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Preface | ĵĀतावना 
 

This book, Welder, has been specially designed to help 
students succeed in both academic examinations and 
career-oriented preparation. 

यह पुĀतक, वüेडर, ȞवǂाɎथ˷याǽ को शZैȤणक परीZाआǽ तथा कțरयर-कǽ ȝĲत तैयारी 
दोनाǽ मǽ सफलता ȝदलान ेके उƻेþय स ेȞवशेष ǫप स ेतैयार कɷ गइǷ है। 

It includes detailed Trade Theory, Workshop Calculation 
and Science, Engineering Drawing, Employability Skills, and 
a question bank in mock test format based on the NIMI 
exam pattern. 

इसमǽ ȞवĀतृत टǹेड óयोरी, वकǷ शॉप कैलकुलेशन एǺ ड साइंस, इजंीȞनयȪर˷ग डǹॉइंग, 
एúöलॉयȞबȢलटी ȦĀकüस तथा Ȟनमी परीZा पैटनǷ पर आधाțरत मॉक टेĀट ĵाǫप मǽ 
ĵǌ बȂक सȦúमȢलत Ȟकया गया है। 

This book follows the latest syllabus prescribed by 
DGT/NCVT and is aligned with the latest NIMI 
examination pattern. It is structured for easy 
understanding and practical application. 

यह पुĀतक DGT/NCVT Ǆारा ȞनधाǷțरत नवीनतम पाưħम का पालन करती है 
तथा नवीनतम NIMI परीZा पैटनǷ के अनǫुप तैयार कɷ गइǷ है। इस ेसरल समझ 
और ǉावहाțरक उपयोग को ôयान मǽ रखते ǯए संरȠचत Ȟकया गया है। 

The MCQs in this book have been designed at multiple 
levels—Remembering, Understanding, Application, and 
Analysis—in a dual-language format to enhance 
conceptual clarity and examination readiness. 

इस पुĀतक मǽ ȝदए गए MCQs को बǯ-Āतरीय Āतराǽ—Āमरण, समझ, 
अनĵुयोग, और ȞवǍेषण—पर ȟǄभाषी ĵाǫप मǽ तयैार Ȟकया गया है, ताȞक 
संकüपनाòमक Āपǐता तथा परीZा-तòपरता को सǩुढ़ Ȟकया जा सके। 

Our goal is not only to help students excel in ITI courses 
and NCVT examinations, but also to prepare them for 
competitive employment opportunities in both the 
government and private sectors. 

हमारा उƻेþय केवल ȞवǂाɎथ˷याǽ को ITI पाưħमाǽ एवं NCVT परीZाआǽ मǽ 
उòकृǐ ĵदशǷन के Ȣलए सZम बनाना ही नहɸ, बȧüक उõहǽ सरकारी तथा Ȟनजी 
दोनाǽ Zेİाǽ मǽ ĵȞतĀपधʀ रोजगार अवसराǽ के Ȣलए भी तैयार करना है। 

 

How to Study This Book | इस पĀुतक का अôययन कैसे करǽ 
 

The Trade Theory section is covered in detail. Students are 
advised to study this section thoroughly and carefully, and 
to develop a clear conceptual understanding with the help 
of detailed explanations, diagrams, and a flow-based 
presentation. 

टǹेड óयोरी अनुभाग को ȞवĀतृत ǫप स ेĵĀतुत Ȟकया गया है। ȞवǂाɎथ˷याǽ को सलाह 
दी जाती ह ैȞक वे इस अनभुाग का गहन एवं सावधानीपूवǷक अôययन करǽ तथा 
ȞवĀतृत ǉाéयाआǽ, आरेखाǽ और ħमबƽ ĵĀतुतीकरण कɷ सहायता स ेअपनी 
अवधारणाआǽ को Āपǐ एव ंसुǩढ़ करǽ। 

Except for the Trade Theory section, the other sections 
contain important summaries. These summaries are 
sufficient in accordance with the weightage of the 
respective sections.  

टǹेड óयोरी अनुभाग को छोड़कर अõय सभी अनुभागाǽ मǽ महòवपूणǷ सारांश ȝदए गए 
हȂ। ये सारांश संबȡंधत अनभुागाǽ के वेटेज के अनुसार पयाǷöत हȂ।  

Practice the MCQs only after completing the theory part of 
the module. 

óयोरी भाग पूणǷ करन ेके बाद ही संबȡंधत बǯȞवकüपीय ĵǌाǽ (MCQs) का 
अùयास करǽ। 

Students are advised to study this book in only one 
language, either Hindi or English. They should not 
compare the Hindi version with the English version during 
study. 

ȞवǂाɎथ˷याǽ को सलाह दी जाती ह ैȞक वे इस पुĀतक का अôययन केवल एक ही 
भाषा—Ȭह˷दी अथवा अĩेंज़ी—मǽ करǽ। अôययन के समय Ȭह˷दी और अĩेंज़ी 
संĀकरणाǽ कɷ आपस मǽ तुलना न करǽ। 

In case of any discrepancy in technical terminology, 
translation, or conceptual interpretation, the English 
version shall be considered authoritative. 

तकनीकɷ शøदावली, अनवुाद या अवधारणाòमक ǉाéया मǽ Ȟकसी भी असंगȞत 
कɷ ȨĀथȞत मǽ अĩेंज़ी संĀकरण को ĵामाȤणक माना जाएगा। 

At the end of the book, practice sets based on the NIMI 
exam pattern have been provided. Students are strongly 
advised to practice these questions at least twice before 
appearing for the examination. 

पुĀतक के अंत मǽ NIMI परीZा पैटनǷ पर आधाțरत अùयास सेट ĵदान Ȟकए गए 
हȂ। ȞवǂाɎथ˷याǽ को ǩढ़तापूवǷक सलाह दी जाती ह ैȞक व ेपरीZा मǽ सȦúमȢलत होन े
से पूवǷ इन ĵǌाǽ का कम स ेकम दो बार अùयास अवþय करǽ। 

To practice the question bank in a computer-based mock 
test format, scan the QR code provided in the last part of 
the book. 

ĵǌ बȂक का अùयास कंöयूटर-आधाțरत मॉक टेĀट ĵाǫप मǽ करन ेके Ȣलए, पुĀतक 
के अȞंतम भाग मǽ ȝदए गए QR कोड को Āकैन करǽ। 
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Syllabus 
Modules Trade Theory 
Induction Training 
& Welding Process 

Importance of trade training, institute discipline, elementary first aid, importance of 
welding in industry, safety precautions in SMAW and oxy-acetylene welding/cutting, 
introduction and definition of welding, arc and gas welding equipment, tools and 
accessories, welding processes and applications, welding terms and definitions, metal 
joining methods, welding joints and applications, edge preparation and fit-up, surface 
cleaning, basic electricity for arc welding, heat and temperature concepts, principles 
and characteristics of arc welding, common welding and cutting gases, oxy-acetylene 
flames and applications, oxy-acetylene cutting equipment, principles, parameters and 
applications. 

Welding 
Techniques 

AC welding power sources, transformer, rectifier and inverter welding machines, 
maintenance of welding machines, advantages and disadvantages of AC and DC 
welding, welding positions as per EN and ASME, weld slope and rotation, welding 
symbols as per BIS and AWS, arc length and its effects, polarity types and applications. 

Weldability of 
Steels (OAW, 
SMAW) 

Weld quality and inspection, welding mistakes and defects, weld gauges, calcium 
carbide, acetylene and oxygen gas properties, gas charging process, gas cylinders and 
colour coding, gas regulators, oxy-acetylene welding systems, gas welding and cutting 
equipment, welding techniques, arc blow, distortion control, arc welding defects, pipe 
specifications and joints, pipe development, manifold systems, filler rods, fluxes, 
brazing and soldering, electrodes and coding standards, electrode storage and 
baking, weldability of metals, preheating and post-heating, welding of carbon and 
alloy steels, stainless steel, induction welding, copper tube brazing, brass and copper 
welding, aluminium weldability, arc cutting and gouging, cast iron welding methods. 

Inspection and 
Testing 

Inspection methods, classification of destructive and non-destructive testing methods, 
welding economy and cost estimation. 

Gas Metal Arc 
Welding 

Safety precautions in GMAW and GTAW, GMAW equipment and accessories, 
MIG/MAG/CO₂ welding processes, advantages and limitations of GMAW, process 
variables, wire feed systems, welding wires and AWS codification, shielding gases, 
FCAW process and consumables, edge preparation, GMAW defects and remedies, heat 
input control, cooling effects, preheating and post-heating, temperature indicating 
crayons, submerged arc welding, thermit welding, backing strips and backing bars. 

Gas Tungsten Arc 
Welding 

GTAW process, AC/DC welding differences, GTAW equipment and power sources, 
tungsten electrodes, GTAW torches, filler rods and selection criteria, edge preparation 
and fit-up, argon and helium gases, GTAW defects and remedies, friction welding, 
laser beam welding, plasma arc welding and cutting, resistance welding principles, 
power sources and parameters. 

Repair and 
Maintenance 

Metallizing processes and principles, manual oxy-acetylene powder coating, reading 
assembly drawings, welding procedure specification (WPS), procedure qualification 
record (PQR), hard facing and surfacing techniques, hard facing alloys and 
advantages, plastic welding using hot air gun and plastic materials. 

Modules Workshop Calculation & Science 
Unit, Fractions Classification of unit system. Fundamental and Derived units F.P.S, C.G.S, M.K.S and SI units. 

Measurement units and conversion.  Factors, HCF, LCM and problems. Fractions - Addition, 
subtraction, multiplication & division. Decimal fractions - Addition, subtraction, multiplication & 
division. Solving problems by using calculator.  

Square root, Ratio 
and Proportions, 
Percentage 

Square and square root. Simple problems using calculator. Applications of Pythagoras theorem 
and related problems.  Ratio and proportion. Ratio and proportion - Direct and indirect 
proportions. Percentage. Percentage - Changing percentage to decimal. 

Material Science Types metals, types of ferrous and nonferrous metals Physical and mechanical properties of 
metals Introduction of iron and cast-iron Difference between iron & steel, alloy steel and carbon 
steel Properties and uses of rubber, timber and insulating materials 



Mass, Weight, Volume 
and Density 

Mass, volume, density, weight and specific gravity. Related problems for mass, volume, density, 
weight and specific gravity. 

Heat & Temperature 
and Pressure 

Part-A: - Concept of heat and temperature, effects of heat, difference between heat and 
temperature, boiling point & melting point of different metals and non-metals Scales of 
temperature, Celsius, Fahrenheit, kelvin and conversion between scales of temperature Heat 
&Temperature - Temperature measuring instruments, types of thermometers, pyrometer and 
transmission of heat - Conduction, convection and radiation Co-efficient of linear expansion and 
related problems with assignments 
Part-B: - Concept of pressure - Units of pressure, atmospheric pressure, absolute pressure, 
gauge pressure and gauges used for measuring pressure 

Basic Electricity Part-A: - Introduction and uses of electricity, molecule, atom, how electricity is produced, 
electric current AC, DC their comparison, voltage, resistance and their units 
Part-B: - Conductor, insulator, types of connections - series and parallel. Ohm's law, relation 
between V.I.R & related problems. Electrical power, energy and their units, calculation with 
assignments. Magnetic induction, self and mutual inductance and EMF generation Electrical 
power, HP, energy and units of electrical energy 

Mensuration Area and perimeter of square, rectangle and parallelogram. Mensuration - Area and perimeter 
of Triangles. Area and perimeter of circle, semi-circle, circular ring, sector of circle, hexagon and 
ellipse. Surface area and volume of solids - cube, cuboid, cylinder, sphere and hollow cylinder. 
Finding the lateral surface area, total surface area and capacity in litres of hexagonal, conical 
and cylindrical shaped vessels. 

Trigonometry Measurement of angles. Trigonometrical ratios. Trigonometrical tables. Application in 
calculating height and distance (Simple applications) 

Modules Engineering Drawing  
Introduction to 
Engineering Drawing 
and Drawing 
Instruments 

Introduction to engineering drawing and drawing instruments, conventions, sizes and layout of 
drawing sheets, title block – position and content, drawing instruments.  

Free Hand Drawing Free hand drawing of geometrical figures and blocks with dimensions, transferring 
measurements from given objects to free hand sketches, free hand drawing of hand tools and 
measuring tools.  

Lines Types of lines and their applications in drawing.  

Drawing of 
Geometrical Figures 

Drawing of angles, triangles, circles, squares, rectangles and parallelograms, lettering and 
numbering – single stroke, double stroke and inclined.  

Dimensioning 
Practice 

Reading of dimensions and dimensioning practice.  

Reading of 
Fabrication Drawing 
& Sectional View 

Reading of fabrication drawings, sectional views of different types of welding joints and pipe 
joints.  

Symbolic 
Representation 

Different symbols used in the related trades.  

Reading of Job 
Drawing of Related 
Trades 

Reading of job drawings of related trades.  

Modules Employability Skills 
Introduction to 
Employability Skills 

Outline the importance of Employability Skills for the current job market and future of work. List 
different learning and employability related GOI and private portals and their usage. Research 
and prepare a note on different industries, trends, required skills and the available 
opportunities 

Constitutional values - 
Citizenship 

Explain the constitutional values, including civic rights and duties, citizenship, responsibility 
towards society etc. that are required to be followed to become a responsible citizen. Discuss 
the role of personal values and ethics such as honesty, integrity, caring and respecting others, 
etc. in personal and social development. 

Becoming a 
Professional in the 
21st Century 

Discuss relevant 21st century skills required for employment. Highlight the importance of 
practicing 21st century skills like Self-Awareness, Behaviour Skills, time management, critical 
and adaptive thinking, problem-solving, creative thinking, social and cultural awareness, 
emotional awareness, learning to learn etc. in personal or professional life. Create a pathway for 
adopting a continuous learning mindset for personal and professional development. 

Basic English Skills Use appropriate grammar and sentences while interacting with others. Read English text with 
appropriate articulation. Role plays a situation on how to talk appropriately to a customer in 
English, over the phone or in person. Write a brief note/paragraph / letter/e -mail using correct 
English. 



Career Development 
& Goal Setting 

Create a career development plan. Identify well-defined short- and long-term goals 

Communication Skills Demonstrate how to communicate effectively using verbal and nonverbal communication 
etiquette. Write a brief note/paragraph on a familiar topic. Explain the importance of 
communication etiquette including active listening for effective communication. Role plays a 
situation on how to work collaboratively with others in a team. 

Diversity and 
Inclusion 

Exhibit how to behave, communicate, and conduct oneself appropriately with all genders and 
PwD 

Financial and Legal 
Literacy 

Discuss various financial institutions, products, and services. Demonstrate how to conduct 
offline and online financial transactions, safely and securely and check passbook/statement. 
Explain the common components of salary such as Basic, PF, Allowances (HRA, TA, DA, etc.), tax 
deductions. Calculate income and expenditure for budgeting. Discuss the legal rights, laws, and 
aids. 

Essential Digital Skills Describe the role of digital technology in day-to-day life and the workplace. Demonstrate how to 
operate digital devices and use the associated applications and features, safely and securely. 
Demonstrate how to connect devices securely to internet using different means. Follow the dos 
and don’ts of cyber security to protect against cybercrimes. Discuss the significance of 
displaying responsible online behaviour while using various social media platforms. Create an e-
mail id and follow e- mail etiquette to exchange e -mails. Show how to create documents, 
spreadsheets and presentations using appropriate applications utilize virtual collaboration tools 
to work effectively. 

Entrepreneurship Describe the types of entrepreneurship and enterprises. Discuss the process of identifying 
opportunities for potential business and relevant regulatory and statutory requirements. 
Describe the 4Ps of Marketing-Product, Price, Place and Promotion and apply them as per 
requirement. Create a sample business plan, for the selected business opportunity. Discuss 
various sources of funding and identify associated financial and legal risks with its mitigation 
plan. 

Customer Service 
Duration 

Describe different types of customers. Role play a situation on how to identify customer needs 
and respond to them in a professional manner. Explain various tools used to collect customer 
feedback. Discuss the significance of maintaining hygiene and dressing appropriately. 

Getting ready for 
apprenticeship & Jobs 

Draft a professional Curriculum Vitae (CV). Use various offline and online job search sources 
such as employment exchanges, recruitment agencies, and job portals respectively. 
Demonstrate how to apply to identified job openings using offline /online methods as per 
requirement. Discuss how to prepare for an interview. Role play a mock interview. List the steps 
for searching and registering for apprenticeship opportunities. 

Introduction to 
Artificial Intelligence 
(AI) 

Understanding AI. How does AI work? Types of AI. What can AI do? Impact of AI on Jobs & 
Industries. Exploring Careers with AI. Learning with AI. Using AI Responsibly. 
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2. Welding Techniques | वȵेüड˷ग तकनीकǽ  
2.1 A.C Welding Power Sources, Transformer Rectifier and Inverter Type 
Welding Machine and Care Maintenance | ए.सी. वȵेüडग˷ शȨèत Ŀोत, टǹांसफॉमǷर 
रेȧèटफायर एवं इõवटǷर ĵकार वȵेüड˷ग मशीन तथा देखभाल एवं अनुरZण 

 
Fig. 2.1: Welding Power Sources and Classification | वȵेüड˷ग पावर Ŀोत एवं वगʀकरण 

 
2.1.1 Introduction to Welding Power Sources (Fig. 
2.1) 
A welding power source supplies the required 
current and voltage for producing welding arc. It 
converts electrical energy into suitable Heat energy 
for stable arc operation. 

2.1.1 वȵेüड˷ग पावर Ŀोत का पțरचय (Fig. 2.1) 
वेȵüड˷ग पावर Ŀोत वेȵüड˷ग आकǷ  उòपǆ करने के Ȣलए आवþयक धारा 
एवं वोüटेज ĵदान करता है। यह ȨĀथर आकǷ  संचालन के Ȣलए Ȟवǂुत 
ऊजाǷ को उपयुèत ऊÿमा ऊजाǷ मǽ पțरवɋत˷त करता है। 
 

2.1.2 Functions of Welding Power Source 
The power source provides controlled current, 
maintains arc stability, and ensures proper heat 
generation for welding. 

2.1.2 वȵेüड˷ग पावर Ŀोत के कायǷ 
पावर Ŀोत ȞनयȞंİत धारा ĵदान करता ह,ै आकǷ  कɷ ȨĀथरता बनाए 
रखता है तथा वȵेüड˷ग के Ȣलए उȠचत ऊÿमा उòपǆ करना सुȞनȣǊत 
करता है। 

2.1.3 Classification of Welding Power Sources 
Welding power sources are mainly classified as A.C 
and D.C welding machines. Common types are 
transformer, rectifier, and inverter welding 
machines. 

2.1.3 वȵेüड˷ग पावर Ŀोताǽ का वगʀकरण 
वेȵüड˷ग पावर Ŀोताǽ को मुéयतः A.C एवं D.C वेȵüड˷ग मशीनाǽ के ǫप 
मǽ वगʀकृत Ȟकया जाता है। सामाõय ĵकार टǹांसफॉमǷर, रेȧèटफायर एवं 
इõवटǷर वेȵüड˷ग मशीनǽ हȂ। 
 

2.1.4 A.C Welding Transformer 
A welding transformer reduces high supply voltage 
to low welding voltage with high current. It works on 
electromagnetic induction principle. Current is 
controlled by movable core or tap changing method. 
Air or oil cooling systems are used to prevent 
overheating. 
Advantages include simple construction, low cost, 
and less maintenance. Disadvantages are arc blow 

2.1.4 A.C वȵेüड˷ग टǹांसफॉमǷर 
वेȵüड˷ग टǹांसफॉमǷर उìच आपूɋत˷ वोüटेज को कम वेȵüड˷ग वोüटेज तथा 
उìच धारा मǽ पțरवɋत˷त करता है। यह Ȟवǂुतचुंबकɷय ĵेरण Ȣसƽांत पर 
कायǷ करता है। धारा को चल कोर अथवा टैप पțरवतǷन Ȟवȡध Ǆारा 
ȞनयȞंİत Ȟकया जाता है। अȡधक ताप से बचाने के Ȣलए वाय ुअथवा 
तेल शीतलन ĵणाली का उपयोग Ȟकया जाता है। 
इसके लाभाǽ मǽ सरल संरचना, कम लागत एवं कम रखरखाव शाȟमल 
हȂ। इसके दोषाǽ मǽ आकǷ  øलो तथा कुछ Ȟवशेष इलèेटǹोडाǽ के Ȣलए 
अनुपयèुतता शाȟमल है। इसका ǉापक उपयोग आकǷ  वेȵüड˷ग 
कायǷशालाआǽ मǽ Ȟकया जाता है। 
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and unsuitable use for some special electrodes. It is 
widely used in arc welding workshops. 
Working Principle of Welding Transformer 
A welding transformer works on the principle of 
electromagnetic induction. When alternating 
current flows through the primary winding, it 
produces an alternating magnetic field in the iron 
core. This magnetic field induces a low voltage and 
high current in the secondary winding. The low-
voltage, high-current output is suitable for producing 
and maintaining the welding arc. 

वȵेüड˷ग टǹांसफॉमǷर का कायǷ Ȣसƽांत 
वेȵüड˷ग टǹांसफॉमǷर Ȟवǂुतचुंबकɷय ĵेरण (Electromagnetic 
Induction) के Ȣसƽांत पर कायǷ करता है। जब ĵाथȟमक कंुडली 
मǽ ĵòयावतʀ धारा ĵवाȝहत होती ह,ै तब लौह कोर मǽ पțरवतʀ चुंबकɷय 
Zेİ उòपǆ होता है। यह Zेİ ȟǄतीयक कंुडली मǽ कम वोüटेज तथा 
अȡधक धारा ĵेțरत करता है। यही आउटपुट वेȵüड˷ग आकǷ  उòपǆ करने 
के Ȣलए उपयुèत होता है। 

2.1.5 Welding Rectifier 
Rectifier welding machines convert A.C supply into 
D.C output using diodes or silicon rectifiers. They 
provide smooth and stable arc suitable for quality 
welding applications. 
Working Principle of Welding Rectifier 
A welding rectifier converts AC supply into DC output 
using semiconductor devices such as silicon diodes 
or thyristors. During positive and negative half 
cycles, the rectifier allows current to flow only in one 
direction. This produces smooth DC current which 
provides a stable arc and better weld quality. 

2.1.5 वȵेüड˷ग रȧेèटफायर 
रेȧèटफायर वेȵüड˷ग मशीनǽ डायोड अथवा ȢसȢलकॉन रȧेèटफायर का 
उपयोग करके A.C आपɋूत˷ को D.C आउटपुट मǽ पțरवɋत˷त करती हȂ। 
य ेगणुवƷापणूǷ वेȵüड˷ग अनĵुयोगाǽ के Ȣलए उपयुèत सुचाǪ एवं ȨĀथर 
आकǷ  ĵदान करती हȂ। 
वȵेüड˷ग रȧेèटफायर का कायǷ Ȣसƽांत  
वेȵüड˷ग रȧेèटफायर ȢसȢलकॉन डायोड या थाइțरĀटर जसेै अधǷचालक 
उपकरणाǽ कɷ सहायता से AC आपूɋत˷ को DC मǽ पțरवɋत˷त करता ह।ै 
यह धारा को केवल एक ȝदशा मǽ ĵवाȝहत होन ेदेता ह ैȤजससे ȨĀथर 
DC आउटपुट ĵाöत होता है। इससे आकǷ  अȡधक ȨĀथर रहता है तथा 
बेहतर गणुवƷा कɷ वेüड ĵाöत होती है। 
 

2.1.6 Inverter Type Welding Machine 
Inverter welding machines use electronic 
components like IGBT and MOSFET for high-
frequency power conversion. They are lightweight, 
energy-efficient, and provide excellent arc control. 
Proper cooling, dry storage, and regular cleaning are 
necessary for maintenance. 

2.1.6 इõवटǷर ĵकार वȵेüड˷ग मशीन 
इõवटǷर वेȵüड˷ग मशीनǽ उìच आवृȢƷ पावर ǫपांतरण के Ȣलए IGBT 
एवं MOSFET जैसे इलेèटǹॉȞनक घटकाǽ का उपयोग करती हȂ। य े
हüकɷ, ऊजाǷ-कुशल तथा उòकृǐ आकǷ  Ȟनयंİण ĵदान करन ेवाली 
होती हȂ। उȠचत शीतलन, सूख ेĀथान मǽ भंडारण तथा Ȟनयȟमत सफाइǷ 
रखरखाव के Ȣलए आवþयक हȂ। 

2.1.7 General Care and Maintenance of Welding 
Machines 
Daily inspection includes checking cables, 
connectors, earthing, cooling fan, and machine 
cleanliness. Preventive maintenance reduces 
machine breakdown and improves service life. 
Always switch off power supply before maintenance 
work. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2.1.7 वȵेüड˷ग मशीनाǽ कɷ सामाõय दखेभाल एवं रखरखाव 
दैȞनक ȞनरीZण मǽ केबल, कनèेटर, अɝथ˷ग, कूȱलग˷ फैन तथा मशीन 
कɷ Āवƨता कɷ जाँच शाȟमल होती है। Ȟनवारक रखरखाव मशीन कɷ 
खराबी को कम करता ह ैतथा सेवा आय ुबढ़ाता है। रखरखाव कायǷ से 
पहले हमेशा Ȟवǂुत आपूɋत˷ बंद कर दǽ। 
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2.2 Advantages and Disadvantages of AC and DC Welding Machines | ए.सी. 
एवं डी.सी. वȵेüड˷ग मशीनाǽ के लाभ और हाȞनया ँ

 
Fig. 2.2: Comparison of AC and DC Welding Machines | ए.सी. एवं डी.सी. वȵेüड˷ग मशीनाǽ कɷ तुलना 

 
2.2.1 Introduction to AC and DC Welding Machines 
(Fig. 2.2) 
Welding machines supply electrical current for arc 
welding. AC and DC welding machines are widely 
used in fabrication, repair, and industrial welding 
work. 

2.2.1 एसी एवं डीसी वȵेüड˷ग मशीनाǽ का पțरचय (Fig. 2.2) 
वेȵüड˷ग मशीनǽ आकǷ  वȵेüड˷ग के Ȣलए Ȟवǂुत धारा ĵदान करती हȂ। एसी 
एवं डीसी वेȵüड˷ग मशीनाǽ का ǉापक ǫप से फैȞķकेशन, मरúमत तथा 
औǂोȞगक वेȵüड˷ग कायाȀ मǽ उपयोग Ȟकया जाता है। 

2.2.2 Difference Between AC and DC Current 
Alternating Current (AC) changes its direction 
periodically, while Direct Current (DC) flows only in 
one direction. DC provides a stable arc, whereas AC 
is economical for general welding. 

2.2.2 एसी एवं डीसी धारा के बीच अतंर 
ĵòयावतʀ धारा (AC) समय-समय पर अपनी ȝदशा बदलती है, जबȞक 
ȝदǐ धारा (DC) केवल एक ȝदशा मǽ ĵवाȝहत होती है। डीसी ȨĀथर 
आकǷ  ĵदान करती है, जबȞक एसी सामाõय वȵेüड˷ग के Ȣलए Ȟकफायती 
होती है। 

2.2.3 AC Welding Machine 
AC welding machines mainly use transformers for 
reducing voltage and increasing current. 
Features of AC Welding Machine 
Simple construction, low maintenance, and low 
operating cost. 
Advantages 
Cheaper, lightweight, energy efficient, and suitable 
for magnetic materials. 
Disadvantages 
Arc is less stable and difficult to strike at low current. 
Used in structural fabrication, repair work, and heavy 
steel welding. 

2.2.3 एसी वȵेüड˷ग मशीन 
एसी वȵेüड˷ग मशीनǽ मुéय ǫप से वोüटेज को कम करन ेतथा धारा को 
बढ़ान ेके Ȣलए टǹांसफॉमǷर का उपयोग करती हȂ। 
एसी वȵेüड˷ग मशीन कɷ Ȟवशेषताएँ 
सरल ȞनमाǷण, कम रखरखाव तथा कम संचालन लागत। 
लाभ 
सĀती, हüकɷ, ऊजाǷ दZ तथा चुंबकɷय पदाथाȀ के Ȣलए उपयुèत। 
हाȞनया ँ
आकǷ  कम ȨĀथर होता है तथा कम धारा पर आकǷ  ĵारʏभ करना कȜठन 
होता है। 
संरचनाòमक फैȞķकेशन, मरúमत कायǷ तथा भारी Āटील वȵेüड˷ग मǽ 
उपयोग Ȟकया जाता है। 

2.2.4 DC Welding Machine 
DC welding machines use generators or rectifiers to 
supply direct current. 
Features 
Smooth arc, easy arc starting, and better weld  

2.2.4 डीसी वȵेüड˷ग मशीन 
डीसी वȵेüड˷ग मशीनǽ ȝदǐ धारा ĵदान करन ेके Ȣलए जनरेटर या 
रेȧèटफायर का उपयोग करती हȂ। 
Ȟवशेषताएँ 
मुलायम आकǷ , आसान आकǷ  ĵारʏभ तथा बेहतर वेüड गणुवƷा। 
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quality. 
Advantages 
Suitable for thin sheets and non-ferrous metals. 
Disadvantages 
Costly and requires more maintenance. Used in pipe 
welding, stainless steel welding, and precision 
fabrication. 
Working Principle of Welding Generator 
A welding generator converts mechanical energy 
into electrical energy based on the principle of 
electromagnetic induction. The engine rotates the 
armature inside the magnetic field, producing direct 
current for welding. It provides smooth DC output 
suitable for field and heavy-duty welding 
applications. 
 

लाभ 
पतली शीटाǽ तथा अलौह धातआुǽ के Ȣलए उपयुèत। 
हाȞनया ँ
महगँी होती है तथा अȡधक रखरखाव कɷ आवþयकता होती है। पाइप 
वेȵüड˷ग, Āटेनलेस Āटील वेȵüड˷ग तथा सटीक फैȞķकेशन मǽ उपयोग 
Ȟकया जाता है। 
 
वȵेüड˷ग जनरेटर का कायǷ Ȣसƽातं 
वेȵüड˷ग जनरेटर Ȟवǂुतचुंबकɷय ĵेरण के Ȣसƽांत पर याȞंİक ऊजाǷ को 
Ȟवǂुत ऊजाǷ मǽ पțरवɋत˷त करता ह।ै इंजन आमǿचर को चुंबकɷय Zेİ मǽ 
घुमाता है Ȥजससे DC धारा उòपǆ होती है। यह ȨĀथर DC आउटपुट 
ĵदान करता है तथा फɷüड एवं भारी वेȵüड˷ग कायाȀ मǽ उपयोग Ȟकया 
जाता है। 
 

2.3 Welding Positions as per EN & ASME | EN एवं ASME के अनुसार वȵेüड˷ग 
ȨĀथȞतया ँ

 
Fig. 2.3: Welding Positions as per ASME Standards | ASME मानकाǽ के अनसुार वȵेüड˷ग ȨĀथȞतयाँ 

 
2.3.1 Introduction to Welding Positions (Fig. 2.3) 
Welding position refers to the position of the weld 
joint and welder during welding. Proper welding 
position helps in obtaining sound weld quality, better 
penetration, and safe working conditions. 

2.3.1 वȵेüड˷ग ȨĀथȞतयाǽ का पțरचय (Fig. 2.3) 
वेȵüड˷ग ȨĀथȞत से ताòपयǷ वेȵüड˷ग के दौरान वüेड जोड़ तथा वेüडर कɷ 
ȨĀथȞत से है। उȠचत वेȵüड˷ग ȨĀथȞत अƨɵ वेüड गणुवƷा, बहेतर 
पेनेटǹेशन तथा सुरȤZत कायǷ पțरȨĀथȞतयाँ ĵाöत करन ेमǽ सहायता 
करती है। 

2.3.2 Importance of Welding Positions 
Correct welding position improves weld strength, 
bead appearance, and reduces welding defects like 
slag inclusion and porosity. 

2.3.2 वȵेüड˷ग ȨĀथȞतयाǽ का महòव 
सही वȵेüड˷ग ȨĀथȞत वेüड कɷ मजबूती, बीड कɷ बनावट मǽ सुधार करती 
है तथा Āलगै समावेशन और पोरोȢसटी जैसे वेȵüड˷ग दोषाǽ को कम 
करती है। 

2.3.3 Classification of Welding Positions 
Welding positions are mainly classified as flat, 
horizontal, vertical, overhead, and pipe welding 
positions. 

2.3.3 वȵेüड˷ग ȨĀथȞतयाǽ का वगʀकरण 
वेȵüड˷ग ȨĀथȞतयाǽ को मुéयतः ÷लैट, हॉțरजॉõटल, वɉट˷कल, ओवरहेड 
तथा पाइप वȵेüड˷ग ȨĀथȞतयाǽ मǽ वगʀकृत Ȟकया जाता है। 
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2.3.4 Welding Positions as per EN Standard 
EN standard uses letter symbols for welding 
positions. 
Flat Position (PA) 
Welding is performed from the top side of the joint. 
It is the easiest and most economical position. 
PB (Fillet Weld) 
The weld axis remains horizontal. The fillet weld is 
made on a joint between a vertical surface and a 
horizontal surface. 
PC (Groove Weld / ASME 2G Equivalent) 
The plate is positioned vertically, and the weld axis is 
vertical. The groove weld is performed in the 
horizontal welding position.  
Vertical Position (PF and PG) 
Welding is done upward or downward on vertical 
plates. 
Overhead Position (PE) 
Welding is performed from the underside of the joint 
and requires high skill. 
Pipe Welding Positions in EN Standard 
Pipe positions include fixed and rotated pipe welding 
conditions. 
 

EN 
Position 

Type Description 

PA 
Groove & 
Fillet 

Flat 

PB Fillet Horizontal-Vertical fillet 

PC Groove 
Horizontal welding on 
vertical plate (weld axis 
vertical) 

PD Fillet Overhead 

PE Groove Overhead 

PF Groove Vertical Up 

PG Groove Vertical Down 

 
 
 
 

2.3.4 EN मानक के अनुसार वȵेüड˷ग ȨĀथȞतया ँ
EN मानक मǽ वेȵüड˷ग ȨĀथȞतयाǽ के Ȣलए अZर संकेताǽ का उपयोग 
Ȟकया जाता है। 
÷लैट ȨĀथȞत (PA) 
वेȵüड˷ग जोड़ के ऊपरी भाग से कɷ जाती है। यह सबसे सरल तथा 
सबसे Ȟकफायती ȨĀथȞत है। 
PB (Ȟफलेट वüेड) 
वेüड कɷ धुरी (Weld Axis) ZैȞतज (Horizontal) रहती है। 
Ȟफलेट वेüड एक ऊôवाǷधर (Vertical) सतह और एक ZैȞतज 
(Horizontal) सतह के बीच बने जोड़ (Joint) पर कɷ जाती है। 
PC (ĩूव वüेड / ASME 2G समतüुय) 
öलेट को ऊôवाǷधर (Vertical) ȨĀथȞत मǽ रखा जाता है तथा वेüड कɷ 
धुरी भी ऊôवाǷधर (Vertical) होती है। ĩूव वेüड ZैȞतज वेȵüड˷ग 
ȨĀथȞत (Horizontal Welding Position) मǽ कɷ जाती है। 
वɉट˷कल ȨĀथȞत (PF और PG) 
वेȵüड˷ग ऊôवाǷधर öलेटाǽ पर ऊपर कɷ ओर या नीच ेकɷ ओर कɷ जाती 
है। 
ओवरहेड ȨĀथȞत (PE) 
वेȵüड˷ग जोड़ के Ȟनचले भाग से कɷ जाती है तथा इसके Ȣलए उìच 
कौशल कɷ आवþयकता होती है। 
EN मानक मǽ पाइप वȵेüड˷ग ȨĀथȞतया ँ
पाइप ȨĀथȞतयाǽ मǽ ȨĀथर तथा घमुाइǷ जान ेवाली पाइप वेȵüड˷ग 
पțरȨĀथȞतया ँशाȟमल होती हȂ। 

EN ȨĀथȞत 
(Position) 

ĵकार (Type) Ȟववरण (Description) 

PA 
बट (Groove) 
एवं Ȟफलेट 
(Fillet) 

समतल (Flat) ȨĀथȞत 

PB Ȟफलेट (Fillet) 
ZैȞतज-ऊôवाǷधर Ȟफलेट 
वेȵüड˷ग (Horizontal-
Vertical Fillet) 

PC बट (Groove) 
ऊôवाǷधर öलेट पर ZैȞतज 
वेȵüड˷ग (वेüड अZ ऊôवाǷधर 
होता है) 

PD Ȟफलेट (Fillet) 
ओवरहेड (Ȣसर के ऊपर) 
ȨĀथȞत 

PE बट (Groove) 
ओवरहेड (Ȣसर के ऊपर) 
ȨĀथȞत 

PF बट (Groove) 
ऊôवाǷधर ऊपर कɷ ओर 
वेȵüड˷ग (Vertical Up) 

PG बट (Groove) 
ऊôवाǷधर नीचे कɷ ओर वेȵüड˷ग 
(Vertical Down) 

 

2.3.5 Welding Positions as per ASME Standard 
ASME positions are identified as 1G, 2G, 3G, 4G, 5G, 
and 6G for plate and pipe welding. 
 
 
 
 
 
 

2.3.5 ASME मानक के अनुसार वȵेüड˷ग ȨĀथȞतया ँ
ASME ȨĀथȞतयाǽ को öलेट तथा पाइप वȵेüड˷ग के Ȣलए 1G, 2G, 3G, 
4G, 5G तथा 6G के ǫप मǽ पहचाना जाता है। 
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2.4 Weld Slope and Rotation | वüेड Āलोप एवं रोटेशन 

 
Fig. 2.4: Weld Angles and Welding Techniques | वüेड कोण एवं वेȵüड˷ग तकनीकǽ  

 
2.4.1 Introduction to Weld Slope (Fig. 2.4) 
Weld slope refers to the angle and direction 
maintained between the electrode and the 
workpiece during welding. Proper weld slope helps 
in obtaining good penetration, smooth bead 
appearance, and strong weld joints. 

2.4.1 वüेड Āलोप का पțरचय (Fig. 2.4) 
वेüड Āलोप से आशय वेȵüड˷ग के दौरान इलेèटǹोड और कायǷवĀत ुके 
बीच बनाए गए कोण तथा ȝदशा से है। उȠचत वेüड Āलोप अƨɵ पठै, 
Ƞचकनी बीड सतह तथा मजबूत वüेड जोड़ ĵाöत करन ेमǽ सहायता 
करता है। 

2.4.2 Definition of Work Angle and Travel Angle 
Work angle is the angle between the electrode and 
the work surface. Travel angle is the angle between 
the electrode and the direction of welding 
movement. Correct angles ensure uniform metal 
deposition. 

2.4.2 वकǷ  एǺ गल और टǹैवल एǺ गल कɷ पțरभाषा 
वकǷ  एǺ गल वह कोण ह ैजो इलेèटǹोड और कायǷ सतह के बीच होता ह।ै 
टǹैवल एǺ गल वह कोण है जो इलेèटǹोड और वेȵüड˷ग गȞत कɷ ȝदशा के 
बीच होता है। सही कोण समान धातु जमाव सुȞनȣǊत करते हȂ। 
 

2.4.3 Importance and Types of Weld Slope 
Proper weld slope improves arc stability, 
penetration, and weld quality. Incorrect slope may 
cause spatter and poor fusion. The two common 
techniques are: 
Forehand Technique 
In this method, the electrode points in the direction 
of welding travel. It gives shallow penetration and 
wider beads. 
Backhand Technique 
The electrode points opposite to the welding 
direction. It produces deeper penetration and 
stronger welds. 

2.4.3 वüेड Āलोप का महòव एव ंĵकार 
उȠचत वेüड Āलोप आकǷ  ȨĀथरता, पैठ तथा वेüड गणुवƷा मǽ सुधार 
करता है। गलत Āलोप Āपैटर तथा खराब ÷यूजन का कारण बन 
सकता है। दो सामाõय तकनीकǽ  ȞनúनȢलȥखत हȂ: 
 
फोरहȂड तकनीक 
इस Ȟवȡध मǽ इलèेटǹोड वेȵüड˷ग कɷ गȞत कɷ ȝदशा मǽ संकेत करता है। 
यह कम पैठ तथा चौड़ी बीड ĵदान करता है। 
 
बैकहȂड तकनीक 
इस Ȟवȡध मǽ इलèेटǹोड वेȵüड˷ग ȝदशा के Ȟवपरीत संकेत करता है। यह 
अȡधक गहरी पैठ तथा मजबूत वेüड ĵदान करता है। 
 

2.4.4 Electrode Angle in Different Positions 
Different welding positions such as flat, horizontal, 
vertical, and overhead require different electrode 
angles for proper fusion and bead control. 

2.4.4 Ȟवȣभǆ ȨĀथȞतयाǽ मǽ इलेèटǹोड कोण 
÷लैट, हॉțरजॉõटल, वɉट˷कल तथा ओवरहेड जैसी Ȟवȣभǆ वेȵüड˷ग 
ȨĀथȞतयाǽ मǽ उȠचत ÷यूजन तथा बीड Ȟनयİंण के Ȣलए अलग-अलग 
इलेèटǹोड कोणाǽ कɷ आवþयकता होती है। 
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2.4.5 Rotation in Pipe Welding 
Pipe rotation helps maintain uniform welding speed 
and bead formation. Pipe welding may be done in 
rotating or fixed position. 

2.4.5 पाइप वȵेüड˷ग मǽ रोटेशन 
पाइप रोटेशन समान वेȵüड˷ग गȞत तथा बीड ȞनमाǷण बनाए रखन ेमǽ 
सहायता करता है। पाइप वेȵüड˷ग घूणǷन अथवा ȨĀथर ȨĀथȞत मǽ कɷ जा 
सकती है। 

2.4.6 Effects of Incorrect Angle and Rotation 
Improper weld slope or rotation speed causes 
undercut, slag inclusion, overlap, poor penetration, 
and uneven bead shape. Correct electrode angle, 
steady hand movement, and proper rotation speed 
help avoid these defects. 

2.4.6 गलत कोण एवं रोटेशन के ĵभाव 
अनȠुचत वेüड Āलोप अथवा रोटेशन गȞत के कारण अंडरकट, Āलगै 
इõèलूजन, ओवरलैप, खराब पैठ तथा असमान बीड आकार उòपǆ 
होते हȂ। सही इलेèटǹोड कोण, ȨĀथर हाथ कɷ गȞत तथा उȠचत रोटेशन 
गȞत इन दोषाǽ से बचन ेमǽ सहायता करत ेहȂ। 

2.4.7 Industrial Applications 
Weld rotation is widely used in pipelines, pressure 
vessels, boilers, and structural fabrication industries. 
 

2.4.7 औǂोȞगक अनĵुयोग 
वेüड रोटेशन का उपयोग पाइपलाइन, ĵेशर वेसल, बॉयलर तथा 
संरचनाòमक ȞनमाǷण उǂोगाǽ मǽ ǉापक ǫप से Ȟकया जाता है। 

2.5 Welding Symbol as per BIS and AWS | बीआइǷएस एवं एडøüयूएस के अनुसार 
वȵेüड˷ग ĵतीक 

 
Fig. 2.5: Basic Weld Symbols and Classification | मूल वेüड ĵतीक एवं वगʀकरण 

 
2.5.1 Introduction to Welding Symbols (Fig. 2.5) 
Welding symbols are standardized graphical signs 
used in engineering drawings to provide complete 
welding information. They help welders understand 
the type, size, position, and method of welding. 

2.5.1 वȵेüड˷ग ĵतीकाǽ का पțरचय (Ƞचİ 2.5) 
वेȵüड˷ग ĵतीक मानकɷकृत ĩाȞफकल संकेत होते हȂ Ȥजनका उपयोग 
अȣभयांȞİकɷ आरेखाǽ मǽ पणूǷ वȵेüड˷ग जानकारी ĵदान करन ेके Ȣलए 
Ȟकया जाता है। य ेवेüडराǽ को वȵेüड˷ग के ĵकार, आकार, ȨĀथȞत तथा 
Ȟवȡध को समझन ेमǽ सहायता करते हȂ। 

2.5.2 Importance of Welding Symbols in 
Fabrication 
Welding symbols ensure correct fabrication, reduce 
errors, save production time, and maintain quality 
standards in workshop practice. 

2.5.2 ȞनमाǷण कायǷ मǽ वȵेüड˷ग ĵतीकाǽ का महòव 
वेȵüड˷ग ĵतीक सही ȞनमाǷण सुȞनȣǊत करते हȂ, İुȜटयाǽ को कम करत े
हȂ, उòपादन समय कɷ बचत करते हȂ तथा कायǷशाला अùयास मǽ 
गुणवƷा मानकाǽ को बनाए रखत ेहȂ। 

2.5.3 Elements of Welding Symbol 
A welding symbol mainly consists of: 

 Reference Line – Main horizontal line 
carrying weld details.  

2.5.3 वȵेüड˷ग ĵतीक के अवयव 
एक वेȵüड˷ग ĵतीक मुéय ǫप से Ȟनúन भागाǽ से ȟमलकर बना होता है: 
• संदभǷ रेखा – वेüड Ȟववरण दशाǷन ेवाली मुéय ZैȞतज रखेा। 
• तीर रेखा – वüेड जोड़ के Āथान को दशाǷती है। 
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 Arrow Line – Indicates the location of weld 
joint.  

 Tail – Contains process or specification 
details.  

 Basic Weld Symbols – Represent weld types.  

• टेल – ĵȞħया या ȞवȞनदǿशन संबधंी Ȟववरण ĵदान करता है। 
• मूल वüेड ĵतीक – वüेड के ĵकार को दशाǷत ेहȂ। 
 

2.5.4 Classification of Welding Symbols 
Common welding symbols are: 

 Fillet Weld  
 Groove Weld  
 Plug Weld  
 Slot Weld  
 Spot Weld  
 Seam Weld  
 Surfacing Weld  

2.5.4 वȵेüड˷ग ĵतीकाǽ का वगʀकरण 
सामाõय वȵेüड˷ग ĵतीक ȞनúनȢलȥखत हȂ: 
• Ȟफलेट वüेड 
• ĩूव वेüड 
• öलग वेüड 
• Āलॉट वेüड 
• Āपॉट वüेड 
• सीम वेüड 
• सरफेȱस˷ग वüेड 

2.5.5 Supplementary Symbols 
Supplementary symbols indicate contour, finish, and 
field welding requirements. 

2.5.5 सहायक ĵतीक 
सहायक ĵतीक कंटूर, ȞफȞनश तथा फɷüड वेȵüड˷ग आवþयकताआǽ को 
दशाǷत ेहȂ। 

Supplementary Welding Symbols 
Symbol Meaning 

⌒ Convex contour 

─ Flush contour 

∪ Concave contour 

○ Weld all around 

⚑ Field weld 

G Grinding finish 

M Machining finish 

C Chipping finish 
 

अनुपूरक वȵेüड˷ग ĵतीक  
ĵतीक अथǷ (Meaning) 

⌒ उƷल ĵोफ़ाइल (Convex Contour) 

─ समतल ĵोफ़ाइल (Flush Contour) 

∪ अवतल ĵोफ़ाइल (Concave Contour) 

○ चाराǽ ओर वेüड (Weld All Around) 

⚑ Āथल पर कɷ जाने वाली वेüड / फɷüड वüेड (Field Weld) 

G ĩाइȬंड˷ग Ǆारा समापन (Grinding Finish) 

M मशीȭनग˷ Ǆारा समापन (Machining Finish) 

C ȠचȮपग˷ Ǆारा समापन (Chipping Finish) 
 

2.5.6 Dimensions and Finish Symbols 
Dimensions specify weld size, length, pitch, and 
groove angle. Finish symbols indicate grinding, 
machining, or chipping operations. 

2.5.6 आयाम एवं ȞफȞनश ĵतीक 
आयाम वüेड के आकार, लंबाइǷ, ȟपच तथा ĩवू कोण को ȞनɊद˷ǐ करते 
हȂ। ȞफȞनश ĵतीक ĩाइȬंड˷ग, मशीȭन˷ग अथवा ȠचȮपग˷ Ȟħयाआǽ को 
दशाǷत ेहȂ। 

2.5.7 BIS and AWS Standards 
BIS and AWS provide standard welding symbols for 
engineering drawings. AWS symbols are widely used 
internationally, while BIS symbols are commonly 
followed in Indian industries. 

2.5.7 BIS तथा AWS मानक 
BIS तथा AWS अȣभयांȞİकɷ आरेखाǽ के Ȣलए मानक वेȵüड˷ग ĵतीक 
ĵदान करते हȂ। AWS ĵतीकाǽ का ǉापक उपयोग अंतरराǐǹीय Āतर 
पर Ȟकया जाता ह,ै जबȞक BIS ĵतीकाǽ का सामाõयतः भारतीय 
उǂोगाǽ मǽ पालन Ȟकया जाता है। 

2.5.8 Interpretation and Practical Use 
Correct reading of welding drawings helps in 
accurate fabrication and inspection work. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2.5.8 ǉाéया एव ंǉावहाțरक उपयोग 
वेȵüड˷ग आरेखाǽ का सही अôययन सटीक ȞनमाǷण एवं ȞनरीZण कायǷ मǽ 
सहायता करता है। 
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2.6 Arc Length, Types and Effects of Arc Length | आकǷ  लंबाइǷ, आकǷ  लंबाइǷ के 
ĵकार एवं ĵभाव 

 
Fig. 2.6: Arc Length in Welding | वȵेüड˷ग मǽ आकǷ  लंबाइǷ 

 
2.6.1 Introduction to Arc Length (Fig. 2.6) 
Arc length is an important factor in arc welding. 
Proper arc length helps in obtaining stable arc, good 
penetration, and sound weld quality. 

2.6.1 आकǷ  लंबाइǷ का पțरचय (Fig. 2.6) 
आकǷ  लंबाइǷ आकǷ  वेȵüड˷ग मǽ एक महòवपूणǷ कारक है। उȠचत आकǷ  
लंबाइǷ ȨĀथर आकǷ , अƨɵ पैठ तथा उƷम वüेड गणुवƷा ĵाöत करन ेमǽ 
सहायता करती है। 

2.6.2 Definition of Arc Length 
Arc length is the distance between the tip of the 
electrode and the surface of the workpiece during 
welding. 

2.6.2 आकǷ  लंबाइǷ कɷ पțरभाषा 
वेȵüड˷ग के दौरान इलेèटǹोड कɷ नोक और कायǷपीस कɷ सतह के बीच 
कɷ Ǩरी को आकǷ  लंबाइǷ कहत ेहȂ। 

2.6.3 Importance of Arc Length in Welding 
Correct arc length ensures proper heat generation, 
smooth metal transfer, and minimum welding 
defects. 

2.6.3 वȵेüड˷ग मǽ आकǷ  लंबाइǷ का महòव 
सही आकǷ  लंबाइǷ उȠचत ऊÿमा उòपादन, सुचाǪ धात ुĀथानांतरण तथा 
õयूनतम वȵेüड˷ग दोष सुȞनȣǊत करती है। 

2.6.4 Types of Arc Length 
Short Arc Length 
In short arc length, the electrode is very close to the 
workpiece. It produces narrow bead and low spatter. 
Normal Arc Length 
Normal arc length is approximately equal to the 
electrode diameter. It gives stable arc and good weld 
appearance. 
Long Arc Length 
In long arc length, the electrode is far from the 
workpiece. It causes excessive spatter and poor 
penetration. 
 
 
 
 
 

2.6.4 आकǷ  लंबाइǷ के ĵकार 
लघु आकǷ  लंबाइǷ 
लघु आकǷ  लबंाइǷ मǽ इलेèटǹोड कायǷपीस के बǯत Ȟनकट होता है। यह 
संकɷणǷ बीड तथा कम Āपैटर उòपǆ करता है। 
सामाõय आकǷ  लंबाइǷ 
सामाõय आकǷ  लंबाइǷ लगभग इलèेटǹोड के ǉास के बराबर होती है। 
यह ȨĀथर आकǷ  तथा अƨɵ वेüड आकृȞत ĵदान करती है। 
दीघǷ आकǷ  लंबाइǷ 
दीघǷ आकǷ  लंबाइǷ मǽ इलेèटǹोड कायǷपीस से अȡधक Ǩरी पर होता है। 
यह अòयȡधक Āपैटर तथा कम पैठ उòपǆ करता है। 
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2.7 Polarity, Types and Application | ĳुवता, ĵकार एवं अनĵुयोग 

 
Fig. 2.7: Welding Polarity and Current Types | वȵेüड˷ग पोलțरटी एवं धारा के ĵकार 

 
2.7.1 Introduction to Polarity in Welding (Fig. 2.7) 
Polarity in welding refers to the direction of current 
flow in a DC welding circuit. Correct polarity is 
important for proper arc stability, penetration, and 
weld quality. 

2.7.1 वȵेüड˷ग मǽ ĳुवता का पțरचय (Fig. 2.7) 
वेȵüड˷ग मǽ ĳुवता का अथǷ DC वेȵüड˷ग पțरपथ मǽ धारा ĵवाह कɷ ȝदशा 
से है। उȠचत आकǷ  ȨĀथरता, पठै तथा वेüड गणुवƷा के Ȣलए सही 
ĳुवता अòयंत महòवपणूǷ होती है। 
 

2.7.2 Definition and Principle of Polarity 
In a welding circuit, electric current flows from 
negative terminal to positive terminal through the 
electrode and workpiece. The connection of 
electrode and workpiece to positive or negative 
terminal determines the polarity. 

2.7.2 ĳुवता कɷ पțरभाषा एव ंȢसƽातं 
वेȵüड˷ग पțरपथ मǽ Ȟवǂुत धारा इलèेटǹोड एवं कायǷ-वĀत ुके माôयम से 
ऋणाòमक टɌमन˷ल से धनाòमक टɌम˷नल कɷ ओर ĵवाȝहत होती है। 
इलेèटǹोड एवं कायǷ-वĀत ुका धनाòमक या ऋणाòमक टɌम˷नल से जुड़ाव 
ĳुवता को ȞनधाǷțरत करता है। 
 

2.7.3 Types of Polarity 
Straight Polarity (DCEN) 
In Direct Current Electrode Negative (DCEN), 
electrode is connected to negative terminal and 
workpiece to positive terminal. It produces deeper 
penetration and lower electrode heating. 
Reverse Polarity (DCEP) 
In Direct Current Electrode Positive (DCEP), electrode 
is connected to positive terminal. It gives shallow 
penetration and higher electrode melting rate. 
Alternating Current (AC) 
In AC welding, polarity changes continuously. It 
provides moderate penetration and reduces arc 
blow. 

2.7.3 ĳुवता के ĵकार 
Āटǹेट पोलैțरटी (DCEN) 
डायरेèट करंट इलèेटǹोड नेगȜेटव (DCEN) मǽ इलेèटǹोड को ऋणाòमक 
टɌम˷नल तथा कायǷ-वĀत ुको धनाòमक टɌम˷नल से जोड़ा जाता है। 
इससे अȡधक गहरी पैठ तथा इलेèटǹोड का कम ताप उòपǆ होता है। 
țरवसǷ पोलțैरटी (DCEP) 
डायरेèट करंट इलèेटǹोड पॉȤजȜटव (DCEP) मǽ इलèेटǹोड को धनाòमक 
टɌम˷नल से जोड़ा जाता है। इससे कम गहरी पैठ तथा इलेèटǹोड के 
ȟपघलने कɷ दर अȡधक होती है। 
अüटरनȫेट˷ग करंट (AC) 
AC वȵेüड˷ग मǽ ĳुवता Ȟनरंतर बदलती रहती है। यह मôयम पैठ ĵदान 
करती है तथा आकǷ  øलो को कम करती है। 

2.7.4 Effects and Applications 
Straight polarity is used for thick plates and ferrous 
metals. Reverse polarity is suitable for thin sheets 
and non-ferrous metals. Wrong polarity may cause 

2.7.4 ĵभाव एवं अनĵुयोग 
Āटǹेट पोलțैरटी का उपयोग मोटी öलेटाǽ एवं लौह धातुआǽ के Ȣलए Ȟकया 
जाता है। țरवसǷ पोलैțरटी पतली शीटाǽ एवं अलौह धातुआǽ के Ȣलए 
उपयèुत होती है। गलत ĳुवता के कारण Āपैटर, कम पठै, इलेèटǹोड 
कɷ अòयȡधक खपत तथा कमजोर वेüड उòपǆ हो सकते हȂ। 
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spatter, poor penetration, excessive electrode 
consumption, and weak welds. 

 

2.7.5 Advantages and Comparison 
DC welding provides stable arc, smooth welding, and 
better control. DCEN gives deeper penetration, while 
DCEP gives faster electrode melting. 

2.7.5 लाभ एवं तुलना 
DC वȵेüड˷ग ȨĀथर आकǷ , Ƞचकनी वेȵüड˷ग तथा बहेतर Ȟनयİंण ĵदान 
करती है। DCEN अȡधक गहरी पठै देता ह,ै जबȞक DCEP इलेèटǹोड 
के तेज ȟपघलन ेकɷ सुȞवधा ĵदान करता है। 
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MCQ’s | बǯȞवकüपीय ĵǌ   

Q1. What does the diagram illustrate about the 
welding process? / Ƞचİ वȵेüड˷ग ĵȞħया के बारे मǽ èया दशाǷता 
है? 

 
(a) Electrode negative polarity / इलèेटǹोड नकाराòमक ĳुवीयता 
(b) Electrode positive polarity / इलèेटǹोड सकाराòमक ĳुवीयता 
(c) Reverse polarity in DC welding / डीसी वेȵüड˷ग मǽ उलट 
ĳुवीयता 
(d) Direct current polarity in AC welding / एसी वेȵüड˷ग मǽ 
ĵòयZ ĳुवीयता 
Ans. c | Sol. :The diagram shows the reverse polarity 
or electrode positive in direct current welding, where 
the electrode is connected to the positive terminal 
and the ground clamp is connected to the negative 
terminal./यह Ƞचİ डीसी वेȵüड˷ग मǽ उलट ĳुवीयता या इलेèटǹोड 
सकाराòमक को दशाǷता है, जहां इलेèटǹोड सकाराòमक टɌम˷नल से जुड़ा 
होता है और ĩाउंड èलȂप नकाराòमक टɌम˷नल से जुड़ा होता है। 
Q2. Which maintenance practice should be 
performed regularly on a welding machine? / 
वȵेüड˷ग मशीन पर Ȟनयȟमत ǫप से कौन सा रखरखाव अùयास Ȟकया 
जाना चाȝहए? 
(a) Checking for loose connections / ढीले कनेèशनाǽ कɷ 
जाँच करना 
(b) Overloading the machine / मशीन को अȡधक भार देना 
(c) Using wet electrodes / गीले इलेèटǹोड का उपयोग करना 
(d) Ignoring ventilation requirements / वǽȜटलेशन 
आवþयकताआǽ कɷ अनदेखी करना 
Ans. a | Sol. : Loose connections can cause voltage 
drops and overheating, reducing welding efficiency 
and safety. / ढीले कनèेशन वोüटेज डǹॉप और अȡधक गमʀ पैदा कर 
सकते हȂ, Ȥजससे वेȵüड˷ग दZता और सुरZा ĵभाȞवत होती है। 
Q3. Which type of welding machine provides 
better arc stability? / कौन सा वȵेüड˷ग मशीन बेहतर आकǷ  
ȨĀथरता ĵदान करता है? 
(a) AC welding machine / एसी वेȵüड˷ग मशीन 
(b) DC welding machine / डीसी वेȵüड˷ग मशीन 
(c) Inverter welding machine / इõवटǷर वेȵüड˷ग मशीन 
(d) Rectifier welding machine / रȧेèटफायर वेȵüड˷ग मशीन 
Ans. b | Sol. : DC welding provides smoother and 
more stable arcs compared to AC welding. / डीसी वेȵüड˷ग 
एसी वेȵüड˷ग कɷ तुलना मǽ अȡधक सुचाǫ और ȨĀथर आकǷ  ĵदान करता है। 
Q4. Which welding position is considered the most 
difficult? / कौन सी वेȵüड˷ग ȨĀथȞत सबसे कȜठन मानी जाती है? 
(a) Flat position / समतल ȨĀथȞत 
(b) Horizontal position / ZैȞतज ȨĀथȞत 

(c) Overhead position / ओवरहेड ȨĀथȞत 
(d) Vertical position / ऊôवाǷधर ȨĀथȞत 
Ans. c | Sol. : Overhead welding is the most 
challenging due to gravity pulling molten metal 
downward, requiring precise control. / ओवरहेड वेȵüड˷ग 
सबसे कȜठन होती है èयाǽȞक गुǪòवाकषǷण ȟपघले ǯए धातु को नीचे 
खɸचता है, Ȥजससे सटीक Ȟनयİंण कɷ आवþयकता होती है। 
Q5. Why is weld rotation important? / वüेड घूणǷन èयाǽ 
महòवपूणǷ है? 
(a) Ensures uniform heat distribution / समान ताप Ȟवतरण 
सुȞनȣǊत करता है 
(b) Increases welding speed / वेȵüड˷ग गȞत बढ़ाता है 
(c) Reduces the need for filler material / Ȟफलर सामĩी कɷ 
आवþयकता को कम करता है 
(d) Improves electrode life / इलेèटǹोड के जीवन को बढ़ाता ह ै
Ans. a | Sol. : Weld rotation helps distribute heat 
evenly, preventing defects like warping or uneven 
penetration. / वेüड घूणǷन ताप को समान ǫप से Ȟवतțरत करन ेमǽ 
मदद करता ह,ै Ȥजससे वेȵüड˷ग दोष जैसे ȞवकृȞत या असमान पैठ को रोका 
जाता है। 
Q6. What happens if the arc length is too long? / 
यȝद आकǷ  लंबाइǷ बǯत अȡधक हो तो èया होता है? 
(a) Poor arc stability / खराब आकǷ  ȨĀथरता 
(b) Increased penetration / बढ़ी ǯइǷ पैठ 
(c) Less spatter / कम Āपैटर 
(d) Stronger weld bead / मजबूत वेüड बीड 
Ans. a | Sol. : A long arc length results in an unstable 
arc, increased spatter, and poor penetration. / लंबी 
आकǷ  लंबाइǷ अȨĀथर आकǷ , बढ़े ǯए Āपैटर और खराब पैठ का कारण बनती 
है। 
Q7. Which factor determines the arc length in 
welding? / वȵेüड˷ग मǽ आकǷ  लंबाइǷ को कौन सा कारक ȞनधाǷțरत 
करता है? 
(a) Type of electrode used / उपयोग Ȟकए गए इलेèटǹोड का 
ĵकार 
(b) Speed of welding / वेȵüड˷ग कɷ गȞत 
(c) Diameter of the electrode / इलेèटǹोड का ǉास 
(d) All of the above / उपरोèत सभी 
Ans. d | Sol. : Arc length depends on electrode type, 
diameter, and welding speed to maintain proper 
stability. / आकǷ  लंबाइǷ इलेèटǹोड ĵकार, ǉास, और वेȵüड˷ग गȞत पर 
ȞनभǷर करती है ताȞक उȠचत ȨĀथरता बनी रहे। 
Q8. What does more bubble formation indicate in 
the water test? / पानी के परीZण मǽ अȡधक बुलबुले बनने का 
èया संकेत है? 
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(a) Correct polarity / सही ĳुवीयता 
(b) Incorrect polarity / गलत ĳुवीयता 
(c) Insufficient welding current / अपयाǷöत वȵेüड˷ग करंट 
(d) High welding temperature / उìच वेȵüड˷ग तापमान 
Ans. a | Sol. :In the water test, more bubbles on the 
terminal indicate the correct polarity, which ensures 
proper current flow for welding./पानी के परीZण मǽ, टɌम˷नल 
पर अȡधक बुलबुले सही ĳुवीयता को सूȠचत करते हȂ, जो वेȵüड˷ग के Ȣलए 
उȠचत करंट ĵवाह सुȞनȣǊत करता है। 
Q9. What type of welding symbol is shown in the 
diagram? / आरेख मǽ कौन सा वȵेüड˷ग ĵतीक ȝदखाया गया है? 

 
(a) Square butt weld / Āèवायर बट वेüड 
(b) Tee joint weld / टी जॉइंट वेüड 
(c) Fillet weld / Ȟफलेट वüेड 
(d) Edge weld / एज वेüड 
Ans. a | Sol. :The diagram represents a square butt 
weld symbol. This type of weld is used when two 
pieces of metal are joined edge to edge./आरेख मǽ Āèवायर 
बट वेüड ĵतीक ȝदखाया गया है। इस ĵकार कɷ वेüड तब उपयोग कɷ 
जाती है जब दो धातु के टुकड़े एक-Ǩसरे के Ȟकनारे से जुड़ ेहोते हȂ। 
Q10. What does a circle on the welding symbol 
indicate? / वȵेüड˷ग ĵतीक पर एक वƷृ (सकǷ ल) èया इȞंगत करता 
है? 
(a) Weld all around / चाराǽ ओर वेȵüड˷ग करǽ 
(b) Fillet weld / Ȟफलेट वेüड 
(c) Spot weld / Āपॉट वेüड 
(d) Seam weld / सीम वüेड 
Ans. a | Sol. : A circle on a welding symbol means the 
weld must be applied continuously around the entire 
joint. / वेȵüड˷ग ĵतीक पर एक वृƷ का अथǷ ह ैȞक वेüड को पूरे जॉइंट के 
चाराǽ ओर Ȟनरंतर लागू Ȟकया जाना चाȝहए। 
Q11. Identify the welding position shown in the 
diagram according to EN & ASME standards. / EN 
और ASME मानकाǽ के अनुसार आरेख मǽ ȝदखाइǷ गइǷ वȵेüड˷ग ȨĀथȞत 
को पहचानǽ। 
(a) Flat position / ÷लैट ȨĀथȞत 
(b) Horizontal position / ZैȞतज ȨĀथȞत 
(c) Vertical position / ऊôवाǷधर ȨĀथȞत 
(d) Overhead position / ओवरहेड ȨĀथȞत 
Ans. d | Sol. :The diagram shows a weld made in the 
overhead position, where the welder works on the 
underside of the workpieces, welding from below the 
joint./आरेख मǽ ओवरहेड ȨĀथȞत मǽ वेȵüड˷ग कɷ गइǷ ह,ै जहाँ वेüडर 
कायǷकंुडल के Ȟनचले ȝहĀसे पर काम करता है, जोड़ के नीचे से वेȵüड˷ग 
करता है। 
Q12. What type of arc length is shown in the 
diagram? / Ƞचİ मǽ कौन सी आकǷ  लंबाइǷ ȝदखाइǷ गइǷ है? 

 
(a) Short arc length / छोटी आकǷ  लंबाइǷ 
(b) Medium arc length / मôय आकǷ  लंबाइǷ 
(c) Long arc length / लंबी आकǷ  लंबाइǷ 
(d) No arc length / कोइǷ आकǷ  लंबाइǷ नहɸ 
Ans. c | Sol. : The diagram illustrates a long arc length 
where the distance between the electrode and the 
workpiece is large, resulting in a wide bead with less 
penetration./Ƞचİ मǽ लंबी आकǷ  लंबाइǷ ȝदखाइǷ गइǷ ह,ै जहां इलèेटǹोड 
और कायǷ सामĩी के बीच कɷ Ǩरी अȡधक होती है, Ȥजसके पțरणामĀवǫप 
चौड़ी बीन और कम पैठ होती है। 
Q13. Which welding defect occurs due to improper 
electrode angle? / अनȠुचत इलेèटǹोड कोण के कारण कौन सा 
वȵेüड˷ग दोष उòपǆ होता है? 
(a) Excess spatter / अòयȡधक Āपैटर 
(b) Undercut / अंडरकट 
(c) Crater crack / ħेटर ħैक 
(d) Slag inclusion / Āलैग समावेशन 
Ans. b | Sol. : If the electrode angle is too steep, it can 
cause undercutting by melting away the base metal. / 
यȝद इलेèटǹोड का कोण बǯत तीļ होता है, तो यह बेस धातु को ȟपघलाकर 
अंडरकȫट˷ग का कारण बन सकता है। 
Q14. Which maintenance task is essential for a 
welding machine? / वȵेüड˷ग मशीन के Ȣलए कौन सा रखरखाव 
कायǷ आवþयक है? 
(a) Checking for loose electrical connections / ढीले Ȟवǂुत 
कनèेशनाǽ कɷ जाँच 
(b) Using wet electrodes / गीले इलेèटǹोड का उपयोग 
(c) Keeping the machine in a wet area / मशीन को गीले Zेİ 
मǽ रखना 
(d) Ignoring ventilation requirements / वǽȜटलेशन 
आवþयकताआǽ कɷ अनदेखी 
Ans. a | Sol. : Loose electrical connections can cause 
voltage fluctuations and pose safety hazards. / ढीले 
Ȟवǂुत कनेèशन वोüटेज मǽ उतार-चढ़ाव और सुरZा जोȥखम पैदा कर 
सकते हȂ। 
Q15. Which welding symbol represents a fillet 
weld? / कौन सा वेȵüड˷ग ĵतीक Ȟफलेट वेüड को दशाǷता है? 
(a) Triangle / Ȟİकोण 
(b) Circle / वृƷ 
(c) Square / वगǷ 
(d) Rectangle / आयत 
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Ans. a | Sol. : The triangular welding symbol 
represents a fillet weld, commonly used in T-joints. / 
Ȟİकोणीय वेȵüड˷ग ĵतीक Ȟफलेट वेüड को दशाǷता है, जो आमतौर पर टी-
जॉइंट मǽ उपयोग Ȟकया जाता है। 
Q16. What does "2F" welding position indicate? / 
"2F" वȵेüड˷ग ȨĀथȞत èया दशाǷती है? 
(a) Flat fillet weld / समतल Ȟफलेट वेüड 
(b) Horizontal fillet weld / ZैȞतज Ȟफलेट वüेड 
(c) Vertical fillet weld / ऊôवाǷधर Ȟफलेट वेüड 
(d) Overhead fillet weld / ओवरहेड Ȟफलेट वüेड 
Ans. b | Sol. : "2F" represents horizontal fillet welding, 
where the weld joint is in a horizontal position. / "2F" 
ZैȞतज Ȟफलेट वȵेüड˷ग को दशाǷता है, Ȥजसमǽ वेüड जॉइंट ZैȞतज ȨĀथȞत मǽ 
होता है। 
Q17. What type of arc length is shown in the 
diagram? / आकǷ  लंबाइǷ का कौन सा ĵकार Ƞचİ मǽ ȝदखाया गया 
है? 
(a) Long arc length / लंबी आकǷ  लंबाइǷ 
(b) Short arc length / छोटी आकǷ  लंबाइǷ 
(c) Medium arc length / मôय आकǷ  लंबाइǷ 
(d) No arc length / कोइǷ आकǷ  लंबाइǷ नहɸ 
Ans. b | Sol. : The diagram shows a short arc length 
where the distance between the electrode and the 
workpiece is small. This results in a narrow bead and 
more penetration./Ƞचİ मǽ छोटी आकǷ  लंबाइǷ ȝदखाइǷ गइǷ ह,ै जहां 
इलèेटǹोड और कायǷ सामĩी के बीच कɷ Ǩरी छोटी होती है। इसके 
पțरणामĀवǫप संकɷणǷ बीन और अȡधक पैठ होती है। 
Q18. Which defect occurs due to improper 
electrode angle? / अनȠुचत इलेèटǹोड कोण के कारण कौन सा 
वȵेüड˷ग दोष उòपǆ होता है? 
(a) Porosity / ȠछĲयèुतता 
(b) Undercut / अंडरकट 
(c) Slag inclusion / Āलैग समावेशन 
(d) Lack of fusion / संलयन कɷ कमी 
Ans. b | Sol. : Incorrect electrode angle can cause 
undercut by melting away the base metal unevenly. / 
गलत इलेèटǹोड कोण बेस मेटल को असमान ǫप से ȟपघलाकर अंडरकट 
उòपǆ कर सकता है। 
Q19. Which gas is commonly used in TIG welding? 
/ टीआइǷजी वȵेüड˷ग मǽ आमतौर पर कौन सी गैस उपयोग कɷ जाती 
है? 
(a) Argon / आगǷन 
(b) Oxygen / ऑèसीजन 
(c) Hydrogen / हाइडǹोजन 
(d) Acetylene / एसीȜटलीन 
Ans. a | Sol. : Argon is used in TIG welding as a 
shielding gas to protect the weld pool from 
atmospheric contamination. / आगǷन का उपयोग टीआइǷजी 
वेȵüड˷ग मǽ शीȵüड˷ग गैस के ǫप मǽ Ȟकया जाता है ताȞक वेüड पूल को 
वायुमंडलीय संǨषण से बचाया जा सके। 
Q20. What does the first two digits in an electrode 
classification (e.g., E6013) indicate? / इलेèटǹोड 
वगʀकरण (जैसे E6013) के पहले दो अंक èया दशाǷते हȂ? 
(a) Tensile strength in PSI x 1000 / तõयता शȨèत (PSI) x 
1000 
(b) Type of coating / कोȫट˷ग का ĵकार 

(c) Welding position suitability / वेȵüड˷ग ȨĀथȞत कɷ उपयुèतता 
(d) Polarity type / पोलैțरटी ĵकार 
Ans. a | Sol. : The first two digits indicate the tensile 
strength of the weld deposit in thousands of PSI. / 
पहले दो अकं वेüड धातु कɷ तõयता शȨèत (PSI मǽ हजाराǽ मǽ) दशाǷते हȂ। 
Q21. Which shielding gas is commonly used in MIG 
welding? / एमआइǷजी वेȵüड˷ग मǽ आमतौर पर कौन सी शीȵüड˷ग 
गैस उपयोग कɷ जाती है? 
(a) Argon / आगǷन 
(b) Oxygen / ऑèसीजन 
(c) Acetylene / एसीȜटलीन 
(d) Carbon dioxide / काबǷन डाइऑèसाइड 
Ans. d | Sol. : CO₂ is commonly used in MIG welding 
as a shielding gas to protect the weld pool from 
contamination. / काबǷन डाइऑèसाइड एमआइǷजी वेȵüड˷ग मǽ 
शीȵüड˷ग गैस के ǫप मǽ उपयोग कɷ जाती है ताȞक वेüड पूल को Ǩȟषत होने 
से बचाया जा सके। 
Q22. Which welding method produces the cleanest 
and most precise welds? / कौन सी वȵेüड˷ग Ȟवȡध सबसे 
Āवƨ और सटीक वेüड उòपǆ करती है? 
(a) SMAW / एसएमएडøüयू 
(b) MIG / एमआइǷजी 
(c) TIG / टीआइǷजी 
(d) FCAW / एफसीएडøüयू 
Ans. c | Sol. : TIG welding provides the cleanest and 
most precise welds, making it ideal for high-quality 
work. / टीआइǷजी वेȵüड˷ग सबसे Āवƨ और सटीक वेüड ĵदान करता 
है, Ȥजससे यह उìच गुणवƷा वाले कायǷ के Ȣलए आदशǷ बनता है। 
Q23. Which welding defect occurs due to excessive 
heat input? / अòयȡधक गमʀ ĵवाह के कारण कौन सा वेȵüड˷ग 
दोष उòपǆ होता है? 
(a) Cracking / दरारǽ 
(b) Porosity / ȠछĲयुèतता 
(c) Distortion / ȞवकृȞत 
(d) Slag Inclusion / Āलैग समावेशन 
Ans. c | Sol. : Excessive heat causes expansion and 
contraction of the metal, leading to distortion in the 
welded structure. / अòयȡधक गमʀ धातु के ȞवĀतार और संकुचन 
का कारण बनती है, Ȥजससे वüेडेड संरचना मǽ ȞवकृȞत उòपǆ होती है। 
Q24. Which maintenance practice should be 
followed regularly for a welding machine? / वȵेüड˷ग 
मशीन के Ȣलए Ȟनयȟमत ǫप से कौन सा रखरखाव अùयास Ȟकया 
जाना चाȝहए? 
(a) Keeping the machine in a wet place / मशीन को गीले 
Āथान पर रखना 
(b) Checking for loose electrical connections / ढीले Ȟवǂुत 
कनèेशनाǽ कɷ जाँच 
(c) Overloading the machine / मशीन को अòयȡधक भार देना 
(d) Ignoring ventilation requirements / वǽȜटलेशन 
आवþयकताआǽ कɷ अनदेखी करना 
Ans. b | Sol. : Loose electrical connections can cause 
voltage fluctuations and safety hazards, so regular 
checking is necessary. / ढीले Ȟवǂुत कनेèशन वोüटेज मǽ उतार-
चढ़ाव और सुरZा जोȥखम पैदा कर सकते हȂ, इसȢलए Ȟनयȟमत जांच 
आवþयक है। 
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Q25. Why is maintaining the correct electrode 
angle important in welding? / वȵेüड˷ग मǽ सही इलेèटǹोड 
कोण बनाए रखना èयाǽ महòवपूणǷ है? 
(a) Ensures better penetration and fusion / बेहतर पैठ 
और संलयन सुȞनȣǊत करता है 
(b) Reduces welding speed / वेȵüड˷ग कɷ गȞत कम करता है 
(c) Increases spatter / Āपैटर को बढ़ाता है 
(d) Produces weaker welds / कमजोर वेüड उòपǆ करता है 
Ans. a | Sol. : The correct electrode angle helps 
achieve a uniform weld bead and strong joint. / सही 
इलèेटǹोड कोण एक समान वेüड बीड और मजबूत जोड़ ĵाöत करने मǽ मदद 
करता है। 
Q26. Which welding joint provides the highest 
strength? / कौन सा वेȵüड˷ग जोड़ (joint) सबसे अȡधक 
मजबूती ĵदान करता है? 
(a) Lap joint / लैप जॉइंट 
(b) Butt joint / बट जॉइंट 
(c) Tee joint / टी जॉइंट 
(d) Corner joint / कॉनǷर जॉइंट 
Ans. b | Sol. : Butt joints provide high strength as they 
allow full penetration welding, making them ideal for 
structural applications. / बट जॉइंट उìच मजबूती ĵदान करते हȂ 
èयाǽȞक वे पूरी तरह पैठ वेȵüड˷ग कɷ अनुमȞत देते हȂ, Ȥजससे वे संरचनाòमक 
अनĵुयोगाǽ के Ȣलए उपयुèत होते हȂ। 
Q27. Which welding symbol is used to indicate a 
fillet weld? / Ȟकस वȵेüड˷ग ĵतीक का उपयोग Ȟफलेट वेüड को 
इȞंगत करने के Ȣलए Ȟकया जाता है? 
(a) A triangle / Ȟİकोण 
(b) A circle / वृƷ 
(c) A square / वगǷ 
(d) A rectangle / आयत 
Ans. a | Sol. : The triangular welding symbol 
represents a fillet weld, which is commonly used in T-
joints. / Ȟİकोणीय वेȵüड˷ग ĵतीक Ȟफलेट वेüड को दशाǷता है, जो 
आमतौर पर टी-जॉइंट मǽ उपयोग Ȟकया जाता है। 
Q28. Which process is best for welding stainless 
steel? / Āटेनलेस Āटील कɷ वȵेüड˷ग के Ȣलए कौन सी ĵȞħया सबसे 
उपयèुत है? 
(a) SMAW / एसएमएडøüयू 
(b) MIG / एमआइǷजी 
(c) TIG / टीआइǷजी 
(d) FCAW / एफसीएडøüयू 
Ans. c | Sol. : TIG welding is preferred for stainless 
steel due to its precision and clean welds. / टीआइǷजी 
वेȵüड˷ग को Āटेनलेस Āटील के Ȣलए ĵाथȟमकता दी जाती है èयाǽȞक यह 
उìच सटीकता और Āवƨ वेüड ĵदान करता है। 
Q29. Which welding defect is caused by excessive 
travel speed? / अòयȡधक टǹैवल Āपीड के कारण कौन सा 
वȵेüड˷ग दोष उòपǆ होता है? 
(a) Undercut / अडंरकट 
(b) Porosity / ȠछĲयुèतता 
(c) Lack of fusion / संलयन कɷ कमी 
(d) Slag inclusion / Āलैग समावेशन 
Ans. c | Sol. : A high travel speed causes insufficient 
heat input, preventing proper fusion between the 

base metals. / उìच टǹैवल Āपीड के कारण गमʀ का इनपुट कम हो 
जाता है, Ȥजससे बेस मेटल के बीच उȠचत संलयन नहɸ होता। 
Q30. Which welding symbol is used for an 
intermittent weld? / इंटरȟमटǽट वüेड के Ȣलए कौन सा वȵेüड˷ग 
ĵतीक उपयोग Ȟकया जाता है? 
(a) Dashed line / डशै लाइन 
(b) Continuous line / सतत रेखा 
(c) Triangle / Ȟİकोण 
(d) Dotted line / ȭब˷ǧ रेखा 
Ans. a | Sol. : A dashed line in a welding symbol 
represents an intermittent weld, meaning welds are 
placed at intervals. / वेȵüड˷ग ĵतीक मǽ डैश लाइन इंटरȟमटǽट वüेड 
को दशाǷती है, Ȥजसका अथǷ ह ैȞक वेüड को अंतराल पर रखा जाता है। 
Q31. Which gas is used in oxyacetylene welding? / 
ऑèसीएȢसȜटलीन वेȵüड˷ग मǽ कौन सी गैस उपयोग कɷ जाती है? 
(a) Oxygen and Argon / ऑèसीजन और आगǷन 
(b) Oxygen and Acetylene / ऑèसीजन और एसीȜटलीन 
(c) Hydrogen and Oxygen / हाइडǹोजन और ऑèसीजन 
(d) Acetylene and CO₂ / एसीȜटलीन और CO₂ 
Ans. b | Sol. : Oxyacetylene welding uses a mixture of 
oxygen and acetylene to create a high-temperature 
flame for welding and cutting. / ऑèसीएȢसȜटलीन वेȵüड˷ग 
ऑèसीजन और एसीȜटलीन के ȟमĽण का उपयोग करती है, Ȥजससे 
वेȵüड˷ग और कȫट˷ग के Ȣलए उìच तापमान वाली लौ उòपǆ होती है। 
Q32. What does a thick horizontal line on a 
welding symbol indicate? / वȵेüड˷ग ĵतीक पर मोटी ZैȞतज 
रेखा èया दशाǷती है? 
(a) Weld location / वेüड का Āथान 
(b) Type of weld / वेüड का ĵकार 
(c) Welding sequence / वेȵüड˷ग ħम 
(d) Electrode selection / इलèेटǹोड चयन 
Ans. a | Sol. : The thick horizontal line in a welding 
symbol represents the location where welding should 
be performed. / मोटी ZैȞतज रेखा वेȵüड˷ग ĵतीक मǽ यह दशाǷती है 
Ȟक वेȵüड˷ग कहां कɷ जानी चाȝहए। 
Q33. Which electrode is used for welding stainless 
steel? / Āटेनलेस Āटील कɷ वȵेüड˷ग के Ȣलए कौन सा इलèेटǹोड 
उपयोग Ȟकया जाता है? 
(a) E6013 / इǷ6013 
(b) E308 / इǷ308 
(c) E7018 / इǷ7018 
(d) E316 / इǷ316 
Ans. b | Sol. : E308 electrode is specifically designed 
for welding stainless steel. / E308 इलèेटǹोड Ȟवशेष ǫप से 
Āटेनलेस Āटील कɷ वेȵüड˷ग के Ȣलए ȝडज़ाइन Ȟकया गया है। 
Q34. Which process is best for high-speed welding 
in automation? / ऑटोमेशन मǽ उìच गȞत वेȵüड˷ग के Ȣलए कौन 
सी ĵȞħया सबसे उपयुèत है? 
(a) Submerged Arc Welding (SAW) / सबमîडǷ आकǷ  वेȵüड˷ग 
(SAW) 
(b) Shielded Metal Arc Welding (SMAW) / शीüडेड मेटल 
आकǷ  वेȵüड˷ग (SMAW) 
(c) Gas Tungsten Arc Welding (TIG) / गैस टंगĀटन आकǷ  
वेȵüड˷ग (TIG) 
(d) Oxyacetylene Welding / ऑèसीएȢसȜटलीन वेȵüड˷ग 
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Ans. a | Sol. : SAW is commonly used in automated 
welding because it provides deep penetration and 
high-speed welding. / SAW का उपयोग आमतौर पर ऑटोमेटेड 
वेȵüड˷ग मǽ Ȟकया जाता है èयाǽȞक यह गहरी पैठ और उìच गȞत वȵेüड˷ग 
ĵदान करता है। 
Q35. How does an inverter welding machine 
improve welding efficiency compared to a 
transformer-type machine? / इõवटǷर वȵेüड˷ग मशीन 
टǹांसफामǷर-ĵकार कɷ मशीन कɷ तुलना मǽ वȵेüड˷ग दZता कैसे 
सुधारती है? 
(a) Reduces power consumption / Ȟबजली कɷ खपत कम 
करता है 
(b) Provides stable arc / ȨĀथर आकǷ  ĵदान करता है 
(c) Lightweight and portable / हüका और पोटǿबल 
(d) All of the above / उपरोèत सभी 
Ans. d | Sol. : Inverter welding machines are energy-
efficient, provide stable arcs, and are portable, 
making them ideal for various applications. / इõवटǷर 
वेȵüड˷ग मशीनǽ ऊजाǷ-कुशल होती हȂ, ȨĀथर आकǷ  ĵदान करती हȂ, और 
पोटǿबल होती हȂ, Ȥजससे वे Ȟवȣभǆ अनĵुयोगाǽ के Ȣलए आदशǷ होती हȂ। 
Q36. How does welding in an overhead position 
differ from flat welding? / ओवरहेड वȵेüड˷ग समतल वेȵüड˷ग 
से कैसे ȣभǆ होती है? 
(a) Requires more skill and control / अȡधक कौशल और 
Ȟनयİंण कɷ आवþयकता होती है 
(b) Uses different electrode angles / अलग इलेèटǹोड कोण 
का उपयोग करता है 
(c) Increases the risk of weld defects / वेüड दोषाǽ के जोȥखम 
को बढ़ाता है 
(d) All of the above / उपरोèत सभी 
Ans. d | Sol. : Overhead welding is more challenging 
than flat welding, requiring better control and 
different techniques to avoid defects. / ओवरहेड वȵेüड˷ग 
अȡधक चुनौतीपूणǷ होती है, बेहतर Ȟनयİंण और Ȟवȣभǆ तकनीकाǽ कɷ 
आवþयकता होती है ताȞक दोषाǽ से बचा जा सके। 
Q37. Why should a welder avoid working in damp 
or wet conditions? / वüेडर को गीली या नम ȨĀथȞतयाǽ मǽ काम 
करने से èयाǽ बचना चाȝहए? 
(a) Increases the risk of electric shock / Ȟवǂुत झटके के 
जोȥखम को बढ़ाता है 
(b) Reduces welding efficiency / वेȵüड˷ग दZता को कम करता 
ह ै
(c) Causes electrode instability / इलèेटǹोड कɷ अȨĀथरता का 
कारण बनता है 
(d) All of the above / उपरोèत सभी 
Ans. d | Sol. : Working in wet conditions increases 
electric shock risk, affects welding performance, and 
makes electrode control difficult. / गीली ȨĀथȞतयाǽ मǽ काम 
करना Ȟवǂुत झटके के जोȥखम को बढ़ाता है, वेȵüड˷ग ĵदशǷन को ĵभाȞवत 
करता है, और इलेèटǹोड Ȟनयİंण को कȜठन बनाता है। 
Q38. What is the primary cause of excessive 
spatter in welding? / वȵेüड˷ग मǽ अòयȡधक Āपैटर का ĵाथȟमक 
कारण èया है? 
(a) Too long an arc length / बǯत लंबी आकǷ  लंबाइǷ 
(b) Excessive welding current / अòयȡधक वेȵüड˷ग करंट 
(c) Incorrect polarity / गलत पोलैțरटी 

(d) All of the above / उपरोèत सभी 
Ans. d | Sol. : Long arc length, high welding current, 
and incorrect polarity contribute to excessive spatter. 
/ लंबी आकǷ  लंबाइǷ, उìच वेȵüड˷ग करंट और गलत पोलैțरटी अòयȡधक 
Āपैटर का कारण बनते हȂ। 
Q39. What does an intermittent weld symbol 
indicate? / इंटरȟमटǽट वüेड ĵतीक èया दशाǷता है? 
(a) Continuous weld / Ȟनरंतर वेüड 
(b) Weld at intervals / अंतराल पर वेüड 
(c) Fillet weld / Ȟफलेट वüेड 
(d) Spot welding / Āपॉट वेȵüड˷ग 
Ans. b | Sol. : Intermittent welds are applied at 
specified gaps instead of continuously across the 
joint. / इंटरȟमटǽट वüेड जॉइंट पर पूरी तरह से लागू होने के बजाय ȞनɊद˷ǐ 
अंतराल पर कɷ जाती है। 
Q40. What is the most important precaution while 
welding in a confined space? / संकɷणǷ Āथान मǽ वȵेüड˷ग 
करते समय सबसे महòवपूणǷ सावधानी èया है? 
(a) Ensuring proper ventilation / उȠचत वǽȜटलेशन सुȞनȣǊत 
करना 
(b) Using high welding current / उìच वेȵüड˷ग करंट का 
उपयोग करना 
(c) Reducing shielding gas flow / शीȵüड˷ग गैस ĵवाह को कम 
करना 
(d) Working without protective gear / सुरZाòमक Ȟगयर के 
Ȟबना काम करना 
Ans. a | Sol. : Proper ventilation prevents toxic gas 
buildup, ensuring safety in confined spaces. / उȠचत 
वǽȜटलेशन Ȟवषाèत गैस संचय को रोकता है और संकɷणǷ Āथानाǽ मǽ सुरZा 
सुȞनȣǊत करता है। 
Q41. Which welding position requires the most 
skill and control? / कौन सी वȵेüड˷ग ȨĀथȞत सबसे अȡधक 
कौशल और Ȟनयİंण कɷ आवþयकता होती है? 
(a) Flat position / समतल ȨĀथȞत 
(b) Horizontal position / ZैȞतज ȨĀथȞत 
(c) Vertical position / ऊôवाǷधर ȨĀथȞत 
(d) Overhead position / ओवरहेड ȨĀथȞत 
Ans. d | Sol. : Overhead welding is the most difficult 
as gravity pulls molten metal downward, requiring 
precise control. / ओवरहेड वेȵüड˷ग सबसे कȜठन होती है èयाǽȞक 
गǪुòवाकषǷण ȟपघली ǯइǷ धातु को नीचे खɸचता है, Ȥजससे सटीक Ȟनयंİण 
कɷ आवþयकता होती है। 
Q42. What does a weld symbol with a flag 
indicate? / वüेड ĵतीक पर झंडा (÷लैग) èया दशाǷता है? 
(a) Field weld / फɷüड वेüड 
(b) Continuous weld / Ȟनरंतर वेüड 
(c) Spot weld / Āपॉट वेüड 
(d) Intermittent weld / इंटरȟमटǽट वüेड 
Ans. a | Sol. : A flag on a welding symbol means the 
weld must be performed at the site rather than in a 
workshop. / वेȵüड˷ग ĵतीक पर झंडा इंȞगत करता है Ȟक वेüड को 
कायǷशाला के बजाय साइट पर Ȟकया जाना चाȝहए। 
Q43. Which polarity is preferred for deep 
penetration welding? / गहरी पैठ वȵेüड˷ग के Ȣलए कौन सी 
पोलैțरटी पसंद कɷ जाती है? 
(a) DCEN / डीसीइǷएन 
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(b) DCEP / डीसीइǷपी 
(c) AC / एसी 
(d) Reverse polarity / țरवसǷ पोलैțरटी 
Ans. b | Sol. : DCEP produces more heat at the 
workpiece, allowing deeper penetration in welding. / 
डीसीइǷपी कायǷZेİ पर अȡधक गमʀ उòपǆ करता है, Ȥजससे वेȵüड˷ग मǽ गहरी 
पैठ होती है। 
Q44. Which welding process is best for high-speed 
welding in mass production? / बड़े पैमान ेपर उòपादन मǽ 
उìच गȞत वेȵüड˷ग के Ȣलए कौन सी वेȵüड˷ग ĵȞħया सबसे उपयुèत 
है? 
(a) Submerged Arc Welding (SAW) / सबमîडǷ आकǷ  वेȵüड˷ग 
(b) Gas Metal Arc Welding (GMAW) / गैस मेटल आकǷ  वेȵüड˷ग 
(c) Shielded Metal Arc Welding (SMAW) / शीüडेड मेटल 
आकǷ  वेȵüड˷ग 
(d) Flux-Cored Arc Welding (FCAW) / ÷लèस-कोरड आकǷ  
वेȵüड˷ग 
Ans. b | Sol. : GMAW (MIG) welding allows high-speed 
welding, making it ideal for mass production. / 
जीएमएडøüयू (एमआइǷजी) वेȵüड˷ग उìच गȞत वȵेüड˷ग कɷ अनुमȞत देती है, 
Ȥजससे यह बड़े पैमाने पर उòपादन के Ȣलए आदशǷ बनती है। 
Q45. What precaution should be taken when 
welding in a confined space? / संकɷणǷ Āथान मǽ वȵेüड˷ग 
करते समय कौन सी सावधानी बरतनी चाȝहए? 

(a) Ensure proper ventilation / उȠचत वǽȜटलेशन सुȞनȣǊत करǽ 
(b) Use a fire-resistant blanket / अȥêनरोधक कंबल का उपयोग 
करǽ 
(c) Reduce welding voltage / वेȵüड˷ग वोüटेज कम करǽ 
(d) Avoid using protective gear / सुरZाòमक Ȟगयर का उपयोग 
न करǽ 
Ans. a | Sol. : Proper ventilation prevents 
accumulation of toxic fumes, ensuring a safe working 
environment. / उȠचत वǽȜटलेशन Ȟवषाèत धुएǺ  के संचय को रोकता है 
और सुरȤZत कायǷ वातावरण सुȞनȣǊत करता है। 
Q46. What does a triangle symbol in a welding 
diagram indicate? / वȵेüड˷ग आरेख मǽ Ȟİभुज (Triangle) 
ĵतीक èया दशाǷता है? 
(a) Fillet weld / Ȟफलेट वüेड 
(b) Groove weld / ĩूव वेüड 
(c) Plug weld / öलग वेüड 
(d) Seam weld / सीम वेüड 
Ans. a | Sol. : A triangle symbol represents a fillet 
weld, commonly used in T-joints and lap joints. / Ȟİभुज 
ĵतीक Ȟफलेट वüेड को दशाǷता है, जो आमतौर पर टी-जॉइंट और लैप 
जॉइंट मǽ उपयोग Ȟकया जाता है।
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