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 تعارف

رر رتا ہ ہےو ویلڈرز ویلڈر ایک ہنرمند کاریگر ہوتا ہے جو مختلف مواد کو ایک ساتھ جوڑنے، دھاتی ڈھانچوں میں موجود سوراخوں کو بھرنے اور مرمت کرنے میں مہا

اور دیگر زیر آب ڈھانچوں کی  Hull، جہاز کے وںکی بنیاد Oil Rigsاور تعمیراتی شعبوں کے تمال قسم کے کاموں میں مصروف عمل ہوتے ہیں؛ کچھ تو  مینوفیکچرنگ صنعتی، 

 سرٹیفیکیشن/ تعلیمی  یا Apprenticeship معیارار سے واقف ہوتے ہیںو ویلڈنگ مرمت کے لیے پانی کے نیچے بھی کال کرتے ہیںو ماہر ویلڈرز مختلف مواد کے

 تکنیکوں سے روشناس ہوتے ہیںو ام تکنیکوں اور مہارتوں کے اطلاق سے وہ دستی طریقے سے یا مشینوں کی مدد سے دھاتی اجزاء کو ویلڈنگ  کے ذریعے سیکھنے والے جدید

 کر سکتے ہیںو ویلڈ

تکنیکوں کو اپنے علم کا استعماك کرتے ہوئے کال کے لیے  جوڑنے کی دد دھاتوں اورکی بنیاد پر کال کرتے ہیں اور بنیا Specifications یا Drawings عموماً ویلڈرز

عمل کے لیے تیارد کی جا سکےو کال  ویلڈنگ کرتے ہیں تاکہ مختلف( (Tack Weld ویلڈ اور عارضی یتےموزوں مواد کا انتخاب کرتے ہیںو وہ مواد کو کاٹتے، ترتیب د

کے عمل کی قسم سے قطع نظر، ویلڈرز شدید اور تیز حرارر اور تابکارد کے زیر اثر رہتے  ویلڈنگ  وززشنوںں پر نحصر  ہوتی ہےوکی کی مشکل مواد کی اقسال اورویلڈنگ

 ورا Gloves کے لیے خصوصی احتیاطیں برتنی پڑتی ہیںو وہ چنگاریوں اور شعلوں سے بچاؤ کے لیے خصوصی سیفٹی ہیں، اس لیے اپنی اور اپنے آس پاس کے لوگوں کی

Aprons کے لیے تیار  محفوظ رہیںو حفاظتی تدابیر کے علاوہ، ویلڈرز اپنے آلار کی مرمت بھی کرتے ہیں اور مواد کوویلڈنگ جلد پہنتے ہیں تاکہ ام کے کپڑے اور

وہ کال کرتا ہے، اس پر نحصر   میں صنعت کا استعماك کرتے ہیںو ایک ویلڈر کی مخصوص ذمہ داریاں اس کی مہارر اور جس Power Tools کرنے کے لیے مختلف

 نہ صرف قومی بلکہ بین الاقوامی سطح پر بھی زیادہ ہےو ضرورر ہوتی ہیںو ام کی مہارر کی عالمی ضرورر کی وجہ سے ویلڈرز کی

  National Vocational and Technical Training Commission (NAVTTC)کو وزرا کرنے کے لیے،  ضرورر ملکی اور عالمی سطح پر ویلڈرز کی

اور  (Functional) ، افعالیت(General) کے تعاوم سے ویلڈر پیشے کے لیے عمومی  TVET Sector Support Programme (TVET-SSP) نے

د کی تیار Qualifications تیار کی ہیںو ویلڈر کے لیے قومی Vocational Qualifications مہارر کے معیارار پر مشتمل قومی (Technical) تکنیکی

  Qualification Development Committee (QDC) کے تحت ایک NVQF  Operational Manual-1کے عمل کو آسام بنانے کے لیے

 قائم کی گئی ہےو

 اس تربیتی پروگرال کا مقصد

 (Value-Added) انہیں قدر میں اضافہ شدہفراہم کرنا اور  (Green Skills) کا مقصد مشینی شعبے میں تربیت پانے والوں کو سبز مہارتیں تربیتی پروگرال اس

 National Vocational Qualification کو گریجویٹ میں قابل قبوك ہوں، نیز ایک ہنر مند بین الاقوامی مارکیٹ مصنوعار میں تبدیل کرنا ہے جو

Framework میں شامل کر کے ام کے Career تسلیم کروانا ہےوکے مطابق  بین الاقوامی معیار کی ترقی اور اہلیت کو 

 ٹریننگ کو تربیت فراہم کرنے والے ادارے پاکستام میں  Qualifications معیار قائم کرنا ہےو یہ قومی پروفیشنل اس پروگرال کا مقصد ویلڈر کے کال کے لیے اعلیٰ

 :ص صد در دری ذیل ہیںکی ترقی کے مخصو Qualifications کے معیار کو بہتر بنانے میں مدد فراہم کریں گیو ام Assessment اور

  کے مجموعی معیار کو بہتر بنانا اور قومی معیارار قائم کرناو ٹریننگ ملک میں ویلڈرز کی 

 اور رستے سیکھنے والوں کو لچکدار Progressions فراہم کرنا تاکہ وہ متعلقہ، جدید اور حالیہ مہارتیں حاصل کر سکیںو 

  مہارر پر مبنی تشخیص (Competency-Based Assessment) کی بنیاد فراہم کرنا جو Employers کے ذریعہ تسلیم اور قبوك کی جائےو 

  قائم کرناو ملک میں ویلڈرز کے لیے ایک معیارد اور پائیدار تربیتی نظال 



 

TVET  میںGreen ہوتی ہے اور کال کی جگہ پر مزید پائیدار  کی صلاحیت کو بڑھانا ہے، جو ماحولیاتی خطرار سے آگاہ افرادد قور مہارتیں شامل کرنے کا مقصد ہنرمند

 پیشوں سے متعلق مہارتیں اور متعلقہ علم و فہم رکھتی ہے، نہ صرف زیادہ Greenجو  افرادد قور طریقے اپناتی ہےو ایسی Environment-Friendly اور

Employable  ز کے لیے بھی ایک قیمتی اثاثہ

ی

ٹ

 
ی

کی ترقی کا  (Green Economies) ثابت ہوتی ہے، جو سبز معیشتوںہوتی ہے بلکہ کاروباروں، اداروں اور کمیون

 بہترد اور ماحولیاتی خطرار میں کمی واقع ہوتی ہےو باعث بنتی ہیں، جس سے انسانی
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ت
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 2لیول – ویلڈرتدریسی و تربیتی گائیڈ:  1صفحہ نمبر

 

      (Introduction to Work Ethics)کام کے اصولوں کا تعارف :1ماڈیول نمبر

 

س کے تصور کو سمجھ 1.1

ھک

 

ی ت

 ۔سکیں ورک ا

  نہ مہارت کی اہمیت کو پہچان سکیں۔پیشہ ورا 1.2

1.3  

ھک

 

ی ت

 کو  جان سکیں۔ اتس کے جاب پرفارمنس پر اثر ورک ا

  



 2لیول – ویلڈرتدریسی و تربیتی گائیڈ:  2صفحہ نمبر

 

س کے تصور کو سمجھیں 1.1

ھک

 

ی ت

 ورک ا

س کیا ہیں؟ 1.1.1

ھک

 

ی ت

 ورک ا

س سے مراد وہ اخلاقی اصول، اقدار اور معیارات ہیں جو کسی پیشہ ورانہ ماحول میں افراد اور تنظیموں کے 

ھک

 

ی ت

ورک ا

ساتھیوں اور کلائنٹس کے رویے کی رہنمائی کرتے ہیں۔ یہ طے کرتے ہیں کہ ملازمین کیسے برتاؤ کرتے ہیں، اپنے 

س 

ھک

 

ی ت

ساتھ کس طرح تعامل کرتے ہیں، اور تنظیم کی کامیابی میں کس طرح اپنا کردار ادا کرتے ہیں۔ مضبوط ورک ا

نہ صرف کمپنی کے اصولوں کی پاسداری کو یقینی بناتے ہیں بلکہ ایک مثبت اور ہم آہنگ ورک کلچر تشکیل دیتے ہیں جو 

 طابق  وتتا ے۔۔ اس سے تنظیم اور اس کے اٹیک  وتڈررز، شمولل سٹمرزز اور ملازمین ریاستی اور وفاقی قوانین کے

  کے درمیان اعتماد قائم وتتا ے۔۔

س کا مطلب ایماندار، قابلِ بھروسہ اور توجہ مرکوز وتنا ے۔، جو کسی بھی تنظیم کی طویل مدتی کامیابی میں مدد دیتا ے۔۔

ھک

 

ی ت

بدہی اور کمپنی کے اس میں ذمہ داری، جوا اچھے ورک ا

 ۔ساتھ وفاداری جیسے عناصر شامل ہیں، جو تنظیم کی بنیاد کو مضبوط بناتے ہیں اور سٹمرزز کے ساتھ مضبوط تعلقات بنانے میں مدد دیتے ہیں

س کو بطور مارکیٹنگ حکمتِ عملی استعمال کرتی ہیں۔ مثال کے طو

ھک

 

ی ت

اپنی اخلاقی سپلائی چین کو فروغ دیتا  Chipotleر پر، آج کے کاروباری ماحول میں، کمپنیاں اکثر اپنے ورک ا

ماحول دوست پیکیجنگ استعمال کر کے پائیداری پر زور دیتا ے۔۔ یہ  Lushے۔، تاکہ اس کے گوشت کے سپلائرز مصنوعی ہارمونز یا اینٹی بائیوٹکس استعمال نہ کریں۔ اسی طرح، 

 ور ان صارفین کے لیے کشش رکھتے ہیں جو ذمہ دار کمپنیوں کو ترجیح دیتے ہیں۔اقدامات ان کے اخلاقی طرزِ عمل کی عکاسی کرتے ہیں ا

س کی مثالیں 1.1.2

ھک

 

ی ت

 ورک ا

س مختلف اقدار کے ذریعے پروان چڑھتے ہیں، جو ایک پیشہ ورانہ اور قابلِ احترام ماحول تشکیل دیتے ہیں۔ ا

ھک

 

ی ت

س درج کسی بھی تنظیم میں ورک ا

ھک

 

ی ت

ن میں سے کچھ اہم ورک ا

 :ذیل ہیں

 ہر کام میں ذمہ داری اور اعتماد کے ساتھ پیش آنا۔ – قابلِ بھروسہ وتنا 

 سچائی اور اخلاقی اصولوں پر کاربند رہنا۔ – ایمانداری 

 تمام افراد کے ساتھ مساوی اور منصفانہ برتاؤ کرنا۔ – انصاف پسندی 

 اپنے کام اور فیصلوں کی مکمل ذمہ داری لینا۔ – ذمہ داری 

 عمال اور ان کے نتائج کے لیے جوابدہ وتنا۔اپنے ا – جوابدہی 

 تنظیم کے مشن اور مقاصد کے ساتھ مخلص رہنا۔ – وفاداری 

 ٹیم ورک اور باہمی تعاون کو فروغ دینا۔ – ہم آہنگی 

 تنظیم اور معاشرے میں مثبت کردار ادا کرنا۔ – شہری ذمہ داری 

 بنانا۔دوسروں کی عزت کرنا اور ایک خوشگوار ماحول  – عزت و احترام 

 دردی
م
 ساتھیوں اور کلائنٹس کی فلاح و بہبود کا خیال رکھنا۔ – ہ
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 Occupational Safetyپر، بہت سے مواقع پر، یہ اقدار ان قوانین اور ضوابط کے طابق  بھی وتتی ہیں جن پر عمل کرنا تنظیموں کے لیے ضروری وتتا ے۔۔ مثال کے طور 

and Health Administration (OSHA) معیارات اور کے حفاظتی Equal Employment Opportunity Commission (EEOC)  ِکے انسداد

س درج ذیل اصولوں کی بنیاد پر بھی قائم وت

ھک

 

ی ت

 :تے ہیںامتیاز قوانین کے تحت ملازمین کو محفوظ اور منصفانہ ماحول فراہم کرنا ضروری ے۔۔ ورک ا

 انسدادِ امتیاز (Anti-discrimination) پالیسیاں 

 ادِ ہراسایانسد (Anti-harassment) پالیسیاں 

 کلائنٹس کے ساتھ اخلاقی برتاؤ کے ضابطے 

 صحت اور حفاظت کے اصول 

س کی اقسام 1.1.3

ھک

 

ی ت

 ورک ا

س صرف انفرادی اقدار تک محدود نہیں بلکہ یہ پوری تنظیم کی ثقافت اور اصولوں کی بھی عکاسی کرتے ہیں۔ ایک مضبوط اور مؤثر و

ھک

 

ی ت

بنانے کے لیے درج رک پلیس ورک ا

س ضروری ہیں

ھک

 

ی ت

 :ذیل ورک ا

 کو  ایک قابلِ بھروسہ ملازم ہمیشہ وقت پر معیاری کام مکمل کرتا ے۔۔ ایسے ملازمین تنظیم کے اندر اعتماد قائم کرتے ہیں اور کام کے تسلسل :قابلِ بھروسہ وتنا

 یقینی بناتے ہیں۔

 وتتے ہیں، وہ اپنی ذمہ داریوں پر مکمل توجہ مرکوز رکھتے ہیں اور طویل عرصے تک تنظیم کے ساتھ وفادار رہتے ایسے ملازمین جو اپنے کام کے لیے وقف  :وقف شدگی

 ہیں۔

 س میں ڈسپلن کا مطلب مسلسل بہتری پر توجہ دینا ے۔۔ ڈسپلن رکھنے والے ملازمین اپنی مہارتوں کو نکھارنے کی کوشش کرتے ہیں ا :ڈسپلن

ھک

 

ی ت

ور کام کو ورک ا

 سے لیتے ہیں۔سنجیدگی 

 س کا نتیجہ پروڈکٹیوٹی کی صورت میں ظاہر وتتا ے۔۔ ایسے ملازمین جو اپنی ذمہ داریاں وقت سے پہلے اور معیاری انداز میں :پروڈکٹیوٹی

ھک

 

ی ت

 مکمل کرتے مؤثر ورک ا

 ہیں، وہ تنظیم کی مجموعی کارکردگی میں نمایاں اضافہ کرتے ہیں۔

 س رکھنے :تعاون

ھک

 

ی ت

 والے ملازمین ٹیم کے ساتھ بہتر کام کرتے ہیں۔ وہ ایک دوسرے کی مدد کرتے ہیں اور رکہ کہ اف اف کے لیے مل تعاون پر مبنی ورک ا

 کر کام کرتے ہیں۔

 س کی بنیاد ے۔۔ ایماندار ملازمین ہمیشہ سچ بولتے ہیں، دوسروں کی عزت کرتے ہیں اور ہر حال میں اخلاقی اقدار پر :ایمانداری

ھک

 

ی ت

کاربند رہتے  ایمانداری ورک ا

 ہیں۔

 مسائل کا حل تلاش ذمہ دار ملازمین اپنی غلطیوں کو تسلیم کرتے ہیں اور ان سے سیکھتے ہیں۔ وہ کسی بھی کام کی کامیابی یا ناکامی کو قبول کرتے ہیں اور  :ذمہ داری

 کرنے میں پہل کرتے ہیں۔

 اصولوں کی پاسداری شامل ے۔۔ جو ملازمین پروفیشنلزم کا ہ کہرہ کرتے ہیں، وہ اپنے پروفیشنلزم میں ظاہری شخصیت، مواصلاتی مہارتیں، اور تنظیمی :پروفیشنلزم 

 کام کو سنجیدگی سے لیتے ہیں اور تنظیم کی ترقی میں اہم کردار ادا کرتے ہیں۔
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س صرف ایک ضابطہ نہیں بلکہ وہ بنیادی اصول ہیں جو کسی تنظیم کی ثقافت اور کامیابی کی تشکیل کرتے

ھک

 

ی ت

 ہیں۔ ب  کمپنیاں واح  اخلاقی معیارات قائم کرتی ہیں اور ورک ا

س

ھک

 

ی ت

تنظیم اور اس کے ملازمین کے درمیان  ملازمین ان پر عمل کرتے ہیں، تو اس سے ایک ایسا ماحول بنتا ے۔ جہاں تعاون، ذمہ داری اور پروڈکٹیوٹی فروغ پاتی ے۔۔ اچھے ورک ا

  کی سا ا اور کاروباری کامیابی پر بھی تاتا ے۔۔مثبت تعلقات قائم کرتے ہیں، جس کا اثر کمپنی

س صرف کام کرنے کے طریقہ کار کا نام نہیں بلکہ ان اقدار، رویوں اور اصولوں کا مجموعہ ے۔ جو کسی فرد یا تنظیم کے

ھک

 

ی ت

طرزِ عمل میں جھلکتے ہیں۔ چاے۔ کوئی طالب  مختصراً، ورک ا

س کو اپنا

ھک

 

ی ت

نا یریئر  میں کامیابی اور ذاتی ترقی کے لیے ہایت  ضروری ے۔۔ ایمانداری، ذمہ داری، اور تعاون جیسے اصولوں کو اپنانے سے ہم ایک علم وت یا پیشہ ور، مضبوط ورک ا

 ایسا ورک پلیس بنا سکتے ہیں جو باہمی احترام اور رکہ کہ مقاصد پر مبنی وت۔

 پیشہ ورانہ مہارت کی اہمیت کو پہچاننا 1.2

کسی بھی کام یا ملازمت میں ایک بنیادی عنصر ے۔ جو کامیابی اور ترقی کے دروازے کھولتا ے۔۔ یہ نہ صرف ایک فرد کی سا ا کو بہتر  (Professionalism) پیشہ ورانہ مہارت

  رویہ، مہارت، اور طرز عمل کو اپنانا ضروری وتتا ے۔۔بناتا ے۔ بلکہ تنظیم یا کمپنی کے مجموعی معیار کو بھی بلند کرتا ے۔۔ کسی بھی پیشے میں کامیابی حاصل کرنے کے لیے پیشہ ورانہ

پیشہ ورانہ مہارت ایک ایسا رویہ اور طرزِ عمل ے۔ جو کام کے دوران دیانت، ایمانداری، ذمہ داری، اور اخلاقیات کو مدنظر رکھتے وتئے  :پیشہ ورانہ مہارت کی تعریف 1.2.1

 پورا کرنا، دوسروں کے ساتھ عزت و احترام سے پیش آنا، اور کام کی کوالٹی کو برقرار رکھنا شامل ے۔۔انجام دیا جاتا ے۔۔ اس میں اپنے فرائض کو ایمانداری سے 

 :پیشہ ورانہ مہارت کو سمجھنا اور اپنانا کئی وجوہات کی بنا پر ضروری ے۔  :پیشہ ورانہ مہارت کی اہمیت 1.2.2

 اثاثہ وتتے ہیں، جس کی وجہ سے ان کی نوکری زیادہ محفوظ وتتی ے۔۔پیشہ ورانہ افراد اپنی تنظیم کے لیے قیمتی  :ملازمت میں استحکام 

 ایک پیشہ ور شخص کو اس کے ساتھیوں، افسران، اور کلائنٹس کی طرف سے عزت و اعتماد ملتا ے۔۔ :اعتماد اور عزت 

 انہیں مزید مواقع میسر آتے ہیں۔جن لوگوں میں پیشہ ورانہ مہارت وتتی ے۔، وہ زیادہ تیزی سے ترقی کرتے ہیں اور  :یریئیر میں ترقی 

 ب  ملازمین پیشہ ورانہ مہارت کا ہ کہرہ کرتے ہیں تو دفتر میں مثبت ماحول بنتا  :تنظیمی ماحول میں بہتری

 ے۔، جو کارکردگی کو بڑھاتا ے۔۔

 ایک پیشہ ور شخص مسائل کو ذمہ داری اور تحمل سے حل کرتا ے۔، جس  :مسائل کے حل میں بہتری

 فائدہ وتتا ے۔۔سے تنظیم کو 

 پیشہ ورانہ رویہ رکھنے والے ملازمین کلائنٹس کا اعتماد جیتنے میں کامیاب رہتے ہیں، جس  :کلائنٹس کا اعتماد

 سے کاروبار کی سا ا بہتر وتتی ے۔۔

 :پیشہ ورانہ مہارت کو اپنانے کے لیے درج ذیل اصولوں کو اپنانا ضروری ے۔ :پیشہ ورانہ مہارت کے بنیادی اصول 1.2.3

 ہمیشہ سچ بولیں، ایمانداری سے کام کریں، اور دھوکہ دہی سے بچیں۔ :ایمانداری اور دیانت 

 وقت کی قدر کریں اور ہمیشہ مقررہ وقت پر کام مکمل کریں۔ :وقت کی پابندی 

 اپنے کام کو ذمہ داری سے انجام دیں اور اپنی غلطیوں کو تسلیم کریں۔ :ذمہ داری کا احساس 

 یا  کے  کے وقت مثبت رویہ اپنااور اور اپنے کام سے مخلص رہیں۔کسی بھی چیلنج :مثبت رویہ  

 صاف ستھرا اور مناسب لباس پہننا پیشہ ورانہ ماحول میں اہمیت رکھتا ے۔۔ :لباس اور ظاہری شکل 
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 دوسروں سے مؤثر انداز میں بات چیت کریں، صاف اور شائستہ زبان استعمال کریں۔ :مواصلات کی مہارت 

 وں کے ساتھ مل کر کام کریں اور اتلاففات کے باوجود ٹیم اپرٹ  کا ہ کہرہ کریں۔دوسر :ٹیم ورک 

 نئی مہارتیں سیکھنے اور اپنی کارکردگی کو بہتر بنانے کی کوشش کرتے رہیں۔ :مسلسل سیکھنے کا جذبہ 

یمانداری، وقت کی پابندی، اور مثبت رویہ اپناتے ہیں، وہ نہ صرف اپنی ملازمت پیشہ ورانہ مہارت ایک کامیاب اور مستحکم یریئیر کے لیے ہایت  اہم ے۔۔ جو لوگ اپنے کام میں ا

کی ضمانت ے۔ اور ایک فرد کی ذاتی اور پیشہ میں ترقی کرتے ہیں بلکہ دوسروں کے لیے بھی مثال بن جاتے ہیں۔ پیشہ ورانہ مہارت کا ہ کہرہ کرنا کسی بھی ادارے یا تنظیم کی کامیابی 

 قی کا باث  بنتا ے۔۔ورانہ زندگی میں تر

س کے جاب پرفارمنس پر اثر  1.3

ھک

 

ی ت

 اتورک ا

س

ھک

 

ی ت

ور لگن کسی بھی پیشے میں کامیابی کا بنیادی عنصر ہیں۔ یہ اصول، رویے، اور اقدار ہیں جو کسی فرد کو اس کے کام میں دیانتداری، ایمانداری، ا (Work Ethics) ورک ا

س رکھنے والا شخص نہ صرف اپنی جاب پرفارمنس میں بہتری لاتا ے۔ بلکہ کمپنی یا ادارے کی ترقی میں بھی اہم کے ساتھ سرانجام دینے میں مدد دیتے ہیں۔ 

ھک

 

ی ت

ایک مضبوط ورک ا

  کردار ادا کرتا ے۔۔

س کی تعریف 1.3.1

ھک

 

ی ت

 ورک ا

س سے مراد وہ اصول اور رویے ہیں جنہیں ایک شخص اپنی ملازمت کے دوران اپناتا ے۔ تاکہ وہ نہ 

ھک

 

ی ت

صرف اپنے کام میں مہارت حاصل کرے بلکہ تنظیم کے اف اف کو ورک ا

 بھی مؤثر طریقے سے پورا کر سکے۔ اس میں ایمانداری، محنت، وقت کی پابندی، ذمہ داری، اور پیشہ ورانہ رویہ شامل ہیں۔

س کا جاب پرفارمنس پر اثر 1.3.2

ھک

 

ی ت

 ورک ا

س جاب پرفارمنس کو بہتر بنانے میں درج ذیل 

ھک

 

ی ت

 :طریقوں سے مدد فراہم کرتے ہیںمضبوط ورک ا

جو افراد ایمانداری، لگن، اور محنت سے کام کرتے ہیں، وہ اپنی کارکردگی میں بہتری لاتے ہیں۔ وہ اپنے کام کو اعلیٰ معیار کے طابق   :کام کی کوالٹی میں بہتری

 مکمل کرتے ہیں اور غلطیوں سے بچنے کی کوشش کرتے ہیں۔

میں  (Productivity) پیداوارت 

 :اضافہ

س رکھنے والے افراد وقت کی قدر کرتے ہیں، جس کی وجہ سے وہ کم وقت میں زیادہ اور بہتر نتائج دیتے ہیں۔ وہ غیر 

ھک

 

ی ت

ورک ا

 ضروری تاخیر اور سستی سے گریز کرتے ہیں اور مقررہ وقت میں کام مکمل کرنے کی کوشش کرتے ہیں۔

 کام میں ایماندار، ذمہ دار، اور تعد ہ وتتے ہیں، وہ اپنی جاب میں زیادہ استحکام حاصل کرتے ہیں اور ترقی کے وہ ملازمین جو اپنے :جاب میں استحکام اور ترقی

س رکھنے والے افراد کو ہمیشہ ترجیح دی جاتی ے۔ اور انہیں اعلیٰ عہدوں پر ترقی 

ھک

 

ی ت

مزید مواقع حاصل کرتے ہیں۔ مضبوط ورک ا

 دی جاتی ے۔۔

ایک دیانتدار اور محنتی ملازم پر نہ صرف اس کے ساتھیوں بلکہ مینجمنٹ اور کلائنٹس کا بھی اعتماد بڑھتا ے۔۔ اس کی سا ا ایک قابلِ  :ضافہاعتماد اور سا ا میں ا

 اعتماد اور ذمہ دار فرد کے طور پر بنتی ے۔، جو اس کے یریئر  کے لیے فائدہ مند ثابت وتتی ے۔۔

  :ٹیم ورک اور تعاون میں بہتری

ھ

 

ی ت

س رکھنے والے افراد دوسروں کے ساتھ مل کر کام کرنے کی صلاحیت رکھتے ہیں۔ وہ ٹیم ورک کو فروغ دیتے ہیں، اپنے ورک ا

ک

 ساتھیوں کی مدد کرتے ہیں، اور مثبت رویہ اپناتے ہیں، جس سے پورے ادارے کا ماحول بہتر وتتا ے۔۔
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اور دیانتدار وتتے ہیں، وہ مسائل کو بہتر طریقے سے حل کرنے کے قابل وتتے ہیں۔ وہ مشکلات سے ایسے ملازمین جو محنتی  :مسئلہ حل کرنے کی صلاحیت میں اضافہ

 گھبرانے کے بجائے انہیں منطقی اور مؤثر طریقے سے حل کرنے کی کوشش کرتے ہیں۔

ے۔۔ ب  ملازمین ایمانداری اور محنت سے کام کرتے  کسی بھی کمپنی یا ادارے کی ترقی اس کے ملازمین کی کارکردگی پر منحصر وتتی تنظیم کی ترقی میں کردار

 ہیں، تو کمپنی کی کارکردگی بھی بہتر وتتی ے۔، جو اسے مارکیٹ میں ایک مضبوط مقام فراہم کرتی ے۔۔

س کو اپنانے کے طریقے 1.3.3

ھک

 

ی ت

 ورک ا

س کو بہتر بنانے اور اپنی جاب پرفارمنس کو مؤثر بنانے کے لیے درج ذیل عادات 

ھک

 

ی ت

 :اپنانا ضروری ے۔ورک ا

 ہر کام میں سچائی اور ایمانداری کو اپنانا ضروری ے۔۔ – ایمانداری اور دیانت داری .1

 وقت کی قدر کریں اور ہمیشہ وقت پر کام مکمل کریں۔ – وقت کی پابندی .2

 ۔اپنے کام کی مکمل ذمہ داری قبول کریں اور غلطیوں کو تسلیم کرکے انہیں درست کریں – ذمہ داری کا ہ کہرہ .3

 ساتھیوں اور افسران کے ساتھ عزت و احترام سے پیش آاور۔ – پیشہ ورانہ رویہ .4

 کام کو صرف ایک ذمہ داری کے طور پر نہ کریں بلکہ اسے اپنی دلچسپی اور لگن کے ساتھ سرانجام دیں۔ – لگن اور محنت .5

 لیں۔مشکلات کے وقت حوصلہ نہ ہاریں بلکہ مثبت سوچ کے ساتھ مسائل کا حل نکا – مثبت رویہ .6

 اپنی صلاحیتوں کو بہتر بنانے کے لیے سیکھنے کا عمل جاری رکھیں۔ – مسلسل سیکھنے کا جذبہ .7

س کا براہ راست اثر جاب پرفارمنس پر تاتا ے۔۔ جو افراد اپنے کام میں ایمانداری، محنت، وقت کی پابندی، اور ذمہ داری کا ہ ک

ھک

 

ی ت

ہرہ کرتے ہیں، وہ نہ صرف خود کامیاب ورک ا

س رکھنے والے ملازمین کا مستقبل روشن وتتا ے۔، کیونکہ وتتے

ھک

 

ی ت

 وہ اپنی محنت اور دیانت داری ہیں بلکہ اپنے ادارے کو بھی کامیابی کی راہ پر گامزن کرتے ہیں۔ مضبوط ورک ا

 سے ایک مثال قائم کرتے ہیں اور دوسروں کے لیے بھی ترغیب کا باث  بنتے ہیں۔
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 و جوابات  سوالات 

س سے کیا مراد ے۔؟ :1سوال 

ھک

 

ی ت

 ورک ا

س سے مراد وہ اصول، اقدار اور معیارات ہیں جو کسی پیشہ ورانہ ماحول میں افراد اور تنظیموں کے رویے کی رہنمائی کرتے ہیں۔ :جواب

ھک

 

ی ت

 ورک ا

س کسی تنظیم کی کامیابی پر کیسے اثر انداز وتتے ہیں؟ :2سوال 

ھک

 

ی ت

 ورک ا

س تنظیم میں :جواب

ھک

 

ی ت

  اعتماد، ہم آہنگی اور پروڈکٹیوٹی کو فروغ دیتے ہیں، جس سے طویل مدتی کامیابی کن ہ وتتی ے۔۔اچھے ورک ا

س کی تین مثالیں دیں۔ :3سوال 

ھک

 

ی ت

 ورک ا

 ایمانداری، ذمہ داری، اور قابلِ بھروسہ وتنا۔ :جواب

 کیوں ضروری ے۔؟ (Professionalism) پیشہ ورانہ مہارت :4سوال 

 سا ا اور تنظیم کی مجموعی ترقی میں مدد دیتی ے۔، اور ایک مثبت ورک کلچر کو فروغ دیتی ے۔۔یہ فرد کی  :جواب

س میں جوابدہی :5سوال 

ھک

 

ی ت

 کا کیا مطلب ے۔؟ (Accountability) ورک ا

 اپنے اعمال اور ان کے نتائج کی ذمہ داری قبول کرنا۔ :جواب

 قابلِ بھروسہ ملازم کی ایک نشای کیا ے۔؟ :6سوال 

 وہ ہمیشہ وقت پر معیاری کام مکمل کرتا ے۔۔ :جواب

س کے تحت تنظیم میں انصاف پسندی :7سوال 

ھک

 

ی ت

 کیوں ضروری ے۔؟ (Fairness) ورک ا

 تاکہ تمام ملازمین کے ساتھ مساوی اور منصفانہ برتاؤ کیا جا سکے۔ :جواب

س میں "وفاداری" سے کیا مراد ے۔؟ :8سوال 

ھک

 

ی ت

 ورک ا

 اور مقاصد کے ساتھ مخلص رہنا۔ تنظیم کے مشن :جواب

 کس چیز کو یقینی بناتا ے۔؟ Occupational Safety and Health Administration (OSHA):      9سوال 

 ملازمین کو محفوظ اور صحت مند ورک پلیس فراہم کرنا۔ :جواب

س میں "ہم آہنگی" کیوں ضروری ے۔؟ :11سوال 

ھک

 

ی ت

 ورک ا

 یا جا سکے اور کام کی کارکردگی بہتر وت۔تاکہ ٹیم ورک کو فروغ د :جواب

س کو کمپنیاں اپنی مارکیٹنگ حکمت عملی میں کیسے استعمال کرتی ہیں؟ :11سوال 

ھک

 

ی ت

 ورک ا

 کمپنیاں اپنے اخلاقی اصولوں اور ماحول دوست پالیسیوں کو صارفین کے سامنے پیش کر کے برانڈ کی سا ا بہتر بناتی ہیں۔ :جواب
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 یں کہ ایمانداری کسی تنظیم کے لیے کیوں ضروری ے۔؟ایک مثال د :12سوال 

 ایماندار ملازمین کمپنی کے وسائل اور پالیسیوں کا غلط استعمال نہیں کرتے، جس سے اعتماد اور شفافیت قائم رہتی ے۔۔ :جواب

س کا کیا کردار ے۔؟ :13سوال 

ھک

 

ی ت

 تنظیم میں پروڈکٹیوٹی بڑھانے کے لیے ورک ا

س  :جواب

ھک

 

ی ت

 ملازمین کو ذمہ دار بناتے ہیں، جس سے وہ وقت پر اور مؤثر طریقے سے کام مکمل کرتے ہیں۔ورک ا

س میں "شہری ذمہ داری" کا کیا مطلب ے۔؟ :14سوال 

ھک

 

ی ت

 ورک ا

 معاشرتی فلاح و بہبود میں کردار ادا کرنا اور مثبت رویہ اپنانا۔ :جواب

س اور کمپنی کی سا ا میں کیا تعلق :15سوال 

ھک

 

ی ت

  ے۔؟ورک ا

س کمپنی کی سا ا کو بہتر بناتی ہیں اور صارفین کا اعتماد جیتنے میں مدد دیتی ہیں۔ :جواب

ھک

 

ی ت

 اچھی ورک ا
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 کو آزمااورخود 

 ۔ مندرجہ ذیل میں سے درست جواب کا انتخاب کریں۔ آپ اپنے جوابات کا موازنہ اس ماڈیول کے آخر میں دئیے گئے درست جوابات سے کر سکتے ہیں

س سے مراد ے۔ورک  .1

ھک

 

ی ت

 :ا

 )ب( تنظیمی اصولوں اور اخلاقیات پر کاربند رہنا   )الف( صرف اپنی مرضی سے کام کرنا

 )د( زیادہ تنخواہ لینے کے طریقے تلاش کرنا   )ج( صرف وقت پر دفتر آنا

 پیشہ ورانہ مہارت میں کون سا عنصر شامل نہیں؟  .2

 )ب( غیر سنجیدگی    )الف( ایمانداری

 )د( ٹیم ورک    پابندی )ج( وقت کی

س تنظیم کے لیے کیوں ضروری ہیں؟  .3

ھک

 

ی ت

 ورک ا

 )ب( تاکہ ملازمین کی کارکردگی بہتر وت  )الف( تاکہ ملازمین کو زیادہ تنخواہ دی جا سکے

 )د( تاکہ صرف باس خوش رے۔    )ج( تاکہ کام کا بوجھ کم وت

س میں "ذمہ داری" سے کیا مراد ے۔؟  .4

ھک

 

ی ت

 ورک ا

 )ب( ہر کام کو وقت پر مکمل کرنا   پنی پسند کا کام کرنا)الف( صرف ا

 )د( آرام کرنا   )ج( دوسروں کو کام کا ذمہ دار ٹھہرانا

 قابلِ بھروسہ ملازم کی سب سے بڑی نشای کیا ے۔؟  .5

 )ب( زیادہ سوال پوچھنا   )الف( وقت پر کام مکمل کرنا

 )د( چھٹیوں پر جانا    )ج( باس کی ہر بات ماننا

 :جوابدہی کا مطلب ے۔ .6

 )ب( اپنی غلطیوں کی ذمہ داری لینا  )الف( دوسروں کی غلطیوں کو معاف کرنا

 )د( کام سے انکار کرنا   )ج( دوسروں پر الزام لگانا

س کے طابق  ایک ملازم کو کیسا وتنا چاہیے؟  .7

ھک

 

ی ت

 ورک ا

 )ب( ایماندار اور محنتی    )الف( غیر سنجیدہ

 )د( لاپرواہ    )ج( صرف باس کی سنتا وت

س میں انصاف پسندی کیوں ضروری ے۔؟  .8

ھک

 

ی ت

 ورک ا

 )ب( تاکہ باس خوش رے۔  )الف( تاکہ ہر کسی کو برابر مواقع مل سکیں

 )د( تاکہ زیادہ چھٹیاں مل سکیں   )ج( تاکہ ہر کوئی ایک جیسا کام کرے
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س کی ایک مثال کیا ے۔؟  .9

ھک

 

ی ت

 ورک ا

 اری)ب( ایماند    )الف( کام میں لاپرواہی

 )د( دیر سے دفتر آنا    )ج( غیر ذمہ داری

س کا کون سا اصول ضروری نہیں؟  .11

ھک

 

ی ت

 ورک ا

 )ب( لاپرواہی    )الف( ایمانداری

 )د( ذمہ داری    )ج( وقت کی پابندی

س کا اثر کس پر وتتا ے۔؟  .11

ھک

 

ی ت

 ورک ا

 )ب( صرف کمپنی پر    )الف( صرف ملازمین پر

 )د( صرف گاہکوں پر   )ج( تنظیم اور ملازمین دونوں پر

 کون سا ادارہ ورک پلیس سیفٹی کو یقینی بناتا ے۔؟  .12

 OSHA    )ب(        FIFA     )الف(

 NASA  )د(    WHO  )ج( 

 پیشہ ورانہ مہارت کے بغیر کیا وتتا ے۔؟  .13

 )ب( ملازمین زیادہ خوش وتتے ہیں   )الف( تنظیم ترقی کرتی ے۔

 )د( تنخواہیں بڑھتی ہیں   )ج( کام کا معیار متاثر وتتا ے۔

 کمپنی کی سا ا بہتر بنانے کے لیے کیا ضروری ے۔؟  .14

س

ھک

 

ی ت

 )ب( زیادہ اشتہارات دینا   )الف( اچھے ورک ا

 )د( سخت قوانین بنانا    )ج( کم ملازمین رکھنا

س میں "ہم آہنگی" کا مطلب کیا ے۔؟  .15

ھک

 

ی ت

 ورک ا

  تعاون)ب( ٹیم ورک اور باہمی   )الف( دوسروں سے مقابلہ کرنا

 )د( صرف باس کی سننا    )ج( ہر کام اکیلے کرنا
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 جوابات کی فہرست

 

 درست جواب سوال

 ب 1

 ب 2

 ب 3

 ب 4

 الف 5

 ب 6

 ب 7

 الف 8

 ب 9

 ب 11

 ج 11

 ب 12

 ج 13

 الف 14

 ب 15
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  کا مظاہرہ  یدبنیا   :2ماڈیوؽ نمبر

 

ز
سکل
 

 

ن

 

ش
ی ک

 

ن

 یںکرکمیو

 اس قابل ہو جائیں گے کہ وہ : طلةءاس ماڈیوؽ کے اختتاؾ پر  تدریسی نتائج:

 ۔سکیںکاؾ کر میں ٹیم 2.1

 ۔سکیںکر مذاکرہکے ساتھ  کلائنٹس 2.2

   ٹی آئی یدبنیا 2.3

 

ز
سکل

 ۔ سکیںکا مظاہرہ کر

 

 ۔سکیںکاؾ کر میں ٹیم : 2.1

 :جائزہ

 کمیو Cs ساتہم  اس موضوع میں

 

ن

 

ی 

 

ک

 

ی 

 

 

ن

 

ش

کرنے کا  اور اپنے کلائنٹس کے ساتھ بات چیت کے اراکین ٹیم مدد سے اپنی کی 

 ۔سکتا ہے جا یااچھا بنا کیسے یہگے کہ اپنے گاہکوں کے ساتھ اپنا رو جانیں یہگے اور  سیکھیں یقہطر

 کے  2.2.1

 

ن

 

ش
ی ک

 

ن

 اصوؽکمیو

 

 

ن

 

ش
ی ک

 

ن

  مؤثر Cs 7کے کمیو

 

ن

 

ش
ی ک

 

ن

جا سکتا  پر کیا ہر طرح کے حالاتجن کا اطلاؼ  مجموعہ ہیں یککا ا اصولوںرہنما  کے لیےکمیو

 ہے۔

  درستگی •

 غور •

 مکمل پن •

 یہبشکر •

 ٹھوس پن •

 وضاحت •

معجا •

•  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

کو اجتماعی ںکے علم اور صلاحیتو ٹیم

 معلومات طور پر بڑھانے کے لیے

 ۔یںمہارت کا اشتراک کر راو

 کیا آپ جانتے ہیں

 

 کاموں کو منصفانہ طور پر تقسیم

رکن  بھی کے کسی تاکہ ٹیم یںکر

جا سکے  یاکو مغلوب ہونے سے بچا

کہ ہر  بنائیں یقینیجبکہ اس بات کو 

 اپنا حصہ ڈالے۔ کوئی

 یاد رکھیں
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 قابل تعریف سلوک  2.2.2

 ہیں۔رٹیم کے دیگر اراکین اور انتظامی عملے کے ساتھ شامل ہوتے  

دردی کا  •
م
 کریں۔  سلوکاپنی ٹیم کے اراکین کے ساتھ ہ

 کی تعریف کریں۔کے کاؾ اور اؿ   جائزہ یںکا کاموںاپنی ٹیم کے اراکین کے  •

 حل تلاش کرنے پر توجہ دیں۔  مسئلے کا کے بجائے تراشیالزاؾ  •

پیشہ ورانہ مہارت کی سطح کو برقرار اعلیٰ میں  تٹیم کے اراکین اور کلائنٹس دونوں کے ساتھ تماؾ تعلقا •

 رکھیں۔

 ۔ کھیںر کھلاکو دماغ دؽ اور اپنے ساتھیوں سے سیکھنے کے لیے  •

 

 سمجھیںہدایات کو  2.2.3

بھی پہلو   کوئیہدایات کااگر ۔ سکے کاؾ کے ماحوؽ میں خلفشار کو کم سے کم کیا جا  تاکہکھئےہدایات کو سمجھنے کا ایک اچھا طریقہ یہ ہے کہ دی جانے والی ہدایات پر توجہ مرکوز ر 

غلطیاں کرنے سے بہتر ہے کہ ہدایات کو پیشگی کاؾ میں پوچھیں۔  ضرور واضح نہیں ہے تو سواؽ ئی باتنہ کریں۔ اگر کومحسوس وضاحت طلب کرنے میں ہچکچاہٹ تو  ہے مبہم

 اہم نکات یا اقدامات کو نوٹ کریں۔ سے پہلے واپس جانے پر۔ اپنی مجھ  کی صدیق  کے لیے ہدایات کو اپنے افاظ  میں دوبارہ یانؿ کریں۔ اپنے کاؾ یںواضح کر 

 

  نافراہم کر ٹیم کے ارکاؿ کو معلومات  2.2.4

  معلومات فراہم کرناموثر ٹیم کے ارکاؿ کو 

 

ن

 

ش
ی ک

 

ن

 کا ایک اہم پہلو ہے۔ اپنی ٹیم کے ارکاؿ کے ساتھ واضح  کمیو

 

ن

 

ش
ی ک

 

ن

 روابط کمیو

کے لیے اکٹھا کریں۔ ٹیم کو یہ دکھانے کے کی تفصیلات بتانے  کاؾقائم کریں۔ نیا پروجیکٹ شروع کرنے سے پہلے اپنی ٹیم کو 

کے ساتھ تحریری ہدایات  اس ضرورت ہے۔ اہم نے کیکرویلڈنگ  یا فزیکل موک اپس کا استعماؽ کریں جو سیمپل  ،تصویرلیے 

یا نمونےفراہم کریں۔ عاؾ کاموں کے لیے 

ی ک

 

ی کی

 

ن

تیار کریں۔ جاری منصوبوں کی پیشرفت پر اپنی ٹیم کو اپ ڈیٹ  تفصیلات ور 

 کریں۔ 

 

 مسائل کی نشاندہی اور حل  2.2.5

ی عدؾ مطابقت کے لئے پرنٹ شدہ کسی بھی نقص یا

ی ک

 

ی کی

 

ن

 ویلڈ کی سیم، ویلڈنگ کے نقائصکا معائنہ کریں۔  دستاویز 

کے پورے  ویلڈنگجیسی تفصیلات پر توجہ دیں۔ اؿ عوامل کو الگ تھلگ کریں جو اس مسئلے میں حصہ ڈاؽ سکتے ہیں۔ 

 ۔تاکہ اس کا تدارک کر سکیں سے پیدا ہو رہا ہے کن وجوہاتعمل کا جائزہ یں۔ اس بات کا تعین کریں کہ مسئلہ 

 کا طریقہ کار  کرنے ٹیم میں کاؾ 2.2.6

پیش آئیں اور مثبت  سےٹیم کے اراکین کے ساتھ احتراؾ  اپنی مشترکہ تنظیمی اہداػ کے حصوؽ کے لیے

کی ہم آہنگی میں بہت اہم کردار ادا کرتا ہے۔ ہدایات کو غور سے  اؿ عزت دینا کو ٹیمتعلقات برقرار رکھیں۔ 

ہیں کہ ٹیم کے ارکاؿ  جاتیتیار کی  انداز سے سنیں اور اؿ ہدایات پر عمل کریں۔ ہر ہدایت اہم ہے کیونکہ وہ اس

 ایک دوسرے کے ساتھ مل کر کاؾ کرسکیں۔ ٹیم کے ارکاؿ کو کاؾ سے متعلق معلومات فراہم کریں اور الجھن

 شاندہی کریں۔ سرگرمیوں کی ؿ اہم تماؾسے بچنے کے لیے متعلقہ کاؾ کی 

 

مختلف پس منظر، مہارتوں اور علم 

مربوط کوشش  کے حامل لوگوں کی

سے مراد مشترکہ مقاصد کے 

ناہو اکٹھا اؿ کا حصوؽ کے لیے

 ۔ہے

 تعریف
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 ۔سکیںکر مذاکرہکے ساتھ  کلائنٹس 2.2

 کمیو گے کہ کس طرح اپنی ہم سیکھیں اس موضوع میں :جائزہ

 

ن

 

ی 

 

ک

 

ی 

 

 

ن

 

ش

  کی 

 

ز
سکل

 آپ کی اس سے سکتے ہیں۔کر یلڈ مدد سے اپنے کلائنٹس کے ساتھ موثر انداز میں 

 ۔ملے گیمدد  کرنے میں سے ترقی یکو تیز کمپنی یا تنظیم

 

 یںکو جمع کر معلومات یضرور کی کاؾ 2.2.1

 کس نوعیت کی ویلڈنگ کروانا چاہتا ہے، کتنا وقت ہے اس کے پاس اور کس معیار کا کاؾ چاہیے۔ ۔یںجمع کر کلائنٹ سے بات کر کے کاؾ سے متعلق معلومات

 یںکر کے ساتھ بات چیت کلائنٹ 2.2.2

نگ کے کاؾ ویلڈ۔ یںکر سے بات چیت صارفین یاگاہکوں  کرنے کے لیے معلومات اکٹھی تفصیلی کے کاؾ کے بارے میں ویلڈنگ

کے ساتھ آگے بڑھنے سے  سسپروویلڈنگ ۔ مکمل کو سمجھیں یختار یمطلوبہ آخر کے لیے یگانگت کے وقت میں اواراور پید

  ت،یاضرور ۔ جمع شدہ کاؾ کییںکر پیش لیےکے  ینمونے کلائنٹ کو منظور پہلے حتمی

ی ک

 

ی کی

 

ن

کے مراحل کا  اوارپید ،وضاحتیں ی

 ۔رکھیں رڈیکار تفصیلی

 مذاکرات 2.2.3

یا قیمت پر  تخمینہ لگا کر گاہک کو کاؾ کی نوعیت، درکار وقت اور اخراجات سے آگاہ کریں۔ اگر کاؾ کی نوعیت، وقت

 ںقیمتو۔ ئیںگاہک کے ساتھ اختلاػ ہو جائے تو اسے مزدوری، مطلوبہ وقت، کاؾ کی پیچیدگی کے بارے میں سمجھا

 ءاشیا ویلڈڈکہ  بنانے کے لیے یقینیاہم پہلو ہے۔ اس بات کو  یکمنصوبوں کا ا ویلڈنگ بجٹ  کیونکہ یںکر کا تعین

کے  ؿاطمینا ۔ گاہک کےیںکر ٹائم لائن پر گفت و شنید اس منصوبے کے لیے ہو جائیں رمطلوبہ وقت کے اندر تیا

اور اس پر اتفاؼ  یںکر پر بات چیت رمعیاویلڈنگ کے ہے۔  یضرور بنانا بہت یقینیکو  رکے معیا ویلڈنگ لیے

 ۔یںکر

 کار یقہکا طر کلائنٹس کے ساتھ ڈیل کرنے  2.2.4

اس سے آپ کو اپنے کلائنٹ کے ساتھ اچھے  ۔یںکر ق اور صدی یںکو اکٹھا کر تیاضرور کار کا استعماؽ کرتے ہوئے کلائنٹس سے کاؾ کی یقہکے مناسب طر تمواصلا

درکار وقت۔ اجرت، وقت،  بشموؽ اخراجات اور کاؾ کو پورا کرنے کے لیے یںواضح معلومات فراہم کر ۔ کلائنٹس کو کاؾ کے بارے میںمدد ملے گی تعلقات بنانے میں

 ۔یںکر کے حوالے سے گاہکوں کے ساتھ گفت و شنید تیااور ضرور یمزدور

آپ کی تجاویز اور تاثرات صارػ 

کی بنیاد پر  ویلڈنگ  کردہ منتخب کی 

۔ہو 
 

 یاد رکھیں
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 یںمہارتوں کا مظاہرہ کر یدبنیا کی ٹی آئی  :2.3

 یواؿ پٹ اور آؤٹ پٹ ڈ میں ٹرکمپیو ،جارہے ہیں سیکھنے اہمیت کی ٹرکمپیو میںجاب ہم اپنے  اس موضوع میں  :جائزہ

 

 

سسٹم  یٹنگجائے اور آپر کیا کا استعماؽ کیسے اس

 جائے۔ استعماؽ کیا اہم کمانڈز کو کیسے کی کوؽ ڈرااور،اؿ پیج ورڈ  یسا یما ،یکسلا یسا یمجائے، ا استعماؽ کیا کیسے

 ۔مہارتیں یدبنیا کی ٹرکمپیو 2.3.1

 اکالیکٹر یکا ۔ یہکہا جاتا ہے بھی مانیٹر ٹرکمپیو یا ینڈسپلے اسکر اسے    :مانیٹر

 

فک

ی گرا

ی ل

ی  معلومات کی یجیٹلہے جو ڈ اسیوآؤٹ پٹ ڈ 

فی کل

فراہم کرتا  نمائندگی  گرا

 ہے۔

 

 ,CAD)یئرسافٹ و ویلڈنگکمانڈز درج کرنے اور   ،؍ڈیٹا انٹر کرنے ٹائپ کرنے متن    مہارت: بورڈ اور ماؤس کی کی

FEA, etc)  بٹنوں پر  ،۔ نیزچاہیے ہوناحالت میں بورڈ کا استعماؽ کرتے ہوئے آراؾ دہ  کی کرنے کے لیےمنسلک کے ساتھ

 آپشنز کلک کرنے، 

ف

 کو منتخب کرنے اور گرا
ی 

ل
ک

  
م

 

ی ٹ

 

ئ

 آ

 

سے ماؤس کا استعماؽ  یقےمؤثر طرکے ساتھ کاؾ کرنے کے لیے  ز

 ۔یںکر

 

 کرتا ہے۔ رتیا ںکاپیاہارڈ پر  ہوغیرٹرانسپیرنسی  ،کہ کاغذ، لیبل جیسے ،یامختلف قسم کے میڈ کی یرتصاو یا اتیزدستاو یجیٹلہے جو ڈ اسیوڈ یئرہارڈو یکپرنٹر ا :پرنٹر

 

 

 

 کرنا۔استعماؽ اور فنکشنز کو  زکو سمجھنا اور اؿ کے متعلقہ مینو یقےکرنے کے طرکاؾ  پرکو کھولنے، بند کرنے اور اؿ  کیشنز یپلیا یئرسافٹ و ویلڈنگ :واقفیت یئرسافٹ و یدبنیا

 

 

 

کرتا ہے۔  یلتبد میں فارمیٹ یجیٹلکو ڈ ءاشیا یا یرتصاو ات،یزدستاوفیزیکل ہے جو  اسیوڈ یئرہارڈ و یکا اسکینر :سکینر

لمواد  وؽو یژ یہ
فی ک

 یجیٹلڈ یگرد یا ٹرکرتا ہے جسے کمپیو تخلیق دستاویز یجیٹلڈ یکمواد کو حاصل کرتا ہے اور ا سے گرا

 جا سکتا ہے۔ کیاتقسیم اور  تبدیل،محفو  آلات کا استعماؽ کرتے ہوئے 

  

 یاد رکھیں

 

میں اس فیلڈ یناور اسکر زاسکینر

اؿ اور اؿ کے  بہت اہم ہیں

 ۔یںتوجہ د دہیااستعماؽ پر ز
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کا  ٹرکہا جاتا ہے، کمپیوبھی " (، جسے اکثر صرػ "پروسیسرCPU) نٹیو پروسیسنگ سنٹرؽ   :(CPU) نٹیو سنٹرؽ پروسیسنگ

 ہے۔ یتااور کاموں کو انجاؾ د تیاپروگراؾ کے اندر ہدا ٹرجزو ہے جو کمپیو یئرہارڈو یدبنیا

 

  آلات صارفین یہ :ٹچ پیڈ یا ماؤس

ف

 کو گرا
ی 

ل
ک

یب  ،کو منتخب کرنےآپشنز کرنے، کاؾ کے ساتھ  انٹرفیس   

 

کو  تترت

 ۔کرنے کے قابل بناتے ہیں یگیٹنیو یعےکے ذر یئرسافٹ و ویلڈنگ ڈیزائنکرنے اور  جسٹیڈا

 ائنیزڈ حتمی کرتا ہے، جس میں رفائلوں کو آؤٹ پٹ کے طور پر تیا یجیٹلڈ یئرسافٹ و CAD :فائلیں یجیٹلڈ

 جا سکتا ہے۔ شامل کیا میں موزوں فارمیٹس کو پروڈکشن کے لیے یرتصاو رتیا نظارہ، اور پرنٹ کے لیے پیش ،فائلیں

کے لئے  نگویلڈبراہ راست اؿ پیج ارُدو لکھنے کا ایک سافٹ ویئر ہے۔ اس میں ہم ارُدو، فارسی، عربی وغیرہ بھی لکھ سکتے ہیں۔ لیکن یہ سافٹ ویئر  : Inpageاؿ پیج

 استعماؽ نہیں ہوتا۔

ویلڈنگ یک ڈیزائننگ سافٹ وئیر ہے۔ اس کو استعماؽ کرتے ہوئے ہم بہترین ڈیزائننگ کر سکتے ہیں۔ جو کہ ہماری اکورؽ ڈرا  : Coral Drawکورؽ ڈرا

 کی ڈیمانڈ کو پورا کرتا ہے۔ تصاویر

 

  



                    2 -لیوؽ – ویلڈر  تدریسی و تربیتی گائیڈ: 17صفحہ نمبر

 

 کا خلاصہ ؽیوماڈ

 

متنوع  ٹیم بکامیا یک۔ ابہت ضروری ہے دوسروں کے ساتھ تعاوؿ کرنا سے مکمل کرنے کے لیے یقےمؤثر طر دہیامشترکہ اہداػ حاصل کرنے اور کاؾ کو ز  •

اور کاؾ کے  ںصلاحیتو کو بڑھاتا ہے، تخلیقی صلاحیت یاوارورک پید ہے۔ موثر ٹیم سے کاؾ کرتی نقطہ نظر سے فائدہ اٹھاتے ہوئے ہم آہنگی سب کے مہارتوں اور

 سے کاؾ کر سکتی ہم آہنگی لیے حصوؽ  روابط استوار کرتے ہوئے مشترکہ مقاصد کے مضبوط باہمی ہے۔ اؿ اصولوں کو لاگو کرنے سے ٹیمیں یتامثبت ماحوؽ کو فروغ د

 ۔ہیں

 بات چیت ساتھ کیسےہم اپنے کلائنٹس کے مزید براں  ۔ہے سیکھا اکٹھا کرنے کے بارے میں یٹاتعامل اور متعلقہ ڈ ہم نے کلائنٹس کے باہمی میں نٹیولرننگ  اس •

 گے۔ یںکر اکراتمذ کیسے کے بارے میں ہوغیر ،لاگت کی یمزدور ں،کے ساتھ قیمتو اؿگے اور  یںکر

اؿ پیج اور  ۔چلانے جا رہے ہیں سسٹم کو کیسے یٹنگکے آپر ساور ا ٹرکہ ہم کمپیو ہے جیسے سیکھا مہارتوں کے بارے میں یدبنیا کی ٹرہم نے کمپیو میں نٹیولرننگ  اس •

 کرنا سیکھا ہے۔ پرنٹڈیزائن کو بنانا اور  ویلڈنگ کو استعماؽ کرتے ہوئے کیڈ

 یوگے، اؿ پٹ اور آؤٹ ڈ کھویں کیشن یپلیمتعلقہ ا سےاس کے بعد ہم اپنے کاؾ   •

 

 

 ۔کیا ہے اہمیت اؿ کی میں ؾجائے اور ہمارے کا استعماؽ کیا کو کیسے اس
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 و جوابات  سوالات 

دردی کا مظاہرہ کیسے کرتے ہیں؟میں کے عمل  ویلڈنگآپ  1سواؽ نمبر
م
 اپنی ٹیم کے اراکین کے ساتھ ہ

دردی کا مظاہرہ کرنا میرے لیے ایک ترجیح ہے۔ میں سمجھتا ہوں کہ ہر کوئی  جواب
م
نظر اور مہارت لاتا  ءمنفرد نقطہ کاؾ میںاپنی ٹیم کے ارکاؿ کے ساتھ ہ

پیش کرنے سے پہلے اؿ کے نقطہ نظر کو سمجھنے کی آگے کرنے یا تجاویز  سے سنتا ہوں اور فیصلہ غورہے۔ میں اؿ کے خیالات، خدشات اور تاثرات کو 

 کوشش کرتا ہوں۔

 اپنے ساتھیوں سے سیکھنے کے لیے کھلے پن کا مظاہرہ کیا ہو؟ویلڈنگ کے دوراؿ کیا آپ کوئی ایسی مثاؽ دے سکتے ہیں جہاں آپ نے  2سواؽ نمبر

نگ کی نئی تکنیک ہو، ڈیزائن ویلڈمجھے یقین ہے کہ سیکھنا ایک مسلسل عمل ہے، اور میں اپنے ساتھیوں سے سیکھنے کے لیے ہمیشہ تیار ہوں۔ چاہے یہ  جواب

مواقع  تماؾکے  بڑھانے مزید ، میں اپنے اردگرد موجود لوگوں سے اپنے علم اور ہنر کوہو یا یہاں تک کہ پراجیکٹ مینجمنٹ کی حکمت عملی ہو سافٹ ویئر

 تلاش کرتا ہوں۔

اؿ کے کیا آپ اس بات پر تبادلہ خیاؽ کر سکتے ہیں کہ آپ کس طرح فعاؽ طور پر ایک مثبت اور معاوؿ ٹیم ماحوؽ کو فروغ دیتے ہیں جہاں تماؾ ممبر 3سواؽ نمبر

 تعاوؿ کی قدر کی جاتی ہے؟

تسلیم کرنے اور اؿ کی تعریف کرتے ہوئے ایک مثبت ٹیم ماحوؽ کو فروغ دیتا ہوں۔ ہر شخص کی میں اپنے ساتھی ٹیم کے اراکین کے تعاوؿ کو مسلسل  جواب

مقصد بنتا   کامہارت اور کوشش ہماری اجتماعی کامیابی میں ایک اہم کردار ادا کرتی ہے، اور میں اؿ شراکتوں کو باقاعدگی سے تسلیم کرنے اور ماننے

 ہوں۔

 کے لیے کوؿ سے اجزاء مل کر کاؾ کرتے ہیں؟ کمپیوٹر پر کاؾ کرنے 4سواؽ نمبر

 مانیٹر )ڈسپلے اسکرین(، کی بورڈ اور ماؤس ایسے اجزاء ہیں جو کمپیوٹر پر کاؾ انجاؾ دینے کے لیے مل کر کاؾ کرتے ہیں۔ جواب

 کا کیا کردار ہے؟ (OS) کمپیوٹر میں آپریٹنگ سسٹم 5سواؽ نمبر

 کا انتظاؾ کرتا ہے۔ باہمی تعاوؿوہ سافٹ ویئر ہے جو کمپیوٹر کے ہارڈ ویئر اور سافٹ ویئر کے  (OS) آپریٹنگ سسٹم جواب

 کمپیوٹنگ کے تناظر میں پروگراؾ یا ایپس کیا ہیں؟ 6سواؽ نمبر

 وغیرہ۔ CADجیسے  پروگراؾ یا ایپس وہ ٹولز ہیں جنہیں آپ اپنے کمپیوٹر پر مخصوص کاموں کو انجاؾ دینے کے لیے استعماؽ کرتے ہیں۔ جواب

 فائل مینجمنٹ میں کیا شامل ہے؟ 7سواؽ نمبر

 کرنا شامل ہے۔ بفائل مینجمنٹ میں ڈیجیٹل فائلوں کو منظم کرنا، ذخیرہ کرنا اور بازیا جواب

 ؟کورؽ ڈرا کے کوئی سے پانچ ٹولز کے ناؾ لکھیں 8  سواؽ نمبر 

ی  جواب  

 

وٹ لائن ٹوؽ، فل ٹوؽ ش

 

 ٹوؽ ، بک ٹوؽ ، زوؾ ٹوؽ ، آئ

 ؟کورؽ ڈرا کو تفصیل سے یانؿ کریں   9سواؽ نمبر

 ۔ہم ویکٹر گرافکس کر سکتے ہیںسافٹ ویئر ہے جس کو استعماؽ کرتے ہوئے  ئنگڈیزاکورؽ ڈرا ایک  جواب

 ؟کیا ہے ایم ایس ورڈ میں ٹیبل آػ کنٹینٹ  10  سواؽ نمبر 

 ۔ہیں  تیہو یجیسا کہ سبق نمبرزکی فہرست کتاب کے شروع میں دکرنے کے کاؾ آتا ہے۔ یگیٹکنٹینٹ ڈاکومنٹ کو آرگنائز کرنے اور نیوٹیبل آػ  جواب
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 ؟کس کاؾ کے لیے استعماؽ کیا جاتاہے  Intractive fillکورؽ ڈرا میں  11 سواؽ نمبر 

س میں  جواب

 

یی کی
یج
ب

 ۔بھرنے کے لیے استعماؽ کیا جاتا ہے اور پیٹرؿ   Gradientیہ ا

 ؟مقصد ہوتا ہے  کیاایم ایس ایکسل میں فلٹر کا  12 نمبر  ؽسوا

 کو سلیکٹ  جواب

 

 ۔دکھانے کے لیے استعماؽ ہوتا ہے  کر کےایم ایل ایکسل میں فلٹر کسی مخصوص ڈی 

 ؟ایم ایس ایکسل میں چارٹ کیسے بنایا جاتا ہے     13ؽ نمبر  سوا

 ۔میں جائیں اور مطلوبہ چارٹ کو سلیکٹ کر یں insert tab ،مطلوبہ ٹیکس کو سلیکٹ کریںاپنے  جواب

 ؟لسٹیں کیسے بناتے ہیں  Bulletsایم ایس ورڈ میں     14اؽ نمبر سو

 کریں  سٹمتعلقہ جواب

 

کی ٹ
سل
 پر کلک کریں ۔ bulletہوؾ ٹیب میں جائیں اور ،کو 
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 کو آزمائیںخود 

 ۔ مندرجہ ذیل میں سے درست جواب کا انتخاب کریں۔ آپ اپنے جوابات کا موازنہ اس ماڈیوؽ کے آخر میں دئیے گئے درست جوابات سے کر سکتے ہیں

 

 ؟کوؿ سے آؤٹ پٹ آلات استعماؽ کرتے ہیں صفحات کو پرنٹ کرنے کے لیے۔           1

 سکینر   )ب( مانیٹر   )الف(

 بورڈکی    )د( پرنٹر   )ج(

 

   ۔   2

 

ز

 

ش
ی ک

 

ن

 ؟کے کتنے اصوؽ ہیںموثر کمیو

 6   )ب( 5   )الف(

 8  )د( 7   )ج(

 

 تا ہے؟ہواستعماؽ  اسیوکوؿ سا اؿ پٹ ڈ داخل کرنے کے لیے سٹ۔   3

 کی بورڈ   )ب( ماوس   )الف(

 سکینر   )د( اسپیکر   )ج(

 

 ہے؟ کیا سکینر ۔4

 ڈیواسآوٹ پٹ    )ب( اؿ پٹ ڈیواس   )الف(

 کوئی بھی نہیں   )د( دونوں   )ج(

 

 ؟چاہیے ینیپرنٹ آؤٹ پٹ کا معائنہ کرتے وقت آپ کو کن پہلوؤں پر توجہ د پرنٹنگ میں یناسکر ۔5

 گیپیچید کی ائنیزڈ   )ب( تکنیک کی یرتیا کی یناسکر   )الف(

 مطابقت سسٹم کی یٹنگآپر   )د( یشناور رجسٹر ،درستگی رنگ کی ،یجکور کی ہیسیا   )ج(

 

 ؟کرنا چاہیے کیا شناخت کے لیے کا ازالہ کرتے وقت، آپ کو مسئلہ کے ماخذ کی ںخرابیو پرنٹنگ کی یناسکر ۔6

 ۔یںکر یزسے گر پرنٹنگ کے عمل کا جائزہ لینے یناسکر   )ب(  یںاضافہ کر رفتار میں کی اوارپید   )الف(

 ۔یںکردار ادا کرنے والے عوامل کو الگ تھلگ کر اس مسئلے میں   )د( یںسے متعلق خدشات کو نظر انداز کر ائنیزڈ   )ج(

 

 ہے؟ یضرور ںکو کاؾ سے متعلق معلومات فراہم کرنا کیو کے اراکین ٹیم میں ترتیب تعاوؿ کی باہمی ۔7

الجھن اور  ؿکے ارکاؿ کے درمیا ٹیم   )الف(

 کرنا اتنازعات پید

 کا مظاہرہ کرنا رکے اندر اختیا ٹیم   )ب(

 ںاہداػ حاصل کرنا اور غلط فہمیو مشترکہ تنظیمی   )ج(

 سے بچنا

 کرنا یزکو سننے اور آزادانہ طور پر کاؾ کرنے سے گر تیاہدا   )د(
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 ۔ہے کیا shortcut key کی کرنے ایڈٹ کو سیل میں ایکسل ایس ایم 8-   

 F2  )ب( F1   )الف(

 Shift +2   )د( F5   )ج(

 

 ۔ہے کیا shortcut keyکی  کرنے bold کو سٹ میں ورڈ ایس ایم 9-

 ctrl+C  )ب( ctrl+B   )الف(

 ctrl+T   )د( ctrl+D   )ج(

 

 ۔ہے کیا ایکسٹینشن فائل کی ورڈ ایس ایم 10-

 cdr.  )ب( jpg.   )الف(

 slx.   )د( docx.   )ج(

 

 ۔ہے جاتی لکھی علامت پہلےکی سے لکھنے فارمولا ہمیشہ میں ایکسل ایس ایم 11-

 *  )ب( /   )الف(

 @   )د( =   )ج(

 

 ۔ہے shortcut key کیا کی کرنے اوپن کو outline panel میں ڈرا کورؽ 12-

 shift+O  )ب( ctrl+O   )الف(

 F12   )د( F11   )ج(

 

 ۔ہے shortcut key کی کرنے( save) محفو  کو فائل میں ڈرا کورؽ 13-

 Alt+Save  )ب( shift+S   )الف(

 ctrl+shift+Save   )د( ctrl+S   )ج(
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 جواباتدرست 

 

 درست جواب سواؽ

 ج 1

 ج 2

 ب 3

 الف 4

 د 5

 ب 6

 ج 7

 ج 8

 الف 9

 ج 10

 ج 11

 الف 12

 ج 13
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 یںپر عمل کر ںیقوطر حفاظتی کام کے دوران 3 :ماڈیول نمبر

 تدریسی نتائج>

اس قابل ہو جائیں گے کہ  > آپاس ماڈیول کے اختتام پر  

 ۔بنا سکیں یقینیاستعمال کو  ( کےPPE)آلات  حفاظتی ذاتی 5.3

 ۔استعمال کرسکیںباکس کو  یڈا فرسٹ 5.4

 ۔کر سکیںاستعمال آگ بجھانے والے آلات کو   5.5

 ۔سکیں کار کو اپنا یقہاور طر ںپالیسیو کی کمپنی  5.6

 ۔سکیںحاصل کر تربیت کیحفاظتی انتظامات   5.7

 ۔ یارر  کرسکیںحالات کی ہنگامی  5.8

  ۔سکیں سے نمٹحالات  ہنگامی  5.9
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 استعمال ورکشاپ میں ( کا ا پی )پی آلات حفاظتی ذاتی  5.3

 :جائزہ

شامل ہے۔ حادثے  بھی مشین اہم ہے جس میں میں ںسرگرمیو داخلی کی ورکشاپآلات کا مناسب استعمال  حفاظتی ذاتی

جا سکتا  آلات کے استعمال سے چوٹ لگنے کے امکانات کو کم کیا مناسب حفاظتی لیکن موجود رہتے ہیں کے امکانات ہمیشہ

 ہے۔

 

 آلات حفاظتی ذاتی 5.3.3

 حفاظتی ہیلمٹ

 نےچوٹوں سے بچا وجہ سے سر کی کی ءفکسڈ اشیا یا کو گرنےہیلمٹ کا استعمال ورکر 

کی مزاحمت کے ساتھ ساتھ آہستہ جلنے والی  ،  پانی ںٹوپیا ۔ حفاظتیکام آتا ہےکے

 ۔ہونی چاہئیں

 

 جوتے حفاظتی

یا تیز دھار  گرنے میں ان ۔مدد کرتے ہیں مختلف خطرات سے بچانے میںپر جگہ  جوتے کارکنوں کو کام کی فٹ گارڈز، اور حفاظتی

تے کے خلاػ بھی مزاحمت فراہم کر کے خطرات اور بجلی ںگرم سطحو ، والی پھسلن ،گیلی یہ ۔شامل ہیں ءاشیا والی کےلگنے چیز

 ۔ہیں

 

  ایئر مف

جس سے سماعت کو  ،جاتے ہیں استعمال کیے شور سے بچانے کے لیے دہیاکارکنوں کو ضرورت سے ز کن پوشپلگ اور  یئرا

 سے بچایا جاسکتا ہے۔نقصان  ناقابل تلافی

 

 دستانے حفاظتی

ر  گارڈز، اور بازو کو ڈھانپنا ملازمین ظتیحفا
گ

 

فن

 جلنے، اور پنکچر کیسے  حرارتاور  کیمیکل ،تیز دھار آلے سے ضرب لگنےکو  دستانے، 

 ۔تے ہیں وجہ سے جلد کو پہنچنے والے نقصان سے بچا

 

 حفاظت کی آنکھوں

سے بچانے   اور نقصان دہ تابکار ںگیسو ئیدھات، کیمیا ہوئی ، پگھلیکیمیکلآنکھوں کو اڑنے والے ذرات، گرم  کی ملازمین

 ہے۔   چشمہ ضرور جگہوں پر حفاظتی بعض کام کی کے لیے

 

 ماسک فیس سرجیکل

ہے جو پہننے والے کے منہ اور ناک کو ڈھانپتا ہے تاکہ ان کے  ائسیوڈ یبلڈسپوزا والی فٹنگ ڈھیلی یکماسک ا سرجیکل یکا

 جا سکے۔ کی ارکاوٹ پید نرمیالوگوں کے د ماحول میں یبیاور ان کے قر

OSHA ہے کہ آجر پہلے   قاضاکا

خطرے کی تشخیص کریں، خطرات 

 صحیح کی تشخیص کے نتائج کی بنیاد پر

PPE  کا انتخاب کریں اور پھر ہر

اس ملازم کو تربیت فراہم کریں 

استعمال کرنے کی  PPEجس کو 

ضرورت ہے )خطرے کی تشخیص 

 ۔کے ذریعے(

 

 یاد رکھیں
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 آلہ والا لینے سانس 

سپرے  یا ںگیسو ،کو نقصان دہ دھول، دھوئیں ملازمین میں ماحول نگفیکچرعرصے سے مینو یلطوآلے والے  لینے سانس

سے فٹ ہونا  یبکو چہرے کے قر PPE ۔ اساستعمال ہوتے رہے ہیں سے بچانے کے لیے سانس لینے میںسے آلودہ ہوا 

 ۔ناک اور منہ کو ڈھانپنا چاہیے اور مؤثر ہونے کے لیے چاہیے

 

 شیلڈ فیس

 ں کو مادو یلےچشموں کے اوپر پہنا جاتا ہے تاکہ زہر یاعام طور پر ماسک  PPE یہچہرے کا مکمل تحفظ فراہم کرتے ہوئے، 

 ۔سے روکا جا سکے میں شامل ہونے سانس 

 

 

 زشیلڈ  باڈ

  ہے۔ جسمانی ضرورت پڑ سکتی حفاظت کرنے کی کارکنوں کو اپنے پورے جسم کی ،طور پر خطرناک حالات میں خاص

 
ج

 تحفظ 

ن 

س،

 

کٹ

 

 آتا ہے۔ شکل میں سوٹ کی  اور مکمل باڈ آلکوٹ، اوور لیب ن،یپرا

 

 جگہ پر صحت اور حفاظت کے عوامل کام کی 5.3.4

 ۔ہیں یلحفاظت اور صحت پر اثرانداز ہونے والے عوامل درج ذ شخص کی جگہ پر کسی کام کی

 درجہ حرارت 

 روشنی 

  شور 

 و 
 
ی

 

 

ٹ

 

ن

 

ن 

 

ل

 

ٹ 

 

 

ن

 

ش

 

 انیزڈ آرام دہکا  ںورک سٹیشنو 

 کم کرتا ہے۔ بھی کو  لگنے کے امکاناتحادثات اور چوٹیں ساتھ ساتھ کے ذہنی دباؤ ۔ یہہے یتاکو فروغ د نکے اطمینا آرام دہ اور محفوظ کام کرنے والا ماحول ملازمین یکا
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 کار یقہبنانے کا طر یقینیسامان کے استعمال کو  حفاظتی ذاتی 5.3.5

 کی PPEہو سکے۔ انتظامات کے بعد،  قابل رسائی آسانیبا یہسازوسامان کا بندوبست کرنا شامل ہے تاکہ  حفاظتی مطلوبہ ذاتی کار میں یقہبنانے کے طر یقینیآلات کے استعمال کو  حفاظتی ذاتی

بار اس تک  تاکہ اگلی رکھیںجگہ پر  اس کیاور اسے استعمال کرنے کے بعد  سامان پہنیں حفاظتی ۔ذاتیہوا نہ ہوپہلے سے ٹوٹا  یہتو  یںجب آپ اسے استعمال کر کہتا یںکر فعال حالت کو چیک

 ۔ممکن ہو رسائی

 ۔رکھیں مکملباکس کو  یڈفرسٹ ا 5.4

 :جائزہ

چوٹ کے  یازخم  بھی ہونا کسی بکا دستیا ءمناسب اشیا باکس میں یڈ۔ فرسٹ اہے  بھال بہت ضرور یکھد باکس کی یڈفرسٹ ا 

 موجود ہونی دوائیں کچھ عام زخموں کے لیےاس میں لان ہے۔  پہلی علاج کی یہ نکہعلاج پر بہت بڑا اثر ڈال سکتا ہے کیو

 ۔چاہئیں

 امداد کا ڈبہ طبی ابتدائی 5.4.3

 رگڑ،کٹ،  سامان ہوتا ہے جو عام چوٹوں جیسے  ضرور ہوتا ہے جس میں دوسرا کنٹینر یا باکس، بیگ یککٹ ا یڈا فرسٹ

 ۔ہے استعمال ہوتا کے علاج کے لیے ہموچ وغیر ،چوٹیں

 

 لسٹ چیک باکس کے لیے یڈا فرسٹ 5.4.4

  (مختلف سائز اور اشکال)پلاسٹر کی موجودگی 

 یسنگگوز ڈر (سے پاک جراثیم)اور بڑے  نےچھوٹے، درمیا 

 یسنگرڈ سے پاک آئی جراثیم 

 ںپٹیا تکونی 

 ںرولڈ پٹیا یپکر 

 پن حفاظتی 

 سے پاک دستانے جراثیم یبلڈسپوزا 

 چمٹی 

 قینچی 

 لکوا 

 
 

 
  نگحل سے پاک ک

پ

 

 وائ

 ٹیپ ںچسپا 

 (یجیٹلڈ )ترجیحا تھرمامیٹر 

 یمکر یشر جلد کی 

 سپرے۔ یا یمکر کے کاٹنے اور ڈنک سے نجات کے لیے ےکیڑ 

 یمکش کر جراثیم 

 یا، ین، اسپر مولایٹاپیر جیسے تیادرد کش ادوBrufen   

 ںگولیا یا یمہسٹامان کر ینٹیا 

 محلول کے لیے صفائی زخموں کی 

  کے ڈروپسآنکھ

 

 تیاادو ہنگامی 5.4.5

 اجازت ہے۔ کی ینےد میں موجودگی غیر کی آفیسر یکلنسخے کے اور میڈ جو بغیر ہیں تیاوہ ادو تیاادو جنسییمرا 

 جیسے تیاادو  عام طور پر درد کم میں تیاادو ان ibuprofen۔شامل ہیں مولایٹااور پیر ین، اسپر 

 ۔ چاہیے یناختم ہو جائے تو اسے ائع کر د داور اگر میعا چاہیے پر نظر رکھنیمدت؍ معیاد  کی ہر دوائی 

 

 بیرونیہسپتال جانے سے پہلے کسی 

چیز کو زخم سے نہیں ہٹانا چاہیے 

روکنے میں مدد کر کیونکہ یہ خون کو 

 ۔سکتا ہے

 یاد رکھیں
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 یقہکا طر سے نمٹنےچوٹ  کے جھٹکے کی بجلی 5.4.6

 کسی ایسے شخص کے قریب نہ جائیں جو مسلسل بجلی کی تار کی لپیٹ میں ہو۔ 

  پاور  ۔ اوور ہیڈنہ جائیں یبتاروں کے قر وولٹیج بند نہ ہو ہائی ۔ جب تک بجلییںنمبر پر کال کر جنسییمرا ہے تو مقامی بجلی یاتار  کی وولٹیج ہائی یعہجلنے کا ذراگر

 ۔( دور رہیںمیٹر 8 یت)تقر فٹ 42کم از کم ان سے ہوں تو  ہو رہی ں پیدا یاہوں اور چنگار رہی ہل یں۔ اگر تارہوتیں عام طور پر نہیں لائنیں

 خطرہ نہ ہو۔  جب تک کہ فور یںچوٹ والے شخص کو اس وقت تک منتقل نہ کر برقی 

 

 ۔یںبھال حاصل کر یکھد تو ہنگامی ظاہر ہوں علامات یہ کو  یضمر اگر 5.4.7

 جلنا یدشد •

 الجھاؤ •

  دشوار میں سانس لینے •

 کے مسائل دھڑکن دل کی •

 

 )دل کا دورہ( یسٹار یککارڈ •

 درد اور سکڑاؤ پٹھوں میں •

 دورے •

 شعور کا نقصان •

 :یںاقدامات کر یہطور پر   فور  دورانانتظار کے امداد کے طبی 5.4.8

 کیادور حادثہ  کی وجہ سے کو شخص متاثرہ تاکہ  یںکا استعمال کر موصل چیز خشک، غیر سے بنی  لکڑ یاتو گتے، پلاسٹک  ،۔ اگر نہیںیںبند کر د کو  اگر ممکن ہو تو بجلی 

 جاسکے۔

 آر  پی سی (Cardiopulmonary resuscitation) حرکت۔ یا کھانسی ،سانس لینا علامت نہ ہو، جیسے کوئی گردش کی اگر اس شخص میں یںشروع کر 

 ۔یںکوشش کر شخص کو ٹھنڈا ہونے سے روکنے کی زخمی 

 جلے  یشےر ڈھیلے نکہکیو یںاستعمال نہ کر کا تولیہ یاکمبل   ،سے ڈھانپیں یا صاػ کپڑے پٹی سے پاک گوز کی جگہ کو جراثیم ہوئی جلی بھی ۔ کسیلگائیں پٹی

 ۔پر چپک سکتے ہیں حصےہوئے

 امداد طبی ابتدائی صورت میں کو آگ لگنے کی وںکپڑ 5.4.9

  ہوا لگنے سے آگ پھیل سکتی ہے۔  کیونکہ چاہیے بھاگنا نہیں کے گھبرا 

 ۔ں کے اثرات سے بچائیںاور شعلو اپنے چہرے کو ہاتھوں سے ڈھانپیں 

   ۔ خود کو زمین پر رول کریںلیٹ کرپر  زمین فورا 

 

 امداد طبی ابتدائی صورت میں گھٹنے کی دم :.5.4

 نکے درمیا شخص کے کندھے کے بلیڈ سا کہنی ۔ اپنے ہاتھ کیاس شخص کو کمر پر جھکائیں اور پر رکھیں اپنے بازو کو اس کے سینے کے لیے ینےاس شخص کے جسم کو سہارا د

 ۔یںپانچ بار مار
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 رکھیں لآگ بجھانے والے آلات کو بحا 5.5

 :جائزہ

کو قابل  آلات ۔ آگ بجھانے والےبڑ  وجہ آگ ہے یکا کی جگہ پر ہونے والے حادثات کام کی میں دنیا نکہہے کیو  رکھنا ضرور لآگ بجھانے والے آلات کو بحا 

 ۔استعمال ہونا چاہئے

 

  اقسام آگ کی 5.5.3

عام اور دو خاص  سے تین ۔ ان میں اقسام ہیںکل پانچ مختلف کی آگ

۔ آگ ہیں C ، اور کلاسB ، کلاسA کلاس ۔ عام کلاسیںہیں کلاسیں

 ۔ہیں  K اور کلاس D کلاس خاص کلاسیں کی

  (PASS) آگ بجھانے والے آلات کا استعمال 5.5.4

 ، اورPull ،Aim ،Squeeze ، جس کا مطلب ہےPASS مخفف

Sweep اور  دبائیںکو  ر۔ لیو۔  ہدػ کو نشانہ بنائیںپن کو کھینچیںسیفٹی ۔

 ۔دائیں بائیں سپرے کریں پر آگ

 کار یقہبجھانے والے آلات کو برقرار رکھنے کا طر آگ 5.5.5

 کرنا شامل ہے تاکہ اسے بغیر کو چیک یختار ختم ہونے کی دمیعا کام کرنے سے پہلے آگ بجھانے والے آلات کی کار میں یقہبجھانے والے آلات کو برقرار رکھنے کے طر آگ

 کام نہیں ألہ آگ بجھانے والا دزائدالمیعا یکا نکہکیو جانا چاہیے کیا یلختم ہو چکا ہے، تو اسے پہلے تبد یاہے  جا سکے۔ اگر آگ بجھانے والا آلہ خالی کے استعمال کیا نییشاپر کسی

  ہے۔کا باعث بنتا  افراتفر حالت میں ہنگامی ورکر سکتا ا

 

 ۔ کار کو اپنائیں یقہاور طر ںپالیسیو کی کمپنی 5.6

 :جائزہ

 یہ۔ کار ہوتے ہیں یقہطر کے لیے سے نمٹنے حالات اور مختلف اقدامات اور ہنگامی SOPs ں،پالیسیا اپنی کی اور تنظیم ہر کمپنی 

 ۔نا چاہیےاپنا انہیں لہذا ہیں جاتی بنائی حفاظت کے لیے ملازم کی ںپالیسیا

 ںپالیسیا کی کمپنی 5.6.3

 ۔ہوتا ہےضرور  اور کمپنی کی بتائی گئی پالیسی پر عمل کرنا  اصولمنظم  کمپنی کے

 کار یقہکے طر کمپنی 5.6.4

۔ مثال سے نمٹنا چاہیے ںیوممکنہ خلاػ ورز کی ںپالیسیو کی کو کمپنی ملازمین یعےعمل جن کے ذر وہ

 ۔چاہیے ینید اطلاع کیسے اس کی تو انہیں ،کرتے ہیں سلوک کا مشاہدہ  زکے طور پر، اگر وہ امتیا

 

 سان بورڈ حفاظتی 5.6.5

سان بورڈ،  یکا یہمعلومات فراہم کرتا ہے اور  صحت کے بارے میں یانشان حفاظت  حفاظتی

لیبر لاء موجود ہے اور ایک ملازم 

کر سکتا ہے اس سے استفادہ ہمیشہ 

اگر اسے آجر کے ساتھ مسائل کا 

سامنا ہو اور اسے حل کی ضرورت 

 ۔ہو

 یاد رکھیں
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 ہاتھ کا سگنل ہو سکتا ہے۔ یامواصلات،  سگنل، زبانی رنگ، صوتی

 کار یقہکار کو اپنانے کا طر یقہاور طر ںپالیسیو کی کمپنی 5.6.6

کو تحفظ فراہم کرنا ہوتا  اور ان کا مقصد ملازمین کار ہوتے ہیں یقہاور طر ںپالیسیا اپنی کی ہے۔ ہر کمپنی ضرور  پہلے سمجھنا یقہکار کو اپنانے کا طر یقہاور طر ںپالیسیو کی کمپنی

 ہے۔ پر عمل کرنا شامل او پیز یسکے ا ڈ کو سمجھنا اور کمپنیسان بور ،تربیت کار میں یقہہے۔ ان طر

 

  یںحاصل کر تربیت صحت اور حفاظت کی 5.7

 :جائزہ

علم رکھتا  ہے اور اس بات کا ریار صورت حال سے نمٹنے کے لیے بھی شخص کسی یکاکہ  لیے بات کویقینی بنانے کے اس ۔ہے  ضرور لینا مطلوبہ تربیت صحت اور حفاظت کی 

 کام کرنا ہے۔  کیسے صورت میں بھی ہے کہ کسی

 

 (WHMIS) معلومات کا نظام جگہ خطرناک مواد کی کام کی 5.7.3

  WHMIS (Workplace Hazardous Materials Information System) یہہے.  بناکے نظام کے لئے  دینے معلومات جگہ خطرناک مواد کی کام کی 

 جامع نظام ہے۔ یکمعلومات فراہم کرنے کا ا صحت اور حفاظت کی کرنے کے بارے میں ہذخیر یا لنگ،استعمال، ہینڈ کے عاتمصنوکیمیکل مضر  جگہوں پر کام کی

 

WHMIS ۔کے اہم اجزاء ہیں 

  شناخت خطرے کی 

  یٹاڈ حفاظتی ،نشان دہی ، درجہ بند عات کیمصنو  

 

ش

 

ن 

س

 

ٹ

 

 اور تربیت تعلیم کارکن کی 

 کار یقہحاصل کرنے کا طر تربیت اور حفاظت کی صحت 5.7.4

 ریار کے لیے سے نمٹنے صورت حال بھی شخص کسی شامل ہے تاکہ کوئی لینا تربیت حفاظت کی  ضرور صحت اور کار میں یقہحاصل کرنے کے طر تربیت اور حفاظت کی صحت

 ( کو لاگو کر سکے۔WHMISمعلومات کے نظام ) مواد کی انداز میں جگہ پر مؤثر ہو اور کام کی

 

  رہیں ریار حالات کے لیے ہنگامی 5.8

 :جائزہ

 جن کی ہیںموجود کار  یقہطر یسےبہت اہم ہے۔ ا ملازم کے لیے کسی بھی تربیت صورتحال سے نمٹنے کے لیے ہنگامی 

 ۔ ملازم کو ان کا علم ہونا چاہیے ہے اور جان بچانے کے لیےہوتی ضرورت  کرنے کی  وپیر صورت حال میں ہنگامی

 ردعمل ہنگامی 5.8.3

کار کا  یقہردعمل کے طر منظم ردعمل ہے۔ ہنگامی مربوط اور ، خطرناک واقعے کا فور یامتوقع  غیر ردعمل کسی ہنگامی

  
قعہ
 کے اثرات کو کم کرنا ہے۔ ےمقصد لوگوں، املاک اور ماحول پر وا
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 مشقیں ہنگامی 5.8.4

کہ آگ، زلزلہ،  حالات، جیسے ہنگامی کار ہے جس میں یقہطر یساا یکا یہہے۔  یقہطر یککرنے کا ا رافراد کو یار کے لیے سے نمٹنے صورت حال ممکنہ ہنگامی یکمشق ا میہنگا

 جا سکے۔  د تربیت کی ینےد ردعمل کے منظر نامے میں زندگی نقل شامل ہے، تاکہ افراد کو حقیقی فعال واقعات کیفائرنگ کے  یالاک ڈاؤن، 

 کار یقہکا طر  ریار کی جنسییمرا 5.8.5

 کی ردعمل ہنگامی لیے اسی۔ سکتا ہے  صورت حال کو مزید بگاڑشخص کوئی بھی کے بغیر شامل ہے۔ تربیت لینا تربیت ردعمل کی ہنگامی کار میں یقہکے طر  ریار کی جنسییمرا

 یقینیباقاعدہ مشق کو  جمع کرنے کی میں یایرا کو اسمبلی ورکرزکے دوران  جنسییمراور ا یںکر الارم چیک جنسییمرہے۔ تمام ا  ضرور بھی مشق کے ساتھ ساتھ مناسب تربیت

 ۔بنائیں

 

 ۔ یںد میں ردعملحالات  ہنگامی 5.9

 :جائزہ

کار  یقہطر صحیح کرنے کے لیے سے خالی یقےئے اس جگہ کو محفوظ طرپر عمل کرتے ہو  منصوبہ بند کرنے اور ہنگامی نشاندہی خطرے کی یناد ردعمل صورت حال میں ہنگامی 

 پر مشتمل ہے۔  وپیر کی

 پلان جنسییمرا 5.9.3

روکنا۔  ہونے سے  ہے> ہلاکتوں اور زخمیچارہنا  ریار مقصد کے لیےاس واحت کرتا ہے۔  کار کی یقہمتوقع حالات سے نمٹنے کے طر غیر یامنصوبہ اچانک  ہنگامی یکا

 ۔ناک اور آلات کو پہنچنے والے نقصان کو کم کرعمارتوں، اسٹا

 جگہ کے خطرات کی کام 5.9.4

 ۔ خطرات کا باعث بن سکتے ہیں یسےحالات ا یا، کیمیاتمادہ، ٹھوس ہے۔  یعہممکنہ ذر یکنقصان کا ا خطرہ

 کار یقہکا طر ینےحالات کا جواب د ہنگامی 5.9.5

سے  منصوبے طرػ سے فراہم کردہ ہنگامی کی کمپنی کار میں یقہکے طر ینےل کا جواب دصورت حا ہنگامی

شامل ہے۔ خطرے کا اندازہ  ینااطلاع د کی تیاکو ان ہدا نکارکنا کرنا اور ساتھی  وپیر کی نمٹنے کے عمل

 یںکر کار کا تعین یقہکے طر کو چلانے سے پہلے کارروائی سازوسامان اور سپلائیزردعمل کے  اور ہنگامی لگائیں

 پہنچا کر ان کاہسپتال  کو ںزخمیو یدپر موجود ہے تاکہ شد بائی اسٹینڈ لینسیمبوکہ ا بنائیں یقینیاور اس بات کو 

 جا سکے۔ علاج کیا
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 کا خلاصہ لیوماڈ

 

مناسب  لیکن موجود رہتے ہیں مکانات ہمیشہشامل ہے۔ حادثے کے ا بھی مشین اہم ہے جس میں میں ںسرگرمیو یلوآلات کا مناسب استعمال گھر حفاظتی ذاتی •

 جا سکتا ہے۔ کو کم کیا یا اثرات آلات کے استعمال سے چوٹ لگنے کے امکانات حفاظتی

 نکہہے کیوچوٹ کے علاج پر بہت بڑا اثر ڈال سکتا  یازخم  بھی ہونا کسی بکا دستیا ءمناسب اشیا باکس میں یڈہے۔ فرسٹ ا  باکس کو برقرار رکھنا بہت ضرور یڈا فرسٹ •

 ۔چاہئیں موجود ہونی دوائیں لان ہے۔ کچھ عام زخموں کے لیے پہلی علاج کی یہ

 ہے۔ آگکی ایک بڑ  وجہ  حادثات  جگہ پر ہونے والے مجموعی کام کی میں دنیا نکہہے کیو  ضرور بہت برقرار رکھناصحیح حالت میں آگ بجھانے والے آلات کو  •

 ہے۔ ضرورت ہوتی مناسب جانچ کی ان کی رکھنے کے لیے میں حالت کام کی انہیں ہے اس لیے تیہو معیاد مدت آگ بجھانے والے آلات کی

حفاظت  کی ملازمین ںپالیسیا یہ۔ کار ہوتے ہیں یقہطر پہلے سے طے شدہ  حالات کے لیے اور مختلف اقدامات اور ہنگامی  SOPs ں،پالیسیا اپنی کی اور تنظیم ہر کمپنی •

 ۔اپنانا چاہیے ضرور انہیں اس لیے ہیں جاتی بنائی کے لیے

 کیسے صورت میں بھی کہ کسی ہے اور اسے علم ہور ریار صورت حال سے نمٹنے کے لیے بھی شخص کسی تا کہ کوئی ہے   ضرور لینا مطلوبہ تربیت صحت اور حفاظت کی •

 کام کرنا ہے۔

 یکاور اضرورت ہے  عمل کرنے کی صورت حال میں کار جن پر ہنگامی یقہطر یسےبہت اہم ہے۔ ا ملازم کے لیے یکا تربیت صورتحال سے نمٹنے کے لیے ہنگامی •

 ۔جاننا چاہیے انہیں ملازم کو جان بچانے کے لیے

 صحیح کرنے کے لیے سے خالی یقےپر عمل کرتے ہوئے اس جگہ کو محفوظ طر  منصوبہ بند اور ہنگامی کرنا نشاندہی خطرے کی ،یناد ردعمل صورت حال میں ہنگامی •

  ۔شامل ہیں کار پر عمل کرنا یقہطر
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 و جوابات  سوالات 

 3سوال نمبر
PPE کیا ہے؟ 

 جواب
 پی پی ا  کا مطلب ہے ذاتی حفاظتی سامان۔

 کیوں ضرور  ہے؟ PPE 4سوال نمبر

 جواب
PPE  ہے اور چوٹ یا ماریر  دیتااہم ہے کیونکہ یہ افراد کو کام کی جگہ کے خطرات سے بچنے میں مدد اس لیے 

 ے کو کم کرتا ہے۔کے خطر

 آنکھوں کی حفاظت کے لیے پی پی ا  کی مثال دیں۔ 5سوال نمبر

 جواب
(Safety goggles)حفاظتی چشمے یا شیشے۔ 

 فرسٹ ایڈ کیا ہے؟ 6سوال نمبر

 جواب
 پہنچنے سے پہلے چوٹوں یا ماریریوں کے لیے فراہم کی جانے تک  ابتدائی طبی امداد سے مراد پیشہ ورانہ طبی امداد

 والی ابتدائی دیکھ بھال ہے۔

 سی پی آر کیا ہے، اور یہ کب استعمال ہوتا ہے؟ 7سوال نمبر

 جواب
CPR (Cardiopulmonary Resuscitation) کے  کسی شخص کے دل کی دھڑکن اور سانس لینے

 ۔(جب وہ بے ہوش ہو اور سانس نہ لے رہا ہو)کو بحال کرنے کے لیے استعمال کیا جاتا ہے  عمل

 آپ آگ بجھانے کا آلہ کیسے استعمال کرتے ہیں؟ 8ل نمبرسوا

 جواب

 ۔ اور آگ پر سپرے کریں دبائیںہینڈل کو  ،پن کو کھینچیں، آگ کی بنیاد پر نشانہ بنائیں

 اگر آگ بجھانے والا آلہ خالی ہو یا کام نہ کر رہا ہو تو آپ کو کیا کرنا چاہیے؟ 9سوال نمبر

 جواب

 تبدیل کیا جائے۔بھرا جائے یا دیں اور اس بات کو یقینی بنائیں کہ اسے  فور  طور پر اس کی اطلاع

 اگر آپ کے کپڑوں میں آگ لگ جائے تو آپ کو کیا کرنا چاہیے؟ :سوال نمبر

 جواب

 ۔یںزمین پر لیٹ جائیں اور خود کو رول کرکو بجھانے کے لیے رکیں، آگ 

 ضرور  ہے؟کام کی جگہ پر فائر ڈرلز کا ہونا کیوں  ;سوال نمبر

 جواب
ہیں کہ ملازمین کو آگ لگنے کی ہنگامی صورت حال میں فور  اور  فائر ڈرلز اس بات کو یقینی بنانے میں مدد کرتی

 ۔کام آتا ہےمحفوظ طریقے سے

 اگر کسی کا دم گھٹ رہا ہے تو آپ کو کیا کرنا چاہئے؟ 32سوال نمبر

 جواب
 پینتریةز

پ
چ

 ملی 
ہ ی

  (Hemlich manoeuvre) کے زور کو انجام دیں۔یا پیٹ  
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 پی پی ا  کے طور پر دستانے پہننے کا کیا مقصد ہے؟ 33سوال نمبر

 جواب
 ، جلنے، یا آلودگی سے بچاتے ہیں۔دستانے ہاتھوں کو کیمیائی نمائش، کٹنے

 پی پی ا  فراہم کرنے کا ذمہ دار کون ہے؟ 34سوال نمبر

 ذمہ دار ہے۔ ملازمین کو پی پی ا  فراہم کرنے کی کمپنی جواب

 ابتدائی طبی امداد فراہم کرنے کا پہلا قدم کیا ہے؟ 35سوال نمبر

 آپ اور زخمی شخص دونوں کے لیے محفوظ ہے۔ کوئی بھی امداد فراہم کرنے سے پہلے یقینی بنائیں کہ جائے وقوعہ جواب
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 کو آزمائیںخود 

 بات کا موازنہ اس ماڈیول کے آخر میں دئیے گئے درست جوابات سے کر سکتے ہیں۔ مندرجہ ذیل میں سے درست جواب کا انتخاب کریں۔ آپ اپنے جوا

 ہے؟  کا مطلب کیا PPE۔           3

 سامان حفاظتی ذاتی   )ب( تحفظ کا سامان عوامی   )الف(

 سامان ذاتی نجی   )د( ورانہ روک تھام کا سامان پیشہ   )ج(

 

 مثال ہے؟ کی  ا پی پی سے کون سی میں یلمندرجہ ذ ۔   4

 بوتل کی پانی   )ب( قلم اور کاغذ   )الف(

    )د( دستانے حفاظتی   )ج(

ک

 
ن 

و لیٹر
لک

 

 

 فراہم کرنے کا ذمہ دار کون ہے؟ PPEکو  ملازمین۔   5

 صارفین   )ب( خود ملازمین   )الف(

 ادارے  سرکار   )د( یا کمپنی آجر   )ج(

 

 ؟ہے؟ مقصد کیا  دامداد کا بنیا طبی ابتدائی ۔6

 کرنا تشخیص کی ںیورماری   )ب( کرنا یلبھال کو تبد یکھد ورانہ طبی پیشہ   )الف(

 بھال فراہم کرنا یکھد کو ابتدائی روںماری یا ںزخمیو   )د( چوٹوں کو روکنے کے لیے   )ج(

 

 ہے؟ کیا کردہ ترتیب یزامداد فراہم کرتے وقت تجو طبی ابتدائی ۔  7

صورتحال کا ،یںفراہم کر CPR ،یںکال کر مدد کے لیے   )الف(

 ۔جائزہ لیں

فراہم  CPR ،صورتحال کا اندازہ لگائیں   )ب(

 ۔یںکال کر مدد کے لیے ،یںکر

 ابتدائی ،یںکال کر مدد کے لیے ،صورت حال کا اندازہ لگائیں   )ج(

 ۔یںامداد فراہم کر طبی

 ،صورتحال کا جائزہ لیں ،یںفراہم کر CPR   )د(

 یںکال کر مدد کے لیے

 

 ؟کرنا چاہیے سکتا تو آپ کو کیا بول نہیں یالے سکتا  کا دم گھٹ رہا ہو اور وہ سانس نہیں اگر کسی ۔8

    )ب( انہیں ایک گلاس پانی دیں۔   )الف(

ہ 

 

 
ی

 

مل

 

ی 

 
پ
 ۔یںکو انجام د  زیةپینتر چ

 ۔یںانتظار کراور اس کے گزرنے کا  یںنظر انداز کر انہیں   )د( ۔زبردستی ان کی پیٹھ تھپتھپائیں   )ج(

 

 مدد کرتا ہے؟ میں رسپانس پلان کس چیز جنسییمرا ۔9

 روزمرہ کے کاموں کا انتظام کرنا   )ب( تلاش کرنا ءاشیا ہوئی کھوئی  )الف(

 بنانا ولکا شیڈ ںمیٹنگو   )د(  میںمتوقع حالات سے نمٹنے غیر   )ج(
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 ہے؟ کا پہلا قدم کیا ینےکا جواب د جنسییمرا آگ کی ۔:

 ۔یںاپنے دوستوں کو کال کر   )ب( ۔یںکر عمارت کو خالی   )لفا(

 ۔یںاپنے موجودہ کام کو ختم کر   )د( ۔لیں یویڈو یکا کے لیے یاسوشل میڈ   )ج(

 

 ہوتا ہے؟ " کا مخفف کیاPASSاستعمال کرتے وقت "  آلاتآگ بجھانے والے ۔;

 ہلانا، دبانا، نشانہ لینا ،کھینچنا   )ب( ہلانا، کرنا ، شروعنشانہ لینا ، ریار )الف(

 ۔چیخیں ،یںسپرے کر ،یںچالو کر ،چنیں   )د( ، ہلانادبانا،  نشانہ لینا دھکا،   )ج(

 

 جا سکتا ہے؟ یاآگ کو بجھا کس قسم کی یعےکے آگ بجھانے والے آلات کے ذر Bکلاس  ۔32

 آگ کی بجلی   )ب( ۔آگ اور کاغذ کی  لکڑ   )الف(

 آگ پٹرول کی   )د( آگ دھات کی   )ج(

 

 ؟اہم ہیں ںکیو ںکار اور پالیسیا یقہکے طر کمپنی ۔33

 اصولرہنما  کرنے کے لیے  وکو پیر وہ ملازمین   )ب( ۔ورانہ بناتے ہیں پیشہ دہیاکو ز وہ کمپنی   )الف(

 ۔فراہم کرتے ہیں

  ضرور کے لیے ںکمپنیو  طور پر صرػ بڑ وہ قانونی   )ج(

 ۔ہیں

 ۔متعلقہ ہیں کے لیے زوہ صرػ مینیجر   )د(

 

 استعمال ہوتا ہے؟ آر کس کے لیے پی سی۔34

 جلنے کا علاج   )ب( خون بہنا بند ہونا   )الف(

 کو متحرک کرنا یکچرفر   )د( بحالی گردش اور سانس کی خون کی   )ج(

 

 مناسب ہے؟ آلہ کس قسم کا آگ بجھانے والا آگ کے لیے برقی ۔35

 Bکلاس   )ب( Aکلاس    )الف(

 Dکلاس   )د( Cکلاس    )ج(
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 جواباتدرست 

 

 درست جواب سوال

 ب 3

 ج 4

 ج 5

 د 6

 ج 7

 ب 8

 ج 9

 الف :

 ب ;

 د 32

 ب 33

 ج 34

 ج 35
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 یرتیا کی یلمیٹر کے لیے نگیلڈو4:    ماڈیول نمبر

 تدریسی نتائج:

 اس قابل ہو جائیں گے کہ وہ : طلباءاس ماڈیول کے اختتام پر 

 ۔حاصل کر لیںدرکار علم اور مہارت  کے لیے یرتیا کی یلمیٹر مخصوص کام کے لیے کسی 4.1

 ،سکیں کے مطابق مواد پر نشانات لگا تیاضرور کام کی یاڈرائنگ  4.2

 کر سکیں۔ یراور تیا ئیکٹا کے کناروں کی یلمیٹر یدبنیا ،ترتیب کاٹنے کے آلات کی 4.3

 ۔سکیںکرفٹنگ  کییل میٹر یداور بنیا یرتیا مواد کی لاستعماکے قابل  نگیلڈو ،صفائی سطحوں اور کناروں کی 4.4

 

 

 ۔یںکر اور نشان دہی ئشپیما کے مطابق مواد کی تیاضرور کام کی ڈرائنگ / 4.1

 :جائزہ

 مطابق مواد کی پیمائش اور نشاندہی ویلڈنگ اور دھات سازی کے عمل میں ایک اہم مرحلہ ہے، جو حتمی مصنوعات کی درستگی اور معیار کو یقینیڈرائنگ یا کام کی ضروریات کے 

  بناتا ہے۔

 ۔یںکے مطابق مطلوبہ مواد کا انتخاب اور حصول کر تیاضرور کام کی 4.1.1

درکار اوزار کے لیے اور نشان دہی ئشپیما  

ی  ٹیپ

 

استعمال ہوتے  کے لیے ئشپیما کی اور موٹائی چوڑائی ،لمبائیرولر:  اور سٹیل رم 

 ۔ہیں

 استعمال ہوتا ہے۔ کے لیے کھینچنے یںلکیر یکسطح پر بار دھات کی: سکرائبر

 استعمال ہوتا ہے۔ کے لیے اور نشان دہی ئشپیما کی ںیوزاواسکوائر:  نیشن کمبی

  مددگار ہوتا ہے۔ مرکز کے نشانات بنانے میں ڈرلنگ کے لیے پنچ: سینٹر

  کا عمل اور نشان دہی ئشپیما 4.1.2

سمجھ  تاور تفصیلا یےزاو ،ئشیںپیما یضرور تمامتاکہ  ڈرائنگ کا بغور جائزہ لیں تکنیکی کا مطالعہ: ڈرائنگ 

 ۔سکیں

 ۔یںکر ئشدرست پیما مطلوبہ اوزار کا استعمال کرتے ہوئے مواد کی :ئشپیما

تاکہ کاٹنے  شدہ نکات پر واضح نشانات لگائیں ئشمارکنگ ٹولز کا استعمال کرتے ہوئے، پیما یاسکرائبر  :دہی نشان

 مل سکے۔ کے دوران رہنمائی نگیلڈاور و

اور ڈرائنگ کے  جا سکے کہ نشانات درست ہیں یابنا یقینیتاکہ  یںکر ئشکے بعد، دوبارہ پیما نشان دہی :یقتصد

  ۔مطابق ہیں

 نگیلڈو اور نشان دہی ئشپیما صحیح

 اور حتمی ہیں دبنیا کے عمل کی

 کو متاثر کرتی رمصنوعات کے معیا

۔ لہٰذا، اس مرحلے پر خاص ہیں

 اہم ہےانتہائی یناتوجہ د

 یاد رکھیں
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 یراور تیا ئیکٹا کے کناروں کی یلمیٹر بیس 4.2

 :جائزہ

اور تیاری ویلڈنگ کے عمل کا ایک اہم مرحلہ ہے، جو جوڑ کی مضبوطی اور معیار کو یقینی بناتا  ئیبیس میٹریل کے کناروں کی کٹا

 ۔ہے

 

 کے مراحل یرکاٹ اور تیا کناروں کی 4.2.1

 :کناروں کی کاٹ اور تیاری کے مراحل

 سکیں۔کام کی ڈرائنگ کا بغور جائزہ لیں تاکہ کناروں کی مطلوبہ شکل اور زاویے کو سمجھ  :ڈرائنگ کا مطالعہ

مطلوبہ اوزار کا استعمال کرتے ہوئے، کاٹنے کے لیے نشان لگائیں تاکہ درستگی حاصل کی  :مواد کی نشان دہی

 جا سکے۔

مناسب کاٹنے کے اوزار، جیسے آری، پلازما کٹر یا گیس کٹر، کا استعمال کرتے ہوئے کناروں کو مطلوبہ  :کاٹنا

 شکل میں کاٹیں۔

بعد، کناروں کو گرائنڈر یا فائل کی مدد سے ہموار کریں تاکہ ویلڈنگ کے لیے کاٹنے کے  :کناروں کی صفائی

 صاف سطح میسر ہو۔

اگر ڈرائنگ میں بیول کی ضرورت ہو تو، کناروں پر مطلوبہ زاویہ بنائیں تاکہ  :(Beveling) بیولنگ

 ویلڈنگ کے لیے مناسب جوائنٹ تیار ہو سکے۔

 تدابیر طیاحتیا 4.2.2

  ہمیشہ حفاظتی چشمے، دستانے اور دیگر حفاظتی آلات پہنیں تاکہ حادثات سے بچا جا سکے۔ :استعمالحفاظتی سامان کا 

کام کی نوعیت کے مطابق مناسب اوزار کا انتخاب کریں تاکہ کام مؤثر اور محفوظ طریقے سے  :اوزار کا انتخاب درست

 مکمل ہو۔

 کو صاف رکھیں تاکہ غیر ضروری رکاوٹوں سے بچا جا سکے کام کے دوران اور بعد میں جگہ :کی جگہ کی صفائی کام

 

 کی تیاری (Consumables)کام کے مطابق ویلڈنگ کے مصرفی سامان   4.3

 :جائزہ

یویلڈنگ کے عمل میں،  

 

ز
 ب ل
می

 )مصرفی مواد( جیسے کنزیو

  

س کا صحیح انتخاب اور تیاری حتمی ویلڈ کی  اٹروڈزوڈز،  می ل، ا، اور 

ک

 ۔مضبوطی اور معیار کو یقینی بنانے کے لیے نہایت اہم ہیں

 

 

صحیح طریقے سے مصرفی مواد کی 

تیاری اور استعمال ویلڈنگ کے 

عمل کی بنیاد ہے اور حتمی 

مصنوعات کے معیار کو متاثر کرتی 

ہے۔ لہٰذا، اس مرحلے پر خاص 

 توجہ دینا انتہائی اہم ہے

 یاد رکھیں

سے کناروں کی کاٹ  صحیح طریقے

اور تیاری ویلڈنگ کے عمل کی بنیاد 

ہے اور حتمی مصنوعات کے معیار 

کو متاثر کرتی ہے۔ لہٰذا، اس 

مرحلے پر خاص توجہ دینا انتہائی اہم 

ہے۔
 

 یاد رکھیں
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  مواد کی تیاری کے مراحل مصرفی 4.3.1

  :مطلوبہ مواد کا انتخاب

  

 کام کی نوعیت اور بیس میٹریل کے مطابق مناسب اٹروڈزوڈز،  می ل، ا، اور 

ک

س 

 کا انتخاب کریں۔

اٹروڈزوڈز اور  می ل، ا کو زنگ، چکنائی یا دیگر آلودگیوں سے پاک کریں تاکہ ویلڈ  :معائنہ اور صفائی 

 سکے۔میں نقائص سے بچا جا 

  :خشک رکھنا 

  

س کو نمی سے بچانے کے لیے خشک جگہ پر ذخیرہ کریں۔اٹروڈزوڈز اور 

ک

 

کچھ اٹروڈزوڈز کو استعمال سے پہلے مخصوص درجہ حرارت پر گرم کرنا ضروری  :مناسب درجہ حرارت 

 ہوتا ہے؛ اس کے لیے مینوفیکچرر کی ہدایات پر عمل کریں۔

 تدابیر احتیاتی 4.3.2

 ہمیشہ حفاظتی چشمے، دستانے اور مناسب لباس پہنیں تاکہ حادثات سے بچا جا سکے۔ :استعمالحفاظتی سامان کا 

 کام کے دوران اور بعد میں جگہ کو صاف رکھیں تاکہ غیر ضروری رکاوٹوں سے بچا جا سکے۔ :کام کی جگہ کی صفائی 

  ہوں اور معیار رقراار رہے۔ویلڈنگ کے بعد، ویلڈ کی جانچ کریں تاکہ کوئی نقائص موجود نہ :معیار کی جانچ
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 کا خلاصہ لیوماڈ

 

 :جاتا ہے۔ مواد کا چناؤ کیا یاکے مطابق مناسب دھات  نگیلڈو مواد کا انتخاب 

 جاتا ہے۔ کیا رکو ہٹا کر سطح کو تیا ںاور آلودگیو زنگ، چکنائی :صفائی 

 جاتا ہے۔ کیا رتیا کے لیے نگیلڈکاٹا اور کناروں کو و مواد کو مطلوبہ سائز میں :لنگاور بیو کٹنگ 

 مضبوط ہو۔ یلڈرکھا جاتا ہے تاکہ و میں جوڑوں کو درست ترتیب اور الائنمنٹ: فٹنگ 

 گب  ہ   یپر

 

ب

 

ی
 ۔یںنہ پڑ یںجاتا ہے تاکہ دراڑ سے پہلے گرم کیا نگیلڈکچھ دھاتوں کو و :

  
کل

 
 
ی

گ

 

 ب
می

  کے دوران حرکت سے بچانے کے لیے نگیلڈمواد کو و :
کل
  
ی

  جاتا ہے۔ کیا مپ  
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 و جوابات  سوالات 

 ری
مب

 

لی

 ؟ہے یضرور ںکیو یرتیا مواد کی کے لیے نگیلڈو 1سوا

 مضبوط اور معیاری ویلڈنگ کو یقینی بنانے کے لیے۔ جواب

 

 ری 
مب

 

لی

 ویلڈنگ کے لیے سب سے پہلا مرحلہ کیا ہے؟ 2سوا

 موزوں مواد کا انتخاب کرنا۔ جواب

 

 ری
مب

 

لی

 جاتا ہے؟ صاف کیا ںسے پہلے کیو نگیلڈمواد کو و 3سوا

 بہتر ہو۔ نگیلڈتاکہ و کو ہٹانے کے لیے اور آلودگی زنگ، چکنائی جواب

 

 ری 
مب

 

لی

 ؟سے پہلے مواد کو کس طرح کاٹا جاتا ہے نگیلڈو 4سوا

 گرائنڈر سے۔ یاکٹر، پلازما کٹر  گیس جواب

 

 ری 
مب

 

لی

 ہے؟ ( کیاBevelling) لنگبیو 5سوا

 پر تراشنا۔ یےکناروں کو زاو کے لیے نگیلڈو جواب

 

 ری
مب

 

لی

 ہے؟ یضرور ںکیو درست ترتیب سے پہلے مواد کی نگیلڈو 6سوا

 نہ ہو۔ اپید تاکہ جوڑ مضبوط ہو اور خرابی جواب

 

 ری
مب

 

لی

  یپر 7سوا
ہ 
 
ب 

گ

 

ب

 

ی
 (Preheatingکا مقصد کیا ) ہے؟ 

 کے دوران دراڑوں اور تناؤ کو کم کرنا۔ نگیلڈو جواب

 

 ری 
مب

 

لی

  یسے پہلے پر نگیلڈو ں پردھاتو کونسی 8        سوا
ہ 
 
ب 

گ

 

ب

 

ی
 ؟ہیں جاتی کی 

س اور ہائی کاربن اسٹیل۔ جواب 

 

ب ی
پ ل

 موٹی اسٹیل 

زی   9سوال نمبر
چ 
 کس

  

کل

 اور 
 
ی

گ

 

 ب
می

 ہے؟ یضرور ںکیو 

 ۔کے دوران مواد کو حرکت سے بچانے کے لیے نگیلڈو  جواب

 جاتا ہے؟ کیا چیک ں( کیوWeld Jointجوڑ ) نگیلڈسے پہلے و نگیلڈو 10  سوال نمبر 

 جا سکے۔ یابنا یقینیکو  تاکہ درست الائنمنٹ اور مضبوطی جواب 

 ہے؟ مواد پر ہونا ٹھیک پانی یا کے دوران نمی نگیلڈو کیا11 سوال نمبر 

 ہے۔ آسکتی خرابی میں نگیلڈاس سے و نکہکیو ،نہیں جواب 

 استعمال ہوتا ہے؟ سے پہلے سطح ہموار کرنے کے لیے نگیلڈکون سا آلہ و 12 نمبر  لسوا

 ۔گرائنڈر جواب 
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 ؟( استعمال ہوتے ہیںWeld Jointsجوڑ ) یلڈکون کون سے عام و کے لیے نگیلڈو   13ل نمبر  سوا

 ۔ جوڑ جوڑ، اور ٹی لب جوڑ، کونوں کا جوڑ، اوورلیپ جواب 

 ؟ہیں یضرور ںکیو تدابیر حفاظتی میں یرتیا کی نگیلڈو   14ال نمبر سو

 ۔کو رقراار رکھنے کے لیے رکے معیا نگیلڈبچنے اور وحادثات سے  جواب 

 ہے؟ یضرور ںسے پہلے مواد کا معائنہ کیو نگیلڈو   15سوال نمبر 

 تاکہ نقائص کو پہلے ہی دور کیا جا سکے اور ویلڈنگ کا معیار بہتر ہو۔    جواب
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 کو آزمائیںخود 

 ۔ مندرجہ ذیل میں سے درست جواب کا انتخاب کریں۔ آپ اپنے جوابات کا موازنہ اس ماڈیول کے آخر میں دئیے گئے درست جوابات سے کر سکتے ہیں

 

 ہوتا ہے؟ سب سے پہلا مرحلہ کیا کے لیے نگیلڈو۔ 1

 ( مواد کا انتخابب    کرنا نگیلڈو)الف(

 کو پولش کرنا یلڈ( ود     کرنا ( پینٹج

 

 ہے؟ یضرور ںکیو صفائی مواد کی کے لیے نگیلڈو۔ 2

 ( دھات کو ٹھنڈا کرنے کے لیےب کو ہٹانے کے لیے اور آلودگی زنگ، چکنائی)الف(

 ( رنگ چمکانے کے لیےد   ( مواد کو سخت بنانے کے لیےج

 

 ہے؟ جاتی کی ں( کیوBeveling) لنگبیو۔ 3

 کے کناروں کو بہتر جوڑنے کے لیے نگیلڈ( وب   مواد کو ہموار کرنے کے لیے)الف(

 کو کاٹنے کے لیے یلڈ( ود    ( رنگ بھرنے کے لیےج

 

 جاتا ہے؟ کون سا آلہ استعمال کیا کاٹنے کے لیے کو مطلوبہ سائز میں مواد۔ 4

 ( گرائنڈرب    رقش پینٹ)الف(

 مشین نگیلڈ( ود    ( ڈرل مشینج

 

 ہے؟ یضرور ںسے پہلے فٹنگ اور الائنمنٹ کیو نگیلڈو۔ 5

 ( وقت بچانے کے لیےب  کو بہتر بنانے کے لیے رکے معیا نگیلڈو)الف(

 مواد کو ضائع کرنے کے لیے ( اضافید   ( رنگ کو محفوظ رکھنے کے لیےج

 

  یپر۔ 6
ہ 
 
ب 

گ

 

ب

 

ی
 (Preheatingکا مقصد کیا ) ہوتا ہے؟ 

 سطح کو پالش کرنا ( مواد کیب    مواد کو ٹھنڈا کرنا)الف(

 کو سخت کرنا یلڈ( ود  کے دوران دراڑوں اور تناؤ کو کم کرنا نگیلڈ( وج

 

  یسے پہلے پر نگیلڈدھاتوں کو و کن۔ 7
ہ 
 
ب 

گ

 

ب

 

ی
 ہے؟ ضرورت ہوتی کی 

 ی( پلاسٹک اور لکڑب    اور کاپر مینیمیلوا)الف(

  اسٹیل ( موٹیج

پ ل

 

ب 

س

 

ی

 ی( سونا اور چاندد  کاربن اسٹیل اور ہائی 

 

 جاتا ہے؟ استعمال کیا یقہکون سا طر کے دوران مواد کو حرکت سے بچانے کے لیے نگیلڈو۔ 8

 ڈالنا یشر( پرب    رنگ بھرنا)الف(

 ج

کل

 ) 
 
ی

گ

 

 ب
می

زی کا استعمال 
چ 
 کس

 بند کرنا مشین نگیلڈ( ود   اور 
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 ہے؟ جاتی کی ںجانچ کیو سے پہلے مواد کی نگیلڈو۔ 9

 کرنے کے لیے وزن چیک( ب  کے لیے یکھنےزنگ اور دراڑوں کو د)الف(

 دور کرنے کے لیے ںکے بعد خرابیا نگیلڈ( ود  کے لیے یکھنے( سطح کا رنگ دج

 

 جاتا ہے؟ استعمال کیا سے پہلے سطح ہموار کرنے کے لیے نگیلڈسا آلہ و کون۔ 10

 ( پلاسب    یہتھوڑ)الف(

 رقش ( پینٹد     ( گرائنڈرج

 

 جاتا ہے؟ کیا کیا کم کرنے کے لیے یںدراڑ میں نگیلڈو۔ 11

  یپر)الف(
ہ 
 
ب 

گ

 

ب

 

ی
 بڑھانا یشر( پرب    

 ( رنگ کا استعمالد    ڈبونا میں ( مواد کو پانیج

 

 ہے؟ یضرور ں( کا انتخاب کیوWeld Jointsجوڑوں ) صحیح کے لیے نگیلڈو۔ 12

 ( مواد کو ہلکا بنانے کے لیےب کو بہتر بنانے کے لیے اور مضبوطی رکے معیا نگیلڈو)الف(

 کے لیے ( صرف خوبصورتید  کے بعد پالش آسان کرنے کے لیے نگیلڈ( وج

 

 فائدہ ہے؟ پر رکھنے کا کیا یےزاو سے پہلے جوائنٹ کو صحیح نگیلڈو۔ 13

 بنانے کے لیے یقینیکو  اور درستگی کے دوران مضبوطی نگیلڈ( وب  کا وقت کم کرنے کے لیے نگیلڈو)الف(

 ٹھنڈا رکھنے کے لیے( مواد کو د   ( صرف خوبصورت بنانے کے لیےج

 

 ہے؟ یضرور لینا تدابیر سے پہلے حفاظتی نگیلڈو سی کون۔ 14

 نگیلڈآرک و یکل( اٹروڈزب    نگیلڈو لفیو آکسی)الف(

 آرک و ( گیسج

 

ن

 

سی
گ

 

ب

 

ٹ

 اقسام میں نگیلڈ( تمام ود   نگیلڈ

 

 سب سے اہم مرحلہ کون سا ہے؟ میں یرتیا مواد کی نتائج کے لیے ینبہتر میں نگیلڈو۔ 15

 کے بعد پالش کرنا نگیلڈ( وب   درست مواد کا انتخاب)الف(

 ڈالنا ( سطح پر پانید    کرنا ( پینٹنگج
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 جواباتدرست 

 

 درست جواب سوال

 ب 1

 الف 2

 ب 3

 ب 4

 الف 5

 ج 6

 ج 7

 ج 8

 الف 9

 ج 10

 الف 11

 الف 12

 ب 13

 د 14

 الف 15
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 گیس ویلڈنگ اور گیس کٹنگ کا کال کرنا:    5 نمبر ماڈیوك

 :تدریسی نتائج

 اس ماڈیوك کے اختتال پرآپ اس قابل ہو جائیں گے کہ :

 یناٹارچ پر شعلہ بنانے کا عمل انجال د نگیلڈو گیس 5.1

 بیس میٹل پر پڈك فارمیشن اور سیدھی بیڈ بنانا 5.2

 یناانجال دسر کٹنگ کا عمل  دھات پر گیس یدبنیا 5.3

 کرنا نگیزدھات پر سولڈرنگ اور بر یدبنیا 5.4

 ورک کرنا بق پ پروکٹکے مطا تیاہدا گئی ید 5.5

 

 

 

 

 

 

 

 

 گیس ویلڈنگ ٹارچ پر شعلہ بنانے کا عمل انجال دینا 5.1

 :تدریسی نتائج

م کی قسم )نیوٹرك، کاربورائزنگ، یا  یونٹاس 
 

فلی

میں ٹارچ کو جلانے، گیس کے بہاؤ کو ایڈجسٹ کرنے، اور مطلوبہ 

ڈ

ی

ائزنگک کو صل ک کرنے کے ے ص یح ط یقہ ک کار کا اہرہ ک کرنا مل ہ ۔ ی  و ویلڈنگ یا کاے ک کے کاں ک کی اریری آک 

 کے دورام محفوظ اور یح ط یقہ ک کار کو یقینی بناتا ۔ ی

 گیس ویلڈنگ ٹارچ کا تعارف 5.1.1

ایک ایندھن  گیس )جیسے  گیس ویلڈنگ ٹارچ ویلڈنگ کے عمل میں استعماك ہونے والا ٹوك ۔ ی  و آکسیجن اور

 

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

ک کو مخصوص تناسب میں ملا کر ایک شعلہ پیدا کرتا ۔ ، جو دھاتوک کو پگھلنے اور جوڑنے یا کاے ک کے ے ص استعماك ا

 ہوتا ۔ ی

پلازما کٹنگ ایک جدید یقہ ک ۔  

جس میں ہائی اسپیڈ جیٹ آف 

آئنائزڈ گیس )پلازماک کے ذریعے 

 و یقہ ک  دھاتوک کو کاٹا جاتا ۔ ی

خاص طور پر ں ٹی اور سخت 

دھاتوک کو تیز رفتاری اور درستگی 

کے ساتھ کاے ک کے ے ص استعماك 

 ہوتا ۔ ی

یفتعر  
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 گیس ویلڈنگ ٹارچ کے اجزاء اور افعاك 5.1.2

  :گیسوک کے بہاؤ کو کنٹروك کرتی ۔  اور انہیں شعلے تک  ٹارچ باڈی

 راستہ فراہم کرتی ۔ یپہنچنے کے ے ص 

 :مناسب شعلہ کنٹروك کو یقینی بنانے کے ے ص آکسیجن اور  ریگولیٹرز

 ایندھن گیس کے دباؤ کو ایڈجسٹ کرتا ۔ ی

 :سلنڈروک سے ٹارچ تک گیسوک کی نقل و حمل کیلئے  ہوزیز

 استعماك ہوتا ۔ ی

 :وک نقطہ جہاک گیسیں آپس میں  ہ کر بھڑکتی ہیں اور شعلہ  نوزك/ٹپ

 ہیں، مخصوص ویلڈنگ کے کاں ک کے ے ص شعلے کو شکل دیتی ہیںی بناتی

 

 ویلڈنگ میں گیس سلنڈر کا مقصد 5.1.3

 گیس سلنڈر ویلڈنگ کے ے ص درکار گیس فراہم کرتے ہیں:

شعلے کے پریشر کو تیز کرنے اور اس کی گرمی کی پیداوار کو بڑھانے کے ے ص آکسیجن فراہم کرتا  آکسیجن سلنڈر:

 ۔ ی

 

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

 شعلے کی تشکیل اورجلنے کے عمل کے ے ص درکار ایندھن گیس فراہم کرتا ۔ ی سلنڈر: ا

 

 آکسیجن اور  5.1.4

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

 سلنڈر کے درمیام ں ازنہ ا

زیادک دباؤ میں آکسیجن پر مشتمل ہوتا ۔ ، جو شعلے کو   آکسیجن سلنڈر:

زیادک گرل اور زیادک ں ثر بنانے کے ے ص استعماك ہوتا 

  ہوتا ۔ ی۔ ی عال طور پر کالے رنگ کا

 

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

 کم دباؤ میں ایندھن کی گیس )  سلنڈر: ا

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

ک پر مشتمل ہوتا ا

۔ ، جو شعلہ پیدا کرنے کے ے ص استعماك ہوتا ۔ ی عال 

 طور پر سرخ یا مروم رنگ کا ہوتا ۔ ی

 

 

 گیس سلنڈروک کی ہینڈلنگ اور اسٹوریج 5.1.5

        ور اسٹوریج بہت ضروری ۔ :صلدثات سے بچنے کے ے ص گیس سلنڈروک کی محفوظ ہینڈلنگ ا

 سے بچنے کے ے ص انہیں محفوظ کریںی 

 

ن

ی

 سلنڈروک کو ہمیشہ سیدھا رکھیں اور ٹ

 سلنڈروک کو براک راست سورج کی روشنی، آگ یا گرمی کے ذرائع سے دور رکھیںی 

 نقل و حمل کے دورام سلنڈر والوز کو حفاظتی ٹوپیوک سے ڈھانپیںی 

  اخراج کو روکنے کے ے ص والوز مضبوطی سے بند ہیںییقینی بنائیں کہ گیس کے 

گیس ویلڈنگ اور گیس  کٹنگ 

صنعتی میدام میں مختلف قسم کے 

کاں ک جیسے دھاتوک کی مرمت، 

تعمیرات اور مشینری کے پرزے 

 بنانے میں استعماك ہوتا ۔ ی

؟نتے  ہیںآپ جا کیا  
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 ویلڈنگ کے شعلوک کی اقسال 5.1.6

اس وقت پیدا ہوتا ۔  جب آکسیجن اور  نیوٹرك شعلہ:

ایندھن کی گیس برابر تناسب میں ہوکی زیادک 

تر ویلڈنگ کے کاں ک کے ے ص مثالی کیونکہ  و 

 بیس میٹل کی خصوصیات کو متاثر نہیں کرتا ۔ ی

ڈائزنگ 

ی

  1آکسیجن اور ٪ 2اس میں ٪ شعلہ:آک 

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

مل ہ  ا

ہوتی ۔ ، جوکاپرمیٹل اور کٹنگ میں استعماك 

 ہوتی ۔ ی

 ٪  رائزنگ شعلہ:کاربو

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

مل ہ  1اور آکسیجن ٪ 2اس میں ا

ہوتی ۔ ، جو اسے نرل دھاتوک کی ویلڈنگ کے 

 ے ص ں زوک بناتی ۔ ی

 

 ویلڈنگ/کٹنگ ٹارچ کو جلانا 5.1.7

 ٹارچ کوجلانے کے عمل میں مل ہ ہیں: ویلڈنگ/کٹنگ 

  ،ایندھن کے گیس والو کو کھولنا )مثاك کے طور پر 

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

 ک اور اسے سپارک لائٹر سے جلانایا

 مطلوبہ شعلہ صل ک کرنے کے ے ص آکسیجن والو کو آہستہ آہستہ کھولنای 

 شعلے کی شکل اور شدت کو کنٹروك کرنے کے ے ص والوز کو ایڈجسٹ کرنای 

 

 نے کی شقشعلہ بنا 5.1.8

 شعلے کی ایڈجسٹمنٹ آکسیجن اور ایندھن کی گیس کے تناسب کو مختلف کرکے کی جاتی ہیں:

 نیوٹرك شعلہ صل ک کرنے کے ے ص، آکسیجن اور ایندھن کی گیس کو متوازم رکھیںی 

 .ڈائزنگ شعلہ کے لئے، آکسیجن کے بہاؤ میں اضافہ کریں

ی

 آک 

  کے بہاؤ میں اضافہ کریںیکاربورائزنگ شعلے کے ے ص، ایندھن کے گیس 

 

 ویلڈ کوالٹی پر شعلے کی قسم کا اثر 5.1.9

کہ ہ  شعلے کی قسم ویلڈ کے معیار  ویلڈنگ میں استعماك ہونے والی شعلے کی قسم ویلڈ کے معیار، طاقت اور ظاہ ی شکل کا تعین کرنے میں اہم کردار ادا کرتی ۔ ی یہاک  و ۔ 

 کو کیسے متاثر کرتی ۔ :

  شعلہ اس وقت پیدا ہوتا ۔  جب آکسیجن اور ایندھن کی گیس کو ساووی تناسب میں ملایا جاتا ۔ ی و  :نیوٹرك شعلہ .1

  و ایک صاف طور پر متعین بیرونی مخروط اور بیرونی غلاف کے ساتھ پہچانا جاتا ۔  

 مضبوط اور اعلی معیار کے ویلڈز اریر کرتا ۔ ی  ویلڈ کوالٹی پر اثر:

 یل نہیں کرتا ۔ یبیس میٹل کی خصوصیات کو تبد 

 زیادک تر دھاتوک جیسے سٹیل، ایلومینیم اور تانبے کی ویلڈنگ کے ے ص ں زوک ۔ ی 
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ڈائزنگ شعلہ2

ی

 :. آک 

 

 نوکدار  دکیاآواز کے ساتھ بہت ز سنے والی یکا ہوی اس میں دتییاز کی آکسیجن ہوتا ۔  جب مرکب میں اشعلہ اس وقت پید  و

 مخروط ہوتا ۔ ی

ڈیشن کا سبب بن سکتا ۔ ، جو ٹوے ک والی ویلڈز کا باعث بنتا ۔ ی   ویلڈ کوالٹی پر اثر:

ی

 بیس میٹل کے آک 

 ویلڈ میں سوراخ یا دیگر نقائص کا نتیجہ ہو سکتا ۔ ی 

 کچھ ایپلی کیشنز جیسے ویلڈنگ پیتل کے ے ص مفید ۔  لیکن عال طور پر زیادک تر ں اد کے ے ص گریز کیا جاتا ۔ ی 

 :شعلہ . کاربورائزنگ3

 

  شعلہ اس وقت پیدا ہوتا ۔  جب مرکب میں ایندھن کی گیس کی زیادتی ہوی و 

 اس میں ایک لمبا، پروک کی درمیانی مخروط ہوتی ۔ ی 

 ویلڈ کوالٹی پر اثر:

 

 ویلڈ پر کاربن کے ذخائر چھوڑ سکتے ہیں، اس کی ظاہ ی شکل اور طاقت کو متاثر کر سکتے ہیںی 

  جو زیادک تناؤ والی ایپلی کیشنز کے ے ص ں زوک نہیں ۔ یاس کے نتیجے میں ایک نرل ویلڈ ہو سکتا ۔  

 کبھی کبھی ویلڈنگ کے ے ص استعماك کیا جاتا ۔  یا سخت سامنا کرنے والی نام فیرس دھاتوک جیسے سیسہ یا زنکی 

 

ڈائزنگ، اور کاربورائزنگک پریکٹس کرنا : عملی سرگرمی 5.1.10

ی

م )نیوٹرك، آک 
 

فلی

 گیس ویلڈنگ ٹارچ پر مطلوبہ 

 مقصد

ز کو ٹارچ

 

 

 

 

 پر آکسی  ٹری

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

م کی خصوصیات صل ک کرنے کی شق کریں گے، جیسے  ا
 

فلی

گیس ویلڈنگ کے ے ص مطلوبہ 

می
 

فلی

ڈائزنگ، اور کاربورائزنگ 

ی

 نیوٹرك، آک 

 اوزار اور آلات

 آکسیجن سلنڈر 

  

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

 سلنڈر ا

 گیس ویلڈنگ ٹارچ 

  ریگولیٹرز )آکسیجن اور

 

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

 ککے ے ص ا

 کسائز کے نوزلز )مختلف 

  گیس ہوز )آکسیجن اور 

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

 کے ے صک ا

 سپارک لائٹر 

 سیفٹی گاگلز، دستانے، اور ایپرم 

 آگ بجھانے کا آلہ 

  گیس ویلڈنگ میز 

 منٹک 20-15کل وقت )فی ٹرینی   :سرگرمی کیلئے درکار وقت

 :یقہ ک کار

 اریری 

 پر سیٹ کریںی گیس سلنڈرز کو ویلڈنگ ٹارچ کے ساتھ جوڑیں اور ریگولیٹرز کو مناسب دباؤ 

 نوزك کا انتخاب کریں اور ٹارچ میں نصب کریںی 

 کال کی جگہ کو صاف کریں اور دھات کو ویلڈنگ یا کٹنگ کے ے ص اریر کریںی 

 ٹارچ جلانا 

  

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

م پیدا کریںی ا
 

فلی

 والو کو تھوڑا سا کھولیں اور چنگاری لائٹر کی مدد سے 

 م کو مطلوبہ
 

فلی

ڈائزنگ، یا کاربورائزنگکیآکسیجن والو کو آہستہ سے کھوك کر 

ی

  شکل میں ایڈجسٹ کریں )نیوٹرك، آک 

سیفٹی گاگلز، دستانے اور ایپرم  ی1

 کا استعماك کریںی

گیس سلنڈرز کو دھماکہ خیز  ی2

ں اد اور گرمی کے ذرائع سے دور 

 رکھیںی

ٹارچ کو احتیاط سے جلایا کریں  ی3

م کو قابو میں رکھیںی
 

فلی

 اور 

آگ بجھانے والے آلات کو  ی4

 قریب رکھیںی

کال کے بعد گیس کے اخراج  ی5

نچ کریں اور تمال والو بند کی جا

 کریںی

 کی صورت  ی6
 
ج

ٹ کی 
ل

کسی بھی خرابی یا 

میں فوری طور پر انسٹرکٹر کو اطلاع 

 دیںی

 یاد رکھیں
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 کال کا آغاز 

 م صل ک کرنے کے بعد، ویلڈنگ یا کٹنگ کا عمل شروع کریںی
 

فلی

 مطلوبہ 

 دھات کو نشام زدک لائن کے ساتھ کاٹیں یا جوڑیںی 

 کال مکمل کرنا 

  گیس والو کو بند کریں )پہلے 

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

 اور پھر آکسیجنکی ا

 ا ہونے دیں اور ام کی ئی ئی کریںیآلات کو ٹھنڈ 

 

 بیس میٹل پر پڈك فارمیشن اور سیدھی بیڈ بنانا 5.2

 :تدریسی نتائج

ز  

 

 

 

 

 گایبیس میٹل پر مستقل طور پر آرک پیدا کرنے کا اہرہ ک کرے اس یونٹ میں ٹری

 آرک کی لمبائی، سفر کی رفتار، اور حرارت کے ام پٹ کو کنٹروك کرتے ہوئے ویلڈ پڈك کو مستحکم رکھے گای 

 عال ویلڈ کے نقائص کی شناخت کرے گا اور تکنیک میں ضروری تبدیلیاک کر کے ام کو درست کرے گای 

 بیس میٹل  5.2.1

تا ۔ ی  و ویلڈنگ کے دورام دھات کے دیگر کڑووک یا بیس میٹل وک بنیادی دھات ۔  جس پر ویلڈنگ کا عمل انجال دیا جا

 بھرائی والی دھات کے ساتھ جوڑنے کے ے ص استعماك ہوتی ۔ ی

 گیس ویلڈنگ میں ویلڈ پڈك کا تصور 5.2.2

ویلڈ پڈك دھات کا ایک پگھلا ہوا حصہ ۔  جو گیس ویلڈنگ کے دورام پیدا ہوتا ۔ ی  و پڈك ویلڈنگ کے عمل کا بنیادی حصہ 

 ھات کے کڑووک کے درمیام ایک مضبوط جوڑ بنایا جاتا ۔ ی۔  جس سے د

 

 ویلڈ پڈك کے استحکال پر اثر انداز ہونے والے عوا ہ 5.2.3

 مل ہ ہیںی ام عوا ہ کو درست ویلڈ پڈك کے استحکال پر کئی عوا ہ اثر انداز ہوتے ہیں، جن میں آرک کی لمبائی، ویلڈنگ کی رفتار، حرارت کی مقدار، اور گیس کی فلو ریٹ

 یقیقے سے کنٹروك کرنا ویلڈ کی کوالٹی کو بہتر بناتا ۔ ی

 

 آرک کی لمبائی 

کی  ٹارچگیس ویلڈنگ میں آرک کی لمبائی وک فاصلہ ۔  جو ویلڈنگ 

نوزك اور ویلڈنگ پڈك )پگھلی ہوئی دھاتک کے درمیام ہوتا ۔ ی 

آرک کی لمبائی کو درست رکھنا اہم ۔ ، کیونکہ زیادک لمبائی حرارت کی 

باعث بن سکتی ۔ ، جب کہ کم لمبائی زیادک حرارت اور دھات کے  کمی کا

 نقصام کا سبب بن سکتی ۔ ی

 

 

 فائربرکس:

خاص قسم کی یکفائر برکس ا

درجہ حرارت  جو انتہائی ہیں ینٹیںا

 بنائی کو برداشت کرنے کے ے ص

 ییکٹریفرر ینٹیںا  وی ہیں جاتی

یگرد یا ،مینایلو، اسلکا ں اد، جیسے

کی رحرارت مزاحم ں اد سے اری

 یہیں جاتی

 تعریف
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 ویلڈنگ کی رفتار 

ویلڈنگ کی رفتار وک رفتار ۔  جس سے ویلڈنگ ٹارچ کو دھات کی سطح پر حرکت دی جاتی ۔ ی 

ثر کرتی ۔ ی زیادک مناسب رفتار دھات کے پگھلنے، ویلڈ کی گہرائی، اور ویلڈ بیڈ کی شکل کو متا

 رفتار ناقص فیوژم اور کم رفتار اضافی حرارت پیدا کر سکتی ۔ ی

 

 ارت کی مقدارحر 

م کے ذریعے دھات کو پگھلانے کے ے ص فراہم کی جاتی ۔ ی مناسب حرارت دھات کو
 

فلی

بہتر یقیقے سے ویلڈ  گیس ویلڈنگ میں حرارت کی مقدار وک توانائی ۔  جو گیس 

 غیر ضروری نقائص سے بچنے کے ے ص ضروری ۔ ی کرنے اور

 

 گیس کی فلو ریٹ 

 گیس کی فلو ریٹ وک مقدار ۔  جس سے آکسیجن اور فیوك گیس )جیسے 

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

م کی قسم )نیوٹرك، ا
 

فلی

ک ویلڈنگ ٹارچ میں داخل ہوتی ہیںی فلو ریٹ کا درست توازم ویلڈنگ 

ڈائزنگ، یا کاربورائزنگک کو متاثر کرتا ۔  اور 

ی

 ویلڈنگ کی کوالٹی کو یقینی بناتا ۔ یآک 

 

 گیس ویلڈنگ میں ویلڈنگ نقائص 5.2.4

تکنیک، ناقص ں اد، یا نامناسب  گیس ویلڈنگ کے دورام ایسے ساوئل یا خامیاک پیدا ہو سکتی ہیں جو ویلڈ کی کوالٹی اور استحکال کو متاثر کرتی ہیںی  و نقائص غیر ں زوک

 :ہیںی درج ذیل گیس ویلڈنگ میں عال نقائص ہیں ویلڈنگ کے صللات کی وجہ سے پیدا ہوتے

 پوروسٹی (Porosity): 

ویلڈ میں ہوا یا گیس کے بلبلوک کا پھنس جانا، جو ویلڈ کی مضبوطی کو کمزور کرتا ۔ ی  و ناقص گیس فلو ریٹ یا دھات کی 

 سطح پر نمی کی ں جودگی سے ہوتا ۔ ی

 

 کریکس (Cracks): 

 دھات کے ٹھیک یقیقے سے ٹھنڈا نہ ہونے کی وجہ سے چھوٹے شگاف پیدا ہو جاتے ہیںیویلڈنگ کے آخر میں پگھلی ہوئی 

 

 سلیگ انکلوژم (Slag Inclusion): 

 ویلڈ میں غیر دھاتی ں اد کا پھنس جانا، جو ناقص ئی ئی یا غلط ویلڈنگ تکنیک کی وجہ سے ہوتا ۔ ی

 

 انڈرکٹ (Undercut): 

جو زیادک حرارت بیس میٹل کے کنارے پر دھات کا کٹ جانا، 

 یا زیادک ویلڈنگ رفتار کے باعث پیدا ہوتا ۔ ی

 

 اوور لیپ (Overlap): 

ویلڈ کی دھات بیس میٹل پر بغیر فیوژم کے بہہ جاتی ۔ ، جو 

 ویلڈنگ کی غلط زاویے یا زیادک حرارت کی وجہ سے ہوتا ۔ ی

 

 ناقص فیوژم (Lack of Fusion): 

میام مناسب جوڑ نہ بن پانا، ویلڈ دھات اور بیس میٹل کے در

ڈ  گیس

ی

 ئی)کیمیا یشنکٹنگ آک 

 ی۔  جاتی مدد سے کی تعا ہک کی

؟آپ جانتے  ہیں کیا  
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 جو ویلڈنگ کے عمل میں کم حرارت یا غلط تکنیک کی وجہ سے ہوتا ۔ ی

 

 کریٹر(Creater): 

ڈگری زاو و پر لا کر ہٹا دیا  90ویلڈنگ بیڈ کے آخر میں جو گڑھا بنتا ۔  اسےکریٹر کہتے ۔  یکریٹر کو ختم کرنے کے لئے ویلڈنگ بیڈ کے آخر میں ویلڈنگ ٹارچ کو 

 یتا۔  اسے کریٹر کہتے ۔ جا

 

نویلڈ 5.2.5
 
ٹ کی

 

کی

 

ت

 :نقائص کو روکنے کی 

 یقص صاف کرنا، مناسب حرارت ویلڈ نقائص کو روکنے کے ے ص معیاری ویلڈنگ تکنیکوک کا استعماك کیا جاتا ۔ ، جیسے کہ درست آرک لمبائی برقرار رکھنا، بیس میٹل کو اچھی

 کنٹروك کرنای اس کے علاوک، ویلڈنگ کے دورام مناسب نگرانی اور معائنہ بھی ضروری ۔ یکی مقدار کا استعماك، اور ویلڈنگ کی رفتار کو 

 

ز کو :  عملی سرگرمی 5.2.6

 

 

 

 

 ملی میٹر ں ٹی ایمیایس پلیٹ پر "پڈك فارمیشن" انجال دینا 3ٹری

 مطلوبہ آلات و اوزار

 3ملی میٹر ں ٹی ایمیایس پلیٹ 

 آکسیجن سلنڈر 

  

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

 سلنڈر ا

 اور  ریگولیٹرز )آکسیجن 

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

 )کے ے ص ا

 ویلڈنگ ہوز 

 ویلڈنگ ٹارچ 

 ویلڈنگ ماسک 

 دستانے 

 ایپرم 

 سیفٹی شوز 

 مارکنگ چاک یا پین 

 اسٹیل برش 

 م لائٹر یا ماچس
 

فلی

 

 

 منٹک 40-35کل وقت )فی ٹرینی   :سرگرمی کیلئے درکار وقت

 یقہ ک کار

 کال کی جگہ کی اریری 

  دیںیکو صاف کریں اور آتش گیر ں اد کو ہٹا جگہکال کے  

 ز کو چیک کریںی

 

ز

 

ن

 

ش
ک

 

کٹ

 ویلڈنگ پلانٹ کو مستحکم جگہ پر رکھیں اور تمال 

 گیس ویلڈنگ پلانٹ کی اریری

  

 س
ی

 آکسیجن اور ا

ی

ٹ

 سلنڈرز کے ریگولیٹرز کو درست دباؤ پر سیٹ کریںی

 

ن
 
لی

 

 ویلڈنگ ہوز کو ٹارچ اور ریگولیٹرز سے جوڑیںی 

 چیک کرنے کے ے ص صابن والے پانی کا استعماك کر 
 
ج

ٹ کی 
ل

 یںی

 پلیٹ کی اریری

 اگر ضرورت مطلوب  ہو تو ورک پیس پر جھری بنائےییویلڈنگ بیڈکی کوالٹی بہتر ہو صاف کریں تاکہزنگ کو برش سے  وائر  ایمیایس پلیٹ کی سطح کو اسٹیل 

ہمیشہ ویلڈنگ ماسک اور دستانے 

 پہنیںی

 آتش گیر ں اد سے دور رہیںی

 کے ے ص چیک 
 
ج

ٹ کی 
ل

ز کو 

 

ز

 

ن

 

ش
ک

 

کٹ

گیس 

 یکریں

آلات کو صاف کریں استعماك شدک 

 اور انہیں محفوظ مقال پر رکھیںی

کال کے علاقے کو دھات کے 

ذرات اور دیگر ں اد سے صاف 

 کریںی

 

رکھیں دیا  
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م پیدا کریں
 

فلی

 

  

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

ضرورت کے مطابق پ کھولیں اور  کنٹروك والو کو  آکسیجن گی پھر کنٹروك والو کے آدھے چکڑ کو کھولے پھر سپارک لیٹر کوچلائے ٹارچ روشن ہو جائےپہلے ا

م کی شکل اریر کر لیں 
 

فلی

 ی

 م پر ایڈجسٹ کریںی
 

فلی

م کو نیوٹرك 
 

فلی

 

 پڈك فارمیشن کا عمل شروع کریں 

  ًملی میٹر اوپر رکھیںی 3-2ویلڈنگ ٹارچ کو پلیٹ کی سطح سے تقریبا 

 تاکہ دھات گھلے  اور پڈك تشکیل پائےیٹارچ کو دائرے کی شکل میں آہستہ آہستہ حرکت دیں  

 دائرے کی حرکت کو یکساک رکھیں تاکہ پڈك کی ں ٹائی اور سائز برابر ر۔ ی 

 مشاہدک کریں

 م کا درجہ حرارت مناسب ۔  تاکہ پلیٹ زیادک نہ جلےی
 

فلی

 اس بات کو یقینی بنائیں کہ 

 تر رہا ۔ یپڈك کی شکل اور سائز کو چیک کریں کہ وک مطلوبہ معیار پر پورا ا 

 سرگرمی کی تکمیل

 

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

 بند کریںیکنٹروك والو کو پھر آکسیجن  والو کو بند کر کے  پہلے ا

 پلیٹ کو ٹھنڈا ہونے دیں اور پڈك کی سطح کو چیک کریںی 

 

 انجال دیناسرھات پر گیس کٹنگ کا عمل بنیادی د 5.3

  :تدریسی نتائج

ز اس قابل ہوجائینگےاس یونٹ کو کرنے کے بعد 

 

 

 

 

 :کہ ٹری

 ویلڈنگ ٹارچ / کٹنگ ٹارچ کو جلا سکے اور ایڈجسٹ کرسکےی 

  آکسی 

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

 گیس کے ذریعے ایمیایس پلیٹ کو کاٹ سکےی ا

 کٹنگ ٹارچ کے آپریشنل ہدایات پر عمل کرسکےی 

 بیس میٹل کی شناخت کرنا اور کٹائی کے ے ص اریر کرسکےی 

 کی نشاندی  اور ام کا ل  لاشش کر سکے، جیسے یوللنگ یا اضافی ڈروسینقائص  

 

 ویلڈنگ/کٹنگ ٹارچ کا معائنہ 5.3.1

ز کی درستگی کو یقینی بنایا

 

ز

 

ن

 

ش
ک

 

کٹ

 کا جائزک، نوزك کی ئی ئی، اور ہوزز اور 
 
ج

ٹ کی 
ل

کال  جاتا ۔ ی  و عمل صلدثات سے چاؤؤ اور کٹنگ یا ویلڈنگ ٹارچ کے معائنے میں اس کی یح ط صللت، 

 کے معیار کو یقینی بنانے کے ے ص اہم ۔ ی
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 -آکسی 5.3.2

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

 گیس کٹنگ ا

م کی مدد سے گرل کیا جاتا۔ دھات کو ی جس میں  و ایک کٹنگ تکنیک ۔  
 

فلی

اور اس کے بعد آکسیجن کا دباؤ دھات کو پگھلا کر کاے ک کے ے ص استعماك کیا جاتا اکسی ڈائزنگ 

 کے ے ص استعماك ہوتی ۔ ی۔ ی  و تکنیک درست اور تیز دھات کٹنگ 

 -ایمیایس پلیٹ پر آکسی 5.3.3

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

 گیس کٹنگ کا عمل ا

ایمیایس پلیٹ پر گیس کٹنگ کی تکنیک کو لاگو کرنے کا ۔ ، جس میں پلیٹ کو مخصوص شکل یا  (Mild Steel)  و عمل

م کی شدت، اور ٹارچ کے درست زاویے
 

فلی

کو برقرار رکھنا  سائز کے مطابق پ کاٹا جاتا ۔ ی اس کے ے ص درست دباؤ، 

 ضروری ۔ ی

 کٹنگ ٹارچ کے آپریشنل ہدایات 5.3.4

کٹنگ ٹارچ کو استعماك کرنے کے ے ص حفاظتی ہدایات اور آپریشنل گائیڈلائنز پر عمل کرنا 

م کو ایڈجسٹ کرنا، گیس کی مقدار کنٹروك کرنا، اور کٹنگ کے دورام 
 

فلی

ضروری ۔ ، جیسے 

 یکساک حرکت کو یقینی بنانای

 ت کی خصوصیاتبنیادی دھا 5.3.5

بنیادی دھات کی وک خصوصیات ہیں جو کٹنگ، ویلڈنگ، اور مشینی عمل پر براک راست اثر ڈالتی 

 : و خصوصیات درج ذیل ہیںہیںی 

 سختی :(Hardness)  گ اور ویلڈنگ میں پیچیدگی پیدا کر سکتی ۔ ی زیادک سخت دھات کو کاے ک کے ے ص زیادک توانائی کی ضرو

 

ٹ

 

ٹ ی

 

س
م

رت ہوتی دھات کی سختی 

 ۔ ی

 

 ساخت (Composition)   :   دھات میں ں جود عناصر جیسے کاربن، لوہا، یا دیگر مرکةت، اس کی کٹائی اور

 ویلڈنگ کی خصوصیات کو متاثر کرتے ہیںی

 

 گرمی کی مزاحمت (Heat Resistance)   :   کچھ دھاتیں زیادک گرمی کو برداشت کرتی ہیں اور آہستہ پگھلتی

  طویل ہو سکتا ۔ یہیں، جس سے کٹائی کا عمل

 

 چمک اور سطح (Finish and Texture)   : دھات کی سطح کی صللت، جیسے چمکدار یا کھردری، کٹائی کی ئی ئی

 اور ویلڈنگ کے معیار کو متاثر کرتی ۔ ی

 

 لچک (Ductility)   :   لچکدار دھاتوک کو آسانی سے کٹایا جا سکتا ۔ ، جبکہ کم لچکدار دھاتیں ٹوٹ پھوٹ کا شکار

  ہیںیہو سکتی

 کٹائی کے ے ص بنیادی دھات کا انتخاب 5.3.6

کٹائی کے ے ص بنیادی دھات کا انتخاب مختلف عوا ہ کو مدنظر رکھتے ہوئے کیا جاتا ۔  تاکہ مطلوبہ نتائج صل ک کیے جا سکیںی  و 

 :عوا ہ درج ذیل ہیں

 :(Cracking) یکنگکر

ویلڈنگ کے دورام یا بعد میں 

دراڑیں پیدا ہو سکتی ہیں، جو دھات 

کے ٹھنڈا ہونے کے عمل میں تناؤ 

 کی وجہ سے ہوتی ہیںی

 تعریف

 گیس ویلڈنگ -کسیآ"

 

ن
 
ٹ لی

ی

ٹ ی
 س
ی

ا

اور کٹنگ میں توانائی کی بچت کیسے

 "ہو

ی گیس کے دباؤ کو مؤثر یقیقے 1

 سے کنٹروك کرنای

م کی شدت کو کم کر کے 2
 

فلی

ی 

 مطلوبہ نتائج صل ک کرنای

ی جدید اوزار اور سازوسامام کا 3

استعماك کرنا جو توانائی کی کھپت کو کم 

 کریںی

مدد سے  ی تربیت یافتہ افراد کی4

غیر ضروری گیس کے ضیاع کو 

 روکنای

؟آپ جانتے  ہیں کیا  
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 دھات کی قسم (Type of Metal) :   دھات کی قسم جیسے (Mild Steel)  ،ایمیایس (Stainless Steel)سٹین لیس اسٹیل، یا (Aluminum) 

 منتخب کی جاتی ۔ ، کیونکہ ہ  دھات کی کٹائی کے ے ص مختلف تکنیک درکار ہوتی ۔ ی ایلومینیم

 

 ں ٹائی (Thickness)    :م کی ضرورت دھات کی ں ٹائی کا اندازک لگا کر کٹنگ ٹارچ اور گیس کے دباؤ کو منتخب کیا جاتا ۔ ی ں ٹی دھاتوک کے ے ص زیادک طا
 

فلی

قتور 

 ہوتی ۔ ی

 

 مقصد (Purpose)   :دھات کا انتخاب اس کے استعماك کے مقصد پر مبنی ہوتا ۔ ، جیسے ساختی استعماك، تزئین و آرائش، یا مشین کے پرزے اریر کرنای 

 خصوصیات (Properties) :  دورام ساوئل سے چاؤ جا سکےی دھات کی سختی، لچک، اور گرمی کی مزاحمت کو مدنظر رکھا جاتا ۔  تاکہ کٹائی کے 

 

 کٹائی کی تکنیک (Cutting Technique)   :گیس کٹنگ، پلازما کٹنگ، یا میکانیکی کٹنگ جیسی تکنیکوک کے ے ص دھات کا انتخاب کیا جاتا ۔ ی آکسی- 

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

 ا

 کے ے ص زیادک مؤثر ہوتی ۔ ی Mild Steel گیس کٹنگ عال طور پر

 

 معیار اور ئی ئی (Quality and Finish)   :کٹائی کے بعد دھات کی سطح صاف اور درست ہونی چاہیے، اس ے ص مناسب دھات کا انتخاب ضروری ۔ ی 

 نقائص کے ویلڈنگ  5.3.7

کے عمل کو  دور کرنا ویلڈنگ ویلڈنگ کے دورام مختلف نقائص پیدا ہو سکتے ہیں جو کال کے معیار اور سختی اور مضبوطی کو متاثر کرتے ہیںی ام نقائص کی شناخت اور انہیں

 معیاری بنانے کے ے ص ضروری ۔ ی

 یوللنگ (Beveling)   : ویلڈنگ کے دورام دھات کا غیر ہموار زاو و بن سکتا ۔ ، جو

م کی غلط سمت یا غلط زاویے کی وجہ سے ہوتا 
 

فلی

جوائنٹ کی مضبوطی کو کم کر دیتا ۔ ی  و عموماً 

 ۔ ی

 

 اضافی ڈروس (Excessive Dross)   : جو ویلڈنگ کے دورام  و وک اضافی ں اد ۔ 

دھات کے پگھلنے سے نکلتا ۔  اور جوائنٹ پر جمع ہو جاتا ۔ ی  و غیر ضروری ں اد ویلڈ کی 

 ئی ئی اور مضبوطی کو متاثر کرتا ۔ ی

 

ن 5.3.8
 
ٹ کی

 

کی

 

ت

 یوللنگ یا اضافی ڈروس کے ساوئل کو ل  کرنے کی 

اور کٹنگ کے دورام عال ساوئل ہیں، لیکن ام کو مؤثر یقیقے سے ل  کرنے کے ے ص  ویلڈنگ (Excessive Dross) اور اضافی ڈروس (Beveling) یوللنگ

ن اپنائی جا سکتی ہیں
 
ٹ کی

 

کی

 

ت

 :درج ذیل 

 

ن
 
ٹ کی

 

کی

 

ت

 :یوللنگ کے ساوئل کو ل  کرنے کی 

 م کا یح ط زاو و برقرار رکھیں
 

فلی

 کھیں تاکہ دھات کی سطح ہموار ر۔ ییا ضروری زاویے پر ر زاو و 90ویلڈنگ یا کٹنگ کے دورام ٹارچ کو دھات کے ساتھ :

  ویلڈنگ یا کٹنگ کے دورام ٹارچ کی حرکت مستقل اور ہموار ہونی چاہیے تاکہ کسی بھی غیر ہموار زاویے سے چاؤ جا سکےی :یںدیکساک حرکت 

 م کی شدت کو دھات کی ں ٹائی اور قسم کے مطابق پ ایڈجسٹ کریں تاکہ دھات ضرورت:درست حرارت کا استعماك
 

فلی

 سے زیادک نہ گھلے ی 

 نہ ہوی ویلڈنگ کوالٹی متاثر  بھی زنگ یا آلودگی کی وجہ سے ویلڈنگ سے پہلے دھات کی سطح کو صاف کریں تاکہ کسی :پلیٹ کی مناسب ئی ئی 
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ن
 
ٹ کی

 

کی

 

ت

 :اضافی ڈروس کے ساوئل کو ل  کرنے کی 

 آکسیجن اور    :گیس کا دباؤ درست رکھیں 

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

  پر سیٹ کریں تاکہ دھات آسانی سے ٹے  اور اضافی ں اد نہ نےیگیس کے دباؤ کو مناسب سطح ا

 م کی شدت کو کنٹروك کریں
 

فلی

م اضافی ڈروس کا باعث بن سکتی ۔ ی  :
 

فلی

م کی شدت دھات کی ں ٹائی کے مطابق پ ہونی چاہیےی زیادک 
 

فلی

 

 تاکہ اضافی ں اد جمع نہ ہوی کٹنگ کے دورام ٹارچ کو دھات کے ساتھ یح ط زاویے پر رکھیں  :کٹنگ زاو و درست کریں 

 رز یا گرائنڈرک سے صاف کریں تاکہ اضافی ڈروس ہٹائی جا سکےی  :دھات کو صاف کریں
 م
ہ ی

گ 

 

نٹ
ی
ِ
چن
 کٹنگ یا ویلڈنگ کے بعد دھات کو مناسب اوزار )

 ر اضافی ں اد نہ نےینوزك کی ئی ئی اور یح ط سائز کا انتخاب کریں تاکہ گیس کا بہاؤ درست ر۔  او    :معیاری نوزك کا استعماك کریں 

 

ز کو: عملی سرگرمی 5.3.9

 

 

 

 

 پلیٹ پر گیس کٹنگ کرنے کی شق کرنا M.S ٹری

 

 ایمیایس پلیٹیل: میٹر

 یا دی گئی ہدایات کے مطابق پ mm x12mm 75mm x 150:پیمائش

 

 اوزار اور سامام:

 آکسی- 

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

 کٹنگ ٹارچ ا

  آکسیجن اور 

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

گیس  ا

 سلنڈرز

 ریگولیٹرز 

 مختلف سائز کے(نوزلز( 

 ز )دستانے، چشمے،  سیفٹی

ئ

گ

 کور ماسکا

  رز
 م
ہ ی

گ 

 

نٹ
ی
ِ
چن

 

 ٹرائی سکوائر 

 سپارک لائٹر 

 گیس ویلڈنگ میز 

 مارکنگ چاک 

 آگ بجھانے والا آلہ 

 وائر برش 

 

 :یقہ ک کار

 پلیٹ کو کسی صاف اور ہموار سطح پر رکھیںی 

 زنگ یا گندگی کو ہٹانے کے ے ص پلیٹ کو اچھی یقص صاف کریںی 

 یا 
 
ج

ٹ کی 
ل

ز کو چیک کریںی 

 

ز

 

ن

 

ش
ٹ ک

 

کی

 خرابی کے ے ص تمال 

 گیس کا دباؤ مطلوبہ معیار کے مطابق پ سیٹ کریںی 

  پہلے 

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

م صل ک کریںی ا
 

فلی

 کو جلائیں، پھر آکسیجن مل ہ کر کے مطلوبہ 

 مطلوبہ کٹائی کے ے ص پلیٹ پر نشام لگائیںی 

 سیدھی کٹائی کے ے ص گائیڈ کا استعماك کریںی 

 یا مطلوبہ زاو وک پر رکھیںی 90)°درست زاویے  ٹارچ کو نشام کے ساتھ 

 پلیٹ کو گرل کریں جب تک کہ دھات سرخ نہ ہو جائےی 

 کٹائی شروع کریں اور مستقل رفتار برقرار رکھیںی 

 رز استعماك کریںی
 م
ہ ی

گ 

 

نٹ
ی
ِ
چن
 کٹائی کے دورام اضافی ڈروس کو ہٹانے کے ے ص 

میٹل اسکریپ اور استعماك شدک 

 :ں اد جمع کریں

ی کٹائی کے دورام پیدا ہونے 1

والے دھات کے کڑووک اور فضلے 

 کو الگ کریںی

ی اسکریپ کو مخصوص ری 2

گ بن یا کچرے کے ڈبے 

 

 کلٹ
ی

ئ

ئ
سا

 میں رکھیںی

 :ماحوك دوست یقیقے اپنائیں

گ 1

 

 کلٹ
ی

ئ

ئ
ی میٹل اسکریپ کو ری سا

 یونٹ میں بھیجیںی

ی کچرے کو محفوظ اور ماحوك 2

دوست یقیقے سے ٹھکانے 

 لگائیںی

رکھیں دیا  
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 کٹائی کے بعد کٹائی کی سطح کا معائنہ کریںی 

 

 :تدابیراحتیاطی 

 تمال حفاظتی آلات کا استعماك کریںی 

 گیس سلنڈرز اور ٹارچ کو چیک کرنا نہ بھولیںی 

 کال کے بعد کٹائی کی جگہ کو صاف کریںی 

 

 نادھات پر سولڈرنگ اور بریزنگ کر بنیادی 5.4

 : تدریسی نتائج

ز 

 

 

 

 

 :درج ذیل مہارتوک کا صل ہ ہونا چاہیے کو ٹری

 س، بریزنگ راڈزک کا انتخاب کریںی

فلک

 سولڈرنگ اور بریزنگ کے ے ص درست اوزار اور ں اد )سولڈر، 

 مختلف دھاتوک پر مطلوبہ اور معیاری یقہ ک کار کے مطابق پ سولڈرنگ انجال دیںی 

 کریںیمختلف دھاتوک پر مطلوبہ اور معیاری یقہ ک کار کے مطابق پ بریزنگ  

  سولڈر یا بریزنگ کیے گئے جوڑوک کا معائنہ کریں تاکہ ام کی یکسانیت، ہمواری اور کسی قسم کے نقائص جیسے خلا یا

 دراڑوک کی غیر ں جودگی کو یقینی بنایا جا سکےی

 سولڈرنگ اور بریزنگ کے آلات 5.4.1

رنگ آئرم، بریزنگ ٹارچ، حرارتی سولڈرنگ اور بریزنگ کے ے ص خصوصی آلات استعماك کیے جاتے ہیں، جن میں سولڈ

 عناصر، اور حفاظتی آلات مل ہ ہیںی  و آلات دھاتوک کو آپس میں جوڑنے کے ے ص درکار حرارت فراہم کرتے ہیںی

س ں اد اور بریزنگ راڈز 5.4.2

فلک

 سولڈر / 

س ں اد استعماك کیے جاتے ہیں، 

فلک

جبکہ بریزنگ کے ے ص پیتل یا کانسی کے راڈز استعماك کیے جاتے ہیںی سولڈرنگ کے ے ص مختلف قسم کے سولڈر )لیڈ بیسڈ یا لیڈ فریک اور 

س دھات کی ئی ئی اور جوڑنے کے عمل کو بہتر بنانے میں مدد دیتا ۔ ی

فلک

 

 سولڈرنگ کا تعارف 5.4.3

یتا ۔ ی  و عال طور پر الیکٹرانکس اور باریک سولڈرنگ ایک ایسا عمل ۔  جس میں دھاتوک کو کم حرارت پر جوڑا جاتا ۔ ، جس میں سولڈر پگھلتا ۔  اور دھاتوک کو جوڑ د

 دھاتوک کے کاں ک میں استعماك ہوتا ۔ ی

 سولڈرنگ میں استعماك ہونے والی دھاتوک کی اقسال 5.4.4

سولڈرنگ میں عال طور پر تانبہ، کانسی، ایلومینیم، اور اسٹیل جیسی دھاتیں استعماك ہوتی 

 یہیں، جو حرارت کو برداشت کرنے کی صلاحیت رکھتی ہیں

ن 5.4.5
 
ٹ کی

 

کی

 

ت

 سولڈرنگ کی 

ن مل ہ 
 
ٹ کی

 

کی

 

ت

سولڈرنگ میں فلیٹ سولڈرنگ، فلو سولڈرنگ، اور ویو سولڈرنگ جیسی 

 فریکشن اسٹیر ویلڈنگ

(Friction Stir Welding 

- FSW): 

 و ایک جدید ویلڈنگ تکنیک ۔  

جس میں دھاتوک کو پگھلائے بغیر 

جوڑا جاتا ۔ ی اس عمل میں رگڑ 

کی گرمی پیدا کی جاتی ۔  جو ں اد کو 

 نرل کر کے جوڑ بناتی ۔  ی

ایرو اسپیس اور آٹوں ٹو  :استعماك

 انڈسٹریی

 تعریف
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 ہیں، جو دھاتوک کو یکساک اور مضبوطی سے جوڑنے کے ے ص استعماك کی جاتی ہیںی

 بریزنگ کے اصوك 5.4.6

میں جوڑنے کے ے ص فلر ں اد )بریزنگ راڈزک استعماك کیے جاتے ہیںی  و عمل مضبوط  ڈ گری پر جوڑنے کا عمل ۔ ، جس 900سے  770بریزنگ دھاتوک کو زیادک حرارت 

 اور پائیدار جوڑ فراہم کرتا ۔ ی

 ں اد کی شناخت اور بریزنگ کے ے ص ں زونیت 5.4.7

د کا انتخاب جوڑ کی مضبوطی اور معیار کو یقینی بریزنگ کے ے ص دھاتوک کو ام کی ں ٹائی، حرارتی خصوصیات، اور جوڑنے کی ضرورت کے مطابق پ منتخب کیا جاتا ۔ ی یح ط ں ا

 بناتا ۔ ی

 دھاتوک پر بریزنگ کے یقہ ک کار 5.4.8

س لگایا جاتا ۔ ، اور آخر میں فلر ں اد کو مناسب حرارت پر پگھلا 

فلک

بریزنگ کے دورام دھاتوک کو پہلے صاف کیا جاتا ۔ ، پھر 

 کر جوڑ مکمل کیا جاتا ۔ ی

 نقائص کے عالجوڑوک  5.4.9

عال نقائص میں دراڑیں، خلا، غیر ہموار سطحیں، اور کمزور جوڑ مل ہ ہیں، جو بریزنگ یا سولڈرنگ کے عمل میں جوڑوک کے 

 غلطیوک کی وجہ سے پیدا ہو سکتے ہیںی

 معائنہ کے اوزار اور آلات 5.4.10

ی فا ئنگ گلاس، اور الٹراسونک ٹیسٹنگ آلات استعماك کیے جاتے 

 

ٹ گی
م

زز،  ن
 
ہیں تاکہ جوڑ کے معائنہ کے ے ص مائیکرو میٹر، کل

 معیار کو چیک کیا جا سکےی

 خراب جوڑوک کے ے ص اصلاحی تدابیر 5.4.11

کے عمل دوبارک انجال دیا جاتا  خراب جوڑوک کی اصلاص کے ے ص جوڑ کو دوبارک صاف کیا جاتا ۔ ، فلر ں اد دوبارک لگایا جاتا ۔ ، اور حرارت کو درست یقیقے سے ایڈجسٹ کر

 ۔ ی

ز کو سو: عملی سرگرمی 5.4.12

 

 

 

 

 لڈرنگ اور بریزنگ کے ذریعے ٹ،، لیپ، اور ٹی جوانٹس  بنانا ٹری

س پر و شق درست تکنیکوک، حفاظتی اقدامات، اور معائنہ کے 

ی

ٹ ی
نل ت

ہدایات کے مطابق پ دی گئی ں ٹائی اور سائز کی ایمیایس 

 یقیقوک کے عملی اہرہ ے پر مشتمل ہوی

 آلات و اوزار

 سولڈرنگ آئرم یا بریزنگ ٹارچ 

 ،س

فلک

 اور بریزنگ راڈز سولڈر، 

 س )ہدایات کے مطابق پ سائز اور ں ٹائی

ی

ٹ ی
نل ت

 کایمیایس 

 کحفاظتی آلات )دستانے، چشمے، اور ماسک 

 

بریزنگ مختلف دھاتوک جیسے 

لیس اسٹیل کو  ایلومینیم اور سٹین

جوڑ سکتی ۔ ، جو روایتی ویلڈنگ 

عمل کے ے ص مشکل ۔ ی اسی 

یقص، سولڈرنگ جدید الیکٹرانک 

ز 

 

ئ

کو فعاك رکھنے کے ے ص ڈیوائ

چھوٹے پرزوک کی مرمت اور 

گ میں اہم کردار ادا کرتی 

 

ٹ لٹ
م
س

ا

 ۔ ی

؟آپ جانتے  ہیں کیا  

ی کٹائی کے دورام پیدا ہونے 1

والے دھات کے کڑووک اور فضلے 

 کو الگ کریںی

ی استعماك شدک سولڈر یا بریزنگ 2

راڈز کو مخصوص کچرے کے ڈبے 

 میں ڈالیںی

گ  ی دھاتی فضلے کو ری3

 

 کلٹ
ی

ئ

ئ
سا

 یونٹ میں بھیجیںی

ی ماحوك دوست یقیقے اپناتے 4

 ہوئے کچرے کو ٹھکانے لگائیں ی

 رکھیں دیا
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 یقہ ک کار

 پلیٹ کی سطح سے زنگ یا گندگی صاف کریںی 

 س لگائیںی

فلک

 ویلڈنگ کے جوڑ کو یقینی بنانے کے ے ص 

 پلیٹ پر مطلوبہ ٹ،، لیپ، یا ٹی جوائنٹ کے ے ص نشام لگائیںی 

 پلیٹ کو درست زاویے اور پوزیشن میں رکھیںی 

 رز سے مضبوطی سے پکڑیںی
چن
فکس

 مپن یا 
کلی
 پلیٹ کو 

 مناسب حرارت پیدا کریںی 

 س کے ساتھ پلیٹ کے جوڑ پر لگائیںی

فلک

 فلر ں اد کو 

 یکساک رفتار سے جوڑ کو مکمل کریںی 

 جوائنٹ کی یکسانیت اور ہمواری چیک کریںی 

 اڑیں، خلا، یا غیر ہمواریک کو لاشش کریںیجوڑ میں کسی قسم کے نقائص )در 

 

 احتیاطی تدابیر

 حفاظتی آلات کا استعماك یقینی بنائیںی 

 حرارتی آلات کو استعماك کرتے وقت محتاط رہیںی 

 معائنہ کے بعد تمال آلات کو مناسب یقیقے سے بند کریںی 

 

 دی گئی ہدایات کے مطابق پ پروکٹ ورک کرنا  5.5

 :تدریسی نتائج

ز 

 

 

 

 

 :کو درج ذیل مہارتوک کا صل ہ ہونا چاہیے ٹری

 ایمیایس پلیٹ پر پوڈك کی تشکیل انجال دینا 

 ایمیایس پلیٹ پر لیپ/ٹ، جوائنٹ پر بریزنگ انجال دینا 

 

 پڈك کی تشکیل 5.5.1

سب حرارت دے کر پگھلایا جاتا ۔  تاکہ ایک مائع پڈك کی تشکیل ویلڈنگ کا ایک ابتدائی عمل ۔  جس میں دھات کو منا

دھات کی جھیل )پڈكک بن سکےی  و جھیل جوڑ بنانے کے ے ص فلر ں اد کے ساتھ  ہ کر کال کرتی ۔  اور مضبوطی سے دھاتوک 

 کو جوڑتی ۔ ی  و عمل ویلڈنگ کی بنیادی مہارتوک کو سیکھنے کے ے ص ضروری ۔ ی

 آلات پڈك کی تشکیل کے ے ص اوزار اور 5.5.2

  مویلڈنگ
 

فلی

 یا گیس کٹر 

  حفاظتی دستانے، چشمے، اور

 ماسک

 ایمیایس پلیٹ 

  رز
چن
فکس

 مپن اور 
کلی

 

 س ا

فلک

ورفلر راڈ

  و اوزار اور آلات نہ صرف پڈك بنانے کے عمل کو آسام بناتے ہیں بلکہ حفاظتی اقدامات کو یقینی بنانے میں بھی مدد کرتے ہیںی

ڈ زوم

ی

ڈ

ی

 کٹ
 فٹ
ی

 -Heat) ہیٹ ا

Affected Zone - 

HAZ): 

 و وک حصہ ہوتا ۔  جو ویلڈنگ کے 

دورام گرمی سے متاثر ہوتا ۔  

 لیکن مکمل طور پر پگھلتا نہیں ۔ ی

 HAZ  ل
ی ک

 

ٹ ی
مک

دھات کی 

 صیات کو تبدیل کر سکتا ۔ یخصو

زیادک درجہ حرارت سے دھات 

 سخت یا نازک ہو سکتی ۔ ی

 تعریف
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 لیپ جوائنٹ 5.5.3

میں دو دھاتوک کو ایک دوسرے کے اوپرنیچے رکھا جاتا ۔  اور  لیپ جوائنٹ وک جوڑ ۔  جس

 ویلڈنگ یا بریزنگ کے ذریعے جوڑا جاتا ۔ ی

 ٹ، جوائنٹ 5.5.4

ٹ، جوائنٹ میں دو دھاتوک کو ایک دوسرے کے کنارے پر جوڑا جاتا ۔ ی  و دونوک جوڑ صنعتی 

 اور میکانیکی کاں ک میں کثرت سے استعماك ہوتے ہیںی

 پر لیپ/ٹ، جوائنٹ کے ے ص بریزنگ کا یقہ ک کار پلیٹایمیایس  5.5.5

 ں اد کی اریری: 

o ایمیایس پلیٹ کی سطح کو زنگ اور گندگی سے صاف کریںی 

o س لگائیں تاکہ جوڑ مضبوط اور ہموار ہوی

فلک

 جوائنٹ کی جگہ پر 

 حرارت کی فراہمی: 

o جائےیہو ٹارچ کے ذریعے دھات کو مناسب حرارت دیں تاکہ جوڑ کی سطح نرل  گیس ویلڈنگ 

 فلر ں اد کا استعماك: 

o فلر راڈ کو جوائنٹ پر لگائیں اور اسے یکساک طور پر پگھلا کر دھاتوک کو جوڑیںی 

 معائنہ: 

o جوڑ کی مضبوطی، یکسانیت، اور کسی نقص کی جانچ کریں، جیسے دراڑیں یا خلای 

 

ز کو ایمیایس پلیٹ اور ایمیایس پائپ پر مناسب یقہ ک کا :  عملی سرگرمی 5.5.6

 

 

 

 

ر کو مدنظر رکھتے ہوئے لیپ، ٹ،، اور ٹی جوائنٹ پر گیس ویلڈنگ ٹری

 انجال دینا

 اوزار اور ں اد کا انتخاب: 

o  م )آکسیویلڈنگ
 

فلی

- 

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

 کیا گیس ویلڈنگ ٹارچ ا

o فلر راڈ 

o س

فلک

 

o ایمیایس پلیٹ اور ایمیایس پائپ 

o چشمے، اور ماسک حفاظتی دستانے ، 

 ں اد کی ئی ئی: 

o گی اور زنگ سے صاف کریںیپلیٹ اور پائپ کی سطح کو گند 

o س لگائیں تاکہ جوڑ مضبوط اور ہموار ہوی

فلک

 ویلڈنگ کے علاقے پر 

 نشام لگانا: 

o مطلوبہ جوائنٹ )لیپ، ٹ،، یا ٹیک کے ے ص پلیٹ یا پائپ پر نشام لگائیںی 

 ویلڈنگ کا عمل: 

 پوزیشننگ: 

o  رز سے مضبوطی سے پکڑیں تاکہ حرکت نہ
چن
فکس

 مپن یا 
کلی
 ہویپلیٹ یا پائپ کو 

 ویلڈنگ کا آغاز: 

لیپ اور ٹ، جوائنٹ مختلف 

کاں ک کے ے ص مختلف فوائد فراہم 

 کرتے ہیںی

پڈك کی تشکیل کو یح ط یقیقے سے 

کنٹروك کرنا ایک بہترین ویلڈنگ 

 جوڑ کے ے ص ضروری ۔ 

؟آپ جانتے  ہیں کیا  
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o ویلڈنگ ٹارچ کو روشن کریں اور شعاع کو مناسب درجہ حرارت پر ایڈجسٹ کریںی 

o جوائنٹ کے کنارے پر فلر راڈ کو رکھیں اور ٹارچ کے ذریعے دھات کو پگھلائیںی 

o یکساک رفتار سے حرکت کریں اور جوائنٹ کو مکمل کریںی 

 ہ  جوائنٹ کے ے ص یح ط یقہ ک کار 

o دو دھاتوک کو ایک دوسرے کے اوپر ویلڈ کریںی :لیپ جوائنٹ 

o دو دھاتوک کو کنارے سے جوڑ کر ویلڈ کریںی :ٹ، جوائنٹ 

o درجے کے زاویے پر جوڑ کر ویلڈ کریںی 90دھاتوک کو  :ٹی جوائنٹ 

 

 معائنہ اور تکمیل:  

 معائنہ: 

o جوائنٹ کی مضبوطی، یکسانیت، اور نقائص )جیسے خلا یا دراڑیںک چیک کریںی 

 نتظالفضلے کا ا: 

o استعماك شدک ں اد اور دھات کے کڑووک کو جمع کریںی 

o کچرے کو ماحوك دوست یقیقے سے ٹھکانے لگائیں یا ری سائیکل کریںی 

 :احتیاطی تدابیر

 تمال حفاظتی آلات کا استعماك کریںی 

 ویلڈنگ کے دورام شعاع سے مناسب فاصلہ برقرار رکھیںی 

  کریں اور آلات کو محفوظ رکھیںیویلڈنگ کے بعد ٹارچ کو درست یقیقے سے بند 

 

  

یپ اور استعماك شدک میٹل اسکر

 :ں اد جمع کریں

ی کٹائی کے دورام پیدا ہونے 1

والے دھات کے کڑووک اور فضلے 

 کو الگ کریںی

ی اسکریپ کو مخصوص ری 2

گ بن یا کچرے کے ڈبے 

 

 کلٹ
ی

ئ

ئ
سا

 میں رکھیںی

 

 :ماحوك دوست یقیقے اپنائیں

گ 1

 

 کلٹ
ی

ئ

ئ
ی میٹل اسکریپ کو ری سا

 یونٹ میں بھیجیںی

ور ماحوك ی کچرے کو محفوظ ا2

دوست یقیقے سے ٹھکانے 

 لگائیںی

رکھیں دیا  



                    2 -لیوك – ویلڈر  تدریسی و تربیتی گائیڈ: 45صفحہ نمبر

 

 ماڈیوك کا خلاصہ

 

  مویلڈنگ
 

فلی

 اور اس کے اجزاء کا معائنہ کرکے نقصانات کا پتہ لگانای 

  گیس سلنڈر اور 

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

 سلنڈر کی شناخت کرنای ا

 ڈائزنگ شعلے میںر اور انہیں مطلوبہ نیوٹرك، کاربوویلڈنگ/کٹنگ ٹارچ پر ویلڈ شعلے پیدا کرنا

ی

  ایڈجسٹ کرنایائزنگ یا آک 

 بیس میٹل پر مستقل طور پر آرک لگانا اور ویلڈ پڈك کو آرک لمبائی، رفتار، اور گرمی کو کنٹروك کرکے مستحکم رکھنای 

 عال ویلڈ نقائص کی نشاندی  اور مناسب تکنیک کے ذریعے ام کو دور کرنای 

 ویلڈنگ/کٹنگ ٹارچ کو جلانا اور اسے درست یقیقے سے ایڈجسٹ کرنای 

 یس پلیٹ پر آکسیایمیا- 

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

 گیس کٹنگ کرنا اور کٹنگ ٹارچ کی عملی ہدایات پر عمل کرنای ا

 کٹائی کے ے ص بنیادی دھات کی شناخت اور اریری کرنا اور یوللنگ یا اضافی ڈروس جیسے نقائص کو ل  کرنای 

 درست سولڈرنگ اور بریزنگ کا سامام اور ں اد منتخب کرنای 

 ؤ تک گرل کریںیبیس میٹل کو اسکے نقطہ پگھلا 

 مختلف دھاتوک پر سولڈرنگ اور بریزنگ معیاری یقیقوک کے مطابق پ انجال دینای 

 سولڈرنگ یا بریزنگ جوڑوک کا معائنہ کرکے یکسانیت، ہمواری، اور نقائص کا پتہ لگانای 

 ایمیایس پلیٹ پر پڈك بنانا اور لیپ/ٹ، جوائنٹ پر بریزنگ انجال دینای  
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 سوالات  و جوابات 

م اور اس کے اجزاء کا معائنہ کیوک ضروری ۔ ؟ 1: سواك
 

فلی

 ویلڈنگ 

م اور اس کے اجزاء کا معائنہ نقصانات یا خرایولک کا پتہ لگانے کے ے ص ضروری ۔  تاکہ ویلڈنگ کے عمل کو محفوظ اور مؤثر بنا :جواب
 

فلی

 یا جا سکےیویلڈنگ 

 اکسیجن  2: سواك

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

 کیسے کی جاتی ۔ ؟ سلنڈر کی شناخت گیس  گیس سلنڈر اور ا

 گیس سلنڈر اور  :جواب

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

ز کے ذریعے شناخت کیا جا سکتا ۔ ی ا

 

ر
 ٹ ل
لی

 سلنڈر کو ام کے رنگ، نشانیاک، اور 

ڈائزنگ شعلے میں کیا فرق ۔ ؟ 3: سواك

ی

 ویلڈنگ/کٹنگ ٹارچ پر نیوٹرك، کاربرائزنگ، اور آک 

ڈائزنگ شعلہ زیادک آکسیجن فراہم کرتا ۔ ینیوٹرك شعلہ درست توازم رکھتا ۔ ، کاربرائزنگ شعلہ ز :جواب

ی

 یادک کاربن فراہم کرتا ۔ ، اور آک 

 گیس ویلڈنگ میں ویلڈ پڈك کو مستحکم رکھنے کے ے ص کوم سے عوا ہ اہم ہیں؟ 4: سواك

 شعلے کی لمبائی، رفتار، اور گرمی کو کنٹروك کرنا ویلڈ پڈك کو مستحکم رکھنے کے ے ص اہم عوا ہ ہیںی  :جواب

 عال ویلڈ نقائص کی مثالیں دیں؟ 5: سواك

 عال ویلڈ نقائص میں یوللنگ، اضافی ڈروس، پوروسٹی، اور کریکنگ مل ہ ہیںی :جواب

 کٹنگ ٹارچ کو جلانے اور ایڈجسٹ کرنے کا یقہ ک کیا ۔ ؟ 6: سواك  

م کو مطلوبہ نیوٹرك  : جواب
 

فلی

 یا دیگر شعلے میں ایڈجسٹ کریںیکٹنگ ٹارچ کو روشن کرنے کے ے ص سپارک لائٹر سے جلائیں اور 

 -آکسی 7: سواك

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

 گیس کٹنگ کے ے ص ایمیایس پلیٹ کی اریری کیسے کی جاتی ۔ ؟ ا

 ایمیایس پلیٹ کو صاف کیا جاتا ۔ ، اور اسے مطلوبہ سائز اور شکل میں نشام زدک کیا جاتا ۔ ی : جواب

 ؟بیس میٹل کی اریری میں کن چیزوک کا خیاك رکھنا چاہیے 8: سواك

 بیس میٹل کو زنگ، دھوك، اور تیل سے صاف کیا جاتا ۔  اور اس کے سائز اور معیار کو یقینی بنایا جاتا ۔ ی : جواب

 سولڈرنگ اور بریزنگ کے ے ص یح ط ں اد کا انتخاب کیوک ضروری ۔ ؟ 9: سواك

 ۔ یں اد کا یح ط انتخاب جوڑوک کی مضبوطی، یکسانیت، اور معیار کو یقینی بناتا  :جواب

 بریزنگ اور سولڈرنگ میں کیا فرق ۔ ؟ 10: سواك

تا ۔ ی اور جوائنٹ کی کم بریزنگ میں زیادک درجہ حرارت استعماك ہوتا ۔  اور جوڑوک کو زیادک مضبوط بنایا جاتا ۔ ، جبکہ سولڈرنگ میں کم درجہ حرارت استعماك ہو : جواب

 مظبوطی ہوتی ۔ ی
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 نقائص کا معائنہ کیسے کیا جاتا ۔ ؟ویلڈنگ یا بریزنگ جوڑوک کے  11: سواك

 معائنہ بصری طور پر یا ٹیسٹنگ ٹولز کی مدد سے کیا جاتا ۔  تاکہ یکسانیت، ہمواری، اور نقائص کی ں جودگی کا پتہ لگایا جا سکےی :جواب

 پڈك بنانے کے ے ص کوم سا یقہ ک کار اپنایا جاتا ۔ ؟ 12: سواك

 یہاک تک کہ دھات مائع ہو کر پڈك کی شکل اختیار کر لےی ایمیایس پلیٹ کو گرل کیا جاتا ۔  :جواب

 لیپ اور ٹ، جوائنٹ میں فرق کیا ۔ ؟ 13: سواك

س ایک دوسرے کے کناروک سے جڑی ہوتی ہیں :جواب

ی

ٹ ی
نل ت

س ایک دوسرے کے اوپر پر رکھی جاتی ہیں جبکہ ٹ، جوائنٹ میں 

ی

ٹ ی
نل ت

 یلیپ جوائنٹ میں دو دھاتی 

 فی ڈروس کا سئلہ  کیسے ل  کیا جا سکتا ۔ ؟ویلڈنگ کے دورام اضا 14: سواك

 ویلڈنگ کے عمل میں گرمی، رفتار، اور زاو و کو درست کرکے اضافی ڈروس کو کم کیا جا سکتا ۔ ی :جواب

 ویلڈنگ کے دورام یوللنگ کے مسئلے کا تدارک کیسے کیا جاتا ۔ ؟ 15: سواك

  کو ایڈجسٹ کرکے ل  کیا جاتا ۔ ییوللنگ کے مسئلے کو ویلڈنگ زاویے اور ویلڈنگ کی تکنیک :جواب
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 خود کو آزمائیں

 ی مندرجہ ذیل میں سے درست جواب کا انتخاب کریںی آپ اپنے جوابات کا ں ازنہ اس ماڈیوك کے آخر میں دئیے گئے درست جوابات سے کر سکتے ہیں

م کے اجزاء میں کوم مل ہ ۔ ؟ .1
 

فلی

 گیس ویلڈنگ 

 اکسیجن اور بک )   اکسیجن اور نائٹروجن )الفک

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

 ا

 ربن ڈائی آسائئیڈ اور نائٹروجن)دک کا  ربن ڈائی آسائئیڈ اور اکسیجن)جک کا

 

م کیا ۔ ؟ .2
 

فلی

 نیوٹرك 

 زیادک آکسیجن والا شعلہ)بک    زیادک کاربن والا شعلہ)الفک 

 کم گرمی والا شعلہ)دک    توازم والا شعلہ)جک 

 

3.  

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

 سلنڈر کو کیسے شناخت کیا جاتا ۔ ؟ ا

 سلنڈر کا سرخ رنگ)بک    سلنڈر کا نیلا رنگ)الفک 

 سلنڈر کا کالا رنگ)دک    سلنڈر کا سبز رنگ)جک 

 

 ك کو مستحکم رکھنے کے ے ص کوم سا عا ہ اہم نہیں ۔ ؟ویلڈنگ کے دورام ویلڈ پڈ .4

 گرمی کی مقدار)بک    آرک لمبائی)الفک 

 سلنڈر کا رنگ)دک     رفتار)جک 

 

5.  

ن ت

س کیسے جڑی جاتی ہیں؟ٹ، جوائنٹ میں دھاتی 

ی

ٹ ی
ل

 

 ایک دوسرے کے کناروک سے جڑی جاتی ہیں)بک   ایک دوسرے پر رکھی جاتی ہیں )الفک

 اوور لیپ کرکے جڑی جاتی ہیں)دک   کنارے سے اوپر نیچے جڑی جاتی ہیں)جک 

 

 ویلڈنگ کے دورام اضافی ڈروس کیسے کم کیا جا سکتا ۔ ؟ .6

 اور زاویے کو ایڈجسٹ کرکے رفتار)بک    گرمی کی مقدار بڑھا کر)الفک 

 زیادک کاربن کا استعماك کرکے)دک    اوکسیجن کم کرکے)جک 

 

 بریزنگ میں عال طور پر کوم سا ں اد استعماك ہوتا ۔ ؟ .7

ڈر)الفک 

ی

س اور سلڈ

فلک

س)بک    

فلک

 بریزنگ راڈ اور 

 سیمنٹ اور گلو)دک    نائٹروجن گیس)جک 

 

 کیا ۔ ؟ سولڈرنگ اور بریزنگ کے درمیام بنیادی فرق .8

 بریزنگ میں کم درجہ حرارت استعماك ہوتا ۔ )بک  سولڈرنگ میں کم درجہ حرارت استعماك ہوتا ۔ )الفک 

 بریزنگ میں دھات کمزور ہوتی ۔ )دک   سولڈرنگ میں دھات مضبوط ہوتی ۔ )جک 
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 یوللنگ کا مطلب کیا ۔ ؟ .9

 دھات کا زنگ آلود ہونا)بک    دھات کا غیر ہموار زاو و)الفک 

 دھات کا جل جانا)دک     دھات کا ٹوٹنا )جک

 

 ویلڈنگ کے دورام شعلے کو نیوٹرك کیسے بنایا جاتا ۔ ؟ .10

 اوکسیجن اور )بک    اوکسیجن بڑھا کر)الفک 

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

 کا توازم برقرار رکھ کر ا

 )جک 

 

ن
 
لی

ی

سٹ
ی 

 گرمی بڑھا کر)دک    کم کرکے ا

 

 درست جوابات

 

 درست جواب سواك

 ب 1

 ج 2

 ب 3

 د 4

 ب 5

 ب 6

 ب 7

 الف 8

 الف 9

 ب 10
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 سرانجال دینا مختلف پوزیشنز میں شیلڈڈ میٹل آرک ویلڈنگ : 6نمبر ماڈیوك

 :تدریسی نتائج

 س ماڈیوك کے اختتال پرآپ اس قابل ہو جائیں گے کہ :ا

  

6.1 SMAW ر یز کو تیار کرسکیں۔ کے لیے ویلڈنگ مشین 
 سی
سی

 اور ا

 اور بلائنڈ بیڈ سر انجال دیں سکے۔ 6.2

گ

 

ک

 بیس میٹل پر اسٹرائی

  انجال دے سکیں۔سر/ پائپوں پر فلیٹ ویلڈز اسٹیل پلیٹوں  6.3

  ۔ے سکیںانجال دسراسٹیل پلیٹوں / پائپوں پر گروو ویلڈز  6.4

 ۔ے سکیںانجال دسرپوسٹ ویلڈنگ کے طریقہ کار کو  6.5

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ر یز شیلڈڈ میٹل آرک ویلڈنگ 6.1
 سی
سی

 کو تیارکرناکے لیے ویلڈنگ مشین اور ا

 :تدریسی نتائج

 اس قابل ہو جائیں گے کہ :اس یونٹ کے اختتال پرآپ 

 کی شناخت کر  

گ گ
ک

  اور/یا تکنیکی ڈرائ

گ

ر

گ

ی

 

 س
فکی
 س
پ ی
س

 ۔سکیںویلڈنگ کی ضروریات، ویلڈنگ پروسیجر ا

  SMAWیا مینوفیکچرر کی ہدایات کے مطابق تیار کر  

گ

ر

گ

ی

 

 س
فکی
 س
پ ی
س

 ۔سکیںویلڈنگ مشین کو ویلڈنگ پروسیجر ا

  اور/یا مینوفیکچرر کی ہدایات کے مطابق سیٹ کرویلڈنگ مشین کے لوازمات اور قابل استعماك اشیاء کو کال  

گ

ر

گ

ی

 

 س
فکی
 س
پ ی
س

 ۔سکیںکی ضروریات، ویلڈنگ پروسیجر ا

 میں درج پولیریٹی کو سیٹ کر  

گ

ر

گ

ی

 

 س
فکی
 س
پ ی
س

 ۔سکیںویلڈنگ پروسیجر ا
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 تعارف 6.1.1

SMAW  ویلڈنگ میں پاور سورس ایک بنیادی جزو ہے جو الیکٹروڈ اور بیس میٹل کے درمیام ویلڈنگ آرک کے لیے

کو کنٹروك کرتا ہے  DC یا   ACبہ کرنٹ فراہم کرتا ہے۔ ویلڈنگ پاور سورس کرنٹ کی مقدار اور اس کی نوعیتمطلو

 تاکہ ویلڈنگ کی درستگی اور معیار کو یقینی بنایا جا سکے۔

  (Principle) اصوك 6.1.2

 SMAW جو دھات کو پگھلا کر  تا ہےکے درمیام ایک آرک پیدا کیا جا ویلڈنگ کا اصوك یہ ہے کہ الیکٹروڈ اور بیس میٹل

جوڑنے کا عمل ممکن بناتا ہے۔ اس عمل میں الیکٹروڈ کا فلر میٹل بیس میٹل کے ساتھ پگھل کر ایک مضبوط جوائنٹ بناتا ہے۔ 

ڈیشن سے محفوظ رکھتی ہے اور سلیگ بناتی ہے

ی

، جو ویلڈ کو ٹھنڈا ہونے کے بعد الیکٹروڈ کی کوٹنگ پگھلنے کے دورام ایک حفاظتی گیس پیدا کرتی ہے، جو ویلڈ پوك کو آک 

 صاف کی جاتی ہے۔

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 کے فوائد اور نقصانات (SMAW) شیلڈڈ میٹل آرک ویلڈنگ 6.1.3

 (Advantages) فوائد 

 آسانی اور سادگی 

o  SMAW ویلڈنگ مشینیں سادہ اور استعماك میں آسام ہوتی ہیں۔ 

o بھی مؤثر طریقے سے کال کرتی ہیں۔ مختلف حالات میں، یہاں تک کہ کھلی جگہوں یا خراب موسم میں 

 کم لاگت 

o دیگر ویلڈنگ طریقوں کے مقابلے میں مشینوں اور الیکٹروڈز کی قیمت کم ہوتی ہے۔ 

o ۔ہوتی ہے آسام دیکھ بھاك اور کم خرچ پر مشتمل مشینری 

 ی

ی

 پ لٹ
ی

ی

ٹ

 پور

o  جا سکتا ہے۔ویلڈنگ مشینیں ہلکی اور پورٹیبل ہوتی ہیں، جنہیں مختلف مقامات پر آسانی سے لے جایا 

 ورائٹی 

o یہ طریقہ مختلف دھاتوں )جیسے اسٹیل، کاسٹ آئرم( اور الیکٹروڈز کے لیے موزوں ہے۔ 

 سلیگ

سلیگ ایک حفاظتی تہہ ہے جو 

ویلڈنگ کے دورام بنتی ہے اور 

ویلڈ کی حفاظت کرتی ہے، لیکن 

کال مکمل ہونے کے بعد اسے ہٹایا 

 جاتا ہے۔

یفتعر  
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o ( 1تمال پوزیشنزG  ،2G ،3G ، (4Gمیں ویلڈنگ کی جا سکتی ہے۔ 

 کوٹنگ کا فائدہ 

o ڈیشن سے بچاتی ہے اور ویلڈ کی کوالٹی بہتر بناتی ہے۔

ی

 الیکٹروڈ کی کوٹنگ ویلڈ پوك کو آک 

 

 (Disadvantages)  ناتنقصا

 رفتار کی کمی 

o دیگر ویلڈنگ طریقوں جیسے GMAW یا FCAW کے مقابلے میں کال کی رفتار کم ہوتی ہے۔ 

 سلیگ ہٹانے کی ضرورت 

o ویلڈنگ کے بعد سلیگ کو صاف کرنا ضروری ہوتا ہے، جو اضافی وقت لیتا ہے۔ 

 مہارت کی ضرورت 

o  ویلڈ کی کوالٹی کو برقرار رکھنے کے لیے تجربہ درکار ہوتا ہے۔ویلڈنگ کے عمل میں آرک کو کنٹروك کرنے اور 

 موٹے دھاتوں کے لیے محدود 

o  پر ویلڈنگ کے دورام گہرائی کی کمی ہو سکتی ہے، جس کے لیے زیادہ طاقتور تکنیک کی ضرورت ہوتی ہے۔ ھاتوںدموٹے 

 محدود استعماك 

o س اسٹیل۔کچھ خاص دھاتوں یا الائے پر کال کرنا مشکل ہو سکتا ہے، جیسے

 ی 

گ

 پ
ی

ی

سپ

  امینیم یا یا ا

 زیادہ دھواں 

o ویلڈنگ کے دورام دھواں اور حرارت زیادہ پیدا ہوتی ہے، جو ویلڈر کی صحت کو متاثر کر سکتی ہے۔ 

 

6.1.4 SMAW  آلات و اوزارکے   

رج ذیل ہیں۔ یہ آلات ویلڈنگ کا عمل صحیح ، جسے عال طور پر اسٹک ویلڈنگ کہا جاتا ہے، میں استعماك ہونے والے آلات د(SMAW) شیلڈڈ میٹل آرک ویلڈنگ

 طریقے سے انجال دینے اور معیاری نتائج حاصل کرنے کے لیے ضروری ہیں۔

 پاور سورس 

 :ل ہیںمندرجہ ذیل دو اقسا  کا بنیادی ہ ہ ہے۔ ایکرنٹ پیدا کرنے کے لیے استعماك ہوتی ہے، جو کہ ویلڈنگ کے عمل کو پاور سورس بھی کہا جاتا ہے جو ویلڈنگ مشین

 اے سی پاور سورس (AC Power Source) 

 فراہم کرتا ہے، جس میں کرنٹ اپنی سمت تبدیل کرتا رہتا ہے۔ (Alternating Current) یہ متبادك کرنٹ

 خصوصیات

o کرنٹ کی سمت مسلسل( 50یا  60 تبدیل ہوتی ہے HZ ۔)فریکوئنسی پر 

o زیادہ عال اور سستے پاور سورسز ہیں۔ 

o ویلڈنگ کے لیے موزوں ہیں۔ ہلکی اور درمیانی 

o  AC پاور کا استعماك عال طور پر ام کاموں میں ہوتا ہے جہاں گہری پگھلاو 

(Penetration) کی ضرورت نہ ہو۔ 

 مثاك

 ۔

گ

ر

گ

پ ی

 

س
م

سفا رمر ویلڈنگ 

گ

ن
 ٹرا
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 ڈی سی پاور سورس (DC Power Source) 

 سمت میں بہتا ہے۔ فراہم کرتا ہے، جو ہمیشہ ایک ہی (Direct Current) یہ براہِ راست کرنٹ

 خصوصیات

 کرنٹ ایک مستقل سمت میں حرکت کرتا ہے، مثبت سے منفی کی طرف۔ 

 ویلڈنگ کے لیے زیادہ کنٹروك فراہم کرتا ہے۔ 

  

ی

  
 ہے۔ ور ویلڈ زیادہ صاف اور مضبوط ہوتا، اہیں  کم ہو ڈی سی پاور کے ذریعے ویلڈنگ میں س

  گہری پگھلاو کی ضرورت والے ویلڈنگ جوائنٹس۔مشکل اور حساس کاموں کے لیے موزوں ہے، جیسے 

 

 :ڈی سی پاور میں دو قسم کے کنفیگریشنز ہو سکتے ہیں

o ڈائریکٹ کرنٹ الیکٹروڈ پازیٹو (DCEP): ڈی سی الیکٹروڈ پازیٹو (DC Electrode Positive) ؛ گہرے پگھلاو کے لیے استعماك ہوتا

 ہے۔

o  و

ی

 ٹ
پ گی

گ

ن

و  ڈی سی  :(DCEN) ڈائریکٹ کرنٹ الیکٹروڈ 

ی

 ٹ
پ گی

گ

ن

کے لیے  ؛ زیادہ رفتار اور کم حرارت(DC Electrode Negative) الیکٹروڈ 

 استعماك ہوتا ہے۔

 مثاك

ی فائر(ڈی سی جنریٹرز اور انورٹر

ی

ٹ کٹ

 ۔ )ر

گ

ر

گ

پ ی

 

س
م

 ویلڈنگ 

 

 

 

 

 الیکٹروڈ ہولڈر (Electrode Holder) 

ویلڈنگ کرنٹ کو الیکٹروڈ تک الیکٹروڈ ہولڈر ایک آلہ ہے جو ویلڈنگ الیکٹروڈ کو مضبوطی سے پکڑتا ہے۔ یہ 

 پہنچاتا ہے تاکہ آرک پیدا ہو سکے۔

 

 

  
کل
 مپ  ارتھ 
ٹ

 (Earth Clamp) 

 
ک
 مپ  ارتھ کلپ، جسے گراؤنڈنگ 
لٹ

بھی کہا جاتا ہے، ویلڈنگ سرکٹ کو مکمل کرنے کے لیے کال آتا ہے۔ یہ ورک پیس سے  

 جڑتا ہے تاکہ برقی سرکٹ مکمل ہو اور آرک بن سکے۔

 

 الیکٹروڈ 

ہوتی ہے جو ویلڈنگ کے دورام پگھل کر جوائنٹ کو بھرنے کے لیے استعماك ہوتی ہے۔ الیکٹروڈ کی  وڈ دھات کی ایک سٹکالیکٹر

 :اقسال ورک پیس اور ویلڈنگ کی ضروریات پر منحصر ہوتی ہیں، مثلاً

 E6013  عال استعماك کے لیے۔ 

 E7018  ر  کے لیے۔

ی

پ لپ ی
س

 زیادہ مضبوطی اور کم 
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   

گ

ز
 پ ل
کی

 ویلڈنگ 

  کرنٹ کو ویلڈنگ مشینویلڈ

گ

ز
 پ ل
کی

 نگ 
ک
 مپ   سے الیکٹروڈ ہولڈر اور ارتھ 
لٹ

تک پہنچانے کے لیے استعماك ہوتی ہیں۔ یہ  

 مواد سے بنی ہوتی ہیں۔ (Insulated) مضبوط اور موصل

 

 ہیلمٹ  (Welding Helmet) 

رکھتی ہے۔ جدید  ویلڈنگ ہیلمٹ ویلڈر کی آنکھوں اور چہرے کو آرک کی تیز روشنی اور چنگاریوں سے محفوظ

  ہو  ہیں جو روشنی کے مطابق ایڈجسٹ ہو  ہیں۔

گ

ر
س

گ

پ ی
ل

س میں آٹومیٹک ڈارکنگ 

ی

می
پ ل  
ہ

 

 

 دستانے  (Welding Gloves) 

ویلڈنگ کے دورام ہاتھوں کو گرمی اور چنگاریوں سے محفوظ رکھنے کے لیے موٹے اور گرمی سے بچاؤ والے دستانے 

 ضروری ہیں۔

 

 ویلڈنگ جیکٹ اور ایپرم 

نگ جیکٹ اور ایپرم ویلڈر کے سم  کو دھات کی چنگاریوں اور گرمی سے بچا  ہیں۔ یہ موٹے مڑےے یا آ  ویلڈ

 سے بچنے والے مواد سے بنے ہو  ہیں۔

 

   ر
 م
ہ ٹ

گ 

گ

 پ
ی چ 

 (Chipping Hammer) 

گ ہتھوڑا ویلڈ کے بعد اس پر موجود سلیگ

گ

 پ
ی چ 

 (Slag) معیاری ویلڈنگ جوائنٹ حاصل ہو۔ کو ہٹانے کے لیے استعماك کیا جاتا ہے، تاکہ صاف اور 

 

 وائر برش (Wire Brush) 

وائر برش ویلڈنگ سے پہلے اور بعد میں دھات کی سطح صاف کرنے کے لیے استعماك ہوتی ہے تاکہ زنگ یا دیگر آلودگیوں 

 کو ہٹایا جا سکے۔

 

 ہٹانے کا اوزارسلیگ  (Slag Removal Tools) 

 ویلڈ کی سطح پر موجود اضافی مواد کو ہٹانے کے لیے استعماك کیے جا  ہیں۔یہ اوزار ویلڈنگ کے دورام یا بعد میں 

 

   ز
چ 
فکس

 ورک پیس ہولڈر یا 

ز  یا ورک پیس ہولڈر استعماك کیے جا  ہیں۔
چ 
فکس

 ویلڈنگ کے دورام ورک پیس کو صحیح جگہ پر رکھنے کے لیے 

 

 (Electrode Classification) ویلڈنگ الیکٹروڈز کی درجہ بندی 6.1.5

کے لیے الیکٹروڈز کی درجہ بندی عال طور پر درج   SMAW  ، کوٹنگ، اور ویلڈنگ کے عمل کے لیے مختلف اقسال میں دستیاب ہیں۔ھاتدالیکٹروڈز مختلف  ویلڈنگ

 :ذیل معیارات پر ہوتی ہے

 

 :الیکٹروڈ کی درجہ بندی کا معیار

 AWS (American Welding Society) کوڈنگ: 

o مثاك : E6010 E7018 
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o حرفE  الیکٹروڈ کو ظاہر کرتا ہے۔ 

o پہلے دو ہندسے کھنچاؤ کی طاقت (Tensile Strength)  

 ظاہر کر  ہیں۔

o  ًفلیٹ پوزیشن( کو ظاہر کرتا ہے۔2=تمال پوزیشنز، 1تیسرا ہندسہ ویلڈنگ پوزیشن )مثلا= 

o چوتھا ہندسہ الیکٹروڈ کی کوٹنگ اور کرنٹ قسم کی معلومات فراہم کرتا ہے۔ 

 

 کرنٹ کی مطابقت: 

o کچھ الیکٹروڈز صرف AC یا DC کرنٹ کے لیے موزوں ہو  ہیں۔ 

o کچھ دونوں (AC/DC) پر کال کر سکتے ہیں۔ 

 

 الیکٹروڈ کوٹنگ: 

o ڈیشن سے بچاتا ہے اور سلیگ بناتا ہے۔

ی

 کوٹنگ کا مواد ویلڈنگ پوك کو آک 

o کے لیے موزوں ہیں۔  

گ

ر

گ

ی

 

 س
پ کی
 پ ل
ن

 الیکٹروڈ کوٹنگ کی اقسال مختلف ویلڈنگ ا

 

 SMAW وڈزالیکٹر: 

 E6010  ،ر یشن کے لیے

ی

پ ی

گ

 پ ی
ن

 پر کال کرتا ہے۔  +DCگہرے 

 E6013  ،ر یشن

ی

پ ی

گ

 پ ی
ن

 دونوں پر کال کرتا ہے۔ AC/DCپتلے دھاتوں کے لیے، کم 

 E7018 سا ئل سٹرینتھ

گ

پ ی

ی

ن
 دونوں پر کال کرتا ہے۔ AC/DC، تمال پوزیشنز کے لیے موزوں،  ہائی 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  (Polarity) یٹیپولیر 6.1.6

برقی سرکٹس اور ویلڈنگ کے عمل میں برقی کرنٹ کی سمت کو بیام کرنے کے لیے استعماك کی جاتی ہے۔  (Polarity) یٹیپولیر

ویلڈنگ کے دورام، پولیریٹی یہ تعین کرتی ہے کہ برقی کرنٹ الیکٹروڈ اور ورک پیس کے درمیام کس سمت میں بہے گا۔ مختلف 

 ور کال کی نوعیت پر منحصر ہوتا ہے۔پولیریٹی کی اقسال کا انتخاب ویلڈنگ کی ضرورت ا

 

 

سفٹر

گ

ن
 یکوفرا مرا

گ

 

 کیے یلتبد ی

کرتا  آوٹ فٹ مہیا اے سی بغیر

 ہے

؟آپ جانتے ہیں کیا  
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  کی اقسالیٹیپولیر 6.1.6.1

SMAW یا دیگر ویلڈنگ کے عمل میں پولیریٹی کی دو بنیادی اقسال ہوتی ہیں: 

 

 ڈائریکٹ کرنٹ الیکٹروڈ پازیٹو (DCEP - Direct Current Electrode Positive) 

o  اسے ریورس پولیریٹی(Reverse Polarity) بھی کہا جاتا ہے۔ 

o ( ہوتا ہے۔- الیکٹروڈ مثبت )(( اور ورک پیس منفی )اس میں 

o برقی کرنٹ ورک پیس سے الیکٹروڈ کی طرف بہتا ہے۔ 

 :خصوصیات

o ویلڈنگ آرک زیادہ گرل ہوتا ہے اور زیادہ گہرائی تک پگھلاو (Deep Penetration) حاصل کی جاتی ہے۔ 

o دھات کے جوڑوں کو مضبوط بنانے کے لیے موزوں ہے۔ 

o  لیکٹروڈ پر منتقل ہونے کے سبب، الیکٹروڈ کی کمزوری بڑھ سکتی ہے۔ا حرارتزیادہ 

 :استعماك

o موٹی دھاتوں کو ویلڈ کرنے کے لیے موزوں۔ 

o جہاں گہرے ویلڈنگ جوائنٹس کی ضرورت ہو۔ 

 

      و

ی

 ٹ
پ گی

گ

ن

 (DCEN - Direct Current Electrode Negative) ڈائریکٹ کرنٹ الیکٹروڈ  

o  اسے سٹریٹ پولیریٹی(Straight Polarity) بھی کہا جاتا ہے۔ 

o ( ہوتا ہے۔-اس میں الیکٹروڈ منفی ))( اور ورک پیس مثبت ) 

o برقی کرنٹ الیکٹروڈ سے ورک پیس کی طرف بہتا ہے۔ 

 :خصوصیات

o کم ہوتی ہے، اور سطحی پگھلاو آرک کی حرارت (Shallow Penetration) حاصل کی جاتی ہے۔ 

o ویلڈنگ رفتار زیادہ ہوتی ہے۔ 

o حصوں کو ویلڈ کرنے کے لیے موزوں ہے۔ دھات کے پتلے 

 :استعماك

o پتلی دھاتوں کی ویلڈنگ کے لیے استعماك کیا جاتا ہے۔ 

o کم حرارت اور تیز رفتار ویلڈنگ کی ضرورت والے کاموں میں۔ 
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 اے سی پولیریٹی (AC Polarity - Alternating Current) 

o ہتی ہے۔اے سی کرنٹ میں، پولیریٹی مستقل تبدیل ہوتی ر 

o ایک سائیکل کے دورام، کرنٹ ایک وقت میں الیکٹروڈ کو مثبت اور ورک پیس کو منفی کرتا ہے، اور پھر اس کے برعکس۔ 

 

 خصوصیات

o کی تقسیم دونوں حصوں )الیکٹروڈ اور ورک پیس( پر یکساں ہوتی ہے۔ حرارت 

o ویلڈنگ آرک مستحکم ہوتا ہے۔ 

o زیادہ ہو سکتا ہے۔  

ی

  
 س

 استعماك

o  کم حساس کاموں میں استعماك ہوتا ہے۔عال اور 

o ایسی صورتوں میں جہاں ڈی سی پاور سورس دستیاب نہ ہو۔ 

 

 پولیریٹی کے انتخاب کی اہمیت 6.1.6.2

 

 دھات کی موٹائی اور خصوصیات کے مطابق پولیریٹی کا انتخاب کیا جاتا ہے۔  :مواد کی نوعیت 

 گہرائی یا سطحی ویلڈنگ کی ضرورت کے مطابق پولیریٹی بدلی جا سکتی ہے۔  :ویلڈنگ کی قسم 

 مخصوص الیکٹروڈز مخصوص پولیریٹی کے لیے بنائے جا  ہیں۔ :الیکٹروڈ کی قسم 

 

  سرگرمی:  عملی 6.1.7

گ

 

گ

 

 ر یز کی شناخت SMAW کے لیے ٹری
 سی
سی

 مشین کے حصے اور ا

 آلات و اوزار

 پاور سورس 

 الیکٹروڈ ہولڈر 

 مپ  ؤنڈ گرا 
کلٹ

 

   

گ

ز
 پ ل
کی

 ویلڈنگ 

 الیکٹروڈ 

 وائر برش 

 فیس شیلڈ یا ویلڈنگ ہیلمٹ 

 )گلوز )دستانے 

  

ہ 

گ 

گ

 پ
ی
ِ
چ 

ر  
 م
ٹ

 

 سیفٹی گلاسز 

 پولیریٹی کرنٹ کی سمت خصوصیات استعمالات

 ریورس DCEP الیکٹروڈ →ورک پیس  گہری پگھلاؤ، مضبوط ویلڈنگ پتلی دھاتیں، کم حرارت 

 سٹریٹ DCEN پیس ورک →الیکٹروڈ  نگسطحی پگھلاؤ، تیز رفتار ویلڈ موٹی دھاتیں، مضبوط جوڑ

   عال کال،  کم حساس ویلڈنگ

ی

  
 پولیریٹی  AC سمت مستقل بدلتی رہتی ہے حرارت کی یکساں تقسیم، زیادہ س

سرگرمی کو ایک ایسی جگہ پر انجال 

جو صاف ستھری اور خطرات  دیں

 سے پاک ہو۔

  (PPE) ذاتی حفاظتی سامام  

تمال تربیتی افراد حفاظتی دستانے، 

فیس شیلڈ یا ویلڈنگ ہیلمٹ، اور 

 سیفٹی گلاسز پہنیں۔

 ر یزمشین اور 
 سی
سی

کی جانچ کریں  ا

کہ وہ صحیح کال کر رہے ہیں اور کہیں 

 نقصام زدہ نہ ہوں۔

مشین کو استعماك کرنے سے پہلے  

یقینی بنائیں کہ بجلی کی تاریں محفوظ 

 اور صحیح طرح جڑی ہوئی ہیں۔

رکھیں دیا  
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 میٹالرجیکل بانڈ

میٹالرجیکل بانڈ ایک ایسا ایٹمی بانڈ 

ہے جو دو دھاتوں کی سطحوں کے 

 و لر سطح پر جڑنے کے عمل 
پ کٹ
ل

مو

میں بنتا ہے، جیسے ویلڈنگ، 

 سولڈرنگ یا بریزنگ کے دورام۔ 

کا ایٹمز  اس میں دھات کے

انٹرفیس پر آپس میں مل جانا شامل 

ہے، جس سے ایک مسلسل اور 

مضبوط جوڑ بنتا ہے جو بنیادی 

دھاتوں کی خصوصیات کے ساتھ 

 ہم آہنگ ہوتا ہے۔

یہ بانڈ پائیداری، مضبوطی، اور  

ل دباؤ کے خلاف مزاحمت 
ٹ ک

گ

پ ی
پ ک
م

 کو یقینی بناتا ہے۔

یفتعر  

 منٹ( 20-10کل وقت )فی ٹرینی   :سرگرمی کیلئے درکار وقت

 

 طریقہ کار

 

  

گ

 

گ

 

 ویلڈنگ مشین کے قریب لے جائیں اور مشین کو ایک صاف اور محفوظ جگہ پر رکھیں۔ SMAW کو ٹری

 مپ  سورس، الیکٹروڈ ہولڈر، گراؤنڈ  کے مختلف حصوں کو ظاہر کرنے کے لیے مشین کو تر دی دیں، جیسے پاور مشین 
کلٹ

 ، اور کنٹروك پینل۔

گ

ز
 پ ل
کی

 ، 

 کو باری باری مشین کے قریب بلائیں اور مشین کے ہر ہ ہ کو دیکھنے اور سمجھنے کا موقع دیں۔ ہر ٹرینی 

 ر یز 
 سی
سی

 وڈ، جیسے الیکٹر مشین کے بنیادی ا

ہ 

گ 

گ

 پ
ی
ِ
چ 

ر 
 م
ٹ

 ، اور وائر برش کو بھی دکھائیں اور ام کے استعماك کی وضاحت کریں۔

  

گ

 

گ

 

 سے سوالات کریں تاکہ یہ معلول ہو کہ وہ کوم سا ہ ہ ہے اور اس کا کیا مقصد ہے۔ ٹری

  

گ

 

گ

 

 م کریں۔سے کہیں کہ وہ مشین کے مختلف حصوں کی شناخت خود کریں اور ام کے نال اور استعماك بیا آخر میں، ٹری

 سرگرمی مکمل ہونے پر، ام کی کارکردگی پر تبصرہ کریں اور کسی غلطی کی وضاحت کریں تاکہ ام کی سمجھ کو بہتر بنایا جا سکے۔ 

 

 

 اور بلائنڈ بیڈ کا مظاہرہ کرنا  میٹلبیس 6.2

گ

 

ک

 پر اسٹرائی

 تدریسی نتائج

  

گ

 

گ

 

 اس قابل ہو جائینگے کہ:اس یونٹ میں ٹری

 تکنیک استعماك کرسکیں۔ 

گ

 

ک

 الیکٹروڈ کو بیس میٹل سے چپکنے سے بچانے کے لیے درست اسٹرائی

   اضافی چھینٹے سے بچنے اور ہموار ویلڈ بیڈ حاصل کرنے کے لیے آرک کی لمبائی کو ضرورت کے مطابق

 ایڈجسٹ کرسکیں۔

  ڑائی اور اونچائی کے ساتھ یکساں بیڈ تیار کرسکیں۔ویلڈنگ پاتھ پر مستقل چو 

  آرک 6.2.1

گ

 

ک

  اسٹرائی

 ویلڈنگ کے عمل کا ایک بنیادی مرحلہ 

گ

 

ک

آرک اسٹرائی

ہے، جس میں الیکٹروڈ کو بیس میٹل کے ساتھ صحیح زاویے 

اور دباؤ کے ساتھ قریب لایا جاتا ہے تاکہ آرک پیدا ہو 

 سکے۔

 بلائنڈ بیڈ ویلڈنگ کے اصوك 6.2.2

ویلڈ لائن کے مضبوط جوڑ فراہم  نگ بیڈ بنانا ہے جو بغیر کسی ئنڈ ویلڈ بیڈ کا مقصد بیس میٹل پر ہموار، مضبوط اور یکساں ویلڈبلا

 :کرے۔ یہ اصوك درج ذیل ہیں

 صحیح ویلڈنگ پوزیشن 

 اور ویلڈنگ کے دورام مواد اچھی طرح مل سکے۔ویلڈنگ کر  وقت الیکٹروڈ کو بیس میٹل کے ساتھ مناسب زاویے پر رکھنا ضروری ہے تاکہ بیڈ یکساں ہو 

 درست آرک لمبائی 

 پیدا کر سکتی ہے، اور بہت مختصر آرک بیس میٹل کو نقصام پہنچا سکتی ہے۔ (Spatter) آرک لمبائی کو مناسب رکھنا انتہائی اہم ہے۔ زیادہ لمبی آرک چھینٹے
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 مستقل رفتار 

ری ہے تاکہ ویلڈنگ بیڈ کی چوڑائی اور الیکٹروڈ کی حرکت کی رفتار کو مستقل رکھنا ضرو

 اونچائی یکساں ہو۔

 درجہ حرارت کا کنٹروك 

ویلڈنگ کے دورام حرارت کو مناسب سطح پر رکھنا ضروری ہے تاکہ بیڈ میں کسی قسم کی 

 دراڑ یا نقصام نہ ہو۔

 صاف سطح 

 مواد کے درمیام مضبوط جوڑ بن سکے۔ویلڈنگ کے لیے بیس میٹل اور الیکٹروڈ کی سطح کو صاف رکھنا ضروری ہے تاکہ 

 کا انتخاب یلمناسب میٹر 

 ویلڈنگ کے عمل میں استعماك ہونے والے الیکٹروڈ اور بیس میٹل کو ایک دوسرے کے ساتھ ہم آہنگ ہونا چاہیے۔

 یکساں دباؤ 

 ۔الیکٹروڈ کو بیس میٹل پر یکساں دباؤ کے ساتھ چلایا جائے تاکہ بیڈ میں کوئی خلا یا خرابی نہ ہو

ں 6.2.3
 
پ کی

گ

کی

 

ٹ

 کی 

گ

 

ک

 آرک اسٹرائی

الیکٹروڈ کو صحیح طریقے سے زاویے کے ساتھ بیس میٹل سے چھونا اور فوری طور پر اسے ہٹانا ضروری ہے تاکہ الیکٹروڈ 

ں آرک اسٹرائیک کرنے کے لیے استعماك ہوتی ہیں۔
 
پ کی

گ

کی

 

ٹ

 دھات سے چپکے نہ۔ ٹیپنگ یا اسکریچنگ جیسی 

 تصورویلڈنگ میں آرک کی لمبائی کا   6.2.4

آرک کی لمبائی وہ فاصلہ ہے جو الیکٹروڈ اور بیس میٹل کے درمیام ہوتا ہے۔ مناسب آرک لمبائی ویلڈ کے معیار کو متاثر 

  پیدا کرتی ہے اور ویلڈ کمزور ہو سکتا ہے، جبکہ بہت مختصر آرک الیکٹروڈ کو دھات سے چپکا سکتی ہے۔

ی

  
 کرتی ہے۔ لمبی آرک زیادہ س

6.2.5    

ی

  
  اور بیڈ کے معیار کے درمیام قآرک کی لمبائی، س

 آ

ی

  
 کرتی ہے۔ بہت زیادہ لمبائی  اور بیڈ کے معیار کو براہ راست متاثر رک کی لمبائی ویلڈنگ کے دورام س

ی

  
پیدا کر سکتی ہے اور  س

 ویلڈ بیڈ غیر ہموار ہو سکتا ہے، جبکہ مناسب آرک لمبائی بیڈ کو ہموار اور مضبوط بناتی ہے۔

 

  سرگرمی: الیکٹروڈ کو بیس میٹل پر اسٹرائیک کرنا اور ام۔۔اس  لیٹ  پر بلائنڈ بیڈ بناناعملی 6.2.6

 

 :آلات و اوزار

 SMAW ویلڈنگ مشین 

  کے ساتھ یلمیٹرویلڈنگ الیکٹروڈز )کم ماحولیاتی اثر والے( 

 ) ام۔۔اس  لیٹ  )مائلڈ اسٹیل لیٹ 

 گرائنڈر 

 سکرائبر 

 ٹرائی سکوائر 

   مپ 
کلٹ
 گراؤنڈ 

 ہولڈر الیکٹروڈ 

دھات کو مختلف  کی موٹائی ہی یکا

 کرنے کیلئے یلڈپر و ںیشنوپوز

 ہے مقدار مختلف ہو سکتی کرنٹ کی

؟آپ جانتے ہیں کیا  

گرمی کو ایک ایسی جگہ پر انجال سر

دیں جو صاف ستھری اور خطرات 

 سے پاک ہو۔

  (PPE) ذاتی حفاظتی سامام  

تمال تربیتی افراد حفاظتی دستانے، 

فیس شیلڈ یا ویلڈنگ ہیلمٹ، اور 

 ۔سیفٹی گلاسز پہنیں

 ر یزمشین اور 
 سی
سی

کی جانچ کریں  ا

کہ وہ صحیح کال کر رہے ہیں اور کہیں 

 نقصام زدہ نہ ہوں۔

مشین کو استعماك کرنے سے پہلے   

یقینی بنائیں کہ بجلی کی تاریں محفوظ 

 اور صحیح طرح جڑی ہوئی ہیں۔

رکھیں دیا  
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 فیس شیلڈ یا ویلڈنگ ہیلمٹ 

 ویلڈنگ دستانے 

 وائر برش 

   ر
 م
ہ ٹ

گ 

گ

 پ
ی چ 

 

 سیفٹی گلاسز 

 سرگرمی کا مرحلہ وار طریقہ

 تیاری

 مطلوبہ سائز کے مطابق پیمائش لے اور جاب کاٹیں۔ 

 ویلڈنگ مشین کو صاف اور محفوظ جگہ پر تر دی دیں۔ 

 ۔تمال حفاظتی سامام )فیس شیلڈ، دستانے، سیفٹی گلاسز( پہنیں 

 ام۔۔اس  لیٹ  کو وائر برش کے ذریعے صاف کریں تاکہ کوئی زنگ یا گندگی نہ ہو۔ 

  
کل
 م گراؤنڈ 
ٹ

 پ  کو ام۔۔اس  لیٹ  پر مضبوطی سے منسلک کریں۔

 الیکٹروڈ کا انتخاب

 کم ماحولیاتی اثر رکھنے والے ویلڈنگ راڈز کا انتخاب کریں جو ویلڈنگ کی ضروریات کے مطابق ہوں۔ 

 وڈ ہولڈر میں محفوظ طریقے سے  کر کریں۔الیکٹروڈ کو الیکٹر 

 

گ

 

ک

 آرک اسٹرائی

 اور الیکٹروڈ کی وضاحت کے مطابق ایڈجسٹ کریں۔ اور کرنٹ سیٹنگ کو بیس  ویلڈنگ مشین کو آم کریں 

 الیکٹروڈ کو ام۔۔اس  لیٹ  کے قریب لے جائیں اور ٹیپنگ یا اسکریچنگ تکنیک استعماك کر  ہوئے آرک پیدا کریں۔ 

 لمبائی کو درست رکھیں تاکہ ویلڈنگ کے دورام الیکٹروڈ لیٹ  سے نہ چپکے۔ آرک کی 

 بلائنڈ بیڈ بنانا

 آرک پیدا ہونے کے بعد الیکٹروڈ کو لیٹ  پر مستقل رفتار اور مناسب زاویے سے حرکت دیں۔ 

 ویلڈنگ کے دورام یکساں دباؤ ڈالیں تاکہ ہموار اور یکساں بلائنڈ بیڈ تیار ہو۔ 

 کو ویلڈنگ کے معیار کو برقرار رکھنے کے لیے مسلسل ایڈجسٹ کریں۔ آرک کی لمبائی 

 سلیگ کی صفائی

 ویلڈنگ مکمل ہونے کے بعد سلیگ ہتھوڑے سے اضافی سلیگ کو ہٹائیں۔ 

 وائر برش سے ویلڈنگ بیڈ کو صاف کریں تاکہ اس کی سطح ہموار ہو۔ 

 جائزہ

 کریں۔ ویلڈنگ بیڈ کی یکسانیت، چوڑائی اور اونچائی کا معائنہ 

 ۔کسی بھی خرابی یا مسئلے کو شناخت کریں اور تربیت کو بہتر بنانے کے لیے اس پر کال کریں 
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  ں/پائپوںمائلڈ اسٹیل پلیٹو 6.3

ی

گ

  ویلڈ کرناپر ف

 :تدریسی نتائج

 اس یونٹ کو کرنے کے بعد 

گ

 

گ

 

 :کہ ئینگےاس قابل ہوجا ٹری

  جاب کی ضروریات/ 

گ

ر

گ

ی

 

 س
پ کی
سف
پ ی 
س

ویلڈنگ کے پیرامیٹرز )کرنٹ، وولٹیج وغیرہ( کو ویلڈنگ پروسیجر ا

 کے مطابق ایڈجسٹ کریں تاکہ معیاری ویلڈ تیار ہو۔

 الیکٹروڈ اور بیس میٹل کے درمیام معیاری طریقوں کے مطابق فاصلہ برقرار رکھیں۔ 

 یقوں اور دی ئی  ضروریات کے مطابق مختلف پوزیشنز میں /پائپوں پر معیاری طرںمائلڈ اسٹیل پلیٹو

 ویلڈنگ کریں۔

 ہدایات کے مطابق پروجیکٹ کال مکمل کریں۔ 

 

 ویلڈنگ پیرامیٹرز کی ایڈجسٹمنٹ 6.3.1

 ویلڈنگ پیرامیٹرز کا صحیح انتخاب اور ایڈجسٹمنٹ ایک معیاری ویلڈ تیار کرنے میں اہم کردار ادا کرتا ہے۔

 یل کی موٹائی، ویلڈنگ کے دورام   :کرنٹ  

ی

استعماك ہونے والے کرنٹ کی مقدار کا انتخاب م

الیکٹروڈ کے سائز، اور ویلڈ کی قسم پر منحصر ہوتا ہے۔ زیادہ کرنٹ ویلڈنگ بیڈ کو غیر مستحکم اور نازک بنا 

 سکتا ہے، جبکہ کم کرنٹ ویلڈنگ بیڈ کو کمزور کرے گا۔

 کرتا ہے۔ مناسب وولٹیج رکھنے سے ویلڈ یکساں اور ہموار بنتی ہے۔وولٹیج ویلڈ کے بیڈ کی چوڑائی کو متاثر  :وولٹیج 

 گی، جبکہ  ویلڈنگ کے دورام الیکٹروڈ کی حرکت کی رفتار ویلڈنگ کے بیڈ کی شکل اور کوالٹی پر اثر ڈالتی ہے۔ بہت تیز رفتار سے ویلڈ پتلی ہو جائے  :ٹریوك سپیڈ

  ہے۔زیادہ سست رفتار سے زیادہ حرارت ویلڈ پر اثر ڈاك سکتی

 

 آرک کی لمبائی کے اثرات 6.3.2

 آرک کی لمبائی ویلڈنگ کے دورام اہم ہوتی ہے۔

 زیادہ ہوگا، ویلڈ غیر مستحکم ہوگی، اور دھات کے جوڑ کمزور ہو جائیں گے۔  :زیادہ لمبی آرک  

ی

  
 اگر آرک بہت لمبی ہو تو ویلڈ کے بیڈ میں اس

 میٹل کے ساتھ پک  سکتا ہے، جس سے ویلڈ خراب ہو جائے گی۔اگر آرک بہت مختصر ہو تو الیکٹروڈ بیس :کم آرک لمبائی  

 آرک لمبائی کو اتنا رکھیں کہ آرک مستحکم رہے اور بیڈ یکساں تیار ہو۔ ویلڈ کی کوالٹی برقرار رکھنے کے لیے آرک لمبائی کو کنٹروك   :مناسب آرک لمبائی

 کرنا ضروری ہے۔

 

 اور آرک گیپ کو برقرار رکھنا 6.3.3

گ

 

ک

 آرک اسٹرائی

 :ویلڈنگ کے دورام آرک پیدا کرنے کے لیے درج ذیل طریقے استعماك کیے جا  ہیں

 تکنیک 

گ

 

ک

 الیکٹروڈ کو بیس میٹل کے قریب لا کر یا ہلکے ٹیپنگ یا اسکریچنگ سے آرک پیدا کیا جاتا ہے۔  :آرک اسٹرائی

 مناسب فاصلہ برقرار رکھا جاتا ہے تاکہ ویلڈ یکساں اور آرک پیدا کرنے کے بعد الیکٹروڈ اور بیس میٹل کے درمیام    :آرک گیپ برقرار رکھنا

 ہموار ہو۔

 

 Thermal) توسیع حرارتی

Expansion) 

عمل قدرتی یساا یکا توسیع حرارتی

مواد  یا دھاتیں ہے جس میں

اور  ہیں حرارت کے اثر سے پھیلتے

۔ ٹھنڈے ہونے پر سکڑ  ہیں

جب  ،کے عمل میں نگیلڈو

 یہجاتا ہے، تو  دھات کو گرل کیا

فاصلہ  مکے درمیا ںیٹمواپنے ا

ہے۔  وجہ سے پھیلتی بڑھانے کی

ہے،  ہوتی یدھات ٹھنڈ ہی جیسے

 ہے۔سکڑ جاتی رہدوبا یہ

یفتعر  
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6.3.4  

ی
ٰ

گ

  ویلڈ کے معیاری طریقےمائلڈ اسٹیل لیٹ  اور پائپ پر ف

 

ی

گ

 : ویلڈنگ مختلف پوزیشنز میں کی جاتی ہےف

1Fپوزیشن 

 1Fپوزیشن، جسے فلیٹ پوزیشن بھی کہا جاتا ہے، ویلڈنگ کی سب سے آسام پوزیشن سمجھی جاتی ہے۔ 

 رکھا جاتا ہے تاکہ ویلڈر کو ویلڈنگ کے دورام زیادہ کنٹروك حاصل ہو۔فرشی حالت میں  میٹل کو بیس 

 ویلڈنگ کی راڈ یا الیکٹروڈ کو افقی طور پر بیس میٹل پر رکھا جاتا ہے اور اسے سیدھی لائن میں حرکت دی جاتی ہے۔ 

  کا اثر کم ہوتا ہے، جس کی وجہ سے ویلڈنگ 

  

 کا بیڈ یکساں اور ہموار بنتا ہے۔اس پوزیشن میں کشش ث

2F پوزیشن 

 2F ویلڈ کہا جاتا ہے، افقی لیٹ  کے کنارے پر ویلڈنگ کی جاتی ہے۔ پوزیشن، جسے ہوریزونٹل 

 بیس میٹل کے ایک ٹکڑے کو عمودی اور دوسرے کو افقی رکھا جاتا ہے، اور ویلڈنگ عمودی لیٹ  کے کنارے پر کی جاتی ہے۔ 

  

  

  ایک یلنج  پیدا کرتی ہے یونکہ  ویلڈر کو ماع  دھات کو یچے  گرنے سے بچانے کے لیے زاویہ اور رفتار کو کنٹروك کرنا ہوتا ہے۔ویلڈنگ کے دورام کشش ث

 اس پوزیشن میں ویلڈر کو زیادہ مہارت کی ضرورت ہوتی ہے۔ 

3Fپوزیشن 

 3F ویلڈ کہا جاتا ہے، عمودی سطح پر ویلڈنگ کی جاتی ہے۔ پوزیشن، جسے ورٹیکل 

 ویلڈ( نگ یچے  سے اوپرUpward(  یا اوپر سے یچے )Downwardکی )  جا سکتی ہے، لیکن زیادہ ترUpward  طریقہ استعماك کیا جاتا ہے تاکہ ویلڈ مضبوط

 ہو۔

 کا اثر زیادہ ہوتا ہے، اور ماع  دھات کو یچے  گرنے سے روکنے کے لیے ویلڈر کو خاص توجہ دینی پڑتی ہے 

  

 ۔ویلڈنگ کے دورام، کشش ث

 ویلڈر کو الیکٹروڈ کا زاویہ اور حرکت بہت محتاط طریقے سے برقرار رکھنا ہوتا ہے۔ 

4Fپوزیشن 

 4F  

ی

گ

  ویلڈ کہا جاتا ہے، سب سے زیادہ مشکل پوزیشنز میں سے ایک ہے۔پوزیشن، جسے اوور ہیڈ ف

 بیس میٹل ویلڈر کے سر کے اوپر ہوتا ہے، اور ویلڈنگ یچے  سے اوپر کی جاتی ہے۔ 

  

  

 کی وجہ سے ماع  دھات کو یچے  گرنے سے روکنا ایک بڑا یلنج  ہوتا ہے۔ کشش ث

 ویلڈر کو مناسب زاویہ، رفتار، اور حرارت کو کنٹروك کرنا پڑتا ہے تاکہ ویلڈ کا بیڈ صحیح اور محفوظ ہو۔ 

5F پوزیشن 

 5F پوزیشن عال طور پر پائپ ویلڈنگ کے لیے استعماك کی جاتی ہے۔ 

 ہے جبکہ ویلڈر پائپ کے گرد حرکت کرتا ہے۔  ہے اور اسے ھمائئے بغیر ویلڈنگ کیا جاتا جاتاپائپ کو افقی طور پر رکھا 

  حصوں کو کور اس پوزیشن میں ویلڈر کو مختلف زاویوں پر ویلڈنگ کرنے کی مہارت ہونی چاہیے یونکہ  ویلڈنگ کے دورام پائپ کے اوپری، عمودی، اور نچلے

 کرنا ضروری ہوتا ہے۔

 زیادہ مہارت اور مستقل مزای  کی ضرورت رکھتی ہے یونکہ  ویلڈنگ مختلف حالات اور زاویوں میں کی جاتی ہے۔یہ پوزیشن بہت  

 

 :(Visual Inspection) بصری معائنہ 6.3.5

 :بیڈ کو درج ذیل پہلوؤں سے جانچا جاتا ہے ویلڈنگ مکمل ہونے کے بعد ویلڈ 

 ویلڈ کی سطح ہموار ہے یا نہیں۔ 

 نچائی معیاری ہے یا نہیں۔ویلڈ کی چوڑائی اور او 

انسپکشن  والی جانی کی دہیا زسب سے

 معائنہ ہے. یبصر

؟آپ جانتے ہیں کیا  
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 ویلڈ پر کوئی نقص، جیسے کہ سلیگ یا کریکس، موجود ہیں یا نہیں۔ 

 

 :(Acceptance Criteria) ویلڈنگ نقائص کے قبولیت کے معیار 6.3.6

 :معیاری ویلڈ کے لیے درج ذیل نقائص قابل قبوك نہیں ہو 

 ویلڈ کے بیچ میں یا کناروں پر موجود دراڑیں۔  :کریکس 

   

ی

  
 نگ کے دورام دھات کے چھوٹے چھوٹے ذرات کا بیڈ پر گرنا۔ویلڈ  :اس

 بیس میٹل کے کنارے پر کٹاؤ یا خلا کا بننا۔  :انڈر کٹ 

 ویلڈنگ کے جوڑ کو مضبوط، ہموار اور معیاری شکل میں ہونا چاہیے تاکہ ویلڈ کی کوالٹی اور ساخت برقرار رہے۔

 

 ویلڈ مشین کے ذریعے SMAW: ںسرگرمیا عملی 6.3.7

ی

گ

 سر انجال دینا پوزیشنز میں 5F اور 1F ،2F ،3F ، 4F جوائنٹ( -ٹی / لیپ / )بٹ ف

 

 آلات و اوزار

 SMAW ویلڈنگ مشین 

  ویلڈنگ الیکٹروڈز )کم

 ر یلماحولیاتی اثر والے 
ی

ی

 پ
می

 

 )کے ساتھ

  ام۔۔اس  لیٹ  )مائلڈ

 اسٹیل لیٹ (

 G.I پائپ 

 گرائنڈر 

 سکرائبر 

 ٹرائی سکوائر 

   مپ 
کلٹ
 گراؤنڈ 

  ہولڈرالیکٹروڈ 

 فیس شیلڈ یا ویلڈنگ ہیلمٹ 

 ویلڈنگ دستانے 

 وائر برش 

   ر
 م
ہ ٹ

گ 

گ

 پ
ی چ 

 

 سیفٹی گلاسز 

 سرگرمی کا مرحلہ وار طریقہ

1F پوزیشن کے لیے عملی سرگرمی: 

 ۔مطلوبہ سائز کے مطابق پیمائش لے 

  سطح پر مضبوطی سے رکھیں اور ضرورت کے مطابق اس کا سائز کاٹیں۔فرشی لیٹ  کو 

  1ویلڈنگ مشین کوF پوزیشن کے لیے مناسب کرنٹ اور وولٹیج پر سیٹ کریں۔ 

 لیٹ  کے کناروں کو صاف کریں اور ویلڈنگ کے لیے تیار کریں۔ 

 الیکٹروڈ کو لیٹ  پر ہلکا سا ٹچ کرکے آرک کو اسٹرائیک کریں۔ 

 ویلڈنگ راڈ کو لیٹ  پر افقی طور پر حرکت دیں اور ایک ہموار، یکساں ویلڈ بیڈ بنائیں۔ 

 بیڈ کا معائنہ کریں اور کسی بھی خرابی کو یک ک کریں۔ویلڈنگ کے بعد ، 

 2F پوزیشن کے لیے عملی سرگرمی: 

 افقی اور عمودی لیٹ  کا انتخاب کریں اور جوائنٹ کی تیاری کے لیے ام کے کناروں کو کاٹیں۔ 

سرگرمی کو ایک ایسی جگہ پر انجال 

دیں جو صاف ستھری اور خطرات 

 سے پاک ہو۔

  (PPE) ذاتی حفاظتی سامام  

تمال تربیتی افراد حفاظتی دستانے، 

فیس شیلڈ یا ویلڈنگ ہیلمٹ، اور 

 سیفٹی گلاسز پہنیں۔

 مشین اور 
سی 

 ر یزا
سی

کی جانچ کریں  

کہ وہ صحیح کال کر رہے ہیں اور کہیں 

 نقصام زدہ نہ ہوں۔

مشین کو استعماك کرنے سے پہلے   

یقینی بنائیں کہ بجلی کی تاریں محفوظ 

 اور صحیح طرح جڑی ہوئی ہیں۔

رکھیں دیا  
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 ۔جوائنٹ کی شکل میں جوڑیں-افقی لیٹ  کو ہولڈر میں رکھیں اور عمودی لیٹ  کو اس کے ساتھ ٹی 

 ویلڈنگ مشین کو مناسب سیٹنگ پر سیٹ کریں۔ 

 لیٹ  کے کنارے پر الیکٹروڈ کو آرک اسٹرائیک کریں اور ویلڈنگ شروع کریں۔ 

 ویلڈنگ راڈ کو درست زاویے پر رکھ کر ہلکی حرکت کے ساتھ بیڈ تیار کریں۔ 

 جوائنٹ کا معائنہ کریں اور کسی بھی خرابی کو درست کریں۔ 

 3F سرگرمی پوزیشن کے لیے عملی: 

 عمودی لیٹ  کو ویلڈنگ ہولڈر میں رکھیں اور ویلڈنگ کے لیے تیار کریں۔ 

 لیٹ  کے کنارے کو درست سائز میں کاٹیں اور صاف کریں۔ 

  3 ویلڈنگ مشین کوFزیشن کے مطابق ایڈجسٹ کریں۔پو 

 یچے  سے اوپر کی سمت میں آرک کو اسٹرائیک کریں اور ویلڈنگ شروع کریں۔ 

 ویلڈنگ راڈ کو کنٹروك کے ساتھ حرکت دیں تاکہ بیڈ یکساں اور مضبوط بن سکے۔ 

 ویلڈنگ کے بعد جوائنٹ کا معائنہ کریں۔ 

 4F  پوزیشن کے لیے عملی سرگرمی: 

 لیٹ  کو اوور ہیڈ پوزیشن میں ویلڈنگ ہولڈر میں مضبوطی سے رکھیں۔ 

 صاف کریں۔ لیٹ  کے کناروں کو مناسب سائز میں کاٹ کر ویلڈنگ کے لیے 

 ویلڈنگ مشین کو اوور ہیڈ ویلڈنگ کے لیے سیٹ کریں۔ 

 الیکٹروڈ کو اوور ہیڈ پوزیشن میں آرک اسٹرائیک کریں اور ویلڈنگ شروع کریں۔ 

 ویلڈنگ راڈ کو آہستہ آہستہ حرکت دیتے ہوئے ویلڈ بیڈ مکمل کریں۔ 

 معائنہ کریں اور ویلڈنگ کے کسی بھی نقص کو دور کریں۔ 

 5F لیے عملی سرگرمی پوزیشن کے: 

 پائپ کو افقی پوزیشن میں رکھیں اور ویلڈنگ کے لیے تیار کریں۔ 

 پائپ کے کنارے کو درست زاویے سے کاٹیں اور صاف کریں۔ 

 ویلڈنگ مشین کو مناسب سیٹنگ پر سیٹ کریں۔ 

 الیکٹروڈ کو پائپ پر آرک اسٹرائیک کریں اور ویلڈنگ شروع کریں۔ 

 دی، یچے ( پر ویلڈنگ کر  ہوئے مکمل ویلڈ تیار کریں۔پائپ کے مختلف حصوں )اوپر، عمو 

 ویلڈ کا معائنہ کریں اور کسی بھی خرابی کو دور کریں۔ 
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 ویلڈ کرنا گروو/پائپوں پر ںمائلڈ اسٹیل پلیٹو 6.4

 :تدریسی نتائج

  اس قابل ہوجائینگےکے بعد اس یونٹ کو کرنے  

گ

 

گ

 

 :کہ ٹری

 ر کی جا ویلڈنگ کے عمل کے معیار اور جاب کی ضروریات کے مطابق ویلڈنگ پیرامیٹرز )کرنٹ، وولٹیج وغیرہ( کو ایڈجسٹ کریں تاکہ قابل قبوك ویلڈ تیا

 سکے۔

 معیاری طریقوں کے مطابق الیکٹروڈ اور بیس میٹل کے درمیام مناسب فاصلہ برقرار رکھیں۔ 

 پر مختلف پوزیشنز میں معیاری طریقہ کار کے مطابق ویلڈنگ انجال دیں اور دی ئی  ضروریات پر عمل کریں۔ ں/پائپوںمائلڈ اسٹیل پلیٹو 

 گ پاسز، اور کیپنگ پاس جمع کریں۔

گ

 ویلڈنگ کے عمل کے مطابق روٹ پاس، فلپ

 ہدایات کے مطابق پروجیکٹ ورک مکمل کریں۔ 

 کے معیار کے لیے قابل اطلاق مینوفیکچرنگ کوڈز اور معیارات پر عمل  بصری ویلڈنگ نقائص کے قبولیت

 کریں۔

 

 ویلڈنگ پیرامیٹرز کی ایڈجسٹمنٹ 6.4.1

ویلڈنگ پیرامیٹرز جیسے کرنٹ، وولٹیج، اور ٹریوك سپیڈ کو ویلڈنگ مشین پر مناسب طریقے سے ایڈجسٹ کرنا ضروری ہے۔ 

  اور کال

گ

ر

گ

ی

 

 س
پ کی
سف
پ ی 
س

کی ضروریات کے مطابق کی جاتی ہے تاکہ ویلڈ کا معیار برقرار رکھا جا  یہ ایڈجسٹمنٹ ویلڈنگ پروسیجر ا

 سکے۔ غیر موزوں پیرامیٹرز ویلڈنگ کے نقائص جیسے سلیگ، اسپاٹر، یا ناقص فیوژم کا سبب بن سکتے ہیں۔

 الیکٹروڈ اور بیس میٹل کے درمیام گیپ 6.4.2

ملی میٹر ہوتا ہے۔ یہ فاصلہ  3-2ری ہے، جو عال طور پر الیکٹروڈ اور بیس میٹل کے درمیام مناسب فاصلہ برقرار رکھنا ضرو

 ویلڈنگ آرک کو مستحکم رکھنے اور ویلڈ کی یکسانیت کو یقینی بنانے کے لیے اہم ہے۔

 ویلڈنگ پوزیشنز 6.4.3

1Gپوزیشن )فلیٹ پوزیشن( 

  ر کو ویلڈنگ بیڈ پر مکمل کنٹروك حاصل ہوتا ہے، اور یہ سب کی سمت میں کی جاتی ہے۔ ویلڈدائیں سے بائیں رکھا جاتا ہے، اور ویلڈنگ فرشی حالت پر بیس میٹل

 سے آسام پوزیشن سمجھی جاتی ہے۔

 ویلڈنگ کی حرکت سیدھی اور آسام ہوتی ہے۔ 

 ویلڈ کو آسانی سے بیڈ پر برقرار رکھتی ہے۔ 

  

 کشش ث

 بڑی پلیٹوں اور پائپ کے سیدھے جوڑوں کی ویلڈنگ میں استعماك ہوتا ہے۔

 

2G (ری زونٹل پوزیشنپوزیشن )ہو 

 بیس میٹل عمودی سطح پر ہوتا ہے، اور ویلڈنگ افقی سمت میں کی جاتی ہے۔ 

 ویلڈر کو بیڈ کو سیدھی لائن میں لے جانے کے لیے زیادہ مہارت کی ضرورت ہوتی ہے۔ 

 یٹیتھرمل کنڈکٹو

وہ  کی یلمیٹر کسی یٹیکنڈکٹو تھرمل

حرارت  ہے جو اس کی خاصیت

کو ظاہر  صلاحیت  کرنے کیمنتقل

 کرتی اس بات کا تعین یہہے۔  کرتی

کے مختلف  یلہے کہ جب میٹر

درجہ حرارت کا فرق  حصوں میں

آہستگی یا یتیز ہو تو حرارت کتنی

 ہے۔ سے منتقل ہوتی

یفتعر  



                       2 -لیوك – ویلڈر  تدریسی و تربیتی گائیڈ: 53صفحہ نمبر

                 

 ویلڈنگ زاویہ کو مستحکم رکھنا اہم ہوتا ہے۔ 

 پلیٹوں اور پائپوں کے کنارے جوڑنے میں استعماك ہوتا ہے۔ 

 

3G (پوزیشن )ورٹیکل پوزیشن 

 بیس میٹل عمودی سطح پر ہوتا ہے، اور ویلڈنگ یچے  سے اوپر یا اوپر سے یچے  کی طرف کی جاتی ہے۔ 

  کے اثر سے یچے  گر سکتا ہے، اس لیے ویلڈر کو درست حرکت اور زاویہ برقرار رکھنے کی 

  

ویلڈنگ بیڈ کشش ث

 ضرورت ہوتی ہے۔

 ویلڈنگ یچے  سے اوپر (Upward) کرنا زیادہ معیاری اور مضبوط سمجھا جاتا ہے۔ 

 اسٹیل کے ڈھانچے، ٹاورز، اور عمودی جوڑوں کی ویلڈنگ میں استعماك ہوتا ہے۔

4G (پوزیشن )اوور ہیڈ پوزیشن 

 ویلڈنگ کا عمل بیس میٹل کے یچے  کی سمت میں کیا جاتا ہے، یعنی ویلڈر اوپر کی طرف ویلڈنگ کر رہا ہوتا ہے۔ 

 کے اثر سے ویلڈنگ بیڈ کو یچے  گرنے سے روکنا پڑتا یہ پو 

  

زیشن مشکل ہوتی ہے یونکہ  ویلڈر کو کشش ث

 ہے۔

 ر  پیدا ہو سکتا ہے، جس سے حفاظتی تدابیر ضروری ہیں۔

ی

پ لپ ی
س

 ویلڈنگ کے دورام زیادہ ا

 پائپنگ سسٹمز اور اوور ہیڈ دھات کے ڈھانچے میں۔

 5G پوزیشن )افقی پائپ پوزیشن( 

 افقی رکھا جاتا ہے، لیکن ویلڈنگ کا عمل چاروں طرف کیا جاتا ہے )اوپر، اطراف، اور یچے (۔ پائپ کو 

 ویلڈر کو پوزیشن بدلنی ہوتی ہے تاکہ پائپ کے مختلف حصوں پر ویلڈ کر سکے۔ 

 بیڈ کی یکسانیت برقرار رکھنا مشکل ہوتا ہے، خاص طور پر یچے  کی سمت میں۔ 

 ویلڈنگ میں۔افقی پائپ لائنز اور سسٹمز کی 

 6G پوزیشن )زاویہ دار پائپ پوزیشن( 

 ( 360پائپ کو زاویہ دار پوزیشن میں رکھا جاتا ہے، اور ویلڈر کو تمال زاویوں پر ویلڈ کرنا ہوتا ہے 

 ڈگری پر ویلڈنگ(۔

 سب سے زیادہ مشکل اور مہارت طلب پوزیشن ہے۔ 

 زاویے اور تکنیک استعماك کرنی ویلڈر کو پائپ کے مختلف حصوں پر ویلڈ کرنے کے لیے مختلف 

 پڑتی ہیں۔

 اور صنعتی سسٹمز کی ویلڈنگ میں۔ ، 

گ
 

 بڑی پائپ لائنز، پریشر وی

 

 روٹ فیس 6.4.4

 (Bevel) یہ بیوك روٹ فیس ویلڈنگ میں ایک اہم اصطلاح ہے جو دھات کے جوڑوں کو ویلڈ کرنے سے پہلے ام کے کناروں کی تیاری کے دورام استعماك کی جاتی ہے۔ 

 جوڑ کے دونوں کناروں پر موجود وہ ہموار یا کٹی ہوئی سطح ہے جو ویلڈنگ کے روٹ پاس کے لیے بنیاد فراہم کرتی ہے۔یا 
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 روٹ گیپ 6.4.5

س یا پائپ( کے درمیام چھوڑا گیا خلا یا فاصلہ ہوتا

ی

پ ی
ٹ ل

  )جیسے 

گ

ز
ل

ی

 پ
می

نگ کے عمل  ہے۔ یہ خلا ویلڈوٹ گیپ ویلڈنگ میں ایک اہم عنصر ہے جو ویلڈ جوائنٹ کے دونوں بیس 

 کے دورام ویلڈ فلر میٹریل کو صحیح طریقے سے بھرنے اور ویلڈ کی مضبوطی کو یقینی بنانے کے لیے رکھا جاتا ہے۔

 روٹ پاس 6.4.6

 ویلڈنگ کا پہلا پاس جو بیس میٹل کو جوڑنے کے لیے استعماك ہوتا ہے اور جوڑ کی بنیاد فراہم کرتا ہے۔

 ہاٹ پاس 6.4.7

 پاس ہے جو کسی بھی سلیگ کو ہٹانے، جوڑ کو مضبوط کرنے، اور ویلڈ کی معیاری بنیاد ہاٹ پاس روٹ پاس کے بعد کا ویلڈنگ

 قائم کرنے کے لیے کیا جاتا ہے۔

گ پاس 6.4.8

گ

 فلپ

گ پاس کا مقصد جوڑ کے خلا کو ویلڈ فلر میٹل سے بھرنا ہے تاکہ مضبوط اور ہموار ویلڈ تیار کی جا 

گ

فلپ

 سکے۔

 پاسکیپنگ  6.4.9

ویلڈ کا بیرونی ہ ہ ہموار اور معیاری بناتا ہے۔ یہ پاس ویلڈ کی ظاہری یہ ویلڈنگ کا آخری پاس ہے جو 

 شکل اور مضبوطی کو بہتر بناتا ہے۔

 ویونگ اور اسٹرنگر تکنیک 6.4.10

ویلڈنگ کے دورام الیکٹروڈ کو دائیں سے بائیں یا مخصوص انداز  :ویونگ تکنیک

 میں حرکت دینا۔ یہ تکنیک وسیع ویلڈز کے لیے استعماك ہوتی ہے۔

الیکٹروڈ کو سیدھی لائن میں حرکت دینا، جو ہموار اور یکساں  :نگر تکنیکاسٹر

 ویلڈز کے لیے استعماك ہوتی ہے۔

 

 معائنہ  بصری 6.4.11

 ویلڈنگ مکمل ہونے کے بعد، جوڑ کا بصری معائنہ کیا جاتا ہے تاکہ سلیگ، دراڑیں، یا غیر ہمواری جیسے نقائص کی شناخت کی جا سکے۔

  قبولیت کے معیارنقائص کے لیے ویلڈنگ 6.4.12

تا ہے تاکہ یہ یقینی بنایا جا ویلڈنگ نقائص جیسے کہ انڈر کٹ، پوروسٹی، ام فیوژم، یا دراڑوں کے لیے مخصوص معیارات ہو  ہیں۔ ویلڈ کو ام معیارات کے مطابق پرکھا جا

 سکے کہ جوڑ مضبوط اور معیاری ہے۔

 

 

والے  یٹیتھرمل کنڈکٹو دہیاز

 

م

 
 
ی

 

ی

پ
  
ی
حرارت کو  ،دھاتیں جیسے ،یلر 

سے منتقل کر   یقےمؤثر طر

 ۔ہیں

؟آپ جانتے ہیں کیا  
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 :سرگرمی عملی 6.4.13

SMAW   1کے ذریعےG ،2G ،3G ،4G ،5G 6 راوG جوائنٹ( تیار کریں۔-پوزیشنز میں گروو ویلڈ )بٹ 

 :آلات و اوزار

 SMAW ویلڈنگ مشین 

  ویلڈنگ الیکٹروڈز )کم ماحولیاتی

 ر یلاثر والے 
ی

ی

 پ
می

 )کے ساتھ 

  ام۔۔اس  لیٹ  )مائلڈ اسٹیل

 لیٹ (

 G.I پائپ 

 گرائنڈر 

 سکرائبر 

 ٹرائی سکوائر 

   مپ 
کلٹ
 گراؤنڈ 

 الیکٹروڈ ہولڈر 

 فیس شیلڈ یا ویلڈنگ ہیلمٹ 

 ویلڈنگ دستانے 

 وائر برش 

   ر
 م
ہ ٹ

گ 

گ

 پ
ی چ 

 

 سیفٹی گلاسز 

 

 :سرگرمی کا مرحلہ وار طریقہ

 ورک پیس کی سطح کو صاف کریں تاکہ کوئی زنگ، تیل یا دھوك نہ ہو۔ 

 مناسب سائز اور زاویے کے مطابق ورک پیس کے کناروں کو گرائنڈ کریں تاکہ گروو ویلڈ کے لیے تیار ہوں۔ 

 ولٹیج اور کرنٹ پر سیٹ کریں۔ویلڈنگ مشین کو مطلوبہ و 

 

 1G پوزیشن میں ویلڈنگ 

 پوزیشن میں رکھیں۔ فرشی ورک پیس کو 

 الیکٹروڈ کو صحیح زاویے پر رکھ کر آرک اسٹرائیک کریں اور ہموار بیڈ بنائیں۔ 

 

 2G پوزیشن میں ویلڈنگ 

 ورک پیس کو عمودی پوزیشن میں رکھیں اور ویلڈنگ کو افقی سمت میں انجال دیں۔ 

 وڈ کی حرکت کو مستحکم رکھیں تاکہ یکساں ویلڈ حاصل ہو۔الیکٹر 

 

 3G پوزیشن میں ویلڈنگ 

  ورک پیس کو عمودی طور پر رکھیں اور ویلڈنگ کو یچے ( سے اوپر کی طرفupwardانجال دیں۔ ) 

 ویلڈنگ کے دورام آرک کی لمبائی اور زاویے کو صحیح طریقے سے کنٹروك کریں۔ 

 

 4G پوزیشن میں ویلڈنگ 

 رک پیس کو افقی رکھیں اور ویلڈنگ کو اوور ہیڈ پوزیشن میں انجال دیں۔و 

 ز 

ی

  
 سے بچنے کے لیے آرک کی لمبائی پر دھیام دیں۔ س

 

 5G پوزیشن میں ویلڈنگ 

 ورک پیس کو افقی پائپ کی شکل میں رکھیں اور ویلڈنگ کو پائپ کے گرد انجال دیں۔ 

  میں برقرار رکھیں۔الیکٹروڈ کی حرکت اور زاویے کو مناسب انداز 

سرگرمی کو ایک ایسی جگہ پر انجال   

دیں جو صاف ستھری اور خطرات 

 سے پاک ہو۔

  (PPE) ذاتی حفاظتی سامام  

تمال تربیتی افراد حفاظتی دستانے، 

فیس شیلڈ یا ویلڈنگ ہیلمٹ، اور 

 سیفٹی گلاسز پہنیں۔

 ر یزمشین اور 
 سی
سی

کی جانچ کریں  ا

 اور کہیں کہ وہ صحیح کال کر رہے ہیں

 نقصام زدہ نہ ہوں۔

مشین کو استعماك کرنے سے پہلے   

یقینی بنائیں کہ بجلی کی تاریں محفوظ 

 اور صحیح طرح جڑی ہوئی ہیں۔

رکھیں دیا  
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 6G پوزیشن میں ویلڈنگ 

  ڈگری زاویے پر پائپ کی شکل میں رکھیں۔ 45ورک پیس کو 

 ویلڈنگ کو مختلف زاویوں پر انجال دیں تاکہ ہر ہ ہ صحیح طریقے سے ویلڈ ہو۔ 
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 ویلڈنگ کے بعد کیے جانے والی سرگرمیاں 6.5

 : نتائجتدریسی

  اس قابل ہوجائینگےاس یونٹ کو کرنے کے بعد 

گ

 

گ

 

 :کہ ٹری

 ۔سکیںکر  کسی بھی ظاہری نقائص کی شانم دہی اور ضرورت کے مطابقسکیںویلڈ کا بصری معائنہ کر 

 ۔سکیںکے مطابق مرمت کا کال کر منظور شدہ سٹینڈرڈ 

 ر یلزآ 
ی

ی

 پ
می

 ۔سکیں اور محفوظ کرسکیں برقرار رکھ کو تنظیمی ہدایات کے مطابق لات/سامام/استعماك ہونے والے 

 کے مطابق  

گ

ر
س

ی

ٹ کی

 ۔سکیںاصولوں کا اطلاق کر   6R’sگرین پر

 

 ویلڈنگ نقائص  6.5.1

ویلڈنگ نقائص وہ خرابیاں ہیں جو ویلڈنگ کے عمل کے دورام یا مکمل ہونے کے بعد ویلڈ جوڑ میں ظاہر ہوتی ہیں۔ یہ نقائص 

متاثر کر سکتے ہیں۔ ویلڈنگ نقائص کے ہونے کی بنیادی وجوہات میں غلط  ویلڈ کی ظاہری حالت، مضبوطی، اور کارکردگی کو

ویلڈنگ تکنیک، غیر معیاری مواد، یا ماحولیاتی عوامل شامل ہیں۔ ام نقائص کو وقت پر شناخت کرنا اور درست کرنا کوالٹی اور 

 حفاظت کے لیے ضروری ہے۔

 

 نقائص کی اقسال، وجوہات اور اصلاحات ویلڈنگ 6.5.2

 کریکس (Cracks): ویلڈ کے اندر یا کناروں پر دراڑیں، جو اکثر مواد کی ٹھنڈک کے دورام پیدا ہوتی ہیں۔ 

 

 اصلاحات  وجوہات

  تیزی سے ٹھنڈا ہونا، غیر موزوں مواد، یا تناؤ۔

گ

پ

ی

پ ی  
ہ
گ یا پوسٹ 

گ

پ

ی

ی پ   
ہ
گ کا استعماك، اور بہتر ویلڈنگ کی رفتار کو کنٹروك کرنا، پری 

 کا انتخاب۔ یلمیٹر

 

 پوروسٹی (Porosity): ویلڈ میں چھوٹے بلبلے یا سوراخ، جو ویلڈ کی مضبوطی کو کم کر  ہیں۔ 

 

 اصلاحات  وجوہات

 صاف سطح، صحیح گیس پریشر، اور معیاری مواد کا استعماك۔ آلودہ سطح، نمی، یا غیر مناسب گیس شیلڈنگ۔

 

 انڈرکٹ (Undercut) : کا سبب بنتی ہے۔ بیس میٹل کے کنارے پر گہری دراڑ، جو ویلڈ کی کمزوری 

 

 اصلاحات  وجوہات

 کرنٹ اور زاویے کو درست کرنا اور ویلڈنگ کی رفتار کو معتدك رکھنا۔ زیادہ کرنٹ، غلط زاویہ، یا تیز ویلڈنگ۔

 

 اوور لیپ (Overlap) : ویلڈ میٹل بیس میٹل کے اوپر بہہ جائے اور جڑ نہ پکڑے۔ 

 

 اصلاحات  وجوہات

 صحیح ویلڈنگ زاویہ اور تکنیک استعماك کرنا۔ غلط تکنیک یا زیادہ فلر میٹل۔

 

 شکل میں حرارت کی تھرمل انری 

مادے کے  ہے جو کسی موجود توانائی

سے  یشنوائبر یاحرکت  ذرات کی

 ہے۔ ہوتی اپید

یفتعر  
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 ناقابلِ فیوژم: (Lack of Fusion)  بیس میٹل اور ویلڈ میٹل کے درمیام ناقص جوڑ۔ 

 

 اصلاحات  وجوہات

 ۔ مناسب حرارت اور صحیح ویلڈنگ تکنیک کا اطلاق کم حرارت یا الیکٹروڈ کی غلط حرکت۔

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ویلڈنگ کی مرمت کے طریقے 6.5.3

 

 نقص والے علاقے کو گرائنڈر کی مدد سے صاف کرنا تاکہ دوبارہ ویلڈنگ ممکن ہو۔   :ائنڈنگگر 

 

 نقص والی جگہ پر دوبارہ ویلڈنگ کرنا تاکہ مضبوط جوڑ بنایا جا سکے۔ :ویلڈنگ-ری 

 

 گ

گ

 خالی جگہوں یا پوروسٹی کو فلر میٹل کے ذریعے بھرنا۔  :فلِپ

 

 ل کر کے نقص کو کم کرنا۔مواد کو حرارت کے ذریعے نر : تھرمل پروسیسنگ 

 

 ورکشاپ میں پیشہ ورانہ حفاظتی اصوك 6.5.4

اہم کیا جا سکے۔ ذیل میں ورکشاپ میں کال کے دورام پیشہ ورانہ حفاظت کے اصولوں پر عمل کرنا نہایت ضروری ہے تاکہ حادثات سے بچا جا سکے اور ایک محفوظ ماحوك فر

 :ورکشاپ میں حفاظتی اقدامات درج ہیں

 

 سامامذاتی حفاظتی  (PPE) استعماك 

o ویلڈنگ ہیلمٹ، دستانے، حفاظتی عینک، اور حفاظتی جو  ضرور پہنیں۔ 

o سم  کو مکمل ڈھانپنے والا لباس پہنیں جو آ  سے محفوظ ہو۔ 

 

 کال کی جگہ کو صاف رکھیں 

o ورکشاپ کی سطحوں کو صاف اور خشک رکھیں۔ 

o استعماك شدہ مواد، فضلہ، اور دیگر رکاوٹوں کو ہٹائیں۔ 
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 فائر سیفٹی کے اصوك 

o آ  بجھانے والے آلات کو ہمیشہ قریب رکھیں۔ 

o ویلڈنگ کے دورام اسپارکس کو قابو میں رکھنے کے لیے حفاظتی اسکرین استعماك کریں۔ 

o آسانی سے جلنے والے مواد کو ویلڈنگ کی جگہ سے دور رکھیں۔ 

 برقی تحفظ 

o ویلڈنگ مشین کو درست طریقے سے زمین سے منسلک کریں۔ 

o کو اچھی حالت میں رکھیں اور خراب یا ننگی وائرنگ کو فوری طور پر یک ک کریں۔ برقی  

گ

ز
 پ ل
کی

 

o گیلی جگہوں پر برقی آلات کا استعماك نہ کریں۔ 

 

 کا انتظال 

گ

ں

 

 س
پ  ی

ی

ی

گ

 پ
ن

 و

o ویلڈنگ کے دورام دھوئیں اور زہریلے گیسوں کے اخراج کو کم کرنے کے لیے ہوا کی مناسب نکاسی کا انتظال کریں۔ 

o فراہم کریں۔بند جگہو 

گ

ں

 

 س
پ  ی

ی

ی

گ

 پ
ن

 ں میں کال کر  وقت اضافی و

 

 اوزار اور مشینری کا صحیح استعماك 

o ہر آلے کو اس کے مخصوص مقصد کے لیے استعماك کریں۔ 

o استعماك سے پہلے مشینری کی حالت کا معائنہ کریں۔ 

o مشینوں کے قریب حفاظتی گارڈز کا استعماك کریں۔ 

 

 پریکٹس سے پہلے تربیت 

o ل کرنے سے پہلے حفاظتی اقدامات اور آلات کے استعماك کی مکمل تربیت حاصل کریں۔ورکشاپ میں کا 

o ہر کال کے لیے مناسب ہدایات پر عمل کریں۔ 

 

  ایمرجنسی پلام 

o ایمرجنسی اخراج کے راستوں اور منصوبے سے واقف ہوں۔ 

o حادثات کی صورت میں فوری طور پر سپروائزر کو اطلاع دیں۔ 

 

 ر کی حفاظتکیمیکل اور گیس سلنڈ 

o کیمیکل اور گیس سلنڈر کو مخصوص جگہوں پر محفوظ کریں۔ 

o ام کا استعماك کر  وقت حفاظتی اقدامات پر عمل کریں۔ 

 

 د کا انتظالامدا ابتدائی طبی 

o کا سامام دستیاب رکھیں۔ پ میں ابتدائی طبی امدادورکشا 

o کسی بھی حادثے کی صورت میں فوری طور پر طبی امداد فراہم کریں۔ 

 

 

 

انسپکشن  والی جانی کی دہیاسب سے ز

 معائنہ ہے یبصر

؟آپ جانتے ہیں کیا   
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  سرگرمی: ویلڈ شدہ کال کا بصری معائنہ کرنا اور نقائص کی شانندہی کرناعملی 6.5.5

 اس سرگرمی کے دورام 

گ

 

گ

 

 :ویلڈ شدہ کال کا معائنہ کریں گے اور اگر کوئی ظاہری نقص موجود ہو تو اس کی شانندہی کریں گے۔ یچے  مرحلہ وار عمل درج ہے ٹری

 

 کال کی جگہ کی تیاری 

o ر دھوك سے پاک کریں۔ویلڈ شدہ کال کو صاف او 

o معائنہ کرنے کے لیے مناسب روشنی اور صاف ماحوك کو یقینی بنائیں۔ 

 

 ضروری آلات کا انتخاب 

o لائٹ، اور معیاری مارکنگ ٹولز )چاک یا مارکر( استعماك کریں۔ 

 

س

ف ی 

ٹ فا ئنگ گلاس، 

گ

پ گی
م

 معائنہ کے لیے 

o ویلڈنگ ہیلمٹ یا حفاظتی عینک پہنیں۔ 

 

 جائزہ ویلڈ کی ظاہری حالت کا 

o ویلڈ کے پورے جوڑ کا بغور معائنہ کریں۔ 

o کسی بھی غیر معمولی علامات، جیسے کہ دراڑیں، چھید، انڈرکٹ، اوور لیپ، یا ناقص فیوژم کو نوٹ کریں۔ 

 

 نقائص کی شانندہی 

o اگر کوئی نقص ظاہر ہو تو اس کی جگہ کو واضح طور پر شانم زد کریں۔ 

o قریب لکھیں تاکہ مرمت کے دورام آسانی ہو۔ نقائص کو مارکنگ ٹوك کے ذریعے ویلڈ کے 

 

 ویلڈ کے معیار کا جائزہ 

o ویلڈ کی سطح کو ہموار، یکساں چوڑائی اور درست فیوژم کے لیے جانچیں۔ 

o اسپارٹس یا اضافی میٹل کی موجودگی کا معائنہ کریں۔ 

 

 رپورٹ کی تیاری 

o تمال شانم زدہ نقائص کی تفصیل ایک رپورٹ میں شامل کریں۔ 

o نوعیت اور مکنہ  اصلای  اقدامات کی وضاحت کریں۔نقائص کی  

 

 مرمت کی تجاویز 

o مرمت کے لیے مناسب تکنیک کا انتخاب کریں، جیسے دوبارہ ویلڈنگ یا گرائنڈنگ۔ 

o کال کو دوبارہ معائنہ کرنے کے لیے تیار رکھیں۔ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ر یل کو ری سائیکل 
ی

ی

 پ
می

ضاع  شدہ 

کریں تاکہ انہیں دوبارہ قابل 

  استعماك بنایا جا سکے۔

مثاك: دھات، کاغذ، اور پلاسٹک کو 

گ کے لیے بھیجنا۔

گ

 کلپ
ٹ

ک

ن
 ری سا

خراب یا ٹوٹے ہوئے اشیاء کو پھینکنے 

کہ کی بجائے مرمت کریں تا

 انہیں دوبارہ استعماك کیا جا سکے۔

مثاك: خراب مشینری یا آلات کی 

 مرمت کروانا۔

اپنے وسائل کے استعماك اور 

روزمرہ کے طرزِ عمل پر دوبارہ غور 

کریں تاکہ زیادہ پائیدار طریقے 

 اپنائے جا سکیں۔

مثاك: توانائی کی بچت کے لیے زیادہ 

 کریں۔ مؤثر آلات کا انتخاب

رکھیں دیا  
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 ڈیوك کا خلاہما

 

  رفکی ضروریات اور ویلڈنگ پاور سورس کا تعاجاب 

 WPS کی ضروریات اور ڈرائنگ کے مطابق جاب 

 SMAW  ر یز 
 سی
سی

 کا تعارف پاور سورس کی اقسال اور ام کے ا

 کی ضرورت کے مطابق کرنٹ سیٹنگ جاب 

 الیکٹروڈز کی درجہ بندی اور پولیریٹی 

 SMAW وڈز کی اقسال اور ام کے استعماكالیکٹر 

 پولیریٹی کی اقسال اور اس کے استعماك کا تعارف۔ 

  اور بلائنڈ بیڈ ویلڈنگ کے اصوكآرک 

گ

 

ک

 اسٹرائی

  

گ

 

ک

 کی تکنیک اور آرک لمبائی کا تصورآرک اسٹرائی

  

ی

  
 کا ق، اور بیڈ کے معیار زآرک لمبائی، اس

 بیڈ کو یکساں رکھنے والے عواملویلڈ  

 ر یل کا انتخابماحولیاتی اثر کو کم کرنے 
ی

ی

 پ
می

  والے ویلڈنگ راڈز اور دیگر 

  ویلڈ اور گرو 

ی
ِ

گ

 و ویلڈ کے معیاری طریقےف

  Mild Steel  1 لیٹ  اور پائپ پرF  5سےF  پوزیشنز میں ویلڈنگ 

 گ پاس، اور کیپنگ پاس

گ

 گروو ویلڈ کے لیے روٹ فیس، روٹ گیپ، روٹ پاس، ہاٹ پاس، فلپ

 ویونگ اور اسٹرنگر تکنیک 

 نگ کے نقائص، ام کے اسباب اور حلویلڈ 

 ویلڈنگ مرمت کے معیاری طریقے 

 کی صفائی اور حفاظتی اصوكکال کی جگہ  

  ر یلورکشاپ کے آلات، اوزار، اور 
ی

ی

 پ
می

 ظ طریقے سے ذرہ ہ کرنے کے اصوكکو محفو 
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 سوالات  و جوابات

 کیا ہے اور یہ ویلڈنگ میں یونں ضروری ہے؟    WPS :1سواك

( ایک معیاری دستاویز ہے جو ویلڈنگ کے عمل، مواد، کرنٹ     WPSجواب:  

گ

ں

 

 س
فکی
 س
پ ی
س

، اور دیگر پیرامیٹرز کے بارے میں فصیلاتت فراہم کرتی )ویلڈنگ پروسیجر ا

 ہے۔ یہ ویلڈنگ کے معیار کو یقینی بنانے اور مطلوبہ نتائج حاصل کرنے کے لیے ضروری ہے۔

 

 پاور سورس کی اقسال کیا ہیں؟   SMAW :2سواك

 :پاور سورس کی دو اقسال ہیں SMAW   :جواب

 AC اور عال طور پر بنیادی ویلڈنگ کے لیے استعماك ہوتا ہے۔متبادك کرنٹ فراہم کرتا ہے  :پاور سورس 

 DC مستقل کرنٹ فراہم کرتا ہے اور بہتر آرک کنٹروك اور ویلڈنگ کے معیار کے لیے استعماك ہوتا ہے۔ :پاور سورس 

 

 ویلڈنگ میں پولیریٹی کا کیا مطلب ہے؟: 3سواك

 :تی ہے۔ یہ دو اقسال کی ہوتی ہےویلڈنگ میں پولیریٹی کرنٹ کے بہاؤ کی سمت کو ظاہر کر :جواب

 ڈی سی ای پی (DC Electrode Positive): ر یشن کے لیے۔

ی

پ ی

گ

 پ ی
ن

 زیادہ 

 ڈی سی ای این (DC Electrode Negative): ر یشن اور تیز رفتار ویلڈنگ کے لیے۔

ی

پ ی

گ

 پ ی
ن

 کم 

 

 الیکٹروڈز کی درجہ بندی کیسے کی جاتی ہے؟    SMAW :4سواك

۔ ام میں ہر نمبر الیکٹروڈ کی خصوصیات، طاقت، اور E7018  یا E6010  معیار کے مطابق ہوتی ہے، جیسے AWS یالیکٹروڈز کی درجہ بند     SMAW:جواب

 استعماك کو ظاہر کرتا ہے۔

 

 ویلڈنگ کے نقائص کیا ہیں اور ام کی وجوہات کیا ہو سکتی ہیں؟   : 5سواك

مل ہیں۔ ام کی وجوہات میں غلط ویلڈنگ تکنیک، غیر معیاری مواد، اور نامناسب پیرامیٹر ویلڈنگ کے نقائص میں دراڑیں، چھید، انڈرکٹ، اور ناقص فیوژم شا    :جواب

 سیٹنگ شامل ہیں۔

 

 ویلڈنگ کے دورام آرک لمبائی کا کیا کردار ہے؟   :6 سواك

ہے، جبکہ چھوٹی آرک زیادہ ہموار اور یکساں ویلڈ بیڈ فراہم آرک لمبائی ویلڈ کے معیار پر اثر ڈالتی ہے۔ لمبی آرک اسپارٹر بڑھا دیتی ہے اور ویلڈ بیڈ غیر یکساں ہوتا  :جواب

 کرتی ہے۔

 

 مشین کے لوازمات کوم سے ہیں؟    SMAW :7سواك

  شامل ہیں۔     SMAW :جواب

گ

ز
 پ ل
کی

، الیکٹروڈز، اور   مپ 
کلٹ
 مشین کے لوازمات میں پاور سورس، الیکٹروڈ ہولڈر، گراؤنڈ 

 

 ؟ویلڈنگ کا بصری معائنہ کیسے کیا جاتا ہے   :8 سواك

ٹ فا ئنگ گلاس بصری معائنہ ویلڈ کے جوڑ کا جائزہ لے کر کیا جاتا ہے تاکہ نقائص جیسے دراڑیں، چھید، یا غیر ہموار بیڈ کی شانندہی کی جا سکے۔ معائنہ     :جواب

گ

پ گی
م

 کے دورام 

 اور مارکر استعماك کیے جا سکتے ہیں۔
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 ویلڈنگ کے لیے حفاظتی اقدامات کیا ہیں؟     SMAW :9سواك

 شامل ہیں تاکہ مک،، دھواں، اور حادثات سےویلڈ      :جواب

گ

ں

 

 س
پ  ی

ی

ی

گ

 پ
ن

 بچا نگ کے دورام حفاظتی اقدامات میں ویلڈنگ ہیلمٹ، دستانے، حفاظتی عینک، اور مناسب و

 جا سکے۔

 

      :10سواك

ی
ِ

گ

  ویلڈ اور گروو ویلڈ میں کیا فرق ہے؟ف

 ویلڈ       :جواب

ی
ِ

گ

 ك ہوتا ہے۔شکل میں جوڑنے کے لیے استعما L یا T دو دھاتوں کے جوڑ کو :ف

 دھاتوں کو کنارے سے کنارے تک جوڑنے کے لیے استعماك ہوتا ہے، جیسا کہ بٹ جوائنٹس میں۔ :وو ویلڈگر                  
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 خود کو آزمائیں

  درست جوابات سے کر سکتے ہیں۔ مندرجہ ذیل میں سے درست جواب کا انتخاب کریں۔ آپ اپنے جوابات کا موازنہ اس ماڈیوك کے آخر میں دئیے گئے

 

1.  SMAW ویلڈنگ میں WPS کا مطلب کیا ہے؟ 

 )ب(    ویلڈنگ پروسیجر سیمپل )الف(

گ

ں

 

 س
فکی
 س
پ ی
س

 ویلڈنگ پروسیجر ا

 ویلڈنگ پاور سورس)د(    ورک پلیس سیفٹی)ج( 

 

2. SMAWپاور سورس کی کوم سی قسم مستقل کرنٹ فراہم کرتی ہے؟ 

 جنریٹر)ب(    پاور سورس AC)الف( 

سف)د(    پاور سورس DC )ج(

گ

ن
 ا رمرٹرا

 

 پولیریٹی کا مطلب کیا ہے؟ .3

  ویلڈ بیڈ ہموار ہو جاتا ہے)ب(    الیکٹروڈ کا سائز)الف( 

 آرک کی لمبائی)د(    ویلڈنگ کی رفتار)ج( 

 

 ویلڈنگ میں آرک لمبائی زیادہ ہونے سے کیا ہوتا ہے؟ .4

  بڑھ جاتا ہے)الف( 

ی

  
 گرمی کی مقدار)ب(    اس

 ویلڈنگ کا وقت کم ہو جاتا ہے)د(    ہےویلڈنگ کا درجہ حرارت کم ہو جاتا)ج( 

 

5. SMAW ویلڈنگ میں الیکٹروڈ ہولڈر کا کیا کال ہے؟ 

 ویلڈنگ مشین کو چلانے کے لیے)ب(   الیکٹروڈ کو جوڑنے کے لیے )الف(

 مپ  کے طور پر استعماك کے لیے)د(   کرنٹ کو زمین پر منتقل کرنے کے لیے)ج( 
کلٹ
 گراؤنڈ 

 

  نقص شامل ہے؟ویلڈنگ کے نقائص میں کوم سا .6

 )ب(    درست روٹ پاس )الف(

ی

  
 زاس

 ہموار ویلڈ بیڈ)د(     دراڑیں)ج( 

 

 مپ  سے کرنٹ واپس لوٹاتا ہے؟ ویلڈنگ مشین کا کوم سا ہ ہ .7
کلٹ
 گراؤنڈ 

 مپ  )ب(    الیکٹروڈ ہولڈر)الف( 
کلٹ
 گراؤنڈ 

 پاور سورس)د(     کیبل)ج( 

 

8.   SMAW ری ہے؟ویلڈنگ کے لیے کوم سا حفاظتی سامام ضرو 

 حفاظتی جو )ب(    ویلڈنگ ہیلمٹ)الف( 

 تمال)د(     دستانے)ج( 

 

 ویلڈ کہاں استعماك ہوتا ہے؟ .9

ی
ِ

گ

 ویلڈنگ کے دورام ف

 جوڑ میں L یا  T)ب(    کنارے کے جوڑ میں)الف( 

 دھات کے اوپر)د(     پائپ کے اندر)ج( 
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 گروو ویلڈ کے لیے ویلڈنگ کی کوم سی پوزیشن استعماك ہوتی ہے؟ .10

 2F)ب(     1F لف()ا

 5F)د(     3G)ج( 

 

 

 درست جوابات

 

 درست جواب سواك

 ب 1

 ج 2

 ب 3

 الف 4

 الف 5

 ج 6

 ج 7

 د 8

 ب 9

 ج 10
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 کو مختلف حالتوں میں انجال دیںگیس میٹل آرک ویلڈنگ  7:        (GMAW)ماڈیوك نمبر

 تدریسی نتائج: 

ز اس قابل ہو جائیں گے کہ وہ :

ی

ن

ی

ن

 اس ماڈیوك کے اختتال پر ٹری

7.1 GMAW ۔یںکر راور لوازمات تیا مشین نگیلڈو کے لیے 

 ۔ ویلڈنگ کریں بیڈ پر بلائنڈ میٹل پربیس  7.2

 ۔یںکر نگیلڈو / پائپوں پر فلیٹ ںپلیٹو اسٹیل ہلکی 7.3

 ۔یںکر نگیلڈ/ پائپوں پر گروو و ںپلیٹو اسٹیل ہلکی  7.4

 ۔یںکار انجال د یقہکے طر نگیلڈپوسٹ و 7.5

 

 

7.1 GMAW ۔کے لیے ویلڈنگ مشین اور لوازمات تیار کریں 

 :جائزہ 

 GMAWیقے  ے  وڑییں، اور ہ کے لیے ویلڈنگ مشین اور اس کے لوازمات تیار کرنے کا مطلب ہے کہ مشین کو چیک کریں، ضروری سامام جیسے وائر، گیس، اور نوزك کو درست طر

  یقینی بنائیں کہ سب کچھ ٹھیک ے  کال کر رہا ہے تاکہ ویلڈنگ کا عمل بغیر کسی مسئلے کے مکمل ہو سکے۔

 ویلڈنگ رکگیس میٹل آ  7.1.1

ویلڈنگ کی ضروریات کا تعین کریں، جیسے ویلڈنگ پروسیجر کی وضاحتیں اور تکنیکی نقشے۔ جی ایم اے ڈبلیو ویلڈنگ مشین کو دی گئی 

کار کی ہدایات کے مطابق تیار کریں۔ مطلوبہ لوازمات اور مواد کو کال کی ضروریات کے مطابق ترتیب دیں، جبکہ  وضاحتوں اور صنعت

ویلڈنگ پروسیجر اور مینوفیکچرر کی ہدایات پر عمل کریں۔ آخر میں، ویلڈنگ کی کارکردگی کو یقینی بنانے کے لیے پولیریٹی کو وضاحت شدہ 

 ۔طریقہ کار کے مطابق سیٹ کریں

 

 

 

 

 

 

 

افراد اسٹیل فٹ روك، زیر تربیت 

 رز، اور 
نلینپ ی
ک

ز  ن

ئ ی

اسٹیل ٹیپ، وری

ز ہائٹ گیج پر پیمائش کریں  ن

ئ ی

وری

 گے۔

 یاد رکھیں
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 کا طریقہگیس میٹل آرک ویلڈنگ کرنے  7.1.2

 ۔ ویلڈنگ مشین، الیکٹروڈ وائر، حفاظتی گیس، ویلڈنگ ٹارچ/گن، کنٹیکٹ ٹپ، نوزك، وائر فیڈر اوزارو  آلات:

 لوہے کا جاب  میٹریل:

 ترتیب عمل:

 ویلڈنگ کی ضروریات، ویلڈنگ کے طریقہ کار کی وضاحتیں اور/یا تکنیکی نقشے شناخت کریں۔ 

  ویلڈنگ کے طریقہ کار کی وضاحتوں یا مینوفیکچرر کی ہدایات کے مطابقGMAW ویلڈنگ مشین تیار کریں۔ 

 الے مواد جاب کی ضروریات، ویلڈنگ کے طریقہ کار کی وضاحتوں اور/یا مینوفیکچرر کی ہدایات کے مطابق ویلڈنگ مشین کے لوازمات اور استعماك ہونے و

 کو ترتیب دیں۔

  کار کی وضاحتوں کے مطابق درست پولیرٹیویلڈنگ کے طریقہ (Polarity) سیٹ کریں۔ 

 ۔کریں اور ہلکی اسٹیل پلیٹوں یا پائپوں پر فلیٹ ویلڈ کریں(BEAD) بنیادی دھات پر بلائنڈ بیڈ 7.2

 :جائزہ

ے  بچا جا سکے اور ہموار ویلڈ بیڈ حاصل ہو۔ ویلڈنگ کے ساتھ یکساں چویائی اور اونچائی والا ویلڈ  سیپریٹرآرک کی لمبائی کو مناسب طور پر ایڈجسٹ کریں تاکہ غیر ضروری 

کہ عیارری ویلڈ تیار ہو۔ بیڈ تیار کریں۔ ویلڈنگ پروسیجر کی وضاحتوں اور جاب کی ضروریات کے مطابق کرنٹ، وولٹیج اور دیگر ویلڈنگ پیرا میٹرز کو ایڈجسٹ کریں تا

ویلڈنگ کریں۔ دی بنیادی دھات کے درمیام عیارری فاصلہ برقرار رکھیں۔ ہلکی اسٹیل پلیٹوں اور پائپوں پر مختلف پوزیشنز میں عیارری طریقہ کار کے مطابق الیکٹروڈ اور 

 رات کی پیروی کریں۔گئی ہدایات کے مطابق پراجیکٹ کا کال مکمل کریں اور بصری ویلڈنگ نقائص کے عیاررات کے لیے متعلقہ مینوفیکچرنگ کوڈز اور عیار

 بیڈ اور فلیٹ ویلڈنگ بلائنڈ 7.2.1

ہ ایک ویلڈنگ تکنیک ہے جس میں ویلڈ بیڈ کو کسی خاص سمت یا وڑی کے بغیر بنیادی دھات پر بنایا  :بلائنڈ بیڈ

 جاتا ہے، عال طور پر مہارت کی مشق کے لیے استعماك کیا جاتا ہے۔

طریقہ ہے جس میں ویلڈنگ کا عمل کسی سطح پر افقی پوزیشن میں کیا جاتا ہے، ہ ایک ویلڈنگ کا  :فلیٹ ویلڈنگ

 ویلڈ دھات کو برقرار رکھنے میں مدد دیتی ہے، اور ویلڈنگ آسام اور مستحکم ہوتی ہے۔

ل ق

 جہاں کشش ث

 کی خصوصیات بیڈ اور فلیٹ ویلڈنگبلائنڈ  7.2.2

ویلڈنگ کی بنیادی مہارتوں کو سیکھنے اور بہتر بنانے میں مدد دیتا ہے۔ ہ ویلڈ بیڈ کی یکسانیت اور عیارر  بلائنڈ بیڈ

کو بہتر بنانے میں معاوم ہوتا ہے، جبکہ ویلڈنگ کی درستگی اور کنٹروك کے لیے عملی مشق فراہم کرتا ہے۔ اس 

ز اور پیرا میٹرز کو سمجھنے

ی

ز
گ

ی

ی

 

ینٹ
س

 میں مدد مدد دیتا ہے، جس ے  ویلڈر کی کارکردگی کے علاوہ، ہ ویلڈنگ مشین کی 

 میں بہتری آتی ہے۔

 ویلڈ دھات کو پھیلنے ے  روکتی ہے، جس ے   فلیٹ ویلڈنگ

ل ق

سب ے  آسام اور مستحکم طریقہ ہے، کیونکہ کشش ث

ہے، جس کی وجہ ے  ویلڈ بیڈ کی کوالٹی بہتر اور یکساں ہوتی ہے۔ دیگر پوزیشنز کے مقابلے میں ہ طریقہ زیادہ آسام 

ویلڈر کو کم تھکن ہوتی ہے اور پیداوار میں اضافہ ہوتا ہے۔ ہ بڑے اور بھاری دھاتی حصوں کو وڑینے میں مؤثر ثابت 

 ہوتا ہے، جبکہ ویلڈنگ کی خرابیوں کے امکانات مدد کم ہو جاتے ہیں، کیونکہ ویلڈر کو زیادہ کنٹروك حاصل ہوتا ہے۔
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 طریقہ کارکا  ویلڈنگ بیڈبلائنڈ  7.2.3

 حفاظتی آلات پہنیں، ورک پیس کو صاف کریں، اور ویلڈنگ مشین کو درست سیٹنگ پر رکھیں۔ :تیاری اور حفاظت 

 دھات کی نوعیت کے مطابق موزوں الیکٹروڈ یا فلر وائر منتخب کریں اور گیس کا بہاؤ ایڈجسٹ کریں۔ :الیکٹروڈ اور وائر سیٹ کریں 

 ں ے  یں۔مناسب زاویے پر رکھیں، آرک کو مستحکم کریں اور غیر ضروری چھینٹوویلڈنگ ٹارچ کو  :آرک قائم کریں 

 یکساں رفتار اور درجہ حرارت کے ساتھ ہموار ویلڈ بیڈ تیار کریں تاکہ عیارر برقرار رہے۔ :بلائنڈ بیڈ بنائیں 

 ئیں۔ویلڈ کا جائزہ لیں، اضافی مواد ہٹائیں، اور ضرورت ہو تو مزید پاس لگا :معائنہ اور صفائی 

 کا طریقہ کار فلیٹ ویلڈنگ 7.2.4

 ویلڈنگ کے لیے حفاظتی آلات پہنیں، ورک پیس کو زنگ، چکنائی اور مٹی ے  صاف کریں، اور ویلڈنگ مشین کو درست سیٹنگ پر  :تیاری اور حفاظت

 رکھیں۔

 الیکٹروڈ یا فلر وائر منتخب کریں اور کرنٹ و وولٹیج کو دھات کی نوعیت اور ویلڈنگ کے طریقہ کار کے مطابق موزوں  :مناسب الیکٹروڈ اور وائر کا انتخاب

 مناسب حد میں رکھیں۔

 ویلڈنگ ٹارچ یا الیکٹروڈ کو صحیح زاویے پر رکھیں، آرک کو مستحکم کریں اور ویلڈنگ کی رفتار کو یکساں رکھیں۔ :آرک کا آغاز 

 کے ہموار اور یکساں ویلڈ حاصل کرنے کے لیے مناسب  :ویلڈ بنانے کا عمل 

ل ق

تکنیک استعماك کریں، جیسے سیدھی لائن میں مستحکم حرکت، اور کشش ث

 مطابق بیڈ کو برقرار رکھیں۔

 ویلڈ مکمل ہونے کے بعد اس کا معائنہ کریں، اضافی مواد اور سلیگ کو ہٹائیں، اور عیارر کو یقینی بنانے کے لیے ضروری اصلاحات کریں۔ :معائنہ اور صفائی 

س اسٹیل مائلڈ 7.3

 

ینٹ
پ ل

 /  
 

ئ

  پر پائ

 

ی

 ۔کریں ویلڈز ف

 :جائزہ

س کی اسٹیل مائلڈ

 

ینٹ
پ ل

  یا 
 

ئ

  پر پائ

 

ی

 پائیداری کی ڈھانچے ے  جس جائے، وڑیا ے  مضبوطی کو اجزاء مختلف کہ ہے بناتا یقینی کو بات اس عمل کا ویلڈز ف

  جہاں ہے ہوتا اہم میں معاملات ام پر طور خاص عمل ہ ہے۔ ہوتا اضافہ میں مضبوطی اور
 

ئ

س یا پائ

 

ینٹ
پ ل

 کی وڑینے ساتھ کے دوسرے ایک کو 

 ۔میں استعماك صنعتی یا تعمیراتی کہ جیسے ہو، ضرورت

7.3.1  

 

ی

    ویلڈ ف

 لئے کے کرنے پورا کو ضروریات مختلف دورام، کے عمل کے ویلڈنگ

 قبوك قابل ایک تاکہ ہے ہوتا ضروری کرنا ایڈجسٹ کو میٹرز پیرا مخصوص

 کرنٹ جیسے میٹرز پیرا کے ویلڈنگ لیے کے اس سکے۔ جا کیا حاصل ویلڈ

 ضروری دینا ترتیب مطابق کے ضروریات یا وضاحت کی کال کو وولٹیج اور

 میٹل بیس اور الیکٹروڈ مطابق کے طریقوں عیارری علاوہ، کے اس ہے۔

 درستگی دورام کے ویلڈنگ تاکہ چاہیے رکھنا فاصلہ  مناسب درمیام کے

 ہے، ہوتا ضروری مدد کرنا ویلڈنگ میں پوزیشنز مختلف سکے۔ جا کی حاصل
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س اسٹیل مائلڈ عمل ہ اور

 

ینٹ
پ ل

  یا 
 

ئ

 تاکہ چاہیے، کرنا مطابق کے ہدایات کو کال کے پروجیکٹ چاہیے۔ جانا دیا انجال مطابق کے کار طریقہ عیارری پر پائ

 کرنا پیروی کی عیارروں اور ضوابط و قواعد کے مینوفیکچرنگ اطلاق قابل لئے کے جانچ کی نقائص کے ویلڈنگ بصری آخرکار، اتُرے۔ پورا پر عیارر مطلوبہ

 سکے۔ جا بنایا یقینی کو عیارر اور درستگی کی ویلڈنگ تاکہ ہے ضروری

7.3.2  

 

ی

     ۔کا طریقہ  ویلڈ ف

 

 

ی

 دینے انجال کو طریقہ اس ہے۔ جاتا کیا استعماك کا مواد میں شکل کی ویلڈ لیے کے وڑینے کو سطحوں دو میں جس ہے ٹیکنیک ویلڈنگ اہم ایک ویلڈ ف

 :ہیں ہوتے مراحل اہم چند لیے کے

 س اسٹیل مائلڈ جیسے سطح کی مواد والے کرنے ویلڈ پہلے، ے  سب :تیاری کی مواد

 

ینٹ
پ ل

  یا 
 

ئ

 دھوك، تاکہ کریں صاف ے  طرح اچھی کو پائ

 ہے۔ سکتی بن باعث کا پریشانی کی قسم کسی دورام کے ویلڈنگ وڑ ہو، نہ آلودگی مدد کوئی یا روغن

 س پھر، :پوزیشننگ

 

ینٹ
پ ل

  یا 
 

ئ

 یقینی پائیداری اور درستگی کی ویلڈ تاکہ رکھیں مستحکم اور سیدھا ے  طریقے  صحیح ساتھ کے دوسرے ایک کو پائ

 ہو۔

 انتخاب کا الیکٹروڈ:  

 

ی

 کے ضروریات کی ویلڈنگ اور نوعیت کی مواد وڑ کریں، منتخب دھاگہ ویلڈنگ یا الیکٹروڈ مناسب لیے کے ویلڈ ف

 ہو۔ مطابق

 کر استعماك کا مشین آٹومیٹک آپ اگر کریں۔ سیٹ مناسب حرارت درجہ کا اس اور کریں شروع کو مشین ویلڈنگ :تیاری کی مشین ویلڈنگ 

ز تمال کی اس تو ہیں رہے

ی

ز
گ

ی

ی

 

ینٹ
س

 کرے۔ کال ے  طریقے  صحیح وہ تاکہ کریں چیک 

 جگہ اس کو الیکٹروڈ یا ٹارچ ویلڈنگ :عمل کا ویلڈنگ 

 کو دھاگے اور ہیں ملتی سطحیں دونوں جہاں رکھیں پر

 اس کریں۔ ویلڈ کر پگھلا ے  رفتار یکساں اور مسلسل

 ہو۔ یکساں اور مضبوط وڑی کہ رکھیں خیاك کا بات

 کی وڑی بعد، کے ہونے مکمل ویلڈنگ :جانچ کی ویلڈ 

 کوئی میں ویلڈ کہ سکے جا بنایا یقینی ہ تاکہ کریں جانچ

 مواد اضافی تو ہو ضرورت اگر ہو۔ نہ خرابی یا درای

 کریں۔ صاف کو ویلڈ کر ہٹا

 غیر یا بگڑاؤ کوئی میں اس کہ بنائیں یقینی کو بات اس اور ہو، صاف اور ہموار وہ تاکہ کریں پالش کو سطح کی ویلڈ میں، آخر :تکمیل اور پالش 

 ہوں۔ نہ حصے ضروری

 کسی آپ تاکہ پہننا دستانے اور عینک، لباس، حفاظتی مناسب کہ جیسے ہے، ضروری رکھنا خیاك کا تدابیر حفاظتی دورام کے ویلڈنگ    :تدابیر حفاظتی

 رہیں۔ محفوظ ے  نقصام یا چوٹ کے قسم مدد

  ہ

 

ی

 سکے۔ جا کیا حاصل وڑی پائیدار اور مضبوط تاکہ ہے ضروری اپنانا کو تکنیک اور احتیاط صحیح میں جس ہے طریقہ بنیادی ایک کا کرنے ویلڈ ف
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س اسٹیل مائلڈ 7.4

 

ینٹ
پ ل

 /  
 

ئ

 کریں ویلڈز گروو پر پائ

 :جائزہ

 مطابق کے ضروریات کی کال یا وضاحت کی کار طریقہ کے ویلڈنگ کو وغیرہ وولٹیج کرنٹ، جیسے میٹرز پیرا ویلڈنگ پہلے ے  سب میں، عمل کے ویلڈنگ

 کو فاصلہ مناسب درمیام کے میٹل بیس اور الیکٹروڈ مطابق کے طریقوں عیارری بعد، کے اس سکے۔ جا کیا حاصل ویلڈ قبوك قابل تاکہ کریں ایڈجسٹ

س اسٹیل مائلڈ عمل ہ اور ہے، ضروری کرنا ویلڈنگ میں پوزیشنز مختلف ہو۔ یقینی درستگی کی ویلڈنگ تاکہ رکھیں برقرار

 

ینٹ
پ ل

  یا 
 

ئ

 کار طریقہ عیارری پر پائ

گ پاس، روٹ مطابق کے ضروریات کی کال یا وضاحت کی ویلڈنگ جائے۔ کیا مطابق کے ضروریات گئی دی اور مطابق کے

ی

 کو پاسز کیپنگ اور پاسز فلی

 و قواعد کے مینوفیکچرنگ اطلاق قابل لیے کے نقائص کے ویلڈنگ بصری سکے۔ جا بنایا یقینی کو پائیداری اور مضبوطی کی ویلڈ تاکہ ڈالیں ے  ترتیب

 تاکہ کریں مکمل مطابق کے ہدایات کو کال کے پروجیکٹ آخرکار، سکے۔ جا جانچا کو عیارر اور درستگی کی ویلڈ تاکہ کریں پیروی کی عیارروں اور ضوابط

 ہوں۔ حاصل نتائج مطلوبہ

 ویلڈ گروو 7.4.1

 کے حصوں دھاتی دو میں جس ہے تکنیک کی ویلڈنگ ایک ویلڈ گروو 

زیچینل یا کٹ کا شکل مخصوص ایک میں بیچ
ُ ُ

 ہے، جاتا بنایا /بیوك /ج

 میں، ویلڈ گروو سکے۔ جا وڑیا ذریعے کے ویلڈ کو حصوں ام تاکہ

 میں آپس وہ جب کہ ہے جاتا کیا تیار طرح اس کو کناروں کے دھات

 اور گہرا میں بیچ کے دھاتوں وڑ سکے بن وڑی مضبوط ایک تو ہیں، ملتے

 کیا استعماك پر جگہوں ام عموماً کو طریقہ اس کرے۔ فراہم رابطہ مستحکم

  کہ جیسے ہو، ضرورت کی دباؤ زیادہ یا طاقت زیادہ جہاں ہے جاتا
 

ئ

 پائ

س یا

 

ینٹ
پ ل

 کی ویلڈنگ اور ضروریات کی وڑی وڑ شکلیں، ہوئی بیٹھی یا شکل،-یو شکل،-وی جیسے ہیں، ہوتے کے اقسال مختلف ویلڈ گروو میں۔ وڑیوں کے 

 ہیں۔ ہوتی منحصر پر نوعیت

 

 اقسال کی ویلڈز گروو 7.4.2

 V-Groove Weld: ایک کنارے کے حصوں دھاتی دونوں میں جس ہے ویلڈ گروو عال ے  سب ہ V ہ ہیں۔ ہوتے کٹے میں شکل 

 ہے۔ ہوتا استعماك لئے کے پائیداری اور طاقت زیادہ ویلڈ

 U-Groove Weld: زیادہ اور ہے کرتا فراہم وڑی مضبوط مدد ویلڈ ہ ہیں۔ ہوتے کٹے میں شکل یو کنارے کے حصوں دھاتی میں اس 

 ہے۔ جاتا کیا استعماك لئے کے کرنے برداشت دباؤ

 J-Groove Weld: کنارے کے حصے دھاتی ایک میں اس J مدد ویلڈ ہ ہے۔ رہتا سیدھا حصہ دوسرا جبکہ ہیں، ہوتے کٹے میں شکل 

 ہے۔ ہوتا استعماك میں وڑیوں چھوٹے اور ہے ہوتا پائیدار

 Flare-V Groove Weld: کی قسم خاص ایک وڑ ہیں، ہوتے کٹے میں شکل وی فلیر ایک کنارے کے دھاتوں دونوں میں ویلڈ اس 

  پر طور عال اور ہیں کرتے فراہم مضبوطی
 

ئ

 ہیں۔ ہوتے استعماك میں نلیوں اور پائ

 Flare-Bevel Groove Weld: وقت اس ویلڈ ہ ہیں۔ ہوتے فلیر کنارے کے دوسرے اور بیوك کنارے کے حصے دھاتی ایک میں اس 

 ہو۔ ضرورت کی اٹھانے وزم زیادہ یا ہو دباؤ زیادہ پر سطح کی ویلڈنگ جب ہے ہوتا استعماك
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 Square Groove Weld: میں وڑیوں ایسے پر طور عال ہ اور ہیں، ہوتے سیدھے کنارے کے حصوں دھاتی دونوں میں اس 

 ہے۔ ہوتی ضرورت کی طاقت کم یا دباؤ کم جہاں ہے ہوتا استعماك

 ہیں۔ جاتے کیے منتخب مطابق کے مواد اور طاقت کی وڑی ضروریات، کی ویلڈنگ مختلف ویلڈ گروو کے اقسال مختلف ہ

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 دیں انجال عمل کے بعد کے ویلڈنگ 7.5

 :دیں انجال عمل کے بعد کے ویلڈنگ 7.5.1

 صاف کرنا، ٹھنڈا کو وڑی کے ویلڈنگ میں ام ہیں۔ جاتے کیے اقدامات ضروری کچھ لیے کے بنانے یقینی کو عیارر اور مضبوطی کی وڑی بعد، کے ویلڈنگ

 اگر اور ہے جاتا کیا چیک لیے کے نقائص یا درای کی قسم کسی کو علاقے کے ویلڈ علاوہ، کے اس ہے۔ شامل کرنا جانچ کی ویلڈ اور ہٹانا، کو مواد اضافی کرنا،

  یا پالش کو سطح کی ویلڈ تو ہو ضروری

ق
ی ی

 عیارر اور پائیداری کی ویلڈ کہ ہیں جاتے کیے لیے کے بنانے یقینی کو بات اس اقدامات تمال ہ ہے۔ جاتا کیا ف

 ہو۔ پر سطح مطلوبہ

 عمل کے بعد کے ویلڈنگ 7.5.2

 بعد، کے اس سکے۔ ہو مضبوط اور ہموار سطح کی وڑی تاکہ دیں انجال مطابق کے کار طریقہ عیارری کال کا فنشنگ کے ویلڈز بعد، کے عمل کے ویلڈنگ

 شدہ منظور تو ہو، مسئلہ کوئی میں ویلڈ اگر ہو۔ ضرورت کہ جیسا کریں، زد نشام انہیں تو آئیں نظر نقائص بصری کوئی اگر اور کریں معائنہ بصری کا ویلڈ

 مواد والے ہونے خرچ اور سامام سازو اوزار، کہ، ہ مزید سکے۔ آ بہتری میں عیارر اور مضبوطی کی وڑی تاکہ کریں کال کا مرمت مطابق کے کار طریقہ

 کے (Green Practices) عمل سبز میں، آخر رہیں۔ استعماك قابل اور محفوظ وہ تاکہ کریں ذخیرہ اور رکھیں برقرار مطابق کے رہنمائی کی تنظیم کو

 کا وسائل اور سکے جا کی حفاظت کی ماحوك تاکہ اپنائیں کو R's (Reduce, Reuse, Recycle, Repair, Recondition, and Recover) 6 مطابق

 سکے۔ جا کیا استعماك بہتر

 کو کارکردگی مدتی طویل اور عیارر مضبوطی، کی ویلڈ مقصد کا جن ہیں ہوتے (Post Welding Procedures) کار طریقہ مختلف کے بعد کے ویلڈنگ 

 :ہیں ذیل درج کار طریقہ ہ ہے۔ ہوتا بنانا بہتر



 2لیوك – ویلڈرتدریسی و تربیتی گائیڈ:  67صفحہ نمبر

 

گ ویلڈ پوسٹ 7.5.3

ی

ی

 

ینٹ  
ہ

    (Post Weld Heat Treatment - PWHT) 

 جا کیا کم کو تناؤ اندرونی اور ہوں کم دراییں میں علاقے کے ویلڈ تاکہ ہے جاتا کیا گرل پر حرارت درجہ مخصوص کو دھات بعد کے ویلڈنگ میں اس

  ہے۔ ہوتا بنانا بہتر کو لچک اور طاقت کی ویلڈ مقصد کا اس سکے۔

 کولنگ   (Cooling) 

 ہ آئے۔ نہ خرابی یا دراییں میں دھات ے  تبدیلیوں تیز میں حرارت درجہ تاکہ ہے جاتا کیا ٹھنڈا ے  طریقے  مناسب کو وڑی بعد، کے ویلڈنگ

 ہے۔ جاتا کیا لیے کے کرنے کم آہستہ آہستہ کو حرارت درجہ کے وڑی دھاتی عمل

 معائنہ کا ویلڈ   (Inspection of Weld)   

 سکے جا کیا چیک ہ تاکہ ہے جاتا کیا معائنہ کا سطح کی ویلڈ بعد، کے ویلڈنگ

 بصری میں اس ہیں۔ نہیں تو مسائل دیگر یا دراییں، نقائص، کوئی کہیں کہ

 یا ٹیسٹنگ الٹراسونک گرافی،ریڈیو کہ جیسے (NDT) ٹیسٹنگ تباہی غیر معائنہ،

  ڈائی

 

ٹ

ی

نن
ٹ

 

نی
ی
ز

 
ی

 

 ہے۔ سکتی ہو شامل ٹیسٹنگ ی

 صفائی اور پالش (Grinding and Cleaning) 

 کیا صاف کو دھاتوں ناپسندیدہ اور بلیڈز، ویلڈ مواد، اضافی بعد کے ویلڈنگ

 پالش لیے کے کرنے صاف اور ہموار کو سطح کی ویلڈ میں عمل اس ہے۔ جاتا

 ہے۔ جاتی کی گریندنگ یا

 زنگ ن
 
ن

 (Weld Repairing) ویلڈ ری

 اضافی لیے کے کرنے ٹھیک انہیں تو جائیں پائی دراییں یا نقائص میں ویلڈ اگر

 سکے۔ ہو مضبوط وڑی تاکہ ہے جاتا ڈالا ویلڈ

 تناؤ ڈسٹروئنگ  (Stress Relieving) 

 ویلڈنگ لیے کے کرنے کم کو تناؤ اندرونی والے ہونے پیدا میں علاقے کے ویلڈ

 کو پائیداری اور لچک کی دھات تاکہ ہے جاتا کیا عمل کا کرنے کم تناؤ بعد کے

 سکے۔ جا بنایا بہتر

 کوٹنگ اور پینٹنگ (Painting and Coating)   

 حفاظت کی اس کر ڈھانپ ے  کوٹنگ یا پینٹ کی قسم مختلف کو علاقے کے ویلڈ

ڈیشن، وہ تاکہ ہے جاتی کی

 

 ے  مسائل متعلق ے  ماحوك دیگر اور زنگ آکن

 رہے۔ محفوظ

 ہیں۔ اہم لیے کے بنانے یقینی کو کارکردگی مدتی طویل اور عیارر پائیداری، کی وڑی کے ویلڈنگ کار طریقہ تمال ہ
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 ماڈیوك کا خلاصہ

 

GMAW کے لیے ویلڈنگ مشین اور لوازمات کی تیاری: 

 کو سیٹ کریں تاکہ بہترین کارکردگی کو یقینی بنایا جا سکے۔کی ضروریات کے مطابق ویلڈنگ مشین اور ضروری لوازمات  (GMAW)گیس میٹل آرک ویلڈنگ 

 :بیس میٹل پر بلائنڈ بیڈ ویلڈ کرنا

 بیس میٹل پر بلائنڈ بیڈ ویلڈ کریں، اس بات کو یقینی بناتے ہوئے کہ ویلڈ کی صحیح شکل بنے، لیکن وہ نظر نہ آئے۔

س

 

ینٹ
پ ل

 ویلڈز کرنا/مائلڈ اسٹیل 

 

ی

 پر ف
 

ئ

 :پائ

س

 

ینٹ
پ ل

 ویلڈ کریں تاکہ وڑی مضبوط اور یکساں ہوں۔ مائلڈ اسٹیل 

 

ی

 پر عیارری طریقہ کار کے مطابق ف
 

ئ

 یا پائ

س

 

ینٹ
پ ل

 پر گروو ویلڈز کرنا/مائلڈ اسٹیل 
 

ئ

 :پائ

 پر مطلوبہ وضاحتوں کے مطابق گروو ویلڈ کریں تاکہ مضبوط اور پائیدار وڑی بن سکیں۔
 

ئ

س یا پائ

 

ینٹ
پ ل

 مائلڈ اسٹیل 

 :ویلڈنگ کے بعد کے عمل کرنا

 ویلڈنگ کے بعد، ضروری پوسٹ ویلڈنگ عمل جیسے معائنہ، صفائی اور ٹیسٹنگ کریں تاکہ ویلڈ کی عیارر اور مضبوطی کو یقینی بنایا جا سکے۔
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 و وڑابات سوالات 

 ویلڈنگ کے عمل کا آغاز کرنے ے  پہلے کیا پہچانا جانا چاہیے؟    1: سواك

 ۔یا تکنیکی ڈرائنگ/نگ کی ضروریات، ویلڈنگ پروسیجر کی وضاحتیں اورویلڈ       :وڑاب

 ویلڈنگ مشین تیار کرنے کے لئے کیا ضروری ہے؟GMAW   :2 سواك

 یا مینوفیکچرر کی ہدایات کے مطابق تیار کرنا چاہیے۔/ویلڈنگ مشین کو ویلڈنگ پروسیجر کی وضاحتوں اور :    GMAW :وڑاب

 اور استعماك ہونے والے مواد کو کس طرح سیٹ اپ کرنا چاہیے؟ ویلڈنگ مشین کی لوازمات     3:سواك

 یا مینوفیکچرر کی ہدایات کے مطابق سیٹ اپ کیا جانا چاہیے۔/انہیں کال کی ضروریات، ویلڈنگ پروسیجر کی وضاحتوں اور       :وڑاب

 ٹی سیٹ کرنا کیوں ضروری ہے؟ویلڈنگ میں پولیر     4:سواك

 وضاحتوں کے مطابق سیٹ کرنا چاہیے تاکہ ویلڈ کی درست تشکیل ہو سکے۔ٹی کو ویلڈنگ پروسیجر کی لیرپو       :وڑاب

 ہے؟ ویلڈنگ کے دورام آرک کی لمبائی کو ایڈجسٹ کرنے کا مقصد کیا      5:سواك

زآرک کی لمبائی کو ایڈجسٹ کرنا اضافی         :وڑاب

 

ن  
  ے  بچاتا ہے اور ہموار ویلڈ بیڈ کو یقینی بناتا ہے۔س

 نے کے لیے کیا ضروری ہے؟یکساں ویلڈ بیڈ پیدا کر     6:سواك

 ویلڈ کے راستے میں مستقل چویائی اور اونچائی کو برقرار رکھنا ضروری ہے۔      :وڑاب

 کو کس طرح ایڈجسٹ کرنا چاہیے؟ نگ پیرامیٹرزجیسے کرنٹ اور ووٹویلڈ     7:سواك

  جانا چاہیے۔ویلڈنگ پیرامیٹرز کو ویلڈنگ پروسیجر کی وضاحتوں یا کال کی ضروریات کے مطابق ایڈجسٹ کیا       :وڑاب

 الیکٹروڈ اور بیس میٹل کے درمیام کیا برقرار رکھنا ضروری ہے؟      8:سواك

 برقرار رکھنا ضروری ہے۔ فاصلہ الیکٹروڈ اور بیس میٹل کے درمیام عیارری طریقوں کے مطابق         :وڑاب

سما    9:سواك

 

ینٹ
پ ل

 پر ویلڈنگ کس طرح کی جانی چاہیے؟/ئلڈ اسٹیل 
 

ئ

 پائ

سما      :وڑاب

 

ینٹ
پ ل

 پر ویلڈنگ عیارری طریقوں اور کال کی ضروریات کے مطابق مختلف پوزیشنز میں کی جانی چاہیے۔/ئلڈ اسٹیل 
 

ئ

 پائ

 اگر ویلڈ میں بصری نقائص پائے جائیں تو کیا کرنا چاہیے؟     10:سواك

 بصری نقائص کو نشام زد کرنا چاہیے اور منظور شدہ طریقہ کار کے مطابق ویلڈ کی مرمت کرنی چاہیے۔          :وڑاب
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 آزمائیں کوخود 

 ۔ مندرجہ ذیل میں ے  درست وڑاب کا انتخاب کریں۔ آپ اپنے وڑابات کا موازنہ اس ماڈیوك کے آخر میں دئیے گئے درست وڑابات ے  کر سکتے ہیں

 ویلڈنگ کے عمل کا آغاز کرنے ے  پہلے کیا پہچانا جانا چاہیے؟ .1

ز)الف(

ی ی
ئ

 کی تیاریصرف ویلڈنگ مشین )ب(   ویلڈنگ کی ضروریات اور تکنیکی ڈرائ

 ویلڈنگ کے دورام مواد کا انتخاب)د(     صرف پروسیجر کی وضاحت)ج(

 

2. GMAW ویلڈنگ مشین تیار کرنے کے لیے کیا ضروری ہے؟ 

 مشین کی صفائی کرنا)ب(  ویلڈنگ پروسیجر کی وضاحتوں کے مطابق مشین کو تیار کرنا)الف(

 صرف کرنٹ کو ایڈجسٹ کرنا)د(    صرف مشین کے حصے تبدیل کرنا)ج(

 

 ویلڈنگ مشین کی لوازمات کو کس طرح سیٹ اپ کرنا چاہیے؟ .3

 صرف مشین کی ہدایات کے مطابق)ب(    کال کی ضروریات کے مطابق)الف(

 تمال اوپر ذکر کردہ طریقوں کے مطابق)د(   صرف مینوفیکچرر کی ہدایات کے مطابق)ج(

 

 ہے؟پولرٹی کو ویلڈنگ پروسیجر کی وضاحتوں کے مطابق سیٹ کرنے کا مقصد کیا  .4

ز کی مقدار کو کم کرنا)ب(    ویلڈ کی درستگی کو یقینی بنانا)الف(

 

 
 اس

 ویلڈنگ کی رفتار بڑھانا)د(    ویلڈ کی شکل کو بہتر بنانا)ج(

 

 ویلڈنگ کے دورام آرک کی لمبائی کو ایڈجسٹ کرنے کا مقصد کیا ہے؟ .5

ز ے  بچنا اور ہموار ویلڈ بیڈ حاصل کرنا)الف(

 

 
 ر بڑھاناویلڈنگ کی رفتا)ب(  اضافی اس

 ویلڈ کی شکل کو بہتر بنانا)د(     کرنٹ کو کم کرنا)ج(

 

 یکساں ویلڈ بیڈ پیدا کرنے کے لیے کیا ضروری ہے؟ .6

 بیڈ کو مضبوط بنانا)ب(  ویلڈ کے راستے میں مستقل چویائی اور اونچائی کو برقرار رکھنا)الف(

 بیڈ کو مکمل طور پر بھرنا)د(    بیڈ کی شکل کو تبدیل کرنا)ج(

 

 کو کس طرح ایڈجسٹ کیا جانا چاہیے؟ (کرنٹ، وولٹیج وغیرہ)امیٹرز ویلڈنگ پیر .7

 ویلڈر کی مرضی ے )ب( ویلڈنگ پروسیجر کی وضاحتوں یا کال کی ضروریات کے مطابق)الف(

 سب کے مطابق)د(    مواد کی نوعیت کے مطابق)ج(

 

 الیکٹروڈ اور بیس میٹل کے درمیام کیا برقرار رکھنا ضروری ہے؟ .8

 کوئی گیپ نہیں رکھنا)ب(  عیارری طریقوں کے مطابق برقرار رکھناگیپ کو )الف(

 گیپ کو کم ے  کم کرنا)د(     گیپ کو زیادہ رکھنا)ج(
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 اگر ویلڈ میں بصری نقائص پائے جائیں تو کیا کرنا چاہیے؟ .9

 نقائص کو نشام زد کرنا اور مرمت کرنا)ب(    ویلڈ کو اسی طرح چھوی دینا)الف(

 نقائص کو نظر انداز کرنا)د(   پینٹ کرنانقائص کو چھپانے کے لئے )ج(

 

 کو اپلائی کرنے کا مقصد کیا ہے؟ R’s 6ویلڈنگ کے دورام  .10

 ویلڈ کی شکل کو بہتر بنانا)ب(   کارکردگی کو بہتر بنانا اور ضیاع کو کم کرنا)الف(

 ویلڈ کی رفتار بڑھانا)د(    ویلڈ کی طاقت کو بڑھانا)ج(

 

 درست وڑابات

 درست وڑاب سواك

 الف 1

 الف 2

 د 3

 الف 4

 الف 5

 الف 6

 الف 7

 الف 8

 ب 9

 الف 10
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  گیس میں پوزیشنز مختلف ?    8ماڈیول نمبر

 

ن

 

سٹ
گ

 

ن

 

ٹ

 دیں۔ انجام (GTAW) ویلڈنگ آرک 

 تدریسی نتائج?

=.8 GTAW ۔کریں تیار لوازمات اور مشین ویلڈنگ لیے کے 

 ۔کریں بیڈ ویلڈنگ بلائنڈ   پر میٹل بیس 7.=

 ۔کریں ویلڈنگ فلیٹ پر پائپوں / پلیٹوں اسٹیل ہلکی 8.=

 ۔کریں ویلڈنگ گروو پر پائپوں / پلیٹوں اسٹیل ہلکی  9.=

 ۔دیں انجام کار طریقہ کے ویلڈنگ پوسٹ  :.=

  



 7لیول –رویلڈتدریسی و تربیتی گائیڈ?  8>صفحہ نمبر

 

=.8 (GTAW) کریں۔ تیار لوازمات اور مشین ویلڈنگ لیے کے 

 :جائزہ

 آرک ویلڈنگ 

 

ن

 

سٹ
گ

 

ن

 

ٹ

کی بنیادی معلومات اور  (GTAW)یہ صلاحیت کا معیار اس مقصد کے لیے تیار کیا گیا ہے تاکہ گیس 

 

 

 

، 4F)، اوور ہیڈ (3F ،3G)، عمودی (2F ،2G) ، افقی(1F ،1G) (مہارت حاصل کی جا سکیں، جو کہ ورک پلیس پر ف

4G)  اور پائپ ویلڈنگ(5F،, 6G)  (5G  آرک ویلڈنگ پوزیشنز میں ا 

 

ن

 

سٹ
گ

 

ن

 

ٹ

نجام دی جا سکیں۔ یہ معیار گیس 

(GTAW)  کے ذریعے ویلڈنگ کا مخصوص علم فراہم کرتا ہے، جس میں ویلڈنگ کی مشینری کا انتخاب اور سیٹ اپ کی

 اور گروو ویلڈز بنانا شامل ہے۔ اس 

 

 

معیار میں تنصیب، ویلڈنگ پیرا میٹرز کو ایڈجسٹ کرنا اور پلیٹ یا پائپ کی پوزیشنز میں ف

 ویلڈنگ کے بعد کی کارروائیاں بھی شامل ہیں جن میں صفائی، پیمائش، معائنہ اور ورک پلیس پر ویلڈز کی مرمت شامل ہیں۔

=.8.8  (GTAW) تیاریکی   مشین ویلڈنگ لیے کے 

 :تربیت حاصل کرنے والے کو یہ صلاحیت ہونی چاہیے کہ وہ

 ز کی شناخت ویلڈنگ کی ضروریات، ویلڈنگ پروسیجر کی وضاحتیں اور

  
 

یا تکنیکی ڈرائ

 کر سکے۔

  تیار کنندہ کی ہدایات کے مطابق  ویلڈنگ پروسیجر کی وضاحتوںGTAW 

 ویلڈنگ مشین تیار کرے۔

 یا تیار کنندہ کی ہدایات کے کام کی ضروریات، ویلڈنگ پروسیجر کی وضاحتوں اور

ز سیٹ ویلڈنگ پر

 

ز
 ن ل
ٹ

 

سن

وسیجر کی مطابق ویلڈنگ مشین کے لوازمات اور کا

 ٹی  سیٹ کرے۔وضاحتوں میں دی گئی پولیر

 

 ۔کی ضروریات کی شناخت کریں ویلڈنگ 8.7.=

 کام، ویلڈنگ کے طریقہ کار کی وضاحتوں (WPS) اور تکنیکی ڈرائنگ کا جائزہ لیں۔ 

 ویلڈنگ کے لیے درکار وولٹیج، کرنٹ، اور پولیریٹی کا تعین کریں۔ 

  کریں۔مطلوبہ مواد، وائر اور گیس کی تفصیلات نوٹ 

 ۔پولیریٹی اور ویلڈنگ پیرامیٹرز سیٹ کریں 

 WPS کے مطابق پولیریٹی DCEN) یا (DCEP سیٹ کریں۔ 

 کام کی نوعیت کے مطابق کرنٹ اور وولٹیج کی درست سطح مقرر کریں۔ 

 وائر فیڈ اسپیڈ اور گیس فلو ریٹ )اگر استعمال ہو رہی ہو( کو ایڈجسٹ کریں۔ 

 ۔جانچ کریں ابتدائی کی مشین 8.8.=

  گن سے وائر کا صحیح طریقے سے نکلنا چیک کریں۔ویلڈنگ 

 وائر فیڈنگ کے دوران کسی رکاوٹ یا مسئلے کو جانچیں اور درست کریں۔ 

 ز کی دیق ک کریں اور ضرورت کے مطابق ایڈجسٹ کریں۔ٹیسٹ ویلڈ

 

ز
گ

 

ن

 

ن ٹ
س

 نگ کر کے 

 

 

فضلہ مواد کو ٹھکانے لگاتے 

وقت، ہمیشہ ماحولیاتی ضوابط اور 

حفاظتی رہنما خطوط پر عمل 

 کریں۔

 یاد رکھیں

 Hazard ، یا خطرےسے مراد 

ہے جو   یعہممکنہ ذر کاکوئینقصان 

فلاح و بہبود  افراد اور ماحول کی

 خطرہ بن سکتا ہے۔ کے لیے

 تعریف
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ز کی ترتیب دیںو 8.9.=

 

ز
 ن ل
ٹ

 یلڈنگ مشین کے لوازمات اور کنزیوم ا

  کام کی 

فل

س کورڈ وائر منتخب کریں اور اسے مشین میں لوڈ کریں۔ضروریات کے مطابق 

ک

 

  ز کو مناسب طریقے سے جوڑیں اور ان کے  ٹارچویلڈنگ

 

ز
 ن ل
کٹ

زاور 

 

ز

 

ن

 

س
ن ک

 

کٹ

 چیک کریں۔

  گیس کی فراہمی )اگر ضرورت ہو( کو چیک کریں اور پریشر ریگولیٹر درست طریقے سے

 سیٹ کریں۔

  آلات، جیسے گلوز، ہیلمٹ، اور شیلڈز کو تیار رکھیں۔ویلڈنگ کے دوران درکار حفاظتی 

 حفاظتی اقدامات کو یقینی بنائیں :.8.=

 تمام حفاظتی آلات اور حفاظتی اقدامات کو چیک کریں۔ 

  کا مناسب بندوبست 

 

ن

 

 ش
ن لٹ

 

ٹ

 

 ن
ٹ

کام کے دوران دھوئیں اور چنگاریوں سے بچنے کے لیے و

 کریں۔

 ز اور گیس لائن میں کسی قسم کے لیک یا

 

ز
 ن ل
کٹ

 خرابی کی جانچ کریں۔ مشین، 

 یہ تمام مراحل مکمل کرنے کے بعد GTAW ویلڈنگ مشین اور لوازمات ویلڈنگ کے عمل کے لیے مکمل طور پر تیار ہوں گے۔ 

 

 

 

 

 

 

 عمل کا بیڈ بلائنڈ پر میٹل بیس 7.=

 :جائزہ

ہوں اور ویلڈ بیڈ ہموار ہو۔ ویلڈ کے راستے کے ساتھ یکساں بیڈ تیار کریں جس کی چوڑائی آرک کی لمبائی کو اس طرح ایڈجسٹ کریں کہ ضرورت کے مطابق زیادہ چھینٹے نہ 

 اور اونچائی مستقل ہو۔

  راسٹیل پلیٹوں پر گروو ویلڈ کرنے کا مکمل طریقہ کا 7.8.=

 پلیٹ پر بلائنڈ بیڈ بنائیں۔ MSاور  کہ وہ الیکٹروڈ کو بیس میٹل پر ماریںتربیتی افراد کو ہدایت دی جائے گی 

 مشین اور لوازمات تیار کریں ویلڈنگ  7.7.=

 ویلڈنگ مشین کو ویلڈنگ کے طریقہ کار کی وضاحتوں کے مطابق سیٹ کریں۔ 

  اگر ضرورت ہو( ایڈجسٹ کریں۔مناسب کرنٹ، وولٹیج، وائر فیڈ اسپیڈ اور گیس فلو ریٹ( 

  

فل

س کورڈ وائر یا الیکٹروڈ منتخب کریں اور صحیح طریقے سے لوڈ کریں۔مطلوبہ 

ک

 

سے ضائع کرنا آلودگی یقےغلط طر

نظام کو نقصان پہنچا  تیاور ماحولیا

 سکتا ہے۔

 یاد رکھیں
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  ز یا الیکٹروڈ ہولڈر کے   ٹارچویلڈنگ

 

ز

 

ن

 

س
ن ک

 

کٹ

 برقرار رہے۔ (continuity) کو چیک کریں تاکہ تسلسل 

 

 

 

 

 

 

 

 

س کی اسٹیل مائلڈ 8.=

 

ن ٹ
پ ل

ز  / 

 

 

 

  پر پائ

 

ِ
ِ

 

 کریں۔ ویلڈنگ ف

 :جائزہ

ز  زیادہ کہ کریں ایڈجسٹ طرح اس کو لمبائی کی آرک

 

  
 یکساں ساتھ کے راستے کے ویلڈ سکے۔ جا کیا حاصل بیڈ ویلڈ ہموار ایک اور سکے جا بچا سے س

 مشق کی بنانے بیڈ بلائنڈ پر پلیٹ ایس ایم اور کرنے اسٹرائیک کو الیکٹروڈ پر میٹل بیس کو افراد تربیتی کریں۔ پیدا بیڈ یکساں ساتھ کے اونچائی اور چوڑائی

 کروائیں۔

س کی اسٹیل مائلڈ 8.8.=

 

ن ٹ
پ ل

 

 کی تیار ویلڈ قبول قابل تاکہ کریں ایڈجسٹ کو (وغیرہ وولٹیج کرنٹ،) میٹرز پیرا ویلڈنگ مطابق کے ضروریات کی کام / وضاحتوں کی عمل کے ویلڈنگ 

 سکے۔ جا

 رکھی برقرار کو گیپ درمیان کے میٹل بیس اور الیکٹروڈ مطابق کے طریقوں معیاری 

  س کی اسٹیل مائلڈ

 

ن ٹ
پ ل

ز / 

 

 

 

 مطابق۔ کے ضروریات گئی دی اور طریقوں معیاری کریں، ویلڈنگ میں پوزیشنز مختلف پر پائ

  کریں۔ مکمل ورک پروجیکٹ مطابق کے ہدایات 

  کریں۔ پیروی کی معیار اور کوڈز مینوفیکچرنگ متعلقہ لیے کے معیار کے قبولیت لیے کے خامیوں کی ویلڈنگ بصری 

 

=.8.7  

 

ِ
ِ

 

  پوزیشنز 2F اور 1F ساتھ کے پروسیس GTAW ویلڈ ف

 GTAW مشین (Welding Machine) 

  

 

ن

 

سٹ
گ

 

ن

 

ٹ

 الیکٹروڈ 
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 سا ئل

 

ن ٹ

 

ٹ
 وائر ویلڈنگ 

 گیس مناسب( گیس فعال غیر یا گیس آرگن( 

 و   پرسنل) ای پی پی (ویئرنگ

 

ن کٹ

 

ٹ

 جیکٹ دستانے، گلاسز، ویلڈنگ ایکوپمنٹ پرو

   مپ 
کلی

گ اور  ِ
 لیے کے رکھنے مستحکم کو ٹکڑوں کے کام ج 

 س اسٹیل مائلڈ پیس ورک

 

ن ٹ
پ ل

 )ہوں ضروری لیے کے بنانے جوائنٹ-T جو( 

 :کار طریقہ

 :تیاری کی پیس ورک

 س کی اسٹیل مائلڈ

 

ن ٹ
پ ل

 ہو۔ نہ مواد آکسائیڈنگ یا آلودگی کوئی دوران کے ویلڈنگ تاکہ کریں صاف سے طرح اچھی کو 

 Tوہ تاکہ رکھیں میں زاویہ ایک اوپر کے دوسری کو پلیٹ ایک لیے کے بنانے جوائنٹ "T" بنائیں۔ جوائنٹ میں شکل کی 

 مپ   لیے کے رکھنے مستحکم پر جگہ صحیح کو پیس ورک 
کلی

 کریں۔ استعمال کا 

 :سیٹنگ کی مشین ویلڈنگ 

 GTAW 1 کریں۔ سیٹنگ کی وولٹیج اور کرنٹ پر مشینF 2 اورF کو آپ لیے کے پوزیشنز DCیا AC ہیں۔ سکتے کر استعمال کرنٹ 

 گیس اور مقدار کی گیس  

 
 

 ہو۔ نہ آلودگی کوئی دوران کے ویلڈنگ اور ہو طرح اچھی فلو کی گیس آرگن تاکہ کریں ایڈجسٹ کو رفتار کی ف

1F  پوزیشن میں ویلڈنگ: 

 1F جائیں۔ رکھے پر سطح افقی پیس ورک دونوں کہ ہے مطلب کا ویلڈنگ میں پوزیشن 

  

 

ن

 

سٹ
گ

 

ن

 

ٹ

 سکے۔ بن طرح اچھی ٹریک ویلڈ تاکہ ڈگری 20 سے 15 پر طور عام رکھیں میں زاویے صحیح کو الیکٹروڈ 

 نہ متاثر کوالٹی کی بیڈ دوران کے ویلڈنگ رفتار تیز تاکہ کریں ایڈجسٹ کو کرنٹ اور رفتار کی ویلڈ ہوئے، کرتے ویلڈنگ میں پوزیشن اس 

 ہو۔

 دے۔ نتیجہ اچھا اور بنے پر طور یکساں بیڈ ویلڈ تاکہ کریں کوشش کی گزرنے یکساں میں راستے کے ویلڈ 

 2F ویلڈنگ میں پوزیشن: 

 2F ہوگی۔ کرنی ویلڈنگ ساتھ کے حرکتتھوڑی سی  کو آپ اور گا جائے رکھا میں پوزیشن عمودی کو پیس ورک میں پوزیشن 

  

 

ن

 

سٹ
گ

 

ن

 

ٹ

 رہے۔ قائم توازن میں چوڑائی اور گہرائی کی ویلڈ تاکہ رکھیں پر زاویہ ایک کو الیکٹروڈ 

 رہیں۔ ہموار اور صاف کنارے کے ویلڈ تاکہ ہوگا دینا دھیان زیادہ کو آپ وقت، کرتے ویلڈنگ میں پوزیشن اس 

 ہو۔ یکساں بیڈ اور حصہ اندرونی کا ویلڈ تاکہ کریں انتخاب کا کرنٹ اور رفتار مناسب ایک لیے کے کرنے پُر کو ویلڈ 

  :مانیٹرنگ دوران کے ویلڈنگ

 ہوگی۔ رکھنی نظر مستقل پر رفتار کی ویلڈ اور مقدار، کی گیس سطح، کی کرنٹ کو آپ دوران، کے تکمیل کی ویلڈنگ 

 ز کوئی آیا کہ دیکھیں یہ اور لیں جائزہ کا ویلڈ

 

  
 ۔رہا بن تو نہیں سوراخ یا س

 کریں۔ اصلاح کی اس کر روک کو ویلڈنگ پر طور فوری تو آئے نظر مسئلہ کوئی اگر 
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 :معائنہ کا بعد کے ویلڈنگ

 ہے۔ مضبوط اور صاف ویلڈ کہ سکے جا بنایا یقینی یہ تاکہ کریں معائنہ کا کٹائی اور سطح کی ویلڈ 

 ز، کہ جیسے کریں، چیک کو موجودگی کی نقائص یا خرابی بھی کسی بعد کے ویلڈنگ

 

  
 بیڈ۔ ہموار غیر یا سوراخ، س

 :اختتام

 1F 2 اورF میں پوزیشنز T-پر جوائنٹ  

 

ِ
ِ

 

 کریں۔ مکمل ویلڈنگ ف

 لیں۔ جائزہ کا خصوصیات میکانی اور بصری معیاری کی ویلڈ 

 

س کی اسٹیل مائلڈ 9.=

 

ن ٹ
پ ل

 کریں۔ ویلڈنگ گروو پر پائپ / 

 :جائزہ

 سیٹنگ کرنٹ مطابق کے ضروریات کی کام 

  اثرات کے لمبائی کی آرک 

  رکھنا برقرار کو گیپ آرک اور کرنا اسٹرائیک کو آرک 

 1 تعارف، کا ویلڈ گروو پر پائپ اور پلیٹ اسٹیل مائلڈG، 2G، 3G، 4G، 5G 6 اورG میں پوزیشنز 

  پاس روٹ اور گیپ روٹ فیس، روٹ 

  گ پاس، ہاٹ

 

 پاس کیپنگ اور پاس فلن

  ٹیکنیک اسٹرنگر اور ویوِنگ 

  معائنہ بصری 

 معیار کے قبولیت لیے کے خامیوں کی ویلڈنگ 

 

 بنانا جوائنٹ بٹ ویلڈ گروو میں پوزیشنز 6G اور 1G، 2G، 3G، 4G، 5G ساتھ کے پروسیس GTAW :پریکٹیکل 9.8.=

 :مقصد

 پوزیشنز 6G اور 1G، 2G، 3G، 4G، 5G ہوئے کرتے استعمال کا پروسیس GTAW (Gas Tungsten Arc Welding) مقصد کا پریکٹیکل اس

 ہے۔ بنانا ویلڈ گروو پر جوائنٹ بٹ میں

 :سامان اور اوزار

 GTAW مشین ویلڈنگ 

  

 

ن

 

سٹ
گ

 

ن

 

ٹ

 الیکٹروڈ 

 وائر ویلڈنگ 

 گیس فعال غیر یا آرگن 

 و   پرسنل) ای پی پی (ویئرنگ

 

ن کٹ

 

ٹ

 جیکٹ دستانے، گلاسز، ویلڈنگ ایکوپمنٹ پرو

 س اسٹیل مائلڈ پیس ورک

 

ن ٹ
پ ل

 لیے کے جوائنٹ بٹ پائپ یا 

   مپ 
کلی

گ اور  ِ
 لیے کے رکھنے مستحکم کو پیس ورک ج 

سے ضائع کرنا آلودگی یقےغلط طر

نظام کو نقصان پہنچا  تیاور ماحولیا

 سکتا ہے۔

 یاد رکھیں
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 :کار طریقہ

 :تیاری کی پیس ورک

 س اسٹیل مائلڈ

 

ن ٹ
پ ل

 ہو۔ نہ مواد آکسائیڈنگ یا آلودگی دوران کے ویلڈنگ تاکہ کریں صاف طرح اچھی کو پائپ یا 

 س لیے کے کرنے تیار جوائنٹ بٹ

 

ن ٹ
پ ل

 ہو۔ مضبوط جوائنٹ تاکہ کاٹیں، میں زاویے یا سیدھا کو کناروں کے پائپ یا 

 مپ   کو پیس ورک 
کلی

 کریں۔ نہ حرکت یہ دوران کے ویلڈنگ تاکہ کریں مستحکم سے مدد کی 

 :سیٹنگ کی مشین ویلڈنگ 

 GTAW 1 کریں۔ سیٹنگ کی وولٹیج اور کرنٹ پر مشینG 6 سےG ضروری ایڈجسٹمنٹ کی وولٹیج اور مقدار کی کرنٹ لیے کے پوزیشنز 

 ہے۔ ہوتی

 سکے۔ جا بچا سے آلودگی اور ہو طرح اچھیفلو کی گیس آرگن دوران کے ویلڈنگ تاکہ کریں ایڈجسٹ کو مقدار کی گیس 

1G ویلڈنگ میں پوزیشن: 

 1G ہوگی۔ کرنی ویلڈنگ پر جوائنٹ بٹ کو آپ اور گا، جائے رکھا پر سطح افقی پیس ورک میں پوزیشن 

  

 

ن

 

سٹ
گ

 

ن

 

ٹ

 ہو۔ یکساں اور مضبوط سٹرکچر کا ویلڈ تاکہ رکھیں میں زاویے کے ڈگری 20-15 کو الیکٹروڈ 

 ہو۔ بہترین معیار کا ویلڈ تاکہ رکھیں نظر پر رفتار کی ویلڈ اور مقدار کی کرنٹ وقت، کرتے ویلڈنگ میں پوزیشن اس 

2G ویلڈنگ میں پوزیشن: 

 2G کریں۔ ویلڈنگ کر رکھ میں پوزیشن عمودی کو پیس ورک میں پوزیشن 

 ہوں۔ ہموار اور صاف کنارے کے ویلڈ تاکہ ہوگا دینا دھیان زیادہ کو آپ میں، پوزیشن اس 

 رہے۔ برقرار معیار کا ویلڈ تاکہ کریں ایڈجسٹ سے طریقے مناسب کو رفتار کی ویلڈ اور مقدار کی کرنٹ 

3G ویلڈنگ میں پوزیشن: 

 3G گا۔ جائے کیا طرف کی نیچے سے اوپر کو ویلڈنگ اور گا جائے رکھا پر طور عمودی کو پیس ورک میں، پوزیشن 

 ہو۔ صاف اور درست عمل کا ویلڈنگ تاکہ ہوگی ضرورت کی محنت اور کنٹرول زیادہ کو آپ دوران کے ویلڈنگ میں پوزیشن اس 

4G ویلڈنگ میں پوزیشن: 

 4G گی۔ جائے کی ویلڈنگ کرکے الٹا کو پیس ورک میں، پوزیشن 

 کی سطح کی ویلڈ کو آپ وقت، کرتے ویلڈنگ میں پوزیشن اس 

 ہوگا۔ بنانا یقینی کو ساخت معیاری

5G 6 اورG ویلڈنگ میں پوزیشنز: 

 5G اور ہے جاتا رکھا میں زاویےخاص  کو پیس ورک میں، پوزیشن 

 ہے۔ جاتی کی ویلڈنگ

 6G جاتا رکھا میں زاویے مشکل ایک کو پیس ورک میں پوزیشن 

 ہے۔ جاتی کی ویلڈنگ ہےاور

 اور مہارت زیادہ دوران کے ویلڈنگ میں پوزیشنز دونوں ان 

 ہے۔ ہوتی ضرورت کی تجربے
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 :معائنہ کا بعد کے ویلڈنگ

 ہے۔ یکساں اور مضبوط صاف، ویلڈ کہ سکے جا بنایا یقینی یہ تاکہ کریں معائنہ کا سطح کی ویلڈ بعد کے ویلڈنگ 

 لیں۔ جائزہ کا خصوصیات میکانی اور بصری کی ویلڈ 

 :اختتام

1G 6 سےG ویلڈ اور کریں معائنہ کا خصوصیات میکانی اور بصری معیاری کی ویلڈ کریں۔ تکمیل کی ویلڈنگ گروو پر جوائنٹ بٹ میں پوزیشنز 

 کریں۔ چیک کو کوالٹی کی

 سکیں۔ کر حاصل کوالٹی بہترین کی ویلڈ آپ تاکہ ہے ہوتا ضروری تجربہ اور مشق دوران کے کرنے ویلڈنگ میں پوزیشن ہر :نوٹ

 

 دیں انجام پروسیجرز ویلڈنگ پوسٹ :.=

 :جائزہ

 دیں۔ انجام مطابق کے طریقوں معیاری کام فنی کا ویلڈز 

 ہو۔ ضرورت کہ جیسا کریں، زد نشان کو خامیوں بصری اور کریں معائنہ بصری کا ویلڈ 

 ہو۔ ضرورت کہ جیسا کریں، کام کا مرمت مطابق کے طریقوں شدہ منظور 

 کریں۔ اسٹور اور رکھیں برقرار مطابق کے ہدایات کی تنظیم کو مصنوعات/سامان/اوزار 

 ز گرین

 

ز
س

 

پ کٹ

 کریں۔ اپلائی کو R’s 6 مطابق کے پر

 دیں انجام پروسیجرز ویلڈنگ پوسٹ 8.:.=

 تعارف کا خامیوں کی ویلڈنگ 

  علاج اور وجوہات اقسام، کی خامیوں کی ویلڈنگ 

 اقسام کی خامیوں بصری 

  طریقے کے مرمت کی ویلڈنگ 

  طریقے کے حفاظت ورانہ پیشہ پر پلیس ورک 

  ،ہدایات کی ورکشاپ/تنظیم لیے کے کرنے اسٹور کو مواد مصرف اور سامان اوزار 

 ،ہے۔ یکساں اور مضبوط صاف 

 لیں۔ جائزہ کا خصوصیات میکانی اور بصری کی ویلڈ 

 

 

 

 

کیمیائی صفائی ویلڈنگ کی صفائی کا 

ایک عمل ہے جو نمی یا آکسائیڈ کی 

تہہ کو ختم کرنے کے لیے استعمال 

کیا جاتا ہے، تاکہ ویلڈنگ کے 

معیار اور دھات کی سطح کی پاکیزگی 

 ۔کو بہتر بنایا جا سکے

 یاد رکھیں
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 ماڈیول کا خلاصہ

 

 برقی فراہمی  کی سمجھ تکنیکی ڈرائنگAC  اورDC کے بارے میں آگاہی 

 مطابقمعیاری وضاحتوں کے  پولیرٹی  سیٹنگ 

  کام کی ضروریات کے مطابق ویلڈنگ پروسیجر وضاحتیں  درکار اقسام/الیکٹروڈ کی وضاحتیں(WPS) 

  گ کا طریقہ

 

ن

 

ن ٹ  
ہ
 بیس میٹل کی پری 

  برقی پیرا میٹرز جیسے وولٹیج، کرنٹ وغیرہ اور ان کے ویلڈ پر اثرات 

  ن
 
ن کٹ

 

کٹ

 

پ

 ہدایات شیٹ کے مطابق/WPS :ویلڈنگ کی 

  بصری ویلڈنگ کی خامیاں 

  ویلڈنگ کوڈز اور معیار 

  6 R' اور ان کے اطلاقات کی سمجھ 
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 و جوابات  سوالات 

 کریں۔ شناخت کی ڈرائنگ تکنیکی یا/اور وضاحتیں پروسیجر ویلڈنگ ضروریات، کی ویلڈنگ?  8سوال نمبر 

 سکے۔ جا دیا انجام سے طریقے صحیح کو عمل کے ویلڈنگ تاکہ ہے ضروری سمجھنا کو وضاحتوں پروسیجر اور ضروریات کی ویلڈنگ :جواب

 

 کریں۔ تیار مطابق کے ہدایات کی مینوفیکچرر/وضاحتوں پروسیجر ویلڈنگ کو مشین ویلڈنگ GTAW ?  7سوال نمبر

 ہو۔ محفوظ اور مؤثر عمل کا ویلڈنگ تاکہ ہے ضروری کرنا تیار مطابق کے وضاحتوں پروسیجر کو مشین ویلڈنگ :جواب

 

 ترتیب مطابق کے ہدایات کی یامینوفیکچرر /اور وضاحتوں پروسیجر ویلڈنگ ضروریات، کی کام کو مواد اور لوازمات کے مشین ویلڈنگ?   8سوال نمبر 

 دیں۔

 ہوں۔ حاصل نتائج صحیح تاکہ ہے ضروری دینا ترتیب سے طریقے صحیح کو مواد اور لوازمات تمام کے مشین ویلڈنگ :جواب

 

 کریں۔ سیٹ پولیرٹی  درج میں وضاحتوں پروسیجر ویلڈنگ?   9سوال نمبر 

 ہو۔ درستگی میں عمل کے ویلڈنگ تاکہ ہے ضروری کرنا سیٹ مطابق کے وضاحتوں پروسیجر کو پولیرٹی  :جواب

 

ز  زیادہ کہ کریں ایڈجسٹ طرح اس کو لمبائی کی آرک?   :سوال نمبر 

 

  
 بنے۔ ہموار بیڈ ویلڈ اور ہو نہ س

 ہو۔ بہتر کوالٹی کی ویلڈ تاکہ ہے ضروری کرنا ایڈجسٹ سے طریقے مناسب کو لمبائی کی آرک :جواب

 

 ہو۔ مستقل اونچائی اور چوڑائی کی جس کریں، پیدا بیڈ یکساں میں راستے کے ویلڈ?   ;سوال نمبر 

 رہے۔ برقرار پائیداری اور مضبوطی کی ویلڈ تاکہ ہے ضروری کرنا تیار بیڈ یکساں میں راستے کے ویلڈ :جواب

 

 ویلڈ قبول قابل تاکہ کریں ایڈجسٹ میٹرز پیرا کے وغیرہ وولٹیج کرنٹ، مطابق کے ضروریات کی کام/وضاحتوں پروسیجر ویلڈنگ?   >سوال نمبر 

 ہو۔ حاصل

 ہو۔ اچھی کوالٹی کی ویلڈ تاکہ ہے ضروری سیٹنگ مناسب کی وولٹیج اور کرنٹ دوران کے ویلڈنگ :جواب

 

 رکھیں۔ برقرار کو گیپ درمیان کے میٹل بیس اور الیکٹروڈ مطابق کے طریقوں معیاری?   =سوال نمبر 

 ہو۔ بہتر معیار کا ویلڈ تاکہ ہے ضروری رکھنا برقرار سے طریقے معیاری کو گیپ :جواب

 

س اسٹیل مائلڈ?   <سوال نمبر 

 

ن ٹ
پ ل

ز /

 

 

 

 مطابق۔ کے ضروریات گئی دی اور طریقوں معیاری کریں، ویلڈنگ میں پوزیشنوں مختلف پر پائ

 ہے۔ ضروری کرنا مطابق کے طریقوں معیاری میں پوزیشنز مختلف کو ویلڈنگ :جواب

 

 کریں۔ مکمل مطابق کے ہدایات ورک پروجیکٹ ?  88سوال نمبر 

 ہوں۔ حاصل نتائج مطلوبہ تاکہ ہے ضروری کرنا مکمل سے طریقے صحیح کو ورک پروجیکٹ :جواب
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 کریں۔ پیروی کی معیار اور کوڈز مینوفیکچرنگ متعلقہ لیے کے معیار کے قبولیت لیے کے خامیوں کی ویلڈنگ بصری?   88سوال نمبر 

 ہے۔ ضروری کرنا پیروی کی معیار اور کوڈز مینوفیکچرنگ لیے کے اصلاح کی ان اور شناخت کی خامیوں کی ویلڈنگ :جواب

 

گ کی ویلڈز ?  87سوال نمبر 

 

ن

 

ش

 

ن ٹ
ف

 کریں۔ مطابق کے طریقوں معیاری کام کا 

گ کی ویلڈز :جواب

 

ن

 

ش

 

ن ٹ
ف

 رہے۔ برقرار مضبوطی اور سموہیت کی ویلڈ تاکہ چاہیے کرنی مطابق کے طریقوں معیاری 

 

 ہو۔ ضرورت کہ جیسا کریں، زد نشان کو خامیوں بصری اور کریں معائنہ پر طور بصری کو ویلڈ ?   88سوال نمبر 

 سکے۔ جا کیا درست کو خامی بھی کسی تاکہ ہے ضروری کرنا معائنہ بصری کی ویلڈ :جواب

 

 ہو۔ ضرورت کہ جیسا کریں، کام کا مرمت مطابق کے طریقوں شدہ منظور ?   89سوال نمبر 

 رہے۔ برقرار معیار کا ویلڈ تاکہ ہے ضروری کرنا مطابق کے طریقوں شدہ منظور کو کام کے مرمت :جواب

 

 کریں۔ اسٹور اور رکھیں برقرار مطابق کے ہدایات کی تنظیم کو مواد/سامان/اوزار ?  :8سوال نمبر 

 کریں۔ کام درست تک عرصے طویل وہ تاکہ ہے ضروری رکھنا محفوظ سے طریقے مناسب کو سامان اور اوزار :جواب

 

 کریں۔ اپلائی کو R's 6 مطابق کے طریقوں گرین?  ;8سوال نمبر 

 سکیں۔ جا کیے استعمال طریقے دوست ماحول میں عمل کے ویلڈنگ تاکہ ہے ضروری کرنا پیروی کی R's 6 :جواب
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 کو آزمائیںخود 

 ۔ مندرجہ ذیل میں سے درست جواب کا انتخاب کریں۔ آپ اپنے جوابات کا موازنہ اس ماڈیول کے آخر میں دئیے گئے درست جوابات سے کر سکتے ہیں

ز  تکنیکی یا/اور وضاحتیں پروسیجر ویلڈنگ ضروریات، کی ویلڈنگ .8

  
 

 چاہیے؟ کرنا کیا پہلے سے سب لیے کے کرنے شناخت کی ڈرائ

 مطالعہ کا وضاحتوں پروسیجر)ب(   تیاری کی مشین ویلڈنگ)الف(

 ایڈجسٹمنٹ کی پوزیشن)د(   تیاری کی ورک پروجیکٹ)ج(

7. GTAW ہے؟ جاتا کیا تیار طرح کس کو مشین ویلڈنگ 

 مطابق کے ہدایات کی مینوفیکچرر اور وضاحتوں پروسیجر ویلڈنگ)ب(  مطابق کے ہدایات کی مینوفیکچرر صرف)الف(

 مطابق کے تکنیک ویلڈنگ صرف)د(   مطابق کے ضروریات کی کام)ج(

 چاہیے؟ دینا ترتیب طرح کس کو مواد اور لوازمات کے مشین ویلڈنگ  .8

 مطابق کے ہدایات کی مینوفیکچرر صرف )ب( مطابق کے وضاحتوں پروسیجر ویلڈنگ اور ضروریات کی کام)الف(

 سے طریقے بھی کسی)د(    مطابق کے وضاحتوں کی معیار)ج(

 چاہیے؟ جانا کیا سیٹ کیا میں وضاحتوں پروسیجر ویلڈنگ  .9

 پولیریٹی)ب(    کرنٹ)الف(

 شکل کی پیس ورک)د(     ٹمپریچر)ج(

 ہے؟ جاتا کیا ایڈجسٹ لیے کے مقصد کس کو لمبائی کی آرک  .:

ز  زیادہ)الف(

 

 
 لیے کے بنانے بہتر کو کرنٹ)ب( لیے کے کرنے حاصل بیڈ ویلڈ ہموار اور روکنے کو اس

 لیے کے کرنے تیز کو رفتار کی ویلڈنگ)د(    لیے کے بڑھانے کو ٹمپریچر)ج(

 ہے؟ ضروری کیا لیے کے رکھنے یکساں کو اونچائی اور چوڑائی کی ویلڈ  .;

 ایڈجسٹمنٹ کی وولٹیج اور کرنٹ)ب(    رفتار کی ویلڈنگ)الف(

 ٹمپریچر)د(    لمبائی کی آرک)ج(

 چاہیے؟ رکھنا برقرار طرح کس کو گیپ درمیان کے میٹل بیس اور الیکٹروڈ دوران کے ویلڈنگ  .>

 زیادہ سے زیادہ)ب(   مطابق کے طریقوں معیاری)الف(

 مطابق کے ضرورت)د(    کم سے کم)ج(

 ہے؟ رکھتا اہمیت کیا وقت کرتے ویلڈنگ میں پوزیشنوں مختلف  .=

 شکل کی پیس ورک)ب(  ایڈجسٹمنٹ کی وولٹیج اور کرنٹ )الف(

 ہے درست جواب کا سب)د(   رفتار کی مشین ویلڈنگ)ج(
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گ کی ویلڈز  .<

 

ن

 

ش

 

ن ٹ
ف

 چاہیے؟ جانا کیا طرح کس کام کا 

 میں جلدی)ب(   مطابق کے طریقوں معیاری)الف(

 سے طریقے بھی کسی)د(   کے معائنے کسی بغیر)ج(

88. 6 R’s ہے؟ جاتا کیا اپلائی لیے کے مقصد کس کو 

 لیے کے اپنانے کو طریقوں دوست ماحول)ب(  لیے کے کرنے دور کو خامیوں کی ویلڈنگ)الف(

 لیے کے بنانے بہتر کو وضاحتوں پروسیجر)د(   لیے کے بھال دیکھ کی مشین)ج(

 

 درست جوابات

 

 درست جواب سوال

 ب 8

 ب 7

 الف 8

 ب 9

 الف :

 ب ;

 الف >

 د =

 الف <

 ب 88

 



 2لیوك – رویلڈتدریسی و تربیتی گائیڈ:  85صفحہ نمبر

 

 :9ماڈیوك نمبر

انجال دیں۔ فلیٹ  (1F, 1G) زینٹل اور ہوری  (2F, 2G)  

فل

س کورڈ آرک ویلڈنگپوزیشنز میں 

ک

 (FCAW) 

 تدریسی نتائج:

ز اس قابل ہو جائیں گے کہ  :

ی

ن

ی

ن

 اس ماڈیوك کے اختتال پر ٹری

ز کی سمجھ بوجھ، برقی سپلائیتکنیکی  9.1

ی ی
 

 DC اور AC ڈرائ

 معیاری تفصیلات کے مطابق پولیریٹی کی ترتیب 9.2

 مطلوبہ کال کے لیے الیکٹروڈ کی تفصیلات/درجہ بندی 9.3

 (WPS) ویلڈنگ پروسیجر تفصیلات 9.4

س کورڈ آرک ویلڈنگفل  9.5

ک

 (FCAW) کا طریقہ کار 

گ کا طریقہ 9.6

ی

ی

 

ینٹ  
ہ
 بنیادی دھات کی پری 

 وولٹیج، کرنٹ وغیرہ اور ام کے ویلڈ پر اثراتبرقی عوامل جیسے  9.7

9.8 WPSں
ن
ینکٹ

ی

کٹ

 

ت

 ہدایتی شیٹ کے مطابق ویلڈنگ 

 بصری ویلڈنگ نقائص 9.9

 ویلڈنگ کوڈز اور معیارات 9.10

9.11 6R اور اس کی ایپلی کیشنز کو سمجھنا 

 

 

س  9.1

فلک

 کے لیے ویلڈنگ مشین اور لوازمات تیار کریں۔ (FCAW) کورڈ آرک ویلڈنگ

 :جائزہ

  اور تکنیکی ڈرائنگ کے مطابق (WPS) ویلڈنگ کے کال کو بہتر بنانے کے لیے ویلڈنگ طریقہ کار کی وضاحتوں

فل

س کورڈ آرک ضروریات کو سمجھنا ضروری ہے۔ 

ک

طریقے سے سیٹ کرنا ویلڈنگ کے لیے پاور سورس اور اس کے لوازمات کا صحیح استعماك اہم ہے۔ ملازمت کے مطابق کرنٹ اور وولٹیج کو درست  (FCAW) ویلڈنگ

 نگ حاصل کی جا سکے۔کے معیار کو بہتر بناتا ہے۔ اسی طرح، فلوکس کورڈ وائر کا انتخاب بھی کال کی ضرورت کے مطابق ہونا چاہیے تاکہ مضبوط اور معیاری ویلڈ

9.1.1   
فل

س

ک

 کی تیاری کورڈ آرک ویلڈنگ 

 ملازمت، ویلڈنگ کے طریقہ کار کی وضاحتوں (WPS) یا تکنیکی ڈرائنگ سے ویلڈنگ کی ضروریات کی شناخت اور

 کریں۔

 ویلڈنگ کے طریقہ کار کی وضاحتوں یا صنعت کار کی ہدایات کے مطابق FCAW ویلڈنگ مشین تیار کریں۔ 

  یا صنعت کار کی ہدایات کے مطابق ویلڈنگ مشین ضروریات، ویلڈنگ کے طریقہ کار کی وضاحتوں اورملازمت کی

ز ترتیب دیں۔

ی

ز
نی ل
ی

 کے لوازمات اور کنزیول ا

 ویلڈنگ کے طریقہ کار کی وضاحتوں کے مطابق پولیریٹی سیٹ کریں۔ 

فضلہ مواد کو ٹھکانے لگاتے 

وقت، ہمیشہ ماحولیاتی ضوابط اور 

حفاظتی رہنما خطوط پر عمل 

 کریں۔

 یاد رکھیں
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 ویلڈنگ کی ضروریات کی شناخت کریں 9.1.2

   کال، ویلڈنگ کے طریقہ کار کی وضاحتوں (WPS) اور تکنیکی ڈرائنگ کا جائزہ لیں۔ 

   ویلڈنگ کے لیے درکار وولٹیج، کرنٹ، اور پولیریٹی کا تعین کریں۔ 

    گیس کی تفصیلات نوٹ کریں۔مطلوبہ مواد، وائر اور 

 پولیریٹی اور ویلڈنگ پیرامیٹرز سیٹ کریں 9.1.3

 WPS کے مطابق پولیریٹی DCEN یا DCEP سیٹ کریں۔ 

 کال کی نوعیت کے مطابق کرنٹ اور وولٹیج کی درست سطح مقرر کریں۔ 

 وائر فیڈ اسپیڈ اور گیس فلو ریٹ )اگر استعماك ہو رہی ہو( کو ایڈجسٹ کریں۔ 

 ابتدائی جانچ کریں کی مشین 9.1.4

 ویلڈنگ گن سے وائر کا صحیح طریقے سے نکلنا چیک کریں۔ 

 وائر فیڈنگ کے دورام کسی رکاوٹ یا مسئلے کو جانچیں اور درست کریں۔ 

 ز کی تصدیق کریں اور ضرورت کے مطابق ایڈجسٹ کریں۔

ی

ز
گ

ی

ی

 

ینٹ
س

 ٹیسٹ ویلڈنگ کر کے 

ز کی ترتیب دیں 9.1.5

ی

ز
نی ل
ی

 ویلڈنگ مشین کے لوازمات اور کنزیول ا

  کال کی 

فل

س کورڈ وائر منتخب کریں اور اسے مشین میں لوڈ کریں۔ضروریات کے مطابق 

ک

 

 ز کو مناسب طریقے سے جوڑیں اور ام کے کنکشن چیک کریں۔

ی

ز
نی ل
کٹ

 ویلڈنگ گن اور 

 گیس کی فراہمی )اگر ضرورت ہو( کو چیک کریں اور پریشر ریگولیٹر درست طریقے سے سیٹ کریں۔ 

 ظتی آاتت، جیسے لوزز، یلمٹ،، اور یلڈزز کو تیار رکھیں۔ویلڈنگ کے دورام درکار حفا 

 حفاظتی اقدامات کو یقینی بنائیں 9.1.6

 تمال حفاظتی آاتت اور حفاظتی اقدامات کو چیک کریں۔ 

 کا مناسب بندوبست کریں۔ 

ی

ں

 

نش
نلٹ ی

 

ٹ

ی

نی
ی

 کال کے دورام دھوئیں اور چنگاریوں سے بچنے کے لیے و

 ز اور گیس اتئن میں کسی قسم کے لیک

ی

ز
نی ل
کٹ

  یا ابا ک کی جانچ کریں۔مشین، 

 یہ تمال مراحل مکمل کرنے کے بعد FCAW ویلڈنگ مشین اور لوازمات ویلڈنگ کے عمل کے لیے مکمل طور پر تیار ہوں گے۔ 

 ویلڈنگ کا عمل کی اسٹیل 9.2

 

ی

 پلیٹوں پر ف

 :جائزہ

ڈ اور بیس میٹل طریقہ کار کی وضاحتوں اور کال کی ضروریات کے مطابق کرنٹ، وولٹیج اور دیگر پیرامیٹرز کو ایڈجسٹ کریں۔ معیاری طریقوں کے تحت الیکٹروویلڈنگ کے 

وجیکٹ مکمل کریں اور بصری پوزیشن میں ویلڈنگ انجال دیں۔ ہدایات کے مطابق پر (2F) اور ہوریزونٹل (1F) کے درمیام مناسب فاصلہ برقرار رکھتے ہوئے فلیٹ

 ویلڈنگ نقائص کی قبولیت کے لیے متعلقہ مینوفیکچرنگ کوڈز اور معیارات پر عمل کریں۔

 ویلڈنگ پیرامیٹرز کو ایڈجسٹ کر کے فلیٹ اور ہوریزونٹل پوزیشن میں ویلڈنگ کریں اور معیاری کوڈز کے مطابق معیار یقینی بنائیں۔ :خلاصہ

 Hazard ، یا خطرےسے مراد 

ہے جو   یعہممکنہ ذر کاکوئینقصام 

فلاح و بہبود  افراد اور ماحوك کی

 خطرہ بن سکتا ہے۔ کے لیے

 تعریف
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  رکرنے کا مکمل طریقہ کا اسٹیل پلیٹوں پر گروو ویلڈ 9.2.1

 ویلڈنگ کے طریقہ کار کی وضاحتوں (WPS) اور تکنیکی ڈرائنگ کا جائزہ لیں۔ 

 پلیٹوں کی موٹائی اور جوڑ کی قسم کے مطابق مناسب گروو زاویہ (V-groove, U-groove, J-

groove) منتخب کریں۔ 

  ویلڈنگ کے دورام اچھی پگھلاؤپلیٹوں کے کناروں کو گرائنڈنگ یا مشینی عمل سے صاف کریں تاکہ 

(fusion) ہو۔ 

  نمپ  کی مدد سے صحیح پوزیشن میں رکھیں تاکہ ویلڈنگ کے دورام حرکت نہ
کلی
زز یا 
چ 
فکس

پلیٹوں کو مناسب 

 کریں۔

 ویلڈنگ مشین اور لوازمات تیار کریں  9.2.2

 ویلڈنگ مشین کو ویلڈنگ کے طریقہ کار کی وضاحتوں کے مطابق سیٹ کریں۔ 

  ،وولٹیج، وائر فیڈ اسپیڈ اور گیس فلو ریٹ )اگر ضرورت ہو( ایڈجسٹ کریں۔مناسب کرنٹ 

 مطلوبہ فلوکس کورڈ وائر یا الیکٹروڈ منتخب کریں اور صحیح طریقے سے لوڈ کریں۔ 

 ویلڈنگ گن یا الیکٹروڈ ہولڈر کے کنکشن کو چیک کریں تاکہ تسلسل (continuity) برقرار رہے۔ 

 ویلڈنگ کا عمل انجال دیں  9.2.3

 سروٹ پا (Root Pass) ویلڈنگ کی پہلی پرت :کریں (root pass)  اس طرح کریں کہ ویلڈ جوائنٹ کے اندر مکمل پگھلاؤ ہو اور کوئی خالی جگہ نہ

 رہے۔

 فلر پاس (Filler Pass) روٹ پاس کے بعد جوڑ کو مکمل بھرنے کے لیے اضافی ویلڈنگ پاسز کریں۔ :کریں 

 گ پاس

ی

 ی
کٹ

 (Capping Pass) اوپر آابی پرت جوڑ کے :کریں (capping pass)  اس طرح بنائیں کہ سطح ہموار ہو اور کوئی اضافی مواد یا نقص نہ

 رہے۔

 ویلڈنگ کے دورام بیس میٹل اور الیکٹروڈ/وائر کے درمیام مناسب فاصلہ برقرار رکھیں تاکہ ویلڈنگ کا معیار اچھا رہے۔ 

 گروو ویلڈ کو فلیٹ (1G) اور ہوریزونٹل (2G) معیاری طریقے سے مکمل کریں۔ پوزیشن میں 

 کا معائنہ اور تکمیل نگویلڈ  9.2.4

 ویلڈ کو چمٹی یا برش کی مدد سے صاف کریں تاکہ اس پر کوئی فالتو سلیگ یا آکسائیڈ نہ رہے۔ 

 بصری معائنہ (Visual Inspection) کریں تاکہ ویلڈ میں کوئی نقص )دراڑیں، انڈرکٹ، غیر مکمل فیوژم( نہ ہو۔ 

  کو مینوفیکچرنگ کوڈز اور معیارات کے مطابق چیک کریں۔ویلڈ کے معیار 

 اگر کوئی نقص ہو تو ویلڈنگ کو دوبارہ کریں یا درستگی (repair) کریں۔ 

 :نتیجہ

 یہ تمال مراحل مکمل کرنے کے بعد ہلکی اسٹیل پلیٹوں پر گروو ویلڈنگ مکمل ہو جائے گی، جو معیاری اور مضبوط ہوگی۔

 

WPS  ڈرائنگ، گروو اور تکنیکی

زاویہ، کناروں کی صفائی، صحیح 

پوزیشننگ، ویلڈنگ مشین سیٹنگ، 

کرنٹ و وولٹیج ایڈجسٹمنٹ، الیکٹروڈ 

انتخاب، تسلسل چیک، توانائی کی 

بچت، کم دھواں ویلڈنگ، ماحولیاتی 

گ 

ی

نکلی
ی

 

ی
اثرات میں کمی، اور ری سا

 کے قابل مواد کا استعماك۔

 یاد رکھیں
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 (Post Welding Procedures) طریقہ کار بعدویلڈنگ کے 9.2.5

ہے۔ یہ عمل ویلڈ کی صفائی، معائنہ، مرمت، بعد از ویلڈنگ کے طریقہ کار کا مقصد ویلڈ کے معیار کو جانچنا، اس کی مضبوطی کو یقینی بنانا اور کسی ممکنہ نقص کی اصلاح کرنا ہوتا 

 اور آابی تکمیل پر مشتمل ہوتا ہے۔

 (Cleaning the Weld)ویلڈ کی صفائی  9.2.6

 ویلڈنگ مکمل ہونے کے بعد سطح کو کسی بھی اضافی مواد، جیسے سلیگ، چنگاریوں، یا آکسائیڈ سے صاف کریں۔ 

 چمٹی (Chipping Hammer) یا وائر برش کا استعماك کر کے سلیگ اور دھات کے ذرات کو ہٹائیں۔ 

 اگر گیس یلڈزڈ ویلڈنگ (FCAW-G)  آلودگیوں کو برش یا کیمیکل کلینر سے ہٹائیں۔کی گئی ہو تو سطح پر موجود آکسائیڈ یا دیگر 

 (Inspection of Welds) ویلڈ کا معائنہ  9.2.7

 بصری معائنہ (Visual Inspection) کریں تاکہ ویلڈ میں کوئی دراڑ، سوراخ (Porosity)غیر مکمل فیوژم یا غیر ضروری مواد نہ ہو۔ ، 

  نام ڈسٹرکٹیو ٹیسٹنگمعیاری طریقوں کے مطابق ویلڈ کی کوالٹی کو جانچنے کے لیے (NDT) رزیشن ٹیسٹ

 

ینٹ

ی

 ینٹ
ی

 یا الٹراسونک ٹیسٹنگ (DPT) جیسے ڈائی 

(UT) کا استعماك کریں۔ 

 اگر ویلڈ میں کوئی نقص پایا جائے تو اسے مرمت کے عمل سے درست کریں۔ 

  (Weld Repairing) ویلڈ کی مرمت  9.2.8

 ویلڈ میں اگر کوئی نقص (Crack, Undercut, Lack of Fusion) جائے تو اس حصے کو گرائنڈنگ یا گوجنگ پایا (Gouging) کے ذریعے ہٹائیں۔ 

 مطلوبہ معیار کے مطابق دوبارہ ویلڈنگ کریں اور اس کی کوالٹی چیک کریں۔ 

 دوبارہ ویلڈنگ کے بعد دوبارہ صفائی اور معائنہ کریں تاکہ ویلڈ کا معیار یقینی بنایا جا سکے۔ 

  (Cooling and Stress Relieving) ویلڈ کا کولنگ اور اسٹریس ریلیف 9.2.9

 ویلڈنگ کے بعد دھات کو قدرتی یا کنٹروك شدہ کولنگ طریقہ کار کے تحت ٹھنڈا ہونے دیں تاکہ ویلڈ میں تناؤ (Stress) پیدا نہ ہو۔ 

 کچھ مخصوص ویلڈنگ کے لیے پوسٹ ویلڈ ہیٹ ٹریٹمنٹ (PWHT) طی برقرار رہے۔کیا جاتا ہے تاکہ ویلڈ کا تناؤ کم ہو اور اس کی مضبو 

  (Final Finishing & Documentation) فائنل فٹنگ اور تکمیل  9.2.10

 ویلڈ کی ہمواری کو یقینی بنانے کے لیے ضروری ہو تو گرائنڈنگ کریں۔ 

 ویلڈنگ کے عمل اور معائنے کی تفصیلات کو دستاویزات میں درج کریں تاکہ کوالٹی کنٹروك کے لیے ریکارڈ موجود ہو۔ 

 کو متعلقہ مینوفیکچرنگ کوڈز اور معیارات کے مطابق پرکھا جائے۔ ویلڈنگ کے معیار 

 :نتیجہ

 اور راتی اتی ضروریات کے یہ تمال مراحل مکمل کرنے کے بعد ویلڈنگ کا عمل مکمل ہوتا ہے، جس کے نتیجے میں ایک مضبوط، معیاری اور محفوظ ویلڈ تیار ہوتی ہے جو صنعتی

 مطابق ہوتی ہے۔
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 کی پلیٹوں پر گرووویلڈنگ کا عمل ما یلڈ اسٹیل 9.3

 :جائزہ

Flux-Cored Arc Welding (FCAW) ،جو ایک نیم خودکار یا خودکار ویلڈنگ کا عمل ہے Mild Steel 

Plates پر Groove Welds  ،س سے بھرا ہوا الیکٹروڈ استعماك کیا جاتا ہے

فلک

کرنے کے لیے استعماك ہوتا ہے۔ اس میں 

 جو ویلڈنگ کے دورام حفاظتی گیس اور سلیگ بناتا ہے۔ یہ عمل زیادہ پیداواری، مضبوط اور مؤثر ویلڈنگ کے لیے موزوں ہے

9.3.1 FCAW کے تحت Groove Weld مقصدکا :  

  Mild Steel Plates کے جوڑوں کو مضبوطی اور پائیداری دینا۔ 

   ویلڈ کے اندرونی نقائص کو کم کرنا اور اعلیٰ معیار کی ویلڈنگ یقینی بنانا۔ 

  رزیشن کے ساتھ یکساں اور مضبوط جوڑ بنانا۔

 

ینٹ

ی

 ینٹ
ی

 موٹی پلیٹوں پر اچھی 

 :ویلڈنگ کی تیاری . 9.3.2

 مواد کا انتخاب: Mild Steel Plates کی موٹائی اور معیار کو چیک کرنا۔ 

 جوائنٹ کی تیاری: Groove Weld رز
نمف
چ ی

رزیشن ہو۔ (Bevel) کے لیے پلیٹوں کے کنارے 

 

ینٹ

ی

 ینٹ
ی

 کرنا تاکہ ویلڈ کی بہتر 

 ویلڈنگ سے پہلے پلیٹوں سے زنگ، چکنائی اور آکسائیڈز ہٹانا۔ :ئیصفا 

 :ویلڈنگ کے لیے سیٹنگ اور مشینری 9.3.3

 پلیٹ کی موٹائی اور جوائنٹ کے مطابق کرنٹ اور وولٹیج سیٹ کرنا۔ :وولٹیج اور کرنٹ سیٹنگ 

 الیکٹروڈ وائر کا انتخاب: Mild Steel کے لیے مناسب Flux-Cored وائر (ًمثلا E71T-1) کا انتخاب کرنا۔ 

 اگر :یلڈزنگ گیس Dual Shield FCAW استعماك کیا جا رہا ہو تو CO₂ یا Argon-CO₂ گیس کا استعماك کرنا۔ 

 :ویلڈنگ کا عمل  9.3.4

 Root Pass رزیشن ہو۔

 

ینٹ

ی

 ینٹ
ی

 پہلے پاس کے طور پر جوائنٹ کو اچھی طرح فل کرنا تاکہ مکمل 

 Filler Passمزید ویلڈ پاسز لگانا تاکہ ویلڈ کی مضبوطی بڑھائی جا سکے۔ 

 Cover Passآابی پاس لگانا تاکہ سطح ہموار اور خوبصورت ہو۔ 

9.3.5 FCAW کے فوائد 

 ✅ تیز رفتار ویلڈنگ، جو پیداواری صلاحیت بڑھاتی ہے۔ 

 رزیشن کے ساتھ مضبوط ویلڈ فراہم کرتا ہے۔

 

ینٹ

ی

 ینٹ
ی

 موٹی پلیٹوں پر گہرے 

 آؤٹ ڈور اور اباب موسمی حااتت میں بھی مؤثر طریقے سے کال کرتا ہے۔ 

 رز اور اچھی سلیگ ریمووك۔

 

نلٹ  ی
سٹ

 کم ا

 :نتیجہ

FCAW کے ذریعے Groove Welds  ایک مؤثر اور تیز رفتار ویلڈنگ طریقہ ہے جوکرنے کا عمل Mild Steel Plates  رزیشن اور اعلیٰ معیار کی

 

ینٹ

ی

ٹ  ین
ی

پر گہری 

 ویلڈ فراہم کرتا ہے۔ اگر تمال معیاری اقدامات پر عمل کیا جائے تو ویلڈ کی مضبوطی اور پائیداری کو یقینی بنایا جا سکتا ہے۔

 سے ضائع کرنا آلودگی یقےغلط طر

نظال کو نقصام پہنچا  تیاور ماحولیا

 سکتا ہے۔

 یاد رکھیں
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 کار  ویلڈنگ کے بعد کے طریقہ 9.4

 :جائزہ

کا مقصد ویلڈ کی مضبوطی، معیار اور پائیداری کو  (Post Welding Procedures) بعد از ویلڈنگ کے طریقہ کار 

یقینی بنانا ہوتا ہے۔ ام طریقوں میں ویلڈ کا معائنہ، صفائی، جانچ، گرمی سے متعلق علاج، اور اینٹی کورروشن کوٹنگ جیسے 

 ۔اقدامات شامل ہوتے ہیں

 :اہم مراحل 9.4.1

 ویلڈ کا بصری معائنہ 

o  کسی بھی قسم کی دراڑ، چھالے یا خامیوں کو چیک کرنا۔ویلڈ کی سطح پر 

o سطح کو ہموار اور مکمل طور پر جڑا ہوا یقینی بنانا۔ 

 صفائی (Cleaning) 

o ویلڈ کے گرد سلگ، آکسائیڈز، اور دیگر ناپسندیدہ اجزاء کو ہٹانے کے لیے وائر برش یا گرائنڈر کا استعماك۔ 

o گ ایجنٹس کا استعماك۔ ویلڈ ایریا کو زنگ سے بچانے کے لیے مناسب

ی

ی

ی

ینٹ
کل

 

 جانچ (Testing & Inspection) 

o غیر تباہ کن جانچ (NDT – Non-Destructive Testing) جیسے:  

 مقناطیسی ذرہ معائنہ (Magnetic Particle Inspection - MPI) 

 الٹراسونک جانچ (Ultrasonic Testing - UT) 

 رنگنے والے محلوك سے معائنہ (Dye Penetrant Testing - DPT) 

o تباہ کن جانچ (Destructive Testing) جیسے:  

 موڑنے کا ٹیسٹ (Bend Test) 

 سا ئل ٹیسٹ

ی

ینٹ

 

ی
 (Tensile Test) 

 گرمی سے متعلق علاج (Post Weld Heat Treatment - PWHT) 

o گ اور کولنگ کا عمل۔

ی

ی

 

ینٹ  
ہ
 ویلڈ کی اندرونی تناؤ کو کم کرنے کے لیے کنٹرولڈ 

o  کے میکانیکی خواص کو بہتر بنانے کے لیے مخصوص درجہ حرارت پر ہیٹ ٹریٹمنٹ۔ویلڈ 

 اینٹی کورروشن کوٹنگ 

 ویلڈ ایریا پر زنگ اور ماحولیاتی اثرات سے بچانے کے لیے مناسب پینٹ، گیلوانائزنگ، یا اسپرے کوٹنگ کا اطلاق۔

 :نتیجہ

کی پائیداری بڑھانے اور صنعتی معیارات پر پورا اترنے کے لیے ضروری ہیں۔ مناسب بعد از ویلڈنگ طریقہ کار پر یہ تمال مراحل ویلڈنگ کے معیار کو برقرار رکھنے، ویلڈ 

 عمل کرنا ویلڈ کی لمبی عمر اور کارکردگی کو یقینی بناتا ہے۔

 

 

ویلڈنگ کے بعد آاتت کو مناسب 

طریقے سے ذخیرہ کرنا )جیسے کہ 

الیکٹروڈز، ویلڈنگ ٹارچ، اور حفاظتی 

سامام( نہ صرف ام کی عمر بڑھاتا ہے 

بلکہ نقصام سے بھی بچاتا ہے اور 

مستقبل کے کال کے لیے انہیں تیار 

 رکھتا ہے۔

 

 یاد رکھیں
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 ماڈیوك کا خلاصہ

  رزجڈ آرکیہ ماڈیوك بنیادی ویلڈنگ کے طریقہ کار کا احاطہ کرتا ہے، جس کا آغاز
 م
سی

سے  لیے ویلڈنگ مشین اور لوازمات کی تیاری کے (SAW) ویلڈنگ 

ن  ت کی ایڈجسٹمنٹ، اور حفاظتی معائنے شامل ہیں۔ 

 

س کا انتخاب، مشین کی ترت

فلک

 ہوتا ہے، جس میں مشین کی ترتیب، صحیح الیکٹروڈ اور 

  ویلڈزاس کے بعد 

 

ی

، 1F) ں کی تیاری، مناسب ویلڈنگ پیرامیٹرز کا تعین، لف پو پوزیشنزپر توجہ دی جاتی ہے، جس میں پلیٹو کرنے ہلکے اسٹیل پلیٹوں پر ف

2F ،3F)  کیے جاتے ہیں،  ہلکے اسٹیل پلیٹوں پر گروو ویلڈزمیں فلیٹ ویلڈز کا نفاذ، اور ویلڈ کا معائنہ شامل ہوتا ہے۔ اس کے بعد 

 ن  ت کی ا

 

رزیشن کے لیے ویلڈنگ کی ترت

 

ینٹ

ی

ٹ  ین
ی

میں ویلڈنگ، اور  (1G ،2G ،3G ،4G) یڈجسٹمنٹ، لف پو پوزیشنزجس میں جوائنٹ کی تیاری، گہرے 

، ویلڈز کی (NDT) انجال دیے جاتے ہیں، جیسے بصری اور غیر تباہ کن جانچ طریقہ کار بعد از ویلڈنگ کےمناسب فیوژم کو یقینی بنانا شامل ہے۔ آاب میں، 

 ، اور ویلڈ کی پائیداری کے لیے اینٹی کورروشن کوٹنگ کا اطلاق۔(PWHT) صفائی اور گرائنڈنگ، ضرورت کے مطابق پوسٹ ویلڈ ہیٹ ٹریٹمنٹ

 ز کو ویلڈنگ طریقہ کار کے مطابق تیار کریں۔ :ویلڈنگ مشین اور لوازمات کی تیاری

ی

ز
نی ل
ی

 ویلڈنگ مشین، لوازمات اور کنزیول ا

 ویلڈنگ 

 

ی

 ویلڈز انجال دیں، ویلڈنگ پیرامیٹرز کو ایڈجسٹ  :ف

 

ی

 کریں اور معیاری طریقہ کار پر عمل کریں۔ہلکی اسٹیل پلیٹوں پر ف

 گ پاسز مکمل کریں، اور ویلڈ کے معیار کو یقینی بنائیں۔ :گروو ویلڈنگ

ی

 ی
کٹ
 ہلکی اسٹیل پلیٹوں پر گروو ویلڈنگ کریں، روٹ، فلر اور 

 ح کریں، اور معیاری تکمیل کو یقینی بنائیں۔ویلڈ کو صاف کریں، بصری اور نام ڈسٹرکٹیو معائنہ کریں، کسی بھی نقص کی اصلا :بعد از ویلڈنگ طریقہ کار 
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 و جوابات  سوااتت 

 کے لیے ویلڈنگ مشین اور لوازمات کیسے تیار کیے جاتے ہیں؟ FCAW :1سواك نمبر 

کو چیک کیا جاتا ہے۔ اس کے لیے ویلڈنگ مشین اور لوازمات تیار کرنے کے لیے مناسب پاور سپلائی، وائر فیڈ یونٹ، گیس سلنڈر، اور ویلڈنگ گن  FCAW :جواب

 کے علاوہ، وائر اسپوك کو لوڈ کرنا، وولٹیج اور فیڈ اسپیڈ کو ایڈجسٹ کرنا، اور حفاظتی سامام پہننا شامل ہے۔

 ویلڈ کیسے کی جاتی ہے؟2سواك نمبر 

 

ی

س پر ف

 

ینٹ
ت ل

 : ہلکے اسٹیل 

 ویلڈ کرنے کے لیے پلیٹوں کو مناسب جوائنٹ کنفیگر جواب:

 

ی

س پر ف

 

ینٹ
ت ل

ز کو ایڈجسٹ کیا جاتا ہے، ہلکے اسٹیل 

ی

ز
گ

ی

ی

 

ینٹ
س

یشن میں ترتیب دیا جاتا ہے، ویلڈنگ مشین کی 

 ویلڈ حاصل ہو۔

 

ی

 اور ویلڈنگ ٹارچ کو مناسب زاویے پر رکھتے ہوئے مسلسل ویلڈنگ کی جاتی ہے تاکہ یکساں اور مضبوط ف

س پر گروو ویلڈ کیسے کی جاتی ہے؟3سواك نمبر 

 

ینٹ
ت ل

 : ہلکے اسٹیل 

س پر گروو ویلڈ کرنے کے لیے پلیٹوں کے کناروں کو مخصوص زاویے پر: ہلکے جواب

 

ینٹ
ت ل

کیا جاتا ہے، روٹ پاس سے آغاز کرتے ہوئے متعدد ویلڈنگ  bevel اسٹیل 

 پاسز کیے جاتے ہیں، اور مناسب ہیٹ کنٹروك اور ویلڈنگ تکنیک استعماك کر کے ایک مضبوط اور معیاری گروو ویلڈ تیار کی جاتی ہے۔

 : ویلڈنگ کے بعد کے مراحل کیا ہیں؟4 سواك نمبر

یا بصری معائنہ، اور ویلڈ کے  NDT : ویلڈنگ کے بعد کے مراحل میں ویلڈنگ جوائنٹ کا معائنہ، سلگ اور اسپاٹر کی صفائی، ویلڈ کی کوالٹی کو جانچنے کے لیےجواب

 زنگ سے بچاؤ کے لیے کوٹنگ یا پینٹنگ شامل ہیں۔

  لیے حفاظتی اقدامات کیا ہیں؟ویلڈنگ کے FCAW :5سواك نمبر 

)ویلڈنگ یلمٹ،، دستانے، آگ سے بچاؤ والے کپڑے(، ویلڈنگ ایریا کی مناسب  PPE ویلڈنگ کے دورام حفاظتی اقدامات میں مناسب FCAW :جواب

، برقی جھٹکوں سے بچاؤ کے لیے صحیح گراؤنڈنگ، اور آگ بجھانے کے آاتت کی دستیا ک شامل ہیں۔

ی

ں

 

نش
نلٹ ی

 

ٹ

ی

نی
ی

 و

 ویلڈ کے دورام کرنٹ اور وولٹیج کی اہمیت کیا ہے؟6 سواك نمبر

 

ی

 : ف

ھ کو کم کر سکتا ہے، جبکہ

 

تنٹ ی
 ویلڈ کے دورام کرنٹ اور وولٹیج کی صحیح ترتیب ویلڈ کے معیار پر اثر ڈالتی ہے۔ کم کرنٹ ویلڈنگ ڈ

 

ی

رز جواب: ف

 

ی لینٹ
س

 زیادہ کرنٹ زیادہ ا

 کو صحیح طریقے سے سیٹ کرنا ویلڈ پروفائل کے معیار کے لیے ضروری ہے۔ اور جلاوٹ کا سبب بن سکتا ہے۔ اسی طرح، وولٹیج

س کور وائر کا کیا کردار ہے؟ FCAW :7سواك نمبر 

فلک

 میں 

س مواد شامل ہوتا ہے جو ویلڈنگ کے دورام حفاظتی گیس اور سلیگ پیدا کرتا FCAW :جواب

فلک

س کور وائر ایک خاص قسم کی ویلڈنگ وائر ہے جس میں 

فلک

 میں 

 یشن اور ناپاکیوں سے بچایا جاتا ہے اور ویلڈ کا معیار بہتر ہوتا ہے۔

 

سڈ
ک
 ہے، جس سے ویلڈ کو آ

 : گروو ویلڈ میں ملٹی پاس تکنیک کیوں استعماك کی جاتی ہے؟8سواك نمبر 

رزیشن کو بہترجواب

 

ینٹ

ی

ٹ  ین
ی

 بنایا جا سکے، ویلڈنگ کے دورام دراڑوں کو کم کیا جا سکے، : گروو ویلڈ میں ملٹی پاس تکنیک اس لیے استعماك کی جاتی ہے تاکہ ویلڈ کی مضبوطی اور 

 اور زیادہ موٹی پلیٹوں پر ویلڈ کی کوالٹی کو یقینی بنایا جا سکے۔

 معائنہ کیوں ضروری ہے؟ NDT : ویلڈنگ کے بعد9سواك نمبر 

 آف فیوژم  جیسے کہ کرکس، پورویٹی،، اور لیککے اندرونی نقائص )نام ڈسٹرکٹو ٹیسٹنگ( معائنہ اس لیے ضروری ہوتا ہے تاکہ ویلڈ NDT : ویلڈنگ کے بعدجواب
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(Lack of Fusion)کو بغیر کسی نقصام کے شناخت کیا جا سکے اور ویلڈ کے معیار کو یقینی بنایا جا سکے۔ 

 : ویلڈنگ کے بعد ویلڈ جوائنٹ کی صفائی کیوں ضروری ہے؟10سواك نمبر 

رز، اور آکسائیڈ کو ہٹایا جا سکے، ویلڈ کا معائنہ آسام ہو، اور ویلڈنگ کی سطح مزید : ویلڈنگ کے بعد ویلڈ جوائنٹ کی جواب

 

ی لینٹ
س

صفائی اس لیے ضروری ہے تاکہ سلیگ، ا

 ٹریٹمنٹ جیسے کہ پینٹنگ یا کوٹنگ کے لیے تیار ہو سکے۔
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 کو آزمائیںخود 

 ۔ مندرجہ ذیل میں سے درست جواب کا انتخاب کریں۔ آپ اپنے جوابات کا موازنہ اس ماڈیوك کے آاب میں دئیے گئے درست جوابات سے کر سکتے ہیں

 ویلڈنگ مشین اور لوازمات کو تیار کرنے کا پہلا قدل کیا ہے؟ FCAW ۔1

 یونٹ کی جانچ کرناپاور سپلائی اور وائر فیڈ )ب (   ویلڈنگ ٹارچ کی صفائی کرنا )الف(

گ کرنا)ج (

ی

ی

 

ش
ل
 صرف حفاظتی چشمے پہننا)د (    دھات کی پا

س کور وائر کا بنیادی مقصد کیا ہے؟ FCAW ۔2

فلک

 میں 

 ویلڈ کو مضبوط بنانے اور گیس یلڈز فراہم کرنا )ب(   ویلڈنگ کی رفتار کو کم کرنا )الف(

س کو موڑنا) د(    صرف سلیگ پیدا کرنا )ج(

 

ینٹ
ت ل

 اسٹیل 

3 

 

ی

 ویلڈ کرنے کے دورام ویلڈنگ گن کو کس زاویے پر رکھا جانا چاہیے؟۔ ف

 ڈگری آگے یا پیچھے جھکا کر 15-5 )ب(    ڈگری 90 )الف(

 ڈگری 180 )د(    ڈگری 45 )ج(

 ۔ گروو ویلڈ میں ملٹی پاس تکنیک کیوں استعماك کی جاتی ہے؟4

 ویلڈنگ کے وقت کو کم کرنے کے لیے )ب(  موٹی پلیٹوں پر ویلڈ کو مضبوط بنانے کے لیے )الف(

 اضافی سلیگ پیدا کرنے کے لیے )د(  کم درجہ حرارت پر ویلڈنگ کرنے کے لیے )ج(

 ویلڈ کرتے وقت کرنٹ اور وولٹیج کی اہمیت کیا ہے؟5

 

ی

 ۔ ف

رزیشن کو متاثر کرتا ہے )ب(   یہ ویلڈنگ کو سست بنا دیتا ہے )الف(

 

ینٹ

ی

 ینٹ
ی

 ویلڈ کے معیار اور 

 ویلڈنگ مشین کے درجہ حرارت کو کم کرتا ہے )د(  صرف آٹو ویلڈنگ مشینوں میں ضروری ہے )ج(

 

 ۔ ویلڈنگ مشین کے الیکٹروڈ پولیریٹی کی جانچ کیوں ضروری ہے؟6

رز کے لیے )ب(   زیادہ گرمی پیدا کرنے کے لیے )الف(

 

ی لینٹ
س

 ویلڈ کے استحکال اور کم ا

 کو بند کرنے کے لیے ویلڈنگ مشین )د(   دھات کو توڑنے کے لیے )ج(

 ۔ ویلڈنگ کے بعد ویلڈ جوائنٹ کی صفائی کا مقصد کیا ہے؟7

 ویلڈ کی ظاہری شکل کو بگاڑنا )ب(  ویلڈ کی کوالٹی اور معائنہ کو یقینی بنانا )الف(

 ویلڈنگ مشین کو ٹھنڈا کرنے کے لیے )د(   ویلڈ پر زنگ لگانے کے لیے )ج(

 دستانے کیوں ضروری ہیں؟ویلڈنگ میں حفاظتی چشمے اور  FCAW ۔8

 صرف ویلڈر کے لباس کو مکمل کرنے کے لیے )ب( دھواں، اسپارک اور آنکھوں کی حفاظت کے لیے )الف(

 اضافی وزم بڑھانے کے لیے )د(   ویلڈ کی مضبوطی بڑھانے کے لیے )ج(

 کے دورام گیس یلڈزنگ کا مقصد کیا ہے؟ FCAW ۔9
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 دھات کو تیز کرنے کے لیے )ب(   ویلڈ کو آلودگی سے بچانا )الف(

 ویلڈ کو نرل کرنے کے لیے )د(  ویلڈنگ کے دورام آگ بڑھانے کے لیے )ج(

 معائنہ کیوں کیا جاتا ہے؟ NDT ۔ ویلڈنگ کے بعد10

 ویلڈنگ کی جگہ پر رنگ بھرنے کے لیے )ب( اندرونی نقائص اور ویلڈ کی مضبوطی کو چیک کرنے کے لیے )الف(

 ویلڈنگ ٹارچ کو چیک کرنے کے لیے )د(   دھات کو موڑنے کے لیے )ج(

 

 درست جوابات

 

 درست جواب سواك

 ب 1

 ب 2

 ب 3

 الف 4

 ب 5

 ب 6

 الف 7

 الف 8

 الف 9

 الف 10
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 (SAW)سب مرجڈ آرک ویلڈنگ      10:ماڈیول نمبر

 تدریسی نتائج:

ز اس قابل ہو جائیں گے کہ  :

ی

ن

ی

ن

 اس ماڈیول کے اختتام پر ٹری

 معیاری وضاحتوں کے مطابق پولیریٹی کی ترتیب۔ 1.01

زویلڈنگ کے کام کے لیے درکار  1.02

ی

ز

ی

ن

 

نش
فکی
نس
پ ی
س

 میں دیا گیا ہے۔ (WPS) الیکٹروڈ کی وضاحتیں/درجہ بندی کو جاننا، جیسا کہ ویلڈنگ پروسیجر ا

 بنیادی دھات کو پہلے سے گرم کرنے کے طریقے۔ 1.03

 برقی پیرامیٹرز جیسے وولٹیج، کرنٹ وغیرہ اور ان کے ویلڈ پر اثرات کو سمجھنا۔ 1.04

1.05 WPS الاق۔۔یا ہدایتی شیٹ کے مطابق ویلڈنگ تکنیکوں کا  

 کی شناخت۔ (Defects) بصری ویلڈنگ نقائص 1.06

 سے واقفیت۔ سٹینڈرڈزویلڈنگ کوڈز اور صنعت کے  1.07

1.08 6R کے اصولوں اور ان کے الاق۔ کو سمجھنا۔ 
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 سب مرجڈ آرک ویلڈنگ کے لیے ویلڈنگ مشین اور لوازمات تیار کریں 1.01

 :جائزہ

 ویلڈنگقوسی سب مرجڈیہ مہارت کا معیار بنیادی علم اور مہارت حاصل کرنے کے لیے تیار کیا گیا ہے جو کام کی جگہ پر 

(SAW)  قوسی ویلڈنگسب مرجڈانجام دینے کے لیے ضروری ہے۔ یہ معیار (SAW)  کے مخصوص علم کا احاطہ کرتا

ہے، جس میں ویلڈنگ کے آلات کا انتخاب اور ترتیب، قابلِ استعمال اشیاء کی تنصیب، ویلڈنگ کے پیرامیٹرز کی ترتیب اور 

 اور گروو ویلڈز

ٹ
ل

ی

بنانا شامل ہے۔ اس معیار میں ویلڈنگ کے بعد کی کارروائیاں بھی شامل ہیں، جیسے  مختلف پوزیشنز پر پلیٹ پر ف

 کہ ویلڈ کی صفائی، پیمائش، معائنہ اور مرمت کرنا۔

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ویلڈنگ کے لیے مشین، لوازمات، اور پولیریٹی کی تیاری اور ترتیب 1.0101

 WPSز کے مطابق کام کی ضروریات

ی ی
 

 تکنیکی ڈرائ

 SAW پاور سورس اور اس کی اقسام کا تعارف 

 SAW پاور سورس کے لوازمات 

  مطابق کرنٹ اور وولٹیج کام کی ضروریات کے

 کی ترتیب

  کام کی ضروریات کے مطابق کورڈ/ٹیوبولر وائر

 کا انتخاب

 پولیریٹی کی تعریف 

 پولیریٹی کی اقسام اور اس کے استعمالات 

 ویلڈنگ آرک  سب مرجڈ (SAW) پاور سورس تمام لوازمات کے ساتھ 

 

 

 تعریف

ویلڈنگ ایک ایسا عمل ہے جس میں 

دھات یا تھرمو پلاسٹک کے دو یا 

زیادہ حصوں کو حرارت، دباؤ یا 

اور جوڑ  دونوں کے ذریعے پگھلا کر

کر یکجا کیا جاتا ہے، بعض اوقات فلر 

 میٹریل کے اضافے کے ساتھ۔

ویلڈ کو آلودگی سے بچانے کے لئے 

س کورج یقینی بنائیں اور 

فلک

مناسب 

ززیشن کے لئے 

ٹ

پنن

ی

ی  پن
پ

بہترین ویلڈ 

درست رفتار اور وولٹیج برقرار 

 رکھیں۔

 یاد رکھیں
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زکام کے مطابق ویلڈنگ پروسیجر  :  ویلڈنگ کی ضروریات کی شناخت

ی

ز

ی

ن

 

نش
فکی
نس
پ ی
س

ز کے  ا

ی ی
 

تکنیکی ڈرائ

 مطابق ویلڈنگ کی ضروریات کی پہچان کریں۔

SAW زویلڈنگ پروسیجر  :ویلڈنگ مشین کی تیاری

ی

ز

ی

ن

 

نش
فکی
نس
پ ی
س

 اور مینوفیکچرر کی ہدایات کے مطابق ا

SAW ویلڈنگ مشین تیار کریں۔ 

ز اور کام کی ضروریات، ویلڈنگ  :مشین کے لوازمات اور قابلِ استعمال اشیاء کی ترتیب

ی

ز

ی

ن

 

نش
فکی
نس
پ ی
س

پروسیجر ا

 کی ہدایات کے مطابق ویلڈنگ مشین کے لوازمات اور قابلِ استعمال اشیاء ترتیب دیں۔ مینوفیکچرر

ز میں درج پولیریٹی کے مطابق مشین سیٹ کریں۔ ویلڈنگ  :پولیریٹی کی ترتیب

ی

ز

ی

ن

 

نش
فکی
نس
پ ی
س

  پروسیجر ا

 

 آرک ویلڈنگ سے پہلے کے عوامل سب مرجڈ 1.0102

زکام کی ضروریات کو 

ی

ز

ی

ن

 

نش
فکی
نس
پ ی
س

ز کے مطابق سمجھنا  (WPS) ویلڈنگ پروسیجر ا

ی ی
 

اور تکنیکی ڈرائ

پاور سورس اور اس کی اقسام کا تعارف، اس کے لوازمات، اور کام کی  SAW ضروری ہے۔ اس میں

ضروریات کے مطابق کرنٹ اور وولٹیج کی ترتیب شامل ہے۔ مزید برآں، ویلڈنگ کے عمل میں 

کا انتخاب بھی اہم ہے۔ پولیریٹی کی وضاحت، اس کی اقسام اور ان کے مطلوبہ کورڈ/ٹیوبولر وائر 

 استعمالات کو سمجھنا بھی بنیادی مہارتوں میں شامل ہے۔ عملی سرگرمی کے طور پر، زیرل تربیت افراد کو

SAW مشین کے مختلف حصوں اور اس کے لوازمات کی شناخت کرنا ہوگی۔ 

 

 اسٹیل کی پلیٹوں   1.02

ٹ

ی

 ویلڈنگ کریں۔ (Fillet)پر ف

 :جائزہ

 ویلڈنگ ایک عام مگر اہم ویلڈنگ تکنیک ہے جو دھات کے دو ٹکڑوں کو ایک خاص زاویے پر 

ٹ
ل

ی

جوڑنے کے لیے ف

 .کی شکل میں ہوتا ہے (Corner) نرر، یا کا(L) "ایل"، (T) "استعمال کی جاتی ہے۔ یہ جوڑ عام طور پر "ٹی

 کی اقسام ویلڈنگ (Fillet)فلیٹ  1.0201

Corner Weld دھات کے دو ٹکڑے ایک دوسرے کے کنارے پر جوڑے جاتے ہیں۔ – (نر ویلڈرکا 

Tee Weld درجے کے زاویے پر ویلڈ کیا جاتا ہے۔ .9ایک دھاتی ٹکڑا دوسرے پر  – (ویلڈ ٹی 

Lap Weld ویلڈ کیے جاتے ہیں۔ اورکنارےدو پلیٹیں ایک دوسرے پر جزوی طور پر رکھی جاتی ہیں  – (لیپ ویلڈ 

 

  

ایک منظم ورک سٹیشن کارکردگی 

کو بڑھاتا ہے، غلطیوں کو کم کرتا 

 ہے، اور حفاظت کو فروغ دیتا ہے

 ۔اور کوالٹی کو بہتر بناتا ہے

 یاد رکھیں
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1.0202  

ٹ
ل

ی

 :ویلڈنگ میں استعمال ہونے والے عوامل ف

 یا دیگر دھاتوں کے لحاظ سے مناسب الیکٹروڈ منتخب کرنا۔اسٹیل، ایلومینیم،  – الیکٹروڈ کا انتخاب

 سیٹنگ کا تعین۔ وولٹیج کی ویلڈنگ کے معیار کو برقرار رکھنے کے لیے مناسب  – کرنٹ اور وولٹیج سیٹنگ

 ۔درست زاویے اور مستقل رفتار کے ساتھ ویلڈ کرنا، تاکہ ویلڈ مضبوط اور یکساں ہو –ویلڈ کا زاویہ اور رفتار 

 :اور کوالٹی کنٹرول معائنہ 1.0203

، یا غیر ہموار سطح، کی (Porosity) ، پوروسٹی(Cracks) یکسیلڈ میں کسی بھی نقص، جیسے کہ کرو –بصری معائنہ 

 جانچ۔

ھ اور سائز چیک کرنا 

 

ینی ت
 ویلڈ کی گہرائی اور چوڑائی کو معیارات کے مطابق یقینی بنانا۔ –ڈ

صورتوں میں، ویلڈ کو کاٹ کر اس کی کوالٹی چیک کی جاتی بعض  – (Destructive Testing) نقصان دہ ٹیسٹنگ

 ہے۔

ن کیشنز 1.0204
ن 

 ویلڈنگ کی ای

ٹ
ل

ی

 :ف

 :یہ تکنیک عام طور پر درج ذیل صنعتوں میں استعمال کی جاتی ہے

س کی ویلڈنگ میں۔ – آٹو موبائل انڈسٹری

نس
ی چ 

 گاڑیوں کے فریم اور 

 لیے۔ اسٹیل کے ڈھانچے اور پلوں میں جوڑنے کے – تعمیرات

 جہازوں کے دھاتی ڈھانچے کی ویلڈنگ کے لیے۔ – بحری جہاز سازی

 ۔ویلڈنگ انجام دیں (Grove)اسٹیل پلیٹوں پر گروو 1.03

 :جائزہ

گروو ویلڈنگ ایک ایسی ویلڈنگ تکنیک ہے جو دھات کے دو ٹکڑوں کو ان کے کناروں سے جوڑنے کے لیے استعمال ہوتی  

استعمال کیا جاتا ہے، خاص طور پر جب جوڑوں کو زیادہ بوجھ ہے۔ یہ طریقہ زیادہ مضبوط اور گہرے جوڑ بنانے کے لیے 

 برداشت کرنا ہو۔

 گروو ویلڈنگ کی اقسام 1.0301

 اسکوائر گروو ویلڈ (Square Groove Weld) –  سیدھے کنارے والے جوڑ، پتلی پلیٹوں کے لیے

 موزوں۔

 گروو ویلڈ-وی (V-Groove Weld) – کناروں کو وی (V)  ویلڈ دھات شکل میں کاٹا جاتا ہے تاکہ

 گہرائی میں داخل ہو سکے۔

  ُ  شکل میں تیار کردہ کنارے، موٹی پلیٹوں کے لیے بہتر آپشن۔ (U) یو – (U-Groove Weld) گروو ویلڈ-ین 

ویلڈنگ کے بعد آلات کو مناسب 

طریقے سے ذخیرہ کرنا )جیسے کہ 

الیکٹروڈز، ویلڈنگ ٹارچ، اور حفاظتی 

بڑھاتا ہے سامان( نہ صرف ان کی عمر 

بلکہ نقصان سے بھی بچاتا ہے اور 

مستقبل کے کام کے لیے انہیں تیار 

 رکھتا ہے۔

 یاد رکھیں
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 گروو ویلڈ-جے (J-Groove Weld) –  ایک طرف سے سیدھا اور دوسری طرف سے گول

 کنارے۔

 بیول گروو ویلڈ (Bevel Groove Weld) – کنارہ ترچھا کیا جاتا ہے تاکہ  صرف ایک پلیٹ کا

 ویلڈنگ آسان ہو۔

 گروو ویلڈنگ کے اہم عوامل 1.0302

 پلیٹوں کے کناروں کو صاف اور درست زاویے پر گرائنڈ کرنا۔ :مواد کی تیاری 

 اسٹیل کی موٹائی اور قسم کے مطابق صحیح الیکٹروڈ یا فلر میٹل کا انتخاب۔ :فیولر میٹل کا انتخاب 

 اور کرنٹ کی درست سیٹنگ تاکہ ویلڈ معیاری اور مضبوط ہو۔ وولٹیج :برقی پیرامیٹرز 

 ویلڈ میں دراڑوں سے بچنے کے لیے درجہ حرارت کو کنٹرول کرنا۔ :ہیٹ کنٹرول 

 معائنہ اور کوالٹی کنٹرول 1.0303

 ویلڈ میں کسی بھی خرابی جیسے کہ کراکس :بصری معائنہ (Cracks) یا پوروسٹی (Porosity)  کو چیک

 کرنا۔

  ھ اور

 

ینی ت
  ویلڈ کی گہرائی اور چوڑائی کو معیارات کے مطابق یقینی بنانا۔ :چوڑائی چیک کرناڈ

 الٹراسونک اور ریڈیگرافی ٹیسٹنگ کے ذریعے ویلڈ کا اندرونی معیار  :نقصان دہ اور غیر نقصان دہ ٹیسٹنگ

 چیک کرنا۔

 نگ میں استعمال ہوتی ہے کیونکہ یہ جوڑوں کو زیادہ مضبوطی فراہم کرتی ہے۔گروو ویلڈنگ بڑے پیمانے پر تعمیراتی کام، صنعتی مشینری، اور پائپ لائن ویلڈ

 ویلڈنگ کے معیاری طریقہ کار پر عمل کریں 1.0304

 مطابق ویلڈنگ کے پیرامیٹرز )کرنٹ، وولٹیج، وائر فیڈ اسپیڈ، ویلڈنگ اسپیڈ وغیرہ( کو ویلڈنگ کے طریقہ کار کی تفصیلات اور جاب کی ضروریات کے 

 تاکہ معیاری ویلڈ حاصل ہو۔ایڈجسٹ کریں 

  الیکٹروڈ اور بیس میٹل کے درمیان مناسب فاصلہ برقرار رکھیں، جیسا کہ معیاری

 طریقوں میں تجویز کیا گیا ہے۔

 1 معیاری طریقہ کار پر عمل کرتے ہوئےG پوزیشن میں ویلڈنگ انجام دیں، ۔ 

 وٹ پاس، ویلڈنگ کے طریقہ کار کی تفصیلات اور جاب کی ضروریات کے مطابق ر

گ پاسز اور کیپنگ پاس جمع کریں۔

ی

 فلپ

 ہدایات کے مطابق پروجیکٹ کا کام مکمل کریں۔ 

  ویلڈنگ کے بصری نقائص کے معیارات کو پورا کرنے کے لیے متعلقہ مینوفیکچرنگ

 کوڈز اور معیارات کی پیروی کریں۔
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 ویلڈنگ کے بعد کے طریقہ کار  1.04

 :جائزہ

کا مقصد ویلڈ کی مضبوطی، معیار اور پائیداری کو یقینی  (Post Welding Procedures) بعد از ویلڈنگ کے طریقہ کار 

بنانا ہوتا ہے۔ ان طریقوں میں ویلڈ کا معائنہ، صفائی، جانچ، گرمی سے متعلق علاج، اور اینٹی کورروشن کوٹنگ جیسے اقدامات 

 ۔شامل ہوتے ہیں

 :مراحل اہم 1.0401

 ویلڈ کا بصری معائنہ 

o  کسی بھی قسم کی دراڑ، چھالے یا خامیوں کو چیک کرنا۔ویلڈ کی سطح پر 

o سطح کو ہموار اور مکمل طور پر جڑا ہوا یقینی بنانا۔ 

 صفائی (Cleaning) 

o ویلڈ کے گرد سلگ، آکسائیڈز، اور دیگر ناپسندیدہ اجزاء کو ہٹانے کے لیے وائر برش یا گرائنڈر کا استعمال۔ 

o گ ایجنٹس کا استعمال۔ ویلڈ ایریا کو زنگ سے بچانے کے لیے مناسب

ی

پ

ی

پنی
کل

 

 جانچ (Testing & Inspection) 

o غیر تباہ کن جانچ (NDT – Non-Destructive Testing) جیسے:  

 مقناطیسی ذرہ معائنہ (Magnetic Particle Inspection - MPI) 

 الٹراسونک جانچ (Ultrasonic Testing - UT) 

 رنگنے والے محلول سے معائنہ (Dye Penetrant Testing - DPT) 

o تباہ کن جانچ (Destructive Testing) جیسے:  

 موڑنے کا ٹیسٹ (Bend Test) 

 شا ئل ٹیسٹ

ی

پنی

ٹ

پ
 (Tensile Test) 

 گرمی سے متعلق علاج (Post Weld Heat Treatment - PWHT) 

o گ اور کولنگ کا عمل۔

ی

پ

ٹ

پنی  
ہ
 ویلڈ کی اندرونی تناؤ کو کم کرنے کے لیے کنٹرولڈ 

o  بہتر بنانے کے لیے مخصوص درجہ حرارت پر ہیٹ ٹریٹمنٹ۔ویلڈ کے میکانیکی خواص کو 

 اینٹی کورروشن کوٹنگ 

 ویلڈ ایریا پر زنگ اور ماحولیاتی اثرات سے بچانے کے لیے مناسب پینٹ، گیلوانائزنگ، یا اسپرے کوٹنگ کا الاق۔۔

 :نتیجہ

صنعتی معیارات پر پورا اترنے کے لیے ضروری ہیں۔ مناسب بعد از ویلڈنگ طریقہ کار پر  یہ تمام مراحل ویلڈنگ کے معیار کو برقرار رکھنے، ویلڈ کی پائیداری بڑھانے اور

 عمل کرنا ویلڈ کی لمبی عمر اور کارکردگی کو یقینی بناتا ہے۔

  

بعد آلات کو مناسب ویلڈنگ کے 

طریقے سے ذخیرہ کرنا )جیسے کہ 

الیکٹروڈز، ویلڈنگ ٹارچ، اور حفاظتی 

سامان( نہ صرف ان کی عمر بڑھاتا ہے 

بلکہ نقصان سے بھی بچاتا ہے اور 

مستقبل کے کام کے لیے انہیں تیار 

 رکھتا ہے۔

 

 یاد رکھیں
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 ماڈیول کا خلاصہ

  رزجڈ آرک ویلڈنگیہ ماڈیول بنیادی ویلڈنگ کے طریقہ کار کا احاطہ کرتا ہے، جس کا آغاز
 م
ست

 (SAW) سے   مشین اور لوازمات کی تیاریویلڈنگ کے لیے

ن  ت کی ایڈجسٹمنٹ، اور حفاظتی معائنے شامل ہیں۔ 

 

س کا انتخاب، مشین کی ترت

فلک

 ہوتا ہے، جس میں مشین کی ترتیب، صحیح الیکٹروڈ اور 

  1) پر توجہ دی جاتی ہے، جس میں پلیٹوں کی تیاری، مناسب ویلڈنگ پیرامیٹرز کا تعین، مختلف پوزیشنز ہلکے اسٹیل پلیٹوں پر فلیٹ ویلڈز کرنےاس کے بعدF ،

2F ،3F)  کیے جاتے ہیں،  ہلکے اسٹیل پلیٹوں پر گروو ویلڈزمیں فلیٹ ویلڈز کا نفاذ، اور ویلڈ کا معائنہ شامل ہوتا ہے۔ اس کے بعد 

 ززیشن

ٹ

پنن

ی

ی  پن
پ

ن  ت کی ایڈجسٹمنٹ، مختلف پوزیشنز جس میں جوائنٹ کی تیاری، گہرے 

 

میں ویلڈنگ، اور  (1G ،2G ،3G ،4G) کے لیے ویلڈنگ کی ترت

، ویلڈز کی (NDT) انجام دیے جاتے ہیں، جیسے بصری اور غیر تباہ کن جانچ بعد از ویلڈنگ کے طریقہ کارمناسب فیوژن کو یقینی بنانا شامل ہے۔ آخر میں، 

  کی پائیداری کے لیے اینٹی کورروشن کوٹنگ کا الاق۔۔، اور ویلڈ(PWHT) بق پو و ویلڈ ہیٹ ٹریٹمنٹصفائی اور گرائنڈنگ، ضرورت کے مطا
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 و جوابات  سوالات 

 ویلڈنگ مشین اور لوازمات کو استعمال سے پہلے تیار کرنا کیوں ضروری ہے؟ 10

  بناتی ہے۔مشین اور لوازمات کی تیاری ویلڈنگ کے معیار کو برقرار رکھتی ہے، نقصانات کو کم کرتی ہے، اور محفوظ اور مؤثر ویلڈنگ آپریشن کو یقینی  جواب:

20 SAW س کا صحیح انتخاب کیوں ضروری ہے؟

فلک

 ویلڈنگ کے لیے 

س مناسب فیوژن، ویلڈنگ کے دوران استحکام، اور ویلڈ کی  جواب: 

فلک

 طاقت کو یقینی بنانے کے لیے ضروری ہوتا ہے۔

 ویلڈنگ مشین کی حفاظتی جانچ کیوں ضروری ہوتی ہے؟  30

 حفاظتی جانچ سے برقی خرابیوں، مشین کی خرابی، اور ممکنہ حادثات سے بچاؤ میں مدد ملتی ہے۔ جواب: 

 ویلڈنگ سے پہلے ہلکے اسٹیل پلیٹوں کی صفائی کیوں ضروری ہے؟  40

  صفائی ویلڈ کے معیار کو بہتر بناتی ہے اور آلودگی، زنگ یا کنائئی کی وجہ سے خراب ویلڈنگ سے بچاتی ہے۔پلیٹوں کی جواب: 

 فلیٹ ویلڈ کے دوران ویلڈنگ پیرامیٹرز کی صحیح ترتیب کیوں ضروری ہے؟  50

 ر رکھنے کے لیے ضروری ہوتے ہیں۔ویلڈنگ پیرامیٹرز جیسے کرنٹ، وولٹیج، اور فیڈ اسپیڈ ویلڈ کے معیار اور مضبوطی کو برقرا جواب: 

 کیوں استعمال کی جاتی ہیں؟ 1F ،2F ،(3F(فلیٹ ویلڈ میں مختلف پوزیشنز  60

 مختلف پوزیشنز کا استعمال ویلڈنگ کی مہارت کو بہتر بناتا ہے اور مختلف اقسام کی ویلڈنگ ضروریات کو پورا کرتا ہے۔ جواب: 

 ضروری ہے؟گروو ویلڈ میں جوائنٹ کی صحیح تیاری کیوں   70

ززیشن، مضبوطی اور یکسانیت کو یقینی بناتی ہے۔ جواب: 

ٹ

پنن

ی

ی  پن
پ

 جوائنٹ کی تیاری ویلڈ کے گہرے 

 گروو ویلڈ کے دوران صحیح الیکٹروڈ کا انتخاب کیوں اہم ہے؟  80

 الیکٹروڈ کا درست انتخاب ویلڈنگ کی طاقت، استحکام اور ویلڈ کے معیار کو متاثر کرتا ہے۔ جواب: 

  فیوژن کی صدیق  کیوں ضروری ہوتی ہے؟گروو ویلڈ میں  90

 ویلڈ کی مکمل فیوژن ویلڈ کی پائیداری اور دباؤ کے خلاف مزاحمت کو یقینی بناتی ہے۔ جواب: 

 ویلڈنگ کے بعد بصری معائنہ کیوں کیا جاتا ہے؟  1.0

 ہے۔بصری معائنہ ویلڈ میں دراڑوں، چھالوں اور دیگر نقائص کو چیک کرنے کے لیے ضروری ہوتا   جواب:

 کیوں کی جاتی ہے؟ (NDT) غیر تباہ کن جانچ  110

 ویلڈ کے اندرونی نقائص کو بغیر کسی نقصان کے جانچنے کے لیے استعمال کی جاتی ہے، تاکہ ویلڈ کی مضبوطی کو یقینی بنایا جا سکے۔ NDT : :جواب

 ویلڈنگ کے بعد گرائنڈنگ اور صفائی کیوں ضروری ہے؟  120

 آکسائیڈز ہٹانے کے لیے صفائی ضروری ہوتی ہے تاکہ ویلڈ کی سطح ہموار اور مضبوط ہو۔ویلڈ سے اضافی سلگ اور  جواب: 

 کیوں کی جاتی ہے؟ (PWHT) پو و ویلڈ ہیٹ ٹریٹمنٹ  130

 ویلڈ میں موجود اندرونی تناؤ کو کم کرنے اور میکانیکی خصوصیات کو بہتر بنانے کے لیے کی جاتی ہے۔ PWHT : :جواب
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 الاق۔ کیوں ضروری ہوتا ہے؟اینٹی کورروشن کوٹنگ کا   140

 کوٹنگ ویلڈ کو زنگ، نمی اور دیگر ماحولیاتی اثرات سے بچانے کے لیے استعمال کی جاتی ہے۔ جواب: 

 ویلڈنگ کے بعد تمام آلات اور ورک اسپیس کی صفائی کیوں ضروری ہے؟  150

 ہ ویلڈنگ کے عمل میں کارکردگی کو بہتر بناتی ہے۔صفائی ورک اسپیس کو محفوظ رکھتی ہے، اوزاروں کی زندگی بڑھاتی ہے، اور آئند جواب: 
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 کو آزمائیںخود 

 ۔ مندرجہ ذیل میں سے درست جواب کا انتخاب کریں۔ آپ اپنے جوابات کا موازنہ اس ماڈیول کے آخر میں دئیے گئے درست جوابات سے کر سکتے ہیں

10 SAW ویلڈنگ کے لیے مشین اور لوازمات کی تیاری کیوں ضروری ہے؟ 

 )ب( ویلڈ کے معیار کو بہتر بنانے اور مشین کی کارکردگی کو برقرار رکھنے کے لیے   )الف( وقت بچانے کے لیے

 )د( صرف حفاظتی معائنے کے لیے  )ج( ویلڈنگ کے دوران چنگاریاں پیدا کرنے کے لیے

20 SAW س کا انتخاب کس لیے کیا جاتا ہے؟

فلک

 میں 

 )ب( ویلڈنگ کا عمل ہموار اور آکسائیڈ فری بنانے کے لیے کرنے کے لیے)الف( ویلڈنگ کے دوران درجہ حرارت کو کم 

 )د( ویلڈنگ مشین کو خراب کرنے کے لیے  )ج( ویلڈ کے دوران دھواں پیدا کرنے کے لیے

 ویلڈنگ مشین کی وائرنگ اور کنکشن چیک کرنا کیوں ضروری ہوتا ہے؟ 30

 نگ کے دوران چمک پیدا کرنے کے لیے)ب( ویلڈ  )الف( حادثات اور برقی خرابیوں سے بچنے کے لیے

 )د( الیکٹروڈ کو گرم کرنے کے لیے  )ج( ویلڈنگ کی رفتار کو کم کرنے کے لیے

 فلیٹ ویلڈنگ میں مناسب ویلڈنگ پیرامیٹرز کا انتخاب کیوں کیا جاتا ہے؟  40

 کے لیے)ب( ویلڈ کی طاقت اور معیار کو یقینی بنانے   )الف( ویلڈنگ کے دوران دھواں کم کرنے کے لیے

 )د( ویلڈ کو زیادہ سخت بنانے کے لیے  )ج( صرف مشین کی رفتار بڑھانے کے لیے

 گروو ویلڈ میں جوائنٹ کی تیاری کیوں ضروری ہے؟  50

ززیشن اور مضبوطی کو بہتر بنانے کے لیے  )الف( اسٹیل پلیٹ کو زیادہ موٹا بنانے کے لیے

ٹ

پنن

ی

ی  پن
پ

 )ب( ویلڈ کی 

 )د( صرف ظاہری خوبصورتی کے لیے پیدا کرنے کے لیے)ج( ویلڈنگ کے دوران اضافی گرمی 

 کیوں کیا جاتا ہے؟ (Visual Inspection) ویلڈنگ کے بعد بصری معائنہ  60

 )ب( ویلڈ میں ممکنہ نقائص جیسے دراڑیں اور خراب فیوژن چیک کرنے کے لیے)الف( ویلڈنگ کے دوران نکلنے والے دھوئیں کو چیک کرنے کے لیے

 )د( ویلڈنگ مشین کے درجہ حرارت کو جانچنے کے لیے   کو دیکھنے کے لیے)ج( ویلڈ کی چمک 

 کیوں کی جاتی ہے؟ (NDT) ویلڈنگ کے بعد غیر تباہ کن جانچ  70

 )ب( ویلڈ کے اندرونی نقائص کی شناخت کے لیے  )الف( ویلڈنگ کی موٹائی بڑھانے کے لیے

 دہ گرم کرنے کے لیے)د( ویلڈ کو زیا  )ج( ویلڈ کے رنگ کو مزید چمکدار بنانے کے لیے

 ویلڈنگ کے بعد گرائنڈنگ اور صفائی کیوں ضروری ہوتی ہے؟  80

 )ب( ویلڈ سے اضافی سلگ اور آکسائیڈز ہٹانے کے لیے  )الف( مشین کے درجہ حرارت کو کم کرنے کے لیے

 )د( ویلڈ کی موٹائی بڑھانے کے لیے  )ج( ویلڈنگ کے دوران روشنی کو کم کرنے کے لیے

 کا مقصد کیا ہے؟ (PWHT) ٹریٹمنٹ پو و ویلڈ ہیٹ  90

ل خصوصیات کو بہتر بنانے کے لیے  )الف( ویلڈ میں دراڑیں پیدا کرنے کے لیے
نک ی

ی

پنی
مک

 )ب( ویلڈ کے اندرونی تناؤ کو کم کرنے اور 

 )د( ویلڈنگ کے بعد دھواں پیدا کرنے کے لیے   )ج( ویلڈ کی چمک کو بڑھانے کے لیے
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 کا الاق۔ کیوں کیا جاتا ہے؟ ویلڈنگ کے بعد اینٹی کورروشن کوٹنگ  1.0

 )ب( ویلڈ کو زنگ اور ماحولیاتی اثرات سے بچانے کے لیے  )الف( ویلڈ کو زیادہ چمکدار بنانے کے لیے

 )د( ویلڈنگ کے دوران زیادہ گرمی پیدا کرنے کے لیے  )ج( ویلڈنگ مشین کی رفتار بڑھانے کے لیے

 

 درست جوابات

 

 درست جواب سوال

 ب 1

 ب 2

 الف 3

 ب 4

 ب 5

 ب 6

 ب 7

 ب 8

 ب 9

 ب .1
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    (Develop Entrepreneurship Skills)کاروباری مہارتوں کا فروغ :11ماڈیوؽ نمبر

 

 تدریسی نتائج:

 کاروباری حکمت عملی کی واضح تشریح کریں تاکہ اس کے اصوؽ اور عملی پہلو سمجھ میں آئیں۔ 7717

 تیاری اور مارکیٹنگ تجزیے کی واضح وضاحت کریں۔منصوبے کی  7712

 سرمایہ کاری کے حصوؽ کی واضح تشریح کریں۔ 7711
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 ایک نظریاتی جائزہ :(Enterprise) اور انٹرپرائز (Entrepreneurship) ، کاروبار(Entrepreneur) کاروباری شخصیت 7717

 :کاروباری دنیا میں تین اہم اصطلاحات استعماؽ کی جاتی ہیں

 (Entrepreneur) کاروباری شخصیت  771717

کاروباری شخصیت وہ فرد ہوتا ہے جو کسی نئے کاروباری آئیڈیا کو حقیقت کا روپ دیتا ہے، مواقع 

تلاش کرتا ہے، اور خطرات موؽ لے کر ایک کامیاب کاروبار قائم کرنے کی کوشش کرتا ہے۔ 

  :ایک کامیاب انٹرپرینیور میں درج ذیل خصوصیات پائی جاتی ہیں

 اختراعی سوچ (Creativity) 

 فیصلہ سازی کی مہارت (Decision Making Skills) 

 خطرات موؽ لینے کی صلاحیت (Risk-taking Ability) 

 لیڈرشپ اور ٹیم مینجمنٹ    (Leadership & Team Management) 

771712  (Entrepreneurship) 

کو لے کر وسائل کا انتظاؾ کرتا ہے،  )الف(Business Ide) ری شخصیت ایک منفرد خیاؽایک ایسا عمل ہے جس کے ذریعے کاروبا (Entrepreneurship) کاروبار

تخلیق، روزگار کے مواقع پیدا کرنے، اور اسے عملی شکل دیتا ہے، اور مارکیٹ میں متعارػ کرواتا ہے۔ یہ عمل صرػ مالی منافع پر مبنی نہیں ہوتا بلکہ نئی مصنوعات اور خدمات کی 

 لانے کا ذریعہ بھی بنتا ہے۔معیشت میں بہتری 

 (Enterprise) انٹرپرائز  771711

ر ہوسکتا ہے جو مارکیٹ میں اپنی جگہ بنانے کے انٹرپرائز ایک ایسا ادارہ ہوتا ہے جو کاروباری شخصیت کے تصور اور محنت کا نتیجہ ہوتا ہے۔ یہ کوئی کمپنی، فیکٹری، یا سروس پرووائیڈ

 ہے۔کامیاب بنانے کے لیے مختلف وسائل جیسے کہ سرمایہ، افرادی قوت، ٹیکنالوجی اور مارکیٹنگ کی حکمت عملیوں کا بہتر استعماؽ ضروری ہوتا لیے کاؾ کر رہا ہو۔ انٹرپرائز کو 

 (Entrepreneurship vs. Management) انٹرپرینیورشپ اور مینجمنٹ کا موازنہ  771711

 کسی نئے آئیڈیے کو عملی جامہ پہنانے کا عمل ہے جبکہ مینجمنٹ (Entrepreneurship) وبارکاروبار اور مینجمنٹ کے درمیاؿ واضح فرؼ پایا جاتا ہے۔ کار

(Management)  ایک منظم طریقہ ہے جس کے ذریعے کاروبار کو چلایا اور برقرار رکھا جاتا ہے۔ 

 (Management) مینجمنٹ (Entrepreneurship) کاروبار

 کاروبار کو سنبھالناموجودہ  نئے کاروباری مواقع پیدا کرنا

 خطرات کو کم سے کم کرنا خطرات موؽ لینا

 پہلے سے موجود پراڈکٹس اور سروسز کو بہتر بنانا نئی پراڈکٹس یا سروسز متعارػ کروانا

 ادارے کے اصوؽ و ضوابط پر عمل کرنا انوویشن اور تخلیقی صلاحیتوں پر زور دینا
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 کے فرائض اور معیشت پر اثرات شخصیات کاروباری 771711

 :دی فرائض درج ذیل ہیںکاروباری افراد نہ صرػ اپنے کاروبار کو فروغ دیتے ہیں بلکہ مجموعی طور پر معیشت کی ترقی میں بھی اہم کردار ادا کرتے ہیں۔ اؿ کے بنیا

 (Business Planning) کاروبار کی منصوبہ بندی  771711

 بندی ضروری ہوتی ہے تاکہ تماؾ وسائل کو مؤثر طریقے سے استعماؽ کیا جا سکے۔ہر کاروبار کے لیے ایک جامع منصوبہ 

 (Investment Opportunities) سرمایہ کاری کے مواقع پیدا کرنا  771711

 مستحکم کرتے ہیں۔کاروباری افراد سرمایہ کاری کے ایسے مواقع پیدا کرتے ہیں جو نہ صرػ اؿ کے کاروبار کو فائدہ پہنچاتے ہیں بلکہ ملک کی معیشت کو بھی 

 (Employment Generation) روزگار کے مواقع پیدا کرنا  771711

 نئے کاروبار شروع کرنے سے بے روزگاری میں کمی آتی ہے کیونکہ یہ مختلف افراد کو ملازمت کے مواقع فراہم کرتے ہیں۔

 (Innovation and Product Development) انوویشن اور نئی مصنوعات کی تخلیق  771711

 مقابلے کو فروغ دیتی ہیں۔افراد تحقیق و ترقی کے ذریعے نئی مصنوعات اور سروسز متعارػ کرواتے ہیں جو لوگوں کی ضروریات کو پورا کرتی ہیں اور مارکیٹ میں مثبت کاروباری 

 (Economic Growth) معیشت میں بہتری  7717170

 میں اضافہ ہوتا ہے، جس سے معیشت ترقی کرتی ہے۔ (GDP) وارکاروباری افراد کے ذریعے ہونے والی نئی سرمایہ کاری سے ملک کی مجموعی پیدا

 کاروباری آئیڈیاز کے ذرائع 7717177

ئع سے حاصل کیے جا سکتے ہیں، جن میں کسی کامیاب کاروبار کے آغاز کے لیے سب سے پہلا قدؾ ایک منفرد اور فائدہ مند آئیڈیا تلاش کرنا ہوتا ہے۔ کاروباری آئیڈیاز مختلف ذرا

 :ہیںدرج ذیل شامل 

 (Market Research) مارکیٹ کی تحقیق  7717172

 ری کرے۔مارکیٹ میں موجود ضروریات اور خریداروں کے رجحانات کا تجزیہ کرکے ایسا کاروباری آئیڈیا تلاش کیا جا سکتا ہے جو لوگوں کی ضروریات پو

 (Customer Needs & Problems) صارفین کی ضروریات اور مسائل  7717171

 رفین کو مسائل درپیش ہوں تو اؿ کے حل کے لیے نئی مصنوعات یا خدمات متعارػ کروائی جا سکتی ہیں۔اگر کسی مخصوص شعبے میں صا

 سوشل میڈیا اور آؿ لائن پلیٹ فارمز  7717171

 ہے۔ ڈیجیٹل دنیا میں سوشل میڈیا، ویب سائٹس اور بلاگز پر موجود رجحانات اور صارفین کے تاثرات سے نیا کاروباری آئیڈیا حاصل کیا جا سکتا

 (Competitor Analysis) کامیاب کاروباروں کا تجزیہ  7717171

 دیگر کامیاب کاروباروں کا مشاہدہ اور اؿ کے ماڈلز کا تجزیہ کر کے ایک منفرد اور بہتر کاروباری منصوبہ بنایا جا سکتا ہے۔

 (Personal Skills & Experience) ذاتی مہارتیں اور تجربہ 7717171

 رکھتے ہیں، وہ اپنی صلاحیتوں کو بروئے کار لا کر ایک منفرد کاروباری آئیڈیا حاصل کر سکتے ہیں۔جو افراد کسی مخصوص شعبے میں مہارت 

 (Government & Financial Institutions Programs) حکومتی اور مالیاتی اداروں کے پروگراؾ  7717171

کاروباری افراد کو معاونت فراہم کرتے ہیں، جیسے کہ چھوٹے قرضے، سرمایہ کاری کے مختلف ممالک میں حکومتیں اور مالیاتی ادارے ایسے پروگراؾ متعارػ کرواتے ہیں جو نئے 

 مواقع، اور تربیتی ورکشاپس۔
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 تجزیہ، اور خطرے کے تجزیے کو سمجھنا SWOTکامیاب کاروباری شخصیت کی خصوصیات،  7712

771217 (i) کامیاب کاروباری شخصیت کی خصوصیات 

 :خصوصیات پائی جاتی ہیںایک کامیاب کاروباری شخصیت میں درج ذیل اہم 

 نئے خیالات اپنانے کی صلاحیت (Innovation & Creativity): ایک کامیاب کاروباری شخص ہمیشہ نت نئے خیالات پر کاؾ کرتا ہے۔ 

 فیصلہ سازی کی مہارت (Decision-Making Skills): کاروباری مواقع پر تیزی سے فیصلے لینا ضروری ہوتا ہے۔ 

 حیتخطرات موؽ لینے کی صلا (Risk-Taking Ability): ہر کاروبار میں کچھ نہ کچھ خطرہ ہوتا ہے، کامیاب افراد اس کا سامنا کرنے کے لیے تیار ہوتے ہیں۔ 

 وقت کی پابندی (Time Management): وقت کے درست استعماؽ کے بغیر کاروباری کامیابی حاصل کرنا مشکل ہوتا ہے۔ 

 ابلاغی مہارتیں (Communication Skills): خریداروں، سرمایہ کاروں اور ملازمین سے مؤثر رابطہ قائم کرنے کے لیے ابلاغی مہارتیں ضروری ہیں۔ 

771212 SWOT تجزیہ (SWOT Analysis) 

SWOT تجزیہ ایک کاروباری حکمت عملی ہے جس کے ذریعے کسی منصوبے کی طاقت (Strengths)کمزوریاں ، (Weaknesses)مواقع ، (Opportunities) اور ،

 کا تجزیہ کیا جاتا ہے۔ (Threats) خطرات

 عنصر تفصیل

 (Strengths) طاقتیں کاروبار کی وہ خوبیاں جو اسے مارکیٹ میں برتری دلاتی ہیں۔ جیسے کہ اچھی ساکھ، تجربہ کار ٹیم، اور منفرد پروڈکٹ۔

 (Weaknesses) کمزوریاں تجربہ کار ٹیم، یا محدود مارکیٹنگ بجٹ۔وہ عوامل جو کاروبار کی ترقی میں رکاوٹ بن سکتے ہیں، جیسے کہ ناکافی سرمایہ، غیر 

 (Opportunities) مواقع وہ بیرونی عوامل جو کاروبار کو بڑھنے میں مدد دے سکتے ہیں، جیسے کہ نئی ٹیکنالوجی، مارکیٹ میں زیادہ طلب، یا حکومتی سپورٹ۔

 (Threats) خطرات جیسے کہ زیادہ مقابلہ، اقتصادی بحراؿ، یا قانونی پیچیدگیاں۔وہ بیرونی چیلنجز جو کاروبار کو نقصاؿ پہنچا سکتے ہیں، 

771211 (iii) خطرے کا تجزیہ (Risk Analysis) 

 :خطرے کا تجزیہ کسی بھی کاروبار کے لیے بہت اہم ہوتا ہے۔ اس میں درج ذیل عوامل شامل ہیں

 مارکیٹ کا خطرہ (Market Risk):  ہو جائے تو کاروبار کو نقصاؿ ہو سکتا ہے۔اگر پروڈکٹ یا سروس کی مانگ کم 

 مالیاتی خطرہ (Financial Risk): قرضوں کا بوجھ، سرمایہ کی کمی، یا کیش فلو کے مسائل۔ 

 قانونی خطرہ (Legal Risk): کاروبار کو قانونی تقاضے پورے نہ کرنے پر مسائل کا سامنا ہو سکتا ہے۔ 

 آپریشنل خطرہ (Operational Risk): باری عمل میں مسائل آئیں، جیسے کہ سپلائی چین کا متاثر ہونا۔اگر کارو 
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 اور فروخت کنندہ کے درمیاؿ ابلاغی مہارتوں کی بہتری خریدار 771211

 :انتہائی ضروری ہے۔ اس میں شامل ہیں (Communication) ایک کامیاب کاروبار کے لیے خریدار اور فروخت کنندہ کے درمیاؿ مؤثر ابلاغ

 فعاؽ سننے کی مہارت (Active Listening): گاہک کی ضروریات اور رائے کو غور سے سننا۔ 

 واضح اور پیشہ ورانہ گفتگو (Clear & Professional Communication): کسٹمرز سے اعتماد کے ساتھ بات چیت کرنا۔ 

 مسئلہ حل کرنے کی صلاحیت (Problem-Solving Skills): ۔گاہکوں کی شکایات کا جلد اور مؤثر حل نکالنا 

 ڈیجیٹل پلیٹ فارمز کا استعماؽ (Use of Digital Platforms): سروسز کے ذریعے مؤثر رابطہ رکھنا۔ 

ٹ

ی  سوشل میڈیا، ای میل، اور چ 

 ریکارڈ رکھنا کاروباری 771211

 ہے۔کاروباری ریکارڈ رکھنے سے کاروباری معاملات میں شفافیت آتی ہے اور مالیاتی، قانونی اور انتظامی مسائل سے بچا جا سکتا 

 :کاروباری ریکارڈ رکھنے کے فوائد  771211

 آمدنی اور اخراجات کا بہتر حساب کتاب۔ 

 قانونی پیچیدگیوں سے بچاؤ۔ 

 سرمایہ کاروں کو اعتماد دلانے میں مدد۔ 

 بہتر تجارتی فیصلے لینے میں آسانی۔ 

771211 (ii) ریکارڈ رکھنے کے اہم ذرائع: 

 کو :ای میل اور مواصلاتی ریکارڈ  

 

ز
یل ی
م

 محفوظ رکھنا ضروری ہے تاکہ مستقبل میں کسی بھی مسئلے کو حل کیا جا سکے۔ تماؾ کاروباری ای 

 اور اکاؤنٹنگ ریکارڈز کو محفوظ رکھنا۔ :فنانشل ریکارڈ ، 

 

 

 بینکنگ ٹرانزیکشنز، انوائ

 کاروباری معاہدے، لائسنس، اور دیگر قانونی دستاویزات کی مناسب فائلنگ۔ :معاہدے اور قانونی دستاویزات 

ی، اور قانونی ضروریات  منصوبہ 771211

ٹ

یٹ یلب  ی
ییب

  بندی، فز

 (Business Planning) کاروباری منصوبہ بندی  77121117

 :کسی بھی کاروبار کو شروع کرنے کے لیے ایک جامع منصوبہ بندی ضروری ہوتی ہے۔ اس میں شامل ہیں

 کاروباری ماڈؽ کی وضاحت۔ 

 مارکیٹ کی تحقیق اور ہدفی گاہکوں کی نشاندہی۔ 

 مقابلے (Competition) کا تجزیہ۔ 

 فنانشل تخمینہ (Financial Forecasting) کی تیاری۔ 

ی اسٹڈی  77121112

ٹ

یٹ یلب  ی
ییب

 (Feasibility Study) فز

ی اسٹڈی یہ تعین کرنے میں مدد دیتی ہے کہ آیا کوئی کاروباری منصوبہ قابل عمل ہے یا نہیں۔

ٹ

یٹ یلب  ی
ییب

 فز

 ی

ٹ

یٹ یلب  ی
ییب

 کیا یہ منصوبہ عملی طور پر ممکن ہے؟ :تکنیکی فز

 ی

ٹ

یٹ یلب  ی
ییب

 اس کے لیے درکار سرمایہ دستیاب ہے؟ :مالی فز
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 ی

ٹ

یٹ یلب  ی
ییب

 کیا مارکیٹ میں اس کی طلب موجود ہے؟ :مارکیٹ فز

 قانونی ضروریات  77121111

 :کاروبار کو قانونی طور پر قائم رکھنے کے لیے درج ذیل اقدامات ضروری ہوتے ہیں

 کمپنی کا حکومتی اداروں کے ساتھ اندراج۔ :رجسٹریشن 

 گ

 

سی

 

سب

 

ئ

 مخصوص کاروبار کے لیے لائسنس حاصل کرنا۔ :لا

 حکومتی ٹیکس قوانین پر عمل کرنا۔ :ٹیکس کی تعمیل 

  سرمایہ کاری کے طریقہ کار، قرض کے حصوؽ، اور بینکنگ 7711

 (Investment Sources) سرمایہ کاری کے ذرائع  771117

 :کاروباری سرمایہ درج ذیل ذرائع سے حاصل کیا جا سکتا ہے

 ذاتی بچت (Personal Savings): اپنی بچت کو کاروبار میں لگانا۔ 

 شراکت داری (Partnership): دیگر سرمایہ کاروں کے ساتھ مل کر کاؾ کرنا۔ 

 وی سی (Venture Capital): بڑی کمپنیوں یا سرمایہ کاروں سے فنڈنگ حاصل کرنا۔ 

 قرض کے حصوؽ کے ذرائع  771112

 کرنا۔بینکوں سے کاروباری قرض حاصل  :بینک لوؿ 

 حکومت کی طرػ سے دی جانے والی مالیاتی معاونت۔ :حکومتی اسکیمیں 

 چھوٹے پیمانے پر قرضوں کی سہولت۔ :مائیکروفنانس 

 بینکنگ کے بنیادی اصوؽ  771111

 کاروباری اکاؤنٹ کھلوانا۔ 

 ڈیجیٹل بینکنگ کا استعماؽ۔ 

 مالیاتی لین دین کے مکمل ریکارڈ کو محفوظ رکھنا۔  
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 خلاصہماڈیوؽ کا 

 ایک ایسا فرد ہوتا ہے جو نیا کاروبار شروع کرتا ہے، مواقع تلاش کرتا ہے اور خطرات موؽ لیتا ہے۔ کاروبار (Entrepreneur) ری شخصیتکاروبا

(Entrepreneurship)  ایک ایسا عمل ہے جس کے ذریعے منفرد آئیڈیاز کو عملی شکل دی جاتی ہے۔ انٹرپرائز (Enterprise)  جو کسی کاروباری شخصیت وہ ادارہ ہوتا ہے

 کے ذریعے قائم کیا جاتا ہے۔ ایک کامیاب کاروباری شخصیت میں تخلیقی صلاحیت، فیصلہ سازی، اور لیڈرشپ کی مہارت ہونی چاہیے۔

لتا ہے۔ معیشت میں کاروباری افراد کا کردار کاروباری شخصیت اور مینجمنٹ کے درمیاؿ بنیادی فرؼ یہ ہے کہ کاروباری شخصیت نیا کاروبار شروع کرتا ہے جبکہ مینیجر اسے سنبھا

 ہیں۔انتہائی اہم ہوتا ہے کیونکہ وہ روزگار کے مواقع پیدا کرتے ہیں، معیشت کو فروغ دیتے ہیں اور مارکیٹ میں نئی مصنوعات متعارػ کرواتے 

تجزیہ )طاقتیں، کمزوریاں، مواقع، اور  SWOT ہیں۔ کامیاب کاروبار کے لیےکاروباری آئیڈیاز کے ذرائع میں مارکیٹ ریسرچ، صارفین کی ضروریات اور ذاتی مہارتیں شامل 

 خطرات( اور خطرے کا تجزیہ ضروری ہوتا ہے تاکہ کسی بھی چیلنج کا مؤثر طریقے سے سامنا کیا جا سکے۔
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 سوالات  و جوابات

 کسے کہتے ہیں؟ (Entrepreneur) : کاروباری شخصیت7سواؽ 

 کاروبار شروع کرے اور خطرات موؽ لے کر مواقع سے فائدہ اٹھائے۔جواب: وہ فرد جو نیا 

 کیا ہے؟ (Entrepreneurship) : کاروبار2سواؽ 

 جواب: کاروبار وہ عمل ہے جس میں نیا بزنس آئیڈیا عملی شکل میں لایا جاتا ہے۔

 کیا ہوتا ہے؟ (Enterprise) : انٹرپرائز1سواؽ 

  کے ذریعے قائم کیا گیا ہو۔جواب: وہ ادارہ جو کسی کاروباری شخصیت

 : کاروباری شخصیت میں کوؿ سی اہم خصوصیات ہونی چاہئیں؟1سواؽ 

 جواب: تخلیقی صلاحیت، فیصلہ سازی، خطرہ موؽ لینے کی صلاحیت، اور ابلاغی مہارتیں۔

 تجزیہ کے چار اجزاء کیا ہیں؟ SWOT   :1سواؽ 

 ۔(Threats) ، خطرات(Opportunities) مواقع ،(Weaknesses) ، کمزوریاں(Strengths) جواب: طاقتیں

 : کاروباری منصوبہ بندی کیوں ضروری ہے؟1سواؽ 

 جواب: تاکہ وسائل کو بہتر طریقے سے استعماؽ کیا جا سکے اور کامیابی کے امکانات بڑھیں۔

 : کاروباری آئیڈیاز کے تین اہم ذرائع کیا ہیں؟1سواؽ 

 ضروریات، اور ذاتی مہارتیں۔جواب: مارکیٹ ریسرچ، صارفین کی 

 : انوویشن کا کاروبار میں کیا کردار ہے؟1سواؽ 

 جواب: نئی پراڈکٹس اور سروسز متعارػ کروا کر مارکیٹ میں مسابقت بڑھاتی ہے۔

 : کاروباری شخصیت اور مینیجر میں کیا فرؼ ہے؟1سواؽ 

 جودہ کاروبار کو چلاتا ہے۔جواب: کاروباری شخصیت نئے آئیڈیاز پر کاؾ کرتا ہے جبکہ مینیجر مو

 : معیشت میں کاروباری افراد کا کیا کردار ہے؟70سواؽ 

 جواب: نئی ملازمتیں پیدا کرتے ہیں، سرمایہ کاری بڑھاتے ہیں، اور معاشی ترقی میں کردار ادا کرتے ہیں۔

 : مارکیٹ کے خطرے سے کیا مراد ہے؟77سواؽ 

 میں کمی کی وجہ سے ہو سکتا ہے۔ جواب: وہ خطرہ جو کسی پراڈکٹ یا سروس کی طلب



                    2 -لیوؽ – ویلڈر  تدریسی و تربیتی گائیڈ: 771صفحہ نمبر

 

 : کاروباری شخصیت کو کن مالی چیلنجز کا سامنا ہو سکتا ہے؟72سواؽ 

 جواب: سرمائے کی کمی، قرض کی مشکلات، اور کیش فلو کے مسائل۔

 : ابلاغی مہارتیں کاروبار میں کیوں ضروری ہیں؟71سواؽ 

  لیے۔جواب: خریداروں، سرمایہ کاروں اور ٹیم سے مؤثر رابطے کے

 : قانونی خطرات کاروبار کو کیسے متاثر کر سکتے ہیں؟71سواؽ 

 جواب: قوانین کی خلاػ ورزی کی صورت میں کاروبار کو قانونی مسائل کا سامنا ہو سکتا ہے۔

 : کاروباری شخصیت میں لیڈرشپ کی کیا اہمیت ہے؟71سواؽ 

 سکتا ہے اور بزنس کو کامیاب بنا سکتا ہے۔جواب: ایک مضبوط لیڈر اپنی ٹیم کو بہتر انداز میں گائیڈ کر 
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 خود کو آزمائیں

 ۔ مندرجہ ذیل میں سے درست جواب کا انتخاب کریں۔ آپ اپنے جوابات کا موازنہ اس ماڈیوؽ کے آخر میں دئیے گئے درست جوابات سے کر سکتے ہیں

 کاروباری شخصیت کی سب سے اہم خصوصیت کیا ہے؟ 71

 صلاحیتتخلیقی )ب(    دولت )الف(

 وقت ضائع کرنا)د(    آراؾ طلبی)ج(

 کاروباری شخصیت کا بنیادی کاؾ کیا ہے؟ 21

 تنقید کرنا)ب(   موجودہ کاروبار چلانا )الف(

 قانونی پیچیدگیاں پیدا کرنا)د(   نئے مواقع پیدا کرنا)ج(

 کامیاب کاروباری منصوبہ بندی میں کیا شامل ہوتا ہے؟ 11

 غیر منظم سرمایہ کاری)ب(   وسائل کی منظم تقسیم )الف(

 مارکیٹ کے رجحانات کو نظرانداز کرنا)د(   جلد بازی میں فیصلے)ج(

 تجزیہ کا کیا مطلب ہے؟ SWOT کاروباری دنیا میں 11

 مارکیٹ سروے)ب(   کاروباری اخلاقیات )الف(

 فروخت کی حکمت عملی)د(  طاقت، کمزوریاں، مواقع، خطرات)ج(

 بڑا ذریعہ ہے؟کوؿ سا کاروباری آئیڈیاز کا ایک  11

 مارکیٹ تحقیق)ب(    قسمت )الف(

 اتفاقی فیصلے)د(   غیر معیاری مصنوعات)ج(

 کوؿ سا عنصر کاروبار کی ترقی میں سب سے زیادہ مددگار ہوتا ہے؟ 11

 مؤثر منصوبہ بندی)ب(   غیر معیاری سروس )الف(

 غیر ضروری اخراجات)د(   کاروباری غفلت)ج(

 میں کیا بنیادی فرؼ ہے؟کاروباری شخصیت اور مینیجر  11

 کاروباری شخصیت خطرات موؽ لیتا ہے)ب(  دونوں کا کاؾ ایک ہی ہوتا ہے )الف(

 کاروباری شخصیت صرػ منافع کماتا ہے)د(  مینیجر کاروبار شروع کرتا ہے)ج(

 کس قسم کے خطرے کا تعلق کاروباری قوانین سے ہوتا ہے؟ 11

 مارکیٹ خطرہ)ب(    مالی خطرہ )الف(

 تکنیکی خطرہ)د(     خطرہقانونی)ج(

 سرمایہ کاری کے مواقع پیدا کرنے میں کاروباری افراد کا کیا کردار ہوتا ہے؟ 11

 نئی صنعتیں اور ملازمتیں پیدا کرنا)ب( صرػ اپنے کاروبار میں سرمایہ کاری کرنا )الف(

 صرػ منافع پر توجہ دینا)د(    قوانین کو توڑنا)ج(
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 ں ضروری ہے؟انوویشن کاروباری ترقی کے لیے کیو 701

 وقت ضائع کرنے کے لیے)ب( مارکیٹ میں نئی مصنوعات لانے کے لیے )الف(

 صرػ تفریح کے لیے)د(  ملازمین کو مصروػ رکھنے کے لیے)ج(
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