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(ii)

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ   : سيکٹر  

1 سال    : دورانيہ  

ويلڈر سال اول - ٹريڈ پريکٹيکل - NSQF ليول- 3(نظر ثانی شده 2022)  : ٹريڈ 

تيار کرده اور شائع کرده

نيشنل انسٹرکشنل ميڈيا انسٹی ٹيوٹ

 پوسٹ باکس نمبر - 3142

گنڈی ، چنئی - 600032 
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chennai_nimi@nic.in :ای ميل
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کاپی رائٹ  2023 ©نيشنل انسٹرکشنل ميڈيا انسٹی ٹيوٹ، چنئی

پہلا ايڈيشن : مارچ  2023       کا پيا ں :  500 

     Rs.350/-

جملہ حقوق محفوظ ہيں.

اس اشاعت کا کوئی حصہ کسی بهی شکل ميں يا کسی بهی ذريعہ، اليکٹرانک يا مکينيکل سميت، دوباره تيار يا منتقل نہيں کيا جا 

سکتا فوٹو کاپی، ريکارڈنگ يا کسی بهی معلومات کو ذخيره کرنے اور بازيافت کرنے کا نظام، نيشنل سے تحريری اجازت کے 

بغير انسٹرکشنل ميڈيا انسٹی ٹيوٹ، چنئی۔
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(iii)

پيش لفظ

حکومت ہند نے  2020تک  30کروڑ لوگوں کو ہنر فراہم کرنے کا ايک مہتواکانکشی ہدفمقرر کيا ہے، جو که ہر چار ہندوستانی 

ميں سے ايک ہے، تاکه انہيں قومی ہنر مندی کی ترقی کی پاليسی کے حصے کے طور پر ملازمتيں حاصل کرنے ميں مدد ملے۔ 

صنعتی تربيتی ادارے  (ITIs)اس عمل ميں خاص طور پر ہنر مند افرادی قوت فراہم کرنے کے حوالے سے اہم کردار ادا کرتے 

ہيں۔ اس کو ذہن ميں رکهتے ہوئے، اور ٹرينيوں کو موجوده صنعت سے متعلقه مہارت کی تربيت فراہم کرنے کے ليے، آئی ٹی 

آئی کے نصاب کو حال ہی ميںمختلف صنعت کار، ماہرين تعليم اور ITIs کے نمائندے, اسٹيک ہولڈرز يعنی ميڈيا ڈيولپمنٹ کميٹی 

کے اراکين کی مدد سے اپ ڈيٹ کيا گيا ہے۔

نيشنل انسٹرکشنل ميڈيا انسٹی ٹيوٹ  ،(NIMI)چنئی، اب سالانہ پيٹرن کے تحت کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ کے شعبے ميں 

ويلڈر  - ٹريڈ پريکٹيکل  NSQF - ليول 3 -نظرثانی شده  2022کے ليے نظرثانی شده نصاب کے مطابق تدريسی مواد لے کر 

آيا ہے۔  NSQFليول  3 -نظرثانی شده  2202ٹريڈ پريکٹيکل تربيت حاصل کرنے والوں کو ايک بين الاقوامی مساوات کا معيار 

حاصل کرنے ميں مدد کرے گا جہاں ان کی مہارت اور قابليت کو پوری دنيا ميں تسليم کيا جائے گا اور اس سے پہلے سيکهنے 

کے رجحان کا دائره بهی بڑهے گا۔

NSQFليول  3 -نظرثانی شده  2202تربيت يافتہ افراد کو زندگی بهر سيکهنے اور مہارت کی نشوونما کو فروغ دينے کے 

مواقع بهی مليں گے۔ مجهے اس ميں کوئی شک نہيں ہے کہ  NSQFليول  3-نظرثانی شده  2022کے ساته  ITIsکے ٹرينرز 

 NIMI  ا سے زياده سے زياده فوائد حاصل کريں گے اور MPsاور ٹرينی، اور تمام اسٹيک ہولڈرز ان انسٹرکشنل ميڈيا پيکجز

کی يہ کوشش پيشہ ورانہ تربيت کے معيار کو بہتر بنانے ميں بہت آگے جائے گی۔ ملک ميں.

ڈائريکٹوريٹ جنرل آف ٹريننگ ,NIMIکے ايگزيکٹو ڈائريکٹر اور عمله اور ميڈيا ڈيولپمينٹ کميٹی کے ممبران اس اشاعت کو 
منظر عام پر لانے ميں ان کے تعاون کے لئے تعريف کے مستحقہيں۔

 

IAS اطل کمر تيواری 

سکريٹری  

                                                                                       منسٹری آف اسکل ڈيولپمنٹ اينڈ انٹر پرينور شپ  

گورنمنٹ آف انڈيا                                                                                                                          جولائی 2023
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(iv)

ديباچه

نيشنل انسٹرکشنل ميڈيا انسٹی ٹيوٹ  1986(NIMI) ميں چنئی ميں اس وقت کے ڈائريکٹوريٹ جنرل آف ايمپلائمنٹ اينڈ ٹريننگ  

،(DGE&T)وزارت محنت اور روزگار، اب ڈائريکٹوريٹ جنرل آف ٹريننگ، وزارت ہنرمندی کی ترقی اور انٹرپرينيورشپ 

کے تحت حکومت نے قائم کيا تها۔ حکومت ہند کی تکنيکی مدد کے ساته۔ وفاقی جمہوريه جرمنی کا۔ اس انسٹی ٹيوٹ کا بنيادی 

مقصد کرافٹسمين اور اپرنٹس شپ ٹريننگ اسکيموں کے تحت مقرره نصاب کے مطابق مختلف تجارتوں کے ليے تدريسی مواد 

تيار کرنا اور فراہم کرنا ہے۔

   تدريسی مواد کو ذہن ميں رکهتے ہوئے بنايا گيا ہے، ہندوستان ميں NCVT/NAC کے تحت پيشه ورانه تربيت کا بنيادی مقصد، 

 (IMPs) جس کا مقصد کسی فرد کو کام کرنے ميں مہارت حاصل کرنے ميں مدد کرنا ہے۔ تدريسی مواد انسٹرکشنل ميڈيا پيکجز

کی شکل ميں تيار کيا جاتا ہے۔ ايک  IMPتهيوری بک، پريکٹيکل بک، ٹيسٹ اور اسائنمنٹ بک، انسٹرکٹر گائيڈ، آڈيو ويژول ايڈ 

وال چارٹ اور ٹرانسپيرنسيز اور ديگر معاون مواد پر مشتمل ہوتا ہے۔

تجارتی عملی کتاب ورکشاپ ميں تربيت يافته افراد کے ذريعه مکمل کی جانے والی مشقوں پر مشتمل ہے۔ يه مشقيں اس بات 

کو يقينی بنانے کے ليے بنائی گئی ہيں که مقرره نصاب ميں تمام مہارتيں شامل ہوں۔ ٹريڈ تهيوری بک متعلقه نظرياتی علم فراہم 

کرتی ہے جس کی ضرورت ٹرينی کو نوکری کرنے کے قابل بنانے کے ليے ہوتی ہے۔ ٹيسٹ اور اسائنمنٹس انسٹرکٹر کو ايک 

ٹرينی کی کارکردگی کی جانچ کے ليے اسائنمنٹدينےکے قابلبنائيںگے۔وال چارٹ اور شفافيت منفرد ہيں، کيونکه يه نه صرف 

انسٹرکٹر کو کسی موضوع کو مؤثر طريقے سے پيش کرنے ميں مدد کرتے ہيں بلکه اسے ٹرينی کی سمجه کا اندازه لگانے ميں 

بهی مدد کرتے ہيں۔ انسٹرکٹر گائيڈ انسٹرکٹر کو اس قابل بناتا ہے که وه اپنے نظام الاوقات کی منصوبه بندی کرے، خام مال کی 

ضروريات کی منصوبه بندی کرے، روزانه اسباق اور مظاہرے کرے-  آئی ايم پيز موثر ٹيم ورک کے ليے درکار پيچيده مہارتوں 

سے بهی نمٹتے ہيں۔ نصاب ميں متعين کے مطابق متعلقه تجارت کے اہم ہنر مند علاقوں کو شامل کرنے کے ليے بهی ضروری 

خيال رکها گيا ہے۔ايک انسٹی ٹيوٹ ميں مکمل انسٹرکشنل ميڈيا پيکيج کی دستيابی ٹرينر اور انتظاميه دونوں کو موثر تربيت فراہم 

کرنے ميں مدد ديتی ہے۔آئی ايم پيز  NIMIکے عملے کے ارکان اور ميڈيا کے ارکان کی اجتماعی کوششوں کا نتيجه ہيں۔ترقياتی 

کميٹياں خاص طور پر پبلک اور پرائيويٹ سيکٹر کی صنعتوں، ڈائريکٹوريٹ جنرل آف ٹريننگ (DGT) کے تحت مختلف تربيتی 

اداروں، سرکاری اور نجی  ITIsسے تيار کی گئی ہيں۔   مختلف رياستی حکومتوں کے روزگار اور تربيت کے ڈائريکٹرز، پبلک 

اور پرائيويٹ دونوں شعبوں ميں صنعتوں کے تربيتی محکموں، DGT اور  DGTفيلڈ انسٹی ٹيوٹ کے افسران، پروف ريڈرز، 

انفرادی ميڈيا ڈويلپرز اور ان کا تہه دل سے شکريه ادا کرنے کے ليے اس موقع کا فائده اٹهانا چاہتا ہے۔ کوآرڈينيٹرز، ليکن جن 

کی فعال مدد کے ليے  NIMIاس مواد کو سامنے لانے کے قابل نہيں ہوتا۔

                                                                                                                                                         ايگزيکٹوڈائريکٹر      چنئی - 600032
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(v)

 اعتراف

نيشنل انسٹرکشنل ميڈيا انسٹی ٹيوٹ  ITIs (NIMI)کے ليے کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ کے شعبے کے تحت ويلڈر  -عملی 

تجارت کے ليے اس  IMPتجارتی نظريہ  کو سامنےلانے کے ليے درج ذيل ميڈيا ڈويلپرز اور ان کی کفالت کرنے والی تنظيم 

کے تعاون اور تعاون کا تہہ دل سے شکريہ ادا کرتا ہے۔

 ميڈيا ڈيولپمينٹ کميٹی کے ممبران

 شری. ک.  راجسيکرن -  اسسٹنٹ ٹرينگ افيسر 

GOVT. I.T.I، امبٹور، چنئی - 81 

شری . بی. سوبيته - سينئر  انسٹرکٹر 

  GOV  I .T .I . چنگننور،

شريمتی . جی . سنگريسوری - جونيئر ٹريننگا افسر 

 GOV . I T I ،  گنڈی

    NIMI ،چنئی -32 

       NIMI - کوآرڈينيٹر

    شری. نرمل ناته - ڈپٹی ڈائريکٹر        

      NIMI ، چنئی - 32  

  شری. جی. مائيکل جونی -                  مانيجر  

 NIMI ، چنئی - 32  

    شری. گوپال کرشن . V  - مانيجر        

      NIMI ، چنئی - 32  

 شری. ويرکمار -                  اسسٹنٹ مانيجر  

NIMI ، چنئی - 32  

 شری محمد عامر                  -                                    اردو - کوآرڈينيٹر NIMI ، چنئی - 32

  ووکيشنل انسٹرکٹر

مولانا آزاد نيشنل اردو يونيورسٹی ،                    

گچی باؤلی، حيدرآباد، تلنگانہ .500032  

اردو ٹرانسليٹر

  ڈاکٹر شيخ سعدی ارشد   - ٹرانسليٹر              

مولانا آزاد نيشنل اردو يونيورسٹی ،                   

 گچی باؤلی، حيدرآباد، تلنگانہ .500032  

ڈيٹا انٹری،  CAD ، DTPآپريٹرز کی اس تدريسی مواد کی ترقی کے عمل ميں ان کی بہترين اور وقف خدمات کے ليے اپنی تعريف ريکارڈ کرتا ہے۔

نمی شکريه کے ساته ان تمام ديگر عملے کی انمول کوششوں کا بهی اعتراف کرتا ہے جنہوں نے اس تدريسی مواد کی ترقی کے ليے تعاون کيا ہے۔

نمی ديگر تمام لوگوں کا مشکور ہے جنہوں نے اس IMP کو تيار کرنے ميں بالواسطه يا بلاواسطه مدد کی۔
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(vi)

تعارف

ٹريد پريکٹيکل

يہ ٹريڈ پريکٹيکل مينول کا مقصد عملی ورکشاپ ميں استعمال کرنا ہے۔ يہ پريکٹيکل کی ايک سيريز پر مشتمل ہے۔ ويلڈر ٹريڈ کے دوران 

تربيت يافتہ افراد کی طرف سے مکمل کی جانے والی مشقيں شامل ہيں۔

اور مشقوں کو انجام دينے ميں مدد کے ليے ہدايات/معلومات کے ذريعے تعاون کيا جاتا ہے۔ يہ مشقيں ڈيزائن کی گئی ہيں۔اس بات کو 

يقينی بنانے کے ليے کہ NSQF ليول - 3 (نظرثانی شد2022) کے نصاب کی تعميل ميں تمام مہارتيں شامل ہيں۔

اس نصاب کو نو ماڈيولز ميں تقسيم کيا گيا ہے۔ يہ درج ذيل ميں ديے گئے ہيں۔

ماڈيول 1 - انڈکشن ٹريننگ اور ويلڈنگ کا عمل    

ماڈيول 2 - کينکت یک گنڈليو     

   (OAW,SMAW) ماڈيول 3 - اسٹيل کی ويلڈيبلٹی

ماڈيول 4 - معائنہ & جانچ    

ماڈيول 5 - گيس ميٹل آرک ويلڈنگ    

ماڈيول 6 - گيس ٹنگسٹن آرک ويلڈنگ    

ماڈيول 7 - مرمت اور ديکه بهال   

نصاب اور ماڈيولز ميں موجود مواد آپس ميں جڑے ہوئے ہيں۔ چونکہ اليکٹريکل سيکشن ميں دستياب ورک سٹيشنز کی تعداد مشينری 

اور آلات کے ذريعے محدود ہے، اس ليے ضروری ہے کہ ماڈيولز ميں مشقوں کو ايک مناسب تدريس اور سيکهنے کی ترتيب کی تشکيل 

کے ليے انٹرپوليٹ کيا جائے۔ ہدايات کی ترتيب ہدايات کے شيڈول ميں دی گئی ہے جو انسٹرکٹر گائيڈ ميں شامل ہے۔ ہفتے ميں 5 کام 

کے دنوں کے 52 عملی گهنٹوں کے ساته ماہانہ 100 گهنٹے پريکٹيکل دستياب ہے۔

تجارتيپريکٹيکلکے مشمولات

پہلے سال کے ليے 106 مشقوں کے ذريعے کام کرنے کا طريقہ کار مخصوص مقاصد کے ساته جيسا کہ ہر مشق کے آخر ميں 

سيکهنے کو حاصل ہوتا ہے، يہ کتاب دی گئی ہے۔

مشق کو انجام دينے کے ليے درکار مہارت کے مقاصد اور اوزار/آلات، سازوسامان/مشينيں اور مواد ہر مشق کے آغاز ميں ديے جاتے 

ہيں۔ شاپ فلور ميں ہنر کی تربيت کی منصوبہ بندی عملی مشقوں/تجربات کی ايک سيريز کے ذريعے کی جاتی ہے تاکہ متعلقہ تهيوری 

کی حمايت کی جا سکے۔ ٹرينی ليول کے ليے موزوں متعلقہ علمی مہارتوں کے ساته ويلڈر ٹريڈ ميں تربيت حاصل کرتے ہيں۔ تربيت کو 

مزيد موثر بنانے اور ٹيم ميں کام کرنے کا رويہ بڑهانے کے ليے کم از کم پراجيکٹس شامل کيے گئے ہيں۔ تصويری، اسکيميٹک، وائرنگ 

اور سرکٹ ڈاياگرام کو مشقوں ميں شامل کيا گيا ہے، جہاں ضرورت ہو، تربيت حاصل کرنے والوں کو اپنے خيالات کو وسيع کرنے 

ميں مدد فراہم کی جائے۔ خاکوں ميں استعمال ہونے والی علامتيں بيورو آف انڈين اسٹينڈرڈز (SIB) کی وضاحتوں کی تعميل کرتی ہيں۔ 

اس کتابچے ميں دی گئی تصويريں، خيالات اور تصورات کے بصری تناظر کو تربيت دينے ميں مدد کرتی ہيں۔ مشقوں کو مکمل کرنے 

کے ليے طريقہ کار بهی ديا گيا ہے۔ انٹرميڈيٹ ٹيسٹ کے سوالات کی مختلف شکليں مشقوں ميں شامل کی گئی ہيں، تاکہ ٹرينی سے 

ٹرينی اور ٹرينی سے انسٹرکٹر کی بات چيت کو بہتر بنايا جا سکے۔
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نتيجہ 

  (Induction Training &Welding Process) ماڈيول 1 - انڈکشن ٹريننگ اور ويلڈنگ کا عمل    

ويلڈنگ کے کاروبار ميں استعمال ہونے والی مشينری کا مظاہره  1.1.01  

1   (Demonstration of machinery used in welding trades)    

حفاظتی آلات کی شناخت اور ان کا استعمال وغيره،  1.1.02  

5  1,2,3  (Identification of safety equipment and their use etc)    

7    (Hack sawing, filing square to dimension) ہيک آری، طول و عرض اسکوائر  فائلنگ  1.1.03  

11    (Marking out on MS plate and punching)  يم ايس پليٹ پر نشان لگانا اور پيجِنگ  1.1.04  

آکسی ايسٹيلين ويلڈنگ کے سامان کی ترتيب، روشنی اور فليم  کی ترتيب  1.1.05  

13   (Setting of oxy-acetylene welding equipment, lighting and setting of flam)    

        (OAW-01) فليٹ پوزيشن ميں 2 ملی ميٹر موٹی ايم ايس شيٹ پر فلر راڈ کے بغير فيوژن رن انجام ديں  1.1.06  

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

        20        4,5,6                                                                                                                  (OAW-01))            

(SMAW-01)  آرک ويلڈنگ مشين اور لوازمات کی ترتيب اور آرک سے سٹرائيک کرنا  1.1.07  

 23   (Setting of arc welding machine & accessories and striking an arc SMAW-01)    

فليٹ پوزيشن ميں ايم ايس پليٹ پر سيدهی لائن ميں بيڈز ڈپازٹ کريں  1.1.08  

28   (Deposit straight line bead on MS plate in flat position)    

(OAW - 02) فلر راڈ کے ساته بيڈز کو فليٹ پوزيشن ميں 2 ملی ميٹر موٹی ايم ايس شيٹ پر ڈپازٹ کرنا  1.1.09  

32   (Depositing beadwith filler rod on MS sheet 2mm thick in flat position(OAW- 02))    

(OAW-03) فلر راڈ کے بغير فليٹ پوزيشن ميں 2 ملی ميٹر موٹی ايم ايس شيٹ پر ايج جوائنٹ  1.1.10  

36   (Edge joint on MS sheet 2mm thick in flat position without filler rod (OAW-03))    

(SMAW - 02) 1.1.11  فليٹ پوزيشن ميں 10 ملی ميٹر موٹی ايم ايس پليٹ پر سيدهی لکير کے بيڈز  

38   (Straight line beads on MS plate 10mm thick in flat position (SMAW - 02))    

(SMAW - 03) 1.1.12  فليٹ پوزيشن ميں 10 ملی ميٹر موٹی ايم ايس پليٹ پر سيدهی لکير کے بيڈز  

39   (Straight line beads on MS plate 10mm thick in flat position (SMAW - 03))    

Oxy - Acetylene فليم کا سيٹ اپ اور آزاد ہاته سے سيدهے کٹ بنائيں  1.1.13  

43   (Setting up of Oxy-Acetylene flame and make straight cuts by free hand)    

2mm± اندر اندر گيس کی درستگی کے ذريعے 10 ملی ميٹر موٹی ايم ايس پليٹ کی  1.1.14  

(OAGL - 02) مارکنگ اور سيدهی لائن کٹنگ انجام ديں۔    

(Perform marking and straight line cutting of MS plate 10mm thick by gas    

46   accuracy within ± 2mm OAGL - 02))    

ايم ايس پليٹوں کی بيولنگ 10 ملی ميٹر موٹی، گيس کٹنگ کے ذريعے ريگولر جيوميٹريکل تصويرو  کے  1.1.15  

(OAGC - 03) شيمفرز کو کاٹنا                         

(Beveling of MS plates 10mm thick, cutting regular    

50   geometrical shapes  irregular shapes chamfers by gas cutting (OAGC - 03))    
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نتيجہ 

آکسی ايسٹيلين گيس کٹنگ کا استعمال کرتے ہوئے سوراخوں کو کاٹ کر ريڈيل کٹس کو   1.1.16  

(OAGC) - 04 - نشان زد کرنا اور انجام دينا    

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

56     cutting (OAGC) - 04))    

کاٹنے کے نقائص کی شناخت کريں - جيسے - مسخ - ناليوں والی بانسری يا چيتهڑے ہوئے کٹ - ناقص  1.1.17  

                        ڈريگ لائنز گول کناروں کو مضبوطی سے لگانا (سليگ)

(Idenitify cutting defects - viz - distrotion - grooved fluted or ragged cuts-                        

58    poor draglines rounded edges tightly adhering (slag))                        

(1G) (OAW-04) فليٹ پوزيشن ميں 2 ملی ميٹر موٹی ايم ايس شيٹ پر اسکوائر بٹ جوائنٹ  1.1.18  

60   (Square butt joint on MS sheet 2 mm thick in flat position (1G) (OAW-04)    

(Weldnig Techniques) ماڈيول 2 - ويلڈنگ کی تکنيک    

(1F)-(SMAW-04) جوائنٹ ايم ايس پليٹ پر 10 ملی ميٹر موٹی فليٹ پوزيشن ميں «T» 1.2.19  فليٹ  

63   (Fillet “T” joint on MS plate 10mm thick in flat position (1F)-(SMAW-04))    

(1F) - (OAW-05) 1.2.20  ايم ايس شيٹ پر اوپن کارنر جوائنٹ 2 ملی ميٹر موٹی فليٹ پوزيشن ميں  

67  6,7  (Open corner joint on M.S. sheet 2 mm thick in flat position (1F) - (OAW-05))    

(1F)- (SMAW-05) ايم ايس پليٹ پر فليٹ ليپ جوائنٹ 10 ملی ميٹر موٹی فليٹ پوزيشن ميں  1.2.21  

69   (Fillet lap joint on MS plate 10mm thick in flat position (1F)-(SMAW-05))    

(1F)-(OAW-06) ايم ايس شيٹ پر فليٹ ٹی جوائنٹ 2 ملی ميٹر موٹی فليٹ پوزيشن ميں  1.2.22  

72   (Fillet ‘T’ joint on M.S. sheet 2mm thick in flat position (1F)-(OAW-06))    

(1F)-(SMAW-06) ايم ايس پليٹ پر اوپن  کارنر جوائنٹ 10 ملی ميٹر موٹی فليٹ پوزيشن ميں  1.2.23  

75   (Open corner joint on MS plate 10mm thick in flat position (1F)-(SMAW-06))    

(1F)-(OAW-07) ايم ايس شيٹ پر فليٹ ليپ جوائنٹ 2 ملی ميٹر موٹی فليٹ پوزيشن ميں  1.2.24  

79   (Fillet lap joint on MS sheet 2mm thick in flat position (1F)-(OAW-07))    

  (1G)-(SMAW-07) بٹ جوائنٹ 12 ملی ميٹر موٹی فليٹ پوزيشن ميں “V” ايم ايس پليٹ پر سنگل  1.2.25  

83   (Single “V” butt joint on MS plate 12 mm thick in flat position (1G)(SMAW07))    

(Weldability of Steels(OAW, SMAW))(OAW,SMAW) ماڈيول 3 - اسٹيل کی ويلڈيبلٹی    

(I&T-01) وجول معائنہ کے ذريعے ويلڈ جواينٹس  کی جانچ  1.3.26  

85   (Testing of weld joints by visual inspection (I&T-01))    

(I&T-01) ويلڈ گيجز کا استعمال کرتے ہوئے ويلڈز کا معائنہ     1.3.27  

87   (Inspection of welds using weld gauges (I&T-01))    

(2G) - (OAW-08) ايم ايس شيٹ پر اسکوائربٹ جوائنٹ 2 ملی ميٹر موٹی ہوريجينٹل پوزيشن ميں  1.3.28  

90  7,8  (Square butt joint on MS sheet 2mm thick in horizontal position)((2G)-(OAW) 08    

ہوريجنٹل پوزيشن ميں 10 ملی ميٹر موٹی M.S پليٹ پر سيدهی لائن موتيوں اور ملٹی ليئر پريکٹس  1.3.29  

(Straight line beads and multi-layer practice on M.S. plate 10mm thick in    

92            horizontal position (SMAW-08))                        

(2F)-(SMAW-09) جوائنٹ 10 ملی ميٹر موٹی افقی پوزيشن ميں ‘T’ پليٹ پر MS - فليٹ  1.3.30  

94   (Fillet-‘T’ joint on MS plate10mm thickin horizontalposition(2F)-(SMAW-09))    
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نتيجہ 

(2F)-(OAW-09) فليٹ - ہوريزينٹل  پوزيشن ميں 2 ملی ميٹر موٹی ايم ايس شيٹ پر ليپ جوائنٹ  1.3.31  

97  9,10  (Fillet - lap joint on MS sheet 2mm thick in horizontal position (2F)-(OAW-09))    

(2F)-(SMAW-10) ہوريزينٹل  پوزيشن ميں 10 ملی ميٹر موٹی ايم ايس پليٹ پر فليٹ ليپ جوائنٹ  1.3.32  

99  11,12  (Fillet lap joint on MS plate 10mm thick in horizontal position (2F)-(SMAW-10))    

(OAW - 10) 2 ملی ميٹر موٹی ايم ايس شيٹ پر ورٹکلی پوزيشن ميں فلر راڈ کے ساته فيوژن رن  1.3.33  

101   (Fusion run with filler rod in vertical position on 2mm thick MS sheet (OAW10))    

(3G)-(OAW-11) ايم ايس شيٹ پر اسکوائر بٹ جوائنٹ 2 ملی ميٹر موٹی ورٹيکل پوزيشن ميں  1.3.34  

104  13,14  (Square butt joint on MS sheet 2mm thick in vertical position (3G)-(OAW-11))                       

 (2G)-(SMAW-11) بٹ جوائنٹ 12 ملی ميٹر موٹی ہوريجينٹل پوزيشن ميں “V” ايم ايس پليٹ پر سنگل  1.3.35  

106   (V”butt joint onMS plate12mmthick in horizontal position 2G(SMAW-11))    

(3F)-(OAW-12) جوائنٹ ورٹيکل پوزيشن ميں 2 ملی ميٹر موٹی ‘T’ ايم ايس شيٹ پر فليٹ  1.3.36  

108  15  (Fillet ‘T’ joint on MS sheet 2mm thick in vertical position (3F)-(OAW-12))     

(3F)-(SMAW-13) 10 موٹی ورٹيکل  پوزيشن ميںmm جوائنٹ “T” پليٹ پر MS - فلليٹ  1.3.37  

110   (Fillet-“T” joint on MS plate 10mm thick in vertical position(3F)-(SMAW-13))                        

1G (رولنگ) پوزيشن ميں MS پائپ ø50mm × 3mm ديوار کی موٹائی پر ساختی پائپ ويلڈنگ بٹ جو  1.3.38  

(OAW-13) ائنٹ                        

(Structural pipe welding butt joint on MS pipe ø50mm × 3mm wall thickness in    

113   1G (Rolling) position (OAW-13))                        

(3G) (SMAW-14) فلليٹ - ايم ايس پليٹ پر ليپ جوائنٹ 10 ملی ميٹر  ورٹيکل  پوزيشن ميں  1.3.39  

116   (Fillet - lap joint on MS plate 10mm in vertical position (3G)-(SMAW-14))     

(3F)-(SMAW-15) ايم ايس پليٹ پر ويپن  کارنر جوائنٹ ورٹيکل  پوزيشن ميں 10 ملی ميٹر موٹی  1.3.40  

119   (Open corner joint on MS plate 10mm thick in vertical position (3F)-(SMAW-15))     

 (1G)(OAW-14) 3 ديوار کی موٹائیmm اور ø50SSmm  پائپ پرعيلبو جوائنٹ MS - پائپ ويلڈنگ  1.3.41  

(Pipe welding - Elbow joint on MS pipe ø50mm and 3mm wall thickness in     

122   (1G)-(OAW-14))                        

 (1G) 3 ديوار کی موٹائیmm اور فليٹ پوزيشن ميں ø50mm جوائنٹ ‘T’ ايم ايس پائپ پر پائپ ويلڈنگ  1.3.42  

(OAW-15) -                        

124      (Pipe welding ‘T’ joint on MS pipe ø50mm and 3mm wall thickness in flat)                        

position (1G) - (OAW-15))                        

(3G)-(SMAW-16) بٹ جوائنٹ ورٹيکل  پوزيشن ميں 12 ملی ميٹر موٹی “V” ايم ايس پليٹ پر سنگل  1.3.43  

(Single “V” butt joint on MS plate 12mm thick in vertical position (3G)     

 126    (SMAW-16))                        

ايم ايس پائپ ø50 ملی ميٹر اور 3 ملی ميٹر ديوار کی موٹائی پر پائپ ويلڈنگ °45اينگل جوائنٹ  1.3.44  

(1G)-(OAW-16)                        

(Pipe welding 45° angle joint on M.S. pipe ø50mm and 3mm wall thickness     

129   (1G)- (OAW-16))                        

  (SMAW 17)  اوور ہيڈ پوزيشن ميں 10 ملی ميٹر موٹی ايم ايس پليٹ پر سيدهی لائن پربيڈج  1.3.45  

132   (Straight line beads on MS plate 10mm thick in overhead position (SMAW-17))     
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 (1F) (SMAW-18)ديوار کی موٹائی ø50mm × 3mm پائپ MS ايم ايس پليٹ پر پائپ فلانج جوائنٹ  1.3.46  

(Pipe flange joint on MS plate with MS pipe ø50mm × 3mm wall thickness(1F)   

135    (SMAW-18))    

(4F)-(SMAW-19) جوائنٹ 10 ملی ميٹر موٹی اوور ہيڈ پوزيشن ميں “T” پليٹ پر MS - فلٹ  1.3.47  

139   (Fillet - “T” joint on MS plate 10mm thick in over head position (4F)-(SMAW-19)   

MS پائپ پر پائپ ويلڈنگ بٹ جوائنٹ ø50mm اور 1G پوزيشن ميں 5mm ديوار کی موٹائی  1.3.48  

  (SMAW-20)    

(Pipe welding butt joint on MS pipe ø50mm and 5mm wall thickness in 1G    

 142               position (SMAW-20))                        

     (4G)(SMAW21) فلليٹ - اوور ہيڈ پوزيشن ميں 10 ملی ميٹر موٹی ايم ايس پليٹ پر ليپ جوائنٹ  1.3.49  

145   (Fillet - lap joint on MS plate 10mm thick in over head position (4G)(SMAW21))                       

(4G)-(SMAW-22) بٹ جوائنٹ “V” اوور ہيڈ پوزيشن ميں 10 ملی ميٹر موٹی ايم ايس پليٹ پر سنگل  1.3.50  

 (Single “V” butt joint on MS plate 10mm thick in over head position)   

147   (4G)(SMAW-22))    

(23-SMAW) رولڈ) پوزيشن mm6 (1G ديوار کی موٹائی ømm50 پائپ پر پائپ بٹ جوائنٹ MS  1.3.51  

(Pipe butt joint on MS pipe ø50mm wall thickness 6mm (1G Rolled) position)   

150   SMAW-23))    

انڈکشن ويلڈنگ مشين OAW-17 کے ذريعے بريزنگ کے عمل کے ذريعےکاپر  کے   1.3.52  

(Butt joint of copper pipe 1/2” by brazing process by) پائپ 1/2” کا بٹ جوائنٹ    

151        induction welding machine OAW-17    

(1G) (-24SMAW) سٹينليس سٹيل شيٹ پر اسکوائر بٹ جوائنٹ 2 ملی ميٹر موٹی فليٹ پوزيشن ميں  1.3.53  

(Square butt joint on stainless steel sheet 2mm thick in flat position (1G)   

153   (SMAW-24))    

کاپر پائپ کا کارنر/ٹی جوائنٹ 1/2” اور لمبائی 75mm (OAW-18) اور کاپر ٹيوب 1/2” اور لمبائی  1.3.54  

75mm پر بريز ٹی جوائنٹ     

(Corner /Tee joint of copper pipe of 1/2” and of length 75mm (OAW-18) and   

155        Braze tee joint on copper tube 1/2” and of length 75mm)    

ايم ايس شيٹ پر اسکوائر بٹ اور ليپ جوائنٹ 2 ملی ميٹر موٹی فليٹ پوزيشن ميں بريزنگ کرتے ہوئے  1.3.55  

(OAW-19)    

158   (Square butt and lap joint on M.S. sheet 2mm thick by brazing in flat position    

(OAW-19))             

(1G) (SMAW-25) بٹ جوائنٹ “V” فليٹ پوزيشن ميں 6 ملی ميٹر موٹی کاسٹ آئرن پليٹ پر سنگل  1.3.56  

(Single “V” butt joint on cast iron plate 6mm thick in flat position (1G)   

160   (SMAW-25))    

(AG-01)  ايم ايس پليٹ 10 ملی ميٹر موٹی پر آرک گاوجنگ  1.3.57  

163   (Arc gouging on MS plate 10mm thick (AG-01))   

(OAW-20) ايلومينيم شيٹ پر اسکوائر بٹ جوائنٹ 3 ملی ميٹر موٹی فليٹ پوزيشن ميں  1.3.58  

165   (Square butt joint on aluminium sheet 3mm thick in flat position (OAW-20))     
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کاسٹ آئرن پليٹ 6 ملی ميٹر موٹی پليٹ پر سنگل ”V“ بٹ جوائنٹ کی برونج  کی ويلڈنگ  1.3.59  

(1G) (OAW-21)    

(Bronze welding of single “V” butt joint on cast iron plate 6mm thick plate)     

167   (1G) (OAW-21))    

170   (Dye penetrant test)ڈائی پينيٹرينٹ ٹيسٹ  1.3.60  

171   (I&T) (Magnetic particle test (I&T)  ميگنيٹک ٹيسٹ  1.3.61  

 (Inspection & Testing) ماڈيول 4 - معائنہ & جانچ    

173   (Nick-break test) 04 (I&T) نک بريک ٹيسٹ  1.4.62  

175  15  (Free bend test) 03 (I&T) فری بنڈ  ٹيسٹ  1.4.63  

176   (Fillet fracture test) 04 (I&T)  1.4.64  فليٹ فريکچر ٹيسٹ  

(Gas Metal Arc Welding) ماڈيول 5 - گيس ميٹل آرک ويلڈنگ    

(GMAW-011) حفاظتی آلات کا تعارف اور ان کے استعمال وغيره۔  1.5.65  

 178    (Introduction to safety equipment and their use etc. GMAW-011))                       

GMAW ويلڈنگ مشين اور لوازمات کا سيٹ اپ اور ARC GMAW-02 سے سٹرائيک  1.5.66  

(Setting up of GMAW welding machine & Accessories and striking an ARC    

178   GMAW-02))    

GMAW-02 کے ذريعے فليٹ پوزيشن ميں MS پليٹ 10mm پر سيدهی لائن کے موتيوں کو جمع کرنا  1.5.67  

(Depositing straight line beads on MS plate 10mm in flat position by             

182   GMAW-02)    

1F پليٹ پر فليٹ ويلڈ ٹی جوائنٹ 10 ملی ميٹر موٹی فليٹ پوزيشن ميں بذريعہ ڈِپ ٹرانسفر MS  1.5.68  

(GMAW 03)                        

(Fillet weld Tee joint on MS plate 10mm thick in flat position by dip transfer 1F                        

184   (GMAW 03))                        

فلٹ ويلڈ - ڈپ ٹرانسفر 1F GMAW - 03 کے ذريعے فليٹ پوزيشن ميں 3 ملی ميٹر موٹی ايم ايس شيٹ  1.5.69  

                        پر ليپ جوائنٹ

     16  (Fillet weld - Lap joint on MS sheet 3mm thick in flat position by dip transfe 1F    

 188    (GMAW - 03))      

   1.5.70            فليٹ ويلڈ - ڈپ ٹرانسفر 1F (GMAW - 04) کے ذريعے فليٹ پوزيشن ميں 3mm موٹی M.S شيٹ پر

             ’T‘ جوائنٹ      

191   (Fillet weld - ‘T’ joint on M.S sheet 3mm thick in flat position by dip transfer    

                1F (GMAW - 04))    

فليٹ ويلڈ - ڈپ ٹرانسفر 1F GMAW - 05 کے ذريعے فليٹ پوزيشن ميں 3mm موٹی M.S شيٹ پر   1.5.71  

کارنر جوائنٹ       

194   (Fillet weld - Corner joint on M.S sheet 3mm thick in flat position by dip transfer    

                              1F (GMAW - 05))     

 (GMAW-06) شيٹ پر اسکوائربٹ جوائنٹ 3 ملی ميٹر موٹی فليٹ پوزيشن 1 جی ميں M.S - 1.5.72          بٹ ويلڈ    

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

196   (GMAW-06))    
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   M.S  1.5.73 پليٹ پر بٹ ويلڈ سنگل V بٹ جوائنٹ 10 ملی ميٹر موٹی فليٹ پوزيشن 1 جی ميں ڈپ ٹرانسفر کے                       

(GMAW - 07)  ذريعے    

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

198    position 1 G (GMAW - 07))    

ڈپ ٹرانسفر 2F کے ذريعے افقی پوزيشن ميں 10 ملی ميٹر موٹی ايم ايس پليٹ پر فليٹ ويلڈ ٹی جوائنٹ  1.5.74  

(GMAW 08)    

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

201   transfer 2F (GMAW 08))     

ڈپ ٹرانسفر کے ذريعے افقی پوزيشن ميں 10 ملی ميٹر موٹی ايم ايس پليٹ پر فلٹ ويلڈ کارنر جوائنٹ  1.5.75  

(2F) (GMAW - 09)    

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

204   transfer (2F) (GMAW - 09))    

ڈپ ٹرانسفر کے ذريعے افقی پوزيشن ميں 3 ملی ميٹر موٹی M.S شيٹ پر فليٹ ويلڈ ’T‘ جوائنٹ  1.5.76  

2F (GMAW - 10)    

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

 206   transfer 2F (GMAW - 10))    

فليٹ ويلڈ - ڈپ 2 ايف ٹرانسفر کے ذريعہ ہوريجنٹل پوزيشن ميں 3 ملی ميٹر موٹی M.S شيٹ پر کارنر  1.5.77  

(GMAW - 11) جوائنٹ    

(Fillet weld - corner joint on M.S sheet ٣mm thick in horizontal position by    

209   dip 2F transfer (GMAW - 11))   

فليٹ ويلڈ - ايم ايس پليٹ پر ٹی جوائنٹ 10 ملی ميٹر موٹی ورٹيکل پوزيشن ميں بذريعہ (ورٹيکل اوپر) ڈپ  1.5.78  

 3F (GMAW - 12)ٹرانسفر    

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

                        211                       up) dip transfer 3F (GMAW - 12))       

پليٹ 10mm ورٹيکل پوزيشن پر ڈپ ٹرانسفر 3F کے ذريعے اوپر کی طرف کارنر جوائنٹ کے باہر فليٹ  1.5.79  

  (GMAW - 13) ويلڈ    

(Fillet weld outside corner joints on MS plate 10mm vertical position upward    

214   by dip transfer 3F (GMAW - 13))    

فليٹ ويلڈ - ڈپ ٹرانسفر کے ذريعے ورٹيکل پوزيشن ميں 3mm موٹی M.S شيٹ پر ليپ جوائنٹ  1.5.80  

   3F (GMAW - 14)    

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

        216      transfer 3F (GMAW - 14))                       

    1.5.81            فليٹ ويلڈ - ڈپ ٹرانسفر کے ذريعے ورٹيکل پوزيشن ميں M.S شيٹ 3mm  پر کارنر جوائنٹ

 3F (GMAW - 15)                         

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

                                                                                      3F (GMAW - 15))    

فليٹ ويلڈ - ليپ اور ’T‘ جوائنٹ M.S شيٹ پر 3 ملی ميٹر موٹی اوور ہيڈ پوزيشن ميں ڈپ ٹرانسفر           1.5.82   

(GMAW - 16)  4 کے ذريعےF   

Fillet weld - lap and ‘T’ joint on M.S sheet 3mm thick in overhead position by)   

220                                                          dip transfer 4F (GMAW - 16))              

218
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234

238

       (Gas Tungsten Arc Welding) ماڈيول 6 - گيس ٹنگسٹن آرک ويلڈنگ                         

   M.S            1.6.83پائپ پر ٹی جوائنٹ φ600 mm OD x 3mm WT 11G پوزيشن (ارک  مستقل رولنگ)

   (GMAW17)    

Tee joints on M.S pipe φ60 mm OD x 3mm WT 1G position (ARC constant)    

 223    rolling) (GMAW-17))                         

    1.6.84  (GMAW - 18)  فليٹ پوزيشن ميں S.S شيٹ پر بيڈ ڈپازٹ کرنا 

225   (Depositing bead on S.S sheet in flat position (GMAW - 18))    

    1.6.85  سٹينليس سٹيل کی 2 ملی ميٹر موٹی شيٹ پر بٹ جوائنٹ فليٹ پوزيشن ميں بذريعہ ڈِپ ٹرانسفر

(GMAW - 19)    

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

(GMAW - 01) 1.6.86  2 ملی ميٹر موٹی ايلومينيم شيٹ پر  بيڈڈپازٹ   کرنا - فليٹ پوزيشن    

229  17,18   (Depositing bead on aluminium sheet 2mm thick - position flat (GMAW - 01))    

(GTAW - 02) 1.6.87  ايلومينيم شيٹ پر بٹ ويلڈ اسکوائر  بٹ جوائنٹ 1.6 ملی ميٹر - پوزيشن فليٹ    

 (Butt weld square butt joint on aluminium sheet 1.6mm - position flat    
 232                                 (GTAW - 02))                         

(GTAW-02) 1.6.88           ايلومينيم شيٹ پر فليٹ ويلڈ-ٹی جوائنٹ 1.6 ملی ميٹر- پوزيشن    

                           (Fillet weld - Tee joint on aluminium sheet 1.6mm - position (1F) (GTAW - 03))    

    1.6.89           (GTAW - 04) (1F) يلومينيم شيٹ کارنر جوائنٹ کے باہر فليٹ ويلڈ 2 ملی ميٹر موٹی پوزيشن ميں فليٹ

   Fillet weld outside corner joint on aluminium sheet 2mm - thick in position)    

 236                                          flat (1F) (GTAW - 04))    

    1.6.90  (1G) بٹ ويلڈ اسکوائر بٹ جوائنٹ سٹينليس سٹيل پر 1.6 ملی ميٹر موٹی  فليٹ پرجنگی گيس 

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

   19,20  Gas (1G) (GTAW - 05))    

  (GTAW - 06)1F1.6 - پوزيشن فليٹmm 1.6.91           سٹينليس سٹيل شيٹ پر فليٹ ويلڈ ٹی جوائنٹ    

(Fillet weld Tee joint on stainless steel sheet 1.6mm - position flat 1F    

 243                                (GTAW - 06))                         

(1G) (GTAW - 07) 1G فليٹ پوزيشن ميں φ50mmx3mm WT 1.6.92  ايلومينيم پائپ پر پائپ بٹ جوائنٹ    

(Pipe butt joint on Aluminium pipe φ50mmx3mm WT in flat position 1G    

 245                                (GTAW - 07) (1G))    

    GTAW - 08) MS)  1.6.93 پائپ پر ٹی جوائنٹ φ50mm OD x 3mm WT پوزيشن فليٹ ١ايف

247                              (Tee joint on MS pipe φ50mm OD x 3mm WT position flat 1F (GTAW - 08))    
(PAC - 01) 1.6.94   فيرس اور الوه دهاتوں پر پلازما سيدهی کٹنگ     

  250        (Plasma straight cutting on ferrous and non-ferrous metal (PAC - 01))     

(R.W - 01) 1.6.95    ريزسٹنس اسپاٹ ويلڈنگ کے ذريعے سٹينليس سٹيل کی چادر پر ليپ جوائنٹ      

254  21  (Lap joint on stainless steel sheet by Resistance spot welding (R.W - 01))                          
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(R.W - 02)  MS 1.6.96     ريزسٹنس اسپاٹ ويلڈنگ کے ذريعے شيٹ جوائننگ     

256   (M.S. Sheet Joining by Resistance spot welding (R.W - 02))     

(OAW 01) (1G) 1.6.97    فليٹ پوزيشن ميں 2 ملی ميٹر موٹی کاپر شيٹ پر اسکوائر بٹ جوائنٹ    

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

(Repair and Maintenance) ماڈيول 7 - مرمت اور ديکه بهال                          

(OAW 02) 1 بريزنگ کے ذريعے فليٹ پوزيشن ميںF جوائنٹ کاپر پر ‘T’ شيٹ 2 ملی ميٹر موٹی MS    1.7.98

(T’ joint on copper to M.S sheet 2mm thick in flat position by brazing 1F‘     

259 (OAW 02)                           

(OAW  - 03) 1.7.99            ايس ايس شيٹ پرکاپر  کی چادر ‘ٹی  جوائنٹ کے ساته سلور  کی بريزنگ    

261  22  (Silver brazing on S.S. sheet with copper sheet ‘T’ joint (OAW - 03))     

(OAW - 04) 1.7.100   سلور بريزنگ کاپر  کی ٹيوب ٹو ٹيوب پر   

 263                               (Silver brazing on copper tube to tube (OAW - 04))     

   CI   1.7.101 اور برونز فلر راڈ کے ساته آکسی ايسٹيلين ويلڈنگ کے ذريعے ٹوٹے ہوئے CI مشين کے پرزوں کی 

(OAW-05) ويلڈنگ کی مرمت     

(Repair welding of broken CI machine parts by oxy acetylene welding with CI     

 266                                and bronze filler rod (OAW-05))     

SMAW-01 مشين کے پرزوں کی ويلڈنگ کی مرمت کريں۔ CI اليکٹروڈ کے ذريعہ ٹوٹے ہوئے CI   1.7.102   

269   (Repair welding of broken CI machine parts by CI electrode. SMAW-01) 

   1.7.103   پلاسٹک ويلڈنگ مشين کے ذريعے پلاسٹک کے ٹوٹے ہوئے حصوں يا پائپوں کی مرمت کريں

271   (Repair plastic broken parts or pipes by plastic welding machine)                          

PVC SIZE 150x100x100 1.7.104   پلاسٹک شيٹ کے ساته ايک پلاسٹک ٹينک بنائيں   

   273    (Make a plastic tank with plastic sheet of PVC dimension 150x100x100)                   
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سيکهنے / قابل تشخيص نتيجہ

     اس کتاب کے مکمل ہونے پر آپ قابل ہو جائيں گے۔
Sl.No Learning Outcome Exercise No

 1  Set the gas welding plant and join MS sheet in different position following
  safety precautions. [Different position: - 1F, 2F, 3F, 1G, 2G, 3G.]  1.1.01 - 1.1.04
 2  Set the SMAW machine and perform different type of joints on MS in
  different position observing standard procedure. [different types of joints
  Fillet (T-joint, lap & Corner), Butt (Square & V); different position - 1F, 2F,
  3F,4F, 1G, 2G, 3G, 4G]  1.1.05 - 1.1.08
 3  Set the gas welding plant and join MS sheet in different position following
  safety precautions. [Different position: - 1F, 2F, 3F, 1G, 2G, 3G.]  1.1.09 - 1.1.10
 4  Set the SMAW machine and perform different type of joints on MS in
  different position observing standard procedure. [different types of joints
  Fillet ( T-joint, lap & Corner), Butt (Square & V); different position - 1F, 2F,
  3F,4F, 1G, 2G, 3G, 4G]  1.1.11 - 1.1.12
 5  Set the oxy- acetylene cutting plant and perform different cutting
  operations on MS plate. [Different cutting operation - Straight, Bevel,
  circular]  1.1.13-1.1.17
 6  Set the gas welding plant and join MS sheet in different position following
  safety precautions. [Different position: - 1F, 2F, 3F, 1G, 2G, 3G.]  1.1.18-1.2.20
 7  Set the SMAW machine and perform different type of joints on MS in
  different position observing standard procedure. [different types of joints
  Fillet ( T-joint, lap & Corner), Butt (Square & V); different position - 1F, 2F,
  3F,4F, 1G, 2G, 3G, 4G]  1.2.21-1.3.37
 8  Set the SMAW machine and perform different type of joints on MS in
  different position observing standard procedure. [different types of joints
  Fillet ( T-joint, lap & Corner), Butt (Square & V); different position - 1F, 2F,
  3F,4F, 1G, 2G, 3G, 4G]  1.3.38 - 1.3.41
 9  Perform welding in different types of MS pipe joints by Gas welding
  (OAW). [Different types of MS pipe joints - Butt, Elbow, T-joint, angle (45 )
  joint, flange joint]  1.3.42-1.3.45
 10  Set the SMAW machine and perform different type of joints on MS in
  different position observing standard procedure. [different types of joints
  Fillet ( T-joint, lap & Corner), Butt (Square & V); different position - 1F, 2F,
  3F, 4F, 1G, 2G, 3G, 4G]  1.3.46 - 1.3.49
 11  Set the SMAW machine and perform welding in different types of MS
  pipe joints by SMAW. [Different types of MS pipe joints - Butt, Elbow,
  T-joint, angle (45 ) joint, flange joint]  1.3.50 - 1.3.51
 12  Choose appropriate welding process and perform joining of different types
  of metals and check its correctness. [appropriate welding process -
  OAW, SMAW; Different metal - SS, CI, Brass, Aluminium]  1.3.52 - 1.3.54
 13  Choose appropriate welding process and perform joining of different
  types of metals and check its correctness. [appropriate welding
  process - OAW, SMAW; Different metal - SS, CI, Brass, Aluminium]
  Demonstrate arc gauging operation to rectify the weld joints.  1.3.55 - 1.3.57
 14  Choose appropriate welding process and perform joining of different types of
  metals and check its correctness. [appropriate welding process - OAW,
  SMAW; Different metal - SS, CI, Brass, Aluminium]   1.3.58 - 1.3.59
 15  Test welded joints by different methods of testing. [different methods of
  testing- Dye penetration test, Magnetic particle test, Nick break test, Free
  band test, Fillet fracture test]  1.3.60 - 1.4.64
 16  Set GMAW machine and perform welding in different types of joints on MS
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  sheet/plate by GMAW in various positions by dip mode of metal transfer.
  [different types of joints- Fillet (T-joint, lap, Corner), Butt (Square & V);
  various positions- 1F, 2F, 3F,4F, 1G, 2G, 3G]  1.5.65 - 1.6.85
 17 Set the GTAW machine and perform welding by GTAW in different types of
  joints on different metals in different position and check correctness of the
  weld. [different types of joints- Fillet ( T-joint, lap, Corner), Butt (Square & V)
  ; different metals- Aluminium, Stainless Steel; different position- 1F & 1G]  1.6.86 - 1.6.91
 18  Perform Aluminium & MS pipe joint by GTAW in flat position.  1.6.92
 19  Perform Aluminium & MS pipe joint by GTAW in flat position. Set the Plasma
  Arc cutting machine and cut ferrous & non-ferrous metals.  1.6.93 - 1.6.94
 20  Set the resistance spot welding machine and join MS & SS sheet  1.6.95 - 161.96
 21  Perform joining of different similar and dissimilar metals by brazing
  operation as per standard procedure. [different similar and dissimilar
  metals- Copper, MS, SS]  1.6.97 - 1.7.100
 22  Repair Cast Iron machine parts by selecting appropriate welding process.
  [Appropriate welding process- OAW, SMAW]
  Hard facing of alloy steel components / MS rod by using hard facing
  electrode.  1.7.101 - 1.7.104

QR CODE

MODULE 1 MODULE 3

MODULE 5

MODULE 6

MODULE 2

MODULE 3

Ex. No. 1.1.02 Ex. No. 1.3.43

Ex. No. 1.3.50

Ex. No. 1.5.72

Ex. No. 1.6.87

Ex. No. 1.2.19

Ex. No. 1.2.23

Ex. No. 1.3.30

Ex. No. 1.1.18 Ex. No. 1.3.48

Ex. No. 1.3.58

Ex. No. 1.5.79

Ex. No. 1.8.88 Ex. No. 1.6.89

Ex. No. 1.2.21

Ex. No. 1.2.24

Ex. No. 1.3.35

Ex. No. 1.2.22

Ex. No. 1.2.25

Ex. No. 1.3.37
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.1.01
ويلڈر (Welder)  - انڈکشن ٹريننگ اور ويلڈنگ کا عمل

ويلڈنگ کے کاروبار ميں استعمال ہونے والی مشينری کا مظاہره
(Demonstration of machinery used in welding trades)

مقصد  : اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ويلڈنگ کی دکان ميں استعمال ہونے والی مشينری کی وضاحت کريں• 

ديے گئے ٹيبل ميں ہر مشين کا نام اور اس کے استعمال کو ريکارڈ کريں۔• 
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کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.1.01   2
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3 کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.1.01   
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

اپنے ورک شاپ ميں موجود مشينری کی شناخت کريں۔  •

مشين کا نام بتائيں اور ان کے استعمال کی وضاحت کريں۔  •

اسے ٹيبل 1  ميں ريکارڈ کريں۔  •

اسے اپنے انسٹرکٹر سے چيک کروائيں۔  •

بل 1

مشين کا نام اور اس کے استعمال لکهيں

اس کے استعمال مشين کا نام Sl نمبر

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.1.01   
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.1.02
ويلڈر (Welder)  - انڈکشن ٹريننگ اور ويلڈنگ کا عمل

حفاظتی آلات کی شناخت اور ان کا استعمال وغيره،
(Identification of safety equipment and their use etc)

مقصد : اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے
ڈرائنگ ميں ديے گئے حفاظتی سامان کی شناخت کريں  •

ٹيبل ميں متعلقہ حفاظتی آلات کے استعمال کو ريکارڈ کريں.  •
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نوٹ : انسٹرکٹر ذاتـــی تحـــفظ ســـے متعلق مختـــلف قسم کے آلات کی فراہمـــی ن کی وضاحت’ پـــارٹ کٹر کے کام کے ليے منـــاسب پی پی ای آلات 

کـــی شنـــاخت اور انتخـــاب ميں مدد کرســـکتا ہـــے۔ اور زير تربيت افراد کو ذيل ميں ديـــے گيـــے ٹيبل ميں ان آلات کے نام اور ان کـــے استعمال کو 

لکهنـــے کے ليے بهـــی کہے گا۔

(Job Sequence) جاب کی ترتيب

چـــارٹ پر موجود ی ظاہری طور پر بنائے گيـــے آلات جو ذاتی تحفظ   •

ســـے متعلق ہيں انـــہيں پڑهيں ور ان کـــی تشريح کريں 

مخصوص قسم کـــے تحـــفظ کے ليے موزوں ذاتـــی تحفظ کے آلات کی   •

شنـــاخت اور انتخاب کريں۔

ذاتـــی تحفظی آلات کے نـــام ان کے متعلقہ تحفظ کے ســـاته ديے گيے   •

ٹيبل 1  ميں درج کريں۔

ٹيبل - 1

تحفظ کی قسم متعلقہ خطرات پی پی ای کا نام Sl نمبر

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

اسے اپنے انسٹرکٹر سے چيک کروائيں۔  •

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.1.02   
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق1.1.03
ويلڈر (Welder)  - انڈکشن ٹريننگ اور ويلڈنگ کا عمل

(Hack sawing, filing square to dimension) ہيک آری، طول و عرض اشکوائر فائلنگ

مقصد: اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

بينچ وائس کے استعمال کی وضاحت کريں  •

ہيک سونگ  کرنے کا طريقہ بيان کريں  •

اشکوائراور طول و عرض کو برقرار رکهنے کے ليےفائل کرنا ۔  •

© NIMI 
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ٹاسک 1: ايک لکير کے ساته آری کا چلانا/کاٹنا

رول کا استمال کرتے ہوئے پری مشين سائز 75x 75 x mm سائز کا   •

جائزہل 

مارلنگ ميڈيا لگائيں۔  •

B کی طرف رکهتے ہوئے 82mm  نشان لگائيں۔  •

اسی طرح کا نشان ’e‘ کی جانب لگائيں ۔  •

نشان زد لائن کو پنچ کريں۔  •

نشان زد لائن سے 10 ملی ميٹر دور بينچ-وائس ميں جاب  کو  رکهيں۔  •

ہيک آری شروع کرنے کے ليے لائن پر ايک نشان بنائيں۔  •

نشان زد لائن کے ساته کاٹ ديں۔  •

اسی طرح دوسری طرف کاٹ ديں۔  •

فارورڈ اسٹروک ميں دباؤ لگائيں۔  •

واپسی کے اسٹروک ميں دباؤ چهوڑ ديں۔  •

آری کرتے وقت بليڈ کی پوری لمبائی کا استعمال کريں۔  

سائز کی جانچ پڑتال کريں اور سٹيل رول ای کو کاٹ ديں۔  •

کراس سيکشن کے مطابق کاٹے جانے والے جاب  کو جکڑ رکهيں۔  •

بجائے  کی  ہو جاب کو اس طرح جکڑيں کہ کنارے  جہاں تک ممکن   •

(Fig 1)چپٹی يا لمبی جانب کو کاٹا جا سکے۔

اگر جاب کا پروفائل ہے (جيسے سٹيل کا اينگل )، جاب کو کليمپ کريں   •

(Fig 2 ) تاکہ آرا زياده سے زياده سرے کی طرف کيا جا سکے۔

جہاں تک ممکن ہو جاب  کو شکنجہ ميں جکڑ ديں اور اس بات کو يقينی   •

بنائيں کہ نشان زد آری لائن ۔ زياده سے زياده مضبوطی حاصل کرنے 

کے لئے شکنجہ کے روٹ کے قريب ہو۔

جو کو مضبوطی سے سخت کريں تاکہ جاب کے جهکاؤ اور منتقلی سے   •

بچا جا سکے۔

کی  شکنجہ  تب  ہوتاہے،  وائبريشن  تو  ہے  جاتا  کاٹا  سيکشن  بهی  جب   •

ضرورت ہوتی ہے۔ کاٹنے کے لئے صحيح پچ بليڈ کی ضرورت ہوتی 

ہے۔

کٹنگ سيکشن چهوٹا  ہوتاہے، بليڈ پچ باريک ہونی چاہئيے۔ اس بات کو   •

يقينی بنائيں کہ ايک وقت ميں کم از کم چار دانت کاٹ رہے ہيں۔ 

بليڈ کی پچ اتنی ہی سخت ہونی چاہيے  •

(Fig 3) بليڈ کو اس طرح لگائيں کہ دانت کٹے ہوئے سمت ميں ہوں۔  •

صرف ونگ نٹ کا استعمال کرتے ہوئے ہاته سے بليڈ کو سخت اور تناؤ۔  •

احتياط

ناکافی بليڈ تناؤ کٹ سيدها نہيں ہوگا۔

Hacksaw بہت زياده ٹينشن سے بليڈ ٹوٹ جائے گا۔

اور  ہموار  ليے  کے  بچنے  سے  پهسلنے  کے  ہيکسا   (Fig 4)

مشکل کاموں پر نقطہ آغاز پر ايک نشان درج کريں

جب تک صرف چند دانت کاٹ رہے ہوں، تهوڑا سا نيچے کی طرف ہاته   •

اسٹروک کے دوران نيچے  فارورڈ (کاٹنے)  کی طاقت لگائيں۔ صرف 

دبائيں۔

بليڈ کے درميانی حصے ميں دانتوں کے جلد گرنے سے بچنے کے ليے   •

بليڈ کی پوری لمبائی کا استعمال کريں۔

بليڈ کو نشان زد سمت کے مطابق سختی سے حرکت ديں۔ کاٹتےوقت   •

فريم کو نہ جهکائيں کيونکہ بليڈ کی طرف جهکنا بليڈ کے اچانک ٹوٹنے 

کا سبب بن سکتا ہے۔

مخالف  ہونے کی صورت ميں  زياده  بہت  انحراف  نشان زد لائن سے   •

سمت سے کاٹنے کا سہارا ليں۔

بليڈ کے ٹوٹنے اور اپنے آپ کو چوٹ سے بچنے کے ليے کاٹنے 

کا عمل مکمل کرتے وقت کٹنگ کو آہستہ کريں۔

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.1.03   

Fig 2
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ٹاسک2: (اسکوائر) اسکوائر کو طول و عرض ميں فائل کرنا

شکنجہ کی اونچائی چيک کريں۔ (Fig 1) اگر اونچائی زياده ہے تو پليٹ فارم 

بينچ منتخب کرکے استعمال  استعمال کريں اور اگر کم ہو تو دوسرا ورک 

کريں۔

شکنجہ کے اوپر سے 5 سے 10 ملی ميٹر کے پروجيکشن کے ساته شکنجہ 

ميں جاب کو پکڑو۔

مختلف درجات اور لمبائی کی فائلوں کو منتخب کريں۔

جاب کا سائز  -

دهات کی مقدار جس کو ہٹايا جانا ہے۔  -

جاب  کے ليے ميٹريل.  -

چيک کرے کی فائل کا ہينڈل مجبوتی سے فٹ  ہے  کی نہيں    فائل  کا  ہينڈل 

پکڑے  رہے  اور اپنے دائيں ہاته  کی  ہتهيلی  استمال کرتے ہوئے  فائل کو 

(Fig 2) آگے کی طرف ڈهکيلے

فائل کی نوک کو ہٹانے والی دهات کی مقدار کے مطابق پکڑيں۔

(Fig 3) بهاری فائلنگ کے ليے۔

(Fig 4) لائٹ فائلنگ کے ليے۔

(Fig 5) مقامی ناہمواری کو دور کرنے کے ليے۔

مقامی ناہمواری کو دور کرنے کے ليے فائلنگ بهی کی جا سکتی ہے۔ 

(Fig 6) ٹهيک فنشنگ کے ليے بهی يہی فائلنگ کی جا سکتی ہے۔

فائل کرنا  فائل کو يکساں طور پر دهکيل کر  فارورڈ اسٹروک کے دوران 

شروع کريں اور ريٹرن اسٹروک کے دوران دباؤ چهوڑ ديں۔

اسٹروک دينا جاری رکهيں۔ فائل کے دباؤ کو اس طرح متوازن رکهيں کہ فائل 

ہميشہ فليٹ اور سيدهی سطح پر فائل کی جائے گی۔

(Fig 7) ہمواری کی جانچ کرنا

ہمواری کو جانچنے کے ليے ٹری اسکوائر کے بليڈ کو سيدهے کنارے کے 

طور پر استعمال کريں۔

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.1.03   
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ٹرائی اسکوائر کے بليڈ کو سطح پر رکهيں تاکہ تمام سمتوں ميں جانچ پڑتال 

کی جائے تاکہ پوری سطح کو ڈهک سکے۔

ہلکے سےسطحوں کی جانچ کريں۔  ہلکا فرق اونچے اور نچلے مقامات کی 

نشاندہی کرے گا۔

اسکوائر کی جانچ کرنا : بڑی تيار شده سطح کی جانچ کريں اور حوالہ کی 

سطح کو يقينی بنائيں تاکہ وه burrs سے پاک رہے۔

(Fig 8) حوالہ کی سطح کے خلاف اسٹاک کو بٹ اور دبائيں۔

آہستہ آہستہ نيچے لائيں (Fig 9) اور بليڈ کی دوسری سطح کو چهوئيں جس 

سے اسکوائر کو چيک کيا جانا ہے۔ ہلکا فرق اونچے اور نچلے مقامات کی 

نشاندہی کرے گا۔

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.1.03   
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق1.1.04
ويلڈر (Welder)  - انڈکشن ٹريننگ اور ويلڈنگ کا عمل

(Marking out on MS plate and punching) يم ايس پليٹ پر نشان لگانا اور پيجِنگ

مقصد :اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق جاب تيار کريں  •

مارکنگ ميڈيا کی وضاحت کريں  •

اسٹيل رول اور پنچ کے استعمال کی وضاحت کريں۔  •

(Job Sequence) جاب کی ترتيب

دی گئی ايم ايس شيٹ کا سائز ڈرائنگ کے مطابق چيک کريں۔  •

کاپر سلفيٹ/چاک پاؤڈر سوليوشن لگائيں اور اسے خشک ہونے ديں۔  •

بينچ پررکهيں اورطول  فليٹ کو ورک  يا  پليٹ  ڈرائنگ کےمطابق   •

و عرض کے مطابق Aسے F  تک اور A1 سے لے کر F1  تک 

نشانات لگائيں۔

لکيريں    6 والی  جوڑنے  کو    F
1
اور    F اور   A

1
اب A  سے   •

کهينچيں اور انہيں ٹهيک حالت ميں جانچ کريں۔

بصری طور پر درستگی اور متوازی کے ليے نشان زد لائنوں کو   •

چيک کريں۔

ڈاٹ پنچ اور ہتهوڑے کا استعمال کرتے ہوئے 4 ملی ميٹر کی پچ   •

کے ساته تمام لائنوں پر پنچ مارکس بنائيں۔
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(Skill Sequence) جاب کی ترتيب

(Marking out on MS plate and punching) ايم ايس پليٹ پر نشان لگانا اور پِنچ کرنا

مقصد : اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

پليٹ کی سطح پر سيدهی اور متوازی لکيريں لکهيں  •

ڈاٹ پنچ کا استعمال کرکے لائنوں پر پنچ کے نشان بنائيں.  •

مارکنگ ميڈيا، کاپر سلفيٹ يا چاک پاؤڈر کےساليوشن  کو جاب کی سطح 

پر لگا کر خشک کيا جاتا ہے تاکہ اس پر لکهی ہوئی لکيريں واضح طور 

پر نظر آئيں۔

مارکنگ ميڈيا کو 15 ملی ميٹر پينٹنگ برش کے ساته يکساں طور پر لگائيں۔

اور جاب کے A, B, C, D, E&F 150 اسٹيل کا قاعده استعمال کرتے ہوئے 

ملی ميٹر لمبے کنارے سے اسٹيل اور سکريبرپوائنٹس 1070,55,40,25

Fig1 ہوسکتا ہے اسٹيل کے قاعدے کے کنارے کو نقصان پہنچا 1 اور ايف

85 ملی ميٹر فاصلے اسی A 1 اور 1 ڈی 1‘ سی 1 ‘ بی 1کو زد کريں۔

جاب کے 150 سنٹی ميٹر لمبے کنارے کے خلاف A اور F طرح پوائنٹس

نشان  کا گريجويشن  اسٹيل کے اصول   nd يا  st 2 ليے بچنے کے  ہو۔   1

پوانٹس ايرر A سے F اور A غلط پيمائش موافق يا سيٹ کريں 1 کو نشان زد

اس بات کو يقينی بنائيں parallax (مشاہده کی غلطی) نہيں ہے۔ پوائنٹس

Fig ( 2 ) اور  A کہ کوئی 1 ايف کو 1 پی پيمائش اور نشان لگانا

1 ايف کو 1کرنے کے ليے پيمانے کا استعمال کرتے ہوئے۔

استعمال کرتے  کا  والے  لکهنے  اور  اصول  اسٹيل کے   ،  AA لکيريں کی 

(Fig 3)ہوئے

ڈاکٹر پنچ اور ہتهوڑے کا استعمال کرتے ہوئے، 6 لائنوں پر چهوٹے پوائنٹس 

کو پنچ۔ (فگ  4 اور Fig 5) ہتهوڑا مارتے وقت ہينڈل کے انتہائی سرے 

پر شکار۔

چيک کريں کہ کہا  اسٹيل رول   کا استعمال کرتے ہوئے لائنيں سيدهی اور 

متوازی ہيں اور پنچ کے نشان واضح اور دکهائی دے رہے ہيں۔

چيک کريں کہ کہا  اسٹيل رول   کا استعمال کرتے ہوئے لائنيں سيدهی اور 

متوازی ہيں اور پنچ کے نشان واضح اور دکهائی دے رہے ہيں۔

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.1.04   
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.1.05
ويلڈر (Welder)  - انڈکشن ٹريننگ اور ويلڈنگ کا عمل

آکسی ايسٹيلين ويلڈنگ کے سامان کی ترتيب، روشنی اور فليم  کی ترتيب
(Setting of oxy-acetylene welding equipment, lighting and setting of flam)

مقصد  :  اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

تمام اجزاء کو جوڑ کر آکسی ايسٹيلين گيس ويلڈنگ پلانٹ سيٹ کريں  •

تمام کنکشنز پر گيس کے اخراج کے ليے ٹيسٹ کريں  •

ريگوليٹرز پر مطلوبہ گيس پريشر سيٹ کريں۔  •

 (Job Sequence) جاب کی ترتيب    

 تمام اِن ليٹ اور آؤٹ ليٹ والوز، تهريڈ  اور  سيٹوں کا • 

دونوں سلنڈروں  اور ريگوليٹرزکا معائنہ کريں۔

والوز کو توڑنا۔  •

ريگوليٹر انسٹال کريں۔  •

نقصان کے لئے نلی کی متعلقہ اشياء کا معائنہ کريں اور   •

اسے منسلک کريں۔

گيس سلنڈر، آکسيجن اور ايسٹيلين کهوليں۔  •

ايک وقت ميں ايک، گيس کے مطابق ريگوليٹر والو کو صحيح طريقے   •

سے کهول کر دونوں نليوں کو صاف کريں۔

ٹارچ ہينڈل کا معائنہ کريں۔  •

ٹارچ ہينڈل کو جمع کريں۔  •

نلی کو صحيح طريقے سے جوڑيں۔  •

ليک چيک اور صاف کرنا۔  •

فليم  روشن کريں۔  •

نيچرل  فليم  حاصل کرنے کے ليے فليم  کو ايڈجسٹ کری  •

فليم کے پيٹرن کا مشاہده کريں۔  •

آکسيڈائزنگ فليم حاصل کرنے کے ليے فليم کو ايڈجسٹ کريں۔  •

فليم کے پيٹرن کا مشاہده کريں۔  •

کاربرائزنگ  فليم  حاصل کرنے کے ليے فليم  کو ايڈجسٹ کريں۔  •

فليم کے پيٹرن کا مشاہده کريں۔  •

ٹارچ کے فليم کو بند کرو۔  •

سسٹم کو بند کريں دباؤ کو کم کريں  •
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(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

آکسی ايسٹيلين ويلڈنگ کے سامان کی ترتيب، روشنی اور فليم کی ترتيب
(Setting of oxy-acetylene welding equipment, lighting and setting of flame)

مقصد : اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

آکسی-ايسٹيلين گيس ويلڈنگ پلانٹ کو بند کر ديں تاکہ درست ترتيب کو برقرار رکها جاسکے  •

نيچرل  آکسائڈائزنگ اور کاربرائزنگ فليمس  کو سيٹ کری۔  •

(Fig 1) آکسی ايسٹيلين پلانٹ لگانا

آکسيجن اور ايسٹيلين سلنڈروں کو مقفل طور پر ساته اسٹور سے گيس ويلڈنگ 

کے علاقے ميں منتقل کريں۔

آکسيجن سلنڈر کی شناخت اس پر لگے سياه رنگ سے ہوتی ہے۔ 

پينٹ ميرون رنگ سے  پر  ايسيٹيلين سلنڈر کی شناخت اس  ايک 

ہوتی ہے۔ نيز آکسيجن سلنڈر ايسٹيلين سلنڈر سے اونچا ہوگا اور 

آکسيجن سلنڈر کا قطر ايسٹيلين سلنڈر کے قطر سے کم ہوگا۔

الگ رکهے  مکمل سلنڈر خالی سلنڈروں سے  کہ  بنائيں  يقينی  بات کو  اس 

جائيں۔

گيس سلنڈروں کو ٹرالی ميں رکهيں اور انہيں زنجير سے محفوظ کريں۔

رکهيں۔  پر  اسٹينڈ/فرش  سلنڈر  پر  طور  سيدها/عمودی  ہميشہ  کو  سلنڈر 

(Fig 2)

حرکت کرتے وقت، گيس سلنڈر کو عمودی ( ورٹيکل) پوزيشن کی طرف 

تهوڑا سا مائل رکهنا چاہيے اور محافظ ٹوپی سلنڈر والوز کو پہنچنے والے 

(Fig 3) نقصان سے بچيں۔

سلنڈرز کو زمين پر افقی طور پر نہ موڑيں۔

سلنڈر کيپس کو ہٹا ديں۔ سلنڈر کی چابی کا استعمال کرتے ہوئے گيس سلنڈر 

والوز کو جلدی سے کهول کر بند کر ديں۔ Fig 4۔

سلنڈر والو کے ساکٹ سے گندگی اور دهول کے ذرات کو سلنڈر والو کو 

کريک کرکے صاف کيا جاتا ہے۔ يہ گيس کے اخراج کو رد کردے گا۔ سلنڈر 

والو کے غلط بيٹهنے کی وجہ سے گيس اور دهول کے ذرات کو ريگوليٹرز 

ميں داخل ہوسکتے ہيں جو ريگوليٹرز کو نقصان پہنچا سکتے ہيں۔

کهڑے  مخالف  ليٹ کے  آؤٹ  والو  ہميشہ  وقت  کرتے  کريک  کو  سلنڈروں 

(Fig 5) ہوں۔
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اس بات کو يقينی بنائيں کہ آپ کے ہاته چکنائی يا تيل سے پاک ہوں۔

آکسيجن ريگوليٹر کو آکسيجن گيس سلنڈر (رائٹ ہينڈ تهريڈ) سے جوڑيں۔

ايسٹيلين ريگوليٹر کو ايسٹيلين گيس سلنڈر (لفٹ ہينڈ تهريڈ) سے جوڑيں۔

اس بات کو يقينی بنائيں کہ دونوں ريگوليٹرز کے دباؤ کو ايڈجسٹ 

کرنے والے پيچ جاری حالت ميں ہوں۔

سلنڈروں پر صحيح ريگوليٹر جوڑيں۔ Acetylene کنکشن ميں بائيں ہاته 

کا رائٹ ہينڈ تهريڈس  ہوتا ہے اور آکسيجن ہوتی ہے۔ دائيں ہاته کا تهريڈس.

ہوگی  کٹی  نالی  ايک  پر  ريگوليٹر  ايسٹيلين  والے  کو جوڑنے  نٹ 

(Fig 6) اور پريشر گيج ڈائل ميرون رنگ کا ہوگا۔

تمام تهريڈڈ کنکشنز کو شروع ميں ہاتهوں سے سخت کر کے ٹهيک کيا جانا 

چاہيے اور پهر صرف اسپينر استعمال کرنا چاہيے۔ يہ کراس تهريڈ کے ساته 

اسمبلی سے بچنے ميں مدد کرے گا جس سے تهريڈ  کو نقصان پہنچے گا۔

تهريڈ  کو پہنچنے والے نقصان کو روکنے کے ليے ہميشہ صحيح سائز کا 

(Fig 7) اسپينر استعمال کريں۔

گيس ويلڈنگ کے آلات کی تهريڈڈ اسمبليوں ميں چکنا کرنے والے 

ہے۔  سکتی  لگ  آگ  سے  اس  کيونکہ  ہے  خطرناک  لگانا  مادے 

(Fig 8)

پنچ کرتے وقت غير ضروری طاقت سے بچيں۔ کنکشن صرف تنگ ہونے 

چاہئيں۔

ريگوليٹر کے آخر ميں ہوز کنيکٹر اور بلو پائپ کے آخر ميں ہوز پروٹيکٹرز 

کو جوڑيں۔

(آکسيجن لائن کے ليے بليک ہوز اور ايسٹيلين لائن کے ليے ميرون ہوز کا 

استعمال کريں۔)

اسٹيلين  کنکشن ميں رائٹ ہينڈ  تهريڈ ہوتے ہيں جن ميں نٹ کے 

آنے والے پر کٹ ہوتے ہيں جبکہ آکسيجن کنکشن ميں دائيں ہاته 

کا تهريڈس بغير کٹے ہوتا ہے۔
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بليک ہوز پائپ کے ايک سرے کو آکسيجن ريگوليٹر آؤٹ ليٹ اور ميرون 

(Fig 9) رنگ کی ہوز پائپ کو ايسٹيلين ريگوليٹر آؤٹ ليٹ سے جوڑيں۔

چهی گرفت کو يقينی بنانے اور گيس کے اخراج سے بچنے کے ليے ہوز 

(Fig 10) کلپس کا استعمال کرتے ہوئے جوائنٹس کو محفوظ کريں۔

استعمال  کا  ڈرايور  ليے سکريو  بڑهانے کے  مزيد  کو  پنچ  کلپس کے  ہوز 

کريں۔

(Fig 11) ميشہ صحيح سائز کی ہوز کلپس استعمال کريں۔

ريگوليٹر کا پريشر ايڈجسٹ کرنے والا اسکرو آن کريں جس سے آکسيجن 

ہوز پائپ منسلک ہے۔

دهول يا گندگی کے ذرات کو اڑانے کے ليے کافی دباؤ ڈاليں اگر کوئی ہوز 

پائپ کے اندر پهنس گيا ہو اور پهر چهوڑ ديا جائے دباؤ کو ايڈجسٹ کرنے 

والا سکرو۔

ايسٹيلين نلی کے ليے بهی اسی طرح  دہرائيں۔

بلو پائپ منسلک کرنا۔

ہے۔  جوڑنا  سے  انليٹس  پائپ  بلو  کو  سرے  دوسرے  کے  پائپ  ہوز 

(Fig 12)

بلو پائپ کے سروں پر ہوز پروٹيکٹرز کو ٹهيک کريں۔ کونوں پر نالی کے 

ساته ہوز پروٹيکٹرز پر فکس کيے گئے ہيں۔ ايسيٹيلين ہوز پائپ اور بلو پائپ 

کے ايسٹيلين انليٹ سے جڑا ہوا ہے۔ کاٹے بغير نلی محافظ نشانات آکسيجن 

ہوز پائپ پر لگائے جاتے ہيں اور بلو پائپ کے آکسيجن انليٹ سے جڑے 

(Fig13 & 14) ہوتے ہيں۔

ہوز پروٹيکٹرز بلو پائپ سے ربڑ کی ہوز تک گيس کے واپسی کے بہاؤ 

کی  حفاظت کرتے ہيں۔ وه غير واپسی والوز کے طور پر کام کرتے ہيں۔

گيس پريشر کو ايڈجسٹ کرنا۔

آکسيجن اور ايسٹيلين دونوں کے ليے گيس پريشر کو نوزل کے سائز کے 

مطابق ريگوليٹرز پر ايڈجسٹ کرنا ہوتا ہے۔ نوزل کا سائز جاب کے مواد 

اور موٹائی کے مطابق منتخب کيا جاتا ہے۔
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گيس پريشر کو ايڈجسٹ کرنے کے ليے، دونوں سلنڈروں کے والوز کو ايک 

موڑ سے آہستہ سے کهوليں اور دباؤ کو ايڈجسٹ کرنے والے پيچ کو سخت 

کر کے چهوٹے سائز کے نوزلز کے ليے دونوں ريگوليٹرز پر دباؤ 0.15 

کلوگرام/سينٹی ميٹر مقرر کريں۔ (Fig 15) اس بات کو يقينی بنائيں کہ گيس 

پريشر سيٹ کرتے وقت بلو پائپ کنٹرول والوز کهلے رکهے جائيں۔

گيس ريگوليٹرز کے ورکنگ پريشر گيج پر پريشر پڑها جا سکتا ہے۔

گيس کی اخراج کے ليے جانچ 

تمام کنکشنز کو گيس کے اخراج کے ليے جانچا جانا چاہيے۔

آکسيجن کنکشن  اور  کا سالوسن  پانی  ليے صابن کے  ايسٹيلين کنکشن کے 

کے ليے تازه پانی لگائيں۔ (Fig 16) آکسيجن کنکشن پر صابن کے پانی کا 

استعمال آگ کے خطرات کا باعث بن سکتا ہے۔

اخراج ٹيسٹ کے دوران کبهی ماچس يافليم کا استعمال نہ کريں۔
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شعلہ روشن کرنا

ويلڈنگ بلو پائپ يعنی نوزل نمبر 3 کی گردن ميں نوزل کے تجويز کرده 

پر تجويز کرده گيس  اور ريگوليٹرز  کهوليں  سائز کو جوڑيں۔ گيس سلنڈر 

پريشر کو ايڈجسٹ کريں۔

آکسيجن اور ايسٹيلين کا دباؤ 0.15 کلوگرام فی سينٹی ميٹر ہے۔نوزل نمبر 

3 کے ليے۔

سے  لائٹر  اسپارک  اور  کهوليں  پر  پائپ  بلو  کو   ¼ والو  کنٹرول  ايسٹيلين 

درست  کو  والوں  کنٹرول  بلوپائپ   ’ وقت  کرتے  سيٹ  پريشر  پر  ريگوليٹر 

سيٹنگ کے کهلا رکهيں۔ Acetylene  جلائيں’ (Fig 17) سياه دهوئيں کے 

ساته فضا ميں آکسيجن کا استعمال کرتے ہوئے۔

درست  کو  والو  کنٹرول  پائپ  بلو  وقت،  کرتے  سيٹ  پريشر  پر  ريگوليٹر 

پر  پائپ  بلو  کو   1/4 والو  کنٹرول  رکهيں۔ايسٹيلين  کهلا  ليے  کے  سيٹنگ 

کهوليں اور اسپارک لائٹر سے جلائيں۔ (Fig 17) سياه دهوئيں کے ساته فضا 

ميں آکسيجن کا استعمال کرتے ہوئے Acetylene جلتا ہے۔

چنگاری لائٹر کے علاوه آگ کا کوئی دوسرا ذريعہ استعمال کرنے سے 

گريز کريں۔

چنگاری لائٹر کے علاوه آگ کا کوئی دوسرا ذريعہ استعمال کرنے سے 

گريز کريں۔

آپ اور دوسروں سے دور کهلی جگہ ميں بلو پائپ کو محفوظ سمت ميں 

رکهيں۔

فليم کو اس وقت تک بڑهائيں جب تک کہ کالا دهواں غائب نہ ہو جائے۔ 

(Fig 18)

فليم  کا مشاہده کريں اور بلو پائپ کے آکسيجن کنٹرول والو کو کهول کر 

آکسيجن شامل کريں۔ اب نوزل کی نوک پر ايک چمکدار سفيد مخروط نمودار 

(Fig 19) ہونے لگتا ہے۔

مختلف قسم کے آکسی - اسٹلين  فليم  کو سيٹ کرنے کے ليےفليم ايڈجسٹ 

کرنا۔

ايڈجسٹ کرنے کے ليے، سفيد مخروط کو صاف اور گول  فليم کو  نيچرل 

(Fig 20) بنانے کے ليے کافی آکسيجن شامل کريں۔

ہوگی۔ مختصر  لمبائی  کی  اس  اور  گا  کرے  پيدا  آواز  والی  سنسناہٹ  فليم 

(Fig 21)

ايسٹيلين سے زياده  ويلوم   کا  آکسيجن  پائپ سے گيس کے مرکب ميں  بلو 

ہوتا ہے۔

کاربرائزنگ فليم  کو ايڈجسٹ کرنے کے ليے، فليم کو نيوٹرل پر ايڈجسٹ 

کريں اور پهر ايسيٹيلين شامل کريں۔

سفيد مخروط لمبا ہو جائے گا جس کے چاروں طرف ايک پنکه جيسا حصہ 

ہوگا۔

(Fig 22) فليم  زياده طوالت کے ساته خاموشی سے جلے گا۔

بلو پائپ سے گيس کے مرکب ميں آکسيجن سے زياده ايسٹيلين کا ويلوم  ہوتا 

ہے۔
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ويلڈنگ کے دوران بلو پائپ کے مسلسل استعمال کے بعد نوزل دهاتی ذرات 

کا  کلينر  نوزل  ايک  اس رکاوٹ کو  ہو سکتی ہے۔  يا چهينٹے سے مسدود 

استعمال کرکے گيسوں کے مسلسل بہاؤ کو حاصل کرنے کے ليے دور کرنا 

(Fig 23) ہوگا۔

فليم بجهانا  

فليمو کی ترتيب کو اس وقت تک دہرائيں جب تک کہ آپ بغير کسی بيک فائر 

يا فليش بيک کے فليم بجهانے کا انتظام نہ کريں۔

پائپ) اور پهر  (بلو  ايسٹيلين کنٹرول والو  ليے پہلے  فليم  کو بجهانے کے 

آکسيجن کو بند کريں۔ کنٹرول والو.

پلانٹ کو بند کرنا

جاب کے اختتام پر، پلانٹ کو نيچے دی گئی ترتيب ميں بند کر ديں۔

ايسٹيلين سلنڈر والو کو بند کريں۔ آکسيجن سلنڈر والو کو بند کريں۔

بلو پائپ ايسٹيلين والو کهوليں اور تمام گيس پريشر کو چهوڑ ديں۔

بلو پائپ آکسيجن والو کهوليں اور تمام گيس پريشر کو چهوڑ ديں۔

ريگوليٹرز پر دونوں پريشر گيجز کو صفر پڑهنا چاہيے۔

ايسٹيلين ريگوليٹر پريشر ايڈجسٹ کرنے والے اسکرو کو چهوڑ ديں۔ آکسيجن 

ريگوليٹر پريشر ايڈجسٹ کرنے والے اسکرو کو چهوڑ ديں۔ بند کريں بلو 

پائپ ايسٹيلين والو۔

بلو پائپ آکسيجن والو کےبند ہونے کو يقينی بنائيں

آلات کے ارد گرد کوئی آگ نہيں ہے۔  -

نوزل کو پانی ميں ڈبونے سے گيس مکمل طور پر ختم ہو جاتی ہے۔  - شعلوں کی ترتيب کو دہرائيں جب تک کہ آپ سيٹ کرنے کا انتظام نہ کريں۔

بغير کسی بيک فائر يا فليش بيک کے شعلہ۔

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.1.05   
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.1.06
ويلڈر (Welder)  - انڈکشن ٹريننگ اور ويلڈنگ کا عمل

(OAW-01) فليٹ پوزيشن ميں 2 ملی ميٹر موٹی ايم ايس شيٹ پر فلر راڈ کے بغير فيوژن رن انجام ديں

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

(OAW-01))

مقصد : اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق جاب  تيار کريں  •

صحيح سائز کی نوزل کو منتخب کريں اور فٹ کريں  •

نوزل کے سائز کے مطابق گيس کا پريشر سيٹ کريں  •

لفٹورڈ تکنيک کا استعمال کرتے ہوئے فليٹ پوزيشن ميں فلر راڈ کے بغير فيوژن چلائيں  •

ويلڈمنٹ کو صاف کريں اور ويلڈ کے نقائص کا وجول معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب  کی ترتيب

فليٹ پوزيشن ميں فلر راڈ کے بغير فيوژن چلتا ہے

M.S. شيٹ کو نشـــان زد اور کاٹ ديں۔ ہينڈ ليور شيئر کا استعمـــال   •

کرتـــے ہوئـــے 150 × 50 × 2 ملـــی ميٹر ســـائز کـــے ٹکڑےبنـــائيں۔

رکهنا  خيال  کا  رکهنے  دور  سے  بليڈ  والے  کاٹنے  کو  انگليوں 

چاہيے۔ چوٹ سے بچنے کے ليے دستانے پہنيں۔

ايک اينول پر ہتهوڑا مار کر کٹے ہوئے ٹکڑوں کو سيدها کريں۔  •

ــائل کريں اور ختم  ــق شيٹ کو طول و عرض ميں ف ــگ کــے مطاب ڈرائن  •

کريں۔

شيٹ کــی سطــح کــے ايسپر اســکيچ پر متوازی لائنوں کو نشــان زد کريں   •

اور پنــچ کريں اور اس پوزيشن ميں ويلڈنــگ ٹيبل پر جــاب پيس سيٹ 

ــاته۔ ــے س ــی مدد ک ــی اينٹوں ک کريں۔ آگ ک

نوزل سائز 5 کو منتخب کريں اور بلو پائپ سے منسلک کريں۔  

سيفٹی  کپڑے پہنے اور ويلڈنگ چسمے کا  يوز کرے 

يگوليٹــرس پــر ايســيٹلين اور اکٓســيجن پريشــر 0.15  کلوگــرام/  ســينٹی • 

ميٹــر ســيٹ کريــں۔

آکسی ايسٹيلين گيسوں کو بهڑکايں اور نيچرل  فليم  کو ايڈجسٹ کريں۔  •

ــه کــے سرے پر مطلوبــہ اينــگل   ــلو پــائپ کو اس کــے دائيں ہات کام پر ب  •

پر پــکڑيں۔

شيٹ کــے دائيں سرے پر سطــح کو بــلو پــائپ پر ہلکــی ســی سرکلر   •

ــا شروع کريں اور نشــان زد لائن پر پگــهلا  حرکت کــے ســاته گرم کرن

ہوا حلقــہ / کــهڈا بنــائيں۔ يکســاں رفتــار اور بــلو پــائپ اينــگل  کو برقرار 

ــقل کريں۔ ــائيں سمت منت ــائپ کو دائيں ســے ب ــلو پ ــے ب ــے ہوئ رکهت

ــے  ــکاز س ــاده ارت ــے ضرورت ســے زي ــی ک ــام پر گرم ــی مق کســی به  •

بچيں۔

اگر دهــات بــہت زيــاده گرم ہو جائــے تومولٹن پول  اســے کچــه 

دير کــے ليــے بــلو پــائپ کو اٹهــا ليں۔ بيــک فــائر اور فــليش بيــک 

ســے بچنــے کــے ليــےمولٹن پول کــے ســاته اندرونــی شنــک کو 

ــا۔ مت چهون

مولٹن پول کو ســفر کــی شرح کــے ســاته ہلکــی ســی سرکلر حرکت دے   •

ــاته ايڈجسٹ کريں۔ ــے س ــائپ ک ــلو پ ــائز ب کر س

بائيں سرے پر رکيں اور جلدی سے بلو پائپ کے ساته اٹهائيں۔  •

آگ بجهائيں اور بلو پائپ کو پانی ميں ٹهنڈا کريں۔  •

اسٹيل وائر برش ســے فيوزڈ سطــح کو صــاف کريں اور فيوژن رنز کــی   •

ــہ کريں۔ ــانيت کا معائن يکس

ــے تو، فيوژن  ــائپ حرکت درست ہ ــلو پ ــار اور ب ــی رفت اگر ســفر ک

ــک  ــاں ت ــی اور يہ ــے۔ يکســاں چوڑائ ــاہر ہوں گ ــاته ظ ــے س رنز ک

ــہريں کــہ ل

(Skill Sequence) مہارت  کی ترتيب

(Fusion run without filler rod) فلر راڈ کے بغير فيوژن چلائيں۔

مقصد : اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

فلر راڈ کے بغير فيوژن رن سيٹ کريں اور انجام ديں۔  •

صفائی اور جاب کے ٹکرے کو ترتيب دينا- 

تار برش اور ايمری پيپر کا استعمال کرتے ہوئے زنگ کو ہٹا ديں۔

تار برش پر بهاری دباؤ کے ساته نہ رگڑيں۔

صفائی کرتے وقت لکڑی کے ٹکڑے پر لپٹے ہوئے ايمری پيپر کا استعمال 

کريں۔ ايم ايس کو ڈبو کر پينٹ، تيل يا چکنائی کو ہٹا ديں۔ پتلا ہائيڈروکلورک 

ايسڈ کے سالوينٹس ميں شيٹ۔ ايک کنارے سے 10 ملی ميٹر پر شيٹ کے 

لمبے کنارے کے متوازی لکيريں کهينچيں اور گائيڈ کے طور پر کام کرنے 

کے ليے لائنوں کے ساته مکے لگائيں۔ تصوير 1

کام کی ميز پر کام کو آگ کی اينٹوں پر رکهيں (تصوير 2) گرمی کی ترسيل 

کے  ويلڈنگ  ليے۔  کے  رکهنے  فليٹ  کو  کام  اور  ليے  کے  کرنے  کم  کو 

چشموں کا استعمال کريں مناسب فيوژن کے ليے بلو پائپ اور فليم  کو صحيح 

پوزيشن (اينگل ) ميں رکهيں۔

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.1.06   
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بلو پائپ کو اس طرح رکهيں کہ:

(Fig 3) شيٹ کی  لائنيں اوپرا ٹور کے متوازی ہوں  -

آپريٹر کے ہاته ميں کم تهکاوٹ ہو۔  -

ہونا  درميان  کے   60°-70° اينگل  کا  نوزل  ساته  کے  لائن  ويلڈنگ   -

چاہئيے۔ نوزل اور جاب کی سطح کے درميان انگل °90  ہونا چاہئے. 

(Fig 4)

دائيں سرے پر جاب کی سطح پر پگهلے ہوئےپول  کا ايک چهوٹا سا پوڈل 

بنانے کے ليے دهات کو فيوز کريں۔

فلر راڈ کے بغير فيوژن کو چلانا

پر  دائيں سرے  ميں منتقل کريں کيونکہ لائن کے  پائپ کو بائيں سمت  بلو 

لوکيشن فيوژن حاصل ہوتا ہے۔

(Fig 5) پگهلے ہوئےپول  کو پنچ لائن پر رکهيں۔

و پائپ پر ہلکی سی سرکلر حرکت کے ساته سفر کی مستقل رفتار کو برقرار 

(Fig 6) رکهيں۔

بائيں کنارے کے قريب بلو پائپ کے زاويے کو تهوڑا سا کم کريں اور آخر 

ميں جلنے سے بچنے کے ليے فليم  کو آہستہ آہستہ ہٹا ديں۔

ملی ميٹر کا  فليم  کے سفيد مخروط اور شيٹ کی سطح کے درميان 2-3 

فائر  اور بيک  ان پٹ  تاکہ گرمی کے مناسب  مستقل فاصلہ برقرار رکهيں 

سے بچا جا سکے۔

فيوژن رن کا وجول معائنہ

وجول معائنہ اس بات کو يقينی بنانے کے ليے کيا جا سکتا ہے کہ يکساں 

چوڑائی، لہريں اور مناسب گہرائی کے فيوژن (دخول) (Fig 7) کو ويلڈيڈ 

جاب کو اچهی طرح صاف کرنے کے بعد اس کی سطح سے اسِکيل کو ہٹا 

ديا جائے۔

گرم جابو کو سنبهالتے وقت چمٹے کا استعمال کريں۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.1.07
ويلڈر (Welder)  - انڈکشن ٹريننگ اور ويلڈنگ کا عمل

(SMAW-01) آرک ويلڈنگ مشين اور لوازمات کی ترتيب اور آرک سے سٹرائيک کرنا
(Setting of arc welding machine & accessories and striking an arc

(SMAW-01))

مقصد : اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ويلڈنگ کيبلز کو ويلڈنگ مشين، اليکٹروڈ ہولڈر اور جاب کے درميان جوڑيں  •

ويلڈنگ مشين کے کنٹرول اور اسٹاپ کو ترتيب وار شروع کريں اور چلائيں  •

ويلڈنگ کرنٹ سٹرائيک سيٹ کريں اور آرک کو برقرار رکهيں  •

جاب کی تياری سے پہلے  سيٹ کريں  •

فليٹ پوزيشن ميں يکساں سيدهی لائن ويلڈ بيڈ کی بنائيں  •

ويلڈ کی سطح کو صاف اور معائنہ کريں۔  •

(Job Sequence) جاب  کی ترتيب

آلات کو محفوظ جگہ پر سيٹ کريں۔  •

جو اوزار استعمال کر رہے ہيں ان کو منظم کريں۔  •

ويلڈنـــگ کـــے ليے ٹـــکڑا حـــاصل کريں اور گراؤنڈ کليمپ کو ان ميں   •

ســـے ايک ســـے جوڑيں۔

ويلڈنگ ٹرانسفارمر کو آن کريں۔  •

مشين پر تجويز کرده فہرست کے مطابق ايمپريج سيٹ کريں۔  •

چهڑی کی نوک کو ويلڈنگ کی پوزيشن ســـے 25 ســـے 50 ملی ميٹر   •

رکهيں۔ دور 

ہيـــلمٹ پـــہن لو اور اب يـــہ آرک ســـے سٹرائيک کرنا کـــے ليے تيار   •

۔ ہے

(Skill Sequence) مہارت  کی ترتيب

آرک ويلڈنگ مشين اور لوازمات کی ترتيب اور آرک کی سٹرايکنگ 
(Setting of Arc welding machine and accessories and striking an arc)

مقصد : اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

سٹاريکنگ  کے طريقوں کی وضاحت کريں۔• 

(Fig 1) آرک ويلڈنگ پلانٹ کا قيام

ويلڈنگ  کريں۔  چيک  لوازمات  ديگر  اور  مشين  ويلڈنگ  مطابق  کے  اس 

يا ويلڈنگ ريکٹيفائر (Fig 2) ويلڈنگ کے ليے براه راست کرنٹ  جنريٹر 

ديتا ہے اور ايک ويلڈنگ ٹرانسفارمر (Fig 3) ويلڈنگ کے ليے ايک متبادل 

کرنٹ ديتا ہے۔
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ويلڈنگ مشين کو پاور سپلائی سے جوڑيں۔

اس بات کو يقينی بنائيں کہ مين سپلائی سوئچ اور ويلڈنگ مشين 

کو صحيح طريقے سے مٹی ميں ڈالا گيا ہے۔ يہ ويلڈر کو بجلی کے 

Fig 1 کسی جهٹکے سے بچائے گا۔

سٹارٹر کو آن کريں۔

کسی  بغير  کيبل  ارته  اور  ہولڈر  اليکٹروڈ  کہ  بنائيں  يقينی  اور  کريں  چيک 

ڈهيلے کنکشن يا نقصان کے ہيں۔

باعث  کا  مستحکم  غير  اور  گرمی  چنگاری،  کنکشن  کيبل  ڈهيلے 

بنتے ہيں۔آرک 

ارته کيبل کو ويلڈنگ ٹيبل سے مضبوطی سے جوڑيں يا ارته کليمپ اور 

اليکٹروڈ ہولڈر کے ساته اليکٹروڈ کيبل کا استعمال کرتے ہوئے کام کريں۔

اليکٹروڈ ہولڈر کو جب بهی استعمال ميں نہ ہو تو ويلڈنگ ٹيبل کے قريب 

فراہم کرده موصل ہک پر لٹکا ديں۔ دوسروں کی حفاظت کے ليے ويلڈنگ 

 (Fig 5) ٹيبل کے ارد گرد پورٹيبل اسکرينيں لگائيں۔

چيک کريں کہ ويلڈنگ کے لوازمات جيسے چِپنگ ہتهوڑا، کاربن اسٹيل وائر 

برش، چمٹے اور چِپنگ چشميں کام کرنے کی حالت ميں ہيں يا نہيں 

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.1.07   
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اس بات کو يقينی بنانے کے ليے حفاظتی ملبوسات (جيسے چمڑے کا تہبند، 

دستانے، آستين، ليگنگز، جيکٹ، جوتے اور ٹوپی) تيار رکهيں۔ ذاتی حفاظت.

(Fig 6) آرک ويلڈنگ مشينوں کے کنٹرول کو آپريٹ کرنا۔

کرنٹ حاصل  ليے موزوں  مشينيں ويلڈنگ کے مقصد  کے  ويلڈنگ  آرک 

کرنے کے ليے استعمال ہوتی ہيں۔

ويلڈنگ مشين کو مندرجہ ذيل مين سپلائی سے جوڑيں۔

ويلڈنگ مشين کو 3 فيز مين سپلائی کے قريب لگائيں، مين سپلائی کيبلز   -

کو ممکنہ حد تک چهوٹا رکهيں تاکہ بجلی کے نقصانات سے بچ رکيں۔

مين سپلائی سے مستقل کنکشن کے ليے کسی ماہر ويلڈر کو کال کريں   -

کيونکہ يہ خطرناک حد تک ہائی وولٹيج رکهتا ہے۔

اس بات کو يقينی بنائيں کہ مين سوئچ، فيوز اور پاور کيبلز اليکٹروڈ ہولڈر، 

ارته کليمپ اور کيبل لگز مطلوبہ ايمپيئر صلاحيت کے ہوں۔

اگر مين سپلائی کنکشن پلگ قسم کا ہے، تو ويلڈر خود مين سپلائی کو جوڑ 

سکتا ہے۔ مين سوئچ کا صحيح آپريشن چيک کريں۔

مشين کے آن/آف سوئچ کے مناسب آپريشن کو چيک کريں۔

ويلڈنگ مشين کے کرنٹ ريگوليٹر کا صحيح آپريشن چيک کريں اور 3.15 

ملی ميٹر قطر کے اليکٹروڈ کے ليے کرنٹ کو 110 ايمپيئر پر سيٹ کريں۔

پولرٹی سوئچ کے آپريشن کو چيک کريں، اگر يہ ڈی سی ويلڈنگ جنريٹر 

يا ريکٹيفائر ہے۔

اليکٹروڈ  سے  مشين  ويلڈنگ  کو  کرنٹ  ويلڈنگ  استعمال  کا  کيبلز  ويلڈنگ 

| کيا جاتا ہے اور زمينی کيبل کے سروں  ہولڈر تک لے جانے کے ليے 

(Fig 7) سے جاب اور مناسب لگز منسلک ہوتے ہيں۔

زمين کيبل کے ايک سرے کو مشين کے آؤٹ پٹ ٹرمينل ميں سے ايک سے 

مضبوطی سے جوڑيں۔

ارته کيبل کے دوسرے سرے کو ويلڈنگ ٹيبل سے جوڑيں يا ارته کليمپ کا 

استعمال کرتے ہوئے مضبوطی سے کام کريں جيسا کہ Fig 6 ميں دکهايا 

گيا ہے۔ ديگر طريقے Fig 8 ميں دکهائے گئے ہيں۔

اور  سے  ٹرمينل  دوسرے  کے  مشين  کو  سرے  ايک  کے  کيبل  اليکٹروڈ 

دوسرے سرے کو اليکٹروڈ ہولڈر سے جوڑيں۔

آرک ويلڈنگ مشينوں کا آغاز اور روکنا

ويلڈنگ ٹرانسفارمر

ويلڈنگ ٹرانسفارمر کی مين سپلائی کو ‹آن› کريں۔

فراہم کرده آن/آف سوئچ کا استعمال کرتے ہوئے ويلڈنگ ٹرانسفارمر (2-3 

بار) شروع اور بند کريں۔

.ويلڈنگ ريکٹيفائر-

ويلڈنگ ريکٹيفائر کی مين سپلائی کو ‹آن› کريں۔

ہوئے  کرتے  استعمال  کا  سوئچ  ‹آف›   - ‹آن›  کرده  فراہم  ساته  کے  مشين 

ويلڈنگ ريکٹيفائر کو 3-2 بار شروع اور بند کريں۔
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ايک ٹرانسفر سوئچ فراہم کيا جاتا ہے۔ اس  کچه ريکٹيفائر ميں، 

سوئچ کو چلانے سے ويلڈنگ مشين AC يا پهر DC   حالت ميں 

کام کرتی ہے۔

سٹرائيک   سے  پرآرک  پليٹ   (.M.S) اسٹيل  ہلکے  ميں  پوزيشن  فليٹ 

ليپ  ميڈيم  ڈائی  ميٹر  ملی   3.15 درميان  کے  جبڑوں  کے  ہولڈر  اليکٹروڈ 

ہلکے اسٹيل اليکٹروڈ کو جکڑ ديں۔ (Fig 9)۔

اس بات کو يقينی بنائيں کہ اليکٹروڈ ہولڈر ميں فراہم کرده سلاٹ/گروو ميں 

فلکس ليپت اليکٹروڈ کے ننگے تار کے سرے کو مضبوطی سے رکها گيا 

ہے۔

اليکٹروڈ  تمام  کريں۔  سيٹ  ايمپيئر   110 ليے  کے  اليکٹروڈ   ø  3.15

مينوفيکچررز مختلف سائز کے اليکٹروڈ کے ليے موجوده اقدار کی نشاندہی 

کرتے ہيں۔ جسے کرنٹ سيٹ کرتے وقت گائيڈ کے طور پر استعمال کيا جا 

سکتا ہے۔

آرک سے سٹرائيک کرنا  ايک بنيادی عمل ہے جب بهی ويلڈر کو ويلڈنگ

شروع کرنی ہوتی ہے يا اليکٹروڈ کو تبديل کيا جاتا ہے يا آرک کو اس دوران 

بند کر ديا جاتا ہے۔ ويلڈنگ

مشين اگر ڈی سی ويلڈنگ مشين ہے تو اليکٹروڈ کو منفی سے جوڑيں۔

دی گئی لوہے کی پليٹ ( جاب کے ٹکڑے) کی سطح کو اسٹيل کے تار کے 

برش سے صاف کريں، اور تيل يا چکنائی، پانی اور پينٹ، اگر کوئی ہو تو 

صاف کريں۔

نامناسب صفائی ويلڈ کی خرابيوں کی وجہ سے برقی رابطے اور 

کمزور ويلڈز بناتی ہے۔

ورک پيس کو ويلڈنگ ٹيبل پر فليٹ پوزيشن ميں سيٹ کريں۔ ان پٹ سپلائی 

کو ‹آن› کريں اور ويلڈنگ مشين شروع کريں۔

يقينی بنائيں کہ حفاظتی   کپڑا  پہنے ہوئے ہيں۔ تصوير 10

تقريباً 5 ملی ميٹر اوپر ايک سرے پر  اليکٹروڈ کو جاب کے ٹکڑے سے 

ويلڈ کی لائن کے  °75 زاويے پر اور پليٹ کی سطح پر°90  پر پکڑيں۔ 

(Fig 11)

(Fig 12) سکرچنگ   کا طريقہ

ويلڈنگ ہيلمٹ پہنيں يا ويلڈنگ شيلڈ کو اپنی آنکهوں کے سامنے لائيں۔

پر  کام  کے  ويلڈنگ  ہوئے  کرتے  استعمال  کا  حرکت  کی  کلائی  صرف 

اليکٹروڈ کو تيزی سے اور نرمی سے گهسيٹ کر آرک سے سٹرائيک کرنا۔

اليکٹروڈ کو کچه سيکنڈ کے ليے سطح سے تقريباً 6 ملی ميٹر کی دوری پر 

ہٹائيں اور پهر آرک  کو برقرار رکهنے کے ليے اسے تقريباً 3 ملی ميٹر 

تک کم کريں۔

اگر آرک کو صحيح طريقے سے ٹکرايا گيا ہے تو ‘مستقل تيز کريکنگ آواز 

کے ساته روشنی کا پهٹنا’ ہوگا۔
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گر آرک  صحيح طريقے سے ٹکرايا گيا ہے تو ‘مستقل تيز کريکنگ آواز 

پيدا ہوگا۔ آرک کو توڑنے کے ليے جلدی سے  پهٹنا’  کے ساته روشنی کا 

اليکٹروڈ کو واپس لے ليں۔

(Fig 13) ٹيپ کرنے کا طريقہ

جاب کی سطح کو ہلکے سے چهونے کے ليے اليکٹروڈ کو نيچے لے کر 

سٹرائيک کرے۔

اگر اليکٹروڈ پليٹ پر جم جاتا ہے (چپکتا ہے)، تو اسے فوری طور پر کلائی 

کے ايک تيز موڑ سے آزاد کر دينا چاہيے تاکہ اس کے زياده گرم ہونے يا 

(Fig 14) خراب ہونے سے بچا يا جاسکے۔

کهرچنے کے طريقے سے آرک کو ماريں۔

فلٹر گلاس کے ذريعے آرک کو ديکهيں جو صرف ويلڈنگ اسکرين/شيلڈ يا 

ہيلميٹ ميں نصب ہے۔

چپنگ ہتهوڑے کا استعمال کرکے چهوٹے ويلڈ ڈپازٹس کے اوپر سے سليگ 

کو  ہٹا ديں، اور تار برش سے صاف کريں۔ Fig 15۔

استعمال  کا  اسکرين  چپنگ  يا  گوگل  چپپنگ  دوران  کے  ويلڈز  ڈيسلاگنگ 

Fig 15 کريں۔

اگر ويلڈيڈ جاب سائز ميں چهوٹا ہے تو گرم جاب کو رکهنے کے ليے چمٹے 

کا استعمال کريں۔

تک  وقت  اس  ہوئے  کرتے  سٹرائيک  سے  ارک  پر  پليٹ   MS اسکريپ 

دہرائيں جب تک کہ اليکٹروڈ کو منجمد کيے بغير ہر بار آرک کو برمارانہ 

جائے۔آرک ويلڈنگ

 کے دوران حفاظتی احتياطی تدابير

دهاتی آرک ويلڈنگ کے دوران، دهات کو حرارتی ذريعہ - اليکٹرک آرک 

کے ذريعہ گرم اور فيوز کيا جاتا ہے۔ مندرجہ ذيل عام خطرات شامل ہيں۔

بجلی کے جهٹکے  -

چنگارياں اور چهڑکنے والے  -

دهواں اور دهواں  -

حرارت کی تابکاری  -

چپے اور گرم سليگ کے ذرات  -

ہاٹ جابز اور ہاٹ اسٹب کے سرے۔  -

حفاظتی  کچه  اسے  ليے،  کے  بچانے  سے  خطرات  بالا  مندرجہ  کو  ويلڈر 

احتياطی تدابير پر عمل کرنا ہوگا جن کی وضاحت متعلقہ تهيوری آن انڈکشن 

ٹريننگ ميں کی گئی ہے۔

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.1.07   

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



28

کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.1.08
ويلڈر (Welder)  - انڈکشن ٹريننگ اور ويلڈنگ کا عمل

فليٹ پوزيشن ميں ايم ايس پليٹ پر سيدهی لائن ميں بيڈز جمع کريں
(Deposit straight line bead on MS plate in flat position)

مقصد : اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق جاب  تيار کريں اور سيٹ کريں  •

اليکٹروڈ، کرنٹ اور پولارٹی کو منتخب کريں  •

آرک ويلڈنگ کے ذريعے يکساں بيڈز کو فليٹ پوزيشن ميں جمع کريں  •

ويلڈ کی سطح کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

ہيکسا کے ذريعہ اور پيس کر پليٹوں کو سائز کے مطابق (ڈرائنگ کے   •

مطابق) تيار کريں۔

پليٹ کی سطح (جاب) کو سٹينليس سٹيل کے تار کے برش سے صاف   •

کريں اور فائل کر کے پول  کو ہٹا ديں۔

لکيريں  متوازی  دونوں طرف  کے  سطح  کی  جاب   مطابق  کے  ليوٹ   •

لگائيں اور سنٹر پنچ سے نشان لگائيں۔

پليٹ کو ويلڈنگ ٹيبل پر فليٹ پوزيشن ميں سيٹ کريں۔  •

اس بات کو يقينی بنائيں کہ پليٹ ويلڈنگ ٹيبل کے ساته اچهی طرح سے   •

رابطہ کر رہی ہے اور ارته کليمپجاب کی ميز کے ساته ڈهيلے طريقے 

سے جڑا ہوا نہيں ہے۔ 

حفاظتی لباس پہنيں۔  •

ويلڈنگ کے چشمے استعمال کريں۔  •

يقينی بنائيں کہ ويلڈنگ شيلڈ کا فلٹر گلاس اچهی حالت ميں ہے۔  •

ہولڈر ميں اليکٹروڈ mm M.S.  کو جوڑ ديں۔   •

ويلڈنگ کرنٹ کو تقريباً 150 سے 160 ايم پی ايس پر سيٹ کريں۔  •

اليکٹروڈ کيبل کو ٹرانسفارمر ويلڈنگ مشين سے جوڑيں۔ ڈی سی ويلڈنگ   •

جنريٹر يا ريکٹيفائر کی صورت ميں اسے منفی ٹرمينل سے جوڑيں۔

جاب/کام کی ميز کے دائيں انتہائی سرے پر ارته کليمپ کو جوڑيں۔  •

ويلڈنگ مشين شروع کريں۔  •

آزمائش کے ليے آرک کو سکريپ کے ٹکڑے پر ماريں اور موجوده   •

ترتيب کا مشاہده کريں۔

يقينی بنائيں کہ اليکٹروڈ کا جلنا نارمل ہے اور آرک ہموار ہے۔  •

ايک مختصر آرک استعمال کريں۔  •

بائيں ہاته کے سرے سے دوسرے سرے تک پنچ لائن کے ساته ورک   •

پيس پر سيدهی لکير کے بيڈ کو جمع کريں۔ 

اليکٹروڈ کو ويلڈ کی لائن پر °70 سے °80 پر رکهيں۔ اسے ويلڈ کی   •

لائن کے ساته اور جاب  کی طرف يکساں رفتار سے منتقل کريں۔ 

جب بهی ہارک ٹوٹ جائے تو بيڈ کو دوباره شروع کريں اور پول  کو   •

بهرنے کو يقينی بنائيں۔

بيڈ کے آخر ميں پول  کو بغير کسی ناکامی کے بغير بهريں۔  •

ايک چِپنگ ہتهوڑے کا استعمال کرتے ہوئے ويلڈ بيڈ سے سليگ ہٹائيں   •

اور سٹيل کے تار برش سے صاف کريں۔ 

ڈی سليگنگ کے دوران چپکنے والی اسکرين کا استعمال کريں۔  •

جمع شده بيڈز کا معائنہ کريں:  •

ادهوراپول                -  يکساں چوڑائی اور اونچائی               - 

پوروسيٹهی سيدها پن                                      -   -

انڈر کٹ يکساں لہريں                                  -   -

سليگ کی شموليت  -

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

فليٹ پوزيشن ميں ايم ايس پليٹ پر سيدهی لائن بيڈز ڈپازٹ کريں
(Deposit straight line bead on MS plate in flat position)

مقصد : اس سے آپ کو مدد ملے گی

مستقل آرک کی لمبائی، اليکٹروڈ اينگل  اور سفر کی رفتار کو برقرار رکهيں۔  •

ايم ايس تيار کريں۔ پليٹ کا ٹکڑا 100×150×10 ايک ہيکسا اور فائل کا 

استعمال کرتے ہوئے۔

سيدهی لائن کو نشان زد کريں، درميان ميں 15 ملی ميٹر کا فاصلہ رکهتے 

(Fig 1) ہوئے لائن کو پنچ کريں۔

جاب  کو ويلڈنگ ٹيبل پر فليٹ پوزيشن ميں سيٹ کريں جس ميں پنچ شده 

(Fig 1) سطح کا سامنا ہو۔

جاب اور ويلڈنگ ٹيبل کے درميان اچها برقی رابطہ حاصل کرنے کے ليے 

جاب کی نچلی سطح بالکل صاف ہونی چاہيے۔

ہميشہ اليکٹروڈ کے قطر کے مطابق موجوده رينج کی پيروی کريں، جيسا کہ 

اليکٹروڈ بنانے والے نے اليکٹروڈ پيکٹ ميں ديا ہے۔

اسکريپ دهات کے ٹکڑے پر جاب اور اليکٹروڈ کے مناسب پگهلنے کے 

لئے چيک کريں۔

 کے زاويے پ70° سے 80° اليکٹروڈ کو ويلڈ لائن/پنچڈ لائن کے سات

پکڑيں۔۔

جب ڈی سی ويلڈنگ مشين کو کام يا ورک ٹيبل کے دائيں سرے پر ارته کيبل 

کو جوڑنے کے ليے استعمال کيا جاتا ہے تو ويلڈ ميٹل کو جوائنٹ ميں صحيح 

جگہ پر جمع کرنے ميں مدد ملے گی۔

ايک گائيڈ کے طور پر پنچ شده لائنوں کو برقرار رکهتے ہوئے سيدهی   -

 (L) لائن بيڈز کو جمع کريں: درميانی آرک  کی لمبائی

درست سفر کی رفتار (تقريباً 150 ملی ميٹر فی منٹ)  -

Fig 2 اليکٹروڈ پوزيشن/اينگل  درست کريں۔  -
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Fig 2

اليکٹروڈ کی نوک اور پگهلے ہوئےپول  کے درميان فرق کو برقرار رکهنے 

کے ليے اليکٹروڈ کو جاب کی طرف لے جانا چاہيے۔ (Fig 3) ويلڈنگ کے 

اسکرين شيشے اتنے صاف ہونے چاہئيں کہ پگهلے ہوئےپول اور پنچڈ لائن 

مارک پر آرک ايکشن نظر آ سکے۔

ويلڈنگ کے دوران آرک کی مستقل تيز کريکنگ آواز سنيں۔ يہ اليکٹروڈ کے 

يکساں جلنے کی نشاندہی کرتا ہے۔

Fig 3

اليکٹروڈ پگهلنے کی شرح کو ديکه کر اور جمع شده دهات کی تشکيل کے 

ليے پگهلے ہوئےپول کے ذريعے سفر کی رفتار کو ايڈجسٹ کريں۔ اليکٹروڈ 

کے ساته ساته اور ويلڈ کی لائن کی طرف يکساں سفر کی رفتار ايک يکساں 

بيڈ ديتی ہے۔

جب بهی آرک  ٹوٹ جاتا ہے تو کريٹر نامی ايک ڈپريشن بريکنگ پوائنٹ 

بنتا ہے اور اس پول  کو آرک کو دوباره شروع کرتے وقت پہلے بهرنا پڑتا 

ہے۔ اس ليے کريٹر کو صاف کريں اور کريٹر سے تقريباً 20 ملی ميٹر آگے 

ايک آرک  بنائيں اور تيزی سے پول  پر واپس جائيں۔

آگے  کو  اليکٹروڈ  پهر  جائے،  بهر  پول  يہ  کہ  بنائيں  طرح  اس  کو  ڈپازٹ 

بڑهائيں۔ Fig 4۔

Fig 4

Fig 5 نيز ہر بيڈز کی تکميل کے بعد پول  کو درج ذيل بهريں۔

Fig 5

پول  پر ڈپازٹ بنائيں تاکہ يہ ويلڈنگ کی بيڈ  کے برابر ہو۔

دوڑ کے اختتام پر آرک  کی لمبائی کم ہونے ديں اور ايک چهوٹا دائره   -

2 سے 3 کهينچيں۔ اوقات

آخر ميں آف اور آن دی آرک کو دہرائيں۔  –

چِپنگ ہتهوڑے اور تار برش کا استعمال کرتے ہوئے ويلڈمنٹ سے سليگ 

اور اسپيٹرس کو ہٹا ديں، تاکہ بيڈز کا دهاتی چہره کسی بهی خرابی کی جانچ 

(Fig 6) کے ليے بے نقاب ہو جائے۔

مندرجہ بالا ويلڈ کے نقائص کی وجوہات کا تعين کريں اور مزيد ذخائر ميں 

روک تهام کے طريقے استعمال کريں۔

بهی تغير کو نوٹ  جمع شده بيڈز کی جانچ پڑتال کريں اور اس ميں کسی 

کريں:

ويلڈ گيج کا استعمال کرتے ہوئے چوڑائی اور اونچائی Fig 7۔  -
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Fig 6

Fig 7

فيوژن کی گہرائی  -

رن کی سيده  -

سرفيس  انکلوژن،  سليگ  جيسے  کريں  جانچ  کی  نقائص  کے  سطح   -

پوروسيٹی، انڈر کٹ، غلط بيڈ پروفائل وغيره۔ Fig 8۔

Fig 8
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.1.09
ويلڈر (Welder)  - انڈکشن ٹريننگ اور ويلڈنگ کا عمل

(OAW - 02) فلر راڈ کے ساته بيڈز کو فليٹ پوزيشن ميں 2 ملی ميٹر موٹی ايم ايس شيٹ پر ڈپازٹ کرنا
(Depositing bead with filler rod on MS sheet 2mm thick in flat position

(OAW- 02))

مقصد : اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق جاب تيار کريں  •

بلو پائپ ميں مناسبت پيدا کريں اور صحيح نوزل سيٹ کريں  •

فلر راڈ اور گيس پريشر کو منتخب کريں  •

فلر ميٹل شامل کرکے ويلڈ کريں۔  •

(Job Sequence) جاب  کی ترتيب

فليٹ پوزيشن ميں فلر راڈ کے ساته فيوژن چلائيں۔

آکسيجن پريشر 0.15 کلوگرام/ سينٹی ميٹر / نوزل کا سائز 5     •

منتخب کريں اور ٹهيک کريں اور ايسٹيلين سيٹ کريں۔

کا    (ccms) فلراو  اسٹيل  اسٹيل  کاپرليپت  کا    Q.16mm  •

انتخاب کريں۔

حفاظتی ملبوسات اور گيس ويلڈنگ کے چشمے پہنيں۔  •

آکسی ايسٹيلين گيسوں کو بهڑکايں اور نيچرل  فليم لگائيں۔  •

جاب کی پنچڈ لائن کے ساته اور لائن کے دائيں ہاته کے کنارے  •

پر ايک چهوٹا پگهلا ہوا پول بنائيں۔ -  °70دائيں ہاته پر بلو پائپ کو 

°60 کے زاويے پر پکڑيں۔

فليم   مخروط کا فاصلہ جاب کی سطح سے 2.0 سے 3.0 ملی ميٹر   •

اوپر رکهيں۔

پگهلے ہوئےپول کے پاس ويلڈ کی لائن کے ساته°40-°30   کے   •

زاويے سے فلر راڈ کو بائيں ہاته ميں پکڑيں۔

پنچڈ لائن کے دائيں سرے پر بيس ميٹل کو پگهلا ديں اور ايک پگهلا   •

ہوا پول/پڈل بنائيں۔
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پگهلے ہوئےپول کے بيچ ميں ڈبو کر فلر راڈ کے سرے کو فيوز کريں   •

اور ويلڈ بيڈ بنانے کے ليے جاب کی سطح پر فلر ميٹل شامل کريں۔

بلو پائپ اور فلر راڈ دونوں کو يکساں رفتار کے ساته پنچڈ لائن کے   •

ساته ہلکی سی سرکلر حرکت کے ساته بلو پائپ کی طرف لے جائيں۔

طرح  کی  (پسٹن  نيچے  اور  اوپر  سے  رفتار  مستقل  ايک  کو  راڈ  فلر   •

حرکت) منتقل کريں۔

اور  بيڈاونچائی  تاکہ  کريں  شامل  چهڑی  کافی  ميں  ہوئےپول   پگهلے   •

چوڑائی ميں يکساں طور پر بن سکے۔

بيڈ کے سائز اور فيوژن کی مطلوبہ دخول( پنيٹرسن)/گہرائی کو کنٹرول   •

کرنے کے ليے فلر راڈ کے ساته بلو پائپ کے سفر کی شرح کو ايڈجسٹ 

کريں۔

آکسيڈيشن سے بچنے کے ليے فلر راڈ کے سرے کو فليم  کے بيرونی   •

فليم کے اندر رکهيں۔

ہاته کے  بائيں  کے  لائن  پنچڈ  کر  بهر  طريقے سے  کو صحيح  کريٹر   •

سرے پر رکهيں۔

آگ بجهائيں اور نوزل کو ٹهنڈا کريں۔  •

يکساں  بيڈ کی  اور ويلڈ  ويلڈ کی سطح کو صاف کريں۔ يکساں لہروں   •

چوڑائی/اونچائی کا معائنہ کريں۔

بلو پائپ اور فلر راڈ کی بہتر مناسبت حاصل کرنے کے ليے اسے باقی   •

4 مزيد پنچڈ لائنوں کے ليے دہرائيں۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

(پوزيشن ميں 2 ملی ميٹر موٹی ايم ايس شيٹ پر فلر راڈ کے ساته بيڈ   دپازٹ کرنا)
(Depositing bead with filler rod on MS sheet 2mm thick in the position)

مقصد : اس سے آپ کو مدد ملے گی

فلر راڈ کے ساته فيوژن رن مارکنگ۔  •

گيس ويلڈنگ کے ليے ابتدائی مشق کرنی چاہيے:

بلو پائپ کو صحيح پوزيشن ميں رکهنا  -

مناسب بلو پائپ کی مناسبت کا استعمال کرکے دهات کا فيوز کرنا  -

بلو پائپ اور فلر راڈ کو ايک ساته جوڑنے کے ليے دونوں ہاتهوں کا   -

مناسب تال ميل حاصل کرنا -

جاب کے دائيں سرے سے بائيں سرے تک ايک سيدهی لائن ميں جمع   -

فيوژن چلانا۔

ويلڈنگ کے ليے شيٹ کی تياری

چادروں کو سنبهالتے وقت دستانے استعمال کريں۔

152 ملی ميٹر لمبا × 52 ملی ميٹر چوڑا × 2.0 ملی ميٹر موٹا جاب کے 

ٹکڑے حاصل کرنے کے ليے ايم ايس کی پٹی کو کتر ديں۔

اينول پر ہتهوڑے سے کترنے کی وجہ سے شيٹ کا بکسوا ہٹا ديں۔

50x2mm کی شيٹ کا سائز حاصل کرنے کے ليے کنارے پر گڑبڑ اور 

ناہمواری کو دور کرنے کے ليے جاب کے فاسد کناروں کو فائل کريں۔صفائی 

صفائی اور کام کی ترتيب

تار برش اور ايمری پيپر کا استعمال کرتے ہوئے زنگ کو ہٹا ديں۔ تار برش 

پر بهاری دباؤ کے ساته نہ رگڑيں۔ صفائی کرتے وقت لکڑی کے ٹکڑے پر 

لپٹے ہوئے ايمری پيپر کا استعمال کريں۔

ايم ايس کو ڈبو کر پينٹ، تيل يا چکنائی کو ہٹا ديں۔ پتلا ہائيڈروکلورک ايسڈ 

کے ساليوشن ميں شيٹ۔ ايک کنارے سے 10 ملی ميٹر پر شيٹ کے لمبے 

کنارے کے متوازی لکيريں کهينچيں اور گائيڈ کے طور پر کام کرنے کے 

ليے لائنوں کے ساته مکے لگائيں۔ Fig  1 کام کی ميز پر کام کو آگ کی 

اينٹوں پر رکهيں (Fig 2) گرمی کی ترسيل کو کم کرنے اور جاب کو فليٹ 

رکهنے کے ليے۔ ويلڈنگ کے چشمے استعمال کريں

بلو پائپ کو اس طرح رکهيں کہ:

(Fig 3) شيٹ کی پنچ لائنيں آپريٹر کے متوازی ہوں  -

آپريٹر کے ہاته ميں کم تهکاوٹ ہو۔  -
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ويلڈنگ لائن کے ساته نوزل کا اينگل 60° –70°   کے درميان ہونا   -

چاہئيے۔ نوزل اورجاب کی سطح کے درميان اينگل 90° ہونا چاہيے۔ 

(Fig 4)

دائيں سرے پر جاب کی سطح پر پگهلے ہوئےپول  کا ايک چهوٹا سا پوڈل 

بنانے کے ليے دهات کو فيوز کريں۔

تر  زياده  دوران،  کے  ويلڈنگ  گيس   : بنانا  رن  فيوژن  ساته  کے  راڈ  فلر 

اور مضبوط جوڑ حاصل  ويلڈ حاصل کرنے  کا  مناسب سائز  جوائنٹس کو 

کرنے کے ليے فلر ميٹل کی ضرورت ہوتی ہے۔ لہذا جب فليم بيس ميٹل کو 

پگهلاتا ہے، يہ جوائنٹ ميں نالی يا ڈپريشن کو بهرنے کے ليے فلر راڈ کو 

بهی پگهلا ديتا ہے۔

ہوئےپول  ميں فلر دهات کو پگهلانے کے ليے خاص مہارت کی  پگهلے 

ضرورت ہوتی ہے۔

فليم  کے ذريعہ گرمی کا ان پٹ ايسٹيلين اور آکسيجن گيس کے جلنے پر 

منحصر ہے۔ مختلف سائز کے نوزلز گيسوں کا مختلف ويلوم  ديں اور دهات 

کو پگهلانے کے ليے درکار گرمی کا انحصار دهات کی موٹائی پر ہوتا ہے 

جو ويلڈنگ کی جاتی ہے۔ لہذا نوزلز کی بنياد پر منتخب کريں۔

بيس ميٹل کی موٹائی پر ويلڈيڈ کی جائے گی۔

3.0  ملی ميٹر موٹی ايم ايس شيٹ کے ليے نمبر 5 نوزل کو منتخب کريں 

اور اسے بلو پائپ پر لگائيں۔

راڈ  فلر  طرف)۔  (دائيں  ساته  کے  لائن  ويلڈ    -°70 اينگل°60  پائپ  بلو 

(Fig 5)اينگل30° 40°-  ويلڈ لائن کے ساته (بائيں طرف)۔

ميں  کرنے  منتقل  ويلڈ کی لائن کے ساته  ہوئےپول  کو  اينگل  پگهلے  يہ 

مدد کرتا ہے اور پگهلے ہوئےپول  سے ناپسنديده مواد جيسے پيمانہ، کوئی 

بهی گندگی وغيره کو دور رکهتا ہے۔ يہ مطلوبہ حد تک فيوژن (دخول) کی 

گہرائی کو بهی کنٹرول کرتا ہے۔ اس کے علاوه، پگهلنے والے علاقے کی 

مرمت بہتر ہے۔

Fig 5

بلو پائپ اور فلر راڈ کو پليٹ کی سطح پر90°   پر رکهيں، تاکہ دهات کے 

(Fig 6) فليم اندرونی حصے کے دونوں طرف يکساں طور پر پگهل جائے۔

Fig 6

دهات کی سطح کو فيوز کريں، پگهلے ہوئے پول کو برقرار رکهيں اور فلر 

ميٹل کو مناسب حرکت کے ساته شامل کريں۔

بلو پائپ کے ليے، ہلکی سی سرکلر حرکت کی ضرورت ہوتی ہے اور فلر 

راڈ کے ليے، ايک پسٹن جيسا موشن (Fig 7) (اوپر اور نيچے) درکار ہوتا 

ہے۔

دهات کی سطح سے فليم  مخروطی کا فاصلہ 3-2 ملی ميٹر برقرار رکهيں۔
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Fig 7

ويلڈ کو آگے بڑهانے کے ليے بلو پائپ اور فلر راڈ کو بائيں سمت ميں، پنچ 

(Fig 8) کے نشان والی سيدهی لائن کے ساته لے جائيں۔

Fig 8

شيٹ کی سطح کے اوپر 0.5 سے 1 ملی ميٹر ويلڈ کمک حاصل کرنے کے 

ليے ويلڈ پول ميں فلر راڈ شامل کريں۔

بلو پائپ اور فلر راڈ کے ليے ويلڈنگ کے دوران مسلسل رفتار، اينگل  اور 

حرکت برقرار رکهيں۔

فلر راڈ کے سرے کو فليم کے بيرونی لفافے کے اندر رکهيں تاکہ اس کے 

آکسيڈيشن سے بچا جا سکے۔

ويلڈ کو دوبار شروع کرنا اور روکناچاہئيے

بلو پائپ نوزل کو80° اينگل  پر پکڑيں جس ميں جمع شده ويلڈ بيڈ کے آخری 

(Fig 9) 3 ملی ميٹر يعنی پول  کی طرف اشاره کيا جاتا ہے۔

Fig 9

ايک پگهلا ہوا کريٹر  بنانے کے ليے پول  پر ويلڈ بيڈ کو دوباره پگهلائيں، 

فلر راڈ شامل کريں اور آگے بڑهيں۔

بلو پائپ اور فلر راڈ کے انگل کم کريں کيونکہ ويلڈ پول برن کو کنٹرول 

کرنے کے ليے بائيں سرے تک پہنچ جاتا ہے۔ کافی فلر ميٹل شامل کرکے، 

پگهلی ہوئی دهات کے چند قطرے پول  پر گرا کر گڑها بنائيں۔ فليم کو آہستہ 

سے ہٹائيں ليکن ويلڈ پول کو فليم کے بيرونی لفافے کے سرے سے ڈهانپيں 

تاکہ اسے ماحول سے محفوظ رکها جا سکے۔ ويلڈ پول کے مضبوط ہونے 

سے پہلے فلر راڈ اينڈ کو ويلڈ زون سے ہٹا ديں۔

جمع شده رن کا معائنہ

جمع شده بيڈ پر درج ذيل کو ديکهيں۔

بيڈ پر مختلف مقامات پر بے ترتيبی ۔ (يہ بلو پائپ کے سفر کی رفتار ميں 

فرق کی وجہ سے ہے؛ فلر راڈ کا کهانا؛ غلط دوباره شروع کرنا؛ پگهلی 

ہوئی دهات کو چهونے والے فليم کے اندرونی حصے کی وجہ سے پگهلے 

ہوئےپول  کا چهڑکاؤ۔)

اور سخت  دباؤ  زياده  بہت  کے  گيسوں  (يہ  کٹ۔  انڈر  ميں  انگليوں  کی  بيڈ 

فليم لگانے کی وجہ سے ہے؛ بلو پائپ کی غلط مناسبت؛ فلر راڈ کی غلط 

بهروائی۔)

مقعر بيڈکی سطح۔ (يہ تيز فليم اور گيسوں کے بہت زياده دباؤ کی وجہ سے 

ہے؛ فلر راڈ کی ناکافی فيڈ۔ پوروسيٹی۔ (يہ چادروں کی غلط صفائی کی وجہ 

سے ہے۔

صحيح بيڈ Fig 10 ميں دکهايا گيا ہے۔

Fig 10
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.1.10
ويلڈر (Welder)  - انڈکشن ٹريننگ اور ويلڈنگ کا عمل

(OAW-03) فلر راڈ کے بغير فليٹ پوزيشن ميں 2 ملی ميٹر موٹی ايم ايس شيٹ پر ايج جوائنٹ
(Edge joint on MS sheet 2mm thick in flat position without filler rod

(OAW-03))

مقصد : اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق جاب  تيار کريں  •

ڈرائنگ کے مطابق پليٹ کے کناروں کو موڑيں  •

جاب  کو ايج جوائنٹ اور ٹيک ويلڈ کے طور پر سيٹ کريں  •

جوڑ کو فيوژن طريقہ سے ويلڈ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

ڈرائنگ کے مطابق جاب کے ٹکڑوں کو تيار کريں۔  •

اسقيعار کے کناروں کو فائل کريں اور کناروں کی صفائی کے ذريعے   •

يقينی بنائيں۔

پليٹوں کے کناروں کو °90  پر سطح پر موڑ ديں۔  •

ہونی  دوگنا  موٹائی سے  کی  پليٹ  لمبائی  کی  ہوئے حصے  مڑے 

چاہيے۔

دونوں کے ليے گيس ويلڈنگ پلانٹ لگائيں، نوزل نمبر 7 کو ٹهيک کريں   •

اور 0.15 کلوگرام فی سينٹی ميٹر کا گيس پريشر سيٹ کريں۔

گيسيں  

نيچرل فليم سيٹ کريں۔  •

ٹيکوں کو صاف کريں اور جاب  کو ويلڈنگ ٹيبل پر فليٹ پوزيشن ميں،   •

فائر برک سپورٹ کے اوپر سيٹ کريں۔

جاب کے دائيں سرے پر ويلڈ شروع کريں۔  •

بلو پائپ کو60° - 70° پر رکهيں۔  •

کناروں کو يکساں طور پر فيوز کريں اور بائيں جانب بڑهيں۔  •

مڑے ہوئے کناروں کو پليٹ کی پوری سطح تک فيوز کريں۔

بائيں سرے پر رکهيں، پول  کو بهريں اور ويلڈ کو مکمل کريں۔  •

آگ بجهائيں، نوزل کو پانی ميں ٹهنڈا کريں۔  •

ويلڈڈ جوائنٹ کو صاف کريں اور معائنہ کريں۔  •

-  بيڈ کی يکساں چوڑائی اور اونچائی۔  

-  يکساں لہريں  

کنارے کی پليٹ پگهل گئی۔  •

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

(Edge joining on MS plate) ايم ايس پليٹ پر ايج جوائننگ

مقصد :اس سے آپ کو مدد ملے گی

پليٹوں کے کناروں کو موڑ ديں۔  •

ترتيب اور موڑنے: تياری: 150 × 50 × 2 ملی ميٹر  = 2 نمبر کے سائز 

کے جاب کے ٹکڑوں کو مونڈ کر اور پهر فائل کر کے تيار کريں۔

ترتيب دينا اور موڑنا:

پليٹوں کے کناروں کو موڑ ديں۔  •

تيار شده کام کے ٹکڑوں کو ويلڈنگ کی ميز پر سيٹ کريں اور دونوں   •

سروں پر ٹيک لگائيں۔

•  ٹيک ويلڈ کی لمبائی تقريباً 6 ملی ميٹر ہے۔

ٹيکنگ کے بعد سيده کو چيک کريں۔  •

ويلڈنگ

ويلڈ کو جوائنٹ کے دائيں سرے سے شروع کريں۔  •

يکساں سفر کی رفتار کو برقرار رکهيں اور فليم  کو بهڑکائيں ۔  •

جمع شده بيڈ کو تار برش کا استعمال کرتے ہوئے صاف کريں۔  •

تمام حفاظتی ملبوسات اور گيس ويلڈنگ کے چشمے استعمال کريں۔

معائنہ

ويلڈ کے معيار کا معائنہ کی جانب سے

کام کی تکميل کی جانچ کرنا۔  -

ويلڈ بيڈ کے سائز ميں چوڑائی اور اونچائی کی يکسانيت کی جانچ کرنا  -

لہروں، فيوژن اور مکمل دخول کی يکسانيت کی جانچ کرنا۔  -

کٹ،  انڈر  پورسٹی،  جيسے  ہے  پاک  سے  خاميوں  ويلڈ  کہ  جانچنا  يہ   -

فيوژن کی کمی وغيره۔

بلو ووکس۔  -

کنارے کی پليٹ پگهل گئی  -

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.1.10   
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.1.11
ويلڈر (Welder)  - انڈکشن ٹريننگ اور ويلڈنگ کا عمل

(SMAW - 02) فليٹ پوزيشن ميں 10 ملی ميٹر موٹی ايم ايس پليٹ پر سيدهی لکير کے بيڈز
(Straight line beads on MS plate 10mm thick in flat position (SMAW - 02))

مقصد : اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق جاب تيار کريں اور سيٹ کريں  •

اليکٹروڈ، کرنٹ اور پولارٹی کو منتخب کريں  •

فليٹ پوزيشن ميں يکساں سيدهی بيڈ تيار کريں  •

مستقل ارک کی لمبائی، اليکٹروڈ اينگل  اور سفر کی رفتار کو برقرار رکهيں  •

جاب کو صاف اور معائنہ کريں۔  •

Refer Ex.No. 1.1.08
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.1.12
ويلڈر (Welder)  - انڈکشن ٹريننگ اور ويلڈنگ کا عمل

(SMAW - 03) فليٹ پوزيشن ميں 10 ملی ميٹر موٹی ايم ايس پليٹ پر سيدهی لکير کے بيڈز
(Weaved beads on MS plate 10mm thick in flat position (SMAW-03)) 

مقصد :اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق جاب تيار کريں  •

اليکٹروڈ، کرنٹ، پولرٹی کو منتخب کريں اور سيٹ کريں  •

فليٹ پوزيشن ميں بنائی کے ذريعے يکساں بيڈز کو ترتيب ديں   •

مطلوبہ آرک کی لمبائی، اليکٹروڈ سفر کی رفتار کو برقرار رکهيں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

دی گئی ڈرائنگ کے مطابق جاب کو سائز کے مطابق تيار کريں۔  •

يقينی بنائيں کہ جاب کا ٹکڑا تيل، چکنائی، پينٹ، گندگی وغيره سے پاک   •

ہو۔

تار کے برش سے اور کناروں کو فائل  جاب کی سطح کو اسٹيل کے   •

کرکے صاف کريں۔

بنے ہوئے بيڈز اور پنچ کو جمع کرنے کے ليے ڈرائنگ کے مطابق   •

جاب کی سطح پر متوازی لائنوں کو نشان زد کريں۔

ورک پيس کو ويلڈنگ ٹيبل پر فليٹ پوزيشن ميں سيٹ کريں۔  •

حفاظتی لباس پہنيں (حفاظتی ملبوسات)۔

چهڑکنے والے اور مناسب شيڈ نمبر کے ليے ويلڈنگ اسکرين شيشوں   •

کا معائنہ کريں۔

اليکٹروڈ M.S  ميڈيم ليپت 4mm ø ER4211 بی آئی ايس کوڈ منتخب   •

کريں۔ 

سيٹ  درميان  کے        amps  160   -  150 کو  کرنٹ  ويلڈنگ   •

کريں۔ 

اسکريپ کے ٹکڑے پر اليکٹروڈ جلنے کی شرح کا مشاہده کريں اور اگر   •

ضروری ہو تو کرنٹ کو دوباره ايڈجسٹ کريں۔

بنے ہوئے بيڈ کو جاب  کے ٹکڑے پر ايک سرے سے دوسرے سرے   •

تک پنچ شده لائنوں کے درميان جمع کريں۔

جب بهی آرک بند ہو يا اليکٹروڈ بدلتے وقت يا کسی اور صورت ميں   •

ويلڈ کو دوباره شروع کريں۔

آخر ميں ويلڈ کو روکيں اور پول  کو بهر ديں۔  •

ايک چپنگ ہتهوڑے کا استعمال کرتے ہوئے ويلڈ بيڈ کو ڈی سليگ کريں   •

اور اسٹيل کے تار برش سے صاف کريں۔

چپنگ کے دوران چشميں اور چمٹے کا استعمال کريں۔  •

جمع شده بنے ہوئے بيڈزکا معائنہ کريں:  •

يکساں چوڑائی اور اونچائی  -

بيڈزکی سيدهی  -

يکساں لہريں  -

ويلڈ کے اطراف اوورليپ  -

بيرونی ويلڈ کے نقائص جيسے انڈر کٹ، پورسٹی، سليگ انکلوژن   -

وغيره۔

دوباره شروع کرنے والے نقائص۔ ادهورا پول   -

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

10 ملی ميٹر موٹی ايم ايس پليٹ پر بنے ہوئے بيڈز کی لائين
(Weaved beads on MS plat 10mm thick)

مقصد : اس سے آپ کو مدد ملے گی

مطلوبہ آرک کی لمبائی، اليکٹروڈ سفر کی رفتار کو برقرار رکهيں  •

ويلڈ کے نقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔  •

اور  جوائنٹس  گروو  ڈيپ  دوران  کے  ويلڈنگ  کو  پائپوں  اور  پليٹوں  موٹی 

ملٹی پاس فليٹ ويلڈز کو ويلڈنگ کے دوران چوڑے يا بنے ہوئے بيڈزکی 

ضرورت ہوتی ہے۔

بيڈز کا فليٹ پوزيشن ميں ترتيب دينا

بيڈز کے بچهانے کے ليے پنچڈ لائنوں کے ساته M.S۔ (Fig 1)  تيار کريں۔ 

 10mm×100×150  پليٹ کا ٹکڑا

کرنٹ سيٹنگ کو يقينی بنائيں۔ اليکٹروڈ کی مختلف اقسام اور سائز کے ليے 

استعمال کيے  ملی ميٹر 4.00   ø ليپت ميڈيم     amp 160 – 150 ms

جانے والے کرنٹ کو منتخب کرنے کے ليے، اليکٹروڈ پيکٹ ديکهيں جس 

پر تفصيلات دی گئی ہيں۔

اليکٹروڈ کو ويلڈ لائن کے ساته °75 - °80 کے زاويے پر رکهيں۔

 Fig 2۔
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رکهيں  پر  اينگل   کے   °90 ساته  کے  کی سطح  پليٹ  ملحقہ  کو  اليکٹروڈ 

اور بازو کی حرکت کا استعمال کرتے ہوئے ايک طرف بنُائی حرکت ديں۔ 

اليکٹروڈ بنائی کے ليے کلائی کی حرکت کے استعمال سے گريز کريں۔

کو  اليکٹروڈ  کريں:  جمع  درميان  کے  لائنوں  شده  پنچ  کو  بيڈز  ہوئے  بنے 

صحيح طريقے سے پوزيشن ميں رکه کر (جيسا کہ Fig 2 ميں دکهايا گيا 

(Fig 3) ہے)اليکٹروڈ کو ايک طرف سے بنُنا۔

اليکٹروڈ کے ليے   4mm ø 10 بنائی کی حرکت کو اليکٹروڈ قطر کے 

تين گنا تک محدود رکهيں ۔

ہر بونے پر بيڈ کو 2 سے 3 ملی ميٹر سے زياده نہ بڑهائيں، تاکہ ہلکی، 

پتلی، پگهلی ہوئی سليگ ہميشہ دهات کے پگهلے ہوئےپول  سے دور رہيں۔ 

Fig 4۔

بيڈ کو بہت آگے بڑهانا سليگ کی شموليت اور خراب ظاہری Fig کا نتيجہ 

ہوگا۔

بيڈ  کو دوباره شروع کرنا

اچهی طرح سے دوباره شروع کرنے، مناسب فيوژن اور پول  کو بهرنے 

کو يقينی بنانے کے ليے، درج ذيل آگے بڑهيں۔ کريٹر کے سرے سے تقريباً 

15-10 ملی ميٹر سليگ کو ہٹا ديں۔

پول  کے آگے کے کنارے پر ايک لمبی آرک کے ساته دوباره شروع کريں۔ 

(Fig 5)

آرک  کی لمبائی کو کم کرتے ہوئے پول  کے پار آہستہ آہستہ آرک کو منتقل 

کريں اور پول  کو بهريں۔

درميانی آرک  کی لمبائی کے ساته عام شرح پر آگے کا سفر شروع کريں۔

بيڈ ختم کرنا

ہر ويلڈ بيڈ کے آخر ميں پول  کو اس طرح بهريں۔

(Fig 6) ويلڈ کے اختتام پر اليکٹروڈ کی آگے کی نقل و حرکت کو روکيں۔

اليکٹروڈ کا اينگل  تبديل کريں۔

ويلڈ کے ساته تقريباً 20-15 ملی ميٹر پيچهے ہٹيں۔

پول  کو بهرنے کے لئے 2 سے 3 سيکنڈ تک پکڑيں۔

(Fig 7) آرک کو جلدی سے توڑ دو۔

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.1.12   
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بيڈ کا معائنہ کريں،

کے لئے چيک کريں

Fig 8 (چوڑائی، کمک اور لہر پروفائل) Fig بيڈ کی  -

Fig 8 انڈر کٹ اور اوورليپ پورسٹی، سليگ انکلوژن اور ختم۔  -
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.1.13
ويلڈر (Welder)  - انڈکشن ٹريننگ اور ويلڈنگ کا عمل

Oxy-Acetylene شعلے کا سيٹ اپ کريں اور فری ہينڈ  سے کٹ بنائيں
(Setting up of Oxy-Acetylene flame and make straight cuts by free hand)

مقصد :اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

گيس کاٹنے کے ليے آکسی ايسٹيلين پلانٹ لگائيں  •

جاب کے ٹکڑے کو سيدهے کاٹنے کے ليے سيٹ کريں  •

کاٹنے والی فليم سيٹ کريں  •

براه راست لائن کاٹ کر بنائيں  •

جاب کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

مکمل حفاظتی کپڑے پہنيں۔  •

گيس ويلڈنگ پلانٹ کو کٹنگ بلو پائپ کے ساته لگائيں۔  •

دهات کی موٹائی کے مطابق صحيح نوزل جوڑيں۔  •

دهات کی موٹائی اور کاٹنے والی نوزل کے مطابق ايسٹيلين اور کٹنگ   •

آکسيجن کے گيس پريشر کو ايڈجسٹ کريں۔

•  کاٹنے کے ليے سطح کو صاف کريں۔

ايک سيدهی لکير کو پنچ کريں۔  •

مناسب کاٹنے والی فليم ترتيب ديں۔  •

کٹنگ بلو پائپ کو90° پر پکڑيں۔کٹ لائن اور پليٹ کی سطح پر۔  •

پليٹ کے ايک سرے کو پنچ لائن پر چيری ريڈ ہيٹ تک پکڑيں۔  •

فاصلہ  کا  ميٹر  ملی   5 تقريباً  درميان  کے  نوزل  اور  پيس  ورک 

رکهيں۔

مشاہده  کا  کارروائی  کی  کاٹنے  اور  چهوڑيں  کو  آکسيجن  والی  کاٹنے   •

کريں۔

پروسيجر لائن کے بعد کٹنگ بلو پائپ کو دوسرے سرے کی طرف لے   •

جائيں۔

نوزل کی درست رفتار اور فاصلہ برقرار رکهيں۔ 

کٹنگ آکسيجن کو بند کر ديں اور کٹ مکمل ہونے پر فليم بند کر ديں۔  •

کا معائنہ  کی درستگی  بغير اس  نقائص کے  اور  کريں  کٹ کو صاف   •

کريں۔

ہموار کٹ  اچها اور  ايک  مشق کو اس وقت تک دہرائيں جب تک کہ   •

حاصل نہ ہوجائے۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

(Straight cutting along by hand) سيدهے ہاته سے کاٹنا

مقصد :اس سے آپ کو مدد ملے گی

حفاظتی احتياطی تدابير کا مشاہده کريں  •

کاٹنے والی نوزل اور گيس پريشر کو منتخب کريں.  •

گيس کٹنگ پلانٹ کی ترتيب : کاٹنے کے جاب کے ليے آکسی ايسٹيلين پلانٹ 

(Fig 1) لگائيں اور کٹنگ بلو پائپ کو جوڑيں۔  تعين کرنا

ايک سخت سطح پر کاٹنے کے لئے جاب مقرر کريں.

اوور ہينگ فراہم کريں تاکہ الگ ہونے والا ٹکڑا گرنے کے لئے آزاد ہو۔

اس بات کو يقينی بنائيں کہ کٹ لائن کے نيچے کا حصہ کسی بهی رکاوٹ 

سے پاک ہو۔

گيس کاٹنے کے دوران حفاظتی کپڑے پہنيں۔

کاٹنے والی فليم  کو ايڈجسٹ کرنا

موٹائی کے  کی  جاب  کے  کاٹنے  اور  کريں  منتخب  کو  نوزل  والی  کاٹنے 

مطابق گيس کا پريشر سيٹ کريں۔ (ٹيبل 1) بلو پائپ ميں کاٹنے والی نوزل 

(Fig 2) کو صحيح طريقے سے سيٹ کريں۔

ٹيبل 1

کاٹنے کے ليے ڈيٹ

کاٹنا

آکسيجن

دباؤ

موٹائی

سٹيل کا

کا قطر

آکسيجن کاٹنا

سوراخ نوزل

(3)

کلوگرام/سينٹی ميٹر2

(2)

ملی ميٹر

(1)

ملی ميٹر

1.0-1.4

1.4-2.1

2.1-4.2

4.2-4.6

4.6-4.9

4.9-5.5

5.5-5.6

3-6

6-19

19-100

100-150

150-200

200-250

250-300

0.8

1.2

1.6

2.0

2.4

2.8

3.2
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(Fig 3) پہلے سے گرم کرنے کے ليے   نيچرل فليم کو ايڈجسٹ کريں

اس بات کو يقينی بنائيں کہ آکسيجن کو کاٹنے کے ليے کنٹرول ليور 

کو چلاتے وقت فليم کی ايڈجسٹمنٹ ميں خلل نہ پڑے۔

سيدها کاٹنا

کٹنگ بلو پائپ کو پليٹ کی سطح کے ساته °90    پر پکڑيں اور لائن کے 

(Fig 4) ساته کاٹ ديں

(Fig 4) ابتدائی نقطہ کو سرخ آنچ پر پہلے سے گرم کريں۔

بيک فائر سے بچنے کے ليے ورک پيس اور نوزل کے درميان 

(Fig 4) تقريباً 5 ملی ميٹر کا فاصلہ رکهيں۔

اضافی آکسيجن چهوڑيں، کاٹنے کے عمل کا مشاہده کريں اور يکساں رفتار 

(Fig 5)سے پنچڈ لائن کے ساته کام کو آگے بڑهائيں۔

گيس کٹنگ کو يقينی بنائيں

کٹنگ بلو پائپ کا سيدها سفر بغير ايک طرف حرکت کے اور پليٹ 

کی سطح کے ساته نوزل کی پوزيشن کو درست کريں يہاں تک کہ 

کٹنگ آکسيجن والو

مکمل طور پر کهلا.

اگر ممکن ہو تو، پليٹ کے سيدهے کنارے کو ٹهيک کريں، اور اسپيڈ سپورٹ 

کو بهی سيدها کٹ (Fig 6) کو يقينی بنانے کے ليے اور نوزل کا درست 

فاصلہ برقرار رکهنے کے ليے۔

(Fig 7) گيس کٹ کا معائنہ

گيس کٹ کو ہتهوڑے، چهينی اور تار کے گچهے سے صاف کريں۔

يونيفارم کا معائنہ کريں۔

ہموار کٹ يا ڈريگ لائنز  •

کٹ کی سيده  •

کٹ کی نفاست  •

کٹ کی چوڑائی۔  •
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.1.14
ويلڈر (Welder)  - انڈکشن ٹريننگ اور ويلڈنگ کا عمل

2mm± اندر اندر گيس کـــی درستگـــی کـــے ذريعے 10 ملی ميٹر موٹی ايم ايس پليٹ کـــی مارکنگ اور سيدهی 
(OAGL - 02) لائن کٹنگ انجام ديں

(Perform marking and straight line cutting of MS plate 10mm thick by gas
accuracy within ± 2mm (OAGL - 02))

مقصد :اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

کام کے ٹکڑوں کو سيدهے کاٹنے کے ليے سيٹ کريں  •

گيس کاٹنے واليفليم سيٹ کريں۔  •

کاٹنے کے نقائص کو صاف اور معائنہ کريں  •

ہاته سے ايک سيدهی لکير بنائی۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

سيدهے کاٹنا

تمام حفاظتی لباس پہنيں۔  •

گيس ويلڈنگ پلانٹ کو کٹنگ بلو پائپ کے ساته لگائيں۔  •

کاٹنے والی دهات کی موٹائی کے مطابق صحيح کاٹنے والی نوزل کو   •

فٹ کريں (ايم ايس پليٹ 10 ملی ميٹر موٹائی کے ليے 1.2 ملی ميٹر 

استعمال کريں

آکسيجن اور ايسٹيلين گيس پريشر دونوں کو کاٹنے والی نوزل کے سائز   •

acety-) اور   kg/sq.cm  1.6 آکسيجن  کريں۔  ايڈجسٹ  مطابق  کے 

 (lene 0.15 kg/sq.cm

دباؤ کو ايڈجسٹ کرتے وقت، کٹنگ بلو پائپ والوز کو کهلا رکهيں۔

گيس ويلڈنگ کے چشمے پہنيں۔  •

نيچرل فليم سيٹ کريں۔  •

200×100×10 موٹی پليٹ ليں، پليٹ پر 25 ملی ميٹر کے فاصلے پر   •

سيدهی لائنوں کو صاف کريں، نشان زد کريں اور پنچ کريں۔

بلو پائپ کو °90  کے اينگل  پر کٹ کی لائن اور کاٹنے والی نوزل کے   •

محور کے درميان اور نوزل اور پليٹ کی سطح کے درميان رکهيں۔

پنچڈ لائن کے ايک سرے کو چيری ريڈ ہيٹ کنڈيشن تک گرم کريں۔  •

ورک پيس اور نوزل کی نوک کے درميان تقريباً 5 ملی ميٹر کا فاصلہ   •

رکهيں۔

پہلے سے گرم مخروط کو پليٹ کے اوپر تقريباً 1.6 ملی ميٹر رکهيں۔  •

فليم کو ٹپ کے سائز سے تهوڑا بڑا دائرے ميں منتقل کريں۔ جب دهات   •

پليٹ کے کنارے پر لے  کو چيری ريڈ پر گرم کيا جائے تو نوک کو 

جائيں۔

کٹنگ آکسيجن ليور کو فوری طور پر چلائيں اور ٹارچ کو کاٹنے کی   •

سمت ميں آہستہ آہستہ حرکت ديں۔

ٹارچ کی درست رفتار اور پليٹ کی سطح اور نوزل کے درميان کٹ کے   •

آخر تک فاصلہ برقرار رکهيں۔

اگر لمبی پليٹوں کو کاٹنا ہے تو، اچهی سيدهی گيس کٹ سطح حاصل   •

کرنے کے ليے، کٹ کی لائن کے متوازی ايک سيدها کناره فليٹ کليمپ 

کريں اور کٹ ٹنگ ٹارچ کے ساته منسلک اسپيڈ گائيڈ کا استعمال کريں۔ 

ٹارچ کو کليمپڈ فليٹ کے ساته يکساں طور پر منتقل کريں اور اسپيڈ گائيڈ 

کو فليٹ کے خلاف دبائيں۔

کٹ مکمل ہونے پر کٹنگ آکسيجن ليور کو چهوڑ ديں اور فليم بند کر   •

ديں۔

کٹے ہوئے کنارے پر چپکی ہوئی کسی بهی سليگ کو کاٹنے کے بعد   •

تار برش سے کٹی ہوئی سطح کو صاف کريں

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

(Gas cutting) گيس کٹنگ

مقصد :اس سے آپ کو مدد ملے گی

گيس سے کاٹتے وقت حفاظت کا مشاہده کريں  •

کسی جاب پر سيدهی لکير کاٹيں۔  •

اسی  کو  پلانٹ  کٹنگ  گيس  ايسٹيلين  آکسی   : ترتيب  کی  پلانٹ  کٹنگ  گيس 

طرح سيٹ کريں جيسا کہ ويلڈنگ کے ليے کيا گيا تها اور کٹنگ بلو پائپ کو 

ويلڈنگ بلو پائپ کی جگہ جوڑ ديں۔ (Fig 1) آکسيجن ويلڈنگ ريگوليٹر کو 

بهی آکسيجن کاٹنے والے ريگوليٹر سے تبديل کريں۔

سيدهی لائن کاٹنے کے ليے جاب کا تعين کرنا (Fig 2):مارکنڈ پليٹ پر 7 

سيدهی لکيريں 15 ملی ميٹر کے علاوه ايک سيدهی لائن ميں کٹوانے کے 

ليے 3 لائنيں 25 ملی ميٹر  بيول کٹنگ کے  پر  اور دوسرے کنارے  ليے 

کے علاوه۔

جاب کو کاٹنے کی ميز پر سيٹ کريں تاکہ الگ ہونے والا ٹکڑا گرنے کے 

لئے آزاد ہو۔

اس بات کو يقينی بنائيں کہ کٹنگ لائن کا نيچے کا حصہ صاف ہو 

اور کوئی آتش گير مواد آس پاس نہ پڑے۔

نوزل کو منتخب کريں اور  کاٹنے والی فليم کو ايڈجسٹ کرنا:کاٹنے والی 

کاٹنے کے کام جاب موٹائی کے مطابق گيس کا پريشر سيٹ کريں۔ بيول کی 

موٹائی اسی موٹائی کے اسکوائر کٹ کے مقابلے ميں بيول کٹ کے ليے 

kg/ 0.15 پريشر Acetylene زياده ہوگی۔ پليٹوں کی تمام موٹائی کے ليے

cm2 ہونا چاہيے۔

10 ملی ميٹر موٹی پليٹ کو کاٹنے کے ليے ø 1.2 ملی ميٹر (چهوت) کاٹنے 

والی نوزل کا انتخاب کريں۔

کٹنگ آکسيجن کے ليے kg/sq.cm 1.6 دباؤ اور acetylene کے ليے 

0.15kg/sq.cm دباؤ مقرر کريں۔

گيس يقينی بنائيں کہ حفاظتی ملبوسات پہنے ہوئے ہيں۔

کاٹنے والی نوزل کو کاٹنے والی بلو پائپ ميں درست طريقے سے لگائيں۔ 

(Fig 3)
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آکسيجن اور ايسٹيلين گيس لائنوں کے بلو پائپ کنکشن ميں اخراج کی جانچ 

(Fig 4) کريں۔پہلے سے گرم کرنے کے ليے نيچرل  فليم کو ايڈجسٹ کريں۔

اوراس بات کو يقينی بنائيں کہ کٹنگ آکسيجن ليور کو چلاتے وقت فليم کی 

ايڈجسٹمنٹ ميں خلل نہ پڑے۔

ساته 90°   کی سطح کے  پليٹ  پائپ کو  بلو  کٹنگ  ہينڈ  کاٹنا:  لائن  سيدهی 

(Fig 5) اينگل  پر رکهيں اور سيدهی لکير کاٹنا شروع کريں۔

کٹنگ آکسيجن ليور کو دبانے سے پہلے نقطہ آغاز کو سرخ آنچ پر پہلے 

(Fig 5) سے گرم کريں۔

بيک فائر سے بچنے کے ليے ورک پيس اور نوزل کے درميان تقريباً 5 ملی 

(Fig 5) ميٹر کا فاصلہ رکهيں۔

Fig 4

کٹنگ آکسيجن کنٹرول ليور کو دبا کر کٹنگ آکسيجن کو چهوڑيں اور کٹنگ 

ايکشن شروع کريں اور بلو پائپ کو يکساں رفتار کے ساته پنچڈ لائن کے 

(Fig 6) ساته منتقل کريں۔

بغير کسی پہلو بہ پہلو حرکت کے سيدها عمل کو يقينی بنائيں۔

نوزل کا اينگل  کٹ مکمل ہونے تک پليٹ کی سطح کے ساته °90  ہے۔

کٹنگ آکسيجن والو کو مکمل طور پر کهوليں۔

اگر ممکن ہو تو پليٹ ميں سيدها کناره يا ٹيمپليٹ لگائيں اور کاٹنے والی نوزل 

کو سپورٹ لگائيں تاکہ مستقل فاصلے کو يقينی بنايا جا سکے۔

نوزل کی نوک اور پليٹ کی سطح کے درميان اور يکساں سيدهی کٹ کو 

(Fig 7) برقرار رکهيں۔
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کاٹنے کا معائنہ کريں

يکساں اور ہموار کٹ يا ڈريگ لائن  -

سيدها پن، نفاست  -

Fig 8 (کيرف) کٹ کی چوڑائی  -
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.1.15
ويلڈر (Welder)  - انڈکشن ٹريننگ اور ويلڈنگ کا عمل

ايم ايس پـــليٹوں کـــی بيولنگ 10 ملی ميٹر موٹـــی، گيس کٹنگ کے ذريعے ريـــگولر جيوميٹريکل تصويرو  کے  
(OAGC - 03) شيمفرز کو کاٹنا

(Beveling of MS plates 10mm thick, cutting regular geometrical shapes
   irregular shapes chamfers by gas cutting (OAGC - 03))

مقصد :اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق ورک پيس سيٹ کريں  •

بيول باقاعده جيوميٹريکل Fig اور فاسد Fig اور چيمفر کو کاٹ ديں  •

جاب کو صاف کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

سيفٹی  کپڑے  پہنے  •

کاٹنے کے ليے سطح کو صاف کريں۔  •

گيس ويلڈنگ پلانٹ لگائيں اور کٹنگ بلو پائپ کو ٹهيک کريں۔  •

يقينی بنائيں کہ کاٹنے والی نوزل دهات کی موٹائی کے مطابق ہے۔

ايسٹيلين کے گيس پريشر اور کٹنگ آکسيجن کو ايڈجسٹ کريں۔  •

دهات کی موٹائی اور کاٹنے والی نوزل کے سائز کے مطابق دباؤ 

کی ترتيب کو يقينی بنائيں۔

پليٹ کو مطلوبہ بيول اينگل پر نشان زد کريں اور پنچ کريں۔  •

ايک مناسب کٹنگ فليم کو ايڈجسٹ کريں۔  •

کٹنگ بلو پائپ کو کاٹنے کے ليے مناسب بيول اينگل پر پکڑيں۔  •

پنچ لائن پر پليٹ کے ايک سرے کو چيری ريڈ ہاٹ تک گرم کريں۔  •

کا مشاہده  اور کاٹنے کی کارروائی  کاٹنے والی آکسيجن کو چهوڑيں،   •

کريں۔

کٹنگ بلو پائپ کو دوسرے سرے کی طرف لے جائيں، مطلوبہ اينگل    •

پر آہستہ اور مستقل طور پر پنچ والی لائن کے بعد۔

نوزل کی درست رفتار اور فاصلہ برقرار رکهيں۔

کٹنگ آکسيجن کو بند کريں اور کٹ مکمل ہونے پر فليم بجها ديں۔  •

کٹ کو صاف کريں، اور اس کی درستگی کا معائنہ کريں۔  •

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

(Bevel cutting by hand (Oxy-acetylene)) ہاته سے بيول کاٹنا

مقصد :اس سے آپ کو مدد ملے گی

بيول کو باقاعده جيوميٹريکل Fig اور فاسد Fig اور چيمفر کاٹيں  •

صاف معائنہ کريں اور فليم کی شناخت کريں  •

(Fig 1) جاب کی ترتيب

فليم کو ايک سخت ميز پر سيٹ کريں۔

يقينی بنائيں کہ کٹ لائن کا نيچے کا حصہ صاف ہے۔

کاٹنے والے فليم کی ايڈجسٹمنٹ۔

(Fig 2) بيول کی لمبائی کے مطابق کاٹنے والی نوزل کا انتخاب کريں۔

کٹنگ نوزل کو بلو پائپ ميں سيٹ کريں اور نيوٹرل فليم کو پری ہيٹنگ کے 

ليے ايڈجسٹ کريں۔

اس بات کو يقينی بنائيں کہ کٹنگ آکسيجن ليول کو چلاتے وقت فليم  

کی ايڈجسٹمنٹ ميں خلل نہ پڑے۔

بيول کاٹنا

(Fig 3) کٹنگ بلو پائپ (نوزل) کو مطلوبہ بيولاينگل  پر پکڑيں۔

ابتدائی نقطہ کو چيری سرخ رنگ پر پہلے سے گرم کريں۔

بيک فائر سے بچنے کے ليے ورک پيس اور نوزل کی نوک کے 

(Fig 3)   درميان فاصلہ تقريباً 5 ملی ميٹر ہونا چاہيے۔

اضافی آکسيجن چهوڑيں، کاٹنے کے عمل کا مشاہده کريں اور يکساں رفتار 

کرنا شروع  پنچ لائن کے ساته سفر  ہاته کے ساته  اور مستحکم   (Fig 4)

کريں۔

رفتار  کی  کاٹنے  ليے  کے  کٹ  سيدهے  ليے  کے  موٹائی  اسی 

ضرورت سے کم ہونی چاہيے۔
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اگر ممکن ہو تو، سيدهی کٹ اور اينگل  کی ديکه بهال کو يقينی بنانے کے 

کريں۔  درست  کو  سلاخوں  سيدهی  موزوں  ليے  کے  فليم  کے  کاٹنے  ليے 

 (Fig 5)

بيول کٹ کا معائنہ

کٹ کو صاف کريں اور کاٹنے کے معيار کا معائنہ کريں۔

ايک اچهے معيار کا کٹ ايک سيدها اوپری کنارے اور انتہائی ہموار کٹے 

ناقص  ميں  کٹائی  کی  گيس   (Fig 6a) ہے۔  ہوتا  ظاہر  سے  چہرے  ہوئے 

ٹاسک 2 :

کوالٹی گوگنگ ايک عام نقص ہے۔ (Fig 6b) يہ زياده رفتار يا بہت ہلکی 

حرارت کے فليم  کی وجہ سے ہوتا ہے۔

خام مال ISF100 - 10mm 100 کی سطح کو صاف کريں۔  •

جاب کی مرکزی لائن کو نشان زد کريں، اور ڈرائنگ کے مطابق پنچ   •

کريں۔

قطر کے  ميٹر  ملی  ہوئے 100  کرتے  استعمال  کا   (Fig 1) ڈيوائيڈر   •

دائرے کو لکهيں۔

50 ملی ميٹر رداس کے مرکز A کے ساته (Fig 1) دائرے کو کاٹتے   •

ہوئے مرکز B کے ساته دہرائيں جيسا کہ Fig 1 ميں دکهايا گيا ہے۔

 AC، CE، EB،  ميں، فارم ہيکساگون کے ليے سيدهے کنارے Fig 2  •

BF، DF اور DA کے طور پر شامل ہونے کے ليے لائنوں کو لکهيں 

اور اسکريبس کا استعمال۔

مسدس Fig کو مکمل کرنے کے ليے گواه کے نشانات کو پنچ کريں۔  •
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ميں  ہيکساگون  مطابق  و عرض کے  طول  گئے  دکهائے  ميں  ڈرائنگ   •

مثلث کو نشان زد کريں، اور مثلث کو مکمل کرنے کے ليے گواه کے 

نشانات کو پنچ کريں۔

مرکز کے نشان پر ø6mm کا سوراخ کريں۔  •

جيوميٹريکل پروفائلز کو گيس ويلٹنگ کے ليے آکسی ايسٹيلين پلانٹ اور   •

کٹنگ بلو پائپ سيٹ کريں۔

گيس کاٹنے کے ليے مناسب نوزل جوڑيں، اس کی موٹائی کے مطابق   •

دهات کاٹنا ہے۔

ايسٹيلين اور کٹنگ آکسيجن کی گيس کی پيمائش کو، دهات کی موٹائی   •

کے مطابق جو کاٹا جانا ہے۔

مناسب کٹنگ فليم کو ايڈجسٹ کريں، اور کٹنگ بلو پائپ کو پکڑيں۔90°   •

پر (1.1.15 پر مہارت کی ترتيب کا حوالہ ديں)۔

کهدائی شده سوراخ سے مثلث لائن تک گيس کا اخراج شروع کريں  •

نشان زد.  

مثلث کو مکمل کرنے کے لئے نشان زد لائن پر پروفائل کاٹيں۔  •

پليٹ کے کنارے سے نشان زد تک کٹنگ شروع کريں  •

ضرورت کے مطابق ہيکساگون کی لائن۔  

کاٹنے کے دوران نوزل کی درست رفتار اور فاصلہ برقرار رکهيں۔

کٹنگ آکسيجن کو بند کريں اور کٹ مکمل ہونے پر فليم  کو بجها ديں۔  •

جاب ٹهنڈا ہونے کے بعد کٹ کو صاف کريں۔  •

يکسانيت کے ليے سطح کی کٹائی کا معائنہ کريں۔  •

ٹاسک 3: 

کاٹنے کے ليے دهات کی سطح کو صاف کريں۔  •

پنچ  اور  لگائيں  نشان  مطابق  کے  پروفائل  گئے  دکهائے  ميں  ڈرائنگ   •

کريں۔

گيس کاٹنے والے پلانٹ کو کٹنگ بلو پائپ کے ساته لگائيں۔  •

دهات کی موٹائی کے مطابق صحيح کاٹنے والی نوزل کو جوڑيں۔  •

کاٹنے کے ليے گيس کی پيمائش کو ايڈجسٹ کريں۔  •

مناسب  کو  پائپ  بلو  اور  کريں  ايڈجسٹ  کو  شعلہ  کٹنگ  مناسب  ايک   •

پوزيشن ميں رکهيں۔

دهات کی سطح کو نقطہ آغاز پر روشن سرخ گرم کرنے کے ليے گرم   •

کريں۔

کٹنگ بلو پائپ کو دوسرے سرے کی طرف مکے والی لائن کے بعد   •

آہستہ آہستہ اور مستقل طور پر منتقل کريں۔

کاٹتے وقت نوزل کی درست رفتار اور فاصلہ برقرار رکهيں۔  •

کٹنگ آکسيجن کو بند کريں اور کٹ کے مکمل ہونے پر شعلے کو بجها   •

ديں۔

کٹ کو صاف کريں، اور اس کی درستگی کا معائنہ کريں۔  •

(Straight the gas cutting plant) گيس کاٹنے والے پلانٹ کو سيدها کريں

مقصد :اس سے آپ کو مدد ملے گی

تکونی اور ہيکساگونل Fig کاٹ ديں۔  •

 : (Fig 1) کی سيدهی لائن کاٹنے کے ليے کام کا تعين کرنا Fig تکونی

پليٹ پر سيدهی لائنوں کو نشان زد کريں اور پنچ کريں۔

جاب کو کاٹنے کی ميز پر سيٹ کريں تاکہ الگ ہونے والا ٹکڑا گرنے کے 

لئے آزاد ہو۔

اس بات کو يقينی بنائيں کہ کٹنگ لائن کا نيچے کا حصہ صاف ہو 

اور کوئی آتش گير مواد آس پاس نہ پڑے۔

کاٹنے والی فليم کو ايڈجسٹ کرنا : کاٹنے والی نوزل کو منتخب کريں اور 

کاٹنے کے جاب کی موٹائی کے مطابق گيس کا پريشر سيٹ کريں۔ (ٹيبل 1)

ايسٹيلين پريشر 0.15  کلوگرام فی سينٹی ميٹر ہونا چاہيے۔2تمام موٹی پليٹوں 

کے ليے۔

6 ملی ميٹر موٹی پليٹ کو کاٹنے کے ليے 0.8  ملی ميٹر ø کٹنگ آکسيجن 

(آرفيس) نوزل منتخب کريں۔
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کٹنگ آکسيجن کے ليے kg/sq.cm 1.4 دباؤ اور acetylene گيس کے 

ليے kg/sq.cm 0.13 دباؤ مقرر کريں۔

يقينی بنائيں کہ حفاظتی ملبوسات پہنے ہوئے ہيں۔

لگائيں۔  سے  طريقے  درست  ميں  پائپ  بلو  کٹنگ  کو  نوزل  والی  کاٹنے 

(Fig 2)

آکسيجن اور ايسٹيلين گيس لائنوں کے بلو پائپ کنکشن ميں رساو کی جانچ 

کريں۔

کريں۔  ايڈجسٹ  کو  فليم  نيچرل  ليے  کے  کرنے  گرم  سے  پہلے 

(Fig 3)

کی  فليم   ليور کو چلاتے وقت  آکسيجن  بنائيں کہ کٹنگ  يقينی  بات کو  اس 

ايڈجسٹمنٹ ميں خلل نہ پڑے۔

بلو پائپ کو پليٹ کی سطح کے ساته °90   سيدهی لائن کاٹنا : ہينڈ کٹنگ 

  Fig (4) .اينگل  پر رکهيں اور سيدهی لکير کاٹنا شروع کريں

کٹنگ آکسيجن ليور کو دبانے سے پہلے نقطہ آغاز کو سرخ آنچ پر پہلے 

(Fig 4) سے گرم کريں۔

بيک فائر سے بچنے کے ليے ورک پيس اور نوزل کے درميان تقريباً 5 ملی 

(Fig 4) ميٹر کا فاصلہ رکهيں۔

اور کٹنگ  آکسيجن چهوڑيں  دبا کر کٹنگ  ليور کو  کنٹرول  آکسيجن  کٹنگ 

ايکشن شروع کريں اور حرکت کريں۔يکساں رفتار کے ساته مکے والی لائن 

 (Fig 5)کے ساته بلو پائپ۔

بغير کسی پہلو بہ پہلو حرکت کے سيدها عمل کو يقينی بنائيں۔

نوزل کا اينگل  کٹ مکمل ہونے تک پليٹ کی سطح کے ساته °90 ہے۔

کٹنگ آکسيجن والو کو مکمل طور پر کهوليں۔

اگر ممکن ہو تو پليٹ ميں سيدها کناره يا ٹيمپليٹ لگائيں اور کاٹنے والی نوزل 

کو سپورٹ لگائيں تاکہ نوزل کی نوک اور پليٹ کی سطح کے درميان مستقل 

فاصلے کو يقينی بنايا جا سکے اور يکساں سيدهی کٹ کو برقرار رکها جا 

(Fig 6) سکے۔

کو  گئے  دکهائے  کے  انٹرن  لئے  کے  انگل  ساته  کے  اوقات  کے  پنچ   •

کاٹنے کے لئے مکمل کريں۔

ہيکسگونل کاٹنا

جيسا کہ Fig 7 ميں دکهايا گيا ہے کام سيٹ کريں۔  •

کٹنگ فلو پائپ (نوزل) کو مطلوبہ اينگل °90 پر پکڑيں۔  •

مسدس کو پنچ والی لکيروں کے ساته کاٹ ديں۔  •

کے لئے کاٹنے کا معائنہ کريں
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Fig 6يکساں اور ہموار کٹ يا ڈريگ لائن  -

سيدها پن، نفاست  -

کے لئے کاٹنے کا معائنہ کريں

يکساں اور ہموار کٹ يا ڈريگ لائن  -

سيدها پن، نفاست  -

Fig 8 (کيرف) کٹ کی چوڑائی  -
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.1.16
ويلڈر (Welder)  - انڈکشن ٹريننگ اور ويلڈنگ کا عمل

آکســـی ايسٹيـــلين گيس کٹنگکا استعمـــال کرتے ہوئـــے سوراخوں کو کاٹ کر ريڈيل کٹس کو نشـــان زد کرنا اور 
(OAGC) - 04 انجام دينـــا

(Marking and perform radial cuts, cutting out holes using oxy-acetylene gas
 cutting (OAGC)) - 04

مقصد :اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

گيس کاٹنے والی مشين سيٹ کريں  •

نوزل نمبر اور آکسيجن پريشر کو منتخب کريں  •

آپريٹ کريں اور ڈرائنگ کے مطابق سوراخ اور ريڈيل کٹ بنائيں  •

جاب کی صفائی۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

سلنڈرز،  ايسٹيلين  اور  آکسيجن  اور  کريں  سيٹ  کو  مشين  والی  کاٹنے   •

ريگوليٹرز کو مشين کی ہوزز سے جوڑيں اور مناسب کاٹنے والی نوزل 

کو ٹهيک کريں۔

دهاتی پليٹ کی سطح کو صاف کريں جسے کاٹنا ہے۔  •

پليٹ کی موٹائی کے مطابق نوزل کا انتخاب کريں اور اسے ٹهيک کريں۔  •

نوزل کے سائز کے مطابق آکسيجن اور ايسٹيلين کا مطلوبہ پريشر سيٹ   •

کريں۔

نوزل کو ايسی اونچائی پر ايڈجسٹ کريں کہ پہلے سے گرم ہونے والے   •

فليم  کا اندرونی حصہ دهات کی سطح سے 5 ملی ميٹر کے فاصلے پر 

کاٹا جائے

جلائيں اور نيچرل فليم سيٹ کريں  •

کافی پہلے سے گرم ہونے کی اجازت ديں، اور پهر آکسيجن کے جيٹ   •

کو ’آن‘ کريں۔

گيس کٹ کےجاب کو سنبهالتے وقت چمٹے کا استعمال کريں۔  •

اس بات کو يقينی بنائيں کہ پگهلا ہوا سليگ ڈائيونگ کٹنگ اور ٹهوس   •

گرم سليگ کٹنے کے بعد ميز کے نيچے رکهی ہوئی جمع ميں گر جائے۔

کٹنگ کناروں کو سليگ سے صاف کريں اور گيس کاٹنے کے نقائص   •

کے ليے کٹ کا معائنہ کريں

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

(Marking radial cuts and holes) ريڈيل کٹس اور سوراخوں کو نشان زد کرنا

مقصد :اس سے آپ کو مدد ملے گی

ريڈيل کٹس اور سوراخوں کو نشان زد کرنا۔  •

گيس کٹنگ پلانٹ لگانا۔

جاب کو ريڈيل کٹ پر سيٹ کرنا اور سوراخوں کو کاٹنا۔ نوزل سائز اور گيس 

O   پريشر
2
  اور  

2
ايچ

2
 

يکساں اور ہموار کٹے ہوئے کنارے کو گهسيٹيں۔  1

مڑے ہوئے کی چوڑائی (کيرف)  2

يقينی بنائيں کہ دائرے سے باہر کا خم ہموار ہے۔  3
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.1.17
ويلڈر (Welder)  - انڈکشن ٹريننگ اور ويلڈنگ کا عمل

کاٹنـــے کے نقائص کی شناخت کريں - جيســـے - مســـخ - نـــاليوں والی بانسری يا چيتـــهڑے ہوئے کٹ - ناقص 
ڈريگ لائنز گول کناروں کو مضبوطی ســـے لگانا (ســـليگ)

(Idenitify cutting defects - viz - distrotion - grooved fluted or ragged cuts- 
  poor draglines rounded edges tightly adhering (slag))

مقصد :اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

گيس ويلڈنگ ميں کاٹنے والے نقائص کی نشاندہی کريں  •

گيس کاٹنے کے نقائص کی وجہ اور اثرات کو ريکارڈ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

ڈرائنگ ميں دکهائے گئے نقائص کا مشاہده کريں۔  •

ٹيبل 1 ميں نقائص کا نام اور اس کی وجہ اور اثرات درج کريں۔  •

اس کی جانچ انسٹرکٹر، ٹريننگ آفيسر سے کروائيں۔  •

ٹيبل 1

علاج  Fig کٹے ہوئے کی ظاہری
اس کا نام 

Ex.No 

1

2

3

4

5

6
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.1.18
ويلڈر (Welder)  - انڈکشن ٹريننگ اور ويلڈنگ کا عمل

(1G) (OAW-04) فليٹ پوزيشن ميں 2 ملی ميٹر موٹی ايم ايس شيٹ پر اسکوائر بٹ جوائنٹ
(Square butt joint on MS sheet 2 mm thick in flat position (1G) (OAW-04))

مقصد : اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق جاب  تيار کريں  •

پليٹ کے کناروں کو اسکوائر ميں فائل کريں  •

اسکوائر بٹ جوائنٹ کو فليٹ پوزيشن ميں ويلڈ کريں  •

جاب کو صاف اور معائنہ کريں  •

مناسب روٹ گيپ اور ٹيک ويلڈ کے ساته کام سيٹ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

ڈرائنگ کے مطابق جاب کے ٹکڑوں کو تيار کريں۔  •

کناروں کو اسکوائر ميں فائل کريں اور جوڑنے والے کناروں کی مکمل   •

صفائی کو يقينی بنائيں۔

ويلڈنگ ٹيبل پر کام کے ٹکڑوں کو 2 ملی ميٹر کے جڑ کے فرق کے   •

ساته اسکوائر بٹ جوائنٹ بنانے کے ليے سيٹ کريں۔

•  گيس ويلڈنگ پلانٹ لگائيں، نوزل نمبر 7 کو ٹهيک کريں اور 0.15 

پريشر سيٹ کريں۔دونوں گيسوں کے  فی سينٹی ميٹر کا گيس  کلوگرام 

ليے۔

3 ملی ميٹر C.C.M.S منتخب کريں۔ ٹيکنگ اور ويلڈنگ کے ليے فلر راڈ ۔

سيفٹی  کپڑے اور گيس ويلڈنگ کے چشمے پہنيں۔

نيچرل فليم  سيٹ کری  •

ٹيک  ہوئے  کرتے  استعمال  ميں  بيچ  اور  پر  سروں  دونوں  کو  ٹکڑوں   •

دائيں سرے پر 2 ملی ميٹر  فلر راڈ جس کے   ø کريں۔1.6 ملی ميٹر

روٹ گيپ اور بائيں سرے پر 3 ملی ميٹر روٹ گيپ ہے۔

ٹيکوں کو اچهی طرح سے ملايا جانا چاہئے اور گهسنا چاہئے اور 

جوائنٹ کے نيچے کی طرف کيا جانا چاہئے۔

سيده اور روٹ گپ کو چيک کريں اور اگر ضروری ہو تو دوباره ترتيب   •

ديں۔

ٹيکوں کو صاف کريں اور جاب کو ويلڈنگ ٹيبل پر فليٹ پوزيشن ميں،   •

فائر برک سپورٹ کے اوپر سيٹ کريں۔

ٹيک ويلڈ سائيڈ کو نيچے کر ديں۔

جاب کے دائيں سرے پر ويلڈ شروع کريں۔  •

طرف  بائيں  ساته  کے  سيون  پر  انگل  کے   -°40 کو°30  راڈ  فلر   •

ساته-°60 کے  نوزل  پائپ  بلو  ميں  سيون کے شروع  کو  پکڑيں۔فليم  

°70 کے زاويے پر دائيں طرف لے جائيں۔ 

کناروں کو يکساں طور پر فيوز کريں اور فلر ميٹل کو اوپر اور نيچے   •

(پسٹن کی طرح) حرکت کے ذريعے شامل کريں اور بائيں جانب ويلڈ 

کرنے کے ليے آگے بڑهيں۔ 

برقرار  رفتار  يکساں  کی  پائپ  بلو  ہلکی سی سرکلر حرکت کے ساته   •

رکهيں۔

بائيں سرے پر رکيں، پول  کو بهريں اور ويلڈ کو مکمل کريں۔  •

آگ بجهائيں، نوزل کو پانی ميں ٹهنڈا کريں اور سلنڈر ٹرالی پر رکهيں۔  •

ويلڈڈ جوائنٹ کو صاف کريں اور مسخ کو دور کريں۔  •

وجول معائنہ کے ذريعے جوائنٹ کا معائنہ کريں:  •

بغير انڈر کٹ کے بيڈ  کی يکساں چوڑائی اور اونچائی کے ساته   -

ہلکا سا محدب۔

بغير پورسٹی کے يکساں لہريں۔  -

جڑوں ميں يکساں دخول۔  -

مشق کو اس وقت تک دہرائيں جب تک کہ آپ کو اچهے نتائج نہ مل   •

جائيں۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

(Square butt joint) اسکوائر بٹ جوائنٹ

مقصد :اس سے آپ کو مدد ملے گی

کيےہول  کے طريقے سے   سکوائربٹ جوائنٹ بنائياں.  •

تياری : 2.0mm×50×150 سائز کے جاب پيسز کو مونڈ کر اور پهر فائل 

کر کے تيار کريں۔

سيٹنگ اور ٹيکنگ : تيار شده جاب کے ٹکڑوں کو ويلڈنگ ٹيبل پر دائيں 

سرے پر 2 ملی ميٹر اور بائيں سرے پر اور سيده ميں 3 ملی ميٹر کے روٹ 

(Fig 1) گيپ کے ساته سيٹ کريں۔

بائيں سرے تک بڑه رہا ہے کيونکہ يہ خلا  روٹ گيپ  دائيں سرے سے 

بند ہو جائے گا کيونکہ ويلڈ بائيں سرے کی طرف بڑهتا ہے، بيس ميٹل کی 

توسيع کی وجہ سے۔

سيده کو برقرار رکهتے ہوئے جوائنٹ کو ايک ساته رکهنے کے ليے برابر 

(Fig 1) وقفوں پر ٹيک ويلڈ کريں۔
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اس بات کو يقينی بنائيں کہ

-ٹيک ويلڈز کے درميان فاصلہ 75 ملی ميٹر ہے۔  -

ٹيک ويلڈ کی لمبائی 6 ملی ميٹر ہے۔  -

ٹيک ويلڈز جوائنٹ کے پچهلے حصے ميں ہونے چاہئيں تاکہ ويلڈنگ کی 

جائے اور جوائنٹ کے مطابق ہو۔

ٹيکنگ کے بعد سيده کو چيک کريں، اور اگر شيٹس سيده سے باہر ہيں تو 

(Fig 2) دوباره ترتيب ديں۔

ويلڈنگ : مکمل دخول کے ليے جوائنٹ کے نيچے خالی جگہ رکهيں۔ 

(Fig 3)

(Fig 4) جوائنٹ کے دائيں سرے پر ويلڈ شروع کريں۔

لفٹوورڈ کا استعمال کرتے ہوئے مکمل دخول کے ساته اچهی طرح سے فيوز 

شده يکساں مالا کو ويلڈ کريں۔

 بلو پائپ اور فلر راڈ کے تجويز کرده اينگل  پر ضروری حرکت برقرار 

رکهنے کے ليے بلو پائپ ميں ہيرا پهيری کريں۔

يکساں عمل کی رفتار کو برقرار رکهيں اور فليم اور فلر راڈ کو کهلائيں۔

ايک کی ہول کو برقرار رکهيں جو اس بات کا واضح اشاره ہے کہ پگهلنا 

جوڑ کی جڑ کے نچلے حصے تک ہو رہا ہے تاکہ جڑوں ميں بہتر رسائی 

(Fig 5) کو يقينی بنايا جا سکے۔

جمع شده بيڈ کو تار برش کا استعمال کرتے ہوئے صاف کريں۔

ويلڈ کے معيار کا معائنہ کريں:

جاب کے اختتام کی جانچ کرنا  -

سيده کی جانچ کرنا (اگر ضرورت ہو تو مسخ کو ہٹا ديں)  -

ويلڈ بيڈ کی سائز ميں چوڑائی اور اونچائی کی يکسانيت کی جانچ کرنا   -

(Fig 6)

(Fig 7) لہروں کی يکسانيت، فيوژن اور مکمل دخول کی جانچ کرنا  -

يہ جانچنا کہ ويلڈ نقائص سے پاک ہے جيسے پورسٹی، انڈر کٹ، فيوژن   -

کی کمی، بهرا ہوا گڑها وغيره۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.2.19
ويلڈر (Welder)  - ويلڈنگ کی تکنيک

(1F) (SMAW-04) جوائنٹ ايم ايس پليٹ پر 10 ملی ميٹر موٹی فليٹ پوزيشن ميں «T» فليٹ
(Fillet “T” joint on MS plate 10mm thick in flat position (1F)-(SMAW-04))

مقاصد: اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

فی ڈرائنگ جاب اشتہار تيار کريں  •

کام کو فليٹ پوزيشن ميں سيٹ کريں  •

ڈپازٹ روٹ اور کورنگ رن  •

سطح کے نقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

ڈرائنــگ کــے مطابــق گيس کٹنــگ / ہيکســا کٹنــگ کــے ذريعــے پــليٹ کو   •

کاٹيں۔

کناروں کو اسکوائر فائل کريں۔  •

پليٹوں کے روٹ نے والے کناروں اور سطح کو صاف کريں۔  •

حفاظتی لباس پہنيں۔  

ــلڈ کــے مطابــق ٹــکڑوں کو ٹــی  دونوں سروں پر ڈرائنــگ اور ٹيــک وي  •

کــی Fig ميں سيٹ کريں۔

ٹــکڑوں کو پــليٹ کــی سطحوں کــے درميــان °93  ســے °92   زاويــہ   •

رکهنــے کــے ليــے پہلــے ســے سيٹ کريں۔ (Fig 1) يعنــی °3 ســے 2  

کاڈسٹــارسن  الاؤنس ديں۔

ٹی جوائنٹ کو فليٹ پوزيشن ميں سيٹ کريں۔  •

مشين  ســی  ڈی  اگر  جوڑيں،  ســے  ٹرمينل  منفــی  کو  کيبل  اليــکٹروڈ   •

ہو۔ گئــی  کــی  استعمــال 

ــازٹ   ــے ہوئےڈپ ــال کرت ــی ميٹر قطر کا استعم ــی کوٹڈ  3.15 مل درميان  •

رن۔  روٹ 

MS. اليکٹروڈ اور 110 ايم پی ايس ويلڈنگ کرنٹ۔  •

پــليٹوں کــے درميــان °45 اور ويــلڈ لائن کــے ســاته °80 کــے يکســاں   •

روٹ  ميں داخل ہونــے اور اليــکٹروڈ زاويــہ کو يقينــی بنــائيں۔

•  چيپنگ چشميں پہنيں۔

ــار  ــاته چلائيں اور ت ــے س ــے ہيمر ک ــے وال ــليگ کو روٹ  ســے ہٹان س  •

برش ســے صــاف کريں۔ شــک1

ڈپــازٹ کورنــگ 4 ملــی ميٹر قطر کا استعمــال کرتــے ہوئــے ويو موشن   •

ــی جاتــی ہــے۔  کــے ســاته چلائ

درميانی کوٹڈ  M.S. اليکٹروڈ اور 160 ايم پی ايس ويلڈنگ کرنٹ۔  •

آخری بيڈسے سليگ کو ہٹا ديں اور ويلڈ کو صاف کريں۔  •

ويــلڈ کــی ليــگ  کــے ســائز کو جانچنــے کــے ليــے ويــلڈ گيــج کا استعمــال   •

ــگ  کــی  ــی ميٹر لي ــہ 10 مل ــازٹ  کــے 2 رنز ميں مطلوب کريں۔ ويلڈڈپ

لمبائــی حــاصل کريں پــهر دوسری رن کــے ليــے اختيــار کــی گئــی اســی 

تکنيــک کا استعمــال کرتــے ہوئــے تيسرا رنڈپــازٹ  کريں۔

نقائص کے ليے ٹی فليٹ ويلڈ کا معائنہ کريں۔  •

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

(1F) Fillet ‹T› joint in flat position) (1F)) جوائنٹ فليٹ پوزيشن ميں ‹T› فليٹ

مقصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

تيار کريں اور فليٹ پوزيشن ميں ‹T› جوائنٹ بنائيں۔  •

(Fig 1) ٹی جوائنٹ مہارت کی ترتيب  اور ٹيکنگ

ــهيں Fig 1۔ يــہ  ــی سيده ميں رک ــان °92 ک ــے درمي ــکڑوں کو پــليٹوں ک ٹ

ــا  ــهنڈا ہو جات ــازٹ  ٹ ــے جب ويلڈڈپ ــی ہ ــی جات ــگ اس وقت ک °92 پر سيٹن

ــا جاتــا ہــے۔ ٹــی جوائنٹ  ہــے تو ســکڑنے والــی قوتوں کــے اثر کو پورا کي

کــے دونوں سروں پر ٹــکڑوں کو 3.15 ملــی ميٹر قطر کا استعمــال کرکــے 

ــی  ــکٹروڈ اور 110/120 ايم پ ــی کوٹڈ  M.S. الي ــلڈ کريں۔ درميان ــک وي ٹي

ايس ويلڈنــگ کرنٹ۔

اس بــات کو يقينــی بنــائيں کــہ ٹــکڑوں کو روٹ  ميں اچهــی طرح ســے ملايــا 

گيــا ہــے۔ ٹيکنــگ کــے بــعد ٹــی جوائنٹ کــی سيده کو چيــک کريں۔

ايک ٹی فليٹ جوائنٹ کی ويلڈنگ

ــال کريں۔  ــے چينل کا استعم ــے لي ــے ک ــليٹ پوزيشن ميں رکهن جوائنٹ کو ف

(Fig 2)
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°45 کا اليــکٹروڈ زاويــہ دونوں پــليٹوں کو يکســاں طور پر فيوز کرنــے ميں 

مدد کرے گا اور80° اينــگل  روٹ  ميں اچهــی طرح ســے داخل ہونــے ميں 

مدد کرے گا۔ يکســاں فيوژن اور روٹ وں ميں داخل ہونــے کــے ليــے يکســاں 

ســفری رفتــار اور مختصر آرک کــے ســاته ويلڈنــگ لائن کــے ســاته آگــے 

بڑهيں۔ ســليگ کو روٹ رن ســے اچهــی طرح ســے ہٹانــا ہوگا تاکــہ اگلــی رن 

ميں ســليگ کو شــامل کرنــے کــی خرابــی ســے بچــا جــا ســکے۔ تــهوڑا ســا 

ســائيڈ ٹو ســائيڈ ويونــگ موشن استعمــال کريں۔ 

(Fig 3) بنائی کی چوڑائی ليگو  کا سائز 10 ملی ميٹر ہونی چاہيے۔

اسی اليکٹروڈ زاويہ کو برقرار رکهيں جيسا کہ روٹ  کی بيڈ  ميں ہے۔

ــے  ــے تو دوسری رن کــے لي ــی ميٹر ســے کم ہ ــائز 10 مل ــگ  کا س اگر لي

استعمــال ہونــے والــی اســی تکنيــک کا استعمــال کرتــے ہوئــے تيسرا رنڈپازٹ  

کريں۔ آخری ڈهکنــے والــی بيڈ  کو اچهــی طرح صــاف کريں۔

فــليٹ ويــلڈ کا معائنــہ :  انڈر کٹ ســے بچنــے کــے ليــے ويــلڈ کــی  ٹوس پر 

ــی روک ديں۔ بيڈ  کــے آخر ميں  ايــک لمحــے کــے ليــے اليــکٹروڈ کــی بنائ

پول  کو بــهريں۔

نقــائص کــے ليــے فــليٹ ويــلڈز کا معائنــہ کريں، فــليٹ کــی درست Fig اور 

ســائز اور ويــلڈ کــے دونوں طرف ليــگ  کــی لمبائــی برابر ہــے۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.2.20
ويلڈر (Welder)  - ويلڈنگ کی تکنيک

   (1F) - (OAW-05) ايم ايس شيٹ پر اوپن کارنر جوائنٹ 2 ملی ميٹر موٹی فليٹ پوزيشن ميں 
(Open corner joint on M.S. sheet 2 mm thick in flat position (1F) - (OAW-05))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق جاب تيار کريں  •

مناسب روٹ گيپ  اور ٹيک ويلڈ کو بيان کريں  •

مناسب فلر راڈ اور نوزلز کا انتخاب اور نيچرل فليم  سيٹ کريے  •

ليفٹهنڈ   تکنيک   کا استعمال کرتے ہوئے جاب  کو ويلڈ کريے  •

ويلڈ کے نقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

شيٹس کے کناروں کو بهر کر جوڑنے کے ليے تيار کريں۔  •

يکساں روٹ گيپ  کے ساته  ملی ميٹر کے  درميان 1.5  کناروں کے   •

ممبروں کے درميان90° اينگل  پر رکه کر شيٹس کو اوٹ سائڈ کارنر 

جوائنٹ     جوائنٹ کے طور پر سيٹ کريں۔

دونوں گيسوں کے ليےنوزل نمبر 5 کو درست کريں اور گيس پريشر کو   •

0.15kg/sq.cm پر ايڈجسٹ کريں۔ 

C.C.M.S  فلر راڈ 1.6 ملی ميٹر قطرمنتخب کريں  •

تمام حفاظتی لباس پہنيں اور گيس ويلڈنگ کا چشمہ استعمال کريں۔  •

قدرتی فليم سيٹ کريں، فلر راڈ کو جوائنٹ کر کناروں کو فيوز کرکے   •

جوائنٹ کے دونوں سروں پر اور مرکز ميں ٹيک کريں۔

ٹرائی اسکوائر کے ساته جوائنٹ کڑوں کی درست سيده کو چيک کريں،   •

ٹيکوں کو صاف کريں، اور اگر ضرورت ہو تو دوباره ترتيب ديں۔

گرم ٹکڑوں کو رکهنے کے ليے چمٹے کا استعمال کريں۔

ٹيک شده جوائنٹ کو ويلڈنگ ٹيبل پر فليٹ پوزيشن ميں رکهيں۔  •

بلو پائپ اور فلر راڈ کو بالترتيب70° سے60° اور40° سے30° کے   •

اينگل  پر ويلڈ لائن کے ساته پکڑيں، جوائنٹ کے دائيں ہاته کے کنارے 

سے ويلڈنگ شروع کريں،رائٹ ہينڈ تکنيک   کا استعمال کرتے ہوئے 

بائيں ہاته کی طرف بڑهيں۔

فليم کو جوائنٹ کی روٹ  ميں رکهيں، دونوں کناروں کو يکساں طور   •

پر فيوز کريں، پهر فلر راڈ کو پگهلے ہوئےپول  ميں ڈبو ديں، ‹پسٹن 

ہلکی  کو  پائپ  بلو  اور  کريں  حرکت  مسلسل  کی طرح،  موشن  لائک› 

سرکلر حرکت ديں۔

بيک فائر سے بچنے کے ليے فليم مخروط  اور پگهلے ہوئےپول  

اور  برقرار رکهيں،  فاصلہ  کا  ميٹر  کے درميان 1 سے 1.5 ملی 

ليے، کی ہول تکنيک کا  اچها فيوژن حاصل کرنے کے  کا  روٹ  

استعمال کريں۔

پگهلے ہوئے پول  کے اوپری کنارے پر فلر ميٹل شامل کريں جيسا 

کہ ويلڈ کو بنانے کے ليے ضرورت ہو۔

مناسب روٹ  ميں داخل ہونے کے ساته تهوڑا سا محدب بيڈ  حاصل 

ہم  کو  دهات کے اضافے  فلر  اور  کی شرح  ليے سفر  کرنے کے 

آہنگ کريں۔

پول  کو بهرنے کے بعد، جوائنٹ کے بائيں ہاته کے کنارے پر ويلڈنگ   •

کو روک ديں۔

فليم کو بجها ديں، نوزل کو ٹهنڈا کريں اور بلو پائپ کو محفوظ جگہ پر   •

رکهيں۔

ويلڈڈ جوائنٹ کو صاف کريں اور معائنہ کريں:  •

درست تهروٹ کی موٹائی۔  -

بيڈ  کی يکساں چوڑائی اور اونچائی  -

روٹ  کے قريب جوائنٹ کے الٹے حصے پر بيڈ  کا يکساں دخول   -

(روٹ  کے فيوژن کا اشاره)۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

(Open corner joint in flat position) فليٹ پوزيشن ميں کارنر جوائنٹ کهوليں

مقاصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

• اوپن کارنر  جوائنٹ کو تيار اور ويلڈ کريں۔

آئرن  اينگل  کو  ٹکڑوں  کے  جاب   کرده  تيار  ساته  کے  کناروں  اسکوائر 

سپورٹ کا استعمال کرتے ہوئے درست 

(Fig 1) پوزيشن ميں سيٹ کريں۔

ٹکڑوں کو 1.5 ملی ميٹر روٹ گيپ  کے ساته درست ترتيب ميں درست 

وقفوں پر ٹيک ويلڈ کريں۔

ٹيک شده ٹکڑوں کی سيده کو چيک کريں اور اگر ضرورت ہو تو دوباره 

(Fig 2) ترتيب ديں۔ ٹرائی اسکوائر کا استعمال کريں۔

اوپن کارنر  جوائنٹ پر فيوژن ويلڈنگ

صحيح دخول کے ساته يکساں بيڈ  بنائيں:

(Fig 3 & 4 ) بلو پائپ اور فلر راڈ کو صحيح پوزيشن ميں پکڑنا -

يکساں عمل کی رفتار کو برقرار رکهنا  -
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مکمل پينيٹريشن حاصل کرنے کے ليے کناروں کو کيہول کی تشکيل   -

(Fig 5) (فرمسان) کے ساته فيوز کرنا

کنارے ضرورت سے  اوپری  کہ چادروں کے  بنانا  يقينی  بات کو  اس   -

زياده پگهل نہ جائيں۔

اوپن کارنر ويلڈڈ جوائنٹ کا معائنہ کريں:

ويلڈڈ جوائنٹ کو اچهی طرح سے صاف کرنے کے بعد صحيح دخول   -

کے ساته بيڈ  کی درست سيده اور يکسانيت

(Fig 6) بيڈ  کی مساوی چوڑائی اور اونچائيکے ساته يکساں اوپن يں  -

(Fig 7) ۔ہلکی محدب بيڈ  جوائنٹ کی روٹ  ميں ويلڈ کی رسائی کے ساته۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.2.21
ويلڈر (Welder)  - ويلڈنگ کی تکنيک

(1F)- (SMAW-05) ايم ايس پليٹ پر فليٹ ليپ جوائنٹ 10 ملی ميٹر موٹی فليٹ پوزيشن ميں
(Fillet lap joint on MS plate 10mm thick in flat position (1F)-(SMAW-05)

مقاصد: اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

گيس کاٹ کر پليٹ کے ٹکڑے تيار کريں  •

پليٹوں کوليپ جوائنٹ کے طور پر سيٹ کريں اور دونوں سروں پر ٹيک ويلڈ کريں  •

ليپ  جوائنٹ کو فليٹ پوزيشن ميں رکهيں  •

فائنل اور کورنگ رنڈپازٹ  کروائيں  •

جاب کی سطح کے نقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

ڈرائنگ کے مطابق گيس کٹنگ کے ذريعے پليٹ کے ٹکڑوں کو کاٹ  •

گيس کٹے ہوئے کناروں کو اسکوائرميں فائل کريں۔  •

گرينڈنگ  والے burrs کو ہٹا ديں اور تاروں کے برش سے سطحوں   •

کو صاف کريں۔

ٹکڑوں ڈرائنگ کے مطابق ليپ جوائنٹ کی Fig ميں سيٹ کريں۔  •

DCEN polarity کو منتخب کريں  DC مشين کی صورت ميں  •

حفاظتی لباس پہنيں۔

دونوں سروں پر ٹيک ويلڈ۔  •

ليپ جوائنٹ کو فليٹ پوزيشن ميں سيٹ کريں۔  •

ہوئے چلايا  کرتے  استعمال  کا  قطر  ميٹر  ملی  کو 3.15  ڈپازٹ روٹ   •

ہے۔ درميانی کوٹڈ  M.S. اليکٹروڈ 110-100 ايم پی ايس کرنٹ  جاتا  

کے ساته۔

فليٹ کونے کے ساته اليکٹروڈ اينگل  45° اور ويلڈنگ لائن کے 

ساته 80° کو يقينی بنائيں۔

سليگ کو چپکنے والے ہيمر سے ہٹائيں اور تار برش سے صاف    •

کريں۔

جاب کو پکڑنے کے ليے چمٹے کا استعمال کريں۔  •

آنکهوں کی حفاظت کے ليے چپنگ چشمہ پہنيں۔  •

4.00 ملی ميٹر قطر کا استعمال کرتے ہوئے ويو موشن کے ساته آخری   •

کورنگ رنڈپازٹ  کريں۔ درميانی کوٹڈ  M.S. 150-160 ايم پی ايس 

ويلڈنگ کرنٹ کے ساته اليکٹروڈ۔

پليٹ کے اوپری کنارے کو پگهلنے سے روکيں۔

آخری ويلڈ سے سليگ کو ہٹا ديں اور اچهی طرح صاف کريں۔  •

فليٹ کا سائز چيک کرنے کے ليے ويلڈ گيج کا استعمال کريں

سطح کے نقائص اور سائز کے ليے ليپ فليٹ ويلڈ کا معائنہ کريں۔  •

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

(Lap fillet joint in flat position) فليٹ پوزيشن ميں ليپ فلليٹ جوائنٹ

مقصد: اس سے آپ کو مدد ملے گی

فليٹ پوزيشن ميں ليپ فليٹ جوائنٹ تيار کريں اور ويلڈ کريں۔  •

(Fig 1) ليپ کے جوائنٹ کو ترتيب دينا اور اس سے نمٹنا

ليپ جوائنٹ کو 25 ملی ميٹر کے اوورليپ کے ساته سيٹ کريں۔

پليٹ کی موٹائی کی بنياد پر اوورليپ مختلف ہو سکتا ہے۔ دونوں سروں پر 

ٹيک ويلڈ۔ (Fig 1) اس بات کو يقينی بنائيں کہ 2 ليپنگ سر کے فيس بالکل 

صاف ہيں اور وه ايک دوسرے سے مناسب طريقے سے رابطہ کرتے ہيں۔ 

اليکٹروڈ   3.15mmø MS 120 کرنٹ کے ساتهamp ليے ٹيکنگ کے 

استعمال کريں۔ اينگل آئرن (Fig 2) کا استعمال کرتے ہوئے 

جوائنٹ کو فليٹ پوزيشن ميں سيٹ کريں۔

ليپ فليٹ جوائنٹ کو فليٹ پوزيشن ميں ويلڈنگ کرنا

 MS  کوٹڈ ميڈيم   3.15mmø ساته کے   amp 100-110 ڈپازٹ روٹ

اليکٹروڈ کے ساته چلتا ہے۔ موجوده

ويلڈ کی لائن کا °80  زاويہ اور ويلڈ کے فيس  کے درميان °45   کا زاويہ 

(Fig 2) رکهيں۔

يکساں فيوژن اور روٹ وں ميں دخول حاصل کرنے کے ليے ايک مختصر 

آرک کو برقرار رکهيں۔
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اليکٹروڈ کی ايک طرف حرکت کرنے سے گريز کريں۔

روٹ  کی بيڈ  کو اچهی طرح سے صاف کريں اور صاف کريں۔ 

کرنٹ کے ساته رن کے آخری کورنگ کوڈپازٹ  کريں۔ 4mmø ميڈيم کوٹڈ  

ايم ايس اليکٹروڈ اور amp 160  ۔ اليکٹروڈ کو اس کے قطر کے 2.5 گنا 

سے زياده نہيں ايک طرف حرکت ديں۔ 

وہی اليکٹروڈ زاويہ استعمال کريں جيسا کہ روٹ بيڈ کے ليے استعمال کيا 

گيا تها۔

آرک کو اوپری کنارے پر زياده توجہ مرکوز کرنے کی اجازت نہ 

دے کر پليٹ کے اوپری کنارے کو پگهلنے سے روکيں

۔ سليگ کو ايک چپکنے والے ہيمر سے ہٹا ديں۔

ايک سٹيل تار برش کے ساته ويلڈ.

ليپ فليٹ ويلڈ کا معائنہ کريں (Fig 3) اور يقينی بنائيں:

اس کی ليگ کی لمبائی معمولی محدب کے ساته برابر ہے۔  -

پليٹ کا اوپری کناره نہيں پگهلا ہے۔  -

يہ سطح کے نقائص سے پاک ہے۔  -

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.2.21   

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



72

کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.2.22
ويلڈر (Welder)  - ويلڈنگ کی تکنيک

   (1F)-(OAW-06) ايم ايس شيٹ پر فليٹ ٹی جوائنٹ 2 ملی ميٹر موٹی فليٹ پوزيشن ميں
 (Fillet ‘T joint on M.S. sheet 2mm thick in flat position (1F)-(OAW-06))

مقاصد: اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق جاب  تيار کريں  •

ويلڈ کے جاب  کو سيٹ اور ٹيک کريں  •

فلر راڈ اور نوزل کا سائز منتخب کريں  •

جاب کو فليٹ پوزيشن ميں ويلڈ کريں  •

نقائص کے ليے ويلڈمنٹس کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

ڈرائنگ کے مطابق جاب کے ٹکڑے تيار کريں۔  •

ويلڈنگ کی جانے والی چادروں کی سطح اور کناروں کو صاف کريں۔  •

ويلڈنگ ٹيبل پر شيٹس کو ’T‘ جوائنٹ کی Fig ميں سيٹ کريں۔  •

بيک ويلڈ کے بعد ٹرائی اسکوائر کا استعمال کرتے ہوئےپول  ہونے کی   •

جانچ کريں۔

سيفٹی  کپڑے اور گيس ويلڈنگ کے چشمے پہنيں۔  •

کريں اور دونوں  نمبر 5 کو ٹهيک  نوزل  گيس ويلڈنگ پلانٹ لگائيں،   •

گيسوں کے ليے 0.15 کلوگرام/سينٹی ميٹر پر پريشر سيٹ کريں۔

1.6 ملی ميٹر  پر  کريں، جوائنٹ کے دونوں سروں  فليم سيٹ  نيوٹرل   •

C.C.M.S کے ساته مرکز ميں بهی ٹيک لگائيں۔ راڈ 

ٹيک  اور  کريں  چيک  کو  سيده  کی  جوائنٹ  ساته  کے  اسکوائر  ٹرائی   •

والے حصے کو صاف کريں۔

ويلڈنگ ٹيبل پر جاب کو فليٹ پوزيشن ميں رکهيں۔  •

لفٹورڈ تکنيک کے ساته ويلڈنگ شروع کريں اور جوائنٹ کے دائيں ہاته   •

کے سرے کو پگهلا ديں۔

ويلڈنگ کرنے کے ليے علاقے کو فيوز کريں (يعنی ہوريجنٹل شيٹ اور   •

ورٹيکل شيٹ کا يکساں حصہ) اور فلر راڈ کو پگهلے ہوئےپول  ميں 

لگائيں تاکہ جوائنٹ پر فليٹ ويلڈ بن سکے۔

سفر کی درست رفتار برقرار رکهيں، يکساں ويلڈ بيڈ بنانے کے ليے بلو   •

پائپ اور فلر راڈ کو جوڑيں۔

ويلڈ کے آخر ميں پول  کو بهرنے کے بعد جوائنٹ کے عمل ہاته کے   •

سرے پر ويلڈ کو روکيں۔

فليم  کو بجهائيں، نوزل کو ٹهنڈا کريں اور بلو پائپ کو اس کی جگہ پر   •

رکهيں۔

معائنہ  کا  نقائص  موجود  ميں  ويلڈ  فليٹ  اور  کريں  کو صاف  ويلڈمنٹ   •

کريں۔

وجول انسپکشن

کی  بيڈ  ويلڈ  اچهی  يں  اوپن  يکساں  يکساں چوڑائی،  ہلکی سی محدب،   •

نشاندہی کرتی ہيں۔ انڈر کٹ، اوورليپ، پوروسيٹی وغيره کے بغير ويلڈ 

اچهے معيار کی ويلڈ کو يقينی بنائے گا۔

مزيد مشق کے ليے جوائنٹ کے دوسری طرف ويلڈ کريں۔  •

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

 2.00mm جوائنٹ ‹T› شيٹ پر فليٹ ويلڈ MS فليٹ پوزيشن ميں
(Fillet weld ‘T’ joint on MS sheet 2.00mm in flat position)

مقصد: اس سے آپ کو مدد ملے گی

ٹی جوائنٹ کو فليٹ پوزيشن ميں تيار اور ويلڈ کريں۔  •

’T‘ فليٹ جوائنٹ انڈسٹری  ميں بڑے پيمانے پر استعمال ہوتے ہيں يعنی انڈر 

فريموں کی تعمير، تيل اور پانی کے برتنوں کے ليے ورٹيکل  سپورٹ  اور 

اسی طرح کے ديگر ساختی جاب ۔

يہ بہت کم کنارے کی تياری کے ساته ايک اقتصادی جوائنٹ ہے ليکن بغير 

کسی نقائص کے (يعنی غير مساوی ليگ کی لمبائی، انڈر کٹ وغيره) کے 

ساته ويلڈ کرنا Fig ہے جب تک کہ آپريٹر کو مناسب مشق نہ ہو۔

روٹ وں ميں دخول کو مکمل طور پر حاصل کرنا چاہيے اور انڈر کٹ سے 

گريز کرنا چاہيے۔

جاب کے ٹکڑوں کو ترتيب دينا اور ان سے نمٹنا

ٹکڑوں کو ويلڈنگ ٹيبل پر ‹T› جوائنٹ کے طور پر رکهيں۔

(Fig 1) سپورٹ کا استعمال کرتے ہوئے ٹکڑوں کو پوزيشن ميں رکهيں۔

(ہوريزينٹل)  ہوريجنٹل  ٹکڑا جوائنٹ کے خلا کے  بنائيں کہ ورٹيکل  يقينی 

ہوريجنٹل ٹکڑے پر کهڑا ہے۔

کهڑے ہونے کے ليے ٹرائی اسکوائر کے ساته چيک کريں۔

ٹيک ويلڈ  پر جوائنٹ کو   (Fig 2) ايک طرف دونوں سروں جوائنٹ کے 

کريں۔ 
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(Fig 3) فليٹ ‹T› جوائنٹ کی فليٹ پوزيشن ميں ويلڈنگ

ويلڈڈ ٹيک کو جهکاؤ اور سہارا دے کر فليٹ پوزيشن ميں رکهيں۔ Fig 3۔

پگهلا ہوا پول  بنانے کے ليے ٹيک ويلڈ اور پيرنٹ ميٹل کو فيوز کرکے 

جوائنٹ کے دائيں ہاته کے سرے پر ويلڈنگ شروع کريں۔ بلو پائپ کو بائيں 

سمت ميں60° سے70° کے اينگل    پر اور فلر راڈ کو30° سے40° کے 

زاويے پر سفر کی لائن تک رکهيں۔ بلو پائپ اور فلر راڈ کو جوائنٹ کی 2 

سطحوں کے درميان45° پر رکهنا چاہيے۔ يہ روٹ وں کی رسائی کو يقينی 

جا  بنايا  يقينی  يہ  تاکہ  ديکهيں  قريب سے  کو  دهات  ہوئی  پگهلی  گا۔  بنائے 

سکے کہ دونوں ٹکڑے يکساں طور پر پگهل رہے ہيں۔ اگر ٹکڑے يکساں 

طور پر نہيں پگهلتے ہيں تو بلو پائپ کا زاويہ تبديل کريں۔ جب پگهلا ہوا 

پول  بن جائے تو پگهلے ہوئے پول  کے بيچ ميں فلر راڈ شامل کريں فليم 

کے بلو پائپ کو ايک طرف سے ہلکی ہلکی حرکت ديں) اور فلر راڈ کو 

فلر راڈ  اور  پائپ  بلو  فلر راڈ  تک  ديں۔ديتا ہے۔  پسٹن جيسی حرکت  ايک 

کے سفر کی شرح کو ايڈجسٹ کريں تاکہ روٹ  ميں اور دونوں شيٹس ميں 

يکساں رسائی کو محفوظ بنايا جاسکے، اور ليگو  کی مساوی لمبائی والی 

فليٹ ويلڈ تيار کريں۔

(Fig 4) وجول انسپکشن

ويلڈمنٹ کو صاف کريں اور معائنہ کريں:

يکساں ويلڈ سائز اور بيڈ  کی Fig (کمک اور سموچ قدرے محدب)  -

برابر ليگ کی لمبائی، ويلڈ کی اينگل يوں پر کوئی انڈر کٹ نہيں۔  -

کوئی سوراخ نہيں، اوورليپ۔  -
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.2.23
ويلڈر (Welder) - ويلڈنگ کی تکنيک

(1F)-(SMAW-06) ايم ايس پليٹ پر اوپن  کارنر جوائنٹ 10 ملی ميٹر موٹی فليٹ پوزيشن ميں
(Open corner joint on MS plate 10mm thick in flat position (1F)-(SMAW-06))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

پليٹوں کو فليٹ پوزيشن ميں مخصوص روٹ گيپ  کے ساته سيٹ کريں  •

ٹکڑوں کو دونوں سروں پر ويلڈ کريں  •

ڈپازٹ روٹ ايک کی ہول کی تشکيل کے ساته چلتا ہے  •

اليکٹروڈ کی بنائی کا استعمال کرتے ہوئے يکساں ڈهانپنے والی تہوں کوڈپازٹ  کريں  •

•  پينيٹريشن (دخول،) مضبوطی اور تهروٹ  کی موٹائی کے ليے ويلڈڈ جوائنٹ کا معائنہ کريں۔
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

جاب پليٹس کو ڈرائنگ کے مطابق سائز ميں تيار کريں۔  •

پليٹوں کے روٹ نے والے کناروں اور سطحوں کو صاف کريں۔  •

پليٹوں کو ايک اوپن کارنر  جوائنٹ کے طور پر سيٹ کريں جس ميں   •

2.5 ملی ميٹر کے روٹ گيپ کے ساته اينگل آئرن جيگ استعمال کريں۔

اگر DC جنريٹر استعمال کيا جاتا ہے تو DCEN polarity کو منتخب   •

کريں۔

اور  اليکٹروڈ   MS  کوٹڈ ميڈيم  ميٹر  ملی   ø 3.15 اندر کے  جوائنٹ   •

پر  سروں  دونوں  ہوئے  کرتے  استعمال  کا  کرنٹ   amps  100-110

جوائنٹ کے ٹکڑوں کو ٹيک کريں۔

يقينی بنائيں کہ حفاظتی کپڑے پہنے ہوئے ہيں۔ تحريف کو کنٹرول کرنے   •

کے ليے ايک مناسب طريقہ استعمال کريں۔

ٹيکوں کو صاف کريں، سيده کی جانچ کريں اور اگر ضرورت ہو تو   •

جوائنٹ کو دوباره ترتيب ديں۔

جوائنٹ کو ويلڈنگ ٹيبل پر فليٹ پوزيشن ميں سيٹ کريں۔  •

ڈپازٹ   روٹ  ايک keyhole کی تشکيل کی طرف سے جوائنٹ ميں   •

چلائيں اور مکمل رسائی حاصل کريں.

روٹ وں کو صاف کريں اور روٹ وں کے دخول کا معائنہ کريں۔  •

ميٹر سے  ملی   1.6 اونچائی  کی  تاج  کے  دخول  کہ  بنائيں  يقينی 

زياده نہيں ہے۔

اگر ضرورت ہو تو روٹ رن کے فيس کو پيس کر تيار کريں۔  •

 4mm ميڈيم کوٹڈ  MS 160 کے ليے ويلڈنگ کرنٹ   ampsاليکٹروڈ  •

ø سيٹ کريں۔ 

ايک درميانی تہہڈپازٹ  کريں يعنی 4mmø اليکٹروڈ کا استعمال کرتے   •

درميانی  پر سيکنڈ رن  ہلکی ويونگ موشن کے ساته روٹ رن  ہوئے 

تہہ کو اچهی طرح صاف کريں اور خرابيوں کا معائنہ کريں۔ اگر کوئی 

خرابياں ہيں تو اس کی اصلاح کريں۔

کرتے  استعمال  کا  موشن  ويونگ  اور  اليکٹروڈ  ترتيب،  موجوده  اسی   •

ہوئے آخری تہہ کو ويلڈ سائز مينڈپازٹ  کريں جيسا کہ دوسری تہہ کے 

ليے استعمال کيا جاتا ہے۔

معائنے کے ليے آخری تہہ کو صاف کريں۔  •

کارنر فليٹ ويلڈ کا معائنہ کريں:  •

يکساں اور درست  مضبوطی کو يقينی بنانے کے ليے  -

اس بات کو يقينی بنانے کے ليے کہ ويلڈ کا فيس  پوروسيٹی، سليگ   -

انکلوژن، غير بهرا ہوا پول ، اوورليپ اور پليٹ کا کناره پگهلا ہوا 

ہے/تهروٹ کی ناکافی موٹائی سے پاک ہے۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

فليٹ پوزيشن ميں اوپن  کارنر جوائنٹ تيار کريں اور بنائيں
(Prepare and make open corner joint in flat positon)

مقاصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

• فليٹ پوزيشن ميں اوپن  کارنر جوائنٹ بنائيں۔

اوپن کارنر  جوائنٹ کے ليے پليٹ کے ٹکڑوں کو ترتيب دينا اور ٹيک کرنا 

(Fig 1)

پليٹوں کو ميز پر ايک اوپن کارنر  جوائنٹ کے طور پر سيٹ کريں جس ميں 

پورے جوائنٹ ميں 2.5 ملی ميٹر کے متوازی روٹ گيپ  کے ساته۔ڈسٹارسن  

کو کنٹرول کرنے کے ليے پليٹوں کے درميان اينگل  کو87°  پر رکها جاتا 

ہے۔

کونييڈسٹارسن  کو عام طور پر °1 فی رن کے طور پر ليا جاتا ہے۔ ٹرائی 

(Fig 1) اسکوائر کے ساته جوائنٹ کی سيده کو چيک کريں۔

ڈسٹارسن کو کنٹرول کرنے کا ايک اور طريقہ يہ ہے کہ اينگل  کو90° پر 

سيٹ کريں اورڈسٹارسن  کو کم سے کم کرنے کے ليے دائيں اينگل  والے 

لوہے کی فکسچر کا استعمال کريں۔ Fig 2۔

ايس کرنٹ  ايم پی   110 - اليکٹروڈ ø 3.15 ملی ميٹر اور 100  ايم ايس 

ٹيک ويلڈ  اندر سے  کو  جوائنٹ  کونے کے  ہوئے  کرتے  استعمال  کا  رينج 

کريں۔ دونوں سروں پر ٹيک ويلڈ کی زياده سے زياده لمبائی 20 ملی ميٹر 

(Fig 3) ہے۔
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ڈسٹارسن کو کنٹرول کرنے کا ايک اور طريقہ يہ ہے کہ زاويہ کو °90 پر 

سيٹ کريں اورڈسٹارسن  کو کم سے کم کرنے کے ليے دائيں زاويہ والے 

لوہے کی فکسچر کا استعمال کريں۔

اس بات کو يقينی بنائيں کہ روٹ نے والے کنارے بالکل صاف ہيں 

اور حفاظتی ملبوسات پہنے ہوئے ہيں۔

چپنگ ہيمر  اور تار برش کا استعمال کرتے ہوئے ٹيکس کو ڈی سليگ اور 

صاف کريں۔

روٹ رن کی ڈپازٹ  

جوائنٹ کو فليٹ پوزيشن ميں ديکهيں۔

ڈپازٹ  روٹ رن  کی طرف سے کونے کے نچلے حصے ميں چلائيں

-  ايم ايس کا استعمال کرتے ہوئے اليکٹروڈ ø3.15 اور ويلڈنگ کرنٹ 

110 سے 120 ايم پی ايس۔

-  قدرے مختصر آرک کو برقرار رکهنا

کو  اليکٹروڈ  درميان  کے   -°60 اور°70  کنارے  ساته  کے  لائن  ويلڈ     -

 Fig 4 ورٹيکل پوزيشن ميں رکهنا۔

يقينی بنانے کے ليے ٹيک ويلڈ کے  مکمل دخول( پنيٹرسن) کو    -

ويلڈ کريٹر کے قريب کی ہول بنانا۔ Fig 5 - سفر کی رفتار کو اسی 

طرح برقرار رکهنا جو سيدهی بيڈنگ کے ليے استعمال ہوتی ہے۔ روٹ  

کو اچهی طرح صاف کريں اور دخول کا مشاہده کريں۔ اس بات کو يقينی 

بنائيں کہ روٹ رن پر کوئی سليگ پارٹيکلز نہيں لگے ہوئے ہيں۔ ہر رن 

ميں پول  مناسب طريقے سے بهرا جائے۔

ڈهکنے والی تہوں کاڈپازٹ 

 MS  ملی ميٹر ميڈيم کوٹڈ  ø 4.00 پہلی کورنگ ليئرڈپازٹ  کريں يعنی

دوسرا  ہوئے  کرتے  استعمال  کا  کرنٹ  ويلڈنگ   amp 160 اور اليکٹروڈ 

رن۔ اس بات کو يقينی بنانے کے ليے کہ گروو  ميں کافی دهات ڈپازٹ ہو 

اور پليٹوں کے دونوں کناروں کو ملايا جائے، اليکٹروڈ کے ليے بنائی کی 

حرکت دی جائے۔

اس بات کو يقينی بنائيں کہ اليکٹروڈ زاويہ جيسا کہ Fig 4 ميں دکهايا گيا 

برقرار  رفتار  کی  سفر  عام  يکساں  لمبائی،  کی  آرک  درميانی  يکساں  ہے۔ 

رکهی جائے۔

ڈهکنے والی پہلی تہہ سے سليگ کو اچهی طرح صاف کريں۔ اس بات کو 

نقائص کو درست کيا گيا ہے۔ 2nd  تمی)  يقينی بنائيں کہ سطح کے تمام 

کورنگ ليئرڈپازٹ  کريں يعنی تيسری رن استعمال کرتے ہوئے:

ø 4 ملی ميٹرM.S. اليکٹروڈ اور 160 ايم پی ايس ويلڈنگ کرنٹ   -

کونے کے جوائنٹ کے اطراف ميں بنائی کی وسيع تر حرکت  -

سفر کی ايک سست رفتار جو پہلی کورنگ ليئر ہے۔  -
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اليکٹروڈ اور آرک کی لمبائی کا وہی زاويہ استعمال کريں جيسا کہ پہلی   -

Fig 4 کورنگ ليئر ميں استعمال کيا گيا ہے۔

حرکت ايک طرف سے دوسری طرف زياده دهاتڈپازٹ  کرے گی، اور اس 

ميں زياده وقت لگتا ہے۔ بيڈز کو صحيح طريقے سے دوباره شروع کرنے 

اور روکنے کو يقينی بنائيں۔

ويلڈ کی آخری تہہ پر معمول کی خرابی ’ايج پليٹ پگهل گئی‘ ہے۔ اس کو 

ختم کيا جا سکتا ہے اگر اليکٹروڈ کو ضروری حد تک بنُنے کا خيال رکها 

جائے تاکہ کناروں کو صرف ملايا جائے۔ آرک کو لمبے کناروں پر مرکوز 

نہيں کيا جانا چاہئے۔

(Fig 6) کارنر جوائنٹ ميں فليٹ ويلڈ کا معائنہ

ويلڈمنٹ کو اچهی طرح صاف کريں۔

پليٹوں کے درميان اينگل 90° پر چيک کريں۔

کريں۔  ويلڈ کی خصوصيات کو چيک  والی  پيروی کرنے  ہر رن/پرت کی 

چوڑائی اور اونچائی: يکساں۔

ظاہریFig 7: قريبيريپل  کے ساته ہموار۔

سائز: ضرورت سے زيادہرينفورسمنٹ  کے بغير مکمل فلليٹ۔

ويلڈز کا فيس : روٹ رن اور پہلی کورنگ ليئر فليٹ، آخری پرت قدرے 

محدب۔

ويلڈز کے کنارے : اچها فيوژن، کوئی انڈر کٹ، کوئی اوورليپ نہيں۔

شروع اور رک جاتا ہے: افسردگی اور اونچے دهبوں سے پاک، پول  بهرے 

ہوئے ہيں۔

(Fig 7) پيچهے کی طرف: مکمل اور يکساں دخول۔

آس پاس کی پليٹ کی سطحيں: چهڑکنے سے پاک۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.2.24
ويلڈر (Welder) - ويلڈنگ کی تکنيک

(1F)-(OAW-07) ايم ايس شيٹ پر فليٹ ليپ جوائنٹ 2 ملی ميٹر موٹی فليٹ پوزيشن ميں
(Fillet lap joint on MS sheet 2mm thick in flat position (1F)-(OAW-07))

مقاصد: اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق جاب  تيار کريں  •

ويلڈ کے جاب  کو سيٹ اور ٹيک کريں  •

سيٹ اور نيچرل فليم اور نوزل  •

لفٹورڈ تکنيک کا استعمال کرتے ہوئے جاب  کو ويلڈ کريں  •

جاب  کو صاف اور معائنہ کريں  •

ويلڈ کی خرابی کی نشاندہی کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

ڈرائنگ کے مطابق جاب تيار کريں اور کناروں کو صاف کريں۔  •

ليپ جوائنٹ بنانے کے ليے ويلڈنگ ٹيبل پر جاب  سيٹ کريں۔  •

ــک کريں اور دونوں  ــگائيں، نوزل نمبر 5 کو ٹهي ــگ پلانٹ ل گيس ويلڈن  •

گيسوں کــے ليــے 0.15 کلوگرام/2 سينٹــی ميٹر کا پريشر سيٹ کريں۔

ايــک C.C.M.S منتخب کريں۔ فــلر راڈ mm ø 1.6 ٹيکنــگ کــے لئــے   •

اور mm ø 2.00 ويلڈنــگ کــے لئــے۔

سيفٹــی  کپڑے پــہنيں اور گيس ويلڈنــگ کــے چشمــے استعمــال 

کريں۔

نيچرل فليم سيٹ کری  •

ــلر  ــی ميٹر ø ف ــی 1.6 مل ــچ ميں به ــکڑوں کو دونوں سروں پر اور بي ٹ  •

راڈ کا استعمــال کرتــے ہوئــے ٹيــک کريں۔

اور  کريں،  کو صــاف  ٹيــکوں  کريں،  چيــک  کو  کــی سيده  ٹــکڑوں   •

رکــهيں۔  ميں  پوزيشن  فــليٹ  پر  ٹيبل  ويلڈنــگ 

بــلو پــائپ اور (2mm ø) فــلر راڈ کــے صحيــح زاويــہ کــے ســاته بــائيں   •

ــگ شروع کريں۔ ــے ويلڈن ــے ہوئ ــال کرت ــک کا استعم ــفٹورڈ تکني ل

کنــاروں کو يکســاں طور پر فيوز کريں، صحيــح روٹ  کــے فيوژن   •

اوررينــفورسمنٹ  حــاصل کرنــے کــے ليــے فــلر ميٹل شــامل کريں، اور 

بــائيں جــانب بڑهيں۔فــليم کوليپ جوائنٹ ميں اوپر والــے ممبر پر مرکوز 

ــہ کريں۔ ن

يکســاں ويــلڈ بيڈ بنانــے کــے ليــے ســفر کــی درست رفتــار، بــلو پــائپ اور   •

ــلر راڈ کــی ہيرا پــهيری کو برقرار رکــهيں۔ ف

ــے کــے بــعد بــائيں سرے پر رکيں اور ويــلڈ کو مــکمل  پول  کو بهرن  •

کريں۔

فــليم  کو بجهــائيں، نوزل کو پانــی ميں ٹــهنڈا کريں اور بــلو پــائپ کو   •

ســلنڈر ٹرالــی پر اس کــی جگــہ پر رکــهيں۔ 

ويلڈڈ جوائنٹ کو اسٹيل وائر برش سے صاف کريں۔  •

وجول  انسپکســان: فــليٹ ويــلڈ کــے درست ســائز، معمولــی محدب، يکســاں 

چوڑائــی اور اونچائــی، يکســاں اوپن يں بــغير کســی کنــارے کــی پــليٹ پگهلــی 

ہوئــی خرابــی اور سطــح کــے ديــگر نقــائص کا معائنــہ کريں۔

دوسری طرف سے جاب  کو بهی انہی اقدامات پر عمل کرتے ہوئے 

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

(Make the lap joint on MS by OAW) پر ليپ جوائنٹ بنائيں OAWکے ذريعے MS

مقاصد: اس سے آپ کو مدد ملے گی

•  M کے ذريعےOAW پر ليپ جوائنٹ بنائيں.

ٹــکڑوں کــی منــاسب اوورليپنــگ کــے ســاته جــاب  کــے ٹــکڑوں کو درست 
(Fig 1) سيده ميں سيٹ کريں اور ٹيــک کريں۔

(Fig 2) ٹيک ويلڈز کو صحيح جگہوں پر رکهيں۔

کــی طرف ســے فــليٹ پوزيشن ميں ايــک يکســاں، اچهــی طرح داخل، درست 

ســائز فــليٹ ليپ ويــلڈ

(Fig 2) جوائنٹ کی مناسب پوزيشننگ  -

(Fig 3 & 4 ) بلو پائپ اور فلر راڈ کا مناسب زاويہ  -

`بلو پائپ اور فلر راڈ کی مناسب ہيرا پهيری۔  -

لفٹ ورڈ  ويلڈنگ کی تکنيک کا استعمال کرتے ہوئے۔  -

اوپری پــليٹ کــے کنــارے کــے قريب بــلو پــائپ کــے فــليم کــی نــقل 

ــے  ــارے پگهلن ــليٹ کــے کن و حرکت ســے گريز کريں۔ اس ســے پ

والــے عيب ســے بــچ جــائيں گــے۔

عمل کی يکساں رفتار اور خوراک کو برقرار رکهنا۔

(Fig 5) :ويلڈمنٹ کو صاف کريں اور ان کا معائنہ کريں

ــی مضبوط  اور کنٹور  ــلڈ ســائز اور جوائنٹ کــی پوری لمبائ يکســاں وي  -

کــی Fig۔

برابر ليگ  کی لمبائی   -

ويلڈ کے دو پر کوئی انڈر کٹ نہيں ہے۔  -
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اوپری پليٹ کے کنارے کو کم کرنے کے ليے کوئی فيوز نہيں   -

Fig 5 ہموار اوپن  کی ظاہری  -
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.2.25
ويلڈر (Welder) - ويلڈنگ کی تکنيک

(1G)-(SMAW-07) بٹ جوائنٹ 12 ملی ميٹر موٹی فليٹ پوزيشن ميں “V” ايم ايس پليٹ پر سنگل
   (Single “V” butt joint on MS plate 12 mm thick in flat position (1G)-(SMAW-07)

مقاصد: اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق جاب  تيار کريں  •

گيس کاٹ کر پليٹ کے کناروں کو بيول کريں  •

پليٹوں کو روٹ  کے مناسب خلا اور ٹيک ويلڈ کے ساته سيٹ کريں  •

ڈپازٹ روٹ رن انٹرميڈيٹ اور کورنگ ويونگ رن  •

جاب کو صاف اور معائنہ کريں  •

ويلڈ کے نقائص کی شناخت اور اصلاح کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

گيس کٹنگ ايسپر ڈرائنگ کے ذريعے دو 12 ملی ميٹر موٹی پليٹوں کو   •

سيدها کاٹ ليں اور انہيں سائز کے مطابق پيس ليں۔

گيس کٹنگ کے ذريعے ہر پليٹ کے کناروں کو30° اينگل   پر بيول   •

کريں اور ڈرائنگ کے مطابق روٹ  کے فيس کو فائل کريں۔ بيول کو 

کاٹنے کا حوالہ ديں۔ 

پليٹوں کو گندگی، پانی، تيل، چکنائی، پينٹ وغيره سے صاف کريں۔  •

پليٹوں کو بٹ جوائنٹ کی Fig ميں مناسب روٹ گيپ  کے ساته الٹی   •

رکهيں۔

ہر طرف1.5° کاڈسٹارسن  ( ڈسٹورسن) الاؤنس برقرار  جوائنٹ کے   •

رکهيں۔

تمام حفاظتی لباس پہنيں۔  •

3.15 ملی ميٹر ميڈيم کوٹڈ  MS اليکٹروڈ اور سيٹ 110 ايمپيئر کرنٹ   •

استعمال کريں۔ ڈی سی ويلڈنگ مشين کی صورت ميں اليکٹروڈ کيبل کو 

مشين کے منفی ٹرمينل سے جوڑيں۔

سروں پر پليٹوں کے پچهلے حصے پر ٹيک ويلڈ۔ ٹيک کی لمبائی 20   •

ملی ميٹر ہونی چاہيے۔

ٹيک ويلڈ کو ڈی سليگ کريں اور صاف کريں۔  •

ٹيک ويلڈيڈ جاب کو ميز پر فليٹ پوزيشن ميں رکهيں (واحد V حصہ   •

اوپر کی طرف

ويلڈنگ اسکوائر بٹ جوائنٹ کے ليے تهيروٹرو اور فل تهيکريٹرسڈپازٹ    •

کريں۔

روٹ  کے فيس کے مناسب پگهلنے اور روٹ وں ميں داخل ہونے کو   •

يقينی بنانے کے ليے کليدی سوراخ کو برقرار رکهنے کا خاص خيال 

رکهيں۔

4 ملی ميٹر ø ميڈيم کوٹڈ اليکٹروڈ اور 160-150 ايمپيئر کرنٹ، شارٹ   •

آرک اور اليکٹروڈ کی مناسب بنائی کا استعمال کرتے ہوئے دوسری رن/ 

وقفے وقفے سے رنڈپازٹ  کريں۔ ضرورت سے زياده بنائی سے گريز 

کريں اور سفر کی معمول کی رفتار کو يقينی بنائيں۔

جہاں بهی ضروری ہو پول  کو بهريں۔  •

تباہی  •

اسی پيراميٹر اور دوسری رن کے ليے استعمال ہونے والی تکنيک کا   •

استعمال کرتے ہوئے تيسرا رن/کورنگ رنڈپازٹ  کروائيں۔ 1 سے 1.5 

ملی ميٹر کی مناسبرينفورسمنٹ  ( رينفورسمنٹ)  کو يقينی بنائيں اور 

انڈر کٹ سے بچيں۔

کسی بهی سطح کے ويلڈ کی خرابی کا معائنہ کريں۔  •

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

MS پر فليٹ پوزيشن ميں سنگل ’v‘ بٹ جوائنٹ تيار کريں اور بنائيں
(Prepare and make single ‘v’ butt joint on MS in flat position)

مقاصد: اس سے آپ کو مدد ملے گی

MS پر فليٹ پوزيشن ميں سنگل ’V‘ بٹ جوائنٹ بنائيں۔  •

(Fig 1) ٹکڑوں کی تياری

کٹا30°بيول ايک ٹکڑا آکسی ايسٹيلين کٹنگ کا استعمال کرتے ہوئے

پر آکسائيڈ کے ذخائر کو دور کرنے کے ليے بيول کے کناروں کو  بيول 

پيس ليں۔

دونوں بيولڈ کناروں پر فائل کرکے يکساں روٹ  کے فيس 1.5 ملی ميٹر 

تيار کريں۔

سنگل وی بٹ جوائنٹ سيٹ کرنا اور ٹيکنگ کرنا

بيول کناروں کو 2 ملی ميٹر کے روٹ گيپ  اور °3ڈسٹارسن  الاؤنس کے 

ساته الٹا رکهيں۔ (Fig 2) مناسب مدد کا استعمال کرتے ہوئے. يعنی جوائنٹ 

کے ہر طرف 1.5°

دونوں سروں پر ٹيک ويلڈ۔ (20 ملی ميٹر لمبا)

يقينی بنائيں کہ حفاظتی ملبوسات پہنے ہوئے ہيں۔

ٹيکنگ کے بعد جوائنٹ کو فليٹ پوزيشن ميں رکهيں۔
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(Fig 3)  روٹ  کی بيڈ  کاڈپازٹ

 .MS کريں۔ ڈپازٹ  بيڈ  استعمال کرتے ہوئے روٹ  کی  کا     dia 3.15

اليکٹروڈ اور 110 ايم پی ايس ويلڈنگ کرنٹ۔

يکساں عام رفتار کے ساته آگے بڑهيں جس ميں ايک مختصر آرک ہو۔

اليکٹروڈ اينگل  (جيسا کہ Fig 3 ميں دکهايا گيا ہے) کو ويلڈ کی لائن پر°80 

پر رکهيں۔

صحيح   پينےٹراسن کے ليے کيہول کے سائز کو برقرار رکهنے کے ليے 

اليکٹروڈ کو چابک مارنے والی حرکت ديں۔

(Fig 4) گرم پاس اور ڈهانپنے والے بيڈز کاڈپازٹ  کرنا

4.00 ملی ميٹر ڈائی ميڈيم کوٹڈ  ايم ايس اليکٹروڈ اور 160 ايم پی ويلڈنگ 

کا استعمال کرتے ہوئے پہلی کورنگ بيڈ کوڈپازٹ  کريں۔

يکساں رفتار کے ساته آگے بڑهيں، ايک نارمل آرک اور اليکٹروڈ پر ايک 

اليکٹروڈ  . يقينی بنائيں کہ  طرف سے  ويونگ  کی حرکت رکهتے ہوئے 

اينگل  ويسا ہی ہے جيسا کہ روٹ بيڈ   ليے تها۔

بيڈ  کو اچهی طرح صاف کريں اور کوہان کو بيڈز ميں پيس ليں (اگر موجود 

ہو)۔

ممکنہ نقائص کو درست کريں، اگر کوئی ہيں۔

(Fig 5)  آخری/ڈهکنے والی بيڈ  کاڈپازٹ

ڈپازٹ  بيڈ  استعمال کرتے ہوئے آخری ڈهکنے والی  کا   5.00mm M.S

اليکٹروڈز کو ايک  ايم پی ايس ويلڈنگ کرنٹ، اور  اليکٹروڈ، 220  کريں۔ 

وسيع تر سائيڈ ويونگ موشن فراہم کرنا۔ ويلڈ کی اينگل يوں پر اليکٹروڈ بنائی 

کو روک ديں (روکيں) تاکہ انڈر کٹ کی خرابی ختم ہوجائے۔

دوسرے مراحل پر عمل کريں جيسا کہ پہلے ڈهکنے والی بيڈ  کے ليے کيا 

گيا ہے۔

صفائی اور معائنہ

ويلڈڈ جوائنٹ کو دونوں اطراف سے اچهی طرح صاف کريں۔

کا  اورڈسٹارسن   دخول  کی  وں  روٹ  نقائص،  کے  سطح  سائز،  کے  ويلڈ 

معائنہ کريں۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.26
(OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

(I&T-01) وجول انسپکسن  کے ذريعہ ويلڈجوائنٹ  کی جانچ
(Testing of weld joints by visual inspection (I&T-01))

مقاصد: اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ويلڈ جوائنٹ کے ديے گئے نمونے کو وجول ديکهيں  •

ميگنفائنگ گلاس کا استعمال کرتے ہوئے نقائص کی نشاندہی کريں  •

دی گئی Fig ميں معائنہ رپورٹ تيار کريں۔  •

ٹاسک 1: ويلڈ بيڈ  کا معائنہ

ويلڈ بيڈ پر مشاہدات ويلڈ کا نمونہ

نمونہ 1

نمونہ 2

نمونہ 3

نوٹ: ٹرينيوں کو ويلڈ کے نمونے فراہم کرنے کا انسٹرکٹر ويلڈ بيڈز پر مشاہده ريکارڈ کرنے کے ليے۔

ويلڈ جوائنٹ کے ديے گئے نمونے کا مشاہده کريں۔  1

ويلڈ جوائنٹ کا مطالعہ کريں اور خرابی کی نشاندہی کريں۔  2

ہر نمونے کے خلاف ويلڈ جوائنٹ ميں خرابی کا نام درج کريں۔  3

نوٹ: انسٹرکٹر ويلڈ کے نمونے فراہم کرے اور تربيت حاصل کرنے 

والوں سے نقائص ريکارڈ کرنے کو کہے۔

مناسب روشنی کے تحت بيڈ  کا معائنہ کرنے کے ليے ديے گئے ويلڈ   •

کے نمونے کا مطالعہ کريں۔

سيدهی اور يکساں ويلڈنگ ميں کسی بهی انحراف کے ليے (2-2.5)   •

ميگنفائنگ گلاس کا استعمال کرتے ہوئے ويلڈ بيڈ کا مشاہده کريں۔

اس ويلڈڈ نمونے 1 ميں بصری طور پر ديکهے گئے انحرافات کو ويلڈ   •

بيڈ پر سليگ انکل وژن اور انقطاع کے طور پر ريکارڈ کريں۔

مشاہدات کو تفصيلات کے ساته رجسٹر ميں ريکارڈ کريں۔  •

نمونہ 2 پر، يہ مشاہده کيا گيا ہے کہ بيڈ  کی لمبائی کے ساته، سپيٹرس    •

کے ساته، ويلڈ کی بيڈ  کے ساته پوروسيٹی۔
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نمونہ 3 پر، يہ ديکها گيا ہے کہ پن کے سوراخ کے ساته بيڈ  کے ساته   •

عدم يکسانيت خراب ہے۔
تاروں  تو اسے  ہے،  فراہم کرتا  نمونے  ويلڈڈ  اصل  انسٹرکٹر  اگر 

کے برش سے صاف کيا جا سکتا ہے تاکہ گندگی، دهول، سليگ 

سے پاک ہو جو وجول امتحان کے ليے ظاہر ہونے کے معيار کو 

متاثر کر سکتا ہے۔

ٹاسک 2 : ويلڈ نمونہ فلليٹجوائنٹ  کا معائنہ

عيب کا نام ويلڈ کا نمونہ - فليٹ جوائنٹ

  

نوٹ: مزيد مطالعہ کے ليے انسٹرکٹر کے ذريعے ديے جانے والے نمونے

پول

5

سپيٹرسٓ   1

2

3

4

7

6

شگاف 
بنيادی دهات 

دخول

انڈر کٹ
فيوژن دخول 

ويلڈمنٹ کے ديے گئے نمونے کا مشاہده کريں۔

ويلڈ جوائنٹ کا مطالعہ کريں اور خرابی کی نشاندہی کريں۔

ہر نمونے کے خلاف ويلڈ ميں خرابی کا نام درج کريں۔

انسٹرکٹر ويلڈ کے نمونے فراہم کرے اور ٹرينيز سے 

عيب ريکارڈ کرنے کو کہے۔ 

1

2

3

نوٹ:  

نقائص کی قسم کا معائنہ کرنے کے ليے فليٹ جوائنٹ کے ليے ديے   1

گئے ويلڈ کے نمونے کا مطالعہ کريں۔

فليٹ ويلڈ جوائنٹ کا مشاہده کريں اور وائر برش کا استعمال کرتے ہوئے   2

اچهی طرح سے صاف لی فورس بصری معائنہ تيار کريں۔

اس بات کو يقينی بنائيں کہ صاف کی گئی سطح گندگی، دهول، سليگ   3

وغيره سے پاک ہے جو بصری جانچ کے ليے ظاہری معيار کو متاثر 

کر سکتی ہے۔

ان نقائص کا نام درج کريں جن ميں سے ہر ايک کا ذکر کيا گيا نمونہ   4

فليٹ جوائنٹ ويلڈيڈ ہے۔

مشاہدات کو رجسٹر ميں تفصيلات کے ساته ريکارڈ کريں۔  5
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.27
(OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

(I&T-01) ويلڈ گيجز کا استعمال کرتے ہوئے ويلڈز کا معائنہ
(Inspection of welds using weld gauges (I&T-01))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ويلڈ کے معائنے کے ليے ويلڈ گيجز کا استعمال کريں  •

فليٹ ويلڈ پروفائل کے مقعر / محدب کو چيک کريں  •

ليگ کی لمبائی / ويلڈ موٹائی چيک کريں.  •

نوٹ: انسٹرکٹر کو ويلڈ فليٹ گيجز کا استعمال کرتے ہوئے ويلڈنگ کا معائنہ کرنے کے ليے ويلڈڈ نمونے فراہم کرنے چاہئيں۔

ٹاسک 1:ويلڈ گيجز کا استعمال کرتے ہوئے ويلڈز کا معائنہ

ــے  ــے دي ــے لي ــے ک ــہ کرن ــے معائن ــے ہوئ ــال کرت ــج کا استعم ــلڈ گي وي  1

گئــے ويــلڈ کــے نمونــے کا مطالعــہ کريں۔

ــلڈ کــی سطــح کو صــاف کريں  وائر برش کا استعمــال کرتــے ہوئــے وي  2

اور گندگــی، دهول اور ســليگ ســے پــاک رہيں۔

ويــلڈ گيــج ليف (12 ملــی ميٹر) کا مطلوبــہ ســائز منتخب کريں اور اســے   3

ويــلڈ کــے خلاف رکــهيں جيســا کــہ (Fig 1) ميں دکهايــا گيــا ہــے۔

گيج کو سلائيڈ کريں، تاکہ اوپر کا سرا ورٹيکل پليٹوں کو چهوئے۔  4

گيــج کا اختتــام لائن ويــلڈ کــے اوپری کنــارے کو بالــکل چهونــا چاہيــے   5

جو ويــلڈ کا صحيــح ســائز ہــے (Fig 2)۔ اگر گيــج اور جنگلــی کــے پير 

کــے درميــان کوئــی جگــہ ہــے تو يــہ ســائز کــے ويــلڈ کــے نيچــے ہــے۔

اگر ويــلڈ کا پير حرکت ميں ہــے تو گيــج ميں ايڈجسٹ کرنــے کــے ليــے   6

ــا ہــے۔ ــا گي زيــاده جگــہ ہــے جيســا کــہ Fig 3 ميں دکهاي

اگر ويــلڈ کا ســائز 12 ملــی ميٹر گيــج ســے مطمئن ہــے، تو اســے درست   7

تــهروٹ کــی موٹائــی کــے ليــے چيــک کيــا جانــا چاہيــے (Fig 4)۔ ويــلڈ 

بيڈ کــے مقــعر يــا محدب فيس کــی جانــچ کرکــے کيــا جاتــا ہــے۔ ويــلڈ کا 

صحيــح فيس  Fig 4 کــی طرح گيــج کــے ســاته ملتــا ہــے۔ اگر گيــج کــی 

پيمــائش کرنــے والــی قوت ميں کوئــی خلا ہــے، تو ويــلڈ مقــعر ہو ســکتا 

ہــے جيســا کــہ Fig 5 ميں دکهايــا گيــا ہــے۔ اس کا مطــلب ہــے کــہ ويــلڈ 
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کــے تــهروٹ کــی صحيــح موٹائــی نــہيں ہــے يــا يــہ ہــے کم ســائز پــهر 

مطلوبــہ ســائز۔ لــہذا يــہ ”قــابل قبول نــہيں“ ہــے۔ اگر يــہ محدب ہــے، ليــکن 

ــابل قبول  ــک “ق ــے، اي ــی ہ ــائز به ــگ  کا س ــہ لي ــے کم تو مطلوب اس س

ــج ماپنــے  ــلڈ ٹو اور گي ــا ہــے کــہ وي ــہ چلت ــلڈ۔ Fig 6 ســے پت ــہيں” وي ن

والــے فيس کــے درميــان کليئرنس ہــے۔

ٹاسک AWS : 2-اسٹينڈرڈ فليٹ گيج کا استعمال کرتے ہوئے فليٹ ويلڈ کی ليگ  کے سائز کی پيمائش کرنا

گيــج کو ويــلڈ کــے پير کــے خلاف رکــهيں جيســا کــہ Fig 1 ميں دکهايــا   1

ــے پوائنٹر کو  ــے کــے لي ــليٹ پر آرام کرن ــی پ ــی نچل ــے۔ جــاب ک ــا ہ گي

سلائيڈ کريں۔ فــليٹ کــی ليــگ  کا ســائز گيــج کــے گريجويٹ پيمانــے پر 

ديکهــا جاتــا ہــے۔ يــہ فــليٹ ويــلڈ کــی ليــگ  کا ســائز ہــے۔
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ٹاسک 3: فليٹ ويلڈ کے قابل قبول محدب کی پيمائش کرنا

گيــج کو فــليٹ ويــلڈ جوائنٹ کــی ورٹيــکل پــليٹ کــے خلاف رکــهيں   1

(جيســا کــہ Fig 1 ميں دکهايــا گيــا ہــے)۔

اس بــات کو يقينــی بنــائيں کــہ °45 ســائيڈز فــليٹ ويــلڈ جوائنٹ کــی   2

ہيں۔ رابطــے ميں  ســاته  کــے  پــليٹ دونوں  نيچــے والــی  اور  ورٹيــکل 

ويلڈ فيس پر آرام کرنے کے ليے پوائنٹر کو سلائيڈ کريں۔  3

ــائش کا  ــے پر پيم ــے گريجويٹ پيمان ــاق س ــاته اتف ــے س ــان ک سلائيڈ نش  4

کريں۔ مشــاہده 

ــے  ــے لي ــے ک ــہ لگان ــائز کا پت ــابل قبول س ــے ق ــفورسمنٹ  ک ــلڈ رين وي  5

کريں۔ ريــکارڈ  کو  پيمــائش 

ٹاسک 4: فليٹ ويلڈ کے قابل قبول کنکاويٹی کی پيمائش کرنا

گيــج کو فــليٹ ويــلڈ جوائنٹ کــی ورٹيــکل پــليٹ کــے خلاف رکــهيں   1

(جيســا کــہ Fig 1 ميں دکهايــا گيــا ہــے)۔

يقينــی بنــائيں کــہ45° اطراف فــليٹ ويــلڈ جوائنٹ کــی ورٹيــکل اور   2

ہيں۔ ميں  رابطــے  ســاته  کــے  پــليٹ  ہوريجنٹل 

ويلڈ فيس پر آرام کرنے کے ليے پوائنٹر کو سلائيڈ کريں۔  3

گريجويشن پر پيمــائش کا مشــاہده کريں اور سلائيڈ مــارک کــے ســاته   4

کريں۔ اتفــاق 

ــے  ــے لي ــے ک ــہ لگان ــائز کا پت ــابل قبول س ــے ق ــفوسمينٹ    ک ــلڈ رين وي  5

کريں۔ ريــکارڈ  کو  پيمــائش 

ٹاسک 5: بٹ ويلڈڈ جوائنٹ پر رينفورسمينٹ کی پيمائش کرنا

گيــج کو رکــهيں تاکــہ پوائنٹر کو ويــلڈ سيون کــے اوپر بيٹهــا ہو جيســا کــہ   1

ــے۔ Fig 1 ميں ہ

پيمــائش کا مشــاہده کريں، اور اس کــے مطابــق ويــلڈ کــے مقــعر يــا محدب   2

حصــے پر اســے پوزيشن ميں رکــه کر ريــکارڈ کريں۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.28
(OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

(2G) - (OAW-08) ايم ايس شيٹ پر اسکوائربٹ جوائنٹ 2 ملی ميٹر موٹی ہوريجينٹل پوزيشن ميں
(Square butt joint on MS sheet 2mm thick in horizontal position

(2G)-(OAW) 08))

مقاصد: اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق جاب تيار کريں  •

مناسب روٹ گيپ نيوٹرل فليم اور ٹيک ويلڈ سيٹ کريں  •

ہوريجنٹل پوزيشن ميں پوزيشنر ميں جاب کو ٹهيک کريں  •

لفٹورڈ  تکنيک کا استعمال کرتے ہوئے جاب کو ويلڈ کريں  •

جاب کو صاف اور معائنہ کريں  •

ويلڈ کے نقائص کی نشاندہی کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

ڈرائنگ کے مطابق جاب کے ٹکڑوں کو تيار کريں۔  •

دهات کے ٹکڑوں کے کناروں اور سطحوں کو صاف کريں۔  •

جاب کے ٹکڑوں کو 1.5 ملی ميٹر کے روٹ گيپ  کے ساته اسکوائر   •

بٹ جوائنٹ کے طور پر سيٹ کريں۔

نوزل نمبر 5 اور C.C.MS منتخب کريں۔ فلر راڈ dia. 1.6 ملی ميٹر  •

0.15 کلوگرام/سينٹی ميٹر 2 کا گيس پريشر سيٹ کريں۔  •

ضروری حفاظتی احتياطی تدابير پر عمل کريں۔  •

چادروں کو ويلڈ کريں اور روٹ  کے يکساں گيپ اور سيده کی جانچ   •

کريں۔

ہوريجنٹل( ہوريزينٹل) پوزيشن ميں ايک ہی رن کے ساته جوائنٹ کو   •

ويلڈ کريں۔

ويلڈڈ ايريا کو صاف کريں  •

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

ہوريجنٹل پوزيشن ميں MS پراسکوائر بٹ جوائنٹ بنائيں
(Make the square butt joint on MS in horizontal position)

مقاصد: اس سے آپ کو مدد ملے گی

M  پر اسکوائر بٹ کو ہوريجنٹل پوزيشن ميں بنائيں۔  •

(Fig 1) پوزيشنر کے کراس بار کو آنکه کی سطح پر رکهيں۔

آکسيجن اور ايسٹيلين کے پرسر  کو 0.15 کلوگرام/سينٹی ميٹر 2 پر ايڈجسٹ 

کريں۔

ايک نرم نيچرل  فليم  مقرر کريں

2.5 ملی ميٹر کے روٹ گيپ  کے ساته دونوں سروں اور مرکز ميں جاب  

کو ٹيک ويلڈ کريں۔

ہوريجنٹل پوزيشن ميں پوزيشنر کے کراس بار پر جاب  کو درست کريں۔

(Fig 1) 

اس بات کو يقينی بنائيں کہ دونوں کناروں کو مساوی طور پر اور 

جوائنٹ کی روٹ  تک پگهليں۔

مکمل پينيٹريشن کے ساته درست پروفائل کے ليے ويلڈمنٹ کو چيک کريں۔

بلو پائپ، فلر راڈ اور شيٹ کی سطح کے درميان مناسب زاويہ برقرار رکهنا 

ہے (Fig 2)۔ فلر راڈ اس وقت شامل کيا جاتا ہے جب فليم کا اندرونی حصہ 

جوائنٹ کے اوپری کنارے تک پہنچ جاتا ہے۔ اس سے جوائنٹ کے نچلے 

کنارے کے ضرورت سے زياده پگهلنے سے بچنے ميں مدد ملے گی اور 

ويلڈ ميٹل کے جهکنے سے بچ جائے گا۔

اونچائی پر ہوريجنٹل پوزيشن ميں  بنائيں کہ جاب  مناسب  يقينی 

ہے۔

بلو پائپ کو60° سے70° اور فلر راڈ کو30° سے40° پر ويلڈ کی لائن پر 

رکهيں۔ بلو پائپ کو ايک سرکلر حرکت دے کر جوائنٹ کے دائيں سرے سے 

مالاڈپازٹ  کريں اور بائيں سرے کی طرف بڑهيں۔

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.3.28   

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



92

کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.29
(OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

ہوريجنٹل پوزيشن ميں 10 ملی ميٹر موٹی M.S پليٹ پر سيدهی لائن موتيوں اور ملٹی ليئر پريکٹس 
(SMAW-08)

(Straight line beads and multi-layer practice on M.S. plate 10mm thick in
horizontal position (SMAW-08))

مقاصد: اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق جاب تيار کريں  •

جاب کو ہوريجنٹل پوزيشن ميں سيٹ کريں  •

ہوريجنٹل پوزيشن ميں يکساں سيدهی لائن موتيوں کوڈپازٹ  کريں  •

جاب کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

تياری

ڈرائنگ کے مطابق پليٹ کو نشان زد اور کاٹ ديں۔ سطح کے فيس کو   •

صاف کريں اور لائنوں کو پنچ کرنے سے پہلے کناروں کو فائل کريں۔

اسکرائبل لائنز اور ميک پنچ مارکسپر جاب ڈرائنگ۔  •

منتخب کريں اور amps 110 سيٹ کريں  ايک 3.15mm اليکٹروڈ   •

اور DCEN استعمال کريں۔ جاب  کو ہوريجنٹل ميں سيٹ کريں پوزيشن

وغيره  شارٹ  ليے،  کے  بچنے  سے  جهکنے  کے  دهات  ہوئی  پگهلی   •  

استعمال کريں۔

محدب بيڈ  سليگ کو پهنسائے گا۔  •

 o – 70 پليٹ کے بائيں ہاته سے شروع کريناليکٹروڈ پوائنٹنگسطح پر  •

80o   کے زاويہ پر اوپر کی طرف بنياد کےدهات سمت ويلڈ کرنے 

کے ليے سفری زاويہ o – 80o 70   استعمال کريں۔

سليگ کو چپکنے والے ہيمر سے ہٹا ديں۔صاف کرينايک تار برش کے   •

ساته بيڈ .

بيڈ  کا معائنہ

سطح کے نقائص جيسے انڈر کٹ، سليگ انکلوژن، اوورليپ وغيره کے   •

ليے بيڈ  ويلڈ کا معائنہ کريں۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

ہوريجنٹل پوزيشن ميں ايم ايس پليٹ 10 ملی ميٹر پر سيدهی لائن کی بيڈ  کو ويلڈ کريں
(Weld straight line bead on MS plate 10mm in horizontal position)

مقصد: اس سے آپ کو مدد ملے گی

ہوريجنٹل پوزيشن ميں MS پليٹ 10mm پر سيدهی لکير کی بيڈ  تيار کريں اور ويلڈ کريں۔  •

ہوريجنٹل پوزيشن ميں پليٹ ويلڈ پر بيڈ  بنانا ايسا ہی ہے جيسے اسے فليٹ 

پوزيشن ميں بنانا۔

ليکن اليکٹروڈ کا زاويہ سطح کے اينگل  پر اينگل  چاہيے اور سفر کی لکير 

کی طرف مائل ہونا چاہيے جيسا کہ Fig 1 ميں دکهايا گيا ہے۔

تيز ٹهنڈک حاصل کرنے کے ليے کرنٹ کو کم کريں۔ يہ پليٹ کے نچلے 

تيز  ہے۔  کرتا  مدد  بچنے ميں  لٹکنے سے  زياده  پڈل کے  ويلڈ  ميں  حصے 

جو  رکهيں  برقرار  سائز  کا  پڈل  ويلڈ  اور  کريں  استعمال  کا  رفتار  سفری 

اليکٹروڈ کے کوٹنگ قطر سے بڑا نہ ہو۔

اليکٹروڈ کو ہلکيليگ وہيپنگ  حرکت يا ”C“ موشن کے ساته دائيں طرف 

لے جائيں جيسا کہ Fig 2 ميں دکهايا گيا ہے۔ اس سے پڈل  کو ہلکا سا ٹهنڈا 

کرنے،تيزی سے ٹهنڈا کرنے اور بيڈ  کے جهکنے سے بچنے ميں مدد ملتی 

 “C” ہے۔ اوپری بائيں جانب
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.30
(OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

(2F)-(SMAW-09) جوائنٹ 10 ملی ميٹر موٹی افقی پوزيشن ميں ‘T’ پليٹ پر MS - فليٹ
(Fillet - ‘T’ joint on MS plate 10mm thick in horizontal position (2F)-(SMAW-09))

مقاصد: اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق جاب تيار کريں  •

اليکٹروڈ کرنٹ، پولريٹی  اور لمبائی کا انتخاب کريں  •

جاب کو ہوريجنٹل پوزيشن اور ٹيک ويلڈ ميں سيٹ کريں  •

ڈپازٹ روٹ رن سٹرنگر بيڈ کا استعمال کرتے ہوئے دوسرا اور تيسرا رن  •

ويلڈ کے نقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

ٹی جوائنٹ کو ڈرائنگ اور ٹيک ويلڈ کے مطابق سيٹ کريں (Fig 1)پليٹوں کو تيار کريں اور صاف کريں جيسا کہ Fig 1 دی گئی ہے۔  •

جوائنٹ کو ہوريجنٹل پوزيشن ميں درست کريں۔  •

اگر DC مشين استعمال کی جاتی ہے تو اليکٹروڈ کو منفی سے جوڑيں   •

اور آرک بلو کو کنٹرول کرنے کے ليے شارٹ آرک کا استعمال کريں۔

سنکچن کی وجہ سے  ڈسٹارسن سے بچنے کے ليے پليٹوں کو اس طرح   •

پہلے سے سيٹ کريں کہ ويلڈنگ کی طرف ٹيک ويلڈڈ جوائنٹ کا اينگل  

93°-92° تک بڑه جائے۔

بنائی کے بغير روٹ  رن ڈپازٹ .  •

بائيں جانب سے شروع  پکڑيں اور  اليکٹروڈ کو جوائنٹ کے بيچ ميں   •

دهات  زياده  سے  ضرورت  ميں  حصے  نچلے  کے  پليٹ  اور  کريں 

کےڈپازٹ  ہونے سے بچنے کے ليے مناسب تکنيک کا استعمال کريں۔

روٹ رن کو ڈيسلاگ اور صاف کريں۔  •

رنڈپازٹ   تيسرا  اور  دوسرا  ہوئے  کرتے  استعمال  کا  تکنيک  بيڈ  •سٹرينجر 

کريں جو پہلے رکهی ہوئی بيڈ  کو جزوی طور پر اور پليٹ کی سطح 

کو ڈهانپيں۔

پول  کو بهرنے اور بيڈ  کو صاف کرنے کو يقينی بنائيں۔  •

فليٹ کے سائز، بيڈ  کی پروفائل، ويلڈ کے نقائص کو چيک کريں اور ان   •

کو درست کريں۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

ٹی جوائنٹ کو MS پر ہوريجنٹل پوزيشن ميں تيار کريں
(prepare the tee joint on MS in horizontal position)

مقصد: اس سے آپ کو مدد ملے گی

MS پر ٹی جوائنٹ کو ہوريجنٹل پوزيشن ميں تيار کريں۔  •

ہوريجنٹل پوزيشن ميں جوائنٹ کو درست کريں۔ اس کے ليے نيچے کی پليٹ 

کو زمين کے متوازی اور دوسری پليٹ کو کهڑا رکها جائے۔ Fig 1۔

ہوريجنٹل پوزيشن ميں ويلڈنگ ٹی جوائنٹ (فلليٹ) : ڈپازٹ روٹ 3.15 ملی 

ميٹر قطر کے ساته چلائيں۔ اليکٹروڈ اور amps 110 ويلڈنگ کرنٹ، ويلڈ 

کی لائن پر اليکٹروڈ اينگل 70° سے80°اور ورٹيکل پليٹ اور اليکٹروڈ کے 

درميان40° سے50° برقرار رکهتا ہے (جيسا کہ Fig 1 ميں ہے)۔

يکساں فيوژن اور روٹ وں ميں مناسب رسائی حاصل کرنے کے ليے ايک 

مختصر آرک کو برقرار رکهيں۔

روٹ کی بيڈ  کو اچهی طرح سے صاف کريں اور صاف کريں۔ آنکهوں کو 

اڑتے سليگ ذرات سے بچانے کے ليے ڈی سليگنگ کے دوران حفاظتی 

چشموں کا استعمال کريں۔

4 ملی ميٹر اليکٹروڈ اور 160 ايم پی ايس ويلڈنگ کرنٹ کے ساته سيکنڈ 

ميں پليٹ  ورٹيکل  زاويہ  کا  اليکٹروڈ  ميں  پليٹ  کی  کريں،نيچے  رنڈپازٹ  

65-55° اور25° 35°- اور ويلڈ کی لائن ميں70° سے80° ہونا چاہيے۔°. 

(جيسا کہ Fig 2 ميں ہے۔)
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اس دوسری رن کو جزوی طور پر روٹ رن کو ڈهانپ کر اور جزوی طور 

 Fig 3 پر نيچے کی پليٹ پرڈپازٹ  کرنا ہوتا ہے۔

ايک مختصر آرک کا استعمال کرتے ہوئے اليکٹروڈ کو ايک مستحکم حرکت 

ديں۔ ڈيسلاگ اور 

ڈيسلاگ اور ويلڈ بيڈ صاف.

تيسرا اور آخری رن 4 ملی ميٹر قطر کے ساته ڈپازٹ کريں۔ اليکٹروڈ اور 

160 ايم پی ايس ويلڈنگ کرنٹ۔ ويلڈ کی لائن ميں اليکٹروڈ کا زاويہ دونوں 

پليٹوں پر70° سے80° اور40° سے50° ہے۔ (Fig 3) تيسرا رن اس طرح 

سےڈپازٹ کرنا ہوگا کہ بيڈ  جزوی طور پر روٹ  کے رن اور دوسرے رن 

کو اور جزوی طور پر ورٹيکل پليٹ (Fig 4) کا احاطہ کرے۔ اس کے علاوه 

تهروٹ کی ضروری موٹائی کو برقرار رکهنے کے ليے تهرڈ رن کے نيچے 

(Fig 5) پير کی لکير ميں کوئی وادی نہيں ہونی چاہيے۔

ڈيسلاگ اور ويلڈ بيڈ  صاف.

اينگل اور سفر کی رفتار کا استعمال کرتے  اليکٹروڈ کے مناسب 

ہوئے زياده ڈپازٹ کرنے اور سائيڈ انڈر کٹ سے بچيں۔

ٹی جوائنٹ کا معائنہ

مساوی ليگ  کی لمبائی اور درست سائز کے ليے فليٹ ويلڈ کا معائنہ کريں۔

اس بات کو يقينی بنانے کے ليے معائنہ کريں کہ فليٹ ويلڈ نيچے کی پليٹ 

پر انڈر کٹ اور ضرورت سے زياده ليپنگ سے پاک ہے۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.31
(OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

(2F)-(OAW-09) فلليٹ -ہوريجنٹل  پوزيشن ميں 2 ملی ميٹر موٹی ايم ايس شيٹ پر ليپ جوائنٹ
(Fillet - lap joint on MS sheet 2mm thick in horizontal position (2F)-(OAW-09)

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق جاب  تيار کريں  •

صحيح سائز کی فلر راڈ اور نوزل کا انتخاب کريں  •

نيچرل ، شعلہ، اور ٹيک ويلڈ سيٹ کريں  •

ہوريجنٹل پوزيشن ميں جاب  کو ويلڈ کريں  •

ويلڈ کے نقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

ڈرائنگ کے مطابق جاب  کے ٹکڑوں کو تيار کريں۔  •

دهات کے ٹکڑوں کے کناروں اور سطحوں کو صاف کريں۔  •

جاب  کے ٹکڑوں کوليپ  جوائنٹ کے طور پر سيٹ کريں۔  •

فلر راڈ 3mmø نوزل نمبر 5 اور C.C.M.S منتخب کريں۔  •

گيس کا پريشر 0.15 کلوگرام فی ميٹر مقرر کريں۔2.  •

ضروری حفاظتی احتياطی تدابير پر عمل کريں۔  •

چادروں کو ويلڈ کريں اور سيده کی جانچ کريں۔  •

ہوريجنٹل پوزيشن ميں ايک ہی رن کے ساته جوائنٹ کو ويلڈ کريں۔  •

ويلڈڈ ايريا کو صاف کريں اور خرابيوں کے ليے ويلڈ کا معائنہ کريں  •

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

ہوريجنٹل پوزيشن ميں ليپ جوائنٹ تيار کريں اور بنائيں
(prepare and make lap joint in horizontal position)

مقصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

تکونی اور ہيکساگونل Fig کاٹ ديں۔  •

پوزيشنر کے کراس بار کو آنکه کی سطح پر رکهيں۔

پر  ميٹر  سينٹی  فی  کلوگرام   0.15 کو  پرسر   کے  ايسٹيلين  اور  آکسيجن 

ايڈجسٹ کريں.

ٹکڑوں کی مناسب اوورليپنگ کے ساته جاب  کے ٹکڑوں کو درست سيده 

ميں سيٹ کريں اور ٹيک کريں۔

ٹيک ويلڈز کو صحيح جگہوں پر رکهيں۔

ہوريجنٹل پوزيشن ميں پوزيشنر کے کراس بار پر جاب  کو درست کريں۔

بلو پائپ کو °70 سے°60 اور فلر راڈ کو °40 سے°30 پر ويلڈ کی لائن 

پر رکهيں۔ بلو پائپ کو ايک سرکلر حرکت دے کر جوائنٹ کے دائيں سرے 

سے بيڈ ڈپازٹ کريں اور بائيں سرے کی طرف بڑهيں۔

يکساں ويلڈ بيڈ بنانے کے ليے صحيح عمل کی رفتار، بلو پائپ اور فلر راڈ 

کی ہيرا پهيری کو برقرار رکهيں۔

ويلڈمنٹ کو صاف کريں اور معائنہ کريں:

يکساں ويلڈ سائز اور جوائنٹ کی پوری لمبائی (کمک اور سموچ) کی    -

Fig۔ 

برابر ليگ  کی لمبائی۔  -

ويلڈ کے پير پر کوئی انڈر کٹ نہيں ہے۔  -

ہموار اوپن  کی ظاہری Fig۔  -

مناسب پول  بهرنا۔  -
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.32
 (OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

(2F)-(SMAW-10) ہوريجنٹل  پوزيشن ميں 10 ملی ميٹر موٹی ايم ايس پليٹ پر فلٹ ليپ جوائنٹ
(Fillet lap joint on MS plate 10mm thick in horizontal position (2F)-(SMAW-10))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

جاب کو ہوريجنٹل پوزيشن ميں تيار کريں اور سيٹ کريں  •

اليکٹروڈ کرنٹ، پولريٹی  اور لمبائی کا انتخاب کريں  •

شارٹ آرک اور ٹيک ويلڈ سيٹ کريں  •

ڈپازٹ روٹ رن، سٹرنگر بيڈ تکنيک کا استعمال کرتے ہوئے دوسرا اور تيسرا رن  •

ويلڈ کے نقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

ديے گئے طول و عرض کے مطابق پليٹوں کو تيار اور صاف کريں۔  •

ليپ جوائنٹ کو ڈرائنگ اور ٹيک ويلڈ کے مطابق سيٹ کريں۔  •

جوائنٹ کو ہوريجنٹل پوزيشن ميں درست کريں۔  •

اگر DC مشين استعمال کی جاتی ہے تو اليکٹروڈ کو نيگٹيو سے جوڑيں   •

اور آرک بلو کو کنٹرول کرنے کے ليے شارٹ آرک کا استعمال کريں۔

سنکچن کی وجہ سےڈسٹارسن ہونے سے بچنے کے ليے پليٹوں کو اس   •

طرح پہلے سے سيٹ کريں کہ ٹيک ويلڈڈ جوائنٹ کا اينگل  پچهلی طرف 

کم ہو کر°87

روٹ رن کو بنُے بغيرڈپازٹ  کريں۔  •

بائيں جانب سے شروع  پکڑيں اور  اليکٹروڈ کو جوائنٹ کے بيچ ميں   •

دهات  زياده  سے  ضرورت  ميں  حصے  نچلے  کے  پليٹ  اور  کريں 

کےڈپازٹ  ہونے سے بچنے کے ليے مناسب تکنيک کا استعمال کريں۔

روٹ رن  کو ڈی سليگ اور صاف کريں۔  •

سٹرنگر بيڈ تکنيک کا استعمال کرتے ہوئے دوسرا اور تيسرا رن ڈپازٹ   •

کريں جو پہلے رکهی ہوئی بيڈ  کو جزوی طور پر اور پليٹ کی سطح 

کو ڈهانپيں۔

کريٹر کو بهرنے اور بيڈ  کو صاف کرنے کو يقينی بنائيں۔  •

فليٹ، بيڈ پروفائل، ويلڈ کے نقائص کا سائز چيک کريں اور ان کو درست   •

کريں

(Skill Sequence)۔۔مہارت کی ترتيب

(2F) فليٹ ويلڈ ليپ جوائنٹ ايم ايس پليٹ 10 ملی ميٹر ہوريجنٹل پوزيشن
(Fillet weld lap joint MS plate 10mm horizontal position) (2F)

مقصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

ہوريجنٹل پوزيشن ميں ايم ايس پليٹ 10 ملی ميٹر پر ليپ جوائنٹ تيار کريں اور ويلڈ کريں۔  •

ہوريجنٹل پوزيشن ميں جوائنٹ کو درست کريں۔ اس کے ليے نيچے کی پليٹ 

کو زمين کے متوازی اور دوسری پليٹ کو کهڑا رکها جائے۔

ڈپازٹ روٹ 3.15  ليپ جوائنٹ (فلليٹ):  ويلڈنگ  پوزيشن ميں  ہوريجنٹل 

ملی ميٹر قطر کے ساته چلائيں۔ اليکٹروڈ اور amps 110 ويلڈنگ کرنٹ، 

اور  پليٹ  ورٹيکل  اور   80° سے   70° زاويہ  اليکٹروڈ  پر  لائن  کی  ويلڈ 

اليکٹروڈ کے درميان °50 سے °40 برقرار رکهتا ہے۔

روٹ  کی بيڈ  کو اچهی طرح سے صاف کريں اور صاف کريں۔ آنکهوں کو 

اڑتے سليگ ذرات سے بچانے کے ليے ڈی سليگنگ کے دوران حفاظتی 

چشموں کا استعمال کريں۔

4mm اليکٹروڈ اور amp 160 ويلڈنگ کرنٹ کے ساته سيکنڈ رنڈپازٹ  

کريں، نيچے کی پليٹ ميں اليکٹروڈ کا اينگل   ورٹيکل پليٹ ميں°55-°65 

اور° 35 سے25° اور ويلڈ کی لائن ميں80° سے70° ہونا چاہيے۔

اس دوسری رن کو جزوی طور پر روٹ رن کو ڈهانپ کر اور جزوی طور 

پر نيچے کی پليٹ پرڈپازٹ  کرنا ہوتا ہے۔ ايک مختصر آرک کا استعمال 

کرتے ہوئے اليکٹروڈ کو ايک مستحکم حرکت ديں۔

ڈيسلاگ اور ويلڈ بيڈ  صاف.

تيسرا اور آخری رن 4 ملی ميٹر قطر کے ساتهڈپازٹ  کريں۔ اليکٹروڈ اور 

160 ايم پی ايس ويلڈنگ کرنٹ۔ ويلڈ کی لائن ميں اليکٹروڈ کا اينگل  دونوں 

پليٹوں پر80° سے70° اور50° سے40°  ہے۔ تيسرے رن کو اس طرح 

دور مينڈپازٹ  کرنا ہوگا کہ بيڈ  جزوی طور پر روٹ  کے دوڑ کو اور 

دوسری رن کو اور جزوی طور پر ورٹيکل پليٹ کو ڈهانپ لے۔ اس کے 

علاوه ضروری حلق کو برقرار رکهنے کے ليے تيسرے رن کے نيچے پير 

کی لکير ميں کوئی وادی نہيں ہونی چاہيے۔ موٹائی اگر دو پاس تکنيک کو 

اپنايا جائے تو دوسری رن ويونگ موشن ميں کی جانی چاہيے۔ ويلڈ بيڈ کو 

ڈيسلاگ اور صاف کريں۔

اليکٹروڈ کے مناسب اينگل  اور سفر کی رفتار کا استعمال کرتے 

ہوئے زيادہڈپازٹ  کرنے اور سائيڈ انڈر کٹ سے بچيں۔

ٹی جوائنٹ کا معائنہ

مساوی ليگ  کی لمبائی اور درست سائز کے ليے فليٹ ويلڈ کا معائنہ کريں۔

اس بات کو يقينی بنانے کے ليے معائنہ کريں کہ فليٹ ويلڈ نيچے کی پليٹ 

پر انڈر کٹ اور ضرورت سے زياده ليپنگ سے پاک ہے۔

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.3.32   
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.33
(OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

(OAW - 10) 2 ملی ميٹر موٹی ايم ايس شيٹ پر ورٹکلی پوزيشن ميں فلر راڈ کے ساته فيوژن رن
(Fusion run with filler rod in vertical position on 2mm thick MS sheet

(OAW -10))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق جاب تيار کريں  •

ويلڈ پوزيشنر ميں ورٹيکل پوزيشن ميں جاب  کو ٹهيک کريں  •

نوزل فلر راڈ کا سائز اور گيس کا پريشر منتخب کريں  •

اوپر کی سمت ميں ورٹيکل (ورٹيکل) پوزيشن ميں بيڈ ڈپازٹ کريں  •

بيڈ  کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

شيٹ کو ڈرائنگ کے مطابق تيار کريں اور سيدهی لکيريں لکهيں اور   •

خاکے کے مطابق ان پر پنچ مارک کريں۔

شيٹ کی سطح کو صاف کريں۔  •

نشان زد شيٹ کو ويلڈ پوزيشنر يا ورٹيکل پوزيشن پر مناسب اونچائی پر   •

درست کريں۔

نمبر 5 سائز کی نوزل کو منتخب کريں اور اسے بلو پائپ پر لگائيں۔  •

اور گيسوں کے ليے  ميٹر قطر منتخب کريں۔ CCMS راڈ  1.6 ملی   •

kg/sq.cm 0.15 پريشر سيٹ کريں۔

ضروری حفاظتی احتياطی تدابير پر عمل کريں۔  •

بلو پائپ کو آگ لگائيں اور نيچرل فليم لگائيں۔  •

بلو پائپ کو ر75° اور فلر راڈ کو ر40° سے30° پر ويلڈ کی لائن پر   •

پکڑيں۔ بلو پائپ نوزل اور فلر راڈ اور شيٹ کی سطحوں کے درميان 

اينگل 90° ہونا چاہيے۔

ويلڈ بيڈ کو پنچڈ لائن کے سب سے نيچے سے شروع کرکے لائن کے   •

ساته ساته اوپر کی طرف بڑهائيں۔

اس بات کو يقينی بنائيں کہ بنيادی دهات کے پگهلنے اور فلر راڈ کو جتنا   •

ممکن ہو کم سے کم رکها جائے۔

بلو پائپ اور فلر راڈ کے ليے مناسب اينگل  برقرار رکهيں۔  •

بلو پائپ اور فلر راڈ کو بغير کسی سائيڈ ٹو سائيڈ حرکت کے نشان زد   •

لائن کے ساته اوپر کی سمت ميں يکساں رفتار سے منتقل کريں۔

فليم  کے انر کون کو پگهلی ہوئی دهات (پڈل) کے ساته رابطے ميں آنے   •

کی اجازت نہ ديں تاکہ پيچهے کی آگ سے بچا جا سکے۔

ويلڈ بيڈ کو اوپر تک ڈپازٹ  کرنا مکمل کريں۔کے اختتاملائن لگائيں اور   •

کريٹر کو بهرنا يقينی بنائيں۔

بلو پائپ اور فلر راڈ کی مناسب ہيرا پهيری کے ذريعے انڈر کٹ کی   •

خرابی سے بچنے کو يقينی بنائيں۔

بيڈ  کو صاف کريں اور کسی بهی سطح/بيرونی خرابی کا بصری طور   •

پر معائنہ کريں۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

فلر راڈ کے ساته فيوژن رن، ورٹيکل پوزيشن ميں 2 ملی ميٹر ايم ايس شيٹ
(Fusion run with filler rod, 2mm MS sheet in vertical position)

مقصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

ورٹيکل پوزيشن ميں 2 ملی ميٹر ايم ايس شيٹ ميں فلر راڈ کے ساته فيوژن رن تيار کريں اور انجام ديں۔جاب سيٹنگ:جاب  کو ورٹيکل پوزيشن۔  •

ميں درست کريں: (Fig 1A or B ) آپ کی اونچائی کی بنياد پر زمين سے 

اےٹا ليول۔

نوزل نمبر 5 کو درست کريں اور CCMS راڈ 1.6mmø منتخب کريں۔

ويلڈنگ کی تکنيک : ويلڈ کو ورٹيکل اوپر کی پوزيشن مينڈپازٹ  کريں۔

(Fig 2) بلو پائپ کا اينگل 75°   اور فلر راڈ کو40° سے30°  پر رکهيں۔

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.3.33   
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پائپ کو کوئی سرکلر حرکت ديے بغير پگهلے ہوئےپول  کو کنٹرول  بلو 

(Fig 3) کريں۔

مناسب خيال رکهيں کہ بلو پائپ اور ہوزز کا وزن آپ کے ہاته کو نيچے 

کی طرف نہ کهينچے جب کہ ويلڈ ميٹل کاڈپازٹ  اوپر کی طرف بڑهتا ہے۔

انڈر کٹ، ويلڈ ميٹل کے گهٹنے کی  بيڈ کی سطح کے نقائص جيسے  ويلڈ 

وجہ سے  بيڈ کی خراب اپپيرنس ، ضرورت سے زياده مضبوط   ريپل ويلڈ 

ڈپازٹ  وغيره کا معائنہ کريں۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.34
(OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

(3G)-(OAW-11) ايم ايس شيٹ پر اسکوائر بٹ جوائنٹ 2 ملی ميٹر موٹی ورٹيکل پوزيشن ميں
(Square butt joint on MS sheet 2mm thick in vertical position (3G)-(OAW-11))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق جاب تيار کريں  •

روٹ گيپ اور گيس کے پرسر  کے ساته جاب  کو ورٹيکل پوزيشن ميں سيٹ کريں  •

مناسب نوزل بلو پائپ اور فلرڈ کو منتخب کريں  •

اوپر کی طرف طريقہ سے جاب  کو ورٹيکل پوزيشن ميں ويلڈ کريں  •

جاب کو صاف کريں اور ويلڈ کے نقائص کا معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

پليٹ کو کاٹيں اور کناروں کو فائل کريں۔ اسٹيل وائر برش سے سطح کو   •

صاف کريں۔ پليٹ کو 1.5 ملی ميٹر روٹ گيپ  کے ساته اسکوائر بٹ 

کے طور پر سيٹ کريں۔

نوزل نمبر 5 کو درست کريں اور آکسيجن اور ايسٹيلين کے گيس پريشر   •

کو 0.15 کلوگرام فی سينٹی ميٹر پر ايڈجسٹ کريں۔2.

ٹارچ جلائيں اور نيچرل فليم لگائيں۔  •

ايک C.C.M.S منتخب کريں۔ فلر راڈ 1.6 ملی ميٹر ø۔  •

دونوں ٹکڑوں کو 1.5 ملی ميٹر يکساں روٹ گيپ  کے ساته دونوں   •

سروں اور درميان ميں ٹيک ويلڈ کريں۔

درست سيده کے ليے چيک کريں۔  •

ويلڈر کے سينے کی اونچائی پر شيٹ کے نيچے والے کنارے کے ساته   •

’C‘ کليمپ ميں شيٹ کو ورٹيکل ( ورٹيکل) طور پر درست کريں۔ 

ٹيک ويلڈ کو پگهلا ديں اور جوائنٹ کے نچلے کنارے پر ايک ويلڈ پول   •

قائم کريں۔

بلو پائپ کا زاويہ °75 - °80 سفر کی لائن پر اور فلر راڈ اينگل کو    •

°30 - °40 ايک ہی جہاز ميں رکهيں اور اوپر کی طرف ويلڈ کرنے 

کے ليے آگے بڑهيں۔

فلر راڈ کی نوک کو پگهلے ہوئےپول  ميں مسلسل ڈبوتے رہيں اور اوپر   •

کی طرف بڑهيں۔ ايک ہی رن کے ساته جوائنٹ کو ويلڈ کريں۔ اس بات 

کو يقينی بنائيں کہ دونوں دهاتوں کے کناروں کو يکساں طور پر پگهلايا 

جائے تاکہ مکمل رسائی حاصل کی جا سکے۔

جوائنٹ کے آخر ميں کافی فلر ميٹل شامل کريں اور پول  کو بهريں۔   •

فکسچر سے جاب کو ہٹانے کے ليے چمٹا استعمال کريں۔

ويلڈ کو صاف کريں اور سطح کے نقائص اور روٹ وں ميں داخل ہونے   •

کا معائنہ کريں۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

ورٹيکل پوزيشن ميں MS پر  اسکوائر بٹ جوائنٹ
(Square butt joint on MS in vertical position)

مقصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

MS پر اسکوائر بٹ جوائنٹ ورٹيکل  پوزيشن  ميں تيار کريں۔  •

دونوں شيٹس کو ايک اسکوائر بٹ  جوائنٹ کی طرح ٹيک کريں اور جاب  

(Fig 1) کو ورٹيکل پوزيشن ميں ٹهيک کريں۔

ٹارچ کو اسکوائر  گروو  کے نيچے لے جائيں اور ايک ويلڈ پڈل  قائم کريں۔ 

پڈل  کو تيار کرنا جاری رکهيں جب تک کہ آپ کی ہول (Fig 2) نہ ديکهيں 

جو پينيٹريشن(دخول) کی نشاندہی کرتا ہے۔

جب آپ مطلوبہ پينيٹريشن حاصل کرليں تو فلر ميٹل شامل کرنا شروع کريں 

اور اوپر کی طرف ويلڈنگ کو آگے بڑهائيں۔ (Fig 1) جوائنٹ کے دونوں 

کناروں کے ملاپ کو يقينی بنانے کے ليے بلو پائپ پر ہلکی سی سائيڈ ٹو 

سائيڈ ويونگ استعمال کريں۔

سفر کی يکساں شرح پر اوپر کی طرف بڑهيں اور اچهی پروفائل اور ظاہری 

Fig کے ساته برابر چوڑائی کا بيڈ  حاصل کرنے کے ليے فلر ميٹل شامل 

کريں۔

جوائنٹ کے اوپری حصے ميں ويلڈ کو ختم کريں اور کريٹر کو بهرنا يقينی 

بنائيں۔

بيڈ  کو صاف کريں اور چيک کريں کہ روٹ وں ميں 0.5 ملی ميٹر گہرائی 

کے ليے يکساں رسائی ہے، 0.5 سے 1 ملی ميٹر کی ويلڈ انفورسمنٹ اور 

کوئی انڈر کٹ وغيره نہيں ہے۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.35
(OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

(2G)-(SMAW-11) بٹ جوائنٹ 12 ملی ميٹر موٹی ہوريجينٹل پوزيشن ميں “V” ايم ايس پليٹ پر سنگل
(Single “V” butt joint on MS plate 12mm thick in horizontal position

(2G)-(SMAW-11))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق جاب تيار کريں  •

گيس کاٹ کر کناروں کو بيول کريں  •

ہوريزينٹل پوزيشن روٹ گپ گيپ کے ساته جاب  کو سيٹ کريں  •

اليکٹروڈ، کرنٹ، آرک لمبائی پولريٹی  کو منتخب کريں  •

ڈپازٹ، روٹ رن، دوسرا رن اور بيڈ  بنائی  •

سطح کے نقائص کے ليے صاف معائنہ۔  •

(Job Sequence) جاب کی ترتيب       

MS پليٹوں کو 10 ملی ميٹر موٹی سائز کے مطابق کاٹ ديں۔  •

کناروں کو بيول کريں۔   •

پليٹوں ميں سے ايک کو گيس کاٹ کر45° پر بيول کيا جاتا ہے۔   •

دوسری پليٹ کو گيس کٹنگ کے ذريعے15° پر موڑ ديا جاتا ہے۔   •

کناروں کو صاف کريں اور تمام پول  ہٹا ديں۔   •

•   ڈسٹارسن کو کنٹرول کرنے کے ليے سنگل ’V‘ کو پہلے سے 

سيٹ کريں۔

حفاظتی لباس پہنيں۔

2 ملی ميٹر کے روٹ گيپ  کے ساته بيولڈ پليٹوں کو ٹيک کريں۔  •

جوائنٹ کو ہوريجنٹل پوزيشن ميں اس طرح درست کريں کہ45° بيول   •

والا ممبر اوپری ممبر کے طور پر اور15° بيول والے ممبر نيچے 

ممبر کے طور پر۔

اور  کريں  کوڈپازٹ   روٹ  والی  ہونے  شروع  سے  پليٹ  والی  اوپر   •

نيچے والی پليٹ کو بهی فيوز کريں۔ بهر ميں يکساں پينيٹريشن برقرار 

رکهيں۔

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



107

ہوريجنٹل پوزيشن ميں جوائنٹ مکمل کرنے کے ليے دوسرا اور آخری   •

تيسرا رنڈپازٹ  کريں۔

ہر رن کو ڈی سليگ کريں اور بيڈ  صاف کريں۔  •

نقائص کے ليے ويلڈڈ جوائنٹ کا معائنہ کريں۔  •

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

MS پليٹ پر سنگل ’V‘ بٹ جوائنٹ 12 ملی ميٹر موٹی ہوريجنٹل پوزيشن ميں
(Single ‘V’ butt joint on MS plate 12mm thick in horizontal position)

مقصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

MS پر واحد ’V‘ بٹ جوائنٹ کو ہوريجنٹل پوزيشن ميں تيار کريں۔  •

گيس کاٹ کر اور بهر کر بيولنگ تيار کريں۔

والے  بيول اور نيچے  ليے°45  والے ممبر کے  اوپر  تيار کريں اور  پليٹ 

ميٹر کے روٹ کے فيس کے  ملی  کر 1.5  بهر  بيول  ليے°15  ممبر کے 

ساته بنائيں۔

 (Fig 1) پهر بيول فائل کريں اور روٹ  کا فيس  1.5 ملی ميٹر رکهيں۔

2 ملی ميٹر روٹ گيپ کے ساته جاب  کو سيٹ کريں اور دونوں سروں پر 

ٹيک ويلڈ لگائيں۔

ہوريجنٹل  کو  جوائنٹ  بٹ   ‘V’ سنگل  پر  طور  خاص  بيولنگ  کا  قسم  اس 

(ہوريجينٹل پوزيشن ميں ويلڈنگ کے ليے استعمال کيا جاتا ہے تاکہ کشش 

ثقل کے اثر کے خلاف دهات کوڈپازٹ  کيا جا سکے۔

بنائی حرکت کے بغير روٹ رنڈپازٹ  کريں اور اليکٹروڈ اينگل کو ورٹيکل 

(Fig 2 )پليٹ پر90° اور جوائنٹ کی لائن پر65° سے75° رکهيں۔

يکساں پينيٹريشن حاصل کرنے کے ليے کی ہول کو برقرار رکهيں۔

اوپری  کو  اينگل  اليکٹروڈ  ہوئے  کرتے  استعمال  کا  موشن  ويونگ  ہلکی 

(Fig 3 ) ورٹيکل پليٹ65° سے55° تک کم کر کے دوسرا رنڈپازٹ  کريں۔

ہلکی ويونگ موشن کا استعمال کرتے ہوئے اوپری ورٹيکل پليٹ ميں

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.3.35   
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.36
(OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

(3F)-(OAW-12) جوائنٹ ورٹيکل پوزيشن ميں 2 ملی ميٹر موٹی ‘T’ ايم ايس شيٹ پر فليٹ
(Fillet ‘T’ joint on MS sheet 2mm thick in vertical position (3F)-(OAW-12))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق جاب تيار کريں  •

جاب  کو ورٹيکل  (ورٹيکل) پوزيشن ميں سيٹ کريں  •

فلر راڈ، نوزل اور گيس پريشر کو منتخب کريں  •

نيچرل فليم اور ٹيک ويلڈ کو سيٹ کريں  •

اوپر کی سمت ميں جاب کو ويلڈ کريں  •

جوائنٹ کو صاف کريں اور استعمال شده نقائص کا معائنہ کريں۔  •

(Job Sequence) جاب کی ترتيب

ڈرائنگ کے مطابق مواد تيار کريں اور کناروں کو اسکوائر   •

ميں فائل کريں۔ تار برش سے سطح کو صاف کريں۔

کريں۔  منتخب   1.5mmø C.C.M.S اور  5 نمبر  نوزل   •

راڈ  نيچرل  فليم  مقرر کريں

گيس کا پريشر 0.15 کلوگرام/سينٹی ميٹر 2 پر سيٹ کريں۔  •

حفاظتی چمڑے کے کپڑے اور ويلڈنگ کے چشمے پہنيں۔  ̀•

جاب کے ٹکڑے کو ’T‘ جوائنٹ کے طور پر ٹيک کريں۔  •

اس بات کو يقينی بنائيں کہ جوائنٹ کو ورٹيکل پوزيشن ميں   •

فکسچر ميں ٹهيک طرح سے بند کيا گيا ہے اور ويلڈ کی 

لائن زمين پر کهڑی ہو جاتی ہے۔

بلو پائپ اور فلر راڈ کو صحيح طريقے سے جوائنٹ کر   •

اوپر کی سمت ميں نيچے سے جوائنٹ کی ويلڈنگ شروع 

کريں۔
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بلو پائپ اور فلر راڈ کے ليے شيٹ کی سطحوں کے درميان اور ويلڈ   •

کی لائن تک مناسب اينگل  برقرار رکهيں تاکہ روٹ  اور روٹ ی ہوئی 

سطحيں ٹهيک طرح سے پگهل جائيں۔

اس بات کو يقينی بنائيں کہ پگهلا ہوا پڈل  کشش ثقل کی وجہ سے بہت   •

زياده نہ جهکے۔

جوائنٹ کے آخر ميں کريٹر کو بهريں اور ويلڈ کو مکمل کريں۔  •

فکسچر سے ورک پيس کو ہٹا ديں اور ويلڈ بيڈ کو صاف کريں۔  •

ويلڈ بيڈ کی ليگ  کی لمبائی، يکساں اوپن  کے ليے معائنہ کريں اور   •

يقينی بنائيں کہ يہ سطح کے نقائص سے پاک ہے۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

ہوريجنٹل پوزيشن ميں ’ٹی‘ جوائنٹ ايم ايس شيٹ تيار کريں
(prepare the ‘Tee’ joint MS sheet in horizontal position)

مقصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

’ٹی‘ جوائنٹ ايم ايس شيٹ کو ہوريجنٹل پوزيشن ميں تيار کريں۔  •

 Fig) شيٹوں ميں سے ايک کو ورٹيکللی طور پر °90 پر نيچے کی شيٹ

1) پر رکهيں اور جوائنٹ کے سروں پر نيوٹرل فليم کا استعمال کرتے ہوئے 

مناسب سيده ميں اور مرکز ميں ٹيک ويلڈ کريں۔

بلو پائپ کا اينگل80°-75° اور فلر راڈ کو بالترتيب40° پر رکهيں ورٹيکللی 

اوپر کی سمت ميں ويلڈ کی لائن۔ (Fig 2) شيٹ کی سطحوں کے درميان°45 

  (Fig 3)کا بلو پائپ اينگل بهی برقرار رکهيں۔

پگهلے ہوئے کريٹر کو مستقل طور پر کنٹرول کريں اور فليٹ جوائنٹ کو 

روٹ پر پگهلا کر دونوں سطحوں کو يکساں طور پر جوائنٹ ديں۔

فلر راڈ کے سرے کو مولٹين پول ميں مسلسل ڈبوئيں اور اوپر کی طرف 

ويلڈنگ کرتے رہيں۔

مذکوره طريقہ کار روٹ  اور دونوں شيٹ کی سطحوں کو يکساں طور پر 

فيوز کرنے کے ساته ساته جوائنٹ ميں ڈپازٹ  ہونے والی پگهلی ہوئی دهات 

کے جهکاؤ کو کنٹرول کرنے ميں مدد کرے گا۔

بلو پائپ، نلی وغيره کے وزن کی وجہ سے ہاته کی کشش ثقل کے خلاف 

ٹارچ کے سفر کی يکساں رفتار کو يقينی بنائيں۔

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.3.36   

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



110

کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.37
(OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

(3F)-(SMAW-13) 10 موٹی ورٹيکل  پوزيشن ميںmm جوائنٹ “T” پليٹ پر MS - فلليٹ
(Fillet - “T” joint on MS plate 10mm thick in vertical position (3F)-(SMAW-13))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق جاب تيار کريں  •

جاب  کو ورٹيکل پوزيشن ميں سيٹ کريں  •

شارٹ آر اور ٹيک ويلڈ کو سيٹ کريں  •

روٹ رن، اور دوسری بنائی ہوئی بيڈ ڈپازٹ کريں  •

سطح ويلڈ کے نقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

پليٹ کو سائز پر نشان زد کريں اور ڈرائنگ کے مطابق کاٹ ديں۔  •

اسکوائر کناروں کو تيار کريں۔  •

ورک پيس کو ’T‘ جوائنٹ کے طور پر سيٹ کريں۔  •

 amps 110 منتخب کريں اور mm D.M.Selectrode 3.15 ايک  •

کرنٹ سيٹ کريں۔

اليکٹروڈ کيبل کو نيگيٹو ٹرمينل سے جوڑيں۔  •

جاب کے ٹکڑوں کو سروں پر ٹيک ويلڈ کريں۔  •

ڈسٹورسن ہونے کا خيال رکهنے کے ليے پليٹوں کو2°  پر سيٹ 

کريں۔

ويلڈنگ پوزيشنر ميں جوائنٹ کو ورٹيکل جگہ پر رکهيں۔  •

روٹ رن کو مختصر آرک کی لمبائی کے ساته اور ہلکی بنائی اوپر اور   •

نيچے کی حرکت کے ذريعے اليکٹروڈ مينڈپازٹ  کريں۔ اليکٹروڈ کے 

ليےپنچ مارنے کی کارروائی کا استعمال کريں۔

تار کے برش سے اچهی طرح صاف کريں اور صاف کريں۔  •

ڈيسلاگنگ کرتے وقت چشموں کا استعمال کريں۔

ايک 4 ملی ميٹر ø اليکٹروڈ منتخب کريں اور 160 ايم پی ايس کرنٹ   •

سيٹ کريں۔

شارٹ آرک کے ساته 2nd  رن کو ويونگ موشن اور دهاتی ڈپازٹ    •

کرنے کی يکساں رفتار کا استعمال کرتے ہوئےڈپازٹ  کريں۔

•  انڈر کٹ سے بچيں۔

مناسب کريٹر کو بهرنے کو يقينی بنائيں۔  •

ويلڈڈ جوائنٹ کو پوزيشنر سے ہٹائيں، صاف کريں اور نقائص کا معائنہ   •

کريں۔

ويلڈنگ کے دوران ضروری حفاظتی احتياطی تدابير پر عمل کريں۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

فليٹ - ورٹيکل پوزيشن ميں ايم ايس پليٹ پر ”ٹی“ جوائنٹ
(Fillet - “T” joint on MS plate in vertical position)

مقصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

MS پليٹ پر ’T‘ جوائنٹ کو ورٹيکل پوزيشن ميں تيار کريں۔  •

ورٹيکل ويلڈنگ ميں ويلڈ ميٹل ميں سليگ کی شموليت، انڈر کٹ اور پگهلی 

ہوئی دهات کو جهکنے سے کنٹرول کرنے ميں دشواری پر قابو پايا جا سکتا 

ہے۔ ان کو ايک مختصر آرک اور ايک درست اليکٹروڈ اينگل کے ساته بنائی 

کی مناسب تکنيک کے استعمال سے بچايا جاتا ہے۔ پليٹ کو 1 پر سيٹ کريں۔ 

° فی رن جيسا کہ Fig 1 ميں دکهايا گيا ہے تاکہ کونييڈسٹارسن  کا خيال 

رکها جا سکے۔ روٹ رنڈپازٹ  کرتے وقت ورک پيس کے نچلے حصے 

(Fig 1) سے شروع کريں۔

روٹ رنڈپازٹ  کرنا : ہلکی ويونگ موشن دے کر دونوں پليٹوں پر ويلڈ ميٹل 

(Fig 2) کے برابرڈپازٹ  ہونے کو يقينی بنائيں۔

اليکٹروڈ کے ليے وہيپنگ  کا استعمال کريں (Fig 3)۔ وہيپنگ کے دوران، 

اليکٹروڈ کو پگهلے ہوئےپول  سے ايک لمبے آرک کے ساته تهوڑا سا دور 

کيا جاتا ہے اور دوباره ايک مختصرآرک  کے ساته پگهلے ہوئےپول  کے 

قريب لايا جاتا ہے۔ جب اليکٹروڈ کو پگهلے ہوئےپول  سے اٹهايا جاتا ہے، 

تو ويلڈ ميٹل تهوڑی ٹهنڈی ہو جاتی ہے اور جزوی طور پر مضبوط ہو جاتی 

ہے جو پگهلی ہوئی ويلڈ ميٹل کے جهکنے والے اثر کو کم کرنے ميں مدد 

کرتی ہے۔
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اليکٹروڈ کو ايک طرف سے دوسری طرف منتقل کريں اور انڈر کٹ سے 

بچنے کے ليے ہر طرف تهوڑی دير رکيں۔ اليکٹروڈ کا اينگل رکهيں جيسا 

کہ Fig 4 ميں دکهايا گيا ہے دهات کو بغير جهکائے جوائنٹ ميں مناسب 

جگہ پرڈپازٹ  کرنے کے ليے۔

روٹ وں کو اچهی طرح صاف کريں، اور خاص طور پر اينگل يوں پر کوئی 

سليگ ہٹا ديا جائے۔

مطلوبہ سائز کا يکساں بيڈ  حاصل کرنے کے ليے دوسری رن کو ويلڈ کريں۔ 

جيسا کہ Fig 6 ميں دکهايا گيا ہے اليکٹروڈ کی زگ زيگ يا تکونی حرکت 

کا استعمال کريں۔ مختصرآرک  کی لمبائی کا استعمال کريں اور اينگل يوں 

 Fig ميں ويلڈ کو بهرنے کے ليے اطراف ميں کچه دير رکيں۔ اليکٹروڈ اينگل

4 کی وجہ سے اوپر کی طرف اشاره کرنے والا اليکٹروڈ ٹپ اور شارٹ 

آرک اور ويونگ تکنيک کے استعمال سے ويلڈ ميٹل کے جهکاؤ اور سليگ 

شامل ہونے کو کنٹرول کيا جائے گا۔ ويونگ موشن ميں ايک لمحے کے ليے 

ويلڈ کی اينگل يوں پر اليکٹروڈ کا رکنے سے انڈر کٹس سے بچنے ميں مدد 

(Fig 5&6 ) ملے گی۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.38
(OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

1G (رولنـــگ) پوزيشن ميں MS پـــائپ ø50mm × 3mm ديوار کی موٹائی پر ســـاختی پـــائپ ويلڈنگ بٹ 
(OAW-13) جوائنٹ 

(Structural pipe welding butt joint on MS pipe ø50mm × 3mm wall thickness in
1G (Rolling) position (OAW-13)

مقاصد:مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ايم ايس پائپ کو ڈرائنگ کے مطابق کاٹ کر تيار کريں  •

پائپوں کو فليٹ پوزيشن ميں سيٹ کريں  •

نوزل، فلر راڈ سائز، گيس پريشر اور فليم منتخب کريں  •

روٹ گيپ طے کريں اور پائپوں کو ٹيک ويلڈ کريں  •

ڈپازٹ روٹ O Clock 3سے O Clock 12  تک چلتا ہے  •

سطح کے نقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

•  پائپوں کو ہيکسا کے ذريعہ 75 ملی ميٹر لمبائی ميں کاٹيں اور اس کے 

آخری اسکوائرکو 75 ملی ميٹر لمبائی ميں فائل کريں۔ پائپ کے باہر کے 

کنارے کو30° 35°- اينگل  پر چيمفر کريں اور پائپ کے نچلے کنارے 

پر روٹ  کا فيس /زمين 1.5 ملی ميٹر چهوڑ ديں۔

ڈيبرنگ کے بعد کٹے ہوئے پائپوں کے اندر اور باہر کی سطحوں کو   •

صاف کريں۔

نمبر 5 سائز کی نوزل کو درست کريں، 1.6mmø CCMS فلر راڈ   •

 kg/cm 0.15 کو منتخب کريں اور دونوں گيسوں کے ليے پرسر  کو

سيٹ کريں 

2 پائپوں کو ايک اينگل يا چينل فکسچر پر سيٹ کريں تاکہ مناسب روٹ   •

گيپ  کے ساته ايک سماکشی پائپ بٹ جوائنٹ بنائيں۔

ضروری حفاظتی احتياطی تدابير پر عمل کريں۔  •

نيچرل فليم سيٹ کريں۔  •

 3 ہوئے  رکهتے  فاصلہ  کا  روٹ   ميٹر  ملی   1.5 درميان  کے  پائپوں   •

جگہوں پر (120° کے فاصلے پر) ٹيک ويلڈ کريں۔

پائپ کے فريم کو چار حصوں ميں تقسيم کريں۔ پائپ کو ہوريجنٹل طور   

پر فکسچر پر رکهيں۔

استعمال  کا  زاويوں  (اينگلس)کے  راڈزاويوں  فلر  اور  پائپ  بلو  مناسب    •

کرتے ہوئے 3 بجے کی پوزيشن سے 12 بجے تک شروع ہونے والی 

روٹ رن کوڈپازٹ  کريں۔ (I طبقہ)

•  پائپ جوائنٹ کو کلوک وائس  موڑ ديں تاکہ I سيگمنٹ ميں روٹ رن 

ريڈی ميڈ کا اختتام 3 بجے کی پوزيشن پر آجائے۔

•  دوسرے کوارٹر سيگمنٹ کے ليے روٹ رن کو ويلڈ کرنا جاری رکهيں 

جيسا کہ پہلے حصے کے ليے کيا گيا تها۔ اسی طرح، مکمل روٹ رن 

تيسرے اور چوتهے طبقات

روٹ  کے پورے حصے ميں روٹ  ميں کی ہول کو برقرار رکه کر   •

روٹ  ميں داخل ہونے کو يقينی بنائيں۔

سٹيل وائر برش کے ذريعے چلائی گئی روٹ  کو صاف کريں۔  •

نمبر 5 سائز کی نوزل کو درست کريں، 2mmø CCMS فلر راڈ کو   •

منتخب کريں اور kg/cm 0.15 سيٹ کرينگيس پريشر.

کا استعمال  ہلکی سی ويونگ  بلو پائپ پر  فليم سيٹ کريں اور  نيوٹرل   •

کرتے ہوئے 2nd  رن کوڈپازٹ  کرکے V گروو کو بهريں تاکہ V اور 

روٹ رن دونوں کے فيس ٹهيک طرح سے مل جائيں۔

اس بات کو يقينی بنائيں کہ بيڈ  کے مناسب سائز، پروفائل اور ويلڈر   •

انفورسمنٹ کو کم کرنے اور ويلڈ کی خرابيوں سے بچايا جائے۔ 

جوائنٹ کو صاف کريں اور بيرونی نقائص کا معائنہ کريں۔  •

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

ايم ايس پليٹ پر سٹرکچرل پائپ ويلڈنگ بٹ جوائنٹ ø 50 × 3 ملی ميٹر ديوار کی موٹائی 1G (رولنگ) پوزيشن 
ميں

(Structural pipe welding butt joint on MS plate ø 50 × 3 mm wall thickness in
1G (Rolling) position))

مقصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

IG رولنگ پوزيشن ميں MS پائپ پر بٹ جوائنٹ تيار کريں۔  •

پائپوں  ميں  جس  ہے،  آپريشن  ويلڈنگ  مند  ہنر  انتہائی  ايک  ويلڈنگ  پائپ 

اچهی   اور  سيده  درست  سے  کناروں  ہوئے  پگهلے  پر  طور  مساوی  کے 

(پينيٹريشن) شامل ہوتی ہے۔ چونکہ ويلڈنگ کو خميده سطح پر کيا جانا ہے، 

پيشرفت  کی  ويلڈنگ  ساته  جوائنٹ کے  پوزيشن  کی  راڈ  فلر  اور  پائپ  بلو 

پائپ  کو  آپ  ليے  کرنے کے  ايسا  گی۔  رہے  ہوتی  تبديل  ساته مسلسل  کے 

کچه  ليے  کے  کرنے  حاصل  مہارت  خصوصی  کی  ويلڈنگ  کی  جوائنٹ 

اضافی کوششيں کرنی ہوں گی۔

تياری اور ترتيب: چيک کريں اور پائپ کے درست سائز کو يقينی بنائيں۔ 

دو ايم ايس تيار کريں۔ پائپ 50 ملی ميٹر ø اور 75 ملی ميٹر لمبے ہيکسا 

کٹنگ کے ذريعے۔ چونکہ ہيکسا کے ذريعے کاٹے جانے والے پائپ کے 

آخری فيس پائپ کے محور سے90° پر نہيں ہو سکتے،90° زاويہ حاصل 

کرنے کے ليے پائپ کے آخری فيس  کو فائل کريں۔ فائل کرکے پائپوں کے 

سروں کو بيول کريں۔

فليٹ  کو  پائپوں  ہو۔  اگر کوئی  ديں،  ہٹا  کو  گڑ  اور  کريں  کو صاف  پائپوں 

پوزيشن ميں سيده ميں رکهيں جيسا کہ Fig 1 ميں دکهايا گيا ہے۔ روٹ وں 

کے يکساں گيپ کو برقرار رکهنے کے ليے 1.5 ملی ميٹر تار ڈال کر ويلڈ 

جوائنٹ کو ٹيک کريں۔ (Fig 2a اور 2b) يقينی بنائيں کہ ٹيک ويلڈڈ پائپس 

سماکشی ہيں۔ (يعنی،دونوں پائپوں کا محور ايک جيسا ہے۔)

پائپ کے قطر کے مطابق زاويہ آئرن يا چينل فکسچر کا انتخاب کريں۔

ٹيک شده پائپوں کو فکسچر پر رکهيں۔
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روٹ ميں مناسب پينيٹريشن کو يقينی بنانے کے ليے نوزل نمبر 5 اور 1.6 

ملی ميٹر C.C.M.S منتخب کريں۔ روٹ  چلانے کے لئے راڈ .

جيسا کہ Fig ميں دکهايا گيا ہے ويلڈنگ شروع کريں اور پہلا سيگمنٹ مکمل 

 Fig 4 بلو پائپ اور فلر راڈ کے زاويے جيسا کہ (Fig 3 & 4 ) کريں۔

ميں ”ويلڈ کے آغاز“ ميں دکهايا گيا ہے اور انہيں مسلسل اور بتدريج “اسٹاپ 

ويلڈ” پر دکهائے جانے والے زاويوں ميں تبديل کرنا ہوگا۔ يعنی 3 بجے کی 

پوزيشن سے 12 بجے کی پوزيشن تک ويلڈ کريں۔

I سيگمنٹ ويلڈيڈ کی تکميل کے بعد، پائپ جوائنٹ کو گهڑی کی سمت ميں 

گهمائيں جب تک کہ II سيگمنٹ I سيگمنٹ کی پوزيشن پر نہ آجائے۔

روٹ رن کو I سيگمنٹ کی طرح II سيگمنٹ پرڈپازٹ  کريں۔

مزيد ويلڈنگ پائپ کو III اور IV حصے ميں گهما کر کی جاتی ہے۔

ليے  کے  شکل  ظاہری  کی  سطح  اور  پينيٹريشن)  رسائی(  اچهی 

ٹيکوں کے مناسب پگهلنے کو يقينی بنائيں

جوائنٹ کی روٹ  ميں پگهلے ہوئے کريٹر سے آگے ايک کی ہول کو برقرار 

رکهنا بہت ضروری ہے جو روٹ وں ميں داخل ہونے کو يقينی بنائے گا۔ 

پچهلے Ex.No.G.29 (2.15) کے ہنر مہارت کی ترتيب  کی Fig 2 کا 

حوالہ ديں۔

گهومنے والی فکسچر سے جاب  کے ٹکڑے کو ہٹا ديں۔

ويلڈ بيڈ کو صاف کريں اور روٹ وں ميں داخل ہونے اور ويلڈ کے نقائص 

کے ليے روٹ رن کا معائنہ کريں۔

پائپ جوائنٹ کو گهومنے والے فکسچر پر رکهيں اور نمبر ٹهيک کريں۔ 7 

 3mmø نوزل،سيٹ 0.15 کلوگرام/سينٹی ميٹر2گيسوں کے ليے پرسر  اور

CCMS فلر راڈ استعمال کريں۔

نيچرل فليم کا استعمال کرتے ہوئے روٹ رن پر فائنل رنڈپازٹ  کريں۔

استعمال ہونے  ليے  ہول کو برقرار رکهنے کے علاوه روٹ رن کے  کی 

والی ويلڈنگ تکنيک پر عمل کريں۔ بلو پائپ اور فلر راڈ کی مناسب حرکت 

کے ذريعے روٹ  کے دوڑ اور V گروو کی سائيڈ والز کے مناسب فيوژن 

کو يقينی بنائيں۔

اس بات کو يقينی بنائيں کہ انڈر کٹ سے گريز کيا جائے۔  اور مناسب بيڈ  

پروفائل، سائز اور مضبوطی  برقرار رکها جاتا ہے. جوائنٹ کو صاف کريں 

اور ويلڈ کے نقائص کا معائنہ کريں
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.39
(OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

(3G) (SMAW-14) فلليٹ - ايم ايس پليٹ پر ليپ جوائنٹ 10 ملی ميٹر  ورٹيکل  پوزيشن ميں
(Fillet - lap joint on MS plate 10mm in vertical position (3G)-(SMAW-14))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

جاب  کو ورٹيکل ( ورٹيکل) پوزيشن ميں تيار کريں اور سيٹ کريں  •

اليکٹروڈ، کرنٹ اور پولريٹی  کو منتخب کريں  •

شارٹ آرک اور ٹيک ويلڈ سيٹ کريں  •

ڈپازٹ روٹ  اور ويرنگ رن  •

سطح کے نقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔  •

(Job Sequence) جاب کی ترتيب

گيس نے پليٹ کو ڈرائنگ کے مطابق سائز ميں کاٹ ديا۔  •

اسکوائرايج   کو تيار کريں۔  •

ليپ جوائنٹ بنانے کے ليے T فليٹ جوائنٹ کی پليٹ B کے نچلے   •

حصے کے ساته پليٹ C کو ڈپازٹ /کليپ کريں۔ ليپنگ فاصلہ 25 

ملی ميٹر ہونا چاہئے۔

3.15 ملی ميٹر قطر کا انتخاب کريں۔ ميڈيم کوٹڈ  ايم ايس اليکٹروڈ   •

اور سيٹ 110 ايم پی ايس کرنٹ۔

اگر ويلڈنگ کے ليے D C مشين استعمال کی جاتی ہے تو اليکٹروڈ   •

نيگيٹو پولريٹی  کا استعمال کريں۔

اسمبل شده جاب کو ويلڈنگ ٹيبل پر سيٹ کريں اور پليٹ C کو ان   •

کے سروں پر پليٹ B کے ساته ويلڈ کريں۔

اس بات کو يقينی بنائيں کہ پليٹ B اور C کی سطحيں ايک دوسرے   •

کے متوازی ہوں اور ٹيکنگ کے بعد ان کے درميان کوئی فاصلہ 

نہ ہو۔

سليگ کو ہٹا ديں اور ورٹيکل پوزيشن ميں ويلڈنگ پوزيشنر پر جاب   •

کو ٹهيک کريں۔

روٹ رن کو مختصر آرک کی لمبائی کے ساته اور بہت ہی ہلکی   •

ويونگ موشن کے ذريعےڈپازٹ  کريں۔اليکٹروڈ

ليے  کے  روکنے  کو  جهکاؤ  کے  سليگ  اور  دهات  ہوئی  پگهلی   •

اليکٹروڈ کو وہيپنگ کا عمل ديں۔
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چپنگ والے ہيمر سے ڈيسلگ کريں اور جوائنٹ اور بيڈ  کو اسٹيل وائر   •

برش سے اچهی طرح صاف کريں، خاص طور پر ويلڈ کی اينگل يوں 

پر۔

ڈی سليگنگ کرتے وقت چشموں کا استعمال کريں۔

•  4 ملی ميٹر قطر منتخب کريں۔ درميانے کوٹڈ  MS اليکٹروڈ

اور 150 سے 160 ايم پی سيٹ کريں۔ موجوده   

•  شارٹ آرک اور ويونگ موشن کے ساته دوسرا رنڈپازٹ  کريں۔

•  بنائی کی حرکت اور اوپر کی سمت ميں آرک کی حرکت يکساں رفتار 

سے ہونی چاہيے۔

•  اس بات کو يقينی بنائيں کہ مناسب بيڈ پروفائل کے ساته فليٹ کا صحيح 

سائز حاصل ہو اور پليٹ B کا کناره پگهل نہ جائے۔ اس بات کو بهی 

يقينی بنائيں کہ نيچے کی پليٹ C پر ويلڈ کے پير ميں کوئی انڈر کٹ 

نہيں ہے۔

•  کريٹر بهرنے کے بعد ويلڈڈ جوائنٹ کو پوزيشنر سے ہٹا ديں۔

تار برش کا استعمال کرتے ہوئے جوائنٹ کو صاف کريں اور کسی    •

بيرونی نقص کا معائنہ کريں۔

ويلڈنگ کے دوران ضروری حفاظتی احتياطی تدابير پر عمل کريں۔.

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

ورٹيکل پوزيشن ميں 10 ملی ميٹر موٹی ايم ايس پليٹ پر فليٹ ليپ جوائنٹ
(Fillet lap joint on MS plate 10mm thick in vertical position)

مقصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

ورٹيکل پوزيشن ميں 10 ملی ميٹر موٹی ايم ايس پليٹ پر فليٹ ليپ جوائنٹ تيار کريں اور ويلڈ کريں۔  •

ورٹيکل پوزيشن ميں ليپ جوائنٹ کو ويلڈنگ کرنا ہميشہ ايک مسئلہ رہا ہے 

- پليٹ کے اوپری کناروں ميں سے ايک جل رہا ہے (کناره پگهل گيا ہے)۔ 

مناسب اليکٹروڈ ہوسياری سے استعمال کرکے اس پر قابو پايا جاسکتا ہے۔

ليپ جائنٹ پرورٹيکل طور پر بيڈڈپازٹ   کرنے کا طريقہ

ايک چهوٹا سا پگهلا ہواپول  برقرار رکهنے کے ليے کم از کم کرنٹ سيٹ 

کريں۔

وہيپنگ  حرکت کے ساته روٹ رن کوڈپازٹ  کرنے کے ليے ايک مختصر 

 Fig آرک کا استعمال کريں تاکہ ويلڈ ميٹل کے جهکنے کو روکا جا سکے۔

(Fig 3) 1,2 اليکٹروڈ کا اينگل 75° سے 80° ہونا چاہيے۔

Fig 2 ميں دکهائی گئی بنائی کی حرکت ميں سے کوئی بهی استعمال کيا 

اوپر کی سمت ميں حرکت کرتے ہوئے آرک کو نہ توڑيں۔

اليکٹروڈ کی حرکت ايک ويونگ موشن ہونی چاہيے۔

اليکٹروڈ موشن کو ويلڈ کی چوڑائی تک محدود رکهيں تاکہ اوپری پليٹ کا 

کناره پگهل نہ جائے۔
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ٹريول  کی رفتار ايک جيسی ہو تاکی اچهی شکل کے ساته يکساں بيڈ  حاصل 

کيا جا سکے .

اوورليپنگ فاصلہ بيس ميٹل کی موٹائی سے 3 گنا زياده نہيں ہونا 

چاہيے۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.40
(OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

(3F)-(SMAW-15) ايم ايس پليٹ پر ويپن  کارنر جوائنٹ ورٹيکل  پوزيشن ميں 10 ملی ميٹر موٹی
 (Open corner joint on MS plate 10mm thick in vertical position (3F)-(SMAW-15))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق جاب تيار کريں اور سيٹ کريں  •

اليکٹروڈ، کرنٹ، اور پولريٹی  کو منتخب کريں  •

شارٹ آرک اور ٹيک ويلڈ سيٹ کريں  •

ڈپازٹ روٹ، دوسری اور تيسری بنائی اوپر کی سمت ميں چلتی ہے  •

دشمن کی سطح کے نقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔  •

(Job Sequence) جاب کی ترتيب

ڈرائنگ کے مطابق پليٹ کو سائز اور گيس کٹ پر نشان زد کريں۔  •

اسکوائر کناروں کو تيار کريں اور ويلڈنگ کرنے والے حصوں کو   •

صاف کريں۔

2 ٹکڑوں کو ايک اوپن کارنر  جوائنٹ کے طور پر سيٹ کريں اور   •

1.5 سے 2 ملی ميٹر کے يکساں روٹ گيپ  کو برقرار رکهنے 

کے ليے اسپيسرز کا استعمال کريں۔ پهر پليٹوں کے اندرونی فيس  

کے درميان87° اينگل  بنانے کے ليے دونوں ٹکڑوں کو ايک ساته 

ويلڈ کريں۔

اسپيسرز کو ہٹا ديں اور ويلڈ پر ويلڈمنٹ کی الٹی پوزيشن کو سيٹ يا   •

ٹهيک کريں۔

پوزيشنر  •

3.15mmø اليکٹروڈ منتخب کريں اور 110Amps DCEP سيٹ   •

کريں۔

ڈپازٹ روٹ مختصر آرک کی لمبائی کے ساته رن۔  •

تار کے برش سے اچهی طرح صاف کريں اور صاف کريں۔  •

ڈی سليگنگ کرتے وقت چشموں کا استعمال کريں۔
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mmø4 اليکٹروڈ منتخب کريں اور amps 160 سيٹ کريں۔  •

ڈپازٹ   2nd  شارٹ آرک اور ہلکی ويونگ موشن کا استعمال کرتے    •

ہوئے چلائيں۔

mm  4 electrodedia کے ساته تيسرے اور آخری رن کو ڈيسلگ   •

اورڈپازٹ  کريں۔

انڈر کٹ سے بچيں۔  •

جوائنٹ کو صاف کريں اور نقائص کا معائنہ کريں۔  •

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

ايم ايس پليٹ کی ورٹيکل پوزيشن پر کارنر جوائنٹ کهوليں
(Open corner joint on MS plate vertical position)

مقصد: اس سے آپ کو مدد ملے گی

• M پليٹ ورٹيکل پوزيشن پر اوپن کارنر  جوائنٹ کو تيار کريں۔

فليٹ اوپن کارنر جوائنٹ مہارت کی ترتيب  اور ٹيکنگ

گيس کٹنگ کے اسکوائر اسکوائرکاٹنے کے ليے پليٹوں کو نشان زد کريں 

اور گيس سے کٹے ہوئے کناروں کو اسکوائر تک پنچ کريں۔

گرينڈنگ  والے burrs کو ہٹا ديں اور سطحوں کو فائل کرکے اور تار برش 

سے صاف کريں۔

کاٹنے، گرينڈنگ  کے دوران پی پی ای کا استعمال۔

1.5 سے 2  ملی ميٹر روٹ گيپ کے ساته فليٹ اوپن کارنر جوائنٹ سيٹ 

کريں اورڈسٹارسن  کو کنٹرول کريں۔ Fig 1 - ۔

دونوں سروں پر جوائنٹ کی روٹ  کی طرف ٹيک ويلڈ۔

3.15 ملی ميٹر قطر کا استعمال کريں۔ MS. اليکٹروڈ اور 110 ايم پی ايس 

کرنٹ۔

جوائنٹ کو ورٹيکل ميں رکهيں اور ميز کے اوپری حصے کے ساته ويلڈ کی 

(Fig 1) لائن کا اينگل90°  ہونا چاہيے۔

ڈپازٹ  روٹ   : جوائنٹ  کارنر  اوپن   فليٹ  ويلڈنگ  ميں  پوزيشن  ورٹيکل 

ايس  پی  ايم   110 اور  اليکٹروڈ  چلائيں۔  ساته  کے  قطر  ميٹر  ملی   3.15

(Fig 2) ويلڈنگ کرنٹ۔

ويلڈ کی پر °80  کا اليکٹروڈ زاويہ برقرار رکهيں لائن اور اليکٹروڈ کی 

تکڈپازٹ   اوپر  سے  نيچے  کو  بيڈ  ويلڈ  اور   ، سائيڈ  سا  تهوڑا  کو  حرکت 

کريں۔ اليکٹروڈ کو حرکت ديں۔ يکساں فيوژن حاصل کرنے کے ليے ايک 

مختصرآرک  کو برقرار رکهيں اور روٹ وں ميں مناسب رسائی کو يقينی 

بنانے کے ليے کی ہول رکهيں۔

1.6 ملی ميٹر روٹ  کی رسائی کی گہرائی رکهيں۔

اينگل يوں پر روٹ وں کی بيڈ  کو اچهی طرح سے صاف کريں اور صاف 

کريں۔ ڈيسلاگ اور ويلڈ بيڈ  بهی صاف کريں۔

حفاظتی چشميں پہنيں۔

اور 160  اليکٹروڈ  کريں۔  ساتهڈپازٹ   کے  قطر  ميٹر  ملی  دوسرا  رن 4 

amp ويلڈنگ کرنٹ۔ اليکٹروڈ کا اينگل ويلڈ کی لائن سے80° ہونا چاہئے – 

ويلڈ کی لائن اور آرک کی لمبائی مختصر ہونی چاہئے۔ الکٹروڈ مسلسل اوپر 

کی طرف اور سائيڈ ويز ڈيسلائيگ

ويلڈ بيڈ کو صاف کريں: تيسرا اور آخری رن 4 ملی ميٹر قطر کے ساتهڈپازٹ  

کريں۔ اليکٹروڈ اور 160 ايم پی ايس ويلڈنگ کرنٹ جس ميں مختصر آرک 

(Fig 3) کی لمبائی اور سائيڈ ويز موومنٹ ہے۔

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.3.40   
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ڈيسلاگ اور ويلڈ بيڈ  صاف

زياده رينفورسمينٹ کی اونچائی اور کنارے جلانے سے بچيں۔

اوپن کارنر  فليٹ ويلڈ کا معائنہ کريں: 

-  بيرونی ويلڈ کے نقائص

-  کنارے جلانے اوررينفورسمنٹ  کی اونچائی

-  روٹ وں کے  پينيٹريشن کی گہرائی۔

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.3.40   
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.41
(OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

(1G)(OAW-14) 3 ديوار کی موٹائیmm اور ø50SSmm  پائپ پرعيلبو جوائنٹ MS - پائپ ويلڈنگ
(Pipe welding - Elbow joint on MS pipe ø50mm and 3mm wall thickness in

(1G)-(OAW-14))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

• عيلبو پائپ جوائنٹ کے ليے ڈيولپمنٹ کهينچيں

پائپ ڈرائنگ کے مطابق تيار کريں  •

روٹ گپ  اور ٹيک ويلڈ سيٹ کريں  •

کہنی کے جوائنٹ کو فليٹ پوزيشن ميں ويلڈ کريں  •

ويلڈ کے نقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔  •

(Job Sequence) جاب کی ترتيب

يقينی بنائيں کہ پائپ کا صحيح سائز استعمال کيا گيا ہے۔  •

کی  سائز  مکمل   Fig 1 ڈيولپمنٹ  ليے  کے  جوائنٹ  عيلبو  ايک   •

ڈرائنگ  شيٹ اسکيل پر۔

ڈرائنگ شيٹ سے پائپ کی عيلبو کی نشوونما کو کاٹيں اور اسے   •

100 ملی ميٹر لمبے دونوں پائپوں کے ايک سرے پر چسپاں کريں۔

مارکس بنائيں اور  پنچ  پروفائل کے ساته  ڈيولپمنٹ کے  پائپوں پر   •

ہيکسا کا استعمال کرتے ہوئے پنچ مارکس کے ساته پائپ کو کاٹ 

ديں۔
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کٹے ہوئے کناروں کو ڈيبرر کريں اور کٹے ہوئے کناروں ميں کسی   •

بهی بے قاعدگی کو درست کرنے کے ليے اسے فائل کريں۔

کسی بهی آکسائيڈ اور ديگر آلودگيوں کے پائپ کی سطح کو صاف کريں۔  •

پائپ کو °90  کے زاويہ پر سيٹ کريں اور سيده کريں۔  •

منتخب  ساته  کے  راڈ  فلر   ø 3mm CCMS اور   7 نمبر  نوزل   •

کريں۔0.15 کلوگرام/سينٹی ميٹردونوں گيسوں کے ليے پرسر 

نيچرل فليم سيٹ کريں۔  •

نيچرل فليم  تدابير پر عمل کريں۔  •

1.6 ملی ميٹر روٹ گيپ کے ساتهجوائنٹ  کو 4 جگہوں پر ويلڈ کريں   •

اور جوائنٹ کو سيده ميں رکهيں۔ ٹرائی اسکوائر کا استعمال کرتے ہوئے 

پائپ کے محوروں کے درميان90° اينگل چيک کريں۔

لفٹ ورڈ  اور ورٹيکل ويلڈنگ کی تکنيک کا استعمال کريں۔  •

کا  راڈ   3mmø CCMS ہوئے کرتے  تقسيم  ميں  ويلڈ کو 4 حصوں   •

ميں جوائنٹ  رن  ايک  راڈ کو  فلر  اور  پائپ  بلو  ہوئے  کرتے  استعمال 

کرجوائنٹ  کو ويلڈ کريں۔

جوائنٹ جو بيضوی شکل ميں ہوگا اسے 4 حصوں ميں ويلڈنگ کرنا   •

ہوگا۔ FIG   2 ويلڈنگ کی ترتيب کی ترتيب 2 سے 6 ہے (  طبقہ1)۔ 

10 سے 12 (طبقہ 3) 10 سے 6 (طبقہ 2) اور 2 سے 0 (طبقہ 4)۔ 

ويلڈنگ کی ترتيب کا يہ ترتيب ٹيکڈ جوائنٹ کو اس طرح برقرار رکهنے 

ميں مدد کرے گا کہ ويلڈنگ جزوی طور پر ورٹيکل طور پر اوپر کی 

طرف اور جزوی طور پر فليٹ پوزيشن ميں ہو۔

کی ہول کو برقرار رکهنے اور ہر سيگمنٹ کے ويلڈ کو درست طريقے   •

سے ختم کرنے کو يقينی بنائيں تاکہ روٹ  ميں بغير کسی ناجاب ی کے 

رسائی حاصل کی جا سکے۔

ضرورت سے زياده دخول سے گريز کريں۔  •

ويلڈڈ جوائنٹ کو صاف کريں اور ويلڈ کے نقائص کا معائنہ کريں۔  •

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

پائپ ويلڈ - آئی جی رولنگ ميں ايم ايس پائپ پرعيلبو جوائنٹ
(Pipe weld - Elbow joint on MS pipe in IG rolling)

مقصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

IG رولنگ ميں MS پائپ پرعيلبو کے جوائنٹ کو تيار اور ويلڈ کريں۔  •

درست کريں نمبر بلو پائپ پر 7 نوزل   جو جوائنٹ کے دونوں کناروں (جو 

3 ملی ميٹر موٹی ہے) کو پوری گہرائی تک ملانے ميں مدد کرتی ہے اور 

روٹ وں ميں اچهی طرح سے داخل ہوتی ہے۔۔

اس کے علاوه جو جوائنٹ بيضوی شکل کا ہوتا ہے اسے اچهی طرح سے 

اچهی طرح سے فيوژن اور روٹ وں ميں داخل ہونے کے ساته صرف اس 

صورت ميں ويلڈنگ کيا جا سکتا ہے جب ٹيک ويلڈڈ پائپوں کو 4 حصوں 

ميں ويلڈ کيا جائے۔

سيگمنٹس کو ٹيک شده پائپعيلبو کے جوائنٹ پر تقسيم کيا گيا ہے جيسا کہ 

جاب کی ترتيب کے تحت Fig 2 ميں دکهايا گيا ہے۔

4 حصوں ميں اس تقسيم سے جاب  کو مطلوبہ پوزيشن ميں رکهنے ميں مدد 

ملے گی تاکہ ويلڈنگ کو جزوی طور پر ورٹيکل ويلڈنگ تکنيک کے ذريعے 

اور جزوی طور پر فليٹ پوزيشن کے ذريعے کيا جا سکے۔

اس کے علاوه، ويلڈنگ کی وجہ سے پائپ جوائنٹ ميں ہونے والی  ڈسٹارسن 

جا  کيا  کنٹرول  ويلڈنگ کرکے  ميں سيگمنٹ کو  اور 4  ترتيب 1،3،2  کو 

سکتا ہے۔

پائپ اسکوائر بٹ جوائنٹ کی طرح مسلسل کی ہول کو برقرار رکهنے سے 

ويلڈنگ کے  گی۔  مدد ملے  کرنے ميں  اچهی رسائی حاصل  کی  روٹ وں 

دوران ٹيکوں کو مکمل طور پر فيوز کريں اور ہر سيگمنٹ کے کناروں اور 

روٹ وں کے مناسب فيوژن کو بهی يقينی بنائيں۔

ويلڈنگ کے مقام پر ٹينجنٹ کے ليے بلو پائپ اور فلر راڈ کے زاويے  

پائپ کو بہت ہلکی سی  60° –70°   اور30° –40° استعمال کريں۔ بلو 

سائيڈ ٹو سائيڈ حرکت ديں۔

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.3.41   

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



124

کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.42
(OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

- (1G) 3 ديوار کی موٹائیmm اور فليٹ پوزيشن ميں ø50mm جوائنٹ ‘T’ ايم ايس پائپ پر پائپ ويلڈنگ
(OAW-15)

(Pipe welding ‘T’ joint on MS pipe ø50mm and 3mm wall thickness in flat
position (1G) - (OAW-15))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

T 90° برانچ کے ليے ڈيولپمنٹ ڈرا کريں  •

پائپوں کو کاٹ کر طول و عرض کے مطابق تيار کريں  •

پائپ کو پوزيشن ميں سيٹ کريں اور ٹيک ويلڈ کريں  •

ويلڈ کو دو حصوں ميں شروع اور مکمل کريں  •

بيرونی ويلڈ کے نقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

•  يقينی بنائيں کہ پائپ کا صحيح سائز استعمال کيا گيا ہے۔

°90 برانچ کے ليے ترقی کی تياری کريں۔ (Fig 1) ايک ڈرائنگ پشيٹ  •

•  جوائنٹ کو 4 جگہ پر °90 وقفوں کے ساته اور 2 ملی ميٹر روٹ گيپ 

کے ساته روٹ وں کی رسائی کو يقينی بنانے کے ليے ويلڈ کريں۔

نئے سيکٹر کے آغاز کے ساته ويلڈيڈ پچهلے سيکٹر کے پول  کو صحيح   •

طريقے سے فيوز کرنے کا خيال رکهيں۔

لفٹ ورڈ  کی تکنيک کا استعمال کرتے ہوئے خميده جوائنٹ کے ساته 4   •

Fig 2 سيکٹرز 1، 2، 3 اور 4 ميں ويلڈ کو مکمل کريں۔

ضرورت سے زياده دخول سے بچيں۔

کريں ويلڈ کو صاف کريں اور خرابيوں کے ليے ويلڈمنٹ کا معائنہ    •

•  اسے کاٹ کر پائپوں پر چسپاں کريں۔

•  دونوں پائپوں پر ترقی کے پروفائل کو پنچ مارک کريں۔ برانچ  کے پائپ 

کو پنچ کے نشان والے پروفائل کے ساته کاٹ کر فائل کريں۔ گيس کٹنگ 

کے ذريعے مين پائپ پر نشان زد پروفائل کو کاٹ کر فائل کريں۔

گيس کے کٹے ہوئے کناروں کو ڈيبرر کريں اور کناروں کو فائل کريں۔   •

•  کسی بهی آکسائيڈ اور ديگر آلودگيوں کو دور کرنے کے ليے پائپ کی 

سطح کو صاف کريں۔

•  برانچ پائپ کو مين پائپ کے ساته90° کے اينگل پر سيٹ کريں اور 

(Fig 2) سيده کريں۔

•  نمبر منتخب کريں۔ 7 نوزل، ø3mm CCMS راڈ اور دونوں گيسوں 

کے ليے kg/cm2 0.15 پريشر کے ساته نيوٹرل فليم استعمال کريں۔

•  ضروری حفاظتی احتياطی تدابير پر عمل کريں۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

3mm اور فليٹ پوزيشن ميں ديوار کی موٹائی ø50mm جوائنٹ ‘T’ پائپ پر پائپ ويلڈنگ MS
(Pipe welding ‘T’ joint on MS pipe ø50mm and 3mm wall thickness in flat 

position)

مقصد: اس سے آپ کو مدد ملے گی

IG پوزيشن ميں MS پائپ پر ’T‘ جوائنٹ تيار کريں اور ويلڈ کريں۔  •

مشق کا حوالہ ديں۔ نمبر۔ 1.3.41

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.3.42   
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.43
(OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

(3G)-(SMAW-16) بٹ جوائنٹ ورٹيکل  پوزيشن ميں 12 ملی ميٹر موٹی “V” ايم ايس پليٹ پر سنگل
(Single “V” butt joint on MS plate 12mm thick in vertical position (3G)-

(SMAW-16))

مقاصد: اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق جاب تيار کريں  •

پليٹوں کو گيس کاٹ کر بيول کريں  •

روٹ گيپ اور ٹيک ويلڈ کے ساته جاب کو سيٹ کريں  •

ڈپازٹ روٹ، ورٹيکل پوزيشن ميں دوسرا اور تيسرا رن  •

سطح کے نقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

•  12 ملی ميٹر موٹی ايم ايس پليٹ کو سائز ميں کاٹ ديں (2 عدد)۔

ڈرائنگ کے مطابق کناروں کو بيول کريں۔   •

•  دونوں پليٹوں ميں 30 سے °35 بيول اينگل اور 1.5 ملی ميٹر روٹ  

کا فيس  ہوگا اور کناروں پر کوئی گڑبڑ نہيں ہوگی۔

•  اسپيسرز کا استعمال کرتے ہوئے 2 ملی ميٹر کا يکساں خلا کو برقرار 

رکهيں اور پليٹوں کو ٹيک ويلڈ کريں۔ • پليٹوں کو جوائنٹ کی روٹ  کی 

طرف °177 پر سيٹ کريں۔

•  ٹيک ويلڈيڈ جوائنٹ کو ورٹيکل پوزيشن ميں سيٹ کريں۔

 DCEN اور ø3.15mm MSelectrode ويلڈنگ کے ليے DC  •

polarity استعمال کريں۔

پليٹ کے نيچے سے شروع ہونے والی روٹ  کو اوپر کی طرف ڈپازٹ    •

کريں اور روٹ وں کی يکساں رسائی کو برقرار رکهيں۔

شارٹ آرک استعمال کريں۔  •

سليگ وغيره کو ہٹا ديں اور ويلڈ کو تار برش سے صاف کريں۔  •

ø4mm MS اليکٹروڈ اور amp-150 کرنٹ استعمال کريں۔  •

ڈپازٹ   2nd ، 3rd  بنائی کی مناسب تکنيک کا استعمال کرتے ہوئے   •

چلائيں اور ويلڈ کو ورٹيکل پوزيشن ميں مکمل کريں۔

چيک  کو  نقائص  ويلڈ  بيرونی  ديگر  اور  رسائی  مناسب  کی  وں  روٹ   •

کريں۔

جب بهی ممکن ہو نقائص کو درست کريں۔  •

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

MS پليٹ پر سنگل “V” بٹ جوائنٹ ورٹيکل پوزيشن ميں 12 ملی ميٹر موٹی
(Single “V” butt joint on MS plate 12mm thick in vertical position)

مقصد: اس سے آپ کو مدد ملے گی

ايم ايس پليٹ پر سنگل ’V‘ بٹ جوائنٹ کو ورٹيکل طور پر تيار اور ويلڈ کريں۔  •

ٹکڑوں کی تياری

آکسی ايسٹيلين کٹنگ کا استعمال کرتے ہوئے کناروں کو 30 سے °35 کے 

زاويے پر کاٹ کر بيول کريں۔

آکسائيڈز کو ہٹانے کے ليے بيول کناروں کو پيس ليں، اور ہمواری حاصل 

کريں۔

کاٹتے اور پيستے وقت چشموں کا پی پی ای استعمال کريں۔

فائل کرکے پوری لمبائی ميں 1.5 ملی ميٹر روٹ  کا فيس  تيار کريں۔

سنگل ‹V› بٹ جوائنٹ مہارت کی ترتيب  اور ٹيکنگ

بيول کناروں کو 2.5 ملی ميٹر روٹ گيپ  کے ساته متوازی رکهيں۔ 2.5 

ملی ميٹر موٹی اسپيسر ايک يکساں اور متوازی روٹ گيپ  کو حاصل کرنے 

کے ليے استعمال کيے جاتے ہيں۔

ڈسٹارسن کو کنٹرول کرنے کے ليے درست سيده اور °3 کی پيشگی ترتيب 

کے ساته دونوں سروں پر ٹيک ويلڈ۔ (Fig 1) يعنی روٹ  کی طرف پليٹوں 

کے درميان زاويہ °177 ہونا چاہيے۔

ويلڈ پوزيشنر کا استعمال کرتے ہوئے جوائنٹ کو ورٹيکل ميں رکهيں۔

ويلڈ بيڈز کی ڈپازٹ 

 .MS 3.15 ملی ميٹر قطر کا استعمال کرتے ہوئے روٹ رنڈپازٹ  کريں۔

اليکٹروڈ اور 110 ايم پی ايس کرنٹ اليکٹروڈ کی ہلکی سی طرف حرکت 

(Fig 2) کے ساته۔

پورے روٹ رن ميں کی ہول کو يقينی بنائيں۔

کو  اليکٹروڈ  تاکہ  چاہيے  ہونا  (اينگل)°120  زاويہ  کا  اليکٹروڈ  ميں  ہولڈر 

°80 پر ويلڈ کی لائن پر رکهنا آسان ہو۔ آرک کی لمبائی چهوٹی ہونی چاہئے۔

روٹ  کی رسائی کی گہرائی  1.6 ملی ميٹر سے زياده نہيں ہونی 

چاہئے۔

سليگ کو ہٹا ديں اور چِپنگ ہيمر اور تار برش کا استعمال کرکے روٹ  کو 

صاف کريں۔

 MS. 4 ملی ميٹر قطر کا استعمال کرتے ہوئے دوسرا رن ڈپازٹ  کريں۔

160 ايم پی ايس کرنٹ کے ساته روٹ  کی تہہ پر اليکٹروڈ اور تهوڑا سا 

(Fig 3) طرف اليکٹروڈ حرکت۔

سليگ کو ہٹا ديں اور ويلڈ بيڈ کو اچهی طرح صاف کريں۔

 .MS 4 ملی ميٹر قطر کا استعمال کرتے ہوئے تيسری پرت ڈپازٹ  کريں۔

پر  يوں  اينگل  کی  ويلڈ   (Fig 4) کرنٹ  ايس  پی  ايم   160 اور  اليکٹروڈ 

باقاعدگی سے رک رہا ہے۔

تين  گئے  دکهائے  ميں   Fig 4 اور   Fig 3 کی حرکت  بنائی  کی  اليکٹروڈ 

ہونی  چهوٹی  لمبائی  کی  آرک  ہے۔  سکتی  ہو  بهی  کوئی  سے  ميں  نمونوں 

چاہيے جو ويلڈ ميٹل کے جهکنے کو کنٹرول کرنے ميں مدد ديتی ہے۔

انڈر کٹ اور ضرورت سے زياده محدب، concavity سے بچيں۔

چپکنے والے ہيمر سے سليگس کو ہٹا ديں اور ويلڈ کو صاف کريں۔

ايک تار برش کے ساته اچهی طرح سے مالا.

روٹ وں ميں داخل ہونے، انڈر کٹ، بلو ہولز اور کے ليے معائنہ کريں۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.44
(OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

ايم ايس پائپ ø50 ملی ميٹر اور 3 ملی ميٹر ديوار کی موٹائی پر پائپ ويلڈنگ °45اينگل جوائنٹ
(1G)-(OAW-16)

(Pipe welding 45° angle joint on M.S. pipe ø50mm and 3mm wall thickness
(1G)- (OAW-16))

مقاصد: اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

°45 برانچ جوائنٹ کے ليے پائپ تيار کريں  •

پائپوں کو کاٹ کر طول و عرض کے مطابق تيار کريں  •

ٹارچ اور فلر راڈ کو جوائنٹ کر ويلڈنگ کو مکمل کريں  •

سطح کے نقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

 .Fig 1 °45 برانچ پائپ کی ترقی کے ليے طريقہ کار: رجوع کريں۔   •

ايک درميانی لکير AB کهينچيں۔

•  پوائنٹس C، D، E اور F کا  ريڈيس   اور ديئے گئے پائپ کی لمبائی 

کو سنٹر لائن AB کے ساته حوالہ لائن کے طور پر نشان زد کريں۔

 «G» يہ لگائيں۔  پتہ  کا  پوزيشن  پائپ کی  برانچ  لائن «CD» پر°45   •

ہوگا۔

•  نقطہ «G» پر45° زاويہ کهينچيں۔

•  ايک مناسب اونچائی کا انتخاب کريں اور برانچ پائپ (GI) کی اونچائی 

کو پوائنٹ G سے45° لائن ميں نشان زد کريں۔

 XX پر ايک ہوريجنٹل لکير کهينچيں۔ يہ (‹XX) سے، دونوں اطراف I  •

ڈرائنگ ڈويلپمنٹ کے ليے بيس لائن ہو گی۔

•  I سے، لائن XX پر برانچ پائپ IJ کے بيرونی قطر کو پلاٹ کريں۔

•  برانچ پائپ کے ليے سينٹر لائن کهينچيں۔ يہ لائن K پر مين پائپ کی 

سينٹر لائن AB کو کاٹ دے گی۔

 H پر ايک کهڑی لکير کهينچيں جو GK پر K جی کے ميں شامل ہوں۔   •

پر CD سے ملتی ہے۔ KH ميں شامل ہوں۔ اب IGKHJ برانچ پائپ کی 

Fig (آؤٹ لائن) ہوگی۔

•  قطر سے باہر برانچ پائپ کے برابر ايک نيم دائره بنائيں۔

•  نيم دائرے کو 6 برابر حصوں ميں 1-0 کے طور پر تقسيم کريں۔ 1-2; 

-2 3; 4-3; 5-4 اور 5 6۔

ان پوائنٹس 1,2,3,4,5 سے ورٹيکل لکيريں کهينچيں۔ پہلے ہی پوائنٹ    •

يہ  JH۔  سے   0 پوائنٹ  اور   IG گی  ہوں  لائنيں  ورٹيکل  دو  سے   6

 ‹GK› ورٹيکل لائنيں پوائنٹس 6›, 5›, 4›, 3›, 2› پر برانچ پائپ لائنوں

اور ‹KH› کو کاٹ ديں گی۔ ، 1› اور 0›۔ نوٹ کريں کہ پوائنٹس 6› 

ہيں۔ بيس  ہی پوائنٹس  اور G کے ساته ساته پوائنٹس 0› اور H ايک 

 ،0 پوائنٹس   13 برابر  کے  فاصلے  کے   ‹0-1› ميں  پلاٹ   XX لائن 

1,2,3,4,5,6,5,4,3,2,1,0۔

ان 13 پوائنٹس سے XX پر ورٹيکل لکيريں کهينچيں۔   •

•  پوائنٹس 6’, 5’, 4’, 3’, 2’, 1’, 0’ سے XX’ کے متوازی ہوريجنٹل 

لکيريں کهينچيں۔ يہ 7 ہوريجنٹل لائنيں بيس لائن سے 13 ورٹيکل لائنوں 

کو 13 پوائنٹس پر کاٹ ديں گی۔

ايک باقاعده ہموار منحنی خطوط کے ساته 13 کٹنگ پوائنٹس ميں شامل    •

ہوں۔ اب °45 برانچ پائپ کے ليے مطلوبہ ڈيولپمنٹ تيار ہو جائے گی۔ 

(Fig 1) ترقی کے کناروں پر 3 سے 5 ملی ميٹر کا الاؤنس ديں۔

•  بيس پائپ ميں سوراخ بنانے کے ليے: مين پائپ کے اوپر، AB کے 

متوازی 7 لائنيں کهينچيں يعنی 3,2,1,0,1,2,3 نيم دائرے پر 1-0 کے 

فاصلے کے برابر۔

•  0’, 1’, 2’, 3’, 4’, 5’, 6’ سے ورٹيکل لکيريں کهينچيں۔ يہ ورٹيکل 

لکيريں 7 ہوريجنٹل لائنوں کو روکيں گی۔ ہموار وکر کے ساته مداخلت 

کرنے والے پوائنٹس ميں شامل ہوں۔ سوراخ کے لئے ضروری ترقی اب 

تيار ہے.

•  يقينی بنائيں کہ پائپ کا صحيح سائز استعمال کيا گيا ہے۔

•  ڈرائنگ شيٹ پر °45 برانچ کے ليے ڈيولپمنٹ تيار کريں۔

•  اسے کاٹ کر پائپوں پر چسپاں کريں۔

دونوں پائپوں پر ترقی کے پروفائل کو پنچ مارک کريں۔ برانچ  کے پائپ    •

کو پنچ کے نشان والے پروفائل کے ساته کاٹ کر فائل کريں۔ گيس کٹنگ 

کے ذريعے مين پائپ پر نشان زد پروفائل کو کاٹ کر فائل کريں۔

•  گيس کے کٹے ہوئے کناروں کو ڈيبرر کريں اور کناروں کو فائل کريں۔

•  کسی بهی آکسائيڈ اور ديگر آلودگيوں کو دور کرنے کے ليے پائپ کی 

سطح کو صاف کريں۔

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.3.44   

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



131

•  برانچ پائپ کو مين پائپ کے ساته45° کے اينگل پر سيٹ کريں اور 

سيده کريں۔

•  نمبر منتخب کريں۔ 7 نوزل، ø3mm CCMS راڈ اور دونوں گيسوں 

کے ليے kg/cm2 0.15 پريشر کے ساته نيوٹرل فليم استعمال کريں۔

•  ضروری حفاظتی احتياطی تدابير پر عمل کريں۔

جوائنٹ کو 4 جگہ پر45° وقفوں کے ساته اور 2 ملی ميٹر روٹ گيپ    •

کے ساته روٹ ميں داخل ہونے کو يقينی بنائيں۔

مناسب  پائپ «برانچ» جوائنٹ  بنائيں کہ ٹيک شده  يقينی  بات کو  •  اس 

طريقے سے پوزيشن ميں ہے تاکہ بلو پائپ اور فلر راڈ کو بغير کسی 

رکاوٹ کے جوائنٹ توڑ ميں آسانی ہو۔

•  پائپ کو گهمائے بغير بلو پائپ اور فلر راڈ کو جوائنٹ کر جوائنٹ کو 

ويلڈ کريں۔

پورے ويلڈنگ کے دوران کی ہول کو برقرار رکهيں اور بلو پائپ کو   •

سائيڈ ٹو سائيڈ موشن ديں تاکہ روٹ  کے دونوں کناروں ميں اچهی طرح 

سے گهسنا اور فيوژن کو يقينی بنايا جا سکے۔

لفٹ ورڈ  کی تکنيک کا استعمال کرتے ہوئے خميده جوائنٹ کے ساته 4   •

سيکٹرز 1، 2، 3 اور 4 ميں ويلڈ کو مکمل کريں۔

کو  سيکٹر کے گڑهے  ويلڈيڈ پچهلے  ساته  آغاز کے  نئے سيکٹر کے   •

صحيح طريقے سے فيوز کرنے کا خيال رکهيں

۔ضرورت سے زياده دخول سے بچيں۔

ويلڈ کو صاف کريں اور خرابيوں کے ليے ويلڈمنٹ کا معائنہ کريں۔  •

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

(1G)- (OAW-16) 3 ديوار کی موٹائیmm اور ø50mm پر پائپ ويلڈنگ °45 زاويہ جوائنٹ پائپ M.S
(Pipe welding 45° angle joint on M.S. pipe ø50mm and 3mm wall thickness 

(1G)-(OAW-16))

مقصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

IG پوزيشن ميں MS پائپ پر45° زاويہ جوائنٹ تيار کريں اور ويلڈ کريں۔  •

مشق کا حوالہ ديں۔ نمبر۔ 1.3.41
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.45
(OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

(SMAW 17)  اوور ہيڈ پوزيشن ميں 10 ملی ميٹر موٹی ايم ايس پليٹ پر سيدهی لائن پربيڈج
(Straight line beads on MS plate 10mm thick in overhead position (SMAW-17))

مقاصد: اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

M.S سيٹ کريں اوور ہيڈ پوزيشن ميں پليٹ  •

اوور ہيڈ ويلڈنگ کے ليے اليکٹروڈ، کرنٹ پولرٹی اور آرک کی لمبائی کا انتخاب کريں  •

يکساں بيڈ کو سيدهی لائن مينڈپازٹ  کريں  •

سطح کے نقائص کے ليے سيدهی لکير کے بيڈز کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

پليٹ کو تيار اور صاف کريں۔  •

ڈرائنگ کے مطابق متوازی لائنيں لگائيں۔  •

سينٹر پنچ کے ساته لائنوں کو نشان زد اور پنچ کريں۔  •

پوزيشنر ميں پليٹ کو اوور ہيڈ پوزيشن ميں درست کريں۔ اپنے قد کے   •

مطابق جاب  کو ايڈجسٹ کريں۔

 .MS کريں۔  ٹهيک  اسے  اور  کريں  انتخاب  کا  قطر  ميٹر  ملی   3.15  •

اليکٹروڈ اور سيٹ 110-100 ايمپيئر کرنٹ۔

اوور ہيڈ ميں ويلڈنگ کرتے وقت خاص طور پر ہيلمٹ کا استعمال 

کريں۔پوزيشن

اپنےسولڈر  پر اليکٹروڈ ہولڈر کيبل کو چلائيں اور سپورٹ کريں۔

دوسرے حفاظتی لباس کے علاوه ہينڈ آستين اور ليگ  گارڈز کا 

استعمال کريں۔

عام رفتار پر شارٹ آرک کے ساته پنچڈ لائن کے ساته پہلی بيڈ ڈپازٹ   •

کريں۔

پگهلے ہوئے پول اور سليگ کو مناسب تکنيک کا استعمال کرتے 

ہوئے کنٹرول کريں۔

ڈيسلاگ کريں، بيڈ  صاف کريں اور نقائص کا معائنہ کريں۔  •

دوسرے بيڈ کو پنچڈ لائن کے ساتهڈپازٹ  کريں جيسا کہ پہلی بيڈ  کے   •

معاملے ميں کيا گيا ہے۔

نقائص کے لئے ويلڈ بيڈ کا معائنہ کريں۔  •

مشق کريں جب تک کہ آپ بغير کسی نقائص کے يکساں سيدهی بيڈ کوڈپازٹ  

کرنے کے قابل نہ ہوں۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

 اوور ہيڈ پوزيشن ميں 10 ملی ميٹر موٹی ايم ايس پليٹ پر سيدهی لکير کی بيڈ
(Straight line bead on MS plate 10mm thick in over head position)

مقصد: اس سے آپ کو مدد ملے گی

• MS پليٹ پر 10 ملی ميٹر موٹی اوور ہيڈ پوزيشن پر سيدهی لکير کی بيڈ  تيار کريں اور مشق کريں۔

تعارف

اگرچہ اوور ہيڈ ويلڈنگ سب سےFig جاب  ہے، ليکن ويلڈنگ کی مناسب 

تکنيکوں پر عمل کرکے اسے آسان بنايا جا سکتا ہے۔ اوور ہيڈ پوزيشن ميں 

ويلڈنگ پائپنگ کے جاب ، جہاز سازی اور ساختی ساخت ميں کی جاتی ہے۔

متوازی لائنوں کو لکهنے والے کے ساته نشان زد کريں (Fig 1) اور لائن 

کو سينٹر پنچ کے ساته پنچ کريں۔

جاب کو اوور ہيڈ پوزيشن پر سيٹ کرتے وقت، پنچڈ لائن والا جاب  زمين 

(Fig 2) کی طرف ہونا چاہيے۔

جاب کی اونچائی کو جگ يا پوزيشنر کی ٹيلی اسکوپنگ ٹيوبوں کا استعمال 

کرتے ہوئے آپ کی اونچائی کے مطابق ايڈجسٹ کيا جانا ہے۔ (Fig 2) اوور 

ہيڈ پوزيشن ميں ويلڈنگ کے دوران پگهلی ہوئی دهات اور چهلکنے والے 

چهوٹے ذرات جوائنٹ سے نيچے گريں گے اور اپنے آپ کو اس سے بچائيں 

گے۔ ان گرم ذرات کے ليے ہيلمٹ، ہينڈ آستين، ليگ  گارڈز، دستانے، تہبند 

اور جوتے استعمال کرنا بہت ضروری ہے۔

اس پوزيشن ميں، کيبل کے وزن کی وجہ سے ہاته نيچے کهينچ ليا جائے گا۔ 

اس کی وجہ سے شارٹ آرک کو مسلسل برقرار رکهنا مFig ہے۔ اسےسولڈر  

پر کيبل رکه کر کم کيا جا سکتا ہے جيسا کہ Fig 2 ميں دکهايا گيا ہے۔

3.15 ملی ميٹر ø ايم ايس اليکٹروڈ استعمال کريں اور 100 - 110 ايمپيئر 

استعمال ہونے والے اس  ليے  فليٹ پوزيشن کے  کرنٹ  کرنٹ سيٹ کريں۔ 

سے تقريباً 10 ايم پی کم سيٹ کيا جاتا ہے،کيونکہ کشش ثقل کے کهينچنے 

والے اثر کو کم کرنے کے ليے ايک چهوٹا پگهلا ہوا پول برقرار رکهنا بہت 

ضروری ہے۔

اليکٹروڈ کو بيس ميٹل کی سطح پر90° اور ويلڈ کی سمت5° سے15° پر 

رکهنا چاہيے۔ (Fig 3 اور 4) 

آپ شارٹ آرک کا استعمال کرکے کشش ثقل کی قوت پر جاب يابی سے قابو 

پا سکتے ہيں۔
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پنچڈ لائن کے ساته پہلی بيڈ ڈپازٹ کريں۔ کشش ثقل کے اثر کو کم کرنے کے 

ليے بہت چهوٹے پگهلے ہوئےپول  کو برقرار رکهنے کا خيال رکهنا چاہيے۔

ہونے سے  داخل  پگهلے ہوئے سليگ کو پگهلی ہوئی دهات ميں  اس سے 

کنٹرول کرنے ميں بهی مدد ملے گی۔

(Fig 5) کام کے ٹکڑے کے اختتام تک رن جمع کريں۔

کار کو  ليے اسی طريقہ  دوسری اور اس کے بعد بيڈ کو ويلڈ کرنے کے 

(Fig 6) دہرائيں۔

سطح کے نقائص جيسے بيڈ کی يکسانيت، انڈر کٹس، سليگ انکلوژن، بلو 

ہولز وغيره کے ليے ويلڈ کا معائنہ کريں۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.46
(OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

(1F) (SMAW-18)ديوار کی موٹائی ø50mm × 3mm پائپ MS ايم ايس پليٹ پر پائپ فلانج جوائنٹ
(Pipe flange joint on MS plate with MS pipe ø50mm × 3mm wall thickness (1F)

(SMAW-18))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ايک اسکوائر پليٹ پر اندرونی اور بيرونی دائرے کو نشان زد کريں  •

آکسی ايسٹيلين گيس کٹنگ کے ذريعے اندرونی اور بيرونی حلقوں کو کاٹ ديں  •

اندرونی دائرے ميں MS پائپ ڈاليں اور ٹيک ويلڈ کريں  •

پائپ کو 1G پوزيشن ميں آرک کے ذريعے فلينج کے ساته ويلڈ کريں (رولنگ)  •

جوائنٹ کو صاف کريں اور کسی بهی بيرونی ويلڈ کی خرابی کا معائنہ کريں۔  •

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



136

(Job Sequence) جاب کی ترتيب

•  دی گئی 3 ملی ميٹر موٹی اسکوائر پليٹ کے مرکز کو 2 ڈائيگنل سافٹ 

اسکوائر پليٹ کا استعمال کرتے ہوئے جوائنٹ کر تلاش کريں اور ڈاٹ 

پنچ کا استعمال کرتے ہوئے ان کے ميٹنگ جوائنٹ پر ايک نقطے کو 

نشان زد کريں۔

•  اسپرنگ ڈيوائيڈر اسکرائب کا استعمال کرتے ہوئے اسکوائر پليٹ کے 

بيچ ميں 50 ملی ميٹر رڈييس  کا دائره کهينچيں اور 45 ملی ميٹر کے 

رڈييس  کے ساته ايک اور بڑا دائره بنائيں اور دائروں کے دونوں فريم 

کو پنچ مارک کريں۔

•  0.8 ملی ميٹر سائز کا کٹنگ نوزل منتخب کريں اور اسے کٹنگ ٹارچ 

کے ساته فٹ کريں۔

0.15 کلوگرام/سينٹی ميٹر کا پرسر  مقرر کريں۔ايسٹيلين گيس کے ليے    •

اور1.5 کلوگرام/سينٹی ميٹر3 ملی ميٹر ايم ايس پليٹ کاٹنے کے ليے 

آکسيجن گيس کے ليے۔

نيچرل  فليم سيٹ کريں اور اسکوائر پليٹ کے کناروں ميں سے ايک کے   •

مرکز کے نقطہ پر پہلے سے گرم کريں جب تک کہ يہ روشن سرخ گرم 

حالت/جلانے والے درجہ حرارت تک نہ پہنچ جائے۔

آکسيجن کٹنگ ليور کو دبائيں اور پليٹ کے کنارے سے ٹارچ کو ہاته   •

سے اس وقت تک منتقل کريں جب تک کہ بڑے دائرے کے نشان زده 

فريم تک نہ پہنچ جائے۔

اب استعمال کرنے والا رولر گائيڈ اور دائره کاٹنا اٹيچمنٹ کاٹنا شروع   •

کريں

اس بات کو يقينی بنائيں کہ گيس کاٹنے کے ليے ضروری حفاظتی 

تدابير پر عمل کيا جائے۔

•  اندرونی دائرے کو کاٹنے کے ليے، پہلے 50 ملی ميٹر قطر کے فريم 

کے اندر تقريباً 10 ملی ميٹر پر ايک چهوٹا سا سوراخ کريں۔ 

•  ٹارچ کو سوراخ شده فريم کی طرف لے جائيں اور چهوٹے دائرے کی 

کرتے ہوئے 50mmø سوراخ کی کٹنگ  استعمال  کا  اٹيچمنٹ  کٹنگ 

مکمل کريں۔

کٹے ہوئے کناروں کو صاف کريں اور کٹے ہوئے کناروں کے اندرونی    •

فيس کوہاف راؤنڈ فائل فائل کا استعمال کرتے ہوئے تراشيں۔

•  پليٹ کے کٹے ہوئے سوراخ ميں 50 ملی ميٹر بيرونی قطر کے ديے 

گئے پائپ کو اس طرح ڈاليں کہ پائپ کا اختتام 6 ملی ميٹر پليٹ کے 

دوسری طرف فليٹ سطح کے ساته فلش ہو تاکہ پائپ فلانج جوائنٹ بن 

سکے۔

ايک 3.15 ملی ميٹر ميڈيم کوٹڈ  MS اليکٹروڈ کو منتخب کريں اور   •

ويلڈنگ  سی  ڈی  اگر  کريں  سيٹ   DCEN اور  کرنٹ  ايمپيئر   110

استعمال کی جاتی ہے۔

ويلڈ  ٹيک  پر  جگہوں  چار  پر  وقفوں  طرف°90  دوسری  کے  جوائنٹ   •

لگائيں۔

اس بات کو يقينی بنائيں کہ ٹيکنگ کرتے وقت پائپ پليٹ سرفيس 

سے90° پر ہو۔

ايس  ايم  کوٹڈ   ميڈيم  کريں۔  تبديل  ميں  قطر  ميٹر  ملی   4 کو  اليکٹروڈ    •

اليکٹروڈ اور سيٹ 160 ايمپيئر کرنٹ۔

تاکہ ويلڈنگ 1G رولنگ  •  جوائنٹ کو مناسب ويلڈ فکسچر پر رکهيں 

طريقہ سے کی جا سکے۔

•  سيگمنٹ ويلڈنگ کا طريقہ استعمال کرتے ہوئے جوائنٹ کی ويلڈنگ کو 

ايک ہی دوڑ ميں مکمل کريں۔

•  تار کے برش سے جوائنٹ کو ڈی سليگ اور صاف کريں۔

معائنہ  پر  طور  بصری  ليے  کے  خرابيوں  کی  ويلڈ  بيرونی  بهی  کسی   •

کريں۔

ہر سيگمنٹ کی ويلڈنگ کے اختتام پر پول  کی مناسب بهرائی کو 

يقينی بنائيں۔ آرک ويلڈنگ کے دوران مناسب حفاظتی احتياط برتيں۔

ڈی سليگنگ

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

فليٹ پوزيشن ميں ايم ايس پائپ کے ساته ايم ايس پليٹ پر پائپ فلانج جوائنٹ
(Pipe flange joint on MS plate with MS pipe in flat position)

مقاصد: اس سے آپ کو مدد ملے گی

MS پليٹ پر ’T‘ جوائنٹ کو ورٹيکل پوزيشن ميں تيار کريں۔  •

بيرونی دائرے کی کٹائی کے ليے 90 ملی ميٹر قطر حاصل کريں۔ دی گئی 

پليٹ،پليٹ کے آزاد کنارے سے  100 ملی ميٹر اسکوائرپليٹ سے سرکلر 

کٹ شروع کی جا سکتی ہے Fig 1۔ کٹ کے پنچ کے نشان والے فريم لائن 

تک پہنچنے کے بعد، 45 ملی ميٹر کے فاصلے پر سرکل کٹ ٹنگ اٹيچمنٹ 

(Fig 4) کو ٹهيک کريں۔ کٹنگ نوزل کے مرکز سے اور پليٹ کے بيچ ميں 

دائرے کے کاٹنے والے اٹيچمنٹ کے مخروطی نقطہ کو رکهتے ہوئے اور 

رڈييس  mm45 کے بيرونی دائرے کو کاٹ ديں۔
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پائلٹ  جسے  سوراخ  سا  چهوٹا  ايک  ليے،  کے  کاٹنے  کو  دائرے  اندرونی 

ہول کہا جاتا ہے، مطلوبہ دائرے/پروفائل کو کاٹنا شروع کرنے سے پہلے 

اندر گيس کٹنگ کے ذريعے ڈرل يا چهيدنا  فريم کے  دائرے/پروفائل کے 

ہوتا ہے۔ پائلٹ ہول کو چهيدنے کا طريقہ درج ذيل ہے۔ Fig 2 کا حوالہ ديں۔

پهر معمول کے مطابقفليم لگائيں:

-  پليٹ سے تقريباً 6 ملی ميٹر کے فاصلے پر ٹارچ کے ساته جگہ کو 

پہلے سے گرم کريں،تاکہ اندرونی مخروط  تقريباً پليٹ کو چهو جائيں۔

جب جگہ چمکدار سرخ ہو، تو ٹارچ کو پليٹ سے تقريباً 13 ملی ميٹر    -

اوپر اٹهائيں جب تک کہ دهات تقريباً پگهل نہ جائے اور ٹارچ کو تهوڑا 

سا سائيڈ پر جهکائيں۔

کاٹنے والے آکسيجن ليور کو آہستہ سے دبائيں اور حرکت کريں۔   -

اس وقت تک تهوڑا سا ٹارچ کريں جب تک کہ کٹ پليٹ ميں نہ آجائے۔  

پائلٹ سوراخ کو چهيدنے کے بعد ٹارچ کو آگے بڑهائيں جيسا کہ دکهايا گيا ہے۔

Fig 3 جب تک يہ 50mmø کے فريم تک نہ پہنچ جائے۔

والے  کاٹنے  دائره  يا  ساته  کے  فريم  يہ  ليے،  کے  کاٹنے  کو  دائرے  ايک 

اٹيچمنٹ کے ذريعے کيا جا سکتا ہے جيسا کہ Fig 4 ميں دکهايا گيا ہے،اس 

کا استعمال کيا جا سکتا ہے جو کہ 50 ملی ميٹر قطر کے بالکل قريب درست 

کٹی ہوئی سطح دے گا۔ فريم کے ساته ايک يکساں رفتار کے ساته مستقل 

طور پر منتقل ہوا۔

گيس کٹ فلينج کے ساته پائپ کو ٹيک کرتے وقت اس بات کو يقينی بنائيں 

کے  جوائنٹ  فلينج  ديں  حوالہ  کا   Fig 5 جائے۔  رکها  برقرار  کو  کہپول  

دوسری طرف 4 جگہوں پر ٹيکنگ کی جاتی ہے۔ Fig 5۔ 4 ملی ميٹر قطر 

کا استعمال کريں۔ اليکٹروڈ تاکہ 3 سے 3.5 ملی ميٹر کے مطلوبہ فليٹ سائز 

کو برقرار رکها جاسکے۔

ويلڈ  ليے،ايک  کے  کرنے  ويلڈ  ميں  پوزيشن  (رولنگ)   1G کو  جوائنٹ 

 1G تاکہ  ہے  گيا  دکهايا  ميں   Fig 6 کہ  جيسا  کريں  استعمال  کا  فکسچر 

پوزيشن ميں ويلڈ کرنا آسان ہو اور ويلڈ کو 4 حصوں ميں مکمل کريں۔ 1، 

(Fig 5) 4 2، 3 اور

پليٹ اور پائپ کی سطحوں کے درميان کم سے کم ايک آرک  اور45° کا 

اليکٹروڈ اينگل رکهيں۔

 ويلڈ مہارت کی ترتيب  پر عمل کريں جسے Fig 5  ميں دکهايا گيا ہے 

سيگمنٹ  ويلڈ  پہلا  يعنی  گا  کرے  مدد  ميں  کرنے  کنٹرول  کو  جوڈسٹارسن 
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(1) نيچے کی پوزيشن ميں۔ پهر جوائنٹ کو180° اور ويلڈ سيگمنٹ (2) 

ہاته کی پوزيشن ميں گهمائيں۔ اسی طرح ويلڈ سيگمنٹ (3) اور  کو نيچے 

سيگمنٹ (4) کو فکسچر پر جوائنٹ کو گهما کر نيچے ہاته کی پوزيشن ميں 

ويلڈنگ کے ليے سيگمنٹس لانے کے ليے۔ Fig 6۔

پچهلےڈپازٹ   ويلڈڈپازٹ  کو  اور 4 کے دوران  ويلڈنگ کے سيگمنٹس 3 

تاکہ پول   10 ملی ميٹر کا فاصلہ طے کرنا چاہيے  تقريباً  کے مقابلے ميں 

کو بهرنے اور روٹ وں کے (پينيٹريشن))دخول ميں تسلسل کو يقينی بنايا 

جا سکے۔

کی  ويلڈنگ  اور  سليگ کريں  بعد ڈی  کرنے کے  ويلڈنگ  ہر سيگمنٹ کو 

مناسب کرنٹ سيٹنگ اور رفتار سے انڈر کٹ سے بچيں۔ تار برش کا استعمال 

کرتے ہوئے ويلڈ کو صاف کريں۔ ويلڈ گيج سے فليٹ کا سائز چيک کريں۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.47
(OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

(4F)-(SMAW-19) جوائنٹ 10 ملی ميٹر موٹی اوور ہيڈ پوزيشن ميں “T” پليٹ پر MS - فلٹ
(Fillet - “T” joint on MS plate 10mm thick in over head position (4F)-(SMAW-19))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق ويلڈ کے جاب  کو تيار کريں اور ٹيک کريں  •

وٹ ، 2nd  اور اوور ہيڈ پوزيشن پر بنائی ہوئی بيڈ ڈپازٹ کريں  •

سطح کے نقائص کے ليے ويلڈمنٹ کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

جاب  کے ٹکڑوں کو تيار اور صاف کريں۔  •

جوائنٹ کے دونوں سروں پر جاب  کے ٹکڑوں کو فليٹ پوزيشنوں پر   •

سيٹ اور ٹيک کريں۔

خرابی  تاکہ  لگائيں  ميں  کناروں  کے  باہر  کو  ٹکڑوں  کے  جاب  

شروع ہونے سے بچ سکے۔

جاب کو اوور ہيڈ پوزيشن پر سيٹ کريں اور اس کی اونچائی کو ايڈجسٹ   •

کريں۔

حفاظتی لباس پہنيں يعنی ہيلمٹ، ہاته کی آستين، تہبند وغيره۔

Smmø M3.5 الکٹروڈ کے ليے amps 110 کا کرنٹ سيٹ کريں۔  •

ميں  پول  پوجيٹو  کو  ہولڈر  اليکٹروڈ  ميں  صورت  کی  مشين  سی  ڈی   •

جوڑيں۔

3.15 ملی ميٹر ø اليکٹروڈ کا استعمال کرتے ہوئے جوائنٹ کی روٹ    •

ميں گہرائی ميں روٹ رن (پہلا بيڈ )ڈپازٹ  کريں۔

اليکٹروڈ کے ساته دوسرا اور  ہٹا ديں اور 3.15 ملی ميٹر  سليگ کو   •

تيسرا رنڈپازٹ  کريں۔ (ہنر کی معلومات سے رجوع کريں۔)

چمٹے کا استعمال کرکے گرم جاب  کو ہٹا ديں۔  •

ويلڈمنٹ کو صاف کريں اور سطح کے نقائص کا معائنہ کريں۔  •

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

MS پليٹ پر فليٹ ‘T’ جوائنٹ 10 ملی ميٹر موٹی اوور ہيڈ پوزيشن ميں
(Fillet ‘T’ joint on MS plate 10mm thick in over head position)

مقصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

10 ملی ميٹر موٹی ايم ايس پليٹ پر فليٹ ’T‘ جوائنٹ تيار کريں اور سر کی اوور پوزيشن ميں ويلڈ کريں۔  •

جاب کی ترتيب

(Fig 1) پوزيشنر پر اوور ہيڈ پوزيشن ميں جاب  سيٹ کريں۔

اليکٹروڈ کو ٹهيک کريں جيسا کہ Fig 2 ميں دکهايا گيا ہے۔ لفٹ ورڈ  سے 

(Fig 1) ميں بيڈ  شروع کريں۔ Fig 3 ورٹيکل پليٹ سے30° جاب  کا زاويہ استعمال کريں جيسا کہ

دکهايا گيا ہے۔
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جاب  کا زاويہ اليکٹروڈ اور جاب  کی سطح کے درميان کا زاويہ ہے۔

ويلڈ کی سمت کے ليے تقريبا15ً°-10° کا ڈريگ اينگل استعمال کريں۔

ڈريگ اينگل اليکٹروڈ اور ويلڈ لائن کے درميان کا زاويہ ہے۔

ہر وقت ايک مختصر آرک برقرار رکهيں۔

جب ملٹی پاسز استعمال کيے جاتے ہيں تو دوسرے پاس کو پہلے پاس اور 

 (Fig 4) ورٹيکل پليٹ کے درميان رکهنا چاہيے تاکہ دوسری بيڈ  پہلے پاس

کو اس کی چوڑائی کے تقريباً 2/3 حصے سے اوور ليپ کرے۔

تيسرا بيڈ  سب سے اوپر ہوريجنٹل پليٹ اور بيڈ  دو کا تقريباً دو تہائی احاطہ 

(Fig 4) برابر ہونی چاہيے۔ “L” کرے۔ ويلڈ کی ليگ  کی لمبائی

اوور ہيڈ پوزيشن ميں ويلڈنگ مFig نہيں ہے اگر آپ کو گڈل کو چپٹا اور 

چهوٹا رکهنا ياد ہے۔

اگر پگهلی ہوئی دهات بہت زياده سيال ہو جاتی ہے اور جهکنے کا رجحان 

رکهتی ہے، تو اپنے اليکٹروڈ کو پول  سے جلدی سے ہٹا ديں اور دهات کو 

مضبوط ہونے ديں۔

ايک وقت ميں بہت زياده ويلڈ ميٹلڈپازٹ  کرنے کی کوشش نہ کريں۔

اگلی رن ڈپازٹ  کرنے سے پہلے تمام سليگ کو ہٹا دينا چاہيے اور بيڈ  کو 

صاف کرنا چاہيے۔

يہ عمل کافی مؤثر ہے کيونکہ اڑتے ہوئے سپيٹرس  اور آپريٹر تک پگهلی 

ہوئی دهات کے پگهلنے کے امکان کی وجہ سے۔ مختصر آرک لينته اور 

تيز اليکٹروڈ ہيرا پهيری کو برقرار رکهنے سے اس مFig پر کافی حد تک 

قابو پايا جا سکتا ہے۔

کيبل کی تکليف کوسولڈر  پر گرا کر کم کيا جا سکتا ہے اگر آپ پول  ہونے 

کی حالت ميں ويلڈنگ کر رہے ہيں جيسا کہ Fig 1 ميں دکهايا گيا ہے يا 

بيٹهنے کی حالت ميں گهٹنوں کے اوپر۔

معائنہ: ويلڈ سے سليگ کو ہٹا ديں اور سطح اور بيرونی نقائص کے لئے 

جوائنٹ کا معائنہ کريں۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.48
(OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

(SMAW-20) 5 ديوار کی موٹائیmm 1 پوزيشن ميںG اور ø50mm پائپ پر پائپ ويلڈنگ بٹ جوائنٹ MS
 (Pipe welding butt joint on MS pipe ø50mm and 5mm wall thickness in 1G

position (SMAW-20))

مقاصد: اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق پائپ کو کاٹ کر بيول کريں  •

بٹ ويلڈنگ کے ليے ٹيک پائپ  •

ڈپازٹ روٹ، سيکنڈ اور ويونگ روٹيشن طريقہ سے چلائی جاتی ہے  •

جاب  کو صاف کريں اور نقائص کا معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

پائپوں کو ديے گئے سائز ميں کاٹ ديں۔  •

`فائل کا پائپ پائپ کے محور کے دائيں زاويے پر ختم ہوتا ہے۔  •

کناروں کو30° سے35° بيول پر پيس کر 1.5 سے 2.9 ملی ميٹر روٹ    •

کا فيس  برقرار رکهيں۔

پائپ کے سروں سے پول  اور زنگ کو ہٹا ديں۔  •

2  پائپوں کو بٹ جوائنٹ کی Fig ميں ترتيب ديں۔  •

 V پائپوں کو سيده ميں لانے کے ليے زاويہ والے لوہے کا فکسچر يا  •

پروفائل استعمال کريں۔

حفاظتی لباس پہنيں۔

•  مشين کو ’آن‘ کريں اور ٹيکنگ اور روٹ رن کے ليے 3.15 ملی ميٹر 

ø اليکٹروڈ منتخب کريں اور 110 ايم پی ايس کرنٹ سيٹ کريں۔

•  سپيسر کا استعمال کرتے ہوئے پائپوں کے درميان 3 ملی ميٹر روٹ 

ٹيکس   4 پر  وقفوں  باقاعدگی سے  ہوئے  کرتے  ايڈجسٹ  کو  گيپ  کے 

لگائيں۔

يقينی بنائيں کہ ہر ٹيک کليدی سوراخ کے ساته ختم ہوتا ہے۔  •

چيک کريں اور يقينی بنائيں کہ پائپ لائن آفٹرٹيکنگ ميں ہيں۔  •

روٹ رن کے ليے mmø3.15 اليکٹروڈ کے ليے amp 110 سيٹ   •

کريں۔

پائپ کو گهمائے بغير روٹ  کو فليٹ پوزيشن مينڈپازٹ  کريں۔  •

کی ہول تکنيک کا استعمال کرتے ہوئے ويلڈنگ روٹ وں کی رسائی کو   •

يقينی بناتی ہے۔

روٹ  سے سليگ کو اچهی طرح سے ہٹا ديں۔  •

کرتے  استعمال  کا  اليکٹروڈ   ø ميٹر  ملی  رن 3.15  تيسرا  اور  دوسرا   •

ہوئےڈپازٹ  کريں يعنی روٹ رن کی طرح۔

جوائنٹ کو صاف اور معائنہ کريں۔  •

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

MS پائپ پر پائپ ويلڈنگ بٹ جوائنٹ mm50ø 1 اورG پوزيشن ميں ديوار کی موٹائی mm5
(Pipe welding butt joint on MS pipe ø50mm and 5mm wall thickness in 1G 

position)

مقصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

(IG) پوزيشن ميں MS پائپ پر بٹ جوائنٹ تيار اور ويلڈ کريں۔  •

پائپوں کو ديے گئے سائز ميں ہيکسا سے کاٹ ديں۔

چوکوں  کے  اينڈ  پائپ  ہوئے  کرتے  استعمال  کا   (Fig 1) اسکوائر  ٹرائی 

کو چيک کريں اور پائپ اينڈ کو فائل کريں تاکہ يہ پائپ ايکسس کے ساته 

اسکوائرہو۔

ہر پائپ کا ايک سرے پر 1.5  چهوڑ کر 30 سے °35 بيول تيار کريں، 

(Fig 2) 1.5 سے 1.75 ملی ميٹر روٹ  کا فيس  فائل کرکے چهوڑ ديں۔
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مشين کو ’آن‘ کريں اور 110 ايم پی کرنٹ کو 3.15 ملی ميٹر ø ميڈيم کوٹڈ  

M.S کے ليے ايڈجسٹ کريں۔ اليکٹروڈ (B.I.S codeER4211)۔ پولريٹی  

استعمال کريں۔

ٹيکنگ سے پہلے، پائپوں کو اينگل آئرن کے V پروفائل پر 2 ملی ميٹر روٹ 

گيپ (Fig 3) کے ساته سيده ميں رکهيں اور جيسا کہ Fig 4 ميں دکهايا 

گيا ہے ان پر ٹيک کريں۔ 2 ملی ميٹر راڈ کا استعمال کرتے ہوئے گيپ کو 

چيک کريں۔

اليکٹروڈ کو ہولڈر ميں رکهيں، جيسا کہ Fig 6 ميں ہے۔ ہولڈر کے سرے 

سے 90 ڈگری کا زاويہ يا 45 ڈگری کا زاويہ استعمال کريں۔

اپنے آپ کو پوزيشن ميں رکهيں تاکہ آپ پائپ کے 90 ڈگری زاويہ پر ہوں۔ 

يقينی بنائيں کہ آپ آرام ده ہيں۔

آرک پر، بيول پر، تقريباً  گهڑی کے 3 بجے کی اوقات پر سٹرائيک کرے 

۔ اسے 4 بجے کی اوقات تک تک لے جائيں۔ روٹ  کے فيس  کے پگهلنے 

اور کی ہول کے ليے Fig 5 بننے کے ليے کافی دير تک رکيں۔ پهر اپنے 

اليکٹروڈ کی سمت کو الٹ ديں۔

کا  پنچ  ميں  پوزيشن  ورٹيکل  ليے،  کے  چلانے  پاس  پہلا  طرف  کی  اوپر 

طريقہ، آسن ويلڈنگ پليٹ استعمال کريں۔ اليکٹروڈ کو 5 سے 15 ڈگری اوپر 

کی طرف دهکيلنے والے زاويے پر استعمال کريں،جيسا کہ Fig 6 ميں ہے۔ 

اوپر کی طرف اس بات کا خيال رکهتے ہوئے کہ پائپ کی سطح کو کوئی 

نقصان نہ پہنچے، جيسے کہ Fig 6 ميں دکهايا گيا ہے۔ اچهی طرح سے 

صاف کريں۔

موڑ کے ايک چوتهائی حصے کی طرف پائپ موڑيں۔ پهر اسی طريقے سے 

آگے بڑهيں جب تک کہ پہلا پاس مکمل نہ ہو جائے۔ اتهروٹ اليکٹروڈ کو 

پول  کے نيچے سے شروع کرنے کا يقين رکهيں۔

ميٹر  ملی   3.15 کو  پاس)  (کور  پاس  تيسرا  اور  پاس)  (ہاٹ  پاس  دوسرا 

اليکٹروڈ کا استعمال کرتے ہوئے مثلث موشن يا متبادل ويو کے ساته ويلڈنگ 

کيا جا سکتا ہے، جيسا کہ ورٹيکل پليٹ ويلڈنگ ميں ہوتا ہے۔ جوائنٹ کے 

اطراف ميں توقف کا خيال رکهيں۔ کسی بهی پهنسے ہوئے سليگ کو جلا ديں 

اور کسی بهی ناپسنديده انڈر کٹ کو بهريں۔

بيڈ مہارت کی ترتيب  کو Fig 6 ميں دکهايا گيا ہے۔ زياده سے زياده روٹ  

اور فيس کی مضبوطی پر عمل کريں۔

جب آپ پاس کو مکمل کرنے پر کنکشن بناتے ہيں، تو تهوڑا سا اوورليپ 

کرنا يقينی بنائيں۔آرک  کو آہستہ آہستہپول  سے دور کهينچ کر توڑ ديں۔

سطح کے نقائص کے لئے جوائنٹ کو صاف اور معائنہ کريں۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.49
(OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

(4G)(SMAW21) فلليٹ - اوور ہيڈ پوزيشن ميں 10 ملی ميٹر موٹی ايم ايس پليٹ پر ليپ جوائنٹ
(Fillet - lap joint on MS plate 10mm thick in over head position (4G)(SMAW21))

مقاصد: اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق ويلڈ کے جاب  کو تيار، سيٹ اور ٹيک کريں  •

ڈپازٹ روٹ، سيکنڈ اور ويونگ OH پوزيشن ميں رن  •

سطح کے نقائص کے ليے جاب  کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

پليٹ کو نشان زد کريں اور ديئے گئے سائز ميں کاٹ ديں۔  •

اسکوائر کناروں کو تيار کريں۔  •

ليپ جوائنٹ کو بغير کسی وقفے کے سيٹ کريں اور پليٹ کو دونوں   •

سروں پر ٹيک کريں۔

اوور ہيڈ ليپ ويلڈنگ کے ليے جاب  کو کليمپ کريں۔  •

3.15ømm M.S اليکٹروڈ کو منتخب کريں اور کرنٹ سيٹ کريں۔  •

اليکٹروڈ کو پليٹ کے سر کے فيس پر °45 کے زاويہ پر اور ويلڈ کی   •

لائن کےپول  ہونے پر °15 کے زاويے پر پکڑيں۔

اليکٹروڈ کو بنے بغير پہلی بيڈ  روٹ  ميں بچهائيں۔   •

ہيمر کو چپکنے والے کا استعمال کرتے ہوئے سليگ کو صاف کريں۔  •

ڈپازٹ   2nd اور 3rd  سٹرنگر بيڈز کا استعمال کرتے ہوئے چلائيں.  •

جوائنٹ کو صاف کريں، صاف کريں اور معائنہ کريں۔  •

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

پليٹ 10 ملی ميٹر موٹائی پر فليٹ ليپ جوائنٹ MS اوور ہيڈ پوزيشن ميں
(Fillet lap joint on MS plate 10mm thickness in over head position)

مقصد: اس سے آپ کو مدد ملے گی

(IG) پوزيشن ميں MS پائپ پر بٹ جوائنٹ تيار اور ويلڈ کريں۔  •

تياری اور جاب کی ترتيب

گيس کٹنگ کے ذريعہ پليٹ کو نشان زد کريں اور ديئے گئے سائز پر کاٹ 

پر  اسکوائرکنارے  کو  فائل  اور  کريں  کو صاف  سطحوں  کی  پليٹوں  ديں۔ 

رکهيں۔ ليپ فليٹ بغير کسی خلا کے سيٹ کريں اور پليٹوں کو دونوں سروں 

پر ٹيک کريں۔ ليپنگ کا فاصلہ 20 ملی ميٹر رکهيں۔

پی پی ای استعمال کريں۔

اوور ہيڈ ويلڈنگ کے ليے جاب  کو کليمپ کريں۔

ايک M.S منتخب کريں۔ اليکٹروڈ 3.15 ملی ميٹر ø اور 110 ايم پی ايس 

کرنٹ سيٹ کريں۔

اليکٹروڈ کو اس طرح پکڑيں کہ يہ اوپری پليٹ کے کنارے اور نيچے کی 

پليٹ کی سطح کے درميان اينگل کو دو حصوں ميں تقسيم کر دے، اور پول  

(Fig 1) سے تهوڑا سا دور مائل ہو جائے،15° کہيں۔

تار برش  اور  ہٹائيں  بيڈ  سے سليگ  ہوئے  استعمال کرتے  کا  ہيمر  چِپنگ 

سے صاف کريں۔

ايم ايس کا استعمال کريں۔ اليکٹروڈ 3.15 ملی ميٹر ø اور 110 ايم پی ايس 

کے ساته دوسرا رن ڈپازٹ  کريں۔ کرنٹ،پہلی بيڈ  اور پليٹ کی سطح کے 

اليکٹروڈ زاويہ وہی ہے  برقرار رکهتا ہے۔  درميان،ايک مختصر آرک کو 

جيسا کہ روٹ رن کے ليے ذکر کيا گيا ہے۔

دوسری بيڈ  کو اچهی طرح سے ڈيسلگ کريں۔

3.15 ملی ميٹر اليکٹروڈ استعمال کريں اور 110 ايم پی ايس کرنٹ سيٹ 

کريں۔

 (Fig 2) 1 بيڈ   اور اوپر والی پليٹ کے نچلے کنارےst 3   بيڈ اينڈrd 

اور پليٹ کی سطح پر45° کے  کے درميان ايک مختصر آرک کے ساته 

اليکٹروڈ اينگل کے ساتهڈپازٹ  کريں تاکہ کناره اوپر کی پليٹ سے پگهلنے 

سے بچ سکے۔

ويلڈ کو اچهی طرح سے صاف کريں اور نقائص کا معائنہ کريں، جيسے انڈر 

کٹ، پوروسيٹی، ناہموار اوپن يں اور کنارے کی پليٹ کا پگهلنا۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.50
(OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

(4G)(SMAW-22) بٹ جوائنٹ 10 ملی ميٹر موٹی اوور ہيڈ پوزيشن ميں “V” ايم ايس پليٹ پر سنگل
 (Single “V” butt joint on MS plate 10mm thick in over head position (4G)

(SMAW-22))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

اليکٹروڈ، کرنٹ، پولريٹی  اورآرک  کی لمبائی منتخب کريں  •

روٹ گيپ کے ساته بيولڈ پليٹ کو پہلے سے سيٹ اور ٹيک کريں  •

جوائنٹ کو اوور ہيڈ پوزيشن ميں رکهيں  •

ڈپازٹ روٹ رن، 2nd  ، 3rd رن چلائيں  •

ويلڈمنٹ کو صاف کريں اور سطح کے نقائص کا معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

پليٹوں کو ڈرائنگ کے مطابق سائز کے مطابق تيار کريں۔  •

بيولڈ پليٹ کو صاف کريں۔  •

برقرار  کو  گيپ  روٹ  ميٹر  ملی   2.5 کريں،  استعمال  کا  اسپيسرز   •

اور  کريں  ايڈجسٹ  کو  گيپ  اور  کريں  ٹيک  کو  سرے  رکهيں،ايک 

دوسرے سرے کو ٹيک کريں۔

پليٹوں کو °3 پہلے سے سيٹ کريں تاکہڈسٹارسن  ہونے کا خيال رکها   •

جائے۔

يقينی بنائيں کہ حفاظتی ليباش پہنے ہوئے ہيں۔

جاب  کے ٹکڑے کو اوور ہيڈ پوزيشن ميں ترتيب ديں۔  •

•  ايک ø 3.15 ملی ميٹر M.S منتخب کريں۔ اليکٹروڈ اور سيٹ 110 

ايم پی ايس کرنٹ۔

•  يکساں ويلڈنگ کی رفتار کے ساته شارٹ آرک کے ساته روٹ رن کو 

ويلڈ کريں، تاکہ روٹ ميں يکساں رسائی حاصل کی جا سکے۔

سليگ کو چپ کريں اور ويلڈ کا معائنہ کريں۔  •

گرم جاب  رکهنے کے ليے چمٹے کا ايک جوڑا استعمال کريں۔

صفائی کے ليےہيمر  اور تار برش کا استعمال کريں۔

آنکهوں کی حفاظت کے ليے چِپنگ چشموں کا استعمال کريں۔

ڈپازٹ سيکنڈ کورنگ ويونگ موشن کے ساته چلائيں۔  •

استعمال  اليکٹروڈ  ميٹر  ملی   3.15 ساته  کے  کرنٹ  ايس  پی  ايم   110  •

کريں۔

•  سيکنڈرن کی طرح تيسرا کورنگ رنڈپازٹ  کريں۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

MS پليٹ پر سنگل ‘V’ بٹ جوائنٹ 10 ملی ميٹر موٹی اوور ہيڈ پوزيشن ميں
(Single ‘V’ butt joint on MS plate 10mm thick in over head position)

مقصد: اس سے آپ کو مدد ملے گی

ہيڈ پوزيشن ميں 10 ملی ميٹر موٹی ايم ايس پليٹ پر سنگل ’V‘ بٹ جوائنٹ تيار کريں اور ويلڈ کريں۔  •

اس قسم کے جوائنٹ کا استعمال بڑے ڈهانچے کی ويلڈنگ کے ليے بہت 

بڑے پيمانے پر کيا جاتا ہے جيسا کہ ريل کوچ، جہاز سازی کی صنعتوں 

اور زمين کو حرکت دينے والے سامان کی تياری ميں اور بڑے ڈهانچے اور 

بڑے پائپوں کی ويلڈنگ کے ليے۔

سيٹنگ اور ٹيکنگ

ٹکڑوں کو سنگل V بٹ جوائنٹ کے طور پر 2.5 ملی ميٹر روٹ گيپ کے 

ساته سيٹ کريں۔ (Fig 1) دونوں سروں پر ٹيک۔

3.15 ملی ميٹر ø ايم ايس استعمال کريں۔ اليکٹروڈ اور° amps 100 کا 

کرنٹ سيٹ کريں۔

پليٹوں کو پہلے سے ترتيب ديں۔

اوور ہيڈ پوزيشن ميں جاب  کے ٹکڑے کو درست کريں۔

(Fig 2) اسے مناسب اونچائی پر ايڈجسٹ کريں۔

اپنے بازوؤں پر بوجه کو کم کرنے کے ليے ہلکی ويلڈنگ کيبل کا 

استعمال کريں۔
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ويلڈ روٹ  رن 

پليٹ کی سطح کے اسکوائراور  اور  قريب  ہر ممکن حد تک  اليکٹروڈ کو 

 (Fig 3) کا۔  چاہيے۔ويلڈ  جانا  رکها  پر  زاويے  چهوٹے  ايک  کے  سمت 

اليکٹروڈ کو خلا ميں اچهی طرح سے اوپر رکهيں اور روٹ  کی طرف ويلڈ 

پر ايک چهوٹی سيرينفورسمنٹ  حاصل کرنے کے ليے ’کی ہول‘ کو کنٹرول 

کريں۔ ( Fig 3 اور 4

(Fig 4) .ايک مختصر آرک لمبائی رکهيں

سليگ کو کنٹرول کريں۔ سليگ کو ويلڈ پول ميں نہيں گرنا چاہئے 

يا سيلاب نہيں کرنا چاہئے۔

انڈر کٹ کو روکنے کے ليے ويلڈ کے اطراف ميں کچه دير رکيں۔ 

(Fig 7)

ورک پيس کے آخر تک ويلڈ کريں، ٹهنڈا ہونے کے بعد سليگ کو چپ کريں 

اور ويلڈ کا معائنہ کريں۔

ويلڈ دوسرا اور تيسرا پاس

ايک 3.15 اليکٹروڈ منتخب کريں اور 100 ايم پی ايس کرنٹ سيٹ کريں۔ 

بنے ہوئے بيڈز کی تکنيک کا استعمال کريں۔ اليکٹروڈ کو ويلڈ کے فيس پر 

(Fig 5) .منتقل کيا جانا چاہئے

بيڈ  کے بيچ ميں بہت زياده دهاتڈپازٹ  نہ کريں جس کی وجہ سے 

يہ مرکز ميں جهک جائے۔

ايک طرف حرکت کو مطلوبہ ويلڈ سائز کے اندر رکها جانا چاہيے۔ 

(Fig 6)

سليگ کو بند کريں اور ويلڈ کا معائنہ کريں۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.51
(OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

(SMAW 23) 6 رولڈ) پوزيشنmm (1G ديوار کی موٹائی ø50mm پائپ پر پائپ بٹ جوائنٹ MS
 (Pipe butt joint on MS pipe ø50mm wall thickness 6mm (1G Rolled) position

(SMAW-23))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق پائپ کو کاٹ کر بيول کريں  •

بٹ ويلڈنگ کے ليے ٹيک ويلڈ  •

روٹيشن کے طريقے سے روٹ کی دوسری اور تيسری بنائی بنائيں  •

جاب  کو صاف کريں اور نقائص کا معائنہ کريں۔  •

 1.3.48Ex جاب کی ترتيب اور مہارت کی ترتيب کا حوالہ ديتے ہيں
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.52
(OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

انڈکشن ويلڈنگ مشين OAW-17 کے ذريعے بريزنگ کے عمل سے کاپر  کے پائپ 1/2” کا بٹ جوائنٹ
 (Butt joint of copper pipe 1/2” by brazing process by induction welding

machine OAW-17)

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

انڈکشن کے ساته کاپر  کے پائپوں کو بريز کرنا  •

12.5 ملی ميٹر کاپر پائپ ملی ميٹر کےفليم آپريشن کو تبديل کرنے کے ليے  •

روٹ 2nd  اور 3rd  کو فليٹ پوزيشن مينڈپازٹ  کريں  •

نقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔  •

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



152

(Job Sequence) جاب کی ترتيب

فريکوئنسی   10K.W پاور  رکهيں  پيراميٹر  کا  مشين  ويلڈنگ  انڈکشن    •

10k ہے۔

نمونہ پريس کليمپ کے ذريعہ پوزيشن ميں رکها جاتا ہے۔  •

بريزنگ الائے لگائی جاتی ہے۔  •

ہاته سے پکڑی گئی ”U“ بليز گن کو دستی طور پر جوائنٹ پر لگايا جاتا   •

ہے۔

ابتدائی طور پر ٹيوب کو 4.5 سيکنڈ کے ارد گرد گرم کريں اور بريزنگ    •

کا وقت 7 سيکنڈ لگ رہا ہے۔

پراسيس کی ٹيوننگ کی پيشرفت کے ساته 5 سے 6 سيکنڈ تک حاصل   •

کيا جا سکتا ہے۔

حرارتی نظام فراہم کرتا ہے:

(Fig 1) مضبوط پائيدار جوڑ۔

منتخب اور عين مطابق ہيٹ زون، جس کے نتيجے ميں حصہ کم ڈسٹارسن  

(Fig 2) اور تناؤ ہوتا ہے۔

Fig 1

Fig 2

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

(Induction welding machine) انڈکشن ويلڈنگ مشين

مقصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

• MS پائپ ديوار کی موٹائی کی پوزيشن پر پائپ بٹ جوائنٹ تيار کريں۔

کاپر  کی نلياں OD، 8/1” (3.18mm)II (4.76) ’3/16) اور  ميٹريل: 

قدرے بڑی

سٹينليس سٹيل ٹيفلون کوٹڈ  مينڈريل 1/8 انچ (3.18 ملی ميٹر) قطر

(177°C)  350f °: درجہ حرارت

تعدد: 352 کلو ہرٹز

سامان : 6kW انڈکشن ہيٹنگ سسٹم کی طاقت، دو F33 پر متشمل ريمورٹ 

ورک ہيڈ سے ليسCapacitors (کل .66F کے ليے)

اور  ڈيزائن  ليے  کيشن کے  ايپلی  اس  ہيٹنگ کوائل خاص طور پر  انڈکشن 

تيار کی گئی ہيں۔

بٹ جوائنٹ کے ليے ايک ہی قطر کی دو ٹيوبيں سختی کی مختلف ڈگريوں 

کے ساته استعمال کيا جاتا ہے۔ ٹيوبوں کو ٹيفلون کوٹڈ  مينڈريل پر پهسلايا 

جاتا ہے اور ٹيوبوں کے اوپر ايک چهوٹی سی سکڑ نلياں رکهی جاتی ہيں۔ 

گرم ہوا کو سکڑنے والی نلياں پر آہستہ سے گرم کرنے کے ليے اڑا ديا جاتا 

ہے۔ اسمبلی کو تين باری والے پينکيک کوائل کے بيچ ميں رکها جاتا ہے اور 

اسے 8 سيکنڈ کے ليے گرم کيا جاتا ہے۔

انڈکشن ہيٹنگ آرک کے فوائد:

مينڈريل کو گرم کرنا اندر سے باہر ہوتا ہے جو اسمبليوں کے باہر ايک   •

ہموار تکميل فراہم کرتا ہے۔

گرمی کا عين مطابق، دوباره قابل اطلاق۔  •

محيط درجہ حرارت کے عوامل عمل کو متاثر نہيں کرتے ہيں۔  •

اوور ہيٹنگ نہيں۔  •
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.53
(OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

(1G) (SMAW-24) اسٹينليس سٹيل کی شيٹ پر اسکوائر بٹ جوائنٹ 2 ملی ميٹر موٹی فليٹ پوزيشن ميں
(Square butt joint on stainless steel sheet 2mm thick in flat position (1G)

(SMAW-24))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق سٹينليس سٹيل کی چادروں پر اسکوائر کناروں کو تيار کريں  •

مناسب سٹينليس سٹيل فلر راڈ، نوزل، گيس پريشر اورفلکس  کا انتخاب کريں  •

ايک جاب ل نيچرل  فليم اور ٹيک ويلڈ سيٹ کريں  •

لفٹ ورڈ  کی تکنيک کا استعمال کرتے ہوئے اسکوائر بٹ جوائنٹ کو ويلڈ کريں  •

جوائنٹ کو صاف کريں اور ويلڈ کے نقائص کا معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

سٹينليس سٹيل شيٹ کو طول و عرض کے مطابق تيار کريں۔  •

چادروں کے کناروں کو صاف کريں۔  •

møcc ms1.6  فلر راڈ کے ليے نوزل نمبر 5 کا انتخاب کريں۔  •

سٹينليس سٹيل کافلکس  منتخب کريں اور جوائنٹ کے کناروں کے دونوں   •

طرف لگائيں۔

سٹينليس سٹيل کی شيٹ کو اسکوائر بٹ جوائنٹ کے طور پر سيٹ کريں   •

اور سيده کريں۔

جاب ل نيچرل فليم  سيٹ کريں۔  •

بٹ جوائنٹ کی ہر 50 ملی ميٹر لمبائی پر ٹيک ويلڈ کريں۔  •

لفٹ ورڈ  کی تکنيک کا استعمال کرتے ہوئے جوائنٹ کو ويلڈ کريں۔  •

جوائنٹ کو صاف کريں اور خرابيوں کے ليے ويلڈ کا معائنہ کريں۔  •

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

سٹينليس سٹيل شيٹ پر اسکوائربٹ جوائنٹ 2 ملی ميٹر موٹی فليٹ پوزيشن ميں
(Square butt joint on stainless steel sheet 2mm thick in flat position)

مقصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

فليٹ پوزيشن ميں 2 ملی ميٹر موٹی سٹينليس سٹيل شيٹ پر اسکوائربٹ جوائنٹ تيار کريں اور ويلڈ کريں۔ مشق۔    •

کا حوالہ ديں۔ نمبر۔ 1.2.25

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.3.53   
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.54
(OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

 75mm 75) اور کاپر ٹيوب 1/2” اور لمبائیmm (OAW-18 کاپر پائپ کا کارنر/ٹی جوائنٹ 1/2” اور لمبائی
پر بريز ٹی جوائنٹ

(Corner /Tee joint of copper pipe of 1/2” and of length 75mm (OAW-18) and
Braze tee joint on copper tube 1/2” and of length 75mm)

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

کونے اور چائے جوائنٹ     کی ترقی کو اپنی طرف متوجہ  •

ڈرائنگ کے مطابق ملازمتيں تيار کريں  •

بريز کارنر اور ٹی جوائنٹ  •

سطح کے نقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

ٹاسک 1:کارنر اور ٹی جوائنٹ کی ترقی کو ڈرا کريں

ديئے گئے سائز کی ٹيوبوں کو کٹائيں  •

کارنر جوائنٹ کے ليے ترقی کو ڈرا کريں۔  •

اقسام پر ترقی کو نشان زد کريں اور اس کے مطابق کاٹ ديں۔  •

بهر کر کٹنگ کناروں کو ڈيبرر کريں۔  •

ٹيوب کی سطح کو صاف کريں۔  •

ٹيوب والوز کو90° پر اور زاويہ پر سيٹ اور منسلک کريں۔  •

ڈسٹارسن کو کنٹرول کرنے اور جوائنٹ کو سيده ميں رکهنے کے ليے   •

روٹ  کے خلا کے بغير جوائنٹ کو بريز کريں۔

سطح کے نقائص کے ليےجوائنٹ  کا معائنہ کريں۔  •

ٹاسک2 : کارنر اور ٹی جوائنٹ کی ترقی کو ڈرا کريں

ٹيوب کو ديے گئے سائز ميں کاٹ ديں۔  •

کاپر  ميں بريک پائپوں کو نشان زد آؤٹ لائن پر کاٹ کر تيار کيا جا   •

سکتا ہے۔

بهرنے کے ذريعے پائپ پر کسی بهی بررز کو لمبائی ميں کاٹنے کے   •

بعد۔پائپ پر صحيح سائز کو يقينی بنائيں

°90 برانچ کے ليے تيار شده ترقی  •

•  پائپ پر ترقی کو نشان زد کريں اور اس کے مطابق کاٹ ديں۔

•  پائپ کی سطح کو صاف کريں۔

•  °90 کے مينٹيوبيليگ ل کے ساته سينڈلائنته برانچ پائپ

•  پينيٹريشندخول حاصل کرنے کے ليے روٹ  کے خلا کے بغير بريزڈ 

جوائنٹ۔

کاپر  کی ٹيوب پر بريز ٹی جوائنٹ ½ لمبائی 75 ملی ميٹر 19 رولنگ    •

پوزيشن پر۔

ٹيوب بريزنگ کے ساته پيش آنے والی ايک Fig بريزنگ مکمل ہونے   •

کے بعد ٹيوبوں ميں ڈسٹارسن  يا غلط سيده ہے۔

کارنر بريزنگ ميں ايک مشکل کا سامنا ہےڈسٹارسن  جس کی وجہ سے   •

کونے کا اينگل90° سے کم ہو جاتا ہے۔

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.3.54   
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(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

(Braze tee joint on copper tube) کاپرکی ٹيوب پر بريز ٹی جوائنٹ

مقصد: اس سے آپ کو مدد ملے گی

کاپر  کی ٹيوب پر بريز ٹی جوائنٹ 1/2 لمبائی mm75 19 رولنگ پوزيشن پر۔  •

تمام پائپ اور ٹيوب ويلڈنگ کے ساته پيش آنے والی ايک Fig ويلڈنگ مکمل 

ہونے کے بعد پائپوں/ٹيوبوں کی ڈسٹارسن  يا غلط ترتيب ہے۔ ايک،ڈسٹارسن 

کو روکنے يا کم کرنے کے ليے اکثر استعمال ہونے والا طريقہ يہ ہے کہ 

ويلڈنگ کے دوران پائپوں يا ٹيوبوں کو فکسچر ميں کليمپ کيا جائے اور 

(Fig 1 &2) کليمپ ہٹانے سے پہلے اسے ٹهنڈا ہونے ديا جائے۔

Fig 1

Fig 2

ٹيوب ويلڈنگ پتلی شيٹ ميٹل ويلڈنگ سے ملتی جلتی ہے سوائے اس کے 

کہ ويلڈ جوائنٹ تين جہتی وکر ہے، جيسا کہ پائپ ويلڈنگ ميں ہوتا ہے۔ اس 

کے علاوه، چونکہ ويلڈ کی روٹ  تک رسائی نہيں ہے اور کيونکہ اندرونی 

رابطے ميں ہے،پينيٹريشن دخول کے  ہوئے سيالوں کے ساته  بہتے  سطح 

بلند ہيں۔ ٹيوب ويلڈنگ کی دو عام خرابياں بہت زياده دخول اور  معيارات 

دخول کی کمی ہيں۔ نلياں استعمال کرنے سے پہلے ان خرابيوں کو ٹهيک 

کرنا ضروری ہے۔

اور مناسب  ترقی حاصل کرنا  پائپ ويلڈنگ ميں -  بٹ جوائنٹ کے علاوه 

(Fig 3 &4) جوائنٹ  کے ليے ٹيمپليٹ تيار کرنا بہت ضروری ہے۔

Fig 3

Fig 4
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.55
(OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

ايم ايس شيٹ پر اسکوائر بٹ اور ليپ جوائنٹ 2 ملی ميٹر موٹی فليٹ پوزيشن ميں بريزنگ کرتے ہوئے
(OAW-19)

(Square butt and lap joint on M.S. sheet 2mm thick by brazing in flat position
(OAW-19))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق ملازمتيں تيار کريں  •

نوزل فلر راڈ اورفلکس  کو منتخب کريں  •

آکسائڈائزنگ فليم اور ٹيک ويلڈ سيٹ کريں  •

لفٹ ورڈ  کی تکنيک کا استعمال کرتے ہوئے بيڈ ڈپازٹ کريں  •

سطح کے نقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

تاکہ  فائل کريں  چادروں کو ڈرائنگ کے مطابق کاٹيں اور کناروں کو   •

اسکوائر جوائنٹ ديا جائے۔

جوائنٹ ايريا کو صاف کريں۔  •

شيٹس کو بغير روٹ گيپ  کے اسکوائربٹ جوائنٹ کے طور پر سيٹ   •

کريں۔

نوزل، فلر راڈ، گيس پريشر، فلوکس کو منتخب کريں۔  •

آکسائڈائزنگ فليم سيٹ کريں۔  •

لفٹ ورڈ  کی تکنيک کا استعمال کريں۔  •

چادروں اور جوائنٹ ايريا کو تقريباً 800 ڈگری سينٹی گريڈ پر پہلے   •

سے گرم کريں۔

گرم فلر راڈ کو فلکس  ميں ڈبو ديں اور فلر راڈ کو جوائنٹ ميں پگهلائيں   •

تاکہ گيلے ہونے کے مناسب حالات کو يقينی بنايا جا سکے۔

جوڑوں ميں بہت زياده گرمی لگانے سے گريز کريں۔  •

جوائنٹ کو صرف ايک رن ميں ختم کريں۔  •

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

ٹو, ملی ميٹر موٹی ايم ايس شيٹ پر مربع اور ليپ  جوائنٹ کی بريزنگ  
(Brazing of square and lap joint on MS sheet of 2mm thick)

مقصد: اس سے آپ کو مدد ملے گی

• 2 ملی ميٹر موٹی ايم ايس شيٹ پر اسکوائراورليپ  جوائنٹ کو تيار کريں اور بريز کريں۔

ايم ايس شيٹ کی بريزنگ (جاب1-)

بريزنگ کے دوران زنک کے بخارات سے بچنے کے ليے آکسائڈائزنگ فليم 

Fig 1 استعمال کيا جاتا ہے۔

 Fig 1 بلو پائپ اور فلر راڈ کو زاويوں ( اينگل) پر رکها جاتا ہے جيسا کہ

ميں دکهايا گيا ہے۔

0.15 کلوگرام فی سينٹی ميٹر کے ساته نمبر 3 سائز کی نوزل دونوں گيسوں 

کے ليے پرسر  استعمال کيا جاتا ہے کيونکہ بنيادی دهات پگهلی نہيں ہے، 

ليکن تقريباً  C°800تک گرم ہوتی ہے۔

A1.6mmø سلکان برونز فلر راڈ استعمال کيا جاتا ہے جو پگهلی ہوئی فلر 

ميٹل کے فری فلو ميں مدد کرتا ہے۔

فليم کو جوائنٹ     کناروں کی طرف لے جائيں اور جوائنٹ کے سروں اور 

بيچ ميں ٹيک ويلڈ لگائيں۔ Fig 1۔

چادروں کو صحيح درجہ حرارت پر پہلے سے گرم کرنے سے فلر ميٹل کو 

جوائنٹ ميں اچهی طرح سے گيلا کرنے/پهيلنے ميں مدد ملتی ہے تاکہ اچهی 

Fig 1 بانڈنگ ہو سکے۔

فليم کو صرف پگهلنے والی فلر راڈ يا ويلڈڈپازٹ  پر ہی چلنا ہوتا ہے تاکہ ايم 

ايس شيٹ کو آکسيڈيشن يا زياده گرم ہونے سے روکا جا سکے۔

 (Fig 2) پگهلا ہواپول  قائم کرنے کے بعد، فليم کو تهوڑا سا ہٹا ديا جاتا ہے

تاکہ ڈپازٹ  شده دهات کو جزوی طور پر منجمد کرنے کی اجازت دی جا 

سکے۔ مزيد ڈپازٹ  کو پگهلانے کے ليے فلر راڈ کو دوباره متعارف کرائيں۔

ويلڈ کے آخر ميں پول  سے بچنے کے ليے فلر راڈ کو فنشنگ پوائنٹ پر 

پگهلے ہوئےپول  ميں شامل کرنا جاری رکها جاتا ہے اور فليم واپس لے 

ليا جاتا ہے۔

بعد ميں سنکنرن سے بچنے کے ليے تيار شده ويلڈ پر کسی بهی غير استعمال 

شده اور بقايافلکس  کو ہٹانا ضروری ہے۔

فلر ميٹل کی بيس ميٹل کے ساته مناسب بندهن اور فلر ميٹل کے ذريعہ روٹ 

ميں مناسب رسائی کے ليے جوائنٹ کو چيک کريں۔ ويلڈ کے نقائص کی 

جانچ کريں جيسے سطح کی پورسٹی وغيره۔

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.3.55   
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.56
(OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

(1G) (SMAW-25) بٹ جوائنٹ “V” فليٹ پوزيشن ميں 6 ملی ميٹر موٹی کاسٹ آئرن پليٹ پر سنگل
(Single “V” butt joint on cast iron plate 6mm thick in flat position (1G)

(SMAW-25)

مقاصد: اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

کناروں کو تيار کريں، کاسٹ آئرن پليٹيں سيٹ کريں اور ٹيک ويلڈ کريں  •

جوائنٹ کو پہلے سے گرم اور گرم کرنے کے بعد  •

اليکٹروڈ اور کرنٹ کو منتخب کريں۔  •

ڈپاجٹ روٹ رن، دوسرا اور تيسرا رن بغير دارار کے  •

نقائص کے ليے جوائنٹ کا معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

کناروں کو30° زاويہ(اينگل ) پر پيس کر (يا) فائلنگ کے ذريعے روٹ     •

کے فيس کو 2mm تک برقرار رکهيں۔

پليٹوں کو فليٹ پوزيشن ميں سيده ميں رکهيں روٹ وں کا 2 ملی ميٹر کا   •

فاصلہ برقرار رکهيں۔

کم ہائيڈروجن قسم E7016 (يا) E7018 اليکٹروڈmm3.15 سائز کا   •

انتخاب کريں اور DCEP polarity استعمال کريں يعنی اليکٹروڈ کيبل 

کو مشين کے پوجيٹو ٹرمينل سے جوڑيں۔

ضروری حفاظتی احتياطی تدابير پر عمل کريں۔  •

آکسی-ايسٹيلين ٹارچ کا استعمال کرتے ہوئے جاب  کو C°300 پر پہلے   •

ہوئے  کرتے  استعمال  کا  اليکٹروڈ  ہائيڈروجن  کم  اور  کريں  گرم  سے 

تهرموس چاک اور ٹيک ويلڈ کا استعمال کرتے ہوئے درجہ حرارت کو 

چيک کريں۔

•  ٹيک ويلڈڈ جوائنٹ کو فليٹ پوزيشن ميں رکهيں۔

3.15 ملی ميٹر کم ہائيڈروجن ايم ايس اليکٹروڈ کا استعمال کرتے ہوئے   •

روٹ کو يقينی بناتے ہوئے روٹ رنڈپازٹ  کريندخول

استعمال  تهوڑا سا   3rd اور   2nd  رن کو صاف کريں۔ڈپازٹ روٹ   •

کرتے ہوئے بنائی اور کهدائی چلائيں تحريک

اور  رکهيں  برقرار  کو   200°C حرارت  درجہ  کا  انٹرپوز  کم  از  کم   •

بال پين ہيمر کے ذريعے ويلڈ بيڈ کو بهی چهينيں تاکہ ہر رن کے ليے 

اندرونی تناؤ کے ارتکاز کو دور کيا جا سکے۔

اگر ضرورت ہو تو جاب  کو گرم کريں اور اسے خشک ريت يا راکه   •

ميں ڈهانپيں تاکہ آہستہ آہستہ ٹهنڈا ہو جائے۔

ويلڈ کو صاف کريں اور دراڑوں، مناسب فيوژن اور سطح کے ديگر   •

نقائص کے ليے اس کا معائنہ کريں۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

بٹ جوائنٹ ”V“ فليٹ پوزيشن ميں 6 ملی ميٹر موٹی کاسٹ آئرن پليٹ پر سنگل
(Single “V” butt joint on cast iron plate 6mm thick in flat position)

مقصد: اس سے آپ کو مدد ملے گی

فليٹ پوزيشن ميں موٹی کاسٹ آئرن پليٹ پر ’V‘ جوائنٹ تيار کريں۔  •

کناروں کو بيول کريں : کناروں کو مشينی يا فائلنگ  کرکے 30C° اينگل 

تيز   (Fig 1) بيول کريں۔ روٹ فيس کو 1.5 ملی ميٹر برقرار رکهيں پر 

کناروں سے بچيں کيونکہ اگر اسے صحيح طريقے سے نہيں سنبهالا گيا تو 

يہ پهٹ سکتا ہے۔

سيٹ اور ٹيک ويلڈ: جاب  کو فليٹ پوزيشن ميں متوازی رکهيں اور روٹ 

گيپ 2.5 ملی ميٹر برقرار رکهيں۔

جاب  کو پہلے سے گرم کريں :آکسی ايسٹيلين فليم کا استعمال کرتے ہوئے 

جاب  کو300° پر پہلے سے گرم کريں۔ (Fig 2) تهرموس چاک کا استعمال 

پر  اور 3b) دونوں سروں   Fig 3a ) کرکے درجہ حرارت چيک کريں۔ 

(Fig 4) ٹيک ويلڈ۔

ہائيڈروجن) 3.15  اليکٹروڈ (کم  ڈپازٹ :ايک M.S منتخب کريں۔  رنز کی 

پر   amps  130-140ساته کو DCEP کے  کرنٹ  اور  قطر۔  ميٹر  ملی 

اينگل کے  اليکٹروڈ  (اليکٹروڈ + ve)ڈپازٹ  روٹ °80 کے  سيٹ کريں۔ 

ساته درميانی آرک کی لمبائی کے ساته ويلڈ کی لائن تک۔ شارٹارک سے 

پرہيز کريں
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تار برش کے ذريعے چلائی گئی روٹ  کو صاف کريں۔ 3.15 ملی ميٹر 

قطر کا استعمال کرکے دوسراڈپازٹ  کريں۔ اليکٹروڈ کو تهوڑا سا ويونگ 

موشن کے ساته رکهيں اور اليکٹروڈ اينگل کو ويلڈ کی لائن پر °80   رکهيں۔ 

اليکٹروڈ کوڈيگنگ   کے ساته منتقل کريں۔ چونکہ کاسٹ آئرن کی روانی کم 

ہوتی ہے، اس ليے پگهلی ہوئی دهات کو جوائنٹ ميں آسانی سے بہنے کے 

ليے اليکٹروڈ کو کهودنے کا عمل دينا پڑتا ہے۔

دوسری رن کو تار برش سے صاف کريں۔

3.15 ملی ميٹر قطر کا استعمال کرکے تيسرا رنڈپازٹ  کريں۔ ہلکی بنائی 

حرکت کے ساته اليکٹروڈ۔ اليکٹروڈ زاويہ کو ويلڈ کی لائن پر°80 پر رکهيں۔ 

اندرونی پرسر  کو دور کرنے کے ليے بال پين ہيمر کے ذريعے ويلڈيڈ بيڈ  

کو چهان ليں۔ جاب  کو پہلے سے گرم کرنے کا درجہ حرارت گرم کرنے 

کے بعد۔ جاب کو خشک سينڈر ايش کے نيچے رکهيں اور آہستہ سے ٹهنڈا 

ہونے ديں۔ تار برش کا استعمال کرکے ويلڈمنٹ کو صاف کريں۔

کم ہائيڈروجن اليکٹروڈ کا استعمال اور کاسٹ آئرن جوائنٹ ميں دراڑ سے 

بچنے کے ليے پہلے سے ہيٹنگ، پوسٹ ہيٹنگ، پينينگ اور سست کولنگ 

ضروری ہے۔

ويلڈز کا معائنہ کريں: مناسب فيوژن، دراڑيں اور سطح کے ديگر نقائص 

کے ليے ويلڈز کا معائنہ کريں۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.57
(OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

(AG-01)  ايم ايس پليٹ 10 ملی ميٹر موٹی پر آرک گاوجنگ
(Arc gouging on MS plate 10mm thick (AG-01))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

اليکٹروڈ کو منتخب کريں اور ضروريات کے مطابق کرنٹ سيٹ کريں  •

تيز رفتار کارروائی شروع اور برقرار رکهيں  •

گاوجنگ کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

•  نشان زد کريں اور ديئے گئے سائز کے مطابق ٹکڑوں کو کاٹ ديں۔

•  سيدهی لکير پر نشان لگائيں اور مکے لگائيں۔

•  پليٹ کو نيچے ہاته کی پوزيشن ميں رکهيں۔

mm10 موٹی پليٹ کے ليے 4mm dia  اليکٹروڈ استعمال کريں اور    •

DC اليکٹروڈ منفی (DCEN) کو منتخب کريں۔

•  AC يا DC دونوں مشينوں کے ليے amps 300 کرنٹ سيٹ کريں 

اور اگر DC استعمال ہو تو DCEN منتخب کريں۔

•  ترچها زاويہ  (اينگل) رکهتے ہوئے پليٹ کے کنارے سے شروع کريں۔

•  جب پگهلی ہوئی دهات قائم ہو جائے تو زاويہ کو مزيد گهٹائيں اور سطح 

کی دهات کو ہٹا ديں۔ 

جب گاوجنگ کا عمل جاری ہو تو پگهلی ہوئی دهات اور سليگ کو آرک   •

اورگاوج  گروو  سے ہٹا ديں۔

اليکٹروڈ کو تيزی سے حرکت ديں اور گوجنگ ايکشن کو کنٹرول کريں۔  •

آپريشن مکمل کريں اور گاوجنگ سطح کو صاف کريں۔  •

ہمواری، يہاں تک کہ گہرائی اور يکسانيت کے ليے گروو  کا معائنہ   •

کريں۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

(Arc gouging on MS plate 10mm thick)   ٹين ، ملی ميٹر موٹی ايم ايس پليٹ پر آرک گوجنگ  

مقصد: اس سے آپ کو مدد ملے گی

• MS پليٹ پر تيار کريں اور آرک گوجنگ کريں۔

ٹکڑوں کو تيار کريں : گيس کٹنگ کے ذريعہ ديئے گئے سائز کے مطابق 

ٹکڑوں کو نشان زد کريں اور کاٹ ديں۔ سطحوں کو صاف کريں۔ سيدهی 

لکير کو نشان زد کريں اور پنچ کريں۔

پليٹ کو ہاته سے نيچے رکهيں يا فليٹ۔

اليکٹروڈ کو منتخب کريں اور کرنٹ سيٹ کريں۔

4 ملی ميٹر قطر کا انتخاب کريں۔ 10 ملی ميٹر موٹی پليٹ کے ليے گوجنگ 

اليکٹروڈ۔

AC يا DC m/c ميں amps 300 کرنٹ سيٹ کريں اور اگر DC استعمال 

کيا جاتا ہے تو (سيدها قطبی) اليکٹروڈ منفی (DCEN) سيٹ کريں۔

پليٹ کو گونجنا: اليکٹروڈ کو کنارے کے ايک سرے کی طرف 20° – 30°   

اور °90 کے زاويے سے پليٹ کی پچهلی سطح کی طرف رکهيں۔ 

(Fig 1)قوس کو مارو۔

گوج کرتے وقت سانس لينے والاسامان پہنيں۔۔

جيسے ہی پگهلا ہوا پول قائم ہو جائے، اليکٹروڈ ہولڈر کو نيچے کريں اور 

زاويہ کو°5 - °150 کے درميان °30 سے °20 سے کم کريں۔ اليکٹروڈ 

کو مارکنگ لائن کے ساته ساته پليٹ کے دائيں سے بائيں جانب بغير کسی 

کو  ہوئےپول   پگهلے  ہے  جاری  گاوجنگ  جب  کريں۔  منتقل  کے  حرکت 

دهکيل ديں اور آرک اور گوجڈ گروو  سے سليگ دور کريں۔

آرک، گرمی کی وجہ سے تيزی سے فيوژن کی وجہ سے، اليکٹروڈ کو تيزی 

سے منتقل کريں اور گوجنگ آپريشن کو کنٹرول کريں.

اس بات کو يقينی بنائيں کہ ڈهلوان کا زاويہ زياده کهڑا نہ ہو، اور 

بہت زياده گہرائی سے گرنے سے گريز کريں۔ ليگو  کی حفاظت 

کے ليے حفاظتی جوتے اور ليگ  گارڈز کا استعمال کريں۔

اليکٹروڈ کے زاويہ (اينگل)  اور عمل کو مسلسل برقرار رکهيں تاکہ يکساں 

اور گہرائی کی گروو  حاصل کی جا سکے۔ گاوجنگسطحوں کو  چوڑائی 

صاف کريں۔

گوجنگ کا معائنہ کريں۔

گوجنگ کی ہمواری، گہرائی اور يکسانيت کو چيک کريں۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.58
(OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

(OAW-20) ايلومينيم شيٹ پر اسکوائر بٹ جوائنٹ 3 ملی ميٹر موٹی فليٹ پوزيشن ميں
(Square butt joint on aluminium sheet 3mm thick in flat position (OAW-20))

قاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق روٹ گيپ کے ساته شيٹس کو سيٹ کريں  •

فلر راڈ، گيس نوزل، گيس، پريشر اورفلکس  اورفليم منتخب کريں  •

ٹيک ويلڈ جاب  کو پہلے سے گرم کريں  •

لفٹهنڈ  تکنيک کا استعمال کرتے ہوئے سنگل رنڈپازٹ  کروائيں  •

ويلڈ کے نقائص کا معائنہ کريں۔  •

(Job Sequence) جاب کی ترتيب

اسکوائر کناروں کے ساته طول و عرض کے مطابق ايلومينيم شيٹ   •

تيار کريں۔

کے  سطح  تاکہ  کريں  صاف  کو  کناروں  اور  سطح  کی  چادروں   •

آکسائيڈ اور ديگر نجاست کو استعمال کريں۔

ايلومينيم کی چادروں کو گرينڈنگ  والی مشين ميں نہ پيسيں۔  •

بٹنگ کناروں پر پيسٹی فلوکس لگائيں۔  •

شيٹس کو 1.5 ملی ميٹر - ملی ميٹر روٹ گيپ  کے ساته سيٹ کريں۔   •

(Fig 1) چونکہ ايلومينيم کی تهرمل توسيع زياده ہے، روٹ  گيپ اس 

طرح سيٹ کيا جا سکتا ہے کہ يہ بٹ ويلڈز کے ليے جوائنٹ کی 

100 ملی ميٹر لمبائی ميں تقريباً 1 ملی ميٹر بڑه جائے۔

فی  کلوگرام  اور 0.15  ٹهيک کريں  نمبر 5 کو  پائپ پر نوزل  بلو    •

ليے  کے  گيسوں  دونوں  کو  پريشر  گيس  کے  ميٹر  اسکوائرسينٹی 

ايڈجسٹ کريں۔

(Fig 2) ايک سخت نيچرل فليم کو ايڈجسٹ کريں۔  •

•  سلکان ايلومينيم فلر راڈ 3 ملی ميٹر ø استعمال کريں اور فلر راڈ پر 

پيسٹی فلکس لگائيں۔
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•  جوائنٹ کے دونوں سروں اور مرکز ميں ٹيک ويلڈ۔

•  بلو پائپ کے فليم کا استعمال کرتے ہوئے ويلڈنگ کے دوران توسيع 

کے اثر کو کم کرنے کے ليے جاب  کوC °180 – °150  کے درجہ 

حرارت پر پہلے سے گرم کريں۔

•  بلو پائپ کو40° سے50° کے زاويے پر اور فلر راڈ کو°40 °30- 

کے زاويے پر پکڑ کررائٹ ہينڈ تکنيک   کے ذريعے ويلڈنگ شروع 

(Fig 3) کريں۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

3 ملی ميٹر موٹی ايلومينيم شيٹ پر مربع بٹ جوائنٹ
(Square butt joint on aluminium sheet of 3mm thick)

مقصد: اس سے آپ کو مدد ملے گی

3 ملی ميٹر موٹی ايلومينيم شيٹ پر اسکوائربٹ جوائنٹ تيار کريں اور ويلڈ کريں۔  •

اسکوائرايج   کی تياری کے دوران کناروں پر نشانات بناتے ہيں جو جوڑنے 

Fig 1 کے ليے ہوتے ہيں۔

چونکہ سخت نيچرل فليم  قائم کرنا مشکل ہے ايلومينيم کی ويلڈنگ کے ليے 

ايک بہت ہی معمولی کاربرائزنگ فليم  سيٹ کيا گيا ہے۔لفٹ ورڈ  کی تکنيک 

کا استعمال کرتے وقت ويلڈنگ جيسے  جيسے   آگے  بڑهيگی   اسکے   

Fig 2 ساته بلو پائپ کااينگل بهی  آہستہ آہستہ کم ہوتا۔

چونکہ ايلومينيم کے پگهلنے پر رنگ ميں کوئی تبديلی نہيں ہوتی، اس ليے 

احتياط سے  ليے  سکڑنے کے  فلم کے  آکسائيڈ  پر  کی سطحوں  ميٹل  بيس 

ديکهيں جو کہ بيس ميٹل کے پگهلنے کے آغاز کی نشاندہی کرتی ہے۔

•  ويلڈنگ ختم ہونے تک فلر راڈ کے سرے کو فليم کے بيرونی لفافے 

سے نہ ہٹائيں۔

•  %10 سلفيورک ايسڈS  سالوسن ميں دهو کر ويلڈ کو صاف کريں۔

•  گرم يا ٹهنڈے پانی ميں کلی کرکے ويلڈ کو دوباره دهو ليں۔

•  ويلڈ پرفلکس  کا کوئی نشان باقی نہيں رہنا چاہيے۔ يہ ويلڈ کی تکميل 

کے بعد سنکنرن کا سبب بنے گا۔

•  ويلڈ کے نقائص کا معائنہ کريں۔

•  جيسے ہی جوائنٹ کا اختتام قريب آتا ہے، بلو پائپ اور فلر راڈ اينگل کو 

کم کريں اور انر کون  کو اوپر کريں۔ يہجوائنٹ  کے جلنے سے بچنے 

کے ليے کيا جاتا ہے۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.59
(OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

(1G) (OAW-21) بٹ جوائنٹ کی برونج  کی ويلڈنگ “V” کاسٹ آئرن پليٹ 6 ملی ميٹر موٹی پليٹ پر سنگل
(Bronze welding of single “V” butt joint on cast iron plate 6mm thick plate (1G)

(OAW-21))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق جاب  کے ٹکڑوں کو صاف کريں  •

صحيح نوزل سائز اور فلر راڈ اور فلکس کا انتخاب کريں  •

تهوڑا سا آکسائڈائزڈ فليم سيٹ کريں  •

فلکس لگانے کے بعدڈپازٹ روٹ اينڈ 2nd رن لگايں     •

ويلڈمنٹ کو صاف کريں اور نقائص کی جانچ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

•  جاب کے ٹکڑے کی سطح کو تيل، چکنائی، گندگی سے صاف کريں 

اور اگر کوئی ہو تو فائلنگ / گرايڈنگ کر آکسائيڈز کو ہٹا ديں۔

کے  نہيں)°90  کناره  والا  پنکه  (کوئی  کر  پيس  کو  کناروں  کے  پليٹ   •

شاملا   اينگل کا ايک V بنائيں۔ تمام تيز کناروں کو راؤنڈ  کريں۔

نوزل نمبر 7 کو منتخب کريں۔   •

•  روٹ رن کے ليے mm ø 3 اور 2nd   رن کے ليے mmø5 کی 

سلکان برونج  فلر راڈ کا انتخاب کريں۔

دونوں گيسوں کے ليے برونز  فلکس اور 0.15 کلوگرام/سينٹی ميٹر 2    •

پريشر منتخب کريں۔

يقينی  تدابير کو  احتياطی  تمام حفاظتی  کرنے سے پہلے  ٹارچ روشن    •

بنائيں۔

•  ايک نرم آکسيڈائزنگ فليم سيٹ کريں۔

گرم فلر راڈ کو ڈبو کر پاؤڈر کی شکل ميں فلکس  لگائيں۔ پهر 25 ملی   •

ميٹر کے يکساں روٹ گپ کے ساته جوائنٹ کے دونوں سروں پر ويلڈ 

لگائيں۔

•  لفٹورڈ تکنيک کا استعمال کرتے ہوئے روٹ رن کو ويلڈ کريں اور جاب  

کو30° پر رکهتے ہوئے 3mmøfiller rodڈهال

بيڈ  بنانے سے پہلے فلر ميٹل سے ويلڈ فيس  کو گيلا کرنا يقينی بنائيں۔  •

•  بلو پائپ کو سرکلر موشن دے کر ويلڈ فيس کو صرف پهيکا سرخ رنگ 

تک گرم کريں۔

کاسٹ آئرن کی برونج  کی ويلڈنگ کے ليے بيس ميٹل کو پگهلانا 

ضروری نہيں ہے۔

•  روٹ رن کو صاف کريں اور فلکس لگانے کے بعد 5 ملی ميٹر فلر راڈ 

کا استعمال کرتے ہوئے دوسرا رنڈپازٹ  کريں۔

روٹ رن کو صاف کريں اور فلکس لگانے کے بعد 5mm فلر راڈ کا    •

استعمال کرتے ہوئے 2nd رنڈپازٹ  کريں  

زياده سے زياده 1.5 ملی ميٹررينفورسمنٹ  حاصل کرنے کے ليے فلر   •

ميٹل کے ذريعے جوائنٹ بهريں، اچهی اوپن  کی تشکيل۔

کسی بهی  فلکس کی باقيات کو ہٹاتے ہوئے جوائنٹ کو صاف کريں اور   •

نقائص کا معائنہ کريں۔

حرارت پر قابو رکهنا ضروری ہے۔ اگر گرمی ناکافی ہے تو برونج  کی    •

دهات سطح کو مناسب طريقے سے گيلا نہيں کرے گی۔

زياده گرمی کی وجہ سے برونج  کی دهات زياده آزادانہ طور پر بہے    •

گی اور اسے بننے نہيں دے گی۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

بٹ جوائنٹ کی   برونج کی ويلڈنگ ”V“ کاسٹ آئرن پليٹ 6 ملی ميٹر موٹی پليٹ پر سنگل
(Bronze welding of single “V” butt joint on cast iron plate 6mm thick plate)

مقصد: اس سے آپ کو مدد ملے گی

کاسٹ آئرن پليٹ 6 ملی ميٹر موٹی پليٹ پر سنگل ”V“ بٹ جوائنٹ کی برونج  کی ويلڈنگ تيار کريں۔  •

کو°40  اينگل  کے  راڈ  فلر  کريں۔  سيٹ  ساته  کے  جهکاؤ   30° کو  جاب  

سے30° پر رکهيں اور V پر فلر راڈ کو رگڑنے کا عمل ديں۔

بلو پائپ کا اينگل سے60° پر رکهيں اور بلو پائپ کو ايک سرکلر حرکت 

ديں۔ mmø 3فلر راڈ کے ساته روٹ رن اور  mmø 5 فلر راڈ کے ساته 

فنشنگ رنڈپازٹ  کروائيں۔ گرم فلر راڈ اينڈ کو پاؤڈرڈ برونج  کے فلکس ميں 

کثرت سے ڈبو ديں۔

کاسٹ آئرن کی برونج  کی ويلڈنگ ميں بيس کو صرف C 650° تک گرم 

کيا جاتا ہے اور يہ پگهلا نہيں جاتا۔ لہذا روٹ  کوڈپازٹ  کرتے وقت جوائنٹ 

کی سطحوں کو فلر ميٹل کی ايک تہہ کے ساته جوائنٹ کے ساته تقريباً 20 

ملی ميٹر تک ليپ کيا جاتا ہے،اس بات کو يقينی بناتے ہوئے کہ يہ صحيح 

طريقے سے بندها ہوا ہے۔ Fig 1۔
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کافی  ليے  بنانے کے  ويلڈ  تسلی بخش  اور  واپس جائيں  آغاز پر  نقطہ  پهر 

کہ روٹ  جاتا ہے جب تک  دہرايا  يہ طريقہ مسلسل  کريں۔  ميٹل شامل  فلر 

رن مکمل نہ ہوجائے۔ Fig 2 فلر ميٹل کے ذريعے روٹ وں کی رسائی کو 

يقينی بنائيں اور مسلسل برونج  کے فلر دهات کے ذخائر کے درميان فيوژن 

کو يقينی بنائيں۔

کيا ےئوه ےترک لامعتسا اک ڈار رلف 5mmø وک نر 2nd حرط يس 

کت رخآ ےک ٹنئاوج رک وبڈ نيم ؤاہب هتاس ےک ےلعش گنزئاڈئاسکآ مرن 

1.5mm ۔3 ريوصت ۔نيرک لصاح الام يهچا روا کمک

مالا کو صاف کريں اور جوائنٹ کے دونوں طرف بہاؤ کی باقيات کو ہٹا ديں۔

ويلڈ کے نقائص جيسے پورسٹی، نامکمل دخول وغيره کے ليے جوائنٹ کا 

معائنہ کريں۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.60
(OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

(Dye penetrant test) ڈائی پينيٹرينٹ ٹيسٹ

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

استعمال کرتے ہوئے سطح کی خرابی کے لئے ويلڈڈ جزو کا معائنہ کريں  •

پينيٹريشن دخول ٹيسٹ بيان کريں  •

عيب کی نشاندہی کريں۔  •

(Job Sequence) جاب کی ترتيب 

ٹيسٹ کے ٹکڑے کی سطح کو صاف کريں رنگين سپرے کريں۔سطح   •

پر رنگنا

رنگ کو دهونے کے ليے تقريباً 2 سے 3 منٹ تک بهگونے ديں۔کلينر   •

کے ساته سطح

ٹيسٹ کپڑا استعمال کرکے سطح کو خشک کريں۔  •

سطح پر مائع ڈويلپر چهڑکيں  •

سفيد ليکويڈ ڈويلپر ميں خرابی کی شکل ميں نکلنے والے رنگ کی   •

وجہ کا مشاہده کريں
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.3.61
(OAW, SMAW) اسٹيل کی ويلڈيبلٹی - (Welder) ويلڈر

(Magnetic particle test) (I&T) ميگنيٹک  پارٹيکل ٹيسٹ

مقاصد: اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ميگنيٹک پريکٹيکل ٹيسٹ  کا استعمال کرتے ہوئے سطح کی خرابی کے لئے ويلڈڈ جزو کا معائنہ کريں  •

خرابی کی جگہ کا پتہ لگائيں اور نشان زد کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

ميگنيٹک پريکٹيکل ٹيسٹ کے جاب  سے واقف ہوں۔  •

MPT يونٹ ميں ٹيسٹ پيس سيٹ کريں۔  •

جزو کی سطح پر لوہے کے آئرن ليکويڈ  کو چهڑکيں۔  •

(Fig 1) ٹيسٹ پيس کو ميگنيٹک  کرنے کے ليے پاور آن کريں۔  •

ان ذرّات کا مشاہده کريں جو شگاف (يا) کی خرابی کے کناروں کو اکٹها   •

کرتے ہيں

(Fig 2) شگاف يا خامی کا پتہ لگائيں اور علاقہ بنائيں۔  •
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.4.62
ويلڈر (Welder) - معائنہ & جانچ

(Nick-break test) 04 (I&T) نک بريک ٹيسٹ

مقاصد: اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ويلڈ کی بيڈ  پر آری کٹ بنائيں  •

توڑنے کے ليے ويلڈ ميٹل پر طاقت لگائيں  •

اندرونی نقائص کی نشاندہی کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

ويلڈيڈ ٹی يا بٹ جوائنٹ منتخب کريں۔  1

تصوير 2 کے مطابق ويلڈ کی سنٹر لائن کے ساته تقريباً 1.5 ملی ميٹر   2

سے 2 ملی ميٹر گہرائی تک آری کٹ بنائيں۔

ہيمر کے ساته طاقت کو جوائنٹ کے الٹ پر لگائيں جيسا کہ Fig 2 ميں   3

دکهايا گيا ہے۔

جوائنٹ آری کٹ کے ساته ٹوٹ جائے گا اور ٹوٹی ہوئی سطح کو ديکه   4

کر۔

مختلف نقائص کی نشاندہی کريں جيسے سليگ کی شموليت، فيوژن کی   5

کمی، دخول کی کمی وغيره۔

مندرجہ بالا نقائص کی وجوہات کو درست کريں۔   6

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

(Nick-break test) 04 (I&T) نک بريک ٹيسٹ

مقاصد: اس سے آپ کو مدد ملے گی

نک بريک ٹيسٹ کے ذريعے ويلڈ کے اندرونی نقائص کی نشاندہی کريں۔  •

ويلڈ کے معيار کا تعين کرنے کے لئے.

ويلڈ کی لمبائی کے مطابق کهولنا اور پهر کسی بهی اندرونی خاميوں جيسے 

کہ سائيڈ وال فيوژن کی کمی، انٹر رن فيوژن اور پورسٹی کی کمی کے ليے 

بے نقاب ويلڈ کے اندرونی حصے کا بصری ( وجول) طور پر معائنہ کرنا۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.4.63
ويلڈر (Welder) - معائنہ & جانچ

 (Free bend test) 03 (I&T) فری بنڈ  ٹيسٹ

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

غلط ميں جاب کو ٹهيک کريں  •

جهکنے کے ليے جاب پر طاقت لگائيں  •

گائيڈڈ جاب مشين کا استعمال کريں  •

نقائص کو درست کريں۔  •

(Job Sequence) جاب کی ترتيب

فری بينڈ ٹيسٹ کے ليے موڑنے کی طاقت کا اطلاق نمونے کے   •

سروں پر، يا اس سے ايک چوڑائی کے فاصلے پر کيا جاتا ہے۔ يہ 

نمونہ  گپپنگ کی طرف سے کيا جا سکتا ہے. اگر مواد اس طرح 

کی طاقت کا جواب دينے کے لئے بہت سخت ہے تو اسے کم از 

کم نمونہ کی چوڑائی کے دورانيے کے درميانی لمبائی پر سہارا 

ديا جائے گا جبکہ ابتدائی قوت نمونے کے دونوں سروں کے قريب 

لگائی جاتی ہے۔

فری بينڈ کے اينگل کی پيمائش اس وقت کی جاتی ہے جب نمونہ   •

اور يہ کسی مجبوری  ديا جاتا ہے  ہٹا  والے فکسچر سے  موڑنے 

کی  موڑ  ليے  کے  ٹيسٹ  بينڈ  فری  ہے  ہوتا  نہيں  تحت  کے  قوت 

پيمائش کا کوئی رڈييس  نہيں ہوتا ہے۔

فری بينڈ 180° موڑ موڑنا شروع کيا جاتا ہے اور پهر اسے اس   •

وقت تک جاری رکها جاتا ہے جب تک کہ نمونہ کی ليگو کو متوازی 

پوزيشن پر لانے کے ليے قوت لگا کر180° موڑ تيار نہ ہو جائے۔

فری بينڈ ٹيسٹ ميں موڑنے والی قوت زياده شديد ہوتی ہے۔  •

فری بينڈ کو مکمل کرنے کے بعد، سطح کو دراڑ اور خاميوں کے   •

ليے جانچا جاتا ہے۔

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



176

کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.4.64
ويلڈر (Welder) - معائنہ & جانچ

(Fillet fracture test) 04 (I&T)  فليٹ فريکچر ٹيسٹ

مقاصد: اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

غلط ميں جاب کو ٹهيک کريں  •

فريکچر پر طاقت کا اطلاق کريں  •

نقائص کو درست کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

ايک طرف ويلڈڈ فليٹ ٹی، ليپ  يا ليکن جوائنٹ کے جاب کے ٹکڑوں    1

کو بهی منتخب کريں۔

Fig 1  2 کے مطابق بنچ نائب ميں ملازمتوں کو درست کريں۔

ليے  کے  کرنے  فريکچر  يا  موڑنے  کو  جوائنٹ  مطابق  کے   Fig 2   3

موڑنے والی بار کا استعمال کريں۔

ٹوٹی ہوئی سطح کا مشاہده کرنا   4

کوئی اور ويلڈيڈ جاب منتخب کريں۔   5

جاب پر طاقت کا اطلاق کريں۔  6

ٹوٹی ہوئی سطح کا مشاہده کرنا جيسے مختلف نقائص

فيوژن کی کمی   -

-  اسٹروک انکلوژن

-  بلو ہولز يا غير محفوظ ويلڈ

نقائص کو دور کريں۔  7

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

     (Fillet fracture test) 04 (I&T) فليٹ فريکچر ٹيسٹ          

مقاصد: اس سے آپ کو مدد ملے گی

فليٹ فريکشن ٹيسٹ کے ذريعے ويلڈ کے نقائص کی شناخت کريں۔  •

ٹوٹے ہوئے ويلڈ کی جانچ

ٹوٹا ہوا ويلڈ مندرجہ ذيل Fig ميں درج ذيل اندرونی نقائص کو ظاہر اور 

دکها سکتا ہے۔

فيوژن کی کمی  -

نامکمل پينيٹريشن دخول  -

سليگ شامل کرنا  -

بلو ہولز يا غير محفوظ ويلڈ  -
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.5.65
ويلڈر (Welder) -  گيس ميٹل آرک ويلڈنگ

(GMAW-011) حفاظتی آلات کا تعارف اور ان کے استعمال وغيره۔
 (Introduction to safety equipment and their use etc. GMAW-011))

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.5.66
ويلڈر (Welder) -  گيس ميٹل آرک ويلڈنگ

GMAW ويلڈنگ مشين اور لوازمات کا سيٹ اپ اور ARC GMAW-02 سے سٹرائيک
(Setting up of GMAW welding machine & Accessories and striking an ARC

GMAW-02))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

GMAW ويلڈنگ مشين کی شناخت کريں اور اسے لوازمات کے ساته سيٹ کريں  •

GMAW کے ويلڈنگ ٹيکنائڈز اور آرک سے سٹرائيک بيان کريں۔  •

مشق 1.1.02 کا حوالہ ديں۔
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GMAW مشين کی ترتيب : وائر سپول کو ٹهيک کريں اور ٹارچ/گن کے 

آخر ميں گائيڈ ٹيوب، رولرز، سرپل اور کانٹيکٹ ٹپ کے ذريعے تار ليں۔ 

(Fig 1)

 سپول سے تار کهينچيں، اسے انليٹ وائر گائيڈ، ڈرائيور رولرس اور آؤٹ 

ليٹ وائر گائيڈ کے ذريعے منتقل کريں۔ (Fig 2 اور 3)۔

تار پر کاپر  کی کوٹنگ چپٹی اور چهيلنے سے بچنے کے ليے رولر کو 

زياده سخت نہيں کرنا چاہيے۔ تار کو کنٹيکٹ ٹپ کے ذريعے ويلڈنگ ٹارچ 

آؤٹ ليٹ ميں اسپرنگ لائنرز کے ساته کنڈيٹ لائنرز کے ذريعے منتقل کيا 

(Fig 5) جاتا ہے۔

ڈالتے وقت تار کو کوئی موڑ (يا) کنکس نہيں بننا چاہيے۔ بعد ميں ٹارچ ميں 

اسپيرا لينڈ پٹن پوزيشن سے تار کےفلکس  کو آسان بنانے کے لئے رابطے 

کی نوک کو ہٹا ديا جانا چاہئے۔

مشين  ويلڈنگ  بعد  کے  ہونے  منسلک  مينز سے  فيز سپلائی   3 مشين کے 

شروع کريں۔

ويلڈنگ ٹارچ کو پوجيٹو ٹرمينل سے جوڑيں۔ پوجيٹو ٹرمينل اچهی اوپن  کی 

تشکيل کے ساته گہرے، وسيع ويلڈ دخول کو متاثر کرتا ہے۔

 CO
2
CO کا انليٹ اينڈگيس ہيٹر

2
ہيٹر، ريگوليٹر اور فلو ميٹر کو جوڑنا : 

 230V ہيٹر کو ويلڈنگ مشين (يا) مينز سے (Fig 1) سے منسلک ہے۔سلنڈر

سپلائی سے يا تو 110V سپلائی سے منسلک ہونا چاہيے۔

CO کے برف بننے (جمنے) سے بچنے ميں مدد ملے گی۔ريگوليٹر 
2
اس سے 

اور فلو ميٹر پر گيس۔ گيس ہيٹر کے آؤٹ ليٹ اينڈ پر فليٹ اسپينر کا استعمال 

کرتے ہوئے دو اسٹيج ريگوليٹر کو ٹهيک کريں اور ڈائل گيجز کے مناسب 

کو  نلی  کی  گيس  ميٹر،  فلو  ميں  آخر  بنائيں۔  يقينی  کو  سٹرائيک  آرک سے 

ويلڈنگ ٹارچ/گن سے جوڑيں۔ ڈِپ ٹرانسفر موڈ کے ليے درکار 8 سے 10 

CO گيس کا اخراج کا 
2
LPM ماس گيس کافلکس  حاصل کرنے کے ليے 

پرسر  سيٹ کريں۔

اس بات کو يقينی بنائيں کہ تمام کنکشنز پر رساو سے بچيں تاکہ نوزل کے 

آخر ميں صحيح پرسر  حاصل ہو سکے۔ اسے صابن کے پانی کے محلول 
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(سالوسن) کا استعمال کرتے ہوئے چيک کيا جا سکتا ہے۔ جب صحيح گيس 

کےفلکس  کی شرح کے ساته استعمال کيا جائے تو تيز کريکنگ اور ہسنے 

کی آواز سنائی دے گی۔ بہت کم فلکس  کے نتائج پوروسيٹی ۔ ميں اور بہت 

زياده فلکس  کی شرح ہنگامہ خيزی پيدا کرتی ہے اور اس کے نتيجے ميں 

ويلڈ کو آلوده کرتی ہے۔

ڈپ ٹرانسفر کے ليے آرک وولٹيج، اسٹک آؤٹ اور وائر فيڈ ريٹ ترتيب دينا

مناسب وائر فيڈ ريٹ کو منتخب کرکے موجوده ليول سيٹ کرنا :  سيدهی 

قطر کے  چهوٹے  ليے  کے  مشق  اس  کی  کرنے  بيڈزکوڈپازٹ   لکير کے 

کرنا  منتخب  کا طريقہ  ٹرانسفر  ڈپ  اور  تار  ڈائی  ميٹر  ملی  يعنی 0.8  تار 

 80-100A ضروری ہے۔ اس کے مطابق، 0.8 ملی ميٹر ڈائی تار کے ليے

کی موجوده رينج سيٹ کی جانی ہے۔ جو کرنٹ سيٹ کيا جائے گا اس کا براه 

Co ميں وائر فيڈ ريٹ کے ساته ہے۔ويلڈنگ/GMAW عمل۔ 
2
راست تعلق 

لہذا مشين کے اليکٹروڈ فيڈ يونٹ پر 100A-80 کرنٹ کے مطابق وائر فيڈ 

کی درست شرح سيٹ کی گئی ہے۔

استعمال شده متعلقہ کرنٹ کے ليے مناسب آرک وولٹيج ترتيب دينا: سيٹ 

کيا جانے والا آرک وولٹيج فلر وائر کے قطر، دهات کی منتقلی کی قسم اور 

موجوده منتخب کرده پر منحصر ہے۔ جی ايم اے ڈبليو کے عمل ميں ڈی آئی 

پی ٹرانسفر موڈ کے ليے آرک وولٹيج کو منتخب کرنے کے ٹو  کے اصول 

کا حساب ايک امپيريکل فارمولہ يعنی آرک وولٹيج = 0.05 + 14 (I) کے 

ذريعے کيا جاتا ہے۔

± 2 جہاں I کے قطر کے ليے منتخب کرده کرنٹ ہے۔تار يہ گلوبلر اور 

سپرے ٹرانسفر موڈ کے ليے 2+ وولٹ تک مزيد بڑه سکتا ہے اور بيڈ  کی 

تکميل پر منحصر ہے۔ 10 ملی ميٹر موٹی ہلکی سٹيل پليٹ سيٹ پر سيدهی 

لکير کی بيڈ  بچهانے کے ليےايک وولٹيج کمپنی کے سيٹ وولٹيج کنٹرول 

نوب کا استعمال کرتے ہوئے 23 سے 24 وولٹ2ويلڈنگ مشين. يہ سيٹ 

وولٹيج کرے گانيچے گرجانا اور آرک شروع کرنے کے بعد 21-19 وولٹ 

پر طے کريں۔ آرک وولٹيج سے وولٹيج ميں کمی کيبل کی لمبائی اور ديگر 

کرنا  انتخاب  کا  وولٹ   21 سے   19 کو  ويلڈر  ہے۔  سے  وجہ  کی  عوامل 

چاہيے، کرنٹ کو تبديل کيے بغير آرک کو سٹرائيک چاہيے۔

اسٹک آؤٹ سيٹ کرنا: يہ کونٹيکٹ ٹپ کے اختتام اور اليکٹروڈ کے بيرونی 

سرے کے درميان فاصلہ ہے جب تک کہ يہ بنيادی دهات کو چهو نہيں ليتا 

ہے [Fig 6 ميں (k) کا حوالہ ديں]۔ ڈِپ ٹرانسفر کے ليے تجويز کرده اسٹک 

آؤٹ 5 سے 10 ملی ميٹر ہے۔ اگر اسٹک آؤٹ بہت چهوٹا ہے تو نوزل کے 

آخر ميں ضرورت سے زياده چهڑکيں ڈپازٹ  ہو جائيں گی جس کے نتيجے 

ميں شيلڈنگ گيس کےفلکس  کو محدود ہو جائے گا اور اس کی وجہ سے 

سوراخ ہو سکتا ہے۔ اگر اسٹک آؤٹ بہت بڑا ہے تو، آرک وولٹيج بڑه جائے 

گا، کرنٹ کم ہو جائے گا، آرک کمزور ہو جائے گا اور دهات کاڈپازٹ  بے 

قاعده ہو جائے گا۔

ويلڈنگ کا طريقہ کار (بيڈز کوڈپازٹ  کرنا):ويلڈنگ ٹارچ ميں ٹرگر دبا کر 

آرک کو سٹرائيک (Fig 7 کا حوالہ ديں) اور اسی وقت نشان زد لائن کے 

آغاز پر جاب  پر اليکٹروڈ تار کی نوک کو چهوئے۔ٹارچ کو ورک پيس کے 

اوپر 15 ملی ميٹر 10 سے 15 کے زاويے پر پکڑيں۔ويلڈنگ کی سمت ميں 

ورٹيکل کی طرف جيسا کہ Fig 8 ميں دکهايا گيا ہے۔

ٹارچ کو يکساں طور پر جاب کے بائيں سرے سے شروع ہو کر دائيں سرے 

 Fig کی طرف يا جاب کے دائيں سرے سے بائيں سرے تک منتقل کريں

نمبر 9 اور 10۔ ويلڈنگ کی سمت کی بنياد پر، ويلڈنگ کی تکنيک کو بيک 

 Forehand اور Fig9 ہينڈ يا بيک ورڈ کہا جاتا ہے۔ کهينچنے کی تکنيک

(Fig 10) يا فورهينڈ ارفارورڈ ار پوسنگ تکنيک

اس بات کو يقينی بنائيں کہ رابطہ کی نوک اچهی لگ رہی ہے (لمبا يا پگهلا 

پر  منہ  نوزل کے  ٹارچ  گيا ہے۔  کيا  پر سخت  ڈفيوزر  اور اسے  نہيں)  ہوا 

اسپاٹر کے چپکنے سے بچنے کے ليے وقتاً فوقتاً اينٹی اسپيٹر سپرے يا جيل 

کا استعمال کريں۔ اس بات کو يقينی بنائيں کہ بيڈ  کے آخر ميں کريٹر ٹهيک 

طرح سے بهرا ہوا ہے جيسا کہ شيلڈ ميٹل آرک ويلڈنگ ميں کيا جاتا ہے۔ 

بيڈ  کی درست چوڑائی، اونچائی اور اوپن  کی تشکيل حاصل کرنے اور 

انڈر کٹ سے بچنے کے ليے ٹارچ کے ليے ضرورت سے زياده سفر کی 

رفتار سے گريز کريں۔

ويلڈ بيڈ  کی صفائی:بيڈ  اور بيس ميٹل کی سطح پر موجود سپيٹرس  کو 

چِپنگ ہيمر کے ذريعے ہٹايا جانا چاہيے۔ حفاظت کے ليے حفاظتی چشميں 

بهی استعمال کريں۔ مزيد برآں بيڈ  کو کاربن اسٹيل وائر برش سے صاف 

کرنا پڑتا ہے تاکہ بيڈ  پر موجود غير دهاتی ذخائر کو دور کيا جا سکے۔ 

ذريعے  کے  ويلڈنگ)  پل  اينڈ  (پش  تکنيکوں  دونوں  ہينڈ  بيک  اور  فورہينڈ 
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باری باری کيے جانے والے ديگر رنز کے ليے مذکوره بالا طريقہ کار کو 

دہرائيں۔

تيار ويلڈڈ جاب  کا معائنہ کرنا: اس بات کی تصديق کرنے کے ليے وجول 

معائنہ کا طريقہ استعمال کريں کہ آيا ويلڈ کی کوئی خرابی جيسے کہ انڈر 

کٹ، ناہموار بيڈ  کی چوڑائی، اونچائی، اوپن  کی تشکيل اور بيڈ  کيريپل 

لکيريں موجود ہيں۔

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.5.66   

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



182

کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.5.67
ويلڈر (Welder) -  گيس ميٹل آرک ويلڈنگ

GMAW-02 کے ذريعے فليٹ پوزيشن ميں MS پليٹ 10mm پر سيدهی لائن کے موتيوں کو جمع کرنا
(Depositing straight line beads on MS plate 10mm in flat position by

GMAW-02)

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق جاب تيار کريں  •

GMAW مشين سيٹ کريں اور ويلڈنگ کا پيراميٹر سيٹ کريں  •

فليٹ پوزيشن ميں براه راست لائن بيڈ ڈپازٹ  •

رکهے گئے نقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

ڈرائنگ کے مطابق جاب  کو سائز کے مطابق تيار کريں۔  1

کاربن اسٹيل وائر برش سے جاب  کی سطح کو صاف کريں۔  2

3  ڈرائنگ کے مطابق جاب  کی سطح پر متوازی لائنوں کو نشان زد کريں 

اور لائنوں کو پنچ کريں۔

4  ورک پيس (جاب) کو جاب کی ميز پر فليٹ پوزيشن ميں سيٹ کريں۔

0.8 ملی ميٹر قطر کے تار کو درست کريں، اسے لاک کريں اور تار کو   5

گائيڈ ٹيوب، رولرز، سرپل اور ٹارچ کے رابطے کی نوک کے ذريعے 

کهينچيں۔

 (DC +ve) پوجيٹو  مشين کے  کو  ٹارچ  کريں۔  شروع  مشين  ويلڈنگ   6

ٹرمينل (DCRP) سے جوڑيں۔

ويلڈ شروع کرنے سے 10-5 منٹ پہلے CO2 گيس ہيٹر کو اليکٹرانک   7

سپلائی سے جوڑيں۔

8  ڈِپ ٹرانسفر موڈ کے ليے آرک وولٹيج کو 21-19 وولٹ پر سيٹ کريں۔ 

9  گيس کےفلکس  کی شرح LPM 8-10 (ليٹر فی منٹ) پر سيٹ کريں۔

10 وائر فيڈ ريٹ سيٹ کريں تاکہ آرک کو سٹرائيک amp 90-100 حاصل 

کريں۔

اوپر کی موجوده ترتيب کے ليے ہينڈ شيلڈ پر DIN 11 يا 12 سياه/سبز   11

فلٹر گلاس استعمال کريں۔

12  ضرورت کے مطابق حفاظتی لباس پہنيں۔

13  مشين ميں اشاره کے مطابق ويلڈ موڈ پر سوئچ کريں۔

مطابق  کے  ضرورت  ليے  کے  موڈ  ٹرانسفر  ڈپ  سٹرائيک،  کو  آرک   14

وائر  فلر  کی  ميٹر  ملی  جاب تک 8-10  اختتام سے  ٹپ کے  کانٹيکٹ 

اسٹک کو برقرار رکهيں۔

لائنوں  پنچ  کی  جاب   تک  سرے  دوسرے  سے  سرے  ايک  کو  بيڈ    15

پرڈپازٹ 

کريں۔  

کا  برش  وائر  اسٹيل  کاربن  اور  ہٹائيں  کو  سپيٹرس   سے  ہيمر  چِپنگ   16

استعمال کرتے ہوئے جوائنٹ کو صاف کريں۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

GMAW-02 10 پر سيدهی لکير کے بيڈ کو دپازٹ کرناmm پليٹ MS کے ذريعے فليٹ پوزيشن ميں
(Depositing straight line beads on MS plate 10mm in flat position by

GMAW-02)

مقاصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

MS پليٹ پر سيدهی لائن بيڈز کو تيار کريں اور مشق کريں۔  •

جاب  کی تياری اور ترتيب: x 100 x 10 150 ملی ميٹر موٹی سائز کا 

M.S پليٹ ٹکڑا تيار کريں۔ 15 ملی ميٹر کے فاصلے پر کارٹون کے نشانات 

کے ساته سيدهی لائنوں کو نشان زد کريں۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.5.68
ويلڈر (Welder) -  گيس ميٹل آرک ويلڈنگ

1F پليٹ پر فليٹ ويلڈ ٹی جوائنٹ 10 ملی ميٹر موٹی فليٹ پوزيشن ميں بذريعہ ڈِپ ٹرانسفر MS
(GMAW 03)

(Fillet weld Tee joint on MS plate 10mm thick in flat position by dip transfer 1F
(GMAW 03))

مقاصد: اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق جاب تيار کريں اور سيٹ کريں  •

GMAW مشين اور پيراميٹرز مرتب کريں  •

راڈ  کو برقرار رکهيں اور ويلڈ ليں  •

ڈپازٹ روٹ اور کورنگ رن  •

سطح کے نقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

ڈرائنگ کے مطابق گيس کٹنگ کے ذريعے پليٹوں کو کاٹ ديں۔  1

2  گيس کٹ کے کناروں کو چوکور ميں پيس ليں۔

گيس کٹنگ وقت، گرائنڈنگ وقت اور ويلڈنگ کرتے وقت ساده چشموں   3

کا استعمال کريں۔

سطح کو تار برش اور فائلنگ سے صاف کريں۔   4

5  پليٹ B کو پليٹ A پر ڈرائنگ کے مطابق ٹی کی Fig ميں سيٹ کريں۔

6  حفاظتی لباس پہنيں۔

7  ٹی جوائنٹ کے دونوں سروں پر ٹيک ويلڈ (کم سے کم 10 ملی ميٹر 

لمبائی) جيسا کہ Fig 1 ميں دکهايا گيا ہے۔

8  ٹيک ويلڈيڈ جاب کو چينل ميں ہوريزونٹل پلان سے ڈگری پر رکهيں 

تاکہ ويلڈنگ کو فليٹ/نيچے ہاته کی پوزيشن ميں کيا جا سکے۔

9  ٹارچ کو مشين کے پوجيٹو ٹرمينل سے جوڑيں۔

10  0.8 ملی ميٹر قطر کا استعمال کرکے جوائنٹ کی روٹ  کو ويلڈ کريں۔ 

ہلکے اسٹيل فلر تار اور اسٹرنگر بيڈ ويلڈنگ تکنيک کا استعمال کرتے 

Fig 2 ہوئے

90 سے 100 ايم پی ايس کرنٹ/ متعلقہ وائر فيڈ ريٹ 19 سے 2 آرک   11

سيٹ کريں اور روٹ رنڈپازٹ  کريں

12 مناسب ويلڈنگ گن/ٹارچ اينگل اور آرک ٹريول کے ساته روٹ وں ميں 

مناسب رسائی اور يہاں تک کہ فيوژن پليٹ اور بی کو يقينی  بنائيں رفتار

13  سٹيل وائر برش کا استعمال کرتے ہوئے روٹ رن کو صاف کريں۔

ڈپازٹ  کروائيں 2ndسٹرنگر بيڈ کا استعمال کرتے ہوئے چلائيں جيسا   14

کہ Fig 3 ميں دکهايا گيا ہے نيچے پليٹ A اور روٹ رن کی چوڑائی 

کا 2/3 احاطہ کرتا ہے۔ روٹ رن کے ليے استعمال ہونے والی تکنيکوں 

کے تحت وہی ويلڈنگ کے پيراميٹرز کو اپنايں۔

15  يقينی بنائيں کہ نيچے والی پليٹ ميں انڈر کٹ سے گريز کيا گيا ہے اور 

پليٹ کی موٹائی 10 ملی ميٹر کی ليگ  کی لمبائی حاصل کی گئی ہے۔

16  سٹيل وائر برش کا استعمال کرتے ہوئے دوسرے رن کو صاف کريں۔

17  دوسرے رن کی طرح تيسرا رنڈپازٹ  کريں سوائے اس کے کہ ڈپازٹ  

ورٹيکل پليٹ B، روٹ رن اور دوسری رن Fig 4 کا احاطہ کرتا ہے۔

اس بات کو يقينی بنائيں کہ ورٹيکل پليٹ پر انڈر کٹ سے گريز کيا جائے   18

اور

ملی ميٹر کی ليگ کی لمبائی حاصل کی جائے اسٹيل وائر برش سے   19

ويلڈڈ جوائنٹ کو صاف کريں۔

گرم جاب  کو سنبهالتے وقت چمٹے کا استعمال کريں  20
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(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

 1F پليٹ پر فليٹ ويلڈ ٹی جوائنٹ 10 ملی ميٹر موٹی فليٹ پوزيشن ميں بذريعہ ڈِپ ٹرانسفر MS
(GMAW 03)

(Fillet weld Tee joint on MS plate 10mm thick in flat Tposition by dip transfer 
1F(GMAW 03))

مقاصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

MS پليٹ پر فليٹ ’ٹی‘ جوائنٹ کو فليٹ پوزيشن ميں تيار کريں اور ويلڈ کريں۔  •

ٹی جوائنٹ I کے ليے ٹيک ويلڈنگ پليٹس A اور B کے دوران، ان کے 

ميں   Fig 1 کہ  جيسا  چاہيے  جانا  رکها  پر  طور  ابتدائی  کو  اينگل  درميان 

دکهايا گيا ہے )يعنی1° فی رن کاڈسٹارسن  الاؤنس( تاکہ کونيی  ڈسٹارسن کو 

کنٹرول کيا جا سکے جو بالآخر90°   بعد طے پا جاتا ہے۔ ويلڈنگ

ليپ کے فليٹجوائنٹ  کے ليے کسيڈسٹارسن  الاؤنس کی سفارش نہيں کی 

جاتی ہے۔

نہيں ہے  ليے کوئی ڈسٹارسن  الاؤنس کی ضرورت  نيز جوائنٹ IV کے 

بيڈ کے ذريعے سختی سے  پر ويلڈ   I کو جوائنٹ B پليٹ کيونکہ ورٹيکل 

پکڑا جاتا ہے۔

کو  ٹارچ  ميں  ليے  کے  کرنے  کوڈپازٹ   رن  روٹ  ليے  کے  جوائنٹ  ٹی 

جوائنٹ پر کهڑا رکهتا ہوں اور ٹارچ کو جوائنٹ کے بائيں سے دائيں طرف 

کو  گن   ہوں۔  کرتا  منتقل  رفتار سے  مستحکم  ايک  کو  تکنيک)  ہينڈ  (بيک 

15-5 ڈگری آگے کے درميان رکهنا چاہيے۔ ورٹيکل لائن سے دهات کی 

سطح تک اور°45 سطح تک Fig 2۔

چونکہ GMA ويلڈنگ کے عمل ميں بہت سی نجاستوں کو دور کرنے کی 

صلاحيت نہيں ہوتی، اس ليے پليٹ کی سطح سے مل سکيل، زنگ، پينٹ، 

تيل يا چکنائی کو صاف کرنا بہت ضروری ہے۔

ہاته) پوزيشن مينجوائنٹ  کو ويلڈنگ کرنے کے ليےجوائنٹ   فليٹ (نيچے 

کی پوزيشن کے ليے چينل کا استعمال کرنا آسان ہے۔ يہ ٹيک ويلڈيڈ جاب کو 

ہوريجنٹل جہاز کے ساته45° زاويہ (اينگل) پر رکهنے کی اجازت دے گا۔

يکساں عمل کی رفتار يہاں تک کہ ويلڈ کی مضبوطی، بيڈ  کی اونچائی اور 

اوپن  کی تشکيل، ويلڈ بيڈ کی بيس ميٹل کے ساته ہموار شموليت کو يقينی 

بنائے گی۔   کريٹر کو صحيح طريقے سے بهريں۔

گيا  دکهايا  ميں   (Fig 3) تعين  کا  جگہ  کی  اسٹرنگر  تيسری  اور  دوسری 

 (L) ہے۔ يہ اس بات کو يقينی بنانے کے ليے کيا جاتا ہے۔ ليگ لينته

 10mm حاصل کی جاتی ہے۔ اس بات کو يقينی بنائيں کہ بيڈزکے 2 اور 3 

کے درميان معقر کو کم سے کم رکها جائے۔ يہ تهروٹ کی مطلوبہ موٹائی 

کو يقينی بنائے گا (Fig 4)۔
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بيڈ  کيرينفورسمنٹ ، اونچائی اور ظاہری Fig حاصل کرنے کے  مطلوبہ 

ليے ٹارچ  کے ليے يکساں سفری رفتار برقرار رکهيں۔

کا  سپرے  اسپيٹر  اينٹی  تو  جائے  بهر  سے  سپيٹرس  ويلڈ  نوزل  ٹارچ  جب 

استعمال کريں۔ نوٹ کريں کہ اگر ايسا نہيں کيا جاتا ہے تو، تار کا فيڈ بے 

قاعده ہو سکتا ہے۔غير قائم آرک اينڈ دی کمپنیCo2گيس کافلکس  يکساں نہيں 

ہو گا جس کی وجہ سے ويلڈ اور پورسٹی کی فضا ميں آلودگی پيدا ہو گی۔

ہر بيڈ  کوڈپازٹ  کرنے کے بعد صاف کريں اور کاربن اسٹيل وائر برش کا 

استعمال کرکے جاب  مکمل کريں۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.5.69
ويلڈر (Welder) -  گيس ميٹل آرک ويلڈنگ

فــلٹ ويــلڈ - ڈپ ٹرانســفر 1F GMAW - 03 کــے ذريعــے فــليٹ پوزيشن ميں 3 ملــی ميٹر موٹــی ايم ايس شيٹ 
پر ليپ جوائنٹ

(Fillet weld - Lap joint on MS sheet 3mm thick in flat position by dip transfer
1F (GMAW - 03))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

شيٹس کو ڈرائنگ کے مطابق سائز ميں تيار کريں  •

ڈرائنگ کے مطابق پليٹوں کو سيٹ اور ٹيک ويلڈ کريں  •

ليپ جوائنٹ کو فليٹ پوزيشن ميں سيٹ کريں  •

بيڈ  کو فلر ميٹل کی مناسب مقدار کے ساته ڈپازٹ  کريں  •

ويلڈ پر سطح کے Jنقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

ڈرائنگ کے مطابق شيئرنگ مشين سے شيٹ کاٹيں۔   1

شيٹس کے کناروں کو پيس کر اسکوائر ميں فائل کريں۔   2

کاربن اسٹيل وائر برش اور فلنگ کے ذريعے پليٹوں کی سطح کو ڈيبرر    3

اور صاف کريں۔

پليٹ B پر پليٹ A کو ڈرائنگ کے مطابق گود کی Fig ميں سيٹ کريں۔   4

حفاظتی لباس پہنيں۔   5

ٹارچ کو مشين کے پازيٹو ٹرمينل سے جوڑيں۔   6

موجوده / متعلقہ وائر فيڈريٹ، 19 سے 2 آرک وولٹيج سيٹ کريں اور     7

90-100Aڈِپ ٹرانسفر موڈ کا استعمال کرتے ہوئے رنڈپازٹ  کريں۔

ملی ميٹر  ليپ جوائنٹ کے دونوں سروں پر ٹيک ويلڈ (کم سے کم 3   8

لمبائی) جيسا کہ Fig 1 ميں نيچے ہے۔

ٹيک ويلڈيڈ جگ کو چينل ميں ہوريزونٹل پلان  سے 45 ڈگری پر رکهيں    9

تاکہ ويلڈنگ فليٹ/نيچے ہاته کی پوزيشن ميں کی جا سکے۔

10  ليپ جوائنٹ کو 0.8 ملی ميٹر ڈائی کاپر کوٹڈ  ہلکے اسٹيل فلر تار کا 

استعمال کرتے ہوئے اور سٹرنگر بيڈ ويلڈنگ تکنيک کا استعمال کرتے 

ہوئے ويلڈ کريں۔

اچهی ليگ  کی لمبائی اور پليٹوں کے فيوژن کو يقينی بنائيں۔   11

12  انڈر کٹ سے بچيں۔

13  اس بات کو يقينی بنائيں کہ پليٹ کے کنارے ضرورت سے زياده بنائی 

کی وجہ سے پگهل نہ جائيں

14  اس بات کو يقينی بنائيں کہ پليٹ پر ليپ ويلڈ کے دوسرے پير ميں کوئی 

انڈر کٹ نہيں ہے۔

15  اسٹيل وائر برش سے بيڈ  صاف کريں۔

16  ويلڈيڈ جوائنٹ کو انڈر کٹ، پوروسيٹی، ناہموار بيڈ  کی تشکيل، پليٹ کا 

کناره پگهلا ہوا،ڈسٹارسن  اور اچهی بيڈ  پروفائل کا معائنہ کريں۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

فــليٹ ويــلڈ - ڈپ ٹرانســفر 1F GMAW - 03 کــے ذريعــے فــليٹ پوزيشن ميں 3 ملــی ميٹر موٹــی ايم ايس شيٹ 
پر ليپ جوائنٹ

(Fillet weld - Lap joint on MS sheet 3mm thick in flat position by dip transfer1F 
(GMAN - 03))

مقاصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

فليٹ پوزيشن ميں ايم ايس شيٹ پر فليٹ ليپ جوائنٹ تيار کريں اور ويلڈ کريں۔  •

ليپ کے فليٹ جوائنٹ  کے ليے  ( ڈسٹارسن)  الاؤنس کی سفارش نہيں کی 

جاتی ہے۔

کی  کرنے  دور  کو  نجاستوں  سی  بہت  ميں  عمل  کے   GMAW چونکہ 

صلاحيت نہيں ہے، اس ليے پليٹ کی سطح سے مل سکيل، زنگ، پينٹ، تيل 

يا چکنائی کو صاف کرنا بہت ضروری ہے۔

فليٹ پوزيشن مينجوائنٹ  کو ويلڈنگ کرنے کے ليےجوائنٹ  کی پوزيشن 

کے ليے چينل کا استعمال کرنا آسان ہے۔ يہ ويلڈ ٹيک ويلڈڈ جاب کو45°    پر 

رکهنے کی اجازت ديتا ہے۔ہوريجنٹل جہاز کے ساته زاويہ۔

گن  کو 5 سے 15 ڈگری کے زاويے(اينگل) پر جوائنٹ کے ليے کهڑا رکها 

جاتا ہے جيسا کہ Fig 1 ميں دکهايا گيا ہے۔

ليپ جوائنٹ کی اوپری پليٹ کے کنارے پر ٹارچ کی حرکت کو اتنا کنٹرول 

کيا جانا چاہيے کہ کناره پگهل نہ جائے۔ اس کے علاوه ٹارچ کو تهوڑی دير 

کے ليے ويلڈ کے نچلے پير تک پہنچنے پر روکنا پڑتا ہے تاکہ انڈر کٹ، 

اگر تيار کيا گيا ہے تو، پير ميں فلر دهات سے مناسب طريقے سے بهرا 

ہوا ہے۔

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.5.69   

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



190

مطلوبہ بيڈ  کی مضبوطی، اونچائی اور ظاہری Fig حاصل کرنے کے ليے 

ٹارچ کے ليے يکسانرفتار عمل برقرار رکهيں۔ جب ٹارچ نوزل ويلڈ اسپيٹرس 

سے بهر جائے تو اينٹی اسپيٹر سپرے استعمال کريں۔ نوٹ کريں کہ اگر ايسا 

نہيں کيا گيا تو تار کا فيڈ بے قاعده ہوسکتا ہے۔ غير مستحکم آرک اور کاربن 

اور  ہوگا جس کی وجہ سے ويلڈ  نہيں  يکساں  آکسائيڈ گيس کافلکس   ڈائی 

پوروسيٹی کی ماحولياتی آلودگی ہوگی۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.5.70
ويلڈر (Welder) -  گيس ميٹل آرک ويلڈنگ

فــليٹ ويــلڈ - ڈپ ٹرانســفر 1F (GMAW) - 04 کــے ذريعــے فــليٹ پوزيشن ميں 3mm موٹــی M.S شيٹ پر 
’T‘ جوائنٹ

(Fillet weld - ‘T’ joint on M.S sheet 3mm thick in flat position by dip transfer
1F (GMAW - 04))S

مقاصد: اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق شيٹس تيار کريں  •

’T‘ جوائنٹ کو فليٹ پوزيشن اور ٹيک ويلڈ ميں سيٹ کريں  •

بيڈ  کو فلر ميٹل کی مناسب مقدار کے ساتهڈپازٹ  کريں  •

ويلڈ پر سطح کے نقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

ڈرائنگ کے مطابق شيٹ کاٹيں۔  1

2  شيٹس کے کناروں کو پيس کر اسکوائرميں فائل کريں۔

کاربن اسٹيل وائر برش اور فلنگ کے ذريعے پليٹوں کی سطح کو ڈيبرر   3

اور صاف کريں۔

پليٹ B پر پليٹ A کو ڈرائنگ کے مطابق ٹی کی شکل ميں سيٹ کريں۔  4

حفاظتی لباس پہنيں۔  5

ٹارچ کو پازيٹو کے پوجيٹو ٹرمينل سے جوڑيں۔  6

فيڈ ريٹ، 19 سے 2 آرک وولٹيج  / متعلقہ وائر  100A-90 موجوده   7

رنڈپازٹ   ہوئے  کرتے  استعمال  کا  موڈ  ٹرانسفر  ڈِپ  اور  کريں  سيٹ 

کريں۔

ملی ميٹر  8  ٹی جوائنٹ کے دونوں سروں پر ٹيک ويلڈ (کم سے کم 3 

لمبائی) جيسا کہ Fig 1 ميں نيچے ہے۔

ٹيک ويلڈيڈ جاب کو چينل ميں ہوريزونٹل پلان سے 45 ڈگری پر رکهيں   9

تاکہ ويلڈنگ کو فليٹ/نيچے ہاته کی پوزيشن ميں کيا جا سکے۔

0.8 ملی ميڈر ڈائی کارپر کوٹڈ  کا استعمال کرکے ٹی جوائنٹ کو ويلڈ   10

کريں۔

اچهی ليگ لينته اور پليٹوں کے فيوژن کو يقينی بنائيں۔  11

انڈر کٹ سے بچيں۔  12

اس بات کو يقينی بنائيں کہ پليٹ کے کنارے ضرورت سے زياده بنائی   13

کی وجہ سے پگهل نہيں گئے ہيں۔

اس بات کو يقينی بنائيں کہ پليٹ پر ليپ ويلڈ کے دوسرے ٹو ميں کوئی   14

انڈر کٹ نہيں ہے۔

اسٹيل وائر برش سے بيڈ  صاف کريں۔  15

ويلڈيڈ جوائنٹ کو انڈر کٹ، پوروسيٹی، ناہموار بيڈ  کی تشکيل، پليٹ کا   16

کناره پگهلا ہوا،ڈسٹارسن  اور اچهی بيڈ  پروفائل کا معائنہ کريں۔

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.5.70   
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(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

 جوائنٹ 3 ملی ميٹر موٹی فليٹ پوزيشن ميں بذريعہ ڈِپ ٹرانسفرمقاصد:اس ’T‘ شيٹ پر M.S - فليٹ ويلڈ
IF (GMAW - 04)

(Fillet weld - ‘T’ joint on M.S sheet 3mm thick in flat position by dip transfer IF 
(GMAW - 04))

مقاصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

فليٹ پوزيشن ميں ايم ايس شيٹ پر ويلڈ بيڈ ٹی جوائنٹ تيار کريں اورڈپازٹ  کريں۔  •

ليپ  فليٹ جوائنٹ  کے ليے کسيڈسٹارسن  ( ڈسٹارسن)  الاؤنس کی سفارش 

نہيں کی جاتی ہے۔

کی  کرنے  دور  کو  نجاستوں  سی  بہت  ميں  عمل  کے   GMAW چونکہ 

صلاحيت نہيں ہے، اس ليے پليٹ کی سطح سے مل سکيل، زنگ، پينٹ، تيل 

يا چکنائی کو صاف کرنا بہت ضروری ہے۔

جوڑوں کی ويلڈنگ کے ليےفليٹ ميں پوزيشن جوائنٹ  کی پوزيشن کے ليے 

چينل کا استعمال کرنا آسان ہے۔ يہ ويلڈ ٹيک ويلڈڈ جاب کو45°  پر رکهنے 

کی اجازت ديتا ہے۔ ہوريزينٹل پلان  کے ساته اينگل

گن  کو 5 سے 15 ڈگری کے اينگل پر سفر کی سمت کے ليے کهڑا کيا جاتا 

ہے جيسا کہ Fig 1 ميں دکهايا گيا ہے۔

ليپ جوائنٹ کی اوپری پليٹ کے کنارے پر ٹارچ کی حرکت کو اتنا کنٹرول 

تهوڑے  ٹارچ کو  نہ جائے۔ اس کے علاوه  کيا جانا چاہيے کہ کناره پگهل 

عرصے کے ليے ويلڈ کے نچلے ٹو  تک پہنچنے پر روکنا پڑتا ہے تاکہ 

انڈر کٹ ، اگر تيار کيا گيا ہے تو ، پير ميں فلر دهات سے مناسب طريقے 

سے بهرا ہوا ہے۔

مطلوبہ بيڈ  کی مضبوطی، اونچائی کی ظاہری Fig حاصل کرنے کے ليے 

ٹارچ کے ليے يکساں ٹريول سپيڈ برقرار رکهيں۔ جب ٹارچ نوزل ويلڈ سپيٹرز 

sسے بهر جائے تو اينٹی سپيٹر سپرے کا استعمال کريں۔ نوٹ کريں کہ اگ

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.5.70   
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.5.71
ويلڈر (Welder) -  گيس ميٹل آرک ويلڈنگ

ــی M.S شيٹ پر  ــليٹ پوزيشن ميں 3mm موٹ ــے ف ــے ذريع ــلڈ - ڈپ ٹرانســفر 1F GMAW - 05 ک ــليٹ وي ف
کارنر جوائنٹ  

(Fillet weld - Corner joint on M.S sheet 3mm thick in flat position by dip transfer
1F (GMAW - 05))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق شيٹس تيار کريں  •

کونے کے جوائنٹ کو فليٹ پوزيشن اور ٹيک ويلڈ ميں سيٹ کريں  •

بيڈ  کو فلر ميٹل کی مناسب مقدار کے ساتهڈپازٹ  کريں  •

سطح کے نقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

ڈرائنگ کے مطابق شيٹ کاٹيں۔   1

شيٹس کے کناروں کو پيس کر اسکوائر ميں فائل کريں۔   2

کاربن اسٹيل وائر برش اور فلنگ کے ذريعے پليٹوں کی سطح کو ڈيبرر    3

اور صاف کريں۔

پليٹ بی پر پليٹ A کو کارنر جوائنٹ کی Fig ميں90o    پر سيٹ کريں    4

جس ميں ڈرائنگ کے مطابق فليٹ پوزيشن ميں روٹ گيپ کا تعين کريں۔

حفاظتی لباس پہنيں۔   5

ٹارچ کو مشين کے پوجيٹو (مثبت) ٹرمينل سے جوڑيں۔   6

100A-90 کرنٹ/مساوی وائر فيڈ ريٹ، 19 سے 2 آرک وولٹيج سيٹ   7

کريں اور ڈِپ ٹرانسفر موڈ کا استعمال کرتے ہوئے رن ڈپازٹ  کريں۔

ليپ  جوائنٹ کے دونوں سروں پر ٹيک ويلڈ (کم سے کم 10 ملی ميٹر    8

لمبائی) جيسا کہ Fig 1 ميں دکهايا گيا ہے۔

ويلڈنگ ٹيبل پر ٹيک ويلڈيڈ جاب کو فليٹ/ڈاؤن ہينڈ پوزيشن ميں رکهيں۔  9

10  ڈپازٹ ايک کی ہول بنا کر جوائنٹ ميں چلائيں اور مکمل دخول حاصل 

کريں اور پليٹوں کا فيوژن بهی۔

اچهی ليگ لينته اور پليٹوں کے فيوژن کو يقينی بنائيں۔   11

12  انڈر کٹ سے بچيں۔

13  اس بات کو يقينی بنائيں کہ پليٹ کے کنارے ضرورت سے زياده بنائی 

کی وجہ سے پگهل نہيں گئے ہيں۔

اس بات کو يقينی بنائيں کہ پليٹ پر کونے والے ويلڈ کے دوسرے ٹو ميں   14

کوئی انڈر کٹ نہيں ہے۔

15  اسٹيل وائر برش سے بيڈ  صاف کريں۔

16  ويلڈڈ جوائنٹ کو انڈر کٹ، پوروسيٹی، ناہموار بيڈ  کی تشکيل، پليٹ کا 

کناره پگهلا ہوا،ڈسٹارسن  اور اچهی بيڈ  پروفائل کا معائنہ کريں۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

فليٹ ويلڈ - ڈپ کے ذريعے فليٹ پوزيشن ميں 3 ملی ميٹر موٹی M.S شيٹ پر کارنر جوائنٹ
1F GMAW - 05 منتقلی

(Fillet weld - Corner joint on M.S sheet 3mm thick in flat position by dip
transfer 1F (GMAW - 05))

مقاصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

فليٹ پوزيشن ميں ايم ايس شيٹ پر کارنر جوائنٹ تيار کريں اور ويلڈ کريں۔  •

ٹيک ويلڈنگ کے دوران، پليٹيں A اور B کونے کے جوائنٹ کے ليے ان 

(Fig 1) کے درميان کا اينگل90° ڈگری پر ہونا چاہيے۔

کی  کرنے  دور  کو  نجاستوں  سی  بہت  ميں  عمل  کے   GMAW چونکہ 

صلاحيت نہيں ہے، اس ليے پليٹ کی سطح سے مل سکيل، زنگ، پينٹ، تيل 

يا چکنائی کو صاف کرنا بہت ضروری ہے۔

مطلوبہ مالا کی ظاہری fig  ،رينفورسمنٹ   دخول (پينيٹريشن)اور اونچائی 

حاصل کرنے کے ليے ٹارچ کی ٹريول سپيڈ ياکس رکهيں

کا  سپرے  اسپيٹر  اينٹی  تو  جائے  بهر  سے  سپيٹرس  ويلڈ  نوزل  ٹارچ  جب 

استعمال کريں۔ نوٹ کريں کہ اگر ايسا نہيں کيا جاتا ہے تو، تار کا فيڈ بے 

قاعده ہو سکتا ہے جس کی وجہ سے غير جراثيم سے پاک آرک ہو سکتا ہے 

اور کاربن ڈائی آکسائيڈ گيس کافلکس  يکساں نہيں ہو گا جس کی وجہ سے 

ويلڈ اور پورسٹی کی فضا ميں آلودگی پيدا ہو گی۔

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.5.71   
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.5.72
ويلڈر (Welder) -  گيس ميٹل آرک ويلڈنگ

(GMAW-06) شيٹ پر اسکوائربٹ جوائنٹ 3 ملی ميٹر موٹی فليٹ پوزيشن 1 جی ميں M.S - بٹ ويلڈ
(Butt weld - Square butt joint on M.S sheet 3mm thick in flat position 1 G

(GMAW-06))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق ايم ايس شيٹس تيار کريں  •

شيٹ کو روٹ گيپ اور ٹيک ويلڈ کے ساته اسکوائر بٹ جوائنٹ کے طور پر سيٹ کريں  •

اسکوائر بٹ جوائنٹ کو فليٹ پوزيشن ميں ويلڈ کريں  •

سطح کے نقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

1  ڈرائنگ کے مطابق شيٹ کاٹيں۔

2  شيٹس کے کناروں کو پيس کر اسکوائر(اسکوائر) ميں فائل کريں۔

3  کاربن اسٹيل وائر برش اور فلنگ کے ذريعے پليٹوں کی سطح کو ڈيبرر 

اور صاف کريں۔

4  ڈرائنگ کے مطابق پليٹ بن کو A کے ساته متوازی رور گيپ 1 سے 

2 ملی ميٹر فليٹ پوزيشن کے ساته سيٹ کريں۔

5  حفاظتی لباس پہنيں۔

6  ٹارچ کو پوجيٹو (پوجٹيو) کے پوجيٹو ٹرمينل سے جوڑيں۔

7  بٹ جوائنٹ کے دونوں سروں پر ٹيک ويلڈ (کم سے کم 10 ملی ميٹر 

لمبائی) جيسا کہ Fig 1 ميں دکهايا گيا ہے۔

8  ويلڈنگ ٹيبل پر ٹيک ويلڈيڈ جاب کو فليٹ/ڈاؤن ہينڈ پوزيشن پر رکهيں۔

9  0.8 ملی ميٹر قطر کا استعمال کرکے بٹ جوائنٹ کو ويلڈ کريں۔ ہلکے 

اسٹيل کاپر کوٹڈ  فلر تار اور اسٹرنگر بيڈ  ويلڈنگ کی تکنيک کا استعمال 

کرتے ہوئے۔

10  ويلڈنگ کرنٹ کو DCEP اور 100-90 ايمپيرس کرنٹ ميں ايڈجسٹ 

 3-4m/min)،) ريٹ  فيڈ  وائر  متعلقہ   / ايمپيئرز  اور90-100   کريں 

18سے 2 آرک وولٹيج، 8 سے LPM 10 کا گيس کافلکس  اور 8 سے 

mm10 ميں سے چپک جائيں اور استعمال کرکے رنڈپازٹ  کريں۔ 

اور  اور مکمل رسائی حاصل کرتا ہے  بناتا ہے  کی ہول  ايک  ڈپازٹ    11

پليٹوں کا فيوژن بهی۔

تار برش سے بيڈ  صاف کريں۔  12

بيڈ   اچهی  اور  دخول،ڈسٹارسن   تشکيل،  کی  بيڈ   ناہموار  کٹ،  انڈر   13

پروفائل کے ليے ويلڈڈ جوائنٹ کا معائنہ کريں۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

  (GMAW-06) شيٹ پر مربع بٹ جوائنٹ 3 ملی ميٹر موٹی فليٹ پوزيشن 1 جی ميں M.S - بٹ ويلڈ
 (Butt weld - Square butt joint on M.S sheet 3mm thick in flat position 1 G

(GMAW-06)

مقاصد: اس سے آپ کو مدد ملے گی

فليٹ پوزيشن ميں ايم ايس شيٹ پر اسکوائر(اسکوائر) بٹ جوائنٹ تيار اور ويلڈ کريں۔  •

فيڈ  وائر  متعلقہ   / ايمپيئر  اور 90-100  پی  ای  کرنٹ کو ڈی سی  ويلڈنگ 

ريٹ، 8 سے 10 ايل پی ايم کے 18 سے 20 آرک وولٹيج گيس کےفلکس  

ميں ايڈجسٹ کريں اور 8 سے 10 ملی ميٹر سے باہر رہيں اور ڈپ ٹرانسفر 

موڈ کا استعمال کرتے ہوئے رن کوڈپازٹ  کريں جبکہ ويلڈنگ پليٹس A کو 

ٹيک کريں۔ اور B بٹ جوائنٹ کے ليے ان کے درميان اينگل  180 ڈگری 

پر ہونا چاہيے۔

کی  کرنے  دور  کو  نجاستوں  سی  بہت  ميں  عمل  کے   GMAW چونکہ 

صلاحيت نہيں ہے، اس ليے پليٹ کی سطح سے مل سکيل، زنگ، پينٹ، تيل 

يا چکنائی کو صاف کرنا بہت ضروری ہے۔

مطلوبہ بيڈ  کی ظاہری fig  ،رينفورسمنٹ ، دخول اور اونچائی حاصل کرنے 

کے ليےٹارچ کی تٹريول سپيڈ يکساں رکهيں  

کا  سپرے  اسپيٹر  اينٹی  تو  جائے  بهر  سے  سپيٹرس  ويلڈ  نوزل  ٹارچ  جب 

استعمال کريں۔ نوٹ کريں کہ اگر ايسا نہيں کيا جاتا ہے تو، تار کا فيڈ بے 

قاعده ہو سکتا ہے جس کی وجہ سے آرک  قائم نہيں ہوتا ہے اور کاربن ڈائی 

آکسائيڈ گيس کافلکس  يکساں نہيں ہو گا جس کی وجہ سے ويلڈ اور پورسٹی 

کی فضا ميں آلودگی پيدا ہو گی۔

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.5.72   
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.5.73
ويلڈر (Welder) -  گيس ميٹل آرک ويلڈنگ

M.S پليٹ پر بٹ ويلڈ سنگل V بٹ جوائنٹ 10 ملی ميٹر موٹی فليٹ پوزيشن 1 جی ميں ڈپ ٹرانسفر کے ذريعے 
(GMAW - 07)

(Butt weld single V Butt joint on M.S plate 10mm thick by dip transfer in flat
 position 1 G (GMAW - 07))

مقاصد: اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

گيس کاٹنے اور گرينڈنگ  کا استعمال کرتے ہوئے بيولنگ کے ساته پليٹيں تيار کريں  •

روٹ گيپ اور ٹيک ويلڈ کو سيٹ کريں  •

روٹ رن ڈپازٹ کريں۔2nd  اور 3rd  بنائی تکنيک کا استعمال کرتے ہوئے چلائيں  •

ويلڈ کے نقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

18 سے 21 وولٹ اور 90 اور 100 ايم پی ايس، گيس کافلکس  8-10   •

ايل پی ايم حاصل کرنے کے ليے پاور سورس اور وائر فيڈر کو ايڈجسٹ 

کريں۔

جوڑے جانے والے ٹکڑوں کو اچهی طرح صاف کريں۔ پليٹ کے اوپری   •

حصے، گروؤ (گروو )  کی سائيڈ والز اور جوائنٹ کے نيچے کی طرف 

خاص توجہ ديں۔ جيسا کہ Fig 1 ميں دکهايا گيا ہے ہر بيولڈ کنارے پر 

2.0 ملی ميٹر روٹ  کا فيس  پيسيں يا فائل کريں۔

گيا ہے  ميں دکهايا   Fig 1 کہ اور جيسا  ايک ساته رکهيں  ٹکڑوں کو   •

پوزيشن ميں رکهيں۔ روٹ گيپ کے درميان اسپيسر تار ڈاليں۔

پر سٹرائيک کريں  ٹيک  اور آرک کو  پر کهڑا رکهيں  گن کو جوائنٹ   •

ٹارچ کو جوائنٹ کے بائيں سے دائيں سرے تک لے جائيں يعنی بيک 

ہينڈ تکنيک کا استعمال کريں . اگر آپ آرک کو پڈل  پر بہت زياده اوپر 

جانے ديتے ہيں، تو آپ کا دخول (پنيٹرسن)  کم ہو جائے گا اور آپ 

جوائنٹ ميں داخل نہيں ہوں گے۔

استعمال کرتے  کا  ترتيب   کی  بيڈز مہارت  گئے  ميں دکهائے   Fig 3  •

ہوئے جوائنٹ کو مکمل کريں۔ ويلڈ کےفلکس  ميں مدد کے ليے اور 

گروو  کے سائيڈ والز اور پچهلے بيڈز کو ملانے کے ليے ہلکی سی 

بنائی کا استعمال کريں۔

جب آپ ويلڈ مکمل کر ليں تو اسے ٹهنڈا کريں اور اس کی جانچ کريں۔  •

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

M.S پليٹ پر بٹ ويلڈ سنگل V بٹ جوائنٹ 10 ملی ميٹر موٹی فليٹ پوزيشن 1 جی ميں ڈپ ٹرانسفر کے ذريعے 
(GMAW - 07)

(Butt weld single V Butt joint on M.S plate 10mm thick by dip transfer in flat 
position 1 G (GMAW - 07))

مقاصد: اس سے آپ کو مدد ملے گی

فليٹ پوزيشن ميں ايم ايس پليٹ پر سنگل ’وی‘ بٹ جوائنٹ تيار کريں اور ويلڈ کريں۔  •

CO ويلڈنگ (GMAW عمل) کے ليے پليٹوں کو بيول کيا جاتا ہے تاکہ 
2

سنگل Vee بٹ جوائنٹ کا شامل زاويہ (گروو اينگل)40° سے45° ہو جيسا 

کہ Fig 1 ميں دکهايا گيا ہے۔ يہ MMAW زاويہ سے کم ہے جسے 

°60-°70  پر رکها گيا ہے۔  

ٹرانسورس ڈسٹارسن   کو کنٹرول کرنے کے ليے 10 ملی ميٹر موٹی پليٹوں 

کے ليے جوائنٹ کو183° پر سيٹ کرنے کا مشوره ديا جاتا ہے جيسا کہ 

Fig 2 ميں دکهايا گيا ہے۔
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پليٹوں کو مخالف طريقے سے پہلے سے ترتيب دے کرڈسٹارسن  کرنے کی 

اجازت دی جا سکتی ہے تاکہ ويلڈ انہيں مطلوبہ Fig ميں کهينچ لے۔ جب 

ويلڈ سکڑتا ہے تو يہ پليٹوں کو اپنی صحيح پوزيشن پر کهينچ لے گا جو ڈاٹڈ 

لائن Fig 2 کے ذريعہ دکهايا گيا ہے۔

 Fig ٹارچ کا اينگل5° سے15° سفر کی سمت برقرار رکهنے سے جيسا کہ

2 ميں ملازمتوں کے سلسلے ميں دکهايا گيا ہے روٹ وں ميں بہتر رسائی 

حاصل کرنے ميں مدد ملے گی۔

کو  آؤٹ  اسٹک  کی  ميٹر)  ملی  زياده 10  (زياده سے  ميٹر  ملی   8 5 سے 

برقرار رکهيں۔ 180 سے 19V کے متعلقہ آرک وولٹيج کے ساته 0.8 ملی 

ميٹر ڈائی تار کے ليے 90A-80 کا کرنٹ سيٹ کريں۔ گيس کےفلکس  کی 

شرح 10LPM-8 پر سيٹ کريں تاکہ ويلڈ ميٹل کو ماحولياتی آلودگی سے 

بچايا جا سکے۔

روٹ رن کے دوران جلنے سے بچنے کے ليے 3 سے 4m/منٹ کی تيز 

فاسٹ ٹريول سپيڈ برقرار رکهيں۔ اسی وقت يقينی بنائيں مکمل اور ايونروٹ 

پينيٹريشن دخول حاصل کريں۔

کاربن اسٹيل وائر برش کے ذريعے چلائی گئی روٹ  کو صاف کرنا بہت 

جا  بچا  شموليت سے  دهاتی  غير  بهی  کسی  دوران  اس  تاکہ  ہے  ضروری 

سکے۔ 2nd پاس / چلائيں کرنٹ کو 90 سے 100A اور آرک وولٹيج کو 

19 سے 20V پر سيٹ کريں2nd    کے لئےرن.

2nd  کے ليے روٹ رن کے مقابلے ميں سست سفر کی رفتار کو برقرار 

رکهينرن. نيم سرکلر سائيڈ ٹو سائيڈ ويونگ استعمال کريں۔ حرکت (کريسنٹ 

موشن) بيڈ  کے دونوں سرے پر بغير کسی انڈر کٹ کے فل سائيڈ وال فيوژن 

کو حاصل کرنے کے ليے۔

بيڈ  کے دونوں طرف اينگل يوں کے آخر ميں مناسب بهرنے کے ليے 1 

سے 2 سيکنڈ کا رہنے کا وقت (توقف) برقرار رکهيں۔ ايک مناسب اور حتی 

پانچرينفورسمنٹ  کو  کی  ميٹر  ملی  اور 1 سے 1.5  پروفائل  کی  بيڈ   کہ 

برقرار رکهيں۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.5.74
ويلڈر (Welder) -  گيس ميٹل آرک ويلڈنگ

ڈپ ٹرانسفر 2F کے ذريعے افقی پوزيشن ميں 10 ملی ميٹر موٹی ايم ايس پليٹ پر فليٹ ويلڈ ٹی جوائنٹ
(GMAW 08)

(Fillet weld Tee joint on M.S plate 10mm thick in horizontal position by dip
transfer 2F (GMAW 08))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

جاب کو ہوريجنٹل (ہوريزينٹل) پوزيشن ميں تيار کريں اور سيٹ کريں  •

GMAW پيراميٹرز اور ٹيک ويلڈ سيٹ کريں  •

ڈپازٹ روٹ، 2ndاور 3rdسٹرنگر بيڈ تکنيک کا استعمال کرتے ہوئے چلائيں  •

ويلڈ کی سطح کو صاف اور معائنہ کريں۔  •

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



202

(Job Sequence) جاب کی ترتيب

گيس کاٹنے / گرينڈنگ  / فائلنگ کا استعمال کرتے ہوئے پليٹوں کو سائز   1

(يعنی 150x50 x 10 ملی ميٹر)کے مطابق تيار کريں۔

کاربن اسٹيل وائر برش سے ويلڈنگ لائن کے ساته بيس ميٹل کی سطح   2

کو صاف کريں۔

پليٹوں کو ”T“ کی Fig ميں سيٹ کريں۔  3

ٹی جوائنٹ کو ہوريزينٹل پوزيشن ميں رکهتے ہوئے 2 پليٹوں کو دونوں    4

سروں پر ٹيک ويلڈ کريں۔

ٹارچ کے ليے مناسب اينگل  رکهتے ہوئے آرک سے سٹرائيک کرے   5

روٹ رن کو بغير بنائی کےڈپازٹ  کريں اور مناسب رسائی کو يقينی    6

بنائيں اور پول  کو بهريں۔

7  روٹ رن کو صاف کريں۔

2nd ڈپازٹ کروائيں۔سٹرنگر بيڈ  کا استعمال کرتے ہوئے چلائيں.  8

2nd  کو صاف کريں۔چوری تار برش کے ساته چلائيں.  9

3rd ڈپازٹ کروائيں۔سٹرنگر بيڈ  کا استعمال کرتے ہوئے چلائيں.  10

3rd  کو صاف کريں۔سٹيل کے تار برش کے ساته چلائيں.  11

اوورليپ، انڈر کٹ، پوروسيٹی جيسے نقائص کی جانچ کريں اور ليگو    12

کے درست سائز اور تهروٹ کی موٹائی کی جانچ کريں۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

ڈپ ٹرانسفر 2F کے ذريعے افقی پوزيشن ميں 10 ملی ميٹر موٹی ايم ايس پليٹ پر فليٹ ويلڈ ٹی جوائنٹ
(GMAW 08)

(Fillet weld Tee joint on M.S plate 10mm thick in horizontal position by dip 
transfer 2F (GMAW 08))

مقاصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

ہوريجينٹل  پوزيشن ميں ايم ايس پليٹ پر فليٹ ٹی جوائنٹ تيار کريں اور ويلڈ کريں۔  •

ہوريجينٹل  پوزيشن ميں ٹی جوائنٹ مہارت کی ترتيب  اور ٹيکنگ:   1

ويلڈنگ کی شرائط طے کريں:   2

ايک آرک  بنائيں:   3

روٹ رنڈپازٹ   کرنا : ٹارچ کو بائيں سے دائيں منتقل کريں۔  4
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کريٹر کو بهريں:سپيٹرس  اور ديگر غير دهاتی مواد اور سپيٹرس  کو روٹ 

رن اور جوائنٹ سے صاف کريں۔

سٹرنگر بيڈ تکنيک کا استعمال کرتے ہوئے دوسرا رنڈپازٹ  کريں جيسے 

کہ بيڈ  روٹ رنڈپازٹ  کے دو تہائی حصے اور نيچے کی پليٹ کو ڈهانپے 

جيسا کہ Fig 5 ميں دکهايا گيا ہے۔

بيڈ  اور پليٹ کی سطح کو کاربن اسٹيل وائر برش سے صاف کريں۔

تيسرا  ہوئے  کرتے  استعمال  کا  تکنيک  بيڈ  کروائيں۔سٹرنگر  ڈپازٹ   3rd

تہائی حصہڈپازٹ   ۔ دو  احاطہ کريں  کا  رن  ۔بيڈ  روٹ  رنڈپازٹ  کروائيں 

کروائيں جسے Fig 6   ميں ديکهايا گيا ہے۔ 

اس کے علاوه ليگ  کی لمبائی L کو 8mm کے طور پر برقرار رکهنا ہوگا۔ 

پليٹوں کے درميان ٹارچ اينگل کو تبديل کرنا ہوگا جيسا کہ Fig 4، 5 اور 

6 ميں دکهايا گيا ہے۔

ويلڈ ميٹل کو مناسب جگہوں پرڈپازٹ  کرنے کے ليے ٹارچ کے زاويوں کو 

دوسرے اور تيسرے رن کے ليے تبديل کيا جانا چاہيے تاکہ ليگ کی درست 

لمبائی حاصل کی جا سکے۔ يہ اوورليپ، انڈر کٹ، ناکافی تهروٹ کی موٹائی 

وغيره جيسے نقائص سے بچنے ميں بهی مدد کرتا ہے۔

مناسب بيڈ پروفائل اور ظاہری Fig حاصل کرنے کے ليے تمام 3 رنز کے 

ليے ٹارچ کے ليے يکساں ٹريول سپيڈ  کو يقينی بنائيں۔ تيسری رن کی تکميل 

کے بعد جوائنٹ کو صاف کريں۔

اسپيٹر  اينٹی  دوران  کے  ويلڈنگ  کو  نوزل  ٹارچ  ہو،  ضرورت  جب  اور 

اسپرے/جيل سے صاف کرنا ہے۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.5.75
ويلڈر (Welder) -  گيس ميٹل آرک ويلڈنگ

ڈپ ٹرانسفر 2F کے ذريعے افقی پوزيشن ميں 10 ملی ميٹر موٹی ايم ايس پليٹ پر فلٹ ويلڈ کارنر جوائنٹ
(GMAW - 09)

(Fillet weld corner joint on M.S plate 10mm thick in horizontal position by dip
transfer (2F) (GMAW - 09))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق جاب تيار کريں اور سيٹ کريں  •

ٹيک ويلڈ اور جاب کو  ہوريجنٹل ( ہوريجينٹل)  پوزيشن ميں سيٹ کريں  •

ڈپازٹ   شده روٹ ، 2nd اور 3rd سٹرنگر بيڈ تکنيک کا استعمال کرتے ہوئے چلائيں  •

سطح کے نقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

گيس کٹنگ، گرايڈنگ، اور فائلنگ کا استعمال کرکے پليٹوں کو سائز   1

يعنی 150x50x10mm کے مطابق تيار کريں۔

2nd  2  کاربن اسٹيل وائر برش سے ويلڈنگ لائن کے ساته بيس ميٹل کی 

سطح کو صاف کريں۔

پليٹ کو کارنر جوائنٹ کی Fig ميں سيٹ  3rd  3  ڈرائنگ کے مطابق 

کريں۔

حفاظتی لباس پہنيں۔   4

ٹارچ کو مشين کے پوجيٹو ٹرمينل سے جوڑيں۔   5

موجوده 90 سے 100 ايم پی ايس کو متعلقہ وائر فيڈنگ ريٹ، 19 سے    6

2 آرک وولٹيج کے ذريعے سيٹ کريں اور ڈِپ ٹرانسفر موڈ استعمال 

کريں۔

کارنر جوائنٹ کے دونوں سروں پر ٹيک ويلڈ (کم سے کم 10 ملی ميٹر    7

لمبائی) جيسا کہ Fig 1 ميں دکهايا گيا ہے۔

ڈپازٹ روٹ  ٹهيک دخول کے ليے کليدی سوراخ کو برقرار رکهنے    8

کے ذريعے چلائی جاتی ہے۔

تار برش کے ذريعے چلنے والی روٹ  کو صاف کريں۔   9

2nd ڈپازٹ کروائيں۔سٹرنگر بيڈ  کا استعمال کرتے ہوئے چلائيں.  10

2nd  کو صاف کراسٹيل  کے تار برش کے ساته چلائيں۔  11

اور  چلائيں  ہوئے  کرتے  استعمال  کا  بيڈ  سٹرنگر   3rd کروائيں  12  ڈپازٹ 

اسٹيل وائر برش سے بيڈ  صاف کريں۔

13  اوورليپ، انڈر کٹ، پينيٹريشن، ڈسٹارسن  اور اچهی بيڈ پروفائل جيسے 

نقائص کی جانچ کريں۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

M.S پليٹ پر فليٹ ويلڈ کارنر جوائنٹ 10 ملی ميٹر موٹی افقی پوزيشن ميں ڈپ کے ذريعے)
2F) GMAW - 09) منتقلی

(Fillet weld corner joint on M.S plate 10mm thick in horizontal position by dip
 transfer (2F) (GMAW - 09))

مقاصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

ہوريجنٹل پوزيشن ميں ايم ايس پليٹ پر فليٹ کارنر جوائنٹ تيار کريں اور ويلڈ کريں۔  •

ٹيک ويلڈنگ پليٹوں کے دوران۔ A اور B کونے کے جوائنٹ کے ليے ان 

کے درميان کا زاويہ90°  پر رکهنا ہے۔

چونکہ GMAW ويلڈنگ کے عمل ميں بہت سی نجاستوں کو دور کرنے کی 

صلاحيت نہيں ہے۔ پليٹ کی سطح سے مل سکيل، زنگ، پينٹ، تيل يا چکنائی 

کو صاف کرنا بہت ضروری ہے۔ مطلوبہ بيڈ  کی ظاہری Fig،رينفورسمنٹ  

اور اونچائی حاصل کرنے کے ليے ٹارچ کے ليے سفر کی يکساں رفتار 

برقرار رکهيں۔

سپرے  اسپيٹر  اينٹی  تو  جائے  بهر  سے  والوں  چهڑکنے  نوزل  ٹارچ  جب 

تار کا فيڈ  نہيں کيا جاتا ہے تو،  کا استعمال کريں۔ نوٹ کريں کہ اگر ايسا 

COگيس 
2
بےقاعده ہو سکتا ہے جس کی وجہ سے غير موزوں آرک اور 

کافلکس  يکساں نہيں ہو گا جس کی وجہ سے ويلڈ اور پورسٹی کی فضا ميں 

آلودگی پيدا ہو گی۔

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.5.75   

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



206

کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.5.76
ويلڈر (Welder) -  گيس ميٹل آرک ويلڈنگ

 2F جوائنٹ) ٹرانســـفر ‘T’ شيٹ پر فـــليٹ ويلڈ M.S ڈپ کـــے ذريعـــے افقـــی پوزيشن ميں 3 ملـــی ميٹر موٹی
((GMAW - 10

(Fillet weld ‘T’ joint on M.S sheet 3mm thick in horizontal position by dip
transfer 2F (GMAW - 10))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق جاب، سيٹ اور ٹيک ويلڈ کو تيار کريں  •

جاب کو ہوريجنٹل ( ہوريجينٹل)  پوزيشن ميں سيٹ کريں  •

سٹرنگر بيڈ تکنيک کا استعمال کرتے ہوئے بيڈ ڈپازٹ کريں  •

سطح کے نقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

ڈرائنگ کے مطابق شيٹ کاٹيں۔  1

شيٹ کے کناروں کو مربع( اسکوائر) ميں پيس کر فائل کريں۔   2

کو  سطح  کی  پليٹوں  ذريعے  کے  فائلنگ  اور  برش  وائر  اسٹيل  کاربن    3

ڈيبرر اور صاف کريں۔

ٹی کو ڈرائنگ کے مطابق سيٹ کريں۔   4

حفاظتی لباس پہنيں۔   5

ٹارچ کو مشين کے پوجيٹو ٹرمينل سے جوڑيں۔   6

ٹی جوائنٹ کے دونوں سروں پر ٹيک ويلڈ (کم سے کم 10 ملی ميٹر    7

لمبائی) جيسا کہ Fig 1 ميں دکهايا گيا ہے۔

ٹيک ويلڈيڈ جاب  کو ہوريجينٹل پوزيشن ميں رکهيں۔   8

کرنٹ کو 100-90 ايمپيئر / متعلقہ وائر فيڈنگ ريٹ (3 سے 4 ميٹر    9

فی منٹ)، 19 سے 2 آرک وولٹيج پر سيٹ کريں اور ڈپ ٹرانسفر موڈ 

کا استعمال کرتے ہوئے روٹ رن کوڈپازٹ  کريں۔

10  ہلکے اسٹيل فلر تار اور اسٹرنگ بيڈ ويلڈ کا استعمال ہوتے ہوئے 0.8 

ملی کے ڈيميٹر کا کوپرکوٹڈ  کا استعمال کرتے ہوئے ٹی جوائنٹ کو ويلڈ 

کريں۔ 

اچهی ليگ لينته  اور پليٹوں کے فيوژن کو يقينی بنائيں۔   11

12  انڈر کٹ سے بچيں۔

13  اس بات کو يقينی بنائيں کہ پليٹ کے کناروں کو ضرورت سے زياده 

ويوين کی وجہ سے پگهل نہيں ديا گيا ہے۔

يقينی بنائيں کہ کوئی انڈر کٹ نہيں ہے۔  14

15  اسٹيل وائر برش سے بيڈ  صاف کريں۔

16  ويلڈيڈ جوائنٹ کو انڈر کٹ، پوروسيٹی، ناہموار بيڈ  کی تشکيل، پليٹ کا 

کناره پگهلا ہوا،ڈسٹارسن  اور اچهی بيڈ  پروفائل کا معائنہ کريں۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

 ‘T’ 3 موٹی پر فليٹ ويلڈmm شيٹ M.S 2) کے ذريعے افقی پوزيشن ميںF (GMAW - 10 ڈپ ٹرانسفر
جوائنٹ 

(Fillet weld ‘T’ joint on M.S sheet 3mm thick in horizontal position by dip 
transfer 2F (GMAW - 10))

مقاصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

ہوريجنٹل  پوزيشن ميں ايم ايس شيٹ پر فليٹ ٹی جوائنٹ تيار کريں اور ويلڈ کريں۔   •

ٹيک ويلڈنگ پليٹس A اور B کو  ٹی جوائنٹ کرتے وقت ان کے درميان 

زاويہ کو ابتدائی طور پر 91º پر رکها جانا چاہئے جيسا کہ Fig 1 ميں 

جوائنٹ  فليٹ  ٹی  يا  الاؤنس(  ڈسٹارسن   رن  فی   1º )يعنی  ہے  گيا  دکهايا 

بہت سی  ڈسٹارسن  الاؤنس تجويز کيا گيا ہے۔چونکہ GMAW عمل ميں 

نجاستوں کو دور کرنے کی صلاحيت نہيں ہے، اس ليے پليٹ کی سطح سے 

مل سکيل، زنگ، پينٹ، تيل يا چکنائی کو صاف کرنا بہت ضروری ہے۔

فليٹ (ڈون ہينڈ) پوزيشن مينجوائنٹ  کو ويلڈنگ کرنے کے ليےجوائنٹ  کی 

پوزيشن کے ليے چينل کا استعمال کرنا آسان ہے۔ يہ ٹيک ويلڈيڈ جاب کو 

ہوريجنٹل ہوريجينٹل پلان ساته45°  زاويہ پر رکهنے کی اجازت دے گا۔

گن کو سفر کی سمت 5 سے 15 ڈگری کے زاويے پر جوائنٹ پر کهڑا رکها 

جاتا ہے جيسا کہ Fig 1 ميں دکهايا گيا ہے۔ ٹی کی اوپری پليٹ کے کنارے 

پر ٹارچ  کی ہر  ايک   جوائنٹ کو اتنا کنٹرول کيا جانا چاہيے کہ کناره پگهل 

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.5.76   
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نہ جائے۔ اس کے علاوه ٹارچ کو تهوڑی دير کے ليے ويلڈ کے نچلے ٹو  

تک پہنچنے پر روکنا پڑتا ہے تاکہ اگر انڈر کٹ، تيار ہو جائے، تو ٹو ميں 

فلر ميٹل سے صحيح طريقے سے بهر جائے۔

بيڈ  کيرينفورسمنٹ ، اونچائی اور ظاہری Fig حاصل کرنے کے  مطلوبہ 

ليے مشعل کے ليے يکساں ٹريول سپيڈ رکهيں۔

اينٹی اسپيٹر سپرے جب ٹارچ نوزل ويلڈ اسپيٹرس سے بهر جاتا ہے۔ نوٹ 

کريں کہ اگر ايسا نہيں کيا جاتا ہے، تو تار کا فيڈ بے قاعده ہو سکتا ہے۔ايک 

غير قائم ہونے کا سبب بنتا ہے۔ آرک اور کاربن ڈائی آکسائيڈ گيس کافلکس  

يکساں نہيں ہو گا جس کی وجہ سے ويلڈ اور پوروسيٹی کی فضا ميں آلودگی 

ہو گی۔

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.5.76   
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.5.77
ويلڈر (Welder) -  گيس ميٹل آرک ويلڈنگ

فليٹ ويلڈ - ڈپ 2F ٹرانسفر کے ذريعہ ہوريجنٹل پوزيشن ميں 3 ملی ميٹر موٹی M.S شيٹ پر کارنر جوائنٹ  
(GMAW - 11)

(Fillet weld - corner joint on M.S sheet 3mm thick in horizontal position by
  dip 2F transfer (GMAW - 11))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق پليٹيں تيار کريں  •

پليٹوں کو سيٹ اور ٹيک ويلڈ کريں  •

کارنر جوائنٹ کو ہوريجنٹل(ہوريجينٹل)  پوزيشن ميں سيٹ کريں  •

بيڈ  کو فلر ميٹل کی مناسب مقدار کے ساتهڈپازٹ  کريں  •

ويلڈ پر سطح کے نقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

ڈرائنگ کے مطابق شيٹ کاٹيں۔  1

2  شيٹ کے کناروں کو اسکوائرميں پيس کر فائل کريں۔

پليٹوں کی سطح کو  فائلنگ کے ذريعے  3  کاربن اسٹيل وائر برش اور 

ڈيبرر اور صاف کريں۔

4  پليٹ کو فارم ميں سيٹ کريں۔ايک کونے کے ڈرائنگ کے مطابق فليٹ 

پوزيشن ميں مخصوص روٹ گپ ساته 90 ڈگری پر جوائنٹ۔

5  حفاظتی لباس پہنيں۔

ٹارچ کو مشين کے  مثبت( پازيٹو)  ٹرمينل سے جوڑيں۔   6

ڈپ ٹرانسفر موڈ کا استعمال کرتے ہوئے کرنٹ کو 90 - 100 ايمپيئر   7

پر سيٹ کريں۔

8  کارنر جوائنٹ کے دونوں سروں پر ٹيک ويلڈ (کم سے کم 10 ملی ميٹر 

لمبائی) جيسا کہ Fig 1 ميں دکهايا گيا ہے۔

9  ٹيک ويلڈيڈ جاب کو ہوريجينٹل پوزيشن ميں رکهيں۔

10  0.8 ملی ميٹر  ڈيميٹر کا استعمال کرتے ہوئے کارنر جوائنٹ کو ويلڈ 

بيڈ  ويلڈنگ کی  اسٹرنگر  اور  تار  فلر  کاپر کوٹڈ   اسٹيل  ہلکے  کريں۔ 

تکنيک کا استعمال کرتے ہوئے۔

مکمل  اور  چلائيں  پر  جوائنٹ  کر  بنا  کليدی سوراخ  کو  ڈپازٹ روٹ    11

دخول حاصل کريں اور پليٹوں کا فيوژن بهی۔

12  سٹيل کے تار برش سے بيڈ  صاف کريں۔

ويلڈڈ جوائنٹ کو انڈر کٹ، پوروسيٹی، ناہموار مالا کی تشکيل، پليٹ کا   13

کناره پگهلا ہوا، مسخ اور اچهی مالا پروفائل کے ليے معائنہ کريں۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

 GMAW فــليٹ ويــلڈ - ايم ايس شيٹ پر کارنر جوائنٹ 3 ملــی ميٹر موٹــی افقــی پوزيشن ميں ڈپ 2 ايف ٹرانســفر
کــے ذريعــے 11 -

 (Fillet weld - corner joint on M.S sheet 3mm thick in horizontal position by dip 
2F transfer (GMAW - 11))

مقاصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

ہوريجنٹل (ہوريجينٹل) پوزيشن ميں ايم ايس شيٹ پر کارنر جوائنٹ تيار کريں اور ويلڈ کريں۔  •

مطلوبہ بيڈ  کی ظاہری Fig،رينفورسمنٹ ، اونچائی حاصل کرنے کے ليے 

ٹارچ کے ليے کی ہول اور سفر کی يکساں رفتار کو برقرار رکهيں۔ جب 

ٹارچ نوزل ويلڈ اسپيٹرز سے بند ہوجائے تو اينٹی اسپيٹر سپرے کا استعمال 

کريں۔ نوٹ کريں کہ اگر ايسا نہيں کيا جاتا ہے تو، تار کا فيڈ غير مستحکم 

آرک کا سبب بن سکتا ہے اور کاربن ڈائی آکسائيڈ گيس کافلکس  يکساں نہيں 

ہو گا جس کی وجہ سے ويلڈ اور پورسٹی کی فضا ميں آلودگی پيدا ہو گی۔

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.5.77   
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.5.78
ويلڈر (Welder) -  گيس ميٹل آرک ويلڈنگ

فليٹ ويلڈ - ايم ايس پليٹ پر ٹی جوائنٹ 10 ملی ميٹر موٹی ورٹيکل پوزيشن ميں بذريعہ (ورٹيکل اوپر) ڈپ 
 3F (GMAW - 12)ٹرانسفر

(Fillet weld - Tee joint on M.S plate 10mm thick in vertical position by (vertical
 up) dip transfer 3F (GMAW - 12))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق پليٹيں اور ٹيک ويلڈ تيار کريں  •

ورٹيکل (ورٹيکل) پوزيشن ميں پوزيشنر کا استعمال کرتے ہوئے جاب مقرر کريں  •

ڈپازٹ روٹ رن، 2nd بنائی تکنيک سے چلايا جاتا ہے  •

ويلڈ کے نقائص کو صاف۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

گيس  کٹنگ  گريڈنگ فائلنگ    کا استعمال کرتے ہوئے پليٹوں کو سائز    1

ميں )يعنی 150x50 x 10 ملی ميٹر(تيار کريں۔

کاربن اسٹيل وائر برش سے ويلڈنگ لائن کے ساته بيس ميٹل کی سطح    2

کو صاف کريں۔

پليٹوں کو ”T“ کی Fig ميں سيٹ کريں۔   3

تمام حفاظتی ملبوسات پہنيں۔   4

جوائنٹنگ ہوريجنٹل پوزيشن کو برقرار رکهتے ہوئے2   پليٹوں کو ٹيک   5

ويلڈ کريں۔

18 سے 21 وولٹ اور 90 - 100 ايمپيئر حاصل کرنے کے ليے پاور    6

 LPM 10 - 8 ،کو ايڈجسٹ کريں (4-3/منٹm) سورس اور وائر فيڈر

(ليٹر فی منٹ) گيس کافلکس ۔ ورٹيکل ويلڈنگ کے ليے رينج کے نچلے 

حصے کو منتخب کريں۔

ٹارچ کے ليے مناسب زاويہ رکهتے ہوئے آرک سے سٹرايکےکرے   7

روٹ رن کو بغير بنے ہوئےڈپازٹ  کريں اور مناسب رسائی کو يقينی    8

بنائيں اور کريٹر کو بهريں۔

رن کو صاف کريں۔ روٹ    9

2nd ڈپازٹ کروائيں رن ۔  10

2nd  کو صاف کريں رن۔  11

اوورليپ، انڈر کٹ، پوروسيٹی جيسے نقائص کی جانچ کريں اورڈپازٹ    12

کے درست سائز اور تهروٹ کی موٹائی کی جانچ کريں۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

فــليٹ ويــلڈ - ايم ايس پــليٹ پر ٹــی جوائنٹ 10 ملــی ميٹر موٹــی عمودی پوزيشن ميں بذريعــہ (عمودی اوپر) ڈپ 
(3F (GMAW - 12 ٹرانســفر

(Fillet weld - Tee joint on M.S plate 10mm thick in vertical position by (vertical
up) dip transfer 3F (GMAW - 12))

مقاصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

ورٹيکل پوزيشن ميں ايم ايس پليٹ پر فلليٹ ٹی جوائنٹ تيار کريں اور ويلڈ کريں۔  •

جوڑے جانے والے ٹکڑوں کو اچهی طرح صاف کريں، ان کو ايک دوسرے 

کے ساته جوڑيں اور Fig 1 کے مطابق ان کو پوزيشن ميں رکهيں۔

جوائنٹ کے نچلے حصے سے شروع کرتے ہوئے، Fig 2 ميں دکهائے 

گئے گن کے اينگل کا استعمال کريں۔ Fig 3 ميں دی گئی ويونگ موشن کا 

استعمال کرتے ہوئے ويلڈ کرنا شروع کريں۔

ويلڈ جوائنٹ کے نيچے ايک شيلف ڈپازٹ کرے گا جس پر آپ تعمير کر 

سکتے ہيں۔ اس بات کو يقينی بنائيں کہ جب آپ  گن کو ويو کرتے ہيں تو 

آرک  روٹ  کی روٹ  تک پہنچ جاتا ہے تاکہ دخول ( پينيٹريشن) کو يقينی 

انڈر کٹ کو روکنے کے ليے اطراف  بنايا جا سکے۔ ويلڈ کو بهرنے اور 

ميں رکيں۔ اچهی روٹ  ہونے پر گن  کی  کی ٹرول سپيڈ  ميں اضافہ کريں۔

فليٹ کے سائز کو جتنا ممکن ہو سکے 6 ملی ميٹر کے قريب رکهتے ہوئے 

پہلا پاس مکمل کريں۔

پليٹ کو اچهی طرح ٹهنڈا کريں اور دوسرا پاسڈپازٹ  کريں۔ دوسرے پاس 

فليٹ کا سائز 8 ملی ميٹر پر رکهيں۔ (Fig 4) ديکهيں دوسرے پاس کے ليے 

استعمال ہونے والا بنائی کا نمونہ Fig 5 ميں دکهايا گيا ہے۔

ٹی اسمبلی کے دوسرے حصے کو اسی تکنيک کا استعمال کرتے ہوئے ويلڈ 

کريں جيسا کہ پہلی طرف ہے۔

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.5.78   
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.5.79
ويلڈر (Welder) -  گيس ميٹل آرک ويلڈنگ

MS پليٹ 10mm ورٹيکل پوزيشن پر ڈپ ٹرانسفر 3F کے ذريعے اوپر کی طرف کارنر جوائنٹ کے باہر فليٹ 
  (GMAW - 13) ويلڈ

 (Fillet weld outside corner joints on MS plate 10mm vertical position upward
by dip transfer 3F (GMAW - 13))

مقاصد:مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

اسپر ڈرائنگ کے ٹکڑے کو نشان زد اور کاٹ ديں  •

ٹيک ويلڈ اور جاب  کو ورٹيکل ورٹيکل پوسسان  ميں سيٹ کريں  •

ڈپازٹ روٹ رن اور بيڈ ويونگ کے ذريعہ 2nd رن   •

ويلڈ کے نقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

فليٹ کاٹنا، ہيک آری / گيس کٹنگ۔  1

2  فليٹ سے اسکوائر کے کناروں کو پيس کر فائل کريں۔

3  کاربن اسٹيل وائر برش اور فلنگ کے ذريعے پليٹوں کی سطح کو ڈيبرر 

اور صاف کريں۔

4  ڈرائنگ کے مطابق پليٹ کو کونے کی Fig ميں سيٹ کريں۔

5  حفاظتی لباس پہنيں۔

ٹارچ کو مشين کے پوجيٹو (پازيٹو) ٹرمينل سے جوڑيں۔   6

موجوده 90 سے 100 ايم پی ايس کو متعلقہ وائر فيڈنگ 4-3 ميٹر فی   7

منٹ، 19 سے 2 آرک وولٹيج کے ذريعے سيٹ کريں اور ڈِپ ٹرانسفر 

موڈ استعمال کريں۔

کارنر جوائنٹ کے دونوں سروں پر ٹيک ويلڈ (کم سے کم 10 ملی ميٹر   8

لمبائی) جيسا کہ Fig 1 ميں دکهايا گيا ہے۔

9  ٹيک ويلڈڈ جيگ کو ويلڈ پوزيشنر پر ورٹيکل پوزيشن ميں رکهيں۔

اوپر کی طرف  ٹارچ کو سيدها نيچے سے  ماريں اور  10  ايک آرک  کو 

بڑهائيں۔

0.8 ملی ميٹر ڈائی کاپر کوٹڈ کا استعمال کرتے ہوئے کارنر جوائنٹ کو    11

ويلڈ کريں۔ ہلکے سٹيل فلر تار اور سٹرنگر بيڈ  ويلڈنگ کی تکنيک کا 

استعمال کرتے ہوئے.

12  اچهی ليگ  کی لمبائی اور پليٹوں کے فيوژن کو بهی يقينی بنائيں۔

13  انڈر کٹ سے بچيں۔

اس بات کو يقينی بنائيں کہ پليٹ کے کنارے ضرورت سے زياده ويونگ   14

کی وجہ سے پگهل نہ جائيں

دوسرے  کے  ويلڈ  والے  کونے  پر  پليٹ  کہ  بنائيں  يقينی  کو  بات  15  اس 

ويونگ ميں کوئی انڈر کٹ نہيں ہے۔

16  سٹيل وائر برش سے بيڈ  صاف کريں۔

17  ويلڈيڈ جوائنٹ کو انڈر کٹ، پوروسيٹی، ناہموار بيڈ  کی تشکيل، پليٹ کا 

کناره پگهلا ہوا،ڈسٹارسن  اور اچهی بيڈ  پروفائل کا معائنہ کريں۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

MS پليٹ 10mm ورٹيکل پوزيشن پر ڈپ ٹرانسفر 3F کے ذريعے اوپر کی طرف کونے کے جوائنٹ کے باہر 
   (GMAW - 13) فليٹ ويلڈ

(Fillet weld - Tee joint on M.S plate 10mm thick in vertical position by (vertical 
up) dip transfer 3F (GMAW - 12))

مقاصد: اس سے آپ کو مدد ملے گی

ورٹيکل (ورٹيکل) پوزيشن ميں ايم ايس پليٹ پر کارنر جوائنٹ کے باہر تيار اور ويلڈ کريں۔  •

زاويہ  درميان  اور B کے   A پليٹس ويلڈنگ  ٹيک  کارنر جوائنٹ کے ليے 

کو90°   پر رکهنا ہے۔ چونکہ GMAW ويلڈنگ کے عمل ميں بہت سی 

نجاستوں کو دور کرنے کی صلاحيت نہيں ہے۔ مل سکيل، زنگ، پينٹ، تيل 

يا پليٹ کی سطح کو چکنائی سے صاف کرنا بہت ضروری ہے۔

مطلوبہ بيڈ  کی ظاہری Fig،رينفورسمنٹ  اور اونچائی حاصل کرنے کے 

ليے ٹارچ کے ليے يکساں سفری رفتار برقرار رکهيں۔

کا  سپرے  اسپيٹر  اينٹی  تو  ہوجائے  بند  اسپيٹرز سے  ويلڈ  نوزل  ٹارچ  جب 

استعمال کريں۔ نوٹ کريں کہ اگر ايسا نہيں کيا جاتا ہے تو، تار کا فيڈ بے 

CO  سےآرک  غير مستحکم ہو سکتا 
2
ترتيب ہو سکتا ہے جس کی وجہ 

ہے۔گيس کافلکس  يکساں نہيں ہو گا جس کی وجہ سے ويلڈ اور پورسٹی کی 

فضا ميں آلودگی پيدا ہو گی۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.5.80
ويلڈر (Welder) -  گيس ميٹل آرک ويلڈنگ

فليٹ ويلڈ - ڈپ ٹرانسفر 3F کے ذريعے ورٹيکل پوزيشن ميں 3mm موٹی M.S شيٹ پر ليپ جوائنٹ
 (GMAW - 14)

(Fillet weld - Lap joint on M.S sheet 3mm thick in vertical position by dip
transfer 3F (GMAW - 14))

مقاصد:مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

اسپر ڈرائنگ کے ٹکڑے کو نشان زد اور کاٹ ديں  •

روٹ  کا خلا اور ٹيک ويلڈ سيٹ کريں  •

ويلڈ روٹ ، ورٹيکل پوزيشن ميں 2nd اور 3rd  بنائی بيڈ   •

ويلڈ کے نقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب 

ڈرائنگ کے مطابق شيٹ کاٹيں۔  1

شيٹس کے کناروں کو پيس کر اسکوائر ميں فائل کريں۔   2

کاربن اسٹيل وائر برش اور فلنگ کے ذريعے پليٹوں کی سطح کو ڈيبرر    3

اور صاف کريں۔

ڈرائنگ کے مطابق گود کی Fig ميں سيٹ کريں۔   4

حفاظتی لباس پہنيں۔   5

ٹارچ کو مشين کے پوجيٹو (پازيٹو) ٹرمينل سے جوڑيں۔   6

A 90-100 موجوده / متعلقہ وائر فيڈ ريٹ، 19 سے 2 آرک وولٹيج   7

رنڈپازٹ   ہوئے  کرتے  استعمال  کا  موڈ  ٹرانسفر  ڈپ  اور  کريں  سيٹ 

کريں۔

ليپ  جوائنٹ کے دونوں سروں پر ٹيک ويلڈ (کم سے کم 10 ملی ميٹر    8

لمبائی) جيسا کہ Fig 1 ميں دکهايا گيا ہے۔

ويلڈ پوزيشنر پر ٹيک ويلڈيڈ جاب کو ورٹيکل پوزيشن ميں رکهيں۔   9

10  ايک آرک کو ماريں اور ٹارچ کو سيدها نيچے سے اوپر کی طرف لے 

جائيں۔

ليپ جوائنٹ کو 0.8 ملی ميٹر ڈائی کاپر کوٹڈ  کا استعمال کرتے ہوئے   11

ويلڈ کريں۔

اچهی ليگ لينته اور پليٹوں کے فيوژن کو بهی يقينی بنائيں۔  12

انڈر کٹ سے بچيں۔  13

اس بات کو يقينی بنائيں کہ پليٹ کے کنارے ضرورت سے زياده بنائی   14

کی وجہ سے پگهل نہ جائيں۔

يقينی بنائيں کہ پليٹ پر کوئی انڈر کٹ ليپ ويلڈ نہيں ہے۔  15

سٹيل وائر برش سے بيڈ  صاف کريں۔  16

ويلڈيڈ جوائنٹ کو انڈر کٹ، پوروسيٹی، ناہموار بيڈ  کی تشکيل، پليٹ کا   17

کناره پگهلا ہوا،ڈسٹارسن  اور اچهی بيڈ  پروفائل کا معائنہ کريں۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

فليٹ ويلڈ - ڈپ ٹرانسفر 3F کے ذريعے ورٹيکل پوزيشن ميں 3mm موٹی M.S شيٹ پر ليپ جوائنٹ 
 (GMAW - 14)

(Fillet weld - Lap joint on M.S sheet 3mm thick in vertical position by dip 
transfer 3F (GMAW - 14))

مقصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

ويلڈ ليپ جوائنٹ کو ايم ايس شيٹ پر ورٹيکل پوزيشن ميں تيار کريں اورڈپازٹ  کريں۔  •

ليپ  فليٹجوائنٹ  کے ليے کسيڈسٹارسن  ( ڈسٹورسن)  الاؤنس کی سفارش 

نہيں کی جاتی ہے۔

کی  کرنے  دور  کو  نجاستوں  سی  بہت  ميں  عمل  کے   GMAW چونکہ 

صلاحيت نہيں ہے، اس ليے پليٹ کی سطح سے مل سکيل، زنگ، پينٹ، تيل 

يا چکنائی کو صاف کرنا بہت ضروری ہے۔

گن کو 5 سے 15 ڈگری کے زاويے پر جوائنٹ کے ليے کهڑا رکها جاتا ہے 

جيسا کہ Fig 1 ميں دکهايا گيا ہے سفر کی سمت تک۔

ليپ جوائنٹ کی اوپری پليٹ کے کنارے پر ٹارچ کی حرکت کو اتنا کنٹرول 

کيا جانا چاہيے کہ کناره پگهل نہ جائے۔ نيز ٹارچ کو تهوڑے عرصے کے 

ليے ويلڈ کے نچلے ٹو تک پہنچنے پر روکنا پڑتا ہے تاکہ انڈر کٹ، اگر تيار 

ہو جائے، تو ٹو ميں فلر ميٹل سے مناسب طريقے سے بهر جائے۔

بيڈ  کيرينفورسمنٹ ، اونچائی اور ظاہری Fig حاصل کرنے کے  مطلوبہ 

ليے ٹارچ کے ليے يکساں ٹريول سپيڈ برقرار رکهيں۔ جب ٹارچ نوزل ويلڈ 

اسپيٹرز سے بند ہوجائے تو اينٹی اسپيٹر سپرے کا استعمال کريں۔ نوٹ کريں 

کہ اگر ايسا نہيں کيا جاتا ہے تو، تار کا فيڈ غير مستحکم آرک کا سبب بن 

سکتا ہے اور کاربن ڈائی آکسائيڈ گيس کافلکس  يکساں نہيں ہو گا جس کی 

وجہ سے ويلڈ اور پورسٹی کی فضا ميں آلودگی پيدا ہو گی

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.5.80   
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.5.81
ويلڈر (Welder) -  گيس ميٹل آرک ويلڈنگ

فليٹ ويلڈ - ڈپ ٹرانسفر 3F کے ذريعے ورٹيکل پوزيشن ميں M.S شيٹ 3mm  پر کارنر جوائنٹ
 (GMAW - 15)

(Fillet weld - corner joint on M.S sheet 3mm in vertical position by dip transfer
3F (GMAW - 15))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق شيٹ تيار کريں  •

شيٹس کو سيٹ اور ٹيک ويلڈ کريں  •

کار نر جوائنٹ کو ورٹيکل (ورٹيکل) پوزيشن ميں سيٹ کريں  •

بيڈ  کو فلر ميٹل کی مناسب مقدار کے ساتهڈپازٹ  کريں  •

سطح کے نقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

ڈرائنگ کے مطابق شيٹ کاٹ ديں۔  •

شيٹس کے کناروں کو اسکوائر ميں پيس کر فائل کريں۔  •

کاربن اسٹيل وائر برش اور فلنگ کے ذريعے پليٹوں کی سطح کو ڈيبرر   •

اور صاف کريں۔

ڈرائنگ کے مطابق پليٹ کو کونے کی Fig ميں سيٹ کريں۔  •

•  حفاظتی لباس پہنيں۔

•  ٹارچ کو مشين کے پازيٹو ٹرمينل سے جوڑيں۔

 2 سے   3-4m/min19 ريٹ،  فيڈ  وائر  کرنٹ/مساوی   90-100A  •

آرک وولٹيج سيٹ کريں اور ڈِپ ٹرانسفر موڈ کا استعمال کرتے ہوئے 

رنڈپازٹ  کريں۔

کونے کے جوائنٹ کے دونوں سروں پر ٹيک ويلڈ (کم سے کم 10 ملی   •

ميٹر لمبائی) جيسا کہ Fig 1 ميں دکهايا گيا ہے۔

ٹيک ويلڈڈ جاب کو ويلڈ پوزيشنر پر ورٹيکل پوزيشن ميں رکهيں۔  •

کی طرف  اوپر  نيچے سے  سيدها  کو  ٹارچ  اور  ماريں  کو  آرک  ايک   •

بڑهائيں۔

0.8 ملی ميٹر ڈائی کاپر کوڈڈ کا استعمال کرتے ہوئے کارنر جوائنٹ کو   •

ويلڈ کريں۔ ہلکے سٹيل فلر تار اور سٹرنگر بيڈ  ويلڈنگ کی تکنيک کا 

استعمال کرتے ہوئے.

اچهی ليگ لمبائی اور پليٹوں کے فيوژن کو يقينی بنائيں۔  •

انڈر کٹ سے بچيں۔  •

اس بات کو يقينی بنائيں کہ پليٹ کے کناروں کو ضرورت سے زياده   •

ويونگ کی وجہ سے پگهل نہيں ديا گيا ہے۔

اس بات کو يقينی بنائيں کہ پليٹ پر ويلڈ کے پير ميں کوئی انڈر کٹ نہيں   •

ہے۔

تار برش سے بيڈ  صاف کريں۔  •

ناہموار بيڈ  کی تشکيل، پليٹ کے کنارے پگهل  انڈر کٹ، پوروسيٹی،   •

جانے،ڈسٹارسن  ہونے اور بيڈ  کی اچهی پروفائل کے ليے ويلڈڈ جوائنٹ 

کا معائنہ کريں۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

 ايم ايس پليٹ پر کونے کےجوائنٹ  کے باہر فليٹ ويلڈ 
(Fillet weld outside corner joints on MS plate)

مقاصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

ورٹيکل پوزيشن ميں ايم ايس پليٹ پر کارنر جوائنٹ کے باہر تيار اور ويلڈ کريں۔  •

کارنر جوائنٹ کے ليے ٹيک ويلڈنگ پليٹس A اور B کے درميان زاويہ 90°   

پر رکها جانا چاہيے۔

چونکہ GMAW ويلڈنگ کے عمل ميں بہت سی نجاستوں کو دور کرنے کی 

صلاحيت نہيں ہے۔ مل سکيل، زنگ، پينٹ، تيل يا پليٹ کی سطح کو چکنائی 

سے صاف کرنا بہت ضروری ہے۔

مطلوبہ بيڈ  کی ظاہری Fig،رينفورسمنٹ  اور اونچائی حاصل کرنے کے 

ليے ٹارچ کے ليے يکساں سفری رفتار برقرار رکهيں۔

کا  سپرے  اسپيٹر  اينٹی  تو  ہوجائے  بند  اسپيٹرز سے  ويلڈ  نوزل  ٹارچ  جب 

استعمال کريں۔ نوٹ کريں کہ اگر ايسا نہيں کيا جاتا ہے تو، تار کا فيڈ بے 

ہو جائے  قائم  CO غير 
2
اور  قاعده ہو سکتا ہے جس کی وجہ سے آرک 

گا۔گيس کافلکس  يکساں نہيں ہو گا جس کی وجہ سے ويلڈ اور پورسٹی کی 

فضا ميں آلودگی پيدا ہو گی۔

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.5.81   
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.5.82
ويلڈر (Welder) -  گيس ميٹل آرک ويلڈنگ

فـــليٹ ويـــلڈ - ليپ اور ’T‘ جوائنٹ M.S شيٹ پر 3 ملی ميٹر موٹی اوور ہيڈ پوزيشن ميں ڈپ ٹرانســـفر 4F کے 
 (GMAW - 16)  ذريعے

(Fillet weld - lap and ‘T’ joint on M.S sheet 3mm thick in overhead position by 
dip transfer 4F (GMAW - 16))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق شيٹس تيار کريں  •

شيٹس کوليپ  طور پر سيٹ اور ٹيک اور ڈرائنگ کے مطابق ’T‘ کو ويلڈ کريں  •

ويلڈنگ کے ليے جاب کو سر کی پوزيشن پر سيٹ کريں  •

مناسب ليگ  کی لمبائی کے ساتهجوائنٹ  ميں دهاتڈپازٹ   •

ويلڈ بيڈ پر سطح کے نقائص کا معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

شيٹس کو ڈرائنگ کے مطابق کاٹ ديں۔  1

شيٹس کے کناروں کو پيس کر اسکوائرميں فائل کريں۔   2

گرينڈنگ  کے دوران ساده چشموں کا استعمال کريں۔   3

کاربن اسٹيل وائر برش اور فلنگ کے ذريعے شيٹس کی سطح کو ڈيبرر    4

اور صاف کريں۔

ڈرائنگ Fig 2 کے مطابق ٹی کی شيٹ فارم سيٹ کريں۔   5

حفاظتی لباس پہنيں۔   6

ٹی جوائنٹ کے دونوں سروں پر ٹيک ويلڈ (کم سے کم 10 ملی ميٹر    7

لمبائی) جيسا کہ Fig 2 ميں دکهايا گيا ہے۔

شيٹ ليپ جوائنٹ کو ڈرائنگ Fig 1 کے مطابق 50 ملی ميٹر شيٹ پر    8

سيٹ کريں۔

ليپ جائنٹ کے دونوں اطراف ميں ٹيک ويلڈ (کم از کم لمبائی 10 ملی    9

ميٹر رکهنا) جيسا کہ Fig 1 ميں دکهايا گيا ہے۔

اوور ہيڈ پوزيشن پر رکهے ہوئے ويلڈ ميں ٹيک ويلڈيڈ جاب کو درست   10

کريں۔

ٹارچ کو مشين کے پوجيٹو ( پوجيٹو) ٹرمينل سے جوڑيں۔  11

 21 سے   19 4m-3/منٹ،  ريٹ  فيڈ  وائر  کرنٹ/مساوی   90-100A  12

آرک وولٹيج سيٹ کريں اور 0.8mm dia copper coated ہلکے 

سٹيل فلر وائر موڈ کے ساته ٹرانسفر کے ذريعے رنڈپازٹ  کريں۔

مناسب ليگ لينته اور چادروں کے مناسب ويلڈنگ گن/ٹارچ اينگل اور   13

آرک سفر کی رفتار کو بهی يقينی بنائيں۔

ويلڈيڈ جوائنٹ کو سٹيل کے تار برش سے صاف کريں۔  14

مناسب ٹارچ اينگل اور آرک ٹريول کے ساته شيٹس A اور C کی اچهی   15

دخول اور يہاں تک کہ فيوژن کو يقينی بنائيں۔

شيٹ C پر انڈر کٹ سے بچيں۔  16

17  اس بات کو يقينی بنائيں کہ شيٹ A کا کناره (ويلڈ کے پير پر) ضرورت 

سے زياده بنائی کی وجہ سے پگهل نہيں گيا ہے۔

18  يقينی بنائيں کہ شيٹ C پر ليپ ويلڈ کے دوسرے پير ميں کوئی انڈر کٹ 

نہيں ہے۔

اسٹيل وائر برش سے بيڈ  اورليپ  جوائنٹ کو صاف کريں۔  19

انڈر کٹ، ناہموار بيڈ ، پليٹ کا کناره پگهلا ہوا،ڈسٹارسن  اور اچهی بيڈ    20

پروفائل کے ليے ويلڈڈ جوائنٹ کا معائنہ کريں۔
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(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

M.S شيٹ پر فليٹ ويلڈ - ليپ اور ‘T’ جوائنٹ
(Fillet weld - lap and ‘T’ joint on M.S sheet)

مقاصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

T شيٹ پر ليپ اور MS   اوور ہيڈ پوزيشن ميں جوائنٹ تيار کريں اور ويلڈ کريں۔  •

ميں  پوزيشنر  ويلڈ  جوائنٹ کو  ليپ  اور  ٹی  کہ  بنانا ضروری ہے  يقينی  يہ 

متوازی  کے  زمين  لکير  کی  ويلڈ  کے  رکها جائے۔جوائنٹ  مضبوطی سے 

ہونی چاہيے اور زمين سے اتنی اونچائی پر ہو کہ ويلڈر کی اونچائی کے 

لحاظ سے يہ ويلڈر تک آسانی سے قابل رسائی ہو۔

اس بات کو يقينی بنائيں کہ ٹارچ اسمبلی ہوز، جس ميں سرپل، فلر وائر، گيس 

ہوز وغيره شامل ہيں کافی لمبا ہو تاکہ اوور ہيڈ پوزيشن ميں ويلڈنگ کرتے 

وقت اسے آپ کےسولڈر  پر لے جايا جا سکے، Fig 1 ديکهيں۔

اس سے ٹارچ اور ويلڈنگ کے جوائنٹ کے درميان مستقل فاصلہ برقرار 

رکهنے ميں مدد ملے گی۔ ويلڈنگ ہيلمٹ کا استعمال اور ويلڈر کو مجموعی 

طور پر پہننا اوور ہيڈ ويلڈنگ کی پوزيشن ميں پورے جسم کو چهينٹے سے 

بچانے کے ليے بہت ضروری ہے۔

سٹرنگر بيڈ ويلڈنگ کی تکنيک کا استعمال کريں اورليپ  جوائنٹ کو مکمل 

کرنے کے ليے اسی طريقہ کار پر عمل کريں۔

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.5.82   
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.6.83
ويلڈر (Welder) -  گيس ميٹل آرک ويلڈنگ

M.Sپائپ پر ٹی جوائنٹ φ600 mm OD x 3mm WT 11G پوزيشن (ارک  مستقل رولنگ)
(GMAW17)

 (Tee joints on M.S pipe φ60 mm OD x 3mm WT 1G position (ARC constant
rolling) (GMAW-17))

مقاصد: اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق پائپ کی ترقی ڈرا  •

جاب اور ٹيک ويلڈ کو تيار کريں  •

روٹ اور دوسری رنزڈپازٹ   •

مکمل پائپ ويلڈ کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

پائپوں کو ديے گئے سائز ميں کاٹ ديں۔  1

(Fig 1) 290 کے ليے ترقی کی تياری کريں۔ٹی۔°  2

3  پائپ پر ترقی کو نشان زد کريں اور اس کے مطابق کاٹ ديں۔

4  پائپ کے صحيح سائز کو يقينی بنائيں۔

ہلکے اسٹيل ميں برانچ پائپوں کو ايک خاص آکسی فيول گيس پروفائلنگ    5

مشين پر کاٹا جا سکتا ہے۔ جہاں اس طرح کا سامان دستياب نہيں ہے، 

برانچ  کو ايک ٹيمپليٹ کے اعداد و شمار کا استعمال کرتے ہوئے آؤٹ 

لائن پر نشان لگا کر تيار کيا جا سکتا ہے جيسا کہ اور اسکرائبر يا پوائنٹڈ 

چاک ميں دکهايا گيا ہے اور اس کے بعد سينٹر پنچنگ۔ برانچ  کو نشان 

زد آؤٹ لائن پر کاٹ کر، دستی طور پر چلنے والی آکسی کا استعمال 

کر کے تيار کيا جا سکتا ہے۔ ايندهن گيس کاٹنے کا سامان۔

کٹنگ کناروں کو ڈيبرر کريں اور کناروں کو فائل کريں۔  6

اگر کوئی آکسائيڈ پايا جائے تو پائپ کی سطح کو صاف کريں۔   7

برانچ پائپ کو مين پائپ کے ساته 90o  کے زاويے پر سيٹ کريں اور    8

سيده کريں۔ 

کرنے  حاصل  (پنيٹرسن)  دخول  اور  کرنے  کنٹرول  کو  ڈسٹارسن    9

ويلڈ  ٹيک  ساته  کے  گيپ   ميٹر روٹ  ملی   1.5 کو  جوائنٹ  ليے  کے 

کريں۔ 

10  تمام پائپوں کو ويلڈ کريں جيسا کہ ميں دکهايا گيا ہے۔

پهيری کی درست  ہيرا  کی  ٹارچ  ويلڈنگ کے دوران  ’ٹی‘ جوائنٹ کو   11

طريقے سے پيروی کی جائے۔

12  ويلڈ کريں اور جوائنٹ صاف کريں۔

13  سطح کے نقائص کا معائنہ کريں۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

GMAW-17 (مستقل رولنگ ARC) پوزيشن φ60 mm OD x 3mm WT 1G پائپ پر ٹی جوائنٹ M.S
(Tee joints on M.S pipe φ60 mm OD x 3mm WT 1G position (ARC constant

rolling) GMAW-17)

مقاصد:يہ کرنے کے قابل ہو جائے گا

پائپ ٹی جوائنٹ تيار کريں اور بنائيں۔  •

1G پوزيشن مينجوائنٹ  کو ويلڈنگ کرنے کے ليے پائپ لائنوں کا استعمال 

کرنا آسان ہے۔ مطلوبہ بيڈ  کی مضبوطی حاصل کرنے کے ليے ٹارچ کے 

ليے يکساں عملی رفتار برقرار رکهيں، جب ٹارچ نوزل ويلڈ کے چهينٹے 

سے بهر جائے تو اور اسپيٹر سپرے کا استعمال کريں۔

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.6.83   
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.6.84
ويلڈر (Welder) -  گيس ميٹل آرک ويلڈنگ

(GMAW - 18)  فليٹ پوزيشن ميں S.S شيٹ پر بيڈ ڈپازٹ کرنا  
(Depositing bead on S.S sheet in flat position (GMAW - 18))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق پليٹ کو نشان زد کريں اور سيٹ کريں  •

فلر وائر کو منتخب کريں اور گيس کافلکس  اور کرنٹ سيٹ کريں  •

ويونگ  کے ساته بيڈڈپازٹ   •

ويلڈ کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

جاب کو ڈرائنگ کے مطابق سائز کے مطابق تيار کريں۔   1

سٹينليس سٹيل کے تار برش سے جاب  کی سطح کو صاف کريں۔   2

ڈرائنگ کے مطابق جاب  کی سطح پر متوازی لائنوں کو نشان زد کريں    3

اور لائنوں کو پنچ کريں۔

ورک پيس (جاب ) کو جاب  کی ميز پر فليٹ پوزيشن ميں سيٹ کريں۔   4

0.8mmdiameterS.S.wirespool کو پوزيشن ميں رکهيں، اسے    5

لاک کريں اور تار کو گائيڈ ٹيوب، رولرس، سرپل اور ٹارچ کے کانٹيکٹ 

ٹپ کے ذريعے کهينچيں۔

 DC) ٹارچ کو مشين کے پوجيٹو ( پوجيٹو) ويلڈنگ مشين شروع کريں۔   6

ve+) ٹرمينل (DCRP) سے جوڑيں۔

7 ارک سے سٹرائيک  سے پہلے آرگن گيس کےفلکس  کو کهوليں۔

آرک وولٹيج کو 21-19 وولٹ پر سيٹ کريں جيسا کہ ڈپ ٹرانسفر موڈ    8

کی ضرورت ہے۔

گيس کےفلکس  کی شرح(LitresPerMinute)پر 10LPM-8 سيٹ    9

کريں۔

10  وائر فيڈ ريٹ سيٹ کريں تاکہ سکريپ پليٹ پر آرک مار کر 90-100 

Amp حاصل کريں۔

اوپر موجوده ترتيب کے ليے ہينڈ شيلڈ/ہيلمٹ پر DIN 11 يا 12 سياه/   11

سبز فلٹر گلاس استعمال کريں۔

12  ضرورت کے مطابق حفاظتی لباس پہنيں۔

13  سوئچ اوور ٹو ويلڈ موڈياس مشين ميں اشاره کيا گيا ہے۔

وائر  فلر  ايک  باہر  ميٹر سے  ملی   8-10 کرے،  سٹرائيک  14  آرک سے 

اسٹک کو برقرار رکهيں رابطہ ٹپ کے اختتام سے لے کر ضرورت 

DipTransferModeکے مطابق جاب  تک

15  بيڈ  کو ايک سرے سے دوسرے سرے تک جاب کی پنچ لائنوں پرڈپازٹ  

کريں۔

کا  برش  وائر  اسٹيل  کاربن  اور  ہٹائيں  کو  سپيٹرس   سے  ہيمر  16  چِپنگ 

استعمال کرتے ہوئے جوائنٹ صاف کريں۔

17  ختم اور نقائص کے ليے ويلڈ بيڈ کا معائنہ کريں۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

  (GMAW - 18) فليٹ پوزيشن ميں S.S شيٹ پر بيڈ ڈپازٹ کرنا  
 (Depositing bead on S.S sheet in flat position (GMAW - 18))

مقاصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

ڈرائنگ کے مطابق پليٹ کو نشان زد کريں اور سيٹ کريں۔  •

MIG ويلڈنگ مشين مہارت کی ترتيب : وائر سپول کو ٹهيک کريں اور تار 

کو گائيڈ ٹيوب، رولرس سرپل اور ٹارچ/گن کے آخر ميں کانٹيکٹ ٹپ کے 

(Fig 1) ذريعے لے جائيں۔

سپول سے تار کهينچيں، اسے انليٹ وائر گائيڈ، ڈرائيور رولرس اور آؤٹ 

ليٹ وائر گائيڈ کے ذريعے منتقل کريں۔ (Fig 2 اور 3)

تار پر کاپر  کی کوٹنگ چپٹی اور چهيلنے سے بچنے کے ليے رولر کو 

زياده سخت نہيں کرنا چاہيے۔

تار کو اسپرنگ لائنرز کے ساته کنڈئٹ لائنرز کے ذريعے اسپائرل فگ 4 

کہا جاتا ہے جو رابطہ ٹپ کے ذريعے ويلڈنگ ٹارچ آؤٹ ليٹ تک جاتا ہے۔ 

(Fig 5)

آرک وولٹيج ترتيب دينا، ڈِپ ٹرانسفر کی اسٹک آؤٹ اور وائر فيڈ ريٹ   1

استعمال شده متعلقہ کرنٹ کے ليے مناسب آرک وولٹيج سيٹ کرنا   2

اسٹک آؤٹ مہارت کی ترتيب : اليکٹروڈ کے بيرونی سرے کے درميان    3

يہ فاصلہ اس وقت تک ہے جب تک کہ يہ Fig 6 ميں بيس ميٹل ريفر 

(k) کو نہ چهوئے۔

ويلڈنگ کا طريقہ کار (بيڈز کوڈپازٹ  کرنا):ويلڈنگ ٹارچ (Fig 7) ميں    4

ٹرگر کو دباتے ہوئے آرک سے سٹرائيک کريں اور اسی وقت نشان زد 

لائن کے آغاز پر جاب پر اليکٹروڈ تار کی نوک کو چهونے سے۔

کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.6.84   
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ويلڈ بيڈ  کی صفائی: بيڈ  اور بيس ميٹل کی سطح پر موجود سپيٹرس    5

کو چِپنگ ہيمر کے ذريعے ہٹايا جانا چاہيے۔ حفاظت کے ليے حفاظتی 

چشميں بهی استعمال کريں۔ مزيد برآں بيڈ  کو کاربن اسٹيل وائر برش 

سے صاف کرنا پڑتا ہے تاکہ بيڈ  پر موجود غير دهاتی ذخائر کو دور 

(Fig 8,9&10) کيا جا سکے۔

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.6.84   
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.6.85
ويلڈر (Welder) -  گيس ميٹل آرک ويلڈنگ

سٹينليس سٹيل کی 2 ملی ميٹر موٹی شيٹ پر بٹ جوائنٹ فليٹ پوزيشن ميں بذريعہ ڈِپ ٹرانسفر 
(GMAW - 19)

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

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق پليٹ اور ٹيک ويلڈ کو تيار کريں  •

ٹيک ويلڈڈ جوائنٹ کو فليٹ پوزيشن ميں سيٹ کريں  •

بيڈ  کو فلر ميٹل کی مناسب مقدار کے ساتهڈپازٹ  کريں  •

سطح کے نقائص کو صاف اور معائنہ کر.يں۔  •

(Job Sequence) جاب کی ترتيب

ڈرائنگ کے مطابق شيٹس تيار کريں۔  1

ضروری حفاظتی تدابير استعمال کريں۔   2

شيٹ کے کناروں کو صاف کريں۔   3

شيٹس کو اسکوائر بٹ جوائنٹ کے طور پر سيٹ کريں اور سروں    4

پر ٹيک ويلڈ کريں۔

فليٹ پوزيشن ميں بيکنگ پٹی پر جوائنٹ کو درست کريں۔   5

ايک آرک پر حملہ کريں اور ٹارچ کو مسلسل حرکت ديں۔   6

ہلکی ويونگ کے ساته مناسب ٹارچ اينگل استعمال کريں۔   7

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

Refer Ex.No. 1.5.84
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.6.86
ويلڈر (Welder) -  گيس ميٹل آرک ويلڈنگ

(GMAW - 01) 2 ملی ميٹر موٹی ايلومينيم شيٹ پر  بيڈڈپازٹ   کرنا - فليٹ پوزيشن
(Depositing bead on aluminium sheet 2mm thick - position flat (GMAW - 01))

مقصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق جاب تيار کريں  •

GTAW مشين کے لوازمات اور پيراميٹرز مرتب کريں  •

لفٹ ورڈ  تکنيک کا استعمال کرتے ہوئے فلر کے ساتهڈپازٹ  فيوژن رن  •

جاب کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

ايلومينيم شيٹ کو طول و عرض کے مطابق تيار کريں۔  1

سٹينليس سٹيل کے تار برش سے سطح کو صاف کريں۔   2

گندگی کو دور کرنے کے ليے ايسيٹون/ الکحل سے کيميائی صفائی بهی    3

کريں۔

طول و عرض کے مطابق متوازی لائنيں اور لائيں کو پانچ کرے -۔   4

جاب کو فليٹ پوزيشن ميں سيٹ کريں۔   5

مندرجہ ذيل پاور سپلائی کو منتخب کريں:   6

-  ہيليم کی صورت ميں شيلڈنگ گيس کے طور پر DCEN استعمال 

کريں۔

کريں۔  استعمال  کا  سورس  پاور   AC اور  گيس  شيلڈنگ  آرگناس    -

ويلڈنگ کا زياده تر جاب  آرگن گيس کا استعمال کرتے ہوئے کيا 

جاتا ہے۔

Fig 1 کے مطابق GTA ويلڈنگ پلانٹ لگائيں۔   7

ٹنگسٹن اليکٹروڈ کی قسم اور سائز، کرنٹ، گيس کےفلکس  کی شرح کو   8

منتخب کريں اور انہيں مشين پر سيٹ کريں۔

mmf1.6 ايلومينيم فلر راڈ کو منتخب کريں۔ %5 سلکان کے ساته   9

10 مشين کو آن کريں ارک سے سٹرائيک کرے

کے  وائر  فلر  ہوئے  کرتے  استعمال  کا  تکنيک  کی  تکنيک  ورڈ   لفٹ   11

ساتهڈپازٹ  فيوژن رن۔

12  ويلڈ کے جاب کو صاف اور معائنہ کريں۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

  فليٹ پوزيشن 2 ملی ميٹر موٹی ايلومينيم شيٹ پر بيڈ ڈپازٹ کرنا
 (Depositing bead on aluminium sheet 2mm thick - position flat)

مقصد: اس سے آپ کو مدد ملے گی

ايلومينيم پر فليٹ پوزيشن ميں سيدهی لکير کے بيڈز کو تيار کريں اور مشق کريں۔  •

ويلڈنگ کے ليے شيٹ کا درست سائز استعمال کرنا يقينی بنائيں۔ ايلومينيم 

(AL 95% اور SL 5%) فلر وائر 1.6mmf منتخب کريں۔ نيچے ديے 

گئے جدول کے مطابق موجوده اور ديگر پيراميٹرز سيٹ کريں۔

گيس سلنڈر والو آہستہ آہستہ کهوليں۔

ٹارچ کو ويلڈ کی لائن ميں 10 سے° 15 اور70° سے°80  اور  فلر راڈ 

ويلڈنگ ختم کريں اور کريٹر کو بهرنے کو  اينگل پر رکها جاتا ہے۔  کے 

يقينی بنائيں۔

ايس ايس وائر برش کا استعمال کرتے ہوئے ويلڈ کو برش کريں اور اگر 

کوئی خرابی ہے تو چيک کريں۔

AC اور ہائی فريکوئنسی کا استعمال کرتے ہوئے گيس ٹنگسٹن آرک کے 

والے  استعمال ہونے  پر ويلڈنگ کرتے وقت  ايلومينيم کو دستی طور  ساته 

متغير کا ٹيبل1-

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.6.86   
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کيپٹل گڈز اور مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.6.87
ويلڈر (Welder) -  گيس ميٹل آرک ويلڈنگ

 (GTAW - 02) ايلومينيم شيٹ پر بٹ ويلڈ اسکوائر  بٹ جوائنٹ 1.6 ملی ميٹر - پوزيشن فليٹ 
(Butt weld square butt joint on aluminium sheet 1.6mm - position flat 

(GTAW - 02))

مقصد: اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

TIG ويلڈنگ کے عمل کا استعمال کرتے ہوئے 3mm موٹی ايلومينيم شيٹ پر ويلڈ اسکوائر  بٹ جوائنٹ  •

ڈرائنگ کے مطابق جاب  کو تيار کريں  •

روٹ گپ  اور ٹيک ويلڈ کو سيٹ کريں  •

لفٹوارڈ کی تکنيک کا استعمال کرتے ہوئے ويلڈ بيڈڈپازٹ  کريں  •

جاب کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

طول و عرض کے مطابق ايلومينيم کی چادريں تيار کريں۔  1

Tungsten (zirconium) 1.6mm dia اليکٹروڈ استعمال کريں۔  2

چادروں کے کناروں کو صاف کريں۔  3

سطح کی صفائی کے ليے سٹينليس سٹيل کے تار برش کا استعمال کريں۔  4

اسکوائربٹ جوائنٹ سيٹ کريں۔  5

مختلف پيراميٹرز کو منتخب کريں جيسا کہ جدول 1 ميں ديا گيا ہے اور   6

انہيں سيٹ کريں۔ اس کے مطابق

لفٹوارڈ کی تکنيک کا استعمال کرتے ہوئے جوائنٹ کو فليٹ پوزيشن ميں   7

ويلڈ کريں۔

کريٹر  کو بهريں۔  8

ويلڈ ايريا کو اچهی طرح صاف کريں۔  9

نقائص سے پاک جاب کا معائنہ کريں۔  10

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

(TIG welding process) TIG ويلڈنگ کا عمل

مقصد: اس سے آپ کو مدد ملے گی

ويلڈنگ کے عمل کا استعمال کرتے ہوئے TIG mm 3 موٹی ايلومينيم شيٹ پر ويلڈ اسکوائر بٹ جوائنٹ۔  •

ڈرائنگ کے مطابق بٹ جوائنٹ مہارت کی ترتيب  کو يقينی بنائيں۔

AC ويلڈنگ کے ليے ٹنگسٹن اليکٹروڈ ٹپ کو گراؤنڈ کيا جائے- ايلومينيم 

جيسا کہ Fig 1 ميں دکهايا گيا ہے۔

ٹيبل 1

ايلومينيم کی دستی AC GTA ويلڈنگ کے ليے گائيڈ لائن

 رنز کی

تعداد

 فلر راڈ

Dia.

mm

  آرگنفلکس

 کی شرح

ايل پی ايم

 نوزل کا سائز

 (10) ملی

 ميٹر (ملی

(ميٹر

 اليکٹروڈ

Dia.

(mm)

 AC موجوده

(Amp)

جوائنٹ     قسم  ويلڈنگ کی

پوزيشن

 پليٹ کی موٹائی

((ملی ميٹر

1

1

1

2.4

2.4

2.4

10

10

13

8.0

8.0

8.0

2.4

2.4

2.4

70 - 100

70 - 100

60 - 90

اسکوائربٹ

اسکوائربٹ

اسکوائربٹ

F 

H, V 

O

2 mm

1

1

1

3.2

3.2

3.2

10

10

13

9.5

9.5

9.5

3.2

3.2

3.2

120 - 150

110 - 140

110 - 140

اسکوائربٹ

اسکوائربٹ

اسکوائربٹ

F   

H, V

 O

3.2

2

2

2

4.0

4.0

4.0

12

12

12

11

11

11

4.0

4.0

4.0

180 - 220

160 - 200

170 - 200

سنگل وی 60°

سنگل وی 60°

سنگل وی 60°

F 

  H, V 

O

4.8

2

2

2

4.0

4.0

4.0

15

15

15

12.7

12.7

12.7

4.8

4.8

4.8

220 - 240

220 - 240

210 - 250

سنگل وی 60°

سنگل وی 60°

سنگل وی 60°

F   

H, V 

O

6.35

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.6.87   

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



234

کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.6.88
ويلڈر (Welder) -  گيس ميٹل آرک ويلڈنگ

(GTAW - 02) ايلومينيم شيٹ پر بٹ ويلڈ اسکوائربٹ جوائنٹ 1.6 ملی ميٹر - پوزيشن فليٹ 
(Fillet weld - Tee joint on aluminium sheet 1.6mm - position (1F) (GTAW - 03))

مقصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق سيٹ اور ٹيک ويلڈ تيار کريں  •

ٹنگسٹن اليکٹروڈ اور فلر ميٹل کی قسم اور سائز منتخب کريں  •

لفٹورڈ تکنيک ميں ويلڈ بيڈڈپازٹ  کريں  •

جاب کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

طول و عرض کے مطابق ايلومينيم کی چادريں تيار کريں۔  1

2  شيٹس کے کناروں کو کيميائی صفائی کے طريقہ کار اور ڈيبرر سے 

صاف کريں۔ سطح کی صفائی کے ليے سٹينليس سٹيل کے تار برش کا 

استعمال کريں۔

3  ايلومينيم ويلڈنگ کے ليے ”Tee“ جوائنٹ سيٹ کريں۔

4  1.6 ملی ميٹر سائز کا ٹنگسٹن (زرکونيم) اليکٹروڈ استعمال کريں۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

فليٹ ويلڈ - ايلومينيم شيٹ پر ٹی جوائنٹ 1.6 ملی ميٹر
 (Fillet weld - Tee joint on aluminium sheet 1.6mm)

مقصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

فليٹ پوزيشن ميں ايلومينيم پر ٹی جوائنٹ تيار اور ويلڈ کريں۔  •

ڈرائنگ کے مطابق ٹی جوائنٹ مہارت کی ترتيب  کو يقينی بنائيں۔

ٹيک ويلڈ کو مساوی وقفوں پر (50 ملی ميٹر وقفہ) تاکہ پليٹيں90°  مساوی 

T بنانے پر سيٹ ہوں۔ کرنٹ پاور کو تبديل کرنے کے ليے ٹنگسٹن اليکٹروڈ 

ٹپ کے انتخاب ميں مناسب خيال رکهيں۔ (Fig 3)جوائنٹ کے حوالے سے 

(پينيٹريشن)دخول کی  پيروی کرکے  آرک کی پوزيشن کو عدالتی طور پر 

کمی سے بچا جاتا ہے۔ Fig 1 اور Fig 2 ديکهيں

%95 ايلومينيم5%سلکان فلر وائر 1.6 ايم ايم ايف منتخب کريں۔ بائيں ° کی 

تکنيک کا استعمال کرتے ہوئے فليٹ پوزيشن ميں ويلڈ ٹی جوائنٹ۔ ويلڈ ايريا 

کو اچهی طرح صاف کريں۔

جاب کا معائنہ کريں۔

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.6.88   
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.6.89
ويلڈر (Welder) -  گيس ميٹل آرک ويلڈنگ

(1F) (GTAW - 04) يلومينيم شيٹ کارنر جوائنٹ کے باہر فليٹ ويلڈ 2 ملی ميٹر موٹی پوزيشن ميں فليٹ
(Fillet weld outside corner joint on aluminium sheet 2mm - thick in position 

flat (1F) (GTAW - 04))

مقصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق سيٹ اور ٹيک ويلڈ تيار کريں  •

ٹنگسٹن اليکٹروڈ اور فلر ميٹل کی قسم اور سائز منتخب کريں  •

لفٹ ورڈ  کی تکنيک ميں ويلڈ بيڈڈپازٹ  کريں  •

جاب کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب 

خالص ايلومينيم فلر وائر/ ايلومينيم 5+% سلکان استعمال کريں۔   1

1.6jmm (Zirconium) ٹنگسٹن اليکٹروڈ استعمال کريں۔   2

شيلڈنگ گيس آرگن۔  3

طول و عرض کے مطابق ايلومينيم شيٹ تيار کريں۔  4

چادروں کے کناروں کو صاف کريں۔  5

سطح کی صفائی کے ليے سٹينليس سٹيل کے تار برش کا استعمال کريں۔  6

جوائنٹ      کارنر  سائڈ  اوٹ  اور  پر  وقفوں  کو صحيح  ٹکڑوں  کے  سيٹ   7

جوائنٹ کے ليے درست طريقے سے ٹيک کريں (Fig 1)۔

جوائنٹ کو فليٹ پوزيشن ميں ويلڈ کريں۔  8

اوٹ سائڈ کارنر جوائنٹ     جوائنٹ ميں روٹ ميں صحيح (پينيٹريشن)   9

دخول کے ساته يکساں سائز کی بيڈ  بنائيں۔

ويلڈ کے علاقے کو صحيح طرح سے صاف کريں۔  10

مکمل بيرونی کونے کا معائنہ کريں۔  11

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

ايلومينيم شيٹ پر کارنر جائنٹ  کے باہر فليٹ ويلڈ 2 ملی ميٹر - موٹی پوزيشن ميں فليٹ ا ايف
(1F) (GTAW - 04)

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

مقصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

بيرونی کونے کے جوائنٹ کو ايلومينيم پر فليٹ پوزيشن ميں ويلڈ کريں۔  •

ڈرائنگ کے مطابق بيرونی کونے کے جوائنٹ مہارت کی ترتيب  کو يقينی 

بنائيں۔

AC ميں موجوده  AMP 60-90  کو ايڈجسٹ کريں۔-ويلڈر

اسٹيل کے زاويہ کے ٹکڑے سے اس کی چوٹی کے ساته بنی بيکنگ بار 

استعمال کريں۔  bevelled يا radi   دخول بيڈ  کو ايڈجسٹ کرنے کے ليے 

استعمال کيا جاتا ہے۔

Fig 2 اسٹيل کے پٹے کے ساته شيٹ کو بيکنگ بار پر پکڑيں۔

ويلڈيڈ کو صاف کرنے کے بعد صحيح دخول کے ساته بيڈ  کی درست    -

سيده اور يکسانيت اچهی طرح سے جوائنٹ    .

بيڈ  کی مساوی چوڑائی اور اونچائی کے ساته يکساں اوپن يں  -
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.6.90
ويلڈر (Welder) -  گيس ميٹل آرک ويلڈنگ

(1G) بٹ ويلڈ اسکوائر بٹ جوائنٹ سٹينليس سٹيل پر 1.6 ملی ميٹر موٹی  فليٹ پرجنگی گيس  
(GTAW - 05)

(Butt weld square butt joint on stainless steel 1.6mm thick flat with purging 
Gas (1G) (GTAW - 05))

مقصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق جاب تيار کريں  •

روٹ گپ اور ٹيک ويلڈ سيٹ کريں  •

بيک شيلڈنگ گيس کےفلکس  کی شرح سيٹ کريں  •

ڈپازٹ ويلڈ بيڈ  •

جاب کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

بيس ميٹل SA 240 قسم 304 سٹينليس سٹيل کے کم کاربن گريڈ منتخب   1

کريں۔

مناسب  آرک  اور  کاٹيں  کو  مواد  کے  سائز  مطلوبہ  ليے  کے  ويلڈنگ   2

طريقہ 1.6x125x 150mm - 2 pcs کے ذريعے ويلڈنگ کے ليے 

Fig ديں۔

پہلے  سے  ويلڈنگ  ليے،  کے  کرنے  حاصل  ويلڈز  کے  معيار  اعلی   3

جوڑنے والی سطحوں کو صاف کريں۔ (Fig 1)۔

فلر وائر ER308L، 1.6mm x 1000mm لمبی اور ويلڈنگ کے   4

طريقہ کار کو منتخب کريں۔

ٹنگسٹن اليکٹروڈ EWTh-2 کو منتخب کريں،2.0 ملی ميٹر  5

ليے  کے  آرگن)  (يعنی  کرنے  صاف  اور  ويلڈنگ  کی  سٹيل  سٹينليس    6

شيلڈنگ گيس کا انتخاب کريں۔

GTAW کے ليے ويلڈنگ پاور کے ذرائع تيار کريں۔   7

سٹينليس سٹيل شيٹ مہارت کی ترتيب  بالکل ٹهيک ہونی چاہيے۔   8

بيک  پرجنگ  کرنے کے انتظامات کو تيار کريں اور عارضی طور    9

پرڈپازٹ  کريں (Fig2) ۔

فلو ميٹر ميں مناسب گيس کےفلکس  کی شرح کو ايڈجسٹ کريں (ريفر   10

ٹيبل1-) 12-10 ايل پی ايم (ليٹر فی منٹ)

ٹيبل - 1

 گيس صاف کرنا

 آرگنفلکس  کی

شرح

l/منٹ

شيلڈنگ

  گيس آرگنفلکس

کی شرح

l/منٹ

فلر راڈ

وه ملی ميٹر

اليکٹريکل خصوصيات اليکٹروڈ

وه ملی ميٹر

بيس ميٹل

 موٹائی ملی

ميٹر

نہيں سائز وولٹ Amp

3 - 4

3 - 4

2 - 4

10

10

10

1.6-2.4

2.4

2.4

10

10

10

12

12

12

50 - 90

70 - 120

100 - 150

EWTh-2

2.0

2.0

2.0

1.6 - 3.2

3.2 - 6.4

6.4 - 12.7

جوائنٹ کی قسم: گروؤ ، بٹ۔  11

ہونے  استعمال  ليے  ايک ساته رکهنے کے  کو  پائپ کے حصوں 

والے ٹيک ويلڈز۔

12  ويلڈ جوائنٹس کو ماسکنگ ٹيپ سے ڈهانپيں اور سيل کريں۔

ابتدائی طور پر اور ويلڈنگ کے  13  آرگن گيس کو فلو ريٹ 20lpm پر 

دوران 4l pm-3  پر بيکنگ گيس کے طور پر روٹ پاس کی حفاظت 

کے ليے داخل کريں۔

( PPE ہميشہ ذاتی حفاظتی سامان) پہنيں دهوئيں اور گيسيں آپ 

کی صحت کے ليے خطرناک ہو سکتی ہيں۔

14  مناسب ٹارچ اينگل کو برقرار رکهتے ہوئے بيڈ  کو شروع کرنے اور 

روکنے، ويلڈنگ اور چلانے کی مشق کريں۔

GTAW  15  ٹارچ کو ويلڈنگ کی سمت کے خلاف تقريباً  70  سے° 80 

اور بيس ميٹل کے خلاف° 90 تک پکڑوسطح (Fig 3)۔

ٹارچ آن کر کے  آرک سے  سٹرائيک  اور اليکٹروڈ کو ويلڈ پول کے   16

کناروں پر بيڈنگ ہونے کی ہدايت کی جائے
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کو  علاقے  کے  ويلڈنگ  کے  کر  فراہم  شيڈ  عارضی  يا  پلائيووڈ 

پنکهے، کهلے دروازے يا ہوا کے براه راست نمائش سے بچائيں۔

17  روٹ پاس کو سٹرنگر بيڈ تکنيک سے ويلڈ کريں۔ جب روٹ پاس کو 

ويلڈ کيا جائے تو ٹيک ويلڈ کو مکمل طور پر ہٹا دينا چاہيے۔

ايريا کو زياده گرم کرنے  بہت زياده انٹرپوزڈ درجہ حرارت اور ويلڈ   18

سے بچنے کے ليے کم گرمی کے ان پٹ کو برقرار رکهيں۔

بيکنگ گيس پرج کرنے کو اس وقت تک برقرار رکها جائے گا جب 

تک کہ ويلڈڈپازٹ  کی کم از کم دو تہيں نہ بن جائيں۔ کور پاسز 

کی تکميل کے بعد، پرجنگ ڈيموں (انتظامات) کو ہٹا ديا جائے گا۔

19  ويلڈنگ سے پہلے اور بعد ميں وجول معائنہ کيا جائے گا۔

20  کسی بهی عارضی ويلڈڈ اٹيچمنٹ کو گراؤنڈ آف کيا جائے گا اور مناسب 

کيا  معائنہ  ذريعے  کے  ٹيسٹ  پينيٹرينٹ  کہ  ٹيسٹ جيسے  کن  تباه  غير 

جائے گا۔

ايس ايس ويلڈز کی روٹو  کو آرگن  پرجنگ کرنے کے ساته محفوظ 

کرنا عام عمل ہے تاکہ روٹو  کے آکسيڈيشن کو روکا جا سکے۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

اس سے آپ کو SS کی جاب ياب ويلڈنگ ميں مدد ملے گی جس کے ليے 

ويلڈنگ کے استعمال کی اشياء اور طريقہ کار کو يقينی طور پر تسلی بخش 

ويلڈ خصوصيات کا انتخاب کرتے وقت درج ذيل غور و فکر کی ضرورت 

ہوتی ہے۔

جوائنٹ  ڈيزائن:  1

اسکوائر بٹ جوائنٹ پر سنگل گروو ويلڈ کا انتخاب کريں۔ اسکوائربٹ جوائنٹ 

سب سے آسان ہے، کيونکہ اس ميں کم موٹائی والے مواد کے ليے صرف 

بشرطيکہ  اقتصادی ہے،  يہ  اور  ہوتی ہے  کنارے کی ضرورت  اسکوائر  

(Fig 1) کوئی کافی (پينيٹريشن))دخول اور طاقت حاصل کر سکے۔

جوائنٹ     صفائی:  2

جس جگہ کو صاف کيا جانا ہے اس ميں گروو کے ہر طرف کم از کم 12 

ملی ميٹر تک ويلڈ گروؤ کے فيس اور ملحقہ سطحيں شامل ہونی چاہئيں۔

سٹينليس سٹيل کے مواد کو S.S پہيوں يا S.S برشوں سے صاف کيا جانا 

چاہيے جو پہلے دوسرے مواد پر استعمال نہيں کيے گئے تهے۔ کاربن سٹيل 

کے برش سٹينليس سٹيل کے مواد کو صاف کرنے کے ليے استعمال نہيں 

کيے جائيں گے۔

کٹنگ اور گرينڈنگ  کے اوزار، ہيمر وغيره کے سيٹ کو صرف 

سٹين ليس سٹيل پر استعمال کرنے کے ليے اور جتنا ممکن ہو اس 

سے بچنے کے ليے رکهنا بهی اچهی کاريگری ہے۔ کاربن سٹيل 

اور سٹينليس سٹيل کو ايک ہی ورکنگ ٹيبل پر ہينڈل کرناايک ہی 

ورکشاپ.  

3  جوائنٹ فٹ اپ: (ڈسٹارسن کنٹرول)

سٹينليس سٹيل کے ويلڈ کوالٹی اور ڈسٹارسن  کنٹرول کے ليے سخت فٹ اپ 

اور اچهی جوائنٹ تياری بہت ضروری ہے۔

سٹينليس سٹيل کی تهرمل توسيع کاربن سٹيل کے مقابلے ميں بہت زياده ہے، 

اس طرح زياده سکڑتا ہے کشيدگی اور جنگ کے امکانات.

اسڈ ڈ سٹارسن  کو مناسب جِگس اور فکسچر (Fig 2)، مناسب جوائنٹ فٹ 

اپ اور صحيح ويلڈنگ سے کنٹرول کيا جا سکتا ہے۔ تسلسل

جيگس اور فکسچر کا استعمال۔

پتلی مواد پر مکمل طور پر بکنگ اورڈسٹارسن  سے بچنا مFig ہے۔

جوائنٹ کے دونوں سروں سے 10 ملی ميٹر اندر ٹيک ويلڈ کريں اور بيک 

بيک پرجنگ  کر کے سيٹ اپ کوڈپازٹ  کريں (Fig 3)۔

4  فلر وائر

ويلڈنگ کے قابل استعمال اشياء کا يہ انتخاب آسٹينٹک سٹينليس سٹيل کی قسم 

اور مطلوبہ خدمت پر منحصر ہے۔ ويلڈنگ کے ليے فلر وائر کے کم کاربن 

 ER308L کلاسيفائيڈ فلر وائر(Society(AWS درجات کا انتخاب کريں۔

يہاں استعمال کيا گيا 2.0mm.’L’کم کاربن مواد کی نشاندہی کرتا ہے۔ کاربن 

کی.  ورن  کاربائيڈ  ہے۔امکان  ہوجاتا  کم  بهی  سے  کرنے  کم  کو  مواد  کے 

(Fig 4)
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روٹ گيپ  کے متناسب فلر تار کا سائز منتخب کريں۔

فلر تاروں کو خشک، دهول سے پاک مہربند، گندگی اور نمی پروف کنٹينرز 

ميں محفوظ کريں

انکلوژر غير استعمال شده فلر تاروں کو ان کے کنٹينر ميں واپس کريں۔ہو 

گا بيٹها ہوا

فلر تاروں کو ضائع کر ديں جن پر زنگ لگا ہوا ہے يا تيل، چکنائی، گندگی 

وغيره سے آلوده ہيں۔

5 ٹنگسٹن اليکٹروڈ کی تياری:

کو  عمل  اس  اگر  ہيں  نہيں  قابل  کے  استعمال  اليکٹروڈ  ٹنگسٹن 

صحيح طريقے سے استعمال کيا جائے، کيونکہ وه پگهلتے يا ويلڈ 

ميں منتقل نہيں ہوتے۔

(Fig 5) ٹنگسٹن کے اشارے عام طور پر تيار کيے جاتے ہيں

ٹنگسٹن اليکٹروڈ کو گيس کپ سے تقريباً ملی ميٹر تک بڑهايا جانا چاہيے۔

:(Fig 6) ٹنگسٹن کی مناسب تياری

ٹنگسٹن اليکٹروڈ کو لمبائی ميں پيسيں گرينڈنگ  کے نشانات کرنٹ کو   -

محدود نہيں کرتے۔ آئينہ ختم اور بهی بہتر ہے۔ 

ٹنگسٹن کی غلط تياری

کراس وائز گرينڈنگ  کے نشان ويلڈنگ کرنٹ کو محدود کرتے ہيں،   -

آرک ونڈر، ٹنگسٹن کی شموليت کا سبب بنتے ہيں۔

حفاظت: ٹنگسٹن جيسے بہت سخت ٹوٹنے والے مواد کو گرائنڈنگ  

وقت چوٹ لگنے کا خطره کافی زياده ہوتا ہے،

1   حفاظتی شيشے پہنيں۔

2   وينٹيليشن سے متعلق خصوصی احتياطی تدابير پر غور 

    کيا جانا چاہيے۔

آلوده اليکٹروڈ کو مزيد استعمال سے پہلے ڈريسنگ کی ضرورت ہوگی۔

6  شيلڈنگ گيس:

GTAW کے ليے صحيح شيلڈنگ گيس کا انتخابعمل ہے سٹينليس سٹيل کی 

ويلڈنگ کو بہت آسان بنانے جا رہا ہے۔ جی ٹی اے ڈبليو کے ليے آرگن سب 

سے زياده استعمال ہونے والی شيلڈنگ گيس ہے۔

اٹهانے اور ويلڈ ميں فيرائٹ مواد کے کم ہونے سے بچنے کے  نائٹروجن 

ليے شيلڈنگ گيس کے طور پر آرگن کی مناسب فراہمی کی ضرورت ہے۔

7  گيس پرجنگ:

تمام سنگل ويلڈڈ گروؤ کےجوائنٹ  کو روٹ پاس کے  سٹينليس سٹيل ميں 

ذريعے ايک غير فعال گيس بيک پرج کے ساته ويلڈيڈ کيا جائے گا۔

بناتے وقت، ويلڈمنٹ کے پچهلے  سٹينليس سٹيل ميں ويلڈز کے روٹ پاس 

حصے پر موجود ہوا ويلڈ کو آلوده کر سکتی ہے۔

روٹ  (منا کے نيچے) آکسيکرن اور جوائنٹ کی ديوار کے اندر 

فيوژن کی کمی کو روکنے کے ليے، اس خطے سے ہوا کو صاف 

کرنا ضروری ہے۔ ارگون اس بيک سائيڈ تحفظ کے ليے سب سے 

زياده استعمال ہونے والی گيس ہے۔

استعمال کيا جا سکتا ہے۔ آرگن بيک اپ  بيک اپ گيس بهی  نائٹروجن کو 

گيس زياده سے زياده تحفظ فراہم کرے گا۔فلکس  کی شرح کے ليے جدول1- 

ديکهيں۔

8  ويلڈنگ پاور سورس:

عام طور پر، ڈائريکٹ کرنٹ اليکٹروڈ نيگيٹو (DCEN) پولرٹی کو ويلڈنگ 

پاور سپلائی کے ساته استعمال کيا جاتا ہے جس ميں گرنے والی خصوصيت 

(وولٹ-ايمپيئر) يا سٹينليس سٹيل کے GTAW کے ليے مستقل کرنٹ آؤٹ 

پٹ ہوتا ہے۔

سٹينليس سٹيل ميں ہلکے سٹيل سے زياده اليکٹريکل  مزاحمت اور 

کم تهرمل چالکتا ہے۔ لہذا، سٹينليس سٹيل کی تاروں کو ايک ہی 

سائز کے ہلکے سٹيل کی تاروں سے تقريباً %20   کم کرنٹ کی 

ضرورت ہوتی ہے۔

زياده سے زياده موجوده رينجز جدول 1 ميں دی گئی ہيں۔
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(Fig 7) :(پرجنگ)  صاف کرنے کے انتجامت  9

ويلڈنگ شروع کرنے سے پہلے، جوائنٹ کے اندر آکسيڈائزنگ ماحول کو 

ختم کرنے کے ليے  مناسب پرجنگ ضروری ہے۔ مراحل درج ذيل ہيں:

بيک پرجنگ کرنے کے ليے Argon 99.99 استعمال کريں۔  a

ويلڈ جوائنٹ کو ماسکنگ ٹيپ سے ڈهانپيں اور سيل کريں۔  b

اس بات کی يقين دہانی کے ليے کہ گيس نکالنے والے سوراخ ميں فلکس    c

کی گنجائش ان پٹ سائيڈ کے برابر يا اس سے زياده ہے، اس بات کی 

يقين دہانی کے ليے کہ اندرونی طور پر صاف کرنے والے گيس کے 

پرسر  کو صفر کے قريب ہے۔

20ليٹر فی منٹ کےفلکس  کی شرح پر آرگن داخل کريں۔  d

مکمل پرجنگ کرنے کے ليے ويلڈنگ شروع کرنے سے پہلے گيس   e

کےفلکس  کے وقت کو برقرار رکهيں۔

بيک اپ گيس کو ترجيحی طور پر نظام ميں ايک نچلے مقام پر داخل   f

ہونا چاہيے، تاکہ ماحول کو اوپر کی طرف لے جايا جائے اور جوائنٹ 

سے باہر کے پوائنٹس پر نکالا جائے جو ويلڈنگ کی جائے۔

آکسيجن کی سطح کی پيمائش:  10

کے اندر آکسيجن کی قابل اجازت سطح روٹ کا رقبہ %1 سے کم 

ہونا چاہئے۔

ويلڈنگ - گيس آکسيجن اينالائزر کے ذريعے پيمائش کريں اور اسے ريکارڈ 

کريں۔فلکس  کی شرح اور فلشنگ کا وقت بڑهائيں، اگر

جوائنٹ آکسيجن کے مواد کی ناقابل قبول حد کے ساته پايا، اور چيکنگ کو 

دہرائيں۔ آکسيجن کی مقدار زياده ہونے کی صورت ميں، آکسيجن کی پيمائش 

سلنڈر ميں موجود آرگن پر بهی کی جائے گی۔

ويلڈنگ کی ترتيب   11

ويلڈنگ کا عمل شروع کرنے سے پہلے گيس کےفلکس  کی شرح کو   1

ويلڈنگ کے طريقہ کار ميں دی گئی قدر تک کم کريں۔

کا  کرنے  شروع  فريکوئنسی  ہائی  ليے  کے  کرنے  شروع  کو  آرک   2

استعمال کريں، اور شروع ہونے والے خرونچ سے بچيں کيونکہ ويلڈ 

ٹنگسٹن سے آلوده ہو جاتا ہے۔

کے  ويلڈنگ  گرد  ارد  کے  جوائنٹ  کو  الٹيپ  ان  دوران  کے  ويلڈنگ   3

بڑهنے سے پہلے ہی ہٹا ديں، تاکہ روٹ  کے کهلنے کے ذريعے گيس 

کے ضياع اور ماحول کی آلودگی کو کم سے کم کيا جا سکے۔

جب روٹ پاس کو ويلڈ کيا جاتا ہے، ٹيک ويلڈ کو ويلڈ کا حصہ بننے يا   4

مکمل طور پر ہٹانے کے ليے بيئر فيوز ہونا چاہيے۔ 

ٹارچ کو احتياط سے جوڑيں تاکہ ٹنگسٹن اليکٹروڈ آلوده نہ ہو۔  5

حرارت  درجہ  انٹرپوز  زياده  سے  زياده  سے  ويلڈنگ  سٹيل  سٹينليس    6

جاتی  کی  کی سفارش  سفر  رفتار  تيز  رکهيں۔  برقرار  تک   175ºCکو

ہے، جو گرمی کے ان پٹ کو کم کرے گی، کاربائيڈ کی بارش کو کم 

کرے گی اورڈسٹارسن  کو کم کرے گی۔

ويلڈ کا فيس  قدرے محدب ہونا چاہيے اوررينفورسمنٹ  پليٹ کی     7

سطح سے تقريباً 1.5 ملی ميٹر اوپر ہونی چاہيے۔

صفائی بہت اہم ہے، کاربن پک اپ، سخت اور گرم کريکنگ سے بچنے    8

کے ليے ويلڈ ايريا پر خصوصی توجہ دی جائے۔ وائر برشنگ سٹينليس 

سٹيل کے تار برش سے کی جانی چاہيے۔

اس بات کو يقينی بنائيں کہ ويلڈنگ کی تکميل کے بعد صاف کرنے والے    9

ڈيموں کو ہٹا ديا گيا ہے۔

پرجنگ ڈيم کو جوائنٹ سے کافی دور رکها جانا چاہيے تاکہ ويلڈنگ 

(Fig 8)  کی گرمی کی وجہ سے انہيں جلنے سے روکا جا سکے۔

ويلڈ کی صفائی کے بعد:  12

مواد کی سنکنرن خصوصيات کو بحال کرنے کے لئے سطح کے نقائص کو 

ہٹا ديں۔ کچه نقائص کو گرينڈنگ  کے ذريعے دور کرنا آسان ہے جيسے ويلڈ 

اسپيٹر اور ويلڈ ميٹل ميں سليگ۔ ويلڈ اور گرمی سے متاثره زون کی بهاری 

آکسيکرن، ويلڈنگ سے سطح کی کسی بهی قابل اعتراض رنگت کو پککلنگ 

اور پياسيويشن ٹريٹمنٹ کے ذريعے بہترين طريقے سے دور کيا جاتا ہے۔

پککلنگ  اينڈ پسسيوسن:  13

آکسائڈ  ميٹل کی سطح سے  ويلڈ  کيميائی طريقوں سے  کا مطلب  پککلنگ  

فلم کو ہٹانا ہے۔ ہائيڈرو فلورک (HF) اور نائٹرک (HNO3) تيزاب۔ 5% 

نائٹرک ايسڈ کا محلول ( سالوسن) تيار کرنے کے ليے 50 ملی ليٹر ايسڈ کو 

1 ليٹر ٹهنڈے پانی ميں ملا ديں۔ ہميشہ پانی ميں شامل کريں۔ تيزاب لگانے 

کے دوران زياده سے زياده رابطے کا وقت 30 منٹ تيزاب لگانے سے پہلے 

اور بعد ميں پانی لگائيں۔

وجول معائنہ  14

انڈر کٹنگ کے ثبوت کے ليے تمام  مکمل ہونے، اضافيرينفورسمنٹ  اور 

ويلڈز کا بصری معائنہ کريں (Fig 9)۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.6.91
ويلڈر (Welder) -  گيس ميٹل آرک ويلڈنگ

 1F (GTAW - 06) 1.6 - پوزيشن فليٹmm سٹينليس سٹيل شيٹ پر فليٹ ويلڈ ٹی جوائنٹ
(Fillet weld Tee joint on stainless steel sheet 1.6mm - position flat 1F

(GTAW - 06))

مقصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق ويلڈ کو تيار، سيٹ اور ٹيک کريں  •

ويلڈ بيڈ کو فليٹ پوزيشن مينڈپازٹ  کريں  •

جاب کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

ڈرائنگ کے مطابق شيٹس تيار کريں اور کناروں کو صاف کريں۔  1

سٹينليس سٹيل کے تار برش کا استعمال کرتے ہوئے سطحوں کو صاف   2

کريں۔

ويلڈنگ ٹيبل پر شيٹس کو ’ٹی‘ جوائنٹ کی Fig ميں سيٹ کريں۔  3

حفاظتی سامان پہنيں۔

G T A ويلڈنگ پلانٹ کو آرگن گيس کے ساته لگائيں۔  4

اور  راڈ  فلر    DC 1.6 ليے  کے   2mmf اور  اليکٹروڈ   mmf  1.6  5

اليکٹروڈ ٹپ کو پيس کر منتخب کريں۔

موجوده 60 ايم پی ايس کو 90 ايم پی ايس پر سيٹ کريں۔  6

جاب کے ٹکڑوں کو ترتيب دينا اور ان سے نمٹنا  7

ٹکڑوں کو ويلڈنگ ٹيبل پر ٹی جوائنٹ کے طور پر رکهيں۔  8

سپورٹ کا استعمال کرتے ہوئے ٹکڑوں کو پوزيشن ميں رکهيں۔  9

اس بات کو يقينی بنائيں کہ ورٹيکل (ورٹيکل ) ٹکڑا ورٹيکل طور پر   10

ہوريجنٹل (ہوريجينٹل) جگہ کے بغير کسی خلا کے۔

ٹرائی اسکوائر کے ساته چيک کريں۔  11

جوائنٹ کو دونوں سروں پر اور درميان ميں بهی ٹيک ويلڈ کريں۔  12

سفر کی سمت کی طرف ٹارچ کو لمبا جوائنٹ اور اشاره کرتے ہوئے   13

زاويہ (اينگل) کے بارے ميں (30°-15°) کو پکڑو۔

ايک آرک سے سٹرائيک کريں اور ايک کريٹر قائم کرو۔ اس بات کو   14

يقينی بنائيں کہ سائيڈ کی ديواريں ’T‘ جوائنٹ کی روٹ تک پگهل جائيں۔

فلر راڈ کو ٹيپنگ موشن ميں شامل کريں، جب آپ فلر ميٹل نکالتے ہيں   15

تو ٹارچ کو آگے بڑهاتے ہيں۔

16  ياد رکهيں، تار کو ہٹاتے وقت، تار کو حفاظتی گيس شيلڈ ميں رکهيں۔

17  بيڈ  کو مکمل کريں، ٹهنڈا کريں۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

(GTAW - 06)1F1.6 - پوزيشن فليٹmm سٹينليس سٹيل شيٹ پر فليٹ ويلڈ ٹی جوائنٹ
(Fillet weld Tee joint on stainless steel sheet 1.6mm - position flat 1F 

(GTAW - 06))

مقصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

ڈرائنگ کے مطابق ويلڈ کو تيار، سيٹ اور ٹيک کريں۔  •

’T‘ جوائنٹ ميں - دهات کی موٹائی سے قطع نظر فلر دهات ضروری ہے۔

ايک اصول کے طور پر، فليٹجوائنٹ  کے دونوں طرف ويلڈ کو بنايا جانا 

چاہيے۔

سيون کے اوپر سے گزرنے کی تعداد مواد کی موٹائی اور اس عمل ميں 

بنائے جانے والے ويلڈ کے سائز پر منحصر ہوگی۔

پر عمل کريں، ورنہ شيلڈنگ  سفارشات  ليے  گيس کےفلکس  کے  صحيح 

گيس موثر نہيں ہوگی۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.6.92
ويلڈر (Welder) -  گيس ميٹل آرک ويلڈنگ

(1G) (GTAW - 07) 1G فليٹ پوزيشن ميں φ50mmx3mm WT ايلومينيم پائپ پر پائپ بٹ جوائنٹ
(Pipe butt joint on Aluminium pipe φ50mmx3mm WT in flat position 1G

(GTAW - 07) (1G))

مقصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق جاب تيار کريں  •

ڈرائنگ کے مطابق جاب تيار کريں  •

روٹ گپ اور ٹيک ويلڈ سيٹ کريں  •

ڈاون ورڈ ويلڈنگ کا استعمال کرتے ہوئے ويلڈ بيڈڈپازٹ  کريں  •

ويلڈ کے نقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

تيار  ديے گئے طول و عرض کے مطابق  کر  کاٹ  پائپ کو  ايلومينيم   1

کريں۔

فليٹ  پائپوں کو  ليے  ٹيک ويلڈ کے  آئرن کی مدد سے  اينگل  V بلاک   2

پوزيشن (بٹ) ميں سيده کريں۔

کو  ٹيکنگ  اور  ذريعہ  کريں۔گردش کے  ٹيک  پر    120o کو  جوڑوں   3

مکمل کريں۔

نيچے کی طرف ويلڈنگ کی پوزيشن کو برقرار رکهنے کے ليے رولر   4

اسٹينڈ کا استعمال کريں۔

ويلڈ کے اچهے نتائج کے ليے پائپ کو يکساں رفتار سے گهمائيں۔  5

مزيد ويلڈنگ پائپ کو اتهروٹ حصے ميں گهما کر مکمل کی جاتی ہے۔  6

مندرجہ بالا طريقہ کار کو اس وقت تک دہرائيں جب تک کہ جوائنٹ   7

مکمل طور پر ويلڈنگ نہ ہوجائے۔

گهومنے والی فکسچر سے ورک پيس کو ہٹا ديں۔  8

ويلڈ بيڈ کو صاف کريں اور معائنہ کريں۔  9

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

1G فليٹ پوزيشن ميں φ50mmx3mm WT ايلومينيم پائپ پر پائپ بٹ جوائنٹ
(GTAW - 07) (1G)

(Pipe butt joint on Aluminium pipe φ50mmx3mm WT in flat position 1G
(GTAW - 07) (1G))

مقصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

ايلومينيم پائپ بٹ جوائنٹ کو فليٹ 1G پوزيشن ميں تيار کريں اور ويلڈ کريں۔  •

پائپ ويلڈنگ ايک انتہائی ہنر مند ويلڈنگ آپريشن ہے، جس ميں پائپوں کے 

دخول  اچهی  اور  سيده  کناروں سے درست  ہوئے  پگهلے  پر  يکساں طور 

شامل ہے۔

پائپ کے قطر کے مطابق گهومنے والی حقيقت کو منتخب کريں۔

گهومنے والی فکسچر پر ٹيک شده پائپوں کو رکهيں اور گردش کی آزادی 

کو چيک کريں۔

اچهی دخول اور سطح کی ظاہری Fig کے ليے ٹيکوں کے مناسب پگهلنے 

کو يقينی بنائيں۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.6.93
ويلڈر (Welder) -  گيس ميٹل آرک ويلڈنگ

 1F (GTAW - 08) S پائپ پر ٹی جوائنٹ φ50mm OD x 3mm WT پوزيشن فليٹ
(Tee joint on MS pipe φ50mm OD x 3mm WT position flat 1F (GTAW - 08))

مقصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈويلپمنٹ ڈرا کريں اور ڈرائنگ کے مطابق پائپ تيار کريں  •

روٹ  کا خلا اور ٹيک ويلڈ سيٹ کريں  •

ويلڈ بيڈ کو رولنگ پوزيشن مينڈپازٹ  کريں  •

ويلڈ کی خرابی کو صاف اور معائنہ کريں۔  •

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



248

(Job Sequence) جاب کی ترتيب

پائپوں کو ديے گئے سائز ميں کاٹ ديں۔  1

ہلکے سٹيل ميں برانچ  کے اجزاء کی کٹائی

(Fig 1) 90 کے ليے ترقی کی تياری کريں۔ٹی۔°  2

پائپ پر ترقی کو نشان زد کريں اور اس کے مطابق کاٹ ديں۔   3

(Fig 2) پائپ کے صحيح سائز کو يقينی بنائيں۔   4

ہلکے اسٹيل ميں برانچ پائپوں کو ايک خاص آکسی فيول گيس پروفائلنگ   5

مشين پر کاٹا جا سکتا ہے۔ جہاں اس طرح کا سامان دستياب نہيں ہے، 

برانچ  کو ايک ٹيمپليٹ کے اعداد و شمار کا استعمال کرتے ہوئے آؤٹ 

لائن کو نشان زد کر کے تيار کيا جا سکتا ہے جيسا کہ ميں دکهايا گيا 

ہے اور اسکرائبر يا نوک دار چاک کے بعد سينٹر پنچنگ۔ اس کے بعد 

برانچ  کو نشان زد آؤٹ لائن کو کاٹ کر، دستی طور پر آپريٹ کيا جا 

سکتا ہے۔ آکسی ايندهن گيس کاٹنے کا سامان۔

کٹنگ کناروں کو ڈيبرر کريں اور کناروں کو فائل کريں۔  6

اگر کوئی آکسائيڈ پايا جائے تو پائپ کی سطح کو صاف کريں۔  7

برانچ پائپ کو مين پائپ کے ساته90° کے زاويے پر سيٹ کريں اور    8

Fig 2سيده کريں۔

ڈسٹارسن کو کنٹرول کرنے اور دخول حاصل کرنے کے ليے جوائنٹ    9

کو 2 ملی ميٹر روٹ گيپ کے ساته ٹيک ويلڈ کريں۔

10  ’ٹی‘ جوائنٹ کو ويلڈنگ کے دوران ٹارچ اور فلر وائر کی ہيرا پهيری 

(Fig 3) کی درست طريقے سے پيروی کی جائے۔

ويلڈ کريں اور جوائنٹ صاف کريں۔   11

12  سطح کے نقائص کا معائنہ کريں۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

   1F (GTAW - 08) پوزيشن فليٹ φ50mm OD x 3mm WT پائپ پر ٹی جوائنٹ MS
(Tee joint on MS pipe φ50mm OD x 3mm WT position flat 1F (GTAW - 08))

مقصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

فليٹ پوزيشن ميں ايم ايس پائپ پر پائپ ٹی جوائنٹ تيار کريں اور ويلڈ کريں۔  •

پائپ ويلڈنگ کے ساته جو مFig پيش آتی ہے وه ہے ويلڈنگ مکمل  تمام 

ہونے کے بعد پائپوں/ٹيوبوں کيڈسٹارسن  يا غلط ترتيب۔ ايک،ڈسٹارسن  کو 

کم کرنے کے ليے اکثر استعمال ہونے والا طريقہ يہ ہے کہ ويلڈنگ کے 

دوران پائپوں يا ٹيوبوں کو فکسچر ميں بند کر ديا جائے اور اسے ٹهنڈا ہونے 

سے پہلے چهوڑ ديا جائے۔ clamps کو ہٹانا.

کيونکہ  اور  ہے  نہيں  رسائی  کی روٹ  تک  ويلڈ  چونکہ  اس کے علاوه، 

اندرونی سطح بہتے ہوئے سيالوں کے ساته رابطے ميں ہے،

زياده  بہت  خامياں  عام  دو  کی  ويلڈنگ  پائپ  ہيں.  اعلی  معيار  کے  رسائی 

پينيٹريشن  دخول اور دخول کی کمی ہيں۔ ٹيب استعمال کرنے سے پہلے ان 

خرابيوں کو ٹهيک کرنا ضروری ہے۔
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بٹ جوائنٹ کے علاوه پائپ ويلڈنگ ميں - ترقی حاصل کرنا اور مناسبجوائنٹ  

کے ليے ٹيمپليٹ تيار کرنا بہت ضروری ہے۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.6.94
ويلڈر (Welder) -  گيس ميٹل آرک ويلڈنگ

(PAC - 01) فيرس اور الوه دهاتوں پر پلازما سيدهی کٹنگ 
(Plasma straight cutting on ferrous and non-ferrous metal (PAC - 01))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

پليٹ پر کٹنگ لائنوں کو نشان زد کرنا (جاب)  •

جاب کو سيدهے کاٹنے کے ليے مقرر کريں  •

کناروں کو صاف کريں اور نقائص کا معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

ٹارچ کو بيس ميٹل کے کنارے کے جتنا قريب ہو سکے رکه کر کاٹنا   1

شروع کريں۔

پائلٹ آرک کو بهڑکانے کے ليے ٹرگر کو کهينچيں۔  2

کٹنگ آرک کو شروع کرنے کے ليے ٹارچ کو ورک پيس کے قريب لے   3

جائيں۔

workpieceآرک کے نيچے سے گهسنے کا انتظار کريں۔  4

ٹارچ کو آہستہ آہستہ حرکت دينا شروع کريں، ورک پيس پرپول  ہو کر۔   5

اپنی رفتار کا اندازه لگانے کے ليے ورک پيس کے نيچے سے نکلتی 

ہوئی چنگارياں ديکهيں۔ اگر پليٹ کے نچلے حصے ميں چنگارياں نظر 

نہيں ہوئے ہيں۔ اس کی وجہ  تو آپ دهات ميں داخل  آ رہی ہيں،  نہيں 

يہ ہے کہ آپ کے سفر کی رفتار بہت تيز ہے يا آپ کے پاس آؤٹ پٹ 

ايمپريج ناکافی ہے۔

يا کٹ کے نظام کو  ٹارچ کو تهوڑا سا زاويہ ديں  اختتام پر،  کٹ کے   6

مکمل طور پر ختم کرنے کے ليے مختصر وقفہ کريں۔

گی۔ٹرگر  رہے  جاری  ہوا  فلو  پوسٹ  کريں،  فراہم  سرکٹ  فلو  پوسٹ   7

کے ريليز ہونے کے بعد مختصر مدت کے ليےٹارچ اور قابل استعمال 

پرزوں کو ٹهنڈا کريں۔ تاہم، کاٹنے کو فوری طور پر دوباره شروع کيا 

جا سکتا ہے۔

کاٹنے کی رفتار کو زياده سے زياده کرنے کے ليے، يہ سفارش کی   8

ليے  مادی موٹائيوں کے  تمام  پاور سورس کو  اپنے  آپ  کہ  ہے  جاتی 

مکمل آؤٹ پٹ ميں تبديل کريں۔

مناسب حفاظتی طريقہ کار

پلازما کٹر کے کسی بهی استعمال ميں حفاظتی طريقہ کار کو قريب سے 

پيروی کرنا ضروری ہے۔

ہائی  بشمول  رہيں،  ہوشيار  سے  خطرات  ممکنہ  شامل  ميں  عمل  اس   1

بنفشی  بالائے  دهوئيں،  مواد،  گير  آتش  حرارت،  درجہ  شور،  وولٹيج، 

تابکاری، اور پگهلی ہوئی دهات۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

 (PAC - 01) فيرس اور الوه دهاتوں پر پلازما سيدهی کٹنگ 
(Plasma straight cutting on ferrous and non-ferrous metal (PAC - 01))

مقاصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

فيرس اور الوه دهاتوں پر پلازما کو سيدها کاٹنے اور کاٹنے کی مشق کريں۔  •

پلازما کٹر پائلٹ آرک کو شروع کرنے کے ليے يا تو “ہائی فريکوئنسی   1

اسٹارٹ” يا ”کانٹيکٹ اسٹارٹ“ ٹيکنالوجی کا استعمال کرتے ہيں۔ اگر آپ 

ٹيلی فون، کمپيوٹر، CNC مشينوں يا ديگر اليکٹرانک آلات کے قريب 

پلازما کٹر استعمال کرنے کا اراده رکهتے ہيں، تو ہوشيار رہيں کہ ہائی 

فريکوئنسی (HF) اکثر اليکٹرانک کنٹرولز ميں مداخلت کرتی ہے۔

شروع  رابطہ  مشينيں  تمام  ليے،  کے  بچنے  سے  مسائل   HF ممکنہ    2

کرنے کے ڈيزائن کی خصوصيت رکهتی ہيں جو مداخلت کا سبب نہيں 

بنتی ہيں۔ بہتر رابطہ شروع کرنے کا طريقہ ايک نظر آنے والا پائلٹ 

آرک بناتا ہے جو آپ کو ٹارچ کو بہتر پوزيشن ميں رکهنے ميں مدد کرتا 

ہے۔

پری کٹ چيک لسٹ

کاٹنے سے پہلے مشوره کے چند آخری الفاظ:

مناسب حفاظتی طريقہ کار پر عمل کريں اور ذاتی حفاظتی سامان پہنيں   3

- مالک کا دستور العمل پڑهيں!

ٹارچ کی نوک، اليکٹروڈ اور شيلڈ کپ کا معائنہ کريں اور پہنی ہوئی    4

اشياء کو تبديل کريں۔ يہ خرچہ خراب کاٹنے کی کارکردگی (اور آپريٹر 

کی مايوسی) سے بچنے کے قابل ہے جو کہ پهٹے ہوئے حصوں کی 

وجہ سے ہوتی ہے۔

کمپريسر يا بوتل گيج پر گيس/ہوا کا پرسر  چيک کريں۔   5

پلازما مشين کو آن کريں۔  6

ايمپريج کنٹرول سيٹ کريں (عام طور پر زياده سے زياده) اور ہوا کا   7

پرسر  چيک کريں۔

جہاں آپ گراؤنڈ کليمپ کو محفوظ کرنے کا اراده رکهتے ہيں وہاں زنگ   8

يا پينٹ کو پيس ليں۔ يہ مرحلہ amp-12 مشينوں کے ساته اہم ہے۔ ان 

کے پاس زنگ اور پينٹ کے ذريعے گاڑی چلانے کی طاقت نہيں ہے 

جيسے بڑے يونٹ کرتے ہيں۔

زمينی کليمپ کو جتنا ممکن ہو کٹ کے قريب رکهيں، اور جب ممکن ہو    9

تو کليمپ کو ورک پيس پر ہی رکهيں۔ جاب کيبل اور کليمپ کے درميان 

کوئی ڈهيلا کنکشن چيک کريں۔

کاٹنا شروع کريں۔  10

2   کاٹنے کی تکنيک

سٹيپ 1: ڈريگ شيلڈ کو بيس ميٹل کے کنارے پر رکهيں، يا درست اسٹينڈ 

          آف فاصلہ رکهيں (عام طور پر 1/8 انچ)۔ آرک کو سيدها نيچے  

          کی طرف رکهيں۔

جب ٹرگر دبايا جاتا ہے تو آرک فوری طور پر شروع ہوتا ہے۔
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ٹرگر لاک کو اٹهائيں، ٹرگر دبائيں اور پائلٹ آرک فوراً شروع   سٹيپ 2: 

ہوجاتا ہے۔    

کٹنگ آرک شروع ہونے کے بعد، ٹارچ کو آہستہ آہستہ دهات پر   سٹيپ 3: 

منتقل کرنا شروع کريں۔  

اپنی رفتار کو ايڈجسٹ کريں تاکہ چنگارياں دهات سے گزريں   سٹيپ 4: 

اورٹ کے نيچے سے باہر جائيں۔  

اگر چنگاری پليٹ کے نچلے حصے ميں نظر نہيں آتی ہے، تو آرک دهات 

ناکافی  ٹارچ کو بہت تيزی سے حرکت دينے،  يہ  رہا ہے۔  نہيں گهس  ميں 

ايمپريج يا پلازما کی بهاپ کو زاويہ (سيدها نيچے نہيں) پر لے جانے کی 

وجہ سے ہو سکتا ہے۔ معمولی گراؤنڈنگ بهی اس مسئلے کا سبب بن سکتی 

ہے۔

کٹ کے اختتام پر، ٹارچ کو آخری کنارے کی طرف تهوڑا سا   سٹيپ 5: 

زاويہ ديں يا مختصر طور پر روک ديں پہلے ليز پر ٹرگردهات    

کو مکمل طور پر توڑ ديں.  

ٹارچ کو ٹهنڈا کرنے کے ليے، ٹرگر کو چهوڑنے کے بعد -20 سٹيپ 6: 

30 يکنڈ تک ہوا جاری رہتی ہے۔ دبانے سےپوسٹ فلو کے دوران 

ٹرگر فوری طور پر آرک کو دوباره شروع کريں۔

صحيح رفتار سے سفر کرنے سے کٹ کے نچلے حصے ميں کم گندگی کے 

ساته ايک بہت ہی صاف کٹ پيدا ہوتا ہے، اور ساته ہی دهات ميں بہت کم يا 

کوئيڈسٹارسن  نہيں ہوتا ہے۔ اگر سفر کی رفتار بہت سست ہے، تو آپ جس 

مواد کو کاٹ رہے ہيں وه گرم ہو سکتا ہے اور زياده گندگيڈپازٹ  کر سکتا 

ہے۔ ڈروس کو کم سے کم کرنے کے ليے، سفر کی رفتار بڑهائيں يا ايمپريج 

کو کم کريں (ريٹيڈ کٹ کے ليے)۔ اس کا واحد علاج ايک بڑی مشين ہے۔

3  گوجنگ کی تکنيک

ٹارچ کو بيس  ٹوگوج - پرانے ويلڈز يا خاميوں کو دور کرنے کے ليے - 

ميٹل سے40° سے45° کے زاويے پر پکڑيں۔ 1 سے 1/2-1 انچ کی آرک 

کی  ٹارچ  کريں،  منتقل  پار  کے  دهات  کو  ٹارچ  اور  کريں  قائم  لمبائی  کی 

رفتار،آرک  کی لمبائی اور ضرورت کے مطابق زاويہ کو ايڈجسٹ کريں۔ 

ٹارچ سے براه راست چنگارياں دور کريں، اور ايک پاس پر زياده گہرائی 

سے نہ لگيں۔ اگر ضرورت ہو تو متعدد پاس بنائيں۔

دهات کو چهيدنے کے ليے - ايک سوراخ بنانا، جيسے کاپنگ شروع کرنا 

يا والو ڈالنا - ٹارچ کو ورک پيس پر 40 سے 45o کے زاويے پر رکهيں۔ 

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.6.94   

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED



253

کی نوک  ٹارچ  بعد،  کرنے کے  آرک کو شروع  مشين کٹنگ  دبائيں۔  ٹرگر 

عام  گا۔  دے  چهيد  کو  ميٹل  بيس  آرک  اور  لائيں  پر  زاويے  کے   90oکو

طور پر، ايک مشين اپنی زياده سے زياده کاٹنے کی موٹائی کے نصف تک 

سوراخ کر سکتی ہے۔ طاقتور مشينيں ايک يا دو سيکنڈ ميں 1/4 انچ سٹيل 

کو چهيدتی ہيں۔

اگر آپ مناسب پلازما کٹر کا انتخاب کرتے ہيں اور اسے صحيح طريقے 

سے سروس کرتے ہيں، تو آپ برسوں کی پريشانی سے پاک کارکردگی کا 

تجربہ کر سکتے ہيں۔ درحقيقت، پلازما کاٹنے کے ساته زياده تر ”مسائل“ کا 

تعلق مشين سے نہيں بلکہ اوٹر سسٹم (ہوا، استعمال کی اشياء) سے ہے۔ سب 

سے اہم بات يہ ہے کہ تقريباً ہر وه شخص جو پلازما کٹنگ سے کاٹتا ہے اس 

ٹيکنالوجی سے منسلک ہو جاتا ہے۔ وه ديگر کاٹنے کے طريقوں کو واپس 

کرنے کے لئے ادائيگی کی طرف سے نہيں کر سکتے ہيں.

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.6.94   
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.6.95
ويلڈر (Welder) -  گيس ميٹل آرک ويلڈنگ

(R.W - 01)  ريزسٹنس اسپاٹ ويلڈنگ کے ذريعے سٹينليس سٹيل کی چادر پر ليپ جوائنٹ 
(Lap joint on stainless steel sheet by Resistance spot welding (R.W - 01))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

چادريں مونڈ کر اور پيس کر تيار کريں  •

ليپ جوائنٹ سيٹ کريں اور اسپاٹ ويلڈنگ مشين چلائيں  •

اسپاٹ ويلڈنگ مشين کا استعمال کرکے ليپ جوائنٹ کو ويلڈ کريں  •

ويلڈ کے جاب کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

ڈرائنگ کے مطابق شيٹ کو ہاته سے مونڈ کر کاٹ ديں۔  1

کناروں کو اسکوائر ميں فائل کريں۔   2

بڑڑ  کو کو ہٹا کر سطحوں کو تار برش سے صاف کريں۔   3

ہاته کے دستانے پہنيں۔

ٹکڑوں کو ليپ جوائنٹ کی Fig ميں سيٹ کريں۔  4

مناسب جگہ ويلڈنگ مشين کا انتخاب کريں۔   5

سينٹر ٹپ ٹائپ کاپر اليکٹروڈز منتخب کريں۔  6

موجوده فلکس  کا وقت، رابطہ کی مدت مقرر کريں۔   7

واٹر کولنگ سسٹم چيک کريں۔   8

اسپاٹ ويلڈنگ مشين سے پريشر لگا کر جاب  کے دونوں سروں پر ٹيک    7

لگائيں۔

ويلڈنگ (ويلڈ نوگيٹ) کو احتياط سے مکمل کريں۔   9

10  نقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

(R.W - 01)سٹينليس سٹيل کی چادر پر ليپ جوائنٹ ريزسٹنس اسپاٹ ويلڈنگ کے ذريعے 
(Lap joint on stainless steel sheet by Resistance spot welding (R.W - 01))

مقاصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

اسپاٹ ويلڈنگ مشين کا استعمال کرتے ہوئے ايس ايس پر ليپ جوائنٹ تيار اور ويلڈ کريں۔  •

ٹکڑوں کو ليپ جوائنٹ کی Fig ميں سيٹ کريں۔

Fig 1 کے طور پر مناسب جگہ ويلڈنگ مشين کا انتخاب کريں۔

سينٹر ٹپ ٹائپ کاپر اليکٹروڈ منتخب کريں۔

موجوده فلکس کا وقت، رابطہ کی مدت مقرر کريں.

پانی کے کولنگ سسٹم کو چيک کريں۔

اسپاٹ ويلڈنگ مشين سے پريشر لگا کر جاب کے دونوں سروں پر ٹيک 

لگائيں۔

Fig 2b کے مطابق ويلڈنگ (ويلڈ نوگيٹ) کو احتياط سے مکمل کريں۔

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.6.95   
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.6.96
ويلڈر (Welder) -  گيس ميٹل آرک ويلڈنگ

(R.W - 02)  MS   ريزسٹنس اسپاٹ ويلڈنگ کے ذريعے شيٹ جوائننگ 
(M.S. Sheet Joining by Resistance spot welding (R.W - 02))

مقاصد: اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

چادريں مونڈ کر اور پيس کر تيار کريں  •

پليٹوں کو ليپ جوائنٹ کے طور پر سيٹ کريں  •

اسپاٹ ويلڈنگ مشين کو چلائيں  •

پرسر  لگا کر اسپاٹ ويلڈنگ کو مکمل کريں  •

ويلڈ کے جاب کو صاف اور معائنہ کريں۔  •

(Job Sequence) جاب کی ترتيب

ڈرائنگ کے مطابق شيٹ کو ہاته سے مونڈ کر کاٹ ديں۔    1

کناروں کو اسکوائر ميں پيس ليں۔    2

جلے ہوے حصّو کو ہٹائيں اور تاروں کے برش سے سطحوں     3

کو صاف کريں۔

ٹکڑوں کو ڈرائنگ کے مطابق ليپ جوائنٹ کی Fig ميں سيٹ کريں۔  4

 ہاته کے دستانے پہنيں

اسپاٹ ويلڈنگ مشين کے ساته دو سروں پر ويلڈ کريں۔  5

دهبوں سے جوائنٹ مکمل کريں  6
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.6.97
ويلڈر (Welder) -  گيس ميٹل آرک ويلڈنگ

(OAW 01) (1G)  فليٹ پوزيشن ميں 2 ملی ميٹر موٹی کاپر شيٹ پر اسکوائر بٹ جوائنٹ
(Square Butt Joint on Copper sheet 2mm thick in Flat position (1G) (OAW 01))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق روٹ گپ کے ساته جون کو تيار کريں  •

نوزل فائلر راڈ فلوکس اور گيس پريشر کو منتخب کريں  •

پہلے سے گرم اور بعد کی گرمی کو برقرار رکهيں  •

گروؤ ميں ويلڈ بيڈڈپازٹ  کريں  •

نقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔  •

(Job Sequence) جاب کی ترتيب 

ڈی آکسائڈائزڈ کاپر شيٹ کی سطحوں سے آکسائڈز کو ہٹا ديں۔  1

سالوينٹ/اچار کا استعمال کرتے ہوئے جوائنٹ کو ديگر نجاستوں   2

سے صاف کريں۔

اگر صفائی کے ليے اچار/سالوينٹ کا استعمال کيا جاتا ہے، تو ٹيک   3

سے پہلے جوائنٹ کو اچهی طرح دهو کر خشک کريں۔ ويلڈنگ

فائل کرکے ٹکڑوں کے اسکوائر(اسکوائر) کناروں کو تيار کريں۔  4

3الوه دهاتوں کے کناروں کو تيار کرنے کے ليے گرينڈنگ  کا 

استعمال نہ کريں۔

نوزل نمبر 7 اور 0.15 کلوگرام فی سينٹی ميٹر منتخب کريں۔2دونوں   5

گيسوں کا پرسر 

2.0 ملی ميٹر کاپر سلور الائے فلر راڈ منتخب کريں۔  6

کاپر /سلور  کے مرکب فلکس کو منتخب کريں۔  7

ضروری حفاظتی تدابير پر عمل کريں۔  8

جاب کو مناسب روٹ گپ کے ساته يا ڈائيورجنگ الاؤنس کے ساته   9

سيٹ کريں۔

ويلڈ کو ٹيک نہ کريں۔
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فلوکس  ميں   Fig کی  پيسٹ  پر  راڈ  فلر  اور  اطراف  دونوں  کے  10  پليٹ 

لگائيں۔

11  بيس ميٹل کو350°کے ساته پہلے سے گرم کريں۔

12  ويلڈ ميٹل کو ايک رن ميں  گروؤ   مينڈپازٹ  کريں۔

13  ويلڈمنٹ کو گرم کرنے کے بعد اور جوائنٹ کو آہستہ آہستہ ٹهنڈا کريں۔

14  ويلڈمنٹ اور داخل شده حصے پرفلکس  کی باقيات کو صاف کريں۔

15  نقائص کے ليے ويلڈ کا معائنہ کريں۔

16  نيچرل فليم کو سختی سے سيٹ کريں۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

کاپر شيٹ پر اسکوائر بٹ جوائنٹ 2 ملی ميٹر موٹی فليٹ پوزيشن ميں
(Square Butt Joint on Copper sheet 2mm thick in Flat position)

مقاصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

فليٹ پوزيشن ميں کاپر  پر اسکوائربٹ جوائنٹ تيار کريں اور ويلڈ کريں۔  •

(Fig 1) کناروں کو مطلوبہ فارم ميں فائل کريں۔

نوزل نمبر 7-5 کو منتخب کريں۔

ايک نوزل ايک بڑے سائز کے طور پر استعمال کيا جانا چاہئےايم 

ايس کے مقابلے شيٹ ويلڈنگ کيونکہ اعلی چالکتا اور گرمی کی 

فوری کهپت۔

جاب  کو روٹ  کے مناسب گيپ کے ساته يا ڈائيورجنگ الاؤنس کے ساته 

سيٹ کريں۔ (Fig 2) ويلڈ کو ٹيک نہ کريں۔

کاپر  ميں توسيع کا اعلی گتانک ہوتا ہے۔اور يہ پر موڑ پليٹيں سيٹ 

ملی  فی 300  ميٹر  ملی   3-4 لئے ضروری ہےشرح  کے  کرنے 

ميٹر۔ چلائيں، کيونکہ وه آئے ايک ساته اور روٹ  کا گيپ بند ہو 

جاتا ہے۔اتنا ويلڈنگ ہونے پر۔ 

بلو پائپ کا زاويہ- 60o  800 ہونا چاہيے۔ اور بهرنے والاراڈ  کا زاويہ 

Fig 3 .250 - 800 سے ويلڈ کی لائن

سائے  کے  لفافے  بيرونی  ہميشہ  کو  نوک  کی  راڈ  فلر  اور  ہواپول   پگهلا 

ميں رکهيں۔ ويلڈنگ کے پورے آپريشن کے دوران جاب  کا درجہ حرارت 

برقرار رکهيں۔

جب آپ کاپر  کے جوائنٹ کو ويلڈنگ کر رہے ہوتے ہيں تو دوسرے بلو 

پائپ کا استعمال کرتے ہوئے جاب  کو مسلسل گرم کرنے کے ليے مددگار 

رکهنا ہميشہ بہتر ہے۔ بصورت ديگر جوائنٹ نقطہ آغاز سے ہی ٹوٹنا شروع 

ہو جائے گا جب آپ آگے بڑهيں گے۔

جاب  کو  C°300  پر گرم کرنے کے بعد اور آہستہ آہستہ ٹهنڈا ہونے ديں۔ 

بيڈ  کو صاف کريں اور جوائنٹ کے دونوں طرففلکس  کی باقيات کو ہٹا ديں۔

بيرونی نقائص اور بيڈ  کے سائز اور پروفائل کے ليے جوائنٹ کا معائنہ 

کريں۔

کيپٹل گڈز & مينوفيکچرنگ : ويلڈر (NSQF نظر ثانی شده - 2022) مشق  1.6.97   
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.7.98
ويلڈر (Welder) -  مرمت اور ديکه بهال

(OAW 02) 1 بريزنگ کے ذريعے فليٹ پوزيشن ميںF جوائنٹ کاپر پر ‘T’ شيٹ 2 ملی ميٹر موٹی MS
(‘T’ joint on copper to M.S sheet 2mm thick in flat position by brazing 1F

(OAW 02))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق تيار کريں اور جاب  پر لگيں  •

فلر راڈ نوزل اورفليم منتخب کريں  •

ٹی جوائنٹ بريز کريں  •

ويلڈ کے نقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

شيئرنگ فائلنگ کا استعمال کرکے شيٹس (ايم ايس اور کاپر) تيار کريں۔  •

فائل کرکے کناروں کو دائيں زاويوں پر تيار کريں۔  •

سٹيل وائر برش سے بيس ميٹل کو صاف کريں۔  •

ويلڈنگ ٹيبل پر شيٹس کو ٹی جوائنٹ کے طور پر سيٹ کريں۔  •

تمام حفاظتی لباس پہنيں۔  •

سلنڈر کی قدريں ( O2 اور C2H2 دونوں ) آہستہ آہستہ کهوليں اور جاب    •

کا پرسر  سيٹ کريں۔

شيٹ کی موٹائی سے ايک يا دو سائز کے بڑے سائز کی نوزل کا انتخاب   •

کريں۔

مناسب فلکس  (بوراکس) کے ساته 1.6mm ø   ملی ميٹر پيتل فلر راڈ   •

کا انتخاب کريں۔

چنگاری لائٹر سےفليم کو بهڑکايں۔  •

تهوڑا سا آکسائڈائزنگفليم سيٹ کريں.  •

ذيل ميں دکهائے گئے  Fig کے مطابق جاب  کو ٹيک کريں۔  •

•جوائنٹ مکمل کرنے کے ليے فلر دهاتڈپازٹ  کريں۔  •

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

ٹی ‘ جوائنٹ تانبے سے ايم.ايس  شيٹ پر 2 ملی ميٹر موٹی بريزنگ کے ذريعے فليٹ پوزيشن ميں
(‘T’ joint on copper to M.S sheet 2mm thick in flat position by brazing)

مقصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

بريزنگ کے ذريعے کاپر  سے ايم ايس شيٹ پر ويلڈ ٹی جوائنٹ تيار کريں۔  •

زنک کے بخارات سے بچنے کے ليے آکسيڈائزنگفليم لگائيں۔

دوران گرمی کے نقصان کو کم کرنے کے ليےفليم کو کاپر  کی چادر کی 

طرف مرکوز کريں۔

بريزنگ جاب  کو آہستہ آہستہ ٹهنڈا کريں۔

جلے ہوئےفلکس  (سليگ) کو دور کرنے کے ليے جاب  کو گرم پانی سے 

صاف کريں۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.7.99
ويلڈر (Welder) -  مرمت اور ديکه بهال

(OAW  - 03) ايس ايس شيٹ پرکاپر  کی چادر ‘ٹی  جوائنٹ کے ساته سلور  کی بريزنگ 
(Silver brazing on S.S. sheet with copper sheet ‘T’ joint (OAW - 03))

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق پليٹيں تيار کريں  •

ڈرائنگ کے مطابق پليٹوں کو سيٹ اور ٹيک جوائنٹ کريں  •

بريزنگ کے ليے ’T‘ جوائنٹ کو فليٹ پوزيشن ميں سيٹ کريں  •

بيڈ  کو فلر ميٹل کی مناسب مقدار کے ساتهڈپازٹ  کريں  •

سطح کے نقائص کو صاف اور معائنہ کريں۔  •

(Job Sequence) جاب کی ترتيب

شيٹ (ايس ايس اور کاپر) کو شيرنگ ، گرينڈنگ  اور فائل کرنے   1

کا استعمال کرکے تيار کريں۔ 

سٹيل وائر برش کے ذريعے بيس ميٹل کو صاف کريں۔  2

ويلڈنگ ٹيبل پر شيٹس کو ’T‘ جوائنٹ کے طور پر سيٹ کريں۔  3

تمام حفاظتی لباس پہنيں۔  4

آہستہ آہستہ اور جاب  کرنے کے پرسر   6  نوزل کو (2  ايچ 2  اور   5

O2  سلنڈر کی قدريں کهوليں)

دونوں شيٹ کی موٹائی سے ايک يا دو سائز بڑا منتخب کريں۔  6

فلر راڈ منتخب کريں۔ ø 1.6mm   سے %50  سلور  اور -15  7

%15-%25 زنک باقی کاپر  کے ساته %50-40   لائٹر سےفليم 

کو بهڑکائيں۔
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چنگاری لائٹر سےفليم کو بهڑکايں۔  8

تهوڑا سا آکسائڈائزنگفليم سيٹ کريں۔  9

(Fig 1) کے مطابق جاب  کو ٹيک کريں۔ Fig  ذيل ميں دکهائے گئے  10

جوائنٹ مکمل کريں۔  11

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

(Silver brazing) سلور بريزنگ

مقصد: اس سے آپ کو مدد ملے گی

کاپر  کی چادر ’T‘ جوائنٹ کے ساته SS پر سلور  کی بريزنگ۔  •

سلور بريزنگ آف: ٹيک جوائنٹ کو جهکاؤ اور سہارا دے کر فليٹ پوزيشن 

(Fig 1) ميں رکهيں۔

بريزنگ  پر  ہاته کے سرے  دائيں  جوائنٹ کے  کرکے  فيوز  کو  ويلڈ  ٹيک 

شروع کريں۔ بلو پائپ کو بائيں سمت ميں  - 700  °60 کے زاويے پر اور 

فلر راڈ کو - --  400  °30 زاويہ پر سفر کی لائن تک رکهيں۔ . بلو پائپ 

اور فلر راڈ کو °45  پر ديکهنا چاہيے۔جوائنٹ     کی 2 سطحوں کے درميان۔ 

يہ روٹ وں ميں داخل ہونے کو يقينی بنائے گا۔ پگهلی ہوئی دهات کو قريب 

سے ديکهيں تاکہ يہ يقينی بنايا جا سکے کہ دونوں ٹکڑے بريزنگ سے روٹ 

ے ہوئے ہيں۔ جب پگهلا ہواپول  بن جائے تو پگهلے ہوئےپول  کے بيچ 

ميں فلر راڈ شامل کريں۔فليم (بلو پائپ) کو ايک طرف کی طرف ہلکی ہلکی 

حرکت ديں اور فلر راڈ کو حرکت کی طرح ايک پسٹن ديں۔

بلو پائپ اور فلر راڈ کے سفر کی شرح کو ايڈجسٹ کريں تاکہ روٹ  ميں 

اور دونوں شيٹس ميں يکساں رسائی کو محفوظ بنايا جاسکے، اور ليگو  کی 

مساوی لمبائی والی فليٹ ويلڈ تيار کريں۔

(Fig 2) بصری معائنہ

ويلڈمنٹ کو صاف کريں اور معائنہ کريں:

يکساں ويلڈ سائز اور بيڈ  کی Fig (کمک اور سموچ قدرے محدب)  -

برابر ليگ  کی لمبائی۔  -

کوئی سوراخ نہيں، اوورليپ۔  -
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.7.100
ويلڈر (Welder) -  مرمت اور ديکه بهال

 (OAW - 04) سلور بريزنگ کاپر  کی ٹيوب ٹو ٹيوب پر
(Silver brazing on copper tube to tube (OAW - 04))

مقاصد: اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

پائپ کی نوک کو گرم کرکے بيل ماوته تيار کريں  •

بريزنگ کے ليے نوزل، فلر راڈ، فلکس اور فليم منتخب کريں  •

بيل ماؤته جوائنٹ کو ٹيک کريں اور پائپ ويلڈنگ کی تکنيک کا استعمال کرتے ہوئے جوائنٹ کو بريز کريں  •

روٹ کو صاف کريں اور سطح کے نقائص کا معائنہ کريں۔  •

(Job Sequence) جاب کی ترتيب

طول و عرض کے مطابق کاپر  کی ٹيوب تيار کريں۔  1

بيل ماوته کے طور پر بننے کے لئے کاپر  کے پائپ کو پهيلائيں۔  2

تار کی اون سے سطح کے آکسائيڈز کو صاف اور ہٹا ديں۔  3

نوزل نمبر 5 اور 1.6mmø فاسفورس برونج  يا %35-27 فلر راڈ   4

کو منتخب کريں۔
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فلر راڈ پر فلوکس لگائيں۔  5

آکسائڈائزنگ فليم سيٹ کريں۔   6

کاپر  کی ٹيوب کو کاپر ٹيوب کے بيل   کے منہ ميں ڈاليں اور 3 جگہوں    7

پر ٹيک لگائيں۔

ٹيک ويلڈڈ پائپوں کو ان کے محور کے ساته ورٹيکل رکهيں۔   8

اختتام  اور  کريں  شروع  بريزنگ  پر  نقطہ  وسط  کے  ويلڈز  ٹيک  دو    9

کريں۔نصف فريم بريزنگ کے بعد پہلا مزہپائپ کے.

10  دوسرے رن کے طور پر پائپ کے فريم کے دوسرے نصف کو بريز 

کريں۔

بيل ماوته والی گروو  کو بهرنے کے ليے مناسب زاويوں کا استعمال    11

کرتے ہوئے بلو پائپ اور فلر راڈ کو اس پر فلکس کے ساته جوڑيں۔

12  فلکس  کی باقيات کو صاف اور ہٹا ديں۔

13  بيرونی ويلڈ کے نقائص کا معائنہ کريں۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

(Silver brazing on copper tube to tube) کاپر  کی ٹيوب سے ٹيوب پر سلور  کی بريزنگ

مقصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

کاپر  کی ٹيوب سے کاپر  کی بريزنگ تيار کريں۔  •

کاپر  کی ٹيوب سے کاپر  کی بريزنگ

کريں۔  نرم  ميں  منہ  بيل   کے  کی ٹيوب کے سرے کو گرم کرکے  کاپر  

(Fig 1)

(Fig 2)گرم سرے کو پانی ميں ڈبو کر آکسائيڈز نکال ديں۔

(Fig 3) بيل ماوته کو بنانے کے ليے مينڈريل کا استعمال کريں۔

(Fig 4) بيل ماوته کی کسی بهی ناہمواری کو دور کريں۔
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پوائنٹس پر ٹيک  دوسری ٹيوب کو بيل ماوته ميں داخل کريں اور اسے 3 

(Fig 5) کريں۔

ٹيک ويلڈڈ پائپ اسمبلی کو ورٹيکل طور پر رکهيں اور اسے اس وقت تک 

گرم کريں جب تک کہ ٹيوب کا رنگ تبديل نہ ہو جائے۔ ٹيوب کے نچلے 

سرے پر بيرونی فريم اور کاپر  کی ٹيوب کے بيل ماوته (بيل  ماوته کی 

ٹپ) کے نچلے حصے ميں اندرونی فريم سے بننے والی لکير پر ايک پتلی 

دوڑيں۔

ٹيک ويلڈ 1 سے شروع ہونے والی اور بيل ماوته کے آدهے فريم کو ڈهانپتے 

پہليڈپازٹ   والی  پر ختم ہونے  پوائنٹ  اور 3 کے وسط  ٹيک ويلڈ 2  ہوئے 

(Fig 6) کروائيں۔

ڈپازٹ کو صاف کريں۔

اورڈپازٹ  1 کے  والی  ہونے  نقطہ سے شروع  آغاز کے  ڈپازٹ 1 کے 

اختتامی نقطہ پر ختم ہونے والی دوسری ڈپازٹ  کروائيں جوڈپازٹ کے بقيہ 

نصف فريم کو ڈهانپے گی۔

اس بات کو يقينی بنائيں کہ ڈپازٹ  2ڈپازٹ  1 کے ساته دونوں سروں (يعنی 

ٹرمينل پوائنٹس) پر صحيح طريقے سے فلر راڈ کو واپس لے کر اور ان ضم 

(Fig 6) ہونے والے مقامات پر فليم کو جوائنٹ کر۔

اس بات کو يقينی بنائيں کہ ويلڈ ڈپازٹ  صحيح پروفائل کا ہے اور يہ مکمل 

طور پر ڈهانپتا ہے اور بانڈ کرتا ہے (بيل   کی کے بيرونی کنارے کو زياده 

(Fig 7) پهيلائے بغير۔

باقيات کو اچهی طرح سے  اور جائنٹ کو صاف کريں اورفلکس  کی  بيڈ 

ہٹا ديں۔

نقائص  کے  بريز  اور  کريں  معائنہ  کا  بريزڈپازٹ   ليے  کے  سائز  يکساں 

جيسے پوروسيٹی وغيره۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.7.101
ويلڈر (Welder) -  مرمت اور ديکه بهال

CI اور برونز فلر راڈ کے ســـاته آکســـی ايسٹيـــلين ويلڈنگ کے ذريعے ٹوٹے ہوئـــے CI مشين کے پرزوں کی 
(OAW-05) ويلڈنگ کی مرمت

 (Repair welding of broken CI machine parts by oxy acetylene welding with CI 
and bronze filler rod (OAW-05))

مقاصد: اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

جاب کے ٹکڑوں کو تيل کی چکنائی وغيره سے صاف کريں  •

صحيح نوزل سائز اور ويلڈ فلر راڈ اور فلکس کا انتخاب کريں  •

تهوڑا سا آکسائڈائزڈ فليم سيٹ کريں  •

ويلڈمنٹ پر موجود نقائص کو صاف اور چيک کريں  •

ويلڈمنٹ پر موجود۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

اور  کريں  سے صاف  گندگی  چکنائی،  تيل،  کو  سطح  کی  پيس  ورک   •

آکسائيڈز کو اگر کوئی ہو تو فائلنگ/پيس کر ہٹا ديں۔

نہيں) °90 کے  کناره  پنکه والا  پيس کر (کوئی  پليٹ کے کناروں کو   •

شامل زاويہ (اينگل) کا ايک ويی بنائی تمام تيز کناروں کو گول کر ديں۔

نوزل نمبر 10 کو منتخب کريں۔  •

روٹ رن کے ليے  mmø3 اور2nd  رن کے ليے mmø5کی سلکان   •

برونج  فلر راڈ منتخب کريں۔

برونج  کا فلکس اور 0.15 کلوگرام فی سينٹی ميٹر منتخب کريں۔دونوں   •

گيسوں کے ليے پرسر 

يقينی  کو  تدابير  احتياطی  حفاظتی  تمام  پہلے  سے  کرنے  روشن  ٹارچ   •

بنائيں۔

ايک نرم آکسائڈائزنگ فليم مقرر کريں.  •

گرم فلر راڈ کو ڈبو کر پاؤڈر کی Fig ميں فلکس لگائيں۔ 2.5 ملی ميٹر   •

کے يکساں روٹ گپ کے ساته جوائنٹ کے دونوں سروں پر ٹيک ويلڈ 

کريں۔

جاب  کو30° ڈهلوان پر رکهتے ہوئے لفٹورڈ تکنيک اور 3mmø فلر   •

راڈ کا استعمال کرتے ہوئے روٹ کو ويلڈ کريں۔

بيڈ  بنانے سے پہلے فلر ميٹل سے ويلڈ فيس  کی ويلڈنگ کو يقينی بنائيں۔  •

بلو پائپ کو سرکلر موشن دے کر ويلڈ فيس  کو صرف مدهم سرخ رنگ   •

تک گرم کريں۔

کاسٹ آئرن کی برونج  کی ويلڈنگ کے ليے بيس ميٹل کو پگهلانا 

ضروری نہيں ہے۔

روٹ رن کو صاف کريں اور فلکس لگانے کے بعد 5 ملی ميٹر فلر راڈ   •

کا استعمال کرتے ہوئے دوسرا رنڈپازٹ  کريں۔

زياده سے زياده 1.5 ملی ميٹررينفورسمنٹ  حاصل کرنے کے ليے فلر   •

ميٹل کے ذريعے جوائنٹ بهريں، اچهی ريپل  کی تشکيل

کسی بهی فلکس کی باقيات کو ہٹاتے ہوئے جوائنٹ کو صاف کريں اور   •

نقائص کا معائنہ کريں۔

گرمی پر قابو رکهنا ضروری ہے۔ اگر حرارت ناکافی ہے تو برونج  کی   •

دهات سطح کو گيلا نہيں کرے گی اور نہ ہی صحيح طريقے سے بہے 

گی۔

زياده گرمی کی وجہ سے برونج  کی دهات زياده آزادانہ طور پر بہے   •

گی اور اسےڈپازٹ  ہونے نہيں دے گی۔

Fig 1

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

 ســی ای  اور برونز فــلر راڈ کــے ســاته آکســی ايسٹيــلين ويلڈنــگ کــے ذريعــے ٹوٹــے ہوئــے ســی ای  مشين کــے
پرزوں کــی ويلڈنــگ

(Repair welding of broken CI machine parts by oxy acetylene welding with CI 
and bronze filler rod)

مقصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

ٹوٹے ہوئے CI machure حصوں کو OAW کے ذريعے تيار کريں۔  •

بيول کو 300 جهکاؤ کے ساته سيٹ کريں۔ فلر راڈ کا زاويہ30° سے°40 

پر رکهيں اور وی پر فلر راڈ کو رگڑنے کا عمل ديں۔

بلو پائپ کا زاويہ60° سے70° پر رکهيں اور بلو پائپ کو سرکلر حرکت 

ديں۔

اور 5mmø filler rod کے ساته  فلر راڈ کے ساته روٹ رن   3mmø

فنشنگ رنڈپازٹ  کروائيں۔ گرم فلر راڈ اينڈ کو پاؤڈرڈ برونج  کےفلکس  ميں 

کثرت سے ڈبو ديں۔

کاسٹ آئرن کی برونج  کی ويلڈنگ ميں بيس کو صرف 650oC تک گرم   

کيا جاتا ہے۔ اور يہ پگهلا نہيں جاتا ہے۔ لہذا روٹ کوڈپازٹ  کرتے وقت 

جوائنٹ کی سطحوں کو فلر ميٹل کی ايک تہہ کے ساته جوائنٹ کے ساته 

تقريباً 20mm   ملی ميٹر ليپ کيا جاتا ہے،اس بات کو يقينی بناتے ہوئے کہ 

يہ صحيح طريقے سے بندها ہوا ہے۔

پهر نقطہ آغاز پر واپس جائيں اور تسلی بخش ويلڈ بنانے کے ليے کافی فلر 

دہرايا جاتا ہے جب تک کہ روٹ رن  ميٹل شامل کريں۔ يہ طريقہ مسلسل 

مکمل نہ ہوجائے۔
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بيڈ  کو صاف کريں اور جوائنٹ کے دونوں طرففلکس  کی باقيات کو ہٹا ديں۔

ويلڈ کے نقائص جيسے پورسٹی، نامکمل دخول وغيره کے ليے جوائنٹ کا 

معائنہ کريں۔

Fig 3
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.7.102
ويلڈر (Welder) -  مرمت اور ديکه بهال

SMAW-01 مشين کے پرزوں کی ويلڈنگ کی مرمت کريں۔ CI اليکٹروڈ کے ذريعہ ٹوٹے ہوئے CI
(Repair welding of broken CI machine parts by CI electrode. SMAW-01)

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

کناروں کو تيار کريں، کاسٹ آئرن پليٹيں سيٹ کريں اور ٹيک ويلڈ کريں  •

جوائنٹ کو پہلے سے گرم اور گرم کرنے کے بعد  •

اليکٹروڈ کو منتخب کريں اور کرنٹ سيٹ کريں  •

ٹوٹے ہوئے حصے کو ويلڈ کريں  •

بيڈ  پيننگ  کرکے جوئنٹو کے پرسر  کو دور کريں  •

نقائص کے ليے جوائنٹ کا معائنہ کريں۔  •
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(Job Sequence) جاب کی ترتيب

CI ٹوٹے ہوئے گيئر کی مرمت  •

کاسٹ ويلڈ کی سطحوں کی صفائی  •

کريک لائن پر پہلے سے گرم کرنا  •

ويلڈنگ کی تکنيک اور قابل استعمال کا انتخاب  •

مناسب اليکٹروڈ اور تار کے استعمال کی اشياء کا انتخاب کرنا  •

شو کولنگ کے ساته ختم کريں۔  •

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

سی ای اليکٹروڈ کے ذريعہ ٹوٹے ہوئے سی ای  مشين کے پرزوں کی ويلڈنگ کی مرمت کريں
(Repair welding of broken CI machine parts by CI electrodes)

مقصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

MS پليٹ پر ’T‘ جوائنٹ کو ورٹيکل پوزيشن ميں تيار کريں۔  •

ويلڈ ٹيکنالوجی  •

زياده گرم ہونے سے بچنے کے ليے ايک وقت ميں چهوٹے ويلڈ بيڈز   •

(تقريبا 25 ملی ميٹر لمبے) چلائيں۔

ضرورت سے زياده کرنٹ اوور ہيٹنگ کا سبب بنے گا، کرنٹ/ايم پی   •

ايس مہارت کی ترتيب  کو حد کے اندر جتنا ممکن ہو کم رکهيں

ٹوٹے ہوئے ٹکڑوں کو سيده ميں کرنے کے بعد ٹکڑوں کے درميان   •

اچهی بانڈنگ کے ليے کريک لائن ميں کچه سوراخ کريں

تناؤ کو  اور  بجائے، گرمی  اتهروٹ کے ساته چلانے کے  ہر بيڈ  کو   •

يکساں طور پر پهيلانے ميں مدد کے ليے شگاف کی لمبائی پر ويلڈز کو 

لڑکهڑاتے رہيں۔ مثال کے طور پر، شگاف کے سرے کو درميان ميں 

رکهيں پهر باقی کو لڑکهڑا ديں۔

ہر ويلڈ بيڈ کے فوراً بعد بال پين ہيمر کا استعمال کرتے ہوئے2-1  منٹ   •

تک ہر ويلڈ کو پين کرنا - دهات کے سکڑنے سے پيدا ہونے والے پرسر  

کو کم کرنے ميں مدد کرتا ہے کيونکہ يہ ٹهنڈا ہوتا جاتا ہے۔

اگر آخری ويلڈ کا اختتام بہت بهرا ہوا ہے تو سرے کو تهوڑا پيچهے پيس   •

ليں تاکہ آپ کے پاس ايک مثالی آغاز ہو جو سليگ کو شامل کرنے کی 

حوصلہ افزائی نہيں کرے گا۔

اوپر کے طريقہ کار کو ختم ہونے تک دہرائيں، اس بات کو يقينی بناتے   •

ہوئے کہ جاب ميں کافی گرمی باقی رہے۔

سائٹ کی تياری اور دو ملحقہ پورے دانتوں کے درميان خالی جگہ کو   •

بهرنا (سيل کرنا) غائب ہونے کے حوالے سے 

•  گيئر کٹنگ مل کے ليے ہولڈر بنانا اور پروسيسنگ کے دوران مشين 

پر گيئر بلاک اور گيئر کو ٹهيک کرنے کے ليے ايک محور بنانا۔

دونوں طرف ايک خاص کٹر کے ساته ڈپازٹ  شده مواد کے نمونے لے   •

کر دانتوں کی پروفائل کی تشکيل۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.7.103
ويلڈر (Welder) -  مرمت اور ديکه بهال

پلاسٹک ويلڈنگ مشين کے ذريعے پلاسٹک کے ٹوٹے ہوئے حصوں يا پائپوں کی مرمت کريں
(Repair plastic broken parts or pipes by plastic welding machine)

مقصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

پلاسٹک کی ويلڈنگ کے ذريعے پلاسٹک کے ٹوٹے ہوئے حصوں يا پائپوں کو ويلڈ کرنے کے ليے تيار کريں۔  •

(Job Sequence) جاب کی ترتيب

پلاسٹک ويلڈنگ

يا دو سے  : ہيٹ جنريشن کا استعمال تهرمو پلاسٹک مواد کے دو  تعريف 

زياده انفرادی ٹکڑوں کو جوڑنے کے ليے کيا جاتا ہے تاکہ ويلڈنگ جوائنٹ 

پلاسٹک کی مرمت کی جا سکے اور ويلڈنگ ايک آسان ثابت ہو سکتی ہے۔

پلاسٹک کو ايک ساته دهکيلتے وقت کافی پرسر  کو يقينی بنانا۔  •

صحيح پگهلنے والے درجہ حرارت کو حاصل کرنے والی حرارت۔  •

ٹهنڈا ہونے کا وقت، پرسر  جاری کرنے سے پہلے جوائن کو ٹهنڈا ہونے   •

ديا جاتا ہے۔

دبانے کے مرحلے کے دوران، حرارتی اور کولنگ دونوں مراحل ميں   •

اکثر استعمال ہونے والے پرسر  کا استعمال انٹرفيس ميں پگهلنے کے 

فلکس کو برقرار رکهنے اور بہتر بنانے کے ليے کيا جاتا ہے۔

حرارتی مرحلے کا مقصد يہ ہے کہ بين سالماتی پهيلاؤ کو ايک حصے   •

سے دوسرے حصے ميں پهيکی سطح (پگهلنے والی آميزش) کی اجازت 

دی جائے۔

نئے بنے ہوئے بانڈ کو مضبوط کرنے کے ليے کولنگ ضروری ہے،   •

اس مرحلے پر عمل درآمد ويلڈ کی طاقت پر اہم اثر ڈال سکتا ہے۔

(Skill Sequence) مہارت کی ترتيب

 (Plastic repair preparation) پلاسٹک کی مرمت کی تياری

مقصد:اس سے آپ کو مدد ملے گی

• پلاسٹک کے ٹوٹے ہوئے اور ويلڈنگ کو تيار کريں۔

پلاسٹک کی مرمت کی تياری

پلاسٹک کی مرمت سے پہلے جاب کے ليے ٹولز کو درست کرنا اور جس 

نے پلاسٹک کی سطح کو صحيح طريقے سے تيار کيا ہے، ٹولز اور آلات

اعلیٰ معيار کے ٹولز کا کوئی متبادل نہيں ہے اعلیٰ معيار کے اوزار جاب کو 

تيزی سے اور کم سے کم مداخلت کے ساته انجام دينے کی اجازت ديں گے۔ 

ضروری حفاظتی آلات کو بهی ذخيره کرنا اچها خيال ہے۔

زياده تر پلاسٹک کی مرمت کے ليے۔

نوزلز کے انتخاب کے ساته درجہ حرارت پر قابو پانے والی پلاسٹک کی 

ويلڈنگ کٹ بنائيں۔

پلاسٹک کی سلاخيں ايک ہی مواد کی پلاسٹک کی سلاخوں کو ويلڈ کرنے 

کے ليے۔

کا  حفاظت  مناسب  کی  ہاته  حرارت  درجہ  کا  ويلڈنگ  زياده  سے  دستانوں 

مطالبہ کرتا ہے۔ 

آنکه کی حفاظت ويلڈنگ کے ليے موزوں آنکه کی حفاظت بہت ضروری 

ہے۔

سطح کی تياری ايک ہموار سطح جاب کرنے کے ليے ايک چپٹی اور صاف 

سطح جو کہ کچه کليمپس کے ساته گرمی سے مزاحم ہو ايک بونس ہوگا۔ 

وينٹيليشن سے کچه پلاسٹک پگهلنے پر بدبو پيدا کر سکتے ہيں۔ يقينی بنائيں 

کہ کمره اچهی طرح سے ہوادار ہے۔

پلاسٹک کی سطح 

داغ  ہونی چاہيے۔  پاک  اور ملبے سے  ويلڈ کی سطح صاف  کی   پلاسٹک 

زياده  اگر  کريں۔  استعمال  کا  پانی  اور  صابن  ساده  ليے  کے  کرنے  صاف 
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مضبوط سالوينٹ کی ضرورت ہو تو ميتهائل ايتهائل کيٹون (MEK) استعمال 

کرنے کی کوشش کريں، ليکن صنعتی طاقت والے سالوينٹس کا استعمال نہ 

کريں کيونکہ اس سے نقصان ہو سکتا ہے۔.

کسی بهی درد اور ملبے کو ہلکے گرينڈنگ  والے سينڈ پيپر سے ہٹا ديں 

ٹيسٹ کے ذريعے پلاسٹک کی قسم کا تعين کريں۔

ويلڈنگ ايک مضبوط کريٹر  کے ليے پلاسٹک کی صحيح قسم کا حصول 

بہت ضروری ہے۔

راڈ  کے سرے کو ايک چهوٹے سے غير واضح جگہ پر ويلڈنگ کرکے 

ويلڈ کی جانچ کريں۔ اگر يہ سوراخ فرم صحيح مواد ہے ۔پلاسٹک کی ويلڈنگ 

پر غور کرنا ضروری ہے۔ آئيے گرمی پر غور  کرتے وقت کئی چيزوں 

کرنے پر ايک نظر ڈاليں۔ ويلڈنگ کی راڈ ، ويلڈنگ گن اور ويلڈنگ کٹ۔

آپ کو ممکنہ طور پر 200 اور 300oC (392 اور 572oF) کی حد کے 

اندر درجہ حرارت کی ضرورت ہو گی جو اس حد سے نيچے يا اس سے 

اوپر ہو گی، اس کے نتيجے ميں پلاسٹک کافی نہيں پگهلے گا يا پلاسٹک 

کو جلا دے گا۔ آپ کو يہ جاننے کی ضرورت ہوگی کہ آپ کس قسم کے 

پلاسٹک کی ويلڈنگ کر رہے ہيں اس کی بنياد پر آپ کو کس درجہ حرارت 

کی ضرورت ہے۔

ويلڈنگ کی راڈ  يہ بہت اہم ہے کہ ويلڈنگ کی راڈ  وہی مواد ہے جو پلاسٹک 

يقينی بنانا بهی ضروری ہے کہ ويلڈنگ راڈ کے  کو ويلڈنگ کرنا ہے۔ يہ 

سرے کو تراش ليا گيا ہے تاکہ يہ پنسل پوائنٹ کی Fig ميں ہو۔

ويلڈنگ گن مينوئل (ہاته سے پکڑے گئے) ويلڈنگ ٹولز چهوٹے فيبريکيشن 

استعمال  ليے  کے  جاب   کے  مرمت  اور  پروجيکٹس  ،تفصيلی  جاب  کے 

کيے جاتے ہيں اور ايکسٹروشن ويلڈنگ ٹولز کا استعمال کرتے ہوئے بڑے 

فيبريکيشنز کے ليے 10 ملی ميٹر سے زياده موٹائی کے ليے استعمال نہيں 

کيا جانا چاہيے۔

ايک ويلڈنگ کٹ- پلاسٹک کی ويلڈنگ کٹس اور پلاسٹک کی مرمت کی کٹ 

ايک بہترين آپشن ہے کيونکہ يہ مکمل طور پر ليس کٹس ہيں جو ويلڈر کے 

مختلف ويلڈر راڈز پلاسٹک ويلڈنگ ٹپس اور ويلڈنگ کے عمل ميں مدد کے 

ليے جيوڈ کے ساته آتی ہيں۔
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کيپٹل گڈز& مينوفيکچرنگ (CG & M)     مشق 1.7.104
ويلڈر (Welder) -  مرمت اور ديکه بهال

PVC SIZE 150x100x100 پلاسٹک شيٹ کے ساته ايک پلاسٹک ٹينک بنائيں
(Make a plastic tank with plastic sheet of PVC dimension 150x100x100)

مقاصد:اس مشق کے اختتام پر آپ قابل ہو جائيں گے

ڈرائنگ کے مطابق پلاسٹک شيٹ تيار کريں  •

پلاسٹک ويلڈ ٹيسٹ کی وضاحت کريں  •

درجہ حرارت کی حد برقرار رکهيں اور ويلڈنگ گن کو پہلے سے گرم کريں  •

پلاسٹک کے ٹينک کو ٹيک ويلڈ کريں  •

12 گرٹ سينڈ پيپر کا استعمال کرتے ہوئے ٹينک کو ويلڈ کريں  •

جاب  کو صاف اور معائنہ کريں۔  •

(Job Sequence) جاب کی ترتيب

ويلڈنگ کا طريقہ کار  •

اپنی جاب  کرنے کی جگہ کو ہوادار جگہ پر سيٹ کريں۔  •

پلاسٹک سے ملبے کو صابن اور گرم پانی سے دهو کر ہٹا ديں۔  •

آپ نے جس پلاسٹک کا انتخاب کيا ہے اس پر ليبل لگائيں۔  •

ويلڈنگ راڈ ٹيسٹ کٹ استعمال کريں۔  •

پلاسٹک سے کسی بهی پنٹنگز کو نکالنے کے ليے 80 فريٹس اور کاغذ   •

کا ايک ٹکڑا استعمال کريں۔

خاکہ کے مطابق پلاسٹک شيٹ کاٹ ديں۔  •

جوڑوں کو جگہ پر رکهنے کے ليے پلاسٹک کے ٹکڑوں کو ايک ساته   •

کليمپ اور ٹيپ کريں۔

ويلڈنگ گن کو کم از کم 3-2 منٹ کے ليے پہلے سے گرم کريں۔  •

تجويز کرده درجہ حرارت 2000C سے 3000C تک ہے۔  •

کريں۔ايک  ويلڈ  ٹيک  ليے  کے  کرنے  محفوظ  کو  سروں  کے  پلاسٹک   •

ساته.

جب تهرموپلاسٹک کا علاج UVprotective کوٹنگ سے نہيں کيا گيا   •

ہے، تو وه روشنی کی شعاعوں کو جذب کر ليتے ہيں، جس کی وجہ سے 

رنگت خراب ہو جاتی ہے اور وه ٹوٹ پهوٹ کا شکار ہو جاتے ہيں۔

کے   Fig کسی  نہ  کسی  سے،  لحاظ  کے  قسم  مواد،  پوليتهيلين  تمام   •

کريکنگ کے تابع ہيں۔

پلاسٹک کے ٹينک کو نصب کرنے کا ايک مFig حصہ ارد گرد کی   •

حالت کے اثرات کا تعين کر رہا ہے۔پلاسٹک ٹينک

استعمال  چمٹا  ليے  کے  تراشنے  کو  سروں  کے  سلاخوں  کی  ويلڈنگ   •

کريں۔

ويڈنگ گن اسپيڈ نوزل ميں ويلڈنگ راڈ ڈاليں۔  •

آہستہ آہستہ اسپريڈ گن کو پلاسٹک پر منتقل کريں۔  •

نوزل کو جوائنٹ يا شگاف کے اوپر تقريباً 2.5 سينٹی ميٹر کے فاصلے   •

پر جهوليں۔

ويلڈنگ راڈ کو ايک ہی زاويے پر ليکن مخالف سمت سے رکهتے ہوئے   •

گن  کو 54 ڈگری کے زاويے پر جهکائيں۔ اس عمل کو اس وقت تک 

دہرائيں جب تک کہ آپ ويلڈنگ ختم نہ کر ليں۔

پلاسٹک کو کم از کم 5 منٹ تک ٹهنڈا ہونے ديں۔  •

مستقل مزاجی کے ليے، -12گرٹ سينڈ پيپر کے ساته کهردری چهاؤں   •

کو ہموار کريں۔ سينڈنگ اس بات کو يقينی بنائے گی کہ پلاسٹک اور 

جوائنٹ برابر ہيں۔

راڈ لگے گی۔يہ آپريشن مکمل ہونے کے بعد، ويلڈنگ کی جا سکتی ہے۔  •

کفايتی طريقہ ہے کہ پلاسٹک کے  کا عمل ايک  کی ويلڈنگ  پلاسٹک   •

ٹينک کو اچهی طرح سے مرمت اور مفيد رکهيں۔

پلاسٹک ويلڈنگ کا بنيادی فائده ايک سخت اور زياده محفوظ مہر ہے جو   •

زياده دير تک رہے گی اور زياده پائيدار ہوگی۔

© NIMI 

NOT TO BE REPUBLISHED


	Welder tp Content
	Welder - TP - Urdu - Module 1 -7



