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FOREWORD 
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associations who dedicated their time and expertise for the development of the 
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This work would not have been possible without the technical support of these 
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experts from TEVTAs, BTEs, and PVTC worked diligently to make this 

qualification valuable and error-free, for which all credit goes to them. However, 

NAVTTC accepts responsibility for any errors and omissions that may still be 
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demands. The NAVTTC, Government of Pakistan, will ensure that the 
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Executive Director (NAVTTC) 
  



 

 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) نہیں قدر میں اضافہ شدہفراہم کرنا اور ا (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 کروانا ہےوکے مطابق تسلیم 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

 :مخصوص مقاصد درج ذیل ہیںکی ترقی کے  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 ہ ہوتی ہے اور کال کی جگہ پر مزید پائیدار کی صلاحیت کو بڑھانا ہے، جو ماحولیاتی خطرار سے آگا 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 معیشتوں ہوتی 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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ویلڈنگ کے کال   1:ماڈیوك بر
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 3لیوك – ویلڈرتدریسی و تربیتی گائیڈ:  1صفحہ نمبر

 

 ویلڈنگ کے کال کے لیے بنیادی حساب اور تخمینہ 1:ماڈیوك نمبر

 تدریسی نتائج:

 اس سبق کے اختتال پر، سیکھنے والے درج ذیل مہارتیں حاصل کر سکیں گے:

 

 مواد کی مقدار کا درست حساب لگانا 1.1

 فلر میٹل کے تخمینے کا تعین کرناالیکٹروڈ اور  1.1

 ویلڈنگ کے وقت اور مزدوری کا تخمینہ لگانا 1.3

 مواد، مزدوری، اور دیگر اخراجات کی لاگت کا حساب لگانا 1.1

 کل لاگت اور منافع کا حساب لگانا  1.1

 ( اور معائنہ کے اخراجات کا تخمینہ لگاناInspectionمعیار کی جانچ ) 1.1

 

 بنیادی ریاضیاتی حسابات کا اطلاق ویلڈنگ میں چار 1.1

 :جائزہ

 )جمع، تفریق، ضرب، تقسیم( کے عملی استعماك پر مرکوز ہے۔ چار بنیادی ریاضیاتی عملیاتیہ تدریسی مواد ویلڈنگ میں 

مزدوری، لاگت، وقت،  :ضرب و تقسیم مواد کی مقدار، ضائع شدہ اور باقی ماندہ مقدار کا حساب لگانے کے لیے۔ :جمع و تفریق

 اور رفتار کا تخمینہ لگانے کے لیے

 مواد کی کل مقدار کا حساب  –( Addition) جمع 1.1.1

 :استعماك 

 مختلف دھاتی ٹکڑوں (metal pieces) کی لمبائی، وزم، اور ویلڈ کی کل لمبائی کو جوڑنے کے لیے۔ 

 استعماك شدہ الیکٹروڈ یا فلر میٹل کی کل مقدار نکالنے کے لیے۔ 

 :مثاك ✅

 :ں درج ذیل ہیںفرض کریں کہ ہمیں دو دھاتی پلیٹوں کو جوڑنا ہے، جن کی لمبائیا

  120 = کی لمبائی 1پلیٹ cm 

  80 = کی لمبائی 1پلیٹ cm 

 :کل لمبائی

120+80=200 cm 

 :مثاك  ✅

 :اگر ویلڈنگ میں تین مختلف جگہوں پر الیکٹروڈ استعماك ہوئے

 2.5 kg, 3.0 kg,  4.5اور kg 

حسابات  تیضیایار یدچار بنیا یہ

لاگت، وقت، مواد،  میں نگیلڈو

 ئشدرست پیما عوامل کی یگراور د

جو  ،جاتے ہیں استعماك کیے کے لیے

وسائل کے بہتر استعماك اور مؤثر 

 ہیں یتےمدد د میں تکمیل کال کی

 یاد رکھیں

 



 3لیوك – ویلڈرتدریسی و تربیتی گائیڈ:  1صفحہ نمبر

 

کے  نگیلڈمواد و یسیتدر یہصحیح 

کی ںدورام درکار مختلف اکائیو

مدد فراہم کرے گا۔  میں یلیتبد

حسابات،  اس سے طلبہ کو صحیح

مہارت  میں ئشاور پیما ،تخمینے

 کال کے لیے جو عملی ،حاصل ہوگی

ہے یضرور
 

 یاد رکھیں

 

 :کل استعماك شدہ الیکٹروڈ

2.5+3.0+4.5=10 kg  

  مواد کے ضیاع اور باقی مقدار کا حساب –( Subtraction) تفریق 1.1.1

 استعماك:

 بچ جانے والے مواد کی مقدار معلول کرنے کے لیے۔

 ویلڈنگ کے دورام ضائع ہونے والے مواد کا تخمینہ لگانے کے لیے

ہ  لاگت، ویلڈنگ وقت، اور وزم کا درست  –( Multiplication) ضرب 1.1.3

 

می ن

 

خ

 

ت

 ا ستعماك:

 کیا سیکھنے والا ویلڈنگ کے وقت، لاگت، اور مواد کی مقدار کا درست حساب لگا سکتا ہے؟

 کیا وہ ایک ویلڈ کی لاگت یا وزم کو ضرب دے کر پورے پروجیکٹ کے اخراجات کا درست تخمینہ لگا سکتا ہے؟

 

 فی یونٹ لاگت اور رفتار کا درست تخمینہ – (Division) تقسیم 1.1.1

 استعماك:

 کیا سیکھنے والا ویلڈنگ کی فی گھنٹہ رفتار اور فی ویلڈ لاگت کا درست حساب لگا سکتا ہے؟ بچ جانے والے مواد کی مقدار معلول کرنے کے لیے۔

 کیا وہ مجموعی کال کو برابر حصوں میں تقسیم کر کے فی حصّہ لاگت یا وقت معلول کر سکتا ہے؟

 

 اکائیوں کی تبدیلیویلڈنگ میں  1.1

 :جائزہ

  ذیل مہارتیں حاصل کر سکیں گےاس سبق کے بعد سیکھنے والے درج: 

 مختلف ویلڈنگ اکائیوں )لمبائی، وزم، درجہ حرارت، دباؤ( کو ایک دوسرے میں تبدیل کرنا۔ 

 مختلف اکائیوں کے درمیام تعلق کو سمجھنا اور عملی طور پر لاگو کرنا۔ 

 یلی کرنا۔ویلڈنگ کے دورام استعماك ہونے والے عال پیمائش کے نظال )میٹرک اور امپیریل( میں تبد 

 

 (Common Unit Conversionsاکائیوں کی تبدیلی ) عال 1.1.1

 

 کی تبدیلی (Length) لمبائی

 تبدیلی کا فارمولا امپیریل اکائی میٹرک اکائی

 1 mm × 0.03937 = inch (inch) انچ 0.03937 (mm) ملی میٹر 1

 1 cm × 0.3937 = inch (inch) انچ 0.3937 (cm) میٹر سینٹی 1

 1 m × 3.2808 = ft (ft) فٹ 3.2808 (m) میٹر 1

 1 inch × 25.4 = mm (mm) ملی میٹر 25.4 (inch) انچ 1
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 تبدیلی کا فارمولا امپیریل اکائی میٹرک اکائی

 1 ft × 30.48 (cm) سینٹی میٹر 30.48 (ft) فٹ 1

  کی تبدیلی (Weight) وزم

 

 

 

 

 

 تبدیلیکی  (Temperature) درجہ حرارت

س

ی 

 

سی
ی ل
س

 (°C) فارم ہائیٹ (°F) تبدیلی کا فارمولا 

1°C 33.8°F °F = (°C × 1.8) + 32 

1°F -17.22°C °C = (°F - 32) ÷ 1.8 

 کی تبدیلی (Pressure) دباؤ

 تبدیلی کا فارمولا امپیریل اکائی میٹرک اکائی

 1 Pa × 0.000145 = psi (psi) پاؤنڈ فی مربع انچ 0.000145 (Pa) پاسکل 1

 1 bar × 14.5038 = psi (psi) پاؤنڈ فی مربع انچ 14.5038 (bar) بار 1

 145.038 psi 1 MPa × 145.038 = psi (MPa) میگا پاسکل 1

1 psi 0.0689 بار (bar) 1 psi × 0.0689 = bar 

 

 ( معلول کرناVolumeلے آؤٹ کے مطابق ویلڈ کا حجم ) 1.3

 :جائزہ

تدریسی مواد سیکھنے والوں کو لے آؤٹ کے مطابق ویلڈ کے حجم کا درست تخمینہ لگانے میں مدد دے گا۔ اس سے صحیح یہ  

 حسابات، مواد کی مقدار کا درست تخمینہ، اور عملی مہارت بہتر ہوگی، جو ویلڈنگ کے پیشہ ورانہ کاموں میں نہایت اہم ہے

 ویلڈ کا حجم معلول کرنے کا طریقہ 1.3.1

کی شکل مثلث، مستطیل، یا نصف دائرہ کی ہوتی ہے، ویلڈ کا حجم اس کے پروفائل اور لمبائی پر منحصر ہوتا ہے۔ عال طور پر ویلڈ 

 جن کا حساب درج ذیل طریقوں سے کیا جا سکتا ہے:

 فارمولاتبدیلی کا  امپیریل اکائی میٹرک اکائی

 1 g × 0.0353 = oz (oz) اونس 0.0353 (g) گرال 1

 1 kg × 2.2046 = lbs (lbs) پاؤنڈ 2.2046 (kg) کلوگرال 1

 1 ton × 2204.62 = lbs (lbs) پاؤنڈ 2204.62 (Metric ton) ٹن 1

 1 lb × 0.4536 = kg (kg) کلوگرال 0.4536 (lb) پاؤنڈ 1

ویلڈ کا حجم اس کے پروفائل اور 

منحصر ہوتا ہے۔ عال طور  لمبائی پر

پر ویلڈ کی شکل مثلث، مستطیل، یا 

 نصف دائرہ کی ہوتی ہے

 یاد رکھیں
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 فلے ویلڈ )مثلثی شکل( کا حجم معلول کرنے کا فارمولہ  

  ویلڈ کی لمبائی×  ²سائز( )پہاڑ کا ½ × حجم =    :فارمولہ✅

 گروو ویلڈ )مستطیل شکل( کا حجم معلول کرنے کا فارمولہ

 لمبائی× گہرائی × حجم = چوڑائی      :فارمولہ

 کنویکس ویلڈ )نصف دائرہ( کا حجم معلول کرنے کا فارمولہ

 لمبائی×  ²)رداس( × π × ½ = حجم        :فارمولہ ✅

 کی مقدار معلول کرنے کا فارمولہ (Filler Metal) فلر میٹل

 دھات کی کثافت× وزم = حجم        :فارمولہ✅

 

 پروجیکٹ کے مطابق ویلڈنگ میٹریل کا تخمینہ لگانا 1.1

 :جائزہ

 یہ سبق مکمل کرنے کے بعد سیکھنے والے درج ذیل مہارتیں حاصل کر سکیں گے: 

  ویلڈنگ کے لیے درکار مواد کی مقدار کا درست تخمینہ لگانا 

  الیکٹروڈ اور فلر میٹل کے استعماك کا حساب کتاب کرنا 

 ✅ لاگت کا درست اندازہ لگاناپروجیکٹ کی 

  ( فضوك مواد کے ضیاعWastageکو کم کرنا ) 

 میٹریل کا تخمینہ لگانے کے بنیادی اصوك یلڈنگو 1.1.1

 :ویلڈنگ میں درکار مواد کا تخمینہ درج ذیل عوامل پر منحصر ہوتا ہے

 ویلڈ کی قسم (Fillet Weld, Groove Weld, etc.) 

 ویلڈ کا حجم (Volume of Weld Metal)  

 الیکٹروڈ یا فلر میٹل استعماك ہونے والا 

 دھات کی کثافت (Density of Metal) 

 عضیا (Wastage) کا تناسب 

 ویلڈنگ کے لیے درکار الیکٹروڈ اور فلر میٹل کا تخمینہ لگانے کے فارمولے 1.1.1

 ویلڈ کا حجم (Volume)  فارمولہمعلول کرنے کا 

  ویلڈ کی لمبائی×  ²سائز( )پہاڑ کا ½ × حجم =   :فلے ویلڈ )مثلثی شکل( کے لیے✅

 لمبائی× گہرائی × حجم = چوڑائی     :گروو ویلڈ )مستطیل شکل( کے لیے 

 نگیلڈکے مطابق و پروجیکٹ

لگانے سے  کا درست تخمینہ یلمیٹر

اور  ،کم ہوگا، لاگت کم ہوگی عضیا

مہارت  کے کال میں نگیلڈو

کے  رمعیا جو صنعتی ،بڑھے گی

 یبہت ضرور مطابق کال کے لیے

 ہے

 یاد رکھیں
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 لمبائی×  ²)رداس( × π × ½ = حجم    :کنویکس ویلڈ )نصف دائرہ( کے لیے ✅

 

 ویلڈنگ دھات (Filler Metal)  معلول کرنے کا فارمولہکا وزم 

 دھات کی کثافت× وزم = حجم    :فارمولہ ✅

 درکار الیکٹروڈ کی مقدار معلول کرنے کا فارمولہ 

  الیکٹروڈ کی جمع ہونے کی شرح÷ الیکٹروڈ )کلوگرال( = ویلڈنگ دھات کا وزم   :فارمولہ ✅

 

 ضیاع (Wastage) شامل کرنے کا فارمولہ 

 ضیاع کی شرح(× مطلوبہ مقدار + )مطلوبہ مقدار کل مقدار =   :فارمولہ ✅
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 ماڈیوك کا خلاصہ

 بنیادی حسابی اصوك .1

  :ویلڈنگ کے کال میں مختلف حسابی تصورات استعماك کیے جاتے ہیں، جن میں درج ذیل شامل ہیں

 ویلڈنگ میں استعماك ہونے والے مواد کی مقدار اور لاگت کا حساب لگانے کے لیے – ضرب، تقسیم، جمع، اور تفریق

 ویلڈنگ میٹریل کی بچت، اخراجات، اور پیداوار کی شرح معلول کرنے کے لیے – فیصد اور تناسب

 دھات کے ٹکڑوں کی پیمائش، سطحی رقبہ، حجم، اور زاویے نکالنے کے لیے – جیومیٹری کے اصوك

 مقدار کا تخمینہمواد کی  .1

 :کم ہو اور لاگت کا کنٹروك برقرار رکھا جا سکے۔ اس میں شامل ہیں (wastage) ویلڈنگ کے لیے درکار مواد کا درست تخمینہ لگانا ضروری ہوتا ہے تاکہ ضیاع

 ہر ویلڈ کے لیے کتنے الیکٹروڈز درکار ہوں گے؟ – ویلڈنگ الیکٹروڈز

 دھات کے ٹکڑوں کی درست پیمائش اور کٹنگویلڈنگ سے پہلے  – شیٹ میٹل اور پائپ

 جوائنٹس کو بھرنے کے لیے درکار اضافی مواد کا تخمینہ – (Filler Material) فلر میٹریل

 اخراجات کا حساب .3

لیے درج ذیل پہلوؤں پر غور کیا ویلڈنگ کے کسی بھی پروجیکٹ کے لیے اخراجات کا حساب لگانا ضروری ہے تاکہ کال کو ایک مخصوص بجٹ میں مکمل کیا جا سکے۔ اس کے 

 :جاتا ہے

 دھات، ویلڈنگ راڈز، اور حفاظتی سامام کی قیمت –خال ماك 

 ویلڈر کی اجرت اور دیگر ورکروں کی تنخواہ – مزدوری کا خرچ

 ویلڈنگ مشین، گیس، اور بجلی کے استعماك کا تخمینہ – مشینری اور بجلی

 آلات، اور غیر متوقع اخراجات جیسے کہ نقل و حمل، حفاظتی – اضافی اخراجات

 ویلڈنگ جوائنٹس اور ڈیزائن کا حساب .1

 :کسی بھی ویلڈنگ کال کے لیے جوائنٹس اور ڈیزائن کے حوالے سے درست حساب لگانا بہت اہم ہوتا ہے۔ اس میں درج ذیل نکات شامل ہیں

 ویلڈ کی لمبائی، چوڑائی، اور گہرائی کا حساب

 کے لیے مواد کا تخمینہ (Butt Joint, Lap Joint, T-Joint) مختلف اقسال کے جوائنٹس

 کا حساب (passes) ویلڈنگ بیڈ کا سائز اور ضرورت کے مطابق ویلڈ کے اضافی پرتوں
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 و جوابات  سوالات 

 ویلڈنگ کے کال میں بنیادی حساب کتاب کیوں ضروری ہوتا ہے؟ :1سواك نمبر 

اور مواد کی درست منصوبہ بندی کے لیے حساب کتاب ضروری ہوتا ہے تاکہ غیر ضروری اخراجات سے بچا جا سکے اور کال مؤثر جواب: ویلڈنگ کے کال میں لاگت، وقت، 

 طریقے سے مکمل ہو۔

 ویلڈنگ میں مواد کی مقدار معلول کرنے کے لیے کوم سا حسابی اصوك استعماك کیا جاتا ہے؟ :1سواك نمبر 

 ل کرنے کے لیے بنیادی طور پر جیومیٹری اور ضرب و تناسب کے اصوك استعماك کیے جاتے ہیں۔جواب: ویلڈنگ میں مواد کی مقدار معلو

ر  میٹریل کیا ہوتا ہے اور اس کا کیا استعماك ہے؟ :3سواك نمبر 
فلِ

 

ر  میٹریل ایک اضافی دھاتی مادہ ہوتا ہے جو ویلڈنگ کے دورام جوڑوں کو مضبوط بنانے اور خالی جگہوں کو بھر
فلِ
 نے کے لیے استعماك کیا جاتا ہے۔جواب: 

 ویلڈنگ میں ضرب اور تناسب کا استعماك کیسے کیا جاتا ہے؟ :1سواك نمبر 

 ۔مقدار کا صحیح اندازہ لگایا جا سکے جواب: ضرب اور تناسب کا استعماك ویلڈنگ راڈ کی لمبائی، مواد کی مقدار، اور بجلی کے استعماك کے تخمینے میں کیا جاتا ہے تاکہ مطلوبہ

 کسی دھاتی پلیٹ کے رقبے کا حساب لگانے کا فارمولا کیا ہے؟ :1سواك نمبر 

 ہوتا ہے۔ چوڑائی× لمبائی جواب: کسی دھاتی پلیٹ کے رقبے کا حساب لگانے کا فارمولا 

 ویلڈنگ کے دورام بجلی کے استعماك کا تخمینہ کیسے لگایا جاتا ہے؟ :1سواك نمبر 

 کے حساب سے لگایا جاتا ہے، جو توانائی کی کھپت کو ظاہر کرتا ہے۔ (Voltage) اور وولٹیج (Ampere)  کرنٹجواب: بجلی کے استعماك کا تخمینہ

 کسی ویلڈنگ پروجیکٹ میں سب سے زیادہ خرچ کس چیز پر آتا ہے؟ :7سواك نمبر 

ر  میٹریل(، اور بجلی
فلِ
  کے استعماك پر آتا ہے۔جواب: ویلڈنگ پروجیکٹ میں سب سے زیادہ خرچ عال طور پر مزدوری، مواد )

 کسی بھی پروجیکٹ میں ضائع ہونے والے مواد کو کم کرنے کے لیے کیا تدابیر اختیار کی جا سکتی ہیں؟ :8سواك نمبر 

 جواب: ضائع ہونے والے مواد کو کم کرنے کے لیے صحیح پیمائش، درست تخمینہ، اور مناسب کٹنگ تکنیکوں کا استعماك ضروری ہوتا ہے۔

 ویلڈنگ کی رفتار کن عوامل پر منحصر ہوتی ہے؟ :9نمبر سواك 

 جواب: ویلڈنگ کی رفتار مزدور کی مہارت، مواد کی موٹائی، ویلڈنگ مشین کی قسم، اور جوائنٹس کی پیچیدگی پر منحصر ہوتی ہے۔

 میں کیا فرق ہے؟ Lap Joint اور Butt Joint :11سواك نمبر 

 :جواب

 Butt Joint:  کو کنارے سے جوڑنے کا طریقہ ہے۔دو دھاتی ٹکڑوں 

 Lap Joint: ایک دھاتی ٹکڑے کو دوسرے کے اوپر رکھ کر جوڑنے کا طریقہ ہے۔ 

 ویلڈنگ میں وزم کا حساب لگانے کے لیے کوم سا فارمولا استعماك ہوتا ہے؟ :11سواك نمبر 

 استعماك کیا جاتا ہے۔ حجم× کثافت جواب: وزم کا حساب لگانے کے لیے فارمولا 
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 ویلڈنگ راڈ کی صحیح مقدار معلول کرنے کے لیے کن عوامل کو مدنظر رکھا جاتا ہے؟ :11اك نمبر سو

 جواب: ویلڈنگ راڈ کی مقدار معلول کرنے کے لیے جوائنٹ کی قسم، راڈ کا سائز، اور دھات کی موٹائی کو مدنظر رکھا جاتا ہے۔

 گھنٹے کال کرتے ہیں تو ایک ہفتے میں کل کتنے گھنٹے کال ہوگا؟ 8 مزدور روزانہ 1اگر ایک ویلڈنگ پروجیکٹ میں  :13سواك نمبر 

 گھنٹے 280   =دم ×7گھنٹے × 8مزدور 5   :جواب

 کال کے گھنٹے ہوں گے۔ 181یعنی، ایک ہفتے میں کل 

 ویلڈنگ پروسیس میں گرمی کی مقدار کن چیزوں پر منحصر ہوتی ہے؟ :11سواك نمبر 

 ، اور وقت پر منحصر ہوتی ہے۔(Voltage) ، وولٹیج(Ampere) جواب: گرمی کی مقدار کرنٹ

 ویلڈنگ کے اخراجات کم کرنے کے لیے کن طریقوں کو اپنانا چاہیے؟ :11سواك نمبر 

 ۔جواب: اخراجات کم کرنے کے لیے درست حساب اور تخمینہ لگانا، مواد کی بچت کرنا، اور مؤثر توانائی کے استعماك کو یقینی بنانا ضروری ہے
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 کو آزمائیںخود 

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

 

 کے کال میں بنیادی حساب کتاب کیوں ضروری ہوتا ہے؟ . ویلڈنگ1

 مزدوری کا تخمینہ لگانے کے لیے ب( صرف   صرف دھات کی مقدار معلول کرنے کے لیے)الف(

 د( صرف بجلی کے استعماك کا حساب لگانے کے لیے  ج( لاگت، وقت، اور مواد کی درست منصوبہ بندی کے لیے

 

 کسی ویلڈنگ پروجیکٹ کے لیے مواد کی مقدار معلول کرنے کے لیے کوم سا حسابی اصوك استعماك ہوتا ہے؟ .1

 ب( جیومیٹری      الجبرا)الف(

 د( فزکس      یج( کیمسٹر

 

ر  میٹریل" کا استعماك کیوں کیا جاتا ہے؟ .3
ِل ف
 ویلڈنگ میں "

 ب( رنگ بدلنے کے لیے    دھات کو جوڑنے کے لیے)الف(

 د( اضافی گرمی پیدا کرنے کے لیے    ج( ویلڈنگ مشین کو ٹھنڈا رکھنے کے لیے

 

 ثابت ہوتا ہے؟ویلڈنگ راڈ کی لمبائی معلول کرنے کے لیے کوم سا حسابی اصوك مددگار  .1

 ب( الجبرا     ضرب اور تناسب)الف(

و لس
ی لک
ک

 د( جیومیٹری      ج( 

 

 کسی دھاتی پلیٹ کا رقبہ معلول کرنے کے لیے کوم سا فارمولا استعماك کیا جاتا ہے؟ .1

 کثافت÷ ب( وزم      چوڑائی× لمبائی )الف(

 حجم× د( دباؤ      نصف قطر× ج( قطر 

 

 کا تخمینہ کیسے لگایا جاتا ہے؟ویلڈنگ کے دورام بجلی کے استعماك  .1

 ب( ویلڈر کے تجربے پر منحصر ہوتا ہے کے حساب سے (Voltage) اور وولٹیج (Ampere) کرنٹ)الف(

 د( صرف گیس کے حساب سے    ج( مشین کی قیمت کے حساب سے

 

 ویلڈنگ کی لاگت میں سب سے زیادہ خرچ کس چیز پر آتا ہے؟ .7

 ب( مزدوری     ویلڈنگ مشین)الف(

ر  میٹریل     حفاظتی سامامج( 
فلِ
 د( 

 

 کسی بھی ویلڈنگ پروجیکٹ میں ضائع ہونے والے مواد کو کم کرنے کے لیے کیا ضروری ہے؟ .8

 ب( زیادہ مقدار میں راڈ خریدنا    مواد کی درست پیمائش اور حساب)الف(

 اپناناد( ویلڈنگ کے دورام کوئی حفاظتی تدابیر نہ     ج( ویلڈنگ مشین زیادہ دیر چلانا
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 ویلڈنگ کی رفتار کا انحصار کن عوامل پر ہوتا ہے؟ .9

 ب( مواد کی موٹائی     مزدور کی مہارت)الف(

 د( ام سب پر     ج( ویلڈنگ مشین کی قسم

 

 کیا ہوتا ہے؟ "Butt Joint" ویلڈنگ میں .11

 ب( دو دھاتی پلیٹوں کو اوپر نیچے رکھ کر جوڑنا    دو دھاتی ٹکڑوں کو کنارے سے جوڑنا)الف(

 د( مشین کو زمین پر رکھنا    ج( ویلڈنگ راڈ کو سیدھا رکھنا

 

 ویلڈنگ میں مواد کے وزم کا حساب لگانے کے لیے کوم سا فارمولا استعماك ہوتا ہے؟ .11

 چوڑائی÷ ب( لمبائی      حجم× کثافت )الف(

 دباؤ× د( رقبہ      وقت× ج( وزم 

 

 اہم ہے؟ ویلڈنگ راڈ کی صحیح مقدار معلول کرنے کے لیے کیا .11

 ب( راڈ کا رنگ    جوائنٹ کی قسم اور سائز)الف(

 د( ویلڈر کی وردی    ج( ویلڈنگ مشین کی وائرنگ

 

 گھنٹے کال کرتا ہے، تو کل کال کے کتنے گھنٹے بنتے ہیں؟ 8مزدور کال کر رہے ہیں اور ہر مزدور  11اگر ایک ویلڈنگ پروجیکٹ میں  .13

 111ب(       81)الف(

 11د(       11ج( 

 

 ویلڈنگ پروسیس کے دورام گرمی کی مقدار کا انحصار کس پر ہوتا ہے؟ .11

 ب( صرف ویلڈر کے تجربے پر    کرنٹ، وولٹیج، اور وقت)الف(

 د( ویلڈنگ ماسک کے ڈیزائن پر    ج( ویلڈنگ مشین کے رنگ پر

 

 ویلڈنگ کے وقت اخراجات کم کرنے کے لیے کیا کرنا چاہیے؟ .11

 ب( درست حساب اور تخمینہ لگانا    غیر ضروری مواد خریدنا)الف(

 د( بغیر پیمائش کے کال شروع کرنا     ج( زیادہ مزدور رکھنا
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 درست جوابات

 

 درست جواب سواك

 ج 1

 ب 1

 الف 3

 الف 1

 الف 1

 الف 1

 ب 7

 الف 8

 د 9

 الف 11

 الف 11

 الف 12

 الف 13

 الف 14

 ب 15
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 تیار کریں۔ (WPS) ویلڈنگ کے طریقہ کار کی وضاحت2:     ماڈیوك نمبر

 تدریسی نتائج:

ز اس قابل ہو جائیں گے کہ وہ :

ی

ن

ی

ن

 اس ماڈیوك کے اختتال پر ٹری

 کے رولزکو اپنانا۔ (WPS) ویلڈنگ طریقہ کار کی وضاحت 1.2

ففا ت کو پہچاننا۔ 1.1

ی

خ
م

 ویلڈنگ طریقہ کار کی وضاحت میں استعماك ہونے والے عال 

 کے مطابق مواد کی تفصیلات )بنیادی دھاتیں اور فلر میٹریلز( کو پہچاننا۔ (WPS) ویلڈنگ طریقہ کار کی وضاحت 1.3

 کے مطابق ویلڈ کی قسم اور جوائنٹ ڈیزائن کو سمجھنا۔ (WPS) ویلڈنگ طریقہ کار کی وضاحت 1.2

 کے مطابق ویلڈنگ کی پوزیشنز اور پیرامیٹرز کو پہچاننا۔ (WPS) یلڈنگ طریقہ کار کی وضاحتو 1.2

 تیار کرنا۔ (WPS) ایک سادہ ویلڈنگ طریقہ کار کے تحت نمونہ ویلڈنگ طریقہ کار کی وضاحت 1.2

 پر عمل کرتے ہوئے پروڈکشن یا نمونہ ویلڈ تیار کرنا۔ (WPS) تحریری ویلڈنگ طریقہ کار کی وضاحت 1.2

 تیار کرنا۔ (WPS) یک سادہ ویلڈنگ طریقہ کار کے مطابق نمونہ ویلڈنگ طریقہ کارا 1.2

 پر عمل کرتے ہوئے پروڈکشن یا نمونہ ویلڈ بنانا۔ WPS تحریری 1.2

س اسٹیل، ایلومینیم کی شناخت کرنا۔ 1.22

ن لی

ی

نٹ
ی

 

سٹ

 ویلڈنگ میں استعماك ہونے والی مختلف دھاتوں اور مرکبات جیسے کاربن اسٹیل، ا

 کا اطلاق کرنا۔ AWS ،ASME ،ISO جیسے انتخاب میں متعلقہ ویلڈنگ کوڈز اور معیاراتمواد کے  1.22

 

 کو اپنانا۔ (WPS) ورکشاپ میں ویلڈنگ طریقہ کار کی تفصیلات 1.2

 :جائزہ

 ویلڈ

ی

 

 

نف
ٹنیی
فف
ن ٹ ی
س

ہدایات  ایک معیاری دستاویز ہے جو ویلڈنگ کے عمل کو انجال دینے کے لیے تفصیلی (WPS) نگ پرویجر  ا

فراہم کرتی ہے۔ اس کا مقصد معیار، مستقل مزاجی، اور صنعتی معیارات کی تعمیل کو یقینی بنانا ہے تاکہ ویلڈز درست اور محفوظ 

 ہوں۔

1.2.2   WPS کا مقصد 

WPS درج ذیل مقاصد کے لیے تیار کی جاتی ہے: 

 ویلڈنگ کے عمل کو معیارات اور حفاظتی اصولوں کے مطابق رکھنا۔ 

 یک جیسے اور معیاری ویلڈ بنانے کے لیے رہنمائی فراہم کرنا۔ویلڈرز کو ا 

  جیسے( صنعتی ضوابط کی تعمیل کو یقینی بناناASME, AWS, ISO ۔)معیارات 

 سے بچاؤ۔نگ ویلڈالائنڈ  کریکنگ، پوروسٹی، مس) ویلڈنگ کی خرابیوں 

 

 

 

ASME  دباؤ والے كمپریسر اور

پائپنگ کے ویلڈنگ معیارات پر 

 توجہ دیتا ہے۔

AWS ،ویلڈنگ کوڈز

ز اور ڈھانچوں کی 

ی

ز

ی

ن

 

نش
ٹنیی
نف ی

 

ٹ

سر

کے معیارات فراہم کرتا ویلڈنگ 

 ۔ ہے

ISO  بین الاقوامی ویلڈنگ کے

معیارات طے کرتا ہے، جیسے 

 ISO) ویلڈر کی قابلیت

 اور کوالٹی مینجمنٹ (9606

(ISO 3834) 

 یاد رکھیں
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1.2.1 WPS کے اہم اجزاء 

WPS میں عال طور پر درج ذیل تفصیلات شامل ہوتی ہیں: 

 عمومی معلومات 

 WPS ایک منفرد شناختی کوڈ۔ – نمبر 

 وہ قوانین اور معیارات جن پر عمل کرنا ضروری ہے – متعلقہ کوڈ اور معیار AWS D1.1, ASME 

 ۔IX, ISO 15614 سیکشن

 ویلڈ ہونے والے مواد کی تفصیلات جیسے  – بنیادی دھات کی وضاحتASTM A36, AISI 304۔ 

 وغیرہ۔ بٹ جوائنٹ، فلیٹ جوائنٹ، گروو جوائنٹ ویلڈ جوائنٹ کی قسم – جوائنٹ ڈیزائن   

 ویلڈنگ کے عمل کی تفصیلات

 استعماك ہونے والی ویلڈنگ تکنیک – ویلڈنگ پروسیس (SMAW, GMAW, GTAW, FCAW, SAW ۔)وغیرہ 

 ۔فلیٹ، ہوریزونٹل، ورٹیکل، اوور ہیڈ ویلڈ کہاں اور کس زاویے پر کی جائے گی – ویلڈنگ کی پوزیشن 

 سنگل پاس یا ملٹی پاس ویلڈ۔ – ویلڈنگ کی قسم 

 ویلڈنگ کے پیرامیٹرز

 حرارت۔ویلڈنگ سے پہلے اور دورام مطلوبہ درجہ  – پری ہیٹ اور انٹرپاس درجہ حرارت 

 زز، وولٹیج اور پولیریٹی۔ – کرنٹ اور وولٹیج کی حد

 

 ٹنن
نمی
ی

 مناسب ا

 الیکٹروڈ یا ویلڈنگ گن کو حرکت دینے کی رفتار۔ – سفر کی رفتار 

زیل اور شیلڈنگ گیس  ن

 

 فلر م

 استعماك ہونے والے الیکٹروڈ یا فلر وائر کی تفصیل – فلر میٹل کی قسم (E7018, ER70S-6)۔ 

 آرگن،  استعماك ہو تو، ویلڈ کو بچانے کے لیے مطلوبہ گیساگر  – شیلڈنگ گیسCO₂۔، مکس گیس 

 ویلڈنگ کے بعد کی ضروریات 

 اگر ویلڈ کے بعد کسی خاص گرمی کے عمل کی ضرورت ہو۔ – ہیٹ ٹریٹمنٹ 

 ویلڈ کی جانچ کے مطلوبہ طریقے – معائنہ اور جانچ  ،

ی

 

 

ف
نک  ٹ
شی

ی

ن

 ۔ٹیسٹنگ NDT ،X-rayویژوك ا

 :نتیجہ

Welding Procedure Specification (WPS)  ترتیب دیتی ہے تاکہ اعلیٰ معیار، حفاظت، اور ایک لازمی دستاویز ہے جو ویلڈنگ کے طریقہ کار اور معیارات کو

 ثر  اور معیاری بناتی ہے۔صنعتی اصولوں کی تعمیل کو یقینی بنایا جا سکے۔ یہ ویلڈرز کے لیے ایک رہنما کے طور پر کال کرتی ہے اور ویلڈنگ کے عمل کو مؤ

1.2.3  (WPS) ففا ت

ی

خ
م

 میں استعماك ہونے والے 

 ویلڈ

ی

 

 

نف
ٹنیی
فف
ن ٹ ی
س

ففا ت ایک معیاری دستاویز ہے جو ویلڈنگ کے عمل کے تمال پہلوؤں کو تفصیل سے بیام کرتی ہے۔ اس میں مختلف (WPS) نگ پرویجر  ا

ی

خ
م

 

(Acronyms)  ففا ت ویلڈرز، انجینئرز، اور انسپکٹرز کو ویلڈنگ پیرامیٹرز، استعماك کیے جاتے ہیں تاکہ تکنیکی اصطلاحات کو مختصر

ی

خ
م

اور سمجھنے میں آسام بنایا جا سکے۔ یہ 

 مواد، اور پرویجر ز کو جلدی اور درست طریقے سے سمجھنے میں مدد دیتے ہیں۔
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ففا ت 1.2.2

ی

خ
م

 ویلڈنگ کے عمل کے 

ففا ت مختلف ویلڈنگ طریقوں کی نمائندگی کرتے ہیں

ی

خ
م

 :یہ 

 مخفف مکمل نال وضاحت

 اسٹک ویلڈنگ

 

س ین 

للک

 Shielded Metal Arc Welding SMAW الیکٹروڈ استعماك ہوتا ہے۔  یا الیکٹروڈ ویلڈنگ، س  میں 

MIG ویلڈنگ، س  میں ایک مسلسل وائر فیڈ استعماك ہوتی ہے۔ Gas Metal Arc Welding GMAW 

TIG ویلڈنگ، جو زیادہ درستگی کے لیے استعماك ہوتی ہے۔ Gas Tungsten Arc Welding GTAW 

 Flux-Cored Arc Welding FCAW فراہم کرتا ہے۔ (penetration) ایک ٹیوب وائر ویلڈنگ کا عمل جو بہتر دخوك

 ہیوی ڈیوٹی ویلڈنگ کے 

لل

رزجڈ 
 م
سب

س ویلڈنگ۔لیے استعماك ہونے والا 

ک

 Submerged Arc Welding SAW 

یک اور گہرے ویلڈز کے لیے استعماك ہوتا ایک جدید پلازما آرک ویلڈنگ طریقہ، جو بار

 ہے۔

Plasma Arc Welding PAW 

 کو سمجھیں اور اس کی تشریح کریں (WPS) ویلڈنگ طریقہ کار کی تفصیلات 1.1

 :جائزہ

ز کے  ینگر ینیدرکار مہارتوں اور علم کا احاطہ کرتا ہے۔ ٹر شناخت کے لیے کی یمفر سکرین نٹیوکا  سیکھنے یہ 

ی

ز
سکل
تصور کو برقرار رکھنے کے  TVET ینکو اپنا کر گر R 2ا

 ۔چناکم کرنا، انکار کرنا، دوبارہ استعماك کرنا، مرمت کرنا اور دوبارہ سو ،سائیکل یر یعنیہو جائے گا،  قابل بھی

 مواد کی خصوصیات )بنیادی دھات اور فلر میٹل( کو پہچاننا 1.1.2

  مطابقت کو یقینی بنانا۔بنیادی دھات اور فلر میٹل کے درمیام 

 ل خصوصیات )مضبوطی، سختی، زنگ سے بچاؤ( حاصل کرنا۔
نک ی

ی

ٹنی
مک

 ویلڈ کی مطلوبہ 

 مواد کی عدل مطابقت سے پیدا ہونے والی دراڑوں اور نقائص سے بچاؤ۔ 

 صنعتی معیارات ASME ،AWS ،ISO پر عمل درآمد کو یقینی بنانا۔ 

 گ، پوسٹ ویلڈ ہیٹ ٹریٹمنٹ

ی

ٹ

 

ی ٹن  
ہ
 اور حفاظتی گیس کے انتخاب میں مدد دینا۔ (PWHT) پری 

 ویلڈ کی قسم اور جوائنٹ ڈیزائن کو پہچاننا

 جوائنٹ کی درست ساخت کو یقینی بنانا تاکہ ویلڈ کی مضبوطی اور پائیداری برقرار رہے۔

 صحیح ویلڈنگ تکنیک )جیسے بٹ ویلڈ، فلیٹ ویلڈ( کا تعین کرنا۔ 

 کے اکاننات کم کرنا۔جوڑ کی درست ترتیب سے تناؤ اور خراب ہونے  

 جوائنٹ کے زاویے، روٹ گیپ، اور ویلڈ سائز کے صحیح انتخاب میں مدد دینا۔ 

 لوڈ برداشت کرنے کی صلاحیت اور ڈیزائن کی ضروریات کو پورا کرنا۔ 

  ویلڈنگ کی پوزیشنز اور پیرامیٹرز کو پہچاننا

 ویلڈنگ کے لیے دی گئی پوزیشن ( 2جیسےG, 3G, 4G)  کو یقینی بنانا۔پر عمل درآمد 

 مناسب ویلڈنگ پیرامیٹرز )وولٹیج، کرنٹ، ٹریوك اسپیڈ( کا تعین کرنا۔ 
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 نو ژم کی کمی اور انڈر کٹ سے بچاؤ۔
فی

ی

ن
 ویلڈنگ کی خرابیاں جیسے پوروسیٹی، ا

 ویلڈنگ کے عمل کی کارکردگی اور یکسانیت کو برقرار رکھنا۔ 

  کرنا۔ویلڈرز کی قابلیت اور سرٹیفکیشن کے تقاضوں کو پورا 

 

 :اہمیت مجموعی 1.1.1

 :کے مطابق پہچاننے سے درج ذیل فوائد حاصل ہوتے ہیں WPS مواد کی شناخت، ویلڈنگ کی اقسال، جوائنٹ ڈیزائن، پوزیشنز اور پیرامیٹرز کو

  اعلیٰ معیار کی ویلڈنگ 

  مضبوط اور نقائص سے پاک ویلڈ جوائنٹس 

  صنعتی معیارات پر عمل درآمد 

   ویلڈڈ اسٹرکچرزمحفوظ اور پائیدار 

 مطلوبہ کال کے مطابق ویلڈنگ کے استعماك ہونے والے مواد تیار کریں۔ 1.3

 :جائزہ

کی پیروی کرنا ضروری ہوتا ہے تاکہ ویلڈنگ کا معیار، مضبوطی اور حفاظتی معیارات  Welding Procedure Specification (WPS)کسی بھی ویلڈنگ کال میں  

 میں مواد کی تفصیلات، ویلڈنگ کی اقسال، جوائنٹ ڈیزائن، ویلڈنگ پوزیشنز اور پیرامیٹرز شامل ہوتے ہیں۔ WPS برقرار رہیں۔

 :اہم نکات 1.3.2

 بنیادی دھات اور فلر میٹل کی مطابقت کو یقینی بنانا۔ :مواد کی شناخت 

 ویلڈنگ کے صحیح طریقے اور زاویے کا انتخاب۔ :جوائنٹ ڈیزائن کی پہچام 

  ویلڈنگ کے زاویے، کرنٹ، وولٹیج اور رفتار کو  :پوزیشنز اور پیرامیٹرزویلڈنگ

 کنٹروك کرنا۔

 صنعتی معیارات پر عمل کرتے ہوئے ویلڈنگ کی مضبوطی اور  :معیار اور حفاظت

 پائیداری کو یقینی بنانا۔

 :نتیجہ 1.3.1

WPS  پائیداری، حفاظت اور بین الاقوامی معیارات کی پاسداری بھی ممکن ہوتی ہے۔کی درست پیروی سے نہ صرف ویلڈنگ کے معیار میں بہتری آتی ہے بلکہ کال کی 

 مطلوبہ کال کے مطابق ویلڈنگ کے لیے مواد کا انتخاب کریں۔ 1.2

 :جائزہ

معیار کو یقینی بناتا ہے۔ درست مواد کا چناؤ کرنے کے لیے ویلڈنگ کے لیے مطلوبہ کال کے مطابق صحیح مواد کا انتخاب ایک اہم مرحلہ ہے جو ویلڈ کی مضبوطی، پائیداری اور 

 درج ذیل عوامل کو مدنظر رکھنا ضروری ہے



 3لیوك–ویلڈرتدریسی و تربیتی گائیڈ:  22صفحہ نمبر

 

 اہم نکات 1.2.2

 :دھات اور الائے کی شناخت 

س اسٹیلویلڈنگ کے لیے عال طور پر استعماك ہونے والی دھاتیں جیسے 

ن لی

ی

نٹ
ی

 

سٹ

 کاربن اسٹیل، ا

(S.S)کا انتخاب۔ ، ایلومینیم، تانبا اور نکل الائے 

ل خصوصیات اور کال کی نوعیت کے مطابق فیصلہ کرنا۔
نک ی

ی

ٹنی
مک

ی، 

 

نٹ لب
ٹ

 مواد کی ویلڈ ا

 :مطلوبہ معیار اور معیارات 

AWS ،ASMEاور ، ISO جیسے بین الاقوامی معیاروں کے مطابق مواد کا انتخاب۔ 

 کال کی نوعیت، دباؤ، درجہ حرارت اور ماحولیاتی عوامل کو مدنظر رکھنا۔

 :مطلوبہ کال کے لیے فلر میٹل اور الیکٹروڈ کا انتخاب

 بیس میٹل کے مطابق فلر میٹل یا الیکٹروڈ کا چناؤ تاکہ ویلڈ جوائنٹ کی مضبوطی برقرار رہے۔

 کا جائزہ لینا تاکہ ویلڈنگ کے دورام دراڑیں یا نقائص پیدا نہ ہوں فلر میٹل اور بیس میٹل کی مطابقت

 :نتیجہ 1.2.1

کو یقینی بنانے کے لیے انتہائی ضروری ہے، جو صنعتی اور تعمیراتی منصوبوں میں کامیابی کی ضمانت فراہم  انتخاب ویلڈنگ کے معیار، پائیداری اور حفاظتی معیاراتصحیح مواد کا 

 کرتا ہے۔
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 کا خلاصہ كیوماڈ

 

 

ی

 

 

نف
فیی
نف
ٹ ی
س

 اپنانا (WPS) ورکشاپ میں ویلڈنگ پرویجر  ا

 پر عمل کرنا ضروری ہے۔ WPSویلڈنگ کے معیار، حفاظت اور کارکردگی کو یقینی بنانے کے لیے 

•   

ی

 

 

نف
فیی
نف
ٹ ی
س

 کی تشریح (WPS) ویلڈنگ پرویجر  ا

WPS میں دی گئی ہدایات، مواد، پیرامیٹرز اور تکنیکوں کو سمجھنا اور ام کے مطابق کال کرنا۔ 

 مطلوبہ کال کے مطابق ویلڈنگ مواد کی تیاری  •

 کو کال کی نوعیت کے مطابق تیار کرنا۔ فلر میٹل، الیکٹروڈز اور دیگر موادیلڈنگ میں استعماك ہونے والے و

 مطلوبہ کال کے لیے مناسب مواد کا انتخاب  •

 جیسے معیارات کے مطابق انتخاب کرنا تاکہ ویلڈنگ کا معیار برقرار رہے۔ AWS ،ASME ،ISOبیس میٹل اور فلر میٹل کا 

 عوامل ویلڈنگ کے بہترین نتائج، مضبوطی اور صنعتی معیارات کی پاسداری کو یقینی بناتے ہیں۔یہ تمال  •
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 و جوابات  سوالات 

 کیا ہے؟ WPS :    2سواك 

 ایک معیاری دستاویز ہے جو ویلڈنگ کے عمل، معیار اور حفاظتی اصولوں کی وضاحت کرتی ہے۔WPS (Welding Procedure Specification)   :جواب

 بنانے کا بنیادی مقصد کیا ہے؟ WPS     :1سواك 

 یقینی بنانا ہے۔کا مقصد ویلڈنگ کے عمل کو معیارات اور حفاظتی اصولوں کے مطابق رکھنا، ویلڈرز کو رہنمائی فراہم کرنا، اور صنعتی ضوابط کی تعمیل کو  WPS   :جواب

 میں کن معیارات کی پیروی کی جاتی ہے؟ WPS    :3سواك 

 جیسے صنعتی معیارات کی پیروی کی جاتی ہے۔ ISO ، اورAWS ،ASME میں WPS     :جواب

 میں کوم سی عمومی معلومات شامل ہوتی ہیں؟ WPS    :2سواك 

 نمبر، متعلقہ کوڈز اور معیارات، بنیادی دھات کی وضاحت، اور جوائنٹ ڈیزائن شامل ہوتے ہیں۔ WPS میں عمومی معلومات جیسے WPS   :جواب

 : ویلڈنگ کے پیرامیٹرز میں کوم سی تفصیلات دی جاتی ہیں؟2سواك 

 ویلڈنگ کے پیرامیٹرز میں پری ہیٹ درجہ حرارت، کرنٹ اور وولٹیج کی حد، اور ویلڈنگ کی رفتار شامل ہوتی ہے۔ :جواب

 میں شامل ہو سکتے ہیں؟ WPS : ویلڈنگ پروسیس کے کوم کوم سے طریقے2سواك 

 جیسے ویلڈنگ کے طریقے شامل ہو سکتے ہیں۔ SAW ، اورSMAW ،GMAW ،GTAW ،FCAW میں WPS     :جواب

 میں فلر میٹل کی وضاحت کیوں ضروری ہے؟ WPS    :2سواك 

ل خصوصیات کو یقینی بنایا جا سکے۔ :جواب
نک ی

ی

ٹنی
مک

 فلر میٹل کی وضاحت اس لیے ضروری ہے تاکہ ویلڈ کی مضبوطی، مطابقت، اور 

 میں شامل کیا جاتا ہے؟ WPS معائنہ اور جانچ کے طریقوں کو: ویلڈنگ کے بعد کن 2سواك 

،  WPS   :جواب

ی

 

 

ف
نک  ٹ
شی

ی

ن

 ٹیسٹنگ جیسے معائنہ کے طریقے شامل کیے جاتے ہیں۔ X-ray ، اورNDTمیں ویلڈنگ کے بعد ویژوك ا

 میں کیوں کی جاتی ہے؟ WPS : ویلڈنگ کی پوزیشنز کی وضاحت2سواك 

 کی وضاحت اس لیے کی جاتی ہے تاکہ ویلڈنگ کا عمل یکساں اور معیار کے مطابق ہو۔ 2G, 3G, 4Gجیسے  ویلڈنگ کی پوزیشنز :جواب

 پر عمل کرنے کے کیا فوائد ہیں؟ WPS     :22سواك 

 پر عمل کرنے سے ویلڈنگ کے معیار، حفاظتی معیارات، اور صنعتی ضوابط کی پاسداری کو یقینی بنایا جاتا ہے۔ WPS    :جواب
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 آزمائیںکو خود 

2.  

ی

 

 

نف
ٹنیی
فف
ن ٹ ی
س

 کا بنیادی مقصد کیا ہے؟ (WPS) ویلڈنگ پرویجر  ا

 ویلڈنگ کے عمل کو معیارات اور حفاظتی اصولوں کے مطابق رکھنا)ب(   ویلڈنگ کی لاگت کم کرنا)الف(

 بنانا صرف بڑے صنعتی منصوبوں میں ویلڈنگ کا معیار یقینی)د( صرف تجربہ کار ویلڈرز کو ویلڈنگ کرنے کی اجازت دینا)ج(

1. WPS میں درج ذیل میں سے کوم سی تفصیل شامل نہیں ہوتی؟ 

 ویلڈر کی عمر)ب(   بنیادی دھات کی وضاحت)الف(

 ویلڈنگ کے پیرامیٹرز)د(    جوائنٹ ڈیزائن)ج(

 کا کیا مطلب ہے؟ "GMAW" ویلڈنگ کے عمل کے مخفف  .3

 Gas Manual Arc Welding)ب(   Gas Metal Arc Welding)الف(

 Gas Mixture Arc Welding)د(  General Metal Arc Welding)ج(

 کس چیز کا مخفف ہے؟ "SMAW" ویلڈنگ کے عمل میں  .2

 Shielded Metal Arc Welding)ب(  Shielded Manual Arc Welding)الف(

 Standard Manual Arc Welding)د(  Submerged Metal Arc Welding)ج(

2. WPS میں جوائنٹ ڈیزائن کیوں اہم ہے؟ 

 ویلڈنگ مشین کی قیمت معلول کرنے کے لیے)ب(  ویلڈ کی ظاہری خوبصورتی کے لیےصرف )الف(

 الیکٹروڈ کی مقدار کم کرنے کے لیے)د(  ویلڈ کی مضبوطی اور پائیداری کو یقینی بنانے کے لیے)ج(

 درج ذیل میں سے کوم سا ویلڈنگ کی عال پوزیشن نہیں ہے؟  .2

 3G)ب(     1G)الف(

 7G)د(     6G)ج(

2. WPS میں "Preheat Temperature" کیوں شامل کیا جاتا ہے؟ 

 ویلڈنگ کے دورام دراڑوں اور نقائص سے بچاؤ کے لیے)ب(  ویلڈنگ کے عمل کو تیز کرنے کے لیے)الف(

 الیکٹروڈ کو گرل کرنے کے لیے)د(   فلر میٹل کی مقدار کم کرنے کے لیے)ج(

2. WPS میں درج ذیل میں سے کوم سا فلر میٹل کی ایک عال قسم ہے؟ 

 E9023)ب(    E6010)الف(

 A5567)د(     S1020)ج(

2.  

ی

 

 

نف
ٹنیی
فف
ن ٹ ی
س

 میں درج معیارات کس کے تحت دیے جاتے ہیں؟ (WPS) ویلڈنگ پرویجر  ا

 جیسے بین الاقوامی معیارات کے تحت ASME, AWS, ISO)ب(   صرف مقامی قوانین کے تحت)الف(

 مشین بنانے والی کمپنی کے مطابق)د(   ویلڈر کی مرضی کے مطابق)ج(



 3لیوك–ویلڈرتدریسی و تربیتی گائیڈ:  12صفحہ نمبر

 

22.  

ی

 

 

نف
ٹنیی
فف
ن ٹ ی
س

 کا استعماك کیوں کیا جاتا ہے؟ "Shielding Gas" میں (WPS) ویلڈنگ پرویجر  ا

ڈیشن سے بچانے کے لیے)الف(

 

 ویلڈنگ کا درجہ حرارت کم کرنے کے لیے)ب(  ویلڈ کو آکن

 فلر میٹل کے وزم کو کم کرنے کے لیے)د(    صرف سجاوٹ کے لیے)ج(

 

 جواباتدرست 

 

 درست جواب سواك

2 
 لفا

 

1 
 د

 

3 
 الف

 

2 
 ب

 

2 
 ب

 

2 
 د

 

2 
 د

 

2 
 ب

 

2 
 الف

 

22 
 الف
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 سرانجال دینا( 4F,4Gاور اوور ہیڈ) (3F,3G)ورٹیکل کا عمل  شیلڈڈ میٹل آرک ویلڈنگ  3:ماڈیوك

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

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

 اور ا

 مائلڈ  3.2

ل

 

  انجال دے سکیں۔سرویلڈز  اسٹیل پلیٹوں پرمختلف پوزیشنوں میں ف

  ۔مائلڈ اسٹیل پلیٹوں پرمختلف پوزیشنوں میں گروو ویلڈز سرانجال دے سکیں  3.3

 ۔ے سکیںانجال دسرپوسٹ ویلڈنگ کے طریقہ کار کو  3.4

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.1 SMAW ر یز کو تیار کرنا 
 سی
سی

 Prepare Welding Machine and Accessories for) کے لیے ویلڈنگ مشین اور ا

SMAW) 

 تدریسی نتائج

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

 

  

 

ر

 

ی

 

 س
پ کی
سف
پ ی 
س

 تکنیکی خاکوں سے ویلڈنگ کی ضروریات کو سمجھیں۔ یا جاب، ویلڈنگ پروسیجر ا

  یا مینوفیکچرر کی ہدایات کے مطابق  

 

ر

 

ی

 

 س
پ کی
سف
پ ی 
س

 ۔سکیںویلڈنگ مشین کو تیار کر SMAWویلڈنگ پروسیجر ا

 جاب  
پ ل
م

  اور/یا مینوفیکچرر کی ہدایات کے مطابق ویلڈنگ مشین کے آلات اور کنزیو

 

ر

 

ی

 

 س
پ کی
سف
پ ی 
س

  کو سیٹ اپ کرکی ضروریات، ویلڈنگ پروسیجر ا

 

 ۔سکیںز

  میں درج پولیریٹی کو سیٹ کر پروسیجرویلڈنگ  

 

ر

 

ی

 

 س
پ کی
سف
پ ی 
س

 ۔سکیںا

 ویلڈنگ اور اس کی اقسال 3.1.1

 :ویلڈنگ دھاتوں کو مستقل طور پر جوڑنے کا ایک عمل ہے جس میں گرمی اور دباؤ کا استعماك کیا جاتا ہے۔ ویلڈنگ کی کئی اقسال ہیں

 دھاتوں کو پگھلانے کے لیے استعماك ہوتی ہے۔ حرارتیکل آ آرک سے دا ا ہونے وا  اس میں الیکٹر :آرک ویلڈنگ 

 آکسیجن اور فیوك گیس کا استعماك کرتے ہوئے دھاتوں کو جوڑا جاتا ہے۔ اس میں :گیس ویلڈنگ 
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 س ویلڈنگ

 

ی

ل

سپ

 دھات کے جوڑوں کو دباؤ اور کرنٹ کے ذریعے جوڑا جاتا ہے۔اس میں  :ریز

 ۔یہ اقسال کال کی نوعیت، دھات کی نوعیت اور مطلوبہ نتائج پر ہوتا ہے دھات کو رگڑ سے گرل کر کے جوڑنے کا عمل میںاس  :فریکشن ویلڈنگ

 منحصر ہوتی ہیں۔

 

3.1.2 SMAW عمل اور اس کا کال کرنے کا اصوك کا ویلڈنگ 

س کوٹڈ الیکٹروڈ استعماك ہوتا ہے۔ آرک کی  

فلک

شیلڈڈ میٹل آرک ویلڈنگ ایک دستی ویلڈنگ عمل ہے، جس میں ایک 

س ویلڈنگ کے دورام ایک حفاظتی گیس تیار کرتا ہے جو ویلڈ کو 

فلک

اور  آلودگیحرارت دھات کو پگھلا کر جوڑتی ہے، اور 

 سے بچاتا ہے۔ یہ عمل سادہ اور کئی اقسال کی دھاتوں کے لیے موزوں ہے۔ زنگ

 

  تکنیکی خاکہ اور ویلڈنگ کے نشانات 3.1.3

 

ل

 

  ویلڈنگ کے لیے رہنمائی فراہم کرتے ہیں۔ ام میں ویلڈنگ کے نشانات شامل ہوتے ہیں جو مختلف اقسال کے جوڑوں )ف

  
 

( کی ، گروو، ورہتکنیکی خاکے یا ڈرائ

 وضاحت کرتے ہیں۔ یہ خاکے ویلڈر کو کال کی ضروریات اور جوائنٹس کے زاویے، لمبائی اور دیگر خصوصیات کو سمجھنے میں مدد دیتے ہیں۔

3.1.4 SMAW پاور سورس اور اس کی اقسال 

SMAW  ہےویلڈنگ کے لیے پاور سورس وہ آلہ ہے جو ویلڈنگ کے لیے کرنٹ فراہم کرتا ہے۔ یہ دو اقسال میں ہوتا: 

 کرنٹ 

ل 

 

 

 سادہ اور کم قیمت، عال طور پر نرل دھاتوں کے لیے استعماك ہوتا ہے۔  :آلٹرن

 زیادہ مستحکم اور کنٹرولڈ کرنٹ فراہم کرتا ہے، جو بہتر معیار کے لیے موزوں ہے۔  :ڈائریکٹ کرنٹ 

3.1.5 SMAW پاور سورس کے آلات 

SMAW  سورس کے ساتھ استعماك ہونے والے اہم آلات شامل ہیں پاور: 

 الیکٹروڈ کو پکڑنے کے لیے۔ : الیکٹروڈ ہولڈر 

   مپ 
کلی
 کرنٹ کے بہاؤ کو مکمل کرنے کے لیے۔ :گراؤنڈ 

  

 

ز
 پ ل
کی

 پاور سورس سے کرنٹ کی ترسیل کے لیے۔   :

 یہ تمال آلات ویلڈنگ کے عمل کے معیار اور حفاظت کے لیے ضروری ہیں۔

  جاب 3.1.6

ل

 پ
سی

  کی ضروریات کے مطابق کرنٹ کی 
ی

گ

 

 پ

 

ل

 پ
سی

  کرنٹ کی 
ی

گ ویلڈنگ کے معیار اور ویلڈ کی مضبوطی پر اثر انداز ہوتی ہے۔ کال کی نوعیت، دھات کی موٹائی، اور ویلڈنگ پوزیشن کے مطابق کرنٹ کو 

 

ایڈجسٹ کرنا پ

 ضروری ہے تاکہ ویلڈ کا پگھلاؤ اور جوڑ مضبوط ہو۔

3.1.7 SMAW  الیکٹروڈز کی اقسال 

SMAW  ہے صیات کے مطابق درجہ بندی کی جاتیمیں استعماك ہونے والے الیکٹروڈز کو ام کی خصو: 

 س کوٹڈ الیکٹروڈز

فلک

 ویلڈ کی حفاظت کے لیے گیس اور سلیگ دا ا کرتے ہیں۔ :مصنوعی 

 خصوصی حالات میں استعماك ہوتے ہیں۔   :کوٹڈ الیکٹروڈز ام 

 ویلڈنگ معیار کے مطابق منتخب کیے جاتے ہیں۔یہ الیکٹروڈز کال کے مواد اور مطلوبہ 

 کی ضروریات کے مطابق الیکٹروڈ کا انتخاب جاب 3.1.8

کے طور پر، مائلڈ اسٹیل کے  ویلڈنگ کے لیے مناسب الیکٹروڈ کا انتخاب ضروری ہے۔ اس کا انحصار مواد کی نوعیت، ویلڈنگ پوزیشن، اور ویلڈ کی طاقت پر ہوتا ہے۔ مثاك

 الیکٹروڈ استعماك کیے جا سکتے ہیں۔ E7018 یا E6013 لیے

 کرنٹ

ل

پ

 

ن

ل

سی

 

کی
(CC) 

ویلڈنگ پاور سورس موجودہ کرنٹ 

کو مستقل رکھتا ہے، چاہے ویلڈنگ 

دورام آرک کی لمبائی )اور کے 

 وولٹیج( میں تبدیلی ہو۔

 تعریف
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 پولیریٹی 3.1.9

 ڈالتی ہے۔پولیریٹی الیکٹروڈ اور ورک پیس کے درمیام کرنٹ کے بہاؤ کی سمت کو بیام کرتی ہے۔ یہ ویلڈنگ کی کارکردگی اور ویلڈ کی کوالٹی پر اثر 

 پولیریٹی کی اقسال اور ام کا استعماك 3.1.10

 ڈائریکٹ کرنٹ پولیریٹی (DC+):  الیکٹروڈ مثبت اور ورک پیس منفی ہوتی ہے۔ یہ زیادہ حرارت دا ا

 کرتی ہے اور گہری ویلڈنگ کے لیے موزوں ہے۔

 ڈائریکٹ کرنٹ ریورس پولیریٹی (DC-):  الیکٹروڈ منفی اور ورک پیس مثبت ہوتی ہے۔ یہ کم حرارت دا ا کرتی

 ہے اور پتلی دھاتوں کے لیے بہتر ہے۔

 کرنٹ پولیریٹی 

ل 

 

 

کرنٹ کی سمت بدلتی رہتی ہے، جو مختلف کاموں کے لیے عال طور پر  : (AC) آلٹرن

 استعماك ہوتی ہے۔

  :عملی سرگرمی 3.1.11

 

 

 

  ڈرائ

 

 

 

 

 جوائنٹ کے لیے پولیریٹی نوٹ کریں، مطلوبہ الیکٹروڈ کی قسم، ویلڈنگ کرنٹ، اور مائلڈ اسٹیل پلیٹ پر بٹ  کو دھ ک کے سمجھیںٹری

  سب سے پہلے تکنیکی ڈرائنگ کا بغور جائزہ لیں گے۔ ڈرائنگ میں دی گئی تفصیلات کو سمجھیں، جیسے کہ جوائنٹ کی قسم )بٹ  :: ڈرائنگ کا جائزہ لینا1مرحلہ 

 

 

 

 

ٹری

 یلڈنگ کی ضروریات، اور ضروری معیارات۔جوائنٹ(، و

 E6013 ڈرائنگ میں دی گئی معلومات کے مطابق الیکٹروڈ کی قسم کا انتخاب کریں۔ مثاك کے طور پر، مائلڈ اسٹیل پلیٹ کے لیے :: الیکٹروڈ کی قسم کا تعین کرنا2مرحلہ 

 الیکٹروڈ موزوں ہو سکتا ہے۔ E7018 یا

 سے معلول کریں۔ موٹائی اور  (DC یا AC) ویلڈنگ کے لیے درکار کرنٹ کی مقدار :نا: ویلڈنگ کرنٹ کا تعین کر3مرحلہ 

 

ن

 

 س
پ کی
سف
پ ی 
س

ڈرائنگ یا ویلڈنگ پروسیجر ا

 دھات کی نوعیت کے مطابق کرنٹ کو ایڈجسٹ کیا جائے گا۔

 پر مائلڈ اسٹیل پلیٹ کے لیے ڈائریکٹ کرنٹ پولیریٹیڈرائنگ میں دی گئی ہدایات کے مطابق پولیریٹی سیٹ کریں۔ عال طور  :: پولیریٹی کا تعین کرنا4مرحلہ 

(DC+) کرنٹ 

ل 

 

 

 استعماك ہوتا ہے۔ (AC) یا آلٹرن

Welding Procedure Specification (WPS) Sheet 

WPS No. WPS-003-MS-POSITIONS 

Material Mild Steel (MS) 

Joint Type Single V Butt Joint / Fillet Joint 

Welding Process SMAW 

Base Metal Mild Steel Plate 

Thickness (mm) 8–12 mm (Butt Joint) / 6–10 mm (Fillet Joint) 

Electrode Type E6013 / E7018 

Polarity DC+ 

Current (Amps) 100-160 A 

Voltage (Volts) 20-25 V 

Preheat Temp. Room Temperature 

Inter pass Temp. 150°C Max 

 CVاور  CC میں آجکل مارکیٹ

ہیں بدستیا آؤٹ پٹ سورسز بھی

آسام  یدکا کال مز نگیلڈجس سے و

 ۔ہے ہو گیا

؟آپ جانتے ہیں کیا  
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Position 

3G (Vertical Groove), 4G (Overhead Groove), 3F (Vertical 

Fillet), 4F (Overhead Fillet) 

Travel Speed Moderate 

Pass Sequence Root Pass → Fill Pass → Cap Pass 

ویلڈنگ مشین کو تیار کریں، الیکٹروڈ کو الیکٹروڈ ہولڈر میں لگائیں، اور گراؤنڈ  :: ویلڈنگ مشین تیار کرنا5مرحلہ 

  کے مطابق ایڈجسٹ کریں۔

 

ز
گ

 

پ

ل

پ ی
س

 مپ  کو ورک پیس پر درست طریقے سے لگائیں۔ مشین کو ڈرائنگ میں دی گئی 
کلی

 

کرنٹ، پولیریٹی، اور الیکٹروڈ کی معلومات کو دوبارہ چیک کریں تاکہ اس ڈرائنگ،  :: تمال ہدایات کو دہرانا6مرحلہ 

 بات کو یقینی بنایا جا سکے کہ سب کچھ درست اور مطلوبہ معیار کے مطابق ہو۔

اب بٹ جوائنٹ بنانے کے لیے ویلڈنگ کا عمل شروع کرنے کی تیاری کریں۔  :: ویلڈنگ کی تیاری7مرحلہ 

 اور ویلڈنگ کو معیار کے مطابق مکمل کریں۔تمال حفاظتی تدابیر اپنائیں 

 

 ویلڈز سرانجال دینا 3.2

ل

 

 Make Fillet Weld on Essential Types of)مائلڈ اسٹیل پلیٹوں پرمختلف پوزیشنوں میں ف

Joints from Mild Steel Plate) 

 اس یونٹ کو کرنے کے بعد  :تدریسی نتائج

 

 

 

 

 :کہ اس قابل ہوجائینگے ٹری

 

  تاکہ قابل ول ك ویلڈ دا ا ہو۔سکیں/کال کی ضروریات کے مطابق ایڈجسٹ کر ویلڈنگ کے طریقہ کار پیرامیٹرز )کرنٹ، وولٹیج ورہ( کوویلڈنگ کے  

 ۔سکیں الیکٹروڈ اور بیس میٹل کے درمیام فاصلہ معیاری طریقوں کے مطابق برقرار رکھ 

  معیاری طریقہ کار کی پیروی کرتے ہوئے عمودی (3F) ہیڈ اور اوور(4F) ۔سکیںپوزیشنز میں ویلڈنگ کر 

 ۔سکیںبصری ویلڈنگ نقائص کے لیے ول لیت کے معیار پر عمل کرنے کے لیے قابل اطلاق مینوفیکچرنگ کوڈز اور معیارات پر عمل کر 

 میں اہم کردار ادا کرتا ہے۔ویلڈنگ پیرامیٹرز کا صحیح انتخاب اور ایڈجسٹمنٹ ایک معیاری ویلڈ تیار کرنے  :ویلڈنگ پیرامیٹرز کی ایڈجسٹمنٹ 3.2.1

 یل   :کرنٹ  

ل

کی موٹائی، الیکٹروڈ ویلڈنگ کے دورام استعماك ہونے والے کرنٹ کی مقدار کا انتخاب م

کے سائز، اور ویلڈ کی قسم پر منحصر ہوتا ہے۔ زیادہ کرنٹ ویلڈنگ بیڈ کو ر مستحکم اور نازک بنا سکتا ہے، جبکہ کم 

 کرنٹ ویلڈنگ بیڈ کو کمزور کرے گا۔

 ار نتی وولٹیج ویلڈ کے بیڈ کی چوڑائی کو متاثر کرتا ہے۔ مناسب وولٹیج رکھنے سے ویلڈ یکساں اور ہمو :وولٹیج

 ہے۔

 ویلڈنگ کے دورام الیکٹروڈ کی حرکت کی رفتار ویلڈنگ کے بیڈ کی شکل اور کوالٹی پر اثر ڈالتی   :ٹریوك سپیڈ

 ہے۔ بہت تیز رفتار سے ویلڈ پتلی ہو جائے گی، جبکہ زیادہ سست رفتار سے زیادہ حرارت ویلڈ پر اثر ڈاك سکتی ہے۔

 ویلڈنگ کے دورام اہم ہوتی ہے۔آرک کی لمبائی  :آرک کی لمبائی کے اثرات 3.2.2

 زیادہ ہوگا، ویلڈ ر مستحکم ہوگی، اور دھات کے جوڑ کمزور ہو جائیں گے۔  :زیادہ لمبی آرک  

ل

  
 اگر آرک بہت لمبی ہو تو ویلڈ کے بیڈ میں اس

 جائے گی۔اگر آرک بہت مختصر ہو تو الیکٹروڈ بیس میٹل کے ساتھ چپک سکتا ہے، جس سے ویلڈ خراب ہو :کم آرک لمبائی  

  WPSتا  یںکا مطالعہ غور سے کر

کرتے وقت کوئی یلڈکہ جاب کو و

 ۔نقص نہ ہے

 رکھیںیاد 

 

 وولٹیج

ل

پ

 

ن

ل

سی

 

کی
 (CV) 

ویلڈنگ پاور سورس وولٹیج کو مستقل 

رکھتا ہے، چاہے کرنٹ میں تبدیلی ہو، 

جو تار کی رفتار یا آرک کی لمبائی میں 

 تبدیلی کی وجہ سے ہو۔

 تعریف
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 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 3.2.3

 

 

 

 :طریقے استعماك کیے جاتے ہیںویلڈنگ کے دورام آرک دا ا کرنے کے لیے درج ذیل  :آرک اسٹرائی

 تکنیک 

 

 

 

 الیکٹروڈ کو بیس میٹل کے قریب لا کر یا ہلکے ٹیپنگ یا اسکریچنگ سے آرک دا ا کیا جاتا ہے۔  :آرک اسٹرائی

 یکساں اور آرک دا ا کرنے کے بعد الیکٹروڈ اور بیس میٹل کے درمیام مناسب فاصلہ برقرار رکھا جاتا ہے تاکہ ویلڈ    :آرک گیپ برقرار رکھنا

 ہموار ہو۔

3.2.4  

ل
ٰ

 

  : ویلڈ کے معیاری طریقےمائلڈ اسٹیل پلیٹ اور پائپ پر ف

ل

 

 : 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۔ 

  ویلڈنگ کے دورام زیادہ کنٹروك حاصل ہو۔بیس میٹل کو افقی رکھا جاتا ہے تاکہ ویلڈر کو 

 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۔ 

ل  

 اس پوزیشن میں کشش ث

2F پوزیشن 

 2F ویلڈ کہا جاتا ہے، افقی پلیٹ 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 پلیٹ کے کنارے پر کی جاتی ہے۔ 

 ایک چیلنج دا ا کرتی ہے کیونکہ ویلڈر کو مائع 

ل  

 دھات کو نیچے 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 

 ( ویلڈنگ نیچے سے اوپرUpward( یا اوپر سے نیچے )Downwardکی )  جا سکتی ہے، لیکن زیادہ ترUpward  طریقہ استعماك کیا جاتا ہے تاکہ ویلڈ مضبوط

 ہو۔

 کا اثر زیادہ ہوتا ہے، اور مائع دھات کو نیچے گرنے سے روکنے کے لیے ویلڈر کو خاص توجہ دینی پڑتی ہے۔ 

ل  

 ویلڈنگ کے دورام، کشش ث

  محتاط طریقے سے برقرار رکھنا ہوتا ہے۔ویلڈر کو الیکٹروڈ کا زاویہ اور حرکت بہت 

4Fپوزیشن 

 4F پوزیشن، جسے اوور ہیڈ فائلٹ ویلڈ کہا جاتا ہے، سب سے زیادہ مشکل پوزیشنز میں سے ایک ہے۔ 

 بیس میٹل ویلڈر کے سر کے اوپر ہوتا ہے، اور ویلڈنگ نیچے سے اوپر کی جاتی ہے۔ 

 کی وجہ سے مائع دھات کو نیچے گرنے سے روکنا 

ل  

  ایک ڑاا چیلنج 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۔ جاتا  ہے اور اسے ھمائئے غیر  ویلڈنگ کیاپائپ کو افقی طور پر رکھا جاتا 

  حصوں کو کور اس پوزیشن میں ویلڈر کو مختلف زاویوں پر ویلڈنگ کرنے کی مہارت ہونی چاہیے کیونکہ ویلڈنگ کے دورام پائپ کے اوپری، عمودی، اور نچلے

 کرنا ضروری ہوتا ہے۔
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 ہے کیونکہ ویلڈنگ مختلف حالات اور زاویوں میں کی جاتی ہے۔یہ پوزیشن بہت زیادہ مہارت اور مستقل مزاجی کی ضرورت رکھتی  

 :(Visual Inspection) بصری معائنہ 3.2.5

 :ویلڈنگ مکمل ہونے کے بعد ویلڈ کے بیڈ کو درج ذیل پہلوؤں سے جانچا جاتا ہے

  نہیں۔ویلڈ کی سطح ہموار ہے یا 

 ویلڈ کی چوڑائی اور اونچائی معیاری ہے یا نہیں۔ 

 ویلڈ پر کوئی نقص، جیسے کہ سلیگ یا کریکس، موجود ہیں یا نہیں۔ 

  :(Acceptance Criteria) ویلڈنگ نقائص کے ول لیت کے معیار 3.2.6

 :معیاری ویلڈ کے لیے درج ذیل نقائص قابل ول ك نہیں ہوتے

 پر موجود دراڑیں۔ویلڈ کے بیچ میں یا کناروں   :کریکس 

   

ل

  
 ویلڈنگ کے دورام دھات کے چھوٹے چھوٹے ذرات کا بیڈ پر گرنا۔  :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: ںعملی سرگرمیا 3.2.7

ل

 

 سر انجال دینا پوزیشنز میں3F ، 4F جوائنٹ( -ٹی) ف

 آلات و اوزار

 SMAW ویلڈنگ مشین 

  ویلڈنگ الیکٹروڈز )کم

 یلمیٹرماحولیاتی اثر والے 

 )کے ساتھ

  ایم۔ایس پلیٹ )مائلڈ

 اسٹیل پلیٹ(

 گرائنڈر 

 سکرائبر 

 ٹرائی سکوائر 

   مپ 
کلی
 گراؤنڈ 

 الیکٹروڈ ہولڈر 

  فیس شیلڈ یا ویلڈنگ

 ہیلمٹ

 ویلڈنگ دستانے 

 وائر برش 

   ر
 م
ہ ی

گ 

 

 پ
ی چ 

 

 سیفٹی گلاسز 

 

 سرگرمی کا مرحلہ وار طریقہ

 3F پوزیشن کے لیے عملی سرگرمی: 

 عمودی پلیٹ کو ویلڈنگ ہولڈر میں رکھیں اور ویلڈنگ کے لیے تیار کریں۔ .1

 کنارے کو درست سائز میں کاٹیں اور صاف کریں۔پلیٹ کے  .2

 زیشن کے مطابق ایڈجسٹ کریں۔پو3F ویلڈنگ مشین کو  .3

 نیچے سے اوپر کی سمت میں آرک کو اسٹرائیک کریں اور ویلڈنگ شروع کریں۔ .4

 ویلڈنگ راڈ کو کنٹروك کے ساتھ حرکت دیں تاکہ بیڈ یکساں اور مضبوط بن سکے۔ .5

انسپکشن  وا  جانی کی دہیاسب سے ز

 ۔معائنہ ہے یبصر

 یاد رکھیں

 

گلوز، اور  سوٹ، ہینڈ نگیلڈو ہمیشہ  

تاکہ  یںکا استعماك کر ہیلمٹ نگیلڈو

دھات کے ذرات، اور  ں،یوچنگار

 الٹراوائلٹ شعاعوں سے بچا جا سکے۔

 یاد رکھیں
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 ئنہ کریں۔ویلڈنگ کے بعد جوائنٹ کا معا .6

4F  پوزیشن کے لیے عملی سرگرمی: 

 پلیٹ کو اوور ہیڈ پوزیشن میں ویلڈنگ ہولڈر میں مضبوطی سے رکھیں۔ .1

 پلیٹ کے کناروں کو مناسب سائز میں کاٹ کر ویلڈنگ کے لیے صاف کریں۔ .2

 ویلڈنگ مشین کو اوور ہیڈ ویلڈنگ کے لیے سیٹ کریں۔ .3

 اسٹرائیک کریں اور ویلڈنگ شروع کریں۔الیکٹروڈ کو اوور ہیڈ پوزیشن میں آرک  .4

 ویلڈنگ راڈ کو آہستہ آہستہ حرکت دیتے ہوئے ویلڈ بیڈ مکمل کریں۔ .5

 معائنہ کریں اور ویلڈنگ کے کسی بھی نقص کو دور کریں۔ .6

 

 ویلڈز سرانجال دینا 3.3

ل

 

 مائلڈ اسٹیل پلیٹوں پرمختلف پوزیشنوں میں ف

(Make Fillet Weld on Essential Types of Joints from Mild Steel Plate) 

 

  اس قابل ہوجائینگےاس یونٹ کو کرنے کے بعد   :تدریسی نتائج

 

 

 

 

 :کہ ٹری

 ر کی جا ویلڈنگ کے عمل کے معیار اور جاب کی ضروریات کے مطابق ویلڈنگ پیرامیٹرز )کرنٹ، وولٹیج ورہ( کو ایڈجسٹ کریں تاکہ قابل ول ك ویلڈ تیا

 سکے۔

  مطابق الیکٹروڈ اور بیس میٹل کے درمیام مناسب فاصلہ برقرار رکھیں۔معیاری طریقوں کے 

 ۔سکیں اور دی گئی ضروریات پر عمل کرےسکیںپر مختلف پوزیشنز میں معیاری طریقہ کار کے مطابق ویلڈنگ انجال د ںمائلڈ اسٹیل پلیٹو 

 ئئیویلڈنگ کے عمل کے مطابق روٹ پا  
 

گ پاسز، اور یپنگ  پاس اپ

 

 ۔سکیںکر س، فلپ

 ۔سکیںہدایات کے مطابق پروجیکٹ ورک مکمل کر 

 ۔سکیںبصری ویلڈنگ نقائص کے ول لیت کے معیار کے لیے قابل اطلاق مینوفیکچرنگ کوڈز اور معیارات پر عمل کر 

 

 ویلڈنگ پیرامیٹرز کی ایڈجسٹمنٹ 3.3.1

ایڈجسٹ کرنا ضروری ہے۔ ویلڈنگ پیرامیٹرز جیسے کرنٹ، وولٹیج، اور ٹریوك سپیڈ کو ویلڈنگ مشین پر مناسب طریقے سے 

  اور کال کی ضروریات کے مطابق کی جاتی ہے تاکہ ویلڈ کا معیار برقرار رکھا جا 

 

ر

 

ی

 

 س
پ کی
سف
پ ی 
س

یہ ایڈجسٹمنٹ ویلڈنگ پروسیجر ا

 سکے۔ ر موزوں پیرامیٹرز ویلڈنگ کے نقائص جیسے سلیگ، اسپاٹر، یا ناقص فیوژم کا سبب بن سکتے ہیں۔

 رمیام گیپالیکٹروڈ اور بیس میٹل کے د 3.3.2

ملی میٹر ہوتا ہے۔ یہ فاصلہ  3-2الیکٹروڈ اور بیس میٹل کے درمیام مناسب فاصلہ برقرار رکھنا ضروری ہے، جو عال طور پر 

 ویلڈنگ آرک کو مستحکم رکھنے اور ویلڈ کی یکسانیت کو یقینی بنانے کے لیے اہم ہے۔

 

 

 

زیرِ آب ویلڈنگ ایک مخصوص ویلڈنگ 

سطح کے نیچے انجال کا عمل ہے جو پانی کی 

دیا جاتا ہے۔ یہ عال طور پر بحری جہازوں، 

پائپ لائنوں، آف شور ڈھانچوں، اور 

زیرِ آب تنصیبات کی مرمت کے لیے 

استعماك ہوتا ہے۔ اس عمل میں ویلڈنگ 

یا تو براہِ راست پانی کے اندر )ویٹ 

ویلڈنگ( کی جاتی ہے یا ویلڈنگ کے 

یا علاقے کے ارد گرد ایک خشک چیمبر بنا

جاتا ہے تاکہ ویلڈنگ کو مؤثر طریقے سے 

 مکمل کیا جا سکے۔

 یاد رکھیں
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 ویلڈنگ پوزیشنز 3.3.3

1Gبیس میٹل افقی طور پر رکھا جاتا ہے، اور ویلڈنگ اوپر سے نیچے کی سمت میں کی جاتی ہے۔ ویلڈر کو ویلڈنگ بیڈ پر مکمل کنٹروك  :)پوزیشن )فلیٹ پوزیشن

 آسام پوزیشن سمجھی جاتی ہے۔حاصل ہوتا ہے، اور یہ سب سے 

 ویلڈنگ کی حرکت سیدھی اور آسام ہوتی ہے۔

 ویلڈ کو آسانی سے بیڈ پر برقرار رکھتی ہے۔

ل  

 کشش ث

 ڑای پلیٹوں اور پائپ کے سیدھے جوڑوں کی ویلڈنگ میں استعماك ہوتا ہے۔

 

2G افقی سمت میں کی جاتی ہے۔بیس میٹل عمودی سطح پر ہوتا ہے، اور ویلڈنگ  :(پوزیشن )ہوری زونٹل پوزیشن 

 ویلڈر کو بیڈ کو سیدھی لائن میں لے جانے کے لیے زیادہ مہارت کی ضرورت ہوتی ہے۔

 ویلڈنگ زاویہ کو مستحکم رکھنا اہم ہوتا ہے۔

 پلیٹوں اور پائپوں کے کنارے جوڑنے میں استعماك ہوتا ہے۔

 

طرف کی  3G اور ویلڈنگ نیچے سے اوپر یا اوپر سے نیچے کی  بیس میٹل عمودی سطح پر ہوتا ہے، :(پوزیشن )ورٹیکل پوزیشن

 جاتی ہے۔

 کے اثر سے نیچے گر سکتا ہے، اس لیے ویلڈر کو درست حرکت اور زاویہ برقرار رکھنے کی ضرورت  ہوتی ہے۔

ل  

ویلڈنگ بیڈ کشش ث

اسٹیل کے   کرنا زیادہ معیاری اور مضبوط سمجھا جاتا ہے۔ (Upward) ویلڈنگ نیچے سے اوپر

 نچے،، ٹاورز، اور عمودی جوڑوں کی ویلڈنگ میں استعماك ہوتا ہے۔ڈھا

 

طرف  4G ویلڈنگ کا عمل بیس میٹل کے نیچے کی سمت میں کیا جاتا ہے، یعنی ویلڈر اوپر کی  :(پوزیشن )اوور ہیڈ پوزیشن

 ویلڈنگ کر رہا ہوتا ہے۔

 کے اثر سے ویلڈنگ 

ل  

 بیڈ کو نیچے گرنے سے روکنا پڑتا ہے۔یہ پوزیشن مشکل ہوتی ہے کیونکہ ویلڈر کو کشش ث

ر  دا ا ہو سکتا ہے، جس سے حفاظتی تدابیر ضروری ہیں۔

ل

پ لپ ی
س

 ویلڈنگ کے دورام زیادہ ا

 پائپنگ سسٹمز اور اوور ہیڈ دھات کے ڈھانچے، میں۔

 

 5G جاتا پائپ کو افقی رکھا جاتا ہے، لیکن ویلڈنگ کا عمل چاروں طرف کیا  :  )پوزیشن )افقی پائپ پوزیشن

 ہے )اوپر، اطراف، اور نیچے(۔

 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 نیچے کی سمت میں۔

 افقی پائپ لائنز اور سسٹمز کی ویلڈنگ میں۔
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 6G پوزیشن )زاویہ دار پائپ پوزیشن(:  

ڈگری پر  360پائپ کو زاویہ دار پوزیشن میں رکھا جاتا ہے، اور ویلڈر کو تمال زاویوں پر ویلڈ کرنا ہوتا ہے )

 ویلڈنگ(۔

 سب سے زیادہ مشکل اور مہارت طلب پوزیشن ہے۔

 ویلڈر کو پائپ کے مختلف حصوں پر ویلڈ کرنے کے لیے مختلف زاویے اور تکنیک استعماك کرنی پڑتی ہیں۔

 ، اور نعتی  سسٹمز کی ویلڈنگ میں۔ڑای پائپ لا

 
 

 ئنز، پرشر  وس

 

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  :روٹ فیس

سطح ہے جو ویلڈنگ کے روٹ پاس کے لیے بنیاد فراہم کرتی یا جوڑ کے دونوں کناروں پر موجود وہ ہموار یا کٹی ہوئی  (Bevel) ہے۔ یہ بیوك

 ہے۔

س یا پائپ( کے درمیام چھوڑا گیا خلا یا فاصلہ ہوتا :روٹ گیپ

ل

پ ی
پ ل

  )جیسے 

 

ز
ل

ل

 پ
می

 وٹ گیپ ویلڈنگ میں ایک اہم عنصر ہے جو ویلڈ جوائنٹ کے دونوں بیس 

 سے بھرنے اور ویلڈ کی مضبوطی کو یقینی بنانے کے لیے رکھا جاتا ہے۔ ہے۔ یہ خلا ویلڈنگ کے عمل کے دورام ویلڈ فلر میٹریل کو صحیح طریقے

ویلڈنگ کا پہلا پاس جو بیس میٹل کو جوڑنے کے لیے استعماك ہوتا ہے اور  :روٹ پاس

 جوڑ کی بنیاد فراہم کرتا ہے۔

ہاٹ پاس روٹ پاس کے بعد کا ویلڈنگ پاس ہے جو کسی بھی سلیگ کو  :ہاٹ پاس

کرنے، اور ویلڈ کی معیاری بنیاد قائم کرنے کے لیے  ہٹانے، جوڑ کو مضبوط

 کیا جاتا ہے۔

گ پاس

 

گ پاس کا مقصد جوڑ کے خلا کو ویلڈ فلر میٹل سے بھرنا ہے تاکہ مضبوط  :فلپ

 

فلپ

 اور ہموار ویلڈ تیار کی جا سکے۔

 یہ پاس ویلڈ کی ظاہری شکل اور مضبوطی کو بہتر بناتا ہے۔یہ ویلڈنگ کا آخری پاس ہے جو ویلڈ کا بیرونی حصہ ہموار اور معیاری بناتا ہے۔  :یپنگ  پاس

 

 ویونگ اور اسٹرنگر تکنیک 3.3.4

 ویلڈنگ کے دورام الیکٹروڈ کو دائیں سے بائیں یا مخصوص انداز میں حرکت دینا۔ یہ تکنیک وسیع ویلڈز کے لیے استعماك ہوتی ہے۔  :ویونگ تکنیک

  دینا، جو ہموار اور یکساں ویلڈز کے لیے استعماك ہوتی ہے۔الیکٹروڈ کو سیدھی لائن میں حرکت  :اسٹرنگر تکنیک

 

 

 

 

 ویلڈنگ مکمل ہونے کے بعد، جوڑ کا بصری معائنہ کیا جاتا ہے تاکہ سلیگ، دراڑیں، یا ر ہمواری جیسے نقائص کی شناخت کی جا سکے۔ :بصری معائنہ

 

انڈر کٹ، پوروسٹی، ام فیوژم، یا دراڑوں کے لیے مخصوص معیارات ہوتے ہیں۔ ویلڈ کو ویلڈنگ نقائص جیسے کہ  :ویلڈنگ نقائص کے لیے ول لیت کے معیار

 ام معیارات کے مطابق پرکھا جاتا ہے تاکہ یہ یقینی بنایا جا سکے کہ جوڑ مضبوط اور معیاری ہے۔
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 جوائنٹ( تیار کریں۔-پوزیشنز میں گروو ویلڈ )بٹ  4G اور 3Gکے ذریعے   :SMAWعملی سرگرمی 3.3.5

 

 و اوزارآلات 

 SMAW

  ویلڈنگ مشین 

  ر یلویلڈنگ الیکٹروڈز )کم ماحولیاتی اثر والے 
ی

ل

 پ
می

 )کے ساتھ 

 )ایم۔ایس پلیٹ )مائلڈ اسٹیل پلیٹ 

 گرائنڈر 

 سکرائبر 

 ٹرائی سکوائر 

   مپ 
کلی
 گراؤنڈ 

 الیکٹروڈ ہولڈر 

 فیس شیلڈ یا ویلڈنگ ہیلمٹ 

 ویلڈنگ دستانے 

 وائر برش 

   ر
 م
ہ ی

گ 

 

 پ
ی چ 

 

  گلاسزسیفٹی 

 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۔

  پر سیٹ کریں۔ویلڈنگ مشین کو مطلوبہ وولٹیج اور کرنٹ 

 

 3G پوزیشن میں ویلڈنگ 

 سے اوپر کی طرف  ورک پیس کو عمودی طور پر رکھیں اور ویلڈنگ کو نیچے

(upwardانجال دیں۔ ) 

 ویلڈنگ کے دورام آرک کی لمبائی اور زاویے کو صحیح طریقے سے کنٹروك کریں۔ 

 

 4G پوزیشن میں ویلڈنگ 

  ہیڈ پوزیشن میں انجال دیں۔ورک پیس کو افقی رکھیں اور ویلڈنگ کو اوور 

 ز 

ل

  
 سے بچنے کے لیے آرک کی لمبائی پر دھیام دیں۔ س

 

 

 

 (Perform Post Welding Procedures)ویلڈنگ کے بعد کیے جانے وا  سرگرمیاں 3.4

  اس قابل ہوجائینگےاس یونٹ کو کرنے کے بعد :    تدریسی نتائج

 

 

 

 

 :کہ ٹری

  ۔سکیںکار کے مطابق مکمل کرویلڈنگ کے فائنل کال کو معیاری طریقہ 

 ویلڈ کو بصری طور پر معائنہ کریں اور ضرورت کے مطابق کسی بھی ظاہری نقائص کی نشام دہی کرسکیں۔ 

 ۔ے سکیںضرورت کے مطابق منظور شدہ طریقہ کار کے تحت مرمتی کال انجال د 

ویلڈنگ کے دورام نکلنے والے   

دھوئیں اور زہریلے گیسوں سے 

 

 

ن

 

 س
پ لی

ل

ی

 

 پ
ی

بچنے کے لیے مناسب و

کا انتظال کریں یا فیس ماسک کا 

 استعماك کریں۔

 

 یاد رکھیں
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 کے مطابق صاف کر  

 

ر
س

ل

پ کی

 ۔سکیںکال کی جگہ کو ورک پلیس سیفٹی پر

  ،۔سکیںاور قابل استعماك مواد کو تنظیم کی ہدایات کے مطابق برقرار رکھیں اور محفوظ کرٹولز، آلات 

 

گ کے طریقے  3.4.1

 

پ

 

س

 

پ ی
ف

 ویلڈ 

 ہوتا ویلڈ کی سطح کو صاف کرنے کے لیے تار کے برش کا استعماك کیا جاتا ہے۔ یہ طریقہ آکسائیڈ، سلیگ، اور دھاتی ذرات کو ہٹانے میں مددگار  :برشنگ

 ہے۔

 گ

 

 پ
ی چ 

گ ہتھوڑا استعماك کیا جاتا ہے، خاص طور پر اضافی :

 

 پ
ی چ 
 ویلڈنگ کے بعد۔ SMAW دھات یا سلیگ کو دور کرنے کے لیے 

 ویلڈ کو ہموار اور برابر کرنے کے لیے گرائنڈر کا استعماك کیا جاتا ہے تاکہ ویلڈنگ کے معیار کو بہتر بنایا جا سکے۔ :گرائنڈنگ 

 گ

 

پ

 

س
ل
گ کیا جاتا ہے۔ویلڈنگ کے بعد ویلڈ کی سطح کو  :پا

 

پ

 

س
ل
 چمکدار اور خوبصورت بنانے کے لیے پو

 

 ویلڈنگ کے نقائص، وجوہات اور ام کا حل 3.4.2

 ویلڈنگ نقائص 

ویلڈنگ کے عمل کے دورام یا مکمل ہونے کے بعد ویلڈ جوڑ میں ظاہر ہوتی ہیں۔ یہ نقائص ویلڈنگ نقائص وہ خرابیاں ہیں جو 

ویلڈ کی ظاہری حالت، مضبوطی، اور کارکردگی کو متاثر کر سکتے ہیں۔ ویلڈنگ نقائص کے ہونے کی بنیادی وجوہات میں غلط 

 کو وقت پر شناخت کرنا اور درست کرنا کوالٹی اور ویلڈنگ تکنیک، ر معیاری مواد، یا ماحولیاتی عوامل شامل ہیں۔ ام نقائص

 حفاظت کے لیے ضروری ہے۔

 ویلڈ کے اندر یا کناروں پر دراڑیں، جو اکثر مواد کی ٹھنڈک کے دورام دا ا ہوتی ہیں۔ :(Cracks) کریکس

 اصلاحات وجوہات

 تیزی سے ٹھنڈا ہونا، ر موزوں مواد، یا تناؤ۔

 

گ کا استعماك، اور ویلڈنگ کی رفتار کو کنٹروك 

 

پ

ل

پ ی  
ہ
گ یا پوسٹ 

 

پ

ل

ی پ   
ہ
کرنا، پری 

 کا انتخاب۔ یلبہتر میٹر

 ویلڈ میں چھوٹے بلبلے یا سوراخ، جو ویلڈ کی مضبوطی کو کم کرتے ہیں۔:   (Porosity) پوروسٹی

 اصلاحات وجوہات

 مواد کا استعماك۔ یراور معیا ،شر پر گیس صاف سطح، صحیح ۔نگشیلڈ مناسب گیس ر یا ،آلودہ سطح، نمی

 بیس میٹل کے کنارے پر گہری دراڑ، جو ویلڈ کی کمزوری کا سبب نتی ہے۔:    (Undercut) انڈرکٹ

 اصلاحات وجوہات

 رفتار کو معتدك رکھنا۔ کی نگیلڈکو درست کرنا اور و یےکرنٹ اور زاو زیادہ کرنٹ، غلط زاویہ، یا تیز ویلڈنگ۔

 میٹل بیس میٹل کے اوپر بہہ جائے اور جڑ نہ پکڑے۔ویلڈ :    (Overlap) اوور لیپ

 اصلاحات وجوہات

 صحیح ویلڈنگ زاویہ اور تکنیک استعماك کرنا۔ ۔فلر میٹل دہیاز یا غلط تکنیک

 بیس میٹل اور ویلڈ میٹل کے درمیام ناقص جوڑ۔:    (Lack of Fusion) ناقابلِ فیوژم

 اصلاحات وجوہات

 کا اطلاق۔ تکنیک نگیلڈو مناسب حرارت اور صحیح غلط حرکت۔ کی وڈالیکٹر یاکم حرارت 

 

تھرمل انرجی حرارت کی شکل میں 

موجود توانائی ہے جو کسی مادے کے 

ذرات کی حرکت یا وائبریشن سے دا ا 

 ۔ہوتی ہے

 یاد رکھیں
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 ویلڈنگ کی مرمت کے طریقے 3.4.3

 تاکہ دوبارہ ویلڈنگ ممکن ہو۔نقص والے علاقے کو گرائنڈر کی مدد سے صاف کرنا    :گرائنڈنگ

 نقص وا  جگہ پر دوبارہ ویلڈنگ کرنا تاکہ مضبوط جوڑ بنایا جا سکے۔ :ویلڈنگ-ری

گ

 

 خا  جگہوں یا پوروسٹی کو فلر میٹل کے ذریعے بھرنا۔  :فلِپ

 مواد کو حرارت کے ذریعے نرل کر کے نقص کو کم کرنا۔ : تھرمل پروسیسنگ

 

 کال کی جگہ پر حفاظتی اقدامات 3.4.4

  :ویلڈنگ کے دورام

 حفاظتی لباس، دستانے، اور شیلڈ کا استعماك کریں۔ 

 یقینی بنائیں تاکہ دھوئیں اور زہریلے گیسوں سے بچا جا سکے۔ 

 

ن

 

 س
پ لی

ل

ی

 

 پ
ی

 و

 آگ سے بچاؤ کے لیے چنگاری پکڑنے والے آلات رکھیں۔ 

 :ہاؤس یپنگ  اور دھوئیں کا کنٹروك 

 کال کے بعد صفائی یقینی بنائیں۔ 

  کو محفوظ طریقے سے ترتیب دیں۔تمال آلات 

 سسٹم کا استعماك کریں۔ 

 

ن

 

 س
پ لی

ل

ی

 

 پ
ی

 ویلڈنگ کے دورام دھوئیں کو کم کرنے کے لیے و

 :ویلڈنگ کرنٹ کی درست ترتیب

  ویلڈنگ کے لیے کرنٹ کو ویلڈنگ کے طریقہ کار، مواد کی نوعیت، اور ویلڈنگ کی پوزیشن 

( 3F,3G,4F,4Gکے مطابق ایڈجسٹ کریں۔ 

 کے معیار کو بہتر بناتا ہے اور نقائص کو کم کرتا ہے۔درست کرنٹ ویلڈ  

 

 

 

 

 

نظر انداز کیا دہیاشور سب سے ز

وجہ سے سب سے  جاتا ہے جس کی

 ۔لوگ متاثر ہوتے ہیں دہیاز

؟آپ جانتے ہیں کیا  
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 عملی سرگرمی: ویلڈ شدہ کال کا بصری معائنہ کرنا اور نقائص کی نشاندہی کرنا 3.4.5

 اس سرگرمی کے دورام 

 

 

 

 

 :ویلڈ شدہ کال کا معائنہ کریں گے اور اگر کوئی ظاہری نقص موجود ہو تو اس کی نشاندہی کریں گے۔ نیچے مرحلہ وار عمل درج ہے ٹری

 کال کی جگہ کی تیاری .1

 ویلڈ شدہ کال کو صاف اور دھوك سے پاک کریں۔ 

 معائنہ کرنے کے لیے مناسب روشنی اور صاف ماحوك کو یقینی بنائیں۔ 

 نتخابضروری آلات کا ا .2

 لائٹ، اور معیاری مارکنگ ٹولز )چاک یا مارکر( استعماك کریں۔ 

 

س

فلی 

ن فائئنگ گلاس، 

 

پ گی
م

 معائنہ کے لیے 

 ویلڈنگ ہیلمٹ یا حفاظتی عینک پہنیں۔ 

 ویلڈ کی ظاہری حالت کا جائزہ .3

 ویلڈ کے پورے جوڑ کا بغور معائنہ کریں۔ 

  کسی بھی ر معمو  علامات، جیسے کہ دراڑیں، چھید، انڈرکٹ، اوور لیپ، یا ناقص فیوژم کو نوٹ

 کریں۔

 نقائص کی نشاندہی .4

 اگر کوئی نقص ظاہر ہو تو اس کی جگہ کو واضح طور پر نشام زد کریں۔ 

 ہو۔نقائص کو مارکنگ ٹوك کے ذریعے ویلڈ کے قریب لکھیں تاکہ مرمت کے دورام آسانی  

 ویلڈ کے معیار کا جائزہ .5

 ویلڈ کی سطح کو ہموار، یکساں چوڑائی اور درست فیوژم کے لیے جانچیں۔ 

 اسپارٹس یا اضافی میٹل کی موجودگی کا معائنہ کریں۔ 

 رپورٹ کی تیاری .6

 تمال نشام زدہ نقائص کی تفصیل ایک رپورٹ میں شامل کریں۔ 

  وضاحت کریں۔نقائص کی نوعیت اور ممکنہ اصلاحی اقدامات کی 

 مرمت کی تجاویز .7

 مرمت کے لیے مناسب تکنیک کا انتخاب کریں، جیسے دوبارہ ویلڈنگ یا گرائنڈنگ۔ 

 کال کو دوبارہ معائنہ کرنے کے لیے تیار رکھیں۔ 

 حفاظتی اقدامات پر .8

 ویلڈنگ کے دورام حفاظتی لباس، دستانے، اور ویلڈنگ ہیلمٹ کا استعماك کریں۔ 

  کا مناسب انتظال کریں۔ویلڈنگ کے دورام دھوئیں 

 

ن

 

 س
پ لی

ل

ی

 

 پ
ی

 سے بچنے کے لیے و

 ویلڈنگ کے آلات اور بجلی کے کنکشن کو محفوظ اور درست حالت میں رکھیں۔ 

 چنگاریوں یا گرل دھات سے محفوظ رہنے کے لیے کال کے ارد گرد فائر پروف مواد استعماك کریں۔ 

 صفائی اور ہاؤس یپنگ  .9

 ۔ویلڈنگ کے بعد کال کی جگہ کو صاف کریں 

 تمال آلات اور مواد کو محفوظ اور تنظیم کے اصولوں کے مطابق ترتیب دیں۔ 

 اضافی دھات، سلیگ، اور کچرا مناسب طریقے سے ٹھکانے لگائیں۔ 

 کال کی جگہ کو اگلے مرحلے کے لیے تیار رکھیں۔ 

آگ لگنے کا  بھی یچنگار سی معمو 

 ہے۔ سبب بن سکتی

 یاد رکھیں
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 ماڈیوك کا خلاصہ

 

  ویلڈنگ کی اقسال اور بنیادی تعارف۔  :ویلڈنگ کے اصوك اور درجہ بندی 

   SMAW شیلڈڈ میٹل آرک ویلڈنگ کے کال کرنے کے اصوك۔  :ویلڈنگ عمل 

   ڈرائنگ اور ویلڈنگ کے علامات کو سمجھنے کی تربیت۔  :تکنیکی ڈرائنگ اور ویلڈنگ نشانات 

   SMAW  ر یز: پاور سورس اور 
 سی
سی

 پاور سورس کی اقسال اور ام کے استعماك کے اصوك۔ ا

   ویلڈنگ کے لیے موزوں کرنٹ اور پولیریٹی کی ترتیب۔  :بکرنٹ سیٹنگ اور پولیریٹی کا انتخا 

   مختلف کاموں کے لیے الیکٹروڈ کی مناسب اقسال کا انتخاب۔  :الیکٹروڈ کی درجہ بندی اور انتخاب 

   3 ویلڈنگ کی پوزیشنزF ، 4F ،3G  اورG 4  

ل

 

  اور گروو ویلڈنگ کے اصوك۔ میں ف

   نگ کے نقائص، ام کی وجوہات اور ازالے کے طریقے۔ ویلڈ :ویلڈنگ کے نقائص اور ام کے حل 

  ویلڈ کے نقائص کی جانچ اور ام کے ول لیت کے معیارات۔ 

   گ پاس، اور یپنگ  پاس کے اصوك۔ :ویلڈنگ تکنیک

 

 روٹ پاس، فلپ

 مختلف زاویوں )ورک اور الیکٹروڈ( پر ویلڈنگ کرنے کے طریقے۔ 

 ویونگ اور اسٹرنگر تکنیک کا استعماك۔ 

  گ کے طریقے۔  : کے بعد صفائیویلڈنگ

 

پ

 

س
ل
گ، گرائنڈنگ، اور پا

 

 پ
ی چ 
 برشنگ، 

 کال کی جگہ کی صفائی اور ہاؤس یپنگ ۔ 
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 سوالات  و جوابات

 ویلڈنگ کیا ہے اور اس کی اقسال کوم سی ہیں؟ 1: سواك

، SMAW ،GMAW ،GTAW دیا جاتا ہے۔ اس کی اہم اقسال میںویلڈنگ دھاتوں یا مواد کو جوڑنے کا ایک عمل ہے جو حرارت یا دباؤ کے ذریعے انجال  : جواب

FCAWاور ، SAW شامل ہیں۔ 

 

 ویلڈنگ کا کال کرنے کا اصوك کیا ہے؟ SMAW : 2 سواك

سلیگ ویلڈ کو شیلڈڈ میٹل آرک ویلڈنگ( ایک دستی عمل ہے جس میں الیکٹروڈ کو دھات کی سطح پر آرک کے ذریعے پگھلا کر جوڑ بنایا جاتا ہے، اور : SMAW (جواب

 آلودگی سے محفوظ رکھتی ہے۔

 

 ویلڈنگ کرنٹ کو کیسے منتخب کیا جاتا ہے؟ 3 : سواك

 WPS نگ کرنٹ کا انتخاب ویلڈ : جواب

م

 ر یل، 
ی

ل

 پ
ی

 کرنٹ کا انتخاب بھی شامل ہوتا ہے۔ DC یا AC کی قسم، اور ویلڈنگ پوزیشن کے مطابق کیا جاتا ہے۔ اس میں 

 

 سی ہیں؟ ویلڈنگ پوزیشنز کوم 4 : سواك

شامل ہیں۔ ہر پوزیشن مخصوص کال کے لیے استعماك 4F , 4G)اور اوورہیڈ )3F , 3G)عمودی ) 2F , 2G)افقی )1F , 1G) ویلڈنگ پوزیشنز میں فلیٹ ) : جواب

 ہوتی ہے۔

 

 ر یز SMAW : 5 سواك
 سی
سی

 کیا ہیں؟ پاور سورس اور اس کے ا

سفائرمر، پا  SMAW  :جواب

 

س
ن فائئر، اوور سورس میں ٹرا

ل

پ کی
 ر یزر

 سی
سی

  شامل ہیں۔ ر انورٹر شامل ہیں۔ اس کے ا

 

ز
 پ ل
کی

، اور   مپ 
کلی
 میں الیکٹروڈ ہولڈر، گراؤنڈ 

 

 ویلڈنگ کے دورام نقائص کی نشاندہی کیسے کی جاتی ہے؟  :6 سواك

کے ذریعے جانچا جاتا  (DT) یا ڈسٹرکٹیو ٹیسٹنگ (NDT) ویلڈنگ کے نقائص جیسے پوروسیٹی، انڈر کٹ، اوور لیپ، اور کریٹر کریکس کو نام ڈسٹرکٹیو ٹیسٹنگ  :جواب

 ہے۔

 

 ویلڈنگ کے نقائص کو کیسے درست کیا جاتا ہے؟ :7سواك

گ کے طریقے استعماك کیے جاتے ہیں۔ ضروری ہو تو ویلڈنگ دوبارہ بھی کی جا سکتی ہے  :جواب

 

پ

 

س
ل
گ، گرائنڈنگ، اور پا

 

 پ
ی چ 
 ۔نقائص کو دور کرنے کے لیے 

 

  دورام حفاظتی اقدامات کیا ہیں؟ویلڈنگ کے :8سواك

 شامل ہیں تاکہ چنگاریوں اور دھوئیں سے بچا جا سکے۔  :جواب

 

ن

 

 س
پ لی

ل

ی

 

 پ
ی

 حفاظتی اقدامات میں حفاظتی لباس، دستانے، ہیلمٹ، اور مناسب و

 

 ویلڈنگ الیکٹروڈ کا انتخاب کیسے کیا جاتا ہے؟  :9 سواك

معیارات کے مطابق کی جاتی  ISO یا AWS قسم، اور ویلڈنگ پوزیشن کے مطابق کیا جاتا ہے۔ الیکٹروڈ کی درجہ بندی الیکٹروڈ کا انتخاب کال کی نوعیت، مواد کی  :جواب

 ہے۔

 

 ویلڈ کے بعد صفائی کیوں ضروری ہے؟ :10 سواك

گ، اور گرائنڈنگ( ویلڈ کی سطح کو ہموار کرنے اور سلیگ یا دیگر آلودگیوں   :جواب

 

 پ
ی چ 
کو ہٹانے کے لیے ضروری ہے تاکہ ویلڈ کا معیار بہتر ویلڈ کے بعد صفائی )برشنگ، 

 ہو۔
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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.  SMAWویلڈنگ کا کوم سا اصوك ہے؟ 

 پگھلی ہوئی دھات کا استعماك )ب( ذریعے مواد کو جوڑناگرمی اور پرشر  کے )الف( 

 صرف پرشر  کے ذریعے مواد کو جوڑنا (د) الیکٹروڈ اور آرک کے ذریعے دھات کو جوڑنا)ج( 

 

س کوٹنگ والا الیکٹروڈ استعماك ہوتا ہے؟ .2

فلک

 ویلڈنگ کی کس قسم میں 

 SMAW     )ب(   GMAW)الف( 

 FCAW )د(   GTAW )ج(

 

 الیکٹروڈ کے انتخاب میں کوم سا فیکٹر اہم ہے؟ ویلڈنگ کے لیے .3

 ویلڈنگ پوزیشن)ب(    الیکٹروڈ کی قیمت)الف( 

 ویلڈنگ مشین کا ماڈك)د(    مواد کی رنگت)ج( 

 

 ویلڈنگ کے دورام الیکٹروڈ اور بیس میٹل کے درمیام فاصلہ کیا کہلاتا ہے؟ .4

 آرک لینتھ)ب(    کرنٹ)الف( 

 وولٹیج)د(    پولیریٹی)ج( 

 

5. SMAW  ر یزویلڈنگ پاور سورس کے 
 سی
سی

 میں کیا شامل ہے؟ ا

 الیکٹروڈ ہولڈر)ب(    گیس ریگولیٹر)الف( 

ن فائئر)د(      فلو میٹر)ج( 

ل

پ کی
 ر

 

 پوزیشنز میں کال کرتے وقت کوم سا اصوك اہم ہے؟4F) اور اوورہیڈ )(3Fویلڈنگ کے دورام عمودی ) .6

 زاویہ اور تکنیک)ب(    کرنٹ کا انتخاب)الف( 

 ویلڈنگ مشین کی قسم)د(    مواد کی موٹائی)ج( 

 

 ویلڈنگ کے نقائص کی نشاندہی کے لیے کوم سا طریقہ استعماك ہوتا ہے؟ .7

 (NDT) نام ڈسٹرکٹیو ٹیسٹنگ)ب(    رنگین ٹیسٹ)الف( 

 فلو میٹر ریڈنگ)د(   مواد کی موٹائی کی پیمائش)ج( 

 

8.  SMAW ویلڈنگ کے لیے کوم سا کرنٹ استعماك ہوتا ہے؟  

 DC صرف)ب(    AC صرف)الف( 

 کوئی کرنٹ استعماك نہیں ہوتا)د(   دونوں DC یا AC )ج( 

 

 ویلڈنگ کے بعد ویلڈ کی صفائی کیوں ضروری ہے؟ .9

 کال مکمل ہونے کے لیے)ب(   ظاہری شکل بہتر بنانے کے لیے)الف( 

 ویلڈنگ مشین کی حفاظت کے لیے)د(   سلیگ اور آلودگی ہٹانے کے لیے)ج( 
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 ویلڈنگ پولیریٹی کے کتنے اقسال ہیں؟ .10

 دو)ب(     ایک)الف( 

 چار)د(     تین)ج( 

 

 درست جوابات

 

 درست جواب سواك

 ج 1

 ب 2

 ب 3

 ب 4

 ب 5

 ب 6

 ب 7

 ج 8

 ج 9

 ب 10
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  گیس میٹل آرك ویلڈنگ کا کام کرنا  : 4 نمبر ماڈیول

 

 :تدریسی نتائج

 اس ماڈیول کے اختتام پرآپ اس قابل ہو جائیں گے کہ :

 ۔گے گیس میٹل آ ر ك و یلڈ نگ کے لیے و یلڈ نگ مشین اور ضروری سا ما ن كو تیا ر کر سكیں  4.1

 ما  4.2
 

ئ
 جو ڑ 

ٹ

ل

 ۔گے ضروری جوڑ كو تیا ر کر یں كوی لد ڈ سٹیل كی پلیٹ پر ف

 ا گر ضروری ھو تو ما  4.3

 

ئ
  سٹیل پلیٹ پر جھر ی تیا ر کر یں 

ٹ

 ۔گے ی لد

 ۔سکے گے یلڈ پرو سیجر كو سر ا نجا م د ی پو سٹ وویلڈ نگ کرنے کے بعد  4.4

 

 گیس میٹل آ ر ك و یلڈ نگ کے لیے و یلڈ نگ مشین اورضروری سا ما ن  كو تیا ر کرنا 4.1:

 

 ئج:تد ر یسی نتا

اور تکنیکی ڈرائنگ کے  (WPS) ویلڈنگ کے کام كو بہتر بنانے کے لیے ویلڈنگ طریقہ کار كی وضاحتوں

سی کر نٹ   پاور سورس ا ے سی اورڈیکے لیے  مطابق ضروریات كو سمجھنا ضروری ہے۔ گیس میٹل ویلڈنگ

 کے مطابق کرنٹ اور وولٹیج كو درست استعمال اہم ہے۔ و یلڈ نگ پرو اس کے لوازمات کا صحیح

ل

ن

 

ش
ی ك
سی ف
ی ی 
س

سیجر

 طریقے سے سیٹ کرنا ویلڈنگ کے معیار كو بہتر بناتا ہے۔تا کے معیاری ویلڈنگ جو ڑحاصل کیا جا سکے۔۔

 

  میٹل آ ر ك و یلڈ نگ گیس 4.1.1

 نگ كو پگھلا تا ہےاور شیلڈ ئرر ك پیدا کیا جا تا ہے یہ آر ك بیس میٹل اور فلر واآ(کے درمیا ن ئرمیٹل آر ك و یلڈ نگ میں ورك پیس اور میٹل ا لیكٹروڈ) فلر واگیس 

ا ثرات سے بچا تی ہے یہ سیمی آٹو میٹك پرا سس آرگن گیس کا استعما ل کیا جا تا ہے جو و یلڈ نگ کے دوران نقصا ن دہ  گیس اور ئیڈآكسا  ئیکے لیے کار بن ڈا 

ے میٹل ا یكٹیو ہےگیس میٹل آ رك و یلڈ نگ میں مگ اور میگ کا طر یقہ کار ا ستعما ل کیا جا تا ہےمیٹل ا نرٹ گیس میں آر گن اور ہیلیم گیس ا ستعما 
ك
 
ی
 

ج

ل كی جا تی ہے

 ۔ جا تا ہےگیس کا ا ستعما ل کیائیڈآكسائی پرا سس میں کا ر بن ڈا گیس 

 

 کے ا صو ل ( GMAW)میٹل آ رك و یلڈنگ گیس 4.1.2

/ میٹل ا لیكٹروڈ مہیا کر تا ہے جو بیس میٹل كو شیلڈ نگ گیس كی مو جو د گی  ئرفیڈ نگ یو نٹ مگ وا ئرگیس میٹل آر ك و یلڈ نگ ا یسا و یلڈ نگ پراسس ہےجس میں وا 

ر یل جیسے ئی را نچ سے ز یادہ مو ٹا 0۔0 3گما ء پرا سس كی د د سےہے کر تا   لے ك كی د د سے پگھلا کر و یلڈمیں  

ٹ

 کے کا ر بن اسٹیل ،كھنے والے بہت سے م

   ۔سٹین لیس اسٹیل و غیرہ كو آسا نی سے و یلڈ کیا جا تا ہےایلومینیم،ا

 

 ئدکے فوا گیس میٹل آرك ویلڈنگ 4.1.3

 ۔گما ء و یلڈ نگ تما م پو ز یشن میں كی جا تی ہے 

  ۔میٹل کا ڈپو ز یشن ریٹ زیا دہ ہو تا ہےو یلڈ 

 ۔جا ب پر ڈ سٹو ر شن كم سے كم ہو تی ہے 

كو ٹھکانے لگاتے وقت،  فضلہ مواد

ہمیشہ ماحولیاتی ضوابط اور حفاظتی 

 رہنما خطوط پر عمل کریں۔

 یاد رکھیں
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 ۔بڑے گیپ كو آسا نی سے بھرا جا تا ہے 

 ا رٹ نہیں آتا

ٹ

 
 ۔ا لیكٹر ك و یلڈ نگ كی طر ح با ربارری

  ا ب ہو تی ہےئیڈآكسا  ئیہیلیم گیس كی نسبت کاربن ڈا   

ی

 ۔ گیس آ سا نی سے د ت

                                                                  

 نقصا نا تگیس میٹل آرك ویلڈنگ کے  4.1.4

 ۔تی ہےمگ و یلڈ نگ مشین سما ء و یلدنگ مشین کے مقا بلے میں زیا دہ مہنگی ہو 

  ۔ہےمگ ٹا رچ ا لیكٹر ك و یلڈ نگ ہو لڈ ر کے مقا بلے میں ز یا دہ بھا ر ی ہو تی 

  ہے دہ مقدار میں حرارت كی شعا عو ں کا ا خراج اور آرك كی شد ت کام کر نے والے کے لیے اس پر اسس میں مزا حمت پیدا کر تیز یا 

 

 گیس میٹل آرك و یلڈ نگ کے آلات 4.1.5

 ۔گیس میٹل آرك و یلڈ نگ میں درج ذیل آلا ت استعما ل كیے جا تے ہیں

  مہیا کرتا ہےگما ء  ئیسورس و یلڈ نگ کرنے کے لیے بر قی توا نا گما ء پا ور                            : ور سورسئپاگما

یكٹ کر نٹ ریورس پو لیر ٹی استعما ل كی جا تی ہے کا نسٹنٹ وولٹیج  ئرکے زیادہ استعما لا ت میں ڈا 

فیڈ  ئرا یك جیسی وا ئیكی قسم کے پا ور سورس گما ء میں استعما ل كیے جا تے ہےسی وی پا ور سپلا

 ٹپ ورك پیس 

ٹ

ی كٹ

ٹ

ی

ل

ن
سپیڈ کے ساتھ دوران ویلڈ نگ ا یك جیسا وولٹیج برقرار ركھتی ہےکا 

  نے وای  می  یشی  سی وی سٹم  كی وہ  سے ھیك  ر تی  ہےکے درمیا ن فا صلے میں ہو

   ر

ل

ز
 ی ل
كی

 نگ سر  ك کے ا ہم ا اءاء ہے ا لیكٹروڈ كیبل اور گرا ونڈ كیبل و یلڈ                        :و یلڈ نگ 

 ٹ  ولیكٹرا
مپ
میں ا ضا  ئیھیلے كنكشن سپا ر كنگ کا با عث بنتے ہےا گر كیبل كی لمبا  گے  ہو نے ا  ہے ڈئٹیلڈ نگ مشین کے سا تھ كنكشن ٹا  وڈ كیبل اور گراونڈ 

 ۔فہ کر نا ہو اس کا ڈایا بھی زیادہ ر كھنا ا  ہیے

  ی ہو تی ہے مگ میں چھو ٹی اور بڑ ئز تی ہےو یلڈ نگ گن سا ہواور شیلڈنگ گیس دا خل کر نے کے لیے استعما ل  ئرو یلڈ كی جگہ میں فلر وا                 :گن نگو یلڈ

وار  كو نگ  ٹا رچ كو بھا ری  كو نگ  ٹا رچ كو لكے  کا مو ں کے لیے اور ئیر كو نگ  ٹا رچ اور وار  كو نگ  ٹا رچ ،ا ئیرو یلڈ نگ میں دو قسم كی ٹا رچ ا ستعما ل ہو تی ہے ا 

 ۔کا مو ں کے لیے استعما ل کیا جا تا ہے

  ہے ئروا                           :فیڈ نگ یو نٹ ئروا 

ل

ن

 

ش
گ

ل

فی

فیڈ سپیڈ  ئرفیڈ مو ر  كی ر فتا ر كو كنٹرول کرتا ہےمختلف وا ئر کے ذرعے  وائچیہ ہو تا ہے کہ ا لیكٹرا نك سو  فیڈ نگ یو نٹ کا 

 ۔ر  كی ر فتا ر كو ا یڈ جسٹ کیا جا تا ہےحا صل کر نے کے لیے مو

 ۔و یلڈ نگ کے دوران حفا ظتی گیس کے د باواور بہا و كو یكسا ں بر قرار ركھنے کے لیے استعما ل کیا جا تا ہے                     :گیس ر یگو لیٹر 

   ٹ  
ملی
 ٹ  ورك پیس كو گر :ا ر تھ 

مپ
 ٹ  میں و یلڈ نگ گرم  نگ سر  ك کا حصہ ہو نے كی و ہ  سے گرا اونڈ كیبل سے منسلك کر تا ہے ویلڈارتھ 

مپ
و نڈ 

 ۔  غیر  کر نٹ نڈ   ك کرنے كی لا  یت  ہو نی ا  ہیےئےہو 

 ویلڈنگ كی ضروریات كی شناخت کریں 4.1.6

 ویلڈنگ کے طریقہ کار كی وضاحتوں (WPS) اور تکنیکی ڈرائنگ کا جائزہ لیں۔ 

 ویلڈنگ کے لیے درکار وولٹیج، کرنٹ، اور پولیریٹی کا تعین کریں۔ 

  مواد، وائر اور گیس كی تفصیلات نوٹ کریں۔مطلوبہ 
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 پولیریٹی اور ویلڈنگ پیرامیٹرز سیٹ کریں 4.1.7

 WPS کے مطابق پولیریٹی DCEN یا DCEP  سیٹ کریں۔پولیریٹی كو 

 کام كی نوعیت کے مطابق کرنٹ اور وولٹیج كی درست سطح مقرر کریں۔ 

 یڈجسٹ کریں۔وائر فیڈ اسپیڈ اور گیس فلو ریٹ كوجا ب كی نو عیت کے مطا بق ا 

 مشین كی ابتدائی جانچ کریں 4.1.8

 ویلڈنگ گن سے وائر کا صحیح طریقے سے نکلنا چیک کریں۔ 

 وائر فیڈنگ کے دوران کسی رکاوٹ یا مسئلے كو جانچیں اور درست کریں۔ 

 ر كی تصدیق کریں اور ضرورت کے مطابق ایڈجسٹ کریں۔

ل

ز
گ

ل

ی

ٹ

ی ی
س

 ٹیسٹ ویلڈنگ کر کے 

ر كی ترتیب دیںویلڈنگ مشین کے لوازمات اور  4.1.9

ل

ز
 ی ل
ئ

 کنزیوم ا

 کام كی ضروریات کے مطابق وائر منتخب کریں اور اسے مشین میں لوڈ کریں۔ 

 ر كو مناسب طریقے سے جوڑیں اور ان کے كنكشن چیک کریں۔

ل

ز
 ی ل
كی

 ویلڈنگ گن اور 

 گیس كی فراہمی )اگر ضرورت ہو( كو چیک کریں اور پریشر ریگولیٹر درست طریقے سے سیٹ کریں۔ 

 دوران درکار حفاظتی آلات، جیسے گلوز، ہیلمٹ، اور شیلڈز كو تیار رکھیں۔ ویلڈنگ کے 

 حفاظتی اقدامات كو یقینی بنائیں 4.1.10

 تمام حفاظتی آلات اور حفاظتی اقدامات كو چیک کریں۔ 

  

ل

ن

 

 ش
ی لی

ٹ

ی

ل

 ی
ئ

کام کے دوران دھوئیں اور چنگاریوں سے بچنے کے لیے و

 کا مناسب بندوبست کریں۔

  ر اور گیس لائن

ل

ز
 ی ل
كی

میں کسی قسم کے لیک یا خرابی كی جانچ مشین، 

 کریں۔

 یہ تمام مراحل مکمل کرنے کے بعدGMAW  ویلڈنگ مشین اور

 لوازمات ویلڈنگ کے عمل کے لیے مکمل طور پر تیار ہوں گے۔

 

 

  



 3 -لیول – ویلڈر  تدریسی و تربیتی گائیڈ: 41صفحہ نمبر

                 

 جوا ) (3Fسے ورٹیكل پو ز یشنGMAWگیس  :   عملی سرگرمی 4.1.11

ٹ

ل

 كی پریکٹس کرنا ئنٹمیں ف

 مقصد

 جو ڑ كو و یلڈ کر سکے گے

ٹ

ل

ر كو ا س قا بل بنا نا کے وہ گماء پروسس کے مطا بق ورٹیكل پو ز یشن میں ف

ل

 

ل

 

 ر ی

 اوزار اور آلات

  رئنڈبے بی گرا 

  ڈسکكٹنگ 

  نگ ڈ یسك ئنڈگرا 

 و یلڈ نگ مشین بمعہ سا ما ن 

 CO2گیس سلنڈر 

 ی

س

ل

سی

 

  و یلڈ نگ گلوز 

  بر ش ئرسٹیل وا 

 آگ بجھانے کا آلہ 

  سٹیل ٹیپ 

 

 سرگرمی کیلئے درکار وقت

 منٹ( 60-30کل وقت )فی ر ینی 

 ترتیب عمل

  ۔ کے مطا بق دو لیٹو  ں كو کا یںئش میں دی گی یما ئنگڈرا 

  بے بی گرا 

ٹ ل

 

 

 ر كی د  د سے لیٹو  ں کے ا و پر گرا ئ

ٹ ل

 

 

 ۔ئیںر ڈ یسك كی د د سےز نگ ا تا ر ئ

 فیڈ نگ كی سیٹنگ کر یں ۔ ئرو یلڈ نگ کے لیے پو لیر ٹی کر نٹ اور وا 

  شیلڈ نگ گیس کا پر یشرwpsکے مطا بق سیٹ کریں۔ 

  پھر پلیٹA کا فیس اور پلیٹBڈگری زاویے پر ٹیك کر یں۔  90کے كنا رے كو 

  

ٹ

ل

  نگ اینڈئنٹجوا ف

ٹ

 
 ٖ   کے ساتھ ورٹیكل ا پ پو ز یشن میں ٹیك کر کے و یلڈ نگ مکمل کر یں۔ كو و 

  ۔ئیںکرکے انسٹر كٹر صا حب كو جمع کر وا ئی کے مطا بق جا ب كی ا ئنگد ی گی ڈرا 

 

 ا حتیا طیں 

  ہر كو ر کھیں۔ با ئپ تو اس کا ا گز  سٹ پا ہوا گر ڈی سی و یلڈ نگ جنریٹر ا نجن سے چل رہا 

 ۔كنكشن كیبل کا خیا ل ر کھیں اور ضرورت کے مطا بق ان كی مر مت کر تےر ہے 

 ۔ا پنی آ نكھو ں اور چہرے كی حفا ظت کے لیے و یلڈ نگ ہیلمٹ ا ستعما ل کر نا ا  ہیے 

 ۔آ گ بجھا نے والے سلنڈ ر قر یب تر ر کھیں تا کے بروقت ضرورت آ سا نی سے ا ستعما ل کر سکے 

 ۔ كنٹرول وال بند کر کے ر یگو لیٹر كو چیک کر یں کہ ا نڈ یشن  بال درست حا ت  میں ہےگیس 

 ۔دوران و یلڈ نگ حفا ظتی تدا بیر پر عمل کر یں 

۔ سیفٹی گاگلز، دستانے اور ایپرن 1

 کا استعمال کریں۔

۔ بیس میٹل كو د ئیےگے کر نٹ 2

 کریں۔سے زیا دہ و یلڈ نہ 

و یلڈ نگ بیڈ لگا نے کے بعد  ۔3

گ کریں۔جا

ل

 ی
ملی
 ب كی ا نٹر پا س 

جا ب كو و یلڈ کر نے کے بعد  ۔4

 نی میں ٹھنڈا مت کر یں۔پا

۔ کام کے بعد گیس کے اخراج 5

كی جانچ کریں اور تمام والو بند 

 کریں۔

 كی صورت 6
 
ج

ی كی 
ل

۔ کسی بھی خرابی یا 

میں فوری طور پر انسٹركٹر كو اطلاع 

 دیں۔

 یاد رکھیں
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 جوا ) (4Fسے اوور ہیڈ پو ز یشنGMAWگیس  :   سرگرمی عملی 4.1.12

ٹ

ل

  كی پریکٹس کرنائنٹمیں ف

 مقصد

 جو ڑ كو و یلڈ کر سکے گے

ٹ

ل

ر كو ا س قا بل بنا نا کے وہ گماء پروسس کے مطا بق اوور ہیڈ پو ز یشن میں ف

ل

 

ل

 

 ر ی

 

 اوزار اور آلات

  رئنڈبے بی گرا  

  ڈسکكٹنگ 

  نگ ڈ یسك ئنڈگرا 

 و یلڈ نگ مشین بمعہ سا ما ن 

 CO2گیس سلنڈر 

 ی

س

ل

سی

 

  و یلڈ نگ گلوز 

  بر ش ئرسٹیل وا 

 آگ بجھانے کا آلہ 

  سٹیل ٹیپ 

 

 سرگرمی کیلئے درکار وقت

 منٹ( 60-30کل وقت )فی ر ینی 

 ترتیب عمل

  میں دی گی یما ءش کے مطا بق دو لیٹو  ں كو کا یں۔ ئنگڈرا 

  ۔ئیںر ڈ یسك كی د د سےز نگ ا تا ر ئنڈر كی د  د سے لیٹو  ں کے ا و پر گرا ئنڈبے بی گرا 

 فیڈ نگ كی سیٹنگ کر یں ۔ ئرو یلڈ نگ کے لیے پو لیر ٹی کر نٹ اور وا 

  شیلڈ نگ گیس کا پر یشرwpsکے مطا بق سیٹ کریں۔ 

  پھر پلیٹA کا فیس اور پلیٹBڈگری زاویے پر ٹیك کر یں۔  90کے كنا رے كو 

 جو 

ٹ

ل

  نگ اینڈ کے ساتھ اوور ہیڈ پو ز یشن میں ٹیك کر کے و یلڈ نگ مکمل کر یں۔ ئنٹا ف

ٹ

 
 ٖ  كو و 

  ۔ئیںکرکے انسٹر كٹر صا حب كو جمع کر وا ئیکے مطا بق جا ب كی ا  ئنگد ی گی ڈرا 

 ا حتیا طیں 

  با ہر كو ر کھیں۔ ئپا گر ڈی سی و یلڈ نگ جنریٹر ا نجن سے چل رہا ھو تو اس کا ا گز  سٹ پا 

 كنكشن كیبل کا خیا ل ر کھیں اور ضرورت کے مطا بق ان كی مر مت کر تےر ہے 

 ا پنی آ نكھو ں اور چہرے كی حفا ظت کے لیے و یلڈ نگ ہیلمٹ ا ستعما ل کر نا ا  ہیے 

 آ گ بجھا نے والے سلنڈ ر قر یب تر ر کھیں تا کے بروقت ضرورت آ سا نی سے ا ستعما ل کر سکے 

 گیس كنٹرول وال بند کر کے ر یگو لیٹر كو چیک کر یں کہ ا نڈ یشن  بال درست حا ت  میں ہے 

 دوران و یلڈ نگ حفا ظتی تدا بیر پر عمل کر یں 

 

 

اوورہیڈ پوزیشن میں ویلڈر كو 

مکمل سیفٹی ویلڈنگ کرتے وقت 

میں ہونا ا ہیے تاکہ کام کرتے 

وقت کسی بھی قسم كی دشواری کا 

 سامنا نہ کرنا پڑے۔

 یاد رکھیں
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 جوا ) (3Gسے ورٹیكل پو ز یشنGMAWگیس  : عملی سرگرمی 4.1.13

ٹ

ل

 كی پریکٹس کرنا ئنٹمیں گرووبنا کر ف

 مقصد

 جو ڑ كو و یلڈ کر سکے گے

ٹ

ل

ر كو ا س قا بل بنا نا کے وہ گماء پروسس کے مطا بق ورٹیكل پو ز یشن میں ف

ل

 

ل

 

 ر ی

 اوزار اور آلات

  رئنڈبے بی گرا 

  ڈسکكٹنگ 

  نگ ڈ یسك ئنڈگرا 

  مشین بمعہ سا ما نو یلڈ نگ 

 CO2گیس سلنڈر 

 ی

س

ل

سی

 

  و یلڈ نگ گلوز 

  بر ش ئرسٹیل وا 

 آگ بجھانے کا آلہ 

  سٹیل ٹیپ 

 

 سرگرمی کیلئے درکار وقت

 (منٹ 60-30کل وقت )فی ر ینی 

 ترتیب عمل

  ۔میں دی گی یما ءش کے مطا بق دو لیٹو  ں كو کا یں ئنگڈرا 

  ۔ئیںر ڈسک كی د د سےز نگ ا تا ر ئنڈر كی د  د سے لیٹو  ں کے ا و پر گرا ئنڈبے بی گرا 

 WPSکے مطا بق دونو ں لیٹو  ں پر جھر ی تیا ر کر یں 

 فیڈ نگ كی سیٹنگ کر یں ۔ ئرو یلڈ نگ کے لیے پو لیر ٹی کر نٹ اور وا 

  شیلڈ نگ گیس کا پر یشرwpsکے مطا بق سیٹ کریں۔ 

  پھر پلیٹA کا فیس اور پلیٹBڈگری زاویے پر ٹیك کر یں۔  90کے كنا رے كو 

  جوا 

ٹ

ل

  نگ اینڈف

ٹ

 
 ٖ   کے ساتھ ورٹیكل ا پ پو ز یشن میں ٹیك کر کے و یلڈ نگ مکمل کر یں۔ئنٹ كو و 

  

 

گ کر یںئیںکر نٹ کے مطابق روٹ پا س اور ہا رڈ پا س لگا  گئے جا ب كو د ی 

ل

 ی
ملی
 ۔ اور اس كی ا نٹر پا س 

  گ پا س مکمل کر یںروٹ پا س اور ہا رڈ

ل

ی لی
ف
 ۔پاس کے بعد 

 گ کے بعد كیپنگ پا س مکمل کر یں

ل

 ی
ملی
گ پا س كی 

ل

ی لی
ف

 ۔

 WPS  ۔ئیںکرکے انسٹر كٹر صا حب كو جمع کر وا ئیجا ب كی ا 

 

 ا حتیا طیں 

  با ہر كو ر کھیں۔ ئپتو اس کا ا گز  سٹ پا  ہویلڈ نگ جنریٹر ا نجن سے چل رہا ا گر ڈی سی و 

  خیا ل ر کھیں اور ضرورت کے مطا بق ان كی مر مت کر تےر ہےكنكشن كیبل کا 

 ا پنی آ نكھو ں اور چہرے كی حفا ظت کے لیے و یلڈ نگ ہیلمٹ ا ستعما ل کر نا ا  ہیے 

جھری بنانے سے جاب اندر زیادہ 

پیدا ہوتی ہےاور وہ زیادہ مضبوطی 

دیر تک چوٹ ، وزن، جھٹکے 

 برداشت کر سکتاہے۔

 

 یاد رکھیں
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 آ گ بجھا نے والے سلنڈ ر قر یب تر ر کھیں تا کے بروقت ضرورت آ سا نی سے ا ستعما ل کر سکے 

 كو چیک کر یں کہ ا نڈ یشن  بال درست حا ت  میں ہےگیس كنٹرول وال بند کر کے ر یگو لیٹر  

 ۔و یلڈ نگ حفا ظتی تدا بیر پر عمل کر یں دوران 

 

ی  ما        4.2 :

 

ئ
 جو ڑ كو تیا ر کر یں

ٹ

ل

  سٹیل كی پلیٹ پرضروریات كو د  نظر ركھ کر ف

ٹ

 لد

  

 تدریسی نتائج

 الیكٹروڈ ویلڈنگ کے طریقہ کار كی وضاحتوں اور کام كی ضروریات کے مطابق کرنٹ، وولٹیج اور دیگر پیرامیٹرز كو ایڈجسٹ کریں۔ معیاری طریقوں کے تحت 

ہدایات کے (F4, G4)پوزیشن اور  (F3,G3)ورٹیكل ۔ اوورہید پو ز یشن میں مکمل کر یںہوئے اور بیس میٹل کے درمیان مناسب فاصلہ برقرار رکھتے  

 ۔ویلڈنگ مشین پرپیرامیٹرز كو ایڈجسٹ کر کے ورٹیكل اور اوورہیڈ پوزیشن میں ویلڈنگ کریں اور معیاری كوڈ ز کے مطابق معیار یقینی بنائیں

  رمکمل طریقہ کا کرنے کاتیاراسٹیل لیٹو ں پر گروو ویلڈ  4.3.1

 ویلڈنگ کے طریقہ کار كی وضاحتوں (WPS) اور تکنیکی ڈرائنگ کا جائزہ لیں۔ 

 لیٹو ں كی موٹائی اور جوڑ كی قسم کے مطابق مناسب گروو زاویہ (V-groove, U-groove, J-

groove) منتخب کریں۔ 

  دوران اچھی پگھلاؤلیٹو ں کے كناروں كو گرائنڈنگ یا مشینی عمل سے صاف کریں تاکہ ویلڈنگ کے 

(fusion) ہو۔ 

 ٹ  كی د د سے صحیح پوزیشن میں رکھیں تاکہ ویلڈنگ کے دوران حرکت نہ کریں۔  
ملی
زر یا 
چ 
فكس

 لیٹو ں كو مناسب 

 

 

 

 

 

 مشین اور لوازمات تیار کریں ویلڈنگ 4.3.2

 ویلڈنگ مشین كو ویلڈنگ کے طریقہ کار كی وضاحتوں کے مطابق سیٹ کریں۔ 

  ،وائر فیڈ اسپیڈ اور گیس فلو ریٹ )اگر ضرورت ہو( ایڈجسٹ کریں۔مناسب کرنٹ، وولٹیج 

 جاب كی موٹائی كو د  نظر رکھتے ہوئے فلر وائر کا انتخاب کر کے صحیح طریقے سے لوڈ کریں۔ 

 ویلڈنگ گن یا الیكٹروڈ ہولڈر کے كنكشن كو چیک کریں تاکہ تسلسل (continuity) برقرار رہے۔ 

 5mm to مو ٹا ئی ا گر جا ب كی

15mm یجھر  یہو تو سنگل و 

 ۔ئیںبنا

 یاد رکھیں
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 انجام دیں سر ویلڈنگ کا عمل  4.3.3

 اگر جاب كی موٹائی زیاد ہ ہو تو جھری بنا کر ویلڈنگ کے مندرہ  ذیل پاسس ویلڈ کر کے مکمل کریں۔ 

 یا پینی ر یشن پا س روٹ پاس(Root Pass)  بیڈویلڈنگ كی پہلی  لگائیں (root pass)  دونوں جوائنٹ کے نگ کہ ویلڈ سے لگائیں اس طرح

 نہ رہے۔ پگھلاؤ ہو اور كوئی ی ی  جگہ كناروں میں مکمل

 رڈ پاسہا(Hard Pass)    :روٹ پاس كی اچھے طریقے سے ائی کر کے تیز کرنٹ پر ہارڈ پاس كو مکمل کریں۔ 

  گ فل
ل

 روٹ پاس کے بعد جوڑ كو مکمل بھرنے کے لیے اضافی ویلڈنگ پاسز کریں۔ :لگائیں (Filling  Pass) پاسی

 گ پاس

ل

 ی
كی

 (Capping Pass) پاسجوڑ کے اوپر آخری  :لگائیں (capping pass)  اس طرح بنائیں کہ سطح ہموار ہو اور كوئی اضافی مواد

 یا نقص نہ رہے۔

  /وائر کے درمیان مناسب فاصلہ برقرار رکھیں تاکہ ویلڈنگ کا معیار اچھا رہے۔فلر ویلڈنگ کے دوران بیس میٹل اور الیكٹروڈ 

 3 گروو ویلڈ كو فلیٹG،4G پوزیشن میں معیاری طریقے سے مکمل کریں۔ 

 

 کا معائنہ اور تکمیل نگویلڈ  4.3.4

  ربرش كی د د سے صاف کریں تاکہ اس پر كوئی فالتو  پاور ویلڈ كو

ٹ

  
 یا آكسائیڈ نہ رہے۔ س

 بصری معائنہ (Visual Inspection) کریں تاکہ ویلڈ میں كوئی نقص )دراڑیں، انڈر ك، غیر مکمل فیوژن( نہ ہو۔ 

  معیارات کے مطابق چیک ویلڈ کے معیار كو مینوفیکچرنگ كوڈز اور

 کریں۔

  ۔مرمت کر کے درست کریں اگر كوئی نقص ہو تو ویلڈنگ كو دوبارہ 

 :نتیجہ

یہ تمام مراحل مکمل کرنے کے بعد ہلکی اسٹیل لیٹو ں پر گروو ویلڈنگ مکمل ہو جائے 

 گی، جو معیاری اور مضبوط ہوگی۔
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 جوا ) (3Fسے ورٹیكل پو ز یشنGMAW :      عملی سرگرمی 4.3.5

ٹ

ل

 كی پریکٹس کرنا ئنٹمیں ف

 مقصد

ر كو ا س قا بل بنا نا کے وہ گماء پروسس کے مطا بق ورٹیكل 

ل

 

ل

 

 جو ڑ كو و یلڈ کر سکے گےر ی

ٹ

ل

 پو ز یشن میں ف

 اوزار اور آلات

  رئنڈبے بی گرا 

 كٹنگ ڈسک 

  نگ ڈ سک ئنڈگرا 

  مشین بمعہ سا ما نو یلڈ نگ 

 CO2گیس سلنڈر 

 ی

س

ل

سی

 

  و یلڈ نگ گلوز 

  بر ش ئرسٹیل وا 

 آگ بجھانے کا آلہ 

  سٹیل ٹیپ 

 

 منٹ( 60-30کل وقت )فی ر ینی  :سرگرمی کیلئے درکار وقت

 ترتیب عمل: 

  ۔ کے مطا بق دو لیٹو  ں كو کا یںئشمیں دی گی یما  ئنگڈرا 

  ۔ئیںر ڈ سک كی د د سےز نگ ا تا ر ئنڈر كی د  د سے لیٹو  ں کے ا و پر گرا ئنڈبے بی گرا 

  فیڈ نگ كی سیٹنگ کر یں ۔ ئر کر نٹ اور وایٹیو یلڈ نگ کے لیے پو لیر 

  شیلڈ نگ گیس کا پر یشرwps سیٹ کریں۔کے مطا بق 

  پھر پلیٹA کا فیس اور پلیٹBڈگری زاویے پر ٹیك کر یں۔  90کے كنا رے كو 

  جوا 

ٹ

ل

  نگ اینڈ ئنٹف

ٹ

 
 ٖ   کے ساتھ ورٹیكل ا پ پو ز یشن میں ٹیك کر کے و یلڈ نگ مکمل کر یں۔كو و 

  ۔ئیںکرکے انسٹر كٹر صا حب كو جمع کر وا ئیکے مطا بق جا ب كی ا  ئنگد ی گی ڈرا 

 ا حتیا طیں 

  با ہر كو ر کھیں۔ ئپ تو اس کا ا گز  سٹ پا ہوسی و یلڈ نگ جنریٹر ا نجن سے چل رہا ا گر ڈی 

 ۔كنكشن كیبل کا خیا ل ر کھیں اور ضرورت کے مطا بق ان كی مر مت کر تےر ہے 

 ۔ا پنی آ نكھو ں اور چہرے كی حفا ظت کے لیے و یلڈ نگ ہیلمٹ ا ستعما ل کر نا ا  ہیے 

  ۔بجھا نے والے سلنڈ ر قر یب تر ر کھیں تا کے بروقت ضرورت آ سا نی سے ا ستعما ل کر سکےآ گ 

 ۔گیس كنٹرول وال بند کر کے ر یگو لیٹر كو چیک کر یں کہ ا نڈ یشن  بال درست حا ت  میں ہے 

 ۔دوران و یلڈ نگ حفا ظتی تدا بیر پر عمل کر یں 

 

 

 

جاب كو نیچے سے اوپر ویلڈنگ 

کرنے کے عمل كو ورٹیكل اپ 

پوزیشن کہتے ہیں اگر پلیٹ كی 

ملی میٹر سے زیادہ ہو تو  15موٹائی 

 جھری بنا کر ویلڈ کریں۔ Vڈبل 

 یاد رکھیں
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ی  ما:       4.3

 

ئ
  

ٹ

  جھر ی تیا ر کر یںئےسٹیل كی پلیٹ پرضروریات كو د  نظررر کھتے ہو  لد

  تدریسی نتائج

وی شكل،جے شكل،یو شكل میں جھر ی تیا ر کر نا تا کے جو ڑ ز یا دہ  ئےكو د  نظر ر کھتے ہو  ئیقبل از و یلڈ نگ سے پہلے ویلڈنگ کے طریقہ کار کا مقصد بیس میٹل كی مو ٹا 

 مظبو ط تیا ر ہو سكیں

( اور تکنیکی WPSویلڈنگ کے طریقہ کار كی وضاحتوں ) •

 ڈرائنگ کا جائزہ لیں۔

لیٹو ں كی موٹائی اور جوڑ كی قسم کے مطابق مناسب گروو زاویہ  •

(V-groove, U-groove, J-groove منتخب )

 ۔کریں

لیٹو ں کے كناروں كو گرائنڈنگ یا مشینی عمل سے صاف کریں  •

 ( ہو۔fusionتاکہ ویلڈنگ کے دوران اچھی پگھلاؤ )

  ٹ  كی د د سے صحیح پوزیشن میں رکھیں تاکہ ویلڈنگ کے دوران حرکت نہ کریں۔ •
ملی
زر یا 
چ 
فكس

 لیٹو ں كو مناسب 

 

 بیس میٹل کے كنا رو ں كو تیا ر کر نا  4.4.1

میں استعما ل ہونے  كو کام كی نو عیت کے مطا بق تیا ر کیا جا تا ہے جو مختلف مو قع عمل اور کام كی نو عیت کے مطا بق ا ستعما ل كیے جا تے ہیں و یلڈ نگ ئنٹو یلڈ نگ جوا 

 :مند رہ  ذیل ہیں ئنٹوالے جوا 

 كی اقسام ئنٹو یلڈ نگ جوا  4.4.2

 و یلڈنگ جو ڑ كو پا نچ مختلف اقسام میں تقسیم کیا گیا ہے 

 ۔کہتے ہیں اس كو ٹكر جو ڑ بھی کہتے ہیں ئنٹدھا ت كی دو لیٹو  ں كو آ منے سامنے ركھ کر آپس میں جو ڑ د ینے کے عمل كو بٹ جو ا                :بٹ جو ڑ

 ۔و پر نیچے ركھ کر آ پس میں جو ڑ دینے کے عمل كو لیپ جو ڑ کہتے ہے دوسرے کے ا تی لیٹو  ں كو ا یك ا یسا جوڑ جس میں دھا  :ئنٹلیپ جوا 

سے Lر نر جو ڑ كہلا تا ہےاس كی شكل ا نگریزی حروف تہجی  زاویہ بنائے کای ڈگڑ90دو لیٹو  ں كواس طرح جوڑنا کے سر ے ا یك دوسرے کے ساتھ   :کا ر نر جو ڑ 

 ۔مشا بہ ہو تی ہے

 سے ٹی جو ڑ نتا  ہےاس كی شكل ڈگری ا ینگل پر و یلڈ کرنے90جس میں ا یك دھا تی پلیٹ كو دوسری دھا تی پلیٹ کے كنا رے سے ہٹ کر  ا یسا عمل  :ٹی جو ڑ

 جو ڑ کہتے ہیںا

ٹ

ل

 نگریزی حروف تہجی ٹی سے مشا بہ ہو تی ہےا س جو ڑ كو ف

 ۔ ا یج جو ڑكہلا تا ہےاور اس کے كنا رے ا یك ی  لین  میں ہوئےركھ کر جوڑا جا پس میں متوازی  ایساجوڑ جس میں دو حصو ں کے كنا روں كو آ :ا یج جوڑ

 ویلڈ كی بنیا دی اقسام 4.4.3

 و یلڈ بھی ا ج جا تا ئنڈلیر كو بیڈ ویلڈ کہتے ہےاسے بلا گئی  ئید ھا تی ٹكڑو ں کے درمیا ن گیپ دیے غیر  یا دھا ت كی سطح بلند کر نے کے لیے لگا   :بیڈ و یلڈ 

 ۔ہے
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  و یلڈ  ا یسی و یلڈ نگ بیڈ جس کا عر ضی ترا شہ 

ٹ

ل

 و یلڈ كہلا تا ہےعمو ما د ھا تی ٹكڑوں كو ا یك دوسرے پر اوور لیپ کر نے پر 90ف

ٹ

ل

ڈگری مثلث نما ہو ف

 و یلڈ کیا جا تا ہے

ٹ

ل

 ۔ف

  4.5ا نچ یا 3/16 ئیگروو و یلڈ جس د ھا ت كی مو ٹاMM ا اس کے كنا روں تک پگھلا نا مشكل ہو تا ہےلہذ ئیسے زیا دہ ہو تو اس کے كنا روں كو مکمل گہرا

میں  ئنٹہےاس سے و یلڈ جوا  جا تی ہےبیو ل لگی جا ب كو ٹیك کر نے سے جھر ی بنتی ہےجسےحرف عام میں گروو کہتے ئیکر کے بیو ل لگا ئنڈكو گرا 

 ۔طی پیدا ہو تی ہےمضبو

 ۔ ہےو یلڈ  ا یك ایسا و یلڈ پہلے سے كیے گے سوراخ میں کیا جا تا ہے اگر سوراخ گو ل ہو تو پلگ و یلڈ اگر لمبا ہو تو سلا ٹ و یلڈ كہلا تا پلگ یا سلا ٹ 

 

 جوا ) (3Gسے ورٹیكل پو ز یشنGMAWگیس   :  عملی سرگرمی 4.4.4

ٹ

ل

 كی پریکٹس کرنا ئنٹمیں گرووبنا کر ف

 مقصد

ر كو ا س قا بل بنا نا 

ل

 

ل

 

 جو ڑ كو و یلڈ کر سکے گےر ی

ٹ

ل

 کے وہ گماء پروسس کے مطا بق ورٹیكل پو ز یشن میں ف

 اوزار اور آلات

  رئنڈبے بی گرا 

 كٹنگ ڈسک 

  نگ  ئنڈگرا

 ڈسک

  و یلڈ نگ مشین

 بمعہ سا ما ن

 CO2گیس سلنڈر 

 ی

س

ل

سی

 

  و یلڈ نگ گلوز 

  بر ش ئرسٹیل وا 

 آگ بجھانے کا آلہ 

  سٹیل ٹیپ 

 سرگرمی کیلئے درکار وقت

 منٹ( 60-30کل وقت )فی ر ینی 

 :ترتیب عمل

  ۔ کے مطا بق دو لیٹو  ں كو کا یںئشمیں دی گی یما  ئنگڈرا 

  ۔ئیںر ڈ سک كی د د سےز نگ ا تا ر ئنڈر كی د  د سے لیٹو  ں کے ا و پر گرا ئنڈبے بی گرا 

 WPS۔کے مطا بق دونو ں لیٹو  ں پر جھر ی تیا ر کر یں 

 فیڈ نگ كی سیٹنگ کر یں ۔ ئر کر نٹ اور وایٹیو یلڈ نگ کے لیے پو لیر 

  شیلڈ نگ گیس کا پر یشرwpsکے مطا بق سیٹ کریں۔ 

  پھر پلیٹA کا فیس اور پلیٹBڈگری زاویے پر ٹیك کر یں۔  90کے كنا رے كو 

  جوا 

ٹ

ل

  نگ اینڈ ئنٹف

ٹ

 
 ٖ   کے ساتھ ورٹیكل ا پ پو ز یشن میں ٹیك کر کے و یلڈ نگ مکمل کر یں۔كو و 

  

 

گ کر یںئیںکر نٹ کے مطابق روٹ پا س اور ہا رڈ پا س لگا   گئے جا ب كو د ی 

ل

 ی
ملی
 ۔ اور اس كی ا نٹر پا س 

 گ پا س مکمل کر یں

ل

ی لی
ف
 ۔روٹ پا س اور ہا رڈ پاس کے بعد 

 گ کے بعد كیپنگ پا س مکمل کر یں

ل

 ی
ملی
گ پا س كی 

ل

ی لی
ف

 ۔
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 WPS  ۔ئیںکرکے انسٹر كٹر صا حب كو جمع کر وا ئیجا ب كی ا 

 ا حتیا طیں 

  با ہر كو ر کھیں۔ ئپ تو اس کا ا گز  سٹ پا ہوجنریٹر ا نجن سے چل رہا ا گر ڈی سی و یلڈ نگ 

 ۔كنكشن كیبل کا خیا ل ر کھیں اور ضرورت کے مطا بق ان كی مر مت کر تےر ہے 

 ۔ا پنی آ نكھو ں اور چہرے كی حفا ظت کے لیے و یلڈ نگ ہیلمٹ ا ستعما ل کر نا ا  ہیے 

  ۔سلنڈ ر قر یب تر ر کھیں تا کے بروقت ضرورت آ سا نی سے ا ستعما ل کر سکےآ گ بجھا نے والے 

 ۔گیس كنٹرول وال بند کر کے ر یگو لیٹر كو چیک کر یں کہ ا نڈ یشن  بال درست حا ت  میں ہے 

 ۔دوران و یلڈ نگ حفا ظتی تدا بیر پر عمل کر یں 

 

 ۔ یںكو سر ا نجا م د  پرو سیجر یلڈپو سٹ و       4.4:

گ جاب كو ویلڈ کرنے سے پہلے گرم کرنے کے عمل كو پری 

ل

ی

ٹ

ی ی  
ہ

گ  

ل

ی

ٹ

ی ی   
ہ
کہتے ہیں اور ویلڈنگ کرنے کے بعد دوبارہ گرم کر کے ٹھنڈا کرنے کے عمل كو پوسٹ 

ل خصوصیات میں اضافہ ہوتاہے اور ویلڈ
ی ک

ل

ی ی
مك

بعد  کا نا  و كم ہوتاہے۔ کہتے ہیں اگربڑا پرزہ ہو تو اسے کسی فرنس یا بھٹی میں ركھ کر گرم کرتے ہیں اس سے جاب كی 

ئنہ، کا مقصد ویلڈ کے معیار كو جانچنا، اس كی مضبوطی كو یقینی بنانا اور کسی ممکنہ نقص كی الا ح کرنا ہوتا ہے۔ یہ عمل ویلڈ كی ائی، معااز ویلڈنگ کے طریقہ کار 

 مرمت، اور آخری تکمیل پر مشتمل ہوتا ہے۔

     (Cleaning the Weld) ویلڈ كی ائی  4.4.1

  مواد، جیسے ویلڈنگ مکمل ہونے کے بعد سطح كو کسی بھی اضافی

 سلیگ، چنگاریوں، یا آكسائیڈ سے صاف کریں۔

 چمٹی (Chipping Hammer)  یا وائر برش کا استعمال کر کے

 سلیگ اور دھات کے ذرات كو ہٹائیں۔

 اگر گیس شیلڈڈ ویلڈنگ (GMAW-G)  كی گئی ہو تو سطح پر

 موجود آكسائیڈ یا دیگر آلودگیوں كو برش یا کیمیکل کلینر سے ہٹائیں۔

    (Inspection of Welds) کا معائنہ ویلڈ  4.4.2

 بصری معائنہ (Visual Inspection)  کریں تاکہ ویلڈ میں

، غیر مکمل فیوژن یا غیر ضروری (Porosity) كوئی دراڑ، سوراخ

 مواد نہ ہو۔

  معیاری طریقوں کے مطابق ویلڈ كی كوالٹی كو جانچنے کے لیے نان

رریشن ٹیسٹجیسے ڈائی  (NDT) ڈسٹرکٹیو ٹیسٹنگ

ٹ

ی ٹ

ل

 ی ی
ئ

 (DPT)  یا

 کا استعمال کریں۔ (UT) الٹراسونك ٹیسٹنگ

 اگر ویلڈ میں كوئی نقص پایا جائے تو اسے مرمت کے عمل سے درست کریں۔ 
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 (Weld Repairing)  ویلڈ كی مرمت  4.4.3

 ویلڈ میں اگر كوئی نقص (Crack, Undercut, Lack of Fusion)  گوجنگپایا جائے تو اس حصے كو گرائنڈنگ یا (Gouging)  کے

 ذرعے  ہٹائیں۔

  مطلوبہ معیار کے مطابق دوبارہ ویلڈنگ کریں اور اس كی كوالٹی

 چیک کریں۔

  دوبارہ ویلڈنگ کے بعد دوبارہ ائی اور معائنہ کریں تاکہ ویلڈ کا

 معیار یقینی بنایا جا سکے۔

 

  (Cooling and Stress Relieving) ویلڈ کا كونگ  اور اسٹریس ریلیف 4.4.4

  ویلڈنگ کے بعد دھات كو قدرتی یا كنٹرول شدہ كونگ  طریقہ کار

پیدا نہ  (Stress) کے تحت ٹھنڈا ہونے دیں تاکہ ویلڈ میں نا ؤ

 ہو۔

 کچھ مخصوص ویلڈنگ کے لیے پوسٹ ویلڈ ہیٹ ر یٹمنٹ 

(PWHT)  کیا جاتا ہے تاکہ ویلڈ کا نا ؤ كم ہو اور اس كی مضبوطی

 برقرار رہے۔

   (Final Finishing & Documentation) فائنل فٹنگ اور تکمیل  4.4.5

 ویلڈ كی ہمواری كو یقینی بنانے کے لیے ضروری ہو تو گرائنڈنگ کریں۔ 

 ویلڈنگ کے عمل اور معائنے كی تفصیلات كو دستاویزات میں درج کریں تاکہ كوالٹی كنٹرول کے لیے ریکارڈ موجود ہو۔ 

 ۔معیارات کے مطابق پرکھا جائے ویلڈنگ کے معیار كو متعلقہ مینوفیکچرنگ كوڈز اور 

 :نتیجہ

 اور رااتی یہ تمام مراحل مکمل کرنے کے بعد ویلڈنگ کا عمل مکمل ہوتا ہے، جس کے نتیجے میں ایك مضبوط، معیاری اور محفوظ ویلڈ تیار ہوتی ہے جو صنعتی

 ضروریات کے مطابق ہوتی ہے۔
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 جوا ) (4Fسےاوور ہیڈ پو ز یشنGMAW   :عملی سرگرمی 4.4.6

ٹ

ل

 كی پریکٹس کرنا ئنٹمیں ف

 مقصد

 جو ڑ كو و یلڈ کر سکے گے

ٹ

ل

ر كو ا س قا بل بنا نا کے وہ گماء پروسس کے مطا بق اوور ہیڈ پو ز یشن میں ف

ل

 

ل

 

 ۔ر ی

 اوزار اور آلات

  رئنڈبی گرا بے 

  ڈسکكٹنگ 

  نگ ڈ سک ئنڈگرا 

 و یلڈ نگ مشین بمعہ سا ما ن 

 CO2گیس سلنڈر 

 ی

س

ل

سی

 

  و یلڈ نگ گلوز 

  بر ش ئرسٹیل وا 

 آگ بجھانے کا آلہ 

  سٹیل ٹیپ 

 

 منٹ( 60-30کل وقت )فی ر ینی     :سرگرمی کیلئے درکار وقت

 :ترتیب عمل 

  ۔ کے مطا بق دو لیٹو  ں كو کا یںئشمیں دی گی یما  ئنگڈرا 

  ۔ئیںر ڈ سک كی د د سےز نگ ا تا ر ئنڈر كی د  د سے لیٹو  ں کے ا و پر گرا ئنڈبے بی گرا 

  فیڈ نگ كی سیٹنگ کر یں ۔ ئر کر نٹ اور وایٹیو یلڈ نگ کے لیے پو لیر 

  شیلڈ نگ گیس کا پر یشرwpsکے مطا بق سیٹ کریں۔ 

  پھر پلیٹA کا فیس اور پلیٹBڈگری زاویے پر ٹیك کر یں۔  90کے كنا رے كو 

  جوا 

ٹ

ل

  نگ اینڈ ئنٹف

ٹ

 
 ٖ ہیڈ پو ز یشن میں ٹیك کر کے و یلڈ   کے ساتھ اووركو و 

 نگ مکمل کر یں۔

 ر(کرکے انسٹر كٹر صا حب كو جمع  ئیکے مطا بق جا ب كی ا  ئنگڈرا  د ی گئی

ٹ

  
)س

 ۔ئیںکر وا

 :ا حتیا طیں 

  با ہر كو ر کھیں۔ ئپتو اس کا ا گز  سٹ پا  ہوا گر ڈی سی و یلڈ نگ جنریٹر ا نجن سے چل رہا 

 ۔کھیں اور ضرورت کے مطا بق ان كی مر مت کر تےر ہے كنكشن كیبل کا خیا ل ر 

 ۔ا پنی آ نكھو ں اور چہرے كی حفا ظت کے لیے و یلڈ نگ ہیلمٹ ا ستعما ل کر نا ا  ہیے 

 ۔آ گ بجھا نے والے سلنڈ ر قر یب تر ر کھیں تا کے بروقت ضرورت آ سا نی سے ا ستعما ل کر سکے 

  ۔نہ کر یںجا ب كو د یے گے کر نٹ سے زیادہ و یلڈ 

 ۔گیس كنٹرول وال بند کر کے ر یگو لیٹر كو چیک کر یں کہ ا نڈ یشن  بال درست حا ت  میں ہے 

 ۔دوران و یلڈ نگ حفا ظتی تدا بیر پر عمل کر یں 
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 جوا ) (4Gسے اوور ہیڈ پو ز یشنGMAW :   سرگرمی عملی 4.4.7

ٹ

ل

 كی پریکٹس کرنا ئنٹمیں گرووبنا کر ف

 مقصد

ر كو ا س قا بل بنا

ل

 

ل

 

 جو ڑ كو و یلڈ کر سکے گے ر ی

ٹ

ل

 نا کے وہ گماء پروسس کے مطا بق اوور ہیڈ پو ز یشن میں ف

 اوزار اور آلات

  رئنڈبے بی گرا 

  ڈسکكٹنگ 

  نگ ڈ یسك ئنڈگرا 

 و یلڈ نگ مشین بمعہ سا ما ن 

 CO2گیس سلنڈر 

 ی

س

ل

سی

 

  و یلڈ نگ گلوز 

  بر ش ئرسٹیل وا 

 آگ بجھانے کا آلہ 

  سٹیل ٹیپ 

 

 منٹ( 60-30کل وقت )فی ر ینی   :   درکار وقتسرگرمی کیلئے 

 ترتیب عمل:

  ۔ کے مطا بق دو لیٹو  ں كو کا یںئشمیں دی گی یما  ئنگڈرا 

  ۔ئیںر ڈسک كی د د سےز نگ ا تا ر ئنڈر كی د  د سے لیٹو  ں کے ا و پر گرا ئنڈبے بی گرا 

 WPSکے مطا بق دونو ں لیٹو  ں پر جھر ی تیا ر کر یں 

  فیڈ نگ كی سیٹنگ کر یں ۔ ئر کر نٹ اور وایٹیو یلڈ نگ کے لیے پو لیر 

  شیلڈ نگ گیس کا پر یشرwpsکے مطا بق سیٹ کریں۔ 

  پھر پلیٹA کا فیس اور پلیٹBڈگری زاویے پر ٹیك کر یں۔  90کے كنا رے كو 

  جوا 

ٹ

ل

  نگ اینڈ ئنٹف

ٹ

 
 ٖ یلڈ نگ  کے ساتھ ورٹیكل ا پ پو ز یشن میں ٹیك کر کے و كو و 

 مکمل کر یں۔

  گئے جا ب كو د 

 

 اور اس كی ا نٹر پا س ئیںکر نٹ کے مطابق روٹ پا س اور ہا رڈ پا س لگا  ی 

گ کر یں

ل

 ی
ملی

 ۔

 گ پا س مکمل کر یں

ل

ی لی
ف
 ۔روٹ پا س اور ہا رڈ پاس کے بعد 

 گ کے بعد كیپنگ پا س مکمل کر یں

ل

 ی
ملی
گ پا س كی 

ل

ی لی
ف

 ۔

 WPS  ۔ئیںکرکے انسٹر كٹر صا حب كو جمع کر وا ئیجا ب كی ا 

 : ا حتیا طیں 

  با ہر كو ر کھیں۔ ئپ تو اس کا ا گز  سٹ پا ہوا گر ڈی سی و یلڈ نگ جنریٹر ا نجن سے چل رہا 

 ۔كنكشن كیبل کا خیا ل ر کھیں اور ضرورت کے مطا بق ان كی مر مت کر تےر ہے 

  ۔یلڈ نگ ہیلمٹ ا ستعما ل کر نا ا  ہیےا پنی آ نكھو ں اور چہرے كی حفا ظت کے لیے و 

 ۔آ گ بجھا نے والے سلنڈ ر قر یب تر ر کھیں تا کے بروقت ضرورت آ سا نی سے ا ستعما ل کر سکے 

 ۔گیس كنٹرول وال بند کر کے ر یگو لیٹر كو چیک کر یں کہ ا نڈ یشن  بال درست حا ت  میں ہے 

 ۔دوران و یلڈ نگ حفا ظتی تدا بیر پر عمل کر یں 
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 ماڈیول کا خلاصہ

 

 ر كو ویلڈ :ویلڈنگ مشین اور لوازمات كی تیاری

ل

ز
 ی ل
ئ

 ۔ گےنگ طریقہ کار کے مطابق تیار کریںویلڈنگ مشین، لوازمات اور کنزیوم ا

  

ٹ

ل

 ویلڈز انجام دیں، ویلڈنگ پیرامیٹرز كو ایڈجسٹ کریں اور معیاری طریقہ کار پر عمل کریں :ویلڈنگ ف

ٹ

ل

 ۔گے ہلکی اسٹیل لیٹو ں پر ف

 ہارڈ پاس، ، پاس ہلکی اسٹیل لیٹو ں پر گروو ویلڈنگ کریں، روٹ :گروو ویلڈنگ 
فل

گ پاس

ل

گ پاس ی

ل

 ی
كی
مکمل کریں، اور ویلڈ کے معیار كو یقینی  اور 

 بنائیں۔

 بعد از ویلڈنگ طریقہ کارWPS: گ کا عمل کریں اور ویلڈ کرنے کے بعد كو

ل

ی

ٹ

ی ی   
ہ
د  نظر رکھتے ہوئے اگر ضروری ہوتو ویلڈنگ کرنے سے پہلے پری 

گ کا عمل کر سکے گے۔ویلڈ بیڈ 

ل

ی

ٹ

ی ی  
ہ
صاف کریں، بصری اور نان ڈسٹرکٹیو معائنہ کریں، کسی بھی نقص كی الا ح کریں، اور معیاری تکمیل كو  پوسٹ 

 یقینی بنائیں۔
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 باتسوالات  و جوا

 کے لیے ویلڈنگ مشین اور لوازمات کیسے تیار كیے جاتے ہیں؟ GMAW :  1سوال نمبر 

کے لیے ویلڈنگ مشین اور لوازمات تیار کرنے کے لیے مناسب پاور سپلائی، وائر فیڈ یونٹ، گیس سلنڈر، اور ویلڈنگ گن كو  GMAW  :جواب

 وولٹیج اور فیڈ اسپیڈ كو ایڈجسٹ کرنا، اور حفاظتی سامان پہننا شامل ہے۔چیک کیا جاتا ہے۔ اس کے علاوہ، وائر اسپول كو لوڈ کرنا، 

گ کا عمل كب کیا جا تا: 2سوال نمبر 

ل

ی

ٹ

ی ی  
ہ
 ہے؟ پو سٹ و یلڈ 

 ۔جاب كو و یلڈ کر نے کے بعد گر م کر نا جواب:

س پر گروو ویلڈ کیسے كی جاتی ہے؟3سوال نمبر 

ٹ

ی ی
ن ل

 : لكے  اسٹیل 

س پر جواب

ٹ

ی ی
ن ل

کیا جاتا ہے، روٹ پاس سے آغاز کرتے  bevel گروو ویلڈ کرنے کے لیے لیٹو ں کے كناروں كو مخصوص زاویے پر: لكے  اسٹیل 

كی جاتی ہوئے متعدد ویلڈنگ پاسز كیے جاتے ہیں، اور مناسب ہیٹ كنٹرول اور ویلڈنگ تکنیک استعمال کر کے ایك مضبوط اور معیاری گروو ویلڈ تیار 

 ہے۔

 بعد کے مراحل کیا ہیں؟ : ویلڈنگ کے4سوال نمبر 

ر: ویلڈنگ کے بعد کے مراحل میں ویلڈنگ جوائنٹ کا جواب

ٹ

  
یا بصری معائنہ، اور ویلڈ  NDT  كی ائی، ویلڈ كی كوالٹی كو جانچنے کے لیےمعائنہ، س

 کے زنگ سے بچاؤ کے لیے كوٹنگ یا پینٹنگ شامل ہیں۔

 کیا ہیں؟ویلڈنگ کے لیے حفاظتی اقدامات  GMAW  :5سوال نمبر 

)ویلڈنگ ہیلمٹ، دستانے، آگ سے بچاؤ والے کپڑے(، ویلڈنگ  PPE ویلڈنگ کے دوران حفاظتی اقدامات میں مناسب GMAW  :جواب

، برقی جھٹکوں سے بچاؤ کے لیے صحیح گراؤنڈنگ، اور آگ بجھانے کے آلات كی دستیابی شامل ہیں۔

ل

ن

 

 ش
ی لی

ٹ

ی

ل

 ی
ئ

 ایریا كی مناسب و

 ویلڈ کے د6سوال نمبر 

ٹ

ل

 وران کرنٹ اور وولٹیج كی اہمیت کیا ہے؟: ف

ھ كو كم کر سکتا ہے، جبکہ

ی

ن ی ی
 ویلڈ کے دوران کرنٹ اور وولٹیج كی صحیح ترتیب ویلڈ کے معیار پر اثر ڈالتی ہے۔ كم کرنٹ ویلڈنگ ڈ

ٹ

ل

 زیادہ جواب: ف

رکرنٹ زیادہ 

ٹ

  
 اور جلاوٹ کا سبب بن سکتا ہے۔ اسی طرح، وولٹیج كو صحیح طریقے سے سیٹ کرنا ویلڈ پروفائل کے معیار کے لیے ضروری ہے۔ زس

 میں كور وائر کا کیا کردار ہے؟ GMAW  :7سوال نمبر 

كی مضبوطی کا باعث اور ویلڈ ۔جس پر کاپر كوٹنگ ہوتی ہے اور بھرائی کا کام کرتی میں كور وائر ایك ی ص قسم كی ویلڈنگ وائر ہے  GMAW  :جواب

 بنتی ہے۔

 ہے؟ و یلڈ کا كو نگ  اور اسٹریس ر یلیف سے کیا مراد: 8سوال نمبر 

 ۔شدہ كو نگ  سے ٹھنڈا کر نا تا کہ اس میں نا  ءو پیدا نہ ہوو یلڈنگ کے بعد د ھا ت کا قدرتی یا كنٹرول : جواب

 معائنہ کیوں ضروری ہے؟ NDT : ویلڈنگ کے بعد9سوال نمبر 

، پوروی، ، اور یکس)نان ڈسٹرکٹو ٹیسٹنگ( معائنہ اس لیے ضروری ہوتا ہے تاکہ ویلڈ کے اندرونی نقائص جیسے کہ کر NDT : ویلڈنگ کے بعدجواب

 یقینی بنایا جا سکے۔ آف فیوژن كو غیر  کسی نقصان کے شناخت کیا جا سکے اور ویلڈ کے معیار كو لیک

 ہے؟ لیٹو  ں كی الا ءنمنٹ كس چیز سے كی جا تی: 10سوال نمبر 

زر سے: جواب
چ 
فكس

ر اینڈ 

ل

ز
ج گ

 ۔
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 خود كو آزمائیں

 ۔ مندرہ  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

 

 ہے؟ملی میٹر پلیٹ پر كونسی نوزل کا استعما ل ہو تا  10یلڈ نگ میں مگ و  .1

 1.2mm)ب(     1mm )الف(

 3mm)د(     2mm)ج( 

 

2. GMAW ؟ئیو یلڈ نگ كی ا بتداء كب ہو 

 1960)ب(    1920)الف( 

 1990)د(    1980)ج( 

 

 ؟درج ذیل میں سے كو نسی ی  می گما ء سے متعلق نہیں .3

 کر یك)ب(          نامکمل فیوز ن)الف( 

 كی شمو لیت)د(    جو ڑ كی نا مکمل تیا ری)ج( 

ل

ن

ٹ

سی
گ

ل

ی

ٹ

ئ

 

 

 ہے؟ہو تو كو نسی جھر ی تیا ر کرتے  5MMTO 15MM ئیا گر جا ب كی مو ٹا  .4

 ڈبل وی جھر ی)ب(   سنگل وی جھر ی)الف( 

 جھری نہیں بنا نی ا  ہیے)د(    تر پل و ی جھری)ج( 

 

5. G  ہیں؟سے کیا مراد 

 و  )الف(

ٹ

ل

 گروو)ب(    یلڈف

 اوور لیپ)د(                   لین )ج( 

 

 ہے؟بٹ جو ڑ میں ٹكڑو ں كو كس حا ت  میں ر کھا جا تا  .6

   آگے )ب(    اوپر نیچے)الف( 

 

 پ

 كھڑی حا ت  میں)د(    آمنے سا منے)ج( 

 

 ہے؟ و یلڈ كی بنیا د ی اقسام كتنی .7

 2)ب(    1)الف( 

 4)د(    2)ج( 

 

 ؟پو ز یشن میں و یلڈ کیا جا تا ہے ایف جوڑ كو كس4  .8

 ہو ری زا )ب(    فلیٹ پو ز یشن)الف( 

ٹ
ل
 

  پو ز یشنئ

 اوور ہیڈ پو ز یشن)د(    ور ٹیكل پو ز یشن)ج( 
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9. MIG ہے؟ مرادکیاسے 

 و  گیس)الف( 
ی

ٹ

ن لی
 میٹل ا نرٹ گیس)ب(   میٹل ا 

 گیس)د(    آكسیجن گیس)ج( 

ل

ن
 
لی

ٹ

سی

 ا 

 

10. GMAW ہے؟ حا صل کیا جا تا ویلڈ نگ میں کر نٹ ا ج ں سے 

 گیج سے)ب(    سلنڈر سے)الف( 

 فلر راڈ سے)د(    پاور سورس)ج( 

 

 درست جوابات

 

 درست جواب سوال

 ب 1

 الف 2

 د 3

 ا لف 4

 ب 5

 ج 6

 د 7

 د 8

 ب 9

 ج 10
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 :    5ماڈیوك نمبر

س

فلک

 دیں۔ انجال میں پوزیشنز (4F، 4G) ہیڈ اوور اور (3F، 3G) عمودی کو (FCAW) ویلڈنگ آرک کورڈ 

: تدریسی نتائج  

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

5.5 FCAW ۔کریں تیار لوازمات اور مشین ویلڈنگ لیے کے 

 ۔کریں ویلڈ فلیٹ پر جوائنٹس کے قسم ضروری سے پلیٹ اسٹیل ہلکی 5.5

 ۔کریں ویلڈنگ گروو پر جوائنٹس کے قسم ضروری سے پلیٹ اسٹیل ہلکی  5.5

 ۔دیں انجال کار طریقہ کے ویلڈنگ پوسٹ  5.9

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5.5 FCAWکریں۔ تیار لوازمات اور مشین ویلڈنگ لیے کے 

 وہ کہ ہوگی حاصل صلاحیت یہ کو ٹرینی   :تدریسی نتائج

  پروسیجر ویلڈنگ کال،  •

 

ز

 

ن

 

 س
ی کپ
سپ ف
سپ 

   تکنیکی اوریا ا

  
 

 ۔کرے تشریح کی ضروریات کی ویلڈنگ سے ڈرائ

  پروسیجر ویلڈنگ  •

 

ز

 

ن

 

 س
ی کپ
سپ ف
سپ 

 ۔کرے تیار مشین ویلڈنگ FCAW مطابق کے ہدایات کی مینوفیکچرر/ا

  پروسیجر ویلڈنگ ضروریات، کی کال •

 

ز

 

ن

 

 س
ی کپ
سپ ف
سپ 

  اور لوازمات کے مشین ویلڈنگ مطابق کے ہدایات کی مینوفیکچرر اوریا ا

 

ز
ی ل
م

 اپ سیٹ کنزیو

 ۔کرے

  پروسیجر ویلڈنگ •

 

ز

 

ن

 

 س
ی کپ
سپ ف
سپ 

 ۔کرے سیٹ پولیریٹی گئی دی میں ا

 

5.5.5   FCAW۔کریں تیار لوازمات اور مشین ویلڈنگ لیے کے 

 ملازمت، ویلڈنگ کے طریقہ کار کی وضاحتوں (WPS) ۔تکنیکی ڈرائنگ سے ویلڈنگ کی ضروریات کی شناخت کریںیا او 

 ویلڈنگ کے طریقہ کار کی وضاحتوں یا صنعت کار کی ہدایات کے مطابق FCAW ویلڈنگ مشین تیار کریں۔ 
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  ترتیب دیں۔ملازمت کی ضروریات، ویلڈنگ کے طریقہ کار کی وضاحتوں اوریا صنعت کار کی ہدایات کے مطابق ویلڈنگ مشین کے لوازمات اور  

 

ز
 ی ل
ی

 کنزیول ا

 ۔یلڈنگ کے طریقہ کار کی وضاحتوں کے مطابق پولیریٹی سیٹ کریںو 

 

 ویلڈنگ کی ضروریات کی شناخت کریں 5.5.5

 اور تکنیکی ڈرائنگ کا جائزہ لیں۔ (WPS) کال، ویلڈنگ کے طریقہ کار کی وضاحتوں   •

 کریں۔ویلڈنگ کے لیے درکار وولٹیج، کرنٹ، اور پولیریٹی کا تعین    •

 مطلوبہ مواد، وائر اور گیس کی تفصیلات نوٹ کریں۔   •

 پولیریٹی اور ویلڈنگ پیرامیٹرز سیٹ کریں 5.5.5

• WPS کے مطابق پولیریٹی DCEN یا DCEP 

 سیٹ کریں۔

کال کی نوعیت کے مطابق کرنٹ اور وولٹیج کی درست  •

 سطح مقرر کریں۔

کے وائر فیڈ اسپیڈ اور گیس فلو ریٹ کوجا ب کی نو عیت  •

 مطا بق ایڈجسٹ کریں۔

 

 مشین کی ابتدائی جانچ کریں 5.5.9

 ویلڈنگ گن سے وائر کا صحیح طریقے سے نکلنا چیک کریں۔ •

 وائر فیڈنگ کے دورام کسی رکاوٹ یا مسئلے کو جانچیں اور درست کریں۔ •

  کی تصدیق کریں اور ضرورت کے مطابق ایڈجسٹ کریں۔ •

 

ز
گ

 

ی

 

ی پ
س

 ٹیسٹ ویلڈنگ کر کے 

 

  کی ترتیب دیںویلڈنگ مشین  5.5.5

 

ز
 ی ل
ی

 کے لوازمات اور کنزیول ا

 کال کی ضروریات کے مطابق وائر منتخب کریں اور اسے مشین میں لوڈ کریں۔ •

  کو مناسب طریقے سے جوڑیں اور ام کے کنکشن چیک کریں۔ •

 

ز
 ی ل
کپ

 ویلڈنگ گن اور 

  سیٹ کریں۔گیس کی فراہمی )اگر ضرورت ہو( کو چیک کریں اور پریشر ریگولیٹر درست طریقے سے •

 ویلڈنگ کے دورام درکار حفاظتی آلات، جیسے گلوز، ہیلمٹ، اور شیلڈز کو تیار رکھیں۔ •

 

 حفاظتی اقدامات کو یقینی بنائیں 5.5.5

 تمال حفاظتی آلات اور حفاظتی اقدامات کو چیک کریں۔ •

 کا  •

 

ن

 

 ش
ی لپ

 

پ

 

 ی
ی

کال کے دورام دھوئیں اور چنگاریوں سے بچنے کے لیے و

 کریں۔مناسب بندوبست 

  اور گیس لائن میں کسی قسم کے لیک یا خرابی کی جانچ کریں۔ •

 

ز
 ی ل
کپ

 مشین، 

ویلڈنگ مشین اور  FCAWیہ تمال مراحل مکمل کرنے کے بعد •

 لوازمات ویلڈنگ کے عمل کے لیے مکمل طور پر تیار ہوں گے۔
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 سرگرمی عملی 5.5.5

  

 

 

 

 

 جوائنٹ بٹ ویلڈنگ میں جس دیں، ہدایت کی کرنے تشریح کی ڈرائنگ کو ٹری

 کہ جو گا، جائے کیا نوٹ کو کرنٹ، ویلڈنگ قسم، کی الیکٹروڈ ضروری لیے کے

 گی۔ جائے کی پر پلیٹ ایس ایم

 

 کریں ویلڈ فلیٹ پر اقسال کی جوائنٹس ضروری سے پلیٹ اسٹیل مائلڈ 5.5

  تدریسی نتائج

 الیکٹروڈ اور س ویلڈنگ کے طریقہ کار کی وضاحتوں اور کال کی ضروریات کے مطابق کرنٹ، وولٹیج اور دیگر پیرامیٹرز کو ایڈجسٹ کریں۔ معیاری طریقوں کے تحت 

 مکمل کریں جا ب کوویلڈنگ     ہدایات کے مطابق F3,G3اور ورٹیكل   F4،G4 یںمیں مکمل کر پو ز یشن اوورہیڈ ہوئےسب صلہ ب قرارار رتے منامیٹل کے درمیام 

  راسٹیل پلیٹوں پر گروو ویلڈ کرنے کا مکمل طریقہ کا 5.5.5

 اور تکنیکی ڈرائنگ کا جائزہ لیں۔ (WPS) ویلڈنگ کے طریقہ کار کی وضاحتوں

 ,V-groove) پلیٹوں کی موٹائی اور جوڑ کی قسم کے مطابق مناسب گروو زاویہ

U-groove, J-groove) منتخب کریں۔ 

پلیٹوں کے کناروں کو گرائنڈنگ یا مشینی عمل سے صاف کریں تاکہ ویلڈنگ کے 

 ہو۔ (fusion) دورام اچھی پگھلاؤ

 مپ  کی مدد سے صحیح پوزیشن میں رکھیں تاکہ ویلڈنگ 
کلی
ز  یا 
چ 
فکس

پلیٹوں کو مناسب 

 کے دورام حرکت نہ کریں۔

 

 اور لوازمات تیار کریں ویلڈنگ مشین 5.5.5

 ویلڈنگ مشین کو ویلڈنگ کے طریقہ کار کی وضاحتوں کے مطابق سیٹ کریں۔

 مناسب کرنٹ، وولٹیج، وائر فیڈ اسپیڈ اور گیس فلو ریٹ )اگر ضرورت ہو( ایڈجسٹ کریں۔

 

فل

س کورڈ وائر یا الیکٹروڈ منتخب کریں اور صحیح طریقے سے لوڈ کریں۔مطلوبہ 

ک

 

 قرارار رہے۔ (continuity) الیکٹروڈ ہولڈر کے کنکشن کو چیک کریں تاکہ تسلسلویلڈنگ گن یا 

5.5.5 3F مراحل کے پریکٹیکل ویلڈنگ 

 :تیاری •

o کریں۔ صاف طرح اچھی کو ہو استعماك مواد بھی جو یا پلیٹ اسٹیل مائلڈ 

o ہو۔ آسانی میں کرنے ویلڈنگ کو آپ تاکہ کریں سیٹ سے ٹھیک کو جوائنٹ 

•  

 

 

 :انتخاب کا ویلڈ ف

o FCAW س

فلک

  ہوئے کرتے استعماك کا پروسیس ویلڈنگ آرک ڈکور 

 

 

 کریں۔ منتخب کو تار کی ویلڈ ف

o کریں۔ انتخاب کا سائز مناسب لئے کے تار ویلڈنگ 
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 :پوزیشن ویلڈنگ •

o 3 کو آپF ہے۔ کرنی ویلڈنگ (ویلڈنگ طرف کی اوپر عمودی کہ جو) میں پوزیشن 

o ہو۔ مضبوط اور سیدھی جوائنٹ اور لائن کی آپ تاکہ کریں حرکت طرف کی اوپر اور کریں سے نیچے آغاز کا ویلڈنگ 

 :کرنٹ ویلڈنگ •

o کریں۔ انتخاب کا قطبیت اور کرنٹ مناسب 

o پر طور عال یہ DC Electrode Positive (DCEP) ہے۔ ہوتا 

 :تکنیک اور رفتار کی ویلڈنگ •

o ہو۔ مضبوط اور صاف ویلڈ تاکہ کریں کنٹروك کو حرکت اور رفتار کی ویلڈنگ 

o ہے۔ اہم بہت حرکت کی تار سے طریقے صحیح اور زاویہ درست میں تکنیک کی ویلڈنگ 

 :بعد کے ویلڈنگ •

o کی ویلڈ بعد، کے کرنے مکمل ویلڈنگ 

 کی معیار کے اس اور کریں صاف کو سطح

 ہو۔ ہموار اور مضبوط یہ تاکہ کریں جانچ

o 3F کے کرنے ویلڈنگ میں پوزیشن 

 کے ویلڈنگ کہ رکھیں دھیام دورام

 پوزیشن ویلڈنگ فیلٹ کی آپ دورام

 مضبوط جوائنٹ تاکہ ہو درست بھی میں

 ہو۔ صحیح اور

5.5.9 4F مراحل کے پریکٹیکل ویلڈنگ: 

 :تیاری •

o کریں۔ صاف طرح اچھی کو پلیٹ اسٹیل مائلڈ پر طور عال مواد پہلے، سے کرنے شروع کو کال کے ویلڈنگ 

o ہو۔ آسام ویلڈنگ تاکہ کریں سیٹ سے طریقے صحیح کو جوائنٹ 

•  

 

 

 :انتخاب کا ویلڈ ف

o FCAW س

فلک

  ہوئے کرتے استعماك کا پروسیس ویلڈنگ آرک کورڈ 

 

 

 کریں۔ انتخاب کا تار ویلڈنگ ف

o 4 جو کریں منتخب نوعیت اور سائز مناسب کا تار ویلڈنگF ہو۔ مناسب میں پوزیشن 

 :پوزیشن ویلڈنگ •

o ہے۔ ہوتی کرنا ویلڈنگ اوپر کے سر کو آپ یعنی ہے، کرنی ویلڈنگ میں پوزیشن ہیڈ اوور کو آپ 

o کا آپ کہ ہیں دیتے مدد میں بنانے زاویہ لئے کے بنانے یقینی کو بات اس جسم اور ہاتھ کا آپ وقت، کرتے ویلڈنگ میں پوزیشن اس 

 ہو۔ پر جگہ صحیح ویلڈ

 :قطبیت اور کرنٹ ویلڈنگ •

o پر طور عال جو کریں، انتخاب کا کرنٹ مناسب دورام، کے ویلڈنگ میں پوزیشن اس DC Electrode Positive (DCEP) ہوتا 

 ہے۔
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o گی۔ کرے فراہم نتائج اچھے دورام کے ویلڈنگ کو آپ ترتیب صحیح کی قطبیت اور کرنٹ 

 :تکنیک اور رفتار کی ویلڈنگ •

o ہو۔ صاف اور مضبوط بونڈ تاکہ ہوگا کرنا کنٹروك سے احتیاط کو حرکت کی تار اور رفتار کی ویلڈنگ کو آپ دورام، کے ویلڈنگ ہیڈ اوور 

o ہے۔ ضروری رہنا پر جگہ ٹھیک بجائے کے گرنے مواد ہوا پگھلا کا تار لیے اس ہیں، رہے کر ویلڈ طرف کی اوپر آپ کیونکہ 

o حرکت کی رنگ (Weaving motion) سکے۔ بن مضبوط اور ہموار زیادہ ویلڈ تاکہ کریں استعماك کو 

 :بعد کے ویلڈنگ •

o کریں۔ چیک کو معیار کے اس بعد، کے ہونے مکمل ویلڈنگ 

o س۔ اضافی یا سوراخ کہ جیسے کریں، درست کو نقائص بھی کسی اور کریں صاف کو سطح کی ویلڈ

فلک

 

o ہو۔ صاف اور مضبوط وہ تاکہ جانچیں سے طرح اچھی کو سطح کی ویلڈ 

4F کا اس کو آپ اور ہے ہوتا اوپر کے سر مواد کیونکہ ہے سکتا ہو مشکل تھوڑا ویلڈنگ میں پوزیشن 

 آپ سے انتخاب کے کرنٹ درست اور تکنیک، صحیح احتیاط، لیکن ہے۔ ہوتا رکھنا قرارار زاویہ درست

 ہیں۔ سکتے کر حاصل نتائج بہترین

 کا معائنہ اور تکمیل نگویلڈ  5.5.5

o  سے صاف کریں تاکہ اس پر کوئی صللتو سلیگ یا ویلڈ کو چمٹی یا قرش کی مدد

 آکسائیڈ نہ رہے۔

o بصری معائنہ (Visual Inspection)  کریں تاکہ ویلڈ میں کوئی

 نقص )دراڑیں، انڈرکٹ، غیر مکمل فیوژم( نہ ہو۔

o ویلڈ کے معیار کو مینوفیکچرنگ کوڈز اور معیارات کے مطابق چیک کریں۔ 

o اگر کوئی نقص ہو تو ویلڈنگ کو دوبارہ کریں یا درستگی (repair) کریں۔ 

 (Post Welding Procedures) طریقہ کار بعدویلڈنگ کے 5.5.5

اس کی مضبوطی کو یقینی بنانا اور کسی ممکنہ نقص کی اصلاح کرنا ہوتا ہے۔ یہ عمل ویلڈ کی صفائی، معائنہ، مرمت، بعد از ویلڈنگ کے طریقہ کار کا مقصد ویلڈ کے معیار کو جانچنا، 

 اور آخری تکمیل پر مشتمل ہوتا ہے۔

 (Cleaning the Weld) ویلڈ کی صفائی  •

o  ویلڈنگ مکمل ہونے کے بعد سطح کو کسی بھی اضافی مواد، جیسے سلیگ، چنگاریوں، یا

 سے صاف کریں۔آکسائیڈ 

o چمٹی (Chipping Hammer)  یا وائر قرش کا استعماك کر کے سلیگ اور دھات

 کے ذرات کو ہٹائیں۔

o اگر گیس شیلڈڈ ویلڈنگ (FCAW-G) کی گئی ہو تو سطح پر موجود آکسائیڈ یا دیگر آلودگیوں کو قرش یا کیمیکل کلینر سے ہٹائیں۔ 

 

 (Inspection of Welds) ویلڈ کا معائنہ  •

o  معائنہبصری (Visual Inspection) کریں تاکہ ویلڈ میں کوئی دراڑ، سوراخ (Porosity)غیر مکمل فیوژم یا غیر ضروری مواد نہ ہو۔ ، 

  نگیلڈو ولیژو

 
سپ

 

ن

 ا

ی 

 

 

ن

 

ش
ک

سے مراد  

معائنہ کرنا ہے تاکہ اس  یکا بصر یلڈو

جیسے ںکا جائزہ لے کر خامیو رکے معیا

کا پھنسنا، انڈر کٹس  ںگیسو ،یںدراڑ

 جا سکے۔ کو شناخت کیا ہوغیر

 یاد رکھیں
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o  معیاری طریقوں کے مطابق ویلڈ کی کوالٹی کو جانچنے کے لیے نام ڈسٹرکٹیو

ز یشن ٹیسٹ (NDT) ٹیسٹنگ

 

ی ن

 

 ی پ
ی

 یا الٹراسونک ٹیسٹنگ (DPT) جیسے ڈائی 

(UT) کا استعماك کریں۔ 

o جائے تو اسے مرمت کے عمل سے درست کریں۔ اگر ویلڈ میں کوئی نقص پایا 

 

   (Weld Repairing) ویلڈ کی مرمت  •

o  میں اگر کوئی نقصویلڈ (Crack, Undercut, Lack of Fusion)  پایا

 کے ذریعے ہٹائیں۔ (Gouging) جائے تو اس حصے کو گرائنڈنگ یا گوجنگ

o مطابق دوبارہ ویلڈنگ کریں اور اس کی کوالٹی چیک کریں۔مطلوبہ معیار کے  

o دوبارہ صفائی اور معائنہ کریں تاکہ ویلڈ کا معیار یقینی بنایا جا  دوبارہ ویلڈنگ کے بعد

 سکے۔

 

 (Cooling and Stress Relieving) ویلڈ کا کولنگ اور اسٹریس ریلیف •

o  طریقہ کار کے تحت ویلڈنگ کے بعد دھات کو قدرتی یا کنٹروك شدہ کولنگ

 پیدا نہ ہو۔ (Stress) ٹھنڈا ہونے دیں تاکہ ویلڈ میں تناؤ

o کے لیے پوسٹ ویلڈ ہیٹ ٹریٹمنٹ کچھ مخصوص ویلڈنگ (PWHT)  کیا

 جاتا ہے تاکہ ویلڈ کا تناؤ کم ہو اور اس کی مضبوطی قرارار رہے۔

 

 

 (Final Finishing & Documentation)   صلئنل فٹنگ اور تکمیل  •

o ویلڈ کی ہمواری کو یقینی بنانے کے لیے ضروری ہو تو گرائنڈنگ کریں۔ 

o  تفصیلات کو دستاویزات میں درج کریں تاکہ کوالٹی کنٹروك کے لیے ریکارڈ ویلڈنگ کے عمل اور معائنے کی

 موجود ہو۔

o کو متعلقہ مینوفیکچرنگ کوڈز اور معیارات کے مطابق پرکھا جائے۔ ویلڈنگ کے معیار 

 :نتیجہ

محفوظ ویلڈ تیار  یہ تمال مراحل مکمل کرنے کے بعد ویلڈنگ کا عمل مکمل ہوتا ہے، جس کے نتیجے میں ایک مضبوط، معیاری اور

 ہوتی ہے جو صنعتی اور تعمیراتی ضروریات کے مطابق ہوتی ہے

  

سے مراد  PWHT میں نگیلڈو

" ہے، جو یٹمنٹٹر ہیٹ یلڈ"پوسٹ و

کے بعد مواد کو حرارت دے  یلڈو

یلڈگھٹانے اور و کر تناؤ کم کرنے، سختی

 کو بہتر بناتا ہے۔ سالمیت کی

 یاد رکھیں
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 بنائیں۔ ویلڈز گروو پر جوائنٹس ضروری سے پلیٹ اسٹیل مائلڈ 5.5

 

 :تدریسی نتائج

 :ٹرینی کو یہ صلاحیت حاصل ہوگی کہ وہ

 کو ایڈجسٹ کر کے قابل قبوك ویلڈ تیار کرے۔ (کرنٹ، وولٹیج وغیرہ)کال کی ضروریات کے مطابق ویلڈنگ کے پیرامیٹرز  ویلڈنگ کے طریقہ کار کی وضاحت 

  درج ذیل معیاری طریقہ کار کے مطابق عمودی(3G)  اور اوور

 پوزیشنز میں ویلڈنگ کرے۔ (4G)ہیڈ 

  یات کے مطابق کال کی ضرور ویلڈنگ کے طریقہ کار کی وضاحت

 پازٹ کرےروٹ پاس ڈ

  ت کے مطابق کال کی ضروریا ویلڈنگ کے طریقہ کار کی وضاحت

گ پاسز ڈپازٹ کرے

 

 فلی

  کال کی ضروریات کے مطابق  ویلڈنگ کے طریقہ کار کی وضاحت

 کیپنگ پاس ڈپازٹ کرے۔

  بصری ویلڈنگ نقائص کے قبولیت کے معیار کے لیے قابل اطلاق

 مینوفیکچرنگ کوڈز اور معیارات کی پیروی کرے۔

 

5.5.5 4G مراحل کے پریکٹیکل ویلڈنگ: 

 :تیاری •

o ہو۔ نہ موجودگی کی زنگ یا آلودگی کی قسم کسی دورام کے ویلڈنگ تاکہ کریں صاف کو مواد پہلے، سے کرنے شروع ویلڈنگ 

o ہو۔ آسانی میں کرنے ویلڈنگ کو آپ تاکہ کریں سیٹ سے طریقے صحیح کو جوائنٹ 

 :انتخاب کا ویلڈ گروو •

o 4G عموماً کہ جو ہوگی، کرنی ویلڈنگ گروو کو آپ میں، پوزیشن  

 

 

 ہے۔ ہوتی میں جوائنٹس وی یا جوائنٹس ف

o FCAW س

فلک

 کریں۔ انتخاب کا تار ویلڈنگ مناسب مطابق کے پروسیس ویلڈنگ دیگر یا ویلڈنگ آرک کورڈ 

 :پوزیشن ویلڈنگ •

o 4G ہے۔ ہوتا اوپر کے سر کال کا آپ وقت کرتے ویلڈنگ یعنی ہوگی، کرنی ویلڈنگ میں پوزیشن ہیڈ اوور کو آپ میں، پوزیشن 

o ہو۔ پر جگہ صحیح ویلڈ کا آپ تاکہ ہیں دیتے مدد میں بنانے زاویہ ایسا جسم اور ہاتھ کا آپ میں، پوزیشن اس 

 :قطبیت اور کرنٹ ویلڈنگ •

o 4G ہے۔ ہوتا اہم بہت انتخاب کا قطبیت اور ترتیب کی کرنٹ ویلڈنگ میں، ویلڈنگ 

o DC Electrode Positive (DCEP) ہو۔ مضبوط اور صاف ویلڈ تاکہ ہے ہوتا استعماك میں پوزیشن اس پر طور عال کرنٹ 

 :تکنیک اور رفتار کی ویلڈنگ •

o ہو۔ مضبوط اور صاف ویلڈ تاکہ ہوگا کرنا کنٹروك سے احتیاط کو حرکت کی تار اور رفتار کی ویلڈنگ کو آپ دورام، کے ویلڈنگ ہیڈ اوور 

o ہے۔ ہوتا ضروری کرنا ویلڈ ساتھ کے رفتار اور زاویے صحیح لئے کے بچنے سے اثرات کے پانی یا دھارے پر سطح کی ویلڈ 
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 :بعد کے ویلڈنگ •

o کریں۔ چیک کو معیار اور مضبوطی کی اس اور کریں صاف کو سطح کی اس بعد، کے ہونے مکمل ویلڈنگ 

o کریں۔ دور کو نقائص بھی کسی اور کریں صاف دوبارہ کو سطح کی ویلڈ تو ہو ضروری اگر 

4G گ کرنا ویلڈنگ میں پوزیشن

 

 ی
چ

 

ی لی  
چ

 گرے، نہ نیچے مواد ہوا پگھلا کا تار دورام اس اور ہے ہوتی کرنی ویلڈنگ طرف کی اوپر کو آپ کیونکہ ہے سکتا ہو 

 ہے۔ ہوتا ضروری دھیام اور تکنیک صحیح لیے کے اس

 

5.5.5 3G 4 اورG میں پوزیشنز FCAW مشق عملی کی ویلڈ گروو ساتھ کے پروسیس 

 :تیاری  •

o زنگ آلودگی، کوئی تاکہ کریں صاف کو اس ہو، رہا ہو استعماك مواد بھی جو یا پلیٹ اسٹیل پہلے، سے کرنے شروع ویلڈنگ :صفائی کی مواد 

 بنے۔ نہ رکاوٹ دورام کے ویلڈنگ گریس یا

o شکل کی جوائنٹ کریں۔ تیاری مناسب کی جوائنٹ بٹ :تیاری کی جوائنٹ (ًیا وی مثلا U گروز) تاکہ دیں دھیام پر صفائی کی کناروں اور 

 ہو۔ مضبوط اور بہتر ویلڈ

 :انتخاب کا پوزیشن ویلڈنگ  •

o 3G ہوتا چلانا طرف کی اوپر کو تار کو آپ اور ہے ہوتی میں پوزیشن عمودی جوائنٹ ویلڈنگ میں اس :طرف کی اوپر عمودی پوزیشن 

 ہے۔

o 4G اوپر۔ کے سر یعنی ہے، ہوتی کرنی طرف کی اوپر ویلڈنگ کو آپ میں اس :پوزیشن ہیڈ اوور پوزیشن 

 

 :انتخاب کا پروسیس (FCAW) ویلڈنگ آرک کورڈ لکسف   •

o FCAW س آپ ذریعے، کے پروسیس

فلک

 ہے۔ دیتی جوڑ کو جوائنٹ کر پگھل بخود خود جو ہیں کرتے استعماك تار کورڈ 

o FCAW ہے۔ کرتا فراہم ویلڈنگ مضبوط میں وقت کم اور پیداوار کی مواد زیادہ یہ کیونکہ ہے جاتا کیا منتخب لیے اس پر طور خاص کو 

 :اپ سیٹ کا پیرامیٹرز ویلڈنگ  •

o وولٹیج اور کرنٹ: FCAW 3 کریں۔ ترتیب کی وولٹیج اور کرنٹ مناسب لئے کے پروسیسG 4 اورG پر طور عال میں پوزیشنز DC 

Electrode Positive (DCEP) ہے۔ جاتا کیا استعماك کرنٹ 

o ہو۔ مطابق کے سائز اور نوعیت کی جوائنٹ جو کریں منتخب سائز کا تار :سائز کا تار ویلڈنگ 

 :تکنیک کی ویلڈنگ  •

o 3G طرف کی اوپر عمودی) پوزیشن: 

o ہو۔ ہموار اور مضبوط جوائنٹ ویلڈ کا آپ تاکہ کریں حرکت طرف کی اوپر سے نیچے وقت، کرتے شروع ویلڈنگ 

o ٹوٹے۔ نہ سے جگہ مواد ہوا پگھلا تاکہ رکھیں خیاك کا رفتار اور زاویے کے حرکت کی تار 

o 4G ہیڈ اوور) پوزیشن: 

o حرکت ساتھ کے زاویے صحیح طرف کی اوپر کو تار ویلڈنگ لیے اس ہوگی، کرنی ویلڈنگ اوپر کے سر کو آپ میں پوزیشن اس 

 دیں۔

o ہو۔ مضبوط اور صاف ویلڈ کا آپ اور گرے، نہ نیچے مواد ہوا پگھلا کہ رکھیں دھیام کا بات اس ہوئے دیتے حرکت کو تار 

 :ڈپازٹ کا پاسز  •
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o ڈپازٹ میں جوائنٹ سے طریقے درست کو اس اور کریں شروع مطابق کے وضاحت کی کار طریقہ کے ویلڈنگ کو پاس روٹ :پاس روٹ 

 کریں۔

o گ

 

 ہو۔ مضبوط پر طور مکمل جوائنٹ تاکہ ڈالیں پاسز یا لائنس دیگر کی ویلڈنگ بعد، کے پاس روٹ :پاسز فلی

o ہو۔ ہموار اور مضبوط صاف، سطح کا ویلڈ تاکہ کریں ڈپازٹ پاس کیپنگ میں، آخر :پاس کیپنگ 

 :معائنہ اور صفائی کی بعد کے ویلڈنگ  •

o س اضافی یا نقائص بھی کسی اور کریں صاف کو سطح کی ویلڈ بعد، کے ہونے مکمل ویلڈنگ

فلک

 دیں۔ ہٹا کو 

o ہو۔ ہموار اور مضبوط جوائنٹ ویلڈ کہ بنائیں یقینی کو بات اس اور کریں، معائنہ کا معیار اور مضبوطی کی ویلڈ 

 :پیروی کی معیارات اور کوڈز ویلڈنگ  •

o ہوں۔ نہ نقائص بصری اور ہو درست معیار کا ویلڈنگ تاکہ کریں صللو کو معیارات اور کوڈز مینوفیکچرنگ متعلقہ تمال دورام کے ویلڈنگ 

 

 اور پیرامیٹرز، ویلڈنگ صحیح تکنیک، دقیق میں جس ہے مہارت اہم ایک کرنا ویلڈنگ گروو ذریعے کے پروسیس FCAW میں پوزیشنز 4G اور 3G :نتیجہ 

 ہو۔ بلند معیار کا ویلڈنگ تاکہ ہے ہوتی ضرورت کی پوزیشننگ درست

 

 (Post Welding Procedures) طریقہ کار بعدیلڈنگ کےو 5.9

 :تدریسی نتائج

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 

 پر مشتمل ہوتا ہے۔ اور آخری تکمیل

    (Cleaning the Weld) ویلڈ کی صفائی  5.9.5

  ،ویلڈنگ مکمل ہونے کے بعد سطح کو کسی بھی اضافی مواد، جیسے سلیگ

 چنگاریوں، یا آکسائیڈ سے صاف کریں۔

 (Chipping Hammer)  یا وائر قرش کا استعماك کر کے سلیگ اور

 دھات کے ذرات کو ہٹائیں۔

 اگر گیس شیلڈڈ ویلڈنگ (FCAW)  کی گئی ہو تو سطح پر موجود آکسائیڈ

 کو قرش یا کیمیکل کلینر سے ہٹائیں۔ دیگر آلودگییا 

 

   (Inspection of Welds) ویلڈ کا معائنہ  5.9.5

 بصری معائنہ (Visual Inspection) کریں تاکہ ویلڈ میں کوئی دراڑ، سوراخ (Porosity)غیر مکمل فیوژم یا غیر ضروری مواد نہ ہو۔ ، 

 ری طریقوں کے مطابق ویلڈ کی کوالٹی کو جانچنے کے لیے نام ڈسٹرکٹیو ٹیسٹنگمعیا 

(NDT) ز یشن ٹیسٹ

 

ی ن

 

 ی پ
ی

کا  (UT) یا الٹراسونک ٹیسٹنگ (DPT) جیسے ڈائی 

 استعماك کریں۔

 اگر ویلڈ میں کوئی نقص پایا جائے تو اسے مرمت کے عمل سے درست کریں۔ 
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 (Weld Repairing)   ویلڈ کی مرمت  5.9.5

  میں اگر کوئی نقصویلڈ (Crack, Undercut, Lack of Fusion) پایا جائے تو اس حصے کو گرائنڈنگ یا گوجنگ (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) ویلڈ کا کولنگ اور اسٹریس ریلیف 5.9.9

Relieving)   

  ویلڈنگ کے بعد دھات کو قدرتی یا کنٹروك شدہ کولنگ طریقہ کار کے

 پیدا نہ ہو۔ (Stress) تحت ٹھنڈا ہونے دیں تاکہ ویلڈ میں تناؤ

 کچھ مخصوص ویلڈنگ کے لیے پوسٹ ویلڈ ہیٹ ٹریٹمنٹ (PWHT) 

 کیا جاتا ہے تاکہ ویلڈ کا تناؤ کم ہو اور اس کی مضبوطی قرارار رہے۔

 

 & Final Finishing) صلئنل فٹنگ اور تکمیل  5.9.5

Documentation)   

 ویلڈ کی ہمواری کو یقینی بنانے کے لیے ضروری ہو تو گرائنڈنگ کریں۔ 

 یں تاکہ کوالٹی کنٹروك کے لیے ریکارڈ موجود ہو۔ویلڈنگ کے عمل اور معائنے کی تفصیلات کو دستاویزات میں درج کر 

 ویلڈنگ کے معیار کو متعلقہ مینوفیکچرنگ کوڈز اور معیارات کے مطابق پرکھا جائے۔ 

 :نتیجہ

صنعتی اور تعمیراتی 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 

 مطابق ہوتی ہے۔
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 ماڈیوك کا خلاصہ

 

 DCاور  ACکی سمجھ، قرقی فراہمی  تکنیکی ڈرائنگ •

 معیاری وضاحتوں کے مطابق قطبیت کی ترتیب •

 (WPS)درجہ بندی ویلڈنگ طریقہ کار کی وضاحت /کال کے لیے درکار الیکٹروڈ کی وضاحت  •

• FCAW کا عمل 

گ کا طریقہس میٹل کی پری   •

 

ی

 

ی پ  
ہ

 

 اور ام کے ویلڈ پر اثرات قرقی پیرامیٹرز جیسے وولٹیج، کرنٹ وغیرہ  •

•  WPSت شیٹ کے مطابق ویلڈنگ کی تکنیکہدایا 

 بصری ویلڈنگ نقائص  •

 ویلڈنگ کے کوڈز اور معیار  •

•  6Rکی سمجھ اور اس کی درخواستیں 
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 سوالات  و جوابات 

 لوازمات کیسے تیار کیے جاتے ہیں؟ کے لیے ویلڈنگ مشین اور FCAW  :5سواك نمبر 

۔ اس کے کے لیے ویلڈنگ مشین اور لوازمات تیار کرنے کے لیے مناسب پاور سپلائی، وائر فیڈ یونٹ، گیس سلنڈر، اور ویلڈنگ گن کو چیک کیا جاتا ہے FCAW :جواب

 سامام پہننا شامل ہے۔علاوہ، وائر اسپوك کو لوڈ کرنا، وولٹیج اور فیڈ اسپیڈ کو ایڈجسٹ کرنا، اور حفاظتی 

 ویلڈ کیسے کی جاتی ہے؟5سواك نمبر 

 

 

س پر ف

 

ی پ
پ ل

 : ہلکے اسٹیل 

  کو ایڈ جواب:

 

ز
گ

 

ی

 

ی پ
س

 ویلڈ کرنے کے لیے پلیٹوں کو مناسب جوائنٹ کنفیگریشن میں ترتیب دیا جاتا ہے، ویلڈنگ مشین کی 

 

 

س پر ف

 

ی پ
پ ل

جسٹ کیا جاتا ہے، اور ہلکے اسٹیل 

 ویلڈ حاصل ہو۔ویلڈنگ ٹارچ کو مناسب زاو

 

 

 یے پر رتے ہوئے مسلسل ویلڈنگ کی جاتی ہے تاکہ یکساں اور مضبوط ف

س پر گروو ویلڈ کیسے کی جاتی ہے؟5سواك نمبر 

 

ی پ
پ ل

 : ہلکے اسٹیل 

س پر گروو ویلڈ کرنے کے لیے پلیٹوں کے کناروں کو مخصوص زاویے پرجواب

 

ی پ
پ ل

آغاز کرتے ہوئے متعدد ویلڈنگ پاسز کیا جاتا ہے، روٹ پاس سے  bevel : ہلکے اسٹیل 

 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؟9سواك نمبر 

یا بصری معائنہ، اور ویلڈ کے زنگ سے  NDT ر اسپاٹر کی صفائی، ویلڈ کی کوالٹی کو جانچنے کے لیے: ویلڈنگ کے بعد کے مراحل میں ویلڈنگ جوائنٹ کا معائنہ، سلگ اوجواب

 بچاؤ کے لیے کوٹنگ یا پینٹنگ شامل ہیں۔

 ویلڈنگ کے لیے حفاظتی اقدامات کیا ہیں؟ FCAW  :5سواك نمبر 

دستانے، آگ سے بچاؤ والے کپڑے(، ویلڈنگ ایریا کی مناسب )ویلڈنگ ہیلمٹ،  PPE ویلڈنگ کے دورام حفاظتی اقدامات میں مناسب FCAW :جواب

، قرقی جھٹکوں سے بچاؤ کے لیے صحیح گراؤنڈنگ، اور آگ بجھانے کے آلات کی دستیابی شامل ہیں۔

 

ن

 

 ش
ی لپ

 

پ

 

 ی
ی

 و

 ویلڈ کے دورام کرنٹ اور وولٹیج کی اہمیت کیا ہے؟5سواك نمبر 

 

 

 : ف

 ویلڈ کے دورام کرنٹ اور وولٹیج کی 

 

 

ز  اور جواب: ف

 

ی لی ن
س

ھ کو کم کر سکتا ہے، جبکہ زیادہ کرنٹ زیادہ ا

 

پ پ ی
صحیح ترتیب ویلڈ کے معیار پر اثر ڈالتی ہے۔ کم کرنٹ ویلڈنگ ڈ

 جلاوٹ کا سبب بن سکتا ہے۔ اسی طرح، وولٹیج کو صحیح طریقے سے سیٹ کرنا ویلڈ پروصلل کے معیار کے لیے ضروری ہے۔

س کور  FCAW  :5سواك نمبر 

فلک

 وائر کا کیا کردار ہے؟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

 ہے، جس میں 

 یشن اور ناپاکیوں سے بچایا جاتا ہے اور ویلڈ کا معیار بہتر ہوتا ہے۔

 

سڈ
ک
 سے ویلڈ کو آ

 : گروو ویلڈ میں ملٹی پاس تکنیک کیوں استعماك کی جاتی ہے؟5نمبر سواك 

ز یشن کو بہتر بنایا جا سکے، ویلڈنگ کے دوجواب

 

ی ن

 

پ  ی 
ی

رام دراڑوں کو کم کیا جا سکے، اور زیادہ : گروو ویلڈ میں ملٹی پاس تکنیک اس لیے استعماك کی جاتی ہے تاکہ ویلڈ کی مضبوطی اور 

 لٹی کو یقینی بنایا جا سکے۔موٹی پلیٹوں پر ویلڈ کی کوا

 معائنہ کیوں ضروری ہے؟ NDT : ویلڈنگ کے بعد4سواك نمبر 

)نام ڈسٹرکٹو ٹیسٹنگ( معائنہ اس لیے ضروری ہوتا ہے تاکہ ویلڈ کے اندرونی نقائص جیسے کہ کرکس، پوروسیٹی، اور لاک آف فیوژم کو بغیر  NDT : ویلڈنگ کے بعدجواب

 سکے اور ویلڈ کے معیار کو یقینی بنایا جا سکے۔کسی نقصام کے شناخت کیا جا 
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 : ویلڈنگ کے بعد ویلڈ جوائنٹ کی صفائی کیوں ضروری ہے؟55سواك نمبر 

ز ، اور آکسائیڈ کو ہٹایا جا سکے، ویلڈ کا معائنہ آسام ہو،جواب

 

ی لی ن
س

مزید ٹریٹمنٹ  اور ویلڈنگ کی سطح : ویلڈنگ کے بعد ویلڈ جوائنٹ کی صفائی اس لیے ضروری ہے تاکہ سلیگ، ا

 جیسے کہ پینٹنگ یا کوٹنگ کے لیے تیار ہو سکے۔
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 خود کو آزمائیں

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

 ہیں؟ جاتی کی حاصل سے کہاں ضروریات کی ویلڈنگ .5

 خاکے تکنیکی یا/اور وضاحتیں کی کار طریقہ کے ویلڈنگ)ب(    نوعیت کی کال)الف(

 مہارت کی آپریٹر)د(    تجربات کے ورکشاپ)ج( 

5. FCAW ہے؟ جاتا کیا تیار طرح کس کو مشین ویلڈنگ 

 اندر کے ورکشاپ)ب(   مطابق کے ہدایات کی مینوفیکچرر)الف(

 کردہ ذکر اوپر تمال)د(   مطابق کے نوعیت کی کال)ج(

 ہے؟ جاتا کیا سیٹ طرح کس کو مواد کھپت اور لوازمات کے مشین ویلڈنگ .5

 مطابق کے ہدایات کی مینوفیکچرر)ب(   مطابق کے نوعیت کی کال)الف(

 c اور b دونوں)د(  مطابق کے وضاحتوں کی کار طریقہ کی ویلڈنگ)ج(

 ہے؟ جاتا کیا سیٹ طرح کس کو پولیریٹی میں مشین کی ویلڈنگ .9

 مطابق کے نوعیت کی کال)ب(   مطابق کے ہدایات کی مینوفیکچرر)الف(

 c اور a دونوں)د(  مطابق کے وضاحتوں کی کار طریقہ کے ویلڈنگ)ج(

 ہے؟ جاتا کیا ایڈجسٹ کو پیرامیٹرز کن دورام کے ویلڈنگ .5

 رنگ کا مشین کی ویلڈنگ)ب(   وغیرہ اسپیڈ فیڈ وائر وولٹیج، کرنٹ،)الف(

 سائز کا مشین)د(   حرارت درجہ کا جگہ کی ویلڈنگ)ج(

 ہے؟ ہوتا ضروری دینا انجال میں پوزیشن کس کو ویلڈنگ .5

 افقی فقط)ب(    عمودی صرف)الف(

 پوزیشنز تمال)د(   4F) ہیڈ اوور اور (3F) عمودی)ج(

 ہے؟ جاتا کیا طرح کس تعین کا معیار کے ویلڈنگ .5

 ہدایات کی مینوفیکچرر)ب(  مطابق کے وضاحتوں کی کار طریقہ کی ویلڈنگ)الف(

 مہارت کی آپریٹر)د(  مطابق کے معیار کے نقائص بصری کی ویلڈنگ)ج(

 ہے؟ ضروری رکھنا خیاك کا چیزوں ضروری سی کوم دورام کے ویلڈنگ .5

 فراہمی کی مواد مطلوبہ)ب(   صفائی کی علاقے کے ویلڈنگ)الف(

 کچھ سب)د( بھاك دیکھ کی گیپ درمیام کے میٹل س اور الیکٹروڈ)ج(

گ پاس، روت .4

 

 ہے؟ جاتا کیا چیک طرح کس کو نقائص بصری میں پاس کیپنگ اور پاس فلی

گ)ب(   کرنا چیک پاس روت صرف)الف(

 

 کرنا چیک پاس فلی

گ روت،)ج(

 

 کرنا چیک پاس کیپنگ صرف)د(کرنا چیک لئے کے نقائص بصری کو پاسز کیپنگ اور فلی
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 ہیں؟ جاتے کیے اقدامات کیا لئے کے مرمت کی ویلڈ .55

 کرنا مرمت مطابق کے طریقوں شدہ منظور)ب(   لینا جائزہ کا مشین صرف)الف(

 کرنا مرمت بغیر کے اجازت کی آپریٹر)د(    کرنا دوبارہ کو ویلڈنگ)ج(

 ہے؟ جاتی کی طرح کس صفائی کی ایریا ورک دورام کے ویلڈنگ .55

 کرنا صفائی مطابق کے پریکٹس سیفٹی پلیس ورک)ب(   صفائی کی مشین ویلڈنگ صرف)الف(

 نہیں ضرورت کی صفائی)د(   کرنا صفائی مطابق کے نوعیت کی کال)ج(

 ہے؟ جاتا کیا ذخیرہ طرح کس کو سامام اور اوزاروں  .55

 مطابق کے رہنمائی کی تنظیم)ب(   پر جگہ مناسب میں ورکشاپ)الف(

 میں کمرے ایک)د(     بھی کہیں)ج(

55. 6 R’s Green Practices ہے؟ ہوتا شامل کیا میں 

،)الف(
 

 

  ریپائر، ریس

 

  ریوز، ریڈو،)ب(   ریسائ

 

 ریسائ

، ریوائیو،)ج(
 

 

 نہیں کوئی)د(    ریسٹور ریس

 سکے؟ جا کی حاصل ویلڈنگ معیاری تاکہ ہے ضروری کرنا کیا دورام کے ویلڈنگ .59

 رکھنا خیاك کا لوازمات کے ویلڈنگ صرف)ب(  کرنا ایڈجسٹ کو میٹرز پیرا کے ویلڈنگ)الف(

 کچھ سب)د(   صفائی کی مشین کی ویلڈنگ)ج(

 ہے؟ جاتا کہا کیا انہیں تو ہے، جاتی کی بات کی پوزیشنز کی ویلڈنگ جب .55

گ)الف(

 

 (4G) ہیڈ اوور اور (3G) عمودی)ب(    پوزیشنز فلی

 پوزیشن افقی صرف)د(    پوزیشنز کیپنگ اور روت)ج(

 

 درست جوابات

 

 درست جواب سواك

 ب 5

 الف 5

 د 5

 د 9

 الف 5

 ج 5

 ج 5

 د 5

 ج 4

 ب 55

 ب 55
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 ب 55

 ب 55

 د 59

 ب 55
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 آرک ویلڈنگ کا عملی طریقہ کار 6 :ماڈیوك

 

ن

 

سٹ
گ

 

ن

 

ٹ

 گیس 

 

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

 

 ۔یںکر رتیا نگیلڈو(GTAW) لوازمات کے لیے اور شینل 6.1

  پلیٹ اسٹیل سے جوڑوں کی ہلکے اقسال پر یضرور 6.2

 

 

 ۔بنائیں یلڈو ف

 ۔بنائیں جھری  پلیٹ سے سٹیل ہلکے اقسال کی جوڑوں زیلڈپر و یضرور 6.3

 ۔یںکار انجال د یقہکے طر نگیلڈو پوسٹ  6.4

 

 

 ۔یںکر رتیا نگیلڈو(GTAW) لوازمات کے لیے اور مشین 6.1

 

 :وہ کہ ہوگی حاصل صلاحیت یہ کو ٹرینی  :تدریسی نتائج

 

  پروسیجر ویلڈنگ کال، •

 

ز

 

ن

 

 س
ن کٹ
سٹ ف
سٹ 

   تکنیکی یا/اور ا

  
 

 ۔کرے تشریح کی ضروریات کی ویلڈنگ سے ڈرائ

  پروسیجر یلڈنگو •

 

ز

 

ن

 

 س
ن کٹ
سٹ ف
سٹ 

 ۔کرے تیار مشین ویلڈنگ GTAW مطابق کے ہدایات کی مینوفیکچرر/ا

  پروسیجر ویلڈنگ ضروریات، کی کال  •

 

ز

 

ن

 

 س
ن کٹ
سٹ ف
سٹ 

  اور لوازمات کے مشین ویلڈنگ مطابق کے ہدایات کی مینوفیکچرر یا/اور ا

 

ز
ن ل
م

 کنزیو

 ۔کرے اپ سیٹ

  پروسیجر ویلڈنگ  •

 

ز

 

ن

 

 س
ن کٹ
سٹ ف
سٹ 

 ۔کرے سیٹ پولیریٹی گئی دی میں ا

6.1.1 GTAW کریں تیار لوازمات اور مشین ویلڈنگ لیے کے  

  اور/یا تکنیکی ڈرائنگ سے ویلڈنگ کی ضروریات کی شناخت کریں (WPS) ملازمت، ویلڈنگ کے طریقہ کار کی وضاحتوں •

 ویلڈنگ مشین تیار کریں۔ GTAW کے طریقہ کار کی وضاحتوں یا صنعت کار کی ہدایات کے مطابقویلڈنگ  •

ملازمت کی ضروریات، ویلڈنگ کے طریقہ کار کی وضاحتوں اور/یا صنعت کار کی ہدایات کے مطابق ویلڈنگ مشین کے لوازمات اور کنزیول  •

  ترتیب دیں۔

 

ز
 ن ل
ٹ

 ا

 بق پولیریٹی سیٹ کریں۔یلڈنگ کے طریقہ کار کی وضاحتوں کے مطاو
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 ویلڈنگ کی ضروریات کی شناخت کریں 6.1.2

 اور تکنیکی ڈرائنگ کا جائزہ لیں۔ (WPS) کال، ویلڈنگ کے طریقہ کار کی وضاحتوں   •

 ویلڈنگ کے لیے درکار وولٹیج، کرنٹ، اور پولیریٹی کا تعین کریں۔   •

 مطلوبہ مواد، وائر اور گیس کی تفصیلات نوٹ کریں۔   •

 پولیریٹی اور ویلڈنگ پیرامیٹرز سیٹ کریں 6.1.3

• 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 کوجا ب کی نو عیت کے مطا بق ایڈجسٹ کریں۔ •

 مشین کی ابتدائی جانچ کریں 6.1.4

 گن سے وائر کا صحیح طریقے سے نکلنا چیک کریں۔ ویلڈنگ •

 وائر فیڈنگ کے دورام کسی رکاوٹ یا مسئلے کو جانچیں اور درست کریں۔ •

  کی تصدیق کریں اور ضرورت کے مطابق ایڈجسٹ کریں۔ٹیسٹ ویلڈنگ  •

 

ز
گ

 

ن

 

ن ٹ
س

 کر کے 

  کی ترتیب دیں 6.1.5

 

ز
 ن ل
ٹ

 ویلڈنگ مشین کے لوازمات اور کنزیول ا

  کو مناسب طریقے سے جوڑیں اور ام کے کنکشن چیک کریں۔ویلڈنگ گن اور  •

 

ز
 ن ل
کٹ

 

 گیس کی فراہمی )اگر ضرورت ہو( کو چیک کریں اور پریشر ریگولیٹر درست طریقے سے سیٹ کریں۔ •

 ویلڈنگ کے دورام درکار حفاظتی آلات، جیسے گلوز، ہیلمٹ، اور شیلڈز کو تیار رکھیں۔ •

 حفاظتی اقدامات کو یقینی بنائیں 6.1.6

 تمال حفاظتی آلات اور حفاظتی اقدامات کو چیک کریں۔ •

 کا مناسب بندوبست کریں۔ •

 

ن

 

 ش
ن لٹ

 

ٹ

 

 ن
ٹ

 کال کے دورام دھوئیں اور چنگاریوں سے بچنے کے لیے و

  اور گیس لائن میں کسی قسم کے لیک یا خرابی کی جانچ کریں۔ •

 

ز
 ن ل
کٹ

 مشین، 

 ازمات ویلڈنگ کے عمل کے لیے مکمل طور پر تیار ہوں گے۔ویلڈنگ مشین اور لو GTAWیہ تمال مراحل مکمل کرنے کے بعد •
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  پلیٹ اسٹیل سے جوڑوں کی ہلکے اقسال پر یضرور 6.2

 

 

 ۔بنائیں یلڈو ف

 

  :تدریسی نتائج

  پروسیجر ویلڈنگ •

 

ز

 

ن

 

 س
ن کٹ
سٹ ف
ن ٹ 
س

 تاکہ کریں ایڈجسٹ وغیرہ پولیریٹی وولٹیج، پیرامیٹرزکرنٹ، کے ویلڈنگ مطابق کے ضروریات کی کال/ا

 سکے۔ ہو تیار ویلڈ قبوك قابل

 رکھیں۔ برقرار کو گیپ درمیام کے میٹل بیس اور الیکٹروڈ مطابق کے طریقوں معیاری •

 کریں۔ ویلڈنگ میں پوزیشنز (4F) ہیڈ اوور اور (3F) عمودی تحت کے کار طریقہ معیاری  •

 کریں۔ عمل پر اسٹینڈرڈز اور کوڈز مینوفیکچرنگ لاگو لیے کے معیار کے قبولیت کے نقائص ویلڈنگ بصری  •

 

  راسٹیل پلیٹوں پر گروو ویلڈ کرنے کا مکمل طریقہ کا 6.2.1

 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۔ 

  کے کناروں کو گرائنڈنگ یا مشینی عمل سے صاف کریں تاکہ ویلڈنگ کے پلیٹوں

 ہو۔ (fusion) دورام اچھی پگھلاؤ

 مپ  کی مدد سے صحیح پوزیشن میں رکھیں تاکہ ویلڈنگ کے دورام حرکت نہ کریں۔ 
کلی
ز  یا 
چ 
فکس

 پلیٹوں کو مناسب 

 مشین اور لوازمات تیار کریں ویلڈنگ 6.2.2

  کار کی وضاحتوں کے مطابق سیٹ کریں۔ویلڈنگ مشین کو ویلڈنگ کے طریقہ 

 مناسب کرنٹ، وولٹیج، وائر فیڈ اسپیڈ اور گیس فلو ریٹ )اگر ضرورت ہو( ایڈجسٹ کریں۔ 

 ویلڈنگ گن یا الیکٹروڈ ہولڈر کے کنکشن کو چیک کریں تاکہ تسلسل (continuity) برقرار رہے۔ 

  3Fعملی سرگرمی :       6.2.3

 
ِ

 

  ویلڈ ف

3F میں پوزیشن  

 
ِ

 

 اور ہے ہوتا پر زاویے ایک عمل کا ویلڈنگ جہاں گا، جائے کیا میں پوزیشن عمودی کو ویلڈنگ کہ ہے مطلب کا ویلڈنگ ف

  شکل کی جوائنٹس کے ویلڈنگ

 
ِ

 

 رکھنا خیاك کا چیزوں ذیل درج کو آپ دورام کے کرنے ویلڈنگ میں پوزیشن اس ہے۔ ہوتی (مثلثی) ف

 :ہے ہوتا

 کریں۔ ویلڈنگ طرف کی اوپر سے نیچے آپ تاکہ ہے ہوتا رکھنا میں پوزیشن عمودی کو مشین ویلڈنگ میں اس :پوزیشن .1

 کی کال کو پولیریٹی اور وولٹیج کرنٹ، کے ویلڈنگ :اپ سیٹ کا پیرامیٹرز .2

 ویلڈ صاف اور مضبوط ایک تاکہ ہے ہوتا کرنا ایڈجسٹ مطابق کے نوعیت

 ہو۔ حاصل

 رکھنا مناسب کو گیپ درمیام کے میٹل بیس اور الیکٹروڈ :بھاك دیکھ کی گیپ .3

 سکے۔ ہو درست عمل کا ویلڈنگ تاکہ ہے ضروری
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  کا ویلڈنگ اور ہو یکساں بہاؤ کا ویلڈ کہ رکھیں خیاك کا بات اس وقت کرتے ویلڈنگ میں پوزیشن اس :عمل کا ویلڈنگ .4

 
ِ

 

 صحیح جوائنٹ ف

 بنے۔ سے طریقے

  4Fعملی سرگرمی  6.2.4

 
ِ

 

 :ویلڈ ف

4F میں پوزیشن  

 
ِ

 

 طرف کی اوپر یا اوپر کے سر اپنے کو آپ یعنی ہے، جاتی کی میں پوزیشن ہیڈ اوور ویلڈنگ کہ ہے مطلب کا ویلڈنگ ف

گ ایک یہ کیونکہ ہیں پڑتی اپنانی تدابیر احتیاطی مخصوص وقت کرتے ویلڈنگ میں پوزیشن اس ہے۔ ہوتی کرنا ویلڈنگ

 

 ن
چ

 

ن لی  
چ

 ہوتی پوزیشن 

 :ہیں ذیل درج تفصیلات کی عمل کے ویلڈنگ میں پوزیشن اس ہے۔

 ہوتی دینی حرکت طرف کی اوپر کو تار ویلڈنگ یا الیکٹروڈ کو آپ اور ہے، ہوتا رکھنا میں پوزیشن ہیڈ اوور کو مشین ویلڈنگ میں اس :پوزیشن .1

 سکے۔ بن تہہ کی ویلڈ میں جوائنٹس تاکہ ہے

 بہتر کو معیار کے ویلڈ تاکہ ہے ہوتا ضروری کرنا سیٹ سے طریقے درست کو پولیریٹی اور وولٹیج کرنٹ، کے ویلڈنگ :اپ سیٹ کا پیرامیٹرز .2

 ہیں۔ سکتے کر متاثر کو معیار کے ویلڈ پیرامیٹرز غلط یا کرنٹ زیادہ میں پوزیشن ہیڈ اوور سکے۔ جا بنایا

 طریقے صحیح عمل کا ویلڈنگ تاکہ ہے ضروری رکھنا برقرار تک حد مناسب کو گیپ درمیام کے میٹل بیس اور الیکٹروڈ :بھاك دیکھ کی گیپ .3

 رہے۔ یکساں ؤبہا کا ویلڈ اور سکے ہو سے

 اور اچھی تاکہ ہو مناسب ٹمپریچر اور بہاؤ ویلڈنگ کہ ہے ہوتا رکھنا دھیام کو آپ وقت کرتے ویلڈنگ میں پوزیشن اس :عمل کا ویلڈنگ .4

  مضبوط

 
ِ

 

 پڑتی اپنانی تدابیر حفاظتی لیے کے بچنے سے گٹر اور دھوئیں کو آپ وقت، کرتے ویلڈنگ میں پوزیشن ہیڈ اوور ہو۔ حاصل ویلڈ ف

 ہیں۔

 ہیں۔ کرتے حاصل مہارت کی ویلڈنگ میں پوزیشن پیچیدہ اس آپ جہاں ہے جاتا دیا انجال میں ورکشاپ پریکٹیکل یہ

 

 

 

 

 

 

4F مراحل کے پریکٹیکل ویلڈنگ: 

 صاف طرح اچھی کو (پلیٹ اسٹیل مائلڈ پر طور عال) مواد پہلے، سے کرنے شروع کو کال کے ویلڈنگ  :تیاری

 کریں۔

 ہو۔ آسام ویلڈنگ تاکہ کریں سیٹ سے طریقے صحیح کو جوائنٹ 
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   :انتخاب کا ویلڈ ف
 

  ہوئے کرتے استعماك کا پروسیس (ویلڈنگ ٹ

 

 

 کریں۔ انتخاب کا تار ویلڈنگ ف

 4 جو کریں منتخب نوعیت اور سائز مناسب کا تار ویلڈنگF ہو۔ مناسب میں پوزیشن 

 :پوزیشن ویلڈنگ

 

 ہے۔ ہوتی کرنا ویلڈنگ اوپر کے سر کو آپ یعنی ہے، کرنی ویلڈنگ میں پوزیشن ہیڈ اوور کو آپ 

 زاویہ لئے کے بنانے یقینی کو بات اس جسم اور ہاتھ کا آپ وقت، کرتے ویلڈنگ میں پوزیشن اس 

 ہو۔ پر جگہ صحیح ویلڈ کا آپ کہ ہیں دیتے مدد میں بنانے

 DC Electrode پر طور عال جو کریں، انتخاب کا کرنٹ مناسب دورام، کے ویلڈنگ میں پوزیشن اس  :سمتاور کرنٹ ویلڈنگ

Positive (DCEP) ہے۔ ہوتا 

 گی۔ کرے فراہم نتائج اچھے دورام کے ویلڈنگ کو آپ ترتیب صحیح کی قطبیت اور کرنٹ 

 اور رفتار کی ویلڈنگ

 :تکنیک

 

 کرنا کنٹروك سے احتیاط کو حرکت کی تار اور رفتار کی ویلڈنگ کو آپ دورام، کے ویلڈنگ ہیڈ اوور 

 ہو۔ صاف اور مضبوط بونڈ تاکہ ہوگا

 جگہ ٹھیک بجائے کے گرنے مواد ہوا پگھلا کا تار لیے اس ہیں، رہے کر ویلڈ طرف کی اوپر آپ کیونکہ 

 ہے۔ ضروری رہنا پر

 الیکٹروڈ کی حرکات (Weaving motion) سکے۔ بن مضبوط اور ہموار زیادہ ویلڈ تاکہ کریں استعماك کو 

 :بعد کے ویلڈنگ

 

 کریں۔ چیک کو معیار کے اس بعد، کے ہونے مکمل ویلڈنگ 

 ۔کریک یا سوراخ کہ جیسے کریں، درست کو نقائص بھی کسی اور کریں صاف کو سطح کی ویلڈ 

 ہو۔ صاف اور مضبوط وہ تاکہ جانچیں سے طرح اچھی کو سطح کی ویلڈ 

4F لیکن ہے۔ ہوتا رکھنا برقرار زاویہ درست کا اس کو آپ اور ہے ہوتا اوپر کے سر مواد کیونکہ ہے سکتا ہو مشکل تھوڑا ویلڈنگ میں پوزیشن 

 ہیں۔ سکتے کر حاصل نتائج بہترین آپ سے انتخاب کے کرنٹ درست اور ٹیکنیک  صحیح احتیاط،

 بنائیں۔ ویلڈز گروو پر جوائنٹس ضروری سے پلیٹ اسٹیل مائلڈ     6.3

 :ٹرینی کو یہ صلاحیت حاصل ہوگی کہ وہ :تدریسی نتائج

 کو ایڈجسٹ کر کے قابل قبوك ویلڈ تیار کرے۔ (کرنٹ، وولٹیج وغیرہ)کال کی ضروریات کے مطابق ویلڈنگ کے پیرامیٹرز /ویلڈنگ کے طریقہ کار کی وضاحت •

اور اوور ہیڈ  (3G)درج ذیل معیاری طریقہ کار کے مطابق عمودی   •

(4G) پوزیشنز میں ویلڈنگ کرے۔ 

کال کی ضروریات کے مطابق روٹ /ویلڈنگ کے طریقہ کار کی وضاحت •

 پاس ڈپازٹ کرے۔

کال کی ضروریات کے مطابق /ویلڈنگ کے طریقہ کار کی وضاحت  •

گ پاسز ڈپازٹ کرے۔

 

 فلن

کال کی ضروریات کے مطابق /ویلڈنگ کے طریقہ کار کی وضاحت •

 کیپنگ پاس ڈپازٹ کرے۔

ویلڈنگ نقائص کے قبولیت کے معیار کے لیے قابل بصری   •

 اطلاق مینوفیکچرنگ کوڈز اور معیارات کی پیروی کرے۔
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6.3.1 4G مراحل کے پریکٹیکل ویلڈنگ: 

 زنگ کی یا آلودگی قسم کی کے دورام کسی نگیلڈتاکہ و یںشروع کرنے سے پہلے، مواد کو صاف کر نگیلڈو  :تیاری

 نہ ہو۔ موجودگی

 ہو۔ آسانی کرنے میں نگیلڈتاکہ آپ کو و یںکر سے سیٹ یقےطر کو صحیح جوائنٹ 

 جوائنٹس  ،ہوگی کرنی نگیلڈآپ کو گروو و ،میں یشنپوز  4G کا انتخاب: یلڈگروو و

 

 

 ہے۔ ہوتی جوائنٹس میں یو یاجو کہ عموماً ف

 GTAW س کورڈ آرک و

فلک

 ۔یںتار کا انتخاب کر نگیلڈکے مطابق مناسب و پروسیس نگیلڈو یگرد یا( نگیلڈ)

کرتے وقت آپ کا کال سر کے  نگیلڈو یعنی ،ہوگی کرنی نگیلڈو میں یشنپوز آپ کو اوور ہیڈ ،میں یشنپوز  4G :یشنپوز نگیلڈو

 اوپر ہوتا ہے۔

 جگہ پر ہو۔ صحیح یلڈتاکہ آپ کا و ہیں یتےمدد د بنانے میں یہزاو یساآپ کا ہاتھ اور جسم ا ،میں یشنپوز اس 

 :سمت اور کرنٹ ویلڈنگ

 

 4G کا انتخاب بہت اہم ہوتا ہے۔ اور قطبیت ترتیب کرنٹ کی نگیلڈو ،میں نگیلڈو 

 DC Electrode Positive (DCEP) صاف  یلڈاستعماك ہوتا ہے تاکہ و میں یشنکرنٹ عال طور پر اس پوز

 اور مضبوط ہو۔

 رفتار کی ویلڈنگ

 :ٹیکنیکاور

 

 یلڈسے کنٹروك کرنا ہوگا تاکہ و طحرکت کو احتیا رفتار اور تار کی کی نگیلڈکے دورام، آپ کو و نگیلڈو اوور ہیڈ 

 صاف اور مضبوط ہو۔

 ہوتا  یکرنا ضرور یلڈاور رفتار کے ساتھ و یےزاو کے اثرات سے بچنے کے لئے صحیح پانی یاسطح پر دھارے  کی یلڈو

 ہے۔

 :بعد کے ویلڈنگ

 

 ۔یںکر کو چیک راور معیا مضبوطی اور اس کی یںسطح کو صاف کر مکمل ہونے کے بعد، اس کی نگیلڈو 

 ۔یںنقائص کو دور کر بھی اور کسی یںسطح کو دوبارہ صاف کر کی یلڈہو تو و یضرور اگر 

 4G نگیلڈو میں یشنپوز  

چ 

 کرنا 

ن 

گ

 

 ن
چ

 

لی

ہے اور اس  ہوتی کرنی نگیلڈطرف و آپ کو اوپر کی نکہہو سکتا ہے کیو 

 ہوتا ہے۔ یضرور ماور دھیا تکنیک صحیح نہ گرے، اس کے لیے دورام تار کا پگھلا ہوا مواد نیچے

 

6.3.2 3G 4 اورG میں پوزیشنز GTAW مراحل کے کرنے مشق پریکٹیکل ویلڈکی گروو ساتھ کے پروسیس: 

 کو اس ہو، رہا ہو استعماك مواد بھی جو یا پلیٹ اسٹیل پہلے، سے کرنے شروع ویلڈنگ :صفائی کی مواد  :تیاری

 بنے۔ نہ رکاوٹ دورام کے ویلڈنگ گریس یا زنگ آلودگی، کوئی تاکہ کریں صاف

 شکل کی جوائنٹ کریں۔ تیاری مناسب کی جوائنٹ بٹ :تیاری کی جوائنٹ (ًیا وی مثلا U گروز) اور 

 ہو۔ مضبوط اور بہتر ویلڈ تاکہ دیں دھیام پر صفائی کی کناروں

 کو آپ اور ہے ہوتی میں پوزیشن عمودی جوائنٹ ویلڈنگ میں اس :طرف کی اوپر عمودی پوزیشن  3G :انتخاب کا پوزیشن ویلڈنگ

 ہے۔ ہوتا چلانا طرف کی اوپر کو تار

 4G کے سر یعنی ہے، ہوتی کرنی طرف کی اوپر ویلڈنگ کو آپ میں اس :پوزیشن ہیڈ اوور پوزیشن 

 اوپر۔

 

 

ن

 

سٹ
گ

 

ن

 

ٹ

 ویلڈنگ آرک گیس 

(GTAW) کا پروسیس 

 :انتخاب

 کا الیکٹروڈ استعماك کیا جاتاہے جو شعلہ بناتا ہے اور خرچ نہیں ہوتا۔اس میں شیلڈنگ کےلئے 

 

ن

 

سٹ
گ

 

ن

 

ٹ

اس ویلڈنگ میں 

آرگن گیس یا ہیلیم گیس استعماك کی جاتی ہے جو نقصام دہ گیسوں کو دور کرتی اور حفاظتی خوك بناتی ہے اور بھرائی کےلئے 

 ہے۔ علیحدہ سے فلر وائر کا استعماك کیا جاتا
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 سیٹ کا پیرامیٹرز ویلڈنگ

 :اپ

 وولٹیج اور کرنٹ: GTAW 3 کریں۔ ترتیب کی وولٹیج اور کرنٹ مناسب لئے کے پروسیسG 4 اورG 

 ہے۔ جاتا کیا استعماك کرنٹ DC Electrode Positive (DCEP) پر طور عال میں پوزیشنز

 ہو۔ مطابق کے سائز اور نوعیت کی جوائنٹ جو کریں منتخب سائز کا تار :سائز کا تار ویلڈنگ 

  :ورٹیکل اپ پوزیشن :ٹیکنیک کی ویلڈنگ

 اور مضبوط جوائنٹ ویلڈ کا آپ تاکہ کریں حرکت طرف کی اوپر سے نیچے وقت، کرتے شروع ویلڈنگ 

 ہو۔ ہموار

 ٹوٹے۔ نہ سے جگہ مواد ہوا پگھلا تاکہ رکھیں خیاك کا رفتار اور زاویے کے حرکت کی تار 

  :پوزیشنہیڈ  اوور

o ۔ اس لئے ویلڈنگ فلر وائر کا زاویہ گیہو کرنی ویلڈنگ اوور ہیڈ پوزیشن  اوپر کے سر کو آپ میں پوزیشن اس

 ملی میٹر ہونا چاہیے۔ 3ڈگری رکھنا چاہیے۔الیکٹروڈ اور جاب کا درمیانی فاصلہ کم از کم  45

o کا آپ اور گرے، نہ نیچے مواد ہوا پگھلا کہ رکھیں دھیام کا بات اس ہوئے دیتے حرکت کو فلر وائر 

 ہو۔ مضبوط اور صاف ویلڈ

 کو اس اور کریں شروع مطابق کے وضاحت کی کار طریقہ کے ویلڈنگ کو پاس روٹ :پاس روٹ  :ڈپازٹ کا پاسز

 کریں۔ ڈپازٹ میں جوائنٹ سے طریقے درست

 گ

 

 مضبوط پر طور مکمل جوائنٹ تاکہ ڈالیں پاسز یا لائنس دیگر کی ویلڈنگ بعد، کے پاس روٹ :پاسز فلن

 ہو۔

 ہو۔ ہموار اور مضبوط صاف، سطح کا ویلڈ تاکہ کریں ڈپازٹ پاس کیپنگ میں، آخر :پاس کیپنگ 

 صفائی کی بعد کے ویلڈنگ

 :معائنہ اور

 ۔ کریں صاف کو سطح کی ویلڈ بعد، کے ہونے مکمل ویلڈنگ 

 ہموار اور مضبوط جوائنٹ ویلڈ کہ بنائیں یقینی کو بات اس اور کریں، معائنہ کا معیار اور مضبوطی کی ویلڈ 

 ہو۔

 معیارات اور کوڈز ویلڈنگ

 :پیروی کی

 ہو درست معیار کا ویلڈنگ تاکہ کریں پیرویکو معیارات اور کوڈز مینوفیکچرنگ متعلقہ تمال دورام کے ویلڈنگ

 ہوں۔ نہ نقائص بصری اور

 

 اور پیرامیٹرز، ویلڈنگ صحیح تکنیک، دقیق میں جس ہے مہارت اہم ایک کرنا ویلڈنگ گروو ذریعے کے پروسیس GTAW میں پوزیشنز 4G اور 3G :نتیجہ 

 ہو۔ بلند معیار کا ویلڈنگ تاکہ ہے ہوتی ضرورت کی پوزیشننگ درست

 (Post Welding Procedures) طریقہ کار بعدویلڈنگ کے 6.4

جانچنا، اس کی مضبوطی کو یقینی بنانا اور کسی ممکنہ نقص کی اصلاح کرنا ہوتا ہے۔ یہ عمل ویلڈ بعد از ویلڈنگ کے طریقہ کار کا مقصد ویلڈ کے معیار کو  :تدریسی نتائج

 کی صفائی، معائنہ، مرمت، اور آخری تکمیل پر مشتمل ہوتا ہے۔

 (Cleaning the Weld) ویلڈ کی صفائی  6.4.1

  و ئڈویلڈنگ مکمل ہونے کے بعد سطح کو کسی بھی اضافی مواد، جیسے 
ن کٹ
ل

و م 

 

 ٹ
 سٹ
ی

 سے صاف کریں۔ ا

 چمٹی (Chipping Hammer) یا وائر برش کا استعماك کر کے سلیگ اور دھات کے ذرات کو ہٹائیں۔ 

  ویلڈنگآرک اگر گیس شیلڈڈ (GTAW) کی گئی ہو تو سطح پر موجود آکسائیڈ یا دیگر آلودگیوں کو برش یا کیمیکل کلینر سے ہٹائیں۔ 
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 (Inspection of Welds) ویلڈ کا معائنہ  6.4.2

 بصری معائنہ (Visual Inspection) کریں تاکہ ویلڈ میں کوئی دراڑ، سوراخ (Porosity)غیر مکمل فیوژم یا غیر ضروری مواد نہ ہو۔ ، 

 معیاری طریقوں کے مطابق ویلڈ کی کوالٹی کو جانچنے کے لیے نام ڈسٹرکٹیو ٹیسٹنگ (NDT) ز یشن ٹیسٹ

 

ن ن

 

 ن ٹ
ٹ

 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  6.4.3

 ویلڈ میں اگر کوئی نقص (Crack, Undercut, Lack of Fusion) پایا جائے تو اس حصے کو گرائنڈنگ یا گوجنگ (Gouging) کے ذریعے ہٹائیں۔ 

 کے مطابق دوبارہ ویلڈنگ کریں اور اس کی کوالٹی چیک کریں۔ مطلوبہ معیار 

 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 6.4.4

  طریقہ کار کے تحت ٹھنڈا ہونے دیں تاکہ ویلڈ میں تناؤویلڈنگ کے بعد دھات کو قدرتی یا کنٹروك شدہ کولنگ (Stress) پیدا نہ ہو۔ 

 کچھ مخصوص ویلڈنگ کے لیے پوسٹ ویلڈ ہیٹ ٹریٹمنٹ (PWHT) کیا جاتا ہے تاکہ ویلڈ کا تناؤ کم ہو اور اس کی مضبوطی برقرار رہے۔ 
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 ماڈیوك کا خلاصہ

 :کار طریقہ اور وضاحتیں تکنیکی کہ جیسے ہے، کرتا بیام کو تصورات اہم مبنی پر پہلوؤں مختلف متعلق سے ویلڈنگ خلاصہ یہ

 صلاحیت۔ کی تشریح سے تفصیل کی خاکوں متعلق سے ویلڈنگ اور خاکوں کے DC اور AC سپلائی برقی :سمجھ کی خاکوں تکنیکی .1

 دینا۔ ترتیب کو پولیریٹی مطابق کے وضاحتوں معیاری :سیٹنگ پولیریٹی .2

  پروسیجر ویلڈنگ اور ضروریات کی کال :وضاحت کی الیکٹروڈ .3

 

ز

 

ن

 

 س
ن کٹ
سٹ ف
ن ٹ 
س

 انتخاب۔ کا الیکٹروڈ صحیح مطابق کے (WPS) ا

4. GTAW  گیس :عملویلڈنگ کا  

 

ن

 

سٹ
گ

 

ن

 

ٹ

 ہے۔ تکنیک ویلڈنگ عال ایک جو معلومات، کی عمل کے (GTAW) ویلڈنگ آرک 

گ پری کا میٹل بیس .5

 

ن

 

ن ٹ  
ہ

 سمجھنا۔ طریقہ کا کرنے ہیٹ پری کو میٹل بیس لیے کے بچنے سے نقائص دورام کے ویلڈنگ :طریقہ 

 سمجھنا۔ اثر پر کوالٹی کی ویلڈ کا ام اور کرنا ایڈجسٹ کو کرنٹ وولٹیج، جیسے پیرامیٹرز برقی :پیرامیٹرز برقی .6

  کی ویلڈنگ .7

ن 

 

ٹ

ن
 
ن کٹ

 

کٹ

: WPS ہو۔ درست ویلڈنگ تاکہ اپنانا کو تکنیکوں کی ویلڈنگ مطابق کے شیٹ ہدایات یا 

 کرنا۔ شناخت اور پہچاننا کو نقائص بصری میں جوائنٹس ویلڈنگ :نقائص ویلڈنگ بصری .8

 واقفیت۔ سے معیارات اور ضابطوں ضروری لیے کے حفاظت اور معیار کے ویلڈنگ :معیار اور ضابطے کے ویلڈنگ .9

10. 6 R’s 6 لیے کے کارکردگی اور پائیداری میں عمل کے ویلڈنگ :درخواست کی ام اور R’s کرنا، سائیکل ری کرنا، استعماك دوبارہ کرنا، کم 

 اپنانا۔ اور سمجھنا کرناکو انکار اور کرنا، ڈیزائن دوبارہ کرنا، بازیافت
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 سوالات  و جوابات

 ہے؟ سکتا جا سمجھا سے کہاں کو ضروریات کی ویلڈنگ:  1سواك نمبر 

  پروسیجر نگیلڈکال، و  :جواب

ن 
س

 ا

ٹ 

 

س

 

ٹ 

 

ف

 

ن 

 

ک

 
ٹ 

، 

 

ز

 

ن

 

س
 خاکوں سے۔ تکنیکی یااور/ 

 ہے؟ جاتا کیا تیار مطابق کے کس کو مشین ویلڈنگ GTAW: 2سواك نمبر 

  پروسیجر نگیلڈو جواب:

ن 
س

 ا

ٹ 

 

س

 

ٹ 

 

ف

 

ن 

 

ک

 
ٹ 

 

 

ز

 

ن

 

س
 کے مطابق۔ تیاہدا کی رفیکچرمینو یااور/ 

 ہے؟ جاتا کیا سیٹ مطابق کے کس کو مواد والے ہونے خرچ اور لوازمات کے مشین ویلڈنگ: 3سواك نمبر 

  پروسیجر نگیلڈاور و تیاضرور کال کی  : جواب

ن 
س

 ا

ٹ 

 

س

 

ٹ 

 

ف

 

ن 

 

ک

 
ٹ 

 

 

ز

 

ن

 

س
 کے مطابق۔ 

  پروسیجر ویلڈنگ: 4سواك نمبر 

 

ن

 

 ش
ن کٹ
سٹ ف
ن ٹ 
س

 ہے؟ جاتا کیا سیٹ طرح کس کو پولیریٹی میں ا

  پروسیجر نگیلڈو: جواب

ن 
س

 ا

ٹ 

 

س

 

ٹ 

 

ف

 

ن 

 

ک

 

ٹ 

 

 

ن

 

ش

 کے مطابق۔ 

 ہے؟ جاتا کیا ایڈجسٹ طرح کس کو پیرامیٹرز کے ویلڈنگ  :5سواك نمبر 

  پروسیجر نگیلڈو  :جواب

ن 
س

 ا

ٹ 

 

س

 

ٹ 

 

ف

 

ن 

 

ک

 
ٹ 

 

 

ز

 

ن

 

س
 کے مطابق۔ تیاضرور اور کال کی 

 ہے؟ جاتا رکھا برقرار طرح کس کو گیپ درمیام کے میٹل بیس اور الیکٹروڈ: 6سواك نمبر 

 کے مطابق۔ ںیقوطر یرمعیاجواب: 

 ہے؟ جاتی کی میں پوزیشن کس ویلڈنگ  :7سواك نمبر 

 ۔میں ںیشنو( پوز4F) ( اور اوور ہیڈ3F) یعمود  :جواب

گ پاس، روٹ: 8سواك نمبر 

 

 ہے؟ جاتا کیا چیک کیسے کو پاسز کیپنگ اور پاس فلن

 : و یلڈنگ کے بعد د ھا ت کا قدرتی یا کنٹروك شدہ کو لنگ سے ٹھنڈا کر نا تا کہ اس میں تنا ءو پیدا نہ ہو۔جواب

گ کی ویلڈنگ: 9سواك نمبر 

 

ن

 

ش

 

فٹِ

 ہے؟ جاتی کی کیسے ورک 

 کار کے مطابق۔ یقہطر یرمعیا: جواب

 ہے؟ ضروری کرنا کیا لئے کے رکھنے صاف کو ایریا ورک: 10سواك نمبر 

 پر سیفٹی کو ورک پلیس یایرورک ا: جواب

ی 

 

 

ز
ص

 

کٹ

 ہے۔ یکے مطابق صاف کرنا ضرور 
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 خود کو آزمائیں

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

   پروسیجر ویلڈنگ کال، کو ضروریات کی ویلڈنگ (1

 

ز

 

ن

 

 س
ن کٹ
سٹ ف
ن ٹ 
س

 ہے؟ جاتا کیا تشریح کیسے سے خاکوں تکنیکی یا/اور ا

  پروسیجر ویلڈنگ)ب(   نوعیت کی کال )الف(

 

ز

 

ن

 

 س
ن کٹ
سٹ ف
ن ٹ 
س

 سے خاکوں تکنیکی یا/اور ا

 سے ہدایات)د(    سے تجربے)ج(

2) GTAW پروسیجر ویلڈنگ کو مشین ویلڈنگ   

 

ز

 

ن

 

 س
ن کٹ
سٹ ف
ن ٹ 
س

 ہے؟ جاتا کیا تیار طرح کس مطابق کے ہدایات کی مینوفیکچرر/ا

  پروسیجر ویلڈنگ)ب(   پر بنیاد کی تجربے )الف(

 

ز

 

ن

 

 س
ن کٹ
سٹ ف
ن ٹ 
س

 مطابق کے ا

 c اور b دونوں)د(  مطابق کے ہدایات کی مینوفیکچرر)ج(

   پروسیجر ویلڈنگ ضروریات، کی کال کو مواد والے ہونے خرچ اور لوازمات کے مشین ویلڈنگ (3

 

ز

 

ن

 

 س
ن کٹ
سٹ ف
ن ٹ 
س

 ہدایات کی مینوفیکچرر یا/اور ا

 ہے؟ جاتا کیا سیٹ طرح کس مطابق کے

 مطابق کے ہدایات)ب(   مطابق کے تجربے )الف(

  پروسیجر)ج(

 

ز

 

ن

 

 س
ن کٹ
سٹ ف
ن ٹ 
س

 اوپر تمال)د(  مطابق کے ا

  پروسیجر ویلڈنگ (4

 

ن

 

 ش
ن کٹ
سٹ ف
ن ٹ 
س

 ہے؟ جاتا کیا سیٹ طرح کس کو پولیریٹی کردہ ظاہر میں ا

  پروسیجر ویلڈنگ)ب(   مطابق کے تجربے )الف(

 

ن

 

 ش
ن کٹ
سٹ ف
ن ٹ 
س

 مطابق کے ا

 c اور b دونوں)د(  مطابق کے ہدایات کی مینوفیکچرر)ج(

 سکے؟ ہو حاصل ویلڈ قبوك قابل تاکہ ہے جاتا کیا ایڈجسٹ طرح کس کو (وغیرہ پولیریٹی وولٹیج، کرنٹ،) پیرامیٹرز کے ویلڈنگ (5

 مطابق کے ضروریات کی کال)ب(   مطابق کے تجربے )الف(

  پروسیجر ویلڈنگ)ج(

 

ز

 

ن

 

 س
ن کٹ
سٹ ف
ن ٹ 
س

 کچھ سب)د( مطابق کے ا

 ہے؟ جاتا رکھا برقرار طرح کس کو گیپ درمیام کے میٹل بیس اور الیکٹروڈ (6

 سے تجربے)ب(  مطابق کے طریقوں معیاری )الف(

 کچھ سب)د(   مطابق کے نوعیت کی کال)ج(

 ہے؟ جاتی کی میں پوزیشن کس ویلڈنگ (7

 (4F) ہیڈ اوور)ب(   (3F) عمودی )الف(

 افقی)د(    دونوں)ج(

گ پاس، روٹ (8

 

 ہے؟ جاتا کیا چیک طرح کس کو پاسز کیپنگ اور پاس فلن

 مطابق کے معیار تکنیکی)ب(   لیے کے نقائص بصری )الف(

  پروسیجر ویلڈنگ)ج(

 

ز

 

ن

 

 س
ن کٹ
سٹ ف
ن ٹ 
س

 کچھ سب)د( مطابق کے ا
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گ کی ویلڈنگ (9

 

ن

 

ش

 

فٹِ

 ہے؟ جاتی کی طرح کس ورک 

 بعد کے کرنے معائنہ بصری کا ویلڈ)ب(  مطابق کے کار طریقہ معیاری )الف(

 مطابق کے معیار خاص کسی)د(    بغیر کے مرمت)ج(

10) 6 R گرین   

 

ز
ص

 

ی کٹ

 ہے؟ جاتا کیا عمل طرح کس مطابق کے پر

گ ری )الف(

 

 کلن
ٹ

 

ٹ
 استعماك دوبارہ)ب(    سا

 کچھ سب)د(    کرنا مرمت)ج(

 

 درست جوابات

 درست جواب سواك

 ب 1

 د 2

 د 3

 د 4

 ج 5

 الف 6

 ج 7

 الف 8

 الف 9

 د 10
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  ٹیل ش ٹ پ  ا ٹاٹ و ویلڈ ک یں۔ ئلڈما:  7ماڈیوك نمبر

 
 

 تدریسی نتائج:

ز ٹس قابل ہو جائیں گے کہ  :

ی

ن

ی

ن

 ٹس ماڈیوك کے ٹختتال  ا ٹری

 ٹوزٹروں کی سمجھ مختلف موٹائی ٹور ٹقسال کے نرل ٹیل ش کو کاٹنے کے طریقوں ٹور  7.1

ں ٹور ویلڈ ک میں ٹم کی ٹہمیت  7.2
ن
ینکن

ی

کن

 

ت

 کناروں کی تیاری کی 

 کاٹنے کے عمل سے متعلق حفاظتی تدٹبیر کا علم  7.3

  (SOPs) ٹاٹ و ویلڈ ک سے متعلق معیاری آ ایٹنگ طریقہ کار 7.4

 ۔ٹاٹ و ویلڈ ک میں معیار کی جانچ ٹور کنٹروك 5.7

 

 

 

  ضروریات کے مطابق ٹاٹ و ویلڈ ک کی تیاری یں۔حفاظتی تدٹبیر ٹختیار یں۔ ٹور کال کی  7.1

 :جائزہ

س  ا ٹاٹ و ویلڈ ک یںنے کی ضروری مہارت ٹور علم فرٹہم یںنے کے لیے تیار کیا گیا ہے  ٹاٹ و

 

ینن

 

ش

ویلڈ ک ٹیک ٹہم جوڑنے کا  یہ مہارتی یونٹ ٹفرٹد کو مائلڈ ٹیل ش 

صنعتوں میں ٹستعماك ہوتا ہے  ٹس عمل میں برقی مزٹحمت سے پیدٹ ہونے وٹلی حرٹرت کے ذریعے دو یا زیادہ  سمیت مختلفعمل ہے جو آٹوموٹیو، تعمیرٹت ٹور مینوفیکچر ک 

س کو مخصوص نکات )ٹاٹ ٹس(  ا جوڑٹ جاتا ہے  ٹس یونٹ کا مقصد سیکھنے وٹلوں کو محفوظ ٹور مؤثر طریقے سے ٹاٹ و ویلڈ ک کے 

 

ینن

 

ش

کال ٹنجال دینے کے قابل دھات کی 

  کہ وہ معیاری ٹور نعتی  قاضوںں کے مطابق کال یں کیںبنانا ہے، تا

 ٹاٹ و ویلڈ ک کے لیے مکمل طریقہ کار 7.1.1

 پیشگی حفاظتی معائنہ (Pre-Operation Safety Inspection) 

 :شامل ہیںکسی بھی ویلڈ ک کال کو شروع یںنے سے پہلے، کال کے علاقے کا مکمل حفاظتی معائنہ یںنا ضروری ہے  ٹس میں درج ذیل نکات 
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o  ویلڈ ک کی جگہ کو صاف ٹور منظم یںنا تاکہ کوئی رکاوو یا خطرناک موٹد موجود نہ ہو 

o  ہوٹ کی نکاسی( کا ٹنتظال یںنا تاکہ زہریلی گیسوں سے بچا جا سکے( 

ی

ں

 

نش
نلن ی

 

ن

ی

نی
ی

 مناسب و

o آگ بجھانے وٹلے آلات (Fire Extinguishers)  کو دستیاب ٹور قابلِ ٹستعماك حالت میں رکھنا 

o یںنے وٹلے ٹفرٹد کو ضروری حفاظتی سامام کال (PPE) ۔جیسے دستانے، ہیلمٹ، ماسک ٹور چشمے فرٹہم یںنا 

  ویلڈ ک کا سامام چیک یںنا ٹور ترتیب دینا (Inspect and Set Up Welding Equipment) 

o  ٹس میں شامل ہے کال کی ضروریات کے مطابق ویلڈ ک کے سامام کی جانچ ٹور درست ترتیب دینا ٹیک ٹہم مرحلہ ہے: 

o  شفا رمر، ٹور دیگر ٹوزٹروں کی جانچ تاکہ یہ یقینی بنایا جا سکے کہ سب کچھ درست کال یں رہا ہے

ی

ن
 ویلڈ ک مشین، ٹرٹ

o  ویلڈ ک ٹلیکٹروڈ یا تار کا معائنہ یںنا تاکہ کوئی خرٹبی یا ز ک نہ لگا ہو 

o  تاکہ دھات کی موٹائی ٹور قسم کے مطابق درست ویلڈ ک ہو سکے ویلڈ ک کے لیے درکار  ایشر، حرٹرت، ٹور وقت کا درست تعین یںنا 

o  کال کے لیے درکار تمال ٹوزٹروں کو ٹیک مناسب ترتیب میں رکھنا تاکہ کال کے دورٹم کسی دقت کا سامنا نہ ہو 

   ز کا معائنہ ٹور مشین کی گرٹؤنڈ کٹلیکٹریكل

ی

ز

ی

ن

 

ش
ک

ی

کی

 (Inspect Electrical Connections and Ensure Grounding) 

 :محفوظ ویلڈ ک کے لیے بجلی کے کنکشن ٹور گرٹؤنڈ ک کا درست ہونا بہت ضروری ہے  ٹس مرحلے میں درج ذیل ٹقدٹمات کیے جاتے ہیں

o  ز کی جانچ یںنا تاکہ کوئی ننگی یا خرٹب وٹئر ک نہ ہو

ی

ز

ی

ن

 

ش
ک

ی

کی

 تمال برقی تاروں ٹور 

o  ٹور بجلی کے جھٹکوں سے بچا جا سکے ویلڈ ک 
 
ج

نکین ی
ل

 مشین کو درست طریقے سے گرٹؤنڈ یںنا تاکہ یںنٹ 

o  ویلڈ ک کے دورٹم یںنٹ،  ایشر، ٹور وقت کو دھات کے معیار ٹور موٹائی کے مطابق ترتیب دینا تاکہ ویلڈ ک کا عمل درست ہو 

o یقینی بنانے کے لیے ضروری ہیں  ٹم  ا عمل یںنے سے نہ صرف کال کا معیار بہتر  یہ تمال مرٹحل ٹاٹ و ویلڈ ک کے محفوظ ٹور معیاری طریقہ کار کو

 ہوتا ہے بلکہ حادثات سے بھی محفوظ رہا جا سکتا ہے 
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  جاب کے کناروں کو  بیوك /جھری لگا یں تیار یں۔ 7.2

 :جائزہ

درست طریقے سے کاٹے، شکل دیے ٹور ٹاٹ و ویلڈ ک کے لیے تیار کیے جائیں  مضبوط ٹور ٹعلیٰ معیار کی یہ عمل ٹس بات کو یقینی بناتا ہے کہ ورک پیس کے کنارے 

  ویلڈ ک کے حصوك کے لیے مناسب کنارے کی تیاری نہایت ٹہم ہے 

 کے مطابق کنارے کاٹناسٹینڈرز  7.2.1

 

 ورک پیس کے کناروں کو دیے گئے لے آؤو ٹور پیمائش کے مطابق درست طریقے سے کاٹنا

 ضروری ہے 

ویلڈ ک کو لائنوں کی باریکی سے پیروی یںنی چاہیے تاکہ مطلوبہ شکل ٹور درست ہ ٹ پ  ا نشام زد 

 یقینی بنایا جا سکے 

 

 کاٹنے کے ٹوزٹر کا ٹنتخاب ٹور ٹستعماك 7.2.2

 موٹد کی قسم ٹور موٹائی کے مطابق موزوں کاٹنے کے ٹوزٹر کا ٹنتخاب کیا جانا چاہیے 

 ٹور درست کٹ حاصل یںنے کے لیے کنٹروك شدہ تکنیکوں کا ٹستعماك یںنا چاہیے آ ایٹرز کو صاف 

 کاٹنے کے عمل کی نگرٹنی ٹور ٹیڈجسٹمنٹ 7.2.3

 کاٹنے کی رفتار، ٹوزٹر کے دباؤ، ٹور دیگر عوٹمل کی نگرٹنی ٹور ضرورت کے مطابق ٹیڈجسٹمنٹ کی جانی چاہیے 

 بھی نقص سے بچنے کے لیے مناسب تبدیلیاں کی جا کیں موٹد کے ردعمل کا مشاہدہ یںنا ضروری ہے تاکہ کسی 

 ٹاٹ و ویلڈ ک کے لیے تیاری کو یقینی بنانا 7.2.4

 کاٹنے کے بعد کناروں کو چیک یںنا چاہیے تاکہ وہ ہموٹر ٹور برٹدہ )بَرز( سے پاک ہوں 

 صحیح طریقے سے تیار کیے گئے کنارے ٹاٹ و ویلڈ ک کے معیار ٹور مضبوطی کو بہتر بناتے ہیں 

 کو یقینی بنائے گا ٹم مرٹحل  ا عمل یںکے ورک پیس کو ٹاٹ و ویلڈ ک کے لیے مکمل طور  ا تیار کیا جا سکتا ہے، جو آخری مصنوعات کی پائیدٹری ٹور یکسانیت 

 

 ۔لے آؤو کے مطابق ٹیم ٹیس ٹ پ  ا ویلڈ جوٹئنٹس ٹنجال د۔ 7.3

  جائزہ

مضبوط ویلڈ جوٹئنٹس بنانے  ا زور دیتا ہے  ویلڈ ک لے آؤو کے مطابق، درست تکنیک، مناسب درجہ حرٹرت ٹور وولٹیج کے ساتھ یہ عمل ٹیم ٹیس ٹ پ  ا درست ٹور 

 کی جاتی ہے  آخر میں، جوٹئنٹ کا معائنہ یں کے ٹس کی مضبوطی ٹور معیار کو یقینی بنایا جاتا ہے 

 تعریف ٹور وضاحت 7.3.1

کا عمل ہے جس میں دھات کی چادروں کو مخصوص مقامات  ا جوڑٹ جاتا ہے  ٹس میں دھات کے دو یا زیادہ ٹکڑوں کو ٹیک ساتھ  ٹاٹ و ویلڈ ک ٹیک برقی مزٹحمتی ویلڈ ک

 دبا یں برقی رو گزٹری جاتی ہے، جس سے حرٹرت پیدٹ ہوتی ہے ٹور دھات پگھل یں جُڑ جاتی ہے 

 بلیو  انٹ/تکنیکی ڈرٹئنگ کے مطابق ٹاٹ و ویلڈ ک یںنا 7.3.2

  پہلے تکنیکی ڈرٹئنگ یا بلیو  انٹ کو ورر سے ڑھھا جاتا ہے ویلڈ ک سے
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 دھاتی چادروں کو دیے گئے لے آؤو ٹور پیمائش کے مطابق ویلڈ ک کی جاتی ہے تاکہ ڈیزٹئن کی ضروریات پوری ہوں 

 ورک پیس کی سیدھ ٹور فٹ ٹپ کی تصدیق 7.3.3

 طریقے سے جُڑی ہوں ٹس بات کو یقینی بنایا جاتا ہے کہ دھاتی چادر۔ آپس میں درست 

چادروں کے درمیام کوئی خلا یا غیر ہموٹر جوڑ نہیں ہونا چاہیے، کیونکہ یہ ویلڈ ک کے معیار کو متاثر یں 

 سکتا ہے 

س کی درست پوزیشننگ کی جانچ 7.3.4

 

ینن

 

ش

 مائلڈ ٹیل ش 

س کو ترتیب کے مطابق رکھا جاتا ہے 

 

ینن

 

ش

 ویلڈ ک سے پہلے مائلڈ ٹیل ش 

ٹور ترتیب کو چیک یںکے یقینی بنایا جاتا ہے کہ وہ تکنیکی ڈیزٹئن کے مطابق  چادروں کی موٹائی، زٹویہ،

 ہیں 

  اوجیکٹ کی ضروریات ٹور موٹد کی خصوصیات کے مطابق صحیح ویلڈ ک طریقے ٹپنانا 7.3.5

موٹد کی نوعیت )مثلاً موٹائی، سختی( ٹور  اوجیکٹ کی ضرورت کے مطابق مناسب ویلڈ ک کے طریقے 

 منتخب کیے جاتے ہیں 

 یںنٹ،  ایشر، ٹور ویلڈ ک کا وقت مناسب طریقے سے سیٹ کیا جاتا ہے تاکہ ویلڈ مضبوط ٹور دیرپا ہو 

 

 کے مطابق کوٹلٹی کنٹروك ٹور معائنہ یں۔  (SOPs) معیاری طریقہ کار 7.4

 جائزہ

کے  (SOPs) کار ٹس عمل کا مقصد ٹس بات کو یقینی بنانا ہے کہ ٹاٹ و ویلڈ ک کا کال معیاری طریقہ

مطابق ہو  ٹس میں ویلڈ کی جانچ، موٹد کی درست پوزیشننگ، ٹور ویلڈ ک کے معیار کو برقرٹر رکھنے 

کے لیے ضروری معائنہ شامل ہے  ٹس کے علاوہ، کسی بھی نقائص کی نشاندہی یںکے ٹنہیں درست یںنا 

 ہو  بھی ٹس کا حصہ ہے تاکہ تیار شدہ  اوڈکٹ مضبوط، پائیدٹر ٹور معیاری

 موٹد کی تیاری ٹور صفائی 7.4.1

ٹاٹ و ویلڈ ک کے بہترین نتائج حاصل یںنے کے لیے، ضروری ہے کہ جو موٹد ویلڈ کیا جا رہا ہے، وہ 

کے مطابق تیار ٹور صاف ہو  کسی بھی دھوك، ز ک، چکنائی یا دیگر  (SOPs) معیاری طریقہ کار

 معیار کو متاثر یں سکتی ہیں آلودگیوں کو ہٹانا ٹہم ہے کیونکہ یہ ویلڈ کے 

 درست ویلڈ ک پیرٹمیٹرز کا ٹطلاق 7.4.2

کے تحت متعین کیے جاتے ہیں  غلط پیرٹمیٹرز کے ٹستعماك سے  SOPsمطلوبہ موٹد ٹور موٹائی کے مطابق ویلڈ ک کے درست پیرٹمیٹرز، جیسے یںنٹ،  ایشر، ٹور وقت، 

 ہوگا ویلڈ کمزور ہو سکتی ہے، جس سے  اوڈکٹ کا معیار متاثر 

 ٹور کال کی جگہ کی ترتیب 7.4.3

ی

ں

 

نش
نلن ی

 

ن

ی

نی
ی

 مناسب روشنی، و

 ٹس بات کو یقینی بناتی

ی

ں

 

نش
نلن ی

 

ن

ی

نی
ی

ہے کہ دھوئیں ٹور نقصام دہ  ویلڈ ک کے دورٹم بہتر روشنی کا ہونا ضروری ہے تاکہ کال کی درست نگرٹنی کی جا سکے  ٹسی طرح، مناسب و

 منظم ٹور رکاوٹوں سے پاک رکھنا بھی حفاظت ٹور کاریںدگی کے لیے ضروری ہے  گیسوں کو مؤثر طریقے سے خارج کیا جائے  کال کی جگہ کو
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 کا خلاصہ كیوماڈ

سمجھنا ضروری ہے  ٹاٹ و ویلڈ ک کے لیے موزوں نتائج حاصل یںنے کے لیے مختلف موٹائی ٹور ٹقسال کے مائلڈ ٹیل ش کو کاٹنے کے درست طریقے ٹور ٹوزٹروں کا 

تیاری کے مؤثر طریقے مضبوط ٹور معیاری جوڑ بنانے میں مدد دیتے ہیں  کاٹنے کے عمل کے دورٹم حفاظتی ٹقدٹمات  ا عمل درآمد لازل ہے   ویلڈ ک کے لیے کناروں کی

مزٹجی یقینی بنائی  ٹور کوٹلٹی کنٹروك کے ٹصولوں  ا عمل یںنے سے ویلڈ کی مضبوطی ٹور مستقل (SOPs) ٹس کے علاوہ، ٹاٹ و ویلڈ ک سے متعلق معیاری عملی طریقہ کار

 جاتی ہے 
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 و جوٹبات  سوٹلات 

 ٹاٹ و ویلڈ ک کے لیے صحیح یںنٹ سیٹنگ کیوں ضروری ہے؟ :1سوٹك نمبر 

 ویلڈ کی مضبوطی ٹور معیار کو یقینی بنانے کے لیے  :جوٹب

 

 ویلڈ ک کے دورٹم حفاظتی چشمے کیوں پہننے چاہئیں؟ :2سوٹك نمبر 

 تیز روشنی سے بچانے کے لیے  آنکھوں کو چنگاریوں ٹور :جوٹب

 

 ٹیم ٹیس ٹ پ  ا ویلڈ ک سے پہلے کناروں کی صفائی کیوں ضروری ہے؟ :3سوٹك نمبر 

 ویلڈ ک کی مضبوطی ٹور جڑنے کی صلاحیت کو بہتر بنانے کے لیے  :جوٹب

 

 ویلڈ ک مشین کی گرٹؤنڈ ک کیوں ضروری ہے؟ :4سوٹك نمبر 

 کے لیے  ٹلیکٹرک شاک ٹور حادثات سے بچنے :جوٹب

 

 ٹاٹ و ویلڈ ک میں  ایشر کنٹروك کیوں ضروری ہوتا ہے؟ :5سوٹك نمبر 

 ویلڈ ک کے دورٹم موٹد کی درست جڑت کو یقینی بنانے کے لیے  :جوٹب

 

 ویلڈ ک کے دورٹم فٹ ٹپ ٹور ٹلائنمنٹ کیوں چیک یںنا چاہیے؟ :6سوٹك نمبر 

 تاکہ جوڑ یکساں ٹور مضبوط ہو  :جوٹب

 

 و ویلڈ ک کے بعد ویلڈ کی جانچ کیوں کی جاتی ہے؟ٹاٹ  :7سوٹك نمبر 

 ویلڈ میں کسی بھی خرٹبی کو دور یںنے کے لیے  :جوٹب

 

 ویلڈ ک کے دورٹم ہوٹ کی مناسب نکاسی کیوں ضروری ہے؟ :8سوٹك نمبر 

 زہریلی گیسوں ٹور دھوئیں سے بچنے کے لیے  :جوٹب

 

 ہے؟خرٹب ویلڈ کو کیسے پہچانا جا سکتا  :9سوٹك نمبر 

 ویلڈ میں درٹڑ۔، سورٹخ یا غیر ہموٹر سطح دیکھ یں  :جوٹب

 

 ویلڈ ک کے بعد دھات کو ٹھنڈٹ یںنا کیوں ضروری ہوتا ہے؟ :10سوٹك نمبر 

 ویلڈ کی طاقت ٹور ٹستحکال کو برقرٹر رکھنے کے لیے  :جوٹب

  



 3لیوك –ویلڈر    تدریسی و تربیتی گائیڈ 83صفحہ نمبر

 

 کو آزمائیںخود 

   مندرجہ ذیل میں سے درست جوٹب کا ٹنتخاب یں۔  آپ ٹپنے جوٹبات کا موٹزنہ ٹس ماڈیوك کے آخر میں دئیے گئے درست جوٹبات سے یں سکتے ہیں

   ٹاٹ و ویلڈ ک کے دورٹم حفاظتی چشمے پہننے کا بنیادی مقصد کیا ہے؟1

 ب( روشنی کی شدت کو کم یںنا   ٹلف( مشین کی کاریںدگی بہتر بنانا

 د( ویلڈ ک کی رفتار بڑھانا  آنکھوں کو چنگاریوں ٹور نقصام دہ روشنی سے بچانا ج(

 

   ٹیم ٹیس ٹ پ کے کنارے ویلڈ ک سے پہلے صاف نہ یںنے سے کیا مسئلہ ہو سکتا ہے؟2

 ب( ویلڈ ک کا عمل تیز ہو جائے گا    ٹلف( ویلڈ کمزور ہو سکتی ہے

 ٹنائی ٹستعماك ہو گید( ویلڈ ک میں کم تو    ج( ویلڈ زیادہ چمکدٹر بنے گی

 

   ٹاٹ و ویلڈ ک میں  ایشر کنٹروك کیوں ضروری ہوتا ہے؟3

 ب( جوڑ کو صحیح طریقے سے جُڑنے کے لیے   ٹلف( موٹد کو زیادہ گرل یںنے کے لیے

 د( ویلڈ کو ٹھنڈٹ رکھنے کے لیے    ج( یںنٹ کو کم یںنے کے لیے

 

ز کی ٹلائنمنٹ چیک نہ یںنے   4

ی

ن
 

 سے کیا ہو سکتا ہے؟ویلڈ ک سے پہلے ورک پ

 ب( ویلڈ ک کی رفتار تیز ہو جائے گی   ٹلف( ویلڈ یکساں ٹور مضبوط نہیں ہوگی

ز زیادہ دیر تک گرل رہیں گے

ی

ن
 

 د( یںنٹ کا ٹستعماك کم ہوگا   ج( ورک پ

 

 ٹاٹ و ویلڈ ک میں یںنٹ زیادہ ہونے سے کیا ہو سکتا ہے؟  5

ز مکمل   ٹلف( ویلڈ ک زیادہ دیر تک چلے گی

ی

ن
 

  طور  ا پگھل سکتے ہیںب( ورک پ

 د( ویلڈ  ا کوئی ٹثر نہیں ڑھے گا   ج( ویلڈ ک مشین بند ہو جائے گی

 

   ویلڈ ک مشین کی گرٹؤنڈ ک کا مقصد کیا ہے؟6

 ب( ٹلیکٹرک شاک سے بچاؤ    ٹلف( یںنٹ کی کھپت کو بڑھانا

 د( مشین کی طاقت بڑھانا    ج( ویلڈ ک کی رفتار بڑھانا

 

 جانچ کیوں کی جاتی ہے؟ویلڈ ک کے بعد ویلڈ کی   7

 ب( ویلڈ کو زیادہ چمکدٹر بنانے کے لیے  ٹلف( ویلڈ میں ممکنہ نقائص کا پتہ لگانے کے لیے

 د( مشین کی صفائی کے لیے  ج( ویلڈ ک کے دورٹم وقت کی بچت کے لیے

 

 خرٹب ویلڈ کو کیسے پہچانا جا سکتا ہے؟  8

 ٹر ہوب( ویلڈ زیادہ چمکد   ٹلف( ویلڈ میں درٹڑ۔ یا سورٹخ ہوں

 د( ویلڈ ک کا وقت کم لگا ہو    ج( ویلڈ کی لمبائی زیادہ ہو
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   ویلڈ ک کے دورٹم حفاظتی ماسک پہننے کی کیا ضرورت ہے؟9

 ب( نقصام دہ دھوئیں ٹور گیسوں سے بچنے کے لیے   ٹلف( ویلڈ ک کی روشنی کو کم یںنے کے لیے

 بنانے کے لیےد( ویلڈ زیادہ مضبوط    ج( مشین کی رفتار کم یںنے کے لیے

 

   ٹاٹ و ویلڈ ک کے معیار کو بہتر بنانے کے لیے کیا ضروری ہے؟10

ز کا ٹستعماك

ی

ز
گ

ی

ی

 

ینن
ش

 ب( زیادہ سے زیادہ یںنٹ کا ٹستعماك  ٹلف( درست یںنٹ،  ایشر، ٹور ٹائم 

 د( ویلڈ کو ٹھنڈٹ نہ یںنا    ج( ویلڈ ک کا عمل تیز یںنا

 

 جوٹباتدرست 

 

 درست جوٹب سوٹك

 ج 1

 ٹلف 2

 ب 3

 ٹلف 4

 ب 5

 ب 6

 ٹلف 7

 ٹلف 8

 ب 9

 ٹلف 10
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