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वेल्डर (जीएमएडब्लल्यू और जीटीए डब्लल्यू) 

जीटीएडब्लल्यू) 
 

"िेल्डर )जीएिएडब्लल्यू और जीटीएडब्लल्यू)" टे्रड की एक िर्ष की अिधि के दौराि, एक 
उम्िीदिार को व्यािसानयक कौशल, व्यािसानयक ज्ञाि, इंजीनियररगं ड्राइंग और  कायष  की भमूिका 
स े संबंधित रोजगार कौशल पर प्रमशक्षक्षत ककया जाता है। इसके अलािा, एक उम्िीदिार को 
आत्िविश्िास बढािे के मलए प्रोजेक्ट िकष , एक््ट्रा कररकुलर एक्क्टविटीज और ऑि-द-जॉब टे्रनिगं का 
क्जम्िा सौंपा जाता है। व्यािसानयक कौशल विर्य के अतंगषत शामिल व्यापक घटक िीच ेददए गए हैं: - 

प्रमशक्षु प्राथमिक प्राथमिक धचककत्सा, अक्निशािक, पयाषिरण विनियिि और हाउसकीवपगं आदद के 
बारे िें सीखता है। विमभन्ि पदों पर गैस िेक्ल्डगं द्िारा एिएस शीट िें शामिल होिे का कायष करता है, 
विमभन्ि पदों पर एसएिएडब्लल्यू द्िारा एिएस प्लेट्स को जोड़ता है, ऑक्सी-एमसदटलीि द्िारा एिएस 
प्लेट पर सीिे, बिेल और सकुष लर कदटगं करता है। काटिे की प्रकिया। प्रमशक्षु गैस िेक्ल्डगं )OAW), 

SMAW द्िारा विमभन्ि प्रकार के MS पाइप स ेजुड़ता है । प्रमशक्ष ुसभी पदों पर GMAW/GTAW संयतं्र 
्थावपत करता है और MS, SS और एल्यूमिनियि शीट को िेल्ड करता है, MS प्लेट पर आकष  गेक्जंग 
करता है , GMAW, GTAW और FCAW प्रकिया द्िारा MS/Aluminium/SS शीट्स/प्लेट्स को विमभन्ि 
क््थनतयों िें विमभन्ि तरीकों का उपयोग करके जोड़ता है। िात ुह्तातंरण। प्लाज्िा आकष  कदटगं का 
उपयोग करके लौह और अलौह िात ुको काटिा। प्रमशक्षु ि ेदृश्य निरीक्षण डाई पिेेट्रेंट और चुबंकीय कण 
परीक्षण विधियों द्िारा िेल्डडे संयुक्त का परीक्षण ककया। 
 

व्यािसानयक ज्ञाि विर्य को एक साथ एक ही फैशि िें पढाया जाता है ताकक कायष निष्पाददत 

करते सिय संज्ञािात्िक ज्ञाि को लागू ककया जा सके। इसके अलािा इंजीनियररगं सािग्री के भौनतक 

गुण, विमभन्ि प्रकार के लोहे, गुण और उपयोग जैस ेघटक। उपरोक्त घटकों के अलािा, िुख्य कौशल 

घटक जैस ेरोजगार कौशल भी शामिल हैं। ये िूल कौशल आिश्यक कौशल हैं जो ककसी भी क््थनत िें 
कायष करिे के मलए आिश्यक हैं। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                           1. विषय साि 
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वेल्डर (जीएमएडब्लल्यू और जीटीए डब्लल्यू) 

जीटीएडब्लल्यू) 
 
 

 

2.1 सामान्य 

 

कौशल विकास और उद्यमिता िंत्रालय के तहत प्रमशक्षण िहानिदेशालय )डीजीटी) 
अथषव्यि्था/श्रि बाजार के विमभन्ि क्षेत्रों की जरूरतों को पूरा करिे िाले व्यािसानयक प्रमशक्षण 
पाठ्यििों की एक श्ररखंला प्रदाि करता है। व्यािसानयक प्रमशक्षण कायषिि प्रमशक्षण िहानिदेशालय 
)DGT) के तत्िाििाि िें ददए जाते हैं। पवशिन्न प्रकार के मशल्पकार प्रमशक्षण योजिा )सीटीएस) और 
मशक्षुता प्रमशक्षण योजिा )एटीएस) व्यािसानयक प्रमशक्षण को िजबूत करि े के मलए डीजीटी की दो 
अग्रणी योजिाएं हैं। 

 

सीटीएस के तहत िेल्डर (जीएिएडब्लल्यू और जीटीएडब्लल्यू) टे्रड आईटीआई के िेटिकष  के 

िाध्यि से देश भर िें वितररत पाठ्यििों िें से एक है। पाठ्यिि एक िर्ष की अिधि का है। इसिें 
िुख्य रूप से डोिेि क्षेत्र और कोर क्षेत्र शामिल हैं। डोिेि क्षेत्र िें (टे्रड मसद्िांत और व्यािहाररक)  
व्यािसानयक  कौशल और ज्ञाि प्रदाि करता है, जबकक कोर क्षेत्र (रोजगार योनयता कौशल) आिश्यक 

िुख्य कौशल, ज्ञाि और जीिि कौशल प्रदाि करता है। प्रमशक्षण कायषिि स े उत्तीणष होि े के बाद, 

प्रमशक्षु को डीजीटी द्िारा राष्ट्रीय टे्रड प्रिाणपत्र (एिटीसी) स ेसम्िानित ककया जाता है क्जसे दनुिया भर 
िें िान्यता प्राप्त है। 
 

प्रविक्षओु ंको वनम्नविवित कायों को किने में सक्षम होना चावहए: 

 

 तकिीकी िािकों/द्तािेजों को पढिा और उिकी व्याख्या करिा, कायष प्रकियाओं की योजिा 
बिािा और उन्हें  व्यिक््थत करिा, आिश्यक सािग्री और उपकरणों की पहचाि करिा; 

 सुरक्षा नियिों, दघुषटिा नििारण विनियिों और पयाषिरण संरक्षण शतों को ध्याि िें रखते हुए 

कायष करिा; 
  कायष  करते सिय  व्यािसानयक  कौशल, ज्ञाि, िलू कौशल और रोजगार योनयता कौशल 

लागू करें। 
 कायष के मलए ड्राइंग के अिुसार कायष/वििािसभा की जााँच करें, कायष/वििािसभा िें त्रदुटयों की 
पहचाि करें  और उन्हें  सुिारें। 

 ककए गए कायष से संबंधित तकिीकी िापदंडों का द्तािेजीकरण करें। 

            2. प्रविक्षण पद्धवत 
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वेल्डर (जीएमएडब्लल्यू और जीटीए डब्लल्यू) 

जीटीएडब्लल्यू) 
 

2.2 प्रगवि िागयदियन 

 

 उद्योग िें तकिीमशयि के रूप िें शामिल हो सकते हैं और िररष्ठ तकिीमशयि, पयषिेक्षक के 

रूप िें आगे बढेंगे और प्रबंिक के ्तर तक बढ सकते हैं। 
 संबंधित क्षेत्र िें एंटरप्रेन्योर बि सकते हैं। 
 लेटरल एंट्री द्िारा इंजीनियररगं की अधिसूधचत शाखाओं िें डडप्लोिा कोसष िें प्रिेश ले 
सकते हैं। 

 राष्ट्रीय मशक्षुता प्रिाणपत्र (एिएसी) के मलए अग्रणी विमभन्ि प्रकार के उद्योगों िें 
मशक्षुता कायषिि िें शामिल हो सकते हैं। 

 आईटीआई िें इं्ट्रक्टर बििे के मलए टे्रड िें िाफ्ट इं्ट्रक्टर टे्रनिगं ्कीि 
(सीआईटीएस) िें शामिल हो सकते हैं। 

 लागू होिे पर डीजीटी के तहत उन्ित डडप्लोिा (व्यािसानयक) पाठ्यििों िें शामिल 
हो सकते हैं 

 

2.3 पाठ्यक्रम संरचना 
 

िीच ेदी गई तामलका एक िर्ष की अिधि के दौराि विमभन्ि पाठ्यिि विििण िें प्रमशक्षण घंटों 
के वितरण को दशाषती है: - 

क्रमांक पाठ्यक्रम विििण अनुमावनत घंटे 

1 व्यािसावयक कौिल (प्रायोवगक )  840 

2 व्यािसावयक ज्ञान (सिद्धाांविक )  240 

3 रोजगार कौिल 120 

 कुल 1200 

  

हर साल 150 घंटे अनििायष OJT (ऑि द जॉब टे्रनिगं) पास के उद्योग िें, जहााँ भी उपलब्लि िहीं 
है तो ग्रुप प्रोजेक्ट अनििायष है। 

    4. कायष  प्रमशक्षण पर (OJT)/सिूह पररयोजिा 150 
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जीटीएडब्लल्यू) 

एक साल या दो साल के टे्रड के प्रमशक्षु आईटीआई प्रिाणि के साथ 10िी/ं12िीं कक्षा के प्रिाण पत्र के 

मलए प्रत्येक िर्ष िें 240 घंटे तक के िैकक्ल्पक पाठ्यििों का विकल्प भी चिु सकते हैं, या अल्पािधि 

पाठ्यिि जोड़ सकते हैं। 
 

2.4 आकलन और प्रमाणन 

 

प्रमशक्षणाथी का प्रमशक्षण पाठ्यिि की अिधि के दौराि रचिात्िक िूल्यांकि के िाध्यि से और 
सिय-सिय पर डीजीटी द्िारा अधिसूधचत योगात्िक िूल्यांकि के िाध्यि से प्रमशक्षण कायषिि के 

अतं िें उसके कौशल, ज्ञाि और दृक्ष्टकोण के मलए परीक्षण ककया जाएगा। 

क) प्रमशक्षण की अिधि के दौराि सतत मूल्यांकन (आंतररक) सीखिे के पररणािों के खखलाफ 
सूचीबद्ि िूल्यांकि िािदंडों के परीक्षण द्िारा रचनात्मक मूल्यांकन पद्िनत द्वारा ककया 
जाएगा। प्रमशक्षण सं्थाि को िूल्यांकि ददशानिदेश िें वि्तरत रूप स े व्यक्क्तगत प्रमशक्ष ु
पोटषफोमलयो बिाए रखिा है। आंतररक िूल्यांकि के अकं www.bharatskills.gov.in पर 
उपलब्लि कराए गए फॉिेदटि असेसिेंट टेम्प्लेट के अिुसार होंगे 

बी) अनंति िूल्यांकि योगात्िक िूल्यांकि के रूप िें होगा। एिटीसी प्रदाि करिे के मलए अखखल 

भारतीय टे्रड परीक्षा परीक्षा नियंत्रक, डीजीटी द्िारा ददशानिदेशों के अिुसार आयोक्जत की जाएगी। 
पैटिष और अकंि संरचिा को सिय-सिय पर डीजीटी द्िारा अधिसूधचत ककया जा रहा है। अनंतम 

मूल्यांकन के शलए प्रश्न पत्र ननिाषररत करने के शलए सीखने के पररणाम और मूल्यांकन मानदंड आिार 

होंगे। अनंतम परीक्षा के दौरान परीक्षक व्यािहाररक परीक्षा के मलए अकं देिे स े पहले िूल्यांकि 

ददशानिदेश िें ददए गए वििरण के अिुसार व्यक्क्तगत प्रमशक्षु के प्रोफाइल की भी जांच करेगा। 

2.4.1 उर्त्ीणा मानदडं 

 

सिग्र पररणाि नििाषररत करिे के प्रयोजिों के मलए, छह िहीि ेऔर एक िर्ष की अिधि के 

पाठ्यििों के मलए 100% िेटेज लागू ककया जाता है और दो साल के पाठ्यििों के मलए प्रत्येक परीक्षा 
िें 50% िेटेज लागू ककया जाता है। टे्रड प्रैक्क्टकल और फॉिेदटि असेसिेंट के मलए न्यूिति उत्तीणष 
प्रनतशत 60% और अन्य सभी विर्यों के मलए 33% है। 

 

2.4.2 मूलयांकन वदिावनदेि 

 

यह सुनिक्श्चत करिे के मलए उधचत व्यि्था की जािी चादहए कक िूल्यांकि िें कोई 
कर त्रत्रि बािा ि हो। िूल्यांकि करते सिय विशरे् आिश्यकताओं की प्रकर नत को ध्याि िें रखा 

http://www.bharatskills.gov.in/
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जीटीएडब्लल्यू) 

जािा चादहए। टीि िकष  का आकलि करते सिय, ्िैप/अपव्यय के पररहार/किी और प्रकिया 
के अिुसार ्िैप/अपमशष्ट का निपटाि, व्यिहाररक रिैया, पयाषिरण के प्रनत संिेदिशीलता 
और प्रमशक्षण िें नियमितता पर उधचत ध्याि ददया जािा चादहए। योनयता का आकलि 
करते सिय OSHE के प्रनत संिेदिशीलता और ्ियं सीखिे की प्रिरवत्त पर विचार ककया जािा 
चादहए। 
  

साक्ष्य आधाररि िलूयाांकन के वलए वनम्नवलविि वदये गये िथ्य िाविल होंगें: 

 

 प्रयोगशालाओं/कायषशालाओं िें ककया गया कायष 
 ररकॉडष बुक/दैनिक डायरी 
 िूल्यांकि की उत्तर पुक््तका 
 िौखखक परीक्षा 
 प्रगनत चाटष 
 उपक््थनत और सियनिष्ठा 
 कायषभार 
 पररयोजिा कायष 
 कंप्यूटर आिाररत बहुविकल्पीय प्रश्ि परीक्षा 
 व्यािहाररक परीक्षा 

 

आंतररक (रचिात्िक) नििाषरणों के साक्ष्य और अमभलेखों को परीक्षा निकाय द्िारा 
लेखापरीक्षा और सत्यापि के मलए आगािी परीक्षा तक संरक्षक्षत ककया जािा है। प्रारंमभक 
िूल्यांकि के मलए अपिाए जािे िाले निम्िमलखखत अकंि पैटिष: 

 

काया क्षमता स्ति साक्ष्य 

)ए) िलूयाांकन के दौरान 06% -57% अांकों के आिांटन के वलए िापदांड   

इस गे्रड िें प्रदशषि के मलए ,उम्िीदिार को ऐसे 
काि का नििाषण करिा चादहए जो सािनयक 
िागषदशषि के साथ मशल्प कौशल के एक ्िीकायष 
िािक की प्राक्प्त को प्रदमशषत करता हो ,और 
सुरक्षा प्रकियाओं और प्रथाओं के मलए उधचत 
सम्िाि करता हो 

 हाथ के औजारों, िशीिी औजारों और 
कायषशाला उपकरणों के प्रयोग िें अच्छे 
कौशल का प्रदशषि। 

 घटक/ कायष  द्िारा िांगे गए विमभन्ि 
कायों के साथ विमभन्ि कायष करत े
सिय 60-70% सटीकता प्राप्त की। 

 कफनिश िें साफ-सफाई और निरंतरता 
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वेल्डर (जीएमएडब्लल्यू और जीटीए डब्लल्यू) 

जीटीएडब्लल्यू) 

का काफी अच्छा ्तर। 
 पररयोजिा/ कायष  को पूरा करिे िें 
सिसािनयक सहायता। 

 

(बी) िलूयाांकन के दौरान 57% -06% अांकों के आिांटन के वलए िापदांड   

इस गे्रड के मलए ,एक उम्िीदिार को ऐसे काि का 
उत्पादि करिा चादहए जो कि िागषदशषि के साथ ,
और सुरक्षा प्रकियाओं और प्रथाओं के संबंि िें 
मशल्प कौशल के उधचत िािक की प्राक्प्त को 
प्रदमशषत करता हो। 

 हाथ के औजारों, िशीिी औजारों और 
कायषशाला उपकरणों के उपयोग िें अच्छे 
कौशल ्तर। 

 घटक/ कायष  द्िारा िांगे गए कायों के 
साथ विमभन्ि कायष करते सिय 70-80% 

सटीकता प्राप्त की। 
 कफनिश िें साफ-सफाई और निरंतरता 
का अच्छा ्तर। 

 पररयोजिा/ कायष  को पूरा करिे िें 
थोड़ा सा सहयोग। 

 

)सी )िलूयाांकन के दौरान 06% से अवधक अांकों के आिांटन के वलए िापदांड   

 इस गे्रड िें प्रदशषि के मलए, उम्िीदिार, 

संगठि और निष्पादि िें न्यूिति या त्रबिा 
सिथषि के और सुरक्षा प्रकियाओं और प्रथाओ ं
के मलए उधचत सम्िाि के साथ, ऐसे काि का 
उत्पादि ककया है जो मशल्प कौशल के उच्च 
्तर की प्राक्प्त को प्रदमशषत करता है। 
 

 हाथ उपकरण, िशीि टूल्स और 
कायषशाला उपकरण के उपयोग िें उच्च 
कौशल ्तर। 

 घटक/ कायष  द्िारा िांगे गए कायों के 
साथ अलग-अलग कायष करते सिय 
80% से अधिक सटीकता प्राप्त की गई। 

 कफनिश िें उच्च ्तर की साफ-सफाई 
और क््थरता। 

 पररयोजिा को पूरा करि ेिें न्यूिति या 
कोई सिथषि िहीं। 
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वेल्डर (जीएमएडब्लल्यू और जीटीए डब्लल्यू) 

जीटीएडब्लल्यू) 
 

वेल्डर गैस; िेक्ल्डगं रॉड और ऑक्सीजि एमसदटलीि लौ का उपयोग करके िातु के दह्सों को एक साथ 
फ्यूज करता है। िेल्ड ककए जािे िाले पुजों की जांच करता है, जुड़िे िाले दह्से को साफ करता है, उन्हें  ककसी 
उपयुक्त उपकरण द्िारा एक साथ रखता है और यदद आिश्यक हो तो जोड़ को िजबूत करिे के मलए वपघली 
हुई िात ुके सीिे प्रिाह के मलए संकीणष िाली बिाता है। िेक्ल्डगं रॉड, िोजल आदद के सही प्रकार और आकार 
का चयि करता है और िेक्ल्डगं, टॉचष का परीक्षण करता है। िेक्ल्डगं करते सिय काला चश्िा और अन्य 
सुरक्षात्िक उपकरण पहिता है। िशाल िें उिके प्रिाह को नियंत्रत्रत करि े के मलए ऑक्सीजि और 
एमसदटलीि मसलेंडरों के िाल्िों को ररलीज और नियंत्रत्रत करता है। िशाल प्रज्िमलत करता है और िीरे-िीरे 
लौ को नियंत्रत्रत करता है। ज्िाला को जोड़ के साथ गाइड करता है और इसे गलिांक तक गिष करता है, साथ 
ही साथ िेक्ल्डगं रॉड को वपघलाता है और वपघली हुई िातु को संयकु्त आकार, आकार आदद के साथ फैलाता 
है और यदद कोई दोर् है तो उसे सुिारता है। 

वेल्डर इलेक्ट्क्ट्रक; आकष -िेक्ल्डगं शक्क्त स्रोत और इलेक्ट्रोड का उपयोग करके िातुओं को फ्यूज करता है। 
िेल्ड ककए जाि ेिाले पुजों की जांच करिा, उन्हें साफ करिा और जोड़ों को क्लैम्प या ककसी अन्य उपयकु्त 
उपकरण से जोड़िा। िेक्ल्डगं पािर स्रोत शुरू करता है और िेक्ल्डगं की सािग्री और िोटाई के अिुसार करंट 
को नियंत्रत्रत करता है। िेल्ड करिे के मलए एक लीड को भाग से किेक्ट करें, आिश्यक प्रकार के इलेक्ट्रोड का 
चयि करें  और इलेक्ट्रोड िारक के मलए अन्य लीड को क्लैंप करें। िेक्ल्डगं कील द्िारा निददषष्ट कोणों, 
आकार, रूप और आयाि पर िारण करिे के मलए विमभन्ि त्रबदंओुं पर पहले भागों िें शामिल हो सकते हैं। 
इलेक्ट्रोड और जोड़ के बीच चाप ्थावपत करें  और इसे जोड़ की पूरी लंबाई िें बिाए रखें। 

गैस कटर; िैन्युअल रूप स ेया िशीि द्िारा गैस की लौ द्िारा आकार और आकार की आिश्यकता के मलए 
िातु को काटता है। काटे जािे िाली सािग्री की जांच करता है और विनिदेश के निदेश के अिुसार उस पर 
निशाि लगाता है। आिश्यक किेक्शि बिाता है और िेक्ल्डगं टाचष िें आिश्यक आकार के िोजल को कफट 
करता है। िोजल िें गैस के प्रिाह को िुक्त और नियंत्रत्रत करता है, ज्िाला को प्रज्िमलत और सिायोक्जत 
करता है। आिश्यक गनत स ेकदटगं लाइि के साथ हाथ या िशीि द्िारा लौ को गाइड करता है और िातु को 
आिश्यक आकार िें काटता है। 

वेल्डर (जीएमएडब्लल्यू और जीटीएडब्लल्यू) गैस टंगस्टन आकष  वेक्ट्ल्डगं (GTAW) करत ेसमय क्ट्जस ेटंगस्टन 

इनटष गैस (TIG) वेक्ट्ल्डगं के रूप में िी जाना जाता है, फैत्रिकेशि ड्राइंग को पढता है, िेल्ड ककए जाि ेिाले 
भागों की जांच करता है, उन्हें  साफ करता है और क्लैंप या ककसी अन्य उपयुक्त उपकरण के साथ जोड़ों को 
सेट करता है। उपयकु्त टंग्टि इलेक्ट्रोड का चयि करता है, ककिारों को पीसता है और GTA िेक्ल्डगं िशाल 
िें कफट होता है। गैस िोजल का चयि करता है और GTA िेक्ल्डगं िशाल िें कफट होता है। उपयकु्त कफलर 

3. काया भूवमका 
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वेल्डर (जीएमएडब्लल्यू और जीटीए डब्लल्यू) 

जीटीएडब्लल्यू) 

रॉड्स का चयि करिा और उन्हें  साफ करिा। िकष पीस को अथष केबल से जोड़ता है, िशीि को अकिय गैस 
मसलेंडर, रेगुलेटर और फ्लो िीटर स ेजोड़ता है। निरंतर चालू GTA िेक्ल्डगं िशीि शुरू करता है, उपयकु्त 
िेक्ल्डगं करंट और पोलररटी और अकिय गैस प्रिाह सटे करता है। िकष पीस और टंग्टि इलेक्ट्रोड के बीच 
अत्यधिक आयनित अकिय गैस के एक ्तंभ के िाध्यि से चाप ्थावपत करें। िेल्ड पोखर िें उपयुक्त 
कफलर रॉड पास करके िातु को वपघलाता है और िातु की सतहों पर िेल्ड िोनतयों को जिा करता है। ्टील, 
्टेिलेस ्टील और एल्युमिनियि शीट और एल्युमिनियि और एसएस ट्यूबों को मिलाता है। 

वेल्डर (जीएमएडब्लल्यू और जीटीएडब्लल्यू) गैस मेटल आकष  वेक्ट्ल्डगं करते समय क्ट्जस ेMIG/MAG वके्ट्ल्डगं 

के रूप में िी जाना जाता है , फैत्रिकेशि ड्राइंग पढता है, िेल्ड ककए जािे िाले भागों की जांच करता है, उन्हें  
साफ करता है और क्लैंप या ककसी अन्य उपयुक्त उपकरण के साथ जोड़ों को सेट करता है। िकष पीस को अथष 
केबल से जोड़ता है। िशीि को उपयुक्त गैस मसलेंडर, रेगुलेटर और फ्लो िीटर से जोड़ता है। जब CO2 को 
परररक्षण गैस के रूप िें उपयोग ककया जाता है तो प्रीहीटर को जोड़ता है। उपयुक्त तार इलेक्ट्रोड का चयि 
करता है, इसे िायर फीडर के िाध्यि से िेक्ल्डगं जीएिए िेक्ल्डगं िशाल को खखलाता है। संपकष  दटप गैस 
िोजल का चयि करता है और GMA िेक्ल्डगं िशाल िें कफट होता है। आिश्यकतािुसार जोड़ों को प्रीहीट 
करता है। लगातार िोल्टेज जीएिए िेक्ल्डगं िशीि शरुू करता है, उपयुक्त िेक्ल्डगं िोल्टेज और िायर फीड 
गनत और परररक्षण गैस प्रिाह सेट करता है, काि के टुकड़ ेऔर लगातार खखलाए गए तार इलेक्ट्रोड के बीच 
चाप पैदा करता है। िातु को वपघलाता है और िातुओं की सतह पर िेल्ड िोनतयों को जिा करता है या ्टील, 
्टेिलेस ्टील और एल्यूिीनियि िातुओं जैस ेिातु के टुकड़ों को जोड़ता है। मिधश्रत परररक्षण गैस िेक्ल्डगं 
भी करेंगे। फ्लक्स कोडष आकष  िेक्ल्डगं )FCAW) िािक ट्यूबलर िायर िेक्ल्डगं का अिुभि हो सकता है 

नियत कायष की योजिा बिािा और उस ेव्यिक््थत करिा और नििाषररत सीिा के भीतर अपि ेकायष क्षेत्र िें 
निष्पादि के दौराि िुद्दों का पता लगािा और उिका सिािाि करिा। संभावित सिािाि प्रदमशषत करें  
और टीि के भीतर कायों से सहित हों। आिश्यक ्पष्टता के साथ संिाद करें  और तकिीकी अगें्रजी को 
सिझें। पयाषिरण, ्ि-मशक्षण और उत्पादकता के प्रनत संिेदिशील। 

 

संदिष एनसीओ-2012: 

(i) 7212.0100 - वेल्डर, गैस 

(ii) 7212.0200 - वेल्डर, इलेक्ट्क्ट्रक 

(iii) 7212.0300 - वेल्डर, मशीन 

(iv) 7212.0400 - गैस कटर 

संदिष संख्या: 
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वेल्डर (जीएमएडब्लल्यू और जीटीए डब्लल्यू) 

जीटीएडब्लल्यू) 
i) सीएससी/एि0204 

ii) सीएससी/एि0201 

iii) सीएससी/एि02012 

iv) सीएससी/एि0209 

v) सीएससी/एि0205 

vi) सीएससी/एन0207  

vii) )एिओएस: सीएससी/9401) 
viii) )एिओएस: सीएससी/9402) 
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वेल्डर (जीएमएडब्लल्यू और जीटीए डब्लल्यू) 

जीटीएडब्लल्यू) 
 

टे्रड का नाम वेल्डर (जीएमएडब्लल्यू और जीटीएडब्लल्यू) 

टे्रड कोड डीजीटी/1061 

एनसीओ - 2012 7212.0100 ,7212.0200 ,7212.0300 ,7212.0400  

एनओएस कवडष सीएससी/एन 0204 , सीएससी/एन 0201 , सीएससी/एन 02012 ,

सीएससी/एन 0200 , सीएससी/एन 0202 , सीएससी/एन 0207 ,

(एिओएस :सीएससी /1049) ,( एिओएस :सीएससी /1049)  

एनएसक्यूएफ स्तर ्तर  3  

शशल्पकार प्रशशक्षण की अवधि एक िर्ष   )1200 घंटे   +150 घंटे ओजेटी/सिूह पररयोजिा) 
प्रवेश योग्यता 8 वीं कक्षा की परीक्षा उत्तीणष 
न्यूनतम आय ु शैक्षखणक सत्र के पहले ददि को 14 वर्ष । 

पीडब्लल्यूडी के शलए पात्रता एलडी, एलसी, डीडब्लल्य,ू एए, डीईएएफ, एचएच 

 

इकाई क्षमता 20 (अनतररक्त सीटों का कोई अलग प्राविान नहीं है) 

िांवित भिन  /कायािािा एिं 

के्षत्रेि 
100 िगष िी 

आिश्यक विधुत भाि 16 ककलोिाट 

प्रशशक्षकों के शलए योग्यता: 
1. वेल्डर (जीएिएडब्लल्यू और 
जीटीएडब्लल्यू) टे्रड 

एआईसीटीई / यूजीसी से िान्यता प्राप्त विश्िविद्यालय / कॉलेज स े
िैकेनिकल / िेटलजी / प्रोडक्शि इंजीनियररगं / िेक्ट्रोनिक्स िें 
बी.िोक / डडग्री संबंधित क्षते्र िें एक िर्ष के अिुभि के साथ। 

या 
एआईसीटीई/ िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोडष स ेिकेैनिकल और 
संबद्ि िें 03 साल का डडप्लोिा या संबंधित क्षेत्र िें दो साल के 
अिुभि के साथ डीजीटी से प्रासंधगक उन्ित डडप्लोिा )व्यािसानयक) 
। 
 

एिटीसी / एिएसी "िेल्डर" टे्रड िें उत्तीणष और संबंधित क्षेत्र िें 3 साल 
का अिुभि । 
 

आवश्यक योग्यता:  
डीजीटी के तहत राष्ट्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र  ) एिसीआईसी )
के प्रासंधगक नियमित   /आरपीएल सं्करण। 

                    4. सामान्य विििण 
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वेल्डर (जीएमएडब्लल्यू और जीटीए डब्लल्यू) 

जीटीएडब्लल्यू) 
 

नोट: 2(1+1) की इकाई के शलए आवश्यक दो प्रशशक्षकों में स ेएक के 

पास डडग्री/डडप्लोमा और दसूरे के पास एनटीसी/एनएसी योग्यता 
होनी चाहहए। हालााँकक, दोनों के पास इसके ककसी िी रूप में NCIC 

होना चाहहए। 

2. कायषशाला गणना और 
पवज्ञान 

 

प्रासंधगक क्षेत्र िें एक िर्ष के अिुभि के साथ एआईसीटीई  /
यूजीसी िान्यता प्राप्त इंजीनियररगं कॉलेज  /विश्िविद्यालय 
से इंजीनियररगं िें बी.िोक  /डडग्री। 

या 
एआईसीटीई  /िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोडष स े
इंजीनियररगं िें 03 साल का डडप्लोिा या संबंधित क्षेत्र िें दो 
साल के अिुभि के साथ डीजीटी से प्रासंधगक उन्ित डडप्लोिा 
)व्यािसानयक)। 

या 
तीि साल के अिुभि के साथ इंजीनियररगं टे्रडों िें से ककसी 
एक िें एिटीसी  /एिएसी। 
 

आवश्यक योग्यता: 
प्रासंधगक टे्रड िें राष्ट्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र 
)एिसीआईसी )के नियमित  /आरपीएल सं्करण 

या 
AoDA िें नियमित   /APR िरेरएंट  NCCC या  DGT के तहत इसका कोई 
भी िेररएंट 

3. इंजीननयररगं ड्राइंग प्रासंधगक क्षेत्र िें एक िर्ष के अिुभि के साथ एआईसीटीई  /
यूजीसी िान्यता प्राप्त इंजीनियररगं कॉलेज  /विश्िविद्यालय 
से इंजीनियररगं िें बी.िोक  /डडग्री। 

या 
एआईसीटीई  /िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोडष स े
इंजीनियररगं िें 03 साल का डडप्लोिा या संबंधित क्षेत्र िें दो 
साल के अिुभि के साथ डीजीटी से प्रासंधगक उन्ित डडप्लोिा 
)व्यािसानयक)। 

या 
इंजीनियररगं के तहत िगीकर त िैकेनिकल ग्रुप )जीआर - I) टे्रडों 
िें से ककसी एक िें एिटीसी  /एिएसी। ड्राइंग'/ डी'िैि 
िैकेनिकल /डी'िैि मसविल 'तीि साल के अिुभि के साथ। 
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वेल्डर (जीएमएडब्लल्यू और जीटीए डब्लल्यू) 

जीटीएडब्लल्यू) 

आवश्यक योग्यता: 
प्रासंधगक टे्रड िें राष्ट्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र 
)एिसीआईसी )के नियमित  /आरपीएल सं्करण 

या 
AoDA/D'man )MccM/civil ) या  DGT के अतंगषत इसके ककसी भी 

प्रकार िें  NCCC के नियमित /APR सं्करण। 
4. रोजगार कौशल एम्प्लॉयत्रबमलटी क््कल्स में शॉटष टमष टीओटी कोसष के साथ दो साल 

के अिुभि के साथ ककसी भी विर्य िें एिबीए   / बीबीए   / कोई भी 
्िातक   / डडप्लोिा । 
)12 िी/ंडडप्लोिा ्तर और उसस ेऊपर के ्तर पर अगें्रजी/संचार 

कौशल और बेमसक कंप्यूटर का अध्ययि ककया होिा चादहए) 
या 

रोजगार कौशल में अल्पकाशलक टीओटी पाठ्यक्रम के साथ 

आईटीआई में मौजूदा सामाक्ट्जक अध्ययन प्रशशक्षक । 

5. प्रशशक्षक के शलए न्यूनतम 
आयु 

21 साल 

उपकरण की सूची अनलुग्नक  -C  . के अिुसार 
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वेल्डर (जीएमएडब्लल्यू और जीटीए डब्लल्यू) 

जीटीएडब्लल्यू) 

 
सीखने के पररणाम एक प्रशशक्षु की कुल दक्षताओं का प्रनतबबबं होते हैं और मूल्यांकन मानदंड के 

अनुसार मूल्यांकन ककया जाएगा। 

 

2.1 विक्षण परिणाम (टे्रड पवशशष्ट) 

 

1. सुरक्षा साििानियों का पालि करत ेहुए विमभन्ि क््थनतयों िें गैस िेक्ल्डगं द्िारा एिएस शीट 
को जोड़िा। )एिओएस: सीएससी/एि0204) 

2. विमभन्ि क््थनतयों िें SMAW द्िारा MS प्लेट्स को मिलाएं। )एिओएस: सीएससी/एि0204) 
3. ऑक्सी-एमसदटलीि काटिे की प्रकिया द्िारा एिएस प्लेट पर सीिे, बेिल और सकुष लर कदटगं 

करें। )एिओएस: सीएससी/एि0201) 
4. गैस िेक्ल्डगं )OAW) द्िारा विमभन्ि प्रकार के MS पाइप जोड़ों का प्रदशषि करें। )एिओएस: 

सीएससी/एि0204) 
5. SMAW द्िारा विमभन्ि प्रकार के MS पाइप जोड़ों को िेल्ड करें। )एिओएस: 

सीएससी/एि0204) 
6. सेटअप GMAW / GTAW संयंत्र और सभी क््थनतयों िें MS, SS और एल्यूमिनियि शीट िेल्ड 

करें। )एिओएस: सीएससी/एि0212) 
7. एिएस प्लेट पर आकष  गेक्जंग करें। )एिओएस: सीएससी/एि0204) 
8. िातु ह्तांतरण के विमभन्ि तरीकों का उपयोग करके विमभन्ि पदों पर GMAW द्िारा 

MS/Aluminium/SS शीट्स/प्लेट्स से जुड़ें । )एिओएस: सीएससी/एि0209) 
9. GMAW िेक्ल्डगं के मलए मिधश्रत परररक्षण गैस का उपयोग। )एिओएस: सीएससी/एि0204) 
10. FCAW प्रकिया द्िारा िातुओं की िेक्ल्डगं। )एिओएस: सीएससी/एि0205) 
11. अलग-अलग क््थनत िें GTAW द्िारा एल्युमिनियि और ्टेिलेस ्टील शीट को मिलाएं। 

)एिओएस: सीएससी/एि0212) 
12. GTAW द्िारा िेल्ड पाइप जोड़ों। )एिओएस: सीएससी/एि0212) 
13. प्लाज्िा आकष  कदटगं का उपयोग करके लौह और अलौह िातु को काटें। )एिओएस: 

सीएससी/एि0207) 
14. दृश्य निरीक्षण डाई प्रिेशक और चुबंकीय कण परीक्षण विधियों द्िारा परीक्षण िेल्डडे संयुक्त। 

)एिओएस: सीएससी/एि0204) 
15. कायष के क्षेत्र िें विमभन्ि अिुप्रयोगों के मलए इंजीनियररगं ड्राइंग पढें  और लाग ूकरें। )एिओएस: 

सीएससी/9401) 

2. विक्षण परिणाम 
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वेल्डर (जीएमएडब्लल्यू और जीटीए डब्लल्यू) 

जीटीएडब्लल्यू) 

16. व्यािहाररक संचालि करिे के मलए बुनियादी गखणतीय अििारणा और मसद्िांतों का प्रदशषि। 
अध्ययि के क्षेत्र िें बुनियादी विज्ञाि को सिझें और सिझाएं। )एिओएस: सीएससी/9402) 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

15 
  

वेल्डर (जीएमएडब्लल्यू और जीटीए डब्लल्यू) 

जीटीएडब्लल्यू) 
 

 

 

विक्षण परिणाम मूलयांकन मापदण्ड 

1. सुरक्षा साििानियों का 
पालि करते हुए विमभन्ि 
क््थनतयों िें गैस िेक्ल्डगं 
द्िारा एिएस शीट को 
जोड़िा। )एिओएस: 
सीएससी/एि0204) 

नोजल के आकार की योजना बनाएं और आवश्यकता के अनुसार 
काम करने वाले दबाव प्रकार की लौ ,िराव रॉड का चयन करें। 

ड्राइंग के अनुसार टुकडों को तैयार ,सेट और डील करें। 

पवशशष्ट क्ट्स्थनत में टैकल ककए गए जोड को स्थापपत करना। 

उधचत वेक्ट्ल्डगं तकनीक और सुरक्षा पहलू का पालन करते हुए वेल्ड 
जमा करें। 

गुणवत्ता वेल्ड संयुक्त का पता लगाने के शलए दृश्य ननरीक्षण करें। 

 

2. पवशिन्न क्ट्स्थनतयों में 
SMAW द्वारा MS प्लेट्स 
को शमलाएं। 

)एिओएस: सीएससी/एि0204) 

आवश्यकता के अनुसार इलेक्ट्रोड के प्रकार और आकार ,वेक्ट्ल्डगं 
करंट ,एज तैयारी के प्रकार आहद की योजना बनाएं और चयन करें। 

ड्राइंग के अनुसार टुकडों को तैयार ,सेट और डील करें। 

पवशशष्ट क्ट्स्थनत में ननपटने वाले टुकडों को सेट करें। 

उपयुक्त चाप लंबाई ,इलेक्ट्रोड कोण ,वेक्ट्ल्डगं गनत ,बुनाई तकनीक 
और सुरक्षा पहलुओं को बनाए रखते हुए वेल्ड जमा करें। 

वेल्डडे जोड को अच्छी तरह साफ करें। 

उपयुक्त वेल्ड जोड के शलए दृश्य ननरीक्षण करें। 

डीपीटी/एमपीटी का उपयोग करके वेल्ड का ननरीक्षण करें। 

 

3. ऑक्सी-एशसहटलीन काटने 
की प्रकक्रया द्वारा एमएस 
प्लेट पर सीिे, बेवल और 
सकुष लर कहटगं करें। 

)एिओएस: सीएससी/एि0201) 

सीिे/बेवल/गोलाकार काटने के शलए एमएस प्लेट की सतह पर 
योजना और धचह्न लगाएं। 

आवश्यकता के अनुसार गैसों के नोज़ल आकार और कायष दबाव का 
चयन करें। 

धचक्ट्ह्नत प्लेट को काटने की मेज पर ठीक से सेट करें। 

उधचत तकनीकों और सिी सुरक्षा पहलुओं को बनाए रखते हुए सीिे 
और बेवल कहटगं ऑपरेशन करें। 

उधचत तकनीक और सिी सुरक्षा पहलुओं को बनाए रखत े हुए 
प्रोफाइल कहटगं मशीन का उपयोग करके सकुष लर कहटगं ऑपरेशन 
करें  
काटने की गडगडाहट को साफ करें और काटने की सुदृढ़ता के शलए 
कटी हुई सतह का ननरीक्षण करें। 

 

           6. मूलयांकन मापदण्ड 
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वेल्डर (जीएमएडब्लल्यू और जीटीए डब्लल्यू) 

जीटीएडब्लल्यू) 

4. वेक्ट्ल्डगं (OAW) द्िारा 
विमभन्ि प्रकार के MS 

पाइप जोड़ों का प्रदशषि करें 
। 
)एिओएस: सीएससी/एि0204) 

एक पवशशष्ट प्रकार के पाइप जोड के शलए पवकास की योजना बनाए ं
और तैयार करें। 

पवकास के अनुसार एमएस पाइप को धचक्ट्ह्नत करें और काटें। 

कफलर रॉड का आकार, नोजल का आकार, काम करने का दबाव 
आहद का चयन करें। 

ड्राइंग के अनुसार टुकडों को सेट और टैकल करें। 

उधचत तकनीक और सरुक्षा पहलुओं को बनाए रखते हुए वेल्ड 
मनका जमा करें। 

खराब पैठ, मनका की एकरूपता और सतह दोर्ों के शलए वेल्डडे 
संयुक्त का ननरीक्षण करें। 

 

5. SMAW द्वारा पवशिन्न 
प्रकार के MS पाइप जोडों 
को वेल्ड करें। 

)एिओएस: सीएससी/एि0204) 

एक पवशशष्ट प्रकार के पाइप जोड के शलए पवकास की योजना बनाए ं
और तैयार करें। 

पवकास के अनुसार एमएस पाइप को धचक्ट्ह्नत करें और काटें। 

वेक्ट्ल्डगं के शलए इलेक्ट्रोड आकार और वेक्ट्ल्डगं करंट का चयन करें। 

ड्राइंग के अनुसार टुकडों को सेट और टैकल करें। 

उधचत तकनीक और सरुक्षा पहलुओं को बनाए रखते हुए वेल्ड 
मनका जमा करें। 

जड प्रवेश ,मनका की एकरूपता और सतह दोर्ों के शलए वले्डडे जोड 
को नेत्रहीन रूप से कीटाणुरहहत करें। 

 

6. सेटअप GMAW/GTAW 

संयंत्र और वेल्ड MS, SS 

और एल्यूशमननयम शीट 
सिी क्ट्स्थनतयों में। 

)एिओएस: सीएससी/एि0212) 

आवश्यकता के अनुसार वेक्ट्ल्डगं मशीन का चयन करें। 

टॉचष/वेक्ट्ल्डगं गन को मशीन से कनेक्ट करें। 

अथष केबल को वेक्ट्ल्डगं टेबल से कनेक्ट करें। 

वेक्ट्ल्डगं करंट और वोल्टेज सेट करें। 

तार फीड दर ननिाषररत करें। 

गैस प्रवाह दर ननिाषररत करें। 

 

7. एमएस प्लेट पर आकष  
गेक्ट्जंग करें। )एिओएस: 
सीएससी/9479) 

आकष  गॉक्ट्जंग के शलए इलेक्ट्रोड के आकार की योजना बनाएं और 
उसका चयन करें। 

आवश्यकता के अनुसार ध्रवुता और िारा का चयन करें। 

उधचत गॉधगगं तकनीक को अपनाते हुए गॉधगगं करें। 

हटाए गए आवश्यक स्टॉक का पता लगाने के शलए साफ और जांच 
करें। 
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वेल्डर (जीएमएडब्लल्यू और जीटीए डब्लल्यू) 

जीटीएडब्लल्यू) 

8. िातु हस्तांतरण के 
पवशिन्न तरीकों का 
उपयोग करके पवशिन्न 
पदों पर GMAW द्वारा 
MS/Aluminium/SS 

शीट्स/प्लेट्स से जुडें। 

)एिओएस: सीएससी/एि0209) 

आवश्यकता के अनुसार इलेक्ट्रोड तार का आकार, वेक्ट्ल्डगं वोल्टेज, 

गैस प्रवाह दर, तार फीड दर का चयन करें। 

ड्राइंग के अनुसार टुकडों को तैयार, सेट और डील करें। 

पवशशष्ट क्ट्स्थनत में टैकल ककए गए जोड को सेट करें। 

उधचत वेक्ट्ल्डगं तकनीक और सुरक्षा पहलुओं को अपनाने वाले वेल्ड 
को जमा करें। 

वेल्डडे संयुक्त की गुणवत्ता सुननक्ट्श्चत करने के शलए दृश्य ननरीक्षण 
करें। 

डाई-पेनेटे्रशन टेस्ट (डीपीटी)/मैग्नेहटक पाहटषकल टेस्ट (एमपीटी) का 
उपयोग करके वेल्ड का ननरीक्षण करें। 

 

9. GMAW वेक्ट्ल्डगं के शलए 
शमधित परररक्षण गैस का 
उपयोग। )एिओएस: 
सीएससी/एि0204) 

आिश्यकता के अिुसार इलेक्ट्रोड तार का आकार ,िेक्ल्डगं िोल्टेज ,गैस 
प्रिाह दर ,तार फीड दर का चयि करें। 
ड्राइंग के अिुसार टुकड़ों को तैयार ,सेट और डील करें। 
विमशष्ट क््थनत िें टैकल ककए गए जोड़ को सेट करें। 
उधचत िेक्ल्डगं तकिीक और सुरक्षा पहलुओ ंको अपिािे िाले िेल्ड को 
जिा करें। 
िेल्डडे संयुक्त की गुणित्ता सुनिक्श्चत करिे के मलए दृश्य निरीक्षण करें। 
डाई-पैठ  ) डीपीटी/(चुबंकीय कण परीक्षण  ) एमपीटी (का उपयोग करके वेल्ड 

का निरीक्षण करें। 
 

10. FCAW प्रकक्रया द्वारा 
िातुओं की वेक्ट्ल्डगं। 

)एिओएस: सीएससी/एि0205) 

आवश्यकता के अनुसार इलेक्ट्रोड तार का आकार, वेक्ट्ल्डगं वोल्टेज, 

गैस प्रवाह दर, तार फीड दर का चयन करें। 

ड्राइंग के अनुसार टुकडों को तैयार, सेट और डील करें। 

पवशशष्ट क्ट्स्थनत में टैकल ककए गए जोड को सेट करें। 

वेल्ड अनुकूलन तकनीक और सुरक्षा पहलुओं को जमा करें। 

वेल्डडे संयुक्त की गुणवत्ता सुननक्ट्श्चत करने के शलए दृश्य ननरीक्षण 
करें। 

डाई-पैठ (डीपीटी)/चुबंकीय कण परीक्षण (एमपीटी) का उपयोग करके 
वेल्ड का ननरीक्षण करें। 

 

11. अलग-अलग क्ट्स्थनत में 
GTAW द्वारा एल्युशमननयम 
और स्टेनलेस स्टील शीट 
को शमलाएं। 

सामग्री, आकार और टंगस्टन इलेक्ट्रोड के प्रकार, वेक्ट्ल्डगं करंट, गैस 
नोजल आकार, गैस प्रवाह दर और आवश्यकता के अनुसार िराव 
रॉड आकार के अनुसार शक्ट्क्त स्रोत का चयन करें। 

ड्राइंग के अनुसार टुकडों को तैयार, सेट और डील करें। 
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वेल्डर (जीएमएडब्लल्यू और जीटीए डब्लल्यू) 

जीटीएडब्लल्यू) 
)एिओएस: सीएससी/एि0212) पवशशष्ट क्ट्स्थनत में टैकल ककए गए जोड को सेट करें। 

उधचत वेक्ट्ल्डगं तकनीक और सुरक्षा पहलुओं को अपनाकर वेल्ड 
जमा करें। 

वेल्डडे संयुक्त की गुणवत्ता सुननक्ट्श्चत करने के शलए दृश्य ननरीक्षण 
करें। 

 

12. GTAW द्वारा वेल्ड पाइप 
जोडों। 

)एिओएस: सीएससी/एि0212) 

पवशशष्ट प्रकार के पाइप जोड के शलए पवकास या ककनारे की तैयारी 
की योजना बनाएं और तयैार करें। 

पवकास के अनुसार एमएस पाइप को धचक्ट्ह्नत करें और काटें। 

आवश्यकता के अनुसार वेक्ट्ल्डगं करंट का प्रकार, टंगस्टन इलेक्ट्रोड 
का आकार और प्रकार, नोजल का आकार, गसै प्रवाह दर और 
वेक्ट्ल्डगं करंट का चयन करें। 

ड्राइंग के अनुसार टुकड ेको सेट और टैकल करें। 

उधचत तकनीक और सरुक्षा पहलुओं को बनाए रखते हुए वेल्ड 
मनका जमा करें। 

जड प्रवेश, मनका एकरूपता और सतह दोर्ों के शलए वेल्डडे संयुक्त 
का ननरीक्षण करें। 

 

13. प्लाज्मा आकष  कहटगं का 
उपयोग करके लौह और 
अलौह िातु को काटें। 

)एिओएस: सीएससी/एि0207) 

प्लाज्मा कहटगं के शलए फेरस / अलौह िातु प्लेटों की सतह पर योजना 
और धचह्न लगाएं। 

गैस की टाचष/नोजल साइज, करंट और वककिं ग प्रेशर को जरूरत के हहसाब स े

चनुें। 

धचक्ट्ह्नत प्लेट को काटने की मेज पर ठीक से सेट करें। 

उधचत तकनीकों और सुरक्षा पहलुओ ंको अपनाकर कहटगं ऑपरेशन करें। 

काटने की गुणवत्ता के शलए कटी हुई सतह को साफ और ननरीक्षण करें। 

 

14. दृश्य ननरीक्षण डाई प्रवेशक 
और चुबंकीय कण परीक्षण 
पवधियों द्वारा परीक्षण 
वेल्डडे संयुक्त। 

)एिओएस: सीएससी/एि0204) 

योजना बनाएं और कायष का चयन करें  और सतह को अच्छी तरह से साफ 

करें। 

उपयुक्त परीक्षण पवधियों का चयन करें। 

मानक संचालन प्रकक्रया को अपनाने वाले वेल्डडे जोडों का परीक्षण 

करना। 

परीक्षा पररणाम के आिार पर कायष को स्वीकार/अस्वीकार करें। 

 

15. कायष के क्षेत्र में पवशिन्न 

अनुप्रयोगों के शलए 

ड्राइंग पर जानकारी पढ़ें  और व्याख्या करें  और व्यावहाररक कायष 
ननष्पाहदत करने में आवेदन करें। 
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वेल्डर (जीएमएडब्लल्यू और जीटीए डब्लल्यू) 

जीटीएडब्लल्यू) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

इंजीननयररगं ड्राइंग पढ़ें  और 

लाग ू करें। )एिओएस: 
सीएससी/9401) 

सामग्री की आवश्यकता, उपकरण और असेंबली/रखरखाव मानकों का 
पता लगान ेके शलए पवननदेश पढ़ें  और पवश्लेर्ण करें। 

लापता/अननहदषष्ट कंुजी जानकारी के साथ आरेखण का सामना करें  और 

कायष को पूरा करने के शलए लापता आयाम/पैरामीटर को िरने के शलए 

स्वयं की गणना करें। 

 

16. व्यावहाररक संचालन करने के 

शलए बुननयादी गणणतीय 

अविारणा और शसद्िांतों का 
प्रदशषन। अध्ययन के क्षेत्र में 
बुननयादी पवज्ञान को समझें 
और समझाएं। )एिओएस: 
सीएससी/9402) 

पवशिन्न गणणतीय समस्याओं को हल करें  
अध्ययन के क्षेत्र से संबंधित बुननयादी पवज्ञान की अविारणा की व्याख्या 
करें  
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वेल्डर (जीएमएडब्लल्यू और जीटीए डब्लल्यू) 

जीटीएडब्लल्यू) 
 

 

 

पाठ्यक्रम - वेल्डर (जीएमएडब्लल्यू और जीटीएडब्लल्यू) 

अवधि: एक वर्ष 

अवधि 
संदिष  विक्षण 

परिणाम 
व्यािसावयक कौिि (प्रायोविक) व्यािसावयक ज्ञान (सैद्धांवतक) 

व्यािसानयक 
कौशल 43 
घंटे; 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 08 घंटे 

सुरक्षा साििानियों का 
पालि करते हुए 
विमभन्ि क््थनतयों िें 
गैस िेक्ल्डगं द्िारा 
एिएस शीट को 
जोड़िा। )एिओएस: 

सीएससी/एि4940( 

 

प्रेरण प्रमशक्षण ;शुरुआती प्रमशक्षण: 
1. सं्थाि से पररधचत करािा। 
2. टे्रड प्रमशक्षण का िहत्ि। 
3. टे्रड िें प्रयुक्त िशीिरी। सुरक्षा 

उपकरणों और उिके उपयोग 
आदद का पररचय। 

4. हैक काटिे का कायष ,आयािों 
के मलए िगष दाखखल करिा। 
एिएस प्लेट पर िाककिं ग आउट 
और पंधचगं। 

- सं्थाि िें सािान्य 
अिुशासि 

- प्राथमिक प्राथमिक 
धचककत्सा। 

- उद्योग िें िेक्ल्डगं का िहत्ि 

- शील्डडे िेटल आकष  िेक्ल्डगं ,
और ऑक्सी-एमसदटलीि 
िेक्ल्डगं और कदटगं िें सुरक्षा 
साििानियां। 

5. आकष  िेक्ल्डगं िशीि और 
सहायक उपकरण की ्थापिा 
और एक चाप को िारिा। 

6. ऑक्सी-एमसदटलीि िेक्ल्डगं 
उपकरण की ्थापिा ,प्रकाश 
और लौ की ्थापिा। 

- िेक्ल्डगं का पररचय और 
पररभार्ा। 

- आकष  और गैस िेक्ल्डगं 
उपकरण ,उपकरण और 
सहायक उपकरण। 

- विमभन्ि िेक्ल्डगं प्रकियाएं 
और इसके अिुप्रयोग। 

- आकष  और गैस िेक्ल्डगं 
नियि और पररभार्ाएाँ। 

व्यािसानयक 
कौशल 23 
घंटे; 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 04 घंटे 

विमभन्ि क््थनतयों िें 
SMAW द्िारा MS 

प्लेट्स को मिलाएं। 
)िपै्ड एिओएस: 
सीएससी/एि0204) 

7. फ्यूजि त्रबिा और कफलर रॉड 
के साथ एिएस शीट पर  2 

मििी िोटी फ्लैट क््थनत िें 
चलता है। 

8. एिएस शीट पर एज जॉइंट 
त्रबिा कफलर रॉड के सितल 
क््थनत िें  2 मििी िोटी। 

9. एिएस प्लेट की िाककिं ग और 

- िातु िें शामिल होिे की 
विमभन्ि प्रकियाएाँ :बोक्ल्टंग ,
ररिेदटगं ,सोल्डररगं ,िेक् ंग ,
सीमिगं आदद। 

- िेक्ल्डगं जोड़ों के प्रकार और 
उिके अिुप्रयोग। ककिारे की 
तैयारी और विमभन्ि िोटाई 
के मलए कफट। 

                        7.  विषय िस्तु 
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जीटीएडब्लल्यू) 

्टे्रट लाइि कदटगं। गैस से  10 

मििी िोटी। 
- सतह की सफाई 

व्यािसानयक 
कौशल 164 
घंटे; 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 32 घंटे 

ऑक्सी-एमसदटलीि 
काटिे की प्रकिया 
द्िारा एिएस प्लेट 
पर सीिे, बेिल और 
सकुष लर कदटगं करें। 
)िपै्ड एिओएस: 
सीएससी/एि0201) 

 

10. एिएस प्लेट पर सीिी रेखा के 
िोती फ्लैट क््थनत िें  10 मििी 
िोटी। 

11. एि .एस प्लेट पर बुिा हुआ 

ििका फ्लैट क््थनत िें  10 

मििी िोटा। 

- आकष  िेक्ल्डगं और संबंधित 
विद्युत शतों और 
पररभार्ाओ ं पर लाग ू होिे 
िाली बुनियादी त्रबजली। 

- गिी और तापिाि और 
िेक्ल्डगं स े संबंधित इसकी 
शतें 

- चाप िेक्ल्डगं का मसद्िांत। 
और चाप की विशरे्ताएं। 

12. एिएस शीट पर ्क्िायर बट 
जॉइंट फ्लैट क््थनत िें  2 मििी 
िोटी। 

13. एिएस प्लेट पर पट्दटका  " टी "
संयुक्त फ्लैट क््थनत िें  10 

मििी िोटी। 

- िेक्ल्डगं और कदटगं ,ज्िाला 
तापिाि और उपयोग के 
मलए उपयोग की जािे िाली 
सािान्य गैसें। 

- ऑक्सी-एमसदटलीि लपटों के 
प्रकार और उपयोग। 

- ऑक्सी-एमसदटलीि काटिा 
उपकरण मसद्िांत ,पैरािीटर 
और अिुप्रयोग। 

14. एिएस प्लेटों की बेिमलगं  10 

मििी िोटी। गैस काटिे से। 
15. एिएस शीट पर खलेु कोिे का 

जोड़ सितल क््थनत िें  2 मििी 
िोटा। 

16. एिएस प्लेट पर पट्दटका लैप 
जोड़ फ्लैट क््थनत िें  10 मििी 
िोटी। 

- आकष  िेक्ल्डगं पािर स्रोत :
ट्रांसफािषर ,रेक्क्टफायर और 
इन्िटषर प्रकार की िेक्ल्डगं 
िशीि और इसकी देखभाल 
और रखरखाि। 

- एसी और डीसी िेक्ल्डगं 
िशीि के फायदे और 
िुकसाि। 

17. 25 मििी चौड़ाई  1 मििी 
)GMAW  /GTAW िेक्ल्डगं 

िशीि )के चौकोर पाइप के 
साथ त्रबिा हाथ आराि के कुसी 
का नििाषण 

18. एिएस पर पट्दटका  " टी "
संयुक्त और फ्लैट क््थनत िें  2 

- EN  &ASME के अिुसार 
िेक्ल्डगं पोजीशि :फ्लटै ,
हॉररजॉन्टल ,िदटषकल और 
ओिर हेड पोजीशि। 

- िेल्ड ढलाि और रोटेशि। 
- बीआईएस और एडब्लल्यूएस 
के अिुसार िेक्ल्डगं प्रतीक। 
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जीटीएडब्लल्यू) 

मििी िोटी। 
19. एिएस प्लेट पर ओपि कॉिषर 

जॉइंट फ्लैट क््थनत िें  10 

मििी िोटी। 
20. फ्लैट क््थनत िें  2 मििी िोटी 

एिएस शीट पर पट्दटका गोद 
संयुक्त। 

21. एिएस प्लेट पर मसगंल  " िी "
बट जोड़ फ्लैट क््थनत  )1 जी )
िें  12 मििी िोटी। 

- चाप की लंबाई  - प्रकार  - चाप 
की लंबाई के प्रभाि। 

- ध्रिुीयता :प्रकार और 
अिुप्रयोग। 

22. एिएस शीट पर ्क्िायर बट 
जॉइंट। क्षैनतज क््थनत िें  2 
मििी िोटी। 

23. क्षैनतज क््थनत िें एिएस प्लेट 
10 मििी िोटी पर सीिी रेखा 
िोती और बहु परत अभ्यास। 

24. पट्दटका  " टी "क्षैनतज क््थनत 
िें  10 मििी िोटी। 

- कैक्ल्शयि काबाषइड के 
उपयोग और खतरे 

- एमसदटलीि गैस गुण। 
- एमसदटलीि गैस फ्लैश बैक 
अरे्टर 

25. क्षैनतज क््थनत िें  2 मििी िोटी 
एिएस शीट पर पट्दटका लैप 
जोड़। 

26. एिएस प्लेट पर कफलेट लैप 
जॉइंट क्षैनतज क््थनत िें  10 

मििी िोटी। 

- ऑक्सीजि गैस और उसके 
गुण 

- ऑक्सीजि और एमसदटलीि 
गैसों की चाक्जिंग प्रकिया 

- ऑक्सीजि और घुमलत 
एमसदटलीि गैस मसलेंडर और 
विमभन्ि गैस मसलेंडरों के 
मलए कलर कोडडगं। 

- मसगंल ्टेज और डबल ्टेज 
गैस रेगुलेटर का उपयोग। 

27. फ्यूजि  2 मििी िोटी एिएस 
शीट पर ऊध्िाषिर क््थनत िें 
कफलर रॉड के साथ चलता है। 

28. एिएस शीट पर ्क्िायर बट 
जॉइंट। ऊध्िाषिर क््थनत िें  2 
मििी िोटी। 

29. एिएस प्लेट पर मसगंल िी बट 

- ऑक्सी एमसदटलीि गसै 
िेक्ल्डगं मस्टि  ) कि दबाि 
और उच्च दबाि)। गसै 
िेक्ल्डगं ब्ललो पाइप  ) एलपी 
और एचपी )और गैस कदटगं 
ब्ललो पाइप के बीच अतंर 

- गैस िेक्ल्डगं तकिीक। दाए ं
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जीटीएडब्लल्यू) 

जॉइंट क्षैनतज क््थनत  )2 जी )िें 
12 मििी िोटी। 

और बाए ंतकिीक। 

30. चौड़ाई आईएिएि और 
आयाि  12*9*9 इंच के  25 

मििी िगष पाइप के साथ छोटा 
उपकरण नििाषण। 

)GMAW/GTAW प्रकिया)। 
31. ऊध्िाषिर क््थनत िें एिएस 

शीट  2 मििी िोटी पर पट्दटका 
"टी "संयुक्त। 

32. पट्दटका  " टी "ऊध्िाषिर क््थनत 
िें  10 मििी िोटी। 

- चाप का झटका  - कारण और 
नियंत्रण के तरीके। 

- चाप और गैस िेक्ल्डगं िें 
विरूपण और विरूपण को 
कि करिे के मलए नियोक्जत 
तरीके 

- आकष  िेक्ल्डगं दोर् ,कारण 
और उपचार। 

व्यािसानयक 
कौशल 54 
घंटे; 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 12 घंटे 

गैस िेक्ल्डगं )OAW) 

द्िारा विमभन्ि प्रकार 
के MS पाइप जोड़ों का 

प्रदशषि करें। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0204) 

33. एिएस पाइप पर ्ट्रक्चरल 
पाइप िेक्ल्डगं बट जॉइंट  0 50 

और  1G क््थनत िें  3mm WT । 
34. एिएस प्लेट पर कफलेट लैप 

जॉइंट ऊध्िाषिर क््थनत िें  10 

मििी। 

- पाइप की विमशष्टता ,
विमभन्ि प्रकार के पाइप 
जोड़ों ,पाइप िेक्ल्डगं की 
क््थनत और प्रकिया। 

- पाइप िेक्ल्डगं और प्लेट 
िेक्ल्डगं के बीच अतंर. 

35. एिएस प्लेट पर ओपि कॉिषर 
जॉइंट ऊध्िाषिर क््थनत िें  10 

मििी िोटी। 
36. पाइप िेक्ल्डगं  - एिएस पाइप 

0-50 और  3 मििी डब्लल्यूटी पर 
कोहिी का जोड़। 

- कोहिी संयुक्त  ," टी "संयुक्त ,
िाई संयकु्त और शाखा 
संयुक्त के मलए पाइप विकास 

- िैनिफोल्ड मस्टि के 
उपयोग 

37. एिएस पाइप  0 - 50 और  3 

मििी डब्लल्यूटी पर पाइप 
िेक्ल्डगं  " टी "संयुक्त। 

38. एिएस प्लेट पर मसगंल  " िी "
बट जोड़  12 मििी िोटी 
ऊध्िाषिर क््थनत  )3 जी )िें। 

- गैस िेक्ल्डगं भराि छड़ ,
विनिदेश और आकार। 

- गैस िेक्ल्डगं फ्लक्स  - प्रकार 
और कायष। 

- गैस िेक्जंग और सोल्डररगं :
मसद्िांत ,प्रकार फ्लक्स और 
उपयोग 

- गैस िेक्ल्डगं दोर् ,कारण और 
उपचार। 

व्यािसानयक 
कौशल 61 

SMAW द्िारा विमभन्ि 
प्रकार के MS पाइप 

39. एिएस पाइप  0 - 50 और  3 

मििी डब्लल्यूटी पर पाइप 
- इलेक्ट्रोड :प्रकार ,फ्लक्स के 
कायष ,कोदटगं कारक ,
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जीटीएडब्लल्यू) 

घंटे; 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 11 घंटे 

जोड़ों को िेल्ड करें। 
( िैप्ड एिओएस: 
सीएससी/एि0204) 

 

िेक्ल्डगं  45 डडग्री कोण संयकु्त। 
40. एिएस प्लेट पर ्टे्रट लाइि 

बीड्स ओिर हेड पोजीशि िें 
10 मििी िोटी। 

इलेक्ट्रोड के आकार। 
- ििी लेिे का प्रभाि। 
- इलेक्ट्रोड का भंडारण और 
बेककंग। 

41. एिएस प्लेट के साथ एिएस 
प्लेट पर पाइप निकला हुआ 

ककिारा  0 - 50 मििी    3 मििी 
डब्लल्यूटी। 

42. पट्दटका  " टी "मसर के ऊपर की 
क््थनत िें  10 मििी िोटी। 

43. एिएस पाइप पर पाइप िेक्ल्डगं 
बट जोड़  0 - 50 और  5 मििी 
डब्लल्यूटी।  1जी पोजीशि िें। 

44. एिएस प्लेट पर कफलेट लैप 
जॉइंट ओिर हेड पोजीशि िें 
10 मििी िोटी। 

- िातुओ ंकी िेल्डते्रबमलटी ,प्री-
हीदटगं का िहत्ि ,पो्ट 
हीदटगं और इंटर पास 
तापिाि का रखरखाि। 

- निम्ि ,िध्यि और उच्च 
काबषि ्टील और मिश्र िातु 
्टील्स की िेक्ल्डगं। 

45. एिएस प्लेट पर मसगंल  " िी "
बट जॉइंट ओिर हेड पोजीशि 
)4 जी )िें  10 मििी िोटा। 

46. एिएस पाइप पर पाइप बट 
जोड़  0 - 50 मििी डब्लल्यूटी  6 

मििी  )1 जी रोल्ड)। 

- ्टील पर मिश्रिातु तत्िों का 
प्रभाि 

- ्टेिलेस ्टील :प्रकार - िेल्ड 
क्षय और िेल्डते्रबमलटी। 

व्यािसानयक 
कौशल 25 
घंटे; 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 05 घंटे 

सेटअप GMAW / 

GTAW संयंत्र और सभी 
क््थनतयों िें MS, SS 

और एल्यूमिनियि 
शीट िेल्ड करें। 
)िैप्ड एिओएस: 
सीएससी/एि0212) 

47. एसएस शीट पर ्क्िायर बट 
ज्िाइंट। सितल क््थनत िें  2 
मििी िोटी। 

48. एसएस शीट पर चौकोर बट 
जोड़ सितल क््थनत िें  2 मििी 
िोटा। 

49. पीतल की शीट पर चौकोर बट 
जोड़ सितल क््थनत िें  2 मििी 
िोटा। 

- पीतल  - प्रकार  - गुण और 
िेक्ल्डगं के तरीके। 

- कॉपर  - प्रकार  - गुण और 
िेक्ल्डगं के तरीके। 

व्यािसानयक 
कौशल 23 
घंटे; 
व्यािसानयक 

एिएस प्लेट पर आकष  
गेक्जंग करें। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0204) 

50. टांकिा द्िारा  2 मििी िोटी 
एिएस शीट पर ्क्िायर बट 
और लैप जोड़। 

51. मसगंल  " िी "बट संयुक्त 

- एल्यूिीनियि ,गुण और 
िेल्डते्रबमलटी ,िेक्ल्डगं के 
तरीके 

- चाप काटिे और गौक्जंग, 
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जीटीएडब्लल्यू) 

ज्ञाि 04 घंटे सीआई प्लेट फ्लैट क््थनत िें  6 
मििी िोटी। 

52. एिएस प्लेट पर  10 मििी 
िोटी चाप गॉक्जंग। 

व्यािसानयक 
कौशल 20 
घंटे; 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 04 घंटे 

िातु ह्तांतरण के 
विमभन्ि तरीकों का 
उपयोग करके विमभन्ि 
पदों पर GMAW द्िारा 
MS/Aluminium/SS 

शीट्स/प्लेट्स से जुड़ें। 
)िैप्ड एिओएस: 
सीएससी/एि0209) 

53. एल्युमिनियि शीट पर 
्क्िायर बट ज्िाइंट। सितल 
क््थनत िें  3 मििी िोटी। 

54. कच्चा लोहा की कां्य िेक्ल्डगं 
)एकल  " िी "बट संयुक्त  )6 

मििी िोटी प्लेट। 

- कच्चा लोहा और उसके गणु 
प्रकार। 

- कच्चा लोहा िेक्ल्डगं के 
तरीके। 

व्यािसानयक 
कौशल 
107Hrs; 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 22 घंटे 

GMAW िेक्ल्डगं के 
मलए मिधश्रत परररक्षण 
गैस का उपयोग करिा। 

(एिओएस: 

सीएससी/एि0204) 

55. टे्रड िें प्रयकु्त िशीिरी से 
पररधचत होिा। 

56. सुरक्षा उपकरणों और उिके 
उपयोग आदद का पररचय। 

57. GMAW/GTAW िेक्ल्डगं िशीि 
और सहायक उपकरण की 
्थापिा। 

- किर ककए जािे िाले विर्यों 
की रूपरेखा। 

- GTAW और  GMAW से 
संबंधित सुरक्षा साििानियां। 

58. GMAW िेक्ल्डगं द्िारा  MS 

प्लेट पर ्टे्रट लाइि बीड्स। 
59. िीच े हाथ की क््थनत िें 

GMAW िेक्ल्डगं द्िारा  MS 

प्लेट पर लैप जॉइंट। 

- GMAW का पररचय  - 

उपकरण  - सहायक 
उपकरण। 

- प्रकिया के विमभन्ि िाि। 
)MCG-MAG/CO2 

WERDCNG ,FCAW) । 
- लाभ और सीिाएं। 

60. एिएस प्लेट पर ओपि कॉिषर 
जॉइंट डाउि हैंड पोजीशि िें। 

61. फ्लैट क््थनत िें एिएस शीट 
पर  " टी "संयुक्त। 

- पािर स्रोत और सहायक 
उपकरण िायर फीड यूनिट। 

- परररक्षण गैसों के प्रकार और 
लाभ। 

62. एिएस शीट पर क्षैनतज क््थनत 
िें  " टी "संयुक्त। 

63. एिएस शीट पर लंबित क््थनत 
िें  " टी "संयुक्त। 

64. ओिरहेड क््थनत िें एिएस 

- िेक्ल्डगं गि और उसके पुजे। 
- िातु ह्तांतरण के तरीके  - 

डुबकी ,गोलाकार ,्प्रे और 
्पंददत ्थािांतरण और 
इसका िहत्ि। 
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जीटीएडब्लल्यू) 

शीट पर  " टी "संयुक्त। 
65. िीच े हाथ की क््थनत िें  C02 

िेक्ल्डगं द्िारा मसगंल  "V ' बट 
जॉइंट। 

66. फ्लैट क््थनत िें आगो शील्ड 
िेक्ल्डगं द्िारा मसगंल  " िी 'बट 
जोड़  ) गैस :आगषि और सीओ  2 

मिश्रण)। 

- कोरेड आकष  िेक्ल्डगं प्रिाह। 
- िेक्ल्डगं तार प्रकार और 
विनिदेश। 

व्यािसानयक 
कौशल 41 
घंटे; 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 09 घंटे 

FCAW प्रकिया द्िारा 
िातुओं की िेक्ल्डगं। 
)िैप्ड एिओएस: 
सीएससी/एि0205) 

 

67. फ्लक्स कोडष आकष  िेक्ल्डगं 
)FCAW ) द्िारा  MS प्लेट पर 

्टे्रट लाइि बीड्स। 
68. फ्लक्स कोडष आकष  िेक्ल्डगं 

द्िारा मसगंल  " िी 'जॉइंट। 

- एिआईजी िेक्ल्डगं िें 
सि्या नििारण। 

- CO2 िेक्ल्डगं से संबंधित डटेा 
और टेबल्स। 

69. GMAW िेक्ल्डगं द्िारा  SS प्लेट 
पर ्टे्रट लाइि बीड्स। 

70. एसएस शीट पर लैप एंड 
्क्िायर बट और टी जॉइंट। 

- िेक्ल्डगं प्रकिया विनिदेशों 
)डब्लल्यूपीएस )को पढिा।  

- प्रकिया योनयता ररकॉडष 
पढिा  ) पीक्यूआर) 

व्यािसानयक 
कौशल 171 
घंटे; 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 31 घंटे 

अलग-अलग क्ट्स्थनत में 
GTAW द्वारा 
एल्युशमननयम और 

स्टेनलेस-स्टील शीट्स 

को शमलाएं। 

(मैप्ड एनओएस: 

सीएससी/एन0212) 

 

71. GMAW िेक्ल्डगं द्िारा 
एल्युमिनियि प्लेट पर ्टे्रट 
लाइि बीड्स। 

72. एल्युमिनियि प्लेट पर मसगंल 
"िी 'और कफलेट जॉइंट। 

73. GTAW िेक्ल्डगं प्लांट की 
्थापिा और आकष  की 
्थापिा। 

74. जीटीएडब्लल्यू द्िारा एिएस 
शीट पर बीडडगं अभ्यास। 

75. िीच ेकी क््थनत िें एिएस पर 
्क्िायर बट जॉइंट। 

- GMAW प्रकिया िें िेल्ड दोर् 
के प्रकार ,कारण और 
उपचार। 

- GTAW िेक्ल्डगं का पररचय 

- उपकरण और सहायक 
उपकरण। 

- लाभ और सीिाएं। 

76. एिएस शीट पर ओपि कॉिषर 
जॉइंट डाउि हैंड पोजीशि िें। 

77. िीच ेकी क््थनत िें एिएस शीट 
पर लैप जॉइंट।) 

- शक्क्त का स्रोत  - प्रकार ,
ध्रिुता और अिुप्रयोग 

-  

78. िीच ेकी क््थनत िें एिएस शीट 
पर टी जॉइंट।) 

- टंग्टि इलेक्ट्रोड ,प्रकार ,
आकार और उपयोग। 
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जीटीएडब्लल्यू) 

79. क्षैनतज क््थनत िें एिएस शीट 
पर लैप जॉइंट। 

- परररक्षण गैसों के प्रकार - 
प्रकार और गुण। 

80. क्षैनतज क््थनत िें एिएस शीट 
पर ्क्िायर बट जोड़। 

81. ऊध्िाषिर क््थनत िें एिएस 
शीट पर ्क्िायर बट जॉइंट। 

- GTAW िेक्ल्डगं उपभोज्य 

- बीआईएस और एडब्लल्यूएस 
के अिुसार प्रकार और 
विनिदेश 

82. लंबित क््थनत िें एिएस शीट 
पर लैप एंड टी जॉइंट। 

83. ओिरहेड क््थनत िें एिएस 
शीट पर ्क्िायर बट जॉइंट। 

- टीआईजी िेक्ल्डगं से संबंधित 
टेबल और डटेा। 

- विमभन्ि प्रकार के िेल्ड जोड़ - 
प्लेट और पाइप। 

84. एसएस शीट पर बीडडगं का 
अभ्यास। 

85. फ्लैट क््थनत िें टीआईजी 
द्िारा एसएस शीट पर 
्क्िायर बट जॉइंट। 

86. फ्लैट क््थनत िें टीआईजी 
द्िारा एसएस शीट पर ओपि 
कॉिषर जॉइंट। 

- प्लेट और पाइप के ककिारे की 
तैयारी। 

- टीआईजी िेक्ल्डगं के मलए 
संयुक्त प्लेटों की कफदटगं। 

87. लंबित क््थनत िें एसएस शीट 
पर ्क्िायर बट जोड़। 

88. लंबित क््थनत िें एसएस शीट 
पर लैप जॉइंट। 

- टीआईजी िेक्ल्डगं द्िारा 
पाइपों के रूट पास िेक्ल्डगं के 
लाभ 

89. एसएस शीट पर टी ज्िाइंट 
िदटषकल पोजीशि िें। 

90. बैक पक्जिंग तकिीक के साथ 
एसएस शीट का ्क्िायर बट 
जॉइंट िेक्ल्डगं। 

- GTAW प्रकिया िें िेल्ड दोर् ,
कारण और उपचार के प्रकार। 

व्यािसानयक 
कौशल 64 
घंटे; 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 12 घंटे 

GTAW द्वारा वेल्ड 

पाइप जोडों। 

)िैप्ड एिओएस: 
सीएससी/एि0212) 
 

 
 

91. GTAW द्िारा एल्युमिनियि 
शीट पर बीडडगं अभ्यास। 

92. फ्लैट क््थनत िें  GTAW द्िारा 
एल्युमिनियि शीट पर 
्क्िायर बट जॉइंट। फ्लैट 
क््थनत िें एल्युमिनियि शीट 
पर ओपि कॉिषर जॉइंट। 

- शुद्धिकरण :िहत्ि ,देिे की 
विधि। 

93. एल्युमिनियि शीट पर - िातुओ ंकी िेल्डते्रबमलटी। 
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जीटीएडब्लल्यू) 

्क्िायर बट जॉइंट िदटषकल 
पोजीशि िें। टीआईजी द्िारा 
एल्युमिनियि शीट पर मसगंल 
िी बट जॉइंट। 

94. लुढका क््थनत िें एिएस और 
एसएस ट्यूब िातुओं पर ट्यूब 
िेक्ल्डगं अभ्यास पर ्क्िायर 
बट संयुक्त। लुढका क््थनत िें 
एल्यूिीनियि पर ट्यूब 
िेक्ल्डगं अभ्यास पर ्क्िायर 
बट संयुक्त। 

- प्रीहीदटगं और पो्ट हीदटगं 

- विकर नत और नियंत्रण के 
तरीके। 

- जलिनि आकष  िेक्ल्डगं  - 

मसद्िांत ,अिुप्रयोग-फ्लक्स 
के प्रकार ,िेक्ल्डगं हेड ,पािर 
स्रोत और परैािीटर सेदटगं। 

व्यािसानयक 
कौशल 23 
घंटे; 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 04 घंटे 

प्लाज्मा आकष  कहटगं 

का उपयोग करके लौह 

और अलौह िातु को 
काटें। 

(मैप्ड एनओएस: 

सीएससी/एन0207) 

95. एसएस शीट्स और 
एल्युमिनियि प्लेट्स की 
प्लाज्िा कदटगं। िेल्ड का 
आयािी निरीक्षण। 

96. िेल्ड परीक्षण िििूा तैयार 
करिा। 

97. िेल्ड का दृश्य निरीक्षण। 

- प्लाज्िा िेक्ल्डगं मसद्िांत ,
उपकरण ,शक्क्त स्रोत ,
पैरािीटर सेदटनंस ,लाभ और 
सीिाए ं

- प्लाज्िा काटिे के मसद्िांत 
और फायदे। 

व्यािसानयक 
कौशल 21 
घंटे; 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 04 घंटे 

दृश्य निरीक्षण डाई 
प्रिेशक और चुबंकीय 
कण परीक्षण विधियों 
द्िारा परीक्षण िेल्डडे 
संयुक्त। 
)िैप्ड एिओएस: 
सीएससी/एि0204) 

98. डाई पेिेट्रन्ट। 
99. चुबंकीय कण परीक्षण। 

- िेल्ड का निरीक्षण और 
परीक्षण 

- दृश्य निरीक्षण के तरीके 

- निरीक्षण ककट  - यूनििसषल 
गेज ,कफलेट गेज ,आदद। 

- गैर-वििाशकारी परीक्षण 
विधियां ,पीटी ,एिपीटी ,यूटी 
और आरटी 

- वििाशकारी परीक्षण  - िोड़ 
परीक्षण और तन्यता 
परीक्षण। 

इंजीननयररगं ड्राइंग  :40   घंटे। 

 व्यािसानयक  
ज्ञाि 

 

ईडी- 40 घंटे 

कायष के क्षेत्र िें विमभन्ि 
अिुप्रयोगों के मलए 
इंजीनियररगं ड्राइंग पढें  
और लागू करें  । 
)एिओएस: 

इंजीननयररगं ड्राइंग 

- इंजीनियररगं ड्राइंग और ड्राइंग इं्ूिेंट्स का पररचय ;कन्िेंशिों 
ड्राइंग शीट का आकार और लेआउट 

शीर्षक ब्ललॉक ,इसकी क््थनत और सािग्री 
आरेखण उपकरण 
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जीटीएडब्लल्यू) 
सीएससी/1049( - िुक्त हाथ की ड्राइंग ;आयाि के साथ ज्यामितीय आंकड़ ेऔर 

ब्ललॉक 

दी गई ि्तु से िाप को िुक्त ह्त रेखाधचत्रों िें ्थािांतररत 
करिा। 
हाथ के औजारों और िापिे के औजारों की फ्री हैंड ड्राइंग। 

- पंक्क्तया ं
ड्राइंग िें प्रकार और अिपु्रयोग 

- ज्यामितीय आकर नतयों का आरेखण; 
कोण ,त्रत्रभुज ,िरत्त ,आयत ,िगष ,सिांतर चतुभुषज। 
लेटररगं और िंबररगं - मसगंल ्ट्रोक ,डबल ्ट्रोक ,झुका हुआ 

- आयाि और आयाि अभ्यास का पठि। 
- फैत्रिकेशि ड्राइंग का पढिा ,विमभन्ि प्रकार के िेक्ल्डगं जोड़ों का 
अिुभागीय दृश्य। विमभन्ि पाइप जोड़ों का अिुभागीय दृश्य 

- प्रतीकात्िक प्रनतनिधित्ि 

संबंधित टे्रडों िें उपयोग ककए जािे िाले विमभन्ि प्रतीक 

संबंधित टे्रडों के जॉब ड्रॉइंग को पढिा। 
कायषशाला गणना और पवज्ञान  :38   घंटे। 

 व्यािसानयक  
ज्ञाि 

 

डब्लल्यूसीएस - 
38   घंटे। 

व्यािहाररक संचालि 
करिे के मलए बुनियादी 
गखणतीय अििारणा 
और मसद्िांतों का 
प्रदशषि। अध्ययि के 
क्षेत्र िें बुनियादी 
विज्ञाि को सिझें और 
सिझाएं। )एिओएस: 

सीएससी/1049( 

कायषशाला गणना और पवज्ञान 

- इकाई ,मभन्ि 

- िगषिूल ,अिुपात और सिािुपात ,प्रनतशत 

- भौनतक विज्ञाि 

- द्रव्यिाि ,िजि ,आयति और घित्ि 

- गिी और तापिाि और दबाि 

- बुनियादी त्रबजली 
- क्षेत्रमिनत 

- त्रत्रकोणमिनत 
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जीटीएडब्लल्यू) 
 

 

 

 

मलू कौशल के शलए पाठ्यक्रम 

1. रोजगार योनयता कौशल  )Employability Skills( )सभी सी  .टी .एस .येडों के वलए सािान्य ( )120 घांटे( 

 

विक्षण पररणाि, िलूयाांकन िापदांड पाठ्यिि और िखु्य कौशल विर्यों की टूल सचूी जो टे्रडों के एक 
सिूह के मलए सािान्य है, www.bMaratskills.gov.in / dgt.gov.in पर अलग से उपलब्लि कराई गई है। 

 

  

http://www.bharatskills.gov.in/
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वेल्डर (जीएमएडब्लल्यू और जीटीए डब्लल्यू) 

जीटीएडब्लल्यू) 

 

उपकरण और उपकरणों की सचूी 
वेल्डर (जीएमएडब्लल्यू और जीटीएडब्लल्यू) (20 उम्मीदवारों के बैच के शलए) 

क्रमांक  उपकरणों का नाम पवननदेश सखं्या 

क. प्रशशक्षु उपकरण ककट 

1.  िेक्ल्डगं हेलिेट फाइबर  21)20+1 )

संख्या 
2.  िेक्ल्डगं हैंड शील्ड फाइबर  21)20+1) 

संख्या 
3.  

धचक्प्पंग हथौड़ा िातु के हैंडल के साथ 250 ग्राि 21)20+1) 

संख्या 
4.  धचसेल कोल्ड फ्लैट 19 मििी x 150 मििी 21)20+1) 

संख्या 
5.  कें द्र पंच 9 मििी x 127 मििी 21)20+1) 

संख्या 
6.  परकार 200 मििी 21)20+1) 

संख्या 
7.  ्टेिलेस ्टील रूल 300 मििी 21)20+1) 

संख्या 
8.  खरुचिे का औजर 150 मििी दोहरा त्रबदं ु 21)20+1) 

संख्या 
9.  फ्लैट धचिटे 350 मििी लंबा 21)20+1) 

संख्या 
10.  हैकसॉफे्रि निक्श्चत 300 मििी 21)20+1) 

संख्या 
11.  फाइल हाफ राउंड किीिे 300 मििी 21)20+1) 

संख्या 
12.  फाइल फ्लैट 350 मििी बा्टडष 21)20+1) 

संख्या 
13.  हैिर बॉल पेि 1 ककलो हैंडल के साथ 21)20+1) 

संख्या 
14.  दटप क्लीिर  21)20+1) 

संख्या 
15.  ट्राइ्क्िेयर 6" 21)20+1) 

संख्या 
बी सामान्य मशीनरी की दकुान संगठन: 

16.  क््पंडल की  4 संख्या 

अनुिग्नक -I 
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वेल्डर (जीएमएडब्लल्यू और जीटीए डब्लल्यू) 

जीटीएडब्लल्यू) 
17.  पेंचकस 300 मििी ब्ललेड और 250 मििी 

ब्ललेड 

प्रत्येक को 1 

18.  िंबर पंच 6 मििी 2 सेट 

19.  पत्र पंच 6 मििी 2 सेट 

20.  आििषक लेंस 100 मििी। दीया। 2 संख्या 
21.  यूनििसषल िेल्ड िापिे गेज  2 संख्या 
22.  ्पैिर डीई 6 मििी से 32 मििी 2 सेट 

23.  सी  clamls  10 सेिी और 15 सेिी 2 प्रत्येक 

24.  हैिर ्लेज डबल फे्ड  4 ककग्रा  2 िंबर 
25.  एसएस टेप  5 िीटर लचीला िािले िें  5 िंबर 
26.  एचपी िेक्ल्डगं िशाल 5 िमलका के साथ 2 सेट 

27.  ऑक्सीजि गैस प्रेशर रेगुलेटर डबल ्टेज  2 संख्या 
28.  एमसदटलीि गैस प्रेशर रेगुलेटर डबल ्टेज  2 संख्या 
29.  सीओ  2 गैस दबाि नियािक ,प्रिाह िीटर के 

साथ 

 2 सेट 

30.  फ्लो िीटर के साथ आगषि गैस प्रेशर रेगुलेटर  2 सेट 

31.  िेटल रैक 182 सेिी x 152 सेिी x 45 सेिी 1 िंबर 
32.  प्राथमिक उपचार पेटी  1 िंबर 
33.  8 कबूतर छेद िाले ्टील लॉकर  2 संख्या 
34.  ्टील की अलिारी   /अलिारी  4 संख्या 
35.  ्टैंड के साथ ब्ललैक बोडष और धचत्रफलक  1 िंबर 
36.  फ्लैश बैक अरे्टर  ) टॉचष िाउंटेड)  4 जोड़ े

37.  फ्लैश बैक अरे्टर  ) मसलेंडर िाउंटेड)  4 जोड़ े

ग .सामान्य स्थापना 
38.  सभी सािाि के साथ िेक्ल्डगं ट्रांसफािषर 400 ए, ओसीिी 60 - 100 िी, 

60% कतषव्य चि 

2 सेट 

39.  सभी सािाि के साथ िेक्ल्डगं ट्रांसफािषर या 
इन्िटषर आिाररत िेक्ल्डगं िशीि 

300 ए, ओसीिी 60 - 100 िी, 
60% कतषव्य चि 

2 सेट 

40.  डीसी आकष  िेक्ल्डगं रेक्टीफायसष सभी 
एक्सेसरीज के साथ सेट हैं 

400 ए। ओसीिी 60 -100 िी, 
60% कतषव्य चि 

1 सेट 

41.  GMAW िेक्ल्डगं िशीि  400A क्षिता एयर 
कूल्ड टॉचष ,रेगुलेटर ,गैस प्रीहीटर ,गैस िली और 
िािक सािाि के साथ 

 2 सेट 

42.  िाटर कूल्ड टॉचष ,आगषि रेगुलेटर ,गैस होज , िशाल 300 ए 2 सेट 
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वेल्डर (जीएमएडब्लल्यू और जीटीए डब्लल्यू) 

जीटीएडब्लल्यू) 

िाटर सकुष लेदटगं मस्टि और ्टैंडडष 
एक्सेसरीज के साथ एसी/डीसी जीटीएडब्लल्यू 
िेक्ल्डगं िशीि। 

43.  सभी सािाि के साथ एयर प्लाज़्िा काटिे के 
उपकरण  ,25 मििी ्पष्ट कट काटिे की क्षिता 

 1 सेट 

44.  एयर प्लाज्िा कदटगं मस्टि के मलए उपयुक्त 
एयर कंप्रेसर 

 1 िंबर 

45.  ऑटो डाकष निगं िेक्ल्डगं हेलिेट  5 

46.  पोटेबल अपघर्षक कट-ऑफ िशीि  1 िंबर 
47.  पग काटिे की िशीि सभी सािाि के साथ सीिे 

और पररपत्र काटिे िें सक्षि 

 1 सेट 

48.  िोटे और िध्यि अिाज के आकार के पीसिे 
िाले पदहयों से सुसक्ज्जत पडे्टल ग्राइंडर 

दीया। 300 मििी 2 िही ं

49.  बेंच ग्राइंडर िहीि दाि ेके आकार के मसमलकॉि 
काबाषइड ग्रीि ग्राइंडडगं व्हील से सुसक्ज्जत है 

दीया। 150 मििी 1 िंबर 

50.  एजी  4 ग्राइंडर  4 संख्या 
51.  आग की ईंटों के साथ उपयुक्त गैस िेक्ल्डगं 

टेबल 

 2 संख्या 

52.  पोक्जशिर के साथ उपयुक्त आकष  िेक्ल्डगं टेबल  9 संख्या 
53.  मसलेंडर के मलए ट्रॉली  ) एचपी यूनिट)  2 संख्या 
54.  हाथ कतरिी िशीि की क्षिता  6 मििी शीट 

और फ्लैट काटिे के मलए 

 1 िंबर 

55.  पािर देखा िशीि 18'' 1 िंबर 
56.  पोटेबल डड्रमलगं िशीि टोपी। 6 मििी 2 िही ं
57.  ओिि ,इलेक्ट्रोड सुखािे मिि। गहराई  450-

500 मििी 
0 स े250 डडग्री सेक्ल्सयस, 10 

ककलो क्षिता 
1 िंबर 

58.  कायष बेंच 340x120x75 सेिी 150 मििी 
जबड़ ेखोलिे के 4 बेंच िाइस के 

साथ 

5 सेट 

59.  ऑक्सी एमसदटलीि गैस काटिे िाला झटका 
पाइप 

 2 सेट 

60.  ऑक्सीजि ,एमसदटलीि मसलेंडर  #2 प्रत्येक 

61.  सीओ  2 मसलेंडर  30 ककग्रा से  45 ककग्रा क्षिता  #2 िंबर 
62.  आगषि गैस मसलेंडर 7 िी 3 या 10 िी 3 #2 िंबर 
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वेल्डर (जीएमएडब्लल्यू और जीटीए डब्लल्यू) 

जीटीएडब्लल्यू) 
63.  निहाई ्टैंड के साथ 24 िगष इंच का कायष 

क्षेत्र 

1 िंबर 

64.  ्िेज ब्ललॉक 16x16x16 इंच 1 िंबर 
65.  चुबंकीय कण परीक्षण ककट  1 सेट 

66.  अक्निशािक  )फोि प्रकार और  CO2 प्रकार)  1 िंबर 
67.  ्टैंड के साथ आग की बाक्ल्टयााँ  4 िग 

68.  उपयुक्त गैस काटिे की िजे  1 िंबर 
69.  SMAW/GTAW/GMAW के मलए िेक्ल्डगं 

मसिुलेटर 

 1 प्रत्येक 
)िैकक्ल्पक) 

डी. उपिोज्य की सूची 
70.  चिड़ ेके हाथ के द्तािे 14 "  21 जोड़ े

71.  सूती हाथ के द्ताि े 8 "  21 जोड़ े

72.  चिड़ ेके हाथ की आ्तीि 16 "  21 जोड़ े

73.  लेग गाडष लेदर  21 जोड़ े

74.  चिड़ ेका एप्रि  21 संख्या 
75.  कफल्टर नलास के साथ गैस िेक्ल्डगं गॉगल्स 3ए या  4 ए दीि 21 संख्या 
76.  िायर िश  )MS  &SS )5 पंक्क्तयााँ और  3 

पंक्क्तयााँ 
 21 संख्या 

प्रत्येक 

77.  केिल िेक्ल्डगं उद्देश्य के मलए ्पाकष  लाइटर   /

कप लाइटर 
 6 संख्या 

78.  िेल्डर के मलए सुरक्षा जूत े आकार  7,8,9,10  21 जोड़ े

79.  रबर बैंड के साथ बबल फेस शील्ड ्पष्ट  21 संख्या 
80.  एजी  4 पीसिे िाले पदहये  50 िग 

81.  िेक्ल्डगं रबर की िली ,ऑक्सीजि और 
एमसदटलीि  8 मििी व्यास। बीआईएस   . के 
अिुसार 

 30 िीटर 
प्रत्येक 

82.  रबर की िली क्क्लप   ½ इंच  20 िग 

83.  आकष  िेक्ल्डगं कफल्टर नलास डीआईएि  9 ए  11 ए 
और  13 ए 

108 मििी  x 82 मििी  x 3 मििी 20 प्रत्येक 

84.  हेलिेट के मलए सादा चश्िा 108 मििी  x 82 मििी  x 3 मििी 40nos  

85.  एजी  4 काटिे के पदहये  100 िग 

86.  इलेक्ट्रोड होल्डर 600 एम्पीयर 6 संख्या 
87.  परथ्िी दबािा 600ए 6 संख्या 
88.  प्रिेशक परीक्षण ककट िरो  1 सेट 
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वेल्डर (जीएमएडब्लल्यू और जीटीए डब्लल्यू) 

जीटीएडब्लल्यू) 
 

89.  एच एक्सा ब्ललेड  6 िंबर 
हटप्पणी: 

1. कक्षा िें इंटरिेट की सुवििा उपलब्लि करािा िांनछत है। 
2. दसूरी पाली िें कायषरत यूनिट या बैच के मलए टे्रिी टूल ककट और ्टील लॉकर के तहत िदों 
को छोड़कर कोई अनतररक्त सािाि उपलब्लि करािे की आिश्यकता िहीं है। 
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वेल्डर (जीएमएडब्लल्यू और जीटीए डब्लल्यू) 

जीटीएडब्लल्यू) 

िब्द-सांक्षेप  

सीटीएस मशल्पकार प्रमशक्षण योजिा 
एटीएस मशकु्षता प्रमशक्षण योजिा 

सीआईटीएस मशल्प प्रमशक्षक प्रमशक्षण योजिा 
डीजीटी प्रमशक्षण िहानिदेशालय 

एिएसडीई कौशल विकास और उद्यमिता िंत्रालय 

एिटीसी राष्ट्रीय टे्रड प्रिाणपत्र 

एिएसी राष्ट्रीय मशकु्ष प्रिाणपत्र 

एिसीआईसी राष्ट्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र 

एलडी लोकोिोटर विकलांगता 
सीपी िक््तष्क पक्षाघात 

एिडी एकाधिक विकलांगता 
एलिी कि दृक्ष्ट 

एचएच सिुिे िें ददक्कत 

आईडी बौद्धिक विकलागं 

एलसी कुष्ठ रोग  

एसएलडी विमशष्ट सीखि ेकी अक्षिता 
डीडब्लल्य ू बौिापि 

एिआई िािमसक बीिारी 
ए ए एमसड अटैक 

पीडब्लल्यडूी 
 

विकलांग व्यक्क्त 
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वेल्डर (जीएमएडब्लल्यू और जीटीए डब्लल्यू) 

जीटीएडब्लल्यू) 

 

 

 


