
  

                                                                        वेल्डर(सीआईटीएस) 

 

 

 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
भारत सरकार 

 कौशल विकास एिं उद्यमिता िंत्रालय 
प्रमशक्षण िहानिदेशालय 

कें द्रीय कर्मचारी प्रशिक्षण एवं अनुसंधान संस्थान 

EN-81, सेक्टर-V, साल्ट लेक मसटी, कोलकाता - 700091 

 वेल्डर 
   एनएसक्यूएफ स्तर - 4 

 

सेक्टर - पंूजीगत सार्ान और ववननर्ामण 

 



  

                                                                        वेल्डर(सीआईटीएस) 

 

 

वेल्डर 
 

(इंजीननयररगं टे्रड) 

 

"िेल्डर (जीएिएडब्लल्यू और जीटीएडब्लल्यू)", "िेल्डर (पाइप)", "िेल्डर 

(स्ट्रक्चरल)", "िेल्डर (फैब्रिकेशि और फफटटगं)" और "िेल्डर (िेलल्डगं और 

निरीक्षण)" रेडों के मलए भी लाग ूहै। 
 

संववभाग (सेक्टर) -पंूजीगत सार्ान और ववननर्ामण 
 
 

(संसोधन - 2024) 

 

संस्करण 2.1 
 

 
 

व्यावसानयक अनुदेिक प्रशिक्षण योजना (सीआईटीएस) 

एनएसक्यूएफ लेवल - 4 
 

द्िारा विकमसत 

 

भारत सरकार 

कौशल विकास एिं उद्यमिता िंत्रालय  

प्रमशक्षण िहानिदेशालय 

कें द्रीय किमचारी प्रमशक्षण एिं  अिुसंधाि संस्ट्थाि 

ई एि-81,सेक्टर  – V, सॉल्ट लके मसटी  ,कोलकाता  -700091 

www.cstaricalutta.gov.in 

 

 

 



  

                                                                        वेल्डर(सीआईटीएस) 

  

 

क्र. सं. ववषय सूची पषृ्ठ सं. 
1.  विषय सार 1 

2.  प्रमशक्षण पद्धनत 2 

3.  सािान्य वििरण 7 

4.  कायम भूमिका 10 

5.  मशक्षण पररणाि 15 

6.  विषय िस्ट्तु 18 

7.  िूल्यांकि िािदण्ड 36 

8.  आधाररक संरचिा 43 

 
 

पाठ्यक्रर् 

 



  

1 
 

                                                                        वेल्डर(सीआईटीएस) 

  
 

मशल्प अिुदेशक प्रमशक्षण योजिा मशल्पकार प्रमशक्षण योजिा की शुरुआत से ही चाल ू
है। पहला मशल्प अिुदेशक प्रमशक्षण संस्ट्थाि 1948 िें स्ट्थावपत फकया गया था इसके बाद, 6 
और संस्ट्थाि, अथामत ्प्रमशक्षकों के मलए कें द्रीय प्रमशक्षण संस्ट्थाि (लजसे अब राष्ट्रीय कौशल 
प्रमशक्षण संस्ट्थाि (एिएसटीआई) कहा जाता है), लुधधयािा, कािपुर, हािडा, िुंबई, चेन्िई 
और हैदराबाद िें एिएसटीआई की स्ट्थापिा 1960 िें डीजीटी द्िारा की गई थी। तब स े
सीआईटीएस पाठ्यक्रि भारत भर के सभी एिएसटीआई के साथ-साथ डीजीटी से संबद्ध 
संस्ट्थािों जैसे प्रमशक्षकों के प्रमशक्षण संस्ट्थाि (आईटीओटी) िें सफलतापूिमक चल रहा है। यह 
प्रमशक्षकों के मलए एक िषम की अिधध का योग्यता आधाररत पाठ्यक्रि है। "िेल्डर" CITS रेड 
सीटीएस के तहत रेड "िेल्डर", "िेल्डर (GMAW और GTAW)", "िेल्डर (पाइप)", "िेल्डर 
(स्ट्रक्चरल)", "िेल्डर (फैब्रिकेशि और फफटटगं)" और "िेल्डर (िेलल्डगं और निरीक्षण)) के 
प्रमशक्षकों के मलए लागू है।”  
 

कायमक्रि का िुख्य उद्देश्य प्रमशक्षकों को मशक्षाशास्ट्त्र िें तकिीकों के विमभन्ि पहलुओ ं
का पता लगािे और व्यािहाररक कौशल को स्ट्थािांतररत करिे िें सक्षि बिािा है ताफक 
उद्योगों के मलए कुशल जिशलक्त का एक पूल विकमसत फकया जा सके, लजसस े उिके 
कररयर िें िदृ्धध हो और बडे पैिािे पर सिाज को लाभ हो। . इस प्रकार एक सिग्र मशक्षण 
अिुभि को बढािा देिा जहा ंप्रमशक्ष ुविशेष ज्ञाि, कौशल प्राप्त करता है और सीखिे के प्रनत 
दृलष्ट्टकोण विकमसत करता है और व्यािसानयक प्रमशक्षण पाररलस्ट्थनतकी तंत्र िें योगदाि देता 
है। 

यह पाठ्यक्रि प्रमशक्षकों को प्रमशक्षुओ ंको सलाह देिे, सभी प्रमशक्षुओं को सीखिे की 
प्रफक्रया िें संलग्ि करिे और संसाधिों के प्रभािी उपयोग के प्रबंधि के मलए निदेशात्िक 
कौशल विकमसत करिे िें भी सक्षि बिाता है। यह सहयोगात्िक मशक्षा और काि करिे के 
ििीि तरीकों के िहत्ि पर जोर देता है। सभी प्रमशक्ष ुपाठ्यक्रि सािग्री को सही पररप्रेक्ष्य िें 
सिझि ेऔर व्याख्या करिे िें सक्षि होंगे, ताफक िे अपि ेसीखिे के अिुभिों स ेजुडे और 
सशक्त हों और सबसे ऊपर, गुणित्तापूणम वितरण सुनिलश्चत करें। 

 
 
 
 

1. ववषय सार 
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2.1 सार्ान्य 

सीआईटीएस पाठ्यक्रि राष्ट्रीय कौशल प्रमशक्षण संस्ट्थािों (एिएसटीआई) और डीजीटी 
स ेसंबद्ध संस्ट्थािों जैसे प्रमशक्षकों के प्रमशक्षण संस्ट्थाि ( आईटीओटी ) िें वितररत फकए 
जाते हैं। सीआईटीएस िें प्रिेश के संबंध िें विस्ट्ततृ टदशानिदेशों के मलए डीजीटी द्िारा 
सिय-सिय पर जारी निदेशों का पालि करिा होगा। आगे का पूरा प्रिेश वििरण NIMI िेब 
पोटमल http://www.nimionlineadmission.in पर उपलब्लध कराया गया है । यह कोसम एक 
साल की अिधध का है. इसिें रेड टेक्िोलॉजी (व्यािसानयक कौशल और व्यािसानयक ज्ञाि), 
प्रमशक्षण पद्धनत और इंजीनियररगं प्रौद्योधगकी/सॉफ्ट कौशल शामिल हैं। प्रमशक्षण कायमक्रि 
के सफल सिापि के बाद , प्रमशक्ष ुक्राफ्ट अिुदेशक के मलए अखखल भारतीय रेड टेस्ट्ट िें 
उपलस्ट्थत होते हैं। सफल प्रमशक्ष ुको डीजीटी द्िारा एिसीआईसी प्रिाणपत्र से सम्िानित फकया 
जाता है। 
2.2 पाठ्यक्रर् संरचना 

िीचे दी गई तामलका एक िषम की अिधध के दौराि विमभन्ि पाठ्यक्रि तत्िों िें 
प्रमशक्षण घंटों के वितरण को दशामती है: 

क्रर्ांक पाठ्य वववरण अनुर्ाननत घंटे 

1.  व्यािसानयक तकिीकी 
व्यािसानयक कौशल (प्रायोधगक)  480 
व्यािसानयक ज्ञाि (सैद्धांनतक)  270 

2. प्रमशक्षण पद्धवत्त 
प्रयोगात्िक प्रमशक्षण पद्धवत्त 270 
सैद्धांनतक प्रमशक्षण पद्धवत्त  180 

 कुल 1200 
 

हर साल िजदीकी उद्योग िें 150 घंटे की अनििायम ओजेटी (ऑि द जॉब रेनिगं), 
जहा ंउपलब्लध िहीं हो, िहां ग्रुप प्रोजेक्ट अनििायम है। 

 
3 कायमस्ट्थल पर प्रमशक्षण (OJT)/सिूह पररयोजिा 150 
4 िैकलल्पक पाठ्यक्रि 240 

 
 प्रमशक्षु 240 घंटे की अिधध के िैकलल्पक पाठ्यक्रि का विकल्प भी चुि सकते हैं। 
 
2.3 प्रगनत िागमदशमि  

2. प्रशिक्षण पद्धनत 

http://www.nimionlineadmission.in/
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• व्यािसानयक प्रमशक्षण संस्ट्थािों / तकिीकी संस्ट्थािों िें अिुदेशक के रूप िें शामिल 

हो सकते हैं। 
• उद्योगों िें पयमिेक्षक (सुपरिाइजर) के रूप िें शामिल हो सकते हैं।  

2.4 आकलि एिं प्रिाणि 
सीआईटीएस प्रमशक्षु का िूल्यांकि पूरे पाठ्यक्रि के दौराि और प्रमशक्षण कायमक्रि के अंत 

िें उसके मशक्षण कौशल, ज्ञाि और सीखिे के प्रनत दृलष्ट्टकोण के मलए फकया जाएगा। 
 

क) प्रत्येक सीखिे के पररणाि के मलए निधामररत िूल्यांकि िािदंडों के संबंध िें अिुदेशक 
की योग्यता का परीक्षण करने के शलए प्रमशक्षण की अिधध के दौराि सतत िूल्यांकि 
(आंतररक) रचनात्र्क र्लू्यांकन ववधध द्वारा ककया जाएगा। प्रमशक्षण संस्ट्थाि को िूल्यांकि 
टदशानिदेशों के अिुरूप एक व्यलक्तगत प्रमशक्ष ु पोटमफोमलयो बिाए रखिा होगा। आंतररक 
िूल्यांकि के अंक www.bhartskills.gov.in पर उपलब्लध कराए गए फॉिेटटि असेसिेंट 
टेम्पलेट के अिुसार होंगे 
 
ख) अंनतर् र्ूल्यांकन योगात्र्क र्ूल्यांकन पद्धनत के रूप िें होगा । राष्ट्रीय मशल्प 
अिुदेशक प्रिाणपत्र प्रदाि करिे के मलए अखखल भारतीय रेड  परीक्षा डीजीटी के टदशानिदेशों 
के अिुसार िषम के अंत िें डीजीटी द्िारा आयोलजत की जाएगी। सीखिे के पररणाि और 
िूल्यांकि िािदंड अंनति िूल्यांकि के मलए प्रश्ि पत्र तैयार करिे का आधार होंगे । अंनतर् 
परीक्षा के दौरान बाहरी परीक्षक व्यािहाररक परीक्षा के मलए अंक देिे से पहले िूल्यांकि 
टदशानिदेश िें विस्ट्ततृ अिुसार व्यक्क्तगत प्रशिक्ष ुकी प्रोफाइल की भी जााँच करेगा। 

 
2.4.1 उत्तीणम र्ानदंड 
 
परीक्षा के ववषयों की अंक आवंटन: 
रेड प्रैलक्टकल, टीएि अिुप्रयोग परीक्षाओं और फॉिेटटि िूल्यांकि के मलए न्यूिति उत्तीणम 
प्रनतशत 60% है और अन्य सभी विषयों के मलए 40% है। कोई ग्रेस अंक िहीं होगा। 

 
2.4.2 िूल्याकंि टदशानिदेश 
 

यह सुनिलश्चत करिे के मलए उधचत व्यिस्ट्था की जािी चाटहए फक िूल्यांकि िें कोई 
कृब्रत्रि बाधा ि हो। िूल्यांकि करते सिय विशेष आिश्यकताओं की प्रकृनत को ध्याि िें रखा 
जािा चाटहए। िूल्यांकि करते सिय, विचार फकए जािे िाले प्रिुख कारक िािक/गैर-िािक 
प्रथाओं को शामिल करके विमशष्ट्ट सिस्ट्याओं के सिाधाि उत्पन्ि करिे के दृलष्ट्टकोण हैं। 

 
िूल्यांकि करते सिय टीि िकम , स्ट्कै्रप/अपमशष्ट्ट से बचाि/किी और प्रफक्रया के 

अिुसार स्ट्कै्रप/अपमशष्ट्ट का निपटाि, व्यिहाररक दृलष्ट्टकोण, पयामिरण के प्रनत संिेदिशीलता 

http://www.bharatskills.gov.in/
javascript:void(0)
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 और प्रमशक्षण िें नियमितता पर भी उधचत विचार फकया जािा चाटहए। योग्यता का आकलि 
करते सिय ओएसएचई के प्रनत संिेदिशीलता और स्ट्ि-सीखिे के रियेै पर विचार फकया 
जािा चाटहए। 
 
िूल्यांकि साक्ष्य आधाररत होगा लजसिें निम्िमलखखत शामिल होंगे: 
 

• मशक्षण कौशल का प्रदशमि (पाठ योजिा, प्रदशमि योजिा) 
• ररकाडम बुक/दैनिक डायरी 
• िूल्यांकि पत्रक 
• प्रगनत चाटम 
• िीडडयो ररकॉडडिंग 
• उपलस्ट्थनत और सियनिष्ट्ठा 
• िौखखक परीक्षा 
• फकया गया व्यािहाररक कायम/िॉडल 
• कायम 
• पररयोजिा कायम 

 
आंतररक (रचिात्िक) िलू्यांकि के साक्ष्य और ररकॉडम को आगािी िावषमक परीक्षा तक 

ऑडडट और सत्यापि के मलए परीक्षा निकाय द्िारा संरक्षक्षत रखा जािा चाटहए। िूल्यांकि 
करते सिय निम्िमलखखत अंकि पैटिम अपिाया जािा चाटहए: 

 
कायम क्षर्ता स्तर साक्ष्य 

(ए) िूल्यांकि के दौराि 60% -75% की सीिा िें िेटेज आिंटटत फकया जाएगा 
सार्नयक र्ागमदिमन के साथ मशल्प 
अिुदेशक के स्वीकायम र्ानक की प्रालप्त 
को प्रदमशमत करता है और एक अिुदेशक 
के अच्छे गुणों का प्रदशमि करके छात्रों को 
संलग्ि करता है। 
 
 
 

• दशमकों के साथ तालिेल स्ट्थावपत करिे, 
व्यिलस्ट्थत तरीके से प्रस्ट्तुनत देिे और क्षेत्र िें 
एक विशेषज्ञ के रूप िें स्ट्थावपत होिे के मलए 
काफी अच्छे कौिल का प्रदशमि । 

• विमशष्ट्ट विषय पर प्रमशक्षण लेते सिय 
सीखिे और लक्ष्यों की प्रालप्त के मलए छात्रों 
की औसत संलग्िता। 

• प्रत्येक अिधारणा को ऐसे शब्लदों िें व्यक्त 
करिे िें योग्यता का काफी अच्छा स्ट्तर लजसे 
छात्र संबंधधत कर सकते हैं, सादृश्य बिा 
सकते हैं और पूरे पाठ का सारांश प्रस्ट्तुत कर 
सकते हैं। 

• प्रभािी प्रमशक्षण प्रदाि करिे िें सिय-सिय 
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पर सहायता। 

(बी) िूल्यांकि के दौराि 75%-90% की सीिा िें िेटेज आिंटटत फकया जाएगा 
कर् र्ागमदिमन के साथ मशल्प अिुदेशक 
के उधचत र्ानक की प्रालप्त को प्रदमशमत 
करता है और एक अिदेुशक के अच्छे 
गुणों का प्रदशमि करके छात्रों को संलग्ि 
करता है। 
 

• दशमकों के साथ संबंध स्ट्थावपत करिे, 
व्यिलस्ट्थत तरीके से प्रस्ट्तुनत देिे और क्षेत्र िें 
एक विशेषज्ञ के रूप िें स्ट्थावपत होिे के मलए 
अच्छे कौिल का प्रदशमि । 

• विमशष्ट्ट विषय पर प्रमशक्षण लेते सिय 
सीखिे और लक्ष्यों की प्रालप्त के मलए छात्रों 
की संलग्िता औसत से ऊपर। 

• अच्छा स्ट्तर लजससे छात्र संबंधधत हो सकें , 
सादृश्य बिा सकें  और पूरे पाठ का सारांश 
प्रस्ट्तुत कर सकें । 

• प्रभािी प्रमशक्षण प्रदाि करिे िें थोडा 
सहयोग। 

(सी) िूल्यांकि के दौराि 90% से अधधक की सीिा िें िेटेज आिंटटत फकया जािा है 
 न्यूनतर् या बबना ककसी सर्थमन के उच्च 
र्ानक के मशल्प अिुदेशक की प्रालप्त को 
प्रदमशमत करता है और एक अिुदेशक के 
अच्छे गुणों का प्रदशमि करके छात्रों को 
संलग्ि करता है। 
 

• दशमकों के साथ तालिेल स्ट्थावपत करिे, 
व्यिलस्ट्थत तरीके से प्रस्ट्तुनत देिे और क्षेत्र िें 
एक विशेषज्ञ के रूप िें स्ट्थावपत होिे के मलए 
उच्च कौिल स्तर का प्रदशमि । 

• विमशष्ट्ट विषय पर प्रमशक्षण लेते सिय 
सीखिे और लक्ष्यों की प्रालप्त के मलए छात्रों 
की अच्छी भागीदारी । 

• उच्च स्ट्तर की योग्यता लजससे छात्र संबंधधत 
हो सके, सादृश्य बिा सके और पूरे पाठ का 
सारांश प्रस्ट्तुत कर सके। 

• प्रभािी प्रमशक्षण प्रदाि करिे िें न्यूिति या 
कोई सहायता िहीं। 
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व्यवसाय वेल्डर - सीआईटीएस 
व्यवसाय कोड डीजीटी/4005 

एन. सी. ओ. – 2015 
2356.0100, 7212.0100, 7212.0200, 7212.0700, 7212.0400, 
7212.0500, 7212.0105, 7212.0303, 7212.0111, 7212.0402। 

राष्ट्रीय  कौिल अहमता 
फे्रर्वकम  स्तर (एन. 
एस. क्यु. एफ. लेवल)  

सीएससी/एि9537, सीएससी/एि9538, सीएससी/एि9539, 
सीएससी/एि9540, सीएससी/एि9541, सीएससी/एि9410, 
सीएससी/एि9542, सीएससी/एि9546, सीएससी/एि9547, 
सीएससी/एि9540, सीएससी/एि9548, सीएससी/एि9549, सीएससी/ 
एि9543, सीएससी/एि9544, सीएससी/एि9545, एएससी/एि9410, 
एएससी/एि9411 

 िाशर्ल ककए गए 
नोस(NOS) 

लेिल- 4 

शिल्प अनुदेिक 
प्रशिक्षण की अवधध 

एक िषम 

इकाई क्षर्ता  25 
प्रवेि हेतु न्यूनतर् 
योग्यता 

एआईसीटीई/यूजीसी से मान्यता प्राप्त इंजीनियर गं कॉलेज/विश्िविद्यालय 
से मैकेनिकल/उत्पादि/धातुकमम/मेक्ट्रोनिक्ट्स इंजीनियर गं में डिग्री 

या 
मान्यता प्राप्त बोिम/विश्िविद्यालय से 10िीं कक्षा के बाद 
मैकेनिकल/प्रोिक्ट्शि/मेटलजी/मेक्ट्रोनिक्ट्स इंजीनियर गं में 03 साल का 
डिप्लोमा।  

या 
भारतीय सशस्ट्त्र बलों के पिूम सैनिक लजन्होिें संबंधधत क्षेत्र िें 15 िषम सेिा की हो 
एिं  डीजीआर िाध्यि से सबंंधधत क्षेत्र िें सिकक्षता हामसल की हो।  

या  
10िी ंकक्षा के साथ िेल्डर या संबंधधत रेडों िें 2 साल की एिटीसी उत्तीणम  

न्यूनतर् आय ु शैक्षखणक सत्र के पहले टदि 16 िषम। 
वांनछत भवन/ 
कायमिाला एवं क्षेत्रफल 

120 िगम. एि 

आवश्यक ववधुत भार 20 फकलोिाट 
प्रशिक्षओं की योग्यताएाँ 
1. वेल्डर-सीआईटीएस 
टे्रड 

एआईसीटीई/यूजीसी से मान्यता प्राप्त बोिम/विश्िविद्यालय स े
मैकेनिकल/प्रोिक्ट्शि इंजीनियर गं में बी.िोक./डिग्री के साथ संबंधधत क्षेत्र 

3. सार्ान्य वववरण 
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में दो साल का अिुभि। 

या 
एआईसीटीई/मान्यता प्राप्त बोिम/विश्िविद्यालय से 
मैकेनिकल/प्रोिक्ट्शि/मेटलजी/मेक्ट्रोनिक्ट्स इंजीनियर गं में 03 िर्म का 
डिप्लोमा औ  क्रमशः पांच िर्म का अिुभि। 

या 
भारतीय सशस्ट्त्र बलों के पिूम सैनिक लजन्होिें संबंधधत क्षेत्र िें 15 िषम सेिा की हो 
एिं  डीजीआर िाध्यि स े संबंधधत क्षेत्र िें सिकक्षता हामसल की हो। प्राथी ि े

भारतीय सशस्ट्त्र बलों के प्रमशक्षण संस्ट्थाि से अिुदेशीय पद्धनत पाठ्यक्रि या 

न्यूिति 02 िषम का अिुभि प्राप्त फकया हो। 
या 

प्रासंधगक रेड िें एिटीसी/एिएसी के साथ सात साल का अिुभि । 
आिश्यक योग्यता: 
िेल्डर रेड िें िेशिल क्राफ्ट इंस्ट्रक्टर सटटमफफकेट (एिसीआईसी)/ डीजीटी 
के तहत फकसी भी प्रकार िें। 

2. कायमिाला गणना 
एवं ववज्ञान 

एआईसीटीई/यूजीसी से मान्यता प्राप्त इंजीनियर गं कॉलेज/विश्िविद्यालय 
से ककसी भी इंजीनियर गं रेि में बी.िोक/डिग्री के साथ प्रासंधगक क्षेत्र में दो 
साल का अिुभि  

या 
एआईसीटीई/िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोडम से फकसी भी इंजीनियररगं 
रेि िें 03 साल का डडप्लोिा या डीजीटी से प्रासंधगक एडिांस्ट्ड डडप्लोिा 
(िोकेशिल) के साथ संबंधधत क्षेत्र िें पांच साल का अिुभि।  

या 
ककसी भी इंजीनियर गं रेि में एिटीसी/एिएसी के साथ संबंधधत क्षेत्र में 
सात साल का अिुभि। 
आवश्यक योग्यता: 
प्रासंधगक रेड में  ाष्ट्रीय शशल्प अिुदेशक प्रमाणपत्र (एिसीआईसी)। 

या 
RoDA में NCIC या DGT के अंतगमत इसका कोई संस्क ण । 

3. इंजीननयररगं ड्राइंग एआईसीटीई/यूजीसी से मान्यता प्राप्त इंजीनियर गं कॉलेज/विश्िविद्यालय 
से ककसी भी इंजीनियर गं रेि में बी.िोक/डिग्री के साथ प्रासंधगक क्षेत्र में दो 
साल का अिुभि  

या 
एआईसीटीई/िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोडम से फकसी भी इंजीनियररगं 
रेि िें 03 साल का डडप्लोिा या डीजीटी से प्रासंधगक एडिांस्ट्ड डडप्लोिा 
(िोकेशिल) के साथ संबंधधत क्षेत्र िें पांच साल का अिुभि।  
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या 

सात साल के अिुभि के साथ इंजीनियररगं ड्राइंग/डीिैि िैकेनिकल/डीिैि 
मसविल के तहत िगीकृत 'िैकेनिकल ग्रुप (जीआर-I) रेडों िें से फकसी एक 
िें एिटीसी/एिएसी। 
आवश्यक योग्यता: 
प्रासंधगकरेड में  ाष्ट्रीय शशल्प अिुदेशक प्रमाणपत्र (एिसीआईसी)। 

या 
आ ओिीए / िी'मैि (मके/शसविल) में एिसीआईसी या िीजीटी के तहत 
इसके ककसी भी प्रका । 

4. प्रशिक्षण पद्धनत एआईसीटीई /यूजीसी स ेमान्यता प्राप्त कॉलेज/विश्िविद्यालय से ककसी भी 
विर्य में बी.िोक /डिग्री के साथ प्रशशक्षण/शशक्षण क्षेत्र में दो साल का 
अिुभि। 

या 
मान्यता प्राप्त बोिम/विश्िविद्यालय स े ककसी भी विर्य में डिप्लोमा के 
साथ प्रशशक्षण/शशक्षण क्षेत्र में पांच साल का अिुभि। 

या 
ककसी भी रेि में एिटीसी/एिएसी उत्तीणम के साथ प्रशशक्षण/शशक्षण क्षेत्र में 
सात साल का अिुभि । 

 
आवश्यक योग्यता: 
डीजीटी के अंतगमत फकसी भी प्रकार िें िेशिल क्राफ्ट इंस्ट्रक्टर सटटमफफकेट 
(एिसीआईसी)/ एिआईटीटीटीआर से बी.एड/टीओटी या सिकक्ष।   

5. अनुदेिक के शलए 
न्यूनतर् आय ु

21 साल 
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कायम भूशर्काओ ंका संक्षक्षप्त वववरण: 
िैिुअल प्रमशक्षण मशक्षक/मशल्प अिुदेशक: आईटीआई/व्यािसानयक प्रमशक्षण संस्ट्थािों िें छात्रों 
को पररभावषत कायम भूमिका के अिुसार संबंधधत रेडों िें निदेश देता है। संबंधधत रेडों और 
संबंधधत विषयों के औजारों और उपकरणों के उपयोग के मलए सैद्धांनतक निदेश प्रदाि करता 
है। कायमशाला िें रेड  से संबंधधत प्रफक्रया और संचालि का प्रदशमि करें; छात्रों को उिके 
व्यािहाररक कायम िें पयमिेक्षण, िूल्यांकि और िूल्यांकि करिा। स्ट्टोर िें उपकरणों और 
औजारों की उपलब्लधता और उधचत कायमप्रणाली सुनिलश्चत करता है। 
 
गैस िेलल्डगं करते सिय िेल्डर : िेलल्डगं रॉड और ऑक्सीजि एमसटटलीि फ्लेि का उपयोग 
करके धातु के टहस्ट्सों को एक साथ जोडता है। िेल्ड फकए जािे िाले टहस्ट्सों की जांच करिा ,
जोडे जािे िाले टहस्ट्से को साफ करिा ,उन्हें फकसी उपयुक्त उपकरण से एक साथ रखिा और 
यटद आिश्यक हो तो जोड को िजबूत करिे के मलए वपघली हुई धातु के सीधे प्रिाह के मलए 
संकीणम िाली बिािा। िेलल्डगं रॉड ,िोजल आटद के सही प्रकार और आकार का चयि करिा 
और िेलल्डगं ,टॉचम का परीक्षण करिा। िेलल्डंग करते सिय काला चश्िा और अन्य 
सुरक्षात्िक उपकरण पहिता है। टॉचम िें उिके प्रिाह को नियंब्रत्रत करिे के मलए ऑक्सीजि 
और एमसटटलीि मसलेंडर के िाल्ि जारी और नियबं्रत्रत करिा। िशाल जलाता है और लौ को 
धीरे-धीरे नियंब्रत्रत करता है। ज्िाइंट के साथ लौ का िागमदशमि करिा और इसे वपघलि ेब्रबदं ु
तक गिम करिा ,साथ ही िेलल्डगं रॉड को वपघलािा और वपघली हुई धातु को जोड के आकार ,
आकार आटद के साथ फैलािा और यटद कोई दोष हो तो उसे ठीक करिा। 
 
वेल्डर, इलेक्क्ट्रक: आकम -िेलल्डगं उपकरण और इलेक्रोड (िेलल्डगं सािग्री) का उपयोग करके 
धातुओ ंको फ़्यूज करता है। िेल्ड फकए जािे िाले टहस्ट्सों की जांच करिा, उन्हें साफ करिा 
और जोडों को क्लैंप या फकसी अन्य उपयुक्त उपकरण के साथ सेट करिा। जिरेटर या 
रांसफािमर शुरू करता है (िेलल्डगं उपकरण और िेलल्डगं की सािग्री और िोटाई के अिुसार 
करंट को नियंब्रत्रत करता है। एक लीड (जिरेटर से करंट ले जािे िाले इंसुलेटेड तार) को 
िेल्ड फकए जािे िाले टहस्ट्से िें क्लैंप करता है, आिश्यक प्रकार के इलेक्रोड का चयि करता 
है और इसे अन्य लीड स ेजुडे धारक पर क्लैंप करता है) . इलेक्रोड और जोड के बीच स्ट्पाकम  
उत्पन्ि करता है, साथ ही िेलल्डगं के मलए वपघलिे िाले इलेक्रोड को सिाि रूप से निदेमशत 
और जिा करता है। रबर के दस्ट्तािे पहििा, काले कांच की िेलल्डगं स्ट्क्रीि को पकडिा आटद 
जैस ेएहनतयाती कदि उठाता है। निटदमष्ट्ट कोण, आकार, रूप और आयाि पर पकडि ेके मलए 
विमभन्ि ब्रबदंओु ंपर भागों को पहले जोडा जा सकता है। 
िेल्डर, प्रनतरोध: ब्ललूवप्रटं, कायम आदेश या िौखखक निदेशों के अिुसार धातु भागों को जोडिे के 
मलए प्रनतरोध िेलल्डगं िशीि स्ट्थावपत करिा और संचामलत करिा। निटदमष्ट्ट प्रकार की धातु, 
िेल्ड और असेंबली के अिुसार हिा और हाइड्रोमलक दबाि, एम्परेज और जुडिे का सिय 

4. कायम भूशर्का 



  

10 
 

                                                                        वेल्डर(सीआईटीएस) 

 निधामररत करिे के मलए िशीि के डायल को घुिािा। इलेक्रोड का चयि, स्ट्थापिा और 
सिायोजि कर सकते हैं। िगम और नियि का उपयोग करके कायम के टुकडों को संरेखखत करें। 
टुकडों को िैन्युअल रूप से एक साथ पकड सकते हैं, लजग्स िें बांध सकते हैं, या निटदमष्ट्ट 
असेंबली लस्ट्थनत िें संरेखखत करिे के मलए क्लैंप स ेसुरक्षक्षत कर सकते हैं। िशीि िकम टेबल 
पर इलेक्रोड या लस्ट्थनत के बीच के टहस्ट्से को पकडकर रखता है। इलेक्रोड को बंद करिे और 
संपकम  ब्रबदं ु पर िेल्ड बिािे के मलए पैडल को दबािा या टरगर खींचिा। निटदमष्ट्ट िेलल्डगं 
सिय के बाद पेडल या टरगर जारी करता है। फाइल, टटप ड्रेसर, एिरी क्लॉथ का उपयोग 
करके इलेक्रोड को साफ करिा। ऐसी िशीि चला सकते हैं जो िेलल्डगं चक्र के बाद 
स्ट्िचामलत रूप से धातु से इलेक्रोड छोडती है। टुकडों को रखिे के मलए फफक्स्ट्चर तैयार और 
निमिमत कर सकते हैं। तयैार कायम का निरीक्षण कर सकते हैं। दो या दो स ेअधधक इलेक्रोड 
स ेसुसलज्जत िशीि संचामलत कर सकता है जो एक साथ कई ब्रबदंओु ंपर िेल्ड करता है। 
िहत्िपूणम विविधताओं िें िेल्डेड जोडों के प्रकार (सीि, स्ट्पॉट, बट) और िेल्डेड सािग्री के 
प्रकार (एल्यूिीनियि, स्ट्टील) शामिल हैं। 
गैस कटटगं करते सिय िेल्डर :धातु को िैन्युअल रूप से या िशीि द्िारा गैस की लौ से 
आिश्यकतािुसार आकार और आकार िें काटिा। काटी जािे िाली सािग्री की जांच करिा 
और विनिदेश के निदेश के अिुसार उस पर निशाि लगािा। आिश्यक किेक्शि बिािा और 
िेलल्डगं टॉचम िें िोजल के आिश्यक आकार को फफट करिा िोजल िें गैस के प्रिाह को 
छोडिा और नियंब्रत्रत करिा ,लौ को प्रज्िमलत करिा और सिायोलजत करिा। आिश्यक गनत 
से कटटगं लाइि के साथ हाथ या िशीि द्िारा लौ का िागमदशमि करिा और धातु को 
आिश्यक आकार िें काटिा। 
गैस िेलजंग करते सिय िेल्डर :फ्लक्स और फफलर छडों का उपयोग करके गिम करके धातु 
के टहस्ट्सों को जोडिा। आिि-ेसाििे से जोडे जािे िाले टहस्ट्सों को तार िश से साफ करिा 
और जोडिा। जोड पर फ्लक्स लगाएं और फफलर छडों को जोड िें वपघलािे के मलए टॉचम से 
गिम करें। इसे ठंडा होिे दें .जोड को साफ करें और जांच करें। 

गैस टंगस्ट्टि आकम  िेलल्डगं करत े सिय िेल्डर को भी कहा जाता है टंगस्ट्टि इिटम गैस 
(टीआईजी) िेलल्डगं फैब्रिकेशि ड्राइंग को पढता है, िेल्ड फकए जािे िाले भागों की जांच करता 
है, उन्हें साफ करता है और जोडों को क्लैंप या फकसी अन्य उपयुक्त उपकरण के साथ सेट 
करता है। उपयुक्त टंगस्ट्टि इलेक्रोड का चयि करता है, फकिारों को पीसता है और जीटीए 
िेलल्डगं टॉचम िें फफट करता है। गैस िोजल का चयि करता है और GTA िलेल्डगं टॉचम िें 
फफट करता है। उपयुक्त भराि छडों का चयि करिा और उन्हें साफ करिा। िकम पीस को अथम 
केबल से जोडिा, िशीि को अफक्रय गैस मसलेंडर, रेगुलेटर और फ्लो िीटर से जोडिा। 
कॉन्स्ट्टेंट करंट जीटीए िेलल्डगं िशीि शुरू करता है, उपयुक्त िेलल्डगं करंट और धु्रिता और 
अफक्रय गैस प्रिाह सेट करता है। िकम पीस और टंगस्ट्टि इलेक्रोड के बीच अत्यधधक आयनित 
अफक्रय गैस के एक स्ट्तंभ के िाध्यि से चाप स्ट्थावपत करें। उपयुक्त फफलर रॉड को िेल्ड 
पोखर िें डालकर धातु को वपघलाता है और धातु की सतहों पर िेल्ड िोनतयों को जिा करता 
है। स्ट्टील, स्ट्टेिलेस स्ट्टील और एल्युिीनियि धातुओं जैसे धातु के टुकडों को जोडता है । 
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 गैस िेटल आकम  िेलल्डगं करते सिय िेल्डर को भी कहा जाता है एिआईजी/एिएजी िेलल्डगं, 
फैब्रिकेशि ड्राइंग को पढता है, िेल्ड फकए जािे िाले भागों की जांच करता है, उन्हें साफ 
करता है और जोडों को क्लैंप या फकसी अन्य उपयुक्त उपकरण के साथ सेट करता है। 
िकम पीस को अथम केबल से जोडता है। िशीि को उपयुक्त गैस मसलेंडर, रेगुलेटर और फ्लो 
िीटर से जोडता है। जब CO2 का उपयोग परररक्षण गैस के रूप िें फकया जाता है तो प्री-
हीटर को किेक्ट करता है। उपयुक्त तार इलेक्रोड का चयि करें, इसे तार फीडर के िाध्यि 
से िेलल्डगं जीएिए िेलल्डगं टॉचम िें फीड करें। संपकम  टटप गैस िोजल का चयि करता है और 
जीएिए िेलल्डगं टॉचम िें फफट करता है। आिश्यकतािुसार जोडों को पहले से गिम करता है। 
कॉन्स्ट्टेंट िोल्टेज जीएिए िेलल्डगं िशीि शुरू करता है, उपयुक्त िेलल्डगं िोल्टेज और तार 
फीड गनत और परररक्षण गैस प्रिाह सेट करता है, काि के टुकडे और लगातार खखलाए गए 
तार इलेक्रोड के बीच चाप उत्पन्ि करता है। धातु को वपघलािा और धातुओं की सतह पर 
िेल्ड िोनतयों को जिा करिा या स्ट्टील और स्ट्टेिलेस स्ट्टील धातुओं जैसे धातु के टुकडों को 
जोडिा। 
िरम्ित िेल्डर , िेलल्डगं से संबंधधत सभी कायों के रखरखाि और संचालि के मलए 
लजम्िेदार है। व्यलक्त को विमभन्ि धातु घटकों को जोडिे के मलए हाथ िेलल्डगं तकिीक या 
िेलल्डगं उपकरण और औजारों का उपयोग करिे िें सक्षि होिा चाटहए और िशीिरी और 
उपकरणों पर िरम्ित कायम भी करिा चाटहए। 
आयरि और स्ट्टील प्लाज्िा कटर-िैिुअल विमभन्ि सािधग्रयों (हल्के काबमि स्ट्टील, स्ट्टेिलेस 
स्ट्टील, एल्यूिीनियि, उच्च तन्यता और विशेष स्ट्टील और अन्य सािग्री) को विमभन्ि 
प्रोफाइल िें काटता है। इसिें विमशष्ट्ट दस्ट्तािेजों से सही जािकारी की व्याख्या करिे, सही 
उपभोग्य सािधग्रयों और अन्य सािधग्रयों को प्राप्त करिे आटद के संचालि की स्ट्थापिा और 
तैयारी शामिल है। 
आकम  िेलल्डगं करते सिय िेल्डर ,आकम -िेलल्डगं पािर स्रोत और इलेक्रोड का उपयोग करके 
धातुओं को फ़्यूज करता है। िेल्ड फकए जािे िाले टहस्ट्सों की जांच करिा ,उन्हें साफ करिा 
और जोडों को क्लैंप या फकसी अन्य उपयुक्त उपकरण के साथ सेट करिा। िेलल्डगं पािर 
स्रोत शुरू करिा और िेलल्डगं की सािग्री और िोटाई के अिुसार करंट को नियंब्रत्रत करिा। 
एक लीड को िेल्ड फकए जािे िाले टहस्ट्से से किेक्ट करें ,आिश्यक प्रकार के इलेक्रोड का 
चयि करें और दसूरे लीड को इलेक्रोड होल्डर से जोड दें। टैक िेलल्डगं द्िारा निटदमष्ट्ट कोणों ,
आकार ,रूप और आयाि पर पकड के मलए विमभन्ि ब्रबदंओुं पर पहले भागों को जोडा जा 
सकता है। इलेक्रोड और जोड के बीच चाप स्ट्थावपत करें और इसे जोड की पूरी लंबाई तक 
बिाए रखें। 
 
संदभम एिसीओ-2015: 

a) 2356.0100 - िैिुअल प्रमशक्षण मशक्षक/मशल्प अिुदेशक 
b) 7212.0100- िेल्डर, गैस 
c) 7212.0200- िेल्डर, इलेलक्रक 
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 d) 7212.0700- िेल्डर, प्रनतरोध 
e) 7212.0400- गैस कटर 
f) 7212.0500-िेजर 
g) 7212.0105- टंगस्ट्टि अफक्रय गैस िेल्डर 
h) 7212.0303 - गैस िेटल आकम  िेल्डर/िेटल इिटम गैस/िेटल एलक्टि गैस/गैस िेटल 

आकम  िेल्डर (MIG/MAG/GMAW) 
i) 7212.0111- िरम्ित िले्डर 
j) 7212.0402- आयरि और स्ट्टील प्लाज्िा कटर-िैिुअल 

 
संदभम एिओएस: 

a. सीएससी/एि9537 
b. सीएससी/एि9538 
c. सीएससी/एि9539 
d. सीएससी/एि9540 
e. सीएससी/एि9541 
f. सीएससी/एि9410 
g. सीएससी/एि9542 
h. सीएससी/एि9546 
i. सीएससी/एि9547 

j. सीएससी/एि9540 
k. सीएससी/एि9548 
l. सीएससी/एि9549 
m. सीएससी/एि9543 
n. सीएससी/एि9544 
o. सीएससी/एि9545 
p. एएससी/एि9410 
q. एएससी/एि941
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शिक्षण पररणार् एक प्रशिक्ष ु की कुल दक्षताओं का प्रनतबबबं हैं और रू्ल्यांकन रू्ल्यांकन 
र्ानदंडों के अनुसार ककया जाएगा। 
 
5.1 व्यावसानयक तकनीकी 

 
1. सुरक्षक्षत कायम पद्धनतयों, पयामिरण विनियिि और हाउसकीवपगं को पहचािें और 

उिका अिुपालि करें। (एिओएस: सीएससी/एि9511) 
2. ऑक्सी-एमसटटलीि कटटंग प्लांट की निगरािी करें और एिएस प्लेट पर विमभन्ि 

कटटगं ऑपरेशि करें। [अलग-अलग कटटगं ऑपरेशि - सीधा, बेिल, गोलाकार]। 
(एिओएस: सीएससी/एि9537) 

3. एसएिएडब्लल्यू िशीि का प्रदशमि करें और िािक प्रफक्रया का पालि करत ेहुए एिएस 
और एसएस पर विमभन्ि लस्ट्थनत िें विमभन्ि प्रकार के जोडों का प्रदशमि करें। 
[विमभन्ि प्रकार के जोड- फफलेट (लैप, टी-जॉइंट, और कॉिमर), बट (स्ट्क्िायर बट और 
मसगंल "िी" बट); विमभन्ि लस्ट्थनत - 1F, 2F, 3F,4F, 1G, 2G, 3G, 4G]। 
(एिओएस: सीएससी/एि9538) 

4. गैस िेलल्डगं संयंत्र की निगरािी करें और विमभन्ि धातुओं (एिएस, एल्यूिीनियि, 
तांबा, पीतल, स्ट्टेिलेस स्ट्टील शीट) और विमभन्ि लस्ट्थनत िें जोडों का िूल्यांकि करें 
। [अलग-अलग लस्ट्थनत: - 1एफ, 2एफ, 3एफ, 1जी, 2जी, 3जी।] OAW द्िारा। 
(एिओएस: सीएससी/एि9539) 

5. OAW द्िारा 1G/DHP िें विमभन्ि प्रकार के पाइप जोडों [बट जॉइंट, एल्बो, टी-
जॉइंट, एंगल (450) जॉइंट, फ्लैंज जॉइंट] िें िेलल्डगं का िूल्यांकि करें। (एिओएस: 
सीएससी/एि9540) 

6. एसएिएडब्लल्यू द्िारा िेल्ड जोडों को ठीक करि ेके मलए आकम  गॉलजंग ऑपरेशि का 
प्रदशमि करें और हाडम फेमसगं इलेक्रोड का उपयोग करके मिश्र धातु इस्ट्पात घटकों / 
एिएस रॉड की हाडम फेमसगं की निगरािी करें । 
(एिओएस: सीएससी/एि9541) 

7. OAW द्िारा ट्यूब (पीतल और कॉपर) पर एिएस शीट और बेल िाउथ जॉइंट पर 
विमभन्ि जोडों (स्ट्क्िायर बट जॉइंट, लैप जॉइंट, "टी" जॉइंट, जॉइंट) िें िेलजंग और 
मसल्िर िेलजंग का विश्लेषण और प्रदशमि करें। (एिओएस: सीएससी/एि 9410 ) 

8. रूट पास और किर पास के दौराि मललक्िड पेिेरेंट टेस्ट्ट का उपयोग करके 
एसएिएडब्लल्यू द्िारा विमभन्ि लस्ट्थनत (1जी, 2जी, 5जी और 6जी) िें एिएस पाइप 
पर बट जोड िें िेलल्डगं का आकलि करें । ( एिओएस: सीएससी/एि9542) 

5. शिक्षण पररणार् 
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 9. उपयुक्त िेलल्डगं प्रफक्रया (OAW और SMAW) का चयि करके 1G/DHP िें कास्ट्ट 
आयरि (6 मििी िोटी) पर मसगंल "V" बट जॉइंट िें फ्यूजि िेलल्डगं और कांस्ट्य 
िेलल्डगं का प्रदशमि करें । (एिओएस: सीएससी/एि9546) 

10. विमभन्ि प्रकार के जोडों िें िेलल्डगं का विश्लेषण करें [जीएिएडब्लल्यू द्िारा विमभन्ि 
प्रकार की धातुओं (एिएस, एसएस शीट/प्लेट) पर फफलेट जोड (टी -जॉइंट, लैप, 
कॉिमर), बट जॉइंट्स (स्ट्क्िायर और मसगंल िी)] विमभन्ि पदों पर एफसीएडब्लल्यू 
[विमभन्ि पद- 1एफ, 2एफ, 3एफ,4एफ, 1जी, 2जी, 3जी]। (एिओएस: 
सीएससी/एि9547) 

11. जीएिएडब्लल्यू द्िारा 1जी/डीएचपी िें एिएस पाइप पर टी-जॉइंट िें िेलल्डगं की 
निगरािी करें । ( एिओएस: सीएससी/एि9540) 

12. GTAW िशीि का प्रदशमि करें और विमभन्ि धातुओं पर अलग-अलग लस्ट्थनत िें 
विमभन्ि प्रकार के जोडों िें GTAW द्िारा िेलल्डगं का िूल्यांकि करें और िेल्ड की 
शुद्धता की जांच करें। [विमभन्ि प्रकार के जोड- फफलेट (गोद, टी-संयुक्त, कोिा), बट 
(स्ट्क्िायर और िी); विमभन्ि धातुए-ँ िाइल्ड स्ट्टील, एल्युिीनियि, स्ट्टेिलेस स्ट्टील; 
मभन्ि लस्ट्थनत - 1F,2F, 3F, और 1G, 2G, 3G]। (एिओएस: सीएससी/एि9548) 

13. GTAW द्िारा 1G लस्ट्थनत िें बट जोड िें िॉनिटर ट्यूब िेलल्डगं (MS से SS 
ट्यूब)।(एिओएस: सीएससी/एि9549) 

14. प्लाज़्िा आकम  काटिे की िशीि की योजिा बिाएं और उसे संचामलत करें और लौह 
और अलौह धातुओं को काटें । (एिओएस: सीएससी/एि9543) 

15. रेलजस्ट्टेंस स्ट्पॉट िेलल्डगं, सीि िेलल्डगं और सबिज्डम आकम  िेलल्डगं की सिीक्षा करें 
और प्रदशमि करें और िेल्ड की शुद्धता की जांच करें ।(एिओएस: सीएससी/एि9544) 

16. परीक्षण के विमभन्ि तरीकों से िेल्डेड जोडों का विश्लेषण और िूल्यांकि करें । 
(एिओएस: सीएससी/एि9545) 

17. कायमक्षेत्र िें विमभन्ि अिुप्रयोगों के मलए इंजीनियररगं ड्राइंग को पढें और लागू करें। 
(एिओएस: एएससी/एि9410) 

18. व्यािहाररक संचालि करिे के मलए बुनियादी गखणतीय अिधारणा और मसद्धांतों का 
प्रदशमि करें। अध्ययि के क्षेत्र िें बुनियादी विज्ञाि को सिझें और सिझाएं। 
(एिओएस: एएससी/एि9411) 
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पाठ्यक्रर् -वेल्डर  (सीआईटीएस टे्रड )  
व्यावसानयक तकनीकी 

अवधध 
संदभम  प्रशिक्षण 

पररणार् 
व्यावसानयक ज्ञान (सैद्धांनतक) 

व्यावसानयक कौिल 
(प्रायोधगक) 

अिुप्रयोग 
12 घंटे 
 
सैद्धांनतक  

 05 घंटे 
 
 

सुरक्षक्षत कायम 
पद्धनतयों, पयामिरण 
विनियिि और 
हाउसकीवपगं को 
पहचािें और उिका 
अिुपालि करें। 
 

1. संस्ट्थाि से पररधचत हों. 
2. रेड  िें प्रयुक्त िशीिरी की 

पहचाि करें, चयि करें और 
सिीक्षा करें। 

3. सुरक्षा उपकरणों और उिके 
अिुप्रयोगों आटद के उपयोग को 
लागू करिा और निगरािी 
करिा। 

उद्योग िें िेलल्डगं का िहत्ि 
पाठ्यक्रि के उद्देश्य 
शील्डेड िेटल आकम  िेलल्डंग 
(SMAW), ऑक्सी एमसटटलीि 
िेलल्डगं (OAW) और ऑक्सी 
एमसटटलीि गैस कटटगं िें 
सुरक्षा सािधानियां 
(ओएजीसी) 
आग और अलग्िशिि 
उपकरण. 

अिुप्रयोग 
12 घंटे 
 
सैद्धांनतक   
05घंटे 
 
 

ऑक्सी-एमसटटलीि 
कटटगं प्लांट की 
निगरािी करें और 
एिएस प्लेट पर 
विमभन्ि कटटगं 
ऑपरेशि करें। 
[अलग-अलग कटटगं 
ऑपरेशि - सीधा, 
बेिल, गोलाकार]। 

4. िाइल्ड स्ट्टील प्लेट पर 
ऑक्सी-एमसटटलीि गैस कटटगं 
(िैिुअल) सीधी, बेिल और 
गोलाकार कटटगं करें और 
उसकी निगरािी करें। (10 
मििी. िोटा)। 

5. फफलेट िेल्ड के मलए िेल्ड 
संयुक्त तैयारी का आकलि करें 
(आकार िें कटौती, फफट 
करिा, टैक िेल्ड आटद)। 

आकम , गैस और अन्य िेलल्डगं 
प्रफक्रया और उिके अिुप्रयोगों 
का पररचय। 
धातुओं की ऑक्सी-एमसटटलीि 
गैस काटिे की क्षिता, काटिे 
के पैरािीटर और काटिे िें 
दोष 

अिुप्रयोग 
38 घंटे 
 
सैद्धांनतक   
12 घंटे 

 

एसएिएडब्लल्यू िशीि 
का प्रदशमि करें और 
िािक प्रफक्रया का 
पालि करते हुए 
एिएस और एसएस 
पर विमभन्ि लस्ट्थनत 
िें विमभन्ि प्रकार के 
जोडों का प्रदशमि करें। 
[विमभन्ि प्रकार के 
जोड- फफलेट (लैप, 

6. एसएिएडब्लल्यू द्िारा एिएस 
प्लेट (10 मििी िोटी प्लेट) 
पर सितल लस्ट्थनत िें लैप, टी 
और कॉिमर जोडों की सिीक्षा 
करें। 

7. एिएस (10 मििी िोटी प्लेट) 
पर मसगंल 'िी बट जॉइंट को 
एसएिएडब्लल्यू द्िारा सितल 
लस्ट्थनत िें निष्ट्पाटदत और जांच 
करें। 

आकम  िेलल्डगं पर लागू 
बुनियादी ब्रबजली, 
गिी और तापिाि और 
िेलल्डगं से संबंधधत इसकी शतें 
आकम  िेलल्डगं का सैद्धांनतक   
और आकम  की विशेषताएं। 
िेल्ड जोडों के प्रकार. फकिारे 
की तैयारी. 

6. ववषय वस्तु 

 



  

5 
 

                                                                        वेल्डर(सीआईटीएस) 

 
टी-जॉइंट, और 
कॉिमर), बट (स्ट्क्िायर 
बट और मसगंल "िी" 
बट); विमभन्ि लस्ट्थनत 
- 1F, 2F, 3F,4F, 
1G, 2G, 3G, 4G]। 
 

 

8. एसएिएडब्लल्यू द्िारा क्षैनतज 
लस्ट्थनत िें एिएस प्लेट (10 
मििी िोटी प्लेट) पर लैप, टी 
और कॉिमर जोडों का प्रदशमि 
और िूल्यांकि करें। 

9. एसएिएडब्लल्यू द्िारा क्षैनतज 
लस्ट्थनत िें एिएस (10 मििी 
िोटी प्लेट) पर मसगंल 'िी बट 
जोड का विश्लेषण और नििामण 
करें। 

आकम  िेलल्डगं पािर स्रोत- एसी 
िेलल्डगं रांसफािमर - डीसी 
िेलल्डगं िोटर जिरेटर सेट 
िेलल्डगं रेलक्टफायर और 
इन्िटमर प्रकार की िेलल्डगं 
िशीिें। 
एसी और डीसी िेलल्डगं 
िशीिों के फायदे और 
िुकसाि। 

10. एसएिएडब्लल्यू द्िारा एिएस 
प्लेट (10 मििी िोटी प्लेट) 
पर ऊध्िामधर लस्ट्थनत िें लैप, 
टी और कॉिमर जोडों का 
अभ्यास और सिीक्षा करें। 

11. एिएस (10 मििी िोटी प्लेट) 
पर ऊध्िामधर लस्ट्थनत िें मसगंल 
'िी बट जोड बिाएं। 

चाप की लंबाई - प्रकार - चाप 
की लंबाई के प्रभाि। 
िेलल्डगं की लस्ट्थनत - 
एएसएिई और यूरो िािक के 
अिुसार ढलाि और रोटेशि। 
धु्रिीयता: प्रकार और 
अिुप्रयोग। 

अिुप्रयोग 
60 घंटे 
 
सैद्धांनतक   
25 घंटे 

 

विमभन्ि धातुओं 
(एिएस, 
एल्यूिीनियि, तांबा, 
पीतल, स्ट्टेिलेस 
स्ट्टील शीट) और 
विमभन्ि लस्ट्थनत िें 
जोडों का िूल्यांकि 
करें । [अलग-अलग 
लस्ट्थनत: - 1एफ, 
2एफ, 3एफ, 1जी, 
2जी, 3जी।] OAW 
द्िारा। 
 

12. एसएिएडब्लल्यू द्िारा ओिरहेड 
लस्ट्थनत िें एिएस प्लेट (10 
मििी िोटी प्लेट) पर लैप, टी 
और कॉिमर जोडों का अभ्यास 
और सिीक्षा करें। 

13. एसएिएडब्लल्यू द्िारा ओिरहेड 
लस्ट्थनत िें एिएस (10 मििी 
िोटी प्लेट) पर एकल 'िी बट 
जोड का नििामण और 
िूल्यांकि करें। 

आकम  ब्ललो और आकम  ब्ललो को 
नियंब्रत्रत करिे के तरीके। 
िेल्ड तिाि, विरूपण और 
नियंत्रण के तरीके। 
आकम  िेलल्डगं दोष, कारण और 
उपचार। 

14. OAW द्िारा सितल लस्ट्थनत 
िें MS शीट (2 मििी िोटी 
शीट) पर चौकोर बट जोड का 
नििामण और िूल्यांकि करें । 

15. OAW द्िारा सितल लस्ट्थनत 
िें MS शीट (2 मििी िोटी 
शीट) पर लैप और टी जोड का 
विश्लेषण और नििामण करें। 

िेलल्डगं और कटटगं के मलए 
उपयोग की जािे िाली 
सािान्य गैसें। 
ऑक्सी-एमसटटलीि लौ की 
रसायि शास्ट्त्र। ऑक्सी-
एमसटटलीि लौ के प्रकार और 
अिुप्रयोग 
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16. OAW द्िारा क्षैनतज लस्ट्थनत िें 

एिएस शीट (2 मििी िोटी 
शीट) पर चौकोर बट जोड की 
योजिा बिाएं और बिाए।ं 

17. OAW द्िारा क्षैनतज लस्ट्थनत िें 
एिएस शीट (2 मििी िोटी 
शीट) पर लैप और टी जोड की 
निगरािी और सिीक्षा करें। 

कैलल्शयि काबामइड का 
उत्पादि. एमसटटलीि गैस 
गुण, नििामण विधधयां 
एमसटटलीि गैस शोधक, 
हाइड्रोमलक बैक प्रेशर िाल्ि 
और फ्लैश बैक अरेस्ट्टर। 

18. OAW द्िारा एिएस शीट (2 
मििी िोटी शीट) पर ऊध्िामधर 
लस्ट्थनत िें चौकोर बट जोड का 
नििामण और निगरािी करें। 

19. OAW द्िारा एिएस शीट (2 
मििी िोटी शीट) पर ऊध्िामधर 
लस्ट्थनत िें लैप और टी जोड 
की योजिा बिाएं और बिाएं। 

ऑक्सीजि - गुण - नििामण 
विधधयाँ। ऑक्सीजि और 
एमसटटलीि गैस मसलेंडर-
चालजिंग के तरीके-विमभन्ि गैस 
मसलेंडर के मलए रंग कोडडगं, 
सुरक्षक्षत हैंडमलगं और भंडारण 
गैस दबाि नियािक, गैस 
िेलल्डगं और ब्ललो पाइप 
काटिा। 

20. 1.6 मििी िोटी एिएस शीट 
पर िेलजंग द्िारा चौकोर बट, 
लैप और टी जोड बिाएं और 
जांचें। 

गैस िेलल्डगं तकिीक. दायीं 
ओर और बायीं ओर की 
तकिीकें । 
गैस िेलल्डगं भराि छडें, 
विमशष्ट्टताएं और आकार। 
गैस िेलल्डगं फ्लक्स - प्रकार 
और कायम। 
गैस िेलल्डगं दोष, कारण एिं 
नििारण। 

21. योजिा बिाएं और OAW 
द्िारा सितल लस्ट्थनत िें 
एल्युिीनियि शीट (3 मििी 
िोटी) पर चौकोर बट जोड 
बिाएं। 

22. OAW द्िारा सितल लस्ट्थनत 
िें तांबे की शीट (2 मििी 
िोटी) पर चौकोर बट जोड का 
आकलि करें । 

स्ट्टील का िगीकरण. 
निम्ि, िध्यि और उच्च 
काबमि स्ट्टील और मिश्र धातु 
स्ट्टील्स की िेलल्डगं 
एल्युिीनियि- गुण और 
िेल्डेब्रबमलटी, िेलल्डगं के 
तरीके। 
तांबा - प्रकार-गुण और 
िेलल्डगं विधधयाँ। 

23. OAW द्िारा पीतल की शीट पीतल - प्रकार - गुण और 



  

7 
 

                                                                        वेल्डर(सीआईटीएस) 

 
(2 िोटी शीट) पर सितल 
लस्ट्थनत िें चौकोर बट जोड की 
निगरािी करें। 

24. एिएस पाइप बाहरी व्यास पर 
OAW पाइप बट जोड द्िारा 
सितल लस्ट्थनत िें स्ट्टेिलेस 
स्ट्टील (2 मििी िोटी शीट) पर 
िगामकार बट जोड का िूल्यांकि 
करें। 50 मििी x 3 मििी. 
OAW द्िारा िीचे की लस्ट्थनत 
िें दीिार की िोटाई। 

िेलल्डगं विधधयाँ। 
स्ट्टेिलेस स्ट्टील - प्रकार- िेल्ड 
क्षय और िेल्डेब्रबमलटी 

अिुप्रयोग 
10 घंटे 
 
सैद्धांनतक   
05घंटे 
 
 

OAW  द्िारा  
1G/DHP  िें विमभन्ि 

प्रकार के पाइप जोडों 
]बट जॉइंट ,एल्बो   ,T-  
जॉइंट ,एंगल ( 0 45) 
जॉइंट ,फ्लैंज जॉइंट [िें 
िेलल्डगं का िूल्यांकि 
करें। 

25. एिएस पाइप बाहरी व्यास पर 
पाइप कोहिी और "टी" जोड 
का आकलि करें। OAW द्िारा 
डाउि हैंड लस्ट्थनत िें 50 मििी 
x 3 मििी दीिार की िोटाई। 

26. OAW द्िारा MS पाइप 0.50 
और 3mm WT पर िॉनिटर 
पाइप िेलल्डगं 45° कोण जोड। 

पाइप कोहिी जोड के मलए 
विकास धचत्र। 
पाइप 'टी' जोड के मलए 
विकास धचत्र। पाइप शाखा 
'िाई' जोडों के मलए विकास 
धचत्र। 

अिुप्रयोग 
10 घंटे 
 
सैद्धांनतक   
05घंटे 
 
 

एसएिएडब्लल्यू द्िारा 
िेल्ड जोडों को ठीक 
करिे के मलए आकम  
गॉलजंग ऑपरेशि का 
प्रदशमि करें और हाडम 
फेमसगं इलेक्रोड का 
उपयोग करके मिश्र 
धातु इस्ट्पात घटकों   /
एिएस रॉड की हाडम 
फेमसगं की निगरािी 
करें। 

27. SMAW द्िारा सितल लस्ट्थनत 
िें 3 मििी िोटी एसएस शीट 
पर चौकोर बट जोड का 
विश्लेषण और नििामण करें । 

28. आकम  गौलजंग द्िारा िेल्ड की 
िरम्ित और सिीक्षा और 
एसएिएडब्लल्यू द्िारा री-
िेलल्डगं। 

29. एसएिएडब्लल्यू द्िारा सपाट 
लस्ट्थनत िें कच्चे लोहे (6 मििी 
िोटी) पर एकल 'िी बट जोड 
का आकलि करें । 

30. हाडम फेमसगं इलेक्रोड का 
उपयोग करके एिएस राउंड 
रॉड 0. 25 मििी पर हाडम 
सरफेमसगं अभ्यास का 
विश्लेषण और प्रदशमि करें। 

इलेक्रोड - प्रकार - फ्लक्स के 
कायम, फ्लक्स के प्रकार, 
कोटटगं कारक, इलेक्रोड के 
आकार । 
आईएस और एडब्लल्यूएस के 
अिुसार इलेक्रोड की कोडडगं। 
इलेक्रोड के चयि के मलए 
िािदंड. 
ििी एकत्र करिे और 
इलेक्रोडों के सिथमि के प्रभाि 
। 
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अिुप्रयोग 
10 घंटे 
 
सैद्धांनतक   
05घंटे 
 
 

OAW  द्िारा ट्यूब 
)पीतल और कॉपर (
पर एिएस शीट और 
बेल िाउथ जॉइंट पर 
विमभन्ि जोडों 
)स्ट्क्िायर बट जॉइंट ,
लैप जॉइंट" ,टी "
जॉइंट ,जॉइंट (िें 
िेलजंग और मसल्िर 
िेलजंग का विश्लेषण 
और प्रदशमि करें। 

31. कॉपर शीट "टी" जोड के साथ 
एसएस शीट पर मसल्िर िेलजंग 
की निगरािी करें। 

32. OAW द्िारा सितल लस्ट्थनत 
िें तांबे की ट्यूब से ट्यूब तक 
कास्ट्ट आयरि (6 मििी िोटी) 
की कांस्ट्य िेलल्डगं की निगरािी 
करें। 

िेलजंग के प्रकार , अिुप्रयोग , 
भराि छडें और फ्लक्स, सफाई 
की आिश्यकता, िेलजंग 
पैरािीटर, िेलजंग तकिीक और 
सफाई। 

अिुप्रयोग 
60 घंटे 
 
सैद्धांनतक   
25 घंटे 
 

 

पास के दौराि 
मललक्िड पेिेरेंट टेस्ट्ट 
का उपयोग करके 
एसएिएडब्लल्यू द्िारा 
विमभन्ि लस्ट्थनत 
)1 जी  ,2 जी  ,5 जी 

और  6 जी (िें एिएस 
पाइप पर बट जोड िें 
िेलल्डगं का आकलि 
करें। 

33. बाहरी व्यास पर पाइप बट जोड 
का विश्लेषण करें । 50 मििी 
x 3 मििी. SMAW द्िारा 
िीचे की लस्ट्थनत िें दीिार की 
िोटाई। 

34. एिएस पाइप के बाहरी व्यास 
पर पाइप कोहिी और 'टी' जोड 
का िूल्यांकि करें । 50 मििी 
x 3 मििी। एसएिएडब्लल्यू 
द्िारा िीचे की लस्ट्थनत िें 
दीिार की िोटाई। 

पाइप िेलल्डगं का पररचय 
प्लेट और पाइप िेलल्डगं के 
बीच अंतर . 
पाइपों के प्रकार और पाइप 
शेड्यूल 
िेलल्डगं से पहले तैयारी का 
काि 

35. एिएस पाइप 0 50 और 3 
मििी डब्लल्यूटी पर पाइप 
िेलल्डगं 45 डडग्री कोण जोड 
का आकलि करें। SMAW 
द्िारा. 

36. SMAW द्िारा 1G लस्ट्थनत िें 
(अिुसूची 40) िें MS पाइप 
पर मसगंल "V" बट जोड का 
नििामण करें। 

37. रूट पास और किर पास के 
दौराि एलपीआई परीक्षण का 
उपयोग करके निरीक्षण करें 
और साफ करें। 

बुनियादी पाइप िेलल्डगं प्रफक्रया 
अपटहल िेलल्डगं, डाउिटहल 
िेलल्डगं और क्षैनतज िेलल्डगं 
पाइप िेलल्डगं लस्ट्थनत 1जी, 
2जी, 5जी और 6जी 

38. एसएिएडब्लल्यू द्िारा 2जी 5जी और 6जी लस्ट्थनत िेलल्डगं 
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लस्ट्थनत िें एिएस पाइप 
(शेड्यूल 60) पर मसगंल "िी" 
बट जोड बिाएं । 

39. रूट पास और किर पास के 
दौराि एलपीआई परीक्षण का 
उपयोग करके निरीक्षण करें 
और साफ करें। 

िें भारी दीिार पाइपों की 
िेलल्डगं की प्रफक्रया 

40. SMAW द्िारा 5G लस्ट्थनत िें 
िेल्ड पाइप (अिुसूची 80)। 

41. रूट पास और किर पास के 
दौराि एलपीआई परीक्षण का 
उपयोग करके निरीक्षण करें 
और साफ करें। 

प्री हीटटगं, पोस्ट्ट हीटटगं और 
इंटर पास तापिाि के 
रखरखाि का िहत्ि । 
तापिाि बतािे िाले के्रयॉि 
का उपयोग 

42. SMAW द्िारा 6जी लस्ट्थनत िें 
पाइपों का िेल्ड (अिुसूची 80)। 

43. रूट पास और किर पास के 
दौराि एलपीआई परीक्षण का 
उपयोग करके निरीक्षण करें 
और साफ करें। 

बीआईएस और एडब्लल्यूएस के 
अिुसार िेलल्डगं प्रतीक। 
असेंबली ड्राइंग पढिा 

अिुप्रयोग 
24 घंटे 
 
सैद्धांनतक   
10 घंटे 
 
 

उधचत िेलल्डगं प्रफक्रया 
)ओएडब्लल्यू और 
एसएिएडब्लल्यू (का 
चयि करके 
1जी/डीएचपी िें 
कास्ट्ट आयरि  )6 
मििी िोटी (पर 
मसगंल  " िी "बट जोड 
िें फ्यूजि िेलल्डगं 
और कांस्ट्य िेलल्डगं 
का प्रदशमि करें। 
 

44. OAW द्िारा सपाट लस्ट्थनत िें 
कच्चे लोहे (6 मििी िोटी) पर 
फ्यूजि िेलल्डगं मसगंल 'िी बट 
जोड की निगरािी करें । 

45. OAW द्िारा सितल लस्ट्थनत 
िें कच्चे लोहे (6 मििी िोटी) 
पर कांस्ट्य िेलल्डगं मसगंल 'िी 
बट जोड करें । 

कच्चा लोहा - प्रकार - गणु 
और उपयोग। 
कच्चा लोहा िेलल्डगं की 
विधधयाँ। 

46. एसएिएडब्लल्यू, लस्ट्थनत द्िारा 
एिएस पाइपों पर पाइप फफलेट 
िेलल्डगं पाइप से पाइप फफलेट 
िेल्ड के मलए िेल्ड संयुक्त 
तैयारी । 

47. िेलल्डगं रेखाधचत्रों का सधचत्र 
अध्ययि करें। 

48. िेलल्डगं कोड और िािकों का 
सधचत्र अध्ययि। 

विमभन्ि कोड िें योग्यता की 
आिश्यकता 
विमभन्ि संटहताओं के अंतगमत 
योग्यता प्रफक्रया 
विमभन्ि परीक्षण और 
निरीक्षण 
दबाि िेलल्डगं कोड और 
िािक (आईबीआर, एएसएिई 
आटद) 
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डब्लल्यूपीएस और पीक्यूआर के 
मलए लेखि प्रफक्रया 

अिुप्रयोग 
78 घंटे 
 
सैद्धांनतक   
25 घंटे 
 

 

GMAW/FCAW 
िशीि का प्रदशमि 
करें और विमभन्ि 
प्रकार के जोडों िें 
िेलल्डगं का विश्लेषण 
करें [जीएिएडब्लल्यू 
द्िारा विमभन्ि प्रकार 
की धातुओं (एिएस, 
एसएस शीट/प्लेट) पर 
फफलेट जोड (टी-
संयुक्त, लैप, कॉिमर), 
बट जोड (स्ट्क्िायर 
और मसगंल िी)] 
विमभन्ि पदों पर 
एफसीएडब्लल्यू 
[विमभन्ि पद- 1एफ, 
2एफ, 3एफ, 4एफ, 
1जी, 2जी, 3जी] 

49. GMAW िेलल्डगं िशीि और 
सहायक उपकरण की स्ट्थापिा 
और निगरािी करें। 

 

GTAW और GMAW से 
संबंधधत सुरक्षा सािधानियां। 

50. जीएिएडब्लल्यू द्िारा एिएस 
प्लेट (10 मििी िोटी प्लेट) 
पर सितल लस्ट्थनत िें लैप, टी 
और कॉिमर जोडों को निष्ट्पाटदत 
और जांचें । 

51. GMAW द्िारा सितल लस्ट्थनत 
िें MS (10 मििी िोटी प्लेट) 
पर मसगंल 'V बट जोड का 
नििामण और िूल्यांकि करें । 

CO2 िेलल्डगं का पररचय - 
उपकरण - सहायक उपकरण । 
आरेख के साथ CO2 िेलल्डगं 
सेट का वििरण 
CO2 िेलल्डगं के मलए 
लगातार िोल्टेज पािर स्रोत - 
कायम सैद्धांनतक   
अन्य िेलल्डगं प्रफक्रयाओं की 
तुलिा िें GMAW के लाभ 
और सीिाएँ 

52. GMAW द्िारा क्षैनतज लस्ट्थनत 
िें MS शीट (3 मििी िोटी 
प्लेट) पर लैप, टी और कॉिमर 
जोडों का नििामण करें। 

53. GMAW द्िारा क्षैनतज लस्ट्थनत 
िें MS (10 मििी िोटी प्लेट) 
पर मसगंल 'V बट जोड बिाएं। 

पािर स्रोत और सहायक 
उपकरण 
िायर फीड इकाइयां - प्रकार - 
अिुप्रयोग, सीिाएं, देखभाल 
और रखरखाि। 

54. जीएिएडब्लल्यू द्िारा एिएस 
प्लेट (शीट 6 मििी िोटी 
प्लेट) पर लंबित िीचे की ओर 
प्रगनत िें लैप, टी और कॉिमर 
जोडों के नििामण का प्रदशमि 
करें। 

55. जीएिएडब्लल्यू द्िारा एिएस 
(10 मििी िोटी प्लेट) पर 
ऊध्िामधर लस्ट्थनत िें मसगंल 'िी 
बट जोड बिाएं। 

िेलल्डगं गि के प्रकार, भागों 
के कायम और रखरखाि का 
वििरण। 
धातु स्ट्थािांतरण के तरीके - 
डडप या शॉटम सफकम टटगं 
रांसफर, स्ट्प्रे रांसफर (िुक्त 
उडाि स्ट्थािांतरण) और 
ग्लोबुलर रांसफर (आंतरानयक 
स्ट्थािांतरण) और अिुप्रयोग। 
GMAW MS और मिश्र धातु 
इस्ट्पात से संबंधधत 
तामलकाओं/डेटा के मलए 
िेलल्डगं पैरािीटर 
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56. जीएिएडब्लल्यू द्िारा ओिरहेड 

लस्ट्थनत िें एिएस प्लेट (10 
मििी िोटी प्लेट) पर लंबित 
ऊपर की ओर लैप , टी और 
कॉिमर जोडों द्िारा एिएस 
प्लेट 10 मििी िोटी प्लेट पर 
टी जोड का विश्लेषण और 
नििामण करें। 

57. GMAW द्िारा ओिर हेड 
लस्ट्थनत िें MS (10 मििी 
िोटी प्लेट) पर मसगंल 'V बट 
जॉइंट की सिीक्षा करें । 

CO2 िेलल्डगं िें प्रयुक्त 
िेलल्डगं तार - व्यास - AWS 
और अिुप्रयोगों के अिुसार 
विमशष्ट्टता। 
परररक्षण गैसें और गैस 
मिश्रण, और GMAW िें 
इसके अिुप्रयोग 
GMAW के मलए फकिारों की 
तैयारी और विमभन्ि िोटाई 
की धातुओं को फफट करिा। 
GMAW प्रफक्रया िें िेल्ड दोषों 
के प्रकार, कारण और उपाय 

58. फ्लक्स कोडम आकम  िेलल्डगं 
द्िारा िॉनिटर मसगंल "िी' 
जोड (12 मििी िोटी प्लेट 
पर) लैप और स्ट्क्िायर बट 
और एसएस शीट पर टी जोड। 
जीएिएडब्लल्यू द्िारा 2 मििी 
िोटा। 

फ्लक्स कोडम आकम  िेलल्डगं - 
वििरण, लाभ 
फ्लक्स कोडम आकम  िेलल्डगं के 
मलए िेलल्डगं तार , एडब्लल्यूएस 
और विनिदेश के अिुसार 
प्रकार कोडडगं - एिआईजी 
िेलल्डगं िें सिस्ट्या नििारण 

59. GMAW द्िारा एल्यूमिनियि 
प्लेट (िोटाई 6 मििी) पर 
मसगंल "िी" और फफलेट टी 
जोड का िूल्यांकि करें । 

GTAW (TIG िेलल्डगं) 
उपकरण का पररचय - 
SMAW और ऑक्सी-
एमसटटलीि िेलल्डगं की तुलिा 
िें लाभ। GTAW: पािर स्रोत 
- उच्च आिवृत्त इकाई, डीसी 
सप्रेसर इकाई और उपयोग। 

अिुप्रयोग 
10 घंटे 
 
सैद्धांनतक   
06घंटे 
 
 

जीएिएडब्लल्यू द्िारा 
1जी/डीएचपी िें 
एिएस पाइप पर टी-
जॉइंट िें िेलल्डगं की 
निगरािी करें। 

60. एिएस पाइप 0 60 मििी 
ओडी x 3 मििी डब्लल्यूटी पर 
फ्लैट लस्ट्थनत िें टी जोडों की 
निगरािी और िूल्यांकि करें - 
जीएिएडब्लल्यू द्िारा आकम  
लस्ट्थरांक (रोमलगं)। 

डीसी टीआईजी िेलल्डगं िें 
धु्रिता का प्रभाि और सीधी 
और उलटी धु्रिता का 
अिुप्रयोग। 
GTAW टॉचम, प्रकार, भाग 
और कायम 
टीआईजी िेलल्डगं शीट, प्लेट 
और पाइप के मलए फकिारे की 
तैयारी और फफट 

अिुप्रयोग GTAW िशीि का 61. GTAW िेलल्डगं िशीि और िेलल्डगं पैरािीटर और टेबल 
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60 घंटे 
 
सैद्धांनतक   
25 घंटे 
 

 

प्रदशमि करें और 
विमभन्ि धातुओं पर 
अलग-अलग लस्ट्थनत 
िें विमभन्ि प्रकार के 
जोडों िें GTAW 
द्िारा िेलल्डगं का 
िूल्यांकि करें और 
िेल्ड की शुद्धता की 
जांच करें। [विमभन्ि 
प्रकार के जोड- फफलेट 
(गोद, टी-संयुक्त, 
कोिा), बट (स्ट्क्िायर 
और िी); विमभन्ि 
धातुएँ- िाइल्ड स्ट्टील, 
एल्युिीनियि, 
स्ट्टेिलेस स्ट्टील; 
मभन्ि लस्ट्थनत- 
1F,2F, 3F, और 
1G, 2G, 3G]। 
 

सहायक उपकरण सेट करें और 
जांचें । 

62. GTAW द्िारा एिएस शीट पर 
िीचे की ओर हाथ की लस्ट्थनत 
िें लैप, टी और कॉिमर जोड 
बिाएं। 

63. GTAW द्िारा एिएस पर 
िीचे की ओर लस्ट्थनत िें चौकोर 
बट जोड का आकलि करें। 

और टीआईजी िेलल्डगं से 
संबंधधत डेटा । - टंगस्ट्टि 
इलेक्रोड, प्रकार, आकार और 
उपयोग। AWS के अिुसार 
कोडडगं 

64. एिएस शीट 1.6 मििी पर 
ऊध्िामधर लस्ट्थनत िें लैप, टी 
और कॉिमर जोड का नििामण 
करें। 

65. GTAW द्िारा एिएस शीट पर 
2 मििी ऊध्िामधर लस्ट्थनत िें 
चौकोर बट जोड बिाएं। 

बीआईएस और एडब्लल्यूएस 
और अिुप्रयोगों के अिुसार 
जीटीएडब्लल्यू प्रकार और 
विमशष्ट्टताओं के मलए भराि 
धातुएं 
आगमि/हीमलयि गैस गुण और 
अिुप्रयोग। 

66. GTAW द्िारा सितल लस्ट्थनत 
िें 3 मििी िोटी एल्यूिीनियि 
शीट पर चौकोर बट जोड की 
निगरािी करें । 

67. GTAW द्िारा िीचे की लस्ट्थनत 
िें 2 मििी िोटी एल्यूिीनियि 
शीट पर लैप, "टी" और कॉिमर 
जोड का आकलि करें। 

स्ट्पंटदत टीआईजी िेलल्डगं और 
अिुप्रयोग 
विमभन्ि प्रकार के िेल्ड जोड- 
प्लेट और पाइप 

68. GTAW द्िारा क्षैनतज और 
ऊध्िामधर लस्ट्थनत िें 2 मििी 
िोटी एल्यूिीनियि शीट पर 
चौकोर बट जोड का नििामण 
करें। 

69. GTAW द्िारा िीचे क्षैनतज 
और ऊध्िामधर लस्ट्थनत िें 2 
मििी िोटी एल्यूिीनियि शीट 
पर लैप, टी और कॉिमर जोड 
बिाएं। 

टीआईजी िेलल्डगं द्िारा पाइपों 
की रूट पास िेलल्डगं के लाभ 
िगामकार तरंग अिधारणा और 
तरंग संतुलि। 

70. GTAW द्िारा सितल लस्ट्थनत 
िें 1.6 मििी िोटी एसएस 

GTAW प्रफक्रया िें िेल्ड दोषों 
के प्रकार, कारण और उपाय 
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शीट पर चौकोर बट जोड के 
नििामण की निगरािी करें। 

71. GTAW द्िारा फ्लैट लस्ट्थनत िें 
1.6 मििी िोटी एसएस शीट 
पर लैप, टी और कॉिमर जोड । 

विरेचि : िहत्ि, विरेचि की 
विधध 

72. GTAW द्िारा ऊध्िामधर 
लस्ट्थनत िें 1.6 मििी िोटी 
एसएस शीट पर चौकोर बट 
जोड की योजिा बिाएं और 
बिाएं। 

73. GTAW द्िारा 1.6 मििी िोटी 
एसएस शीट पर ऊध्िामधर 
लस्ट्थनत िें लैप, टी और कॉिमर 
जोड बिाएं। 

74. डाउि हैंड लस्ट्थनत िें GTAW 
द्िारा 6 मििी िोटी 
एल्यूिीनियि शीट पर मसगंल 
िी बट जोड के गठि की 
निगरािी करें। 

जलिग्ि आकम  िेलल्डगं - 
सैद्धांनतक  , 
अिुप्रयोग-फ्लक्स के प्रकार, 
िेलल्डगं हेड, पािर स्रोत और 
पैरािीटर सेटटगं 

अिुप्रयोग 
24 घंटे 
 
सैद्धांनतक   
10 घंटे 
 
 

GTAW द्िारा 1जी 
लस्ट्थनत िें बट जोड 
िें िॉनिटर ट्यूब 
िेलल्डगं (एिएस से 
एसएस ट्यूब) । 
 

75. जीटीएडब्लल्यू द्िारा रोल्ड 
लस्ट्थनत िें एिएस और एसएस 
ट्यूब धातुओं पर ट्यूब िेलल्डगं 
पर स्ट्क्िायर बट जॉइंट बिाएं 
और इसकी निगरािी करें। 

िाइक्रो प्लाज्िा िेलल्डगं 
सैद्धांनतक  , उपकरण, 
शलक्त स्रोत, पैरािीटर सेटटगं्स, 
लाभ 
और सीिाएँ 
प्लाज्िा काटिे के सैद्धांनतक   
और फायदे 

  76. जीटीए िेलल्डगं द्िारा 6जी 
पोजीशि तक एि. एस शेड्यूल 
40पाइपों की रूट पास िेलल्डगं 
की योजिा बिाएं और 
निष्ट्पाटदत करें। 

घषमण िेलल्डगं प्रफक्रया: 
सैद्धांनतक  , अिुप्रयोग, 
फायदे, 
घषमण लस्ट्टर िेलल्डगं के 
सैद्धांनतक   और अिुप्रयोग 

अिुप्रयोग 
12 घंटे 
 
सैद्धांनतक   
05घंटे 

प्लाज़्िा आकम  काटिे 
की िशीि की योजिा 
बिाएं और उसे 
संचामलत करें और 
लौह और अलौह 

77. एसएस शीट और एल्युिीनियि 
प्लेटों की प्लाज्िा कटटगं की 
योजिा बिाएं और उसकी 
निगरािी करें। 

78. एयर प्लाज्िा टॉचम का उपयोग 

लेजर िेलल्डगं के सैद्धांनतक   
और अिुप्रयोग, 
इलेक्रॉि बीि िेलल्डगं , 
इलेक्रो स्ट्लैग िेलल्डगं, 
इलेक्रो गैस िेलल्डगं, थमिमट 
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धातुओ ंको काटें। 
 

करके सीएिसी प्रोफाइल काटिे 
का अभ्यास। 

िेलल्डगं आटद। 
िॉटर जेट कटटगं और लेजर 
कटटगं के सैद्धांनतक   और 
अिुप्रयोग 

अिुप्रयोग 
25 घंटे 
 
सैद्धांनतक   
10 घंटे 

रेलजस्ट्टेंस स्ट्पॉट 
िेलल्डगं, सीि िेलल्डगं 
और सबिज्डम आकम  
िेलल्डगं की सिीक्षा 
करें और प्रदशमि करें 
और िेल्ड की शुद्धता 
की जांच करें। 
 

79. रेलजस्ट्टेंस स्ट्पॉट िेलल्डगं द्िारा 
स्ट्टेिलेस स्ट्टील शीट पर लैप 
ज्िाइंट बिाएं, एिएस शीट को 
रेलजस्ट्टेंस स्ट्पॉट िेलल्डगं द्िारा 
जोडकर बिाएं। 

80. सीि िेलल्डगं िशीि पर 
अभ्यास करें। 

प्रनतरोध िेलल्डगं प्रफक्रयाएं: 
सैद्धांनतक  , अिुप्रयोग, 
फायदे, तत्ि, नियंत्रण 
पैरािीटर, विमभन्ि प्रकार। 
स्ट्पॉट, सीिि 
प्रक्षेपण, फ़्लैश बट आटद, 

81. स्ट्िचामलत जलिग्ि आकम  
िेलल्डगं िशीि पर अभ्यास करें 

82. बट जॉइंट रोबोट िेलल्डगं का 
प्रदशमि करें। 

रोबोट िेलल्डगं - सैद्धांनतक  , 
अिुप्रयोग और फायदे। 
प्रोग्रामिगं अिधारणा. 
धातुओं का यांब्रत्रक परीक्षण. 
सैद्धांनतक  , अिुप्रयोग - 
कठोरता परीक्षण (रॉकिेल और 
ब्रििेल) - प्रभाि परीक्षण 
(आइजोड और चापी) - 
तन्यता परीक्षण और िोड 
परीक्षण 
 

अिुप्रयोग 
35 घंटे 
 
सैद्धांनतक   
12 घंटे 
 

 

परीक्षण के विमभन्ि 
तरीकों से िेल्डेड 
जोडों का विश्लेषण 
और िूल्यांकि करें। 
 

83. कठोरता परीक्षण करें और 
सिीक्षा करें । 

84. िेल्डिेंट के बेंड परीक्षण की 
योजिा बिाएं। 

85. तन्यता परीक्षण करें. 
86. प्रभाि परीक्षण का संचालि 

करें. 

धातुओं का गैर-वििाशकारी 
परीक्षण। 
दृश्य निरीक्षण 
डाई प्रिेशक परीक्षण - 
सैद्धांनतक   - लाभ 
सीिाएँ - प्रिेशकों के प्रकार - 
सफाईकिी - नििास का सिय 
आटद। 
चंुबकीय कण परीक्षण 
(एिपीटी)- सैद्धांनतक   - 
लाभ - सीिाएँ - 
चुम्बकत्ि के प्रकार- ितमिाि 
आिश्यकताएँ - परीक्षण 
उपकरण - संकेत और 
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व्याख्याएँ 
एडी ितमिाि परीक्षण - 
सैद्धांनतक  , फायदे और 
सीिाएं 

87. िेल्ड गेज का उपयोग करके 
आयािी िेल्ड का निरीक्षण करें 
। 

88. िेल्ड परीक्षण ििूिा की 
योजिा बिाएं और तैयार करें । 

89. िेल्डिेंट का दृश्य निरीक्षण करें 
। 

90. डाई पेिेरेंट का उपयोग करके 
िेलल्डगं दोषों का िूल्यांकि करें 
। 

91. क्लीिर का उपयोग करके 
िेलल्डगं दोषों का िूल्यांकि करें 
और चंुबकीय कण परीक्षण 
करें। 

92. दोषों का िूल्यांकि एडी 
ितमिाि परीक्षण । 

अल्रासोनिक परीक्षण (यूटी)- 
सैद्धांनतक   - 
लाभ - सीिाए ँ
िापिे की तकिीक - िािक 
संदभम 
ब्ललॉक - संपकम  परीक्षण प्रफक्रया 
-संकेत और व्याख्याए ँ
रेडडयोग्राफफक परीक्षण (आरटी) 
- सैद्धांनतक   - 
लाभ - सीिाएँ - िूल विफकरण 
भौनतकी - एक्स-रे - गािा 
फकरणें - 
रेडडयोग्राफफक तकिीक - 
रेडडयोग्राफफक व्याख्या और 
िूल्यांकि 

93. अल्रासोनिक दोष डडटेक्टर को 
सेट और कैमलिेट करें। 

94. अल्रासोनिक दोष डडटेक्टर का 
आकलि करें- िेल्डिेंट पर 
अिुप्रयोग। 

95. आईआईडब्लल्यू/एएसटीएि संदभम 
रेडडयोग्राफ का सधचत्र 
अध्ययि। 

96. रेडडयोग्राफफक फफल्िों की 
व्याख्या करें। 

97. िेलल्डगं निरीक्षण ररपोटम का 
विश्लेषण करें और तैयार करें। 

के मलए प्रिाणि विधधयाँ 
िेलल्डगं निरीक्षक 
िेलल्डगं निरीक्षण के मलए कोड 
और िािक 

इंजीननयररगं ड्राइंग (40 घंटे) 
व्यािसानय
क ज्ञाि 
ईडी- 40 

कायमक्षेत्र िें विमभन्ि 
अिुप्रयोगों के मलए 
इंजीनियररगं ड्राइंग 

वतृ्त, स्पिमरेखा और दीघमवतृ्त: दी गई ितृ्त-रेखाओं पर स्ट्पशमरेखा बिािे 
के मलए व्यािहाररक अिुप्रयोग प्रफक्रया - लूप पैटिम - स्ट्पशमरेखा ितृ्त - 
बाहरी स्ट्पशमरेखा - आंतररक स्ट्पशमरेखा दीघमितृ्त 
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घंटे। को पढें और लागू 

करें। 
परवलनयक वक्र, अनतपरवलय: इन्िॉल्ि - गुण और उिका अिुप्रयोग। 
परिलनयक िक्र-अनतपरिलनयक िक्र-घुलिशील िक्र के नििामण की 
प्रफक्रया। एवपसाइक्लोइड्स, हाइपोसाइक्लोइड्स, इििॉल्यूट्स, स्ट्पाइरल 
और आफकम मिडीज स्ट्पाइरल 
घटकों के हहस्सों की तकनीकी ड्राइंग/स्केधचगं: िस्ट्तु के दृश्य 
तकिीकी स्ट्केधचगं का िहत्ि-स्ट्केच के प्रकार-आइसोिेटरक ड्राइंग 
स्ट्केधचगं-ओलब्ललक ड्राइंग स्ट्केधचगं। 
प्रोजेक्िंन : प्रोजेक्शंि का सैद्धांनतक   (विस्ट्ततृ सैद्धांनतक निदेश), 
संदभम प्लेन्स, ऑथोग्राफफक प्रोजेक्शंि अिधारणा पहला कोण और 
तीसरा कोण, ब्रबदंओुं का प्रोजेक्शंि, रेखाओं का अिुिाि-सही लंबाई 
और झुकाि का निधामरण। सितल का प्रक्षेपण, िास्ट्तविक आकार का 
निधामरण। लुप्त सतहों और दृश्यों पर अभ्यास। ऑथोग्राफफक धचत्रण 
या विचारों की व्याख्या। ठोस पदाथों के प्रथि कोण प्रक्षेपण का 
पररचय। 
आइसोर्ेहट्रक दृश्य : आइसोिेटरक अिुिािों के िूल सैद्धांनतक   
(सैद्धांनतक अिुिाि) 2 से 3 टदए गए ऑथोग्राफफक दृश्य 
आइसोिेटरक दृश्य। कायमशाला िें तैयार फिीचर िस्ट्तुओं जैसे टेबल, 
स्ट्टूल और फकसी भी कायम की सरल कायमशील ड्राइंग तैयार करिा। 
अनुभागीय दृश्य: िहत्ि और िुख्य विशेषताएं, अिुभागों का 
प्रनतनिधधत्ि करिे के तरीके, विमभन्ि सािधग्रयों के पारंपररक 
अिुभाग, अिुभागों का िगीकरण, अिुभागीकरण िें पारंपररक। पूणम 
खंड, आधे खंड, आंमशक या टूटे हुए खंड, ऑफसेट खंड, घूिे हुए खंड 
और हटाए गए खंडों का धचत्रण। अिुभाग िें सािधग्रयों के मलए 
विमभन्ि सम्िेलिों का धचत्रण, शाफ्ट, पाइप, आयताकार, िगम कोण, 
चैिल, रोल्ड अिुभागों के मलए पारंपररक िेक। विमभन्ि िस्ट्तुओं के 
अिुभागीय दृश्य पर अभ्यास। - 
ववकास और प्रनतच्छेदन: सतहों का विकास-सतह के प्रकार- विकास 
के तरीके-प्रनतच्छेदि- प्रनतच्छेदि रेखाएं खींचिे के तरीके-िहत्िपूणम 
ब्रबदं ुया िुख्य ब्रबदं।ु 
फास्टनर : स्ट्कू्र थे्रड के तत्िों के स्ट्केच, स्ट्टड के स्ट्केच, कैप स्ट्कू्र 
िशीि स्ट्कू्र, सेट स्ट्कू्र, लॉफकंग डडिाइस, बोल्ट, हेक्सागोिल और 
स्ट्क्िायर िट और िट बोल्ट और िॉशर असेंबली। सादे लस्ट्प्रंग लॉक, 
दांतेदार लॉक, िाशर, कैप िट, चेक िट, स्ट्लॉटेड िट, कैसल िट, 
सॉि िट, विगं िट, आई ब्ललॉट, टी बोल्ट और फाउंडेशि बोल्ट के 
रेखाधचत्र । विमभन्ि प्रकार के कीलक मसरों के रेखाधचत्र (स्ट्िैप-पैि-
शंक्िाकार-काउंटरसंक) चाब्रबयों के रेखाधचत्र (धँसे, सपाट, काठी, धगब 
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मसर, िुड्रफ) छेद और शाफ्ट असेंबली के रेखाधचत्र। 
ववस्ततृ ड्राइंग और असेंबली ड्राइंग: िशीि ड्राइंग का वििरण - 
असेंबली ड्राइंग - सतह की गुणित्ता - सतह खत्ि िािक - सािान्य 
इंजीनियररगं ड्राइंग के मलए सतह खुरदरापि इंधगत करिे की विधध - 
सतह खुरदरापि के संकेत के मलए उपयोग फकए जािे िाले प्रतीक - 
ब्रबछािे की टदशा के मलए प्रतीक। ज्यामितीय सहिशीलता. 
सहिशीलता, सािग्री और सतह खत्ि विनिदेशों के साथ 
निम्िमलखखत का विस्ट्ततृ धचत्रण 
1. यूनििसमल कपमलगं 
2. बॉल बेयररगं और रोलर बेयररगं। 
3. तेज और ढीली चरखी। 
4. स्ट्टेप्ड और िी बेल्ट पुली। 
5. फ़्लैंज्ड पाइप जोड, सिकोण िोड। 
6. लेथ िशीि का टूल पोस्ट्ट. 
7. लेथ िशीि का टेल स्ट्टॉक 
8. स्ट्टेप्ड और िी बेल्ट पुली। 
9. फ़्लैंग्ड पाइप जोड, सिकोण िोड। 
10. लेथ िशीि का टूल पोस्ट्ट. 
11. लेथ िशीि का टेल स्ट्टॉक 
सीिा, आकार, फफट, सहिशीलता, िशीनिगं प्रतीकों और असेंबली 
ड्राइंग आटद को पढिे, आईएसओ िािकों पर ब्ललू वप्रटं पढिे का 
अभ्यास। 
इंजीननयररगं ड्राइंग की रीडडगं: ब्ललू वप्रटं और िशीि ड्राइंग रीडडगं 
अभ्यास। 
ग्राफ और चाटम : प्रकार (बार, पाई, प्रनतशत बार, लॉगररदमिक), ग्राफ 
और चाटम की तैयारी और व्याख्या। 
ऑटो सीएडी: इंजीनियररगं ड्राइंग िें ऑटोकैड एलप्लकेशि से पररधचत 
होिा। ड्रा और संशोधधत किांड का उपयोग करके ऑटोकैड पर 
अभ्यास करें। ड्रा, संशोधधत, पूछताछ किांड का उपयोग करके 
आयताकार स्ट्िैप के साथ ऑटोकैड पर अभ्यास करें। टेक्स्ट्ट 
डायिेंशनिगं और डायिेंशनिगं शैमलयों का उपयोग करके ऑटोकैड पर 
अभ्यास करें 
िट, बोल्ट और िॉशर बिािे के मलए ऑटोकैड पर अभ्यास करें। 
सिमितीय दृश्य-िगामकार, टेपर और रेडडयल सतह के साथ 
सिमितीय दृश्य-सरल और जटटल दृश्य। पररप्रेक्ष्य विचार. 
आइसोिेटरक धचत्र बिािे के मलए आइसोिेटरक स्ट्िैप का उपयोग 
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करके ऑटोकैड पर अभ्यास करें 
हैच किांड और एलप्लकेशि का उपयोग करके ऑटोकैड पर अभ्यास 
करें। यूसीएस (यूजर को-ऑडडमिेट मसस्ट्टि) के साथ 3डी वप्रमिटटि का 
उपयोग करके ऑटोकैड पर अभ्यास करें। 

कायमिाला गणना एव ंववज्ञान (40 घंटे) 
पेशेिर ज्ञाि 
डब्लल्यूसीएस
- 40 घंटे। 
 
 

व्यािहाररक संचालि 
करिे के मलए 
बुनियादी गखणतीय 
अिधारणा और 
मसद्धांतों का प्रदशमि 
करें। अध्ययि के 
क्षेत्र िें बुनियादी 
विज्ञाि को सिझें 
और सिझाएं। 
 

काययशाला गणना: 
भिन्न: शभन्ि की अिधा णा, संख्याएँ, च , अच  
अनुपात एवं समानुपात :-रेड संबंधी समस्याएँ 
प्रततशत: पर भार्ा, प्रनतशत को दशमलि औ  शभन्ि में बदलिा औ  
इसके विप ीत।रेड से संबंधधत अिुप्रयोगसमस्याएँ। 
उत्पाद का अिुमाि औ  लागत. 
बीजगणणत: गुणि औ  गुणिखंिि के शलए मौशलक बीजगणणतीय 
सूत्र। बीजगणणतीय समीक ण, स ल एि ंयुगपत समीक ण, द्विघात 
समीक ण औ  उिके अिुप्रयोग। 
क्षेत्रभमतत 2डी: बुनियादी ज्याशमतीय पर भार्ाओं, बुनियादी ज्याशमतीय 
प्रमेयों प  अिधा णा। क्षेत्रफलों, त्रत्रभुजों, चतुभुमजों, बहुभुजों, ितृ्त, 
त्रत्रज्यखंि आदद के पर मापों का निधाम ण। 
क्षेत्रभमतत 3डी: आयतन , घन के सतह क्षेत्र, घनाकार भसलेंडर, 
खोखले शसलेंि , गोलाका  वप्रज्म, वप ाशमि शंकु क्षेत्र, निन्िक आदद 
का निधाम ण। 
द्रव्यमाि, भा , आयति, घित्ि, श्यािता, विशशष्ट्ट गुरुत्ि औ  
संबंधधत समस्याएं। 
त्रत्रकोणभमतत: कोणों की अिधा णा, डिग्री, ग्रेि औ   ेडियि में कोणों 
की माप औ  उिका रूपांत ण। त्रत्रकोणशमतीय अिुपात औ  उिके 
संबंध 
कुि मािक कोणों के अिुपात की समीक्षा (0, 30,45,60,90 डिग्री), 
ऊँचाई औ  दरू याँ, साधा ण समस्याएँ। 
ग्राफ़: मूल अिधा णा, महत्ि। 
स ल  ेखीय समीक ण के ग्राफ़ का आलेखि। 
ओम के नियम, श्ृंखला-समािांत  संयोजि प  सबंंधधत समस्याएं। 
सांख्ययकी: बा ंबा ता सा णी, सामान्य वित ण, कें द्रीय प्रिवृत्त का माप 
- माध्य, माध्ध्यका औ  मोि। 
संभाव्यता की अिधा णा. 
पाई चाटम, बा  चाटम, लाइि आ ेख, दहस्टोग्राम औ  आिवृत्त बहुभुज 
जैस ेचाटम। 
काययशाला ववज्ञान: 
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इकाइयााँ और आयाम: 
इकाइयों की त्रिदटश औ  मीदरक प्रणाली के बीच रूपांत ण। एसआई 
प्रणाली में मौशलक औ  व्युत्पन्ि इकाइयाँ, 
भौनतक मात्राओ ंके आयाम (एमएलटी)-मौशलक एि ंव्युत्पन्ि। 
अभियांत्रत्रकी सामग्रग्रयााँ: 
लौह धातुओ,ं अलौह धातुओं, शमश् धातुओं आदद के िगीक ण गुण 
औ  उपयोग। लकडी, प्लाध्स्टक,  ब , शस ेशमक औद्योधगक धचपकिे 
िाले गै -धातुओं के गुण औ  उपयोग। 
ऊष्मा एवं तापर्ान: 
अिधा णाए,ँ अंत , ऊष्ट्मा के प्रभाि, विशभन्ि इकाइयाँ, संबंध, 
विशशष्ट्ट ऊष्ट्मा, तापीय क्षमता, गुप्त ऊष्ट्मा, जल समतुल्य, ऊष्ट्मा का 
यांत्रत्रक समतुल्य। 
विशभन्ि तापमाि मापि ेके पैमािे औ  उिके सबंंध। ऊष्ट्मा, चालि, 
संिहि औ  विकक ण का स्थािांत ण। 
तापीय विस्ता  संबंधी गणिाएँ। 
बल और गतत: 
न्यूटि के गनत, विस्थापि, िेग, त्ि ण, मंदता, आ ाम औ  गनत के 
नियम जैस े ैणखक, कोणीय। 
बल - इकाइया,ँ बलों की सं चिा औ  संकल्प के शलए विशभन्ि 
कािूि। 
गुरुत्िाकर्मण के कें द्र औ  समतल में बलों के संतुलि प  अिधा णा। 
जडत्ि आघूणम औ  बलाघणूम की अिधा णा. 
कायय, शख्तत एव ंऊजाय : 
पर भार्ाएँ, इकाइयाँ, गणिा औ  अिुप्रयोग। 
एचपी, आईएचपी, बीएचपी औ  एफएचपी की अिधा णा - यांत्रत्रक 
दक्षता के साथ संबंधधत गणिा। 
शध्क्ट्त की एसआई इकाई औ  उिके संबंध। 
घषमण: 
घर्मण की अिधा णा, घर्मण के नियम, घर्मण को सीशमत क िा, 
घर्मण का गुणांक औ  घर्मण का कोण। उदाह ण के साथ  ोशलगं 
घर्मण औ  स्लाइडिगं घर्मण। 
झुकी हुई सतहों प  घर्मण 
तनाव और खखचंाव: 
तिाि, खखचंाि, लोच िापांक की अिधारणाएँ तिाि- खखचंाि िक्र. 
हुक का नियम, लोच के विशभन्ि मॉड्यूल जैसे यंग मॉड्यूल, कठो ता 
मॉड्यूल, बल्क मॉड्यूल औ  उिके संबंध। वपजोि अिुपात। 
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साधारण मशीन: 
यांत्रत्रक लाभ की अिधा णा, िेग अिुपात, दक्षता औ  उिके संबंध। 
इिक्ट्लाइंि प्लेि, लीि , स्कू्र जैक, व्हील औ  एक्ट्सल, डिफ ेंशशयल 
व्हील औ  एक्ट्सल, िमम औ  िमम व्हील,  ैक औ  वपनियि के कायम 
शसद्धांत। धगय  रेि। 
त्रबजली: 
ईएमएफ, क ंट, प्रनत ोध, पोटेंमशयल डडफरेंस आदद जैसी बुनियादी 
पर भार्ाएँ। त्रबजली के उपयोग। एसी औ  िीसी के बीच अंत . सु क्षा 
उपक ण। कंिक्ट्ट  औ  अधमचालक औ  प्रनत ोधक के बीच अंत , 
कंिक्ट्ट , अधमचालक औ  प्रनत ोधक के शलए उपयोग की जािे िाली 
सामग्री। 
ओम कािूि। प्रनत ोधों का श्ृंखला, समािांत  औ  श्ृंखला-समािांत  
संयोजि। 
संबंधधत समस्याओं के साथ विद्युत कायम, शध्क्ट्त औ  ऊजाम की 
अिधा णा, पर भार्ाएँ औ  इकाइयाँ। 
द्रव यांत्रत्रकी: 
द्रि के गुण (घित्ि, श्यािता, विशशष्ट्ट भा , विशशष्ट्ट आयति, 
विशशष्ट्ट गुरुत्ि) उिकी इकाइयों के साथ। 
िायुमंिलीय दबाि, गेज दबाि, नि पेक्ष दबाि, नििामत औ  विभेदक 
दबाि की अिधा णा। 
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कोर क्स्कल्स पाठ्यक्रर् 
1. प्रमशक्षण िेथेडोलॉजी (सभी रेडों के मलए) (270 घंटे + 180 घंटे) 
 
मशक्षण पररणाि, िूल्यांकि िािदंड, पाठ्यक्रि और उपयुमक्त कोर कौशल विषयों के उपकरणो 
की सूची जो फक रेडों के एक सिूह के मलए सिाि है, िह www.bharatskills.gov.in पर 
अलग से प्रदाि फकया गया है| 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

http://www.bharatskills.gov.in/
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शिक्षण पररणार् र्ूल्यांकन र्ानदण्ड 
व्यावसानयक तकनीकी (टे्रड टेक्नोलोजी) 

1.सुरक्षक्षत कायम पद्धनतयों, पयामिरण 
विनियिि और हाउसकीवपगं को 
पहचािें और उिका अिुपालि करें। 
(एिओएस: सीएससी/एि9511) 

व्यािसानयक स्ट्िास्ट््य और सुरक्षा नियिों और आिश्यकताओं 
के अिुरूप सुरक्षक्षत कायम िातािरण प्राप्त करिे के मलए 
प्रफक्रयाओं का पालि करें और बिाए रखें। 
साइट िीनत के अिुसार सभी असुरक्षक्षत लस्ट्थनतयों को पहचािें 
और ररपोटम करें। 
आग और सुरक्षा खतरों की पहचाि करें और आिश्यक 
सािधािी बरतें और साइट िीनत और प्रफक्रयाओं के अिुसार 
ररपोटम करें। 
सुरक्षा नियिों और आिश्यकताओं का पालि करत ेहुए साइट 
िीनत और प्रफक्रयाओं के अिुसार खतरिाक/ब्रबिा बचाए जा 
सकिे िाले सािािों और पदाथों की पहचाि करें ,संभालें और 
भंडारण/निपटाि करें । 
बीिारी या दघुमटिा के संबंध िें साइट की िीनतयों और 
प्रफक्रयाओं को पहचािें और उिका पालि करें। 
सुरक्षा अलािम की सटीक पहचाि करें. 
फकसी किमचारी की दघुमटिा या बीिारी की लस्ट्थनत िें 
पयमिेक्षक/सक्षि प्राधधकारी को ररपोटम करें और साइट 
दघुमटिा/चोट प्रफक्रयाओं के अिुसार दघुमटिा वििरण सही ढंग 
से दजम करें। 
साइट िीनत के अिुसार साइट निकासी प्रफक्रयाओं को पहचािें 
और उिका निरीक्षण करें। 
व्यलक्तगत उत्पादक उपकरण )पीपीई (की पहचाि करें और 
संबंधधत कायम िातािरण के अिुसार उसका उपयोग करें। 
बुनियादी प्राथमिक धचफकत्सा की पहचाि करें और विमभन्ि 
पररलस्ट्थनतयों िें उिका उपयोग करें। 
विमभन्ि अलग्िशािक यंत्रों की पहचाि करें और आिश्यकता 
के अिुसार उिका उपयोग करें। 
पयामिरण प्रदषूण को पहचािें और उससे बचिे िें योगदाि दें। 
पयामिरण के अिुकूल तरीके से ऊजाम और सािधग्रयों का 
उपयोग करिे के अिसरों का लाभ उठाएं 
अपमशष्ट्ट से बचें और प्रफक्रया के अिुसार अपमशष्ट्ट का 

7. मूल्यंकन मयनदण्ड 



  

23 
 

                                                                        वेल्डर(सीआईटीएस) 

 
निपटाि करें 
5S के विमभन्ि घटकों को पहचािें और उन्हें कायम पररिेश िें 
लागू करें। 

 
2.ऑक्सी-एमसटटलीि कटटगं प्लांट की 
निगरािी करें और एिएस प्लेट पर 
विमभन्ि कटटगं ऑपरेशि करें। [अलग-
अलग कटटगं ऑपरेशि - सीधा, बेिल, 
गोलाकार]। 
(एिओएस: सीएससी/एि9537) 

सीधी/बेिल/गोलाकार कटटंग के मलए एिएस प्लेट की सतह 
पर योजिा बिाएं और निशाि लगाएं। 
आिश्यकता के अिुसार िोजल आकार और गैसों के कायमशील 
दबाि का चयि करें। 
धचलनित प्लेट को कटटगं टेबल पर ठीक से सेट करें। 
कटटगं प्लांट स्ट्थावपत करें और उधचत तकिीकों और सभी 
सुरक्षा पहलुओं को ध्याि िें रखते हुए कटटगं ऑपरेशि करें। 
काटिे की गडगडाहट को साफ करें और काटिे की सुदृढता के 
मलए कटी हुई सतह का निरीक्षण करें। 

 
3.एसएिएडब्लल्यू िशीि का प्रदशमि करें 
और िािक प्रफक्रया का पालि करते 
हुए एिएस और एसएस पर अलग-
अलग लस्ट्थनत िें विमभन्ि प्रकार के 
जोडों का प्रदशमि करें। [विमभन्ि प्रकार 
के जोड- फफलेट (लैप, टी-जॉइंट, और 
कॉिमर), बट (स्ट्क्िायर बट और मसगंल 
"िी" बट); विमभन्ि लस्ट्थनत - 1F, 2F, 
3F,4F, 1G, 2G, 3G, 4G]। 
(एिओएस: सीएससी/एि9538) 

इलेक्रोड ,िेलल्डगं करंट के प्रकार और आकार की योजिा 
बिाएं और चयि करें। 
आिश्यकतािुसार फकिारा तैयार करें 
तैयार करें ,SMAW िशीि सेट करें और ड्राइंग के अिुसार 
टुकडों को धचपका दें। 
लगे हुए टुकडों को विमशष्ट्ट स्ट्थाि पर स्ट्थावपत करें। 
उधचत आकम  लंबाई ,इलेक्रोड कोण ,िेलल्डगं गनत ,बुिाई 
तकिीक और सुरक्षा पहलुओं को बिाए रखते हुए िेल्ड जिा 
करें। 
िेल्डेड जोड को अच्छी तरह साफ करें। 
उपयुक्त िेल्ड जोड के मलए दृश्य निरीक्षण करें और जाँच करें 
उपयुक्त िेल्ड जोड के मलए दृश्य निरीक्षण करें और गेज 
द्िारा जांच करें। 

 
4.गैस िेलल्डगं प्लांट की निगरािी करें 
और विमभन्ि धातुओं (एिएस, 
एल्यूिीनियि, तांबा, पीतल, स्ट्टेिलेस 
स्ट्टील शीट) और विमभन्ि लस्ट्थनत िें 
जोडों का िूल्यांकि करें। [अलग-अलग 
लस्ट्थनत: - 1एफ, 2एफ, 3एफ, 1जी, 
2जी, 3जी।] OAW द्िारा। (एिओएस: 
सीएससी/एि9539) 

आिश्यकता के अिुसार िोजल का आकार ,काि करिे का 
दबाि ,लौ का प्रकार ,फफलर रॉड की योजिा बिाएं और 
चयि करें। 
ड्राइंग के अिुसार टुकडों को तैयार करें ,सेट करें और 
धचपकाएँ। 
टैक्ड जोड को विमशष्ट्ट लस्ट्थनत िें स्ट्थावपत करें। 
उधचत िेलल्डगं तकिीक और सुरक्षा पहलू का पालि करते हुए 
िेल्ड जिा करें। 
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गुणित्ता िाले िेल्ड जोड का पता लगािे के मलए दृश्य 
निरीक्षण करें। 

 
5.OAW द्िारा 1G/DHP िें विमभन्ि 
प्रकार के पाइप जोडों ]बट जॉइंट ,
एल्बो ,T- जॉइंट ,एंगल )450) जॉइंट ,
फ्लैंज जॉइंट [िें िेलल्डगं का िूल्यांकि 
करें। )एिओएस :सीएससी/एि 9540(  

एक विमशष्ट्ट प्रकार के पाइप जोड के मलए विकास की योजिा 
बिाएं और तैयार करें। 
विकास के अिुसार एिएस पाइप को धचलनित करें और काटें। 
फफलर रॉड का आकार ,िोजल का आकार ,काि करिे का 
दबाि आटद का चयि करें। 
ड्राइंग के अिुसार टुकडों को सेट करें और धचपकाएँ। 
उधचत तकिीक और सुरक्षा पहलुओं को बिाए रखते हुए िेल्ड 
बीड जिा करें। 
खराब पैठ ,ििके की एकरूपता और सतह दोषों के मलए 
िेल्डेड जोड का निरीक्षण करें। 

 
6.एसएिएडब्लल्य ूद्िारा िेल्ड जोडों को 
ठीक करिे के मलए आकम  गॉलजंग 
ऑपरेशि का प्रदशमि करें और हाडम 
फेमसगं इलेक्रोड का उपयोग करके 
मिश्र धात ुइस्ट्पात घटकों / एिएस रॉड 
की हाडम फेमसगं की निगरािी करें। 
(एिओएस: सीएससी/एि9541) 

आकम  गॉलजंग के मलए इलेक्रोड के आकार की योजिा बिाएं 
और उसका चयि करें। 
आिश्यकता के अिुसार धु्रिता और धारा का चयि करें। 
उधचत गॉलजंग तकिीक को अपिाते हुए गॉलजंग करें । 
हटाए गए आिश्यक स्ट्टॉक का पता लगािे के मलए साफ करें 
और जांच करें। 
सतह को अच्छी तरह स ेसाफ करके घटक की योजिा बिाएं 
और तैयार करें। 
आिश्यकता के अिुसार इलेक्रोड ,पािर स्रोत ,िेलल्डगं करंट 
के प्रकार और आकार का चयि करें । 
िािक अभ्यास और सुरक्षा का पालि करते हुए िेल्ड जिा 
करें। 
िेल्डेड सतह को अच्छी तरह साफ करें 
िेल्ड की गुणित्ता सुनिलश्चत करिे के मलए दृश्य निरीक्षण 
करें। 

 
7.OAW द्िारा एिएस शीट और ट्यूब 
(पीतल और कॉपर) पर बेल िाउथ 
जॉइंट पर विमभन्ि जोडों (स्ट्क्िायर बट 
जॉइंट, लैप जॉइंट, "टी" जॉइंट, जॉइंट) 
िें िेलजंग और मसल्िर िेलजंग का 
विश्लेषण और प्रदशमि करें। ( 

आिश्यकता के अिुसार िोजल का आकार ,काि करिे का 
दबाि ,लौ का प्रकार ,फफलर रॉड की योजिा बिाएं और 
चयि करें। 
ड्राइंग के अिुसार टुकडों को तैयार करें ,सेट करें और 
धचपकाएँ। 
टैक्ड जोड को विमशष्ट्ट लस्ट्थनत िें स्ट्थावपत करें। 
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एिओएस:सीएससी /एि9410) उधचत िेलल्डगं तकिीक और सुरक्षा पहलू का पालि करके 

जोड को िेक दें। 
गुणित्ता िाले िेल्ड जोड का पता लगािे के मलए दृश्य 
निरीक्षण करें। 

 
8.रूट पास और किर पास के दौराि 
मललक्िड पेिेरेंट टेस्ट्ट का उपयोग करके 
एसएिएडब्लल्यू द्िारा विमभन्ि लस्ट्थनत 
(1जी, 2जी, 5जी और 6जी) िें एिएस 
पाइप पर बट जोड िें िेलल्डगं का 
आकलि करें। (एिओएस: 
सीएससी/एि9542) 

एक विमशष्ट्ट प्रकार के पाइप जोड के मलए विकास की योजिा 
बिाएं और तैयार करें। 
विकास के अिुसार एिएस पाइप को धचलनित करें और काटें। 
िेलल्डगं के मलए इलेक्रोड आकार और िेलल्डगं करंट का चयि 
करें। 
ड्राइंग के अिुसार टुकडों को सेट करें और धचपकाएँ। 
उधचत तकिीक और सुरक्षा पहलुओं को बिाए रखते हुए िेल्ड 
बीड जिा करें। 
कायम की योजिा बिाएं और चयि करें तथा सतह को अच्छी 
तरह साफ करें 
उपयुक्त परीक्षण विधधयों का चयि करें. 
िािक संचालि प्रफक्रया को अपिाते हुए िेल्डेड जोडों का 
परीक्षण करें। 
परीक्षण पररणाि ररकॉडम करें और िािक पैरािीटर/पररणाि 
िाि के साथ तुलिा करें। 
परीक्षा पररणाि के आधार पर िौकरी स्ट्िीकार/अस्ट्िीकार करें। 
जड के प्रिेश ,ििके की एकरूपता और सतह के दोषों के 
मलए िेल्डेड जोड को दृलष्ट्टगत रूप से काटें। 

 
9.उधचत िेलल्डगं प्रफक्रया (ओएडब्लल्यू 
और एसएिएडब्लल्य)ू का चयि करके 
1जी/डीएचपी िें कास्ट्ट आयरि (6 
मििी िोटी) पर मसगंल "िी" बट जोड 
िें फ्यूजि िेलल्डगं और कांस्ट्य िेलल्डगं 
का प्रदशमि करें। (एिओएस: 
सीएससी/एि9546) 

आिश्यकता के अिुसार कायम की योजिा बिाएं और तैयारी 
करें 
OAW के शलए कफल   ॉि या इलेक्ट्रोि का प्रका  औ  
आका , िोजल का आका , काम क िे का दबाि आदद औ  
SMAW के शलए पाि  स्रोत, धु्रिता, िेध्ल्िगं क ंट का चयि 
क ें । 
पाटम को ठीक से सेट करें . 
उधचत िेलल्डगं तकिीक और सुरक्षा पहलुओं को अपिाते हुए 
िेल्ड जिा करें। 
िेल्डेड जोड को अच्छी तरह साफ करें। 
िेल्ड जोड की गुणित्ता सुनिलश्चत करिे के मलए दृश्य 
निरीक्षण करें। 
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10.GMAW/FCAW िशीि का प्रदशमि 
करें और GMAW द्िारा विमभन्ि 
प्रकार की धातुओ ं(MS, SS शीट/प्लेट) 
पर विमभन्ि प्रकार के जोडों [ फफलेट 
जोडों (टी -जॉइंट, लैप, कॉिमर), बट 
जॉइंट्स (स्ट्क्िायर और मसगंल V)] िें 
िेलल्डगं करें। / विमभन्ि पदों पर 
एफसीएडब्लल्यू [विमभन्ि पद- 1एफ, 
2एफ, 3एफ,4एफ, 1जी, 2जी, 3जी]। 
(एिओएस: सीएससी/एि9547) 

आिश्यकता के अिुसार इलेक्रोड तार का आकार ,िेलल्डगं 
िोल्टेज ,गैस प्रिाह दर, तार फीड दर का चयि करें। 
ड्राइंग और जोडों के प्रकार के अिुसार टुकडों को तैयार करें ,
सेट करें )िशीि और जॉब (और उन्हें जोड दें। 
टैक्ड जोड को विमशष्ट्ट लस्ट्थनत िें स्ट्थावपत करें। 
उधचत िेलल्डगं तकिीक और सुरक्षा पहलुओं को अपिाते हुए 
िेल्ड जिा करें। 
िेल्डेड जोड की गुणित्ता सुनिलश्चत करिे के मलए दृश्य 
निरीक्षण करें । 
डाई-पेिेरेशि टेस्ट्ट )डीपीटी/(िैग्िेटटक पाटटमकल टेस्ट्ट 
)एिपीटी (का उपयोग करके िेल्ड का निरीक्षण करें। 

 
11.जीएिएडब्लल्य ू द्िारा 1जी/डीएचपी 
िें एिएस पाइप पर टी -जॉइंट िें 
िेलल्डगं की निगरािी करें । (एिओएस: 
सीएससी/एि9540) 

आिश्यकता के अिुसार इलेक्रोड तार का आकार ,िेलल्डगं 
िोल्टेज ,गैस प्रिाह दर ,तार फीड दर का चयि करें। 
ड्राइंग और जोडों के प्रकार के अिुसार टुकडों को तैयार करें ,
सेट करें )िशीि और जॉब (और उन्हें जोड दें। 
टैक्ड जोड को विमशष्ट्ट स्ट्थाि पर व्यिलस्ट्थत करें। 
उधचत िेलल्डगं तकिीक और सुरक्षा पहलुओं को अपिाते हुए 
िेल्ड जिा करें। 
िेल्डेड जोड की गुणित्ता सुनिलश्चत करिे के मलए दृश्य 
निरीक्षण करें। 
डाई-पेिेरेशि टेस्ट्ट )डीपीटी/(िैग्िेटटक पाटटमकल टेस्ट्ट 
)एिपीटी (का उपयोग करके िेल्ड का निरीक्षण करें। 

 
12. GTAW िशीि का प्रदशमि करें 
और GTAW द्िारा विमभन्ि धातुओं 
पर विमभन्ि प्रकार के जोडों िें अलग-
अलग लस्ट्थनत िें िेलल्डगं करें और िेल्ड 
की शुद्धता की जांच करें। [विमभन्ि 
प्रकार के जोड- फफलेट (लैप, टी -जॉइंट, 
कॉिमर), बट (स्ट्क्िायर और िी); 
विमभन्ि धातुएँ- िाइल्ड स्ट्टील, 
एल्युिीनियि, स्ट्टेिलेस स्ट्टील; अलग-
अलग लस्ट्थनत- 1F,2F, 3F, और 1G, 
2G, 3G]। (एनओएस: 

आिश्यकता के अिुसार सािग्री ,टंगस्ट्टि इलेक्रोड के आकार 
और प्रकार ,िेलल्डगं करंट ,गैस िोजल आकार ,गसै प्रिाह दर 
और फफलर रॉड आकार के अिुसार ब्रबजली स्रोत का चयि 
करें। 
ड्राइंग और जोडों के प्रकार के अिुसार टुकडों को तैयार करें ,
सेट करें )िशीि और जॉब (और उन्हें जोड दें। 
टैक्ड जोड को विमशष्ट्ट लस्ट्थनत िें स्ट्थावपत करें। 
उधचत िेलल्डगं तकिीक और सुरक्षा पहलुओं को अपिाकर 
िेल्ड जिा करें। 
िेल्डेड जोड की गुणित्ता सुनिलश्चत करिे के मलए दृश्य 
निरीक्षण करें। 
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सीएससी/एन9548) डाई-पेिेरेशि टेस्ट्ट )डीपीटी/(िैग्िेटटक पाटटमकल टेस्ट्ट 

)एिपीटी (का उपयोग करके िेल्ड का निरीक्षण करें। 
 
13.जीटीएडब्लल्य ू द्िारा 1जी लस्ट्थनत िें 
बट जॉइंट िें िॉनिटर ट्यूब िेलल्डगं 
(एिएस स े एसएस ट्यूब)। ( 
एिओएस:सीएससी /एि0204, 
एिओएस:सीएससी/एि9549) 

GTAW द्िारा रोल्ड लस्ट्थनत िें एिएस ट्यूब धातुओं पर 
ट्यूब िेलल्डगं पर स्ट्क्िायर बट जॉइंट बिािे का प्रदशमि करें। 
GTAW द्िारा रोल्ड लस्ट्थनत िें एसएस ट्यूब धातुओं पर 
ट्यूब िेलल्डगं पर स्ट्क्िायर बट जॉइंट बिािे का प्रदशमि करें। 
टदए गए विनिदेशों के अिुसार जोड का आकलि करें। 

 
14.प्लाज़्िा आकम  काटिे की िशीि की 
योजिा बिाएं और उसे संचामलत करें 
और लौह और अलौह धातुओं को काटें। 
(एिओएस: सीएससी/एि9543) 

दी गई एसएस शीट प्लेटों की प्लाज्िा कटटगं का प्रदशमि 
करें। 
एल्युिीनियि प्लेटों की प्लाज्िा कटटगं का प्रदशमि करें । 
एयर प्लाज़्िा टॉचम का उपयोग करके सीएिसी प्रोफाइल 
काटिे का अभ्यास प्रदमशमत करें। 

 
15.विमभन्ि धातुओं पर अलग-अलग 
लस्ट्थनत िें रेलजस्ट्टेंस स्ट्पॉट िेलल्डगं, 
सीि िेलल्डगं और सबिज्डम आकम  
िेलल्डगं की सिीक्षा करें और प्रदशमि 
करें और िेल्ड की शुद्धता की जांच 
करें। (एिओएस: सीएससी/एि9544) 

सीि िेलल्डगं िशीि संचामलत करें। 
रेलजस्ट्टेंस स्ट्पॉट िेलल्डगं द्िारा स्ट्टेिलेस स्ट्टील शीट पर लैप 
ज्िाइंट के नििामण का प्रदशमि ,रेलजस्ट्टेंस स्ट्पॉट िेलल्डगं द्िारा 
एिएस शीट को जोडकर प्रदमशमत करें । 
स्ट्िचामलत जलिग्ि आकम  िेलल्डगं पर िेलल्डगं करें। 
बट जॉइंट रोबोट िेलल्डगं का प्रदशमि करें। 

 
16. प ीक्षण के विशभन्ि त ीकों से 
िेल्िेि जोडों का विश्लेर्ण औ  
मूल्यांकि क ें। (एिओएस: 
सीएससी/एि9545) 

कायम की योजिा बिाएं और चयि करें तथा सतह को अच्छी 
तरह साफ करें। 
उधचत परीक्षण विधधयों का विश्लेषण एिं चयि करें। 
िािक संचालि प्रफक्रया को अपिाते हुए िेल्डेड जोडों का 
परीक्षण करिा और उसकी निगरािी करिा। 
परीक्षण पररणाि को ररकॉडम करें और उसका िूल्यांकि करें 
और िािक पैरािीटर/पररणाि िाि के साथ तुलिा करें । 
परीक्षा पररणाि के आधार पर िौकरी स्ट्िीकार/अस्ट्िीकार करें। 

 
17. कायमक्षेत्र िें विमभन्ि अिुप्रयोगों के 
मलए इंजीनियररगं ड्राइंग को पढें और 
लागू करें। (एिओएस: 
एएससी/एि9410) 

धचत्रों पर दी गई जािकारी को पढें और उसकी व्याख्या करें 
और व्यािहाररक कायम निष्ट्पाटदत करिे िें उसे लागू करें। 
सािग्री की आिश्यकता, उपकरण और असेंबली/रखरखाि 
िापदंडों का पता लगािे के मलए विनिदेश पढें और उसका 
विश्लेषण करें। 
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गुि/अनिटदमष्ट्ट िुख्य जािकारी िाले धचत्रों का साििा करें 
और कायम को पूरा करि े के मलए छूटे हुए आयाि/पैरािीटरों 
को भरिे के मलए स्ट्ियं की गणिा करें। 

18. व्यािहाररक संचालि करिे के मलए 
बुनियादी गखणतीय अिधारणा और 
मसद्धांतों का प्रदशमि करें। अध्ययि के 
क्षेत्र िें बुनियादी विज्ञाि को सिझें 
और सिझाएं। (एिओएस: 
एएससी/एि9411) 

विमभन्ि गखणतीय सिस्ट्याओं को हल करें 
अध्ययि के क्षेत्र से संबंधधत बुनियादी विज्ञाि की अिधारणा 
को स्ट्पष्ट्ट करें 

 
 

 
  



  

29 
 

                                                                        वेल्डर(सीआईटीएस) 

  
 

वेल्डर के शलए औजार और उपकरण की सूची (सीआईटीएस) 

25 उम्र्ीदवारों के बैच के शलए 

क्रर्ांक औजार और उपकरण का नार् वववरण संख्या 

ए. उपभोज्य 
1.  चिडे के हाथ के दस्ट्तािे 14" 26 जोड े
2.  सूती हाथ के दस्ट्तािे 8" 26 जोड े
3.  चिडा एप्रि चिडा  26 िग . 

4.  
एसएस िायर िश 5 पंलक्तयाँ और 3 पंलक्तयाँ 26 िग .

प्रत्येक 
5.  चिडे की हाथ की आस्ट्तीि 16" 26 जोड े
6.  िेल्डरों के मलए सुरक्षा जूते  26 जोड े
7.  लेग गाडम चिडा  26 जोड े
8.  रबर की िली लक्लप 1/2" 26 िग . 

9.  
रबर की िली ऑक्सीजि बीआईएस के अिुसार 8 मििी 

व्यास X 10 िीटर लंबा 
2 िग 

10.  
रबर की िली एमसटटलीि बीआईएस के अिुसार 8 मििी 

व्यास X 10 िीटर लंबा 
2 िग 

11.  आकम  िेलल्डगं केबल िल्टी कोडम कॉपर बीआईएस के अिुसार 400/600 
एलम्पयर 

45 िी .
प्रत्येक 

12.  
आकम  िेलल्डगं एकल रंगीि चश्िा 108 मििी x 82 मििी x 3 

मििी। दीि 11ए और 12ए 
34 िग . 

13.  
आकम  िेलल्डगं सादा ग्लास 108 मििी x 82 मििी x 3 

मििी. 
68 िग . 

14.  
रंगीि ग्लास के साथ गैस िेलल्डगं 
चश्िें 

3 या 4ए डीआईएि 34 िग . 

15.  सुरक्षा चश्िा सादा  34 िग . 
16.  स्ट्पाकम  लाइटर  6 िग 
17.  एजी  4 पीसिे िाले पटहये  10 िग . 
बी. प्रशिक्ष ुउपकरण ककट 
18.  िेलल्डगं हेलिेट फाइबर  26 िग. 
19.  िेलल्डगं हाथ शील्ड फाइबर  26 िग. 
20.  धातु के हैंडल से धचवपगं हथौडा 250 ग्राि 26 िग. 

8. आधयरिक संिचनय 
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21.  छेिी ठंडी सपाट 19 मििी x 150 मििी 26 िग. 
22.  कें द्र पंच 9 मििी x 127 मििी 26 िग. 
23.  परकार 200 मििी 26 िग. 
24.  स्ट्टेिलेस स्ट्टील रूल 300 मििी 26 िग. 
25.  खुरचिे का औजर 150 मििी दोहरा ब्रबदं ु 26 िग. 
26.  सपाट धचिटा 350 मििी लंबा 26 िग. 
27.  हैक सॉ फे्रि फफक्सड 300 मििी 26 िग. 
28.  फाइल हाफ राउंड  बास्ट्टडम 300 मििी 26 िग. 
29.  फ्लैट फाइल  350 मििी  बास्ट्टडम 26 िग. 
30.  हैिर बॉल फलक हैंडल के साथ 1 फकग्रा 26 िग. 
31.  टटप क्लीिर  26 िग. 
32.  तरय स्ट्क्िायर( Try square) 6" 26 िग. 

सी  . सार्ान्य दकुान  ऑउटकफट : 
33.  धुरी कंुजी  4 

34.  
पेंचकस 300 मििी ब्ललेड और 250 मििी 

ब्ललेड 
प्रत्येक को 1 

35.  िंबर पंच 6 मििी 2 सेट 
36.  लेटर पंच 6 मििी 2 सेट 
37.  आिधमक लेंस 100 मििी. डीआइए 2 
38.  यूनििसमल िेल्ड िापिे का गेज  2 
39.  पृ् िी क्लैंप 600ए 6 
40.  स्ट्पैिर डी.ई 6 मििी से 32 मििी 2 सेट 
41.  सी  क्लैंप 10 सेिी और 15 सेिी 2 प्रत्येक 
42.  हैिर स्ट्लेज दोिुख 4 फकग्रा 1 
43.  एसएस टेप िािले िें 5 िीटर लचीला 1 
44.  इलेक्रोड होल्डर 600 एम्पीयर 6 
45.  5 िोजल के साथ एचपी िेलल्डगं टॉचम  2 सेट 

46.  
ऑक्सीजि गैस दबाि नियािक डबल 
चरण 

 2 

47.  
एमसटटलीि गैस दबाि नियािक डबल 
चरण 

 2 

48.  
सीओ 2 गैस दबाि नियािक, फ्लो 
िीटर के साथ 

 2 सेट 

49.  
फ्लो िीटर के साथ आगमि गैस दबाि 
नियािक 

 2 सेट 
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50.  
िेटल रैक 182 सेिी x  152 सेिी x 45 

सेिी 
1 

51.  प्राथमिक उपचार पेटी  1 
52.  8 कबूतर छेद िाले स्ट्टील लॉकर  3 
53.  स्ट्टील की अलिारी/अलिारी  3 

54.  
स्ट्टैंड के साथ ब्ललैक बोडम और 
धचत्रफलक 

 1 

55.  
फ़्लैश बैक अरेस्ट्टर (िशाल लगा 
हुआ) 

 4 जोडे 

56.  फ्लैश बैक अरेस्ट्टर (मसलेंडर िाउंटेड)  4 जोडे 

57.  
सभी सहायक उपकरणों के साथ 
िेलल्डगं रांसफािमर 

(400ए ,ओसीिी 60-100 िी ,
60% कतमव्य चक्) 

2 सेट 

58.  
सभी सहायक उपकरणों के साथ 
िेलल्डगं रांसफािमर 

(300ए ,ओसीिी 60 - 100 िी ,
60% कतमव्य चक्र) 

2 सेट 

59.  इन्िटमर आधाररत िेलल्डगं पािर स्रोत (300ए) 1 ि ं

60.  
सभी सहायक उपकरणों के साथ डीसी 
आकम  िेलल्डगं रेलक्टफायर सेट 

(400 ए .ओसीिी 60 -100 िी ,
60% कतमव्य चक्र) 

2 सेट 

61.  

GMAW िेलल्डगं िशीि एयर कूल्ड टॉचम ,रेगुलेटर ,गैस 
प्रीहीटर ,गैस िली और िािक 
सहायक उपकरण के साथ 400A 
क्षिता 

3 सेट 

62.  

एसी/डीसी GTAW िेलल्डगं िशीि िाटर कूल्ड टॉचम 300 ए ,आगमि 
रेगुलेटर ,गैस िली ,िाटर 
सकुम लेटटगं मसस्ट्टि और िािक 
सहायक उपकरण के साथ। 

3 सेट 

63.  
एयर प्लाज़्िा काटिे के उपकरण 
सभी सहायक उपकरण, काटिे की 
क्षिता के साथ 

25 मििी स्ट्पष्ट्ट कट 1 सेट 

64.  
प्लाज्िा कटटगं मसस्ट्टि के मलए 
उपयुक्त एयर कंप्रेसर 

 1 

65.  ऑटो डाकम निगं िेलल्डगं हेलिेट  2 

66.  
सभी सहायक उपकरणों के साथ 15 
केिीए की स्ट्पॉट िेलल्डगं िशीि 

सभी सहायक सािग्री सटहत 15 
के.िी.ए 

1 सेट 

67.  
पोटेबल गैस कटटगं िशीि सभी 
सहायक उपकरणों के साथ सीधी और 
गोलाकार कटटगं करिे िें सक्षि 

 1 सेट 
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68.  
िोटे और िध्यि अिाज के आकार 
के पीसिे िाले पटहयों से सुसलज्जत 
पेडस्ट्टल ग्राइंडर 

व्यास   . 300 मििी 1 

69.  
बेंच ग्राइंडर बारीक दािे के आकार के 
मसमलकॉि काबामइड ग्रीि ग्राइंडडगं 
व्हील से सुसलज्जत है 

व्यास   . 150 मििी 1 

70.  एजी 4 ग्राइंडर  2 

71.  
अलग्ि ईंटों के साथ उपयुक्त गैस 
िेलल्डगं टेबल 

 2 

72.  
पोलजशिर के साथ उपयुक्त आकम  
िेलल्डगं टेबल 

 14 

73.  मसलेंडर के मलए रॉली (एचपी यूनिट)  2 

74.  
हाथ से कतरिे िाली िशीि की 
क्षिता 6 मििी शीट और फ्लैट 
काटिे की है 

 1 

75.  पािर आरा िशीि 18" 1 
76.  पोटेबल डड्रमलगं िशीि (कैप .6 मििी) 1 
77.  ओिि, इलेक्रोड सुखाि े 0 से 350°C, 10 फकग्रा क्षिता 1 

78.  
कायम बेंच 150 मििी जॉ ओपनिगं के 4 

बेंच िाइस के साथ 340x120x75 
सेिी 

4 सेट 

79.  
ऑक्सी एमसटटलीि गैस काटिे िाला 
ब्ललो पाइप 

 2 सेट 

80.  ऑक्सीजि, एमसटटलीि मसलेंडर  2 प्रत्येक 
81.  सीओ 2 मसलेंडर  3 िग 
82.  आगमि गैस मसलेंडर  3 िग 

83.  
स्ट्टैंड के साथ निहाई 12 िगम इंच 
कायम क्षेत्र 

  

84.  स्ट्िेज ब्ललॉक   
85.  डाई पेिेरेंट परीक्षण फकट  5 सेट 

86.  
सभी िािक सहायक उपकरणों के 
साथ चंुबकीय कण परीक्षण िशीि 
प्रोड प्रकार 

 1 सेट 

87.  
अलग्िशािक यंत्र (फोि प्रकार और 
सीओ 2 प्रकार) 

  

88.  स्ट्टैंड के साथ आग की बालल्टयाँ   
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89.  पोटेबल अपघषमक कट-ऑफ िशीि   
90.  उपयुक्त गैस काटिे की िेज   

91.  
SMAW/GTAW/GMAW के मलए 
िेलल्डगं मसम्युलेटर 

 प्रत्येक को 
1* 

92.  सहायक उपकरण के साथ सीि 
िेलल्डगं िशीि (अिुदैध्यम) 75 केिीए 

 1* 

93.  
सभी िािक सहायक उपकरणों के 
साथ पीिे योग्य सीएिसी प्रोफाइल 
काटिे की प्रणाली 

 1* 

94.  
सहायक उपकरण के साथ 
अल्रासोनिक दोष डडटेक्टर 

  

95.  
सहायक उपकरण के साथ जलिग्ि 
आकम  िेलल्डगं िशीि (1000 एम्पीयर) 

  

96.  रेडडयोग्राफफक संदभम िािक   
97.  एडी ितमिाि परीक्षक  1* 
98.  घषमण िेलल्डगं िशीि   
99.  िेलल्डगं िोटर जिरेटर (300 एम्पीयर) 1 ि ं

100.  एक्स-रे फफल्ि प्रकाशक   

101.  
इलेलक्रक पाइप काटिे और बेिेमलगं 
िशीि, काटिे की क्षिता 15 मििी 
दीिार िोटाई एिएस पाइप 

  

102.  
सभी िेलल्डगं बूथों को जोडिे िाली 
धूआं निकालिे िाली प्रणाली 

 1 सेट 

103.  
दबाि पोत कोड (पुस्ट्तक या सीडी) 
आईबीआर और एएसएिई सेकंड IX 

  

104.  
संरचिात्िक िेलल्डगं कोड D1.1 
(पुस्ट्तक या सीडी) 

  

105.  यूनििसमल टेलस्ट्टंग िशीि 20T  1 सेट* 
106.  रॉकिेल कठोरता परीक्षण िशीि   

107.  
प्रभाि परीक्षण िशीि (चापी और 
इजोड संयुक्त) 

  

108.  
सभी िािक सहायक उपकरणों के 
साथ एिएजी िेलल्डगं रोबोट 

 1 सेट* 

डी .फनीचर ,सहायक उपकरण और ऑडडयो ववजुअल एड्स की सूची 

109.  
क्लास रूि कुमसमयाँ (ब्रबिा हाथ 
िाली)/डुअल डेस्ट्क की भी अिुिनत दी 

 25 िग. 
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जा सकती है 

110.  
क्लास रूि टेबल्स (3 फीट X 2 फीट )/ दोहरी डेस्ट्क 

की भी अिुिनत दी जा सकती है 
25 िग. 

111.  अिुदेशक के मलए कुसी (सशस्ट्त्र) चल  01 िं. 

112.  अिुदेशक के मलए टेबल (4 फीट X 2 फीट)दराज और 
अलिारी के साथ 

01 िं. 

113.  एल सी डी प्रॉजेक्टर  01 िं. 

114.  

ििीिति कॉलन्फगरेशि िाला कंप्यूटर 
मसस्ट्टि 

सीपीयू :32/64 ब्रबट i3/i5/i7 या 
ििीिति प्रोसेसर ,स्ट्पीड :3 
गीगाहट्मज या उच्चतर। कैश 
िेिोरी  :- न्यूिति 3 एिबी या 
बेहतर। रैि  :- 8 जीबी डीडीआर-III 
या उच्चतर। हाडम डडस्ट्क ड्राइि :
500 जीबी या अधधक ,7200 
आरपीएि )न्यूिति (या अधधक ,
िाई-फाई सक्षि। िेटिकम  काडम :
एकीकृत गीगाब्रबट ईथरिेट 
)10/100/1000) - िाई-फाई ,
यूएसबी िाउस ,यूएसबी कीबोडम 
और िॉनिटर )न्यूिति 17 इंच(, 
िािक पोटम और किेक्टर। डीिीडी 
लेखक ,स्ट्पीकर और िाइक। 
लाइसेंस प्राप्त विडंोज ऑपरेटटगं 
मसस्ट्टि/ओईएि पैक )प्रीलोडेड(, 
एंटीिायरस/टोटल मसक्योररटी 

01 सेट 

115.  
यूपीएस  आिश्यकता 

अिुसार 
116.  कम्प्युटर की िेज  01 िं. 
117.  सफेद बोडम (6 फीट X 4 फीट) 01 िं. 
118.  एलसीडी प्रोजेक्टर स्ट्क्रीि  01 िं. 

119.  
एयर कंडीशिर (िैकलल्पक) 1.5 टि आिश्यकता 

अिुसार 
120.  दीिार घडी  01 िं. 

121.  
रेड  से संबंधधत िॉल चाटम, पारदमशमता 
और डीिीडी 

 आिश्यकता 
अिुसार 

122.  दस्ट्तािेज कैिरा/विजुअलाइजर  01 िं. 
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123.  स्ट्िाटम बोडम/इंटर एलक्टि बोडम  01 िं. 
124.  ओिरहेड प्रोजेक्टर  01 िं. 
125.  स्ट्टैंड के साथ िीडडयो कैिरा  01 िं. 
126.  वप्रटंर सह स्ट्कैिर  01 िं. 

127.  
सभी ििीिति ओएस के साथ 
लैपटॉप 

 01 िं. 
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