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वेल्डर (स्ट्रक्चरल) 

 

एक िषष की अिधध के दौराि िेल्डर (स्ट्ट्रक्चरल) के उम्िीदिार को िौकरी की भूमिका से संबंधधत 

व्यािसानयक कौशल, व्यािसानयक ज्ञाि और रोजगार कौशल विषयों पर प्रमशक्षक्षत ककया जाता है। इसके 

अलािा उम्िीदिार को आत्िविश्िास बढािे के मलए प्रोजेक्ट िकष  और अनतररक्त पाठ्यचयाष गनतविधधयों 
को बिािे/करिे का काि सौंपा जाता है। व्यािहाररक कौशल सरल से जटटल तरीके से प्रदाि ककए जाते हैं 
और साथ ही कायष निष्पाटदत करते सिय संज्ञािात्िक ज्ञाि को लाग ूकरि ेके मलए मसद्धांत विषय को 
उसी तरह पढाया जाता है। विषय के अंतगषत शामिल व्यापक घटक िीचे टदए गए हैं: - 

 

एक िषष की अिधध िें प्रमशक्षु गैस द्िारा एिएस शीट िें शामिल होिे, विमभन्ि स्स्ट्थनतयों िें 
एसएिएडब्लल्य ू िेस्ल्डगं िें शामिल होिे िें सक्षि होंगे; ऑक्सी-एमसटटलीि काटिे की प्रकक्रया द्िारा 
एिएस प्लेट पर सीधे, बेिल और पररपत्र कटटगं करें। गैस िेस्ल्डगं (ओएडब्लल्य)ू द्िारा विमभन्ि प्रकार के 

एिएस पाइप जोडों का प्रदशषि करें; एसएिएडब्लल्य ूद्िारा संरचिात्िक पाइपों पर विमभन्ि प्रकार के 

एिएस पाइप जोडों को िले्ड करें; ओएडब्लल्य ूद्िारा स्ट्टेिलेस स्ट्टील, कच्चा लोहा, एल्यूिीनियि और 
पीतल को िेल्ड करें। एिएस शीट पर ब्रेस् ंग करें, एिएस प्लेट पर आकष  गेस्जंग करें, प्लाज्िा कटटगं करें; 
SMAW द्िारा MS प्लेट 1F,2F,3F,4F&5F स्स्ट्थनतयों पर क़िलेट िेस्ल्डगं करें; DP परीक्षण द्िारा रूट 

निरीक्षण और निकासी को अपिाते हुए 1G,2G,3G और 4G स्स्ट्थनत िें MS प्लेट पर पूणष प्रिेश एकल "V" 

बट जोड करें DP परीक्षण और बैक गौस्जंग द्िारा रूट निरीक्षण और िािक िेस्ल्डगं क्रि को अपिात ेहुए 

SMAW द्िारा िीचे की ओर असिाि िोटाई के MS फ्लैट्स पर डबल बेिल बट जोड करिा; विमभन्ि 

स्स्ट्थनतयों िें पाइप जोडों की िेस्ल्डगं करिा; GMAW पर लैप, T, कॉिषर जोड करिा और MS पर िीचे की 
ओर फ्लक्स कोडष आकष  िेस्ल्डगं प्रकक्रया करिा; स्ट्िचामलत सबिज्डष आकष  िेस्ल्डगं िशीि का उपयोग 

करिा; SMAW द्िारा िेस्ल्डगं किक्सचर का उपयोग करते हुए L कोण, I सेक्शि और चैिल सेक्शि के 

साथ सरल संरचिाओ ंका नििाषण करिा; विरूपण को नियंत्रत्रत करिे के मलए स्स्ट्कप िेस्ल्डगं और बैक 

स्ट्टेप िेस्ल्डगं विधध को अपिाते हुए ठंड और गिष विधध द्िारा विरूपण को ठीक करिा; SMAW द्िारा MS 

शीट पर पाइप/शंकु का नििाषण करिा; एक िािक के अिुसार िेल्ड परीक्षण ििूिा तैयार करिा; निरीक्षण 

और परीक्षण करिा। 
  

व्यािसानयक ज्ञाि विषय को कायष निष्पाटदत करते सिय संज्ञािात्िक ज्ञाि को लागू करिे के 

मलए एक ही तरीके से पढाया जाता है। इसके अलािा इंजीनियररगं सािग्री के भौनतक गुण, लोहे के 

1. COURSE INFORMATION 
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विमभन्ि प्रकार, गुण और उपयोग, ऊष्िा और तापिाि जैस ेघटकों को भी मसद्धांत भाग के अंतगषत 

शामिल ककया गया है। 
 

उपरोक्त घटकों के अलािा िुख्य कौशल घटक जैस ेकायषशाला गणिा और विज्ञाि, इंजीनियररगं 

ड्राइंग, रोजगार कौशल भी शामिल हैं। ये िुख्य कौशल आिश्यक कौशल हैं जो ककसी भी स्स्ट्थनत िें िौकरी 
करिे के मलए आिश्यक हैं। 
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वेल्डर (स्ट्रक्चरल) 

 

 

2.1 सामान्य 

 

कौशल विकास एिं उद्यमिता िंत्रालय के अंतगषत प्रमशक्षण िहानिदेशालय (DGT) 

अथषव्यिस्ट्था/श्रि बाजार के विमभन्ि क्षेत्रों की आिश्यकताओं को पूरा करिे के मलए कई व्यािसानयक 

प्रमशक्षण पाठ्यक्रि प्रदाि करता है। व्यािसानयक प्रमशक्षण कायषक्रि प्रमशक्षण िहानिदेशालय (DGT) के 

तत्िािधाि िें चलाए जात ेहैं। मशल्पकार प्रमशक्षण योजिा (CTS) और प्रमशक्षुता प्रमशक्षण योजिा (ATS) 

व्यािसानयक प्रमशक्षण को िजबूत करिे के मलए DGT की दो अग्रणी योजिाएँ हैं । 

सीटीएस के तहत िेल्डर (स्ट्ट्रक्चरल) टे्रड आईटीआई के िेटिकष  के िाध्यि स ेदेश भर िें टदए जाि े

िाले लोकवप्रय पाठ्यक्रिों िें स ेएक है। यह कोसष एक िषष की अिधध का है। इसिें िुख्य रूप स ेडोिेि क्षेत्र 

और कोर क्षेत्र शामिल हैं। डोिेि क्षेत्र (टे्रड थ्योरी और प्रसै्क्टकल) पेशेिर कौशल और ज्ञाि प्रदाि करता है, 

जबकक कोर क्षेत्र (रोजगार कौशल) आिश्यक कोर कौशल, ज्ञाि और जीिि कौशल प्रदाि करता है। 
प्रमशक्षण कायषक्रि से उत्तीणष होिे के बाद, प्रमशक्ष ुको डीजीटी द्िारा राष्ट्रीय व्यापार प्रिाणपत्र (एिटीसी) 
प्रदाि ककया जाता है स्जसे दनुिया भर िें िान्यता प्राप्त है। 

मोटे तौि पि उम्मीदवािों को यह प्रदशिषत किना होगा कक वे ननम्नशिखित किन ेमें सक्षम 

हैं: 

• तकिीकी िापदंडों/दस्ट्तािेजों को पढिा और व्याख्या करिा, कायष प्रकक्रयाओं की योजिा बिािा 
और उन्हें व्यिस्स्ट्थत करिा, आिश्यक सािधग्रयों और उपकरणों की पहचाि करिा; 

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

कायष निष्पाटदत करिा; 
• िौकरी करत ेसिय व्यािसानयक कौशल, ज्ञाि, िूल कौशल और रोजगार योग्यता कौशल का 
प्रयोग करें। 

• ड्राइंग के अिुसार कायष करिे के मलए जॉब/असेंबली की जांच करें, जॉब/असेंबली िें तु्रटटयों की 
पहचाि करें और उन्हें सुधारें। 

• ककए गए कायष से संबंधधत तकिीकी िापदंडों का दस्ट्तािेजीकरण करें। 

2. TRAINING SYSTEM 
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2.2 प्रगनत पथ 

• तकिीमशयि के रूप िें उद्योग िें शामिल हो सकते हैं और िररष्ठ तकिीमशयि, पयषिेक्षक के रूप िें 
आगे बढ सकते हैं और प्रबंधक के स्ट्तर तक बढ सकते हैं। 

• संबंधधत क्षेत्र िें उद्यिी बि सकते हैं। 
• पाश्िष प्रिेश द्िारा इंजीनियररगं की अधधसूधचत शाखाओं िें डडप्लोिा पाठ्यक्रि िें प्रिेश मलया जा 
सकता है। 

• विमभन्ि प्रकार के उद्योगों िें प्रमशक्षुता कायषक्रि िें शामिल होकर राष्ट्रीय प्रमशक्षुता प्रिाण पत्र 

(एिएसी) प्राप्त ककया जा सकता है। 
• आईटीआई िें प्रमशक्षक बििे के मलए मशल्प प्रमशक्षक प्रमशक्षण योजिा (सीआईटीएस) िें शामिल 

हो सकते हैं। 
• डीजीटी के तहत उन्ित डडप्लोिा (व्यािसानयक) पाठ्यक्रि िें शामिल हो सकत ेहैं। 

 

2.3 पाठ्यक्रम सूंिर्ना 

िीचे दी गई तामलका एक िषष की अिधध के दौराि विमभन्ि पाठ्यक्रि तत्िों िें प्रमशक्षण घंटों के 

वितरण को दशाषती है: - 

क्र. सूं. पाठ्यक्रम तत्व 
काल्पननक प्रशिक्षण 

घूंटे 

1 व्यािसानयक कौशल (व्यापाररक व्यािहाररक) 840 

2 व्यािसानयक ज्ञाि (व्यापार मसद्धांत) 240 

5 रोजगार कौशल 120 

 कुि 1200 

 

हर साल निकटिती उद्योग िें 150 घंटे का अनििायष ओजेटी (ऑि द जॉब टे्रनिगं) तथा जहा ंयह 

उपलब्लध ि हो, िहां सिूह पररयोजिा अनििायष है। 

िौकरी पर प्रमशक्षण (ओजेटी)/ सिूह पररयोजिा 150 

िैकस्ल्पक पाठ्यक्रि (आईटीआई प्रिाणीकरण के साथ 10िी/ं12िी ंकक्षा 
का प्रिाण पत्र या अनतररक्त अल्पकामलक पाठ्यक्रि)  

240 
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एक िषीय या दो िषीय टे्रड के प्रमशक्ष ुआईटीआई प्रिाणीकरण के साथ 10िी/ं12िीं कक्षा के प्रिाण 

पत्र के मलए प्रत्येक िषष 240 घंटे तक के िैकस्ल्पक पाठ्यक्रि या अनतररक्त अल्पकामलक पाठ्यक्रि का 
विकल्प भी चुि सकते हैं। 
 

2.4 मूल्याूंकन औि प्रमाणन 

 

प्रमशक्षणाथी की कौशल, ज्ञाि और दृस्ष्टकोण का परीक्षण पाठ्यक्रि अिधध के दौराि रचिात्िक 

िूल्यांकि के िाध्यि से ककया जाएगा, तथा प्रमशक्षण कायषक्रि के अतं िें सिय-सिय पर डीजीटी द्िारा 
अधधसूधचत योगात्िक िूल्यांकि के िाध्यि स ेककया जाएगा। 

क) प्रमशक्षण अिधध के दौराि सतत िूल्यांकि (आंतररक) सीखिे के पररणािों के विरुद्ध सूचीबद्ध 

िूल्यांकि िािदंडों के मलए परीक्षण करके रचिात्िक िूल्यांकि पद्धनत द्िारा ककया जाएगा । प्रशिक्षण 

सूंस्थान को िूल्यांकि टदशानिदेश िें विस्ट्ततृ रूप से व्यस्क्तगत प्रमशक्ष ुपोटषिोमलयो बिाए रखिा होगा। 
आंतररक िूल्यांकि के अकं www.bharatskills.gov.in पर उपलब्लध रचिात्िक िूल्यांकि टेम्पलेट के 

अिुसार होंगे। 

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

टे्रड टेस्ट्ट परीक्षा नियंत्रक, डीजीटी द्िारा टदशानिदेशों के अिुसार आयोस्जत ककया जाएगा। पैटिष और 
अंकि संरचिा को सिय-सिय पर डीजीटी द्िारा अधधसूधचत ककया जा रहा है। सीखिे के पररणाि और 
िूल्यांकि िािदंड अंनति िूल्यांकि के मलए प्रश्िपत्र तैयार करिे का आधार होंग।े अंनति परीक्षा के दौराि 

परीक्षक व्यािहाररक परीक्षा के मलए अंक देिे से पहले िूल्यांकि टदशानिदेश िें विस्ट्ततृ रूप से व्यस्क्तगत 

प्रमशक्ष ुकी प्रो़िाइल की भी जाँच करेगा । 

2.4.1 पास ववननयमन 
 

सिग्र पररणाि निधाषररत करिे के उद्देश्य से, छह िहीिे और एक िषष की अिधध के पाठ्यक्रिों के 

मलए 100% का िेटेज लाग ूककया जाता है और दो साल के पाठ्यक्रिों के मलए प्रत्येक परीक्षा िें 50% िेटेज 

लाग ू ककया जाता है। टे्रड प्रसै्क्टकल और िॉिेटटि असेसिेंट के मलए न्यूिति पास प्रनतशत 60% है और 
अन्य सभी विषयों के मलए 33% है। 
 

2.4.2 मूल्याूंकन ददिाननदेि 

http://www.bharatskills.gov.in/
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यह सुनिस्श्चत करिे के मलए उधचत व्यिस्ट्था की जािी चाटहए कक िूल्यांकि िें कोई कृत्रत्रि बाधा 
ि आए। िूल्यांकि करत े सिय विशेष आिश्यकताओं की प्रकृनत को ध्याि िें रखा जािा चाटहए। 
िूल्यांकि करते सिय टीििकष , स्ट्कै्रप/अपव्यय से बचिा/कि करिा और प्रकक्रया के अिुसार 
स्ट्कै्रप/अपमशष्ट का निपटाि, व्यिहाररक दृस्ष्टकोण, पयाषिरण के प्रनत संिेदिशीलता और प्रमशक्षण िें 
नियमितता पर उधचत विचार ककया जािा चाटहए। योग्यता का िूल्यांकि करते सिय OSHE के प्रनत 

संिेदिशीलता और स्ट्ि-मशक्षण दृस्ष्टकोण पर विचार ककया जािा चाटहए। 
 

िूल्यांकि साक्ष्य आधाररत होगा स्जसिें निम्िमलखखत कुछ बातें शामिल होंगी: 
 

• प्रयोगशाला/कायषशाला िें ककया गया कायष 
• ररकॉडष बुक/दैनिक डायरी 
• िूल्यांकि की उत्तर पुस्स्ट्तका 
• िौखखक 

• प्रगनत चाटष 
• उपस्स्ट्थनत और सिय की पाबंदी 
• कायषभार 
• पररयोजिा कायष 
• कंप्यूटर आधाररत बहुविकल्पीय प्रश्ि परीक्षा 
• व्यािहाररक परीक्षा 

 

आंतररक (प्रारंमभक) िूल्यांकि के साक्ष्य और अमभलेखों को आगािी परीक्षा तक लेखापरीक्षा और 
जांच निकाय द्िारा सत्यापि के मलए सुरक्षक्षत रखा जािा चाटहए। प्रारंमभक िूल्यांकि के मलए 

निम्िमलखखत अंकि पैटिष अपिाया जािा चाटहए: 

 

पेि किने का स्ति प्रमाण 

(क) िूल्यांकि के दौराि 60%-75% की सीिा िें अंक आिंटटत ककए जाएंगे 
इस ग्रेड िें प्रदशषि के मलए, उम्िीदिार को ऐसा 
काि करिा चाटहए जो सिय-सिय पर 
िागषदशषि के साथ मशल्प कौशल के स्ट्िीकायष 
िािक की प्रास्प्त को प्रदमशषत करता हो, और 

• हस्ट्त औजारों, िशीि औजारों और 
कायषशाला उपकरणों के उपयोग िें अच्छे 

कौशल का प्रदशषि। 
• घटक/िौकरी की िांग के अिुसार विमभन्ि 
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सुरक्षा प्रकक्रयाओं और प्रथाओं के मलए उधचत 

ध्याि देता हो। 
कायष करत ेसिय 60-70% सटीकता प्राप्त 

की गई। 
• किनिश िें साि-सिाई और स्स्ट्थरता का 
कािी अच्छा स्ट्तर। 

• पररयोजिा/कायष पूरा करिे िें कभी-कभी 
सहायता। 

(बी) िूल्यांकि के दौराि 75%-90% की सीिा िें अंक आिंटटत ककए जाएंगे 

इस ग्रडे के मलए, एक उम्िीदिार को ऐसा काि 

करिा चाटहए जो मशल्प कौशल के उधचत िािक 

की प्रास्प्त को प्रदमशषत करता हो, थोडे स े

िागषदशषि के साथ, और सुरक्षा प्रकक्रयाओं और 
प्रथाओ ंके प्रनत सम्िाि प्रदमशषत करता हो 

• हस्ट्त औजारों, िशीि औजारों और 
कायषशाला उपकरणों के उपयोग िें अच्छा 
कौशल स्ट्तर। 

• घटक/िौकरी की िांग के अिुसार विमभन्ि 

कायष करत ेसिय 70-80% सटीकता प्राप्त 

की गई। 
• सिापि िें स्ट्िच्छता और स्स्ट्थरता का 
अच्छा स्ट्तर। 

• पररयोजिा/िौकरी को पूरा करि ेिें बहुत 

कि सहयोग। 
(ग) िूल्यांकि के दौराि 90% से अधधक अंक आिंटटत ककए जाएंगे 
 इस ग्रेड िें प्रदशषि के मलए, उम्िीदिार को 
संगठि और निष्पादि िें न्यूिति या त्रबिा 
ककसी सहायता के तथा सरुक्षा प्रकक्रयाओं और 
प्रथाओ ं के प्रनत उधचत सम्िाि के साथ ऐसा 
कायष करिा होगा जो मशल्प कौशल के उच्च 

िािक की प्रास्प्त को प्रदमशषत करता हो। 
 

• हस्ट्त औजारों, िशीि औजारों और 
कायषशाला उपकरणों के उपयोग िें उच्च 

कौशल स्ट्तर। 
• घटक/िौकरी की िांग के अिुसार विमभन्ि 

कायष करते सिय 80% स ेअधधक सटीकता 
प्राप्त की गई। 

• पररष्करण िें उच्च स्ट्तर की स्ट्िच्छता और 
एकरूपता। 

• पररयोजिा को पूरा करि ेिें न्यूिति या 
कोई सिथषि िहीं। 
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वेल्डि (स्ट्रक्र्िि) गैस वेलल्डूंग कित ेसमय , िेस्ल्डगं रॉड और ऑक्सीजि एसीटटलीि लौ का उपयोग करके 

धातु के टहस्ट्सों जैस ेएिएस, एसएस, पीतल और एल्यिूीनियि शीट और कास्ट्ट आयरि प्लेटों को एक साथ 

जोडता है। िेल्ड ककए जािे िाले टहस्ट्सों की जांच करता है, जुडिे िाले टहस्ट्से को साि करता है, उन्हें ककसी 
उपयुक्त उपकरण स ेएक साथ रखता है और यटद आिश्यक हो तो जोड को िजबूत करिे के मलए वपघली हुई 

धातु के प्रिाह को निदेमशत करिे के मलए संकीणष िाली बिाता है। िेस्ल्डगं रॉड, फ्लक्स िोजल आटद का सही 
प्रकार और आकार का चयि करता है और िेस्ल्डगं, टॉचष का परीक्षण करता है। िेस्ल्डगं करते सिय काला 
चश्िा और अन्य सुरक्षात्िक उपकरण पहिता है। टॉचष िें उिके प्रिाह को नियंत्रत्रत करि ेके मलए ऑक्सीजि 

और एसीटटलीि मसलेंडर के िाल्ि को छोडता और नियंत्रत्रत करता है। टॉचष जलाता है और लौ को धीरे-धीरे 

नियंत्रत्रत करता है। आिश्यकतािुसार जोडों को पहले से गिष करता है। 
 

वेल्डि (स्ट्रक्र्िि) गैस कदटूंग किते समय , िैन्युअल रूप से या िशीि द्िारा गैस की लौ द्िारा धात ुको 
आिश्यक आकार और िाप िें काटता है। काटे जािे िाली सािग्री की जांच करता है और विनिदेश के निदेश के 

अिुसार उस पर निशाि लगाता है। आिश्यक किके्शि बिाता है और िेस्ल्डगं टॉचष िें िोजल के आिश्यक 

आकार को किट करता है। िोजल िें गैस के प्रिाह को छोडता और नियंत्रत्रत करता है, लौ को प्रज्िमलत करता 
है और सिायोस्जत करता है। आिश्यक गनत से कटटगं लाइि के साथ हाथ या िशीि द्िारा लौ को निदेमशत 

करता है और धातु को आिश्यक आकार िें काटता है। 
 

वेल्डि (स्ट्रक्र्िि) गैस ब्रेल ूंग के दौिान , फ्लक्स और किलर रॉड का उपयोग करके गिष करके धात ुके टहस्ट्सों 
को जोडता है। िायर ब्रश द्िारा आििे-साििे जुडिे िाले टहस्ट्सों को साि करता है और उन्हें जोडता है। जोड पर 
फ्लक्स लगाता है और किलर रॉड को वपघलािे के मलए ऑक्सी एमसटटलीि िेस्ल्डगं टॉचष से गिष करता है। इस े

ठंडा होि ेदेता है। विद्युत चुम्बकीय क्षेत्रों िें पररितषि के कारण उत्पन्ि प्रनतरोधक गिी का उपयोग करके दो या 
अधधक धातुओ ंको िेस्ल्डगं या जोडिा। साि जोड के मलए इंडक्शि िेल्डेड जोडों की जाँच करें । 
 

वेल्डि (स्ट्रक्र्िि) प्िेटों पि िील्डेड मेटि आकष  वेलल्डूंग (SMAW ) करते सिय आकष -िेस्ल्डगं पािर स्रोत और 
इलेक्ट्रोड का उपयोग करके धातुओ ंको फ्यूज करता है। िेल्ड ककए जाि ेिाले टहस्ट्सों की जांच करता है, उन्हें 
साि करता है और क्लैंप या ककसी अन्य उपयुक्त उपकरण के साथ जोडों को एक साथ सेट करता है। िेस्ल्डगं 

पािर स्रोत शुरू करता है और िेस्ल्डगं की सािग्री और िोटाई के अिुसार करंट को नियंत्रत्रत करता है। एक लीड 

3. JOB ROLE 
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को िेल्ड ककए जािे िाले टहस्ट्से से जोडता है, आिश्यक प्रकार के इलेक्ट्रोड का चयि करता है और अन्य लीड 

को इलेक्ट्रोड होल्डर िें क्लैंप करता है। टैक िेस्ल्डगं द्िारा निटदषष्ट कोणों, आकार, रूप और आयाि पर 
पकडिे के मलए पहले विमभन्ि त्रबदंओुं पर भागों को जोड सकते हैं। इलेक्ट्रोड और जोड के बीच आकष  स्ट्थावपत 

करिा 
 

असेंबली को कफट किने औि वेलल्डूंग किते समय ड्राइूंग औि अन्य ववननदेिों की जाूंर् किता है, पावि शियि 
या फ्िेम कदटूंग उपकिण का उपयोग किके स्टीि प्िेट औि एूंगि आयिन को काटता है, एक साथ कफट ककए 

जाने वािे भागों की जाूंर् किता है, सदस्यों को उपयुक्त फास्टनिों के साथ लस्थनत में सूंिेखित किता है ताकक 

यह सुननलचर्त हो सके कक साइट पर संरचिाओ ंके स्ट्थायी नििाषण की तैयारी के मलए सदस्ट्य ठीक से एक 

साथ किट हो जाए ंऔर स्ट्ट्रक्चरल इंजीनियर के निदेशों के तहत ड्राइंग के अिुसार कायषशाला िें भारी 
संरचिाओं के विमभन्ि टहस्ट्सों को एक साथ किट करें। किट की सटीकता सुनिस्श्चत करिे के मलए सदस्ट्यों के 

संरेखण की जांच करता है। निटदषष्ट िेस्ल्डगं प्रकक्रया द्िारा असेंबमलयों को िेल्ड करें। प्लेटों को िोड सकते हैं 
या अन्यथा आकार दे सकत ेहैं और संरचिात्िक सदस्ट्यों को जोड सकत ेहैं। 
 

वेल्डि (स्ट्रक्र्िि) गैस मेटि आकष  वेलल्डूंग (GMAW) द्वािा MS प्िेट वेलल्डूंग किते हुए 

नििाषण ड्राइंग को पढता है, िेल्ड ककए जािे िाले भागों की जांच करता है, उन्हें साि करता है और क्लैंप या 
ककसी अन्य उपयुक्त डडिाइस के साथ जोडों को सेट करता है। िकष  पीस को अथष केबल से जोडता है। िशीि 

को CO2 गैस मसलेंडर, रेगुलेटर और फ्लो िीटर स ेजोडता है। प्रीहीटर को जोडता है, उपयुक्त िायर इलेक्ट्रोड का 
चयि करता है, इसे िायर िीडर के िाध्यि से िेस्ल्डगं GMA िेस्ल्डगं िशाल िें िीड करता है। संपकष  टटप गैस 

िोजल का चयि करता है और GMA िेस्ल्डगं िशाल िें किट करता है। आिश्यकतािुसार जोडों को पहले स े

गरि करता है। लगातार िोल्टेज GMA िेस्ल्डगं िशीि शुरू करता है, उपयुक्त िेस्ल्डगं िोल्टेज और िायर 

िीड स्ट्पीड और शीस्ल्डगं गैस प्रिाह सेट करता है, िकष  पीस और लगातार िीड ककए गए िायर इलेक्ट्रोड के 

बीच आकष  उत्पन्ि करता है। धातु को वपघलाता है और धातुओं की सतह पर िेल्ड बीड्स जिा करता दृश्य और 

मलस्क्िड पेिेट्रेंट परीक्षण द्िारा िेल्ड का निरीक्षण करिा और यटद कोई दोष हो तो उसे सुधारिा। फ्लक्स कोडष 
आकष  िेस्ल्डगं तार स ेभी िेस्ल्डगं कर सकते हैं। 
 

वेल्डि (स्ट्रक्र्िि) गैस मेटि आकष  वेलल्डूंग (GMAW) द्वािा MS प्िेटों की वेलल्डूंग किते समय िैत्रब्रकेशि 

ड्राइंग पढता है, िेल्ड ककए जािे िाले टहस्ट्सों की जांच करता है, उन्हें साि करता है और क्लैम्प या ककसी अन्य 
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उपयुक्त डडिाइस से जोड सेट करता है। िकष  पीस को अथष केबल स ेजोडता है। िशीि को CO2 गैस मसलेंडर, 
रेगुलेटर और फ्लो िीटर से जोडता है । प्रीहीटर को जोडता है। उपयकु्त िायर इलेक्ट्रोड का चयि करता है, इस े

िायर िीडर के िाध्यि से िेस्ल्डगं GMA िेस्ल्डगं िशाल िें िीड करता है। संपकष  टटप गैस िोजल का चयि 

करता है और GMA िेस्ल्डगं िशाल िें किट करता है। आिश्यकतािुसार जोडों को पहले से गरि करता है। 
लगातार िोल्टेज GMA िेस्ल्डगं िशीि शुरू करता है, उपयुक्त िेस्ल्डगं िोल्टेज और िायर िीड स्ट्पीड और 
शीस्ल्डगं गैस प्रिाह सेट करता है, िकष  पीस और लगातार िीड ककए गए िायर इलेक्ट्रोड के बीच आकष  पैदा 
करता सािधािी बरतिे के उपाय जैस ेकक हाथ के दस्ट्तािे और पैर के पैड पहििा, सही िेल्ड क़िल्टर ग्लास के 

साथ उपयुक्त हेलिेट पहििा और आँखों को पूणष इलेस्क्ट्रक आकष  स ेहोिे िाले िकुसाि से बचािा। दृश्य और 

मलस्क्िड पेिेट्रेंट परीक्षण द्िारा िेल्ड का निरीक्षण करिा और यटद कोई दोष हो तो उसे ठीक करिा। 
 

वेल्डि (स्ट्रक्र्िि) गैस टूंगस्टन आकष  वेलल्डूंग (GTAW) द्वािा MS, SS, एल्युशमननयम िीट औि MS पाइप 

को वेलल्डूंग किते समय लजसे टंगस्ट्टि इिटष गैस शील्डडे आकष  िेल्डर (TIG िेल्डर) के रूप िें भी जािा जाता है 

, िैत्रब्रकेशि ड्राइंग पढता है, िेल्ड ककए जािे िाले भागों की जांच करता है, उन्हें साि करता है और क्लैम्प या 
ककसी अन्य उपयुक्त डडिाइस के साथ जोडों को सेट करता है। उपयकु्त टंगस्ट्टि इलेक्ट्रोड का चयि करता है, 

ककिारों को पीसता है और GTA िेस्ल्डगं टॉचष िें किट करता है। गैस िोजल का चयि करता है और GTA 

िेस्ल्डगं टॉचष िें किट करता है। उपयुक्त किलर रॉड का चयि करता है और उन्हें साि करता है। िकष  पीस को 
अथष केबल स े जोडता है, िशीि को इिटष गैस मसलेंडर, रेगुलेटर और फ्लो िीटर से जोडता है। 
आिश्यकतािुसार जोडों को पहले स ेगरि करता है। निरंतर धारा जीटीए िेस्ल्डगं िशीि शुरू करता है, 

उपयुक्त िेस्ल्डगं धारा और निस्ष्क्रय गैस प्रिाह सेट करता है, कायष भाग और टंगस्ट्टि इलेक्ट्रोड के बीच 

अत्यधधक आयनित निस्ष्क्रय गैस के एक स्ट्तंभ के िाध्यि स ेआकष  का उत्पादि करता है, धात ुको वपघलाता 
है और उपयुक्त भराि रॉड को िेल्ड पोखर िें पाररत करके धातु की सतहों पर िेल्ड िोनतयों को जिा करता है 

या स्ट्टील, स्ट्टेिलेस स्ट्टील, एल्युमिनियि जैस ेधात ुके टुकडों को आिश्यक गुणित्ता िें जोडता है, विरूपण को 
कि करता है और िेल्ड दोषों से बचाता है। हाथ के दस्ट्तािे पहििे, सही िेल्ड किल्टर ग्लास के साथ उपयुक्त 

हेलिेट का चयि करिे और आंखों को पूणष इलेस्क्ट्रक आकष  से िुकसाि स ेबचािे जैस ेएहनतयाती उपाय करता 
है। 
 

वेल्डि (स्ट्रक्र्िि) स्वर्ाशित सबमर्जडष आकष  वेलल्डूंग (SAW) द्वािा MS प्िेट्स को वेलल्डूंग किते समय 

इलेक्ट्रोड िायर स्ट्पूल को लोड करें और कॉन्टैक्ट टटप के िाध्यि से इलेक्ट्रोड को िीड करें। िेस्ल्डगं पैरािीटर 
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सेट करें। हूपर पर दािेदार फ्लक्स भरें। काि के टुकडे तैयार करें और इसे िेस्ल्डगं टेबल पर सेट और संरेखखत 

करें। SAW िशीि शुरू करें और प्लेटों को एक साथ िेल्ड करें। गुणित्ता सुनिस्श्चत करिे के मलए िेल्ड का 
निरीक्षण करें। 
 

सूंदभष एनसीओ-2015: 

(i) 7212.0100 – िेल्डर, गैस 

(ii) 7212.0200 – िेल्डर, इलेस्क्ट्रक 

(iii) 7212.0300 – िेल्डर, िशीि 

(iv) 7212.0400 – गैस कटर 
(v) 7212.0500 – ब्रे र 

सूंदभष सूंख्या: 
i) सीएससी/एि0204 

ii) सीएससी/एि0201 

iii) सीएससी/एि0207 

iv) सीएससी/एि0212 

v) सीएससी/एि0303 

vi) सीएससी/एि0209 

vii) सीएससी/एि0205 

viii) सीएससी/एि0211 

ix) सीएससी/एि9401 

x) सीएससी/एि9402
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व्यापाि का नाम वेल्डर (स्ट्रक्चरल) 

व्यापाि कोड डीजीटी/1123 

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

एनओएस कवि सीएससी/एि0204, सीएससी/एि0201, सीएससी/एि0207, 

सीएससी/एि0212, सीएससी/एि0303, सीएससी/एि0209, 

सीएससी/एि0205, सीएससी/एि0211, सीएससी/एि9401, 

सीएससी/एि9402 

एनएसक्यूएफ स्ति स्ट्तर-2.5 

शिल्पकाि प्रशिक्षण की अवधध एक िषष ( 1200 घंटे + 150 घंटे OJT/सिूह पररयोजिा ) 
प्रवेि योग्यता िीं कक्षा की परीक्षा उत्तीणष 
न्यूनतम आय ु शैक्षखणक सत्र के प्रथि टदि 14 िषष । 
ददव्याूंगजनों के शिए पात्रता एलडी, एलसी, डीडब्लल्यू, एए, डीईएएि, एचएच 

इकाई क्षमता (छात्रों की सूंख्या) 20 (अनतररक्त सीटों का कोई अलग प्रािधाि िहीं है) 

अूंतरिक्ष मानदूंड 100 िगष िीटर 
िलक्त मानदूंड 16 ककलोिाट 

प्रशिक्षकों की योग्यता 
1. वेल्डि (स्ट्रक्र्िि) टे्रड एआईसीटीई/यूजीसी से िान्यता प्राप्त विश्िविद्यालय स े

िैकेनिकल/िेटलजी/प्रोडक्शि इंजीनियररगं/िेक्ट्रोनिक्स िें बी.िोक 

./डडग्री तथा संबंधधत क्षेत्र िें एक िषष का अिुभि। 
या 

एआईसीटीई/ िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोडष स े

िैकेनिकल/िेटलजी/प्रोडक्शि इंजीनियररगं/िेक्ट्रोनिक्स िें 03 िषष का 
डडप्लोिा या डीजीटी स ेसंबधंधत एडिांस डडप्लोिा (िोकेशिल) के साथ 

संबंधधत क्षेत्र िें दो िषष का अिुभि। 
या 

िेल्डर (स्ट्ट्रक्चरल) टे्रड िें एिटीसी/एिएसी उत्तीणष तथा संबंधधत क्षेत्र िें 
तीि िषष का अिुभि। 
 

4. GENERAL INFORMATION 
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आवचयक योग्यता: 
डीजीटी के तहत राष्ट्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र (एिसीआईसी) के 

प्रासंधगक नियमित / आरपीएल संस्ट्करण । 
 

नोट:- 2 (1+1) की इकाई के शिए आवचयक दो प्रशिक्षकों में से एक के 

पास डडग्री/डडप्िोमा होना र्ादहए औि दसूिे के पास एनटीसी/एनएसी 
योग्यता होनी र्ादहए। हािााँकक, दोनों के पास एनसीआईसी के ककसी भी 
प्रकाि की योग्यता होनी र्ादहए। 

2. कायषिािा गणना औि 
ववज्ञान 

 

बी.िोक ./डडग्री तथा संबंधधत क्षेत्र िें एक िषष का अिुभि। 
या 

एआईसीटीई / िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोडष स े इंजीनियररगं िें 
03 िषष का डडप्लोिा या डीजीटी स े प्रासंधगक एडिांस डडप्लोिा 
(व्यािसानयक) के साथ संबंधधत क्षेत्र िें दो िषष का अिुभि। 

या 
इंजीनियररगं टे्रडों िें स ेककसी एक िें एिटीसी/एिएसी के साथ तीि िषष 
का अिुभि। 
 

आवचयक योग्यता: 
प्रासंधगक टे्रड िें राष्ट्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र (एिसीआईसी) के 

नियमित / आरपीएल संस्ट्करण 

या 
नियमित / आरपीएल िेररएंट एिसीआईसी RoDA िें या डीजीटी के 

तहत इसके ककसी भी िेररएटं 

3. इूंजीननयरिूंग ड्राइूंग बी.िोक ./डडग्री तथा संबंधधत क्षेत्र िें एक िषष का अिुभि। 
या 

एआईसीटीई / िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोडष स े इंजीनियररगं िें 
03 िषष का डडप्लोिा या डीजीटी स े प्रासंधगक एडिांस डडप्लोिा 
(व्यािसानयक) के साथ संबंधधत क्षेत्र िें दो िषष का अिुभि। 

या 
इंजीनियररगं/ड्राफ्ट्सिैि टे्रडों के ककसी भी एक सिूह िें 
एिटीसी/एिएसी के साथ तीि िषष का अिुभि। 
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आवचयक योग्यता: 
प्रासंधगक टे्रड िें राष्ट्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र (एिसीआईसी) के 

नियमित / आरपीएल संस्ट्करण 

या 
नियमित/आरपीएल संस्ट्करण एिसीआईसी ( आरओडीए िें ) या 
डीजीटी के अंतगषत इसका कोई भी संस्ट्करण 

4. िोजगाि कौिि तथा रोजगार कौशल िें लघु अिधध टीओटी पाठ्यक्रि के साथ दो िषष 
का अिुभि । 
(12िी/ंडडप्लोिा स्ट्तर और उसस ेऊपर अंग्रेजी/संचार कौशल और बेमसक 

कंप्यूटर का अध्ययि ककया होिा चाटहए) 

या 
रोजगार कौशल िें लघ ुअिधध टीओटी पाठ्यक्रि के साथ आईटीआई िें 
िौजूदा सािास्जक अध्ययि प्रमशक्षक । 

5. प्रशिक्षक के शिए न्यूनतम 

आयु 
21 िषष 

औ ािों औि उपकिणों की सूर्ी अिुलग्िक-I के अिुसार 
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सीिने के परिणाम प्रशिक्षु की कुि दक्षताओूं का प्रनतबबूंब होत ेहैं औि मूल्याूंकन मानदूंडों के अनुसाि 
मूल्याूंकन ककया जाएगा। 
 

5.1 सीिन ेके परिणाम 
 

1. सुरक्षा सािधानियों का पालि करत ेहुए विमभन्ि स्स्ट्थनतयों िें गैस िेस्ल्डगं द्िारा एिएस शीट 

को जोडें। 
(एिओएस: सीएससी/एि0204) 

2. MS प्लेटों को SMAW द्िारा विमभन्ि स्स्ट्थनतयों िें जोडें। (NOS: CSC/N0204) 

3. ऑक्सी-एमसटटलीि कटटगं प्रकक्रया द्िारा एिएस प्लेट पर सीधी, बेिल और गोलाकार कटटगं 

करें। (NOS: CSC/N0201) 

4. गैस िेस्ल्डगं (OAW) द्िारा विमभन्ि प्रकार के MS पाइप जोड बिाएं। (NOS: CSC/N0204) 

5. SMAW द्िारा विमभन्ि प्रकार के MS पाइप जोडों को िले्ड करें। (NOS: CSC/N0204) 

6. OAW द्िारा स्ट्टेिलेस स्ट्टील, कच्चा लोहा, पीतल और एल्युिीनियि िेल्ड। (NOS: 

CSC/N0204) 

7. एि.एस. प्लेट पर आकष  गेस्जंग करें। (NOS: CSC/N0204) 

8. प्लाज्िा आकष  कटटगं करें। (NOS: CSC/N0207) 

9. SMAW द्िारा 1F, 2F, 3F, 4F और 5F स्स्ट्थनतयों तक MS प्लेटों पर किलेट िेस्ल्डगं करें। (NOS: 

CSC/N0204) 

10. 1G, 2G, 3G और 4G स्स्ट्थनत िें MS प्लेटों पर पूणष प्रिशे एकल "V" बट जोड का प्रदशषि करें, रूट 

निरीक्षण और DP परीक्षण द्िारा निकासी को अिुकूमलत करें। (NOS: CSC/N0204) 

11. टी, िाई , के जोड) की िेस्ल्डगं जी.टी.ए.डब्ललू. द्िारा िीचे की ओर स्स्ट्थनत िें करिा। 
(एि.ओ.एस.: सी.एस.सी./एि0212) 

12. संरचिाओ ं के नििाषण के मलए झुकाि, सीधा करिा और ककिारा योजिा बिािा। (NOS: 

CSC/N0303) 

13. DP परीक्षण और बैक गौस्जंग द्िारा िूल निरीक्षण के साथ SMAW द्िारा डाउि हैंड स्स्ट्थनतयों िें 
असिाि िोटाई के MS फ्लैट्स पर डबल बेिल बट जोड का प्रदशषि करें और DP परीक्षण और 
बैक गौस्जंग द्िारा िूल निरीक्षण के साथ और विरूपण को नियंत्रत्रत करिे के मलए स्स्ट्कप 

िेस्ल्डगं और बैक स्ट्टेप िेस्ल्डगं विधध को अपिाएं। (NOS: CSC/N0204) 

14. SMAW द्िारा विमभन्ि स्स्ट्थनतयों िें पाइप जोडों की िसे्ल्डगं करें। (NOS: CSC/N0204) 

5. LEARNING OUTCOME 
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15. जीएिएडब्ललू पर लैप, टी, कॉिषर जोड और एिएस पर फ्लक्स कोडष आकष  िेस्ल्डगं प्रकक्रया को 
िीचे की ओर स्स्ट्थनत िें निष्पाटदत करें। (एिओएस: सीएससी/एि0209, सीएससी/एि0205) 

16. स्ट्िचामलत जलिग्ि आकष  िेस्ल्डगं करें। (NOS: CSC/N0211) 

17. SMAW द्िारा िेस्ल्डगं किक्सचर का उपयोग करके L कोण, I सेक्शि और चैिल सेक्शि के 

साथ सरल संरचिाओं का नििाषण करें। (NOS: CSC/N0204) 

18. एसएिएडब्ललू द्िारा एिएस शीट पर पाइप/शंकु का नििाषण। (NOS: CSC/N0204, 

CSC/N0303) 

19. िािक के अिुसार िेल्ड परीक्षण ििूिा तयैार करें और परीक्षण करें। (NOS: CSC/N0204) 

20. िेल्ड्स का गैर-वििाशकारी परीक्षण करें। (NOS: CSC/N0204) 

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

22. व्यािहाररक संचालि करि े के मलए बुनियादी गखणतीय अिधारणा और मसद्धांतों का प्रदशषि 

करें। अध्ययि के क्षेत्र िें बुनियादी विज्ञाि को सिझें और सिझाएँ। (एिओएस: 

सीएससी/एि9402) 
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सीिने के परिणाम मूल्याूंकन मानदूंड 

1. सुरक्षा सािधानियों का पालि 

करते हुए विमभन्ि स्स्ट्थनतयों 
िें गैस िेस्ल्डगं द्िारा एिएस 

शीट को जोडें । 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0204) 

आिश्यकतािुसार िोजल का आकार, कायषशील दबाि, लौ का प्रकार, 
किलर रॉड की योजिा बिाएं और उसका चयि करें। 
ड्राइंग के अिुसार टुकडों को तैयार करें, सेट करें और जोडें। 
टैक्ड जोड को विमशष्ट स्स्ट्थनत िें स्ट्थावपत करिा। 
उधचत िेस्ल्डगं तकिीक और सुरक्षा पहल ूका पालि करते हुए िेल्ड जिा 
करें। 
िेल्ड जोड की गुणित्ता सुनिस्श्चत करिे के मलए दृश्य निरीक्षण करें। 

 

2. एिएस प्लेटों को विमभन्ि 

स्स्ट्थनतयों िें SMAW द्िारा 
जोडें। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0204) 

आिश्यकतािुसार इलेक्ट्रोड के प्रकार एि ंआकार, िेस्ल्डगं धारा, ककिारा 
तैयारी के प्रकार आटद की योजिा बिाएं और चयि करें। 
ड्राइंग के अिुसार टुकडों को तैयार करें, सेट करें और जोडें। 
टैकल ककए गए टुकडों को विमशष्ट स्स्ट्थनत िें स्ट्थावपत करें। 
उधचत आकष  लंबाई, इलेक्ट्रोड कोण, िेस्ल्डगं गनत, बुिाई तकिीक और 
सुरक्षा पहलुओ ंको बिाए रखते हुए िेल्ड जिा करें। 
िेल्डेड जोड को अच्छी तरह स ेसाि करें। 
उपयुक्त िेल्ड जोड के मलए दृश्य निरीक्षण करें। 
डीपीटी/एिपीटी का उपयोग करके िेल्ड का निरीक्षण करें। 

 

3. ऑक्सी-एमसटटलीि कटटगं 

प्रकक्रया द्िारा एिएस प्लेट 

पर सीधी, बेिल और 
गोलाकार कटटगं करें। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0201) 

सीधे/बेिल/ितृ्ताकार कटटगं के मलए एिएस प्लेट सतह पर योजिा बिाए ं

और निशाि लगाए।ं 
आिश्यकतािुसार िोजल का आकार और गैसों का कायष दबाि चुिें। 
धचस्नित प्लेट को काटिे की िेज पर ठीक स ेरखें। 
उधचत तकिीक और सभी सुरक्षा पहलुओ ंको ध्याि िें रखते हुए सीधी और 
बेिल कटटगं प्रकक्रया को निष्पाटदत करें। 
उधचत तकिीक और सभी सुरक्षा पहलुओ ंको ध्याि िें रखते हुए प्रोिाइल 

कटटगं िशीि का उपयोग करके गोलाकार कटटगं ऑपरेशि करें 
काटिे के स्ट्थाि को साि करें और काटिे की िजबूती के मलए कटे हुए सतह 

का निरीक्षण करें। 
 

6. ASSESSMENT CRITERIA 
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4. गैस िेस्ल्डगं (OAW) द्िारा 
विमभन्ि प्रकार के एिएस 

पाइप जोड बिाएं। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0204) 

एक विमशष्ट प्रकार के पाइप जोड के मलए विकास की योजिा बिाएं और 
तैयारी करें। 
विकास के अिुसार एिएस पाइप को धचस्नित करें और काटें। 
किलर रॉड का आकार, िोजल का आकार, कायषशील दबाि आटद का चयि 

करें। 
ड्राइंग के अिुसार टुकडों को सेट करें और जोडें। 
उधचत तकिीक और सुरक्षा पहलुओ ंको बिाए रखते हुए िेल्ड बीड जिा 
करें। 
खराब प्रिेश, ििका की एकरूपता और सतह दोषों के मलए िेल्डेड जोड का 
दृश्य निरीक्षण करें। 

 

5. SMAW द्िारा विमभन्ि 

प्रकार के एिएस पाइप जोडों 
को िेल्ड करें। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0204) 

एक विमशष्ट प्रकार के पाइप जोड के मलए विकास की योजिा बिाएं और 
तैयारी करें। 
विकास के अिुसार एिएस पाइप को धचस्नित करें और काटें। 
िेस्ल्डगं के मलए इलेक्ट्रोड का आकार और िेस्ल्डगं करंट का चयि करें। 
ड्राइंग के अिुसार टुकडों को सेट करें और जोडें। 
उधचत तकिीक और सुरक्षा पहलुओ ंको बिाए रखते हुए िेल्ड बीड जिा 
करें। 
जड प्रिेश, ििका की एकरूपता और सतह दोषों के मलए िेल्डेड जोड को 
दृस्ष्टगत रूप से कीट द्िारा परखें। 

 

6. OAW द्िारा स्ट्टेिलेस स्ट्टील, 

कच्चा लोहा, पीतल और 
एल्युिीनियि िेल्ड। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0204) 

िेस्ल्डगं के मलए टुकडों की योजिा बिाएं और उन्हें तैयार करें। 
आिश्यकतािुसार किलर रॉड और फ्लक्स का प्रकार और आकार, िोजल 

का आकार, गैस का दबाि, प्रीहीटटगं विधध और तापिाि का चयि करें। 
ड्राइंग के अिुसार प्लेटें  सेट और टैक करें। 
तकिीक और सुरक्षा पहलओुं को ध्याि िें रखते हुए िले्ड को जिा करें । 
उधचत शीतलि विधध का पालि करके िेल्डेड जोड को ठंडा करें। 
आिश्यकतािुसार पोस्ट्ट हीटटगं का उपयोग करें। 
जोड को साि करें और िेल्ड की एकरूपता और विमभन्ि प्रकार के सतही 
दोषों का निरीक्षण करें। 

 

7. एि.एस. प्लेट पर आकष  ब्रेस् ंग द्िारा 2 मििी िोटी एिएस शीट पर स्ट्क्िायर बट और लैप जोड 
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गेस्जंग करें। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0204) 

बिाएं। 
सितल स्स्ट्थनत िें 6 मििी िोटी एकल "िी" बट संयुक्त सीआई प्लेट 

बिाएं। 
आकष  गौस्जंग के मलए इलेक्ट्रोड के आकार की योजिा बिाएं और उसका 
चयि करें। 
10 मििी िोटी एि.एस. प्लेट पर आकष  गौस्जंग। 
आिश्यकतािुसार धु्रिता और धारा का चयि करें। 
उधचत गौस्जंग तकिीक अपिाते हुए गौस्जंग करें। 
साि करें और जांच कर लें कक आिश्यक स्ट्टॉक हटा टदया गया है या िहीं। 

 

8. प्लाज्िा आकष  कटटगं करें. 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0207) 

सीधे/बेिल कटटगं के मलए एिएस प्लेट सतह पर योजिा बिाएं और 
निशाि लगाएं। 
प्लाज्िा कटटगं िशीि सेट करें 
धचस्नित प्लेट को काटिे की िेज पर ठीक स ेरखें। 
उधचत तकिीक और सभी सुरक्षा पहलुओ ंको ध्याि िें रखते हुए प्लाज्िा 
कटटगं द्िारा एि.एस. प्लेट पर प्लाज्िा कटटगं करें। 
काटिे के स्ट्थाि को साि करें और काटिे की िजबूती के मलए कटे हुए सतह 

का निरीक्षण करें। 
 

9. SMAW द्िारा 1F,2F,3F,4F 

और 5F स्स्ट्थनतयों तक MS 

प्लेटों पर किलेट िेस्ल्डगं करें। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0204) 

ड्राइंग के अिुसार टुकडों को तैयार करें, सेट करें और जोडें। 
टैक ककए गए टुकडों को 1F, 2F, 3F, 4F और 5F स्स्ट्थनत िें सेट करें। 
उधचत आकष  लंबाई, इलेक्ट्रोड कोण, िेस्ल्डगं गनत, बुिाई तकिीक और 
सुरक्षा पहलुओ ंको बिाए रखते हुए िेल्ड जिा करें। 
िेल्डेड जोड को अच्छी तरह स ेसाि करें। 
उपयुक्त िेल्ड जोड के मलए दृश्य निरीक्षण करें। 
डीपीटी/एिपीटी का उपयोग करके िेल्ड का निरीक्षण करें। 
ड्राइंग के अिुसार टुकडों को तैयार करें, सेट करें और जोडें। 

 

10. 1G, 2G, 3G और 4G स्स्ट्थनत 

िें MS प्लेटों पर पूणष प्रिेश 

एकल "V" बट जोड का 
प्रदशषि करें, DP परीक्षण 

ड्राइंग के अिुसार टुकडों को तैयार करें, सेट करें और जोडें। 
टैकल ककए गए टुकडों को विमशष्ट स्स्ट्थनत िें स्ट्थावपत करें। 
उधचत आकष  लंबाई, इलेक्ट्रोड कोण, िेस्ल्डगं गनत और सुरक्षा पहलुओं को 
बिाए रखते हुए रूट पास िले्ड जिा करें। 
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द्िारा िूल निरीक्षण और 
निकासी को अिुकूमलत करें। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0204) 

डीपीटी का उपयोग करके िले्ड को साि करें और उसका निरीक्षण करें। 
उधचत आकष  लंबाई, इलेक्ट्रोड कोण, िेस्ल्डगं 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. टी, िाई , के जोड) की िेस्ल्डगं 

िीचे की ओर स्स्ट्थनत िें करें । 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0212) 

ड्राइंग के अिुसार एिएस, एसएस, एल्युिीनियि शीट की योजिा बिाएं 
और तैयार करें। 
ड्राइंग के अिुसार िगाषकार बट जोड के मलए एिएस ट्यबू की योजिा बिाए ं

और तैयार करें। 
प्रत्येक प्रकार के पाइप जोडों के मलए विकास टेम्पलेट की योजिा बिाएं 
और तैयार करें। 
िाकष  और विकास. 

एसी जीटीएडब्लल्य ूिशीि स्ट्थावपत करें और िेस्ल्डगं करंट स्ट्थावपत करें। 
उपयुक्त भराि छड, गैस िोजल, टंगस्ट्टि इलेक्ट्रोड का चयि करें। 
टंगस्ट्टि इलेक्ट्रोड के ककिारे को पीसें। 
एल्युिीनियि के टुकडों को सेट करें और जोडें। 
उधचत तकिीक और सुरक्षा पहलुओ ंको ध्याि िें रखत ेहुए िेल्ड को 
एल्युिीनियि शीट पर जिा करें। 
डीसी जीटीएडब्लल्यू िशीि स्ट्थावपत करें और िेस्ल्डगं करंट स्ट्थावपत करें। 
उपयुक्त भराि छड, गैस िोजल, टंगस्ट्टि इलेक्ट्रोड का चयि करें। 
एिएस और एसएस शीट को सेट और टैक करें 
उधचत तकिीक और सुरक्षा पहलुओ ंको ध्याि िें रखत ेहुए िेल्ड को एिएस 

और एसएस शीट पर जिा करें । 
जीटीएडब्लल्यू द्िारा पाइप जोडों को स्ट्थावपत करें और टैक िेल्ड करें। 
उधचत तकिीक और सुरक्षा पहलुओ ंको बिाए रखते हुए िेल्ड एिएस ट्यूब 

जिा करें। 
खराब प्रिेश, ििका की एकरूपता और सतह दोषों के मलए िेल्डेड जोडों का 
दृश्य निरीक्षण करें। 

 

12. संरचिाओ ंके नििाषण के मलए 

झुकािा, सीधा करिा और 
प्लेट/पाइप बेंडडगं िशीि का उपयोग करके प्लेट और पाइप को िोडिा। 
पाइप बेंडडगं िशीि का उपयोग करके पाइपों को विमभन्ि कोणों और 
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ककिारे की योजिा बिािा। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0303) 

आकारों िें िोडें 
प्लेटों को हथौडे स ेसीधा करिा (ठंडी सीधीकरण) 

प्लेटों को गिष करके और हथौडे से पीटकर सीधा करें (गिष सीधा करिा)। 
 

13. असिाि िोटाई के एिएस 

फ्लैट्स पर डबल बेिल बट 

जोड करें और डीपी परीक्षण 

और बैक गौस्जंग द्िारा िूल 

निरीक्षण के साथ और 
विरूपण को नियंत्रत्रत करिे 
के मलए स्स्ट्कप िेस्ल्डगं और 
बैक स्ट्टेप िेस्ल्डगं विधध को 
अपिाए ं। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0204) 

ड्राइंग के अिुसार िेस्ल्डगं के मलए टुकडों की योजिा बिाएं और उन्हें तैयार 
करें। 
आिश्यकतािुसार इलेक्ट्रोड का चयि करें। 
ड्राइंग के अिुसार प्लेटें  सेट और टैक करें। 
उधचत तकिीक और सुरक्षा पहलुओ ंको बिाए रखते हुए रूट पास जिा 
करें। 
जोड को साि करें और डीपी परीक्षण का उपयोग करके रूट पास िेल्ड की 
एकरूपता और विमभन्ि प्रकार के सतह दोषों का निरीक्षण करें। 
सतह को पीछे स ेखोदें और पीसें। 
डीपी परीक्षण का उपयोग करके ककसी भी दोष के मलए जड का निरीक्षण 

करें। 
िध्यिती जिा करें और विरूपण को नियंत्रत्रत करिे के मलए स्स्ट्कप िेस्ल्डगं 

और बैक स्ट्टेप िेस्ल्डगं विधध को अपिाते हुए किर पास करें। 
खराब प्रिेश, ििका की एकरूपता और सतह दोषों के मलए िेल्डेड जोडों का 
दृश्य निरीक्षण करें। 

 

14. एसएिएडब्लल ूद्िारा विमभन्ि 

स्स्ट्थनतयों िें पाइप जोडों की 
िेस्ल्डगं करें। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0204) 

पाइप के कोहिी और टी जोडों के मलए विकास टेम्पलेट्स की योजिा बिाएं 
और तैयार करें। 
पाइप के Y और K जोडों के मलए विकास टेम्पलेट की योजिा बिाएं और 
तैयार करें। 
विकास के अिुसार एिएस पाइप को धचस्नित करें और काटें। 
उपयुक्त SMAW इलेक्ट्रोड का चयि करें। 
पाइपों को सेट करें और टैक िेल्ड करें। 
फ्लैट स्स्ट्थनत िें SMAW द्िारा एिएस पाइप पर िेल्ड कोहिी और टी जोड 

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

खराब प्रिेश, ििका की एकरूपता और सतह दोषों के मलए िेल्डेड जोडों का 
दृश्य निरीक्षण करें। 

 



 

12 
  

वेल्डर (स्ट्रक्चरल) 

15. जीएिएडब्लल ूपर लैप, टी, 
कॉिषर जोड और एिएस पर 
फ्लक्स कोडष आकष  िेस्ल्डगं 

प्रकक्रया को िीचे की ओर 
स्स्ट्थनत िें निष्पाटदत करें। 
(संख्या: सीएससी/एि0209, 

सीएससी/एि0205) 

GMAW िशीि सेट करें, आिश्यकतािुसार CO 2 िेस्ल्डगं / फ्लक्स कोडष 
आकष  िेस्ल्डगं इलेक्ट्रोड तार, िेस्ल्डगं िोल्टेज, गैस प्रिाह दर, तार ़िीड दर 
का आकार चुिें। 
ड्राइंग के अिुसार टुकडों को तैयार करें, सेट करें और िेल्ड करें। 
उधचत िेस्ल्डगं तकिीक और सुरक्षा पहलुओ ंको अपिाते हुए िेल्ड जिा 
करें। 
िेल्डेड जोड की गुणित्ता सुनिस्श्चत करिे के मलए दृश्य निरीक्षण करें। 
िेल्ड का निरीक्षण करें और यटद कोई प्रभाि हो तो उसे ठीक करें 

 

16. स्ट्िचामलत जलिग्ि आकष  
िेस्ल्डगं करें। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0211) 

स्ट्िचामलत जलिग्ि आकष  िेस्ल्डगं िशीि के मलए उपयुक्त इलेक्ट्रोड तार 
सेट करें और पैरािीटर सेट करें। 
हूपर िें SAW फ्लक्स भरें 
ड्राइंग के अिुसार सेट िकष  पीस तैयार करें। 
स्ट्िचामलत जलिग्ि आकष  िेस्ल्डगं िशीि शुरू करें और िेल्ड जिा करें 
िेल्डेड जोड की गुणित्ता सुनिस्श्चत करिे के मलए दृश्य निरीक्षण करें। 

 

17. एसएिएडब्लल्य ूद्िारा 
िेस्ल्डगं किक्सचर का 
उपयोग करके एल कोण, आई 

सेक्शि और चैिल सेक्शि 

के साथ सरल संरचिाओ ंका 
नििाषण करिा । 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0204) 

ड्राइंग के अिुसार एल कोण, आई सेक्शि और चैिल सके्शि के टुकडों की 
योजिा बिाएं और तैयार करें। 
आिश्यकतािुसार इलेक्ट्रोड का चयि करें। 
उपयुक्त िेस्ल्डगं किक्सचर का चयि करें और टुकडों को क्लैंप करें 
ड्राइंग के अिुसार एल कोण, आई सेक्शि और चैिल सके्शि के टुकडों को 
टैक िेल्ड करें। 
उधचत तकिीक और सुरक्षा पहलुओ ंको बिाए रखते हुए रूट पास जिा 
करें। 
जोड को साि करें और रूट पास िेल्ड की एकरूपता और सतही दोषों का 
निरीक्षण करें तथा यटद कोई दोष हो तो उस ेठीक करें। 
उधचत िेस्ल्डगं अिुक्रि बिाए रखते हुए िध्यिती और किर पास जिा करें 

 

18. एसएिएडब्लल ूद्िारा एिएस 

शीट पर पाइप/शंकु का 
नििाषण। 
(संख्या: सीएससी/एि0204, 

एिएस शीट िें पाइप/कोि के मलए विकास टेम्पलेट्स की योजिा बिाएं 
और तैयार करें। 
विकास के अिुसार शीटों को धचस्नित करें और काटें। 
पाइप/शंकु बिाि ेके मलए प्लेटों को रोल या िोडें और उन्हें िेल्ड करें। 
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सीएससी/एि0303) उपयुक्त SMAW इलेक्ट्रोड का चयि करें। 
पाइपों को सेट करें और टैक िेल्ड करें। 
पाइप/शंकु के एक तरि को सितल स्स्ट्थनत िें SMAW द्िारा िेल्ड करें। 
ध्िनि िेल्ड धातु के मलए िापस जिीि. 

दसूरे पक्ष को सितल स्स्ट्थनत िें SMAW द्िारा िेल्ड करें। 
िेल्डेड जोडों का निरीक्षण करें और यटद कोई सतही दोष हो तो उसे ठीक 

करें। 
 

19. िािक के अिुसार िेल्ड 

परीक्षण ििूिा तैयार करें 
और परीक्षण करें। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0204) 

AWS D1.1 के अिुसार एकल-V-बट जोड तैयार करें और िेल्ड करें। 
तन्यता और िोड परीक्षण के मलए िेल्ड परीक्षण ििूि ेतैयार करें 
SMAW प्रकक्रया द्िारा किलेट िेल्ड तैयार करें 
किलेट ब्रेक परीक्षण और िकै्रो एच परीक्षण के मलए किलेट परीक्षण ििूिा 
तैयार करें। 
तन्यता परीक्षण िशीि िें तन्यता और िोड परीक्षण के मलए ििूिों का 
परीक्षण करें। 

 

20. िेल्ड्स का गैर-वििाशकारी 
परीक्षण करें। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0204) 

मलस्क्िड पेिेट्रेंट परीक्षण द्िारा िेल्डेड जोडों का निरीक्षण करें। 

 

21. कायष के क्षेत्र िें विमभन्ि 

अिुप्रयोगों के मलए 

इंजीनियररगं ड्राइंग को पढें  
और लाग ूकरें। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि9401) 

धचत्रों पर दी गई जािकारी को पढें  और सिझें तथा व्यािहाररक कायष िें 
उसका प्रयोग करें। 
सािग्री की आिश्यकता, उपकरण और संयोजि/रखरखाि िापदंडों का 
पता लगाि ेके मलए विनिदेश को पढें  और उसका विश्लेषण करें। 
गायब/अनिटदषष्ट िुख्य जािकारी िाले धचत्रों का साििा करिा तथा कायष 
को पूरा करिे के मलए गायब आयाि/िापदंडों को भरि ेके मलए स्ट्ियं की 
गणिा करिा। 

 

22. व्यािहाररक संचालि करिे के 

मलए बुनियादी गखणतीय 

अिधारणा और मसद्धांतों का 

विमभन्ि गखणतीय सिस्ट्याओं को हल करें 
अध्ययि के क्षेत्र स ेसंबंधधत िूल विज्ञाि की अिधारणा को सिझाए ं
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प्रदशषि करें। अध्ययि के क्षते्र 

िें बुनियादी विज्ञाि को 
सिझें और सिझाएँ। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि9402) 
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पाठ्यक्रम - वेल्डर (स्ट्रक्चरल) 
अवधध: एक वर्ष 

सप्ताह नूं. 
सूंदभष शिक्षण 

परिणाम 

व्यावसानयक कौिि 

(व्यापारिक व्यावहारिक) 

व्यावसानयक ज्ञान 

(व्यापाि शसद्धाूंत) 

व्यािसानयक 

कौशल 25 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

4घंटे 

सुरक्षा सािधानियों 
का पालि करते हुए 

विमभन्ि स्स्ट्थनतयों 
िें गैस िेस्ल्डगं द्िारा 
एिएस शीट को 
जोडें। 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

प्रेरण प्रमशक्षण; शुरुआती प्रमशक्षण: 

1. संस्ट्थाि से पररचय। 
2. व्यापार प्रमशक्षण का िहत्ि. 

3. व्यापार िें प्रयुक्त िशीिरी। 
4. सुरक्षा उपकरणों और उिके 

उपयोग आटद का पररचय। 
5. हैक काटिे, िगाषकार आयािों िें 

िाइमलगं। 
6. एि.एस. प्लेट पर अंकि करिा 

और नछद्रण करिा। 
7. आकष  िेस्ल्डगं िशीि एि ं

सहायक उपकरण की स्ट्थापिा 
एिं आकष  लगािा। 

8. ऑक्सी-एमसटटलीि िेस्ल्डगं 

उपकरण की स्ट्थापिा, प्रकाश 

व्यिस्ट्था और लौ की स्ट्थापिा। 

 संस्ट्थाि िें सािान्य 

अिुशासि 

 प्राथमिक धचककत्सा. 
 उद्योग िें िेस्ल्डगं का िहत्ि 

 शील्डेड िेटल आकष  िेस्ल्डगं, 

और ऑक्सी-एमसटटलीि 

िेस्ल्डगं और कटटगं िें सुरक्षा 
सािधानियां। 

 िेस्ल्डगं का पररचय और 
पररभाषा। 

 आकष  और गैस िेस्ल्डगं 

उपकरण, औजार और 
सहायक उपकरण। 

 विमभन्ि िेस्ल्डगं प्रकक्रयाएं 
और इसके अिुप्रयोग। 

 आकष  और गैस िेस्ल्डगं शब्लद 

और पररभाषाएँ। 
व्यािसानयक 

कौशल 22 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 04 घंटे 

एिएस प्लेटों को 
विमभन्ि स्स्ट्थनतयों 
िें SMAW द्िारा 
जोडें। 
 
 

9. सितल स्स्ट्थनत िें 2 मििी िोटी 
एिएस शीट पर किलर रॉड के 

साथ और त्रबिा किलर के 

फ्यूजि चलाया जाता है। 
10. एि.एस. शीट पर 2 मििी िोटी, 

त्रबिा भराि रॉड के सितल 

स्स्ट्थनत िें ककिारा जोड। 
11. गैस द्िारा 10 मििी िोटी 

एिएस प्लेट का अंकि और 

 धातु जोडिे की विमभन्ि 

प्रकक्रयाएँ: बोस्ल्टंग, ररिेटटगं, 

सोल्डररगं, ब्रेस् ंग। 
 िेस्ल्डगं जोडों के प्रकार और 
इसके अिुप्रयोग। विमभन्ि 

िोटाई के मलए ककिारे की 
तैयारी और किट करिा। 

 सतह की सिाई 

7. TRADE SYLLABUS  
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सीधी रेखा िें काटिा। 
व्यािसानयक 

कौशल 1 84 

घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 31 घंटे 

ऑक्सी-एमसटटलीि 

कटटगं प्रकक्रया द्िारा 
एिएस प्लेट पर 
सीधी, बेिल और 
गोलाकार कटटगं 

करें। 
 

12. सितल स्स्ट्थनत िें 10 मििी 
िोटी एिएस प्लेट पर सीधी 
रेखा िाले िोती। 

13. एिएस रोड स ेनिमिषत 0.4 

मििी के पािर ट्रांसमिशि टािर 
(स्ट्केल्टि) का छोटा प्रोटोटाइप। 

14. सितल स्स्ट्थनत िें 2 मििी िोटी 
एिएस शीट पर िगाषकार बट 

जोड। 
15. सितल स्स्ट्थनत िें 10 मििी 

िोटी एिएस प्लेट पर किलेट 

"टी" जोड। 

 आकष  िेस्ल्डगं पर लाग ू

बुनियादी त्रबजली और 
संबंधधत विद्युत शब्लद और 
पररभाषाएँ। 

 ऊष्िा और तापिाि तथा 
िेस्ल्डगं से संबंधधत इसकी 
शतें 

 आकष  िेस्ल्डगं का मसद्धांत 

और आकष  की विशेषताए।ं 
 िेस्ल्डगं एि ंकटटगं के मलए 

प्रयुक्त सािान्य गैसें, ज्िाला 
तापिाि एि ंउपयोग। 

 ऑक्सी-एमसटटलीि ज्िाला के 

प्रकार और उपयोग। 
 ऑक्सी-एमसटटलीि कटटगं 

उपकरण मसद्धांत, पैरािीटर 
और अिुप्रयोग। 

16. बेिमलगं । 
17. सितल स्स्ट्थनत िें 2 मििी िोटी 

एिएस शीट पर खुला कोिा 
जोड। 

18. सितल स्स्ट्थनत िें 10 मििी 
िोटी एिएस प्लेट पर किलेट 

लैप जोड। 

 आकष  िेस्ल्डगं पािर स्रोत: 

ट्रांसिािषर, रेस्क्टिायर और 
इन्िटषर प्रकार की िेस्ल्डगं 

िशीिें और उिकी देखभाल 

एि ंरखरखाि। 
 एसी और डीसी िेस्ल्डगं 

िशीिों के िायदे और 
िुकसाि। 

19. 8 मििी और 4 मििी व्यास से 
त्रत्रकोणीय बीि नििाषण। 
एिएस रोड GMAW लंबाई 3 

िीट के साथ। 
20. एि.एस. शीट पर किलेट "टी" 

जोड सितल स्स्ट्थनत िें 2 मििी 

 EN एिं ASME के अिुसार 
िेस्ल्डगं स्स्ट्थनतयाँ: सितल, 

क्षैनतज, ऊध्िाषधर एिं ऊपरी 
स्स्ट्थनत। 

 िेल्ड ढलाि और रोटेशि. 

 िेस्ल्डगं प्रतीक BIS एि ंAWS 
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िोटा होता है। 
21. सितल स्स्ट्थनत िें 10 मििी 

िोटी एिएस प्लेट पर खुला 
कोिा जोड। 

के अिुसार। 

22. सितल स्स्ट्थनत िें 2 मििी िोटी 
एिएस शीट पर किलेट लैप 

जोड। 
23. फ्लैट स्स्ट्थनत िें 12 मििी िोटी 

एिएस प्लेट पर एकल "िी" बट 

जोड (1 जी)। 

 चाप की लम्बाई - प्रकार - चाप 

की लम्बाई के प्रभाि। 
 धु्रिता: प्रकार और अिुप्रयोग। 

24. एिएस शीट पर िगाषकार बट 

जोड. क्षैनतज स्स्ट्थनत िें 2 मििी 
िोटा. 

25. सीधी रेखा िाले िोती और 
बहुपरत अभ्यास। 

26. एि "टी" क्षैनतज स्स्ट्थनत िें 10 

मििी िोटी। 

 कैस्ल्शयि काबाषइड के 

उपयोग और खतरे. 
 एमसटटलीि गैस के गुण. 

 एमसटटलीि गैस, फ्लैश बैक 

अरेस्ट्टर 

27. क्षैनतज स्स्ट्थनत िें 2 मििी िोटी 
एिएस शीट पर किलेट लैप 

जोड। 
28. क्षैनतज स्स्ट्थनत िें 10 मििी 

िोटी एिएस प्लेट पर किलेट 

लैप जोड। 

 ऑक्सीजि गैस और उसके 

गुण 

 ऑक्सीजि और एमसटटलीि 

गैसों की चास्जिंग प्रकक्रया 
 ऑक्सीजि और घुमलत 

एमसटटलीि गैस मसलेंडर और 
विमभन्ि गैस मसलेंडरों के मलए 

रंग कोडडगं। 
 गैस विनियािक I और II 
चरण और उपयोग . 

29. 2 मििी िोटी एिएस शीट पर 
ऊध्िाषधर स्स्ट्थनत िें किलर रॉड 

के साथ फ्यूजि रि। 
30. एिएस शीट पर िगाषकार बट 

जोड। ऊध्िाषधर स्स्ट्थनत िें 2 

 ऑक्सी एसीटटलीि गैस 

िेस्ल्डगं मसस्ट्टि (कि दबाि 

और उच्च दबाि)। गैस 

िेस्ल्डगं ब्ललो पाइप (एलपी 
और एचपी) और गैस कटटगं 
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मििी िोटा। 
31. क्षैनतज स्स्ट्थनत िें 12 मििी 

िोटी एिएस प्लेट पर मसगंल 

िी बट जोड (2G)। 

ब्ललो पाइप के बीच अंतर 
 गैस िेस्ल्डगं तकिीकें । दाए ं

और बाएं तरि की तकिीकें । 

32. एिएस प्लेट 10 मििी पर 
ऊध्िाषधर स्स्ट्थनत िें बुिा हुआ 

ििका। 
33. ऊध्िाषधर स्स्ट्थनत िें 2 मििी 

िोटी एिएस शीट पर किलेट 

"टी" जोड। 
34. एि "टी" ऊध्िाषधर स्स्ट्थनत िें 

10 मििी िोटी। 

 आकष  ब्ललो - कारण और 
नियंत्रण के तरीके। 

 आकष  और गैस िेस्ल्डगं िें 
विरूपण और विरूपण को 
न्यूिति करि ेके मलए 

प्रयुक्त विधधयां 
 आकष  िेस्ल्डगं दोष, कारण और 
उपचार। 

व्यािसानयक 

कौशल 19 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 04 घंटे 

गैस िेस्ल्डगं (OAW) 

द्िारा विमभन्ि 

प्रकार के एिएस 

पाइप जोड बिाएं।  
 

35. एिएस पाइप 0 50 और 1 जी 
स्स्ट्थनत िें 3 मििी डब्लल्यूटी पर 
संरचिात्िक पाइप िेस्ल्डगं बट 

जोड। 
36. एिएस प्लेट 10 मििी पर 

ऊध्िाषधर स्स्ट्थनत िें किलेट लैप 

जोड। 

 पाइपों की विमशष्टता, 
विमभन्ि प्रकार के पाइप जोड, 

पाइप िेस्ल्डगं की स्स्ट्थनत और 
प्रकक्रया। 

 पाइप िेस्ल्डगं और प्लेट 

िेस्ल्डगं के बीच अंतर. 

व्यािसानयक 

कौशल 117 

घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 2 3 घंटे 

SMAW द्िारा 
विमभन्ि प्रकार के 

एिएस पाइप जोडों 
को िेल्ड करें। 
 
 

37. ऊध्िाषधर स्स्ट्थनत िें 10 मििी 
िोटी एिएस प्लेट पर खुला 
कोिा जोड। (10 घंटे) 

38. एिएस पाइप 0 -50 और 3 

मििी डब्लल्यूटी पर कोहिी जोड 

 कोहिी जोड, "टी" जोड, िाई 

जोड और शाखा जोड के मलए 

पाइप विकास 

 िैनििोल्ड प्रणाली के उपयोग 

 

39. पाइप िेस्ल्डगं "टी" जोड एिएस 

पाइप 0 - 50 और 3 मििी 
डब्लल्यूटी पर। 

40. ऊध्िाषधर स्स्ट्थनत िें 12 मििी 
िोटी एिएस प्लेट पर एकल 

"िी" बट जोड (3 जी)। 

 गैस िेस्ल्डगं भराि छड, 

विनिदेश और आकार। 
 गैस िेस्ल्डगं फ्लक्स - प्रकार 
और कायष। 

 गैस ब्रेस् ंग और सोल्डररगं: 

मसद्धांत, प्रकार, फ्लक्स और 
उपयोग 

 गैस िेस्ल्डगं दोष, कारण और 
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उपचार। 
41. पाइप िेस्ल्डगं एिएस पाइप 0-

50 और 3 मििी WT पर 45 ° 

कोण संयुक्त। 
42. ऊपरी स्स्ट्थनत िें 10 मििी िोटी 

एिएस प्लेट पर सीधी रेखा िाले 

िोती। 

 इलेक्ट्रोड: प्रकार, फ्लक्स के 

कायष, कोटटगं कारक, 

इलेक्ट्रोड के आकार 
 ििी के प्रभाि. 

 इलेक्ट्रोडों का भंडारण और 
बेककंग। 

43. एिएस पाइप 050 मििी X 3 

मििी WT के साथ एिएस प्लेट 

पर पाइप फ्लैंज संयुक्त। 
44. किलेट "टी" 10 मििी िोटी, 

मसर के ऊपर की स्स्ट्थनत िें। 

 धातुओं की िेल्डेत्रबमलटी, प्री-
हीटटगं, पोस्ट्ट हीटटगं का 
िहत्ि और इंटर पास 

तापिाि का रखरखाि। 

45. एिएस पाइप 0-50 और 5 मििी 
डब्लल्यूटी पर पाइप िेस्ल्डगं बट 

जोड 1 जी स्स्ट्थनत िें। 
46. ओिरहेड स्स्ट्थनत िें 10 मििी 

िोटी एिएस प्लेट पर किलेट 

लैप जोड। 

 निम्ि, िध्यि और उच्च 

काबषि इस्ट्पात तथा मिश्र धातु 
इस्ट्पात की िेस्ल्डगं। 

47. ओिरहेड स्स्ट्थनत (4G) िें 10 

मििी िोटी एिएस प्लेट पर 
एकल "िी" बट जोड। 

48. एिएस पाइप 0-50 मििी 
डब्लल्यूटी 6 मििी (1 जी रोल्ड) 

पर पाइप बट जोड। 

 स्ट्टेिलेस स्ट्टील: प्रकार- िेल्ड 

क्षय और िेल्डेत्रबमलटी। 
 

व्यािसानयक 

कौशल 24 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 04 घंटे 

OAW द्िारा 
स्ट्टेिलेस स्ट्टील, 

कच्चा लोहा, 
एल्युिीनियि और 
पीतल िेल्ड। 
 

49. एसएस शीट पर िगाषकार बट 

जोड। सितल स्स्ट्थनत िें 2 

मििी िोटा। 
50. सितल स्स्ट्थनत िें 2 मििी िोटी 

एसएस शीट पर िगाषकार बट 

जोड। 
51. स्स्ट्थनत िें 2 मििी िोटी पीतल 

 पीतल - प्रकार - गुण और 
िेस्ल्डगं विधधयाँ। 

 तांबा - प्रकार - गुण और 
िेस्ल्डगं विधधयाँ। 
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शीट पर िगाषकार बट जोड । 
व्यािसानयक 

कौशल 25 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 08 घंटे 

एि.एस. प्लेट पर 
आकष  गेस्जंग करें।  
 

52. एि.एस. शीट पर 2 मििी िोटी 
ब्रेस् ंग द्िारा स्ट्क्िायर बट और 
लैप जोड। सितल स्स्ट्थनत िें 6 

मििी िोटी एकल "िी" बट जोड 

सी.आई. प्लेट। 
53. 10 मििी िोटी एि.एस. प्लेट 

पर आकष  गौस्जंग। 

 एल्युमिनियि के गुण और 
िेल्डेत्रबमलटी, िेस्ल्डगं के 

तरीके 

 आकष  कटटगं और गौस्जंग, 

 

54. एल्युिीनियि शीट पर चौकोर 
बट जोड। सितल स्स्ट्थनत िें 3 

मििी िोटा। कच्चे लोहे की 
कांस्ट्य िेस्ल्डगं (एकल "V" बट 

जोड) 6 मििी िोटी प्लेट। 

 कच्चा लोहा और उसके गुण 

प्रकार. 
 कच्चा लोहा की िेस्ल्डगं 

विधधयाँ. 
 

व्यािसानयक 

कौशल 18 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 04 घंटे 

प्लाज़्िा आकष  कटटगं 

करें. 
 
 
 
 
 
 

55. गैस कटटगं उपकरण स्ट्थावपत 

करिा और एिएस फ्लैट्स को 
आिश्यक आकार िें काटिा। 

 किर ककये जािे िाले विषयों 
की रूपरेखा 

 संरचिात्िक िेस्ल्डगं का 
िहत्ि 

 िेस्ल्डगं प्रकक्रया - संक्षक्षप्त 

वििरण, िगीकरण और 
अिुप्रयोग 

 िेस्ल्डगं शब्लद और पररभाषाए ँ

व्यािसानयक 

कौशल 118 

घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 23 घंटे 

SMAW द्िारा MS 

प्लेट 1F,2F,3F,4F 

और 5F स्स्ट्थनतयों पर 
किलेट िेस्ल्डगं करें। 
 
 

56. SMAW िेस्ल्डगं उपकरण 

स्ट्थावपत करिा और सभी 
स्स्ट्थनतयों िें MS पर सीधी और 
बुिाई िाली बीड बिािा। 
प्लाज्िा कटटगं पर अभ्यास 

करिा। गौस्जंग तकिीक पर 
अभ्यास करिा। 

 ऑक्सी-एमसटटलीि कटटगं के 

मसद्धांत और आिश्यक 

उपकरण। 
 परररक्षक्षत धातु आकष  िेस्ल्डगं 

के मसद्धांत, इसके लाभ और 
सीिाएँ। 

 िेल्ड जोडों के प्रकार. 
57. किलेट िेल्ड के मलए िेल्ड जोड 

की तैयारी (आकार िें काटिा, 
किट करिा, टैक िेल्ड आटद)। 

 िेस्ल्डगं के मलए लागू 
बुनियादी त्रबजली 

 आकष  िेस्ल्डगं पािर स्रोत एसी 
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58. एसएिएडब्लल्यू द्िारा एिएस 

फ्लैट पर किलेट, लैप और टी 
जोड, स्स्ट्थनत - 1एि। 

/ डीसी - िायदे और िुकसाि 

- धातु के प्रकार और उिकी 
विशेषताएं। 

 स्ट्टील का िगीकरण और 
उिकी िेल्डेत्रबमलटी। 

 ताप प्रभावित क्षेत्र और पूिष 
तापि एि ंअंतर-पास 

तापिाि बिाए रखिे की 
आिश्यकता। 

59. किलेट िेल्ड के मलए िेल्ड जोड 

की तैयारी (आकार िें काटिा, 
किट करिा, टैक िेल्ड आटद)। 
SMAW स्स्ट्थनत - 2F द्िारा MS 

फ़्लैट पर किलेट, लैप और T 

जोड। 

 िेस्ल्डगं प्रतीक और उिका 
िहत्ि 

 िेस्ल्डगं की स्स्ट्थनतयाँ और 
स्स्ट्थतीय िेस्ल्डगं की 
आिश्यकता। 

 िेल्ड संयुक्त ककिारे की 
तैयारी। 

 िेस्ल्डगं प्रकक्रया और तकिीक 

- टैक िेस्ल्डगं, रूट रि 

िेस्ल्डगं, इंटरिीडडएट और 
किर पास िेस्ल्डगं, सिाई, 

जांच आटद। 
60. किलेट िेल्ड के मलए िेल्ड जोड 

की तैयारी (आकार िें काटिा, 
किट करिा, टैक िेल्ड करिा 
आटद)। एसएिएडब्लल्यू द्िारा 
एिएस फ्लैट पर किलेट, लपै 

और टी जोड, स्स्ट्थनत - 3एि। 

 िेस्ल्डगं उपकरण और 
सहायक उपकरण 

 आकष  और इसकी विशेषताए ं

 धु्रिता के प्रकार और 
अिुप्रयोग 

 िक्राकार लंबाई 

 िेस्ल्डगं किक्सचर और 
क्लैम्प 

61. किलेट िेल्ड के मलए िेल्ड जोड 

की तैयारी (आकार िें काटिा, 
किट करिा, टैक िेल्ड आटद) 

 लेवपत इलेक्ट्रोड - प्रकार, 
वििरण। 

 इलेक्ट्रोड का िािक आकार 



 

22 
  

वेल्डर (स्ट्रक्चरल) 

62. एसएिएडब्लल्यू स्स्ट्थनत - 4एि 

द्िारा एिएस फ्लैट पर 
किलेट, लैप और टी जोड। 

और लंबाई. 

 इलेक्ट्रोड और कोटटगं कारक 

का चयि. 

 इलेक्ट्रोड भंडारण और बैककंग 

की आिश्यकता। 
63. पाइप किलेट िेस्ल्डगं के मलए 

िेल्ड जोड की तैयारी। 
64. एसएिएडब्लल ूद्िारा एिएस 

पाइप पर पाइप से पाइप किलेट 

िेल्ड, स्स्ट्थनत -5एि। 

 िेल्डिेंट्स पर गिी का प्रभाि. 

 िेस्ल्डगं विरूपण और तिाि. 

व्यािसानयक 

कौशल 75 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 12 घंटे 

1G, 2G, 3G और 4G 

स्स्ट्थनत िें एिएस 

प्लेटों पर पूणष प्रिेश 

एकल "िी" बट जोड 

का प्रदशषि करें, डीपी 
परीक्षण द्िारा िूल 

निरीक्षण और 
निकासी को 
अिुकूमलत करें । 
 

65. प्लेट ग्रूि िेस्ल्डगं के मलए िले्ड 

जॉइंट की तैयारी। SMAW 

द्िारा MS फ़्लैट पर 1G 

पोस्जशि िें िुल पेिेटे्रशि 

मसगंल "V" बट जॉइंट। रूट 

पास िेस्ल्डगं और LPI परीक्षण। 
किर पास िेस्ल्डगं और 
निरीक्षण। 

 विमभन्ि तरीकों स ेविरूपण 

को नियंत्रत्रत करिे के तरीके। 
 िेल्डिेंट्स पर तिाि स ेराहत 

के तरीके. 

 ररिेटेड संरचिाओ ंकी तुलिा 
िें िेल्डेड संरचिाओ ंके लाभ 

66. प्लेट ग्रूि िेस्ल्डगं के मलए िले्ड 

जॉइंट की तैयारी। SMAW 

द्िारा MS फ़्लैट पर 2G 

पोस्जशि िें िुल पेिेटे्रशि 

मसगंल "V" बट जॉइंट। रूट 

पास िेस्ल्डगं और LPI परीक्षण। 
किर पास िेस्ल्डगं और 
निरीक्षण। 

 संरचिात्िक नििाषण िें 
प्रयुक्त स्ट्टील सेक्शि/िॉिष 
के प्रकार और उिके िािक 

आकार 
 संरचिात्िक िेस्ल्डगं और 
कारीगरी का िहत्ि 

 िेल्डर, िेस्ल्डगं ऑपरेटर और 
टैक िेल्डर की योग्यता की 
आिश्यकता 

 िेस्ल्डगं प्रकक्रया की योग्यता 
की आिश्यकता 

 किल्टर िेल्ड और ग्रूि िेल्ड के 

मलए परीक्षण प्लेटों की 
स्स्ट्थनत 



 

23 
  

वेल्डर (स्ट्रक्चरल) 

67. 3G पोजीशि िें SMAW द्िारा 
MS फ्लैट पर पूणष प्रिेश एकल 

"V" बट जोड। 
68. 4G पदों िें SMAW द्िारा 

एिएस फ्लैट। 
69. रूट पास िेस्ल्डगं और 

एलपीआई परीक्षण। 
70. किर िेस्ल्डगं और निरीक्षण 

पास. 

 स्ट्थैनतक रूप स ेलोड की गई 

संरचिाओं पर किलेट िेल्डेड 

और ग्रूि िेल्डेड जोडों के 

प्रकार। 
 गनतशील रूप स ेलोड की गई 

संरचिाओं पर किलेट िेल्डेड 

और ग्रूि िेल्डेड जोडों के प्रकार 

व्यािसानयक 

कौशल 19 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 04 घंटे 

टी, िाई , के जोड) की 
िेस्ल्डगं िीचे की ओर 
स्स्ट्थनत िें करें । 
 

71. जीटीएडब्लल्यू िेस्ल्डगं उपकरण 

स्ट्थावपत करिा और िीचे हाथ 

की स्स्ट्थनत िें एिएस पर 
बीडडगं अभ्यास करिा। 

72. एिएस शीट पर िीचे की ओर 
हाथ की स्स्ट्थनत िें स्ट्क्िायर 
बट जोड। 

 जीटीएडब्लल्यू उपकरण 

 जीटीएडब्लल्यू िेस्ल्डगं प्रकक्रया 
के लाभ 

 पािर स्रोत प्रकार AC/DC 

 धु्रिता के प्रकार और 
अिुप्रयोग 

 

व्यािसानयक 

कौशल 55 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 12 घंटे 

संरचिाओ ंके 

नििाषण के मलए 

झुकािा, सीधा करिा 
और ककिारे की 
योजिा बिािा। 
 

73. एसएस शीट पर िीचे की ओर 
हाथ की स्स्ट्थनत िें स्ट्क्िायर 
बट जोड। 

74. िीचे की ओर स्स्ट्थनत िें 
एल्युिीनियि पर िगाषकार बट 

जोड। 

 टंगस्ट्टि इलेक्ट्रोड, प्रकार, 
आकार और उपयोग 

 परररक्षण गैसों के प्रकार 
 बहाि स्स्ट्थनतयों के तहत 

टीआईजी िेस्ल्डगं की तैयारी 
 पीठ शुद्धधकरण की 
आिश्यकता 

75. एिएस स्ट्क्िायर बट ट्यूब 

(स्ट्क्िायर या आयताकार) 
िेस्ल्डगं। 

 संरचिात्िक नििाषण िें 
प्रयुक्त ट्यूबलर संरचिाओ ंके 

प्रकार 
76. टी, िाई , के ट्यूब (स्ट्क्िायर या 

आयताकार) जोड टीआईजी 
िेस्ल्डगं द्िारा। 

 पाइप कोहिी के अंकि और 
तैयारी के मलए टेम्पलेट्स का 
विकास, 

 टी, िाई और के जोड (सिाि 

और असिाि व्यास पाइप 

किेक्शि) 
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व्यािसानयक 

कौशल 2 3 

घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 04 घंटे 

डीपी परीक्षण और 
बैक गौस्जंग द्िारा 
िूल निरीक्षण के 

साथ एसएिएडब्लल्यू 
द्िारा डाउि हैंड 

स्स्ट्थनतयों िें 
असिाि िोटाई के 

एिएस फ्लैट्स पर 
डबल बेिल बट जोड 

करें और डीपी 
परीक्षण और बैक 

गौस्जंग द्िारा िूल 

निरीक्षण के साथ 

और विरूपण को 
नियंत्रत्रत करिे के 

मलए स्स्ट्कप िेस्ल्डगं 

और बैक स्ट्टेप 

िेस्ल्डगं विधध को 
अपिाएं। 

77. SMAW द्िारा डाउि हैंड 

पोजीशि िें असिाि िोटाई िें 
MS फ़्लैट्स पर डबल बेिल बट 

जोड। रूट निरीक्षण। बैक 

गौस्जंग। विरूपण को नियंत्रत्रत 

करिे के मलए िेल्ड अिुक्रि को 
अपिािा। 

 िेस्ल्डगं दोष के प्रकार 
 कारण और उपाय. 

 

व्यािसानयक 

कौशल 19 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 04 घंटे 

एसएिएडब्ललू द्िारा 
विमभन्ि स्स्ट्थनतयों 
िें पाइप जोडों की 
िेस्ल्डगं करें। 
 

78. फ्लैट स्स्ट्थनत िें SMAW द्िारा 
एिएस पाइप पर पाइप कोहिी 
और टी जोड। (10 घंटे) 

79. एसएिएडब्लल्यू द्िारा एिएस 

पाइप पर पाइप िाई और के 

किेक्शि, स्स्ट्थनतयाँ - क्षैनतज। 

 िेल्ड दोषों को सुधारिे की 
प्रकक्रया - गौस्जंग विधधयां, 
पीसिा, डाई पेिेट्रेंट के साथ 

परीक्षण, प्री-हीटटगं और पुिः 
िेस्ल्डगं 

 

व्यािसानयक 

कौशल 18 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 04 घंटे 

जीएिएडब्ललू पर 
लैप, टी, कॉिषर जोड 

और एिएस पर 
फ्लक्स कोडष आकष  
िेस्ल्डगं प्रकक्रया को 
िीचे की ओर स्स्ट्थनत 

िें निष्पाटदत करें। 

80. C02 िेस्ल्डगं और फ्लक्स कोडष 
आकष  िेस्ल्डगं पर अभ्यास। 

 GMAW का पररचय, फ्लक्स 

कोडष आकष  िेस्ल्डगं - लाभ - 

पािर 
स्रोत - तार िीडर - इलेक्ट्रोड 

तार - परररक्षण गैसें - धात ु

स्ट्थािांतरण और िेस्ल्डगं 

िापदंडों के प्रकार। 
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व्यािसानयक 

कौशल 18 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 0 4 घंटे 

स्ट्िचामलत जलिग्ि 

आकष  िेस्ल्डगं िशीि 

का प्रदशषि करें । 
 

81. स्ट्िचामलत जलिग्ि आकष  
िेस्ल्डगं िशीि पर अभ्यास 

करें। 

 सबिज्डष आकष िेस्ल्डगं (SAW) 

का पररचय। लाभ, सीिा, 
उपकरण और पररचालि 

स्स्ट्थनतयाँ। 

व्यािसानयक 

कौशल 25 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 05 घंटे 

एसएिएडब्लल्यू 
द्िारा िेस्ल्डगं 

किक्सचर का 
उपयोग करके एल 

कोण, आई सेक्शि 

और चैिल सेक्शि 

के साथ सरल 

संरचिाओ ंका 
नििाषण करिा। 
 

82. SMAW द्िारा िेस्ल्डगं 

किक्सचर का उपयोग करके L 

कोण, I सेक्शि और चैिल 

सेक्शि के साथ सरल 

संरचिाओ ंका नििाषण। ठंड 

और गिष द्िारा विरूपण का 
सुधार। SMAW द्िारा MS 

फ़्लैट का उपयोग करके 

संरचिाओ ंका नििाषण। 
83. विरूपण को नियंत्रत्रत करिे के 

मलए स्स्ट्कप िेस्ल्डगं और बकै 

स्ट्टेप िेस्ल्डगं विधध को 
अपिािा। 

 संरचिात्िक नििाषण की 
प्रकक्रया. 

 संरचिात्िक सदस्ट्यों के मलए 

योजिा बिािा, अंकि और 
ककिारा तैयार करिा, 
संयोजि, टैक िेस्ल्डगं, 

िेल्डिेंट आकार का िापि, 

रूट पास िेस्ल्डगं, रूट पास 

िेस्ल्डगं का निरीक्षण, किर 
पास बिािा और निरीक्षण एिं 
परीक्षण आटद। 

 िेल्डिेंट्स का निरीक्षण और 
परीक्षण। 

 दृश्य निरीक्षण ककट और गजे 

व्यािसानयक 

कौशल 18 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 04 घंटे 

एसएिएडब्ललू द्िारा 
एिएस शीट पर 
पाइप/शंकु का 
नििाषण। 
 
 

84. एसएिएडब्लल ूद्िारा एिएस 

शीट पर पाइप/शंकु का 
नििाषण। 

 गैर-वििाशकारी परीक्षण 

विधधयाँ 
 संरचिात्िक िेस्ल्डगं कोड 

और िािक 

 WPS और PQR के मलए लेखि 

प्रकक्रया 
 विमभन्ि कोडों िें योग्यता की 
आिश्यकता 

व्यािसानयक 

कौशल 18 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 04 घंटे 

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

85. िेल्ड परीक्षण ििूिा - िािक 

निरीक्षण और परीक्षण के 

अिुसार तैयारी। 

 विमभन्ि संटहताओं के अंतगषत 

योग्यता प्रकक्रया। 
 योग्यता निधाषरण िें विमभन्ि 

परीक्षण और निरीक्षण 

शामिल हैं। 
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करें। 
इूंजीननयरिूंग ड्राइूंग: 40 घूंटे. 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

 

ईडी- 40 घंटे 

कायष के क्षेत्र िें 
विमभन्ि अिुप्रयोगों 
के मलए इंजीनियररगं 

ड्राइंग को पढें  और 
लागू करें। 

- इंजीनियररगं ड्राइंग और ड्राइंग उपकरणों का पररचय; परंपराएँ 
ड्राइंग शीट के आकार और लेआउट 

शीषषक ब्ललॉक, इसकी स्स्ट्थनत और सािग्री 
ड्राइंग उपकरण 

- ज्यामितीय आकृनतयों और ब्ललॉकों का िुक्त हस्ट्त धचत्रण; आयाि 

सटहत 

दी गई िस्ट्तु स ेिाप को िुक्तहस्ट्त रेखाधचत्रों िें स्ट्थािांतररत करिा। 
हाथ के औजारों और िापि ेके औजारों का िुक्त हस्ट्त धचत्रण। 

- पंस्क्तया ं
ड्राइंग िें प्रकार और अिुप्रयोग 

- ज्यामितीय आकृनतयों का धचत्रण; 

कोण, त्रत्रभुज, ितृ्त, आयत, िगष, सिांतर चतुभुषज। 
अक्षर और अंकि – एकल स्ट्ट्रोक, डबल स्ट्ट्रोक, झुकाि 

- आयाि पढिा और आयाि निधाषरण अभ्यास। 
- िैत्रब्रकेशि ड्राइंग को पढिा, विमभन्ि प्रकार के िेस्ल्डगं जोडों का 
अिुभागीय दृश्य। विमभन्ि पाइप जोडों का अिुभागीय दृश्य 

- प्रतीकात्िक प्रनतनिधधत्ि 

संबंधधत टे्रडों िें प्रयुक्त विमभन्ि प्रतीक 

संबंधधत टे्रडों की जॉब ड्राइंग पढिा। 
कायषिािा गणना एवूं ववज्ञान : 38 घूंटे. 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

 

WC- 38 घंटे. 

व्यािहाररक संचालि 

करिे के मलए 

बुनियादी गखणतीय 

अिधारणा और 
मसद्धांतों का प्रदशषि 

करें। अध्ययि के 

क्षेत्र िें बुनियादी 
विज्ञाि को सिझें 
और सिझाएँ। 

- इकाई, अंश 

- िगषिूल, अिुपात और सिािुपात, प्रनतशत 

- भौनतक विज्ञाि 

- द्रव्यिाि, भार, आयति और घित्ि 

- ऊष्िा एिं तापिाि और दबाि 

- बुनियादी त्रबजली 
- क्षेत्रमिनत 

- त्रत्रकोणमिनत 
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मुख्य कौिि के शिए पाठ्यक्रम 

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

 

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

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

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

http://www.bharatskills.gov.in/
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औ ािों औि उपकिणों की सूर्ी 
वेल्डि (स्ट्रक्र्िि) (20 उम्मीदवािों के बैर् के शिए) 

क्रम 

सूं. 
उपकिण एवूं साधन का नाम ववननदेि मात्रा 

ए. प्रशिक्ष ुउपकिण ककट 

1.  िेस्ल्डगं हेलिेट िाइबर 
 

21(20 +1) 

संख्या 
2.  िेस्ल्डगं हाथ ढाल िाइबर 

 
21(20 +1) 

संख्या 
3.  धात ुके हैंडल िाला धचवपगं हथौडा 250 ग्राि 21(20 +1) 

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

संख्या 
5.  सेंटर पंच 9 मििी x 127 मििी 21(20 +1) 

संख्या 
6.  परकार 200 मििी 21(20 +1) 

संख्या 
7.  स्ट्टेिलेस स्ट्टील नियि (उत्कीखणषत) 300 मििी 21(20 +1) 

संख्या 
8.  खुरचि ेका औजर 150 मििी डबल पॉइंट 21(20 +1) 

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

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

संख्या 
11.  ़िाइल आधा गोल बास्ट्टडष 300 मििी 21(20 +1) 

संख्या 
12.  ़िाइल फ़्लैट 350 मििी बास्ट्टडष 21(20 +1) 

संख्या 
13.  हैिर बॉल पैि हैंडल सटहत 1 ककग्रा 21(20 +1) 

संख्या 
14.  टटप क्लीिर (गैस िेस्ल्डगं टॉचष के मलए) 

 
21(20 +1) 

संख्या 

ANNEXURE-I 
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15.  िगष का प्रयास करें 150 मििी. 21(20 +1) 

संख्या 
बी. सामान्य मिीनिी िॉप आउटकफट 

16.  स्स्ट्पंडल कंुजी (O 2 , CO 2 , C 2 H 2 , Ar ) 
 

प्रत्येक गैस के 

मलए 2 िग 

17.  स्ट्कू्र ड्राइिर 300 मििी ब्ललेड और 250 

मििी ब्ललेड 

1 प्रत्येक 

18.  िंबर पंच 6 मििी 2 सेट 

19.  अक्षर पंच 6 मििी 2 सेट 

20.  आिधषक लेंस 100 मििी. व्यास 2 िग. 

21.  यूनििसषल िेल्ड िापिे िाला गेज 
 

2 िग. 

22.  स्ट्पैिर DE 6 मििी से 32 मििी 2 सेट 

23.  सी clamps 10 सेिी और 15 सेिी 2 प्रत्येक 

24.  हथौडा स्ट्लेज डबल चेहरा 4 ककलो २ िं. 
25.  एचपी िेस्ल्डगं िशाल के साथ 5 िोजल 2 सेट 

26.  ऑक्सीजि गैस दबाि नियािक डबल चरण 
 

२ िं. 
27.  एसीटटलीि गैस दबाि नियािक डबल चरण 

 
२ िं. 

28.  CO2 गैस दबाि नियािक, प्रिाह िीटर के साथ 
 

2 सेट 

29.  प्रिाह िीटर के साथ आगषि गैस दबाि नियािक 
 

2 सेट 

30.  िेटल रैक 182 सेिी x 152 सेिी x 45 

सेिी 
1 िं. 

31.  प्राथमिक धचककत्सा बॉक्स 
 

1 िं. 
32.  स्ट्टील लॉकर 8 कबूतर छेद के साथ 2 िग. 

33.  स्ट्टील अलिारी / कपबोडष  4 िग. 

34.  ब्ललैक बोडष और स्ट्टैण्ड सटहत धचत्रिलक  1 िं. 
35.  फ्लैश बैक अरेस्ट्टर (टॉचष लगा हुआ)  4 जोड े

36.  फ्लैश बैक अरेस्ट्टर (मसलेंडर िाउंटेड)  4 जोड े

37.  ऑटो डाकष निगं िेस्ल्डगं हेलिेट  5 िग. 

सी. सामान्य स्थापना 
38.  िेस्ल्डगं ट्रांसिािषर सभी सहायक उपकरणों के साथ 400A, OCV 60 - 100 V, 

60% ड्यूटी साइककल 
1 सेट 
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39.  िेस्ल्डगं ट्रांसिािषर या इन्िटषर आधाररत िेस्ल्डगं िशीि 

सभी सहायक उपकरणों के साथ 

300A, OCV 60 - 100 V, 

60% ड्यूटी साइककल 
1 सेट 

40.  डीसी आकष  िेस्ल्डगं रेक्टीिायसष सभी सहायक उपकरणों 
के साथ सेट 

400 ए. ओसीिी 60 -100 िी, 
60% ड्यूटी साइककल 

1 सेट 

41.  GMAW िेस्ल्डगं िशीि 400A क्षिता एयर कूल्ड टॉचष, 
रेगुलेटर, गैस प्री-हीटर, गैस िली और िािक सहायक 

उपकरण के साथ 

 1 सेट 

42.  एसी/डीसी जीटीएडब्लल्यू िेस्ल्डगं िशीि जल-शीनतत 

िशाल 300 ए, आगषि नियािक, गैस िली, जल 

पररसंचारी प्रणाली और िािक सहायक उपकरण के 

साथ। 

 1 सेट 

43.  सभी सहायक उपकरणों के साथ एयर प्लाज्िा कटटगं 

उपकरण, 12 मििी स्ट्पष्ट कट काटिे की क्षिता 
 01 सेट 

44.  एयर कंप्रेसर 8 बार स े10 बार डबल स्ट्टेज टैंक िाउंटेड  01 िं. 
45.  पािर मशयररगं िशीि  01 िं. 
46.  पोटेबल अपघषषक कट-ऑि िशीि  01 सेट 

47.  पग कटटगं िशीि सभी सहायक उपकरणों के साथ 
सीधे और गोलाकार काटिे िें सक्षि 

 01 सेट 

48.  पेडेस्ट्टल ग्राइंडर िोटे और िध्यि अिाज आकार 
पीसिे िाले पटहयों व्यास के साथ लगे हुए हैं। 300 मििी 2िं. 

49.  बेंच ग्राइंडर िें बारीक दािे के आकार का मसमलकॉि 
काबाषइड ग्रीि ग्राइंडडगं व्हील लगा हुआ है 

व्यास 150 मििी 1 िं. 
50.  एजी 4 ग्राइंडर  24िं. 
51.  पोस्जशिर के साथ उपयुक्त आकष  िेस्ल्डगं टेबल  6िं. 
52.  मसलेंडर के मलए ट्रॉली (एचपी यूनिट)  2 िग. 

53.  हाथ से कतरिे की िशीि 6 मििी शीट और फ्लैट्स को 
काटिे की क्षिता 

1 िं. 

54.  पािर आरा िशीि 450 मििी. 1 िं. 
55.  पोटेबल डड्रमलगं िशीि (कैप. 6 मििी) २ िं. 
56.  ओिि, इलेक्ट्रोड सुखाि े0 से 250 डडग्री सेस्ल्सयस, 10 

ककलो क्षिता 
िी . गहराई 450-500 मि.िी. 1 िं. 

57.  कायष बेंच 340x120x75 सेिी, 150 

मििी जबडे खोलिे के 4 बेंच 

5 सेट 



 

31 
  

वेल्डर (स्ट्रक्चरल) 

िाइस के साथ 

58.  ऑक्सी एसीटटलीि गैस ब्ललो पाइप काटिा  2 सेट 

59.  ऑक्सीजि, एसीटटलीि मसलेंडर  2 प्रत्येक 

60.  CO 2 मसलेंडर  2ि ं

61.  आगषि गैस मसलेंडर  2ि ं

62.  एिविल 24 िगष इंच कायष क्षते्र स्ट्टैंड के साथ  1 िं. 
63.  स्ट्िेज ब्ललॉक (16x16x16 इंच) िजि 50 ककलोग्राि 1 िं. 
64.  स्ट्टैंड के साथ आग की बास्ल्टयाँ  4 िग. 

65.  यूनििसषल परीक्षण िशीि  1 सेट 

66.  अस्ग्ि शािक िोि प्रकार और CO 2 प्रकार 1िं. 
67.  उपयुक्त गैस कटटगं टेबल  1 िं. 
68.  SMAW/GTAW/GMAW के मलए िेस्ल्डगं मसिुलेटर  1 प्रत्येक 

(िैकस्ल्पक) 

डी. उपभोर्जय वस्तओुूं की सरू्ी 
69.  चिडे के हाथ के दस्ट्तािे 350 मििी. 21 जोड े

70.  सूती हाथ के दस्ट्ताि े 200 मििी. 21 जोड े

71.  चिडा एप्रि चिडा  21 जोड े

72.  एसएस िायर ब्रश 5 पंस्क्तयाँ और 3 पंस्क्तया ँ 21 िग प्रत्येक 

73.  चिडे की हाथ आस्ट्तीि 400 मििी  21 जोडे. 
74.  िेल्डरों के मलए सुरक्षा जूत े आकार 7,8,9,10 21 जोडे. 
75.  लेग गाडष चिडा  21 जोडे. 
76.  रबर िली स्क्लप 1/2" इंच 21 िग. 

77.  रबर िली ऑक्सीजि बीआईएस के अिुसार 8 

मििी व्यास x 10 िीटर लंबा 
2 िग. 

78.  रबर िली एमसटटलीि बीआईएस के अिुसार 8 

मििी व्यास x 10 िीटर लंबा 
2 िग. 

79.  आकष  िेस्ल्डगं केबल्स िल्टी कोरड कॉपर बीआईएस के अिुसार 600 

एस्म्पयर 
45 िीटर प्रत्येक 

80.  आकष  िेस्ल्डगं एकल रंगीि चश्िा 108 मििी x 82 मििी x 3 

मििी. DIN 11A और 12 A 

42 िग. 

81.  आकष  िेस्ल्डगं सादा ग्लास 108 मििी x 82 मििी x 3 

मििी. 
68 िग. 
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82.  रंगीि ग्लास 3 या 4A DIN के साथ गैस िेस्ल्डगं गॉगल्स हल्का गहरा रंग 42 िग. 

83.  सुरक्षा चश्िा सादा बुलबुला चेहरा ढाल स्ट्पष्ट 42 िग. 

84.  स्ट्पाकष  लाइटर  6 िग. 

85.  एजी 4 पीसिे िाले पटहये  50 िग. 

86.  एजी 4 कटटगं व्हील्स  100 िग. 

87.  डाई पेिेट्रेंट परीक्षण ककट  1 सेट 

88.  एसएस टेप 5 िीटर लचीला िािले िें  5 िं. 
89.  इलेक्ट्रोड धारक 600 एम्प्स 6 िग. 

90.  पथृ्िी क्लैंप 600ए 6 िग. 
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डीजीटी उद्योग, राज्य निदेशालयों, व्यापार विशेषज्ञों, डोिेि विशेषज्ञों, आईटीआई, एिएसटीआई के 

प्रमशक्षकों, विश्िविद्यालयों के संकायों और अन्य सभी के योगदाि को ईिािदारी से स्ट्िीकार करता है 

स्जन्होंिे पाठ्यक्रि को संशोधधत करिे िें योगदाि टदया। 

डीजीटी द्िारा निम्िमलखखत विशेषज्ञ सदस्ट्यों को विशेष धन्यिाद टदया जाता है स्जन्होंि े इस 

पाठ्यक्रि िें िहत्िपूणष योगदाि टदया है। 

वेल्डि (स्ट्रक्र्िि) टे्रड के पाठ्यक्रम की तयैािी में भाग िेने वािे वविेर्ज्ञ सदस्यों की सूर्ी 

क्र. सूं. 
नाम औि पदनाम 

श्री/श्री/सुश्री 
सूंगठन दटप्पणी 

सेक्टि मेंटि काउूं शसि के सदस्य 

1.  डॉ. जी. बुििाशेखरि , सहायक 

िहाप्रबंधक 

डब्लल्यूआरआई, त्रत्रची - अध्यक्ष अध्यक्ष 

2.  डॉ. के. अशोक कुिार, सहायक 

िहाप्रबंधक 

बीएचईएल, त्रत्रची सदस्ट्य 

3.  प्रो. ज्योनत िुखोपाध्याय आईआईटी, अहिदाबाद सदस्ट्य 

4.  बी. पट्टामभरािि , एिडी जी.बी. इंजीनियररगं, त्रत्रची सदस्ट्य 

5.  डॉ. राजीि कुिार आईआईटी, िंडी सदस्ट्य 

6.  डॉ. विशालचौहाि आईआईटी, िंडी सदस्ट्य 

7.  डीके मसहं ईट कािपुर सदस्ट्य 

8.  िििीत अरोडा आईआईटी, रुडकी सदस्ट्य 

9.  आरके शिाष, प्रिुख एसडीसी, जेबीएि ग्रुप, िरीदाबाद सदस्ट्य 

10.  पुिीत मसन्हा, उप निदेशक एिएसएिई, िई टदल्ली सदस्ट्य 

उपदेिक 

11.  दीपांकर िस्ल्लक, उप िहानिदेशक 

(सीएंडपी) 
डीजीटी िुख्यालय , उपदेशक 

कोि ग्रुप के सदस्य 

12.  एि. थमिझारासि , जेडीटी सीएसटीएआरआई, कोलकाता सदस्ट्य 

13.  एि कुिारिेल , डीडीटी एिटीआई, बैंगलोर टीि लीडर 

ANNEXURE -II 
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14.  सुशील कुिार, डीडीटी डीजीटी िुख्यालय, सदस्ट्य 

15.  एसपी खातोकर , टीओ एटीआई, िुंबई सदस्ट्य 

16.  िीएल पििोझी , टीओ सीटीआई, चेन्िई सदस्ट्य 

17.  डी. पािी , टीओ एटीआई, हािडा सदस्ट्य 

18.  अिर मसहं, टी.ओ. एटीआई, लुधधयािा सदस्ट्य 

19.  गोपालकृष्णि, टी.ओ. एिआईएिआई, चेन्िई सदस्ट्य 

20.  िंजूिाथ बी.एस., जे.टी.ओ. जीआईटीआई, केजीएि किाषटक सदस्ट्य 

21.  िेणुगोपाल पी.सी. आईटीआई चालाकुडी , केरल सदस्ट्य 
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सूंकेताक्षि 

सीटीएस मशल्पकार प्रमशक्षण योजिा 
एटीएस प्रमशकु्षता प्रमशक्षण योजिा 

सीआईटीएस मशल्प प्रमशक्षक प्रमशक्षण योजिा 
डीजीटी प्रमशक्षण िहानिदेशालय 

एिएसडीई कौशल विकास और उद्यमिता िंत्रालय 

एिटीसी राष्ट्रीय व्यापार प्रिाणपत्र 

एिएसी राष्ट्रीय मशकु्षता प्रिाणपत्र 

एिसीआईसी राष्ट्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र 

एलडी लोकोिोटर विकलांगता 
सीपी िस्स्ट्तष्क पक्षाघात 

एिडी एकाधधक विकलांगता 
एल.िी. कि दृस्ष्ट 

एचएच सुििे िे कटठि 

पहचाि बौद्धधक विकलागंता 
नियंत्रण रेखा कुष्ठ रोग ठीक हुआ 

एसएलडी विमशष्ट मशक्षण विकलागंताए ं

डीडब्लल्यू बौिापि 

एिआई िािमसक त्रबिारी 
आ एमसड अटैक 

लोक नििाषण 

विभाग 

विकलांग व्यस्क्त 
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