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वेल्डि (संिचनात्मक) 

 

को िौकरी की भूमिका से संबंधित व्यािसानयक कौशल, व्यािसानयक ज्ञाि और रोजगार 
कौशल विषयों पर प्रमशक्षक्षत ककया जाता है । इसके अलािा एक उम्िीदिार को आत्िविश्िास बढािे के 

मलए प्रोजेक्ट िकक  और एक््रा कररकुलर एक्क्टविटीज बिािे / करिे का काि सौंपा जाता है। व्यािहाररक 

कौशल सरल से जटटल तरीके से प्रदाि ककए जाते हैं और साथ ही कायक को निष्पाटदत करते सिय 

संज्ञािात्िक ज्ञाि को लाग ूकरिे के मलए मसद्िांत विषय को उसी तरह पढाया जाता है। विषय के अतंगकत 

शामिल व्यापक घटक िीच ेटदए गए हैं:- 
 

एक िषक की अिधि िें प्रमशक्षु गैस द्िारा एिएस शीट िें शामिल हो सकें गे, विमभन्ि पदों पर 

एसएिएडब्लल्य ूिेक्ल्डगं िें शामिल हो सकें गे; ऑक्सी-एमसटटलीि काटिे की प्रकिया द्िारा एिएस प्लेट 

पर सीिे, बेिल और सकुक लर काटिे का प्रदशकि करें। गैस िेक्ल्डगं (OAW) द्िारा विमभन्ि प्रकार के MS 

पाइप जोडों का प्रदशकि करिा; SMAW द्िारा संरचिात्िक पाइपों पर विमभन्ि प्रकार के MS पाइप जोडों 
को िेल्ड करिा; ओएडब्लल्यू द्िारा िेल्ड ्टेिलेस ्टील, का्ट आयरि, एल्यूमिनियि और पीतल। 
एिएस शीट्स पर ब्रेक् ंग करें, एिएस प्लेट पर आकक  गेक्जंग करें, प्लाज्िा काटिे का प्रदशकि करें; SMAW 

द्िारा MS प्लेट्स 1F, 2F, 3F, 4F और 5F पदों पर पट्टटका िेक्ल्डगं करिा; 1जी, 2जी, 3जी और 4जी 
पोजीशि िें एिएस प्लेट्स पर डीपी टे्ट द्िारा रूट इं्पेक्शि और क्लीयरेंस को अपिाते हुए फुल 

पेिेरेशि मसगंल "िी" बट जॉइंट का प्रदशकि करें। डीपी परीक्षण द्िारा रूट निरीक्षण के साथ िीचे की 
क््थनत िें जीटीएडब्लल्यू द्िारा एिएस, एसएस और एल्यूमिनियि शीट, एिएस ट्यूब (्क्िायर बट टी, 
िाई, के जोडों) की िेक्ल्डगं करें; संरचिाओं के नििाकण के मलए झुकिे, सीिा करिे और ककिारे की योजिा 
बिािा; डीपी परीक्षण और बैक गॉधगगं और िािक िेक्ल्डगं अिुिि को अपिािे के साथ एसएिएडब्लल्यू 
द्िारा डाउि हैंड पोजीशि िें असिाि िोटाई एिएस फ्लैट पर डबल बेिल बट संयुक्त प्रदशकि; विमभन्ि 

क््थनतयों िें पाइप जोडों की िेक्ल्डगं करिा; GMAW पर लैप, टी, कॉिकर जॉइंट और एिएस पर फ्लक्स 

कोडक आकक  िेक्ल्डगं प्रकिया को डाउि हैंड पोजीशि िें करिा; ्िचामलत जलिग्ि आकक  िेक्ल्डगं िशीि का 
प्रदशकि करें; SMAW द्िारा िेक्ल्डगं कफक््चर का उपयोग करके L कोण, I सेक्शि और चिैल सेक्शि के 

साथ सरल संरचिाओं का नििाकण; विरूपण को नियंत्रत्रत करिे के मलए क््कप िेक्ल्डगं और बैक ्टेप 

िेक्ल्डगं विधि को अपिािे से ठंड और गिक विधि द्िारा सही विकृनत; SMAW द्िारा MS शीट पर 
पाइप/शंकु बिािा; िािक के अिुसार िेल्ड परीक्षण ििूिा तैयार करिा; निरीक्षण और परीक्षण करिा। 

  

1 विषय सार  
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व्यािसानयक ज्ञाि विषय को एक साथ एक ही फैशि िें पढाया जाता है ताकक कायक निष्पाटदत 

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

गुण, विमभन्ि प्रकार के लोहे, गुण और उपयोग, ताप और तापिाि जैस ेघटक भी मसद्िांत भाग के 

अतंगकत आत ेहैं। 
 

उपरोक्त घटकों के अलािा, िुख्य कौशल घटक जैसे कायकशाला गणिा और विज्ञाि, इंजीनियररगं 

ड्राइंग, रोजगार कौशल भी शामिल हैं। ये िूल कौशल आिश्यक कौशल हैं जो ककसी भी क््थनत िें कायक 
करिे के मलए आिश्यक हैं। 
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वेल्डि (संिचनात्मक) 

 

2.1 सामान्य 

 

कौशल विकास और उद्यमिता िंत्रालय के तहत प्रमशक्षण िहानिदेशालय (डीजीटी) 
अथकव्यि्था/श्रि बाजार के विमभन्ि क्षेत्रों की जरूरतों को पूरा करिे िाले व्यािसानयक प्रमशक्षण 

पाठ्यििों की एक श्रृखंला प्रदाि करता है। व्यािसानयक प्रमशक्षण कायकिि प्रमशक्षण िहानिदेशालय 
(DGT) के तत्िाििाि िें टदए जाते हैं। विमभन्ि प्रकार के मशल्पकार प्रमशक्षण योजिा (सीटीएस) और 
मशक्षुता प्रमशक्षण योजिा (एटीएस) व्यािसानयक प्रमशक्षण को िजबूत करि ेके मलए डीजीटी की दो अग्रणी 
योजिाए ंहैं । 

सीटीएस के तहत िेल्डर (्रक्चरल) रेड आईटीआई के िेटिकक  के िाध्यि स ेदेश भर िें वितररत 

लोकवप्रय पाठ्यििों िें से एक है। पाठ्यिि एक िषक की अिधि का है। इसिें िुख्य रूप स ेडोिेि क्षेत्र और 
कोर क्षेत्र शामिल हैं। डोिेि क्षेत्र (रेड मसद्िांत और व्यािहाररक) पेशिेर कौशल और ज्ञाि प्रदाि करता है, 

जबकक कोर क्षेत्र (रोजगार योग्यता कौशल) आिश्यक िुख्य कौशल, ज्ञाि और जीिि कौशल प्रदाि करता 
है। प्रमशक्षण कायकिि से उत्तीणक होिे के बाद, प्रमशक्षु को डीजीटी द्िारा राष्रीय रेड प्रिाणपत्र (एिटीसी) स े

सम्िानित ककया जाता है क्जसे दनुिया भर िें िान्यता प्राप्त है। 

मोटे तौि पि उम्मीदवािों को यह प्रदशशषत किन ेकी आवश्यकता है कक वे ननम्न में सक्षम हैं: 

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

 सुरक्षा नियिों, दघुकटिा नििारण विनियिों और पयाकिरण संरक्षण शतों को ध्याि िें रखते हुए 

कायक करिा; 
 िौकरी करत ेसिय पेशिेर कौशल, ज्ञाि, िूल कौशल और रोजगार योग्यता कौशल लागू करें। 
 कायक के मलए ड्राइंग के अिुसार कायक/वििािसभा की जााँच करें, कायक/वििािसभा िें त्रटुटयों की 
पहचाि करें  और उन्हें  सुिारें। 

 ककए गए कायक से संबंधित तकिीकी िापदंडों का द्तािेजीकरण करें। 
 

2.2 प्रगनत पथ 

2. प्रविक्षण पद्धवि  
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 उद्योग में तकनीशशयन के रूप में शाशमल हो सकते हैं औि वरिष्ठ तकनीशशयन, पयषवेक्षक 
के रूप में आगे बढेंगे औि प्रबंधक के स्ति तक बढ सकते हैं। 

 संबंधधत क्षेत्र में एंटिप्रेन्योि बन सकते हैं। 

 लेटरल एंरी द्िारा इंजीनियररगं की अधिसूधचत शाखाओं िें डडप्लोिा कोसक िें प्रिेश ले 
सकते हैं। 

 राष्रीय मशक्षुता प्रिाणपत्र (एिएसी) के मलए अग्रणी विमभन्ि प्रकार के उद्योगों िें मशक्षतुा 
कायकिि िें शामिल हो सकते हैं। 

 आईटीआई िें इं्रक्टर बििे के मलए रेड िें िाफ्ट इं्रक्टर रेनिगं ्कीि 
(सीआईटीएस) िें शामिल हो सकते हैं। 

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

2.3 पाठ्यक्रम संिचना 

िीच ेदी गई तामलका एक िषक की अिधि के दौराि विमभन्ि पाठ्यिि तत्िों िें प्रमशक्षण घंटों के 

वितरण को दशाकती है: - 

क्रमांक पाठ्यक्रम तत्व 
काल्पननक प्रशशक्षण 

घंटे 

1 व्यािसानयक कौशल (रेड व्यािहाररक) 840 

2 व्यािसानयक ज्ञाि (रेड  मसद्िांत) 240 

5 रो गार कौशल 120 

 कुल 1200 

 

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

िौकरी प्रमशक्षण पर (OJT)/सिूह पररयोजिा 150 
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एक साल या दो साल के रेड के प्रमशक्षु आईटीआई प्रिाणि के साथ 10िी/ं12िी ंकक्षा के प्रिाण पत्र 

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

पाठ्यिि जोड सकते हैं। 
 

2.4 आकलन औि प्रमाणन 

 

प्रमशक्षणाधथकयों को पाठ्यिि की अिधि के दौराि उिके कौशल, ज्ञाि और दृक्ष्टकोण के मलए प्रारंमभक 

िूल्यांकि के िाध्यि से और प्रमशक्षण कायकिि के अतं िें योगात्िक िूल्यांकि के िाध्यि से डीजीटी द्िारा 
सिय-सिय पर अधिसूधचत ककया जाएगा। 

क) प्रमशक्षण की अिधि के दौराि सतत मूल्यांकन (आंतरिक) सीखिे के पररणािों के खखलाफ सूचीबद्ि 

िूल्यांकि िािदंडों के परीक्षण द्िारा िचनात्मक मूल्यांकन पद्धनत द्वािा ककया जाएगा। प्रमशक्षण सं्थाि 

को िूल्यांकि टदशानिदेश िें वि्ततृ रूप से व्यक्क्तगत प्रमशक्षु पोटकफोमलयो बिाए रखिा है। आंतररक 

िूल्यांकि के अकं www.bharatskills.gov.in पर उपलब्लि कराए गए फॉिेटटि असेसिेंट टेम्प्लेट के अिुसार 
होंगे 

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

रेड पिीक्षा पिीक्षा ननयंत्रक, डीजीटी द्वािा टदशानिदेशों के अिुसार आयोक्जत की जाएगी । पैटिक और 

अकंि संरचिा को सिय-सिय पर डीजीटी द्िारा अधिसूधचत ककया जा रहा है। अनंतम मूल्यांकन के शलए 

प्रश्न पत्र ननधाषरित किने के शलए सीखने के परिणाम औि मूल्यांकन मानदंड आधाि होंगे। अनंतम पिीक्षा 
के दौिान पिीक्षक व्यािहाररक परीक्षा के मलए अकं देिे से पहले िूल्यांकि टदशानिदेश िें टदए गए वििरण 

के अिुसार व्यक्क्तगत प्रमशक्षु के प्रोफाइल की भी जांच करेगा। 

2.4.1 पास ववननयमन 

 

सिग्र पररणाि नििाकररत करिे के प्रयोजिों के मलए, छह िहीि ेऔर एक िषक 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। रेड प्रैक्क्टकल और फॉिेटटि असेसिेंट के मलए न्यूिति उत्तीणक प्रनतशत 

60% और अन्य सभी विषयों के मलए 33% है। 
 

2.4.2 आकलन ददशाननदेश 

http://www.bharatskills.gov.in/
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यह सुनिक्श्चत करिे के मलए उधचत व्यि्था की जािी चाटहए कक िूल्यांकि िें कोई 
कृत्रत्रि बािा ि हो। िूल्यांकि करते सिय विशषे आिश्यकताओं की प्रकृनत को ध्याि िें रखा 
जािा चाटहए। टीि िकक  का आकलि करते सिय, ्िैप/अपव्यय के पररहार/किी और प्रकिया के 
अिुसार ्िैप/अपमशष्ट का निपटाि, व्यिहाररक रिैया, पयाकिरण के प्रनत संिेदिशीलता और 
प्रमशक्षण िें नियमितता पर उधचत ध्याि टदया जािा चाटहए। योग्यता का आकलि करते सिय 
OSHE के प्रनत संिेदिशीलता और ्ियं सीखिे की प्रिवृत्त पर विचार ककया जािा चाटहए। 
 

आकलि निम्िमलखखत िें से कुछ के आिार पर साक्ष्य होगा: 
 

 प्रयोगशालाओं/कायकशालाओं िें ककया गया कायक 
 ररकॉडक बुक/दैनिक डायरी 
 िूल्यांकि की उत्तर पुक््तका 
 िौखखक परीक्षा 
 प्रगनत चाटक 
 उपक््थनत और सियनिष्ठा 
 कायकभार 
 पररयोजिा कायक 
 कंप्यूटर आिाररत बहुविकल्पीय प्रश्ि परीक्षा 
 व्यािहाररक परीक्षा 

 

आंतररक (रचिात्िक) नििाकरणों 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 पैटिक: 

 

प्रदशषन स्ति प्रमाण 

(ए) िूल्यांकि के दौराि आिंटटत ककए जािे िाले 60% -75% की सीिा िें अकं 

इस गे्रड िें प्रदशकि के मलए, उम्िीदिार को 
ऐसे काि का नििाकण करिा चाटहए जो 
सािनयक िागकदशकि के साथ मशल्प कौशल 
के एक ्िीकायक िािक की प्राक्प्त को 

 हाथ के औजारों, िशीिी औजारों और 
कायकशाला उपकरणों के प्रयोग िें अच्छे 
कौशल का प्रदशकि। 

 घटक/िौकरी द्िारा िांगे गए विमभन्ि 
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प्रदमशकत करता हो, और सुरक्षा प्रकियाओं 
और प्रथाओं के मलए उधचत सम्िाि करता 
हो 

कायों के साथ विमभन्ि कायक करत े
सिय 60-70% सटीकता प्राप्त की। 

 कफनिश िें साफ-सफाई और निरंतरता 
का काफी अच्छा ्तर। 

 पररयोजिा/िौकरी को पूरा करिे िें 
सिसािनयक सहायता। 

(बी) िूल्यांकि के दौराि आिंटटत ककए जािे िाले 75% -90% की सीिा िें अकं 

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

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

 घटक/िौकरी द्िारा िांगे गए कायों के 
साथ विमभन्ि कायक करते सिय 70-

80% सटीकता प्राप्त की। 
 कफनिश िें साफ-सफाई और निरंतरता 
का अच्छा ्तर। 

 पररयोजिा/िौकरी को पूरा करिे िें 
थोडा सा सहयोग। 

(सी) िूल्यांकि के दौराि आिंटटत ककए जािे िाले 90% से अधिक की सीिा िें अकं 

 इस गे्रड िें प्रदशकि के मलए, उम्िीदिार, 

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

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

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

 कफनिश िें उच्च ्तर की साफ-सफाई 
और क््थरता। 

 पररयोजिा को पूरा करिे िें न्यूिति 
या कोई सिथकि िहीं। 
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वेल्डि (स्ट्रक्चिल) गैस वेलल्डगं किते समय , िातु के टह्सों को फ्यूज करता है। िके्ल्डगं रॉड और ऑक्सीजि 
एमसटटलीि लौ का उपयोग करके एिएस, एसएस, पीतल और एल्यूमिनियि शीट और का्ट आयरि प्लेट्स 
एक साथ। िेल्ड ककए जािे िाले पुजों की जांच करता है, जुडिे िाले टह्से को साफ करता है, उन्हें  ककसी 
उपयुक्त उपकरण द्िारा एक साथ रखता है और यटद आिश्यक हो तो जोड को िजबूत करिे के मलए वपघली 
हुई िातु के सीिे प्रिाह के मलए संकीणक िाली बिाता है। िेक्ल्डगं रॉड, फ्लक्स िोजल आटद के सही प्रकार और 
आकार का चयि करता है और िेक्ल्डगं, टॉचक का परीक्षण करता है। िेक्ल्डगं करते सिय काला चश्िा और 
अन्य सुरक्षात्िक उपकरण पहिता है। िशाल िें उिके प्रिाह को नियंत्रत्रत करिे के मलए ऑक्सीजि और 
एमसटटलीि मसलेंडरों के िाल्िों को ररलीज और नियंत्रत्रत करता है। िशाल प्रज्िमलत करता है और िीरे-िीरे 
लौ को नियंत्रत्रत करता है। आिश्यकतािुसार जोडों को प्रीहीट करता है। एल्युमिनियि और का्ट आयरि 
िेक्ल्डगं के मलए आिश्यकतािुसार फ्लक्स लागू करता है। ज्िाला को जोड के साथ गाइड करता है और 
गलिांक तक गिक करता है, साथ ही साथ िेक्ल्डगं रॉड को वपघलाता है और वपघली हुई िात ुको सयंुक्त 
आकार, आकार आटद के साथ फैलाता है। ्क्िायर बट, लैप, टी, कॉिकर और मसगंल िी लेककि जोडों को गैस 
िेक्ल्डगं द्िारा बिाता है। यटद कोई दोष है तो सुिारता है। 
 

वेल्डि (संिचनात्मक) गैस काटने के दौराि, िातु को आिश्यक आकार और आकार िें गैस की लौ स ेया तो 
िैन्युअल रूप से या िशीि द्िारा 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 टाचक िें आिश्यक 

आकार के िोजल को कफट करता है। िोजल िें गैस के प्रिाह को िुक्त और नियतं्रत्रत करता है, ज्िाला को 
प्रज्िमलत और सिायोक्जत करता है। आिश्यक गनत स ेकटटगं लाइि के साथ हाथ या िशीि द्िारा लौ को 
गाइड करता है और िातु को आिश्यक आकार िें काटता है। 
 

वेल्डि  ) स्ट्रक्चिल (गैस टाकंने के दौिान   , फ्लक्स और कफलर रॉड्स का उपयोग करके गिक करके िातु के टह्सों 
को जोड देता है। तार ब्रश द्िारा आिि-ेसाििे जुडिे के मलए भागों को साफ और तेज करता है। जोड पर फ्लक्स 
लगाएं और कफलर रॉड्स को जोड िें वपघलािे के मलए ऑक्सी एमसटटलीि िेक्ल्डगं टॉचक द्िारा गिक करें। इसे ठंडा 
होिे देता है। ववद्युत चमु्बकीय क्षेत्रों को बदलने के कािण प्रनतिोधी गमी का उपयोग किके दो या दो 
से अधधक धातुओं को एक साथ जोड़ना या जोड़ना। सी लीि जॉइंट के शलए इंडक्शन वेल्डेड जंइंसस 
की जांच किें । 

3. कायय भूविका 

कायय भूविका 
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वेल्डि (स्ट्रक्चिल) जबकक शील्डडे मेटल आकष  वेलल्डगं (SMAW ) प्लेटों पर आकक -िेक्ल्डगं पािर स्रोत और 
इलेक्रोड का उपयोग करके िातुओं को फ्यूज करता है। िेल्ड ककए जािे िाले पुजों की जांच करिा, उन्हें  साफ 

करिा और जोडों को क्लैम्प या ककसी अन्य उपयकु्त उपकरण स ेजोडिा। िे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 इलेक्रोड का चयि करें  और इलेक्रोड िारक के मलए अन्य लीड को 
क्लैंप करें। िेक्ल्डगं कील द्िारा निटदकष्ट कोणों, आकार, रूप और आयाि पर िारण करिे के मलए विमभन्ि 
त्रबदंओुं पर पहले भागों िें शामिल हो सकते हैं। इलेक्रोड और जोड के बीच चाप ्थावपत करें  और इसे जोड की 
पूरी लंबाई िें बिाए रखें। . ्क्िायर बट, लैप, टी, कॉिकर और मसगंल िी लेककि जोडों को शील्डडे िेटल आकक  
िेक्ल्डगं द्िारा बिाता है। आकक  गॉक्जंग और री-िेक्ल्डंग द्िारा दोषों को सुिारता है। 
 

वेल्डि (स्ट्रक्चिल) कफदटगं औि वेलल्डगं के दौिान स्ट्रक्चिल असेंबल ड्राइंग और अन्य विमशष्टताओं की जांच 
करता है, पािर शीयर या फ्लेि कटटगं उपकरण का उपयोग करके ्टील प्लेट और एंगल आयरि को काटता 
है, भागों को एक साथ कफट करिे के मलए जांचता है, सद्यों को उपयुक्त फा्टिरों के साथ क््थनत िें 
संरेखखत करता है ताकक यह सुनिक्श्चत हो सके कक सद्य एक साथ कफट हों साइट पर संरचिाओं के ्थायी 
नििाकण के मलए ठीक से तैयारी और संरचिात्िक अमभयंता के निदेशों के तहत ड्राइंग के अिुसार कायकशाला िें 
भारी संरचिाओं के विमभन्ि टह्सों को एक साथ कफट करता है। कफट की सटीकता सुनिक्श्चत करि ेके मलए 
सद्यों के संरेखण की जााँच करता है। निटदकष्ट िेक्ल्डगं प्रकिया द्िारा वििािसभाओं को िेल्ड करें। प्लेटों को 
िोड सकता है या अन्यथा आकार दे सकता है और संरचिात्िक सद्यों को इकट्ठा कर सकता है। 
 

गैस मेटल आकष  वेलल्डगं (GMAW) द्वािा MS प्लेटों की वेलल्डगं किते समय वेल्डि (संिचनात्मक) 

फैत्रब्रकेशि ड्राइंग पढता है, िेल्ड ककए जािे िाले पुजों की जांच करता है, उन्हें  साफ करता है और क्लैम्प्स या 
ककसी अन्य उपयुक्त उपकरण के साथ जोडों को सेट करता है। िकक पीस को अथक केबल से जोडता है। िशीि 
को CO 2 गैस मसलेंडर, रेगुलेटर और फ्लो िीटर स ेजोडता है। प्रीहीटर को जोडता है, उपयुक्त िायर इलेक्रोड 
का चयि करता है, इस ेिायर फीडर के िाध्यि से GMA िेक्ल्डगं टाचक को िेक्ल्डगं करिे के मलए फीड करता है। 
संपकक  टटप गैस िोजल का चयि करता है और GMA िके्ल्डगं िशाल िें कफट होता है। आिश्यकतािुसार जोडों 
को प्रीहीट करता है। लगातार िोल्टेज जीएिए िेक्ल्डगं िशीि शुरू करता है, उपयुक्त िेक्ल्डगं िोल्टेज और 
िायर फीड गनत और परररक्षण गैस प्रिाह सेट करता है, काि के टुकड ेऔर लगातार खखलाए गए तार 
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इलेक्रोड के बीच चाप पैदा करता है। िात ुको वपघलाता है और िातुओ ंकी सतह पर िेल्ड िोनतयों को जिा 
करता है या िाइल्ड ्टील िातु को एक गुणित्ता की आिश्यकता के साथ जोडता है क्जससे विरूपण को कि 
ककया जा सके और िेल्ड दोषों से बचा जा सके। आिश्यकतािुसार इंटर पास तापिाि बिाए रखता है। लैप, टी 
और कॉिकर जॉइंट िेक्ल्डगं को डाउि हैंड िेल पोजीशि िें बिाता है। हाथ के द्तािे और लेग पैड पहििे, सही 
िेल्ड कफल्टर ग्लास के साथ उपयुक्त हेलिेट और पणूक इलेक्क्रक आकक  को िुकसाि से आंखों की रक्षा करिे 
जैसे एहनतयाती उपाय करता है। दृश्य और तरल प्रिेशक परीक्षण द्िारा िेल्ड का निरीक्षण करता है और यटद 
कोई दोष है तो उसे सुिारता है। फ्लक्स कोडक आकक  िेक्ल्डगं िायर के साथ भी िेल्ड कर सकते हैं। 
 

गैस मेटल आकष  वेलल्डगं (GMAW) द्वािा MS प्लेटों की वेलल्डगं कित ेसमय वेल्डि (स्ट्रक्चिल) फैत्रब्रकेशि 
ड्राइंग पढता है, िेल्ड ककए जािे िाले भागों की जांच करता है, उन्हें  साफ करता है और क्लैम्प या ककसी अन्य 
उपयुक्त उपकरण के साथ जोडों को सेट करता है। िकक पीस को अथक केबल से जोडता है। िशीि को CO 2 गसै 
मसलेंडर, रेगुलेटर और फ्लो िीटर से जोडता है। प्रीहीटर को जोडता है। उपयुक्त तार इलेक्रोड का चयि करता 
है, इसे िायर फीडर के िाध्यि से िेक्ल्डगं जीएिए िेक्ल्डगं िशाल को खखलाता है। संपकक  टटप गैस िोजल का 
चयि करता है और GMA िेक्ल्डगं िशाल िें कफट होता है। आिश्यकतािुसार जोडों को प्रीहीट करता है। 
लगातार िोल्टेज जीएिए िेक्ल्डगं िशीि शुरू करता है, उपयुक्त िेक्ल्डगं िोल्टेज और िायर फीड गनत और 
परररक्षण गैस प्रिाह सेट करता है, काि के टुकड ेऔर लगातार खखलाए गए तार इलेक्रोड के बीच चाप पैदा 
करता है। िात ुको वपघलाता है और िातुओ ंकी सतह पर िेल्ड िोनतयों को जिा करता है या िाइल्ड ्टील 

िातु को एक गुणित्ता की आिश्यकता के साथ जोडता है क्जससे विरूपण को कि ककया जा सके और िेल्ड 
दोषों से बचा जा सके। आिश्यकतािुसार इंटर पास तापिाि बिाए रखता है। लैप, टी और कॉिकर जोडों को 
बिाता है लेककि गैस िेटल आकक  िेक्ल्डगं द्िारा डाउि हैंड िेक्ल्डगं िें प्लेट्स पर िेक्ल्डगं करता है। एहनतयाती 
उपाय करता है जैस ेकक हैंड ग्लव्स और लेग पैड पहििा, सही िेल्ड कफल्टर ग्लास के साथ उपयुक्त हेलिेट 
और आंखों को पूणक इलेक्क्रक आकक  को िुकसाि से बचािा। दृश्य और तरल प्रिेशक परीक्षण द्िारा िेल्ड का 
निरीक्षण करता है और यटद कोई दोष है तो उसे सुिारता है। 
 

वेल्डि (स्ट्रक्चिल) एमएस, एसएस, एल्युशमननयम शीट औि एमएस पाइप को गसै टंगस्टन आकष  वेलल्डगं 

(जीटीएडब्लल्यू) द्वािा वेलल्डंग किते समय टंग्टि इिटक गैस शील्डडे आकक  िेल्डर (टीआईजी िेल्डर) के रूप िें 
भी जािा जाता है, फैत्रब्रकेशि ड्राइंग पढता है, िेल्ड ककए जािे िाले भागों की जांच करता है, उन्हें  साफ करता है 
और सेट करता है क्लैंप या ककसी अन्य उपयुक्त उपकरण के साथ जोड। उपयकु्त टंग्टि इलेक्रोड का 
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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 रॉड्स का चयि करिा और उन्हें  साफ करिा। 
िकक पीस को अथक केबल से जोडता है, िशीि को अकिय गैस मसलेंडर, रेगुलेटर और फ्लो िीटर से जोडता है। 
आिश्यकतािुसार जोडों को प्रीहीट करता है। कॉन््टेंट करंट GTA िेक्ल्डगं िशीि शुरू करता है, उपयुक्त 
िेक्ल्डगं करंट और अकिय गैस प्रिाह सेट करता है, िकक  पीस और टंग्टि इलेक्रोड के बीच अत्यधिक 

आयनित अकिय गैस के एक कॉलि के िाध्यि स ेचाप पैदा करता है, िातु को वपघलाता है और उपयुक्त 
कफलर को पास करके िातु की सतहों पर िेल्ड िोनतयों को जिा करता है। िेल्ड पोखर िें रॉड या ्टील, 

्टेिलेस ्टील, एल्युमिनियुि जैस ेिात ुके टुकडों को एक आिश्यक गुणित्ता स ेजोडता है, विरूपण को कि 
करता है और िेल्ड दोषों से बचिे के मलए एहनतयाती उपाय करता है जैस ेहाथ के द्तािे पहििा, सही िेल्ड 
कफल्टर ग्लास के साथ उपयुक्त हेलिेट का चयि करिा और आंखों की रक्षा करिा पूणक विद्युत चाप को 
िुकसाि। 
 

स्वचाशलत जलमग्न आकष  वेलल्डगं (एसएडब्लल्यू) द्वािा एमएस प्लेटों को वलेल्डगं किते समय वेल्डि 

(स्ट्रक्चिल) इलेक्रोड िायर ्पूल को लोड करता है और संपकक  टटप के िाध्यि स ेइलेक्रोड को खखलाता है। 
िेक्ल्डगं पैरािीटर सेट करें। हूपर पर दािेदार फ्लक्स भरें। काि के टुकड ेतयैार करें और इस ेिेक्ल्डगं टेबल पर 
सेट और संरेखखत करें। SAW िशीि शुरू करें और प्लेटों को एक साथ िेल्ड करें। गुणित्ता सुनिक्श्चत करि ेके 

मलए िेल्ड का निरीक्षण करें। 
 

संदर्ष एनसीओ-2015: 

(i) 7212.0100 - वेल्डि, गैस 

(ii) 7212.0200 - वेल्डि, इलेलक्ट्रक 

(iii) 7212.0300 - वेल्डि, मशीन 

(iv) 7212.0400 - गैस कटि 

(v) 7212.0500 - ब्रेज़ि 

संदर्ष संख्या: 
सीएससी/एि0204, सीएससी/एि0201, सीएससी/एि0207, सीएससी/एि0212, 

सीएससी/एि0303, सीएससी/एि0209 , सीएससी/एि0205, सीएससी/एि0211 
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टे्रड का नाम वेल्डि (संिचनात्मक) 

टे्रड कोड डीजीटी/1123 

एनसीओ - 2015 7212.0100 ,7212.0200 ,7212.0300 ,7212.0400 ,7212.0500  

एनओएस कवडष सीएससी/एि 0204 , सीएससी/एि 0201 , सीएससी/एि 0207 ,

सीएससी/एि 0212 , सीएससी/एि 0303 , सीएससी/एि 0209 ,

सीएससी/एि 0205 , सीएससी/एि0211 

एनएसक्यूएफ स्ति ्तर  3  

शशल्पकाि प्रशशक्षण की 
अवधध 

एक िषक   )1200 घंटे  +150 घंटे ओजेटी/सिूह पररयोजिा ( 

प्रवेश योग्यता 8 वीं कक्षा की पिीक्षा उत्तीणष 
न्यूनतम आय ु शैक्षखणक सत्र के पहले टदि को 14 िषक । 
पीडब्लल्यूडी के शलए पात्रता एलडी ,एलसी ,डीडब्लल्यू ,एए ,डीईएफ़ ,एचएच 

यूननट ताकत (छात्र की 
संख्या) 20 (अनतररक्त सीटों का कोई अलग प्राििाि िहीं है) 

अतंरिक्ष मानदंड 100 िगक िी 
शलक्त मानदंड 16 ककलोिाट 

के शलए प्रशशक्षक योग्यता 
1. वेल्डि (संिचनात्मक) टे्रड प्रासंधगक क्षेत्र िें एक िषक के अिुभि के साथ एआईसीटीई / यूजीसी स े

िान्यता प्राप्त विश्िविद्यालय से िैकेनिकल / िातु विज्ञाि / प्रोडक्शि 
इंजीनियररगं / िके्रोनिक्स िें बी.िोक / डडग्री । 

या 
एआईसीटीई / िान्यता प्राप्त तकिीकी बोडक ऑफ एजुकेशि या संबंधित 
क्षेत्र िें दो साल के अिुभि के साथ डीजीटी से प्रासंधगक उन्ित डडप्लोिा 
(व्यािसानयक) िें िैकेनिकल और संबद्ि िें 03 साल का डडप्लोिा। 

या 
एिटीसी / एिएसी "िेल्डर (्रक्चरल)" के रेड िें पास हो और संबंधित 
क्षेत्र िें तीि साल का अिुभि हो। 
 

4. सािान्य वििरण 
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आवश्यक योग्यता: 
डीजीटी के तहत राष्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र (एिसीआईसी) के 

प्रासंधगक नियमित / आरपीएल सं्करण । 
 

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

पास डडग्री/डडप्लोमा औि दसूिे के पास एनटीसी/एनएसी योग्यता होनी 
चादहए। हालााँकक, दोनों के पास इसके ककसी र्ी रूप में NCIC होना 
चादहए। 

2. कायषशाला गणना औि 
ववज्ञान 

 

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

या 
एआईसीटीई  /िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोडक 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 रेडों िें से ककसी एक 
िें एिटीसी  /एिएसी। 
 

आवश्यक योग्यता: 
प्रासंधगक रेड िें राष्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र )एिसीआईसी (
के नियमित  /आरपीएल सं्करण 

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

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

या 
एआईसीटीई  /िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोडक स ेइंजीनियररगं 
िें 03 साल का डडप्लोिा या संबंधित क्षेत्र िें दो साल के अिुभि 
के साथ डीजीटी से प्रासंधगक उन्ित डडप्लोिा )व्यािसानयक(। 
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या 
इंजीनियररगं के तहत िगीकृत िैकेनिकल ग्रुप )जीआर - I) रेडों िें 
से ककसी एक िें एिटीसी  /एिएसी। ड्राइंग'/ डी'िैि िैकेनिकल /
डी'िैि मसविल 'तीि साल के अिुभि के साथ। 
 

आवश्यक योग्यता: 
प्रासंधगक रेड िें राष्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र )एिसीआईसी (
के नियमित  /आरपीएल सं्करण 

या 
AoDA/D' an )MccM/civil ( या  DGT के अतंगकत इसके ककसी भी प्रकार 

िें  NCCC के नियमित /APR सं्करण। 
4. िोजगाि कौशल एम्प्लॉयत्रबमलटी क््कल्स में शंटष टमष टीओटी कोसष के साथ दो साल के 

अिुभि के साथ ककसी भी विषय िें एिबीए   / बीबीए   /कोई भी ्िातक   /

डडप्लोिा । 
)12 िी/ंडडप्लोिा ्तर और उससे ऊपर के ्तर पर अगें्रजी/संचार कौशल 

और बेमसक कंप्यूटर का अध्ययि ककया होिा चाटहए( 
या 

रोजगार कौशल में अल्पकाशलक टीओटी पाठ्यक्रम के साथ आईटीआई 

में मौजूदा सामालजक अध्ययन प्रशशक्षक । 

5. प्रशशक्षक के शलए 
न्यूनतम आय ु

21 साल 

उपकिण औि उपकिण की सूची अिुबंि -C  . के अिुसार 
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सीखने के परिणाम एक प्रशशक्ष ुकी कुल दक्षताओं का प्रनतबबबं होत ेहैं औि मूल्यांकन मानदंड के 

अनुसाि मूल्यांकन ककया जाएगा। 

 

5.1 सीखन ेके परिणाम (टे्रड ववशशष्ट) 

 

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

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

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

सीएससी/एि0204) 
5. SMAW द्िारा विमभन्ि प्रकार के MS पाइप जोडों को िले्ड करें। (एिओएस: सीएससी/एि0204) 
6. OAW द्िारा िेल्ड ्टेिलेस ्टील, कच्चा लोहा, पीतल और एल्यूिीनियि। (एिओएस: 

सीएससी/एि0204) 
7. एिएस प्लेट पर आकक  गेक्जंग करें। (एिओएस: सीएससी/एि0204) 
8. प्लाज्िा आकक  कटटगं करें। (एिओएस: सीएससी/एि0207) 
9. SMAW द्िारा 1F, 2F, 3F, 4F और 5F पदों तक MS प्लेटों पर पट्टटका िेक्ल्डगं करें। (एिओएस: 

सीएससी/एि0204) 
10. 1जी, 2जी, 3जी और 4जी पोजीशि िें एिएस प्लेट्स पर डीपी टे्ट द्िारा रूट इं्पेक्शि और 

क्लीयरेंस को अपिात े हुए फुल पेिेरेशि मसगंल "िी" बट जॉइंट का प्रदशकि करें। (एिओएस: 
सीएससी/एि0204) 

11. िीच ेहाथ की क््थनत िें जीटीएडब्लल्यू द्िारा एिएस, एसएस और एल्यूमिनियि शीट, एिएस 
ट्यूब (्क्िायर बट टी, िाई, के जोडों) की िेक्ल्डगं करें। (एिओएस: सीएससी/एि0212) 

12. संरचिाओं के नििाकण के मलए झुकिे, सीिा करिे और ककिारे की योजिा बिािा। (एिओएस: 
सीएससी/एि0303) 

13. डीपी टे्ट और बैक गॉधगगं द्िारा रूट इं्पेक्शि के साथ एसएिएडब्लल्य ू द्िारा डाउि हैंड 
पोजीशि िें असिाि िोटाई िाले एिएस फ्लैट्स पर डबल बेिल बट जॉइंट का प्रदशकि करें  और 

5. विक्षण पररणाि 
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डीपी टे्ट और बैक गॉक्जंग द्िारा रूट इं्पेक्शि के साथ और विरूपण को नियंत्रत्रत करिे के 

मलए क््कप िेक्ल्डगं और बकै ्टेप िेक्ल्डगं विधि को अपिाएं। (एिओएस: सीएससी/एि0204) 
14. SMAW द्िारा विमभन्ि क््थनतयों िें पाइप जोडों की िेक्ल्डगं करिा। (एिओएस: 

सीएससी/एि0204) 
15. GMAW पर लैप, टी, कॉिकर जॉइंट और एिएस पर फ्लक्स कोडक आकक  िेक्ल्डगं प्रकिया डाउि हैंड 

पोजीशि िें करें। (एिओएस: सीएससी/एि0209, सीएससी/एि0205) 
16. ्िचामलत जलिग्ि आकक  िेक्ल्डगं करें। (एिओएस: सीएससी/एि0211) 
17. SMAW द्िारा िेक्ल्डगं कफक््चर का उपयोग करके R कोण, C सके्शि और चिैल सके्शि के साथ 

सरल संरचिाओं का नििाकण। (एिओएस: सीएससी/एि0204) 
18. एसएिएडब्लल्यू द्िारा एिएस शीट पर पाइप/शंकु का नििाकण। (एिओएस: सीएससी/एि0204, 

सीएससी/एि0303) 
19. एक िािक के अिुसार एक िेल्ड परीक्षण ििूिा तयैार करें  और परीक्षण करें। (एिओएस: 

सीएससी/एि0204) 
20. िेल्डों का गैर-वििाशकारी परीक्षण करिा। (एिओएस: सीएससी/एि0204) 
21. कायष के क्षेत्र में ववशर्न्न अनुप्रयोगों के शलए इंजीननयरिगं ड्राइंग पढें औि लागू किें। 

(एिओएस: सीएससी/एि9401 ) 

22. व्यावहारिक संचालन किन ेके शलए बुननयादी गणणतीय अवधािणा औि शसद्धांतों का प्रदशषन। 

अध्ययन के क्षेत्र में बुननयादी ववज्ञान को समझें औि समझाएं। (एिओएस: सीएससी/एि9402) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 



 

17 
  

वेल्डि (संिचनात्मक) 

  6. िूलयाांकन िापदण्ड  

सीखने के परिणाम मूल्यांकन के मानदंड 

1. सुरक्षा साििानियों का पालि 

करते हुए विमभन्ि क््थनतयों 
िें गैस िेक्ल्डगं द्िारा एिएस 
शीट्स को मिलाएं । 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0204) 

नोजल के आकाि की योजना बनाएं औि आवश्यकता के अनुसाि 
काम किने वाले दबाव प्रकाि की लौ ,र्िाव िंड का चयन किें। 

ड्राइंग के अनुसाि टुकड़ों को तैयाि ,सेट औि डील किें। 

ववशशष्ट लस्थनत में टैकल ककए गए जोड़ को स्थावपत किना। 

उधचत वेलल्डगं तकनीक औि सुिक्षा पहलू का पालन किते हुए वेल्ड 
जमा किें। 

गुणवत्ता वेल्ड संयुक्त का पता लगाने के शलए दृश्य ननिीक्षण किें। 

 

2. विमभन्ि क््थनतयों िें 
SMAW द्िारा MS प्लेट्स को 
मिलाएं। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0204) 

आवश्यकता के अनुसाि इलेक्ट्रोड के प्रकाि औि आकाि ,वेलल्डगं 
किंट ,एज तैयािी के प्रकाि आदद की योजना बनाएं औि चयन किें। 

ड्राइंग के अनुसाि टुकड़ों को तैयाि ,सेट औि डील किें। 

ववशशष्ट लस्थनत में ननपटने वाले टुकड़ों को सेट किें। 

उपयुक्त चाप लंबाई ,इलेक्ट्रोड कोण ,वेलल्डगं गनत ,बुनाई तकनीक 
औि सुिक्षा पहलुओं को बनाए िखते हुए वेल्ड जमा किें। 

वेल्डडे जोड़ को अच्छी तिह साफ किें। 

उपयुक्त वेल्ड जोड़ के शलए दृश्य ननिीक्षण किें। 

डीपीटी/एमपीटी का उपयोग किके वेल्ड का ननिीक्षण किें। 

 

3. ऑक्सी-एमसटटलीि काटिे 
की प्रकिया द्िारा एिएस 
प्लेट पर सीिे, बेिल और 
सकुक लर कटटगं करें। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0201) 

सीधे/बेवल/गोलाकाि काटने के शलए एमएस प्लेट की सतह पि 
योजना औि धचह्न लगाएं। 

आवश्यकता के अनुसाि गैसों के नोज़ल आकाि औि कायष दबाव का 
चयन किें। 

धचलह्नत प्लेट को काटने की मेज पि ठीक से सेट किें। 

उधचत तकनीकों औि सर्ी सुिक्षा पहलुओं को बनाए िखते हुए सीधे 
औि बेवल कदटगं ऑपिेशन किें। 

उधचत तकनीक औि सर्ी सुिक्षा पहलुओं को बनाए िखते हुए 
प्रोफाइल कदटगं मशीन का उपयोग किके सकुष लि कदटगं ऑपिेशन 
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किें  
काटने की गड़गड़ाहट को साफ किें औि काटने की सुदृढता के शलए 
कटी हुई सतह का ननिीक्षण किें। 

 

4. गैस िेक्ल्डगं (OAW) द्िारा 
विमभन्ि प्रकार के MS पाइप 
जोडों का प्रदशकि करें। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0204) 

एक ववशशष्ट प्रकाि के पाइप जोड़ के शलए ववकास की योजना बनाए ं
औि तैयाि किें। 

ववकास के अनुसाि एमएस पाइप को धचलह्नत किें औि काटें। 

कफलि िंड का आकाि, नोजल का आकाि, काम किने का दबाव 
आदद का चयन किें। 

ड्राइंग के अनुसाि टुकड़ों को सेट औि टैकल किें। 

उधचत तकनीक औि सुिक्षा पहलुओं को बनाए िखते हुए वेल्ड 
मनका जमा किें। 

खिाब पैठ, मनका की एकरूपता औि सतह दोर्ों के शलए वेल्डडे 
संयुक्त का ननिीक्षण किें। 

 

5. SMAW द्िारा विमभन्ि 
प्रकार के MS पाइप जोडों को 
िेल्ड करें। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0204) 

एक ववशशष्ट प्रकाि के पाइप जोड़ के शलए ववकास की योजना बनाए ं
औि तैयाि किें। 

ववकास के अनुसाि एमएस पाइप को धचलह्नत किें औि काटें। 

वेलल्डगं के शलए इलेक्ट्रोड आकाि औि वेलल्डगं किंट का चयन किें। 

ड्राइंग के अनुसाि टुकड़ों को सेट औि टैकल किें। 

उधचत तकनीक औि सुिक्षा पहलुओं को बनाए िखते हुए वेल्ड 
मनका जमा किें। 

जड़ प्रवेश ,मनका की एकरूपता औि सतह दोर्ों के शलए वले्डडे जोड़ 
को नेत्रहीन रूप से कीटाणुिदहत किें। 

 

6. OAW द्िारा िेल्ड ्टेिलेस 
्टील, कच्चा लोहा, पीतल 
और एल्यूिीनियि। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0204) 

वेलल्डगं के शलए टुकड़ों की योजना बनाएं औि तैयाि किें। 

कफलि िंड औि फ्लक्स के प्रकाि औि आकाि ,नोजल का आकाि ,

गैस का दबाव ,प्रीहीदटगं ववधध औि आवश्यकता के अनुसाि तापमान 
का चयन किें। 

ड्राइंग के अनुसाि प्लेसस को सेट औि टैकल किें। 

तकनीक औि सुिक्षा पहलुओं को बनाए िखते हुए वेल्ड जमा किें । 

उपयुक्त शीतलन ववधध का पालन किके वेल्डडे जोड़ को ठंडा किें। 
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आवश्यकता के अनुसाि पोस्ट हीदटगं का प्रयोग किें। 

संयुक्त को साफ किें औि इसकी एकरूपता औि ववशर्न्न प्रकाि के 
सतह दोर्ों के शलए वेल्ड का ननिीक्षण किें। 

 

7. MS प्लेट पर आकक  गेक्जंग 
करें। (NOS: CSC/N0204) 

टांकना द्वािा 2 शममी मोटी एमएस शीट पि स्क्वायि बट औि लैप 
जोड़ बनाएं। 

फ्लैट लस्थनत में शसगंल "वी "बट संयुक्त सीआई प्लेट 6 शममी मोटी 
बनाएं। 

आकष  गंलजंग के शलए इलेक्ट्रोड के आकाि की योजना बनाएं औि 
उसका चयन किें। 

एमएस प्लेट पि 10 शममी मोटी चाप गंलजंग। 

आवश्यकता के अनुसाि ध्रवुता औि धािा का चयन किें। 

उधचत गंधगगं तकनीक को अपनाते हुए गंधगगं किें। 

हटाए गए आवश्यक स्टंक का पता लगाने के शलए साफ औि जांच 
किें। 

 

8. प्लाज्िा आकक  कटटगं करें। 

(एिओएस: 
सीएससी/एि0207) 

सीधे/बेवल कदटगं के शलए एमएस प्लेट की सतह पि योजना बनाए ं
औि ननशान लगाएं। 

प्लाज्मा काटने की मशीन सेट किें  
धचलह्नत प्लेट को काटने की मेज पि ठीक से सेट किें। 

उधचत तकनीकों औि सर्ी सुिक्षा पहलुओं को बनाए िखत े हुए 
प्लाज्मा कदटगं द्वािा एमएस प्लेट पि प्लाज्मा कदटगं किना। 

काटने की गड़गड़ाहट को साफ किें औि काटने की सुदृढता के शलए 
कटी हुई सतह का ननिीक्षण किें। 

 

9. SMAW द्िारा 1F, 2F, 3F, 4F 
और 5F पदों तक MS प्लेटों 
पर पट्टटका िेक्ल्डगं करें। 

(एिओएस: 
सीएससी/एि0204) 

ड्राइंग के अनुसाि टुकड़ों को तैयाि ,सेट औि डील किें। 

1F,2F,3F,4F औि 5F लस्थनत में टैकल ककए गए टुकड़ों को सेट किें। 

उपयुक्त चाप लंबाई ,इलेक्ट्रोड कोण ,वेलल्डगं गनत ,बुनाई तकनीक 
औि सुिक्षा पहलुओं को बनाए िखते हुए वेल्ड जमा किें। 

वेल्डडे जोड़ को अच्छी तिह साफ किें। 

उपयुक्त वेल्ड जोड़ के शलए दृश्य ननिीक्षण किें। 

डीपीटी/एमपीटी का उपयोग किके वेल्ड का ननिीक्षण किें। 
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ड्राइंग के अनुसाि टुकड़ों को तैयाि ,सेट औि डील किें। 

 

10. 1जी, 2जी, 3जी और 4जी 
पोजीशि िें एिएस प्लेट्स 
पर डीपी टे्ट द्िारा रूट 
इं्पेक्शि और क्लीयरेंस को 
अपिाते हुए फुल पेिेरेशि 
मसगंल "िी" बट जॉइंट का 
प्रदशकि करें। 

(एिओएस: 
सीएससी/एि0204) 

ड्राइंग के अिुसार टुकडों को तैयार, सेट और डील करें। 
विमशष्ट क््थनत िें निपटिे िाले टुकडों को सेट करें। 
उपयुक्त चाप लंबाई, इलेक्रोड कोण, िेक्ल्डगं गनत और सुरक्षा पहलुओ ंको 
बिाए रखते हुए रूट पास िले्ड जिा करें। 
डीपीटी का उपयोग करके िले्ड को साफ और निरीक्षण करें। 
उपयुक्त चाप लंबाई, इलेक्रोड कोण, िेक्ल्डगं गनत, बुिाई तकिीक और 
सुरक्षा पहलुओ ंको बिाए रखते हुए िध्यिती और किर पास िेल्ड जिा 
करें। 
उपयुक्त िेल्ड जोड के मलए दृश्य निरीक्षण करें 

 

11. िीच े हाथ की क््थनत िें 
जीटीएडब्लल्य ू द्िारा एिएस, 
एसएस और एल्यूमिनियि 
शीट, एिएस ट्यूब (्क्िायर 
बट टी, िाई, के जोडों) की 
िेक्ल्डगं करें। 

(एिओएस: 
सीएससी/एि0212) 

ड्राइंग के अिुसार एिएस ,एसएस ,एल्युमिनियि शीट की योजिा 
बिाएं और तैयार करें। 
ड्राइंग के अिुसार ्क्िायर बटजॉइंट के मलए एिएस ट्यूब की 
योजिा बिाएं और तैयार करें। 
प्रत्येक प्रकार के पाइप जोडों के मलए विकास टेम्पलेट की योजिा 
बिाएं और तैयार करें। 
निशाि और विकास। 
AC GTAW िशीि सेट करें और अपिेक्ल्डगं करेंट सेट करें। 
उपयुक्त भराि छड ,गैस िोजल ,टंग्टि इलेक्रोड का चयि करें। 
टंग्टि इलेक्रोड के ककिारे को पीस लें। 
एल्युमिनियि के टुकडों को सेट और टैकल करें। 
उधचत तकिीक और सुरक्षा पहलुओं को ध्याि िें रखते हुए िेल्ड 
को एल्युमिनियि शीट पर जिा करें। 
DC GTAW िशीि को सेट करें और अपिेक्ल्डगं करंट सेट करें। 
उपयुक्त भराि छड ,गैस िोजल ,टंग्टि इलेक्रोड का चयि करें। 
MS और SS शीट को सेट औि टैकल किें  
िेल्ड को उधचत तकिीक और सुरक्षा पहलुओं को ध्याि िें रखत े
हुए एिएस और एसएस शीट पर जमा किें। 
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GTAW द्िारा पाइप जोडों को िेल्ड करें और सेट करें। 
उधचत तकिीक और सुरक्षा पहलुओं को बिाए रखिे िाले िेल्ड 
एिएस ट्यूब को जिा करें। 
खराब पैठ ,ििके की एकरूपता और सतह दोषों के मलए िले्डडे जोडों 
का निरीक्षण करें। 

 

12. संरचिाओं के नििाकण के मलए 
झुकि,े सीिा करि े और 
ककिारे की योजिा बिािा। 

(एिओएस: 
सीएससी/एि0303) 

प्लेट/पाइप बेंडडगं िशीि का उपयोग करके प्लेट और पाइप को 
िोडें। 
पाइप झुकिे िाली िशीि का उपयोग करके पाइपों को विमभन्ि 
कोणों और आकारों िें िोडें 
हथौड ेसे प्लेटों को सीिा करिा )ठंडा सीिा करिा( 
प्लेटों को गिक करके और हथौड ेसे )हॉट ्रेटनिगं (करके सीिा करें। 

 

13. डडमसमिलर धथकिेस पर 
डबल बेिल बट जॉइंट, 
एसएिएडब्लल्य ू द्िारा डाउि 
हैंड पोजीशि िें डीपी टे्ट 
और बैक गॉक्जंग द्िारा रूट 
इं्पेक्शि के साथ और डीपी 
टे्ट और बैक गॉक्जंग द्िारा 
रूट इं्पेक्शि के साथ और 
विरूपण को नियंत्रत्रत करिे 
के मलए क््कप िेक्ल्डगं और 
बैक ्टेप िेक्ल्डगं विधि को 
अपिािा। 
(एिओएस: 
सीएससी/एि0204) 

ड्राइंग के अिुसार िेक्ल्डगं के मलए टुकडों की योजिा बिाएं और तैयार करें। 
आिश्यकता के अिुसार इलेक्रोड का चयि करें। 
ड्राइंग के अिुसार प्लेट्स को सेट और टैकल करें। 
उपयुक्त तकिीक और सुरक्षा पहलुओ ंको बिाए रखते हुए रूट पास जिा 
करें। 
संयुक्त को साफ करें  और डीपी परीक्षण का उपयोग करके इसकी एकरूपता 
और विमभन्ि प्रकार के सतह दोषों के मलए रूट पास िेल्ड का निरीक्षण करें। 
बैक गॉज और सतह को पीस लें। 
डीपी परीक्षण का उपयोग करके ककसी भी दोष के मलए जड का निरीक्षण 

करें। 
विरूपण को नियंत्रत्रत करिे के मलए क््कप िेक्ल्डगं और बैक ्टेप िेक्ल्डगं 
विधि को अपिािे के मलए िध्यिती और किर पास जिा करें। 
खराब पैठ, ििके की एकरूपता और सतह के दोषों के मलए िेल्डडे जोडों का 
निरीक्षण करें। 

 

14. SMAW द्िारा विमभन्ि 
क््थनतयों िें पाइप जोडों की 

पाइप के कोहिी और टी जोडों के मलए विकास टेम्पलेट की योजिा बिाएं 
और तैयार करें। 
पाइप के िाई और के जोडों के मलए विकास टेम्पलेट की योजिा बिाएं और 
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िेक्ल्डगं करिा। 

(एिओएस: 
सीएससी/एि0204) 

तैयार करें। 
विकास के अिुसार एिएस पाइप को धचक्नित करें  और काटें। 
उपयुक्त  SMAW इलेक्रोड का चयि करें। 
पाइपों को िेल्ड और सेट करें। 
फ्लैट क््थनत िें एसएिएडब्लल्यू द्िारा एिएस पाइप पर िेल्ड कोहिी और 
टी जोड 

क्षैनतज क््थनत िें SMAW द्िारा MS पाइप पर िेल्ड K और y जोड 

खराब पैठ, ििके की एकरूपता और सतह के दोषों के मलए िेल्डडे जोडों का 
निरीक्षण करें। 

 

15. GMAW पर लैप, टी, कॉिकर 
जॉइंट और एिएस पर 
फ्लक्स कोडक आकक  िेक्ल्डगं 
प्रकिया डाउि हैंड पोजीशि िें 
करें। 

(एिओएस: 
सीएससी/एि0209, 
सीएससी/एि0205) 

GMAW मशीन सेट किें, आवश्यकता के अनुसाि CO 2 वेलल्डगं / फ्लक्स 

कोडष आकष  वेलल्डगं इलेक्ट्रोड ताि, वेलल्डगं वोल्टेज, गसै प्रवाह दि, वायि 

फीड दि का चयन किें। 

ड्राइंग के अनुसाि टुकड़ों को तैयाि, सेट औि वेल्ड किें। 

उधचत वेलल्डगं तकनीक औि सुिक्षा पहलुओ ं को अपनाने वाले वेल्ड को 
जमा किें। 

वेल्डडे संयुक्त की गुणवत्ता सुननलश्चत किने के शलए दृश्य ननिीक्षण किें। 

वेल्ड का ननिीक्षण किें  औि यदद कोई प्रर्ाव हो तो सुधािें  

 

16. ् िचामलत जलिग्ि आकक  
िेक्ल्डगं करें। 

(एिओएस: 
सीएससी/एि0211) 

्िचामलत जलिग्ि आकक  िेक्ल्डगं िशीि उपयुक्त इलेक्रोड तार सेट करें  
और पैरािीटर सेट करें। 
हूपर िें SAW फ्लक्स भरें 
ड्राइंग के अिुसार सेट िकक  पीस तैयार करें। 
्िचामलत जलिग्ि आकक  िेक्ल्डगं िशीि शुरू करें  और िेल्ड जिा करें 
िेल्डडे संयुक्त की गुणित्ता सुनिक्श्चत करिे के मलए दृश्य निरीक्षण करें। 

 

17. SMAW द्िारा िेक्ल्डगं 
कफक््चर का उपयोग करके R 

कोण, C सेक्शि और चिैल 
सेक्शि के साथ सरल 
संरचिाओं का नििाकण। 

आरेखण के अिुसार R कोणों, C अिुभागों और चिैल अिुभागों के टुकडों की 
योजिा बिाएं और तैयार करें। 
आिश्यकता के अिुसार इलेक्रोड का चयि करें। 
उपयुक्त िेक्ल्डगं क््थरता का चयि करें  और टुकडों को जकडें 
ड्राइंग के अिुसार एल एंगल्स, आई सेक्शि और चिैल सेक्शि के िेल्ड 
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(एिओएस: 
सीएससी/एि0204) 

टुकड ेलें। 
उपयुक्त तकिीक और सुरक्षा पहलुओ ंको बिाए रखते हुए रूट पास जिा 
करें। 
जोड को साफ करें  और रूट पास िेल्ड की एकरूपता और सतह के दोषों के 

मलए निरीक्षण करें  और यटद कोई दोष हो तो उसे ठीक करें। 
उपयुक्त िेक्ल्डगं िि को बिाए रखते हुए िध्यिती और किर पास जिा 
करें  

 

18. एसएिएडब्लल्य ूद्िारा एिएस 
शीट पर पाइप/शंकु का 
नििाकण। 

(एिओएस: 
सीएससी/एि0204, 
सीएससी/एि0303) 

एिएस शीट िें पाइप/शंकु के मलए विकास टेम्प्लेट की योजिा बिाएं और 
तैयार करें। 
विकास के अिुसार चादरों को धचक्नित करें  और काटें। 
पाइप/शंकु और टैकल िेल्ड बिािे के मलए प्लेटों को रोल या िोडें। 
उपयुक्त SMAW इलेक्रोड का चयि करें। 
पाइपों को िेल्ड और सेट करें। 
फ्लैट क््थनत िें SMAW द्िारा पाइप/शंकु के एक तरफ िेल्ड करें। 
ध्िनि िेल्ड िातु के मलए बकै ग्राउंड अप। 
SMAW द्िारा दसूरी तरफ सितल क््थनत िें िेल्ड करें। 
िेल्डडे जोडों का िेत्रहीि निरीक्षण करें  और यटद कोई हो तो सतह दोष को 
ठीक करें। 

 

19. एक िािक के अिुसार एक 

िेल्ड परीक्षण ििूिा तैयार 
करें  और परीक्षण करें। 

(एिओएस: 
सीएससी/एि0204) 

AWS D1.1 के अिुसार मसगंल-िी-बट जोड तैयार करें  और िेल्ड करें। 
तन्यता और िोड परीक्षणों के मलए िेल्ड परीक्षण ििूि ेतैयार करें  
SMAW प्रकिया द्िारा एक पट्टटका िेल्ड तैयार करें  
पट्टटका विराि परीक्षण और िैिो ईच परीक्षण के मलए पट्टटका परीक्षण 

ििूिे तैयार करें। 
तन्यता परीक्षण िशीि िें तन्यता और िोड परीक्षण के मलए ििूिों का 
परीक्षण करें। 

 

20. िेल्डों का गैर-वििाशकारी 
परीक्षण करिा। 
(एिओएस: 

तरल प्रिेशक परीक्षण द्िारा िेल्डडे जोडों का निरीक्षण करें। 
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सीएससी/एि0204) 
 

21. कायक के क्षेत्र िें विमभन्ि 
अिुप्रयोगों के मलए 
इंजीनियररगं ड्राइंग पढें  और 
लाग ूकरें। 
(एिओएस: 
सीएससी/एि9401) 

ड्राइंग पर जािकारी पढें  और व्याख्या करें  और व्यािहाररक कायक निष्पाटदत 
करिे िें आिेदि करें। 
सािग्री की आिश्यकता, उपकरण और असेंबली/रखरखाि िािकों का पता 
लगािे के मलए विनिदेश पढें  और विश्लेषण करें। 
लापता/अनिटदकष्ट कंुजी जािकारी के साथ आरेखण का साििा करें  और 
कायक को पूरा करिे के मलए लापता आयाि/पैरािीटर को भरिे के मलए ्िय ं
की गणिा करें। 

 

22. व्यािहाररक संचालि करिे के 

मलए बुनियादी गखणतीय 
अििारणा और मसद्िांतों का 
प्रदशकि। अध्ययि के क्षेत्र िें 
बुनियादी विज्ञाि को सिझें 
और सिझाएं। 
(एिओएस: 
सीएससी/एि9402) 

विमभन्ि गखणतीय सि्याओं को हल करें 
अध्ययि के क्षेत्र से संबंधित बुनियादी विज्ञाि की अििारणा की व्याख्या 
करें  
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पाठ्यक्रम - वेल्डि (संिचनात्मक) 

अवधध: एक वर्ष 

सप्ताह संख्या 
संदर्ष सीखने का 

परिणाम 

व्यावसानयक कौशल 

(टे्रड व्यावहारिक) 

सांकेनतक घंटों के साथ 

पेशवेि ज्ञान 

(टे्रड शसद्धांत) 

व्यािसानयक 

कौशल 25 घंटे; 
 

पेशिेर ज्ञाि 

4 घंटे 

सुरक्षा साििानियों 
का पालि करते हुए 
विमभन्ि क््थनतयों िें 
गैस िेक्ल्डगं द्िारा 
एिएस शीट से जुडें। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0204) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

प्रेरण प्रमशक्षण ;शुरुआती प्रमशक्षण: 

1. सं्थाि स ेपररधचत करािा। 
2. रेड प्रमशक्षण का िहत्ि। 
3. रेड िें प्रयुक्त िशीिरी। 
4. सुरक्षा उपकरणों और उिके 

उपयोग आटद का पररचय। 
5. हैक काटिे का कायक ,आयािों के 

मलए िगक दाखखल करिा। 
6. एिएस प्लेट पर िाककिं ग आउट 

और पंधचगं। 
7. आकक  िेक्ल्डगं िशीि और 

सहायक उपकरण की ्थापिा 
और एक चाप को ्राइक 

करिा। 
8. ऑक्सी-एमसटटलीि िेक्ल्डगं 

उपकरण की ्थापिा ,प्रकाश 
और लौ की ्थापिा। 

- सं्थाि िें सािान्य 
अिुशासि 

- प्राथमिक प्राथमिक 

धचककत्सा। 
- उद्योग िें िेक्ल्डगं का िहत्ि 

- शील्डडे िेटल आकक  िेक्ल्डगं ,
और ऑक्सी-एमसटटलीि 
िेक्ल्डगं और कटटगं िें सुरक्षा 
साििानियां। 

- िेक्ल्डगं का पररचय और 
पररभाषा। 

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

- विमभन्ि िेक्ल्डगं प्रकियाए ं
और इसके अिुप्रयोग। 

- आकक  और गैस िेक्ल्डगं नियि 
और पररभाषाएाँ। 

व्यािसानयक 

कौशल 22 घंटे; 
 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 04 घंटे 

विमभन्ि क््थनतयों िें 
SMAW द्िारा MS 

प्लेट्स को मिलाएं। 
 

(िैप्ड एिओएस: 
सीएससी/एि0204) 
 

9. फ्यूजि त्रबिा और कफलर रॉड के 

साथ एिएस शीट पर  2 मििी 
िोटी फ्लैट क््थनत िें चलता है। 

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

11. एिएस प्लेट की िाककिं ग और 

- िातु िें शामिल होिे की 
विमभन्ि प्रकियाएाँ :बोक्ल्टंग ,
ररिेटटगं ,सोल्डररगं ,ब्रेक् ंग। 

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

7. विषय िस्िु 
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्रेट लाइि कटटगं। गैस से  10 

मििी िोटी। 
- सतह की सफाई 

व्यािसानयक 

कौशल 184 
घंटे; 
 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 31 घंटे 

ऑक्सी-एमसटटलीि 
काटिे की प्रकिया 
द्िारा एिएस प्लेट 
पर सीिे, बेिल और 
सकुक लर कटटगं करें। 
 

(िैप्ड एिओएस: 
सीएससी/एि0201) 
 

12. एिएस प्लेट पर सीिी रेखा के 

िोती फ्लैट क््थनत िें  10 मििी 
िोटी। 

13. 0 4   के  MS रोड स े पािर 
रांसमिशि टािर  ) ्केल्टि (
नििाकण का छोटा प्रोटोटाइप। 

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

15. एिएस प्लेट पर पट्टटका  " टी "
संयुक्त फ्लैट क््थनत िें  10 

मििी िोटी। 

- आकक  िेक्ल्डगं और संबंधित 
विद्युत शतों और पररभाषाओं 
पर लाग ूहोि ेिाली बुनियादी 
त्रबजली। 

- गिी और तापिाि और 
िेक्ल्डगं स े संबंधित इसकी 
शतें 

- चाप िेक्ल्डगं का मसद्िांत। 
और चाप की विशषेताएं। 

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

- ऑक्सी-एमसटटलीि लपटों के 

प्रकार और उपयोग। 
- ऑक्सी-एमसटटलीि काटिा 
उपकरण मसद्िांत ,पैरािीटर 
और अिुप्रयोग। 

16. एिएस प्लेटों की बेिमलगं  10 

मििी िोटी। गैस काटिे से। 
17. एिएस शीट पर खलेु कोि ेका 

जोड सितल क््थनत िें  2 मििी 
िोटा। 

18. एिएस प्लेट पर पट्टटका लैप 
जोड फ्लैट क््थनत िें  10 मििी 
िोटी। 

- आकक  िेक्ल्डगं पािर स्रोत :
रांसफािकर ,रेक्क्टफायर और 
इन्िटकर प्रकार की िेक्ल्डगं 
िशीि और इसकी देखभाल 
और रखरखाि। 

- एसी और डीसी िेक्ल्डगं िशीि 
के फायदे और िुकसाि। 

19. 8 मििी और  4 मििी व्यास स े
त्रत्रकोणीय बीि नििाकण।  MS िे 
GMAW लंबाई  3 फीट के साथ 
सिारी की। 

- EN  &ASME के अिुसार 
िेक्ल्डगं पोजीशि :फ्लैट ,
हॉररजॉन्टल ,िटटककल और 
ओिर हेड पोजीशि। 
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20. एिएस पर पट्टटका  " टी "
संयुक्त और फ्लैट क््थनत िें  2 

मििी िोटी। 
21. एिएस प्लेट पर ओपि कॉिकर 

जॉइंट फ्लैट क््थनत िें  10 मििी 
िोटी। 

- िेल्ड ढलाि और रोटेशि। 
- बीआईएस और एडब्लल्यूएस के 

अिुसार िेक्ल्डगं प्रतीक। 

22. फ्लैट क््थनत िें  2 मििी िोटी 
एिएस शीट पर पट्टटका गोद 
संयुक्त। 

23. एिएस प्लेट पर मसगंल  " िी "
बट जोड फ्लैट क््थनत  )1 जी (िें 
12 मििी िोटी। 

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

- ध्रिुीयता :प्रकार और 
अिुप्रयोग। 

24. एिएस शीट पर ्क्िायर बट 
जॉइंट। क्षैनतज क््थनत िें  2 

मििी िोटी। 
25. क्षैनतज क््थनत िें एिएस प्लेट 

10 मििी िोटी पर सीिी रेखा 
िोती और बहु परत अभ्यास। 

26. एफ  " टी "क्षैनतज क््थनत िें  10 

मििी िोटी। 

- कैक्ल्शयि काबाकइड के 

उपयोग और खतरे 
- एमसटटलीि गैस गुण। 
- एमसटटलीि गैस ,फ्लैश बैक 

अरे्टर 

27. क्षैनतज क््थनत िें  2 मििी िोटी 
एिएस शीट पर पट्टटका लैप 
जोड। 

28. एिएस प्लेट पर कफलेट लैप 
जॉइंट क्षैनतज क््थनत िें  10 

मििी िोटी। 

- ऑक्सीजि गैस और उसके 

गुण 

- ऑक्सीजि और एमसटटलीि 
गैसों की चाक्जिंग प्रकिया 

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

- गैस नियािक  C और  CC चरण 

और उपयोग। 
29. फ्यूजि  2 मििी िोटी एिएस 

शीट पर ऊध्िाकिर क््थनत िें 
- ऑक्सी एमसटटलीि गैस 
िेक्ल्डगं मस्टि  ) कि दबाि 
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कफलर रॉड के साथ चलता है। 
30. एिएस शीट पर ्क्िायर बट 

जॉइंट। ऊध्िाकिर क््थनत िें  2 

मििी िोटी। 
31. एिएस प्लेट पर मसगंल िी बट 

जॉइंट क्षैनतज क््थनत  )2 जी (िें 
12 मििी िोटी। 

और उच्च दबाि(। गसै 
िेक्ल्डगं ब्ललो पाइप  ) एलपी 
और एचपी (और गैस कटटगं 
ब्ललो पाइप के बीच अतंर 

- गैस िेक्ल्डगं तकिीक। दाएं 
और बाएं तकिीक। 

32. एिएस प्लेट पर बुिा हुआ 

ििका  10 मििी ऊध्िाकिर 
क््थनत िें। 

33. ऊध्िाकिर क््थनत िें एिएस 
शीट  2 मििी िोटी पर पट्टटका 
"टी "संयुक्त। 

34. एफ  " टी "ऊध्िाकिर 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 

- आकक  िेक्ल्डगं दोष ,कारण 

और उपचार। 
व्यािसानयक 

कौशल 19 घंटे; 
 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 04 घंटे 

गैस िेक्ल्डगं (OAW) 

द्िारा विमभन्ि प्रकार 
के MS पाइप जोडों का 
प्रदशकि करें। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0204) 

 

35. एिएस पाइप पर ्रक्चरल 
पाइप िेक्ल्डगं बट जॉइंट  0 50 

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

जॉइंट ऊध्िाकिर क््थनत िें  10 

मििी। 

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

- पाइप िेक्ल्डगं और प्लेट 
िेक्ल्डगं के बीच अतंर. 

व्यािसानयक 

कौशल 117 
घंटे; 
 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 23 घंटे 

SMAW द्िारा 
विमभन्ि प्रकार के 

MS पाइप जोडों को 
िेल्ड करें। 
(िैप्ड एिओएस: 
सीएससी/एि0204) 
 

37. एिएस प्लेट पर ओपि कॉिकर 
जॉइंट ऊध्िाकिर क््थनत िें  10 

मििी िोटी।  )10 घंटे।( 
38. पाइप िेक्ल्डगं  - एिएस पाइप  0 

-50 और  3 मििी डब्लल्यूटी पर 
कोहिी का जोड। 

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

- िैनिफोल्ड मस्टि के 

उपयोग 

 

39. एिएस पाइप  0 - 50 और  3 

मििी डब्लल्यूटी पर पाइप 
िेक्ल्डगं  " टी "संयुक्त। 

40. एिएस प्लेट पर मसगंल  " िी "

- गैस िेक्ल्डगं भराि छड ,
विनिदेश और आकार। 

- गैस िेक्ल्डगं फ्लक्स  - प्रकार 
और कायक। 
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बट जोड  12 मििी िोटी 
ऊध्िाकिर क््थनत  )3 जी (िें। 

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

- गैस िेक्ल्डगं दोष ,कारण और 
उपचार। 

41. एिएस पाइप  0-50 और  3 

मििी डब्लल्यूटी पर पाइप 
िेक्ल्डगं  45 डडग्री कोण संयकु्त। 

42. एिएस प्लेट पर ्रेट लाइि 
बीड्स ओिर हेड पोजीशि िें  10 

मििी िोटी। 

- इलेक्रोड :प्रकार ,फ्लक्स के 

कायक ,कोटटगं कारक ,

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

43. एिएस पाइप  050 मििी    3 

मििी डब्लल्यूटी के साथ एिएस 
प्लेट पर पाइप निकला हुआ 

ककिारा संयुक्त। 
44. पट्टटका  " टी "मसर के ऊपर की 

क््थनत िें  10 मििी िोटी। 

- िातुओं की िेल्डते्रबमलटी ,प्री-
हीटटगं का िहत्ि ,पो्ट 
हीटटगं और इंटर पास 
तापिाि का रखरखाि। 

45. एिएस पाइप  0-50 और  5 

मििी डब्लल्यूटी पर पाइप 
िेक्ल्डगं बट जोड।  1 जी 
पोजीशि िें। 

46. एिएस प्लेट पर कफलेट लैप 
जॉइंट ओिरहेड क््थनत िें  10 

मििी िोटी। 

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

47. ओिरहेड पोजीशि  )4 जी (िें 
एिएस प्लेट  10 मििी िोटी पर 
मसगंल  " िी "बट जोड। 

48. एिएस पाइप पर पाइप बट 
जॉइंट  0-50   WT 6   )1G 

रोल्ड(। 

- ्टेिलेस ्टील :प्रकार - िेल्ड 
क्षय और िेल्डते्रबमलटी। 
 

व्यािसानयक OAW द्िारा िेल्ड 49. एसएस शीट पर ्क्िायर बट - पीतल  - प्रकार  - गुण और 
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कौशल 24 घंटे; 
 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 04 घंटे 

्टेिलेस ्टील, 
कच्चा लोहा, 
एल्यूिीनियि और 
पीतल। 
 

(एिओएस: 

सीएससी/एि020

4) 
 

ज्िाइंट। सितल क््थनत िें  2 

मििी िोटी। 
50. एसएस शीट पर चौकोर बट जोड 

सितल क््थनत िें  2 मििी 
िोटा। 

51. पीतल की शीट पर चौकोर बट 
जोड सितल क््थनत िें  2 मििी 
िोटा। 

िेक्ल्डगं के तरीके। 
- कॉपर  - प्रकार  - गुण और 
िेक्ल्डगं के तरीके। 
 

व्यािसानयक 

कौशल 25 घंटे; 
 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 08 घंटे 

एिएस प्लेट पर 
आकक  गेक्जंग करें। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0204) 

52. एिएस शीट पर ्क्िायर बट 
और लैप जॉइंट  2 मििी िोटी 
ब्रेक्जंग द्िारा। मसगंल  " िी "बट 
जॉइंट सीआई प्लेट  6 मििी 
िोटी फ्लैट क््थनत िें। 

53. एिएस प्लेट पर  10 मििी िोटी 
चाप गॉक्जंग। 

- एल्यूिीनियि गुण और 
िेल्डते्रबमलटी ,िेक्ल्डगं के 

तरीके 

- चाप काटिे और गौक्जंग, 
 

54. एल्युमिनियि शीट पर 
्क्िायर बट ज्िाइंट। सितल 
क््थनत िें  3 मििी िोटी। कच्चा 
लोहा की कां्य िेक्ल्डगं  ) एकल 
"िी "बट संयुक्त  (6 मििी िोटी 
प्लेट। 

- कच्चा लोहा और उसके गुण 

प्रकार। 
- कच्चा लोहा िेक्ल्डगं के 

तरीके। 
 

व्यािसानयक 

कौशल 18 घंटे; 
 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 04 घंटे 

प्लाज्िा चाप काटिे 
का प्रदशकि करें। 
(िैप्ड एिओएस: 
सीएससी/एि0207) 
 
 
 
 
 

55. गैस काटिे के उपकरण 

्थावपत करिा और एिएस 
फ्लैटों को आिश्यक आकार िें 
काटिा। 

- किर ककए जािे िाले विषयों 
की रूपरेखा 

- संरचिात्िक िेक्ल्डगं का 
िहत्ि 

- िेक्ल्डगं प्रकिया  - संक्षक्षप्त 
वििरण ,िगीकरण और 
आिेदि 

- िेक्ल्डगं नियि और 
पररभाषाएं 

व्यािसानयक SMAW द्िारा MS 56. SMAW िेक्ल्डगं उपकरण - ऑक्सी-एमसटटलीि कटटगं के 
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कौशल 118 
घंटे; 
 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 23 घंटे 

प्लेट्स 1F, 2F, 3F, 
4F और 5F पदों पर 
पट्टटका िेक्ल्डगं 
करें। 
(िैप्ड एिओएस: 
सीएससी/एि0204) 
 

्थावपत करिा और सभी 
क््थनतयों िें  MS पर ्रेट और 
िीविगं बीड बिािा। प्लाज्िा 
कटटगं पर अभ्यास करें। 
गॉक्जंग तकिीक पर अभ्यास 
करें। 

मसद्िांत और आिश्यक 

उपकरण। 
- परररक्षक्षत िातुओं के 

मसद्िांत आकक  िेक्ल्डगं ,इसके 

फायदे और सीिाएं। 
- िेल्ड जोडों के प्रकार। 

57. पट्टटका िेल्ड के मलए िले्ड 
संयुक्त तैयारी  ) आकार िें 
कटौती ,कफट अप ,कील िेल्ड 
आटद(। 

58. एसएिएडब्लल्यू द्िारा एिएस 
फ्लैट पर पट्टटका ,गोद और 
टी संयुक्त ,क््थनत  - 1 एफ। 

- िेक्ल्डगं के मलए लागू 
बुनियादी त्रबजली 

- आकक  िेक्ल्डगं पािर स्रोत एसी 
 /डीसी  - फायदे और िुकसाि 
- िात ु के प्रकार और उिकी 
विशषेताएं। 

- ्टील का िगीकरण और 
उिकी िेल्डते्रबमलटी। 

- गिी प्रभावित क्षेत्र और प्री-
हीटटगं और इंटर पास 
तापिाि बिाए रखिे की 
आिश्यकता। 

पट्टटका िेल्ड के मलए िेल्ड 
संयुक्त तैयारी  ) आकार िें 
कटौती ,कफट अप ,टैकल िेल्ड 
इत्याटद(। एसएिएडब्लल्य ू
क््थनत  - 2 एफ द्िारा एिएस 
फ्लैट पर पट्टटका ,गोद और 
टी संयुक्त। 

- िेक्ल्डगं प्रतीक और उिका 
िहत्ि 

- िेक्ल्डगं की क््थनत और 
क््थतीय िेक्ल्डगं की 
आिश्यकता। 

- िेल्ड संयुक्त ककिारे की 
तैयारी। 

- िेक्ल्डगं प्रकिया और तकिीक 

- टैक िेक्ल्डगं ,रूट रि 
िेक्ल्डगं ,इंटरिीडडएट और 
किर पास िेक्ल्डगं ,सफाई ,
चकेकंग आटद। 

59. पट्टटका िेल्ड के मलए िले्ड 
संयुक्त तैयारी  ) आकार िें 

- िेक्ल्डगं उपकरण और 
सहायक उपकरण 
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कटौती ,कफट अप ,टैकल िेल्ड 
इत्याटद(। एसएिएडब्लल्य ू
द्िारा एिएस फ्लैट पर 
पट्टटका ,गोद और टी संयुक्त ,
क््थनत  - 3 एफ। 

- चाप और इसकी विशषेताए ं

- ध्रिुीयता प्रकार और 
अिुप्रयोग 

- ििाकार लंबाई 

- िेक्ल्डगं जुडिार और क्लैंप 

60. पट्टटका िेल्ड के मलए िले्ड 
संयुक्त तैयारी  ) आकार िें 
कटौती ,कफट अप ,कील िेल्ड 
आटद( 

61. एसएिएडब्लल्यू क््थनत द्िारा 
एिएस फ्लैट पर पट्टटका ,
गोद और टी संयुक्त  - 4 एफ। 

- लेवपत इलेक्रोड  - प्रकार ,
वििरण। 

- इलेक्रोड का िािक आकार 
और लंबाई। 

- इलेक्रोड और कोटटगं कारक 

का चयि। 
- इलेक्रोड भंडारण और 
सिथकि की आिश्यकता। 

62. पाइप पट्टटका िेक्ल्डगं के मलए 
िेल्ड संयुक्त तैयारी। 

63. SMAW द्िारा  MS पाइप पर 
पाइप टू पाइप कफलेट िले्ड ,
क््थनत  -5F । 

- िेल्ड पर गिी का प्रभाि। 
- िेक्ल्डगं विरूपण और तिाि। 

व्यािसानयक 

कौशल 75 घंटे; 
 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 12 घंटे 

1जी, 2जी, 3जी और 
4जी पोजीशि िें 
एिएस प्लेट्स पर 
डीपी टे्ट द्िारा रूट 
इं्पेक्शि और 
क्लीयरेंस को 
अपिाते हुए फुल 
पेिेरेशि मसगंल "िी" 
बट जॉइंट का प्रदशकि 
करें। 
(िैप्ड एिओएस: 
सीएससी/एि0204) 
 

64. प्लेट ग्रूि िेक्ल्डगं के मलए िेल्ड 
संयुक्त तैयारी।  1G पदों िें 
SMAW द्िारा  MS फ्लैट पर 
पूणक प्रिेश एकल  "V " बट जोड। 
रूट पास िेक्ल्डगं और  RPC 

परीक्षण। किर पास िेक्ल्डगं 
और निरीक्षण। 

- विमभन्ि तरीकों से विकृनत को 
नियंत्रत्रत करिे के तरीके। 

- िेल्ड पर तिाि दरू करिे के 

तरीके। 
- ररिेटेड संरचिाओं पर िेल्डडे 
संरचिाओं के लाभ 

65. प्लेट ग्रूि िेक्ल्डगं के मलए िेल्ड 
संयुक्त तैयारी।  2 जी पदों िें 
एसएिएडब्लल्यू द्िारा एिएस 
फ्लैट पर पूणक प्रिेश मसगंल 
"िी "बट संयुक्त। रूट पास 
िेक्ल्डगं और एलपीआई 
परीक्षण। किर पास िेक्ल्डगं 

- ्रक्चरल फैत्रब्रकेशि िें 
प्रयुक्त ्टील सेक्शि   / फॉिक 
के प्रकार और उिके िािक 

आकार 
- संरचिात्िक िेक्ल्डगं और 
कारीगरी का िहत्ि 

- योग्य िेल्डर ,िेक्ल्डगं 
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और निरीक्षण। ऑपरेटरों और टैकल िेल्डर 
की आिश्यकता 

- िेक्ल्डगं प्रकिया को अहकता 
प्राप्त करिे की आिश्यकता 

- कफल्टर िेल्ड और िाली िेल्ड 
के मलए परीक्षण प्लेटों की 
क््थनत 

66. 3जी पोजीशि िें 
एसएिएडब्लल्यू द्िारा एिएस 
फ्लैट पर फुल पेिेरेशि मसगंल 
"िी "बट जॉइंट। 

67. 4जी पोजीशि िें 
एसएिएडब्लल्यू द्िारा एिएस 
फ्लैट। 

68. रूट पास िेक्ल्डगं और 
एलपीआई परीक्षण। 

69. किर पास िेक्ल्डगं और 
निरीक्षण। 

- सांक्ख्यकीय रूप से भरी हुई 
संरचिाओं पर पट्टटका 
िेल्डडे और िाली िेल्डडे जोडों 
के प्रकार। 

- गनतशील रूप स े भरी हुई 
संरचिाओं पर पट्टटका 
िेल्डडे और िाली िेल्डडे जोडों 
के प्रकार 

व्यािसानयक 

कौशल 19 घंटे; 
 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 04 घंटे 

िीच ेहाथ की क््थनत 
िें जीटीएडब्लल्यू 
द्िारा एिएस, 
एसएस और 
एल्यूमिनियि शीट, 
एिएस ट्यूब 
(्क्िायर बट टी, 
िाई, के जोडों) की 
िेक्ल्डगं करें। 
(िैप्ड एिओएस: 
सीएससी/एि0212) 

70. GTAW िेक्ल्डगं उपकरण 

्थावपत करिा और िीच ेकी 
क््थनत िें  MS पर बीडडगं 
अभ्यास करिा। 

71. िीच े की क््थनत िें एिएस 
शीट पर ्क्िायर बट जॉइंट। 

- जीटीएडब्लल्यू उपकरण 

- GTAW िेक्ल्डगं प्रकिया के 

लाभ 

- पािर स्रोत प्रकार एसी   / डीसी 
- ध्रिुीयता और अिुप्रयोग के 

प्रकार 
 

व्यािसानयक 

कौशल 55 घंटे; 
 

संरचिाओं के नििाकण 

के मलए झुकिे, सीिा 
करिे और ककिारे की 

72. िीच ेहाथ की क््थनत िें एसएस 
शीट पर सुआरे बट जोड। 

73. िीच े की क््थनत िें 

- टंग्टि इलेक्रोड ,प्रकार ,
आकार और उपयोग 

- परररक्षण गैसों के प्रकार 
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व्यािसानयक 
ज्ञाि 12 घंटे 

योजिा बिािा। 
(िैप्ड एिओएस: 
सीएससी/एि0303) 

एल्युमिनियि पर ्क्िायर 
बट जॉइंट। 

- बहाि की क््थनत िें टीआईजी 
िेक्ल्डगं की तैयारी 

- बैक पक्जिंग की आिश्यकता 
74. एिएस ्क्िायर बट ट्यूब 

)्क्िायर या आयताकार (
िेक्ल्डगं। 

- संरचिात्िक नििाकण पर 
प्रयुक्त ट्यूबलर संरचिाओं के 

प्रकार 
75. टीआईजी िेक्ल्डगं द्िारा टी ,

िाई ,के ट्यूब  ) ्क्िायर या 
आयताकार (जोड। 

- पाइप एल्बो को धचक्नित 
करिे और तैयार करिे के 

मलए टेम्प्लेट का विकास, 
- टी ,िाई और के जोड  ) सिाि 
और असिाि व्यास पाइप 
किेक्शि( 

व्यािसानयक 

कौशल 23 घंटे; 
 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 04 घंटे 

डीपी टे्ट और बैक 

गॉधगगं द्िारा रूट 
इं्पेक्शि के साथ 
एसएिएडब्लल्यू द्िारा 
डाउि हैंड पोजीशि िें 
असिाि िोटाई िाले 
एिएस फ्लैट्स पर 
डबल बेिल बट जॉइंट 
परफॉिक करें  और 
डीपी टे्ट और बैक 

गॉधगगं द्िारा रूट 
इं्पेक्शि के साथ 
और विरूपण को 
नियंत्रत्रत करिे के 

मलए क््कप िेक्ल्डगं 
और बैक ्टेप 
िेक्ल्डगं विधि को 
अपिाएं। 
(िैप्ड एिओएस: 
सीएससी/एि0204) 

76. SMAW द्िारा डाउि हैंड 
पोजीशि िें असिाि िोटाई िें 
MS फ्लैट्स पर डबल बेिल बट 
जॉइंट। जड निरीक्षण। बैक 

गॉधगगं। विरूपण को नियंत्रत्रत 
करिे के मलए िेल्ड अिुिि को 
अपिािा। 

- िेक्ल्डगं दोषों के प्रकार 
- कारण और उपाय। 
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व्यािसानयक 

कौशल 19 घंटे; 
 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 04 घंटे 

SMAW द्िारा 
विमभन्ि क््थनतयों िें 
पाइप जोडों की 
िेक्ल्डगं करिा। 
(िैप्ड एिओएस: 
सीएससी/एि0204) 

77. फ्लैट क््थनत िें 
एसएिएडब्लल्यू द्िारा एिएस 
पाइप पर पाइप कोहिी और टी 
जोड।  )10 घंटे।( 

78. SMAW द्िारा  MS पाइप पर 
पाइप  Y और  K किेक्शि ,
क््थनत  - क्षैनतज। 

- सुिार की प्रकिया   , िेल्ड दोष  - 

गॉक्जंग के तरीके ,पीस ,डाई 
पेन्रेंट के साथ परीक्षण ,प्री-
हीटटगं और री िेक्ल्डगं 

 

व्यािसानयक 

कौशल 18 घंटे; 
 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 04 घंटे 

GMAW पर लैप, टी, 
कॉिकर जॉइंट और 
एिएस पर फ्लक्स 
कोडक आकक  िेक्ल्डगं 
प्रकिया डाउि हैंड 
पोजीशि िें करें। 
(िैप्ड एिओएस: 
सीएससी/एि0209, 
सीएससी/एि0205) 

79. C02 िेक्ल्डगं और फ्लक्स कोडक 
आकक  िेक्ल्डगं पर अभ्यास करें। 

- GMAW का पररचय ,फ्लक्स 
कोडक आकक  िेक्ल्डगं  - लाभ  - 

शक्क्त 

स्रोत - िायर फीडर - इलेक्रोड 
तार - परररक्षण गैसें - िातु 
ह्तांतरण और िेक्ल्डगं 
िापदंडों के प्रकार। 

व्यािसानयक 

कौशल 18 घंटे; 
 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 04 घंटे 

्िचामलत जलिग्ि 
आकक  िेक्ल्डगं िशीि 
का प्रदशकि करें। 
(िैप्ड एिओएस: 
सीएससी/एि0211) 

80. ्िचामलत जलिग्ि 
आकक िेक्ल्डगं िशीि पर 
अभ्यास करें। 

- जलिग्ि आकक िेक्ल्डगं  )SAW (

का पररचय। लाभ ,सीिा ,
उपकरण और पररचालि की 
क््थनत। 

व्यािसानयक 

कौशल 25 घंटे; 
 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 05 घंटे 

SMAW द्िारा 
िेक्ल्डगं कफक््चर का 
उपयोग करके R 

कोण, C सेक्शि और 
चिैल सेक्शि के 

साथ सरल 
संरचिाओं का 
नििाकण। 
(िैप्ड एिओएस: 
सीएससी/एि0204) 

81. SMAW द्िारा िेक्ल्डगं 
कफक््चर का उपयोग करके  R 

कोण  ,C सेक्शि और चिैल 
सेक्शि के साथ सरल 
संरचिाओं का नििाकण। ठंड 
और गिक द्िारा विरूपण का 
सुिार।  SMAW द्िारा  MS 

फ्लैट का उपयोग करके 

संरचिाओं का नििाकण। 
82. विरूपण को नियंत्रत्रत करि ेके 

मलए क््कप िेक्ल्डगं और बैक 

- संरचिात्िक नििाकण की 
प्रकिया। 

- संरचिात्िक सद्यों के मलए 
योजिा ,अकंि और ककिारे 
की तैयारी ,संयोजि ,कील 
िेक्ल्डगं ,िेल्ड आकार का 
िाप ,रूट पास िेक्ल्डगं ,रूट 
पास िेक्ल्डगं का निरीक्षण ,

किर पास बिािा और 
निरीक्षण और परीक्षण आटद। 

- िेल्ड का निरीक्षण और 
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्टेप िेक्ल्डगं विधि को 
अपिािा। 

परीक्षण। 
- दृश्य निरीक्षण ककट और गेज 

व्यािसानयक 

कौशल 18 घंटे; 
 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 04 घंटे 

SMAW द्िारा MS 

शीट पर पाइप/शंकु 

बिािा। 
(िैप्ड एिओएस: 
सीएससी/एि0204, 
सीएससी/एि0303) 
 

83. एसएिएडब्लल्यू द्िारा एिएस 
शीट पर पाइप/शंकु का 
नििाकण। 

- गैर-वििाशकारी परीक्षण 

विधियां 
- ्रक्चरल िेक्ल्डगं कोड और 
िािक 

- WPS और  PQA के मलए लेखि 
प्रकिया 

- विमभन्ि कोड िें योग्यता की 
आिश्यकता 

व्यािसानयक 

कौशल 18 घंटे; 
 

व्यािसानयक 
ज्ञाि 04 घंटे 

िािक के अिुसार 
िेल्ड परीक्षण ििूिा 
तैयार करें। 
िेल्डों का गैर-
वििाशकारी परीक्षण 

करिा। 
(िैप्ड एिओएस: 
सीएससी/एि0204) 

84. िेल्ड परीक्षण ििूिा  - िािक 

निरीक्षण और परीक्षण के 

अिुसार तैयारी। 

- विमभन्ि कोड के तहत 
योग्यता प्रकिया। 

- योग्यता िें शामिल विमभन्ि 
परीक्षण और निरीक्षण। 

इंजीननयरिगं ड्राइंग  :40 घंटे 

पेशिेर ज्ञाि 

 

ईडी- 40 घंटे 

कायक के क्षेत्र िें 
विमभन्ि अिुप्रयोगों 
के मलए इंजीनियररगं 
ड्राइंग पढें  और लागू 
करें। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि9401) 

इंजीननयरिगं ड्राइंग: 

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

शीषकक ब्ललॉक, इसकी क््थनत और सािग्री 
आरेखण उपकरण 

- िुक्त हाथ की ड्राइंग; आयाि के साथ ज्यामितीय आंकड ेऔर ब्ललॉक 

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

- पंक्क्तया ं
ड्राइंग िें प्रकार और अिुप्रयोग 

- ज्यामितीय आकृनतयों का आरेखण; 

कोण, त्रत्रभुज, ितृ्त, आयत, िगक, सिांतर चतुभुकज। 
लेटररगं और िंबररगं - मसगंल ्रोक, डबल ्रोक, झुका हुआ 
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- आयाि और आयाि अभ्यास का पठि। 
- फैत्रब्रकेशि ड्राइंग का पढिा, विमभन्ि प्रकार के िेक्ल्डगं जोडों का 
अिुभागीय दृश्य। विमभन्ि पाइप जोडों का अिुभागीय दृश्य 

- प्रतीकात्िक प्रनतनिधित्ि 

संबंधित रेडों िें उपयोग ककए जािे िाले विमभन्ि प्रतीक 

संबंधित रेडों के जॉब ड्रॉइंग को पढिा। 
कायषशाला गणना औि ववज्ञान  :38 घंटे 

पेशिेर ज्ञाि 

 

डब्लल्यूसी- 38 
घंटे 

व्यािहाररक संचालि 
करिे के मलए 
बुनियादी गखणतीय 
अििारणा और 
मसद्िांतों का 
प्रदशकि। अध्ययि के 

क्षेत्र िें बुनियादी 
विज्ञाि को सिझें 
और सिझाएं। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि9402) 

कायषशाला गणना औि ववज्ञान 

- इकाई ,मभन्ि 

- िगकिूल ,अिुपात और सिािुपात ,प्रनतशत 

- भौनतक विज्ञाि 

- द्रव्यिाि ,िजि ,आयति और घित्ि 

- गिी और तापिाि और दबाि 

- बुनियादी त्रबजली 
- क्षेत्रमिनत 

- त्रत्रकोणमिनत 

 

मलू कौशल के शलए पाठ्यक्रम 

1. रोजगार योग्यता कौशल (सभी सीटीएस रेडों के मलए सािान्य) (120 घंटे) 

 

सीखिे के पररणाि, िूल्यांकि िािदंड, पाठ्यिि और िुख्य कौशल विषयों की टूल सूची जो रेडों के एक सिूह के 

मलए सािान्य है, www.bMaratskills.gov.in ./ dgt.gov.in पर अलग स ेउपलब्लि कराई गई है। 

 

 

 

 

 

http://www.bharatskills.gov.in/
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उपकिण औि उपकिणों की सूची 
वेल्डि (संिचनात्मक) (20 उम्मीदवािों के बैच के शलए) 

क्रमांक  उपकिण औि उपकिण का नाम ववननदेश मात्रा 

क. प्रशशक्षु उपकिण ककट 

1.  िेक्ल्डगं हेलिेट फाइबर  21(20 +1) 

संख्या 
2.  िेक्ल्डगं हाथ ढाल फाइबर  21(20 +1) 

संख्या 
3.  िात ुसंभाल के साथ हथौडा काटिा 250 ग्राि 21(20 +1) 

संख्या 
4.  छेिी ठंडा फ्लैट 19 मििी    150 मििी 21(20 +1) 

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

संख्या 
6.  परकार 200 मििी 21(20 +1) 

संख्या 
7.  ् टेिलेस ्टील नियि  ) उत्कीणक( 300 मििी 21(20 +1) 

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

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

संख्या 
10.  हैक देखा फे्रि तय 300 मििी 21(20 +1) 

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

संख्या 
12.  फ़ाइल फ्लैट 350 मििी किीि े 21(20 +1) 

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

संख्या 
14.  टटप क्लीिर  ) गैस िेक्ल्डगं िशाल के मलए(  21(20 +1) 

संख्या 

अनुलग्नक I – (उपकरणों की सूची) 
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15.  िगक का प्रयास करें 150 मििी। 21(20 +1) 

संख्या 
बी सामान्य मशीनिी की दकुान संगठन: 

16.  िरुी कंुजी  )O 2  ,CO 2  ,C 2 H 2  ,Ar(   2 िग प्रत्येक 

गैस के मलए 

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.  आििकक लेंस 100 मििी। व्यास 2 िग 

21.  यूनििसकल िेल्ड िापिे गेज  2 िग 

22.  ् पैिर डीई 6 मििी से  32 मििी 2 सेट 

23.  सी  cla ls  10 सेिी और  15 सेिी 2 प्रत्येक 

24.  हैिर ्लेज डबल फे्ड 4 ककलो 2 संख्या 
25.  एचपी िेक्ल्डगं िशाल के साथ 5 िोजल 2 सेट 

26.  ऑक्सीजि गैस प्रेशर रेगुलेटर डबल ्टेज  2 संख्या 
27.  एमसटटलीि गैस प्रेशर रेगुलेटर डबल ्टेज  2 संख्या 
28.  CO2 गैस प्रेशर रेगुलेटर ,फ्लो िीटर के साथ  2 सेट 

29.  फ्लो िीटर के साथ आगकि गैस प्रेशर रेगुलेटर  2 सेट 

30.  िेटल रैक 182 सेिी    152 सेिी    45 

सेिी 
1 संख्या 

31.  प्राथमिक उपचार पेटी  1 संख्या 
32.  ् टील लॉकर 8 कबूतर छेद के साथ 2 िग 

33.  ् टील की अलिारी   /अलिारी  4 िग 

34.  ् टैंड के साथ ब्ललैक बोडक और धचत्रफलक  1 संख्या 
35.  फ्लैश बैक अरे्टर  ) टॉचक िाउंटेड(  4 जोड े

36.  फ्लैश बैक अरे्टर  ) मसलेंडर िाउंटेड(  4 जोड े

37.  ऑटो डाकक निगं िेक्ल्डगं हेलिेट  5 िग 

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

िी  ,60 % कतकव्य चि 

1 सेट 
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39.  सभी सािाि के साथ िेक्ल्डगं रांसफािकर या इन्िटकर 
आिाररत िेक्ल्डगं िशीि 

300 ए ,ओसीिी  60 - 100 

िी  ,60 % कतकव्य चि 

1 सेट 

40.  डीसी आकक  िेक्ल्डगं रेक्टीफायसक सभी एक्सेसरीज के 

साथ सेट हैं 
400 ए। ओसीिी  60 -100 

िी  ,60 % कतकव्य चि 

1 सेट 

41.  GMAW िेक्ल्डगं िशीि  400A क्षिता एयर कूल्ड टॉचक ,
रेगुलेटर ,गैस प्री-हीटर ,गैस िली और िािक सािाि के 

साथ 

 1 सेट 

42.  एसी/डीसी  GTAW िेक्ल्डगं िशीि िाटर कूल्ड टॉचक  300 

A , आगकि रेगुलेटर ,गैस हो  ,िाटर सकुक लेटटगं मस्टि 
और ्टैंडडक एक्सेसरी  के साथ। 

 1 सेट 

43.  सभी सािाि के साथ एयर प्लाज़्िा काटिे के उपकरण ,

12 मििी ्पष्ट कट काटिे की क्षिता 
 01 सेट 

44.  एयर कंप्रेसर 8 बार स े10 बार डबल ्टेज टैंक िाउंटेड  01 संख्या 
45.  पािर शीयररगं िशीि  01 संख्या 
46.  पोटेबल अपघषकक कट-ऑफ िशीि  01 सेट 

47.  पग काटिे की िशीि सभी सािाि के साथ सीिे 
और पररपत्र काटिे िें सक्षि 

 01 सेट 

48.  पेड्टल ग्राइंडर िोटे और िध्यि दािे के आकार 
के ग्राइंडडगं व्हील दीया स ेससुक्ज्जत है। 300 मििी 2िो. 

49.  बेंच ग्राइंडर िहीि दािे के आकार के मसमलकॉि 
काबाकइड ग्रीि ग्राइंडडगं व्हील से सुसक्ज्जत है 

दीया। 150 मििी 1 िहीं। 
50.  एजी 4 ग्राइंडर  24 संख्या 
51.  पोक्जशिर के साथ उपयुक्त आकक  िेक्ल्डगं टेबल  6 संख्या 
52.  मसलेंडर के मलए रॉली (एचपी यूनिट)  2 िग 

53.  हाथ कतरिी िशीि 6 मििी शीट और फ्लैट 
काटिे की क्षिता 

1 संख्या 

54.  पािर देखा िशीि 450 मििी। 1 संख्या 
55.  पोटेबल डड्रमलगं िशीि (कैप। 6 मििी) 2 संख्या 
56.  ओिि, इलेक्रोड सुखाि े0 से 250 डडग्री सेक्ल्सयस, 10 

ककलो क्षिता 
एि इंच गहराई 450-500 

मििी 
1 संख्या 

57.  कायक बेंच 340 120 75 सेिी 150 
मििी जबड ेखोलिे के 4 

बेंच िाइस के साथ 

5 सेट 



 

41 
  

वेल्डि (संिचनात्मक) 

58.  ऑक्सी एमसटटलीि गैस काटिे िाला झटका पाइप  2 सेट 

59.  ऑक्सीजि, एमसटटलीि मसलेंडर  2 प्रत्येक 

60.  सीओ 2 मसलेंडर  2 संख्या 
61.  आगकि गैस मसलेंडर  2 संख्या 
62.  ् टैंड के साथ 24 िगक इंच का कायक क्षेत्र निहाई  1 संख्या 
63.  ् िेज ब्ललॉक (16 16 16 इंच) िजि 50 ककग्रा 1 संख्या 
64.  ् टैंड के साथ आग की बाक्ल्टयााँ  4 िग 

65.  यूनििसकल टेक््टंग िशीि  1 सेट 

66.  अक्ग्िशिक फोि प्रकार और सीओ 2 

प्रकार 
1 संख्या 

67.  उपयुक्त गैस काटिे की िजे  1 संख्या 
68.  SMAW/GTAW/GMAW के मलए िेक्ल्डगं मसिुलेटर  1 प्रत्येक 

(िैकक्ल्पक) 

डी. उपर्ोज्य की सूची 
69.  चिड ेके हाथ के द्तािे 350 मििी। 21 जोड े

70.  सूती हाथ के द्ताि े 200 मििी। 21 जोड े

71.  चिडा एप्रि चिडा  21 जोड े

72.  एसएस िायर ब्रश 5 पंक्क्तयााँ और  3 पंक्क्तयााँ 21 िग प्रत्येक 

73.  चिड ेके हाथ की आ्तीि 400 मििी  21 जोड।े 
74.  िेल्डर के मलए सुरक्षा जूत े आकार  7,8,9,10  21 जोड।े 
75.  लेग गाडक लेदर  21 जोड।े 
76.  रबर की िली क्क्लप 1/2 " इंच 21 िग 

77.  रबर की िली ऑक्सीजि बीआईएस   . के अिुसार  8 

मििी व्यास    10 िीटर 
लंबा 

2 िग 

78.  रबर की िली एमसटटलीि बीआईएस   . के अिुसार  8 

मििी व्यास    10 िीटर 
लंबा 

2 िग 

79.  आकक  िेक्ल्डगं केबल्स िल्टी कोरेड कॉपर बीआईएस   . के अिुसार 
600 एक्म्पयर 

45 िीटर। 
प्रत्येक 

80.  आकक  िेक्ल्डगं मसगंल रंग का चश्िा 108 मििी    82 मििी    3 

मििी। दीि  11 ए और  12 ए 

42 िग 
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81.  आकक  िेक्ल्डगं सादा धगलास 108 मििी    82 मििी    3 

मििी। 
68 िग 

82.  कलर ग्लास  3 या  4A DCN  . के साथ गैस िेक्ल्डगं 
गॉगल्स 

हल्का गहरा रंग 42 िग 

83.  सेफ्टी गॉगल्स प्लेि बबल फेस शील्ड ्पष्ट 42 िग 

84.  ् पाकक  लाइटर  6 िग 

85.  एजी  4 पीसिे िाले पटहये  50 िग 

86.  एजी  4 कटटगं व्हील्स  100 िग 

87.  प्रिेशक परीक्षण ककट िरो  1 सेट 

88.  एसएस टेप  5 िीटर लचीला िािले िें  5 संख्या 
89.  इलेक्रोड होल्डर 600 एम्पीयर 6 िग 

90.  पथृ्िी दबािा 600ए 6 िग 
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संक्षक्षप्तीकिण 

सीटीएस मशल्पकार प्रमशक्षण योजिा 
एटीएस मशकु्षता प्रमशक्षण योजिा 

सीआईटीएस मशल्प प्रमशक्षक प्रमशक्षण योजिा 
डीजीटी प्रमशक्षण िहानिदेशालय 

एिएसडीई कौशल विकास और उद्यमिता िंत्रालय 

एिटीसी राष्रीय रेड प्रिाणपत्र 

एिएसी राष्रीय मशकु्षता प्रिाणपत्र 

एिसीआईसी राष्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र 

एलडी लोकोिोटर विकलांगता 
सीपी िक््तष्क पक्षाघात 

एिडी एकाधिक विकलांगता 
एलिी कि दृक्ष्ट 

एचएच सिुिे िें टदक्कत 

आईडी बौद्धिक विकलागं 

एलसी कुष्ठ रोग ठीक हो गया 
एसएलडी विमशष्ट सीखि ेकी अक्षिता 
डीडब्लल्य ू बौिापि 

एिआई िािमसक बीिारी 
आ एमसड अटैक 

पीडब्लल्यडूी विकलांग व्यक्क्त 
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