್ಯಾಕ್  ಮಾಡಲು - ಕರಗಿದ ಸೈನೈಡ್ ಉಪ್ಪು  ಸ್ನಾನ ದಲ್ಲಿ 
ಉಕ್ಕಿನ  ಭಾಗವನ್ನು  ಮುಳುಗಿಸಲು

- 	 ಬಿಸಿಯಾದ ಉಕ್ಕಿನ  ಭಾಗವನ್ನು  ಪುಡಿಮಾಡಿದ ಸೈನೈಡ್ 
ಹೊೊಂದಿರುವ ಪಾತ್ರೆ ಯಲ್ಲಿ  ಅದ್್ದ ಲು - ಉಕ್ಕಿನ  ಭಾಗವನ್ನು 
ಬಿಸಿಮಾಡಲು ಮತ್ತು  ಅದರ ಮೇಲೆ ಕಾರ್ಬೊನೈಸಿಿಂಗ್ 
ಅನಿಲವನ್ನು  ರವಾನಿಸಲು

-	 ಹಸ್್ತ ಚಾಲಿತ ಅಥವಾ ಯಂತ್್ರ -ನಿಯಂತ್ರಿತ  ಆಕ್ಸಿ -
ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಜ್ವಾ ಲೆಯ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊಳ್್ಳ ಲು.

ಟೆೆಂಪರಿಿಂಗ್: ಟೆೆಂಪರಿಿಂಗ್ (ಧಾನ್್ಯ  ಸಂಸ್್ಕ ರಣೆ) ಉಕ್ಕಿನ  
ತುುಂಡು ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ ಗಟ್ಟಿ ಯಾದ ನಂತರ ಉಂಟಾಗುವ 
ದುರ್್ಬಲತೆಯನ್ನು  ನಿವಾರಿಸಲು ಮತ್ತು  ಉಕ್್ಕ ನ್ನು 
ಕಠಿಣಗೊಳಿಸಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ತೆಗೆದುಹಾಕಬೇಕಾದ ಗಡಸುತನವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿ, 
ಗಟ್ಟಿ ಯಾದ ಲೋಹವನ್ನು  ಒಂದು ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ತಾಪಮಾನಕ್ಕೆ 
ಪುನಃ ಕಾಯಿಸುವ ಮೂಲಕ ಮತ್ತು  ನಂತರ ತಣಿಸುವ 
ಮೂಲಕ ಇದನ್ನು  ಸಾಧಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ತಣಿಸುವಿಕೆ: ತಣಿಸುವಿಕೆಯು ಲೋಹವನ್ನು 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಎಣ್ಣೆ  ಅಥವಾ ನೀರಿನಲ್ಲಿ  ಮುಳುಗಿಸುವ 
ಮೂಲಕ ತ್್ವ ರಿತವಾಗಿ ತಂಪಾಗಿಸುವಿಕೆಯಾಗಿದೆ. ಇದು 
ಲೋಹದ ರಚನೆಯಲ್ಲಿ  ಕೆಲವು ಬದಲಾವಣೆಗಳನ್ನು 
ಉಂಟುಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. ಉದಾಹರಣೆಗೆ, ತಣಿಸಿದ ಕಾರ್್ಬನ್ 
ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ಮಾರ್್ಟನ್ ಸೈಟ್ ರಚನೆಯನ್ನು  ರೂಪಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಒತ್್ತ ಡ ನಿವಾರಣೆ: ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯ 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಉಂಟಾಗುವ ಆಂತರಿಕ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕುವ ಒಂದು ವಿಧಾನವೆೆಂದರೆ ಒತ್್ತ ಡ ನಿವಾರಣೆ.

ಈ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯು ರಚನೆಯನ್ನು  ನಿರ್ಣಾಯಕ 
ಶ್್ರ ರೇಣಿಗಿಿಂತ ಕಡಿಮೆ ತಾಪಮಾನಕ್ಕೆ  (ಸುಮಾರು 590 ° C) 
ಬಿಸಿಮಾಡುವುದನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು 
ನಿಧಾನವಾಗಿ ತಣ್್ಣ ಗಾಗಲು ಅನುವು ಮಾಡಿಕೊಡುತ್್ತ ದೆ. 
ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ನಿವಾರಿಸುವ ಇನ್್ನೊೊಂ ದು ವಿಧಾನವೆೆಂದರೆ 
ಪೀನಿಿಂಗ್ (ಸುತ್ತಿ ಗೆ). ಆದಾಗ್ಯೂ , ಪೀನಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಸಾಕಷ್ಟು 
ಎಚ್್ಚ ರಿಕೆಯಿಿಂದ ಕೈಗೊಳ್್ಳ ಬೇಕು ಏಕೆೆಂದರೆ ಲೋಹದ ದೈಹಿಕ 
ಶಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ದುರ್್ಬಲಗೊಳಿಸುವ ಅಪಾಯ ಯಾವಾಗಲೂ 
ಇರುತ್್ತ ದೆ.

ರಚನೆಯು ತಂಪಾಗುವಿಕೆಯ ಮೇಲೆ ಬಿರುಕು ಬೀಳುವ 
ಸಾಧ್್ಯ ತೆಯಿದ್್ದ ರೆ ಮಾತ್್ರ  ಒತ್್ತ ಡ ನಿವಾರಣೆಯನ್ನು 
ಮಾಡಬೇಕು ಮತ್ತು  ವಿಸ್್ತ ರಣೆ ಮತ್ತು  ಸಂಕೋಚನ ಶಕ್ತಿ ಗಳನ್ನು 
ತೊಡೆದುಹಾಕಲು ಬೇರೆ ಯಾವುದೇ ವಿಧಾನಗಳನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ .

ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆ ಮತ್ತು  ನಂತರದ 
ತಾಪನದ ಪ್ರಾ ಮುಖ್್ಯ ತೆ

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.78
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ಕೆಲವು ಮೂಲ ಸಾಮಗ್ರಿ ಗಳನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ 
ಮತ್ತು  ಕೆಲವು ಸೇವಾ ಪರಿಸ್ಥಿತಿ ಗಳಿಗಾಗಿ, ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸುವಿಕೆ ಮತ್ತು /ಅಥವಾ ನಂತರದ ವೆಲ್ಡ್  ಹೆಟ್ 
ಚಿಕಿತ್ಸೆ ಯು ಅಗತ್್ಯ ವಾಗಬಹುದು. ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ವೆಲ್ಡ್ 
ಸಮಗ್್ರ ತೆಯನ್ನು  ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್್ಳ ಲು ಈ ರೀತಿಯ 
ಉಷ್್ಣ  ಚಿಕಿತ್ಸೆ ಗಳು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಸ್್ಪರ್ಧಿ ಸಿದ ವೆಲ್್ಡ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಅನಪೇಕ್ಷಿ ತ 
ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ತಡೆಯುತ್್ತ ದೆ ಅಥವಾ ತೆಗೆದುಹಾಕುತ್್ತ ದೆ.

ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸಲಾಗುತ್ತಿದೆ

ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವುದು, AWS ಪ್್ರ ಮಾಣಿತ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ನಿಯಮಗಳು ಮತ್ತು  ವ್ಯಾ ಖ್ಯಾನ ದಲ್ಲಿ 
ವ್ಯಾ ಖ್ಯಾನಿ ಸುವಂತೆ, ಪೂರ್್ವಭಾವಿ ತಾಪಮಾನವನ್ನು 
ಸಾಧಿಸಲು ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಿಸಲು ಬೇಸ್ ಮೆಟಲ್ ಅಥವಾ 
ತಲಾಧಾರಕ್ಕೆ  ಅನ್್ವ ಯಿಸಲಾದ ಶಾಖವಾಗಿದೆ.

ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು  ಬರ್್ನರ್‌ಗಳು, 
ಆಕ್ಸಿಗ್ಯಾ  ಸ್ ಜ್ವಾ ಲೆಗಳು, ವಿದ್ಯು ತ್ ಕಂಬಳಿಗಳು, ಇಂಡಕ್ಷನ್ 
ತಾಪನ ಅಥವಾ ಕುಲುಮೆಯಲ್ಲಿ  ಬಿಸಿ ಮಾಡುವ ಮೂಲಕ 
ನಿರ್್ವಹಿಸಬಹುದು.

ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವ ಉದ್್ದ ದೇಶ:

1 	 ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ ಕ್ರ್ಯಾಕಿ  ಿಂಗ್ ಅಪಾಯವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಿ

2 	 ವೆಲ್ಡ್  ಶಾಖ ಪೀಡಿತ ವಲಯದ ಗಡಸುತನವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡಿ

3 ತಂಪಾಗಿಸುವ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಕುಗ್ಗು ವಿಕೆ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು 
ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಿ ಮತ್ತು  ಉಳಿದ ಒತ್್ತ ಡಗಳ ವಿತರಣೆಯನ್ನು 
ಸುಧಾರಿಸಿ.

ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು  ಸ್್ಥಳ ೀಯವಾಗಿ 
ಅನ್್ವ ಯಿಸಿದರೆ ಅದು ವೆಲ್ಡ್  ಸ್್ಥ ಳದಿಿಂದ ಕನಿಷ್್ಠ  75 ಮಿಮೀ 
ವರೆಗೆ ವಿಸ್್ತ ರಿಸಬೇಕು ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ಮುಖಕ್ಕೆ 
ವಿರುದ್್ಧ ವಾಗಿ ಅಳೆಯಬೇಕು.

ತೈಲ ಮತ್ತು  ಅನಿಲ, ವಿದ್ಯು ತ್ ಸ್ಥಾ ವರಗಳು, ರಚನಾತ್್ಮಕ  
ಫ್ಯಾಬ್ರಿ  ಕೇಶನ್, ಪ್್ರ ಸರಣ ಪೈಪ್‌ಲೈನ್‌ಗಳು ಮತ್ತು  ಹಡಗು 
ನಿರ್ಮಾಣ ಮುುಂತಾದ ಅಂಗಡಿಗಳು ಮತ್ತು  ಕ್್ಷಷೇ ತ್್ರ ಗಳ 
ಅನ್್ವ ಯಗಳಲ್ಲಿ  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ 
ಕಾಯಿಸಲ್್ಪ ಟ್್ಟ  ಚಿಕಿತ್ಸೆ ಯ ಪ್್ರ ಯೋಜನಗಳ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ 
ಕೈಗಾರಿಕೆಗಳು.

ಪೋಸ್ಟ್  ಶಾಖ

ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು  100 ಡಿಗ್ರಿ 
ಸೆಲ್ಸಿ ಯಸ್ ಹೆಚ್ಚಿ ಸುವ ಮೂಲಕ ಮತ್ತು  3 ಅಥವಾ 4 
ಗಂಟೆಗಳ ಕಾಲ ಈ ತಾಪಮಾನವನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸುವ 
ಮೂಲಕ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಮುಗಿದ ತಕ್ಷಣ ಕಡಿಮೆ ತಾಪಮಾನದ 
ಶಾಖ ಚಿಕಿತ್ಸೆ ಯನ್ನು  ಕೈಗೊಳ್್ಳಲಾ ಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಬೆಸುಗೆ 
ಅಥವಾ ಶಾಖದ ಪೀಡಿತ ವಲಯಗಳಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ 
ಜಲಜನಕದ ಪ್್ರ ಸರಣಕ್ಕೆ  ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 
ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ ಪ್್ರ ರೇರಿತ ಶೀತ ಬಿರುಕುಗಳ ಅಪಾಯವನ್ನು 
ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. ಇದನ್ನು  ಫೆರಿಟಿಕ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್‌ಗಳ ಮೇಲೆ 
ಮಾತ್್ರ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಅಲ್ಲಿ  ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ ಕೋಲ್ಡ್ 
ಕ್ರ್ಯಾಕಿ  ಿಂಗ್ ಒಂದು ಪ್್ರ ಮುಖ ಕಾಳಜಿಯಾಗಿದೆ ಅಂದರೆ 
ತುುಂಬಾ ಕ್ರ್ಯಾಕ್   ಸೆನ್ಸಿ ಟಿವ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್‌ಗಳು, ತುುಂಬಾ ದಪ್್ಪ 
ಕೀಲುಗಳು ಇತ್ಯಾ ದಿ.

1 ಯಂತ್್ರ  ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಗಳ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಅಥವಾ 
ಸೇವೆಯಲ್ಲಿ  ಅಲುಗಾಡುವ ಸಮಯದಲ್ಲಿ 
ಸಹಿಷ್ಣು ತೆಯನ್ನು  ಕಾಪಾಡಿಕೊಳ್್ಳ ಲು ಆಯಾಮದ 
ಸ್ಥಿ ರತೆಯನ್ನು  ಸಾಧಿಸಲು

2 	 ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಯಾಾಂತ್ರಿಕ  ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ಸಾಧಿಸಲು 
ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ಮೆಟಲರ್ಜಿಕಲ್ ರಚನೆಗಳನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸಲು

3 ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದ ಘಟಕದಲ್ಲಿ  ಉಳಿದಿರುವ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು 
ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುವ ಮೂಲಕ ಒತ್್ತ ಡದ ತುಕ್ಕು  ಅಥವಾ 
ಸುಲಭವಾಗಿ ಮುರಿತದಂತಹ ಸೇವಾ ಸಮಸ್ಯೆ ಗಳ 
ಅಪಾಯವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.78
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.79
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್                                     

ತಾಪಮಾನವನ್ನು  ಸೂಚಿಸುವ ಕ್್ರ ಯೋನ್‌ಗಳ ಬಳಕೆ (Use of temperature 
indicating crayons)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ತಾಪಮಾನವನ್ನು  ಸೂಚಿಸುವ ಬಳಪಗಳ ಬಳಕೆಯನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ತಾಪಮಾನವನ್ನು  ಸೂಚಿಸುವ ಕ್್ರ ಯೋನ್‌ಗಳ ಬಳಕೆ

ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸಲ್್ಪ ಟ್್ಟ  ಕೆಲಸದ 
ತಾಪಮಾನವನ್ನು  ಮೇಣದ ಕ್್ರ ಯೋನ್‌ಗಳಿಿಂದ 
ಪರಿಶೀಲಿಸಬಹುದು. ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವ 
ಮೊದಲು ಈ ಕ್್ರ ಯೋನ್‌ಗಳಿಿಂದ ತಣ್್ಣ ನೆಯ ಕೆಲಸದ 
ತುಣುಕುಗಳ ಮೇಲೆ ಗುರುತುಗಳನ್ನು  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 
ಕೆಲಸದ ತುಣುಕುಗಳು ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವ 
ತಾಪಮಾನವನ್ನು  ತಲುಪಿದ ನಂತರ ಗುರುತುಗಳು 
ಕಣ್್ಮ ರೆಯಾಗುತ್್ತ ವೆ.  (ಚಿತ್್ರ  1)

ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಪೂರ್್ವಭಾವಿ ತಾಪಮಾನಕ್ಕೆ  ಕೆಲಸವನ್ನು 
ಬಿಸಿಮಾಡಲಾಗಿದೆ ಎಂದು ಇದು ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ. ವಿಭಿನ್್ನ 
ತಾಪಮಾನಗಳನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಲು ವಿವಿಧ ವ್ಯಾಕ್ ಸ್ 
ಕ್್ರ ಯೋನ್‌ಗಳು ಲಭ್್ಯ ವಿದೆ. ಬಳಪದಿಿಂದ ಪರೀಕ್ಷಿ ಸಲ್್ಪ ಟ್್ಟ 
ತಾಪಮಾನವನ್ನು  ಅದರ ಮೇಲೆ ಗುರುತಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.80
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್                                     

ಮುಳುಗಿರುವ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯ ತತ್್ವ ಗಳು ಉಪಕರಣದ ಅನುಕೂಲಗಳು 
ಮತ್ತು  ಮಿತಿಗಳು  (Submerged arc welding process principles equipment 
advantage and limitations)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಮುಳುಗಿರುವ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ನ ತತ್್ವ ಗಳು ಮತ್ತು  ಅನ್್ವ ಯಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ 
•	 SAW ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 ಮುಳುಗಿರುವ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್್ನ  ಅನುಕೂಲಗಳು ಮತ್ತು  ಮಿತಿಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

ಮುಳುಗಿದ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್್ನ  ತತ್್ವ ಗಳು : ಮುಳುಗಿರುವ 
ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಎನ್ನು ವುದು ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಾಗಿದ್ದು  ಅದು ಬೇರ್ ಮೆಟಲ್ ಎಲೆಕ್್ಟ್ರರೋ ಡ್ 
ಮತ್ತು  ವೆಲ್ಡ್  ಪೂಲ್ ನಡುವೆ ಚಾಪವನ್ನು  ಬಳಸುತ್್ತ ದೆ. 
ಚಾಪ ಮತ್ತು  ಕರಗಿದ ಲೋಹವನ್ನು  ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್‌ಗಳ ಮೇಲೆ 
ಗ್ರ್ಯಾ  ನ್ಯುಲ ರ್ ಫ್್ಲಕ್ ಸ್ ‌ನ ಹೊದಿಕೆಯಿಿಂದ ಮರೆಮಾಡಲಾಗಿದೆ. 
(ಚಿತ್್ರ  1)

SAW ಮೂಲಕ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬಹುದಾದ 
ಲೋಹಗಳು:ಮುಳುಗಿರುವ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್್ನ ಲ್ಲಿ , ಕಡಿಮೆ 
ಮತ್ತು  ಮಧ್್ಯ ಮ ಕಾರ್್ಬನ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್್ಗ ಳು, ಕಡಿಮೆ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ 
ಉಕ್ಕು ಗಳು, ಹೆಚ್ಚಿನ  ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ ದ ಉಕ್ಕು ಗಳು, ಕ್ವೆ ನ್ಚ್ಡ್   ಮತ್ತು 
ಟೆೆಂಪರ್ಡ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ಮತ್ತು  ಸ್್ಟಟೇನ್ಲೆ  ಸ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ಅನ್ನು  ವೆಲ್ಡ್ 
ಮಾಡಬಹುದು.

ಗರಗಸದಿಿಂದ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬಹುದಾದ ಲೋಹಗಳು

ಮೂಲ ಲೋಹ	 ವೆಲ್್ಡ ಬಿಲಿಟಿ

ಮೆತು ಕಬ್ಬಿ ಣ	 ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬಹುದಾದ

ಕಡಿಮೆ ಇಂಗಾಲದ ಉಕ್ಕು	  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬಹುದಾದ

ಕಡಿಮೆ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ 	 ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬಹುದಾದ	
ಉಕ್ಕು

ಹೆಚ್ಚಿನ  ಮತ್ತು  ಮಧ್್ಯ ಮ 	 ಸಾಧ್್ಯ  ಆದರೆ			 
ಕಾರ್್ಬನ್	 ಜನಪ್ರಿ ಯವಾಗಿಲ್್ಲ

ಹೈ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಉಕ್ಕು	  ಸಾಧ್್ಯ  ಆದರೆ			 
		  ಜನಪ್ರಿ ಯವಾಗಿಲ್್ಲ

ತುಕ್್ಕ ಹಿಡಿಯದ ಉಕ್ಕು	  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬಹುದಾದ

SAW ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಎಡ್ಜ್  ತಯಾರಿ: ಬಟ್ ವೆಲ್ಡ್ ಸ್ ಗಾ ಗಿ 
ಅಂಚಿನ ತಯಾರಿಕೆಯು Fig 2 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಲಾಗಿದೆ.© N
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25mm ಗಿಿಂತ ಹೆಚ್ಚಿನ  ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ದಪ್್ಪಕ್ಕಾ  ಗಿ ಡಬಲ್ ವೀ ಅಥವಾ 
ಸಿಿಂಗಲ್ U ಅಥವಾ ಡಬಲ್ “U” ಅಂಚಿನ ತಯಾರಿಕೆಯನ್ನು 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ Fig.3 ಮುಳುಗಿರುವ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್‌ನಿಿಂದ 
ಮಾಡಿದ ಫಿಲೆಟ್ ವೆಲ್ಡ್‌ ಗಳನ್ನು  ತೋರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

Fig 3 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವ “T” ಮತ್ತು  ಲ್ಯಾ ಪ್ ಕೀಲುಗಳನ್ನು 
ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಸ್ಥಾನ ದಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು 450 ಕ್ಕೆ 
ಓರೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ. T ಫಿಲೆಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್‌ನಲ್ಲಿ  ಪ್್ಲಲೇ ಟ್‌ಗಳ 
ದಪ್್ಪ ವು 16mm ಗಿಿಂತ ಹೆಚ್ಚಿದ್ ್ದ ರೆ ಲಂಬ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್‌ನ ಅಂಚನ್ನು 
450 ರಷ್ಟು  ಬೆವೆಲ್ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ರೂಟ್ 
ಅಂತರವಿಲ್್ಲ ದೆ ಜಂಟಿ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಮುಳುಗಿರುವ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯ ವಿಧಗಳು

SAW ನಲ್ಲಿ  ಎರಡು ವಿಧಗಳಿವೆ.

- 	ಸ್ ್ವ ಯಂಚಾಲಿತ

- 	 ಅರೆ ಸ್್ವ ಯಂಚಾಲಿತ

ಸ್್ವ ಯಂಚಾಲಿತ SAW: ಈ ಪ್್ರ ಕಾರದಲ್ಲಿ  ಆರ್ಕ್ ವೋಲ್್ಟಟೇ ಜ್, 
ಆರ್ಕ್ ಉದ್್ದ , ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗ ಮತ್ತು  ಎಲೆಕ್್ಟ್ರರೋ ಡ್ ಫೀಡ್ 
ಅನ್ನು  ಸ್್ವ ಯಂಚಾಲಿತವಾಗಿ ನಿಯಂತ್ರಿ ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅರೆ-ಸ್್ವ ಯಂಚಾಲಿತ SAW: ಆರ್ಕ್ ಉದ್್ದ , ಫ್್ಲಕ್ ಸ್  ಫೀಡಿಿಂಗ್ 
ಮತ್ತು  ಎಲೆಕ್್ಟ್ರರೋ ಡ್ ಫೀಡ್ ಸ್್ವ ಯಂಚಾಲಿತವಾಗಿರುತ್್ತ ವೆ 
ಆದರೆ ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನ್ನು  ನಿರ್ವಾಹಕರು 
ನಿಯಂತ್ರಿ ಸುತ್ತಾ ರೆ.

SAW ಯಂತ್್ರ ದ ಭಾಗಗಳು ಮತ್ತು  ಅವುಗಳ 
ಕಾರ್್ಯಗಳು(ಚಿತ್್ರ  4)

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಗನ್ ಅಥವಾ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಹೆಡ್್ನ  ಕಾಾಂಟ್ಯಾಕ್ ಟ್ 
ಟ್ಯೂ ಬ್ ಮೂಲಕ ಎಲೆಕ್್ಟ್ರರೋ ಡ್ ಅನ್ನು  ಕೆಲಸಕ್ಕೆ  ಓಡಿಸಲು 
ತಂತಿ ಫೀಡರ್.

ಸಂಪರ್್ಕ ಟ್ಯೂಬ್್ನ  ಲ್ಲಿ  ಎಲೆಕ್್ಟ್ರರೋಡ್ಗೆ   ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನು 
ಪೂರೈಸಲು ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲ.

ಫ್್ಲಕ್ ಸ್  ಅನ್ನು  ಹಿಡಿದು ಚಾಪದ ತಲೆಯ ಮೇಲೆ ತಿನ್ನು ವ 
ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ . ಜಂಟಿಯಾಗಿ ಸಂಚರಿಸುವ ಸಾಧನ.

ಫ್್ಲಕ್ ಸ್ ‌ಗಳು:ಮುಳುಗಿರುವ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್್ನೊೊಂ ದಿಗೆ 
ಬಳಸಲಾಗುವ ಫ್್ಲ ಕ್್ಸ್ ್ಗಳು ಹರಳಾಗಿಸಿದ ಫ್ಯೂ ಸಿಬಲ್ ಖನಿಜ 
ಪದಾರ್್ಥಗಳಾಗಿವೆ, ಅವುಗಳು ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ 
ಹೆಚ್ಚಿನ  ಪ್್ರ ಮಾಣದ ಅನಿಲವನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸುವ 
ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ ವಿರುವ ವಸ್ತು ಗಳಿಿಂದ ಮುಕ್್ತ ವಾಗಿವೆ.

ತಂಪಾಗಿರುವಾಗ ಫ್್ಲಕ್ ಸ್  ವಾಹಕವಲ್್ಲ , ಆದರೆ ಕರಗಿದಾಗ 
ಅದು ಹೆಚ್ಚು  ವಾಹಕವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚಿನ  
ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನು  ಅನುಮತಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಫ್್ಲಕ್ ಸ್  ವಾಯುಮಂಡಲದ ಮಾಲಿನ್್ಯ ದಿಿಂದ ವೆಲ್ಡ್  ಪೂಲ್ 
ಅನ್ನು  ರಕ್ಷಿ ಸುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಆಳವಾದ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯನ್ನು 
ಪ್್ರ ಭಾವಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರ: ಬೇರ್ ಅಥವಾ ಲಘುವಾಗಿ ತಾಮ್್ರ 
ಲೇಪಿತ ರಾಡ್್ಗ ಳು ಅಥವಾ ತಂತಿಗಳನ್ನು  SAW ನಲ್ಲಿ 
ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಗಳಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಗಳು 
ಸುರುಳಿ ಅಥವಾ ರೀಲ್ ರೂಪದಲ್ಲಿ  ಲಭ್್ಯ ವಿದೆ.

2 ರಿಿಂದ 8 ಮಿಮೀ ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವ ಸ್್ಟ್್ಯಾಾಂ  ಡರ್ಡ್ 
ರೀಲ್‌ಗಳು ಲಭ್್ಯ ವಿದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ವಿಧಾನ (ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನು  ಹೊಡೆಯಲು): 
ಎಲೆಕ್್ಟ್ರರೋ ಡ್ ಕ್ಷಣಿಕವಾಗಿ ಕೆಲಸವನ್ನು  ಸಂಪರ್ಕಿಸುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ಸ್್ವ ಲ್್ಪ ಮಟ್ಟಿ ಗೆ ಹಿಿಂತೆಗೆದುಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ದೆ.

ಆರ್ಕ್ ಪ್ರಾ ರಂಭ:ಫ್್ಲಕ್ ಸ್  ಕವರ್‌ನಿಿಂದಾಗಿ ಮುಳುಗಿರುವ 
ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್‌ನಲ್ಲಿ  ಆರ್ಕ್ ಪ್ರಾ ರಂಭವು ಕಷ್್ಟಕ ರವಾಗಿದೆ. 

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.80
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ಜಂಟಿ ಮೇಲೆ ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ಹಂತದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು 
ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸುವುದು ಮುಖ್್ಯ ವಾಗಿದೆ.

ಉಕ್ಕಿನ  ಉಣ್ಣೆ  ಅಥವಾ ಕಬ್ಬಿ ಣವನ್ನು  ಬಳಸಿ ಚಾಪವನ್ನು 
ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸುವ ವಿಧಾನ

ಪುಡಿ:ಡಯಾದಲ್ಲಿ  10 ಮಿಮೀ ಉಕ್ಕಿನ  ಉಣ್ಣೆ ಯ 
ಸುತ್ತಿ ಕೊೊಂಡ ಚೆೆಂಡು. ಜಂಟಿ ಮೇಲೆ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಸ್್ಥ ಳದಲ್ಲಿ 
ಇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಎಲೆಕ್್ಟ್ರರೋ ಡ್ ತಂತಿಯನ್ನು 
ಲಘುವಾಗಿ ಸಂಕುಚಿತಗೊಳಿಸುವವರೆಗೆ ಅದರ ಮೇಲೆ 
ಇಳಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ನಂತರ ಫ್್ಲಕ್ ಸ್  ಅನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಿದಾಗ ಉಕ್ಕಿನ  ಉಣ್ಣೆ 
ಅಥವಾ ಕಬ್ಬಿ ಣದ ಪುಡಿಯು ತಂತಿಯಿಿಂದ ವಿದ್ಯು ತ್ 
ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನು  ನಡೆಸುತ್್ತ ದೆ.

ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್, ಅದೇ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಆರ್ಕ್ ರೂಪುಗೊೊಂಡಂತೆ 
ಅದು ವೇಗವಾಗಿ ಕರಗುತ್್ತ ದೆ.

ತಯಾರಾದ ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್ ಅನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಬ್ಯಾಕ್‌ ಅಪ್‌ಗೆ ಅವಕಾಶವಿರುವ ಸ್ಥಾನ ದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ. 
ಫ್್ಲಕ್್ಸ್್ನೊೊಂ   ದಿಗೆ ಹಾಪರ್ ಅನ್ನು  ತುುಂಬಿಸಿ ಮತ್ತು  ಎಲೆಕ್್ಟ್ರರೋ ಡ್ 
ತುದಿಗಳನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಹೆಡ್ಗೆ  ಸೇರಿಸಿ.

ಟೇಬಲ್ 1 ಮತ್ತು  2 ರಲ್ಲಿ  ಸೂಚಿಸಿದಂತೆ ವೋಲ್್ಟಟೇ ಜ್, ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  
ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವೇಗವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ.

ಕೆಲಸದ ಮೇಲೆ ಫ್್ಲ ಕ್್ಸ್್ನ   ಕೆಳಗೆ ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನು  ಹೊಡೆಯುವ 
ಮೂಲಕ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಿ.

ಸಂಪೂರ್್ಣ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವಲಯವನ್ನು  ಫ್್ಲ ಕ್್ಸ್್ನ   ಹೊದಿಕೆ 
ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ಹೂಳಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ರೇಖಾಾಂಶವಾಗಿ ಇದು 
ಸೀಮ್ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಚಲಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಕುಳಿಗಳ ರಚನೆ ಮತ್ತು 
ಪ್ರಾ ರಂಭ ಮತ್ತು  ಅಂತ್್ಯ ದ ದೋಷಗಳನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು 
ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಲು ಮತ್ತು  ಅಂತ್್ಯ ಗೊಳಿಸಲು ‘ರನ್ ಆನ್’ ಮತ್ತು 
‘ರನ್ ಆಫ್’ ತುಣುಕುಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  5)

SAW ನ ಪ್್ರ ಯೋಜನಗಳು

- 	 ಉತ್್ತ ಮ ಗುಣಮಟ್್ಟ ದ ವೆಲ್ಡ್  ಮೆಟಲ್

- 	 ಹೆಚ್ಚಿನ  ಠೇವಣಿ ದರ ಮತ್ತು  ವೇಗ

- 	ಸ್ಮೂ  ತ್, ಏಕರೂಪದ ಮುಗಿದ ಬೆಸುಗೆ

- 	ಸ್್ಪಟ  ರ್ ಇಲ್್ಲ

- 	ಸ್ ್ವ ಲ್್ಪ  ಅಥವಾ ಹೊಗೆ ಇಲ್್ಲ

- 	 ಆರ್ಕ್ ಫ್ಲ್ಯಾ  ಷ್ ಇಲ್್ಲ

- 	 ಎಲೆಕ್್ಟ್ರರೋ ಡ್ ತಂತಿಯ ಹೆಚ್ಚಿನ  ಬಳಕೆ

-	  ರಕ್ಷಣಾತ್್ಮಕ  ಉಡುಪುಗಳ ಅಗತ್್ಯ ವಿಲ್್ಲ

ಮಿತಿಗಳು: ಮುಳುಗಿದ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯು ಫ್ಲಾ ಟ್ 
ಸ್ಥಾನ  ಮತ್ತು  ಸಮತಲ ಫಿಲೆಟ್ ಸ್ಥಾನಕ್ಕೆ   ಸೀಮಿತವಾಗಿದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.80
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.81
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್                                     

ಥರ್ಮಿಟ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ, ವಿಧಗಳು, ತತ್್ವ ಗಳು, ಉಪಕರಣಗಳು ಥರ್ಮಿಟ್ 
ಮಿಶ್್ರ ಣದ ವಿಧಗಳು ಮತ್ತು  ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್  (Thermit welding process, types, 
principles, equipments thermit mixture types & application)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	ಥ ರ್ಮೈಟ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯ ತತ್್ವ ವನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
•	ಥ ರ್ಮೈಟ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಉಪಕರಣದ ಭಾಗಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯ ಥರ್ಮೈಟ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್್ನ  ಅನುಕ್್ರ ಮವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	ಥ ರ್ಮೈಟ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್್ನ  ಅನ್್ವ ಯವನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

ಥರ್ಮಿಟ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್: ಥರ್ಮೈಟ್ ಎಂಬುದು ನುಣ್್ಣ ಗೆ 
ವಿಿಂಗಡಿಸಲಾದ ಲೋಹದ ಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್ (ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 
ಐರನ್ ಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್) ಮತ್ತು  ಲೋಹವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡುವ ಏಜೆೆಂಟ್ ಮಿಶ್್ರ ಣಕ್ಕೆ  ವ್ಯಾ ಪಾರದ ಹೆಸರು. 
(ಬಹುತೇಕ ಯಾವಾಗಲೂ ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ). 
ಥರ್ಮಿಟ್ ಮಿಶ್್ರ ಣವು ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂನ ಸುಮಾರು 
ಐದು ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಮತ್ತು  ಐರನ್ ಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್್ನ  ಎಂಟು 
ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರಬಹುದು, ಮತ್ತು  ಬಳಸಿದ 
ಥರ್ಮಿಟ್್ನ  ತೂಕವು ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಬೇಕಾದ ಭಾಗಗಳ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ. ಇಗ್ನಿ ಷನ್ ಪೌಡರ್ 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಪುಡಿಮಾಡಿದ ಮೆಗ್್ನನೀ ಸಿಯಮ್ ಅಥವಾ 
ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ ಮತ್ತು  ಬೇರಿಯಮ್ ಪೆರಾಕ್್ಸ ಸೈಡ್ 
ಮಿಶ್್ರ ಣವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಥರ್ಮಿಟ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್್ನ  ತತ್್ವ ; ಥರ್ಮಿಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಸೇರಲು ಅಗತ್್ಯ ವಾದ ಶಾಖವನ್ನು  ಲೋಹದ 
ಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್ (ಐರನ್ ಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್) ಮತ್ತು  ಲೋಹವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡುವ ಏಜೆೆಂಟ್ ನಡುವೆ ನಡೆಯುವ ರಾಸಾಯನಿಕ 
ಕ್ರಿ ಯೆಯಿಿಂದ ಪಡೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ) 
ಥರ್ಮಿಟ್ ಮಿಶ್್ರ ಣದ ಒಂದು ಸ್್ಥ ಳದಲ್ಲಿ  ಸುಡುವ 
ಮೆಗ್್ನನೀ ಸಿಯಮ್ ರಿಬ್್ಬ ನ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಿ ಹೊತ್ತಿ ಸಿದಾಗ. 
ಪ್್ರ ತಿಕ್ರಿ ಯೆಯು ಮಿಶ್್ರ ಣದ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಹರಡುತ್್ತ ದೆ. ಪ್್ರ ಚಂಡ 
ಶಾಖವು ಸರಿಸುಮಾರು ಬಿಡುಗಡೆಯಾಯಿತು 2760 ° C 
(5000 ° F) ಕಬ್ಬಿ ಣವು 25 ರಿಿಂದ 30 ಸೆಕೆೆಂಡುಗಳಲ್ಲಿ  ದ್್ರ ವ 
ಸ್ಥಿತಿ ಗೆ ಬದಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಮಿಶ್್ರ ಣದಲ್ಲಿ ರುವ ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ 
ಕಬ್ಬಿ ಣದ ಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್‌ನಿಿಂದ ಆಮ್್ಲ ಜನಕದೊೊಂದಿಗೆ 
ಸಂಯೋಜಿಸಿದಾಗ, ಇದು ಅಲ್ಯು ಮಿನಾ ಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್ ಅನ್ನು 
ರೂಪಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಇದು ಸ್ಲ್ಯಾ  ಗ್ ಆಗಿ ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಿಸುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ಮೇಲಕ್ಕೆ  ತೇಲುತ್್ತ ದೆ. ಥರ್ಮಿಟ್ ಪ್್ರ ತಿಕ್ರಿ ಯೆಯು 
ಎಕ್್ಸಸೋ ಥರ್ಮಿಕ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಾಗಿದೆ. ಥರ್ಮಿಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್್ನ ಲ್ಲಿ 
ಎರಡು ವಿಧಗಳಿವೆ:

1 	ಪ್ಲಾಸ್ಟಿಕ್    ಅಥವಾ ಪ್ರೆ ಶರ್ ಥರ್ಮಿಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್

2 	 ಒತ್್ತ ಡವಿಲ್್ಲ ದ ಥರ್ಮಿಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್್ನ  ಫ್ಯೂ ಷನ್

ಸಲಕರಣೆಗಳು, ಸಾಮಗ್ರಿಗ ಳು ಮತ್ತು  ಸರಬರಾಜು

ಥರ್ಮಿಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳಿಗೆ ಸಾಕಷ್ಟು  ಪೂರೈಕೆಯ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ

1 	 ಥರ್ಮಿಟ್ ಮಿಶ್್ರ ಣ

2 	 ಥರ್ಮಿಟ್ ಇಗ್ನಿ ಷನ್ ಪೌಡರ್ ಮತ್ತು  ಎ

3 	 ಸಾಧನ (ಫ್್ಲಿ ಿಂಟ್ ಗನ್, ಹಾಟ್ ಐರನ್ ರಾಡ್ ಇತ್ಯಾ ದಿ...)

ಥರ್ಮಿಟ್ ಮಿಶ್್ರ ಣ

ವಿವಿಧ ಫೆರಸ್ ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಬಳಸುವ ಥರ್ಮಿಟ್ ವಿಧಗಳು:

1 	 ಸರಳ ಥರ್ಮಿಟ್

2 	 MS ಥರ್ಮಿಟ್ ಅಥವಾ ಫೋರ್್ಜಿಿಂಗ್ ಥರ್ಮಿಟ್

3 	 ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿ ಣದ ಥರ್ಮಿಟ್

4 	ಸ್್ಟಟೀ  ಲ್ ಮಿಲ್ ವಾಬ್್ಲರ್ಸ್

5 	 ರೈಲ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಥರ್ಮಿಟ್

6 	 ವಿದ್ಯು ತ್ ಸಂಪರ್್ಕಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಥರ್ಮಿಟ್

ಥರ್ಮಿಟ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ವಿಧಾನ: ತುದಿಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಬೇಕು, ಮಾಪಕ ಮತ್ತು  ತುಕ್ಕು ಗಳಿಿಂದ 
ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಶುಚಿಗೊಳಿಸಿದ 
ನಂತರ, ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಬೇಕಾದ ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಭಾಗಗಳ 
ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿ 1.5 ರಿಿಂದ 6 ಮಿಮೀ ಅಂತರದಲ್ಲಿ 
ಜೋಡಿಸಬೇಕು. ಮುುಂದಿನ ಹಂತವು ವೆಲ್್ಡ್್ನ   ಮೇಣದ 
ಮಾದರಿಯನ್ನು  ತಯಾರಿಸುತ್ತಿ ದೆ. ವಕ್್ರ ರೀಕಾರಕ ಮರಳಿನ 
ಅಚ್್ಚ ನ್ನು  ಮೇಣದ ಸಂಧಿಯ ಸುತ್್ತ ಲೂ ಸುತ್ತಿ ಕೊಳ್್ಳಲಾ ಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ಅಗತ್್ಯ  ಗೇಟ್‌ಗಳು ಮತ್ತು  ರೈಸರ್‌ಗಳನ್ನು 
ಒದಗಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಮೋಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಮರಳು ಮತ್ತು  ಮೇಣದ 
ನಡುವೆ ರಾಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ ಹಗುರವಾಗಿರಬೇಕು. ರಮ್್ಮಿ ಿಂಗ್ 
ಪೂರ್್ಣಗೊೊಂಡಾಗ, ಮಾದರಿಯನ್ನು  ಎಳೆಯಬಹುದು ಮತ್ತು 
ಸಡಿಲವಾದ ಮರಳನ್ನು  ಅಳಿಸಿಹಾಕಬಹುದು. ನಂತರ, 
ಮೇಣವನ್ನು  ಕರಗಿಸಲು ಮತ್ತು  ಸುಡಲು ತಾಪನ ಗೇಟ್ 
ಮೂಲಕ ಮೇಣದ ಮಾದರಿಗೆ ಶಾಖವನ್ನು  ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ ತುದಿಗಳು ಕೆೆಂಪು ಶಾಖದಲ್ಲಿ  ತನಕ 
ತಾಪನವನ್ನು  ಮುುಂದುವರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಥರ್ಮೈಟ್ 
ಉಕ್್ಕ ನ್ನು  ತಣ್್ಣ ಗಾಗುವುದನ್ನು  ತಡೆಯುತ್್ತ ದೆ, ಅದು 
ತಣ್್ಣ ನೆಯ ಲೋಹದೊೊಂದಿಗೆ ಸಂಪರ್್ಕಕ್ಕೆ  ಬಂದರೆ ಅದು 
ಆಗುತ್್ತ ದೆ. ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವ ಗೇಟ್ ಅನ್ನು 
ಈಗ ಮರಳಿನಿಿಂದ ಮುಚ್್ಚ ಲಾಗಿದೆ. ಈಗ, ಕ್ರೂ ಸಿಬಲ್್ನ ಲ್ಲಿ 
ಥರ್ಮೈಟ್ ಅನ್ನು  ಚಾರ್ಜ್ ಮಾಡಿ. ಥರ್ಮಿಟ್‌ನ ಅಂದಾಜು 
ತೂಕವು ಒಂದು ಕೆಜಿ ವಿರುದ್್ಧ  12 ರಿಿಂದ 14 ಕೆಜಿಗಳು. 
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ಮೇಣದ. ಕ್ರೂ ಸಿಬಲ್‌ನ ಹೊರಗಿನ ಶೆಲ್ ಅನ್ನು  ಉಕ್ಕಿನಿ ಿಂದ 
ತಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಮ್್ಯಾಾಂ ಗನೀಸ್ ಟಾರ್ 
ಲೈನಿಿಂಗ್‌ನಿಿಂದ ಮುಚ್್ಚ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಬೆರಳನ್ನು  ಕಲ್ಲಿ ನಲ್ಲಿ 
ಸೇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಇದು ಒಂದು ಚಾನಲ್ ಅನ್ನು  ಒದಗಿಸುತ್್ತ ದೆ, 
ಅದರ ಮೂಲಕ ಕರಗಿದ ಲೋಹವನ್ನು  ಪ್್ರ ತಿ ಕ್ರಿ ಯೆಗೆ 
ಸುರಿಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಹೊಸ ಬೆರಳುಗಳನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಟ್ಯಾ ಪಿಿಂಗ್ ಪಿನ್ ಅನ್ನು  ಅಮಾನತುಗೊಳಿಸುವ ಮೂಲಕ 
ಮತ್ತು  ಪಿನ್ ಮೇಲೆ ಲೋಹದ ಡಿಸ್ಕ್  ಅನ್ನು  ಇರಿಸುವ 
ಮೂಲಕ ಬೆರಳನ್ನು  ಪ್್ಲ ಗ್ ಮಾಡಲಾಗಿದೆ. ಲೋಹದ 
ಡಿಸ್ಕ್  ಅನ್ನು  ವಕ್್ರ ರೀಕಾರಕ ಮರಳಿನಿಿಂದ ಮುಚ್್ಚ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಥರ್ಮೈಟ್್ನ  ಮೇಲ್ಭಾ ಗದಲ್ಲಿ , ಕಡಿಮೆ ದಹನ ತಾಪಮಾನದ 
ಥರ್ಮೈಟ್ ಅನ್ನು  ಕ್ರೂ ಸಿಬಲ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಥರ್ಮೈಟ್್ನ  ಒಂದು ಸ್್ಥ ಳದಲ್ಲಿ  ಹೊತ್ತಿ ಕೊೊಂಡಾಗ ಮಿಶ್್ರ ಣ, 
ಪ್್ರ ತಿಕ್ರಿ ಯೆಯು ಮಿಶ್್ರ ಣದ ಉದ್್ದ ಕ್ಕೂ  ಹರಡುತ್್ತ ದೆ. 
ಥರ್ಮೈಟ್‌ನ ತೀವ್್ರ ವಾದ ಶಾಖವು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ 
ಭಾಗಗಳ ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸಲ್್ಪ ಟ್್ಟ  ತುದಿಗಳನ್ನು 
ಕರಗಿಸುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಸಮ್ಮಿ ಳನ ಬೆಸುಗೆ ನಡೆಯುತ್್ತ ದೆ. ನಂತರ 
ಅಚ್್ಚ ನ್ನು  ರಾತ್ರಿ ಯಿಡೀ ತಣ್್ಣ ಗಾಗಲು ಅನುಮತಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಟಾರ್್ಚ್್ನೊೊಂ ದಿಗೆ ಗೇಟ್ಸ್  ಮತ್ತು  ರೈಸರ್್ಗಳು ಮತ್ತು 
ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಮುಗಿಸಿ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್: ಥರ್ಮಿಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಮುಖ್್ಯ ವಾಗಿ 
ರೈಲ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್, ಕಾಾಂಕ್್ರ ರೀಟ್ ಬಲವರ್್ಧನೆಯ ರಾಡ್ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್, ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ಮಿಲ್ ವೊಬ್್ಲ ರ್ ತುದಿಗಳನ್ನು  ನಿರ್ಮಿಸಲು 
ಮತ್ತು  ವಿದ್ಯು ತ್ ಸಂಪರ್್ಕಗಳಿಗೆ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.81
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.82
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆಟಲ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್                                     

ಬ್ಯಾ ಕಿಿಂಗ್ ಸ್ಟ್ರಿ  ಪ್ಸ್  ಮತ್ತು  ಬ್ಯಾ ಕಿಿಂಗ್ ಬಾರ್್ಗಳ ಬಳಕೆ  (Use of backing strips and 
backing bars)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಬ್ಯಾ ಕಿಿಂಗ್ ಸ್ಟ್ರಿ  ಪ್‌ಗಳು ಮತ್ತು  ಬ್ಯಾ ಕಿಿಂಗ್ ಬಾರ್‌ಗಳ ತತ್್ವ ವನ್ನು  ಅರ್್ಥಮಾಡಿಕೊಳ್ಳಿ . 
•	 ಬ್ಯಾ ಕಿಿಂಗ್ ಸ್ಟ್ರಿ  ಪ್‌ಗಳು ಮತ್ತು  ಬಾರ್‌ಗಳ ಬಳಕೆಯನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

ವ್ಯಾ ಖ್ಯಾ ನ

ಉತ್್ಪ ನ್್ನ ವನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಾಗ ಸಂಬಂಧಿಸಿದ 
ಉದ್್ಯ ಯೋಗಗಳು/ಉತ್್ಪ ನ್್ನ ದ ಅಸ್್ಪಷ್್ಟ  ತೆಯನ್ನು 
ಬೆೆಂಬಲಿಸುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ನಿಯಂತ್ರಿ ಸುತ್್ತ ದೆ. ಅಸ್್ಪಷ್್ಟ  ತೆ ಮತ್ತು 
ಸಂಕೋಚನವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಲು ನಾವು ಬ್ಯಾಕಿ ಿಂಗ್ 
ಸ್ಟ್ ರಿಪ್‌ಗಳು ಮತ್ತು  ಬ್ಯಾಕಿ ಿಂಗ್ ಬಾರ್‌ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಬಹುದು.

ಕೆಳಗಿನ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಬಳಸಬೇಕು. (Figs 1 & 2)

ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ ಶಾಖ ಚಿಕಿತ್ಸೆ  ಮಾದರಿಗಳಲ್ಲಿ  ತಾಪಮಾನ 
ಮತ್ತು  ವೇಗದ ಕೂಲಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸೂಕ್ಷಷ್ಮ  ರಚನೆಯು ಗರಿಷ್್ಠ  ಹಿಡುವಳಿ ತಾಪಮಾನದಲ್ಲಿ 
ತಂಪಾಗಿಸುವಿಕೆ ಮತ್ತು  ಅನ್್ವ ಯಿಕ ಒತ್್ತ ಡದ ಮೌಲ್್ಯ ದಿಿಂದ 
ಸ್್ವ ತಂತ್್ರ ವಾಗಿ ಉಂಟಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಮೇಲಿನ ಮಿತಿಯಿಿಂದ ವೇಗದ ತಂಪಾಗಿಸುವಿಕೆಯ 
ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳ ಮೇಲೆ ಶಾಖ ಚಿಕಿತ್ಸೆ  ಮತ್ತು  ತಂಪಾಗಿಸುವ 

ದರದ ಪರಿಣಾಮ ಮತ್ತು  ಪೂರ್್ವ ವಿನಾಶವು ಮಾದರಿ 
ಸೀರೆಗಳಾದ್್ಯ ಯಂತ ಗಮನಾರ್್ಹವಾಗಿ ಬದಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ .

ಪ್್ರ ಯೋಗಗಳಲ್ಲಿ  ಇವುಗಳನ್ನು  ಬಿಸಿಮಾಡುವ ಮೊದಲು 
ಸ್ನಾನ ವನ್ನು  ವೇಗವಾಗಿ ಮತ್ತು  ನಿಧಾನವಾಗಿ ತಂಪಾಗಿಸುವ 
ಪರಿಣಾಮವು ಮಧ್್ಯ ಯಂತರಗಳ ಶಾಖ ವಿತರಣೆಯಾಗಿದೆ.  
(Figs 3 & 4)

ಬ್ಯಾ ಕಿಿಂಗ್ ಸ್ಟ್ರಿ  ಪ್‌ಗಳು ಮತ್ತು  ಬಾರ್‌ಗಳ ಬಳಕೆ

ಬೆಸುಗೆಗೆ ಅನುಕೂಲವಾಗುವಂತೆ ಲೋಹದ ತುುಂಡು, 
ಕಲ್ನಾ ರಿನ ಅಥವಾ ಇತರ ದಹಿಸಲಾಗದ ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಜಂಟಿ 
ಹಿಿಂದೆ ಇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಬ್ಯಾಕಿ ಿಂಗ್ ಎಂದೂ ಕರೆಯುತ್ತಾ ರೆ.

ನಾನ್-ಫ್ಯೂ ಸಿಬಲ್ ಬ್ಯಾಕಿ ಿಂಗ್ ತಾಮ್್ರ ದ ಬೆೆಂಬಲವು ಉಕ್ಕಿನ  
ಬೆಸುಗೆಯಲ್ಲಿ  ಆಗಾಗ್ಗೆ  ಬಳಸಲಾಗುವ ನಾನ್-ಫ್ಯೂ ಸಿಬಲ್ 
ಬ್ಯಾಕಿ ಿಂಗ್ ಆಗಿದೆ. ಬೇಸ್ ಮೆಟಲ್ ಸಾಕಷ್ಟು  ವೆಲ್ಡ್  ಮೆಟಲ್ 
ಬೆೆಂಬಲವನ್ನು  ಒದಗಿಸಲು ಸಾಕಷ್ಟು  ದ್್ರ ವ್್ಯ ರಾಶಿಯನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿಲ್್ಲ ದಿದ್ದಾ ಗ ಅಥವಾ ಸಂಪೂರ್್ಣ ವೆಲ್ಡ್ 
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ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯನ್ನು  ಒಂದು ಪಾಸ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಪಡೆಯಬೇಕಾದಾಗ 
ಇದನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕರಗಿದ ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹವನ್ನು  ಬೆೆಂಬಲಿಸಲು ಮತ್ತು  ರಕ್ಷಿ ಸಲು 
ಜಂಟಿ ಬೇರಿನ ಪಕ್್ಕ ದಲ್ಲಿ ರುವ ಜಂಟಿ ಹಿಿಂಭಾಗದ ವಿರುದ್್ಧ 
ಅಥವಾ ಎಲೆಕ್್ಟ್ರರೋ  ಸ್ಲ್ಯಾ  ಗ್ ಮತ್ತು  ಎಲೆಕ್್ಟ್ರರೋ  ಗ್ಯಾ ಸ್ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್‌ನಲ್ಲಿ  ಜಂಟಿಯ ಎರಡೂ ಬದಿಗಳಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಲಾದ 
ವಸ್ತು  ಅಥವಾ ಸಾಧನ.

ಕೆಲವು ಕೀಲುಗಳಲ್ಲಿ  ಬ್ಯಾಕಿ ಿಂಗ್ ಟೇಪ್ ಅನ್ನು  ಏಕೆ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ? ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸಿ ಮತ್ತು 
ಸುಡುವಿಕೆಯನ್ನು  ತಡೆಯಿರಿ. (Figs 5, 6 & 7)

ಸೆರಾಮಿಕ್ ಬ್ಯಾಕಿ ಿಂಗ್ ಸ್ಟ್ ರಿಪ್‌ಗಳ ಬಳಕೆಯು ಸಂಪೂರ್್ಣ 
ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯೊೊಂದಿಗೆ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಒಂದೇ ಬದಿಯಿಿಂದ 
ಕೈಗೊಳ್್ಳ ಲು ಅನುವು ಮಾಡಿಕೊಡುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಹಿಮ್ಮು ಖ 
ಭಾಗದಿಿಂದ ಮೂಲವನ್ನು  ಪುಡಿಮಾಡುವ ಮತ್ತು  ಪುನಃ 
ಮಾಡುವ ಅಗತ್್ಯ ವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ (ಮತ್ತು  ಆಗಾಗ್ಗೆ 
ತೆಗೆದುಹಾಕುತ್್ತ ದೆ). ಸ್ಟ್ ರಿಪ್‌ಗಳು ವಿಭಿನ್್ನ  ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್‌ಗಳಿಗಾಗಿ 
ಕಾನ್ಫಿ ಗರೇಶನ್‌ಗಳ ವ್ಯಾಪ್ತಿ  ಯಲ್ಲಿ  ಲಭ್್ಯ ವಿದೆ ಮತ್ತು 
ಪರಿಣಾಮವಾಗಿ ವೆಲ್ಡ್  ಮಣಿ ಆಕಾರಗಳು. (Fig 8)

ಬ್ಯಾಕಿ ಿಂಗ್ ಬಾರ್ ಅಥವಾ ಸ್ಟ್ ರಿಪ್‌ನ ಉದ್್ದ ದೇಶವು ರೂಟ್ 
ಪಾಸ್ ಅನ್ನು  ಬೆೆಂಬಲಿಸುವುದು, ಅಲ್ಲಿ  ಪರಿಸ್ಥಿತಿ ಗಳು 
ಮಣಿಯ ನಿಯಂತ್್ರ ಣವನ್ನು  ಕಷ್್ಟಕ ರವಾಗಿಸುತ್್ತ ದೆ. 
ಸಾಾಂಪ್್ರ ದಾಯಿಕವಾಗಿ, ಬ್ಯಾಕಿ ಿಂಗ್ ಬಾರ್ 
ತಾತ್ಕಾಲಿಕ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ವೆಲ್ಡ್  ಮುಗಿದ ತಕ್ಷಣ ಅದನ್ನು 
ತೆಗೆದುಹಾಕಬಹುದು ಮತ್ತು  ಬ್ಯಾಕಿ ಿಂಗ್ ಸ್ಟ್ ರಿಪ್ ಜಂಟಿಯ 
ಶಾಶ್್ವ ತ ಭಾಗವಾಗಿದೆ. ಬ್ಯಾಕಿ ಿಂಗ್ (ಸ್ಟ್ ರಿಪ್) ಎಂಬುದು 
ಲೋಹದ ತುುಂಡುಯಾಗಿದ್ದು , ಕರಗಿದ ಲೋಹವು ತೆರೆದ 
ಬೇರಿನ ಮೂಲಕ ತೊಟ್ಟಿಕ್ಕು  ವುದನ್ನು  ತಡೆಯಲು ವೆಲ್ಡ್ 
ಜಾಯಿಿಂಟ್‌ನ ಹಿಿಂಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಮೂಲ 
ಲೋಹದ ದಪ್್ಪ ದ 100% ಬೆಸುಗೆ (ಸಂಪೂರ್್ಣ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆ) 
ಮೂಲಕ ಬೆಸೆಯಲಾಗಿದೆ ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್್ಳ ಲು 
ಇದು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.5.82
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.83
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್                                  

GTAW ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯ ಸಂಕ್ಷಿ ಪ್್ತ  ವಿವರಣೆ - AC/DC ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ನಡುವಿನ ವ್್ಯ ತ್ಯಾ ಸ - 
ಸಲಕರಣೆ ಧ್ರುವ ೀಯತೆಗಳು ಮತ್ತು  ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್ (GTAW process brief description 
- difference between AC/DC welding - equipment polarities and application)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 GTAW ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯ ತತ್್ವ ವನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
•	 AC/DC ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಉಪಕರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಧ್ರುವ ೀಯತೆಗಳ ನಡುವಿನ ವ್್ಯ ತ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ 
•	 GTAW ನ ಅನುಕೂಲಗಳು ಮತ್ತು  ಅನಾನುಕೂಲಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
•	 GTAW ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯ ಅನ್್ವ ಯವನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯ ವಿವಿಧ ಹೆಸರುಗಳು (Tig)

ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ (GTAW) ಇತಿಹಾಸ

GTAW ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 1940 ರಲ್ಲಿ  ಎರಡನೆಯ ಮಹಾಯುದ್್ಧ ದ 
ಆರಂಭದಲ್ಲಿ  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸಿದ GMAW ನಂತೆ ಆಗಿತ್ತು .

GMAW ನ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಯು ಕಷ್್ಟ ಕರವಾದ ವಸ್ತು ಗಳ ಬೆಸುಗೆಗೆ 
ಸಹಾಯ ಮಾಡಿತು, ಉದಾಹರಣೆಗೆ ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ ಮತ್ತು 
ಮೆಗ್್ನ ನೀಸಿಯಮ್. GMAW ಬಳಕೆಯು ಇಂದು ಸ್್ಟ ಟೇನ್‌ಲೆಸ್ 
ಸೌಮ್್ಯ  ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಕರ್್ಷಕ ಉಕ್ಕು ಗಳಂತಹ ವಿವಿಧ 
ಲೋಹಗಳಿಗೆ ಹರಡಿದೆ.

GTAW ಅನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ TIG (ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್ ಜಡ ಅನಿಲ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್) ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

TIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್್ನ  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಯು ಉತ್್ಪ ನ್್ನ ಗಳನ್ನು 
ತಯಾರಿಸುವ ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ ದಲ್ಲಿ  ಬಹಳಷ್ಟು  ಸೇರಿಸಿದೆ, 1940 
ರ ಮೊದಲು ಮಾತ್್ರ  ಯೋಚಿಸಲಾಗಿತ್ತು .

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್‌ನ ಇತರ ರೂಪಗಳಂತೆ, TIG ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲಗಳು, 
ವರ್್ಷಗಳಲ್ಲಿ , ಮೂಲಭೂತ ಟ್ರಾ ನ್ಸ್ ‌ಫಾರ್್ಮರ್ 
ಪ್್ರ ಕಾರಗಳಿಿಂದ ಇಂದು ಪ್್ರ ಪಂಚದ ಹೆಚ್ಚು  ಎಲೆಕ್ಟ್ ರಾನಿಕ್ 
ಶಕ್ತಿ ಯ ಮೂಲಕ್ಕೆ  ಹೋಗಿವೆ.

ಅವಲೋಕನ

TIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಎನ್ನು ವುದು ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಾಗಿದ್ದು 
ಅದು ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲ, ರಕ್ಷಾ ಕವಚ ಅನಿಲ ಮತ್ತು  TIG 
ಟಾರ್ಚ್‌ಗಳನ್ನು  ಬಳಸುತ್್ತ ದೆ. TIG ಟಾರ್ಚ್‌ಗಳ ಕೆಳಗೆ 
ಪವರ್ ಮೂಲದಿಿಂದ ಶಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ಟಾರ್ಚ್‌ಗಳಿಗೆ ಅಳವಡಿಸಲಾಗಿರುವ ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್ 
ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್‌ಗೆ ತಲುಪಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ನಂತರ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ 
ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಮತ್ತು  ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್ ನಡುವೆ ವಿದ್ಯು ತ್ 
ಚಾಪವನ್ನು  ರಚಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ವಲಯವನ್ನು  ಸುತ್್ತ ಮುತ್್ತ ಲಿನ ಗಾಳಿಯಿಿಂದ ಗ್ಯಾ ಸ್ ಶೀಲ್ಡ್ 
(ಜಡ ಅನಿಲ) ಮೂಲಕ ರಕ್ಷಿ ಸಲಾಗಿದೆ. ಎಲೆಕ್ಟ್ರಿ ಕ್ ಆರ್ಕ್ 
30000ಫ್್ಯಾಾಂ ಡ್ ವರೆಗಿನ ತಾಪಮಾನವನ್ನು  ಉತ್ಪಾದಿಸು ತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ಈ ಶಾಖವು ಸ್್ಥ ಳೀಯ ಶಾಖವನ್ನು  ಕೇೇಂದ್್ರ ರೀಕರಿಸುತ್್ತ ದೆ. 
ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ವಸ್ತು ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಅಥವಾ ಇಲ್್ಲ ದೆ ಬೇಸ್ ಮೆಟಲ್ 
ಅನ್ನು  ಸೇರಲು ವೆಲ್ಡ್  ಪೂಲ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಬಹುದು.

TIG ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯು ಅನುಕೂಲಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ -

1 	ಕಿ ರಿದಾದ ಕೇೇಂದ್್ರ ರೀಕೃತ ಆರ್ಕ್

2 ಫೆರಸ್ ಮತ್ತು  ನಾನ್-ಫೆರಸ್ ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ

3 ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಅನ್ನು  ಬಳಸುವುದಿಲ್್ಲ  ಅಥವಾ ಸ್ಲ್ಯಾ  ಗ್ ಅನ್ನು 
ಬಿಡುವುದಿಲ್್ಲ

4 ವೆಲ್ಡ್  ಪೂಲ್ ಮತ್ತು  ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಅನ್ನು  ರಕ್ಷಿ ಸಲು 
ರಕ್ಷಾ ಕವಚ ಅನಿಲವನ್ನು  ಬಳಸುತ್್ತ ದೆ

5 	 ಟಿಐಜಿ ವೆಲ್ಡ್  ಸ್್ಪ್ ್ಟ ರ್ ಮಾಡಬಾರದು

6 	 TIG ಯಾವುದೇ ಹೊಗೆಯನ್ನು  ಉತ್ಪಾದಿಸು ವುದಿಲ್್ಲ 
ಆದರೆ ಓಝೋನ್ ಅನ್ನು  ಉತ್ಪಾದಿ ಸಬಲ್್ಲ ದು

TIG ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯು ಹೆಚ್ಚು  ನಿಯಂತ್ರಿ ಸಬಹುದಾದ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಾಗಿದ್ದು  ಅದು ಕ್್ಲಲೀ ನ್ ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಬಿಡುತ್್ತ ದೆ, 
ಇದು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಕಡಿಮೆ ಅಥವಾ ಯಾವುದೇ 
ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸುವಿಕೆಯ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ. TIG 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಹಸ್್ತ ಚಾಲಿತ ಮತ್ತು  ಸ್್ವ ಯಂಚಾಲಿತ 
ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಗಳಿಗೆ ಬಳಸಬಹುದು.

ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ ವಿವರಣೆ (ಚಿತ್್ರ  1)

ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ (GTAW), ಇದನ್ನು 
ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್ ಜಡ ಅನಿಲ (TIG) ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಎಂದೂ 
ಕರೆಯುತ್ತಾ ರೆ, ಇದು ಬಳಕೆಯಾಗದ ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್ 
ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಮತ್ತು  ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಬೇಕಾದ ಭಾಗದ ನಡುವೆ 
ನಿರ್್ವಹಿಸಲಾದ ವಿದ್ಯು ತ್ ಚಾಪವನ್ನು  ಉತ್ಪಾದಿಸು ವ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಾಗಿದೆ. ಶಾಖ ಪೀಡಿತ ವಲಯ, ಕರಗಿದ ಲೋಹ 
ಮತ್ತು  ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವು GTAW ಟಾರ್ಚ್ 
ಮೂಲಕ ನೀಡಲಾದ ಜಡ ಅನಿಲದ ಹೊದಿಕೆಯಿಿಂದ 
ವಾತಾವರಣದ ಮಾಲಿನ್್ಯ ದಿಿಂದ ರಕ್ಷಿ ಸಲ್್ಪ ಟ್ಟಿ ದೆ. ಜಡ 
ಅನಿಲ (ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಆರ್ಗಾನ್) ಸಕ್ರಿ ಯ ರಾಸಾಯನಿಕ 
ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳಲ್ಲಿ  ನಿಷ್ಕ್ರಿ ಯ ಅಥವಾ ಕೊರತೆಯಿದೆ. 
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ರಕ್ಷಾ ಕವಚದ ಅನಿಲವು ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ಹೊದಿಕೆ 
ಮಾಡಲು ಮತ್ತು  ಸುತ್್ತ ಮುತ್್ತ ಲಿನ ಗಾಳಿಯಲ್ಲಿ  ಸಕ್ರಿ ಯ 
ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ಹೊರಗಿಡಲು ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಿಸುತ್್ತ ದೆ. 
ಆರ್ಗಾನ್ ಮತ್ತು  ಹೀಲಿಯಂನಂತಹ ಜಡ ಅನಿಲಗಳು 
ರಾಸಾಯನಿಕವಾಗಿ ಪ್್ರ ತಿಕ್ರಿ ಯಿಸುವುದಿಲ್್ಲ  ಅಥವಾ ಇತರ 
ಅನಿಲಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಸಂಯೋಜಿಸುವುದಿಲ್್ಲ . ಅವರು 
ಯಾವುದೇ ವಾಸನೆಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವುದಿಲ್್ಲ

ಮತ್ತು  ಪಾರದರ್್ಶಕವಾಗಿರುತ್್ತ ವೆ, ಆರ್್ಕ್್ನ  ವೆಲ್್ಡ ರ್ 
ಗರಿಷ್್ಠ  ಗೋಚರತೆಯನ್ನು  ಅನುಮತಿಸುತ್್ತ ವೆ. ಕೆಲವು 
ನಿದರ್್ಶನಗಳಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸಲು 
ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ ಅನಿಲವನ್ನು  ಸೇರಿಸಬಹುದು.

GTAW ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯು 3000 ° F ವರೆಗಿನ ತಾಪಮಾನವನ್ನು 
ಉಂಟುಮಾಡಬಹುದು. ಟಾರ್ಚ್ ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್‌ಗೆ ಮಾತ್್ರ 
ಶಾಖವನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಲು ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ಮೆಟಲ್ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್್ದ ರೆ, ಅದನ್ನು  ಆಕ್ಸಿ ಯಾಸೆಟಿಲೀನ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಸೇರಿಸಿದ ರೀತಿಯಲ್ಲಿ ಯೇ ಕೈಯಾರೆ 
ಸೇರಿಸಬಹುದು ಅಥವಾ ಇತರ ಸಂದರ್್ಭಗಳಲ್ಲಿ  ಶೀತಲ 
ತಂತಿ ಫೀಡರ್ ಬಳಸಿ ಸೇರಿಸಬಹುದು.

GTAW ಅನ್ನು  ಉಕ್ಕು , ಸ್್ಟ ಟೇನ್‌ಲೆಸ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್, ನಿಕಲ್ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು, ಟೈಟಾನಿಯಂ, ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ, 
ಮೆಗ್್ನ ನೀಸಿಯಮ್, ತಾಮ್್ರ , ಹಿತ್ತಾ ಳೆ, ಕಂಚು ಮತ್ತು  ಚಿನ್್ನ ವನ್ನು 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. GTAW ತಾಮ್್ರ ದಿಿಂದ 
ಹಿತ್ತಾ ಳೆ ಮತ್ತು  ಸ್್ಟ ಟೇನ್‌ಲೆಸ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್‌ನಿಿಂದ ಸೌಮ್್ಯ ವಾದ 
ಉಕ್ಕಿನಿ ಿಂದ ಪರಸ್್ಪ ರ ಭಿನ್್ನ ವಾದ ಲೋಹಗಳನ್ನು  ವೆಲ್ಡ್ 
ಮಾಡಬಹುದು.
ಜಿಟಿಎ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್್ನ  ಪ್್ರ ಯೋಜನಗಳು
• 	 ಕೇೇಂದ್್ರ ರೀಕೃತ ಆರ್ಕ್ - ಕಿರಿದಾದ ಶಾಖ-ಬಾಧಿತ ವಲಯದಲ್ಲಿ 

ಪರಿಣಾಮವಾಗಿ ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್‌ಗೆ ಶಾಖದ ಇನ್‌ಪುಟ್‌ನ 
ನಿಖರವಾದ ನಿಯಂತ್್ರ ಣವನ್ನು  ಅನುಮತಿಸುತ್್ತ ದೆ.

• 	ಸ್ಲ್ಯಾ   ಗ್ ಇಲ್್ಲ  - ಈ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯೊೊಂದಿಗೆ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಅಗತ್್ಯ ವಿಲ್್ಲ ; 
ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಕರಗಿದ ವೆಲ್ಡ್  ಪೂಲ್್ನ  ವೆಲ್್ಡರ್್ನ  ದೃಷ್ಟಿ ಯನ್ನು 
ಅಸ್್ಪ ಷ್್ಟ ಗೊಳಿಸಲು ಯಾವುದೇ ಸ್ಲ್ಯಾ  ಗ್ ಇಲ್್ಲ .

• 	ಸ್ಪಾರ್ಕ್ಸ್    ಅಥವಾ ಸ್ಪ್ಯಾ  ಟರ್ ಇಲ್್ಲ  - ಆರ್ಕ್ನಾದ್ ್ಯ ಯಂತ 
ಲೋಹದ ವರ್ಗಾವಣೆ ಇಲ್್ಲ . ಸ್ಪ್ಯಾ  ಟರ್‌ನ ಕರಗಿದ 
ಗ್್ಲಲೋ ಬ್ಯು ಲ್‌ಗಳು ಹೋರಾಡಲು ಇಲ್್ಲ  ಮತ್ತು 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ವಸ್ತು ವು ಮಾಲಿನ್್ಯ ಕಾರಕಗಳಿಿಂದ 
ಮುಕ್್ತ ವಾಗಿದ್್ದ ರೆ ಯಾವುದೇ ಕಿಡಿಗಳು 
ಉತ್್ಪ ತ್ತಿ ಯಾಗುವುದಿಲ್್ಲ .

• 	ಸ್ ್ವ ಲ್್ಪ  ಹೊಗೆ ಅಥವಾ ಹೊಗೆ - ಸ್ಟಿ ಕ್ ಅಥವಾ ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್ 
ಕೋರ್ಡ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್‌ನಂತಹ ಇತರ ಆರ್ಕ್-ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳಿಗೆ ಹೋಲಿಸಿದರೆ, ಕೆಲವು ಹೊಗೆಯನ್ನು 
ಉತ್ಪಾದಿ ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಆದಾಗ್ಯೂ , ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲಾದ 
ಮೂಲ ಲೋಹಗಳು ಅಪಾಯಕಾರಿ ಹೊಗೆಯನ್ನು 
ಉಂಟುಮಾಡುವ ಸೀಸ, ಸತು, ತಾಮ್್ರ  ಮತ್ತು 
ನಿಕಲ್‌ನಂತಹ ಲೇಪನಗಳು ಅಥವಾ ಅಂಶಗಳನ್ನು 
ಒಳಗೊೊಂಡಿರಬಹುದು. ನಿಮ್್ಮ  ತಲೆ ಮತ್ತು  ಹೆಲ್ಮೆ ಟ್ ಅನ್ನು 
ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್‌ನಿಿಂದ ಯಾವುದೇ ಹೊಗೆಯಿಿಂದ ಹೊರಗಿಡಿ. 
ಸರಿಯಾದ ವಾತಾಯನವನ್ನು  ಒದಗಿಸಲಾಗಿದೆಯೆ 
ಎಂದು ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ , ವಿಶೇಷವಾಗಿ ಸೀಮಿತ 
ಜಾಗದಲ್ಲಿ .

• 	 ಯಾವುದೇ ಇತರ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಿಿಂತ ಹೆಚ್ಚು 
ಲೋಹಗಳು ಮತ್ತು  ಲೋಹದ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳನ್ನು 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುತ್್ತ ದೆ. 

• 	 ತೆಳುವಾದ ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಒಳ್ಳೆ ಯದು.

• ವಿಭಿನ್್ನ  ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಒಟ್ಟಿ ಗೆ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು 
ಒಳ್ಳೆ ಯದು.

ಜಿಟಿಎ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್್ನ  ಅನಾನುಕೂಲಗಳು

• 	 ಇತರ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳಿಗಿಿಂತ ನಿಧಾನ ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗ.

• 	 ಕಡಿಮೆ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ಲೋಹದ ಶೇಖರಣೆ ದರಗಳು.

• 	 ಕೈ-ಕಣ್ಣಿ ನ ಸಮನ್್ವ ಯವು ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಕೌಶಲ್್ಯ ವಾಗಿದೆ.

• ಇತರ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳಿಗಿಿಂತ ಪ್್ರ ಕಾಶಮಾನವಾದ UV 
ಕಿರಣಗಳು.

• ಸಲಕರಣೆಗಳ ವೆಚ್್ಚ ಗಳು ಇತರ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳಿಗಿಿಂತ 
ಹೆಚ್ಚಿ ರಬಹುದು.

• 	ಸ ೀಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಗ್ಯಾ ಸ್‌ನ ಸಾಾಂದ್್ರ ತೆಗಳು ಸೀಮಿತ ಪ್್ರ ದೇಶಗಳಲ್ಲಿ 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಾಗ ಆಮ್್ಲ ಜನಕವನ್ನು  ನಿರ್ಮಿಸಬಹುದು 
ಮತ್ತು  ಸ್್ಥ ಳಾಾಂತರಿಸಬಹುದು - ಪ್್ರ ದೇಶವನ್ನು  ಗಾಳಿ 
ಮಾಡಿ ಮತ್ತು /ಅಥವಾ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಹೊಗೆ ಮತ್ತು 
ಅನಿಲಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಆರ್ಕ್‌ನಲ್ಲಿ  ಸ್್ಥ ಳೀಯ 
ಬಲವಂತದ ವಾತಾಯನವನ್ನು  ಬಳಸಿ. ವಾತಾಯನ 
ಇದ್್ದ ರೆ

ಪ್ಯಾ ರಾಮೀಟರ್ ಡಿಸಿ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಎಸಿ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

ವಿ ದ್ಯು ತ್ 
ಬಳಕೆಯನ್ನು

DC ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್್ನಿ ಿಂದ ವಿದ್ಯು ತ್ ಬಳಕೆ 
ಹೆಚ್ಚು .

AC ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್‌ನಿಿಂದ ಸೇವಿಸುವ ಶಕ್ತಿ ಯು DC ಆರ್ಕ್ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್‌ಗಿಿಂತ ಕಡಿಮೆಯಾಗಿದೆ.

ದಕ್ಷತೆ ಡಿಸಿ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್್ನ  ದಕ್ಷತೆಯು 
ಕಡಿಮೆಯಾಗಿದೆ

AC ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ DC ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್್ಗಿ ಿಂತ ಹೆಚ್ಚು 
ಪರಿಣಾಮಕಾರಿಯಾಗಿದೆ.
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ವೆಚ್್ಚ ಡಿಸಿ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವೆಚ್್ಚ  ಹೆಚ್ಚು . AC ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ DC ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್‌ಗಿಿಂತ ಕಡಿಮೆ 
ವೆಚ್್ಚ ದಾಯಕವಾಗಿದೆ

ಆರ್ಕ್ ಸ್ಥಿ ರತೆ ಡಿಸಿ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸ್ಥಿ ರ ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನು 
ಉತ್ಪಾದಿಸು ತ್್ತ ದೆ

ಎಸಿ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್್ನಿ ಿಂದ ಉತ್್ಪ ತ್ತಿ ಯಾಗುವ ಆರ್ಕ್ 
ಅಸ್ಥಿ ರವಾಗಿದೆ

ತೂಕ ಡಿಸಿ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ಗೆ  ಅಗತ್್ಯ ವಾದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಸೆಟ್ ಭಾರವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಎಸಿ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್್ನ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸೆಟ್ ಹಗುರವಾದ 
ತೂಕವಾಗಿದೆ.

ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆ ಡಿಸಿ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್್ನ  ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯು 
ಗದ್್ದ ಲದಂತಿದೆ.

ಎಸಿ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್್ನ  ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯು 
ಶಬ್್ದ ರಹಿತವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಎ ಲೆ ಕ್್ಟ ್ರರೋ ಡ್ 
ಬಳಸಲಾಗಿದೆ

ಡಿಸಿ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್‌ನಲ್ಲಿ , ಎಲ್ಲಾ  ವಿಧದ 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು , ಅಂದರೆ ಬೇರ್ ಮತ್ತು 
ಲೇಪಿತ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು  ಬಳಸಬಹುದು 
ಏಕೆೆಂದರೆ ಪೂರೈಕೆಯ ಧ್ರುವ ೀಯತೆಯನ್ನು 
ವಿ ದ್ಯುದ್ವಾ  ರ ಕ್ಕೆ ಸ ರಿ ಹೊೊಂ  ದು ವಂ ತೆ 
ಬದಲಾಯಿಸಬಹುದು.

ಎಸಿ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್್ನ ಲ್ಲಿ , ಲೇಪಿತ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು 
ಮಾತ್್ರ  ಬಳಸಬಹುದು. ಏಕೆೆಂದರೆ ಪ್್ರ ತಿ ಚಕ್್ರ ದೊೊಂದಿಗೆ 
ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ನಿರಂತರವಾಗಿ ಹಿಮ್ಮು ಖವಾಗುತ್್ತ ದೆ

ತೆ ಳು ವಾ ದ 
ವಿ ಭಾ ಗ ಗ ಳ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್

ತೆಳುವಾದ ವಿಭಾಗಗಳ ಬೆಸುಗೆಗಾಗಿ 
ಡಿಸಿ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಆದ್್ಯ ತೆ 
ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

AC ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ತೆಳುವಾದ 
ವಿಭಾಗಗಳ ಬೆಸುಗೆಗೆ ಆದ್್ಯ ತೆ ನೀಡಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ .

ಧ್ರುವ ೀಯತೆ DC ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್್ನ  ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲಿ , 
ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಯಾವಾಗಲೂ 
ಋಣಾತ್್ಮ ಕವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಕೆಲಸವು 
ಧನಾತ್್ಮ ಕವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ

AC ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್‌ನಲ್ಲಿ , ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಆನೋಡ್ ಆಗಿ 
ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಿಸುತ್್ತ ದೆ ಆದರೆ ಕೆಲಸವು ಕ್ಯಾ ಥೋಡ್ 
ಆಗಿ ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಿಸುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ತಿಯಾಗಿ.

ಯಂ ತ್್ರ ರೋ ಪ ಕ     
ರಣಗಳು

ಡಿಸಿ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್‌ನಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುವ 
ಡಿಸಿ ಜನರೇಟರ್ ತಿರುಗುವ ಭಾಗಗಳನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿದೆ ಮತ್ತು  ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ತಿರುಗುವ ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ ಮತ್ತು 
ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಇದು ಹೆಚ್ಚು  ಜಟಿಲವಾಗಿದೆ.

ಎಸಿ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುವ ಟ್ರಾನ್ ಸ್ ಫಾ ರ್್ಮರ್ 
ಯಾವುದೇ ಚಲಿಸುವ ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಲ್್ಲ  ಮತ್ತು 
ಸರಳವಾಗಿದೆ

ಬಂಡವಾಳ ಮತ್ತು 
ನಿರ್್ವಹಣೆ ವೆಚ್್ಚ

ಡಿಸಿ ಜನರೇಟರ್‌ನ ಬೆಲೆ ಹೆಚ್ಚು  ಮತ್ತು 
ಅದರ ನಿರ್್ವಹಣೆ ವೆಚ್್ಚ ವೂ ಹೆಚ್ಚು .

ಎಸಿ ಟ್ರಾ ನ್ಸ್ ‌ಫಾರ್್ಮರ್‌ನ ಬೆಲೆ ಕಡಿಮೆ. ಅಲ್್ಲ ದೆ ಇದರ 
ನಿರ್್ವಹಣೆ ವೆಚ್್ಚ ವೂ ಕಡಿಮೆ.

ಆರ್ಕ್ ಬ್್ಲಲೋ  DC ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್್ನ ಲ್ಲಿ , ಆರ್ಕ್ ಬ್್ಲಲೋ  
ಸಮಸ್ಯೆ ಯು ತೀವ್್ರ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 
ಸುಲಭವಾಗಿ ನಿಯಂತ್ರಿ ಸಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ

ಎಸಿ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲಿ  ಆರ್ಕ್ ಬ್್ಲಲೋ  ಸಮಸ್ಯೆ 
ಉದ್್ಭ ವಿಸುವುದಿಲ್್ಲ

GTAW ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ ಮತ್ತು  ಉಪಕರಣಗಳು

TIG ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಉಪಕರಣ (ಚಿತ್್ರ  2)

- 	 ಎಸಿ ಅಥವಾ ಡಿಸಿ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಯಂತ್್ರ .

– ಶೀಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಗ್ಯಾ ಸ್ ಸಿಲಿಿಂಡರ್‌ಗಳು ಅಥವಾ ದ್್ರ ವ 
ಅನಿಲಗಳನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಲು ಸೌಲಭ್್ಯ ಗಳು

- 	 ರಕ್ಷಾ ಕವಚ ಅನಿಲ ನಿಯಂತ್್ರ ಕ

- 	ಗ್ಯಾ  ಸ್ ಫ್್ಲಲೋಮ ೀಟರ್

- 	 ಶೀಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆತುನೀರ್ನಾಳಗಳು ಮತ್ತು 
ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್್ಗ ಳು

- 	 ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಟಾರ್ಚ್ (ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಹೋಲ್್ಡ ರ್)

- 	 ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳು

- 	 ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್್ಗ ಳು

- 	 ಐಚ್ಛಿ ಕ ಬಿಡಿಭಾಗಗಳು

- ಹೆವಿ ಡ್ಯೂ ಟಿ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಗಳಿಗಾಗಿ 
ಮೆತುನೀರ್ನಾಳಗಳೊೊಂದಿಗೆ ನೀರಿನ ತಂಪಾಗಿಸುವ 
ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ  - ಫೂಟ್ ರಿಯೋಸ್ಟಾ ಟ್ (ಸ್ವಿಚ್ )

ಶಕ್ತಿ  ಮೂಲಗಳು

TIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲಗಳು ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲಗಳನ್ನು 
TIG ಘಟಕವಾಗಿ ಬಳಸಲು ಸಕ್ರಿ ಯಗೊಳಿಸಲು ಆಡ್-ಆನ್ 
ಘಟಕಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಬಳಸಲಾದ ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲಗಳ ಮೂಲ 
ಟ್ರಾ ನ್ಸ್ ‌ಫಾರ್್ಮರ್ ಪ್್ರ ಕಾರಗಳಿಿಂದ ಬಹಳ ದೂರದಲ್ಲಿ ವೆ, 
ಉದಾ ಹೈ ಫ್್ರ ರೀಕ್ವೆನ್ಸಿ   ಯುನಿಟ್ ಮತ್ತು /ಅಥವಾ DC 
ಸರಿಪಡಿಸುವ ಘಟಕಗಳು.

TIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್‌ನ ಮೂಲಭೂತ ಅಂಶಗಳು ಬಹುತೇಕ ಒಂದೇ 
ಆಗಿವೆ, ಆದರೆ ತಂತ್್ರ ಜ್ಞಾ ನದ TIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವಿದ್ಯು ತ್ 
ಮೂಲಗಳ ಆಗಮನವು TIG ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳನ್ನು  ಹೆಚ್ಚು 
ನಿಯಂತ್ರಿ ಸಬಹುದಾದ ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚು  ಪೋರ್್ಟಬಲ್ 
ಮಾಡಿದೆ.
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ಎಲ್ಲಾ  TIG ಗಳು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿರುವ ಒಂದು 
ವಿಷಯವೆೆಂದರೆ ಅವುಗಳು CC (ಕಾನ್್ಸ್್ಟೆೆಂ  ಟ್ ಕರೆೆಂಟ್) 
ಪ್್ರ ಕಾರದ ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲಗಳಾಗಿವೆ. ಇದರರ್್ಥ ಕೇವಲ 

ಔಟ್ಪು ಟ್ ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಯು ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲ ಆಂಪ್ಸ್ 
ಅನ್ನು  ನಿಯಂತ್ರಿಸು ತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಆರ್್ಕ್್ನ  ಪ್್ರ ತಿರೋಧವನ್ನು 
ಅವಲಂಬಿಸಿ ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್ ಅಪ್ ಅಥವಾ ಡೌನ್ ಆಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಶಕ್ತಿ ಯ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು:ಔಟ್‌ಪುಟ್ ಇಳಿಜಾರು ಅಥವಾ 
ವೋಲ್ಟ್  ಆಂಪಿಯರ್ ಕರ್ವ್ A, 20 ವೋಲ್ಟ್‌ ಗಳಿಿಂದ 25 
ವೋಲ್ಟ್‌ ಗಳಿಗೆ ಬದಲಾವಣೆಯು 135 ಆಂಪಿಯರ್‌ಗಳಿಿಂದ 
126 ಆಂಪಿಯರ್‌ಗಳಿಗೆ ಇಳಿಕೆಗೆ ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್‌ನಲ್ಲಿ  25 ಪ್್ರ ತಿಶತದಷ್ಟು  ಬದಲಾವಣೆಯೊೊಂದಿಗೆ, 
ಕರ್ವ್ A ನಲ್ಲಿ ನ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ವಾಹದಲ್ಲಿ  ಕೇವಲ 6.7 
ಪ್್ರ ತಿಶತ ಬದಲಾವಣೆಯು ಸಂಭವಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಹೀಗಾಗಿ 
ವೆಲ್್ಡ ರ್ ಆರ್ಕ್‌ನ ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಬದಲಿಸಿದರೆ, ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್‌ನಲ್ಲಿ 
ಬದಲಾವಣೆಯನ್ನು  ಉಂಟುಮಾಡಿದರೆ, ಪ್್ರ ಸ್ತುತ ದಲ್ಲಿ 
ಬಹಳ ಕಡಿಮೆ ಬದಲಾವಣೆ ಇರುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ವೆಲ್ಡ್ 
ಗುಣಮಟ್್ಟ ವನ್ನು  ಕಾಪಾಡಿಕೊಳ್್ಳ ಲಾಗುವುದು. ಈ 
ಯಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ ನ ಪ್್ರ ವಾಹವು ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಬದಲಾಗಿದ್್ದ ರೂ ಅದನ್ನು 
ಸ್ಥಿ ರವೆೆಂದು ಪರಿಗಣಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ (ಚಿತ್್ರ  3).

ಇದನ್ನು  ಡ್ರೂ ಪಿಿಂಗ್ ಗುಣಲಕ್ಷಣ ಶಕ್ತಿ  ಮೂಲ ಎಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಸ್ಥಿ ರ ಕರೆೆಂಟ್ (CC)ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲ 
ಎಂದೂ ಕರೆಯುತ್ತಾ ರೆ.

ಈ ರೀತಿಯ ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲವನ್ನು  SMAW ಮತ್ತು  GTAW 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

GTAW ಗಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುವ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ವಾಹದ 
ವಿಧಗಳು

TIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಮಾಡುವಾಗ, ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ವಾಹದ ಮೂರು 
ಆಯ್ಕೆ ಗಳಿವೆ. ಅವುಗಳೆೆಂದರೆ: ಡೈರೆಕ್ಟ್  ಕರೆೆಂಟ್ ಸ್್ಟ ್ರರೈಟ್ 
ಪೋಲಾರಿಟಿ, ಡೈರೆಕ್ಟ್  ಕರೆೆಂಟ್ ರಿವರ್ಸ್ ಪೋಲಾರಿಟಿ, 
ಮತ್ತು  ಆಲ್್ಟ ರ್ನೇಟಿಿಂಗ್ ಕರೆೆಂಟ್ ವಿತ್ ಹೈ ಫ್್ರ ರೀಕ್ವೆನ್ಸಿ  
ಸ್ಟೆ ಬಿಲೈಸೇಶನ್. ಇವುಗಳಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ತಿಯೊೊಂದೂ ಅದರ 
ಅನ್್ವ ಯಗಳು, ಅನುಕೂಲಗಳು ಮತ್ತು  ಅನಾನುಕೂಲಗಳನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿದೆ. ಪ್್ರ ತಿಯೊೊಂದು ಪ್್ರ ಕಾರದ ನೋಟ ಮತ್ತು  ಅದರ 
ಉಪಯೋಗಗಳು ಕೆಲಸಕ್ಕಾ ಗಿ ಉತ್್ತ ಮ ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನು 
ಆಯ್ಕೆ  ಮಾಡಲು ಆಪರೇಟರ್‌ಗೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. 
ಬಳಸಿದ ಪ್್ರ ವಾಹದ ಪ್್ರ ಕಾರವು ಅದರ ಮೇಲೆ ಉತ್್ತ ಮ 
ಪರಿಣಾಮ ಬೀರುತ್್ತ ದೆ

ನುಗ್ಗು ವ ಮಾದರಿ ಹಾಗೂ ಮಣಿ ಸಂರಚನೆ. ಕೆಳಗಿನ 
ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ಗಳು, ಪ್್ರ ತಿ ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ಧ್ರುವ ೀಯತೆಯ ವಿಧದ 
ಆರ್ಕ್ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ತೋರಿಸುತ್್ತ ವೆ.

DCSP - ನೇರ ಪ್್ರ ವಾಹ ನೇರ ಧ್ರುವ ೀಯತೆ (ಚಿತ್್ರ  4): 
(ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವು ಋಣಾತ್್ಮ ಕ ಟರ್ಮಿನಲ್ಗೆ 
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ಸಂಪರ್್ಕ ಹೊೊಂದಿದೆ). ಈ ರೀತಿಯ ಸಂಪರ್್ಕವನ್ನು  DC 
ಪ್್ರ ಕಾರದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ಸಂಪರ್್ಕಗಳಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚು 
ವ್ಯಾ ಪಕವಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್ ಋಣಾತ್್ಮ ಕ 
ಟರ್ಮಿನಲ್‌ಗೆ ಸಂಪರ್್ಕಗೊೊಂಡಿರುವುದರಿಿಂದ ಅದು ಕೇವಲ 
30% ಪಡೆಯುತ್್ತ ದೆ

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಶಕ್ತಿ ಯ (ಶಾಖ). ಇದರರ್್ಥ ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್ DCRP 
ಗಿಿಂತ ಹೆಚ್ಚು  ತಂಪಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ಪರಿಣಾಮವಾಗಿ ವೆಲ್ಡ್ 
ಉತ್್ತ ಮ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆ ಮತ್ತು  ಕಿರಿದಾದ ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಪ್್ರ ಸ್ತು ತ ಪ್್ರ ಕಾರ ಡಿಸಿಎಸ್ಪಿ

ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಧ್ರುವ ೀಯತೆ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರ ಋಣಾತ್್ಮ ಕ

ಆಕ್್ಸಸೈ ಡ್ ಕ್್ಲಲೀನಿ ಿಂಗ್ ಆಕ್ಷನ್ ಸಂ

ಆರ್್ಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಹೀಟ್ ಬ್ಯಾ ಲೆನ್ಸ್ 70% ಕೆಲಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ 
30% ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ 
ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಆಳವಾದ,

ಒಳಹೊಕ್ಕು  ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ ಕಿರಿದಾದ

ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ  ಅತ್ಯು ತ್್ತ ಮ

ಪ್್ರ ಸ್ತು ತ ಪ್್ರ ಕಾರ ಡಿಸಿಎಸ್ಪಿ

ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಧ್ರುವ ೀಯತೆ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರ ಧನಾತ್್ಮ ಕ

ಆಕ್್ಸಸೈ ಡ್ ಕ್್ಲಲೀನಿ ಿಂಗ್ ಆಕ್ಷನ್ ಹೌದು

ಆರ್್ಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಹೀಟ್ ಬ್ಯಾ ಲೆನ್ಸ್ 30% ಕೆಲಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ 
70% ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ 
ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಆಳವಿಲ್್ಲ ದ, 

ಒಳಹೊಕ್ಕು  ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ ಅಗಲ

ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ  ಬಡವ

DCRP - ಡೈರೆಕ್ಟ್  ಕರೆೆಂಟ್ ರಿವರ್ಸ್ ಪೋಲಾರಿಟಿ(ಚಿತ್್ರ  5): 
(ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಧನಾತ್್ಮ ಕ ಟರ್ಮಿನಲ್ಗೆ  ಸಂಪರ್್ಕ 
ಹೊೊಂದಿದೆ). ಈ ರೀತಿಯ ಸಂಪರ್್ಕವನ್ನು  ಬಹಳ ವಿರಳವಾಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಏಕೆೆಂದರೆ ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಶಾಖವು ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ 
ಮೇಲೆ ಇರುತ್್ತ ದೆ, ಹೀಗಾಗಿ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಸುಲಭವಾಗಿ ಶಾಖದ 
ಮೇಲೆ ಮತ್ತು  ಸುಟ್ಟು ಹೋಗುತ್್ತ ದೆ. DCRP ಆಳವಿಲ್್ಲ ದ, 
ಅಗಲವಾದ ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಉತ್ಪಾದಿಸು ತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 

ಮುಖ್್ಯ ವಾಗಿ ಕಡಿಮೆ ಆಂಪ್ಸ್ ‌ಗಳಲ್ಲಿ  ತುುಂಬಾ ಹಗುರವಾದ 
ವಸ್ತು ಗಳಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಪ್್ರ ಸ್ತು ತ ಪ್್ರ ಕಾರ ಡಿಸಿಎಸ್ಪಿ

ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಧ್ರುವ ೀಯತೆ ಪರ್ಯಾಯ

ಆಕ್್ಸಸೈ ಡ್ ಕ್್ಲಲೀನಿ ಿಂಗ್ ಆಕ್ಷನ್ ಹೌದು (ಪ್್ರ ತಿ ಅರ್್ಧ ಚಕ್್ರ ಕ್ಕೆ 
ಒಮ್ಮೆ )

ಆರ್್ಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಹೀಟ್ ಬ್ಯಾ ಲೆನ್ಸ್ 50% ಕೆಲಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ 
50% ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಎಂಡ್

ಒಳಹೊಕ್ಕು  ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ ಮೀಡಿಯಂನಲ್ಲಿ

ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ  ಒಳ್ಳೆ ಯದು

AC - ಪರ್ಯಾಯ ಪ್್ರ ವಾಹ (ಚಿತ್್ರ  6) ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಬಿಳಿ 
ಲೋಹಗಳಿಗೆ ಆದ್್ಯ ತೆಯ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ವಾಹವಾಗಿದೆ, ಉದಾ 
ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ ಮತ್ತು  ಮೆಗ್್ನ ನೀಸಿಯಮ್. AC ತರಂಗವು 
ತರಂಗದ ಒಂದು ಬದಿಯಿಿಂದ ಇನ್್ನೊೊಂ ದು ಕಡೆಗೆ ಹಾದು 
ಹೋಗುವುದರಿಿಂದ ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್‌ಗೆ ಶಾಖದ ಇನ್‌ಪುಟ್ 
ಸರಾಸರಿಯಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅರ್್ಧ ಚಕ್್ರ ದಲ್ಲಿ , ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್ ಧನಾತ್್ಮ ಕವಾಗಿರುವ 
ಎಲೆಕ್ಟ್ ರಾನ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ವಾಹವು ಮೂಲ ವಸ್ತು ವಿನಿಿಂದ 
ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್‌ಗೆ ಹರಿಯುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಮೂಲ ವಸ್ತು ವಿನ 
ಮೇಲೆ ಯಾವುದೇ ಆಕ್್ಸಸೈ ಡ್ ಚರ್್ಮವನ್ನು  ಎತ್ತು ವಲ್ಲಿ 
ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ. ತರಂಗ ರೂಪದ ಈ ಭಾಗವನ್ನು 
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ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸುವ ಅರ್್ಧ ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ತರಂಗವು ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್ ಋಣಾತ್್ಮ ಕವಾಗುವ ಹಂತಕ್ಕೆ 
ಚಲಿಸುವಾಗ ಎಲೆಕ್ಟ್ ರಾನ್‌ಗಳು (ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕರೆೆಂಟ್) ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್‌ನಿಿಂದ ಮೂಲ ವಸ್ತು ವಿಗೆ ಹರಿಯುತ್್ತ ವೆ. ಚಕ್್ರ ದ 
ಈ ಭಾಗವನ್ನು  ಎಸಿ ತರಂಗ ರೂಪದ ಅರ್್ಧದಷ್ಟು  ನುಗ್ಗು ವಿಕೆ 
ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಎಸಿ ಚಕ್್ರ ವು ಶೂನ್್ಯ  ಬಿಿಂದುವಿನ ಮೂಲಕ 
ಹಾದುಹೋಗುವುದರಿಿಂದ ಆರ್ಕ್ ಹೊರಹೋಗುತ್್ತ ದೆ. 
ವೇಗದ ಫಿಲ್ಮ್  ಛಾಯಾಗ್್ರ ಹಣದಿಿಂದ ಇದನ್ನು  ಕಾಣಬಹುದು. 
ಈ ಹಂತದಲ್ಲಿ  ಅದು ಇಲ್್ಲದಿದ್್ದ  ರೆ ಆರ್ಕ್ ಹೊರಗುಳಿಯುತ್್ತ ದೆ

HF ನ ಪರಿಚಯ (ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಆವರ್್ತನ). ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಆವರ್್ತನವು 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯೊೊಂದಿಗೆ ಬಹಳ ಕಡಿಮೆ ಸಂಬಂಧವನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿದೆ; ಅದರ ಕೆಲಸವು ಶೂನ್್ಯ ದ ಮೂಲಕ 
ಹಾದುಹೋಗುವಾಗ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ವಾಹದ ಆಳ್ವಿ ಕೆಯಾಗಿದೆ.

ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್ ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್ ಅನ್ನು  ಸ್್ಪ ರ್ಶಿಸದೆ ಆರಂಭದಲ್ಲಿ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಲು HF ಅನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಾ ಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಕಲ್್ಮ ಶಗಳಿಗೆ ಸೂಕ್ಷಷ್ಮ ವಾಗಿರುವ 
ವಸ್ತು ಗಳ ಮೇಲೆ ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್ 
ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್ ಅನ್ನು  ಸ್್ಪ ರ್ಶಿಸದೆಯೇ ಆರಂಭದಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನು  ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಲು HF ಪ್ರಾ ರಂಭವನ್ನು  DC 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕರೆೆಂಟ್‌ನಲ್ಲಿ ಯೂ ಬಳಸಬಹುದು.

AC - ಪರ್ಯಾಯ ಕರೆೆಂಟ್ - ಸ್್ಕ ್ವ ವೇರ್ ವೇವ್ (ಚಿತ್್ರ  7)

ಆಧುನಿಕ ವಿದ್ಯುಚ್್ಛ  ಕ್ತಿ ಯ ಆಗಮನದೊೊಂದಿಗೆ AC ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಯಂತ್್ರ ಗಳನ್ನು  ಈಗ ಸ್್ಕ ್ವ ವೇರ್ ವೇವ್ ಎಂಬ ತರಂಗ 
ರೂಪದೊೊಂದಿಗೆ ಉತ್ಪಾದಿ ಸಬಹುದು. ಚದರ ತರಂಗವು 
ಹೆಚ್ಚಿ ನ ನಿಯಂತ್್ರ ಣದ ಪ್್ರ ಯೋಜನವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ ಮತ್ತು 
ತರಂಗದ ಪ್್ರ ತಿಯೊೊಂದು ಬದಿಯು ಕೆಲವು ಸಂದರ್್ಭಗಳಲ್ಲಿ , 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಚಕ್್ರ ದ ಅರ್್ಧದಷ್ಟು  ಶುಚಿಗೊಳಿಸುವ ಅಥವಾ 
ಹೆಚ್ಚಿ ನ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯನ್ನು  ನೀಡಲು ನಿಯಂತ್ರಿ ಸಬಹುದು.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕರೆೆಂಟ್ ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ಆಂಪೇರ್ಜ್‌ಗಿಿಂತ 
ಹೆಚ್ಚಾ ದ ನಂತರ (ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಯಂತ್್ರ ದ ಮೇಲೆ 
ಅವಲಂಬಿತವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ) HF ಅನ್ನು  ಆಫ್ ಮಾಡಬಹುದು, 
ಇದು ಸುತ್್ತ ಮುತ್್ತ ಲಿನ ಪ್್ರ ದೇಶದಲ್ಲಿ  ಯಾವುದಕ್ಕೂ 
ಅಡ್ಡಿ ಪಡಿಸುವ HF ನೊೊಂದಿಗೆ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಕೈಗೊಳ್್ಳ ಲು 
ಅನುವು ಮಾಡಿಕೊಡುತ್್ತ ದೆ.

ವಿಸ್್ತ ತೃತ ಬ್ಯಾ ಲೆನ್ಸ್  ನಿಯಂತ್್ರ ಣ (ಚಿತ್್ರ  8,9 ಮತ್ತು  10) : 
AC ಬ್ಯಾ ಲೆನ್ಸ್  ನಿಯಂತ್್ರ ಣವು ಚಕ್್ರ ದ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆ (EN) ಮತ್ತು 
ಕ್್ಲಲೀನಿ ಿಂಗ್ ಆಕ್ಷನ್ (EP) ಭಾಗಗಳ ನಡುವಿನ ಸಮತೋಲನವನ್ನು 

ಉದಾಹರಣೆಗೆ, ನಿರ್ವಾಹಕರು EN ಅನ್ನು  60 ಪ್್ರ ತಿಶತಕ್ಕೆ 
ಹೊೊಂದಿಸಿದರೆ, ಇದರರ್್ಥ 70 ಪ್್ರ ತಿಶತ AC ಚಕ್್ರ ವು ಕೆಲಸಕ್ಕೆ 
ಶಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ಹಾಕುತ್್ತ ದೆ, ಆದರೆ 40 ಪ್್ರ ತಿಶತ ಚಕ್್ರ ವು 
ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸುತ್ತಿ ದೆ.

ನಾಡಿಮಿಡಿತ TIG (ಚಿತ್್ರ  11s) :ಈ ರೀತಿಯ ವಿದ್ಯು ತ್ 
ಮೂಲದಲ್ಲಿ , ಸರಬರಾಜು ಪ್್ರ ವಾಹವು ಸ್ಥಿ ರವಾಗಿರುವುದಿಲ್್ಲ 
ಮತ್ತು  ಇದು ಕಡಿಮೆ ಮಟ್್ಟ ದಿಿಂದ ಉನ್್ನ ತ ಮಟ್್ಟ ಕ್ಕೆ 
ಏರಿಳಿತಗೊಳ್ಳು ತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಲೋಹಕ್ಕೆ  ಕಡಿಮೆ ಶಾಖದ 
ಒಳಹರಿವನ್ನು  ಉಂಟುಮಾಡುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ 
ವಿರೂಪ ಪರಿಣಾಮವು ಕಡಿಮೆ ಇರುತ್್ತ ದೆ.

ಪಲ್ಸೆ ಡ್ TIG ನ ಅನುಕೂಲಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ

1 	 ಕಡಿಮೆ ಶಾಖದೊೊಂದಿಗೆ ಉತ್್ತ ಮ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆ

ಸರಿಹೊೊಂದಿಸಲು ಆಪರೇಟರ್‌ಗೆ ಅನುಮತಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಕೆಲವು 
ಇನ್್ವ ರ್್ಟರ್‌ಗಳು 30 ಪ್್ರ ತಿಶತದಿಿಂದ 99 ಪ್್ರ ತಿಶತದಷ್ಟು 
ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆ ಮಾಡಬಹುದಾದ EN ಅನ್ನು  ನಿಯಂತ್್ರ ಣ 
ಮತ್ತು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸುವ ಕ್ರಿ ಯೆಯ ಉತ್್ತ ಮ-ಶ್ರುತಿ ಗಾಗಿ 
ಹೊೊಂದಿವೆ.
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2 	 ಕಡಿಮೆ ಅಸ್್ಪ ಷ್್ಟ ತೆ
3 	ಸ್ಥಾ  ನದಿಿಂದ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಾಗ ಉತ್್ತ ಮ ನಿಯಂತ್್ರ ಣ
4 	 ತೆಳುವಾದ ವಸ್ತು ಗಳ ಮೇಲೆ ಬಳಸಲು ಸುಲಭವಾಗಿದೆ
ಡೌನ್ ಸೈಡ್ - ಹೆಚ್ಚು  ಸೆಟ್ ಅಪ್ ವೆಚ್್ಚ  ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚು 
ಆಪರೇಟರ್ ತರಬೇತಿ. ನಾಡಿ TIG ಒಳಗೊೊಂಡಿದೆ
ಗರಿಷ್್ಠ  ಪ್್ರ ವಾಹ- ನಾನ್-ಪಲ್ಸೆ ಡ್ TIG ಗಿಿಂತ ಹೆಚ್ಚಿ ನದನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿಸಲಾಗಿದೆ.
ಹಿನ್ನೆ ಲೆ ಪ್್ರ ಸ್ತು ತ- ಇದನ್ನು  ಪೀಕ್ ಕರೆೆಂಟ್‌ಗಿಿಂತ ಕಡಿಮೆ 
ಹೊೊಂದಿಸಲಾಗಿದೆ ಮತ್ತು  ನಾಡಿಗೆ ಇಳಿಯುವ ಕೆಳಭಾಗದ 
ಪ್್ರ ವಾಹವಾಗಿದೆ, ಆದರೆ ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನು  ಜೀವಂತವಾಗಿಡಲು 
ಸಾಕಷ್ಟು  ಇರಬೇಕು.
ಪ್್ರ ತಿ ಸೆಕೆೆಂಡಿಗೆ ದ್ವಿ ದಳ ಧಾನ್್ಯಗ ಳು- ಇದು ಪ್್ರ ತಿ ಸೆಕೆೆಂಡಿಗೆ 
ಎಷ್ಟು  ಬಾರಿ ವೆಲ್ಡ್  ಪ್್ರ ವಾಹವು ಗರಿಷ್್ಠ  ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನು 

ತಲುಪುತ್್ತ ದೆ.
% ಸಮಯಕ್ಕೆ  ಸರಿಯಾಗಿ- ಇದು ಒಟ್ಟು  ಸಮಯದ 
ಶೇಕಡಾವಾರು ಪಲ್ಸ್  ಪೀಕ್ ಅವಧಿಯಾಗಿದೆ, ಇದು 
ಹಿನ್ನೆ ಲೆ ಪ್್ರ ವಾಹಕ್ಕೆ  ಇಳಿಯುವ ಮೊದಲು ಪೀಕ್ ಕರೆೆಂಟ್ 
ಎಷ್ಟು  ಸಮಯದವರೆಗೆ ಆನ್ ಆಗಿದೆ ಎಂಬುದನ್ನು 
ನಿಯಂತ್ರಿಸು ತ್್ತ ದೆ.
ನಾಡಿ ಮತ್ತು  ಮೂಲ ಪ್್ರ ವಾಹದ ಅವಧಿಗಳನ್ನು  ಸಹ 
ನಿಯಂತ್ರಿ ಸಬಹುದು.
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಪಲ್್ಸಿ ಿಂಗ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಮೋಡ್‌ನೊೊಂದಿಗೆ 
ಮಾಡಿದಾಗ ವೆಲ್ಡ್  ತಾತ್ವಿ ಕವಾಗಿ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವೇಗವನ್ನು 
ಅವಲಂಬಿಸಿ ದೊಡ್್ಡ  ಅಥವಾ ಸಣ್್ಣ  ಪ್್ರ ಮಾಣದಲ್ಲಿ 
ಅತಿಕ್್ರ ಮಿಸುವ ಸ್ಪಾ ಟ್ ವೆಲ್ಡ್‌ ಗಳ ಸಾಲು.

	ಪ್ ್ರ ಸ್ತುತ  ಪ್್ರ ಕಾರ 	 DCEN 	 DCEP 	 AC (ಸಮತೋಲಿತ)

	 ಎಲೆಕ್ಟ್ ರಾನ್ ಮತ್ತು  								      
	 ಅಯಾನು ಹರಿವು

	ನುಗ್ಗು  ವ 								      
	 ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು

	 ಆಕ್್ಸಸೈ ಡ್ ಕ್್ಲಲೀನಿ ಿಂಗ್				    ಹೌದು-ಒಮ್ಮೆ

	 ಕ್ರಿ  ಕ್ಯೆ  ಯೆ	 ಸಂ	 ಹೌದು		  ಅರ್್ಧ ಚಕ್್ರ

	 ಆರ್್ಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಶಾಖ 	 ಕೆಲಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  70%	 ಕೆಲಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  30%	 ಕೆಲಸದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  50%	
	 ಸಮತೋಲನ (ಅಂದಾಜು.)	 ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  	 ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ 	 ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ ತುದಿಯಲ್ಲಿ 	
		  30%	 70 %		  50 %

	ನುಗ್ಗು  ವಿಕೆ	 ಆಳವಾದ ಕಿರಿದಾದ	 ಶಾಲೋ ವೈಡ್		  ಮಾಧ್್ಯ ಮ

	 ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರ	 ಅತ್ಯು ತ್್ತ ಮ	 ಬಡವ		  ಒಳ್ಳೆ ಯದು

	 ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ                 	 e.g., 1/8 in. (3.2 mm)       	 e.g. 1/4 in. (6.4 mm)      	 e.g. 1/8 in. (3.2 mm)		
		  400 A	 120 A		  225 A	

ಅನೇಕ ಡಬಲ್-ಕರೆೆಂಟ್ ಯಂತ್್ರ ಗಳು ನಿಯಂತ್್ರ ಣ 
ಕಾರ್್ಯವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದ್ದು , ಇದು ಧನಾತ್್ಮ ಕ ಮತ್ತು 
ಋಣಾತ್್ಮ ಕ ಅರೆ ಅವಧಿಗಳ ನಡುವಿನ ಸಮತೋಲನದಲ್ಲಿ 
ಪರ್ಯಾಯ ಪ್್ರ ವಾಹದ ವಕ್್ರ ರೇಖೆಯನ್ನು  ಮಾರ್್ಪಡಿಸಲು 
ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗಿಸುತ್್ತ ದೆ.

GTAW ನ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್ : TIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯು ಎಷ್ಟು 
ಉತ್್ತ ಮವಾಗಿದೆ ಎಂದರೆ ಇದನ್ನು  ಹೈಟೆಕ್ ಉದ್್ಯ ಮದ 
ಅನ್್ವ ಯಿಕೆಗಳಲ್ಲಿ  ವ್ಯಾ ಪಕವಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ

1 	 ಪರಮಾಣು ಉದ್್ಯ ಮ

2 	 ವಿಮಾನ
3 	 ಆಹಾರ ಉದ್್ಯ ಮ
4 	ನಿರ್್ವ ಹಣೆ ಮತ್ತು  ದುರಸ್ತಿ  ಕೆಲಸ
5 	 ಕೆಲವು ಉತ್ಪಾ ದನಾ ಪ್್ರ ದೇಶಗಳು
6 	 ಆಫ್ ಶೋರ್ ಉದ್್ಯ ಮ
7 	 ಸಂಯೋಜಿತ ಶಾಖ ಮತ್ತು  ವಿದ್ಯು ತ್ ಸ್ಥಾ ವರಗಳು
8 	 ಪೆಟ್್ರ ರೋ ರಾಸಾಯನಿಕ ಉದ್್ಯ ಮ.
9 	 ರಾಸಾಯನಿಕ ಉದ್್ಯ ಮ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.84
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್                                  

GTAW AC/DC ಗಾಗಿ ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲಗಳು (Power sources for GTAW AC/DC)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 GTAW ನಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾದ ವಿವಿಧ ರೀತಿಯ ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
•	 ವಿವಿಧ ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲಗಳ ಅನ್್ವ ಯಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
•	 TIG ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಯಂತ್್ರ ದ ಆರೈಕೆ ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಣೆಯನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

GTAW ಗಾಗಿ ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲಗಳು: ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ 
ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ (GTAW) ಗಾಗಿ ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲವು 
ಪರ್ಯಾಯ ಪ್್ರ ವಾಹ (AC) ಅಥವಾ ನೇರ ಪ್್ರ ವಾಹ 
(DC) ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ವಾಗಿರಬಹುದು. ಈ 
ಯಂತ್್ರ ಗಳು ಟ್ರಾ ನ್ಸ್ ‌ಫಾರ್್ಮರ್‌ಗಳು, ಜನರೇಟರ್‌ಗಳು, 
ಆಲ್್ಟ ರ್‌ನೇಟರ್‌ಗಳು ಅಥವಾ ಟ್ರಾ ನ್ಸ್ ‌ಫಾರ್್ಮರ್ 
ರಿಕ್ಟಿ ಫೈಯರ್ ಮಾದರಿಯ ಯಂತ್್ರ ಗಳಾಗಿರಬಹುದು. 
ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ಗಳು ಸ್ಥಿ ರವಾದ 
ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನು  ಉತ್ಪಾದಿ ಸಬೇಕು ಅಥವಾ ಪೂರೈಸಬೇಕು. 
ಈ ಸ್ಥಿ ರ ವಿದ್ಯು ತ್ ಯಂತ್್ರ ಗಳಲ್ಲಿ , ವೋಲ್ಟ್  ಆಂಪಿಯರ್ 
ಕರ್ವ್ ತುಲನಾತ್್ಮ ಕವಾಗಿ ನಿದ್ರೆ ಯಾಗಿದೆ. ಈ ವಕ್್ರ ರೇಖೆಯ 
ಆಕಾರದಿಿಂದಾಗಿ, ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಡ್ರೂ ಪಿಿಂಗ್ ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್ 
ಪ್್ರ ಕಾರದ ಯಂತ್್ರ  ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಜಿಟಿಎ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸ್ಥಿ ರ ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲವನ್ನು  ಬಳಸುತ್್ತ ದೆ, 
ಇದು ಆರ್ಕ್ ಉದ್್ದ ದಲ್ಲಿ  ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ವ್್ಯ ತ್ಯಾ ಸವಿದ್್ದ ರೂ 
ಸಹ ಹೆಚ್ಚು  ಅಥವಾ ಕಡಿಮೆ ನಿರಂತರ ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನು 
ನೀಡುತ್್ತ ದೆ. ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯು ಹೆಚ್ಚಾ ಗಿ ಹಸ್್ತ ಚಾಲಿತವಾಗಿ 
ಬಳಸಲ್್ಪ ಟ್ಟಿ ರುವುದರಿಿಂದ, ಕೈ ಅಸ್ಥಿ ರತೆಯ ಕಾರಣದಿಿಂದಾಗಿ 
ಆರ್ಕ್ ಉದ್್ದ ದಲ್ಲಿ ನ ಸಾಮಾನ್್ಯ  ವ್್ಯ ತ್ಯಾ ಸಗಳು ಬಹಳ ದೊಡ್್ಡ 
ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ಬದಲಾವಣೆಯನ್ನು  ಸೃಷ್ಟಿಸು ವುದಿಲ್್ಲ .

ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲಗಳ ವಿಧಗಳು

ಮೋಟಾರ್ ಜನರೇಟರ್‌ಗಳು/ಆಲ್್ಟ ರ್ನೇಟರ್‌ಗಳು: 
ಮೋಟಾರ್ ಜನರೇಟರ್‌ಗಳನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಸ್ಥಾ ಯಿ 
ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲದಿಿಂದ ದೂರವಿರುವ ಪ್್ರ ದೇಶದಲ್ಲಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಅವುಗಳನ್ನು  ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೋಟರ್, 
ಗ್ಯಾ ಸೋಲಿನ್ ನಿಿಂದ ನಡೆಸಬಹುದು

ಅಥವಾ ಡೀಸೆಲ್ ಎಂಜಿನ್. ಗ್ಯಾ ಸೋಲಿನ್ ಅಥವಾ 
ಡೀಸೆಲ್ ಘಟಕವು ಕ್್ಷಷೇ ತ್್ರ  ಕಾರ್್ಯಕ್ಕೆ  ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ವಿದ್ಯು ತ್ 
ಪೂರೈಕೆಯಾಗಿದೆ ಏಕೆೆಂದರೆ ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಘಟಕಗಳು ಸಣ್್ಣ 
ವಿದ್ಯು ತ್ ಉಪಕರಣಗಳನ್ನು  ಬಳಸಲು 110 ವೋಲ್ಟ್  AC/
DC ಶಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ಸಹ ಒದಗಿಸುತ್್ತ ವೆ. ತಿರುಗುವ ವಿದ್ಯು ತ್ 
ಮೂಲಗಳಲ್ಲಿ  ಎರಡು ಮೂಲಭೂತ ವಿಧಗಳಿವೆ, 
ಪರ್ಯಾಯ ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನು  ಉತ್ಪಾದಿಸು ವ ಆವರ್್ತಕ ಮತ್ತು 
ನೇರ ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನು  ಉತ್ಪಾದಿಸು ವ ಜನರೇಟರ್.

ಕೆಲವು ತಯಾರಕರು ಒಂದೇ ಘಟಕದಿಿಂದ AC ಮತ್ತು  DC 
ಎರಡನ್ನೂ  ಉತ್ಪಾದಿಸು ವ ವಿದ್ಯು ತ್ ಸರಬರಾಜುಗಳನ್ನು 
ಉತ್ಪಾದಿಸುತ್ತಾ  ರೆ. ಆಂಪೇರ್ಜ್ ನಿಯಂತ್್ರ ಣವನ್ನು  ಶ್್ರ ರೇಣಿಗಳಲ್ಲಿ 
ಸರಬರಾಜು ಮಾಡಬಹುದು, ಪ್್ರ ತ್್ಯ ಯೇಕ ವ್ಯಾಪ್ತಿಯೊ  ಳಗೆ 
ಉತ್್ತ ಮ ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆ ನಿಯಂತ್್ರ ಣದೊೊಂದಿಗೆ. ಕೆಲವು 
ಮಾದರಿಗಳು ತೆರೆದ ಸರ್ಕ್ಯೂ ಟ್ ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್ (OCV) ಯ 
ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಯನ್ನು  ವೆಲ್್ಡರ್ಗೆ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಆಂಪೇಜ್್ನ 
ಸಂಪೂರ್್ಣ ನಿಯಂತ್್ರ ಣವನ್ನು  ನೀಡಲು ಅನುಮತಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಪರ್ಯಾಯ ವಿದ್ಯು ತ್ ಪರಿವರ್್ತಕಗಳು: ಪರ್ಯಾಯ 
ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲಗಳು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಏಕ-ಹಂತದ 
ಟ್ರಾ ನ್ಸ್ ‌ಫಾರ್್ಮರ್‌ಗಳಾಗಿವೆ, ಅವುಗಳು ಒಳಬರುವ 
(ಪ್ರಾಥ ಮಿಕ) ವಿದ್ಯು ತ್ ಮಾರ್್ಗದಿಿಂದ ಪರ್ಯಾಯ 
ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನು  ಬಳಸುತ್್ತ ವೆ. ಹೆಚ್ಚಿ ನ ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್ ಮತ್ತು 
ಕಡಿಮೆ ಆಂಪೇರ್ಜ್ ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನು  ನಂತರ ಕಡಿಮೆ 
ತೆರೆದ ಸರ್ಕ್ಯೂ ಟ್ ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಶಕ್ತಿ ಗಾಗಿ 
ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಆಂಪೇರ್ಜ್ ಪ್್ರ ವಾಹಗಳಾಗಿ (ರೂಪಾಾಂತರ) 
ಬದಲಾಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಪರ್ಯಾಯ ಕರೆೆಂಟ್ ಟ್ರಾ ನ್ಸ್‌ ಫಾರ್್ಮರ್‌ಗಳು/ಡೈರೆಕ್ಟ್ 
ಕರೆೆಂಟ್ ರಿಕ್ಟಿ ಫೈಯರ್‌ಗಳು: ಪರ್ಯಾಯ ಕರೆೆಂಟ್ 
ಟ್ರಾ ನ್ಸ್ ‌ಫಾರ್್ಮರ್ / ಡೈರೆಕ್ಟ್  ಕರೆೆಂಟ್ ರಿಕ್ಟಿ ಫೈಯರ್ 
ಪ್್ರ ಕಾರದ ಯಂತ್್ರ , ಇದನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಎಸಿ/ಡಿಸಿ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪವರ್ ಸಪ್್ಲಲೈ  ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಇದು 
ಒಂದೇ ಯಂತ್್ರ ದಿಿಂದ ಡ್ಯು ಯಲ್ ಕರೆೆಂಟ್ ಆಯ್ಕೆ ಯಿಿಂದಾಗಿ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಉದ್್ಯ ಮದಲ್ಲಿ  ಬಹಳ ಉಪಯುಕ್್ತ ವಾಗಿದೆ. 
ಯಂತ್್ರ ವು ಪರ್ಯಾಯ ಪ್್ರ ವಾಹ ಅಥವಾ ನೇರ 
ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನು  ನೇರ ಅಥವಾ ಹಿಮ್ಮು ಖ ಧ್ರುವ ೀಯತೆಯನ್ನು 
ಉತ್ಪಾದಿಸು ತ್್ತ ದೆ. ಪರ್ಯಾಯ ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನು  ಉತ್ಪಾದಿ ಸಲು 
ಸ್ಯಾಚು ರಬಲ್ ರಿಯಾಕ್್ಟ ರ್ ಹೊೊಂದಿರುವ ಸಿಿಂಗಲ್ ಫೇಸ್ 
ಟ್ರಾ ನ್ಸ್ ‌ಫಾರ್್ಮರ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ನೇರ ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನು  ರೆಕ್ಟಿ ಫೈಯರ್‌ಗಳಿಿಂದ 
ಉತ್ಪಾದಿ ಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಇದನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 
ಎಸ್‌ಸಿಆರ್‌ಗಳು (ಸಿಲಿಕಾನ್ ನಿಯಂತ್ರಿತ  ರೆಕ್ಟಿ ಫೈಯರ್‌ಗಳು) 
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ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. SCR ಮೂಲಭೂತವಾಗಿ 
ಒಂದು ವಿದ್ಯು ತ್ ಗೇಟ್ ಆಗಿದ್ದು  ಅದು ನೇರವಾಗಿ ಅಥವಾ 
ಹಿಮ್ಮು ಖ ಧ್ರುವ ೀಯತೆಯನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸರ್ಕ್ಯೂ ಟ್‌ಗೆ 
ಹಾದುಹೋಗಲು ತೆರೆಯುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಮುಚ್ಚು ತ್್ತ ದೆ. 
ಈ ರೀತಿಯ ಔಟ್ಪು ಟ್ ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ  ಏಕೆೆಂದರೆ ಇದು ಅಲೆಅಲೆಯಾದ 
ಅಥವಾ ಏರಿಳಿತವಾಗಿದೆ. ಏರಿಳಿತವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ 
ಮಾಡಲು, ಇಂಡಕ್್ಟ ರ್ ಕೆಪಾಸಿಟರ್್ಗಳನ್ನು  ಸರ್ಕ್ಯೂಟ್ ್ನ ಲ್ಲಿ 
ಇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

AC/DC ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ರಿಕ್ಟಿ ಫೈಯರ್‌ನ ರಚನಾತ್್ಮ ಕ 
ಲಕ್ಷಣಗಳು: ಎಸಿ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪೂರೈಕೆಯನ್ನು  ಡಿಸಿ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಪೂರೈಕೆಯಾಗಿ ಪರಿವರ್ತಿಸಲು ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ರಿಕ್ಟಿ ಫೈಯರ್ 
ಸೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಸ್ಟೆ ಪ್ ಡೌನ್ 
ಟ್ರಾ ನ್ಸ್ ‌ಫಾರ್್ಮರ್ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕರೆೆಂಟ್ ರೆಕ್ಟಿ ಫೈಯರ್ 
ಸೆಲ್ ಅನ್ನು  ಕೂಲಿಿಂಗ್ ಫ್ಯಾ ನ್‌ನೊೊಂದಿಗೆ ಒಳಗೊೊಂಡಿದೆ. 
(ಅಂಜೂರ 2) ರೆಕ್ಟಿ ಫೈಯರ್ ಕೋಶವು ಉಕ್ಕು  ಅಥವಾ 
ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ (ಚಿತ್್ರ  3) ನಿಿಂದ ಮಾಡಲ್್ಪ ಟ್್ಟ  ಒಂದು 
ಪೋಷಕ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ಅನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ, ಇದು 
ನಿಕಲ್ ಅಥವಾ ಬಿಸ್ಮಿ ತ್‌ನ ತೆಳುವಾದ ಪದರದಿಿಂದ 
ಲೇಪಿತವಾಗಿದೆ, ಇದನ್ನು  ಸೆಲೆನಿಯಮ್ ಅಥವಾ 
ಸಿಲಿಕಾನ್‌ನಿಿಂದ ಸಿಿಂಪಡಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಅಂತಿಮವಾಗಿ 
CADMIUM,BISMITH ಮತ್ತು  TIN ನ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ 
ಫಿಲ್ಮ್‌ನಿ ಿಂದ ಮುಚ್್ಚಲ್ ್ಪ ಟ್ಟಿ ದೆ.

ಪೋಷಕ ಫಲಕದ ಮೇಲೆ ನಿಕಲ್ ಅಥವಾ ಬಿಸ್್ಮ ತ್‌ನ 
ಲೇಪನವು ಸರಿಪಡಿಸುವ ಕೋಶದ ಒಂದು ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವಾಗಿ 
(ANODE)ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಫಿಲ್ಮ್ 
(ಕ್ಯಾಡ್ಮಿ  ಯಮ್, ಬಿಸ್್ಮ ತ್ ಮತ್ತು  ತವರ) ಸರಿಪಡಿಸುವ 
ಕೋಶದ ಮತ್್ತೊೊಂ ದು ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವಾಗಿ (ಕ್ಯಾ ಥೋಡ್) 
ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಿಸುತ್್ತ ದೆ. ರಿಕ್ಟಿ ಫೈಯರ್ ರಿಟರ್ನ್ ಅಲ್್ಲ ದ 
ಕವಾಟವಾಗಿ ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಿಸುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಅದರ ಒಂದು 
ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನು  ಹರಿಯುವಂತೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ 
ಏಕೆೆಂದರೆ ಅದು ಕಡಿಮೆ ಪ್್ರ ತಿರೋಧವನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 
ಇನ್್ನೊೊಂ ದು ಬದಿಯಲ್ಲಿ  ಇದು ಪ್್ರ ವಾಹದ ಹರಿವಿಗೆ ಹೆಚ್ಚಿ ನ 
ಪ್್ರ ತಿರೋಧವನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ. ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಪ್್ರ ವಾಹವು 
ಒಂದು ದಿಕ್ಕಿ ನಲ್ಲಿ  ಮಾತ್್ರ  ಹರಿಯುತ್್ತ ದೆ.

ಕೆಲಸದ ತತ್್ವ : ಸ್ಟೆ ಪ್ ಡೌನ್ ಟ್ರಾ ನ್ಸ್ ‌ಫಾರ್್ಮರ್‌ನ ಔಟ್‌ಪುಟ್ 
ಅನ್ನು  ರೆಕ್ಟಿ ಫೈಯರ್ ಯೂನಿಟ್‌ಗೆ ಸಂಪರ್ಕಿಸಲಾಗಿದೆ, ಇದು 
AC ಅನ್ನು  DC ಆಗಿ ಪರಿವರ್ತಿಸುತ್್ತ ದೆ. DC ಔಟ್ಪು ಟ್ ಧನಾತ್್ಮ ಕ 
ಮತ್ತು  ಋಣಾತ್್ಮ ಕ ಟರ್ಮಿನಲ್್ಗ ಳಿಗೆ ಸಂಪರ್್ಕ ಹೊೊಂದಿದೆ, 
ಅಲ್್ಲಿ ಿಂದ ಅದನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕೇಬಲ್್ಗ ಳ ಮೂಲಕ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಉದ್್ದದೇ ಶಗಳಿಗಾಗಿ ತೆಗೆದುಕೊಳ್್ಳ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಯಂತ್್ರ ದಲ್ಲಿ 
ಒದಗಿಸಲಾದ ಸ್ವಿಚ್  ಅನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸುವ ಮೂಲಕ ಎಸಿ 
ಅಥವಾ ಡಿಸಿ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪೂರೈಕೆಯನ್ನು  ಒದಗಿಸಲು ಇದನ್ನು 
ವಿನ್ಯಾ ಸಗೊಳಿಸಬಹುದು.

ರೆಕ್ಟಿ ಫೈಯರ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸೆಟ್್ನ  ಆರೈಕೆ ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಣೆ

ಎಲ್ಲಾ  ಸಂಪರ್್ಕಗಳನ್ನು  ಬಿಗಿಯಾದ ಸ್ಥಿತಿ ಯಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

3 ತಿಿಂಗಳಿಗೊಮ್ಮೆ  ಫ್ಯಾ ನ್ ಶಾಫ್ಟ್  ಅನ್ನು  ನಯಗೊಳಿಸಿ.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಆರ್ಕ್ ‘ಆನ್’ ಆಗಿರುವಾಗ ಪ್್ರ ಸ್ತುತ ವನ್ನು 
ಸರಿಹೊೊಂದಿಸಬೇಡಿ ಅಥವಾ AC/DC ಸ್ವಿಚ್  ಅನ್ನು 
ನಿರ್್ವಹಿಸಬೇಡಿ. ರಿಕ್ಟಿ ಫೈಯರ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್‌ಗಳನ್ನು  ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ವಾಗಿಡಿ.

ತಿಿಂಗಳಿಗೊಮ್ಮೆ ಯಾದರೂ ಸೆಟ್ ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ ಮತ್ತು 
ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಗಾಳಿಯ ವಾತಾಯನ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಯನ್ನು  ಉತ್್ತ ಮ 
ಕ್್ರ ಮದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸಿ.

ಫ್ಯಾ ನ್ ಇಲ್್ಲದೆ  ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಎಂದಿಗೂ 
ಚಲಾಯಿಸಬೇಡಿ.

ಎಸಿ ಮತ್ತು  ಡಿಸಿ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ನಡುವಿನ ವ್್ಯ ತ್ಯಾ ಸ

ಎಸಿ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್್ನ  ಪ್್ರ ಯೋಜನಗಳು

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಟ್ರಾನ್ ಸ್ ಫಾ ರ್್ಮರ್ ಹೊೊಂದಿದೆ

- 	 ಸರಳ ಮತ್ತು  ಸುಲಭವಾದ ನಿರ್ಮಾಣದಿಿಂದಾಗಿ ಕಡಿಮೆ 
ಆರಂಭಿಕ ವೆಚ್್ಚ

-	 ಕಡಿಮೆ ವಿದ್ಯು ತ್ ಬಳಕೆಯಿಿಂದಾಗಿ ಕಡಿಮೆ ನಿರ್್ವಹಣಾ 
ವೆಚ್್ಚ

- AC ಕಾರಣ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಆರ್ಕ್ ಬ್್ಲಲೋ  
ಯಾವುದೇ ಪರಿಣಾಮ

- ತಿರುಗುವ ಭಾಗಗಳ ಅನುಪಸ್ಥಿತಿ ಯಿಿಂದಾಗಿ ಕಡಿಮೆ 
ನಿರ್್ವಹಣಾ ವೆಚ್್ಚ

- 	 ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಕೆಲಸದ ದಕ್ಷತೆ

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.84
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-	 ಶಬ್್ದ ರಹಿತ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆ.

ಎಸಿ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್್ನ  ಅನಾನುಕೂಲಗಳು

ಬೇರ್ ಮತ್ತು  ಲೈಟ್ ಲೇಪಿತ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳಿಗೆ ಇದು 
ಸೂಕ್್ತ ವಲ್್ಲ . ಚಿತ್್ರ  3

ಹೆಚ್ಚಿ ನ ತೆರೆದ ಸರ್ಕ್ಯೂ ಟ್ ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್ ಕಾರಣ ಇದು 
ವಿದ್ಯು ತ್ ಆಘಾತಕ್ಕೆ  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಸಾಧ್್ಯ ತೆಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ.

ತೆಳುವಾದ ಗೇಜ್ ಹಾಳೆಗಳು, ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿ ಣ 
ಮತ್ತು  ನಾನ್-ಫೆರಸ್ ಲೋಹಗಳ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ (ಕೆಲವು 
ಸಂದರ್್ಭಗಳಲ್ಲಿ ) ಕಷ್್ಟ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವಿದ್ಯು ತ್ ಮುಖ್್ಯ  ಸರಬರಾಜು ಲಭ್್ಯ ವಿರುವಲ್ಲಿ  ಮಾತ್್ರ 
ಇದನ್ನು  ಬಳಸಬಹುದು.

ಡಿಸಿ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್್ನ  ಪ್್ರ ಯೋಜನಗಳು

ಧ್ರುವ ೀಯತೆಯ (ಧನಾತ್್ಮ ಕ 2/3 ಮತ್ತು  ಋಣಾತ್್ಮ ಕ 1/3) 
ಬದಲಾವಣೆಯಿಿಂದಾಗಿ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಮತ್ತು  ಮೂಲ 
ಲೋಹದ ನಡುವೆ ಅಗತ್್ಯ ವಾದ ಶಾಖ ವಿತರಣೆ ಸಾಧ್್ಯ .

ಫೆರಸ್ ಮತ್ತು  ನಾನ್-ಫೆರಸ್ ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಲು ಇದನ್ನು  ಯಶಸ್ವಿ ಯಾಗಿ ಬಳಸಬಹುದು. ಬೇರ್ 
ತಂತಿಗಳು ಮತ್ತು  ಬೆಳಕಿನ ಲೇಪಿತ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು 
ಸುಲಭವಾಗಿ ಬಳಸಬಹುದು.

ಧ್ರುವ ೀಯತೆಯ ಪ್್ರ ಯೋಜನದಿಿಂದಾಗಿ ಸ್ಥಾನಿ ಕ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಸುಲಭವಾಗಿದೆ.

ಎಲೆಕ್ಟ್ರಿ ಕಲ್ ಮುಖ್್ಯ  ಪೂರೈಕೆ ಲಭ್್ಯ ವಿಲ್್ಲದಿ ರುವಲ್ಲಿ  ಡೀಸೆಲ್ 
ಅಥವಾ ಪೆಟ್್ರ ರೋಲ್ ಎಂಜಿನ್ ಸಹಾಯದಿಿಂದ ಇದನ್ನು 
ಚಲಾಯಿಸಬಹುದು.

ಧ್ರುವ ೀಯತೆಯ ಪ್್ರ ಯೋಜನದಿಿಂದಾಗಿ ತೆಳುವಾದ ಶೀಟ್ 
ಮೆಟಲ್, ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿ ಣ ಮತ್ತು  ನಾನ್-ಫೆರಸ್ 
ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಇದನ್ನು  ಬಳಸಬಹುದು.

ಕಡಿಮೆ ತೆರೆದ ಸರ್ಕ್ಯೂ ಟ್ ವೋಲ್್ಟ ಟೇಜ್ ಕಾರಣ ಇದು ವಿದ್ಯು ತ್ 
ಆಘಾತಕ್ಕೆ  ಕಡಿಮೆ ಸಾಧ್್ಯ ತೆಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ. ಸ್ಥಿ ರವಾದ 
ಚಾಪವನ್ನು  ಹೊಡೆಯುವುದು ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಿಸುವುದು 
ಸುಲಭ.

ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಯ ರಿಮೋಟ್ ಕಂಟ್್ರ ರೋಲ್ ಸಾಧ್್ಯ .

ಡಿಸಿ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್್ನ  ಅನಾನುಕೂಲಗಳು

DC ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ:

- 	 ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಆರಂಭಿಕ ವೆಚ್್ಚ

- 	 ಹೆಚ್ಚಿ ನ ನಿರ್್ವಹಣಾ ವೆಚ್್ಚ

-	  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ನಿರ್್ವಹಣಾ ವೆಚ್್ಚ

- 	 ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಆರ್ಕ್ ಬ್್ಲಲೋ ನ ತೊೊಂದರೆ

- 	 ಕಡಿಮೆ ಕೆಲಸದ ದಕ್ಷತೆ

- ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಜನರೇಟರ್್ನ ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲಿ  ಗದ್್ದ ಲದ 
ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆ

- 	 ಹೆಚ್ಚು  ಜಾಗವನ್ನು  ಆಕ್್ರ ಮಿಸುತ್್ತ ದೆ.

GTAW ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ ಮತ್ತು  ಉಪಕರಣಗಳು

TIG ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಉಪಕರಣಗಳು

- 	 ಎಸಿ ಅಥವಾ ಡಿಸಿ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಯಂತ್್ರ .

– ಶೀಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಗ್ಯಾ ಸ್ ಸಿಲಿಿಂಡರ್‌ಗಳು ಅಥವಾ ದ್್ರ ವ 
ಅನಿಲಗಳನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಲು ಸೌಲಭ್್ಯ ಗಳು

- 	 ರಕ್ಷಾ ಕವಚ ಅನಿಲ ನಿಯಂತ್್ರ ಕ

- 	ಗ್ಯಾ  ಸ್ ಫ್್ಲಲೋಮ ೀಟರ್

- 	 ಶೀಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆತುನೀರ್ನಾಳಗಳು ಮತ್ತು 
ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್್ಗ ಳು

- 	 ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಟಾರ್ಚ್ (ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಹೋಲ್್ಡ ರ್)

- 	 ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳು

- 	 ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್್ಗ ಳು

- 	 ಐಚ್ಛಿ ಕ ಬಿಡಿಭಾಗಗಳು

- ಹೆವಿ ಡ್ಯೂ ಟಿ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಗಳಿಗಾಗಿ 
ಮೆತುನೀರ್ನಾಳಗಳೊೊಂದಿಗೆ ನೀರಿನ ತಂಪಾಗಿಸುವ 
ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ  - ಫೂಟ್ ರಿಯೋಸ್ಟಾ ಟ್ (ಸ್ವಿಚ್ )

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.84
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.85
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್                                  

ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಗಳು - ವಿಧಗಳು - ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ತಯಾರಿಕೆಯನ್ನು 
ಬಳಸುತ್್ತ ದೆ (Tungsten electrodes - types - uses size and preparation)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್‌ನ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
•	 TIG ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ನಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುವ ವಿವಿಧ ರೀತಿಯ ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್ ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಗಳನ್ನು  ಹೆಸರಿಸಿ 
•	 ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್ ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಗಳ ಉಪಯೋಗಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

TIG ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ಗಾ ಗಿ ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಗಳು

TIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ ಅನ್್ವ ಯಿಕ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವನ್ನು  ಮುಖ್್ಯ ವಾಗಿ 
ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್್ನಿ ಿಂದ ತಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಶುದ್್ಧ  ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್ ಸರಿಸುಮಾರು 3,3800C ಸಮ್ಮಿ ಳನ 
ಬಿಿಂದುವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವ ಅತ್್ಯ ಯಂತ ಶಾಖ ನಿರೋಧಕ 
ವಸ್ತು ವಾಗಿದೆ.

ಲೋಹದ ಆಕ್್ಸಸೈ ಡ್‌ನ ಕೆಲವು ಪ್್ರ ತಿಶತದೊೊಂದಿಗೆ ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್ 
ಅನ್ನು  ಮಿಶ್್ರ ಮಾಡುವ ಮೂಲಕ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್‌ನ 
ವಾಹಕತೆಯನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸಬಹುದು, ಇದು ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  
ಹೊರೆಯನ್ನು  ಪ್್ರ ತಿರೋಧಿಸಬಲ್್ಲ  ಪ್್ರ ಯೋಜನವನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿದೆ.

ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳು 
ಶುದ್್ಧ  ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್‌ನ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳಿಗಿಿಂತ ದೀರ್ಘಾವಧಿಯ 
ಮತ್ತು  ಉತ್್ತ ಮ ದಹನ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿವೆ.

ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್‌ನ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಕ್ಕಾ ಗಿ ಹೆಚ್ಚಾ ಗಿ ಬಳಸುವ 
ಲೋಹದ ಆಕ್್ಸಸೈ ಡ್‌ಗಳು:

• 	 ಥೋರಿಯಂ ಆಕ್್ಸಸೈ ಡ್ ThO2

• 	 ಜಿರ್್ಕಕೋನಿಯಮ್ ಆಕ್್ಸಸೈ ಡ್ ZrO2

• 	ಲ್್ಯಾಾಂಥ  ನಮ್ ಆಕ್್ಸಸೈ ಡ್ LaO2

• 	ಸ ೀರಿಯಮ್ ಆಕ್್ಸಸೈ ಡ್ CeO2

ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಗಳ ಮೇಲೆ ಬಣ್್ಣ ದ 
ಸೂಚನೆಗಳು : ಶುದ್್ಧ  ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳು ಮತ್ತು 

ವಿಭಿನ್್ನ  ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು ಒಂದೇ ರೀತಿ ಕಾಣುವುದರಿಿಂದ, 
ಅವುಗಳ ನಡುವಿನ ವ್್ಯ ತ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ಹೇಳುವುದು ಅಸಾಧ್್ಯ . 
ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳ ಮೇಲೆ ಪ್್ರ ಮಾಣಿತ ಬಣ್್ಣ ದ 
ಸೂಚನೆಯನ್ನು  ಒಪ್ಪಿ ಕೊಳ್್ಳ ಲಾಗಿದೆ.

ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು  ಕೊನೆಯ 10 ಮಿಮೀ ಮೇಲೆ 
ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ಬಣ್್ಣದಿ ಿಂದ ಗುರುತಿಸಲಾಗಿದೆ. ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳ ಅತ್್ಯ ಯಂತ ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಬಳಸುವ 
ವಿಧಗಳು:

• ಶುದ್್ಧ  ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಅನ್ನು  ಹಸಿರು ಬಣ್್ಣದಿ ಿಂದ 
ಗುರುತಿಸಲಾಗಿದೆ. ಈ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವನ್ನು  ವಿಶೇಷವಾಗಿ 
ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ ಮತ್ತು  ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳಲ್ಲಿ  ಎಸಿ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

• 2% ಥೋರಿಯಂನೊೊಂದಿಗೆ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಅನ್ನು  ಕೆೆಂಪು 
ಬಣ್್ಣದಿ ಿಂದ ಗುರುತಿಸಲಾಗಿದೆ. ಈ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವನ್ನು 
ಹೆಚ್ಚಾ ಗಿ ಅಲ್್ಲ ದ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹ ಮತ್ತು  ಕಡಿಮೆ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಉಕ್ಕು ಗಳು ಮತ್ತು  ಸ್್ಟ ಟೇನ್ಲೆ ಸ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್್ಗ ಳ 
ಬೆಸುಗೆಗಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

• 1% ಲ್್ಯಾಾಂಥ ನಮ್ ಹೊೊಂದಿರುವ ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್ ಅನ್ನು 
ಕಪ್ಪು  ಬಣ್್ಣದಿ ಿಂದ ಗುರುತಿಸಲಾಗಿದೆ. ಈ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವು 
ಎಲ್ಲಾ  TIG ವೇಲ್್ಡ ಬಲ್ ಲೋಹಗಳ ಬೆಸುಗೆಗೆ ಸಮನಾಗಿ 
ಸೂಕ್್ತ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ವಿವಿಧ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರ ರೋಡ್ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳಿಗೆ 
ಬಣ್್ಣ  ಕೋಡ್ ಮತ್ತು  ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಅಂಶಗಳು

AWS
ವರ್್ಗಗೀಕರಣಗಳು

ಬಣ್್ಣ *ಮಿಶ್್ರ ಣ ಅಂಶ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹ
ಆಕ್್ಸ ಸೈಡ್

ಪ್್ರ ಸ್ತು ತ ಪ್್ರ ಕಾರ

EWP
EWCE-2
EWLa-1
EWTh-1
EWTh-2
EWZr-1

ಹಸಿರು
ಕಿತ್್ತ ಳೆ
ಕಪ್ಪು
ಹಳದಿ
ಕೆೆಂಪು
ಕಂದು

ಶುದ್್ಧ
ಸೀರಿಯಮ್
ಲ್್ಯಾಾಂಥ ನಮ್
ಥೋರಿಯಂ
ಥೋರಿಯಂ
ಜಿರ್್ಕಕೋನಿಯಮ್ 

ಸಿಇಒ2
La2O3
ThO2
ThO2
ZrO2

ಎಸಿ ಡಿಸಿ
ಎಸಿ ಡಿಸಿ
ಎಸಿ ಡಿಸಿ
ಡಿಸಿ
ಡಿಸಿ
ಎಸಿ

• ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ ಹಂತದಲ್ಲಿ 
ಬ್್ಯಾಾಂ ಡ್‌ಗಳು, ಚುಕ್ಕೆ ಗಳು, ಇತ್ಯಾದಿ ಗಳ ರೂಪದಲ್ಲಿ 
ಬಣ್್ಣ ವನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸಬಹುದು.

ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರ ರೋಡ್ ಆಯಾಮಗಳು :  ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳು 0.5 ರಿಿಂದ 8 ಮಿಮೀ ವರೆಗಿನ ವಿವಿಧ 
ವ್ಯಾ ಸಗಳಲ್ಲಿ  ಲಭ್್ಯ ವಿದೆ. TIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳಿಗೆ 

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



209

ಹೆಚ್ಚಾ ಗಿ ಬಳಸಲಾಗುವ ಆಯಾಮಗಳು 1.6 - 2.4 - 3.2 ಮತ್ತು 
4 ಮಿಮೀ.

ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ತೀವ್್ರ ತೆಯ ಆಧಾರದ 
ಮೇಲೆ ಆಯ್ಕೆ  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಯಾವ ರೀತಿಯ 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವನ್ನು  ಆದ್್ಯ ತೆ ನೀಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಅದು 
ಪರ್ಯಾಯ ಅಥವಾ ನೇರ ಪ್್ರ ವಾಹವಾಗಿದೆಯೇ.

ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಆಂಗಲ್

TIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್್ನ  ಉತ್್ತ ಮ ಫಲಿತಾಾಂಶವನ್ನು  ಪಡೆಯುವ 
ಪ್್ರ ಮುಖ ಸ್ಥಿತಿ ಯೆೆಂದರೆ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್್ನ  ಬಿಿಂದುವು 
ಸರಿಯಾಗಿ ನೆಲಸಬೇಕು.

ನೇರ ಪ್್ರ ವಾಹ ಮತ್ತು  ಋಣಾತ್್ಮ ಕ ಧ್ರುವ ೀಯತೆಯೊೊಂದಿಗೆ 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಿದಾಗ, ಕಿರಿದಾದ ಮತ್ತು  ಆಳವಾದ 
ನುಗ್ಗು ವ ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ ಅನ್ನು  ಒದಗಿಸುವ ಕೇೇಂದ್್ರ ರೀಕೃತ 
ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನು  ಪಡೆಯಲು ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ 
ಶಂಕುವಿನಾಕಾರದಲ್ಲಿ ರಬೇಕು.

ಕೆಳಗಿನ ಹೆಬ್ಬೆ ರಳಿನ ನಿಯಮವು ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ 
ವ್ಯಾ ಸ ಮತ್ತು  ಅದರ ನೆಲದ ಬಿಿಂದುವಿನ ಉದ್್ದ ದ ನಡುವಿನ 
ಸಂಬಂಧವನ್ನು  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಸಣ್್ಣ  ಮೊನಚಾದ ಕೋನವು ಕಿರಿದಾದ ವೆಲ್ಡ್  ಪೂಲ್ ಅನ್ನು 
ನೀಡುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ದೊಡ್್ಡ ದಾದ ಮೊನಚಾದ ಕೋನವು ವೆಲ್ಡ್ 
ಪೂಲ್ ಅನ್ನು  ಅಗಲಗೊಳಿಸುತ್್ತ ದೆ (ಚಿತ್್ರ  1).

ಮೊನಚಾದ ಕೋನವು ವೆಲ್್ಡ್ ್ನ  ಒಳಹೊಕ್ಕು  ಆಳದ 
ಪ್್ರ ಭಾವವನ್ನು  ಸಹ ಹೊೊಂದಿದೆ (ಚಿತ್್ರ  2).

ಸುಮಾರು 0.5 ಮಿಮೀ ವ್ಯಾ ಸವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವ 
ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಪ್್ರ ದೇಶವನ್ನು  ಮಾಡಲು ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ 
ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಅನ್ನು  ಬ್್ಲಲಂ ಟ್ ಮಾಡುವುದರಿಿಂದ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ ಜೀವಿತಾವಧಿಯನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸಬಹುದು  
(ಚಿತ್್ರ  3).

AC TIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್‌ಗಾಗಿ ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವು ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ದುುಂಡಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ, ಅದು ತುುಂಬಾ ಭಾರವಾಗಿ 
ಲೋಡ್ ಆಗುತ್್ತ ದೆ, ಅದು ಅರ್್ಧ ಗೋಳಾಕಾರದ ರೂಪದಲ್ಲಿ 
ಕರಗುತ್್ತ ದೆ (ಚಿತ್್ರ  4).

ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರದ ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್

ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವನ್ನು  ರುಬ್ಬು ವಾಗ ಅದರ ಬಿಿಂದುವು 
ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಡಿಸ್್ಕ್ ್ನ  ತಿರುಗುವಿಕೆಯ ದಿಕ್ಕಿ ನಲ್ಲಿ  ಸೂಚಿಸಬೇಕು 
ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಕುರುಹುಗಳು ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ 
ಉದ್್ದಕ್ಕೂ   ಇರುತ್್ತ ದೆ (ಚಿತ್್ರ  5, 6, 7).

ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರದ ಸ್ಥಿ ತಿ : TIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ಗೆ  ಸಂಬಂಧಿಸಿದ 
ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಪರಿಸ್ಥಿತಿ ಗಳನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  8 
ತೋರಿಸುತ್್ತ ದೆ. 

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.85
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ಕಾಮೆೆಂಟ್‌ಗಳು

a	 ಚೆನ್ನಾ ಗಿ ಹರಿತವಾದ ಮತ್ತು  ಆರೋಗ್್ಯ ಕರ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರ 
(ಬಣ್್ಣ  ‘ಬೆಳ್ಳಿ  ಬಿಳಿ’) ಮತ್ತು  ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಪ್್ರ ವಾಹದೊೊಂದಿಗೆ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಕೋನ್ಗೆ  (ಬಿಿಂದುವಿಲ್್ಲ ದೆ) 
ತೀಕ್ಷಷ್ಣ ಗೊಳಿಸುವಿಕೆಯು ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಕ್ಕೆ  ಸಂಬಂಧಿಸಿದಂತೆ 
ಕೇೇಂದ್್ರ ರೀಕೃತವಾಗಿ ವೇಗವಾಗಿ ರೂಪುಗೊಳ್ಳು ವ ಮತ್ತು 
ಸ್ಥಿ ರವಾದ ಚಾಪವನ್ನು  ಅನುಮತಿಸುತ್್ತ ದೆ.

b ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ ಬಿಿಂದುವು ತುುಂಬಾ ದೊಡ್್ಡ  ಪ್್ರ ವಾಹದ 
ಕ್ರಿ ಯೆಯ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ಕರಗಿದೆ. ಪಾಯಿಿಂಟ್ 
ವಿರೂಪಗೊೊಂಡಿದೆ, ಆರ್ಕ್ ಅನಿಯಮಿತವಾಗಿದೆ ಮತ್ತು 
ಕಳಪೆಯಾಗಿ ನಿರ್ದೇಶಿಸಲ್್ಪ ಟ್ಟಿ ದೆ ಏಕೆೆಂದರೆ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಚೆೆಂಡು ‘ಕಂಪಿಸುತ್್ತ ದೆ’. ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕಷ್್ಟ , ಆದರೆ ಅಸಾಧ್್ಯ .

ಸಿ ಆರ್ಗಾನ್ ರಕ್ಷಾ ಕವಚ ಅನಿಲದ ರಕ್ಷಣೆಯಿಲ್್ಲ ದೆ 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗಿದೆ. ಶೀಘ್್ರ ದಲ್್ಲಲೇ  ಹರಿವು 
ಕಡಿತಗೊೊಂಡಿದೆ. ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವು ನೀಲಿ ಬಣ್್ಣಕ್ಕೆ   ತಿರುಗಿದೆ, 
ಆಮ್್ಲ ಜನಕದಿಿಂದ ಕಲುಷಿತವಾಗಿದೆ ಮತ್ತು  ವೇಗವಾಗಿ 
ವಿಭಜನೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಅದನ್ನು  ಮರುರೂಪಿಸುವುದು 
ಅವಶ್್ಯ ಕ.

d ಈ ದೋಷವು ಹೆಚ್ಚಾ ಗಿ ಥೋರಿಯೇಟೆಡ್ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಮತ್ತು 
ಕಡಿಮೆ ಪ್್ರ ವಾಹದ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದೊೊಂದಿಗೆ ಬೆಳಕಿನ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳ ಬೆಸುಗೆಯಲ್ಲಿ  ಸಂಭವಿಸುತ್್ತ ದೆ. 
ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಚೆೆಂಡಿನ ಆಕಾರವನ್ನು 
ರೂಪಿಸಲು ಪ್್ರ ಸ್ತುತ ವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸಬೇಕು. ಇದನ್ನು 
ಮಾಡದಿದ್್ದ ರೆ ಆರ್ಕ್ ‘ಅನಿಯಮಿತವಾಗಿ ಉಳಿಯುತ್್ತ ದೆ.

ಇ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ತುುಂಬಾ ತೀಕ್ಷಷ್ಣ ವಾಗಿದೆ. 
ಬಿಿಂದುವು ಅತಿ ಹೆಚ್ಚು  ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ಸಾಾಂದ್್ರ ತೆಯನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುವುದರಿಿಂದ ತ್್ವ ರಿತ ಉಡುಗೆ ಸಂಭವಿಸುತ್್ತ ದೆ. 
ಇದು ರೇಡಿಯೊ ಗ್ರಾ ಫಿಕ್ಸ್ ‌ನಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚು  ಗೋಚರಿಸುವ 
ವೆಲ್ಡ್‌ ನಲ್ಲಿ  ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್‌ನ ವ್್ಯ ವಸ್ಥಿತ  ಸೇರ್್ಪಡೆಗಳಿಗೆ 
ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.85
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ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆಯ್ಕೆ  ಮತ್ತು  ತಯಾರಿಕೆ

ಮೂಲ ಲೋಹದ ಪ್್ರ ಕಾರ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕರೆೆಂಟ್ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರ ರೋಡ್ ಪ್್ರ ಕಾರ ಶೀಲ್ಡ್  ಗ್ಯಾ ಸ್

ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು 
ಮತ್ತು  ಮೆಗ್್ನ ನೀಸಿಯಮ್ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು

AC/HF ಶುದ್್ಧ  (EW-P) ಆರ್ಗಾನ್

ಜಿರ್್ಕಕೋನಿಯೇಟೆಡ್ (EW Zr) ಆರ್ಗಾನ್

ತಾಮ್್ರ ದ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು, 
ಕು ನಿ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು 
ಮತ್ತು  ನಿಕಲ್ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು

ಡಿಸಿಎಸ್ಪಿ 2% ಥೋರಿಯೇಟೆಡ್ (EW 
Th2

ಆರ್ಗಾನ್

2% ಸಿರಿಯೇಟೆಡ್(EW Ce2 ಆರ್ಗಾನ್, ಹೀಲಿಯಂ 
ಮಿಶ್್ರ ಣ

ಮೈಲ್ಡ್  ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ಸ್ , ಕಾರ್್ಬನ್ 
ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ಸ್ , ಅಲಾಯ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ಸ್ 
ಮತ್ತು  ಟೈಟಾನಿಯಂ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು

ಡಿಸಿಎಸ್ಪಿ 2% ಥೋರಿಯೇಟೆಡ್ (EW 
Th2)

ಆರ್ಗಾನ್

2% ಸಿರಿಯೇಟೆಡ್(EW Ce2 ಆರ್ಗಾನ್, ಹೀಲಿಯಂ 
ಮಿಶ್್ರ ಣ

2% ಲ್್ಯಾಾಂಥನೇ ಟೆಡ್ (EWG-
Th2)

ಆರ್ಗಾನ್

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.85
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.86
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್                                  

GTAW ಟಾರ್್ಚ್್ಗ ಳು - ವಿಧಗಳು, ಭಾಗಗಳು ಮತ್ತು  ಅವುಗಳ ಕಾರ್್ಯಗಳು (GTAW 
torches - types, parts and their functions)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	ಟಾ ರ್ಚ್ ಮತ್ತು  ಅದರ ಭಾಗಗಳ ಉದ್್ದ ದೇಶವನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
•	ಟಾ ರ್ಚ್‌ಗಳ ಆರೈಕೆ ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಣೆಯನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

GTAW ಟಾರ್ಚ್

ಟಾರ್ಚ್: ಹಗುರವಾದ ಗಾಳಿಯಿಿಂದ ತಂಪಾಗುವ ಭಾರೀ 
ಡ್ಯೂ ಟಿ ವಾಟರ್ ಕೂಲ್ಡ್  ಪ್್ರ ಕಾರದವರೆಗೆ ವಿವಿಧ ರೀತಿಯ 
ಟಾರ್ಚ್‌ಗಳು ಲಭ್್ಯ ವಿದೆ. Figs1 ಮತ್ತು  2. ಟಾರ್ಚ್ ಅನ್ನು 
ಆಯ್ಕೆ ಮಾಡುವಾಗ ಪರಿಗಣಿಸಬೇಕಾದ ಮುಖ್್ಯ  ಅಂಶಗಳು:

- 	 ಕೈಯಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸಕ್ಕಾ ಗಿ ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ಸಾಗಿಸುವ ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ

- ಕೈಯಲ್ಲಿ ರುವ ಕೆಲಸಕ್ಕೆ  ಟಾರ್ಚ್ ಹೆಡ್‌ನ ತೂಕ, 
ಸಮತೋಲನ ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ವೇಶಿಸುವಿಕೆ.

ಟಾರ್ಚ್ ದೇಹವು ಟಾಪ್ ಲೋಡಿಿಂಗ್ ಕಂಪ್ರೆಷ ನ್-ಟೈಪ್ 
ಕೋಲೆಟ್ ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ ಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ, ಇದು ವಿವಿಧ ವ್ಯಾ ಸದ 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳಿಗೆ ಸ್್ಥ ಳಾವಕಾಶ ನೀಡುತ್್ತ ದೆ. ಅವುಗಳನ್ನು 
ಸುರಕ್ಷಿತ ವಾಗಿ ಹಿಡಿಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಆದರೂ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ 
ಅನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಲು ಅಥವಾ ಮರುಸ್ಥಾ ಪಿಸಲು ಕೋಲೆಟ್ 
ಅನ್ನು  ಸುಲಭವಾಗಿ ಸಡಿಲಗೊಳಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕುವ ತಟ್ಟೆ ಯ ದಪ್್ಪ ವು ಹೆಚ್ಚಾ ದಂತೆ, ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ 

ದೊಡ್್ಡ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ವಾಹಗಳನ್ನು  ಎದುರಿಸಲು ಟಾರ್ಚ್ 
ಮತ್ತು  ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ವ್ಯಾ ಸದ ಗಾತ್್ರ ವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸಬೇಕು.
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ನೀರಿನ ತಂಪಾಗುವ ಟಾರ್್ಚ್್ನ  ಭಾಗಗಳು Fig 2

1 	 ಥೋರಿಯೇಟೆಡ್ ಅಥವಾ ಜಿರ್್ಕಕೋನಿಯೇಟೆಡ್ 
ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್

2 	ಸೆ ರಾಮಿಕ್ ಶೀಲ್ಡ್  / ನಳಿಕೆ

3	 “ಓ” ರಿಿಂಗ್

4 	ಕೋ ಲೆಟ್ ಹೋಲ್್ಡ ರ್

5	 ಕೊಲೆಟ್

6 	 ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಕ್ಯಾ ಪ್ (ಸಣ್್ಣ  ಮತ್ತು  ಉದ್್ದ )

7 	 ದೇಹದ ಜೋಡಣೆ

8 	 ಕವಚ

9 	 ಹೋಸ್ ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ  ಕವರ್

10	ಆರ್ಗಾನ್ ಮೆದುಗೊಳವೆ ಜೋಡಣೆ

11 	ನೀರಿನ ಮೆದುಗೊಳವೆ ಜೋಡಣೆ

12 	ವಿದ್ಯು ತ್ ಕೇಬಲ್ ಜೋಡಣೆ

13 	ಅಡಾಪ್್ಟ ರ್ (ವಿದ್ಯು ತ್ ಕೇಬಲ್)

14 	ಅಡಾಪ್್ಟ ರ್ (ಆರ್ಗಾನ್ ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆದುಗೊಳವೆ)

15	 ಸ್ವಿಚ್  ಆಕ್ಯೂ ವೇಟರ್

16 	ಸ್ವಿಚ್

17 	ಸ್ವಿಚ್  ಉಳಿಸಿಕೊಳ್ಳು ವ ಕವಚ

18	ಕೇಬಲ್ (2 ಕೋರ್)

19 	ಇನ್ಸು ಲೇಟಿಿಂಗ್ ಸ್್ಲಲೀವ್

20 	ಪ್್ಲ ಗ್

TIG ಟಾರ್್ಚ್್ನ  ಕೂಲಿಿಂಗ್ : ಕೆಲವು ಟಾರ್ಚ್‌ಗಳನ್ನು 
ಹರಿಯುವ ರಕ್ಷಾ ಕವಚ ಅನಿಲವು ಟಾರ್ಚ್ ಅನ್ನು 
ತಂಪಾಗಿಸುವ ರೀತಿಯಲ್ಲಿ  ನಿರ್ಮಿಸಲಾಗಿದೆ. ಆದಾಗ್ಯೂ , 
ಟಾರ್ಚ್ ಸುತ್್ತ ಮುತ್್ತ ಲಿನ ಗಾಳಿಗೆ ಶಾಖವನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

ಇತರ ಟಾರ್ಚ್‌ಗಳನ್ನು  ಕೂಲಿಿಂಗ್ ಟ್ಯೂ ಬ್‌ಗಳಿಿಂದ 
ನಿರ್ಮಿಸಲಾಗಿದೆ. ವಾಟರ್ ಕೂಲ್ಡ್  ಟಾರ್ಚ್‌ಗಳನ್ನು 
ಮುಖ್್ಯ ವಾಗಿ ದೊಡ್್ಡ  ಪ್್ರ ವಾಹದ ತೀವ್್ರ ತೆ ಮತ್ತು  ಎಸಿ-
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್‌ನೊೊಂದಿಗೆ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ನೀರು ತಂಪಾಗುವ TIG ಟಾರ್ಚ್ ಅದೇ 
ಗರಿಷ್್ಠ  ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ತೀವ್್ರ ತೆಗೆ ವಿನ್ಯಾ ಸಗೊಳಿಸಲಾದ ಏರ್ ಕೂಲ್ಡ್ 
ಟಾರ್ಚ್‌ಗಿಿಂತ ಚಿಕ್್ಕ ದಾಗಿದೆ

ಯಂತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಸಾಕಷ್ಟು  ರೇಟ್ ಮಾಡದ TIG ಟಾರ್ಚ್ ಅನ್ನು 
ಬಳಸುವುದರಿಿಂದ TIG ಟಾರ್ಚ್ ಅಧಿಕ ಬಿಸಿಯಾಗಬಹುದು. 
ಮಿತಿಮೀರಿದ ರೇಟಿಿಂಗ್ ಹೊೊಂದಿರುವ TIG ಟಾರ್ಚ್ ಕಡಿಮೆ 
ಆಂಪೇಜ್ TIG ಟಾರ್ಚ್‌ಗಿಿಂತ ದೊಡ್್ಡ ದಾಗಿರಬಹುದು ಮತ್ತು 
ಭಾರವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

TIG ಟಾರ್ಚ್ ಅನ್ನು  ತಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ

1	 ಮುನ್್ನ ಡೆಗಳು -ಸೀಸವನ್ನು  ಏರ್ ಕೂಲ್ಡ್  ಅಥವಾ 
ವಾಟರ್ ಕೂಲ್ಡ್  ಮಾಡಲು ಹೊೊಂದಿಸಲಾಗುವುದು. ಇದು 

ಕೆಲಸವನ್ನು  ಮಾಡಲು ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಉದ್್ದ ದಲ್ಲಿ ರುತ್್ತ ದೆ, 
ಉದಾ 4 ಮೀಟರ್, 8 ಮೀಟರ್, ಇತ್ಯಾದಿ . ಸೀಸವು 
ವಿದ್ಯು ತ್ ಕೇಬಲ್, ಗ್ಯಾ ಸ್ ಮೆದುಗೊಳವೆ ಮತ್ತು  ಟಿಐಜಿ 
ಟಾರ್ಚ್ ನೀರನ್ನು  ತಂಪಾಗಿಸಿದರೆ ನೀರಿನ ಒಳಕ್ಕೆ  ಮತ್ತು 
ಹೊರಗೆ ಹೋಗುವ ದಾರಿಗಳಿಿಂದ ಮಾಡಲ್್ಪ ಟ್ಟಿ ದೆ. ಸೀಸವು 
ನಿಯಂತ್್ರ ಣ ಲೀಡ್ ಅನ್ನು  ಸಹ ಒಳಗೊೊಂಡಿರಬಹುದು.

2	ಕೋ ಲೆಟ್ - ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ರಾಡ್್ಗ ಳನ್ನು  ಹಿಡಿದಿಡಲು. 
TIG ಟಾರ್ಚ್‌ಗಳ ವಿವಿಧ ಬ್್ರಾಾಂ ಡ್‌ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಕೊಲೆಟ್ 
ಬದಲಾಗಬಹುದು.

3	ಸೆ ರಾಮಿಕ್ ನಳಿಕೆಗಳು  -ವೆಲ್ಡ್  ಪೂಲ್ ಮೇಲೆ ಸರಿಯಾದ 
ಅನಿಲ ಹರಿವನ್ನು  ನಿರ್ದೇಶಿಸುವುದು ನಳಿಕೆಯ ಕೆಲಸ.

4	 ಬ್ಯಾ ಕ್ ಕ್ಯಾ ಪ್ಸ್  - ಹಿಿಂಭಾಗದ ಕ್ಯಾ ಪ್ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ 
ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್‌ನ ಶೇಖರಣಾ ಪ್್ರ ದೇಶವಾಗಿದೆ. ಟಾರ್ಚ್ 
ಪ್್ರ ವೇಶಿಸಬೇಕಾದ ಜಾಗವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿ ಅವು ವಿಭಿನ್್ನ 
ಉದ್್ದ ಗಳಲ್ಲಿ  ಬರಬಹುದು (ಉದಾ. ಉದ್್ದ , ಮಧ್್ಯ ಮ 
ಮತ್ತು  ಸಣ್್ಣ  ಕ್ಯಾಪ್್ಗ  ಳು).

TIG ಟಾರ್್ಚ್್ನ  ಕಾರ್್ಯವು

1 	 ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಅನ್ನು  ಹಿಡಿದುಕೊಳ್ಳಿ

2 	 ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವಿದ್ಯು ತ್ ಕೇಬಲ್ ಮೂಲಕ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ಗೆ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನು  ತಲುಪಿಸಿ

3 ರಕ್ಷಾ ಕವಚ ಅನಿಲವನ್ನು  TIG ಟಾರ್ಚ್ ನಳಿಕೆಗೆ 
ತಲುಪಿಸಿ. ನಳಿಕೆಯು ನಂತರ ಸುತ್ತು ವರಿದ ಗಾಳಿಯಿಿಂದ 
ಮಾಲಿನ್್ಯ ದಿಿಂದ ರಕ್ಷಿಸು ವ ವೆಲ್ಡ್  ಪೂಲ್ ಅನ್ನು 
ಮುಚ್್ಚ ಲು ರಕ್ಷಾ ಕವಚದ ಅನಿಲವನ್ನು  ನಿರ್ದೇಶಿಸುತ್್ತ ದೆ.

4 ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ವೆಲ್್ಡ ರ್ ಕಂಟ್್ರ ರೋಲ್ ಸರ್ಕ್ಯೂ ಟ್ 
ಅನ್ನು  ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಗೆ ಪಡೆಯುವ ಮಾರ್್ಗವಾಗಿದೆ, 
ಉದಾಹರಣೆಗೆ ಆನ್/ಆಫ್ ಮತ್ತು /ಅಥವಾ ಆಂಪೇರ್ಜ್ 
ನಿಯಂತ್್ರ ಣ.

5 TIG ಟಾರ್ಚ್ ಅನ್ನು  ನೀರಿನಿಿಂದ ತಂಪಾಗಿಸಬಹುದು. 
TIG ಲೀಡ್‌ನಲ್ಲಿ ರುವ ಹೋಸ್‌ಗಳು TIG ಟಾರ್ಚ್ ಹೆಡ್ 
ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ ಗೆ ಕೂಲಿಿಂಗ್ ವಾಟರ್ ಅನ್ನು  ಪೂರೈಸುತ್್ತ ದೆ.

6 TIG ಟಾರ್ಚ್ ಉದ್್ದ ವು TIG ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲ ಮತ್ತು 
ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್‌ನಿಿಂದ ದೂರವನ್ನು  ಅನುಮತಿಸುತ್್ತ ದೆ.

TIG ಟಾರ್ಚ್‌ಗಳು ಆಯ್ಕೆ  ಮಾಡಲಾದ ಬ್್ರ್್ಯಾಾಂ  ಡ್ ಅನ್ನು 
ಅವಲಂಬಿಸಿ ವಿಭಿನ್್ನ  ಶೈಲಿಗಳಲ್ಲಿ  ಬರುತ್್ತ ವೆ. ಆದರೆ 
ಅವರೆಲ್್ಲ ರೂ ಸಾಮಾನ್್ಯ  ವಿಷಯಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದ್ದಾ ರೆ -

1 	 ಗಾಳಿ ತಂಪಾಗುತ್್ತ ದೆ ಅಥವಾ ನೀರು ತಂಪಾಗುತ್್ತ ದೆ

2 	ಪ್ ್ರ ಸ್ತುತ  ರೇಟಿಿಂಗ್. ಆಪರೇಟರ್ ಸರಿಯಾದ ಆಂಪೇಜ್ 
ರೇಟಿಿಂಗ್ TIG ಟಾರ್ಚ್ ಅನ್ನು  ಆಯ್ಕೆ  ಮಾಡಬೇಕು.

TIG ಟಾರ್ಚ್ ಅನ್ನು  ಆರ್್ಡರ್ ಮಾಡುವಾಗ 
ಪೂರೈಕೆದಾರರಿಗೆ ಆಂಪೇರ್ಜ್ ರೇಟಿಿಂಗ್, ನೀರು-ಅಥವಾ 
ಗಾಳಿ-ತಂಪುಗೊಳಿಸುವಿಕೆ ಮತ್ತು  TIG ಟಾರ್ಚ್ ಲೀಡ್‌ನ 
ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ಹೋಗಬೇಕಾದ ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ತಿಳಿಸಲು 
ದಯವಿಟ್ಟು  ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

TIG ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲಕ್ಕೆ  ಹೊೊಂದಿಕೊಳ್್ಳ ಲು ಇದು 
ಬಳಸಲ್್ಪ ಡುತ್್ತ ದೆ. ಇದು ಪವರ್ ಕೇಬಲ್ ಫಿಟ್ ಅಪ್, ಗ್ಯಾ ಸ್ 

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.86

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



214

ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್‌ಗಳು ಮತ್ತು  ಕಂಟ್್ರ ರೋಲ್ ಪ್್ಲ ಗ್ ಫಿಟ್್ಟಿ ಿಂಗ್‌ಗಳನ್ನು 
ಒಳಗೊೊಂಡಿರಬಹುದು.

ಗ್ಯಾ ಸ್ ರೆಗ್ಯು ಲೇಟರ್ ಮತ್ತು  ಫ್್ಲಲೋ ಮೀಟರ್

ಗ್ಯಾ ಸ್ ರೆಗ್ಯು ಲೇಟರ್, ಫ್್ಲಲೋಮ ೀಟರ್ (ಚಿತ್್ರ  3 ಮತ್ತು 
4):ಗ್ಯಾ ಸ್ ರೆಗ್ಯು ಲೇಟರ್ ಆರ್ಗಾನ್ ಸಿಲಿಿಂಡರ್‌ನಲ್ಲಿ ನ 
ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  175 ಅಥವಾ 200 ಬಾರ್‌ನಿಿಂದ 0-3.5 ಬಾರ್‌ಗೆ 
ಟಾರ್ಚ್‌ಗೆ ಸರಬರಾಜು ಮಾಡಲು ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. 
ಹಸ್್ತ ಚಾಲಿತವಾಗಿ ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಿಸುವ ಸೂಜಿ ಕವಾಟವನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುವ ಫ್್ಲಲೋಮ ೀಟರ್, ಪ್್ರ ಕಾರದ ಪ್್ರ ಕಾರ 0-600 
ಲೀಟರ್/ಗಂಟೆಯಿಿಂದ 0-2100 ಲೀಟರ್/ಗಂಟೆವರೆಗೆ 
ಆರ್ಗಾನ್ ಹರಿವನ್ನು  ನಿಯಂತ್ರಿಸು ತ್್ತ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.86
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.87
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್                                  

GTAW ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್‌ಗಳು ಮತ್ತು  ಆಯ್ಕೆ ಯ ಮಾನದಂಡಗಳು (GTAW filler rods 
and selection criteria)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 GTAW ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್‌ಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
•	 ಮಾನದಂಡಗಳ ಆಯ್ಕೆ ಯನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ  (GTAW ಅಥವಾ ಗ್ಯಾ ಸ್ 
ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್) ಒಂದು ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯು ಫಿಲ್್ಲ ರ್ 
ರಾಡ್‌ಗಳನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸುತ್್ತ ದೆ.

TIG ಟಾರ್ಚ್ ಅನ್ನು  ಗಾಳಿ ಅಥವಾ ನೀರಿನಿಿಂದ 
ತಂಪಾಗಿಸಬಹುದು ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯು ರಸ್ತೆ  ರೂಪದಲ್ಲಿ 
ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ಲೋಹವನ್ನು  ಬಳಸುತ್್ತ ದೆ. ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ 
ಆಯ್ಕೆ  ಮತ್ತು  welds ಗೆ ನಿಯತಾಾಂಕಗಳನ್ನು  ಅವರಿಗೆ 
ಮಾರ್್ಗದರ್್ಶನ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಜಡ 
ಅನಿಲ (ಟಿಐಜಿ) ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಎಂದೂ ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಇದು 
ಜಿಟಿಎಡಬ್ಲ್ಯೂ   ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ ನ ಆರ್ಕ್ ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಯಾಗಿದೆ.

ಈಗ ಯಾವಾಗಲೂ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್‌ಗಳನ್ನು  ವೆಲ್ಡ್ 
ಪೂಲ್‌ನಿಿಂದ ಹಿಿಂತೆಗೆದುಕೊಳ್್ಳ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಪ್್ರ ತಿ ಬಾರಿ 
ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಅನ್ನು  ಬದಲಾಯಿಸಬಹುದು.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ಲೋಹದ ವಿನ್ಯಾ ಸಕರು

1	 ಕಾರ್್ಬನ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳು
ಕಡ್ಡಾ ಯ ವರ್್ಗಗೀಕರಣ ವಿನ್ಯಾ ಸಕರು

ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವನ್ನು  ಗೊತ್ತು ಪಡಿಸುತ್್ತ ದೆ

ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹದ ಕನಿಷ್್ಠ  ಕರ್್ಷಕ ಶಕ್ತಿ ಯನ್ನು 
Ks ನಲ್ಲಿ  ಗೊತ್ತು ಪಡಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳು ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸ್ಥಾ ನ, ಹೊದಿಕೆಯ 
ಪ್್ರ ಕಾ ರ  ಮ ತ್ತು  ವೆ ಲ್್ಡಿ ಿಂ ಗ್  ಪ್್ರ ವಾ ಹ ದ  ಪ್್ರ ಕಾ ರ ವ ನ್ನು 
ಗೊತ್ತು ಪಡಿಸುತ್್ತ ದೆ (ಕೆಳಗಿನ ಕೋಷ್್ಟ ಕವನ್ನು  ನೋಡಿ)

ಐಚ್ಛಿ ಕ ಪೂರಕ ವಿನ್ಯಾ ಸಕರು

ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಹೀರಿಕೊಳ್ಳು ವ ತೇವಾಾಂಶದ ಅವಶ್್ಯ ಕತೆಗಳನ್ನು 
ಪೂರೈಸುತ್್ತ ದೆ ಎಂದು ಗೊತ್ತು ಪಡಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವು ಡಿಫ್ಯೂ ಸಿಬಲ್ ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ ಪರೀಕ್ಷೆ ಯ 
ಅವಶ್್ಯ ಕತೆಗಳನ್ನು  ಪೂರೈಸುತ್್ತ ದೆ ಎಂದು ಗೊತ್ತು ಪಡಿಸುತ್್ತ ದೆ 
- ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ ಲೋಹದ ಪ್್ರ ತಿ 100gms ಗೆ ಸರಾಸರಿ 
ಮೌಲ್್ಯ ವು “Z” mL H2 ಅನ್ನು  ಮೀರುವುದಿಲ್್ಲ .

ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವು ಸುಧಾರಿತ ಗಡಸುತನ ಮತ್ತು  ಡಕ್ಟಿಲಿ ಟಿ 
ಅಗತ್್ಯ ತೆಗಳನ್ನು  ಪೂರೈಸುತ್್ತ ದೆ ಎಂದು ಗೊತ್ತು ಪಡಿಸುತ್್ತ ದೆ.
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ಐಚ್ಛಿ ಕ ಪೂರಕ ವಿನ್ಯಾ ಸಕರು

AWS
ವರ್್ಗಿೀಕರಣ

ಹೊದಿಕೆಯ ಪ್್ರ ಕಾರ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸ್ಥಾ ನ ಪ್್ರ ಸ್ತು ತದ ಪ್್ರ ಕಾರ ಬಿ

E6010

E6011

E7018

E7024

ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಸೆಲ್ಯು ಲೋಸ್, 
ಸೋಡಿಯಂ

ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಸೆಲ್ಯು ಲೋಸ್, 
ಪೊಟ್ಯಾ ಸಿಯಮ್

ಕಡಿಮೆ ಸೆಲ್ಯು ಲೋಸ್, 
ಪೊಟ್ಯಾ ಸಿಯಮ್ ಚಾಲಿತ

ಐರನ್ ಪೌಡರ್, 
ಟೈಟಾನಿಯಾ

F,V,OH, H

F,V,OH, H

F,V,OH, H

ಎಚ್-ಫಿಲೆಟ್ಸ್ , ಎಫ್

dcep

ಅಥವಾ dcep

ಅಥವಾ dcep , dcep 
ಅಥವಾ dcen ಎಂದು

ಸೂಚನೆ

a 	 ಸಂಕ್್ಷಷೇ ಪಣಗಳು ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸ್ಥಾ ನಗಳನ್ನು  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ವೆ

	 F=ಫ್ಲಾ ಟ್; V=ಲಂಬ, OH=ಓವರ್ಹೆಡ್, 
H=ಅಡ್್ಡ ,H=Fillets = ಅಡ್್ಡ  ಫಿಲ್ಲೆ ಟ್‌ಗಳು. 

b ಪದವು DCEP ನೇರ ಪ್್ರ ವಾಹ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಧನಾತ್್ಮ ಕ (dc, 
ನೇರ ಧ್ರುವ ೀಯತೆ) ಅನ್ನು  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ

ಮೇಲಿನ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ವರ್್ಗಗೀಕರಣಗಳು ಹೆಚ್ಚು 
ವ್ಯಾ ಪಕವಾಗಿ ಬಳಸಲ್್ಪ ಡುತ್್ತ ವೆ ಮತ್ತು  ಲಭ್್ಯ ವಿರುವ ಎಲ್ಲಾ 
ವರ್್ಗಗೀಕರಣಗಳನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿಲ್್ಲ  ಎಂಬುದನ್ನು  ಗಮನಿಸಿ. 
ಸಂಪೂರ್್ಣ ಪಟ್ಟಿಗಾ ಗಿ AWS A 5.1 ಅನ್ನು  ನೋಡಿ.

ಗೊತ್ತು ಪಡಿಸುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರ

ಠೇವಣಿ ಮಾಡಲಾದ ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹದ Ksi ನಲ್ಲಿ  ಕನಿಷ್್ಠ 
ಕರ್್ಷಕ ಶಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ಗೊತ್ತು ಪಡಿಸುತ್್ತ ದೆ

ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳು ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸ್ಥಾ ನ, ಹೊದಿಕೆಯ 
ಪ್್ರ ಕಾ ರ  ಮ ತ್ತು  ವೆ ಲ್್ಡಿ ಿಂ ಗ್  ಪ್್ರ ವಾ ಹ ದ  ಪ್್ರ ಕಾ ರ ವ ನ್ನು 
ಗೊತ್ತು ಪಡಿಸುತ್್ತ ದೆ.

SMAW ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿಕೊೊಂಡು ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದಿಿಂದ 
ಉತ್್ಪ ತ್ತಿ ಯಾಗುವ ದುರ್್ಬಲಗೊಳಿಸದ ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹದ 
ರಾಸಾಯನಿಕ ಸಂಯೋಜನೆಯನ್ನು  ಗೊತ್ತು ಪಡಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಐಚ್ಛಿ ಕ ಪೂರಕ ವಿನ್ಯಾ ಸಕರು

ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಹೀರಿಕೊಳ್ಳು ವ ತೇವಾಾಂಶದ ಅವಶ್್ಯ ಕತೆಗಳನ್ನು 
ಪೂರೈಸುತ್್ತ ದೆ ಎಂದು ಗೊತ್ತು ಪಡಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವು ಡಿಫ್ಯೂ ಸಿಬಲ್ ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ ಪರೀಕ್ಷೆ ಯ 
ಅವಶ್್ಯ ಕತೆಗಳನ್ನು  ಪೂರೈಸುತ್್ತ ದೆ ಎಂದು ಗೊತ್ತು ಪಡಿಸುತ್್ತ ದೆ 
- ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ ಲೋಹದ 100gms ಗೆ ಸರಾಸರಿ ಮೌಲ್್ಯ ವು 
“Z” mL H2 ಅನ್ನು  ಮೀರುವುದಿಲ್್ಲ , ಅಲ್ಲಿ  “Z” 4,8 ಅಥವಾ 16 
ಆಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಯಾಾಂತ್ರಿ ಕ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳ ಸಂಪೂರ್್ಣ ಪಟ್ಟಿ ಗಾಗಿ AWS 
A 5.5 ಅನ್ನು  ನೋಡಿ, ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿದ ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹದ 
ರಾಸಾಯನಿಕ ಸಂಯೋಜನೆ ಮತ್ತು  SMAW ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಾಗಿ 
ಪರೀಕ್ಷಾ  ವಿಧಾನಗಳು.

E (X) XX YY- X  HZ     R

2 	ಮಿಶ್ ್ರ ಲೋಹ ಉಕ್ಕಿ ನ ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಗಳು

ಕಡ್ಡಾ ಯ ವರ್್ಗಗೀಕರಣ ವಿನ್ಯಾ ಸಕರು

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.87
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3 	 ಸ್್ಟ ಟೇನ್ಲೆ ಸ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ಮೆಟಲ್

ಉಪಯುಕ್್ತ ತೆಯ ವರ್್ಗಗೀಕರಣ

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ವಾಹದ ವಿಧಗಳು ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್್ನ  ಸ್ಥಾ ನ

AWS ವರ್್ಗಗೀಕರಣ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಸ್ತು ತ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸ್ಥಾ ನ

EXXX (X) - 15

EXXX (X) - 16

EXXX (X) - 17

EXXX (X) - 25

EXXX (X) - 26

dcep

dcep ಅಥವಾ ac

ಡಿಸಿಇಪಿ ಅಥವಾ ಎಸಿ

dcep

dcep ಅಥವಾ ac

ಎಲ್ಲಾ

ಎಲ್ಲಾ

ಎಲ್ಲಾ

ಎಚ್, ಎಫ್

ಎಚ್, ಎಫ್

ಉಪಯುಕ್್ತ ತೆಯ ವರ್್ಗಗೀಕರಣಗಳ ಕುರಿತು ಹೆಚ್ಚಿ ನ 
ವಿವರಗಳಿಗಾಗಿ, AWS A 5.4 ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1 ಅನ್ನು  ನೋಡಿ: 

SMAW ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಾಗಿ ಕಾರ್್ಬನ್ ಮತ್ತು  ಕಡಿಮೆ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಉಕ್ಕಿ ನ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಉಪಭೋಗ್್ಯ ಗಳು

Types of welding current and position of welding
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	 ಬೇಸ್ ವಸ್ತು

	 ಕಾರ್್ಬನ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್			  AB		  AC	 AD		  AE	     AF		  AG

	 ಕಾರ್್ಬನ್ಮಾ  ಲಿಬ್ಡಿ ನಮ್ ಉಕ್ಕು 			   C	 CD		  CE	     CF		  CH

	 1 and 1 1/4 Cr-1/2 Mo steel				    D		  DE	     DF		  DH

	 2 1/4 Cr-1 Mo steel							       E	     EF		  EH

	 5 Cr - 1/2 Mo steel								              F		  FH

	 9 Cr-1 Mo steel											           H

ದಂತಕಥೆ

A 	 AWS A 5.1 ವರ್್ಗಗೀಕರಣ E 70XX ಕಡಿಮೆ ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ 
(E7018 ಆದ್್ಯ ತೆ) B AWS A 5.1 ವರ್್ಗಗೀಕರಣ E 70XX 
ಕಡಿಮೆ ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ (E7018 ಆದ್್ಯ ತೆ) C AWS A 5.5 
ವರ್್ಗಗೀಕರಣ E70XX - A1, ಕಡಿಮೆ ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್

D 	 AWS A 5.5 ವರ್್ಗಗೀಕರಣ E70XX - B2L ಅಥವಾ E80XXB2, 
ಕಡಿಮೆ ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್

E 	 AWS A 5.5 ವರ್್ಗಗೀಕರಣ E80XX-B3L ಅಥವಾ E80XX-
B6L, ಕಡಿಮೆ ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್

F 	 AWS A 5.5 ವರ್್ಗಗೀಕರಣ E80XX-B6 ಅಥವಾ E80XX-
B6L, ಕಡಿಮೆ ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್

G 	 AWS A 5.5 ವರ್್ಗಗೀಕರಣ E80XX-B7 ಅಥವಾ E80XX-
B7L, ಕಡಿಮೆ ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್

H 	 AWS A 5.5 ವರ್್ಗಗೀಕರಣ E90XX-B8 ಅಥವಾ E80XX-
B8L, ಕಡಿಮೆ ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್

1 ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1 ಲೇಪಿತ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು  (SMAW 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ) ಮಾತ್್ರ  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಬೇರ್ ವೈರ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
(SAW,GMAW, GTAW ಮತ್ತು  FCAW) ಗಾಗಿ, ಸಮಾನ 
ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ವರ್್ಗಗೀಕರಣಗಳನ್ನು  ಬಳಸಿ (AWS A 5.14, 
A 5.17, A5.18, A 5.20, A 5.23, ನಲ್ಲಿ  28)

2 ಕೋಷ್್ಟ ಕದಲ್ಲಿ  ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ ಪಡಿಸಿದ ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಅವಕಾಶ 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಪೋಸ್ಟ್  ವೆಲ್ಡ್ 
ಶಾಖ ಚಿಕಿತ್ಸೆ  (PWHT) ನಂತರ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಕರ್್ಷಕ 
ಮತ್ತು  ಗಡಸುತನವನ್ನು  ಪೂರೈಸಲು ಬಳಸಬೇಕು. 

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.87
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ಯಾವುದೇ PWHT ಅಗತ್್ಯ ವಿಲ್್ಲದಿದ್್ದ  ರೆ, ಗಡಸುತನದ 
ಅವಶ್್ಯ ಕತೆಗಳನ್ನು  ಪೂರೈಸಲು ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ ಪಡಿಸಿದ ಕಡಿಮೆ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ ಅಗತ್್ಯ ವಿರಬಹುದು.

ಕೋಷ್್ಟ ಕ 2: ಆಸ್ಟೆ ನಿಟಿಕ್, ಸೂಪರ್-ಆಸ್ಟೆ ನಿಟಿಕ್ ಮತ್ತು 
ಡ್ಯು ಪ್ಲೆಕ್ಸ್   ಸ್್ಟ ಟೇನ್‌ಲೆಸ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು

ದಂತಕಥೆ

A-AWS A 5.4 ವರ್್ಗಗೀಕರಣ E309L-XX

B-AWS A 5.11 ವರ್್ಗಗೀಕರಣ ENiCrFe-2 ಅಥವಾ -3 (-2 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹ 718 ಮತ್ತು  -3 ಇಂಕೋನೆಲ್ 182) C-AWS A 
5.11 ವರ್್ಗಗೀಕರಣ ENiCrMo-3 (Inconel 625)

D-AWS A 5.4 ವರ್್ಗಗೀಕರಣ E308L-XX

E-AWS A 5.4 ವರ್್ಗಗೀಕರಣ E308H-XX

F-AWS A 5.4 ವರ್್ಗಗೀಕರಣ E316L-XX

G-AWS A 5.4 ವರ್್ಗಗೀಕರಣ E317L-XX

H-AWS 5.4 ವರ್್ಗಗೀಕರಣ E320LR-XX

J-AWSA5.11 ವರ್್ಗಗೀಕರಣ ENiCrMo-4 (Hastelloy C-276)

K-AWS A 5.11 ವರ್್ಗಗೀಕರಣ ENiCrMo-11 (Hastelloy G-30)

L-AWS A 5.4 ವರ್್ಗಗೀಕರಣ E2209-XX

M-AWS A 5.4 ವರ್್ಗಗೀಕರಣ E2553-XX

N-AWS A 5.4 ವರ್್ಗಗೀಕರಣ E309MoL-XX

ಕೋಷ್್ಟ ಕ 2 ಲೇಪಿತ ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಗಳನ್ನು 
ಮಾತ್್ರ  ಸೂಚಿಸುತ್್ತ ದೆ. ವೈರ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ಗಾಗಿ 
(GMAW&GTAW) ಸಮಾನವಾದ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರ ರೋಡ್ 
ವರ್್ಗಗೀಕರಣವನ್ನು  ಬಳಸಿ (AWSA5.14) 
ಮಾರುಕಟ್ಟೆ ಯಲ್ಲಿ  ಅನೇಕ ಸ್ವಾಮ್್ಯ  ದ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು ಲಭ್್ಯ ವಿದೆ ಮತ್ತು  ನೀವು 
ಎದುರಿಸಬಹುದಾದ ವಸ್ತು  ಸಂಯೋಜನೆಗಳು. 
ಸರಿಯಾದ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ಲೋಹದ ಆಯ್ಕೆಗಾ ಗಿ 
ತಯಾರಕರು ಅಥವಾ DFD ಅನ್ನು  ಸಂಪರ್ಕಿಸಿ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.87

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



219

ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.88 & 89
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್                                  

ಎಡ್ಜ್  ಸಿದ್್ಧ ತೆಗಳು ಹೊೊಂದಿಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ವೆ, ಲೋಹಗಳ ವಿಭಿನ್್ನ  ದಪ್್ಪ  (Edge 
preparations fit up, different thickness of metals)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಜಿಟಿಎಡಬ್ಲ್ಯು   ಎಡ್ಜ್  ತಯಾರಿಕೆಯ ಫಿಟ್ ಅಪ್ ಅನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಎಡ್ಜ್  ತಯಾರಿ (GTAW):ಟೀ ಫಿಲೆಟ್, ಲ್ಯಾ ಪ್ ಫಿಲೆಟ್ ಮತ್ತು 
ಕಾರ್್ನರ್ ಫಿಲೆಟ್ ಕೀಲುಗಳಿಗೆ 3.15 ಮಿಮೀ ದಪ್್ಪ ಕ್ಕಾ ಗಿ 
ಚದರ ಅಂಚಿನ ತಯಾರಿಕೆಯನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಬಟ್ ಕೀಲುಗಳಿಗೆ, ಕೆಳಗೆ ನೀಡಿರುವಂತೆ ಅಂಚುಗಳನ್ನು 
ತಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ಅಂಚಿನ ತಯಾರಿಕೆ

ಫಿಗ್ 1 ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಬೇಕಾದ ವಸ್ತು ವಿನ ದಪ್್ಪ ವನ್ನು 
ಅವಲಂಬಿಸಿ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ಅಂಚಿನ ತಯಾರಿಕೆಯನ್ನು 
ತೋರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

	 ಲೋಹದ ದಪ್್ಪ	  ಫಿಲ್್ಲರ್್ನ  ವ್ಯಾ ಸ	 ಅಂಚಿನ ತಯಾರಿ

	 1.6 ಮಿಮೀ ವರೆಗೆ	 1.6mm ಗೆ ಯಾವುದೂ 								      
		  ಇಲ್್ಲ

	 1.6 ಮಿಮೀ ನಿಿಂದ 2.5 ಮಿಮೀ	 1.6 ಮಿಮೀ ನಿಿಂದ 2.5 								      
		  ಮಿಮೀ

	 2.5mm ನಿಿಂದ 4.0mm	 2.5 ಮಿಮೀ ನಿಿಂದ 3.15 								      
		  ಮಿಮೀ

	 4.0mm ನಿಿಂದ 6.0mm	 3.15ಮಿ.ಮೀ

	 6.0mm ನಿಿಂದ 15mm	 3.15ಮಿ.ಮೀ

	 15 ಮಿಮೀ ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚು	  5.0ಮಿ.ಮೀ
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.90
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್                                  

ಆರ್ಗಾನ್/ಹೀಲಿಯಂ ಅನಿಲ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು ಮತ್ತು  ಉಪಯೋಗಗಳು (Argon/
helium gas properties and uses)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಆರ್ಗಾನ್ ಮತ್ತು  ಹೀಲಿಯಂ ಅನಿಲದ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
•	 ಆರ್ಗಾನ್/ಹೀಲಿಯಂ ಅನಿಲದ ಉಪಯೋಗಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ರಕ್ಷಾ ಕವಚ ಅನಿಲಗಳು : ರಕ್ಷಾ ಕವಚ ಅನಿಲಗಳ 
ರಾಸಾಯನಿಕ ಚಟುವಟಿಕೆ:ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್್ನ ಲ್ಲಿ ನ ಅನಿಲಗಳ 
ನಡವಳಿಕೆಯು ಅವುಗಳ ರಾಸಾಯನಿಕ ಚಟುವಟಿಕೆಗೆ 
ಸಂಬಂಧಿಸಿದೆ ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಈ ಚಟುವಟಿಕೆಯ ಪ್್ರ ಕಾರ 
ಅವುಗಳನ್ನು  ಗುುಂಪು ಮಾಡಲು ಅನುಕೂಲಕರವಾಗಿದೆ.

ಜಡ ಅನಿಲಗಳು: ಇವು ಆರ್ಗಾನ್ ಮತ್ತು  ಹೀಲಿಯಂ. 
ಕ್ರಿಪ್ಟಾ  ನ್, ರೇಡಾನ್, ಕ್ಸೆ ನಾನ್ ಮತ್ತು  ನಿಯಾನ್‌ನಂತಹ 
ಇತರ ಜಡ ಅನಿಲಗಳನ್ನು  ಪ್್ರ ಯತ್ನಿ ಸಲಾಗಿದೆ, ಆದರೆ 
ಅವುಗಳ ಕಡಿಮೆ ಲಭ್್ಯ ತೆಯು ದುಬಾರಿಯಾಗಿದೆ. ಅಲ್್ಲ ದೆ 
ಅವರ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು ಪ್್ರ ಸ್ತುತ , ಅವರಿಗೆ ಯಾವುದೇ 
ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ಪ್್ರ ಯೋಜನವನ್ನು  ನೀಡುವುದಿಲ್್ಲ .

ಆರ್ಗಾನ್ ಮತ್ತು  ಹೀಲಿಯಂ ಮೊನಾಟೊಮಿಕ್ (ಅವುಗಳ 
ಅಣುವು ಕೇವಲ ಒಂದು ಪರಮಾಣುವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ) 
ಮತ್ತು  ಇತರ ದೇಹಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಪ್್ರ ತಿಕ್ರಿ ಯಿಸುವುದಿಲ್್ಲ  (ಆರ್ಕ್ 
ಪ್ಲಾಸ್ಮಾ  ದಲ್ಲಿ ) ಮತ್ತು  ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ‘ಜಡ’ ಎಂಬ ಪದನಾಮ. 
ಈ ಅಮೂಲ್್ಯ  ಆಸ್ತಿ ಯು ವಾತಾವರಣದ ಅನಿಲಗಳ ವಿರುದ್್ಧ 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರ ಮತ್ತು  ಕರಗಿದ ಲೋಹವನ್ನು  ರಕ್ಷಿ ಸಲು 
ಅನುವು ಮಾಡಿಕೊಡುತ್್ತ ದೆ. ಆದಾಗ್ಯೂ , ಪ್್ರ ತಿಯೊೊಂದು 
ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲೂ  ಅವು ಸೂಕ್್ತ ವಲ್್ಲ . ಉದಾಹರಣೆಗೆ ಶುದ್್ಧ 
ಆರ್ಗಾನ್ ಕಾರ್್ಬನ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್್ಗ ಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವಾಗ 
ಮೃದುವಾದ ಹನಿ ವರ್ಗಾವಣೆಯನ್ನು  ಅನುಮತಿಸುವುದಿಲ್್ಲ . 
ಅಪೇಕ್ಷಿತ  ವರ್ಗಾವಣೆ ಮೋಡ್ ಅನ್ನು  ಪಡೆಯಲು 
ಆಮ್್ಲ ಜನಕ ಅಥವಾ ಕಾರ್್ಬನ್ ಡೈ ಆಕ್್ಸಸೈಡ್ ್ನ  ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ 
ಪ್್ರ ಮಾಣವನ್ನು  ಸೇರಿಸುವುದು ಅವಶ್್ಯ ಕ.

ಆರ್ಗಾನ್ ಮತ್ತು  ಹೀಲಿಯಂನ ವಿಭಿನ್್ನ  ಅಯಾನೀಕರಣ 
ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ ವು ವಿಭಿನ್್ನ ವಾಗಿ ವರ್ತಿಸುವಂತೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಆರ್ಗಾನ್ ಮತ್ತು  ಹೀಲಿಯಂ ಅನಿಲದ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು

ಈ ಅನಿಲಗಳು ಬಣ್್ಣ ರಹಿತ, ವಾಸನೆಯಿಲ್್ಲ ದವು.

ಆರ್ಗಾನ್ ಗಾಳಿಗಿಿಂತ ಭಾರವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಹೀಲಿಯಂ 
ಗಾಳಿಗಿಿಂತ ಹಗುರವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಬಿಸಿ ಅಥವಾ ತಣ್್ಣ ನೆಯ ಸ್ಥಿತಿ ಯಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ 
ಲೋಹಗಳೊೊಂದಿಗೆ ರಾಸಾಯನಿಕವಾಗಿ 
ಪ್್ರ ತಿಕ್ರಿ ಯಿಸುವುದಿಲ್್ಲ . ಅವರು ವಾತಾವರಣದಿಿಂದ ಕರಗಿದ 
ಲೋಹಕ್ಕೆ  ಉತ್್ತ ಮ ರಕ್ಷಾ ಕವಚ ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು  ನೀಡುತ್ತಾ ರೆ.
ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂನ TIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ ಅನಿಲಗಳು

ಆರ್ಗಾನ್ ಅನಿಲ : ಆರ್ಗಾನ್ ಸಿಲಿಿಂಡರ್ ಅನ್ನು 
ಅದರ ಮೇಲೆ ಚಿತ್ರಿ ಸಿದ ನವಿಲು ನೀಲಿ ಬಣ್್ಣದಿ ಿಂದ 
ಗುರುತಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.ಗುಣಮಟ್್ಟ :ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಗುಣಮಟ್್ಟ ದ 
ಆರ್ಗಾನ್ ಅನಿಲವನ್ನು  ಬಳಸಬೇಕು.

ಕ್್ಲಲೀ ನ್ ವೆಲ್ಡ್  ಪಡೆಯಲು ಆರ್ಗಾನ್್ನ  ಹರಿವಿನ ಪ್್ರ ಮಾಣವು 
ಸಮರ್್ಪಕವಾಗಿರಬೇಕು. ಇದು ಮೂಲ ಲೋಹದ ಪ್್ರ ಕಾರ, 
ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ಬಳಸಿದ, ನಳಿಕೆಯ ಆಕಾರ ಮತ್ತು  ಗಾತ್್ರ , ಜಂಟಿ 
ಪ್್ರ ಕಾರ ಮತ್ತು  ಕೆಲಸವನ್ನು  ಒಳಾಾಂಗಣದಲ್ಲಿ  ಅಥವಾ 
ಹೊರಾಾಂಗಣದಲ್ಲಿ  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆಯೇ ಎಂಬಂತಹ 
ಹಲವಾರು ಅಂಶಗಳನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಹೆಚ್ಚಿ ನ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ವಾಹಗಳೊೊಂದಿಗೆ 
ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಪ್್ರ ಮಾಣದ ಹರಿವು ಅಗತ್್ಯ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ, ಹೊರಗಿನ 
ಮೂಲೆಯ ಕೀಲುಗಳು, ಅಂಚಿನ ಬೆಸುಗೆಗಳು ಮತ್ತು 
ಹೊರಾಾಂಗಣದಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಪ್್ರ ತಿ 
ನಿಮಿಷಕ್ಕೆ  2 ರಿಿಂದ 7 ಲೀಟರ್್ಗಳಷ್ಟು  ಹರಿವಿನ ಪ್್ರ ಮಾಣವು 
ಎಲ್ಲಾ  ದಪ್್ಪ ಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಸಾಕಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್ ಜಡ ಅನಿಲ ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು 
ಹೊರಾಾಂಗಣದಲ್ಲಿ  ಮಾಡಬೇಕಾದರೆ, ವಿಶೇಷವಾಗಿ 
ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಗಾಳಿಯ ಸಮಯದಲ್ಲಿ , ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ದೇಶವನ್ನು 
ಪರಿಣಾಮಕಾರಿಯಾಗಿ ರಕ್ಷಿ ಸಬೇಕು. ಡ್ರಾ ಫ್ಟ್‌ ಗಳು ಅನಿಲ 
ರಕ್ಷಾ ಕವಚವನ್ನು  ಮುರಿಯಲು ಒಲವು ತೋರುತ್್ತ ವೆ, 
ಇದರ ಪರಿಣಾಮವಾಗಿ ಸರಂಧ್್ರ  ಮತ್ತು  ಆಕ್್ಸಸೈ ಡ್ ಕಲುಷಿತ 
ವೆಲ್ಡ್‌ ಗಳು ಉಂಟಾಗುತ್್ತ ವೆ.

ಆರ್ಗಾನ್ ಶೀಲ್ಡ್ಡ್   ವೆಲ್್ಡ್್ಗ ಳ ಒಳಹೊಕ್ಕು  ಪ್ರೊ ಫೈಲ್ ಬೆರಳಿನ 
ರೂಪದಲ್ಲಿ  ವಿಶಿಷ್್ಟ ವಾದ ಆಕಾರವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

ಹೀಲಿಯಂ: ಹೀಲಿಯಂ ಅನ್ನು  ಮುಖ್್ಯ ವಾಗಿ TIG 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್‌ನಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 
ಯಾವುದೇ ಲೋಹವನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ನೇರ 
ಪ್್ರ ವಾಹದೊೊಂದಿಗೆ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ (ಬೆಳಕಿನ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು, ತಾಮ್್ರ , ಇತ್ಯಾದಿ .)

ಹೀಲಿಯಂ ರಕ್ಷಾ ಕವಚದ ಮುಖ್್ಯ  ಅನುಕೂಲಗಳು:

- 	 ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವೇಗದಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್್ಚ ಳ

- 	 ಹೆಚ್ಚು  ತೀವ್್ರ ವಾದ ಸ್್ಥ ಳೀಯ ತಾಪನ, ಶಾಖದ ಉತ್್ತ ಮ 
ವಾಹಕಗಳಾದ ಲೋಹಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಮುಖ್್ಯ ವಾಗಿದೆ

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



221

- 	 Fig 2 ಒಳಹೊಕ್ಕು  ತೋರಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಹೀಲಿಯಂ ಶೀಲ್ಡ್ 
ವೆಲ್್ಡ್ ್ನ  ವಿಶಿಷ್್ಟ ವಾದ ಪ್ರೊ ಫೈಲ್

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.90
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.91
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್                                  

ದೋಷಗಳ ಕಾರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಪರಿಹಾರಗಳು (Defects causes and remedy)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 GTAW ನಲ್ಲಿ  ವಿವಿಧ ರೀತಿಯ ದೋಷಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
•	 GTAW ದೋಷಗಳ ಕಾರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಪರಿಹಾರಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

ಕೆಳಗಿನ ಕೋಷ್್ಟ ಕವು TIG ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಿಿಂದ 
ಮಾಡಿದ ಬೆಸುಗೆಗಳಲ್ಲಿ  ಕಂಡುಬರುವ ಹೆಚ್ಚು  ಸಾಮಾನ್್ಯ 

ದೋಷಗಳ ಕಾರಣ ಮತ್ತು  ತಡೆಗಟ್ಟು ವಿಕೆಗೆ ಸಂಬಂಧಿಸಿದೆ. 
(ಚಿತ್್ರ  1)

ದೋಷದ ಗೋಚರತೆ ಕಾರಣ ಪರಿಹಾರ
ಸರಂಧ್್ರ ತೆ ವೆಲ್್ಡ್ ್ನ ಲ್ಲಿ  ರಂಧ್್ರ ಗಳನ್ನು 

ಪಿನ್ ಮಾಡಿ.
ಸಾಕಷ್ಟು  ರಕ್ಷಾ ಕವಚ ಅನಿಲ. 
ಗ್ಯಾ ಸ್ ನಳಿಕೆಯ ಬೋರ್ 
ತುುಂಬಾ ಚಿಕ್್ಕ ದಾಗಿದೆ ಆರ್ಕ್ 
ಉದ್್ದ  ತುುಂಬಾ ಉದ್್ದ ವಾಗಿದೆ. 
ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಕಡಿಮೆಗೊಳಿಸುವ 
ಏಜೆೆಂಟ್.

ತೃಪ್ತಿ ಕರ ಪೂರೈಕೆ ಅನಿಲ. 
ಸರಿಯಾದ ಸೆರಾಮಿಕ್ ಶೀಲ್ಡ್ . 
ಎಲ್ಲಾ  ಕಡಿಮೆಗೊಳಿಸುವ 
ಏಜೆೆಂಟ್್ಗ ಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ 
ಮತ್ತು  ಒಣಗಿಸಿ. ಆರ್ಕ್ 
ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಿ.

ಅಂಡರ್್ಕಟ್ ಅನಿಯಮಿತ ಚಡಿಗಳು 
ಅಥವಾ ಚಾನಲ್‌ಗಳು

ತಪ್ಪಾ ದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ತಂತ್್ರ . 
ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ತುುಂಬಾ ಹೆಚ್ಚು . 
ತಪ್ಪಾ ದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವೇಗ.

ಸರಿಯಾದ ಕರೆೆಂಟ್. 
ಸರಿಯಾದ ರಾಡ್ 
ಮ್ಯಾನಿಪ್ಯು  ಲೇಷನ್. 
ವೆಲ್ಡ್  ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು 
ತೆರವುಗೊಳಿಸಿ. ವೆಲ್್ಡ್ ್ನ 
ಕಾಲ್ಬೆ ರಳುಗಳಲ್ಲಿ .

ಸಮ್ಮಿ ಳನದ ಕೊರತೆ.
(ಸೈಡ್ ರೂಟ್ ಅಥವಾ 
ಇಂಟರ್ ರನ್)

ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಠೇವಣಿ 
ಮಾಡಿದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು 
ಕರಗಿಸಲಾಗಿಲ್್ಲ . 
ಯಾವಾಗಲೂ 
ಗೋಚರಿಸುವುದಿಲ್್ಲ . 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ

ತಪ್ಪಾ ದ ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ಮಟ್್ಟ . 
ತಪ್ಪಾ ದ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ 
ಮ್ಯಾನಿಪ್ಯು  ಲೇಷನ್. 
ಅಶುಚಿಯಾದ ಫಲಕಗಳ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳು. ಬೆೆಂಡ್ 
ಪರೀಕ್ಷೆ ಯಿಿಂದ ಅಥವಾ 
ವಿನಾಶಕಾರಿಯಲ್್ಲ ದ 
ತಂತ್್ರ ಗಳಿಿಂದ (ಉದಾ. 
ಅಲ್ಟ್ ರಾಸಾನಿಕ್ ದೋಷ 
ಪತ್ತೆ ).

ಸರಿಯಾದ ಕರೆೆಂಟ್. 
ಸರಿಯಾದ ರಾಡ್ 
ಮ್ಯಾನಿಪ್ಯು  ಲೇಷನ್ ಬಳಸಿ. 
ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು 
ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯ ಕೊರತೆ ಬೆಸುಗೆಯ ಮೂಲದಲ್ಲಿ 
ನಾಚ್ ಅಥವಾ ಅಂತರ.

ತಪ್ಪಾ ದ ಸಿದ್್ಧ ತೆ ಮತ್ತು 
ಸ್ಥಾ ಪನೆ. ತಪ್ಪಾ ದ ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  
ಮಟ್್ಟ ದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ವೇಗ 
ತುುಂಬಾ ವೇಗವಾಗಿದೆ.

ಸರಿಯಾದ ಸಿದ್್ಧ ತೆಯನ್ನು 
ಬಳಸಿ ಮತ್ತು  ಹೊೊಂದಿಸಿ. 
ಸರಿಯಾದ ಕರೆೆಂಟ್. 
ಸರಿಯಾದ ವೆಲ್ಡ್  ವೇಗ.

ಸೇರ್್ಪಡೆಗಳು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 
ಆಂತರಿಕವಾಗಿ ಮತ್ತು 
ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಪರೀಕ್ಷಾ 
ತಂತ್್ರ ಗಳಿಿಂದ ಮಾತ್್ರ 
ಪತ್ತೆ ಹಚ್್ಚ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಆಕ್್ಸಸೈ ಡ್ 
ಅಥವಾ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ 
ಸೇರ್್ಪಡೆಗಳು.

ಆಕ್್ಸಸೈ ಡ್ ಸೇರ್್ಪಡೆಗಳು. 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ 
ಮೊದಲು ಮೂಲ 
ವಸ್ತು ಗಳ ಅಸಮರ್್ಪಕ 
ಶುಚಿಗೊಳಿಸುವಿಕೆ. ಫಿಲ್್ಲ ರ್ 
ರಾಡ್್ನ  ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ 
ಮಾಲಿನ್್ಯ . ವೆಲ್್ಡ್ ್ನ 
ಕೆಳಭಾಗದ ಅಸಮರ್್ಪಕ 
ರಕ್ಷಣೆ. ಅನಿಲ ಕವಚದ 
ನಷ್್ಟ .

ಎಲ್ಲಾ  ಲೋಹದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು 
ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ. ರಕ್ಷಾ ಕವಚ 
ಅನಿಲದ ತೃಪ್ತಿ ದಾಯಕ 
ಪೂರೈಕೆಯನ್ನು 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ . 
ಡ್ರಾ ಫ್ಟ್‌ ಗಳನ್ನು 
ಹೊರತುಪಡಿಸಿ.
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ಕ್ರ್ಯಾಕಿ  ಿಂಗ್ ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹಗಳಲ್ಲಿ  ಮತ್ತು 
ವೆಲ್ಡ್  ಜೊತೆಗೆ ಮೂಲ 
ಲೋಹದಲ್ಲಿ  ಬಿರುಕುಗಳು 
ಉಂಟಾಗಬಹುದು. 
ಅವು ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ 
ಗೋಚರಿಸದಿರಬಹುದು 
ಮತ್ತು  ಸೂಕ್್ತ ವಾದ 
ಪರೀಕ್ಷಾ  ತಂತ್್ರ ಗಳ 
ಬಳಕೆಯಿಿಂದ ಮಾತ್್ರ 
ಕಂಡುಹಿಡಿಯಬಹುದು.

ಬಿರುಕಿನ ಪ್್ರ ಕಾರ ಮತ್ತು 
ಅದರ ಕಾರಣವು ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕುವ ವಸ್ತು ವನ್ನು 
ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ಬಿರುಕಿನ ಕಾರಣದ 
ಸರಿಯಾದ 
ರೋಗನಿರ್್ಣಯವು 
ಆಗಾಗ್ಗೆ  ತಜ್ಞರ ಜ್ಞಾ ನವನ್ನು 
ಬಯಸುತ್್ತ ದೆ.

ಸರಿಯಾದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ವಿಧಾನವನ್ನು  ಬಳಸಿ. ಪೂರ್್ವ 
ತಾಪನ ಮತ್ತು  ನಂತರದ 
ಶಾಖ ಚಿಕಿತ್ಸೆ . ಸರಿಯಾದ 
ಸಿದ್್ಧ ತೆಯನ್ನು  ಬಳಸಿ 
ಪ್್ರ ಸ್ತುತ ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಿ. 
ಸರಿಯಾದ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ 
ಬಳಸಿ.
ಕ್ರ್ಯಾಕಿ  ಿಂಗ್ಗೆ  ಒಳಗಾಗುವ 
ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕುವಾಗ ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ ಪಡಿಸಿದ 
ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನಕ್ಕೆ 
ಯಾವಾಗಲೂ ಕಟ್ಟುನಿ ಟ್ಟಾ ಗಿ 
ಅಂಟಿಕೊಳ್ಳಿ . ಸರಿಯಾದ 
ರೀತಿಯ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ 
ಅನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ಸರಿಯಾದ 
ಪ್್ರ ಮಾಣದ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ 
ಲೋಹವನ್ನು  ಸೇರಿಸಲಾಗಿದೆ 
ಎಂದು ಯಾವಾಗಲೂ 
ಖಚಿತಪಡಿಸಿಕೊಳ್ಳಿ .

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.91
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.92
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್                                  

ಘರ್್ಷಣೆ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯ ಉಪಕರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್ (Friction 
welding process equipment and application)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಘರ್್ಷಣೆ ಬೆಸುಗೆಯ ತತ್್ವ ವನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
•	 ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ವಿಧಾನವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 ಘರ್್ಷಣೆ ಬೆಸುಗೆಯ ಅನ್್ವ ಯವನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
•	 ಘರ್್ಷಣೆ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ನ ಅನುಕೂಲಗಳು ಮತ್ತು  ಮಿತಿಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ

ಘರ್್ಷಣೆ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್

ತತ್್ವ :ಘರ್್ಷಣೆ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಎರಡು ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಒಟ್ಟಿ ಗೆ 
ಬೆಸೆಯಲು ಶಾಖವನ್ನು  ಸೃಷ್ಟಿ ಸಲು ಘರ್್ಷಣೆಯನ್ನು 
ಬಳಸುತ್್ತ ದೆ. ಈ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು  ಮುಖ್್ಯ ವಾಗಿ ಬಟ್ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ದೊಡ್್ಡ  ವಿಭಾಗಗಳು 
ಸುತ್ತಿ ನ ರಾಡ್್ಗ ಳು, ತುುಂಬಾ ಭಾರವಾದ ಕೊಳವೆಗಳು ಮತ್ತು 
ಕೊಳವೆಗಳು.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ವಿಧಾನ: ಯಾವುದೇ ಬಾಹ್್ಯ  ಶಾಖವನ್ನು 
ಒದಗಿಸಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ . ತುುಂಡುಗಳಲ್ಲಿ  ಒಂದನ್ನು  ತಿರುಗಿಸಲು 
ತಯಾರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ನಂತರ ಜೋಡಿಸಬೇಕಾದ ಭಾಗಗಳ 
ತುದಿಗಳನ್ನು  ಬೆಳಕಿನ ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  ಒಟ್ಟಿ ಗೆ ತರಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಸ್ಥಾ ಯಿ ಮತ್ತು  ತಿರುಗುವ ಭಾಗಗಳ ನಡುವಿನ ಪರಿಣಾಮವಾಗಿ 
ಉಂಟಾಗುವ ಘರ್್ಷಣೆಯು ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು 
ಅಗತ್್ಯ ವಾದ ಶಾಖವನ್ನು  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಲೋಹದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳು ಪ್ಲ್ಯಾಸ್ಟಿ   ಕ್ ಹಂತವನ್ನು  ತಲುಪಿದಾಗ, 
ಅವುಗಳು ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  ಬಲವಂತವಾಗಿ ಒಟ್ಟಿ ಗೆ 
ಸೇರಿಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ವೆ. ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯು ಕ್್ಲಲೀ ನ್ ಮೆಟಲ್-ಟು-ಮೆಟಲ್ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಉತ್ಪಾದಿಸು ತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  1)

1650ºF ನ ಬೆಸುಗೆ ತಾಪಮಾನದೊೊಂದಿಗೆ 1/2” ವ್ಯಾ ಸದ 
ಕಡಿಮೆ ಕಾರ್್ಬನ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ ರಾಡ್ ಅನ್ನು  5000 ರಿಿಂದ 
10000 ಪೌೌಂಡ್‌ಗಳು/ಇಂಚಿನ ವ್ಯಾಪ್ತಿ  ಯಲ್ಲಿ  ಸಂಪರ್್ಕ 
ಒತ್್ತ ಡದೊೊಂದಿಗೆ ಸೇರಿಕೊಳ್್ಳ ಬಹುದು

ಸುಮಾರು 5 ಸೆಕೆೆಂಡುಗಳ ಕಾಲ ಪ್್ರ ತಿ ನಿಮಿಷಕ್ಕೆ 
ಸರಿಸುಮಾರು 3000 ಸುತ್ತು ಗಳಲ್ಲಿ  ತಿರುಗುತ್್ತ ದೆ. ಮಧ್್ಯ ಮ 
ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಉಕ್ಕು ಗಳಿಗೆ 10000 ರಿಿಂದ 
30000 ಪೌೌಂಡ್‌ಗಳು/ಇಂಚಿನವರೆಗಿನ ತಾಪನ ಒತ್್ತ ಡ 
(ಸಂಪರ್್ಕ ಒತ್್ತ ಡ) ಮತ್ತು  15000 ರಿಿಂದ 60000 ಪೌೌಂಡ್‌ಗಳು/
ಇಂಚಿನ ನಡುವೆ ಮುನ್ನುಗ್ಗು  ವ ಒತ್್ತ ಡದ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಅರ್ಜಿಗಳನ್ನು

ಘರ್್ಷಣೆ ಬೆಸುಗೆ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಿಿಂದ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬಹುದಾದ 
ಲೋಹಗಳಲ್ಲಿ  ಕಾರ್್ಬನ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್, ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು 
ಸೇರಿವೆ. ಸ್್ಟ ಟೇನ್ಲೆ ಸ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್, ತಾಮ್್ರ , ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ ಮತ್ತು 
ಟೈಟಾನಿಯಂ.

ಮಿತಿಗಳು

- 	 ಯಂತ್್ರ ವು ದುಬಾರಿಯಾಗಿದೆ.

- 	 ಕಡಿಮೆ ದಪ್್ಪ /ಗಾತ್್ರ ದ ಪ್್ಲಲೇ ಟ್‌ಗಳು/ವಿಭಾಗಗಳನ್ನು 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ .

- ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಕಾರ್ಖಾನೆ/ಅಂಗಡಿ ಒಳಗೆ ಮಾತ್್ರ 
ಮಾಡಬಹುದು ಮತ್ತು  ಸೈಟ್‌ಗಳಲ್ಲಿ  ಅಲ್್ಲ . 

- 	 ಕಡಿಮೆ ಸಂಕುಚಿತ ಶಕ್ತಿಯೊೊಂದಿ ಗೆ ಮೃದುವಾದ 
ಲೋಹಗಳು ಮತ್ತು  ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ . 

– 	 ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್ ಮಾತ್್ರ  ಮಾಡಬಹುದು.

- 	 ವೆಲ್ಡ್  ಪ್್ರ ದೇಶದ ಸುತ್್ತ ಲೂ ಒಂದು ಬರ್ ಇದೆ.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



225

ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.93
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್                                  

ಲೇಸರ್ ಕಿರಣದ ಬೆಸುಗೆ (LBW) (Laser beam welding (LBW))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 LBW ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 LBW ನ ಉಪಕರಣ ಮತ್ತು  ಉಪಯೋಗಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 LBW ನ ಅನುಕೂಲ ಮತ್ತು  ಅನಾನುಕೂಲಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

ಲೇಸರ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ (ಚಿತ್್ರ  1)

ಲೇಸರ್ ಎನ್ನು ವುದು ವಿಕಿರಣದ ಪ್್ರ ಚೋದಿತ 
ಹೊರಸೂಸುವಿಕೆಯಿಿಂದ ಲೈಟ್ ಆಂಪ್ಲಿ ಫಿಕೇಶನ್‌ನ ಸಂಕ್ಷಿಪ್ ್ತ 
ರೂಪವಾಗಿದೆ. ಲೇಸರ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಒಂದು ವಿಧಾನವಾಗಿದ್ದು , 
ಇದರಲ್ಲಿ  ಕೆಲಸದ ಭಾಗವನ್ನು  ಕರಗಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 
ತೀವ್್ರ ವಾದ ಏಕವರ್್ಣದ ಬೆಳಕಿನ ಕಿರಿದಾದ ಕಿರಣದಿಿಂದ 
ಜೋಡಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. (ಲೇಸರ್ ಕಿರಣ) ಕಿರಣವು ಕೆಲಸವನ್ನು 
ಹೊಡೆದಾಗ, ಉತ್್ಪ ತ್ತಿ ಯಾಗುವ ಶಾಖವು ಕರಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 
ಗಟ್ಟಿ ಯಾದ ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ಕೂಡ ಬೆಸೆಯುತ್್ತ ದೆ.

ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ

ಕೆಪಾಸಿಟರ್ ಬ್್ಯಾಾಂಕಿ ನಲ್ಲಿ  ಸಂಗ್್ರ ಹವಾಗಿರುವ ವಿದ್ಯು ತ್ 
ಶಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ಫ್ಲ್ಯಾ  ಷ್ ಲ್್ಯಾಾಂ ಪ್‌ಗೆ ಬಿಡುಗಡೆ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಜಿಯಾನ್, ಆರ್ಗಾನ್ ಅಥವಾ ಕ್ರಿಪ್ಟಾ  ನ್ ಗ್ಯಾ ಸ್ ಫ್ಲ್ಯಾ  ಷ್ 
ಲ್್ಯಾಾಂ ಪ್‌ನಂತಹ ರೇಖೀಯ ಆರ್ಕ್ ಡಿಸ್ಚಾರ್ಜ್  ಲ್್ಯಾಾಂ ಪ್‌ನಲ್ಲಿ 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಉತ್್ತ ತೇಜಿಸುವ ಬೆಳಕಿನ ಮೂಲ. ಫ್ಲ್ಯಾ  ಶ್ 
ಲ್್ಯಾಾಂ ಪ್ ಉರಿಯುವಾಗ, ಮತ್ತು  ನಂತರ ಎಲೆಕ್ಟ್ ರಾನ್‌ಗಳನ್ನು 
ಹೊರಸೂಸುವ ಬೆಳಕಿನೊೊಂದಿಗೆ (ರೂಬಿ ರಾಡ್) ಸಾಮಾನ್್ಯ 
ಶಕ್ತಿ ಯ ಮಟ್್ಟ ಕ್್ಕಿ ಿಂತ ಹೆಚ್ಚಿ ನದಕ್ಕೆ  ಪಂಪ್ ಮಾಡುವ 
ಬೆಳಕಿನ ಶಕ್ತಿ ಯುತ ಸ್್ಫಫೋ ಟವಾಗಿದೆ. ಮಾಣಿಕ್್ಯ  ರಾಡ್ 
ಹೊರಸೂಸುವ ಬೆಳಕು ನಾಡಿಯಲ್ಲಿ ದೆ ಮತ್ತು  ಮಾಣಿಕ್್ಯ 
ರಾಡ್‌ಗೆ ಸಮಾನಾಾಂತರವಾಗಿ ಚಲಿಸುವ ಏಕ ತರಂಗ 
ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ. ರೂಬಿ ರಾಡ್‌ನ ತುದಿಗಳಿಗೆ ಬರುವ 
ಬೆಳಕನ್ನು  ಪ್್ರ ತಿಫಲಿಸಲು ಕನ್್ನ ಡಿಗಳನ್ನು  ಒದಗಿಸಲಾಗಿದೆ. 

ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಬೆಳಕು ಮಾಣಿಕ್್ಯ  ರಾಡ್ ಮೂಲಕ ಹಿಿಂತಿರುಗಿ 
ಲೇಸರ್ ಕಿರಣವನ್ನು  ಹೊರಸೂಸಲು ಎಲೆಕ್ಟ್ ರಾನ್‌ಗಳ 
ಶಕ್ತಿ ಯ ಮಟ್್ಟ ವನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸುತ್್ತ ದೆ.

ಇದು ಫೋಕಸಿಿಂಗ್ ಸಾಧನದ ಮೂಲಕ ಹೋಗುತ್್ತ ದೆ, 
ಅಲ್ಲಿ  ಅದನ್ನು  ವರ್ಕ್ ಪೀಸ್‌ನಲ್ಲಿ  ಪಿನ್ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಫ್ಯೂಷ ನ್ ನಡೆಯುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು 
ಸಾಧಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಲೇಸರ್‌ಗಳಲ್ಲಿ  ಮೂರು ಮೂಲಭೂತ 
ವಿಧಗಳಿವೆ.

a	 ಒಂದು ಘನ ಲೇಸರ್

b 	ಗ್ಯಾ  ಸ್ ಲೇಸರ್ ಮತ್ತು ,

c 	 ಅರೆ ಕಂಡಕ್್ಟ ರ್.

ಲೇಸರ್ ಪ್್ರ ಕಾರವು ಲೇಸಿಿಂಗ್ ಮೂಲವನ್ನು 
ಅವಲಂಬಿಸಿರುತ್್ತ ದೆ. ಘನ ಲೇಸರ್ ಮಾಣಿಕ್್ಯ  ಅಥವಾ 
ನೀಲಮಣಿಯಂತಹ ಕೆಲವು ರೀತಿಯ ಸ್್ಫ ಟಿಕವನ್ನು  ಅದರ 
ಲೇಸಿಿಂಗ್ ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯಕ್ಕಾ  ಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಗ್ಯಾ ಸ್ ಲೇಸರ್ ಅನಿಲ (ಕಾರ್್ಬನ್ ಡೈ-ಆಕ್್ಸಸೈ ಡ್, ಕ್ಸೆ ನಾನ್) 
ಅಥವಾ ಅನಿಲಗಳ ಮಿಶ್್ರ ಣವನ್ನು  (90% ಹೀಲಿಯಂ, 
10% ನಿಯಾನ್) ಪ್್ರ ತಿ ತುದಿಯಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚು  ಪಾಲಿಶ್ 
ಮಾಡಿದ ಕನ್್ನ ಡಿಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಗಾಜಿನ ಕೊಳವೆಯಲ್ಲಿ 
ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ. ಹೆಚ್ಚು  ವ್ಯಾ ಪಕವಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುವ 
ಗ್ಯಾ ಸ್ ಲೇಸರ್ CO2 ಲೇಸರ್ ಆಗಿದೆ. CO2 ಲೇಸರ್‌ನ ವಿಕಿರಣ 
ಶಕ್ತಿ ಯ ಸಾಾಂದ್್ರ ತೆಯು ಸೂರ್್ಯನಿಗಿಿಂತ ಹೆಚ್ಚಾ ಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಸಲಕರಣೆ ಮತ್ತು  ಸೆಟಪ್ (ಚಿತ್್ರ  2)

ಚಿತ್್ರ  2 ಲೇಸರ್ ಕಿರಣದ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಉಪಕರಣ/ಸೆಟಪ್‌ನ 
ರೇಖಾ ರೇಖಾಚಿತ್್ರ ವನ್ನು  ತೋರಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಕಿರಣವನ್ನು 
ರಚಿಸಲು ಬೆಳಕು ಅಥವಾ ಶಾಖದ ಶಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ವಸ್ತು ವಿನ 
(ಮಾಣಿಕ್್ಯ  ಅಥವಾ ಕಾರ್್ಬನ್-ಡೈ-ಆಕ್್ಸಸೈ ಡ್) ಒಂದೇ 
ಅಣುವಿಗೆ ಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಕಿರಣದ ರೂಪದಲ್ಲಿ  ಏಕ 
ಅಣುವಿನ ವಸ್ತು ವಿನ ಈ ಏಕ ಆವರ್್ತನ ಶಕ್ತಿ ಯು ಹಿಿಂದಿನ 
ಮತ್ತು  ಮುುಂಭಾಗದ ಕನ್್ನ ಡಿಗಳ ನಡುವೆ ಪ್್ರ ಯಾಣಿಸುವಾಗ, 
ಭಾಗಶಃ ಪ್್ರ ತಿಫಲಿಸುವ ಕನ್್ನ ಡಿಗಳ ಮೂಲಕ 
ಹಾದುಹೋಗುವವರೆಗೆ ತೀವ್್ರ ತೆಯನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸುತ್್ತ ದೆ. 
ಲೇಸರ್ ಕಿರಣದ ಬಿಡುಗಡೆಯನ್ನು  ಆಪರೇಟರ್/ವೆಲ್್ಡ ರ್ 
ನಿಯಂತ್ರಿಸುತ್ತಾ  ರೆ.
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•	 ಆಳವಾದ, ಕಿರಿದಾದ ಬೆಸುಗೆಗಳು.

• 	 ಕಡಿಮೆ ಅಸ್್ಪ ಷ್್ಟ ತೆ ಮತ್ತು  ಕಡಿಮೆ ಶಾಖದ ಇನ್ಪು ಟ್.

• 	 ಶ್್ರ ರೇಣಿಯ ವಸ್ತು ಗಳು ಮತ್ತು  ದಪ್್ಪ ಗಳಿಗೆ ಸೂಕ್್ತ ವಾಗಿದೆ.

• 	ನಿರ್ವಾತದಿ ಿಂದ ನಿರ್್ವಹಿಸಲಾಗಿದೆ.

• 	 ಸಂಪರ್್ಕವಿಲ್್ಲ ದ, ಏಕ-ಬದಿಯ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ.

• 	ನಿ ರಂತರವಲ್್ಲ ದ ಬೆಸುಗೆ.

• 	 ಬಹುಮುಖತೆ.

ಲೇಸರ್ ಬೀಮ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯ ಅನ್್ವ ಯಗಳು

• 	 ಇದು ಆಟೋಮೋಟಿವ್ ಉದ್್ಯ ಮದಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ಮುಖವಾಗಿದೆ

• 	 ಇದನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ನಿಖರವಾದ ಬೆಸುಗೆಗಳಿಗೆ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

• ಲೇಸರ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಆಗಾಗ್ಗೆ  ಆಭರಣಗಳ 
ತಯಾರಿಕೆಯಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 

•	 ಆದಾಗ್ಯೂ , ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಸಣ್್ಣ  ಪ್್ರ ಮಾಣದಲ್ಲಿ 
ಒಟ್ಟಿ ಗೆ ಹಿಡಿದಿಡಲು ಲೇಸರ್ ಕಿರಣದ ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು 
ವೈದ್್ಯ ಕೀಯ ಉದ್್ಯ ಮಗಳಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

• 	 ಲೋಹೀಕರಣ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯು ಉತ್್ಪ ನ್್ನ ದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು 
ಸಿದ್್ಧ ಪಡಿಸುವುದರೊೊಂದಿಗೆ ಪ್ರಾ ರಂಭವಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ನಂತರ ಲೋಹದ ತಂತಿಯನ್ನು  ಮೆಟಲೈಸಿಿಂಗ್ ಸ್್ಪ ್ರರೇ 
ಉಪಕರಣಗಳಲ್ಲಿ  ಕರಗಿಸಿ ಕರಗಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದರ 
ನಂತರ, ಶುದ್್ಧ  ಮತ್ತು  ಸಂಕುಚಿತ ಗಾಳಿಯು ವಸ್ತು ವನ್ನು 
ಪರಮಾಣುಗೊಳಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಮತ್ತು  ಗಾಳಿಯು ನಂತರ 
ಲೇಪನವನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು ಉತ್್ಪ ನ್್ನ ದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗೆ 
ಪರಮಾಣು ಲೋಹವನ್ನು  ಸಾಗಿಸುತ್್ತ ದೆ. 

ಪ್್ರ ಯೋಜನಗಳು

• 	 ವೇಗ ಮತ್ತು  ನಮ್್ಯ ತೆ. ಲೇಸರ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅತ್್ಯ ಯಂತ ವೇಗದ 
ತಂತ್್ರ ವಾಗಿದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.93
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.94 & 95
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್                                  

ಪ್ಲಾ ಸ್ಮಾ  ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ (PAW) ಮತ್ತು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು (PAC) ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯ 
ಉಪಕರಣಗಳು ಮತ್ತು  ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯ ತತ್್ವ , ಪ್ಲಾ ಸ್ಮಾ  ಆರ್ಕ್ ಪ್್ರ ಕಾರಗಳು, 
ಪ್್ರ ಯೋಜನಗಳು ಮತ್ತು  ಅನ್್ವ ಯಗಳು (Plasma arc welding (PAW) and cutting 
(PAC) process equipment & principle of operation, types of plasma arc, 
advantage and applications)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಪ್ಲಾ ಸ್ಮಾ  ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ವಿಧಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
•	 PAW ಉಪಕರಣ ಮತ್ತು  ಪ್ಲಾ ಸ್ಮಾ  ಆರ್ಕ್ ಪ್್ರ ಕಾರಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ
•	 PAW ನ ತತ್್ವ  ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 PAW ನ ಅನುಕೂಲಗಳು ಮತ್ತು  ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್ ಅನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ

ಪ್ಲಾಸ್ಮಾ   ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಎನ್ನು ವುದು ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಾಗಿದ್ದು , ಇದರಲ್ಲಿ  ಪ್ಲಾಸ್ಮಾ   ಉತ್ಪಾದಿಸು ವ ಅನಿಲ 
(ಆರ್ಗಾನ್, ನೈಟ್್ರ ರೋಜನ್, ಹೀಲಿಯಂ ಮತ್ತು  ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್) 
ವಿದ್ಯು ತ್ ಚಾಪದ ಶಾಖದಿಿಂದ ಅಯಾನೀಕರಿಸಲ್್ಪ ಟ್ಟಿ ದೆ 
ಮತ್ತು  ಸಣ್್ಣ  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಟಾರ್ಚ್ ರಂಧ್್ರ ದ ಮೂಲಕ 
ಹಾದುಹೋಗುತ್್ತ ದೆ. ರಕ್ಷಾ ಕವಚ ಅನಿಲವು ಪ್ಲಾಸ್ಮಾ   ಆರ್ಕ್ 
ಅನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅಥವಾ ಕತ್್ತ ರಿಸುವಲ್ಲಿ  ವಾತಾವರಣದ 
ಮಾಲಿನ್್ಯ ದಿಿಂದ ರಕ್ಷಿಸು ತ್್ತ ದೆ. ಪ್ಲಾಸ್ಮಾ   ಆರ್ಕ್ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗದ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್್ನೊೊಂದಿ ಗೆ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ 
ಲೋಹವನ್ನು  ವೆಲ್ಡ್ಗೆ   ಸೇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಪ್ಲಾಸ್ಮಾ   ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸಂಪೂರ್್ಣ ನುಗ್ಗು ವಿಕೆಯನ್ನು 
ಪಡೆಯಲು ಕೀಹೋಲ್ ವಿಧಾನವನ್ನು  ಬಳಸುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 
ಕೈಯಾರೆ ಅಥವಾ ಸ್್ವ ಯಂಚಾಲಿತವಾಗಿ ಮಾಡಬಹುದು. ಈ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಪಡೆದ ತಾಪಮಾನದ ಕೆಲಸಗಳು ಸುಮಾರು 
20000ºC ನಿಿಂದ 30,000ºC.

ಇದನ್ನು  ಎರಡು ಮೂಲಭೂತ ಪ್್ರ ಕಾರಗಳಾಗಿ 
ವಿಿಂಗಡಿಸಲಾಗಿದೆ. ಅವುಗಳೆೆಂದರೆ:

1 	 ವರ್ಗಾಯಿಸಿದ ಆರ್ಕ್

2 	 ವರ್ಗಾವಣೆಯಾಗದ ಆರ್ಕ್

ವರ್ಗಾವಣೆಗೊೊಂಡ ಆರ್ಕ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ (ಚಿತ್್ರ  1): 
ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ (-) ಮತ್ತು  ವರ್ಕ್ ಪೀಸ್ (+) ನಡುವೆ ಆರ್ಕ್ 
ರಚನೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಬೇರೆ ರೀತಿಯಲ್ಲಿ  ಹೇಳುವುದಾದರೆ, 
ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನು  ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್್ನಿ ಿಂದ ಕೆಲಸದ ಭಾಗಕ್ಕೆ 
ವರ್ಗಾಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವರ್ಗಾವಣೆಗೊೊಂಡ ಚಾಪವು ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಶಕ್ತಿ ಯ ಸಾಾಂದ್್ರ ತೆ 
ಮತ್ತು  ಪ್ಲಾಸ್ಮಾ   ಜೆಟ್ ವೇಗವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ. ಈ 
ಕಾರಣಕ್ಕಾ ಗಿ ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಮತ್ತು  ಕರಗಿಸಲು 
ಇದನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಕಾರ್್ಬನ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್‌ಗಳ 
ಹೊರತಾಗಿ ಈ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯು ಸ್್ಟ ಟೇನ್‌ಲೆಸ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ ಮತ್ತು 
ನಾನ್‌ಫೆರಸ್ ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಸಹ ಕತ್್ತ ರಿಸಬಹುದು, ಅಲ್ಲಿ 
ಆಕ್ಸಿ ಯಾಸೆಟಿಲೀನ್ ಟಾರ್ಚ್ ಯಶಸ್ವಿ ಯಾಗುವುದಿಲ್್ಲ . 

ವರ್ಗಾವಣೆಗೊೊಂಡ ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಆರ್ಕ್ 
ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗದಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಸಹ ಬಳಸಬಹುದು.

ವರ್ಗಾವಣೆಯಾಗದ ಆರ್ಕ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ (ಚಿತ್್ರ  2)

ಹೆಚ್ಚಿ ನ ತೀವ್್ರ ತೆಯಿರುವ ಲೇಸರ್ ಕಿರಣದ ಶಾಖವು 
ವಿಭಿನ್್ನ ವಾದ ಕನ್್ನ ಡಿಗಳ ಸಂಯೋಜನೆಯಿಿಂದ 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಜಂಟಿ ಕಡೆಗೆ ಅನುಕೂಲಕರವಾಗಿ 
ನಿರ್ದೇಶಿಸಲ್್ಪ ಡುತ್್ತ ದೆ. ಲೇಸರ್ ಕಿರಣವು ಬೆಳಕಿನ 
ಕಿರಣಗಳಂತೆ ಪ್್ರ ತಿಫಲಿಸಬಹುದಾದ ಕಾರಣ ಇದು 
ಸಾಧ್್ಯ . ಉತ್್ಪ ತ್ತಿ ಯಾಗುವ ಲೇಸರ್ ಕಿರಣವು ನಿರಂತರ 
ಶಾಖದ ಮೂಲವಾಗಿರಬಹುದು ಅಥವಾ ಪಲ್ಸ್ 
ಕಿರಣವಾಗಿರಬಹುದು. ಕಿರಣವು ಲೆನ್ಸ್  ಮೂಲಕ ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಲು ಬೇಸ್ ಮೆಟಲ್ ಅನ್ನು  ಸಂಪರ್ಕಿಸಿದಾಗ ಶಾಖವು 
ತಕ್ಷಣವೇ ಬಿಡುಗಡೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲಾದ ಮೂಲ 
ಲೋಹದ ಕರಗುವಿಕೆಯ ಆಧಾರದ ಮೇಲೆ ಲೇಸರ್ ಕಿರಣದ 
ಮೂಲಕ್ಕೆ  ಇನ್ಪು ಟ್ ಅನ್ನು  ನಿಯಂತ್ರಿಸು ವ ಮೂಲಕ ಮೂಲ 
ಲೋಹದ ಮೇಲೆ ಅನ್್ವ ಯಿಸಲಾದ ಶಾಖದ ಪ್್ರ ಮಾಣವನ್ನು 
ನಿಯಂತ್ರಿ ಸಬಹುದು.
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ಉಪಕರಣ

1 	 DC ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲ

2 	 ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ನಿಯಂತ್್ರ ಣ ಕನ್್ಸಸೋ ಲ್ (ಫ್್ಲಲೋ  ಮೀಟರ್ ಅನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ)

3 	 ಮರುಬಳಕೆಯ ನೀರಿನ ಕೂಲರ್

4	ಪ್ಲಾಸ್ಮಾ    ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಟಾರ್ಚ್ (500 ಆಂಪ್ಸ್ 
ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ ದವರೆಗೆ)

5 	ಗ್ಯಾ  ಸ್ ಸಿಲಿಿಂಡರ್್ಗಳು ಮತ್ತು  ಅನಿಲ ಪೂರೈಕೆ

6 	 ಅನಿಲ ಒತ್್ತ ಡ ನಿಯಂತ್್ರ ಕ

7	ಗ್ಯಾ  ಸ್ ಮೆದುಗೊಳವೆಗಳು ಮತ್ತು  ಮೆದುಗೊಳವೆ 
ಸಂಪರ್್ಕಗಳು

8 	 ನೀರು ತಂಪಾಗುವ ವಿದ್ಯು ತ್ ಕೇಬಲ್‌ಗಳು

ಅರ್ಜಿಗಳನ್ನು

ಲೇಸರ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಬಾಹ್ಯಾ ಕಾಶ, ವಿಮಾನ, 
ಎಲೆಕ್ಟ್ ರಾನಿಕ್ಸ್  ಉದ್್ಯ ಮಗಳಲ್ಲಿ  ತೆಳುವಾದ ವಿಭಾಗದ 
ಲೋಹಗಳು ಮತ್ತು  ವಿಭಿನ್್ನ  ಲೋಹಗಳಿಗೆ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಅನುಕೂಲಗಳು

1 ಕೆಲಸದ ತುಣುಕು ಒಂದು ಹಂತದಲ್ಲಿ  ಹೊರತುಪಡಿಸಿ 
ಬಿಸಿಯಾಗುವುದಿಲ್್ಲ .

2 	 ಶಾಖ ಪೀಡಿತ ವಲಯವು ಕಿರಿದಾಗಿದೆ.

3 	 ಯಾವುದೇ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ / ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ರಾಡ್ ಅಗತ್್ಯ ವಿಲ್್ಲ .

4 	 ಸೂಕ್ಷಷ್ಮ  ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬಹುದು.

ಅನಾನುಕೂಲಗಳು

1 	 ಇದು ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಬಂಡವಾಳ ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಣಾ ವೆಚ್್ಚ ವನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿದೆ.

2 	 ಇದಕ್ಕೆ  ನುರಿತ ಆಪರೇಟರ್ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ.

ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ (-) ಮತ್ತು  ನೀರು ತಂಪಾಗುವ ಸಂಕುಚಿತ 
ನಳಿಕೆಯ (+) ನಡುವೆ ಆರ್ಕ್ ರಚನೆಯಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಆರ್ಕ್ 
ಪ್ಲಾ ಮಾ ನಳಿಕೆಯಿಿಂದ ಜ್ವಾ ಲೆಯಂತೆ ಹೊರಬರುತ್್ತ ದೆ. 
ಚಾಪವು ಕೆಲಸದ ಭಾಗದಿಿಂದ ಸ್್ವ ತಂತ್್ರ ವಾಗಿದೆ ಮತ್ತು 
ಕೆಲಸದ ತುಣುಕು ವಿದ್ಯು ತ್ ಸರ್ಕ್ಯೂಟ್ ್ನ  ಒಂದು ಭಾಗವನ್ನು 
ರೂಪಿಸುವುದಿಲ್್ಲ . ಆರ್ಕ್ ಜ್ವಾ ಲೆಯಂತೆ, ಅದನ್ನು  ಒಂದು 
ಸ್್ಥ ಳದಿಿಂದ ಇನ್್ನೊೊಂ ದಕ್ಕೆ  ಸ್್ಥ ಳಾಾಂತರಿಸಬಹುದು ಮತ್ತು 
ಉತ್್ತ ಮವಾಗಿ ನಿಯಂತ್ರಿ ಸಬಹುದು. ವರ್ಗಾವಣೆಯಾಗದ 
ಆರ್ಕ್ ಪ್ಲಾಸ್ಮಾ  ವು ವರ್ಗಾವಣೆಗೊೊಂಡ ಆರ್ಕ್ ಪ್ಲಾಸ್ಮಾಕ್ಕೆ   
ಹೋಲಿಸಿದರೆ ತುಲನಾತ್್ಮ ಕವಾಗಿ ಕಡಿಮೆ ಶಕ್ತಿ ಯ 
ಸಾಾಂದ್್ರ ತೆಯನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದೆ ಮತ್ತು  ಇದನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ 
ಹಾಕಲು ಮತ್ತು  ಸೆರಾಮಿಕ್ಸ್  ಅಥವಾ ಮೆಟಲ್ ಪ್್ಲಲೇ ಟಿಿಂಗ್ 
(ಸಿಿಂಪಡಣೆ) ಒಳಗೊೊಂಡಿರುವ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್‌ಗಳಲ್ಲಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಪ್ಲಾ ಸ್ಮಾ  ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್ (ಚಿತ್್ರ  3)

ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ಬೋರ್ ವ್ಯಾ ಸ ಮತ್ತು  ಅನಿಲ ಹರಿವಿನ ದರವನ್ನು 
ಬದಲಿಸುವ ಮೂಲಕ ಮೂರು ಕಾರ್್ಯ ವಿಧಾನಗಳು ಸಾಧ್್ಯ .
ಪ್ಲಾಸ್ಮಾ   ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್್ನ  ಮಿತಿಗಳು

1 	 GTAW ಗೆ ಹೋಲಿಸಿದರೆ PAW ಗೆ ತುಲನಾತ್್ಮ ಕವಾಗಿ 
ದುಬಾರಿ ಮತ್ತು  ಸಂಕೀರ್್ಣ ಉಪಕರಣಗಳು ಬೇಕಾಗುತ್್ತ ವೆ; 
ಸರಿಯಾದ ಟಾರ್ಚ್ ನಿರ್್ವಹಣೆ ನಿರ್ಣಾಯಕವಾಗಿದೆ

2	 ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನಗಳು ಹೆಚ್ಚು 
ಸಂಕೀರ್್ಣವಾಗಿರುತ್್ತ ವೆ ಮತ್ತು  ಸರಿಹೊೊಂದುವ 
ವ್್ಯ ತ್ಯಾ ಸಗಳಿಗೆ ಕಡಿಮೆ ಸಹಿಷ್ಣು ತೆ, ಇತ್ಯಾದಿ .
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ಪ್ಲಾ ಸ್ಮಾ  ಆರ್ಕ್ ವಿಧಗಳು, ಅನುಕೂಲಗಳು ಮತ್ತು 
ಅನ್್ವ ಯಗಳು (ಚಿತ್್ರ  4)

ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳು - ಪ್ಲಾ ಸ್ಮಾ  ಆರ್ಕ್ 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು

ಪ್ಲಾಸ್ಮಾ   ಆರ್ಕ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು  1950 ರ ದಶಕದ 
ಮಧ್್ಯ ಭಾಗದಲ್ಲಿ  ಉದ್್ಯ ಮದಲ್ಲಿ  ಪರಿಚಯಿಸಲಾಯಿತು. 
ಎಲ್ಲಾ  ಲೋಹಗಳು ಮತ್ತು  ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಆಕ್ಸಿ -ಇಂಧನ 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯು (ರಾಸಾಯನಿಕ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯ 
ಆಧಾರದ ಮೇಲೆ) ಕಾರ್್ಬನ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್ ಮತ್ತು  ಕಡಿಮೆ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ ಉಕ್ಕಿ ನ ಕತ್್ತ ರಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು  ಮಾತ್್ರ 
ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಸೂಕ್್ತ ವಾಗಿದೆ. ತಾಮ್್ರ , ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ ಮತ್ತು 
ಸ್್ಟ ಟೇನ್‌ಲೆಸ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್‌ಗಳಂತಹ ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ಮೊದಲು 
ಗರಗಸ, ಕೊರೆಯುವ ಅಥವಾ ಕೆಲವೊಮ್ಮೆ  ವಿದ್ಯು ತ್ 
ಜ್ವಾ ಲೆಯ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಮೂಲಕ ಬೇರ್್ಪಡಿಸಲಾಯಿತು. ಈ 
ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ಈಗ ಪ್ಲಾಸ್ಮಾ   ಟಾರ್ಚ್ ಬಳಸಿ, ವೇಗದ ದರದಲ್ಲಿ 
ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚು  ಆರ್ಥಿಕವಾಗಿ ಕತ್್ತ ರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಪ್ಲಾಸ್ಮಾ  
ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯು ಮೂಲತಃ ಉಷ್್ಣ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಾಗಿದ್ದು , ಯಾವುದೇ ರಾಸಾಯನಿಕ ಕ್ರಿ ಯೆಯಿಿಂದ 
ಮುಕ್್ತ ವಾಗಿದೆ, ಅಂದರೆ, ಆಕ್ಸಿಡ ೀಕರಣವಿಲ್್ಲ ದೆ. ಪ್ಲಾಸ್ಮಾ  
ಆರ್್ಕ್್ನ ಲ್ಲಿ  ಅತ್್ಯ ಯಂತ ಹೆಚ್ಚಿ ನ ತಾಪಮಾನ ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚಿ ನ 
ವೇಗದ ಸಂಕುಚಿತ ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯ ತತ್್ವ

ಪ್ಲಾಸ್ಮಾ   ಆರ್ಕ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು ವಿದ್ಯು ತ್ ಚಾಪದ ತೀವ್್ರ 
ಶಾಖದೊೊಂದಿಗೆ ಅನಿಲದ (ಆರ್ಗಾನ್, ನೈಟ್್ರ ರೋಜನ್, 

ಹೀಲಿಯಂ, ಗಾಳಿ, ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ ಅಥವಾ ಅವುಗಳ 
ಮಿಶ್್ರ ಣಗಳು) ಅಯಾನೀಕರಿಸುವ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಾಗಿದೆ. 
ಆರ್ಕ್ ಜೊತೆಗೆ ಅಯಾನೀಕರಿಸಿದ ಅನಿಲವು ಅತ್್ಯ ಯಂತ ಚಿಕ್್ಕ 
ನಳಿಕೆಯ ರಂಧ್್ರ ದ ಮೂಲಕ ಬಲವಂತವಾಗಿ ಹೆಚ್ಚಿ ನ ವೇಗದ 
(600 ಮೀ/ಸೆಕೆೆಂಡಿನವರೆಗೆ) ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ತಾಪಮಾನದ 
(20000 ° ಕೆ ವರೆಗೆ) ಪ್ಲಾಸ್ಮಾ   ಸ್್ಟ ್ರರೀಮ್ಗೆ  ಕಾರಣವಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಈ 
ಹೆಚ್ಚಿ ನ ವೇಗವನ್ನು  ತಲುಪಿದಾಗ, ಹೆಚ್ಚಿ ನ ತಾಪಮಾನದ 
ಪ್ಲಾಸ್ಮಾ   ಸ್್ಟ ್ರರೀಮ್ ಮತ್ತು  ಎಲೆಕ್ಟ್ರಿ ಕ್ ಆರ್ಕ್ ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್ ಅನ್ನು 
ಹೊಡೆಯುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಪ್ಲಾಸ್ಮಾ  ದಲ್ಲಿ ನ ಅಯಾನುಗಳು 
ಮತ್ತೆ  ಅನಿಲ ಪರಮಾಣುಗಳಾಗಿ ಸಂಯೋಜಿಸುತ್್ತ ವೆ 
ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಪ್್ರ ಮಾಣದ ಸುಪ್್ತ  ಶಾಖವನ್ನು  ಬಿಡುಗಡೆ 
ಮಾಡುತ್್ತ ವೆ. ಈ ಶಾಖವು ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್ ಅನ್ನು  ಕರಗಿಸುತ್್ತ ದೆ, 
ವಸ್ತು ವಿನ ಭಾಗವನ್ನು  ಆವಿಯಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಶಾಖದ 
ಮೂಲಕ ಕರಗಿದ ಲೋಹದ ರೂಪದಲ್ಲಿ  ಸಮತೋಲನವನ್ನು 
ಸ್್ಫಫೋ ಟಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ (ಚಿತ್್ರ  5).

ಪ್ಲಾ ಸ್ಮಾ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ  (ಚಿತ್್ರ  6,7,8)

ಪ್ಲಾಸ್ಮಾ   ಕಟಿಿಂಗ್‌ಗೆ ಕಟಿಿಂಗ್ ಟಾರ್ಚ್, ಕಂಟ್್ರ ರೋಲ್ 
ಯೂನಿಟ್, ಪವರ್ ಸಪ್್ಲಲೈ , ಒಂದು ಅಥವಾ ಹೆಚ್ಚು  ಕಟಿಿಂಗ್ 
ಗ್ಯಾ ಸ್‌ಗಳು ಮತ್ತು  ಕ್್ಲಲೀ ನ್ ಕೂಲಿಿಂಗ್ ವಾಟರ್ (ನೀರಿನ 
ತಂಪಾಗುವ ಟಾರ್ಚ್ ಬಳಸಿದರೆ) ಬೇಕಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಹಸ್್ತ ಚಾಲಿತ 
ಮತ್ತು  ಯಾಾಂತ್ರಿ ಕ ಕತ್್ತ ರಿಸುವಿಕೆಗೆ ಉಪಕರಣಗಳು ಲಭ್್ಯ ವಿದೆ. 
ಒಂದು ಮೂಲ ಪ್ಲಾಸ್ಮಾ   ಆರ್ಕ್ ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಸರ್ಕ್ಯೂ ಟ್ ಚಿತ್್ರ 
1. ಇದು ನೇರ ವಿದ್ಯು ತ್ ನೇರ ಧ್ರುವ ೀಯತೆಯನ್ನು  (DCEN) 
ಬಳಸಿಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ದೆ. ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರವನ್ನು  ಸುತ್ತು ವರೆದಿರುವ 
ನಳಿಕೆಯು ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ಸೀಮಿತಗೊಳಿಸುವ ಪ್್ರ ತಿರೋಧಕ ಮತ್ತು 
ಪೈಲಟ್ ಆರ್ಕ್ ರಿಲೇ ಸಂಪರ್್ಕದ ಮೂಲಕ ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್‌ಗೆ 
(ಧನಾತ್್ಮ ಕ) ಸಂಪರ್್ಕ ಹೊೊಂದಿದೆ.

ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಮತ್ತು  ನಳಿಕೆಯ ನಡುವಿನ ಪೈಲಟ್ 
ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನು  ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಮತ್ತು  ನಳಿಕೆಯ ನಡುವೆ 
ಸಂಪರ್ಕಿಸಲಾದ ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಆವರ್್ತನ ಜನರೇಟರ್್ನಿಿಂದ 
ಪ್ರಾ ರಂಭಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಪೈಲಟ್ ಆರ್ಕ್‌ನಿಿಂದ 
ಅಯಾನೀಕರಿಸಿದ ಆರಿಫೈಸ್ ಅನಿಲವು ಸಂಕುಚಿತ ನಳಿಕೆಯ 
ರಂಧ್್ರ ದ ಮೂಲಕ ಬೀಸುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಆನ್/ಆಫ್ ಸ್ವಿಚ್  
ಮುಚ್ಚಿ ದಾಗ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಮತ್ತು  ವರ್ಕ್‌ಪೀಸ್ ನಡುವೆ 
ಮುಖ್್ಯ  ವರ್ಗಾವಣೆಗೊೊಂಡ ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನು  ಬೆಳಗಿಸಲು 
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ಕಡಿಮೆ ಪ್್ರ ತಿರೋಧ ಮಾರ್್ಗವನ್ನು  ರೂಪಿಸುತ್್ತ ದೆ. 
ಮುಖ್್ಯ  ಆರ್ಕ್ ಹೊತ್ತಿ ಕೊೊಂಡಾಗ ಪೈಲಟ್ ಆರ್ಕ್ ರಿಲೇ 
ಸ್್ವ ಯಂಚಾಲಿತವಾಗಿ ತೆರೆಯಬಹುದು, ಸಂಕುಚಿತ ನಳಿಕೆಯ 
ಅನಗತ್್ಯ  ತಾಪನವನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಲು. ಸಂಕೋಚನದ 
ನಳಿಕೆಯು ತಾಮ್್ರ ದಿಿಂದ ಕೂಡಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚಿ ನ 
ಪ್ಲಾಸ್ಮಾ   ಜ್ವಾ ಲೆಯ ತಾಪಮಾನವನ್ನು  (ಸುಮಾರು 20000 
°K) ತಡೆದುಕೊಳ್್ಳ ಲು ಮತ್ತು  ದೀರ್ಘಾವಧಿಯ ಜೀವನವನ್ನು 
ಹೊೊಂದಲು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ನೀರು ತಂಪಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಸಂಕುಚಿತ ಗಾಳಿಯಾಗಿರಬಹುದು. ಸಂಕುಚಿತ ಗಾಳಿಯನ್ನು 
ಹೊರತುಪಡಿಸಿ ಎಲ್ಲಾ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅನಿಲಗಳಿಗೆ, 
ಸೇವಿಸಲಾಗದ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ವಸ್ತು ವು 2% ಥೋರಿಯೇಟೆಡ್ 
ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆಗಿದೆ. ಏರ್ ಪ್ಲಾಸ್ಮಾ   ಕತ್್ತ ರಿಸುವಿಕೆಯಲ್ಲಿ  (ಚಿತ್್ರ 
2) ಶುಷ್್ಕ , ಶುದ್್ಧ ವಾದ ಸಂಕುಚಿತ ಗಾಳಿಯನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ 
ಅನಿಲವಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಹ್ಯಾಫ್ನಿ  ಯಮ್ ಅಥವಾ 
ಜಿರ್್ಕಕೋನಿಯಮ್್ನ  ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರ. ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್ ಗಾಳಿಯಲ್ಲಿ 
ವೇಗವಾಗಿ ಸವೆದುಹೋಗುವ ಕಾರಣ ಬಳಕೆಯಲ್ಲಿ ದೆ. ಆರ್್ದ್್ರ  
ಮತ್ತು  ಕೊಳಕು ಸಂಕುಚಿತ ಗಾಳಿಯು ಸೇವಿಸುವ ಭಾಗಗಳ 
ಉಪಯುಕ್್ತ  ಜೀವನವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 
ಕಳಪೆ ಗುಣಮಟ್್ಟ ವನ್ನು  ಉತ್ಪಾದಿಸು ತ್್ತ ದೆ.

ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್‌ಗಳಿಗೆ ಕಟ್ ಗುಣಮಟ್್ಟ ವನ್ನು 
ಸುಧಾರಿಸಲು ಹಲವಾರು ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ ವ್್ಯ ತ್ಯಾ ಸಗಳನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಕಟ್ ಗುಣಮಟ್್ಟ ವನ್ನು  ಸುಧಾರಿಸಲು 
ಮತ್ತು  ನಳಿಕೆಯ ಜೀವನವನ್ನು  ಸುಧಾರಿಸಲು ಅನಿಲ 
ಅಥವಾ ನೀರಿನ ರೂಪದಲ್ಲಿ  ಸಹಾಯಕ ರಕ್ಷಾ ಕವಚವನ್ನು 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ (ಚಿತ್್ರ  3). ನೀರಿನ ಇಂಜೆಕ್ಷನ್ ಪ್ಲಾಸ್ಮಾ  
ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು (ಚಿತ್್ರ  4)

ಪ್ಲಾಸ್ಮಾ   ಜ್ವಾ ಲೆಯನ್ನು  ಮತ್್ತ ಷ್ಟು  ಸಂಕುಚಿತಗೊಳಿಸಲು 
ಮತ್ತು  ನಳಿಕೆಯ ಜೀವಿತಾವಧಿಯನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸಲು 
ಸಂಕುಚಿತ ನಳಿಕೆಯ ರಂಧ್್ರ ದ ಬಳಿ ಸಮ್ಮಿತ ೀಯ ಇಂಪಿಿಂಗ್ 
ವಾಟರ್ ಜೆಟ್ ಅನ್ನು  ಬಳಸುತ್್ತ ದೆ. ನೀರಿನ ಇಂಜೆಕ್ಷನ್ 
ಪ್ಲಾಸ್ಮಾ   ಕಟಿಿಂಗ್‌ನಲ್ಲಿ  ಕಡಿಮೆ ಅಥವಾ ಯಾವುದೇ ಡ್ರೆ ಸ್ 
ಇಲ್್ಲ ದ ಚೂಪಾದ ಮತ್ತು  ಸ್್ಪ ಷ್್ಟ  ಅಂಚುಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಉತ್್ತ ಮ 
ಗುಣಮಟ್್ಟ ದ ಕಟ್ ಸಾಧ್್ಯ .

ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ ಅಸ್ಥಿ ರಗಳು (ಚಿತ್್ರ  9 ಮತ್ತು  10)

ಮೇಲೆ ಚರ್ಚಿಸಲಾದ ಸಾಾಂಪ್್ರ ದಾಯಿಕ ಗ್ಯಾ ಸ್ ಪ್ಲಾಸ್ಮಾ  
ಕತ್್ತ ರಿಸುವಲ್ಲಿ , ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅನಿಲವು ಆರ್ಗಾನ್, 
ಸಾರಜನಕ, (ಆರ್ಗಾನ್ + ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್) ಅಥವಾ 

ಪ್ಲಾ ಸ್ಮಾ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವಿಕೆಯ ಪ್್ರ ಯೋಜನಗಳು

i ಹೆಚ್ಚಿ ನ ತಾಪಮಾನ ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚಿ ನ ವೇಗದ ಪ್ಲಾಸ್ಮಾ  
ಜ್ವಾ ಲೆಯ ಕಾರಣದಿಿಂದಾಗಿ ಎಲ್ಲಾ  ಲೋಹಗಳು ಮತ್ತು 
ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಬಹುದು.

ii ಕಟ್‌ಗಳು ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ಅಥವಾ ಯಾವುದೇ ಡ್ರೆ ಸ್‌ಗಳಿಲ್್ಲ ದ 
ಅತ್್ಯ ಯಂತ ಸ್್ಪ ಷ್್ಟ ವಾದ ರೂಪವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ವೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.94 & 95

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



231

iii 	 ಹೆಚ್ಚಿ ನ ವೇಗದ ಚುಚ್ಚು ವಿಕೆಯನ್ನು  ಸಾಧಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

iv ವಿವಿಧ ವಸ್ತು ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಕೂಡ ಪೈಲ್ಡ್  ಪ್್ಲಲೇ ಟ್‌ಗಳನ್ನು 
ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು ಸಾಧ್್ಯ .

	 ಇತರ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳಿಗೆ ಹೋಲಿಸಿದರೆ, ವಿಶೇಷವಾಗಿ 
ಸ್್ಟ ಟೇನ್‌ಲೆಸ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್‌ಗಳಿಗೆ ಹೋಲಿಸಿದರೆ ಕಟಿಿಂಗ್ ವೆಚ್್ಚ ವು 
ತುುಂಬಾ ಕಡಿಮೆಯಾಗಿದೆ.

vi 	 ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ವೇಗ ಹೆಚ್ಚಾ ಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

vii ಎಲ್ಲಾ  ಸ್ಥಾ ನಗಳು ಮತ್ತು  ಸ್್ಥ ಳಗಳಲ್ಲಿ  (ನೀರಿನೊಳಗೂ 
ಸಹ) 

ಕತ್್ತ ರಿಸುವುದು ಸಾಧ್್ಯ .ಪ್ಲಾ ಸ್ಮಾ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅನಿಲಗಳು 
(ಚಿತ್್ರ  11)

• ಆಕ್ಸಿಡ ೀಕರಣವನ್ನು  ಉತ್್ತ ತೇಜಿಸುವ ಅಗತ್್ಯ ವಿಲ್್ಲ  ಮತ್ತು 
ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸಬೇಡಿ

•	 ಕರಗುವ ಮತ್ತು  ಊದುವ ಮತ್ತು /ಅಥವಾ 
ಆವಿಯಾಗುವಿಕೆಯಿಿಂದ ಕೆಲಸ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ

• “ಅನಿಲಗಳು : ಗಾಳಿ, Ar, N2, O2,Ar + H2, N2 + H2 ಮಿಶ್್ರ ಣ

• ಏರ್ ಪ್ಲಾಸ್ಮಾ   ಆಕ್ಸಿಡ ೀಕರಣ ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚಿ ದ ವೇಗವನ್ನು 
ಉತ್್ತ ತೇಜಿಸುತ್್ತ ದೆ ಆದರೆ ವಿಶೇಷ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ • ರಕ್ಷಾ ಕವಚ ಅನಿಲ - ಐಚ್ಛಿ ಕ

•	 ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್‌ಗಳು: ಸ್್ಟ ಟೇನ್‌ಲೆಸ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್‌ಗಳು, 
ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ ಮತ್ತು  ತೆಳುವಾದ ಶೀಟ್ ಕಾರ್್ಬನ್ 
ಸ್್ಟ ಟೀಲ್.ಪಾಲ್ಸ್ ಮಾ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಅನ್್ವ ಯಗಳು

• 	 EGYROBO ಪ್ಲಾಸ್ಮಾ   ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಪರಿಹಾರವನ್ನು  ಉಕ್ಕು 
ಅಥವಾ ಒಂದು ಇಂಚು ದಪ್್ಪ ಕ್್ಕಿ ಿಂತ ಕಡಿಮೆ ನಾನ್-ಫೆರಸ್ 
ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಕತ್್ತ ರಿಸಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ರೋಬೋಟಿಕ್ 
ಪ್ಲಾಸ್ಮಾ   ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸುವುದರಿಿಂದ 
ವೇಗದ ಪ್್ರ ಯಾಣದ ವೇಗದಲ್ಲಿ  ಉತ್್ತ ಮ ಗುಣಮಟ್್ಟ ದ 
ಕಡಿತವನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ. ಈ ಬಹುಮುಖ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್ 
ಪರಿಣಾಮಕಾರಿಯಾಗಿ ಅತ್್ಯ ಯಂತ ತೆಳುವಾದ ಮತ್ತು  ದಪ್್ಪ 
ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಸ್ಥಿ ರವಾಗಿ ಕತ್್ತ ರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

• ಪಾಲ್ಸ್ ಮಾ  ಕತ್್ತ ರಿಸುವ ರೋಬೋಟ್‌ಗಳು ಉತ್್ತ ಮ 
ಕೋನೀಯ ಅಥವಾ ಬಾಗಿದ ಆಕಾರಗಳನ್ನು  ರಚಿಸುತ್್ತ ವೆ, 
ಜೊತೆಗೆ ಹಸ್್ತ ಚಾಲಿತ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್‌ಗೆ ಹೋಲಿಸಿದರೆ 
ಮೃದುವಾದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ರಚಿಸುತ್್ತ ವೆ. ಉತ್್ಪ ನ್್ನ ದ 
ವಸ್ತು ವು ಸೌಮ್್ಯ ವಾದ ಉಕ್ಕು , ಸ್್ಟ ಟೇನ್ಲೆ ಸ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್, ಕಾರ್್ಬನ್ 
ಸ್್ಟ ಟೀಲ್, ವಿಸ್್ತ ರಿತ ಉಕ್ಕು , ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ, ತಾಮ್್ರ  ಮತ್ತು 
ಹಿತ್ತಾ ಳೆಯಾಗಿರಬಹುದು.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.96 & 97
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ಗ್ಯಾ ಸ್ ಟಂಗ್್ಸ್ ್ಟ ನ್ ಆರ್ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್                                  

ರೆಸಿಸ್ಟೆ ನ್ಸ್  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ ಮತ್ತು  ವಿಧಗಳು - ತತ್್ವ  ವಿದ್ಯು ತ್ ಮೂಲ ಮತ್ತು 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್ಯಾ ರಾಮೀಟರ್ (Resistance welding process & types - principle 
power source & welding parameter)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಪ್್ರ ತಿರೋಧ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯ ತತ್್ವ  ಮತ್ತು  ವಿಧಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ 
•	 ಪ್್ರ ತಿರೋಧ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಯಂತ್್ರ ದ ಮುಖ್್ಯ  ಅಂಶಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 ಪ್್ರ ತಿರೋಧ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್್ನ  ಅನ್್ವ ಯಗಳು ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ಯೋಜನಗಳನ್ನು  ತಿಳಿಸಿ.

ಪ್್ರ ತಿರೋಧ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ತತ್್ವ : ರೆಸಿಸ್ಟೆ ನ್ಸ್  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಎನ್ನು ವುದು ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಾಗಿದ್ದು , ಇದರಲ್ಲಿ 
ಸರ್ಕ್ಯೂ ಟ್‌ನಲ್ಲಿ ನ ವಿದ್ಯು ತ್ ಪ್್ರ ವಾಹದ ಹರಿವಿಗೆ ಕೆಲಸ 
ನೀಡುವ ಪ್್ರ ತಿರೋಧದಿಿಂದ ಪಡೆದ ಶಾಖದಿಿಂದ ಕೋಲೆಸೆನ್ಸ್ 
ಅನ್ನು  ಒದಗಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಒತ್್ತ ಡದ ಅನ್್ವ ಯದಿಿಂದ 
ಜಂಟಿ ಪರಿಣಾಮ ಬೀರುತ್್ತ ದೆ.

ಎಲ್ಲಾ  ಪ್್ರ ತಿರೋಧ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಆಧರಿಸಿದ ಮೂಲಭೂತ 
ತತ್್ವ ವು ಈ ಕೆಳಗಿನಂತಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಸೆಕೆೆಂಡಿನ ಒಂದು ಭಾಗಕ್ಕೆ  ಭಾರೀ ವಿದ್ಯು ತ್ ಪ್್ರ ವಾಹದ 
ಅಂಗೀಕಾರಕ್ಕೆ  ಭಾಗಗಳು ನೀಡುವ ಪ್್ರ ತಿರೋಧದಿಿಂದಾಗಿ 
ಶಾಖವು ಉತ್್ಪ ತ್ತಿ ಯಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಜಂಕ್ಷನ್‌ನಲ್ಲಿ  ಉತ್್ಪ ತ್ತಿ ಯಾಗುವ ಶಾಖವನ್ನು  ಸೂತ್್ರ ದಿಿಂದ 
ಲೆಕ್್ಕ ಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ

H = I2Rt (FORMULA)

ಅಲ್ಲಿ  H ಫಾರ್ ಹೀಟ್, ನಾನು ಆಂಪ್ಸ್ ‌ನಲ್ಲಿ ನ ಕರೆೆಂಟ್‌ನ 
ಪ್್ರ ಮಾಣವನ್ನು  ಪ್್ರ ತಿನಿಧಿಸುತ್್ತ ತೇನೆ.

ಓಮ್‌ನಲ್ಲಿ  ನೀಡಲಾದ ಪ್್ರ ತಿರೋಧಕ್ಕಾ ಗಿ ಆರ್

t - ಸೆಕೆೆಂಡುಗಳಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ಹರಿವಿನ ಅವಧಿಗೆ ತೆಗೆದುಕೊೊಂಡ 
ಸಮಯ.

ಎರಡು ಭಾಗಗಳ ಜಂಕ್ಷನ್‌ನಲ್ಲಿ ರುವ ಈ ಶಾಖವು ಲೋಹವನ್ನು 
ಪ್ಲಾಸ್ಟಿ  ಕ್ ಸ್ಥಿತಿ ಗೆ ಬದಲಾಯಿಸುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಸರಿಯಾದ 
ಪ್್ರ ಮಾಣದ ಒತ್್ತ ಡದೊೊಂದಿಗೆ ಸಂಯೋಜಿಸಿದಾಗ, ಸಮ್ಮಿ ಳನ 
ನಡೆಯುತ್್ತ ದೆ.

ವಿವಿಧ ರೀತಿಯ ಪ್್ರ ತಿರೋಧ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ಗಳು ಸ್ಪಾ ಟ್ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್, ಸೀಮ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್, ಪ್ರೊ ಜೆಕ್ಷನ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್, ಫ್ಲ್ಯಾ  ಷ್ 
ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಮತ್ತು  ಅಪ್ಸೆ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ಗಳು.

ಸ್್ಟ್್ಯಾಾಂ  ಡರ್ಡ್ ರಾಕರ್ ಆರ್ಮ್ ಟೈಪ್ ರೆಸಿಸ್ಟೆ ನ್ಸ್  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಯಂತ್್ರ . ಚಿತ್್ರ  1. ಮುಖ್್ಯ  ಭಾಗಗಳು:

1 	 ಚೌಕಟ್ಟು : ಇದು ಸ್ಥಾ ಯಿ ಮತ್ತು  ಪೋರ್್ಟಬಲ್ 
ಪ್್ರ ಕಾರಗಳಿಗೆ ಗಾತ್್ರ  ಮತ್ತು  ಆಕಾರದಲ್ಲಿ  ಭಿನ್್ನ ವಾಗಿರುವ 
ಯಂತ್್ರ ದ ಮುಖ್್ಯ  ದೇಹವಾಗಿದೆ.

2 	 ಬಲದ ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನ: ಸಂಕುಚಿತ ಏರ್ ಸಿಲಿಿಂಡರ್ 
ಮತ್ತು  ಪಿವೋಟೆಡ್ ರಾಕರ್ ಆರ್ಮ್ ಮೇಲಿನ 

ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಹೋಲ್್ಡ ರ್ ಅನ್ನು  ಜೋಡಿಸಲಾದ 
ಲಿವರ್‌ಗೆ ಅಗತ್್ಯ ವಾದ ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

3 	 ವಿದ್ಯು ತ್ ಸರ್ಕ್ಯೂ ಟ್: ಇದು ಸ್ಟೆ ಪ್ ಡೌನ್ 
ಟ್ರಾ ನ್ಸ್ ‌ಫಾರ್್ಮರ್ ಅನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿದೆ, ಇದು ವೆಲ್ಡ್ 
ಬಿಿಂದುವಿನಲ್ಲಿ  ಹರಿಯಲು ಅಗತ್್ಯ ವಾದ ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನು 
ಒದಗಿಸುತ್್ತ ದೆ.

4 ವಿದ್ಯು ದ್ವಾ ರಗಳು: ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳು ವೆಲ್ಡ್  ಪ್್ರ ದೇಶದಲ್ಲಿ 
ಸಂಪರ್್ಕವನ್ನು  ಮಾಡುವ ಮತ್ತು  ಹಿಡಿದಿಟ್ಟು ಕೊಳ್ಳು ವ 
ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನವನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ವೆ.

5 ಸಮಯ ನಿಯಂತ್್ರ ಣಗಳು: ಪ್್ರ ಸ್ತುತ ದ ಮೌಲ್್ಯ ವನ್ನು 
ನಿಯಂತ್ರಿಸು ವ ಸ್ವಿಚ್‌ ಗಳು, ಪ್್ರ ಸ್ತುತ  ಹರಿವಿನ ಸಮಯ 
ಮತ್ತು  ಸಮಯ ನಿಯಂತ್್ರ ಣದಂತೆ ಸಂಪರ್್ಕದ 
ಅವಧಿಯ ಸಮಯವನ್ನು  ನಿಯಂತ್ರಿಸು ತ್್ತ ದೆ.

6	ನ ೀರಿನ ತಂಪಾಗಿಸುವ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳಿಗೆ 
ತಂಪಾಗಿಸುವ ನೀರನ್ನು  ಪರಿಚಲನೆ ಮಾಡಲು. ಇದು 
ನೀರಿನ ಜಲಾಶಯ ಮತ್ತು  ಹರಿವಿನ ವ್್ಯ ವಸ್ಥೆ ಯನ್ನು 
ಒಳಗೊೊಂಡಿರುವ ಹೆಚ್ಚು ವರಿ ಭಾಗವಾಗಿದೆ.

ಸ್ಪಾ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್: ಈ ರೀತಿಯ ಪ್್ರ ತಿರೋಧ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಯಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಪ್್ರ ತಿರೋಧ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ನಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಎರಡು 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳ ನಡುವೆ ಜೋಡಿಸಬೇಕಾದ ವಸ್ತು ವನ್ನು 
ಇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ
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ಚಿತ್್ರ  2a. ಒಂದು ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದಿಿಂದ ಕೆಲಸದ ಮೂಲಕ 
ಇನ್್ನೊೊಂ ದು ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಕ್ಕೆ  ವಿದ್ಯು ತ್ತಿ ನ ತ್್ವ ರಿತ ಹೊಡೆತವನ್ನು 
ಕಳುಹಿಸಿದ ನಂತರ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸ್ಪಾ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಮೂರು ಹಂತಗಳಲ್ಲಿ 
ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸೇರಬೇಕಾದ ಭಾಗಗಳು ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳ ನಡುವೆ ಕ್್ಲ್್ಯಾಾಂ  ಪ್ 
ಮಾಡಿದಾಗ ಮೊದಲ ಹಂತವಾಗಿದೆ. ಎರಡನೇ ಹಂತದಲ್ಲಿ , 
ಕ್್ಲ್್ಯಾಾಂ  ಪ್ ಮಾಡಲಾದ ಸದಸ್್ಯ ರ ಮೂಲಕ ಹೆಚ್ಚಿ ನ 
ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನು  ಹಾದುಹೋಗಲು ಅನುಮತಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ 
ಮತ್ತು  ಬೆಸುಗೆ ತಾಪಮಾನಕ್ಕೆ  ಏರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಮೂರನೇ ಹಂತವು ಪ್್ರ ಸ್ತುತ ವನ್ನು  ಕಡಿತಗೊಳಿಸುವುದನ್ನು 
ನೋಡುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಜಂಟಿಗೆ ಹೆಚ್ಚಿ ನ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು 
ಅನ್್ವ ಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಜಂಟಿ ಪೂರ್್ಣಗೊೊಂಡಿದೆ. 
ಚಿತ್್ರ  2b ನಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಒಂದು ಗಟ್ಟಿ ಯನ್ನು 
ರಚಿಸಲಾಗಿದೆ.

ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳ ಬಳಕೆಗಾಗಿ ವಿಶೇಷ ತಾಮ್್ರ ದ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ 
ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸಲಾಗಿದೆ. ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳ 
ಕೂಲಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಆಂತರಿಕವಾಗಿ ಪರಿಚಲನೆ ಮಾಡುವ 
ನೀರಿನಿಿಂದ ಸಾಧಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳು ಅನೇಕ ಆಕಾರಗಳು ಮತ್ತು  ಗಾತ್್ರ ಗಳನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ವೆ, ಅತ್್ಯ ಯಂತ ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾದವು ಕೇೇಂದ್್ರ  ತುದಿ 
ಮತ್ತು  ಆಫ್‌ಸೆಟ್ ಟಿಪ್ ವಿಧಗಳಾಗಿವೆ. (ಚಿತ್್ರ  3 ಮತ್ತು  4)

ನಿಯಮಿತ ಸ್ಪಾ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಲೋಹದ ಮೇಲೆ ಸ್್ವ ಲ್್ಪ 
ಖಿನ್್ನ ತೆಯನ್ನು  ಬಿಡುತ್್ತ ದೆ. ದೊಡ್್ಡ  ಗಾತ್್ರ ದ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ 
ಸುಳಿವುಗಳ ಬಳಕೆಯಿಿಂದ ಮತ್ತು  ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ ಮತ್ತು 
ಕೆಲಸದ ನಡುವೆ 1.6 ಮಿಮೀ ತಾಮ್್ರ ದ ಹಾಳೆಗಳನ್ನು  ಸೇರಿಸುವ 
ಮೂಲಕ ಈ ಖಿನ್್ನ ತೆಗಳನ್ನು  ಕಡಿಮೆಗೊಳಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಸ್ಪಾ ಟ್ ವೆಲ್ಡ್‌ ಗಳನ್ನು  ಒಂದೊೊಂದಾಗಿ ಮಾಡಬಹುದು 
ಅಥವಾ ಹಲವಾರು ವೆಲ್ಡ್‌ ಗಳನ್ನು  ಒಂದೇ ಬಾರಿಗೆ 
ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಬಹುದು.

ಸ್ಪಾ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್‌ಗಾಗಿ ವ್ಯಾ ಪಕವಾಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಎಲೆಕ್ಟ್ ರಾನಿಕ್ ಟೈಮರ್‌ನೊೊಂದಿಗೆ 
ಸಜ್ಜು ಗೊೊಂಡಾಗ, ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ, ತಾಮ್್ರ , ಸ್್ಟ ಟೇನ್‌ಲೆಸ್ 
ಸ್್ಟ ಟೀಲ್, ಕಲಾಯಿ ಲೋಹಗಳು ಮುುಂತಾದ ಇತರ ವಸ್ತು ಗಳಿಗೆ 
ಇದನ್ನು  ಬಳಸಬಹುದು.

ಸೀಮ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್: ಸೀಮ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಎನ್ನು ವುದು 
ಸ್ಪಾ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್‌ನಂತಿದೆ, ಹೊರತುಪಡಿಸಿ ಕಲೆಗಳು 
ಒಂದಕ್್ಕೊೊಂ ದು ಅತಿಕ್್ರ ಮಿಸುತ್್ತ ವೆ, ಇದು ನಿರಂತರ ವೆಲ್ಡ್ 
ಸೀಮ್ ಅನ್ನು  ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ. ಈ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಚಿತ್್ರ  5 
ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ ಲೋಹದ ತುುಂಡುಗಳು ರೋಲರ್ 
ಮಾದರಿಯ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳ ನಡುವೆ ಹಾದು ಹೋಗುತ್್ತ ವೆ.

ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳು ಸುತ್ತು ತ್ತಿ ರುವಂತೆ, ಭಾಗಗಳನ್ನು 
ಚಲಿಸಲು ಹೊೊಂದಿಸಲಾದ ವೇಗಕ್ಕೆ  ಅನುಗುಣವಾಗಿ 
ಮಧ್್ಯ ಯಂತರಗಳಲ್ಲಿ  ಪ್್ರ ವಾಹವು ಸ್್ವ ಯಂಚಾಲಿತವಾಗಿ ‘ಆನ್’ 
ಮತ್ತು  ‘ಆಫ್’ ಆಗುತ್್ತ ದೆ. ಸರಿಯಾದ ನಿಯಂತ್್ರ ಣದೊೊಂದಿಗೆ, 
ಕಂಟೇನರ್್ಗಳು, ವಾಟರ್ ಹೀಟರ್್ಗಳು, ಇಂಧನ ಟ್್ಯಾಾಂಕ್್ಗ  ಳು 
ಇತ್ಯಾದಿ ಗಳಿಗೆ ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಗಾಳಿಯಾಡದ ಸ್್ತ ರಗಳನ್ನು 
ಪಡೆಯಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಿದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.6.96 & 97
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ನಿರಂತರ ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ಉತ್ಪಾದಿ ಸಲು ಸಾಕಷ್ಟು  ಉದ್್ದ ದ 
ಕಲೆಗಳು ಅತಿಕ್್ರ ಮಿಸದಿದ್ದಾ ಗ, ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು  ಕೆಲವೊಮ್ಮೆ 
ರೋಲರ್ ಸ್ಪಾ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳ ಕೂಲಿಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ನೀರನ್ನು  ಆಂತರಿಕವಾಗಿ 
ಪರಿಚಲನೆ ಮಾಡುವ ಮೂಲಕ ಅಥವಾ ಎಲೆಕ್್ಟ ್ರರೋಡ್ 
ರೋಲರುಗಳ ಮೇಲೆ ನೀರಿನ ಬಾಹ್್ಯ  ಸಿಿಂಪಡಿಸುವಿಕೆಯ 
ಮೂಲಕ ಸಾಧಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಲ್ಯಾ ಪ್ ಮತ್ತು  ಬಟ್ ಕೀಲುಗಳೆರಡನ್ನೂ  ಸೀಮ್ ವೆಲ್್ಡ್್ಗ ಳಿಿಂದ 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಬಟ್ ಕೀಲುಗಳ ಸಂದರ್್ಭದಲ್ಲಿ , 
ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ಲೋಹಗಳ ಫಾಯಿಲ್್ಗ ಳನ್ನು  ಕೀಲುಗಳ ಮೇಲೆ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಪ್ರೊ ಜೆಕ್ಷನ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್: ಪ್ರೊ ಜೆಕ್ಷನ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಸ್ಪಾ ಟ್ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಹೋಲುವ ರೆಸಿಸ್ಟೆ ನ್ಸ್  ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಿಿಂದ ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಸೇರುವುದನ್ನು 
ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ. ರಚನಾತ್್ಮ ಕ ಸದಸ್್ಯ ರಿಗೆ ಫಾಸ್ಟೆ ನರ್್ಗಳನ್ನು 
ಜೋಡಿಸುವಲ್ಲಿ  ಈ ರೀತಿಯ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ವ್ಯಾ ಪಕವಾಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಮಾಡಬೇಕಾದ ಬಿಿಂದುವು ಉಬ್ಬು , ಸ್್ಟ್್ಯಾಾಂ  ಪಿಿಂಗ್ 
ಅಥವಾ ಯಂತ್್ರ ದಿಿಂದ ರೂಪುಗೊೊಂಡ ಪ್್ರ ಕ್್ಷಷೇ ಪಗಳನ್ನು 
ಹೊೊಂದಿದೆ. ಪ್್ರ ಕ್್ಷಷೇ ಪಗಳು ಈ ಪ್್ರ ದೇಶಗಳಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ 
ಶಾಖವನ್ನು  ಕೇೇಂದ್್ರ ರೀಕರಿಸಲು ಮತ್ತು  ದೊಡ್್ಡ  ಪ್್ರ ವಾಹವನ್ನು 
ಬಳಸಿಕೊಳ್ಳು ವ ಅಗತ್್ಯ ವಿಲ್್ಲ ದೇ ಸಮ್ಮಿ ಳನವನ್ನು 
ಸುಗಮಗೊಳಿಸುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯು ಪ್್ರ ಕ್್ಷಷೇ ಪಗಳನ್ನು 
ಸಂಯೋಗದ ಭಾಗದೊೊಂದಿಗೆ ಸಂಪರ್್ಕದಲ್ಲಿ  ಇರಿಸುವುದನ್ನು 
ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ  6 ರಲ್ಲಿ  ವಿವರಿಸಿದಂತೆ 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳ (ಫ್ಲಾ ಟ್ ತಾಮ್್ರ ದ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರ) ನಡುವೆ 
ಅವುಗಳನ್ನು  ಜೋಡಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಅಥವಾ ಬಹುಸಂಖ್ಯೆ ಯ ಪ್ರೊ ಜೆಕ್ಷನ್‌ಗಳನ್ನು  ಏಕಕಾಲದಲ್ಲಿ 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬಹುದು.

ಎಲ್ಲಾ  ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಪ್ರೊ ಜೆಕ್ಷನ್-ವೆಲ್ಡ್ 
ಮಾಡಲಾಗುವುದಿಲ್್ಲ . ಹಿತ್ತಾ ಳೆ ಮತ್ತು  ತಾಮ್್ರ ವು ಈ 
ವಿಧಾನಕ್ಕೆ  ಸಾಲ ನೀಡುವುದಿಲ್್ಲ  ಏಕೆೆಂದರೆ ಪ್್ರ ಕ್್ಷಷೇ ಪಗಳು 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  ಕುಸಿಯುತ್್ತ ವೆ. ಕಲಾಯಿ 
ಮಾಡಿದ ಕಬ್ಬಿ ಣ ಮತ್ತು  ತವರ ಫಲಕಗಳು, ಹಾಗೆಯೇ ಇತರ 
ತೆಳುವಾದ ಗೇಜ್ ಸ್್ಟ ಟೀಲ್‌ಗಳನ್ನು  ಯಶಸ್ವಿ ಯಾಗಿ ಪ್ರೊ ಜೆಕ್ಷನ್ 
ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಬಹುದು.

ಫ್ಲ್ ಯಾ ಶ್ ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್: ಫ್ಲ್ಯಾ  ಶ್ ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಜೋಡಿಸಬೇಕಾದ ಎರಡು ಲೋಹಗಳನ್ನು 
ದೃಢವಾಗಿ ಹಿಡಿಕಟ್ಟು ಗಳಲ್ಲಿ  ಹಿಡಿದಿಟ್ಟು ಕೊಳ್್ಳ ಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, 
ಇದು ಕೆಲಸಕ್ಕೆ  ಕರೆೆಂಟ್ ಅನ್ನು  ನಡೆಸುತ್್ತ ದೆ. (ಚಿತ್್ರ  7)

ಒಂದು ಚಾಪವನ್ನು  ಸ್ಥಾ ಪಿಸುವವರೆಗೆ ಎರಡು ಲೋಹದ 
ತುುಂಡುಗಳ ತುದಿಗಳನ್ನು  ಪರಸ್್ಪ ರ ಕಡೆಗೆ ಮತ್ತು  ದೂರಕ್ಕೆ 
ಚಲಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಅಂತರದಾದ್್ಯ ಯಂತ ಮಿನುಗುವ ಕ್ರಿ ಯೆಯು 
ಲೋಹವನ್ನು  ಕರಗಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಮತ್ತು  ಎರಡು ಕರಗಿದ 
ತುದಿಗಳನ್ನು  ಬಲವಂತವಾಗಿ ಒಟ್ಟಿ ಗೆ ಸೇರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, 
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ಸಮ್ಮಿ ಳನ ನಡೆಯುತ್್ತ ದೆ. ಚಲಿಸಬಲ್್ಲ  ಕ್್ಲಾಾಂ ಪ್ ಮೂಲಕ 
ಭಾರೀ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು  ಅನ್್ವ ಯಿಸುವ ಮೊದಲು ಕರೆೆಂಟ್ ಅನ್ನು 
ಕಡಿತಗೊಳಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಫ್ಲ್ಯಾ  ಶ್ ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಅನ್ನು  ಬಟ್-ವೆಲ್ಡ್  ಪ್್ಲಲೇ ಟ್‌ಗಳು, 
ಬಾರ್‌ಗಳು, ರಾಡ್‌ಗಳು, ಟ್ಯೂ ಬ್‌ಗಳು ಮತ್ತು  ಹೊರತೆಗೆದ 
ವಿಭಾಗಗಳಿಗೆ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಎರಕಹೊಯ್್ದ  ಕಬ್ಬಿ ಣ, 
ಸೀಸ ಮತ್ತು  ಸತು ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು 
ಇದನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಶಿಫಾರಸು ಮಾಡುವುದಿಲ್್ಲ . 
ಫ್ಲ್ಯಾ  ಷ್ ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್‌ನಲ್ಲಿ  ಎದುರಾಗುವ ಏಕೈಕ ಸಮಸ್ಯೆ 
ಎಂದರೆ ವೆಲ್ಡ್  ಬಿಿಂದುವಿನಲ್ಲಿ  ಉಂಟಾಗುವ ಉಬ್ಬು . 
ಭಾಗವನ್ನು  ಪೂರ್್ಣಗೊಳಿಸಲು ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್್ದ ರೆ ಅದನ್ನು 
ರುಬ್ಬು ವ ಅಥವಾ ಯಂತ್್ರ ದ ಮೂಲಕ ತೆಗೆದುಹಾಕಬೇಕು.

ಬಟ್ ಅಥವಾ ಅಪ್ಸೆ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್(ಸ್್ಲಲೋ  ಬಟ್ ವೆಲ್ಡ್ ) 
ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ನಲ್ಲಿ  ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಬೇಕಾದ ಲೋಹಗಳು 
ಒತ್್ತ ಡದಲ್ಲಿ  ಸಂಪರ್್ಕದಲ್ಲಿ ರುತ್್ತ ವೆ. ವಿದ್ಯು ತ್ ಪ್್ರ ವಾಹವು 
ಅವುಗಳ ಮೂಲಕ ಹಾದುಹೋಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಅಂಚುಗಳನ್ನು 
ಮೃದುಗೊಳಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಚಿತ್್ರ  8 ರಲ್ಲಿ  ವಿವರಿಸಿದಂತೆ 
ಒಟ್ಟಿ ಗೆ ಬೆಸೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಈ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯು ಫ್ಲ್ಯಾ  ಷ್ ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್‌ನಿಿಂದ 
ಭಿನ್್ನ ವಾಗಿದೆ, ಶಾಖದ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ನಿರಂತರ ಒತ್್ತ ಡವನ್ನು 
ಅನ್್ವ ಯಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಅದು ಮಿನುಗುವಿಕೆಯನ್ನು 
ನಿವಾರಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಸಂಪರ್್ಕದ ಹಂತದಲ್ಲಿ  ಉತ್್ಪ ತ್ತಿ ಯಾಗುವ 
ಶಾಖ

ಪ್್ರ ತಿರೋಧದ ಫಲಿತಾಾಂಶಗಳು. ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯ 
ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆ ಮತ್ತು  ನಿಯಂತ್್ರ ಣವು ಫ್ಲ್ಯಾ  ಷ್ ಬಟ್ 
ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ಗೆ  ಬಹುತೇಕ ಹೋಲುತ್್ತ ದೆ.

ಬಟ್ ಅಥವಾ ಅಪ್ಸೆ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 200-250 ಎಂಎಂ 2 ಕ್್ಕಿ ಿಂತ 
ಹೆಚ್ಚಿ ಲ್್ಲ ದ ಅಡ್್ಡ  ವಿಭಾಗದ ಪ್್ರ ದೇಶದೊೊಂದಿಗೆ ಭಾಗಗಳಿಗೆ 
ಸೀಮಿತವಾಗಿದೆ. 250 ಎಂಎಂ 2 ಮತ್ತು  ಅದಕ್್ಕಿ ಿಂತ ಹೆಚ್ಚಿ ನ 
ಅಡ್್ಡ -ವಿಭಾಗದ ಪ್್ರ ದೇಶವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವ ಬಾರ್‌ಗಳು 
ಫ್ಲ್ಯಾ  ಷ್ ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್‌ನಿಿಂದ ಸೇರಿಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ವೆ.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್್ನ  ನಿಯತಾಾಂಕಗಳು

• 	ಪ್ ್ರ ಸ್ತುತ

• 	 ಆರ್ಕ್ ಉದ್್ದ

• 	ಕೋ ನ

• 	ಕು ಶಲತೆ

ವೇಗ

ಬಟ್ ಅಥವಾ ಅಪ್ಸೆ ಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 200-250 ಎಂಎಂ 2 ಕ್್ಕಿ ಿಂತ 
ಹೆಚ್ಚಿ ಲ್್ಲ ದ ಅಡ್್ಡ  ವಿಭಾಗದ ಪ್್ರ ದೇಶದೊೊಂದಿಗೆ ಭಾಗಗಳಿಗೆ 
ಸೀಮಿತವಾಗಿದೆ. 250 ಎಂಎಂ 2 ಮತ್ತು  ಅದಕ್್ಕಿ ಿಂತ ಹೆಚ್ಚಿ ನ 
ಅಡ್್ಡ -ವಿಭಾಗದ ಪ್್ರ ದೇಶವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವ ಬಾರ್‌ಗಳು 
ಫ್ಲ್ಯಾ  ಷ್ ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್‌ನಿಿಂದ ಸೇರಿಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ವೆ.

ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್: ಸ್ಪಾ ಟ್, ಸೀಮ್ ಮತ್ತು  ಪ್ರೊ ಜೆಕ್ಷನ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ 
ಅನ್ನು  ಕಾರುಗಳು, ಟ್ರಾಕ್ ್ಟ ರುಗಳು, ಕೃಷಿ ಯಂತ್್ರ ಗಳು, ರೈಲು 
ಕೋಚ್‌ಗಳು ಇತ್ಯಾದಿ ಗಳ ಉತ್ಪಾ ದನೆಯಲ್ಲಿ  ವ್ಯಾ ಪಕವಾಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ, ಅಲ್ಲಿ  ತೆಳುವಾದ ಹಾಳೆಗಳನ್ನು 
ಜೋಡಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಮತ್ತು  ಅನಿಯಮಿತ ಅಂತ್್ಯ ದ ಮುಖಗಳೊೊಂದಿಗೆ 
ಚದರ, ಆಯತಾಕಾರದ, ಸಿಲಿಿಂಡರಾಕಾರದ ರಾಡ್‌ಗಳಂತಹ 
ದೊಡ್್ಡ  ವಿಭಾಗಗಳನ್ನು  ಫ್ಲ್ಯಾ  ಷ್ ಬಟ್ ಅಥವಾ 
ಬಟ್ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳಿಿಂದ ಯಾವುದೇ ಅಂಚಿನ 
ಸಿದ್್ಧ ತೆಗಳಿಲ್್ಲ ದೆ ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಪ್್ರ ತಿರೋಧ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್್ನ  ಪ್್ರ ಯೋಜನಗಳು

-	 ಶೀಟ್ ಲೋಹಗಳನ್ನು  ಸೇರಲು ವ್ಯಾ ಪಕವಾಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

- 	 ವೇಗದ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆ.

- 	 ಅಸ್್ಪ ಷ್್ಟ ತೆ ಇಲ್್ಲ .

- 	 ಕಡಿಮೆ ನುರಿತ ನಿರ್ವಾಹಕರು ಕೆಲಸವನ್ನು 
ಮಾಡಬಹುದು.

- 	 ಅಂಚಿನ ತಯಾರಿಕೆಯಲ್ಲಿ  ಯಾವುದೇ ಸಮಸ್ಯೆ  ಇಲ್್ಲ .

ಮಿತಿಗಳು

- 	ಪ್ ್ರ ತಿರೋಧ ವೆಲ್್ಡಿ ಿಂಗ್ ಯಂತ್್ರ ವು ಹೆಚ್ಚು  ದುಬಾರಿಯಾಗಿದೆ

- 	 ಕಡಿಮೆ ಕರ್್ಷಕ ನಾಡ್ ಆಯಾಸ ಶಕ್ತಿ

- 	 ಇದು ಲ್ಯಾ ಬ್ ಕೀಲುಗಳಿಗೆ ಮಾತ್್ರ  ಸೀಮಿತವಾಗಿದೆ

- ಶೀಟ್ ಲೋಹದ ದಪ್್ಪ ದ ಮಿತಿಯು 3mm ಗಿಿಂತ 
ಕಡಿಮೆಯಿದೆ. - ಹೆಚ್ಚಿ ನ ವಾಹಕ ಮೆೆಂಟೆನಿಲ್‌ಗೆ ಕಡಿಮೆ 
ದಕ್ಷತೆ - ಹೆಚ್ಚಿ ನ ವಿದ್ಯು ತ್ ಶಕ್ತಿ ಯ ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.98
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ದುರಸ್ತಿ  ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಣೆ                                  

ಮೆಟಾಲೈಸಿಿಂಗ್, ಮೆಟಾಲೈಸಿಿಂಗ್ ವಿಧಗಳು - ತತ್್ವ ಗಳು (Metallizing, types of 
metallizing - principles)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ವಿವಿಧ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಲ್ಲಿ  ಲೋಹೀಕರಣದ ಉದ್್ದ ದೇಶವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 ಲೋಹೀಕರಣದ ತತ್್ವ ಗಳು ಮತ್ತು  ವಿಧಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ವ್ಯಾ ಖ್ಯಾ ನ

ಲೋಹೀಕರಣವು ಬಹಳ ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾದ ಲೇಪನ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಾಗಿದ್ದು  ಇದನ್ನು  ವಸ್ತು  ಏಜೆೆಂಟ್/ತುಕ್ಕು , 
ಸವೆತ ಮತ್ತು  ಆಯಾಸದ ವಿರುದ್್ಧ ದ ಪ್್ರ ತಿರೋಧವನ್ನು 
ಸುಧಾರಿಸಲು ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಮೆಟಾಲೈಸಿಿಂಗ್ ಎನ್ನು ವುದು ವಸ್ತು ಗಳ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯಲ್ಲಿ 
ಲೋಹವನ್ನು  ಲೇಪಿಸುವ ತಂತ್್ರ ದ ಸಾಮಾನ್್ಯ  ಹೆಸರು. 
ಲೋಹೀಯ ಲೇಪನವು ಅಲಂಕಾರಿಕ, ರಕ್ಷಣಾತ್್ಮ ಕ ಅಥವಾ 
ಕ್ರಿ ಯಾತ್್ಮ ಕವಾಗಿರಬಹುದು.

ರಿೀತಿಯ

ಲೋಹೀಕರಣವನ್ನು  ಅನುಸರಿಸುವ ಮೂಲಕ 
ಮಾಡಬಹುದು

1 	 ಎಲೆಕ್ಟ್ ರಿಕ್ ಆರ್ಕ್ ಸ್್ಪ ್ರರೇ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಿಿಂದ

2 	 ಸ್್ಪ ್ರರೇ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಿಿಂದ

3 	 ಥರ್್ಮಲ್ ಸ್್ಪ ್ರರೇ ಲೇಪನದಿಿಂದ

ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್

1 ಸರಿಪಡಿಸುವ ಅಥವಾ ತುಕ್ಕು  ಪುರಾವೆಯಾಗದ 
ಉತ್್ಪ ನ್್ನ ಗಳ ಆರ್ಕ್ ಲೋಹೀಕರಣ

2 	 ಉಕ್ಕಿನ  ರಚನೆಯನ್ನು  ಲೋಹೀಕರಣದಿಿಂದ 
ರಕ್ಷಿ ಸಲಾಗಿದೆ.

3 	 ತುಕ್ಕು  ವಿರುದ್್ಧ  ವಸ್ತು ವಿನ ಪ್್ರ ತಿರೋಧವನ್ನು 
ಸುಧಾರಿಸಲು.

ತತ್್ವ

ಲೋಹೀಕರಣ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯು ಉತ್್ಪ ನ್್ನ ದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು 
ಸಿದ್್ಧ ಪಡಿಸುವುದರೊೊಂದಿಗೆ ಪ್ರಾ ರಂಭವಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ನಂತರ ಲೋಹದ ತಂತಿಯನ್ನು  ಕರಗಿಸಲು 
ಪ್ರಾರ್್ಥ ನೆ ಉಪಕರಣವನ್ನು  ಮೆಟಲೈಸ್ ಮಾಡುವಲ್ಲಿ 
ಕರಗಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದರ ನಂತರ, ಶುದ್್ಧ  ಮತ್ತು  ಸಂಕುಚಿತ 
ಗಾಳಿಯು ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಪರಮಾಣುಗೊಳಿಸುತ್್ತ ದೆ, ಮತ್ತು 
ಗಾಳಿಯು ನಂತರ ಲೇಪನವನ್ನು  ರೂಪಿಸಲು ಉತ್್ಪ ನ್್ನ ದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗೆ ಪರಮಾಣು ಲೋಹವನ್ನು  ಸಾಗಿಸುತ್್ತ ದೆ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.99
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ದುರಸ್ತಿ  ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಣೆ                                  

ಹಸ್್ತ ಚಾಲಿತ ಆಕ್ಸಿ -ಅಸಿಟಿಲೀನ್ ಪುಡಿ ಲೇಪನ - ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆ ಮತ್ತು  ಅನ್್ವ ಯಗಳ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯ ತತ್್ವ  (Manual oxy-acetylene powder coating - process principle of 
operation and applications)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಹಸ್್ತ ಚಾಲಿತ ಪುಡಿ ಲೇಪನ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 ಪುಡಿ ಲೇಪನದ ತತ್್ವ  ಮತ್ತು  ಅನ್್ವ ಯಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಪುಡಿ ಲೇಪನದ ತತ್್ವ ಗಳು

ಪುಡಿ ಲೇಪನ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯು ಪೇೇಂಟಿಿಂಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗೆ 
ಹೋಲುತ್್ತ ದೆ, ಆದರೆ ಬಣ್್ಣ ವು ದ್್ರ ವಕ್್ಕಿಿಂತ  ಒಣ ಪುಡಿಯಾಗಿದೆ.

ಪುಡಿಯ ಸ್ಥಾ ಯೀವಿದ್ಯುತ್ತಿನ   ಚಾರ್್ಜಿಿಂಗ್ ಮತ್ತು 
ಭಾಗಗಳ ಗ್್ರೌೌಂ ಡಿಿಂಗ್ ಕಾರಣದಿಿಂದಾಗಿ ಪುಡಿ ಭಾಗಗಳಿಗೆ 
ಅಂಟಿಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ದೆ.

ಪುಡಿಯನ್ನು  ಗುಣಪಡಿಸುವ ಶಾಖವನ್ನು  ತಡೆದುಕೊಳ್್ಳ ಬಲ್್ಲ 
ಯಾವುದೇ ವಸ್ತು ವನ್ನು  ಬಳಸಬಹುದು ಮತ್ತು  ಚಾರ್ಜ್ ಡ್ 
ಕಣಗಳ ಲಗತ್್ತ ನ್ನು  ವರ್ಧಿಸಲು ವಿದ್ಯು ನ್ಮಾನ ವಾಗಿ 
ನೆಲಸಬಹುದು. ಶಾಖದ ಅನ್್ವ ಯದ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಪುಡಿ 
ಹರಿಯುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ವಕ್್ರ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಪುಡಿ ಲೇಪನದ ಪ್್ರ ಯೋಜನಗಳು

1 	 ಮರುಬಳಕೆಗಾಗಿ ಪೌಡರ್ ಚೇತರಿಕೆ

2 	 ಖರ್ಚು ಕಡಿಮೆ ಇರುತ್್ತ ದೆ

3 	 ಬಣ್್ಣ ಗಳಿಗಿಿಂತ ಹೆಚ್ಚು  ಬಾಳಿಕೆ ಬರಬಹುದು

4 	 ಕೆಲಸವನ್ನು  ಸುಲಭವಾಗಿ ಮಾಡಬಹುದು

ಬಣ್್ಣ ಗಳ ಮೇಲೆ ಪುಡಿ ಲೇಪನದ ಅನಾನುಕೂಲಗಳು

1 	 ಬಣ್್ಣ ಕ್್ಕಿಿಂತ  ಕಡಿಮೆ ಲೆವೆಲಿಿಂಗ್ ಹೊೊಂದಬಹುದು

2 ಕ್ಯೂ ರಿಿಂಗ್ ಒಂದೇ ಆಗಿರುತ್್ತ ದೆ, ಹೆಚ್ಚಿನ  ತಾಪಮಾನದ 
ಅವಶ್್ಯ ಕತೆಗಳಿಿಂದಾಗಿ ಪಾಯಿಿಂಟ್ ಒಣಗಿಸುವಿಕೆಗಿಿಂತ 
ವಿಶಿಷ್್ಟ ವಾಗಿ ಹೆಚ್ಚು  ಶಕ್ತಿ ಯು ತೀವ್್ರ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

3 ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ಸಸ್್ಯ ಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿಸಲು ಕಷ್್ಟ .

ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆ

1 	ಸ್ ್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸುವಿಕೆ

2 	 ತೊಳೆಯುವುದು

3 	 ಫಾಸ್್ಫ ಫೇಟಿಿಂಗ್

4 	 ಒಣಗಿಸುವುದು

5 	 ಪುಡಿ ಲೇಪನ

6 	 ಕ್ಯೂ ರಿಿಂಗ್

ಪೌಡರ್ ಕೋಟಿಿಂಗ್ ಆಪರೇಟಿಿಂಗ್ ರೆಕ್ಕೆ ಗಳ 
ಉಪಯೋಗಗಳು / ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್

1 ರೈಲ್ವೆ  ಕಾರ್ಖಾನೆ

2	 BEML ಕಾರ್ಖಾನೆ

3 	 ಡೋಜರ್ ಬಣ್್ಣ  ಮಾಡಬಹುದು

4 	 ಸಂಕೀರ್್ಣವಾದ ಭಾಗಗಳನ್ನು  ಚಿತ್ರಿ ಸಬೇಕು

5 	 ದೊಡ್್ಡ  ಪ್್ರ ಮಾಣದ ಕೈಗಾರಿಕೆಗಳಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ

6 	ತ ಯಾರಿಸಿದ ಭಾಗಗಳ ನಿರ್್ವಹಣೆ.
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238 CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.99
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.100
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ದುರಸ್ತಿ  ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಣೆ                                  

ಅಸೆೆಂಬ್ಲಿ  ಡ್ರಾ ಯಿಿಂಗ್ ಓದುವಿಕೆ (Reading of assembly drawing)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಜೋಡಿಸಲಾದ ಉದ್್ಯಯೋ ಗಗಳನ್ನು  ಗುರುತಿಸಲಾಗಿದೆ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.101
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ದುರಸ್ತಿ  ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಣೆ                                  

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನದ ವಿವರಣೆ (WPS) ಮತ್ತು  ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನದ ಅರ್್ಹತೆ 
ದಾಖಲೆ (Welding procedure specification (WPS) and procedure qualification 
record (PQR))
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕೋಡ್‌ಗಳು ಮತ್ತು  ಮಾನದಂಡಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 WPS ಮತ್ತು  PQR ಬಗ್ಗೆ  ವಿವರಿಸಿ.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ವಿಧಾನ, ಕಾರ್್ಯಕ್ಷಮತೆ, ಅರ್್ಹತೆ ಮತ್ತು 
ಸಂಕೇತಗಳು

ಪರಿಚಯ

ಕಟ್್ಟ ಡದ ರಚನಾತ್್ಮ ಕ ಸುರಕ್ಷತೆ, (ಕಟ್್ಟ ಡ ಕೋಡ್) ಕೊಳಾಯಿ, 
ವಾತಾಯನ ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳಿಗೆ ಆರೋಗ್್ಯ ದ ಅವಶ್್ಯ ಕತೆಗಳಂತೆ 
ಸಾರ್್ವಜನಿಕ ಸುರಕ್ಷತೆ, ಆರೋಗ್್ಯ  ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳ 
ರಕ್ಷಣೆಗಾಗಿ ಸ್್ಥಳ ೀಯ ಸರ್ಕಾರವು ನಿಗದಿಪಡಿಸಿದ ಮತ್ತು 
ಜಾರಿಗೊಳಿಸುವ ಯಾವುದೇ ಮಾನದಂಡಗಳ ಗುುಂಪಾಗಿದೆ. 
(ನೈರ್್ಮಲ್್ಯ  ಅಥವಾ ಆರೋಗ್್ಯ  ಕೋಡ್) ಮತ್ತು  ಬೆೆಂಕಿಯ 
ತಪ್ಪಿ ಸಿಕೊಳ್ಳು ವಿಕೆ ಅಥವಾ ನಿರ್್ಗಮನದ ವಿಶೇಷಣಗಳು 
(ಫೈರ್ ಕೋಡ್)

‘ಸ್್ಟ್್ಯಾಾಂ  ಡರ್ಡ್’ ಅನ್ನು  ‘ಅಧಿಕಾರದಿಿಂದ ಅಥವಾ ಸಾಮಾನ್್ಯ 
ಒಪ್ಪಿ ಗೆಯಿಿಂದ ಹೋಲಿಕೆಯ ಆಧಾರವಾಗಿ ಪರಿಗಣಿಸಲಾಗಿದೆ, 
ಅನುಮೋದಿತ ಮಾದರಿ’ ಎಂದು ವ್ಯಾಖ್ಯಾನಿ  ಸಲಾಗಿದೆ.

ಪ್ರಾ ಯೋಗಿಕ ವಿಷಯವಾಗಿ, ಕೋಡ್‌ಗಳು ಬಳಕೆದಾರರಿಗೆ 
ಏನು ಮಾಡಬೇಕು ಮತ್ತು  ಯಾವಾಗ ಮತ್ತು  ಯಾವ 
ಸಂದರ್್ಭಗಳಲ್ಲಿ  ಮಾಡಬೇಕೆೆಂದು ಹೇಳುತ್್ತ ವೆ. ಕೋಡ್‌ಗಳು 
ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಕಾನೂನು ಅವಶ್್ಯ ಕತೆಗಳನ್ನು  ಸ್್ಥಳ ೀಯ 
ನ್ಯಾ ಯವ್ಯಾಪ್ತಿ  ಗಳಿಿಂದ ಅಳವಡಿಸಿಕೊಳ್ಳು ತ್್ತ ವೆ, ಅದು 
ನಂತರ ಅವರ ನಿಬಂಧನೆಗಳನ್ನು  ಜಾರಿಗೊಳಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಮಾನದಂಡಗಳು ಅದನ್ನು  ಹೇಗೆ ಮಾಡಬೇಕೆೆಂದು 
ಬಳಕೆದಾರರಿಗೆ ತಿಳಿಸುತ್್ತ ವೆ ಮತ್ತು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 
ಕಾನೂನಿನ ಬಲವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರದ ಶಿಫಾರಸುಗಳಾಗಿ ಮಾತ್್ರ 
ಪರಿಗಣಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಇಂಜಿನಿಯರಿಿಂಗ್ ಕೈಗಾರಿಕೆಗಳಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ನ 
ಉಪಯೋಗಗಳೆೆಂದರೆ ಬಾಯ್್ಲ ರ್‌ಗಳು, ಶಾಖ 
ವಿನಿಮಯಕಾರಕಗಳು, ಒತ್್ತ ಡದ ಹಡಗುಗಳು, ಸೇತುವೆಗಳು, 
ಹಡಗುಗಳು, ಪೈಪ್‌ಲೈನ್‌ಗಳು, ರಿಯಾಕ್್ಟ ರ್‌ಗಳು, ಶೇಖರಣಾ 
ಟ್್ಯಾಾಂ ಕ್‌ಗಳು, ನಿರ್ಮಾಣ ರಚನೆಗಳು ಮತ್ತು  ಸಲಕರಣೆಗಳು 
ಇತ್ಯಾ ದಿ. ವಿನ್ಯಾ ಸ ಎಂಜಿನಿಯರ್‌ಗಳು ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ರಚನೆಯನ್ನು 
ವಿನ್ಯಾ ಸಗೊಳಿಸಿದಾಗ, ಉತ್ಪಾ ದನೆ ಮತ್ತು  ಗುಣಮಟ್್ಟ 
ನಿಯಂತ್್ರ ಣ ಸಿಬ್್ಬ ಬಂದಿಯ ಕಾರ್್ಯ ಆ ವಿನ್ಯಾ ಸವನ್ನು 
ನಿಜವಾದ ಘಟಕಕ್ಕೆ  ಭಾಷಾಾಂತರಿಸುವುದು.

ವಿನ್ಯಾ ಸದ ದೃಷ್ಟಿಕೋನ ದಿಿಂದ ವೆಲ್ಡ್  ಜಂಟಿ 
ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ವಿನ್ಯಾ ಸಗೊಳಿಸಲಾಗಿದೆ

1 	 ಶಾರೀರಿಕ ಸದೃಢತೆ (ನಿರುದ್್ಧ ತೆಗಳಿಿಂದ ಮುಕ್್ತ )

2	ವ್ಯಾ  ಯಾಮಕ್ಕೆ  ಸಂಬಂಧಿಸಿದ ಸಿದ್್ಧಾಾಂತ  2.6.06 
ಮೆಟಲರ್ಜಿಕಲ್ ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆ (ಕೆಮಿಸ್ಟ್ ರಿ ಆಫ್ 
ವೆಲ್್ಡ್್ಮೆ  ೆಂಟ್, ಬೇಸ್ ಮೆಟಲ್, ಗ್ಯಾ ಸ್ ಇತ್ಯಾ ದಿ.)

3 	 ಯಾಾಂತ್ರಿ ಕ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್ರೊಸ ೀಜರ್ ಸ್ಪೆ ಸಿಫಿಕೇಶನ್ (WPS) ಅನ್ನು  ಈ ಆಸ್ತಿ 
ಅಗತ್್ಯ ತೆಗಳನ್ನು  ಸಂಬಂಧಿತ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ವೇರಿಯಬಲ್‌ಗಳಿಗೆ 
ಭಾಷಾಾಂತರಿಸಲು ನಿಖರವಾಗಿ ಬರೆಯಲಾಗಿದೆ.

ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನವನ್ನು  ಅರ್್ಹ ವೆಲ್್ಡ ರ್‌ನಿಿಂದ ಅದರ 
ಉದ್್ದದೇ ಶಿತ ಕಾರ್್ಯಕ್ಷಮತೆಗಾಗಿ ಪರೀಕ್ಷಾ  ತುಣುಕಿನ ಮೇಲೆ 
ಸಾಕ್ಷಷ್ಯ  ನೀಡಬೇಕು. ಸರಿಯಾದ ವೆಲ್ಡ್  ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನವನ್ನು 
ಸೆಳೆಯಲು, ಕಾರ್್ಯಕ್ಷಮತೆಯ ವಿಧಾನಗಳು ಮತ್ತು 
ಅರ್್ಹತೆಯ ಮಾನದಂಡಗಳು, ಜನಪ್ರಿ ಯ ಸಂಕೇತಗಳು 
ಮತ್ತು  ಮಾನದಂಡಗಳು ಲಭ್್ಯ ವಿದೆ.

ಎಲ್ಲಾ  ಕೋಡ್‌ಗಳು ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನಗಳ ವಿವರಣೆ 
ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನಗಳು, ವೆಲ್್ಡ ರ್‌ಗಳು ಮತ್ತು 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಆಪರೇಟರ್‌ಗಳ ಅರ್್ಹತೆಯ ತಯಾರಿಕೆಯ 
ನಿಯಮಗಳನ್ನು  ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ ಪಡಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಈ ಕೋಡ್ 
ಎಲ್ಲಾ  ಕೈಪಿಡಿ ಮತ್ತು  ಯಂತ್್ರ  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳಿಗೆ 
ನಿಯಮಗಳನ್ನು  ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ ಪಡಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನದ ವಿಶೇಷಣಗಳನ್ನು  ಓದುವುದು 
(WPS) ಮತ್ತು  ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನದ ಅರ್್ಹತಾ ದಾಖಲೆಯನ್ನು 
ಓದುವುದು (PQR)

ಸರ್ಕಾರಿ ಮತ್ತು  ಖಾಸಗಿ ಸಂಸ್ಥೆ ಗಳು ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ಆಸಕ್ತಿ ಯ 
ಕ್್ಷಷೇ ತ್್ರ ಕ್ಕೆ  ಅನ್್ವ ಯವಾಗುವ ಮಾನದಂಡಗಳನ್ನು 
ಅಭಿವೃದ್ಧಿ ಪಡಿಸುತ್್ತ ವೆ ಮತ್ತು  ನೀಡುತ್್ತ ವೆ. ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ಉದ್್ಯ ಮಕ್ಕೆ  ಸಂಬಂಧಿಸಿದಂತೆ ಅನೇಕ ಮಾನದಂಡಗಳನ್ನು 
ಅಮೇರಿಕನ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸೊಸೈಟಿ (AWS) ಸಿದ್್ಧ ಪಡಿಸಿದೆ. 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ವಿಷಯದ ಬಗ್ಗೆ  ಅನೇಕ ದೇಶಗಳು ತಮ್್ಮ ದೇ ಆದ 
ರಾಷ್್ಟ್ರರೀ ಯ ಮಾನದಂಡಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿವೆ.

ಕೆಳಗಿನವುಗಳು ವಿವಿಧ ಮಾನದಂಡಗಳ 
ಉದಾಹರಣೆಗಳಾಗಿವೆ, ಮತ್ತು  ಅವುಗಳಿಗೆ 
ಜವಾಬ್ದಾ ರರಾಗಿರುವ ಸಂಸ್ಥೆ ಗಳು.

ಇಂಟರ್ನ್ಯಾಷನ ಲ್ ಆರ್್ಗನೈಸೇಶನ್ ಫಾರ್ 
ಸ್್ಟ್್ಯಾಾಂ  ಡರ್ಡೈಸೇಶನ್ (ISO) ಸಹ ಇದೆ. ಅಂತರರಾಷ್್ಟ್ರರೀ ಯ 
ವ್ಯಾ ಪಾರದಲ್ಲಿ  ಬಳಸಲು ಏಕರೂಪದ ಮಾನದಂಡಗಳನ್ನು 
ಸ್ಥಾ ಪಿಸುವುದು ISO ಯ ಮುಖ್್ಯ  ಗುರಿಯಾಗಿದೆ.
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ಪ್್ರ ಮಾಣಿತ 
ಸಂಕೇತಗಳು

ದೇಶ ಜವಾಬ್ದಾ ರಿಯುತ ಸಂಸ್ಥೆ ಗಳು

ಇದೆ

ಬಿಎಸ್

ANSI

AWS

ನನ್್ನನಂ ತೆ

API

ಇಂದ

HE

ಭಾರತ

ಯು.ಕೆ

ಯುಎಸ್ಎ

ಯುಎಸ್ಎ

ಯುಎಸ್ಎ

ಯುಎಸ್ಎ

ಜರ್್ಮನಿ

ಜಪಾನ್

ಬ್ಯೂ ರೋ ಆಫ್ ಇಂಡಿಯನ್ ಸ್್ಟ್್ಯಾಾಂ  ಡರ್ಡ್ ಸ್ (BIS)

ಬ್ರಿ ಟಿಷ್ ಸ್್ಟ್್ಯಾಾಂ  ಡರ್ಡ್ ಅಸೋಸಿಯೇಷನ್ ಹೊರಡಿಸಿದ ಬ್ರಿ ಟಿಷ್ ಸ್್ಟ್್ಯಾಾಂ  ಡರ್ಡ್

ಅಮೇರಿಕನ್ ನ್ಯಾಷನ ಲ್ ಸ್್ಟ್್ಯಾಾಂ  ಡರ್ಡ್ ಸ್ ಇನ್ಸ್ಟಿ  ಟ್ಯೂ ಟ್ (ANSI)

ಅಮೇರಿಕನ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸೊಸೈಟಿ

ಅಮೇರಿಕನ್ ಸೊಸೈಟಿ ಆಫ್ ಮೆಕ್ಯಾನಿ ಕಲ್ ಇಂಜಿನಿಯರ್ಸ್

ಅಮೇರಿಕನ್ ಪೆಟ್್ರ ರೋಲಿಯಂ ಸಂಸ್ಥೆ

ಜರ್್ಮನ್ ಇನ್ಸ್ಟಿ  ಟ್ಯೂ ಟ್ ಫಾರ್ ಸ್್ಟ್್ಯಾಾಂ  ಡರ್ಡೈಸೇಶನ್ ಹೊರಡಿಸಿದ ಜರ್್ಮನ್ ಮಾನದಂಡ

ಜಪಾನೀಸ್ ಸ್್ಟ್್ಯಾಾಂ  ಡರ್ಡ್ ಸ್ ಅಸೋಸಿಯೇಷನ್ ಹೊರಡಿಸಿದ ಜಪಾನೀಸ್ ಕೈಗಾರಿಕಾ 
ಮಾನದಂಡ

ಅಮೇರಿಕನ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಸೊಸೈಟಿ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕುರಿತು 
ಹಲವಾರು ದಾಖಲೆಗಳನ್ನು  ಪ್್ರ ಕಟಿಸುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಅವುಗಳಲ್ಲಿ 
ಕೆಲವು ಕೆಳಗೆ ಪಟ್ಟಿ ಮಾಡಲಾಗಿದೆ:

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನದ ಅರ್್ಹತೆ

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನದ ಅರ್್ಹತೆಯು ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ /
ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ಉದ್್ದದೇಶಕ್ಕಾ  ಗಿ ವಿನ್ಯಾ ಸಗೊಳಿಸಿದಂತೆ ಸೇವಾ 
ಪರಿಸ್ಥಿ ತಿಗಳನ್ನು  ತಡೆದುಕೊಳ್್ಳ ಲು ವೆಲ್ಡ್‌ನ  ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು 
ಸಾಬೀತುಪಡಿಸುವ ಪರೀಕ್ಷೆ ಯಾಗಿದೆ.

ವೆಲ್್ಡ ರ್ ಕಾರ್್ಯಕ್ಷಮತೆಯ ಅರ್್ಹತೆ

ವೆಲ್್ಡ ರ್‌ನ ಕಾರ್್ಯಕ್ಷಮತೆಯ ಅರ್್ಹತೆಯು ವೆಲ್್ಡ ರ್ ಅಥವಾ 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಆಪರೇಟರ್‌ನ ಸ್ಥಿ ರ ಗುಣಮಟ್್ಟ ದ ವೆಲ್ಡ್‌ ಗಳನ್ನು 
ತಲುಪಿಸುವ ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ ವನ್ನು  ಪ್್ರ ಮಾಣೀಕರಿಸುವ 
ಪರೀಕ್ಷೆ ಯಾಗಿದೆ. ಈ ಕಾರ್್ಯಕ್ಷಮತೆಯ ಅರ್್ಹತೆಯನ್ನು 
ಯಾವಾಗಲೂ ಅರ್್ಹವಾದ ವೆಲ್ಡ್  ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನದ 
ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ ತೆಗೆ ಅನುಗುಣವಾಗಿ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್ಡ್  ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನದ ವಿವರಣೆ

ಅಗತ್್ಯ ತೆಗಳು ಅಥವಾ ಸ್್ವ ವೀಕಾರ ಮಾನದಂಡಗಳನ್ನು 
ಪೂರೈಸುವ ವೆಲ್ಡ್  ಪರೀಕ್ಷಾ  ಕೂಪನ್‌ನಲ್ಲಿ  ನಡೆಸಲಾದ 
ಪರೀಕ್ಷೆ ಗಳ ಮೂಲಕ WPS ಅನ್ನು  ಅರ್್ಹತೆ ಪಡೆದಿದೆ ಎಂದು 
ಪರಿಗಣಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ವಿನ್ಯಾ ಸ ಮತ್ತು  ತಯಾರಿಕೆಯ ಕೋಡ್ 
ಅನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿ ಸ್್ವ ವೀಕಾರ ಮಾನದಂಡಗಳು ಮತ್ತು 
ವಿವರಣೆಯ ಸ್್ವ ರೂಪವು ಬದಲಾಗಬಹುದು. ವೆಲ್ಡ್  ಪರೀಕ್ಷಾ 
ಕೂಪನ್‌ನಲ್ಲಿ  ನಡೆಸಲಾಗುವ ಪರೀಕ್ಷೆ ಗಳು ವಿನಾಶಕಾರಿ 
ಪರೀಕ್ಷೆ ಗಳಾಗಿವೆ ಮತ್ತು  WPS ಗೆ ಅನುಗುಣವಾಗಿ ನಡೆಸಲಾದ 
ಬೆಸುಗೆಯ ಯಾಾಂತ್ರಿ ಕ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನ 
ಮಾಡಲು ಅವು ಸಹಾಯ ಮಾಡುತ್್ತ ವೆ.

ಈ ಅರ್್ಹತೆಯ ಫಲಿತಾಾಂಶಗಳನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 
ಒಂದು ಸ್್ವ ರೂಪದಲ್ಲಿ  ದಾಖಲಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 
ಇವುಗಳನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  ಸ್್ವ ರೂಪದಲ್ಲಿ 
ದಾಖಲಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಇದನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 
ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನದ ಅರ್್ಹತಾ ದಾಖಲೆ (PQR) ಎಂದು 
ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಪ್್ರ ತಿ WPS ಗೆ ಕನಿಷ್್ಠ  ಒಂದು 
PQR ಇರಬೇಕು ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ತಿಯಾಗಿ.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಆಪರೇಟರ್‌ನಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡ ರ್‌ನ ಕಾರ್್ಯಕ್ಷಮತೆಯನ್ನು 
ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನ ಮಾಡಲು ಕಾರ್್ಯಕ್ಷಮತೆಯ 
ಅರ್್ಹತೆಯನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. 
ಸ್ಥಿ ರವಾಗಿ ಕಾರ್್ಯನಿರ್್ವಹಿಸಲು ಮತ್ತು  ಧ್್ವ ನಿ ಮತ್ತು 
ಉತ್್ತ ಮ ಗುಣಮಟ್್ಟ ದ ಬೆಸುಗೆಗಳನ್ನು  ತಲುಪಿಸಲು ವೆಲ್್ಡ ರ್ 
ಅಥವಾ ಆಪರೇಟರ್್ನ ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ ವನ್ನು  ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನ 
ಮಾಡಲು ಇದನ್ನು  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದನ್ನು  ಈಗಾಗಲೇ 
ಅರ್್ಹತೆ ಪಡೆದಿರುವ WPS ಗೆ ಮಾಡಲಾಗಿರುವುದರಿಿಂದ 
ಹೆಚ್ಚಿನ  ಅಭ್ಯಾ ಸದ ನಿಯಮಗಳು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ 
ವಿನಾಶಕಾರಿಯಲ್್ಲ ದ ಪರೀಕ್ಷೆ ಗಳಾದ ರೇಡಿಯಾಗ್್ರ ಫಿಯ 
ಮೂಲಕ ಮೌಲ್್ಯ ಮಾಪನವನ್ನು  ಮಾಡಲು 
ಅನುಮತಿಸುತ್್ತ ವೆ. ಅವಶ್್ಯ ಕತೆಗಳನ್ನು  ಪೂರೈಸುವ 
ವೆಲ್್ಡ ರ್‌ಗಳು ಮತ್ತು  ನಿರ್ವಾಹಕರು ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  WPS/WPS 
ಗಳಿಗೆ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಮಾಡಲು ಪ್್ರ ಮಾಣೀಕರಿಸಲಾಗಿದೆ ಎಂದು 
ಪರಿಗಣಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ASME ವಿಭಾಗಗಳು IX, AWSB2.1, API 1104 ಗಳು ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನಗಳು ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ರ್ ಕಾರ್್ಯಕ್ಷಮತೆಯ 
ಅರ್್ಹತೆಯನ್ನು  ಸೂಚಿಸುವ ಕೆಲವು ಜನಪ್ರಿ ಯ ಅಮೇರಿಕನ್ 
ಕೋಡ್‌ಗಳಾಗಿವೆ.

BS 2633, BS 4870/4871, BS 4872, DIN 8560,AD 
ಮರ್ಕ್‌ಬ್ಲಾ ಟ್ HP 2 ಮತ್ತು  HP 3, eN 288-2 ಮತ್ತು 
EN 287-1 ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನಗಳು ಮತ್ತು 
ಕಾರ್್ಯಕ್ಷಮತೆಯ ಅರ್್ಹತೆಗಾಗಿ ಕೆಲವು ಯುರೋಪಿಯನ್ 
ಮಾನದಂಡಗಳಾಗಿವೆ.

IBR ಅಧ್ಯಾ ಯ 13, IS 2825, IS 7307, IS 7310, IS 7318 
ಇವು ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಅರ್್ಹತೆಗಳ ಪ್್ರ ಮುಖ ಭಾರತೀಯ 
ಸಂಕೇತಗಳಾಗಿವೆ.

ವೆಲ್ಡ್  ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನದ ವಿಶೇಷಣಗಳು, ಅಸ್ಥಿ ರಗಳು 
ಮತ್ತು  ಅರ್್ಹತೆಗಾಗಿ ತರ್್ಕ

ಡಬ್ಲ್ಯೂ  ಪಿಎಸ್ (ವೆಲ್ಡ್  ಪ್ರೊಸ ೀಜರ್ ಸ್ಪೆ ಸಿಫಿಕೇಶನ್) 
ಎನ್ನು ವುದು ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಲು ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಎಲ್ಲಾ 
ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ಪಟ್ಟಿ  ಮಾಡುವ ದಾಖಲೆಯಾಗಿದೆ. 
WPS ಗೆ ಅರ್್ಹತೆ ಪಡೆಯುವ ಉದ್್ದದೇಶ ಗಳಿಗಾಗಿ, WPS 
ನಲ್ಲಿ  ಹೇಳಲಾದ/ಪಟ್ಟಿ ಮಾಡಿದ ಎಲ್ಲಾ  ನಿಯತಾಾಂಕಗಳಿಗೆ 
ಅಂಟಿಕೊೊಂಡಿರುವ ಪರೀಕ್ಷಾ  ಕೂಪನ್ ಅನ್ನು  ವೆಲ್ಡ್ 

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.101
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ಮಾಡಲಾಗಿದೆ. ಸಂಬಂಧಿತ PQR ನಿಿಂದ ಬೆೆಂಬಲಿತವಾದಾಗ 
ಮಾತ್್ರ  WPS ಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ.

WPS ನಲ್ಲಿ  ಪಟ್ಟಿ  ಮಾಡಲಾದ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು, 
ಈ ಅಧ್ಯಾ ಯದಲ್ಲಿ ರುವವುಗಳನ್ನು  ವೇರಿಯಬಲ್ 
ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಪದವು ಸೂಚಿಸುವಂತೆ, 
ಈ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು ಬದಲಾಗಬಹುದು ಅಥವಾ 
ಬದಲಾಗಬಹುದು. ಈ “ವೇರಿಯೇಬಲ್‌ಗಳನ್ನು ” 
ಬದಲಾಯಿಸಿದಾಗ ನಾವು ಹೊಸ WPS ಅನ್ನು  ಹೊೊಂದಿದ್್ದದೇ ವೆ. 
ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ  “ವೇರಿಯಬಲ್” ನಲ್ಲಿ ನ ಬದಲಾವಣೆಯು ವೆಲ್್ಡ್್ನ  
ಯಾಾಂತ್ರಿ ಕ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳ ಮೇಲೆ ಪ್್ರ ಭಾವ ಬೀರಲು 
ಬದ್್ಧ ವಾದಾಗ, ಆ “ವೇರಿಯಬಲ್” ಅನ್ನು  ಎಸೆನ್ಷಿ ಯಲ್ 
ವೇರಿಯಬಲ್ ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್್ಡ್್ನ   ಯಾಾಂತ್ರಿ ಕ 
ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳ ಮೇಲೆ ಯಾವುದೇ ಪರಿಣಾಮ ಬೀರದ 
ವೇರಿಯಬಲ್ ಅನ್ನು  ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ನಾನ್ಸೆನ್ ಷಿ ಯಲ್ 
ಅಸ್ಥಿ ರ ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಆದಾಗ್ಯೂ , ಕೆಲವು 
ಪರಿಸ್ಥಿ ತಿಗಳಲ್ಲಿ , ಕೆಲವು ಅಸ್ಥಿ ರಗಳು ವೆಲ್್ಡ್್ನ   ಯಾಾಂತ್ರಿ ಕ 
ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳ ಮೇಲೆ ಪ್್ರ ಭಾವ ಬೀರಬಹುದು. ಅಂತಹ 
ಅಸ್ಥಿ ರಗಳನ್ನು  ಪೂರಕ ಅಗತ್್ಯ  ವೇರಿಯಬಲ್‌ಗಳು 
ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇವುಗಳ ಹೆಚ್ಚು  ವಿವರವಾದ 
ಚಿಕಿತ್ಸೆ ಯನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದನಾ ಕೋಡ್‌ನಲ್ಲಿ  ಮಾಡಲಾಗಿದೆ 
ಮತ್ತು  ಅದನ್ನು  ಉಲ್್ಲಲೇ ಖಿಸಬಹುದು.

ಅದೇ ರೀತಿ ಸೌೌಂಡ್ ವೆಲ್ಡ್‌ ಗಳನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸುವ ವೆಲ್್ಡ ರ್‌ನ 
ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ ದ ಮೇಲೆ ಪ್್ರ ಭಾವ ಬೀರುವ ವೇರಿಯಬಲ್ ಅನ್ನು 
ವೆಲ್್ಡ ರ್ ಕಾರ್್ಯಕ್ಷಮತೆಯ ಅರ್್ಹತೆಯ ಉದ್್ದದೇಶ ಗಳಿಗಾಗಿ 
ಅಗತ್್ಯ  ಅಸ್ಥಿ ರ ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಒಬ್್ಬ ರ ಮನಸ್ಸಿ ಗೆ 
ಸರಿಯಾದ ರೀತಿಯಲ್ಲಿ  ಬರುವ ಉದಾಹರಣೆಯೆೆಂದರೆ ವೆಲ್ಡ್ 
ಮಾಡಿದ ಸ್ಥಾ ನ.

ASMESec.IX ಗೆ ಪರಿಚಯ

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ವಿಧಾನ ಮತ್ತು  ಕಾರ್್ಯಕ್ಷಮತೆಯ ಅರ್್ಹತೆ

ASME ಕೋಡ್‌ನ ವಿಭಾಗ IX ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನದ 
ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ ತೆ ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನಗಳು, 
ವೆಲ್್ಡ ರ್‌ಗಳು ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಆಪರೇಟರ್‌ಗಳ ಅರ್್ಹತೆಗಾಗಿ 
ನಿಯಮಗಳನ್ನು  ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ ಪಡಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಈ ಕೋಡ್ ಎಲ್ಲಾ  ಕೈಪಿಡಿ ಮತ್ತು  ಯಂತ್್ರ  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳಿಗೆ ನಿಯಮಗಳನ್ನು  ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ ಪಡಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಸಾಮಗ್ರಿ ಗಳು

ಒತ್್ತ ಡದ ಪಾತ್ರೆ ಗಳ ತಯಾರಿಕೆಗೆ ಬಳಸಬಹುದಾದ ಎಲ್ಲಾ 
ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ವಿವಿಧ ‘ಪಿ’ ಸಂಖ್ಯೆ ಗಳ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ಗುುಂಪು 
ಮಾಡಲಾಗಿದೆ (ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1). ಮೂಲ ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು 
ಗುುಂಪು ಮಾಡುವ ಉದ್್ದದೇಶ ವು ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಅರ್್ಹತೆಗಳ 
ಸಂಖ್ಯೆ ಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುವುದು. ವಸ್ತು ಗಳ ‘P’ 
ಸಂಖ್ಯೆ ಗಳ ಗುುಂಪು ಸಂಯೋಜನೆ, ಬೆಸುಗೆ ಮತ್ತು  ಯಾಾಂತ್ರಿ ಕ 
ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳಂತಹ ಹೋಲಿಸಬಹುದಾದ ಲೋಹದ 
ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ಆಧರಿಸಿದೆ.

ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ಲೋಹಗಳು

ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ಲೋಹಗಳನ್ನು  “ಎಫ್” ಸಂಖ್ಯೆ ಗಳು ಮತ್ತು  “ಎ” 
ಸಂಖ್ಯೆ ಗಳಾಗಿ ವರ್್ಗಗೀಕರಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಎಲ್ಲಾ  ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳು ಮತ್ತು  ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ಲೋಹಗಳನ್ನು 
ವಿಭಿನ್್ನ  “ಎಫ್” ಸಂಖ್ಯೆ ಗಳ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ವರ್್ಗಗೀಕರಿಸಲಾಗಿದೆ. 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನಗಳು ಮತ್ತು  ಕಾರ್್ಯಕ್ಷಮತೆಯ 
ಅರ್್ಹತೆಗಳ ಸಂಖ್ಯೆ ಯನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುವುದು “ಎಫ್” 
ಸಂಖ್ಯೆ ಯ ಗುುಂಪಿನ (ಕೋಷ್್ಟ ಕ 2) ಉದ್್ದದೇಶ ವಾಗಿದೆ.

ಕೋಷ್್ಟ ಕ 1

‘ಪಿ’ ಸಂಖ್ಯೆ  ಗುುಂಪುಗಾರಿಕೆ

P1 ರಿಿಂದ P11

P21 ರಿಿಂದ P30

P31 ರಿಿಂದ P35

P43 ರಿಿಂದ P47

P51 ರಿಿಂದ P52

ಉಕ್ಕು  ಮತ್ತು  ಉಕ್ಕಿನ  ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹ

ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ ಮತ್ತು 
ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ ಆಧಾರಿತ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು ತಾಮ್್ರ  ಮತ್ತು 
ತಾಮ್್ರ  ಆಧಾರಿತ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು 
ನಿಕಲ್ ಮತ್ತು  ನಿಕಲ್ ಆಧಾರಿತ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು

ಟೈಟಾನಿಯಂ ಮತ್ತು  ಟೈಟಾನಿಯಂ 
ಆಧಾರಿತ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು.

ಕೋಷ್್ಟ ಕ 2

“ಎಫ್” ಸಂಖ್ಯೆ ಯ ಗುುಂಪುಗಾರಿಕೆ

F1 ರಿಿಂದ F6

F21 ರಿಿಂದ F24

F31 ರಿಿಂದ F 37

F41 ರಿಿಂದ F45

F51

F61

F71 ರಿಿಂದ F72

ಉಕ್ಕು  ಮತ್ತು  ಉಕ್ಕಿನ  ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು

ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ ಮತ್ತು 
ಅಲ್ಯೂ ಮಿನಿಯಂ ಆಧಾರಿತ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು

ತಾಮ್್ರ  ಮತ್ತು  ತಾಮ್್ರ  ಆಧಾರಿತ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು

ನಿಕಲ್ ಮತ್ತು  ನಿಕಲ್ ಆಧಾರಿತ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು

ಟೈಟಾನಿಯಂ ಮತ್ತು  ಟೈಟಾನಿಯಂ 
ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು

ಜಿರ್್ಕಕೋನಿಯಮ್ ಮತ್ತು 
ಜಿರ್್ಕಕೋನಿಯಮ್ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು

ಹಾರ್ಡ್ ಫೇಸಿಿಂಗ್ ವೆಲ್ಡ್  ಮೆಟಲ್ 
ಓವರ್ಲೇ.

“F” ಸಂಖ್ಯೆ ಯ ಗುುಂಪುಗಳು ಲೇಪನಕ್ಕೆ  ಸಂಬಂಧಿಸಿದಂತೆ 
ಅವುಗಳ ಉಪಯುಕ್್ತ ತೆಯ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ಆಧರಿಸಿದೆ. 
ಕೊಟ್ಟಿ ರುವ ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ಲೋಹದೊೊಂದಿಗೆ ತೃಪ್ತಿ ದಾಯಕ 
ವೆಲ್ಡ್  ಮಾಡಲು ವೆಲ್್ಡರ್್ನ  ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ ವನ್ನು  ಇದು 
ಮೂಲಭೂತವಾಗಿ ನಿರ್್ಧರಿಸುತ್್ತ ದೆ. ಉದಾಹರಣೆಗೆ, ಕಡಿಮೆ 
ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು  “F” ಸಂಖ್ಯೆ  4 ಅಡಿಯಲ್ಲಿ 
ಮತ್ತು  ರೂಟೈಲ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ಎಲೆಕ್್ಟ್ರರೋ ಡ್ 4 ಗಳನ್ನು  “F” ಸಂಖ್ಯೆ 
2 ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ವರ್್ಗಗೀಕರಿಸಲಾಗಿದೆ.

ನಿಸ್್ಸಸಂಶ ಯವಾಗಿ, E6013 (ರೂಟೈಲ್) ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದೊೊಂದಿಗೆ 
ಧ್್ವ ನಿ ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸಲು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವ 
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ವೆಲ್್ಡ ರ್ ಕಡಿಮೆ ಹೈಡ್್ರ ರೋಜನ್ ಸುಣ್್ಣ ದ ಪುಡಿ ಲೇಪಿತ 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದೊೊಂದಿಗೆ ಧ್್ವ ನಿ ಬೆಸುಗೆಯನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸಲು 
ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುವುದಿಲ್್ಲ .

ಈ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು  ಬಳಸಲು ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವ ಕೌಶಲ್್ಯ ವು 
ಖಂಡಿತವಾಗಿಯೂ ಒಂದೇ ಆಗಿರುವುದಿಲ್್ಲ . “F” ಸಂಖ್ಯೆ  1 
ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ ಸರಳವಾದ (ಕಬ್ಬಿ ಣದ ಪುಡಿ) ಎಲೆಕ್್ಟ್ರರೋ ಡ್ 
ಅನ್ನು  ಡೌನ್ ಹ್್ಯಾಾಂ ಡ್ ಫಿಲೆಟ್/ಬಟ್ ಮತ್ತು  ಸಮತಲ 
ಫಿಲೆಟ್ ಸ್ಥಾ ನಗಳಲ್ಲಿ  ಮಾತ್್ರ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

‘ಎ’ ಸಂಖ್ಯೆ ಗಳು

“F” ಸಂಖ್ಯೆ ಗಳ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ಲೋಹಗಳನ್ನು 
ವರ್್ಗಗೀಕರಿಸುವ ಒಂದು ಭಾಗ, ಅವುಗಳನ್ನು  ಮತ್ತೆ  ‘A’ 
ಸಂಖ್ಯೆ ಯ ಅಡಿಯಲ್ಲಿ  ವರ್್ಗಗೀಕರಿಸಲಾಗಿದೆ ಕೋಷ್್ಟ ಕ 
3 ರಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಿರುವಂತೆ. ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ಲೋಹಗಳ ‘A’ 
ಸಂಖ್ಯೆ ಯ ವರ್್ಗಗೀಕರಣವು ವೆಲ್ಡ್  ಲೋಹದ ರಾಸಾಯನಿಕ 
ವಿಶ್್ಲಲೇಷ ಣೆಯನ್ನು  ಆಧರಿಸಿದೆ ಆದರೆ ‘F; ಸಂಖ್ಯೆ ಯ 
ವರ್್ಗಗೀಕರಣವು ಉಪಯುಕ್್ತ ತೆ ಅಥವಾ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯ 
ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ಆಧರಿಸಿದೆ. ‘P’ ಸಂಖ್ಯೆ ಗಳು ಮತ್ತು 
‘A’ ಸಂಖ್ಯೆ ಗಳ ಈ ವ್ಯಾಖ್ಯಾನ  ಗಳೊೊಂದಿಗೆ, ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನಗಳು ಮತ್ತು  ವೆಲ್್ಡ ರ್‌ಗಳ ಅರ್್ಹತೆಯ 
ಬಗ್ಗೆ  ಕೋಡ್ ಏನು ಹೇಳುತ್್ತ ದೆ ಎಂಬುದನ್ನು  ನಾವು ಈಗ 
ನೋಡುತ್್ತ ತೇವೆ.

ಕೋಷ್್ಟ ಕ 3

‘ಎ’ ಸಂಖ್ಯೆ ಯ ಗುುಂಪುಗಾರಿಕೆ

ಎ 1

ಎ 2

ಎ 3 ರಿಿಂದ ಎ 5

ಎ 6

ಎ 7

ಎ 8 ರಿಿಂದ ಎ 9

ಎ 10

ಎ 11

A12

ಮೃದು ಉಕ್ಕು

ಕಾರ್್ಬನ್ - ಮಾಲಿಬ್ಡಿನ ಮ್

ಕ್್ರ ರೋಮ್ - ಮಾಲಿಬ್ಡಿನ ಮ್

ಕ್್ರ ರೋಮ್ - ಮಾರ್ಟೆನ್ಸಿ ಟಿಕ್

ಕ್್ರ ರೋಮ್ - ಫೆರಿಟಿಕ್

ಕ್್ರ ರೋಮ್ - ನಿಕಲ್

ನಿಕಲ್ - 4%

ಮ್್ಯಾಾಂ ಗನೀಸ್-ಮಾಲಿಬ್ಡಿನ ಮ್

ನಿಕಲ್್ಕ್ರರೋ ಮ್-ಮಾಲಿಬ್ಡಿನ ಮ್

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನಗಳ ಅರ್್ಹತೆ

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನದ ಎಲ್ಲಾ  ವಿವರಗಳನ್ನು 
‘ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನದ ವಿವರಣೆ’ (WPS) ನಲ್ಲಿ  ಪಟ್ಟಿ 
ಮಾಡಬೇಕೆೆಂದು ಕೋಡ್‌ಗಳು ಷರತ್ತು  ವಿಧಿಸುತ್್ತ ವೆ.

ಈ ಪ್್ರ ತಿಯೊೊಂದು ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನದ 
ವಿಶೇಷಣಗಳು ಪರೀಕ್ಷಾ  ಕೂಪನ್‌ಗಳ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ನಿಿಂದ 
ಅರ್್ಹತೆ ಪಡೆಯಬೇಕು ಮತ್ತು  ಈ ಕೂಪನ್‌ಗಳಿಿಂದ ಕತ್್ತ ರಿಸಿದ 
ಮಾದರಿಗಳ ಯಾಾಂತ್ರಿ ಕ ಪರೀಕ್ಷೆ ಯು ಈ ಕೋಡ್‌ನಿಿಂದ 
ಅಗತ್್ಯ ವಿದೆ. ಈ ಕೂಪನ್‌ಗಳ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ದಿನಾಾಂಕ ಮತ್ತು  ಈ 
ಪರೀಕ್ಷೆ ಗಳ ಫಲಿತಾಾಂಶಗಳನ್ನು  ‘ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನದ ಅರ್್ಹತಾ 
ದಾಖಲೆ (PQR)’ ಎಂದು ಕರೆಯಲಾಗುವ ಡಾಕ್ಯು ಮೆೆಂಟ್‌ನಲ್ಲಿ 
ದಾಖಲಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಒಂದು WPS ಗೆ ಒಂದಕ್್ಕಿಿಂತ  ಹೆಚ್ಚು  PQR ನ ಬೆೆಂಬಲ 
ಬೇಕಾಗಬಹುದು, ಆದರೆ ಪರ್ಯಾಯವಾಗಿ, ಒಂದು PQR 
ಹಲವಾರು WPS ಗಳನ್ನು  ಬೆೆಂಬಲಿಸಬಹುದು. ಒಂದು WPS 
ಪ್್ಲಲೇ ಟ್, ಪೈಪ್ ಮತ್ತು  ಟ್ಯೂ ಬ್ ಕೀಲುಗಳಿಗೆ ಸಮಾನವಾಗಿ 
ಅನ್್ವ ಯಿಸುತ್್ತ ದೆ. WPS ಕೆಳಗಿನ ಒಂಬತ್ತು  ಅಂಶಗಳನ್ನು 
ವಿವರವಾಗಿ ಹೊೊಂದಿರಬೇಕು.

1 	ಕೀ ಲುಗಳು: ವಿವರಗಳು

ತೋಡು ವಿನ್ಯಾ ಸ, ಬಳಸಿದ ಹಿಮ್್ಮ ಮೇಳದ ಪ್್ರ ಕಾರ 
ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳನ್ನು  ಇದರಲ್ಲಿ  ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ ಪಡಿಸಬೇಕು. ಅಂಚಿನ 
ತಯಾರಿಕೆಯ ಪ್್ರ ಕಾರದಲ್ಲಿ  (ಸಿಿಂಗಲ್ ವೀ, ಸಿಿಂಗಲ್ 
‘ಯು’ ಅಥವಾ ಡಬಲ್ ವೀ ಇತ್ಯಾ ದಿ) ಬದಲಾವಣೆಯನ್ನು 
ಮಾಡಿದರೆ ಅಥವಾ ಜಂಟಿ ಬೆೆಂಬಲವನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿದರೆ, 
ಹೊಸ WPS ಅನ್ನು  ಬರೆಯಬೇಕಾಗುತ್್ತ ದೆ ಆದರೆ 
ಪರೀಕ್ಷೆ ಯಿಿಂದ ಅರ್್ಹತೆ ಪಡೆಯಬೇಕಾಗಿಲ್್ಲ .

2 	 ಮೂಲ ಲೋಹಗಳು

ಮೂಲ ಲೋಹದ (P) ಸಂಖ್ಯೆ  ಮತ್ತು  ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನವು 
ಅನ್್ವ ಯವಾಗುವ ದಪ್್ಪ ದ ಶ್್ರ ರೇಣಿಗಳು ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳನ್ನು  ಇಲ್ಲಿ 
ನಮೂದಿಸಬೇಕು. ದಪ್್ಪ ದ ವ್ಯಾಪ್ತಿ  ಯನ್ನು  ಹೆಚ್ಚಿ ಸಬೇಕಾದರೆ 
ಅಥವಾ ಮೂಲ ಲೋಹವನ್ನು  ಒಂದು ‘P’ ಸಂಖ್ಯೆ ಯಿಿಂದ 
ಇನ್್ನೊೊಂದು  ‘P’ ಸಂಖ್ಯೆ ಗೆ ಬದಲಾಯಿಸುವ ಅಗತ್್ಯ ವಿದ್್ದ ರೆ, 
ಕಾರಣ ಪರೀಕ್ಷೆ ಗಳ ನಂತರ PQR ನಿಿಂದ ಹೊಸ WPS ಅನ್ನು 
ಸಿದ್್ಧ ಪಡಿಸಬೇಕು ಮತ್ತು  ಬೆೆಂಬಲಿಸಬೇಕು.

3 	 ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ಲೋಹಗಳು

ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳ ವಿವರಗಳು ಮತ್ತು  ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ವೈರ್‌ಗಳಾದ 
‘ಎಫ್’ ಸಂಖ್ಯೆ , ‘ಎ’ ಸಂಖ್ಯೆ  ಮತ್ತು  ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ಲೋಹಗಳ 
ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನು  ಇಲ್ಲಿ  ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ ಪಡಿಸಬೇಕು. ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳು, 
ಫ್್ಲ ಕ್ಸ್  ಸಂಯೋಜನೆಗಳು, (ಮೂಲ, ರೂಟೈಲ್, ಇತ್ಯಾ ದಿ) ಸಹ 
ಉಲ್್ಲಲೇ ಖಿಸಬೇಕಾಗಿದೆ. ‘F’ ಸಂಖ್ಯೆ  ಅಥವಾ ‘A’ ಸಂಖ್ಯೆ ಯಲ್ಲಿ ನ 
ಬದಲಾವಣೆಗೆ ಹೊಸ WPS ಮತ್ತು  PQR ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ. 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ ವ್ಯಾ ಸದಲ್ಲಿ ನ ಬದಲಾವಣೆಗೆ ಹೊಸ 
WPS ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ ಆದರೆ ಪರೀಕ್ಷೆ ಯಿಿಂದ ಅರ್್ಹತೆ 
ಪಡೆಯಬೇಕಾಗಿಲ್್ಲ . ಫಿಲ್್ಲ ರ್ ಲೋಹಗಳ ಸೇರ್್ಪಡೆ ಅಥವಾ 
ಅಳಿಸುವಿಕೆಗೆ ಮರು-ಪರೀಕ್ಷೆ ಗಳ ನಂತರ ಹೊಸ WPS ಮತ್ತು 
PQR ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ.

4 	ಸ್ಥಾ  ನ

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಮಾಡಬೇಕಾದ ಸ್ಥಾ ನಗಳನ್ನು  ಇಲ್ಲಿ 
ಉಲ್್ಲಲೇ ಖಿಸಲಾಗಿದೆ. ಅರ್್ಹತಾ ಪರೀಕ್ಷೆ ಯನ್ನು  ಯಾವುದೇ 
ಹುದ್ದೆ ಯಲ್ಲಿ  ಮಾಡಬಹುದು ಆದರೆ ಅದೇ ವಿಧಾನವು ಎಲ್ಲಾ 
ಹುದ್ದೆ ಗಳಿಗೂ ಅನ್್ವ ಯಿಸುತ್್ತ ದೆ.

5 	 ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸುವಿಕೆ

ಪೂರ್್ವಭಾವಿ ತಾಪಮಾನ, ಇಂಟರ್‌ಪಾಸ್ ತಾಪಮಾನ 
ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳನ್ನು  ಸ್್ಪ ಷ್್ಟ ವಾಗಿ ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ ಪಡಿಸಬೇಕು. ಪ್ರಿ ಹೀಟ್ 
ಅನ್ನು  550C ಗಿಿಂತ ಹೆಚ್ಚು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡಬೇಕಾದರೆ, ನಂತರ 
ಹೊಸ WPS ಅನ್ನು  ಸಿದ್್ಧ ಪಡಿಸಬೇಕು ಮತ್ತು  ಪರೀಕ್ಷೆ ಯ 
ಮೂಲಕ ಅರ್್ಹತೆ ಪಡೆಯಬೇಕು.

6 	 ಪೋಸ್ಟ್  - ವೆಲ್ಡ್  ಶಾಖ ಚಿಕಿತ್ಸೆ

ವೆಲ್ಡ್  ನಂತರದ ಶಾಖ ಚಿಕಿತ್ಸೆ ಯ ತಾಪಮಾನ ಮತ್ತು 
ನೆನೆಸುವ ಸಮಯವನ್ನು  ಇಲ್ಲಿ  ತೋರಿಸಬೇಕು. ಇದರಲ್ಲಿ 
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ಯಾವುದೇ ಬದಲಾವಣೆಗೆ ಹೊಸ ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನದ 
ಅರ್್ಹತೆಯ ಅಗತ್್ಯ ವಿರುತ್್ತ ದೆ.

7 	 ವಿದ್ಯು ತ್ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು

ಕರೆೆಂಟ್ ಪ್್ರ ಕಾರ, (AC ಅಥವಾ DC) ಧ್ರುವ ೀಯತೆ, ಆಂಪ್ಸ್ 
ಮತ್ತು  ವೋಲ್್ಟಟೇಜ್  ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳನ್ನು  ಇಲ್ಲಿ  ಸೂಚಿಸಬೇಕು.

8 	 ಅನಿಲ

ರಕ್ಷಾ ಕವಚ ಅನಿಲಗಳ ಹರಿವಿನ ಪ್್ರ ಮಾಣ, ಅನಿಲ 
ಶುದ್್ಧ ಧೀಕರಣದ ವಿವರಗಳು ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳನ್ನು  ಇಲ್ಲಿ 
ತೋರಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಅನಿಲ ಸಂಯೋಜನೆಯಲ್ಲಿ 
ಬದಲಾವಣೆಯು ಮರು-ಅರ್್ಹತೆಗೆ ಕರೆ ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.

9 	 ತಂತ್್ರ

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ತಂತ್್ರ ಗಳ ಸ್್ಟ್್ರಿಿಂ ಗ್ ಅಥವಾ ನೇಯ್ಗೆ  ಮಣಿ, 
ಆರಂಭಿಕ ಮತ್ತು  ಇಂಟರ್‌ಪಾಸ್ ಶುಚಿಗೊಳಿಸುವ 
ವಿಧಾನ, ಬ್ಯಾ ಕ್ ಗೋಜಿಿಂಗ್, ಸಿಿಂಗಲ್ ಅಥವಾ ಮಲ್ಟಿ ಪಲ್ 
ಪಾಸ್‌ಗಳು, ರೂಟ್ ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್ ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳ ವಿವರಗಳನ್ನು 
ಇಲ್ಲಿ  ಬರೆಯಬೇಕು. ಪರೀಕ್ಷಾ  ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಅನ್ನು  ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ 
ಅಥವಾ ಪೈಪ್ ವಸ್ತು ಗಳಲ್ಲಿ  ಮತ್ತು  ಯಾವುದೇ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ 
ಮಾಡಬಹುದು. ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನವು ಅನ್್ವ ಯವಾಗುವ ಗರಿಷ್್ಠ 
ದಪ್್ಪ ವು ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ ಪರೀಕ್ಷಾ  ಫಲಕ ಅಥವಾ ಪೈಪ್‌ನ 
ಎರಡು ಪಟ್ಟು  ದಪ್್ಪ ವಾಗಿರುತ್್ತ ದೆ. ಪರೀಕ್ಷಾ  ಜಂಟಿಯನ್ನು 
ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ ವೆಲ್್ಡ ರ್ ಕೂಡ ಆ ಕಾರ್್ಯವಿಧಾನಕ್ಕೆ 
ಅರ್್ಹತೆ ಹೊೊಂದಿದ್ದಾ ನೆ ಆದರೆ ಅವನು ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕುವ 
ಆ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ  ಮಾತ್್ರ  ಈ ವಿಧಾನವು ಎಲ್ಲಾ  ಸ್ಥಾ ನಗಳಿಗೆ 
ಅನ್್ವ ಯಿಸುತ್್ತ ದೆ. ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್, NDT ಮತ್ತು  ಯಾಾಂತ್ರಿ ಕ 
ಪರೀಕ್ಷಾ  ಫಲಿತಾಾಂಶಗಳನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಂತೆ ಪರೀಕ್ಷೆ ಗಳ 
ಫಲಿತಾಾಂಶಗಳನ್ನು  PQR ನಲ್ಲಿ  ದಾಖಲಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ವೆಲ್್ಡ ರ್ ಅರ್್ಹತೆ

ವೆಲ್್ಡರ್್ನ  ಅರ್್ಹತೆಯ ಉದ್್ದದೇಶ ವು ಧ್್ವ ನಿ ಬೆಸುಗೆಗಳನ್ನು 
ಮಾಡಲು ವೆಲ್್ಡರ್್ನ  ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ ವನ್ನು  ನಿರ್್ಧರಿಸುವುದು.

ಯಾಾಂತ್ರಿ ಕ ಪರೀಕ್ಷೆ ಯ ಫಲಿತಾಾಂಶಗಳ ಆಧಾರದ ಮೇಲೆ 
ವೆಲ್್ಡ ರ್ ಅರ್್ಹತೆ ಪಡೆಯಬಹುದು (ಎರಡು ಮುಖದ 
ಬೆೆಂಡ್‌ಗಳು ಮತ್ತು  ಎರಡು ರೂಟ್ ಬೆೆಂಡ್ ಪರೀಕ್ಷೆ ಗಳು 
ಅಥವಾ ನಾಲ್ಕು  ಬದಿಯ ಬೆೆಂಡ್ ಪರೀಕ್ಷೆ ಗಳು) ಅಥವಾ 
ಒಂದು ಪ್್ಲಲೇ ಟ್‌ಗಾಗಿ ಕನಿಷ್್ಠ  150 ಮಿಮೀ ಉದ್್ದ ದ 
ರೇಡಿಯೊಗ್ರಾ ಫಿಕ್ ಪರೀಕ್ಷೆ  ಅಥವಾ ಪೈಪ್‌ಗಾಗಿ ಸಂಪೂರ್್ಣ 
ವೆಲ್ಡ್  . ವೆಲ್ಡ್  ಜಂಟಿ ಸ್ಥಾ ನವನ್ನು  1G, 2G, 3G, 4G, 5G 
ಮತ್ತು  6G ಎಂದು ವರ್್ಗಗೀಕರಿಸಲಾಗಿದೆ. ಕೋಷ್್ಟ ಕ 4 ಇತರ 
ಸ್ಥಾ ನಗಳಿಗೆ ಅರ್್ಹತೆ ಪಡೆದ ಸ್ಥಾ ನಗಳನ್ನು  ತೋರಿಸುತ್್ತ ದೆ.

ಕೋಷ್್ಟ ಕ 4

ಅರ್್ಹತೆ ಪಡೆದ ಸ್ಥಾ ನಗಳ ಶ್್ರ ರೇಣಿ

ಪರೀಕ್ಷಾ  ಸ್ಥಾ ನ ಅರ್್ಹತೆಯನ್ನೂ 
ಪಡೆದಿದೆ

1G
2ಜಿ
3ಜಿ
4G
5G
2G& 5G
6G

1G
1G
1G
1G& 3G
1G& 3G
ಎಲ್ಲಾ  ಸ್ಥಾ ನಗಳು
ಎಲ್ಲಾ  ಸ್ಥಾ ನಗಳು

1G ಮತ್ತು  2G ಸ್ಥಾ ನಗಳಿಗೆ (ಫ್ಲಾ ಟ್ ಮತ್ತು  ಹಾರಿಜಾಾಂಟಲ್) 
ಪ್್ಲಲೇ ಟ್‌ನಲ್ಲಿ  ಅರ್್ಹತೆ ಪೈಪ್‌ಗಳಲ್ಲಿ  ವೆಲ್್ಡ ರ್ ಅನ್ನು  ಸಹ 
ಅರ್್ಹತೆ ಪಡೆಯುತ್್ತ ದೆ. ಎಲ್ಲಾ  ಇತರ ಸ್ಥಾ ನಗಳಿಗೆ, 
ಪೈಪ್‌ನಲ್ಲಿ ನ ಅರ್್ಹತೆಯು ಪ್್ಲಲೇ ಟ್‌ಗೆ ಅರ್್ಹತೆ ಪಡೆಯುತ್್ತ ದೆ 
ಆದರೆ ಪ್್ರ ತಿಯಾಗಿ ಅಲ್್ಲ .

ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ಅಥವಾ ಪೈಪ್ ಬಟ್ ಜಾಯಿಿಂಟ್‌ನಲ್ಲಿ ನ ಅರ್್ಹತೆಯು 
ಎಲ್ಲಾ  ಪ್್ಲಲೇ ಟ್ ದಪ್್ಪ  ಮತ್ತು  ಪೈಪ್ ವ್ಯಾ ಸಗಳಲ್ಲಿ  ಫಿಲೆಟ್ 
ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್‌ಗೆ ವೆಲ್್ಡ ರ್ ಅನ್ನು  ಅರ್್ಹತೆ ನೀಡುತ್್ತ ದೆ.
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.102
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ದುರಸ್ತಿ  ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಣೆ                                  

ಹಾರ್ಡ್ ಫೇಸಿಿಂಗ್/ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ಅಗತ್್ಯ ತೆ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈ ತಯಾರಿ ವಿವಿಧ ಹಾರ್ಡ್ 
ಎದುರಿಸುತ್ತಿ ರುವ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು ಮತ್ತು  ಹಾರ್ಡ್ ಎದುರಿಸುತ್ತಿ ರುವ 
ಅನುಕೂಲಗಳು (Hard facing/surfacing necessity surface preparation various 
hard facing alloys and advantages of hard facing)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಕಠಿಣವಾಗಿ ಎದುರಿಸುವ ಅಗತ್್ಯವ ನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 ಹಾರ್ಡ್ ಎದುರಿಸಲು ತಯಾರಿ ವಿಧಾನವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 ವಿವಿಧ ಹಾರ್ಡ್ ಫೇಸಿಿಂಗ್ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 ಹಾರ್ಡ್ ಫೇಸಿಿಂಗ್ ನ ಅನುಕೂಲಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಕಠಿಣವಾಗಿ ಎದುರಿಸುವ ಅವಶ್್ಯ ಕತೆ: ಈ 
ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯು ಗಡಸುತನ, ಗಡಸುತನ ಮತ್ತು 
ಸವೆತ, ಶಾಖ ಮತ್ತು  ತುಕ್ಕು ಗೆ ಪ್್ರ ತಿರೋಧದಂತಹ ವಿಶೇಷ 
ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುವ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು 
ಒದಗಿಸಲು ಮೃದುವಾದ ತಳದ ಲೋಹದ ಮೇಲೆ 
ಗಟ್ಟಿ ಯಾದ ಲೋಹದ ಪದರವನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡುವುದನ್ನು 
ಒಳಗೊೊಂಡಿರುತ್್ತ ದೆ.

ದೀರ್್ಘ ಮತ್ತು  ನಿರಂತರ ಬಳಕೆಯಿಿಂದಾಗಿ ಗಟ್ಟಿ ಯಾದ 
ಘಟಕದ ಸವೆತ ಪ್್ರ ದೇಶಗಳನ್ನು  ನಿರ್ಮಿಸಲು ಮತ್ತು  ಕಡಿಮೆ 
ವೆಚ್್ಚ ದಲ್ಲಿ  ಮತ್ತು  ತ್್ವ ರಿತವಾಗಿ ಅವುಗಳನ್ನು  ಹೊಸದರಂತೆ 
ಮಾಡಲು ಇದನ್ನು  ಮಾಡಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ತಯಾರಿ:ಗಟ್ಟಿ ಯಾಗಿ ಎದುರಿಸಬೇಕಾದ ಭಾಗದ 
ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಗ್್ರ ರೈೈಂಡಿಿಂಗ್, ಮ್ಯಾ ಚಿಿಂಗ್, ಫೈಲಿಿಂಗ್, 
ಚಿಪ್್ಪಿಿಂ ಗ್ ಅಥವಾ ಸ್್ಯಾಾಂ ಡ್ ಬ್ಲಾಸ್್ಟಿಿಂ  ಗ್ ಮೂಲಕ ಕೊಳಕು, 
ಸ್್ಕಕೇ ಲ್ ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳಿಿಂದ ಮುಕ್್ತ ವಾಗುವವರೆಗೆ ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ.

ಸುಲಭವಾಗಿ ಕರಗುವ ಅಥವಾ ಆಕ್ಸಿಡ ೀಕರಣಗೊಳ್ಳು ವ 
ಚೂಪಾದ ಮೂಲೆಗಳನ್ನು  ತೆಗೆದುಹಾಕಿ.

ಹಾರ್ಡ್ ಎದುರಿಸುತ್ತಿ ರುವ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು

ಗಟ್ಟಿ ಯಾಗಿ ಎದುರಿಸಲು ಬಳಸುವ ವಸ್ತು ಗಳ ವಿವಿಧ 
ಗುುಂಪುಗಳು:

- 	 ಫೆರಸ್ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹ ಗುುಂಪು

- 	ನಾ ನ್-ಫೆರಸ್ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹ ಗುುಂಪು

- 	ಡೈ ಮಂಡ್ ಬದಲಿ ಗುುಂಪು

ಫೆರಸ್ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹ ಗುುಂಪು:ಈ ಗುುಂಪು ಕ್್ರ ರೋಮಿಯಂ, 
ಮ್್ಯಾಾಂ ಗನೀಸ್, ಮಾಲಿಬ್ಡಿನ ಮ್, ನಿಕಲ್, ಜಿರ್್ಕಕೋನಿಯಮ್, 
ಬೋರಾನ್ ಮತ್ತು  ಸಿಲಿಕಾನ್ ಜೊತೆ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹದ 
ಕಬ್ಬಿ ಣದ ಬೇಸ್ ಹೊೊಂದಿರುವ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು 
ಒಳಗೊೊಂಡಿದೆ.

ನಾನ್-ಫೆರಸ್ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹ ಗುುಂಪು:ಈ ಗುುಂಪು 
ಕ್್ರ ರೋಮಿಯಂ, ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್, ಕೋಬಾಲ್ಟ್  ಮತ್ತು 
ಮಾಲಿಬ್ಡಿನ ಮ್ ಮಿಶ್್ರ ಲೋಹಗಳು ಮತ್ತು  ಕೆಲವೊಮ್ಮೆ 
ಸಣ್್ಣ  ಪ್್ರ ಮಾಣದ ಕಬ್ಬಿ ಣದ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು 
ಒಳಗೊೊಂಡಿದೆ.

ಡೈಮಂಡ್ ಬದಲಿ ಗುುಂಪು: ಟಂಗ್‌ಸ್್ಟ ನ್, ಟ್್ಯಾಾಂ ಟಲಮ್, 
ಟೈಟಾನಿಯಂ ಮತ್ತು  ಬೋರಾನ್ ಮತ್ತು  ಕ್್ರ ರೋಮಿಯಂನ 
ಬೋರೈಡ್‌ಗಳ ಕಾರ್ಬೈಡ್‌ಗಳನ್ನು  ಒಳಗೊೊಂಡಿರುವ ಈ 
ಗುುಂಪನ್ನು  ಕರೆಯಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಏಕೆೆಂದರೆ ಅದರ ಗಟ್ಟಿ ಯಾದ 
ವಸ್ತು ಗಳು ವಜ್್ರ ದ ಗಡಸುತನವನ್ನು  ಸಮೀಪಿಸುತ್್ತ ವೆ.

ಹಾರ್ಡ್ ಎದುರಿಸುತ್ತಿ ರುವ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು  ಈ 
ಕೆಳಗಿನಂತೆ ಅವುಗಳ ವೆಲ್ಡ್  ನಿಕ್್ಷಷೇ ಪಗಳ ಗಡಸುತನದ 
ಆಧಾರದ ಮೇಲೆ ವಿನ್ಯಾ ಸಗೊಳಿಸಲಾಗಿದೆ.

ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್: ಕ್್ರ ರೋಮಿಯಂ ಮತ್ತು  ಟಂಗ್್ಸ್್ಟ  ನ್ ಕಾರ್ಬೈಡ್ 
ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು  ತೀವ್್ರ  ಸವೆತಕ್ಕೆ  ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ - 
ಪ್್ರ ತಿರೋಧ.

ಹೆಚ್ಚಿನ  ಕಾರ್್ಬನ್ ವಿಧದ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು  ಮಧ್್ಯ ಮ 
ಸವೆತ ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ಭಾವದ ಪ್್ರ ತಿರೋಧಕ್ಕಾ ಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಸ್್ಟಟೇನ್ಲೆ  ಸ್ ಸ್್ಟಟೀ ಲ್ ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರಗಳನ್ನು  ತೀವ್್ರ  ಪರಿಣಾಮ ಮತ್ತು 
ಮಧ್್ಯ ಮ ತೀವ್್ರ  ಸವೆತ ಪ್್ರ ತಿರೋಧಕ್ಕಾ ಗಿ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಎಂಎಂಎಡಬ್ಲ್ಯೂ   ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯೊೊಂದಿಗೆ ಕಷ್್ಟ 
ಎದುರಿಸುವುದು:ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಯನ್ನು  ಸಂಪೂರ್್ಣವಾಗಿ 
ಸ್್ವ ಚ್್ಛ ಗೊಳಿಸಿ ಮತ್ತು  ಕೆಲಸವನ್ನು  ಸಮತಟ್ಟಾ ದ ಸ್ಥಾ ನದಲ್ಲಿ 
ಜೋಡಿಸಿ.

ಸುಮಾರು 95°-150°C ಗೆ ಪೂರ್್ವಭಾವಿಯಾಗಿ ಕಾಯಿಸಿ.

ಆರ್ಕ್ ಅನ್ನು  ನಿರ್್ವಹಿಸಲು ಸಾಕಷ್ಟು  ಶಾಖವನ್ನು 
ಒದಗಿಸಲು ಸಾಕಷ್ಟು  ಆಂಪೇರ್ಜ್ ಅನ್ನು  ಮಾತ್್ರ  ಬಳಸಿ. 
ಹೆಚ್ಚಿನ  ಪ್್ರ ವಾಹ ಮತ್ತು  ಕಡಿಮೆ ಚಾಪ ಉದ್್ದ ವನ್ನು  ತಪ್ಪಿ ಸಿ.

ಮೂಲ ಲೋಹದೊೊಂದಿಗೆ ಠೇವಣಿಯ 
ದುರ್್ಬಲಗೊಳಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು  ತಡೆಗಟ್್ಟ ಲು 
ಇದು ಬಹಳ ಮುಖ್್ಯವಾ ಗಿದೆ.

ಮಧ್್ಯ ಮ ಚಾಪವನ್ನು  ಹಿಡಿದಿಟ್ಟು ಕೊಳ್ಳು ವ ಸ್್ಟ್್ರಿಿಂ ಗರ್ 
ಅಥವಾ ಸ್್ವ ಲ್್ಪ  ನೇಯ್ಗೆ  ತಂತ್್ರ ವನ್ನು  ಬಳಸಿ.

ವಿದ್ಯುದ್ವಾ  ರದ ವ್ಯಾ ಸಕ್್ಕಿಿಂತ  ಎರಡು ಪಟ್ಟು  ಅಗಲವಾಗಿರದ 
25 ರಿಿಂದ 50 ಮಿಮೀ ಉದ್್ದ ದ ಮಣಿಗಳನ್ನು  ಠೇವಣಿ ಮಾಡಿ. 
ಮಣಿಗಳ ಪ್್ರ ತಿ ಠೇವಣಿ ನಡುವೆ ಕೆಲಸವನ್ನು  ತಣ್್ಣ ಗಾಗಲು 
ಅನುಮತಿಸಿ.
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ಒಂದೇ ಸ್್ಥ ಳದಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚಿನ  ಶಾಖವನ್ನು  ನಿರ್ಮಿಸುವುದನ್ನು 
ತಡೆಯಲು ನಿಕ್್ಷಷೇ ಪಗಳನ್ನು  ದಿಗ್್ಭ್ ್ರಮೆಗೊಳಿಸಿ. ಪಾಸ್್ಗ ಳ 
ನಡುವೆ ಸ್ಲ್ಯಾ  ಗ್ ಅನ್ನು  ಚಿಪ್ ಮಾಡಿ.

ಕೆಲಸವನ್ನು  ಮರಳು ಅಥವಾ ಬೂದಿ ಅಥವಾ ಸುಣ್್ಣ ದ 
ಸುಣ್್ಣ ದಿಿಂದ ಮುಚ್ಚು ವ ಮೂಲಕ ನಿಧಾನವಾಗಿ 
ತಂಪಾಗಿಸುವಿಕೆಯನ್ನು  ಮಾಡಬೇಕು.

ಲೇಯರ್‌ಗಳ ಸಂಖ್ಯೆ ಯು ಕೆಲಸದಿಿಂದ ಕೆಲಸಕ್ಕೆ 
ಬದಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಆದರೆ ಸೌಮ್್ಯ ವಾದ ಉಕ್ಕಿನ  ಮೇಲೆ ಠೇವಣಿ 
ಮಾಡಿದ ಮೊದಲ ಪದರವನ್ನು  ಪ್್ಲಲೇ ಟ್‌ನಿಿಂದ ‘ಪಿಕ್-
ಅಪ್’ ಮೂಲಕ ದುರ್್ಬಲಗೊಳಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ ಎಂದು 
ಗಮನಿಸಬೇಕು. (ಅಂದರೆ ಬೇಸ್ ಮೆಟಲ್‌ನಿಿಂದ ಮೃದುವಾದ 
ಮೃದುವಾದ ಉಕ್ಕು  ಗಟ್ಟಿ ಯಾದ ಠೇವಣಿ ಲೋಹದೊೊಂದಿಗೆ 
ಬೆರೆಯುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು  ಆದ್್ದ ರಿಿಂದ I ಪದರವು ಕಡಿಮೆ 
ಗಡಸುತನವನ್ನು  ಹೊೊಂದಿರುತ್್ತ ದೆ.

ಮೂರಕ್್ಕಿಿಂತ  ಹೆಚ್ಚು  ಪದರಗಳನ್ನು  ಮಾಡಲು ಇದು 
ಎಂದಿಗೂ ಸೂಕ್್ತ ವಲ್್ಲ  ಏಕೆೆಂದರೆ ಅಂತಹ ಲೋಹವು 
ಸೇವೆಯಲ್ಲಿ  ಅಥವಾ ಶೇಖರಣೆಯ ಸಮಯದಲ್ಲಿ  ಬಿರುಕು 
ಬಿಡಬಹುದು.

ಕಠಿಣವಾಗಿ ಎದುರಿಸುವ ಅನುಕೂಲಗಳು

ಧರಿಸಿರುವ ಭಾಗಗಳ ದೀರ್ಘಾವಧಿಯ ಜೀವನ (2 ರಿಿಂದ 
20 ಬಾರಿ, ಸೇವೆಯ ಪ್್ರ ಕಾರವನ್ನು  ಅವಲಂಬಿಸಿ). ಹೆಚ್ಚಿ ದ 
ಯಾಾಂತ್ರಿ ಕ ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆಯ ದಕ್ಷತೆ.

ಸಸ್್ಯ ದ ಐಡಲ್ ಸಮಯ ಕಡಿಮೆಯಾಗಿದೆ.

ಬೆಲೆಬಾಳುವ ಹೊಸ ಬದಲಿ ಭಾಗಗಳ ಬದಲಿಗೆ ರೀಕಂಡಿಶನ್ಡ್ 
ಹಳಸಿದ ಭಾಗಗಳ ಬಳಕೆ. ಕಡಿಮೆ ಬದಲಿಗಳ ಕಾರಣ ಕಡಿಮೆ 
ಕಾರ್ಮಿಕ ವೆಚ್್ಚ ಗಳು.

ಕೊರತೆಯಿರುವಾಗ ಭಾಗಗಳ ಬದಲಿ ಅವಧಿಯಲ್ಲಿ  ಹೆಚ್ಚಿನ  
ಸ್ವಾ ತಂತ್್ರ್ ್ಯ .

ಅರ್ಜಿಗಳನ್ನು

ವಿಭಿನ್್ನ  ಕಠಿಣ ಮುಖದ ಉತ್್ಪ ನ್್ನ ಗಳನ್ನು  ಚಿತ್್ರ  1 ರಿಿಂದ 9 ರಲ್ಲಿ 
ವಿವರಿಸಲಾಗಿದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.102
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247CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.102
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ಸಿಜಿ & ಎಂ (C G & M)	 ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.103 & 104
ವೆಲ್್ಡ ರ್ (Welder) - ದುರಸ್ತಿ  ಮತ್ತು  ನಿರ್್ವಹಣೆ                                  

ಹಾಟ್ ಏರ್ ಗನ್ ಮತ್ತು  ಪ್ಲಾಸ್ಟಿ  ಕ್ ವಸ್ತು ಗಳೊೊಂದಿಗೆ ಪ್ಲಾಸ್ಟಿ  ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಯಂತ್್ರ  
(Plastic welding machine with hot air gun and plastic material)
ಉದ್್ದ ದೇಶಗಳು : ಈ ಪಾಠದ ಕೊನೆಯಲ್ಲಿ  ನೀವು ಸಾಧ್್ಯ ವಾಗುತ್್ತ ದೆ
•	 ಪ್ಲಾಸ್ಟಿ  ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 ಹಾಟ್ ಏರ್ ಗನ್‌ನ ಭಾಗಗಳು ಮತ್ತು  ಕೆಲಸದ ತತ್್ವ ವನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	ಬಿ ಸಿ ಗಾಳಿಯ ಗನ್ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್ ಅನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ
•	 ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್ಲಾಸ್ಟಿ  ಕ್ ವಸ್ತು ಗಳನ್ನು  ವಿವರಿಸಿ.

ಪ್ಲಾಸ್ಟಿ  ಕ್ ವೆಲ್್ಡ ರ್ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಗಳು : ಪ್ಲಾಸ್ಟಿ  ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ 
ಎನ್ನು ವುದು ಎರಡು ಸೂಕ್್ತ ವಾದ ಥರ್್ಮಮೋಪ್ಲಾಸ್ಟಿ  ಕ್‌ಗಳ 
ನಡುವೆ ಆಣ್ವಿ ಕ ಬಂಧವನ್ನು  ರಚಿಸುವ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯಾಗಿದೆ, 
ಪ್ಲಾಸ್ಟಿ  ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಉತ್್ತ ಮ ಶಕ್ತಿ ಯನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ ಮತ್ತು 
ಸೈಕಲ್ ಸಮಯವನ್ನು  ಕಡಿಮೆ ಮಾಡುತ್್ತ ದೆ.

ಒತ್ತು ವುದು

ಬಿಸಿ

ಕೂಲಿಿಂಗ್

ಪ್ಲಾಸ್ಟಿ  ಕ್ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಬಿಸಿ ಗಾಳಿಯ ಗನ್

ಹಾಟ್ ಏರ್ ಗನ್ ಕಿಟ್

1 	 ವಿದ್ಯು ತ್ ಸರಬರಾಜು ತಂತಿ

2 	 ಮುಖ್್ಯ  ಸ್ವಿ ಚ್

3 	 ತಾಪಮಾನ ಹೊೊಂದಾಣಿಕೆಗಾಗಿ ಪೊಟೆನ್ಟಿ ಯೋಮೀಟರ್

4 	ಹ್್ಯಾಾಂ  ಡಲ್

5 	 ಏರ್ ಫಿಲ್್ಟ ರ್

6 	 ರಬ್್ಬ ರ್ ಸ್್ಟ್್ಯಾಾಂ  ಡ್

7 	 ಹೀಟರ್ ಟ್ಯೂ ಬ್

8 	 ಶಾಖ ರಕ್ಷಣೆ ಟ್ಯೂ ಬ್

9 	ನ ಳಿಕೆ (ಅಥವಾ ಸೇರಿಸಲಾಗಿಲ್್ಲ )

10 	ಕ್್ಲಾಾಂ ಪ್ ಮೇಲೆ ಸ್ಕ್ರೂ

11 	ತಾಪಮಾನ ಮಾಪಕ

ಕಾರ್ಯಾಚರಣೆ

• 	 ವಸ್ತು ಗಳಿಗೆ ಅನುಗುಣವಾಗಿ ಪರೀಕ್ಷಾ  ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು 
ಕೈಗೊಳ್ಳಿ

• 	 ಪರೀಕ್ಷಾ  ವೆಲ್ಡ್  ಅನ್ನು  ಪರಿಶೀಲಿಸಿ

• 	 ಅಗತ್್ಯ ವಿರುವಂತೆ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ತಾಪಮಾನವನ್ನು 
(ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪ್ಯಾ ರಾಮೀಟರ್) ಹೊೊಂದಿಸಿ

• 	 ಬಳಕೆಯ ನಂತರ ಉಪಕರಣವನ್ನು  ತಂಪಾಗಿಸಿ.

ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್

•	 ಥರ್್ಮಮೋಪ್ಲಾಸ್ಟಿ  ಕ್ ವಸ್ತು ಗಳ ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಜೊತೆಗೆ 
(ಟ್ಯೂ ಬ್‌ಗಳು, ಪ್ರೊ ಫೈಲ್‌ಗಳು, ಲೈನಿಿಂಗ್ 
ಮೆೆಂಬರೇನ್‌ಗಳು, ಲೇಪಿತ ವಸ್ತು ಗಳು, ಚಲನಚಿತ್್ರ ಗಳು, 
ಫೋಮ್‌ಗಳು, ಅಂಚುಗಳು ಮತ್ತು  ಹಾಳೆಗಳು).

• 	 ತಾಪನ - ಥರ್್ಮಮೋಪ್ಲಾಸ್ಟಿ  ಕ್ ಅರೆ-ಸಿದ್್ಧ ಪಡಿಸಿದ 
ವಸ್ತು ಗಳು ಮತ್ತು  ಪ್ಲಾಸ್ಟಿ  ಕ್ ಗ್ರ್ಯಾನ್ಯೂಲ್್ಗ    ಳ ರಚನೆ, 
ಬಾಗುವಿಕೆ ಮತ್ತು  ಸೀಲಿಿಂಗ್ಗಾ ಗಿ.

• 	 ನೀರು-ಒದ್ದೆ ಯಾದ ಮೇಲ್್ಮ ಮೈಗಳನ್ನು  ಒಣಗಿಸುವುದು

• 	 ಶಾಖದ ಕುಗ್ಗು ವಿಕೆ - ಕುಗ್ಗಿಸು ವ ತೋಳುಗಳು, ಫಿಲ್ಮ್‌ ಗಳು, 
ಟೇಪ್‌ಗಳು, ಬೆಸುಗೆ ತೋಳುಗಳು, ಪೂರ್್ವ ರೂಪುಗೊೊಂಡ 
ಮತ್ತು  ಅಚ್ಚು  ಮಾಡಿದ ಭಾಗಗಳು
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• 	 ತಾಮ್್ರ ದ ಕೊಳವೆಗಳು, ಬೆಸುಗೆ ಕೀಲುಗಳು ಮತ್ತು 
ಲೋಹದ ಹಾಳೆಗಳ ಬೆಸುಗೆ

• 	 ಹೆಪ್ಪು ಗಟ್ಟಿ ದ ನೀರಿನ ಕೊಳವೆಗಳ ಡಿಫ್ರಾಸ್್ಟಿಿಂ  ಗ್

•	ದ್ರಾ  ವಕ ಮುಕ್್ತ  ಅಂಟುಗಳು ಮತ್ತು  ಸಮ್ಮಿ ಳನ 
ಅಂಟುಗಳನ್ನು  ಸಕ್ರಿ ಯಗೊಳಿಸುವುದು / ಕರಗಿಸುವುದು 

• 	ಕು ಲುಮೆಗಳಲ್ಲಿ  ಮರದ ಸಿಪ್ಪೆ ಗಳು, ಕಾಗದ, ಕಲ್ಲಿ ದ್್ದ ಲು 
ಅಥವಾ ಒಣಹುಲ್ಲಿ ನ ದಹನ

ಪಾಲಿಥಿಲೀನ್

ಪಾಲಿಥಿಲೀನ್ (PE) ತಯಾರಿಸಿದ ಭಾಗಗಳು ಮತ್ತು  ಘಟಕಗಳಿಗೆ 
ಹೆಚ್ಚು  ವ್ಯಾ ಪಕವಾಗಿ ಬಳಸಲಾಗುವ ಥರ್್ಮಮೋಪ್ಲಾಸ್ಟಿ  ಕ್ 

ಪಾಲಿಮರ್ ಆಗಿದೆ. ವಿಭಿನ್್ನ  ಅಗತ್್ಯ ಗಳಿಗೆ ಸರಿಹೊೊಂದುವಂತೆ 
ಇದು ವಿವಿಧ ಶ್್ರ ರೇಣಿಗಳು ಮತ್ತು  ಸೂತ್್ರ ರೀಕರಣಗಳಲ್ಲಿ 
ಲಭ್್ಯ ವಿದೆ. ಸಾಮಾನ್್ಯ ವಾಗಿ, ಪಾಲಿಥಿಲೀನ್ ಅತ್ಯು ತ್್ತ ಮ 
ರಾಸಾಯನಿಕವನ್ನು  ನೀಡುತ್್ತ ದೆ; ಮತ್ತು  ಪ್್ರ ಭಾವದ 
ಪ್್ರ ತಿರೋಧ, ವಿದ್ಯು ತ್ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳು ಮತ್ತು  ಘರ್್ಷಣೆಯ 
ಕಡಿಮೆ ಗುಣಾಾಂಕ. ಇದನ್ನು  ಡೈಎಲೆಕ್ಟ್ ರಿಕ್ ವಸ್ತು ವೆೆಂದು 
ಪರಿಗಣಿಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. ಇದರ ಜೊತೆಗೆ, ಪಾಲಿಥಿಲೀನ್ 
ಹಗುರವಾದ, ಸುಲಭವಾಗಿ ಸಂಸ್್ಕ ರಿಸಿದ ಮತ್ತು  ಹತ್ತಿ ರದಲ್ಲಿ 
ನೀಡುತ್್ತ ದೆ - ಶೂನ್್ಯ  ತೇವಾಾಂಶ ಹೀರಿಕೊಳ್ಳು ವಿಕೆ.

ವೆಲ್್ಡಿಿಂ ಗ್ ಪಾಲಿಪ್ರೊಪಿಲೀ ನ್

ಪಾಲಿಪ್ರೊ ಪಿಲೀನ್ (ಪಿಪಿ) ಬೆಸುಗೆ ಹಾಕಲು ಸುಲಭವಾದದ್ದು 
ಮತ್ತು  ವಿವಿಧ ಅನ್್ವ ಯಗಳಿಗೆ ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ. PP 
ಅತ್ಯು ತ್್ತ ಮ ರಾಸಾಯನಿಕ ಪ್್ರ ತಿರೋಧ, ಕಡಿಮೆ ನಿರ್ದಿಷ್್ಟ 
ಗುರುತ್ವಾ ಕರ್್ಷಣೆ, ಹೆಚ್ಚಿನ  ಕರ್್ಷಕ ಶಕ್ತಿ  ಮತ್ತು  ಹೆಚ್ಚು 
ಆಯಾಮದ ಸ್ಥಿ ರವಾದ ಪಾಲಿಯೋಲಿಫಿನ್ ಆಗಿದೆ. 
PP ಅನ್ನು  ಬಳಸುವ ಸಾಬೀತಾದ ಅಪ್ಲಿ ಕೇಶನ್‌ಗಳು 
ಪ್್ಲಲೇ ಟಿಿಂಗ್ ಉಪಕರಣಗಳು, ಟ್್ಯಾಾಂ ಕ್‌ಗಳು, ಡಕ್ಟ್ ‌ವರ್ಕ್, 
ಎಚ್್ಚ ರ್‌ಗಳು, ಫ್ಯೂ ಮ್ ಹುಡ್ಸ್  ಸ್್ಕ್್ರಬ್ ್ಬ ರ್‌ಗಳು ಮತ್ತು 
ಮೂಳೆಚಿಕಿತ್್ಸ ಕಗಳಾಗಿವೆ.

ಪಾಲಿವಿನೈಲ್ ಕ್ಲೆ ೂೕರೈಡ್

ಪಾಲಿವಿನೈಲ್ ಕ್್ಲಲೋ ರೈಡ್ (ಪಿವಿಸಿ ಅಥವಾ ವಿನೈಲ್) 
ಆರ್ಥಿಕ ಮತ್ತು  ಬಹುಮುಖ ಥರ್್ಮಮೋಪ್ಲಾಸ್ಟಿ  ಕ್ ಪಾಲಿಮರ್ 
ಆಗಿದ್ದು , ಕಟ್್ಟ ಡ ಮತ್ತು  ನಿರ್ಮಾಣ ಉದ್್ಯ ಮದಲ್ಲಿ  ಬಾಗಿಲು 

ಮತ್ತು  ಕಿಟಕಿ ಪ್ರೊ ಫೈಲ್‌ಗಳು, ಪೈಪ್‌ಗಳು (ಕುಡಿಯುವ 
ಮತ್ತು  ತ್ಯಾಜ್ ್ಯ ನೀರು), ತಂತಿ ಮತ್ತು  ಕೇಬಲ್ ನಿರೋಧನ, 
ವೈದ್್ಯ ಕೀಯ ಸಾಧನಗಳನ್ನು  ಉತ್ಪಾ ದಿಸಲು ವ್ಯಾ ಪಕವಾಗಿ 
ಬಳಸಲಾಗುತ್್ತ ದೆ.

ಇತ್ಯಾ ದಿ. ಇದು ಪಾಲಿಥಿಲೀನ್ ಮತ್ತು  ಪಾಲಿಪ್ರೊ ಪಿಲೀನ್ 
ನಂತರ ಪರಿಮಾಣದ ಮೂಲಕ ವಿಶ್್ವ ದ ಮೂರನೇ ಅತಿದೊಡ್್ಡ 
ಥರ್್ಮಮೋಪ್ಲಾಸ್ಟಿ  ಕ್ ವಸ್ತು ವಾಗಿದೆ

ಇದು ಪುಡಿ ರೂಪದ ಕಣಗಳಲ್ಲಿ  ಲಭ್್ಯ ವಿರುವ ಬಿಳಿ, 
ಸುಲಭವಾಗಿ ಘನ ವಸ್ತು ವಾಗಿದೆ. ಹಗುರವಾದ, ಬಾಳಿಕೆ 
ಬರುವ, ಕಡಿಮೆ ವೆಚ್್ಚ ದ ಮತ್ತು  ಸುಲಭ ಪ್್ರ ಕ್ರಿ ಯೆಯ 
ಸಾಮರ್್ಥ್್ಯ ದಂತಹ ಬಹುಮುಖ ಗುಣಲಕ್ಷಣಗಳಿಿಂದಾಗಿ, 
PVC ಈಗ ಹಲವಾರು ಅನ್್ವ ಯಗಳಲ್ಲಿ  ಸಾಾಂಪ್್ರ ದಾಯಿಕ 
ಕಟ್್ಟ ಡ ಸಾಮಗ್ರಿ ಗಳಾದ ಮರ, ಲೋಹ, ಕಾಾಂಕ್್ರ ರೀಟ್, ರಬ್್ಬ ರ್, 
ಸೆರಾಮಿಕ್ಸ್  ಇತ್ಯಾ ದಿಗಳನ್ನು  ಬದಲಾಯಿಸುತ್ತಿ ದೆ.

CG& M : ವೆಲ್್ಡ ರ್(NSQF - ರೀವೈಸ 2022) - ಸಂಬಂಧಿತ ಸಿದ್್ಧಾ ಾಂತದ ಅಭ್ಯಾ ಸ 1.7.103 & 104
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