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िेल्डर 

 

एक साल की अिधि के दौराि एक उम्मीदिार को िौकरी की भूशमकाओं से संबंधित विषयों 
पर प्रशशक्षक्षत ककया जाता है। प्रोफेशनल स्स्कल, प्रोफेशनल नॉलेज और रोजगार कौशल। इसके 
अलािा एक उम्मीदिार को आत्मविश्िास बढािे के शलए पररयोजिा काया और पाठ्यचयाा से बाहर 
की गनतविधियों को करिे का काम सौंपा जाता है। प्रो. एस. विषय के अंतगात शाशमल व्यापक 
घटक निम्िािुसार हैं: 

व्यािहाररक कौशल सरल से जटटल तरीके स ेप्रदाि ककए जाते हैं और साथ ही काया को निष्पाटदत 

करते समय संज्ञािात्मक ज्ञाि को लाग ूकरि ेके शलए शसद्िांत विषय को भी उसी तरीके स ेपढाया जाता है। 
सुरक्षा पहलुओ ंमें ओएसएच और ई, पीपीई, अग्ग्िशामक यंत्र, प्राथशमक धचककत्सा जैस ेघटक शाशमल हैं और 
इसके अलािा 5S पढाया जा रहा है। व्यािहाररक भाग हैक्सॉइंग, फाइशलगं और कफटटगं द्िारा ककिारे की 
तैयारी के साथ शुरू होता है, इसके बाद ऑक्सी एशसटटलीि और ब्रेग् ंग, ऑक्सी एशसटटलीि कटटगं, शील्डेड 

मेटल आका , गैस मेटल आका , गैस टंगस्टि आका  और स्पॉट, प्लाज्मा कटटगं और आका  गौग्जंग शाशमल हैं। 
ये प्रकक्रयाएं उद्योगों में व्यापक रूप से उपयोग की जाती हैं। 

अभ्यास के दौराि, प्रशशक्ष ुकाया को पढिा सीखेंग ेडॉ. अिाइंग, आिश्यक बेस मेटल और कफलर िातुओं 
का चयि करिा, उधचत प्रकक्रया द्िारा िातुओं को काटिा, ककिारे की तैयारी करिा, संयंत्र स्थावपत करिा 
और विशभन्ि ग्स्थनतयों में एम.एस, एसएस, एल्युशमनियम और कॉपर पर/ब्रेग् ंग करिा। प्रत्येक काया के 

पूरा होिे पर प्रशशक्ष ुदृश्य निरीक्षण द्िारा अपिे कायों का मूल्यांकि भी करेंगे, और आगे सुिार के शलए दोषों 
की पहचाि करेंगे। ि ेएलाय स्टील, कास्ट आयरि आटद के शलए प्रीहीटटगं, इंटर-पास तापमाि और पोस्ट 

िेल्ड हीट ट्रीटमेंट जैसे एहनतयाती उपायों को अपिािा सीखते हैं। कायाशाला में शसखाया गया गणिा उन्हें 
सामग्री बबााद ककए बबिा आिश्यक कायों की योजिा बिािे और उन्हें ककफायती ढंग से काटिे में मदद करेगा 
और इलेक्ट्रोड, भराि िातओुं आटद के अिुमाि लगािे में भी इसका उपयोग ककया जाएगा। कायाशाला विज्ञाि 

शसखाया गया उन्हें सामग्री और गुणों, शमश्र िात ु तत्िों के प्रभाि आटद को समझि ेमें मदद करेगा। 
इंजीनियररगं डॉ. अिींग द्िारा पढाया गया काया डॉ. अिींग को पढते समय लागू ककया जाएगा और िेग्ल्डगं 

के स्थाि, प्रकार और आकार को समझिे में उपयोगी होगा। 
प्रशशक्षक्षत ककया गया व्यािसानयक ज्ञाि ब्रेग् ंग, प्रेरण और कटटगं प्रकक्रया के शसद्िांतों को समझिे, 

ग्जग्स और कफक्स्चर के उपयोग, विरूपण और नियंत्रण के तरीकों, उपभोग्य िस्तओु ंके चयि और भंडारण 

और हैंडशलगं के शलए एहनतयाती उपाय करिे और कटटगं, प्रेरण और ब्रेग् ंग को निष्पाटदत करिे के शलए 

उपयोगी होगा। 

1. कोसस इंफमेशन 
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वििाशकारी और गैर-वििाशकारी परीक्षण पर दी गई जािकारी और अभ्यास का उपयोग िेल्ड की 
मािक गुणित्ता को समझि ेऔर प्रयोगशालाओ ंमें शॉप फ्लोर निरीक्षण और परीक्षण करिे में ककया जाएगा। 

एक पररयोजिा को उम्मीदिारों द्िारा एक समूह में परूा ककया जािा है। उपरोक्त घटकों के अलािा 
मुख्य कौशल घटक अथाात कायाशाला गणिा और विज्ञाि, इंजीनियररगं डॉ. अिाइंग, रोजगार क्षमता कौशल 

भी शाशमल हैं। ये मूल कौशल आिश्यक कौशल हैं जो ककसी भी ग्स्थनत में िौकरी करिे के शलए आिश्यक हैं। 
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2.1 सामान्य 
कौशल विकास और उद्यमशीलता मंत्रालय के तहत प्रशशक्षण महानिदेशालय (डीजीटी) 

अथाव्यिस्था/श्रम बाजार के विशभन्ि क्षेत्रों की आिश्यकता को पूरा करिे के शलए विशभन्ि प्रकार 
के व्यािसानयक प्रशशक्षण पाठ्यक्रम प्रदाि करता है। व्यािसानयक प्रशशक्षण कायाक्रम प्रशशक्षण 
महानिदेशालय (डीजीटी) के तत्िाििाि में टदए जाते हैं। शशल्पकार प्रशशक्षण योजिा (सीटीएस) 
और शशक्षुता प्रशशक्षण योजिा (एटीएस) व्यािसानयक प्रशशक्षण को मजबूत करिे के शलए डीजीटी 
की दो अग्रणी योजिाएं हैं। 

 
सीटीएस के तहत िेल्डर टे्रड आईटीआई के िेटिका  के माध्यम स ेदेश भर में टदए जािे 

िाले सबस ेलोकवप्रय पाठ्यक्रमों में से एक है। यह कोसा एक साल की अिधि का है। इसमें मुख्य 
रूप से डोमेि क्षेत्र और कोर क्षेत्र शाशमल हैं। डोमेि क्षेत्र (टे्रड शसद्िांत और व्यािहाररक) में प्रो. 
व्यािसानयक कौशल और ज्ञाि प्रदाि करता है, जबकक मुख्य क्षेत्र (रोजगार योग्यता कौशल) 
अपेक्षक्षत मुख्य कौशल, ज्ञाि और जीिि कौशल प्रदाि करता है। प्रशशक्षण कायाक्रम उत्तीणा करिे 
के बाद, प्रशशक्ष ुको डीजीटी द्िारा राष्ट्रीय टे्रड प्रमाणपत्र (एिटीसी) प्रदाि ककया जाता है जो विश्ि 
स्तर पर मान्यता प्राप्त है। 

प्रशिकु्ष को मोटे तौि पि यह प्रदशिषत किन ेकी आवश्यकता है कक वे सक्षम हैं: 
• तकिीकी मापदंडों/दस्तािे ों को पढें और उिकी व्याख्या करें, काया प्रकक्रयाओं की योजिा 
बिाएं और व्यिग्स्थत करें, आिश्यक सामग्री और उपकरणों की पहचाि करें; 

• सुरक्षा नियमों, दघुाटिा रोकथाम नियमों और पयाािरण संरक्षण शतों पर उधचत विचार के 
साथ काया करें; 

• काया करते समय प्रो. व्यािसानयक ज्ञाि, मूल कौशल और रोजगार क्षमता कौशल लाग ू
करें, और मरम्मत और रखरखाि काया। 

• काया/असेंबली में डॉ. एिाइंग के अिुसार काया की जााँच करें/असेंबली में काया करें और 
तु्रटटयों की पहचाि करें और उन्हें ठीक करें। 

• ककए गए काया से संबंधित टैबुलशि शीट में तकिीकी मापदंडों का दस्तािेजीकरण करें। 

2.2 प्रगनत पथ 

2. टे्रननगं ससस्टम 
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• तकिीशशयि के रूप में उद्योग में शाशमल हो सकते हैं और आगे िररष्ठ तकिीशशयि, 
पयािेक्षक के रूप में प्रगनत कर सकते हैं और प्रबिंक के स्तर तक बढ सकते हैं। 

• संबंधित क्षेत्र में उद्यमी बि सकते हैं। 
• विशभन्ि प्रकार के उद्योगों में राष्ट्रीय शशक्षुता प्रमाणपत्र (एिएसी) के शलए शशक्षुता कायाक्रम 
में शाशमल हो सकते हैं। 

• आईटीआई में प्रशशक्षक बििे के शलए टे्रड में क्राफ््स इंस्ट्रक्टर टे्रनिगं स्कीम (सीआईटीएस) 
में शाशमल हो सकते हैं। 

• डीजीटी के तहत लागू होिे िाले उन्ित डडप्लोमा (व्यािसानयक) पाठ्यक्रमों में शाशमल हो 
सकते हैं। 
 

2.3 पाठ्यक्रम संिचना: 
िीचे दी गई ताशलका एक िषा की अिधि के दौराि विशभन्ि पाठ्यक्रम तत्िों में प्रशशक्षण 

घंटों के वितरण को दशााती है: - 

क्र. सं. कोसस एसलमेंट नोशनल टे्रननगं आवसस 

1 प्रोफेशनल ग्स्कल (टे्रड प्रैग्क्टकल) 840 
2 प्रोफेशनल िॉलेज (टे्रड शसद्िांत) 240 
3 रोजगार क्षमता कौशल 120 

कुल 1200 
ऑि द जॉब टे्रनिगं (ओजेटी)/ समूह पररयोजिा * 150 
िैकग्ल्पक पाठ्यक्रम** 240 

कुल योग 1590 

 
* प्रशशक्ष ुको पास के उद्योग में 150 घंटे का अनििाया ओजेटी (ऑि द जॉब टे्रनिगं) से गुजरिा 
होगा या जहा ंभी उद्योग उपलब्ि िहीं है तो हर साल टे्रड प्रशशक्षक की देखरेख में समूह पररयोजिा 
करिी होगी। 
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एक या दो साल के टे्रड के प्रशशक्षु भी आईटीआई प्रमाणि के साथ एिआईओएस से 10th/12th 
क्लास सटटाकफकेट प्राप्त करिे के शलए प्रत्येक िषा में 240 घंटे तक के िैकग्ल्पक पाठ्यक्रम का 
विकल्प चुि सकते हैं, या अनतररक्त कौशल/ज्ञाि के शलए अल्पकाशलक पाठ्यक्रम। 
 
2.4 मूल्याकंन एवं प्रमाणीकिण 
प्रशशक्षणाथी की योग्यता, ज्ञाि और दृग्ष्टकोण का परीक्षण पाठ्यक्रम की अिधि के दौराि 

रचिात्मक मूल्यांकि के माध्यम से और समय-समय पर डीजीटी द्िारा अधिसूधचत प्रशशक्षण 
कायाक्रम के अंत में संकलिात्मक मूल्यांकि के माध्यम से ककया जाएगा। 

a) प्रशिक्षण की अवधध के दौराि सतत मूल्यांकि (आंतररक) को सीखिे के पररणामों के विरुद्ध 
सूचीबद्ध मूल्यांकन मानदंडों के शलए परीक्षण करके फॉमेटटि मूल्यांकि विधि द्िारा ककया जाएगा। 
प्रशशक्षण संस्थाि को मूल्यांकि टदशानिदेश में टदए गए वििरण के अिुसार व्यग्क्तगत प्रशशक्ष ु
पोटाफोशलयो बिाए रखिा होगा। आंतररक मूल्यांकि के अंक www.cstaricalcutta.gov.in या 
www.bharatskills.gov.in पर टदए गए फॉमेटटि मूल्यांकि टेम्पलेट के अिुसार होंग े

b) अंनतम मूल्यांकि संकशलत मूल्यांकि के रूप में होगा। एिटीसी प्रदाि करिे के शलए अखखल 
भारतीय टे्रड परीक्षण डीजीटी द्िारा टदशानिदेशों के अिुसार आयोग्जत ककया जाएगा। पैटिा और 
माककिं ग संरचिा को समय-समय पर डीजीटी द्िारा अधिसूधचत ककया जा िहा है। अंनतम मूल्यांकन 
के शलए प्रश्न पत्र तैयाि किने के शलए सीखने का परिणाम औि मूल्यांकन मानदंड आधाि होंगे। 
अंनतम पिीक्षा के दौिान पिीक्षक व्यावहारिक पिीक्षा के शलए अंक देिे से पहले मूल्यांकि टदशानिदेश 
में विस्ततृ व्यग्क्तगत प्रशशक्ष ुके प्रो. इल की भी जांच करेगा। 
 

2.4.1 िेग्यूलेिन 
 

समग्र पररणाम नििााररत करिे के प्रयोजिों के शलए, छह महीिे और एक िषा की अिधि 
के पाठ्यक्रमों के शलए 100% िेटेज और दो साल के पाठ्यक्रमों के शलए प्रत्येक परीक्षा के शलए 
50% िेटेज लाग ूककया जाता है। व्यािसानयक और रचिात्मक मूल्यांकि के शलए न्यूितम उत्तीणा 
प्रनतशत 60% और अन्य सभी विषयों के शलए 33% है। 
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2.4.2 मूल्याकंन ददिाननदेि 
 

यह सुनिग्श्चत करिे के शलए उधचत व्यिस्था की जािी चाटहए कक मूल्यांकि में कोई कृबत्रम 
बािा ि हो। मूल्यांकि करते समय विशेष आिश्यकताओं की प्रकृनत को ध्याि में रखा जािा चाटहए। 
टीम िका , स्कै्रप/अपशशष्ट को कम करिे/हटािे और प्रकक्रया के अिुसार स्कैप/अपशशष्ट के निपटाि, 
व्यिहाररक दृग्ष्टकोण, पयाािरण के प्रनत संिेदिशीलता और प्रशशक्षण में नियशमतता का आकलि 
करते समय उधचत ध्याि टदया जािा चाटहए। व्यािसानयक सुरक्षा, स्िास््य और पयाािरण 
(ओएसएचई) के प्रनत सिंेदिशीलता और स्ि-सीखिे के दृग्ष्टकोण को योग्यता का आकलि करत े
समय ध्याि में रखा जािा चाटहए। 
 
मूल्यांकि साक्ष्य आिाररत होगा ग्जसमें निम्िशलखखत में से कुछ शाशमल होंगे: 
 

• प्रयोगशालाओं/कायाशाला में ककया गया काया 
• ररकॉडा बुक/दैनिक डायरी 
• मूल्यांकि की उत्तर पुग्स्तका 
• वििे-िोस 
• प्रगनत चाटा 
• उपग्स्थनत और समय की पाबंदी 
• कायाभार 
• पररयोजिा काया 
• कंप्यूटर आिाररत बहुविकल्पीय प्रश्ि परीक्षा 
• प्रैग्क्टकल परीक्षा 

आंतररक (रचिात्मक) आकलि के साक्ष्य और अशभलेखों को परीक्षा निकाय द्िारा लेखापरीक्षा 
और सत्यापि के शलए आगामी परीक्षा तक संरक्षक्षत ककया जािा है। रचिात्मक मूल्यांकि के शलए 
निम्िशलखखत अंकि पैटिा अपिाया जािा है: 

 
मूल्यांकन के 
दौिान आवंदटत 

प्रदिषन स्ति साक्ष्य 
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अंक 
 
 
60% से 75% के 

बीच अंक 

इस ग्रेड में प्रदशाि के शलए, 
उम्मीदिार को ऐसा काम प्रस्तुत 
करिा चाटहए जो सामनयक 
मागादशाि के साथ शशल्प कौशल 
के स्िीकाया मािक की प्राग्प्त और 
सुरक्षा प्रकक्रयाओं और प्रथाओं के 
शलए उधचत सम्माि को प्रदशशात 
करता है। 

• हाथ के औजारों, मशीि औजारों और 
कायाशाला उपकरणों के उपयोग में 
अच्छे कौशल का प्रदशाि। 

• 60-70% सटीकता प्राप्त की गई 
जबकक घटक/काया द्िारा मांग की 
गई विशभन्ि काया का संचालि ककया 
गया। 

• समापि में काफी अच्छी स्तर की 
सफाई और निरंतरता। 

• पररयोजिा/काया को पूरा करिे में 
कभी-कभी सहायता। 

 
 

75% से 90% से 
ऊपर के अंक 

  

इस ग्रेड के शलए, एक उम्मीदिार 
को ऐसे काम का उत्पादि करिा 
चाटहए जो शशल्प कौशल के उधचत 
मािक की प्राग्प्त को दशााता है, 
ग्जसमें बहुत कम मागादशाि और 
सुरक्षा प्रकक्रयाओं और प्रथाओं का 
ध्याि रखा जाता है। 

• हस्त उपकरण, मशीि उपकरण और 
कायाशाला उपकरण के उपयोग में 
अच्छे कौशल स्तर। 

• 70-80% सटीकता प्राप्त की गई 
जबकक घटक/काया द्िारा मांग की 
गई विशभन्ि काया का संचालि ककया 
गया। 

• समापि में अच्छी स्तर की स्िच्छता 
और निरंतरता। 

• पररयोजिा/काया को पूरा करिे में 
बहुत कम सहायता। 

 
90% स ेऊपर के 

अंक 
 
 

इस ग्रेड में प्रदशाि के शलए, 
संगठि और निष्पादि में न्यूितम 
या बबिा समथाि के और सुरक्षा 
प्रकक्रयाओं और प्रथाओं के प्रनत 
उधचत ध्याि देिे के साथ, 
उम्मीदिार ि ेऐसा काम ककया है 
जो शशल्प कौशल के उच्च मािक 
की प्राग्प्त को दशााता है। 

• हाथ के औजारों, मशीि औजारों और 
कायाशाला उपकरणों के उपयोग में 
उच्च कौशल स्तर। 

• घटक/काया द्िारा मांग ककए गए 
लोगों के साथ अलग-अलग काम 
करते समय 80% से अधिक 
सटीकता हाशसल की गई। 

• समापि में उच्च स्तर की स्िच्छता 
और निरंतरता। 



  

8 
 

िेल्डर 

• पररयोजिा को पूरा करि ेमें न्यूितम 
या कोई समथाि िहीं। 
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नौकिी की भूशमका का संक्षक्षप्त ववविण: 

वेल्डि, गैस; रॉड और ऑक्सीजि एशसटटलीि लौ का उपयोग करके िातु के भागों को एक साथ जोड़ता है। 
िेल्ड ककए जाि ेिाले भागों की जांच करता है, जोड़ि ेके शलए टहस्स ेको साफ करता है, उन्हें कुछ उपयुक्त 

उपकरण द्िारा एक साथ रखता है और यटद आिश्यक हो, तो जोड़ को मजबूत करिे के शलए वपघली हुई िातु 
के प्रिाह को निदेशशत करि ेके शलए संकीणा खांचा बिाता है। छड़, िोजल आटद के सही प्रकार और आकार 
का चयि करता है और परीक्षण, टॉचा। काले चश्मे और अन्य सुरक्षात्मक उपकरण पहिता है। टॉचा में उिके 

प्रिाह को नियंबत्रत करिे के शलए ऑक्सीजि और एशसटटलीि शसलेंडरों के िाल्िों को छोड़ता है और नियंबत्रत 

करता है। मशाल जलाता है और िीरे-िीरे लौ को नियंबत्रत करता है। गाइड सयंुक्त के साथ लौ जलाता है और 
इसे वपघलिे के बबदं ुतक गमा करता है, साथ ही वपघलिे िाली छड़ को वपघलाता है और वपघली हुई िातु को 
संयुक्त आकार, आकार आटद के साथ फैलाता है और यटद कोई दोष है तो उसे ठीक करता है। 
 

वेल्डि, इलेक्ट्क्िक; आका - पािर स्रोत और इलेक्ट्रोड का उपयोग करके िातुओं को फ्यूज करें। िेल्ड ककए जािे 
िाले भागों की जांच करता है, उन्हें साफ करता है और क्लैम्प या ककसी अन्य उपयुक्त उपकरण स ेजोड़ों को 
एक साथ सेट करता है। पािर स्रोत शुरू करता है और सामग्री और मोटाई के अिुसार करंट को नियंबत्रत करता 
है। िेल्ड ककए जाि ेिाले टहस्से स ेएक लीड को जोड़ता है, इलेक्ट्रोड के आिश्यक प्रकार का चयि करता है और 
अन्य लीड को इलेक्ट्रोड िारक से जोड़ता है। टैक द्िारा निटदाष्ट कोणों, आकार, रूप और आयाम पर पकड़ि े

के शलए पहले विशभन्ि बबदंओु ंपर भागों में शाशमल हो सकते हैं। इलेक्ट्रोड और जोड़ के बीच चाप स्थावपत करें 
और इसे जोड़ की पूरी लंबाई में बिाए रखें। 
 

वेल्डि, प्रनतिोध; ब्लवूप्रटं, िका  ऑडार या मौखखक निदेशों के अिुसार िातु के भागों को जोड़िे के 
शलए प्रनतरोि मशीि स्थावपत करता है और संचाशलत करता है। िातु की विनिटदाष्ट ककस्म, िेल्ड 
और समन्िायोजि के अिुसार, िायु और हाइड्रोशलक प्रेशर,एम्परेज, और जोड़िे के समय को नियत 
करिे के शलए मशीि डायल को घुमाता है l l यह इलेक्ट्रोड का चयि, अधिष्ठापि और समायोजि 
कर सकता है l गुनिया और पैमािे का प्रयोग करके िका  पीस का संरेखण करता है l यह विनिटदाष्ट 
समन्िय आयोजि ग्स्थनत में संरेखण के शलए टुकड़ों को हाथ से एक साथ पकड़ सकता है, इिको 
ग्जगों में कस सकता है, अथिा क्लैंप से सुरक्षक्षत कर सकता है l इलेक्ट्रोड के मध्य पुजे को 
पकड़ता है अथिा मशीि की टेबल पर ग्स्थत करता है l इलेक्ट्रोड को बंद करिे और संपका  के 

3. जॉब  ोल 
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स्थाि पर िेल्ड तैयार करिे के शलए पैडल को दबाता है अथिा टट्रगर को खींचता है l निटदाष्ट 
समय के बाद पेडल या टट्रगर छोड़ें। फाइल, टटप ड्रेसर,  रेगमाल का प्रयोग करके इलेक्ट्रोड को 
साफ करता है l मशीि का संचालि कर सकता है जो चक्र के बाद िातु से इलेक्ट्रोड को स्िचाशलत 
रूप से छोड़ता है। यह पीसों को पकड़िे के शलए उपस्कर की पररकल्पिा कर सकता है और उस े
तैयार कर सकता है l यह तैयार काया का निरीक्षण कर सकता है l यह दो या अधिक इलेक्ट्रोड 
लगी ऐसी मशीि का प्रचालि कर सकता है जो एक साथ अिेक स्थािों पर िेल्ड करती है l 
महत्िपूणा शभन्िताओं में िेल्डेड जोड़ों के प्रकार (सीम, स्पॉट, बट) और िेल्डेड सामग्री के प्रकार 
(एल्यूमीनियम, स्टील) शाशमल हैं। 
 

गैस कदटगं; गैस लौ द्िारा या तो मैन्युअल रूप स ेया मशीि द्िारा आकार और आकार की आिश्यकता के 

शलए िात ुको काटता है। काटे जािे िाले सामग्री की जांच करता है और विनिदेश के निदेश के अिुसार इसे 
धचग्नित करता है। टॉचा में आिश्यक आकार के िोजल को आिश्यक किेक्शि और कफट बिाता है। िो ल 

में गैस के प्रिाह को जारी करता है, जलाता है और लौ को समायोग्जत करता है। निदेशकों िे हाथ या मशीि 

से आिश्यक गनत और कटटगं लाइि पर आग लगाई और िातु को आिश्यक आकार में काटा। 
 

ब्रेज़ि; फ्लक्स और भराि छड़ का उपयोग करके गमा करके िातु के पुजे जोड़ें। तार ब्रश द्िारा आमिे-सामि े

जुड़े हुए भागों को साफ और कसता है। जोड़ पर फ्लक्स लगाएं और भराि छड़ों को जोड़ में वपघलािे के शलए 

मशाल स ेगमा करें। इसे ठंडा होिे देता है। साफ करता है और जोड़ की जांच करता है। या बदलते विद्युत 

चुम्बकीय क्षेत्रों के कारण प्रनतरोिक गमी का उपयोग करके दो या दो िातुओं को एक साथ जोड़िा। प्रेरण 

िेल्डेड जोड़ों की जााँच करें। 

टंगस्टन इनटष गैस (टीआईजी) वेल्डि; िेल्ड ककए जािे िाले भागों को पढता है, उन्हें साफ करता है और क्लैम्प 

या ककसी अन्य उपयुक्त उपकरण से जोड़ता है। उपयुक्त टंगस्टि इलेक्ट्रोड का चयि करता है, ककिारों को 
पीसता है और जीटीए टॉचा में कफट बैठता है। गैस िोजल का चयि करता है और जीटीए टॉचा में कफट बैठता 
है। उपयकु्त भराि छड़ों का चयि करता है और उन्हें साफ करता है। काया-टुकड़े को पृ् िी केबल स ेजोड़ता है, 

मशीि को जड़ गैस शसलेंडर, रेगुलेटर और फ्लो मीटर से जोड़ता है। ग्स्थर िारा जीटीए मशीि शुरू करता है, 

उपयुक्त िारा और धु्रिता और निग्ष्क्रय गैस प्रिाह सटे करता है। िका पीस और टंगस्टि इलेक्ट्रोड के बीच 

अत्यधिक आयनित निग्ष्क्रय गैस के एक कॉलम के माध्यम स ेआका  स्थावपत करें। िातु को वपघलाता है और 
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उपयुक्त भराि रॉड को िेल्ड गड्ढे में डालकर िातु की सतहों पर िेल्ड मोती जमा करता है। स्टील, स्टेिलेस 

स्टील और एल्युमीनियम िातुओं जैस ेिातु के टुकड़ों को जोड़ता है। 

गैस धात ु आकष  वेल्डि/धातु ननक्ट्रक्रय गैस/धातु सकक्रय गैस/गैस धातु वेल्डि 
(एमआईजी/एमएजी/जीएमएडब्ल्यू); निमााण डॉ. अिाइंग को पढता है, िेल्डेड ककए जािे िाले भागों 
की जांच करता है, उन्हें साफ करता है और क्लैम्प या ककसी अन्य उपयुक्त उपकरण के साथ 
जोड़ स्थावपत करता है। काया-टुकड़े को पृ् िी केबल से जोड़ता है। मशीि को उपयुक्त गैस शसलेंडर, 
रेगुलेटर और फ्लो मीटर से जोड़ता है। जब CO2 का उपयोग परररक्षण गैस के रूप में ककया जाता 
है तो प्री-हीटर को जोड़ता है। उपयुक्त तार इलेक्ट्रोड का चयि करता है, इसे तार फीडर के माध्यम 
से जीएमए टॉचा में फीड करता है। संपका  टटप गसै िोजल का चयि करता है और जीएमए टॉचा 
में कफट बैठता है। आिश्यकतािुसार जोड़ों को गमा करता है। ग्स्थर िोल्टेज जीएमए मशीि शुरू 
करता है, उपयकु्त िोल्टेज और तार फीड गनत और गैस प्रिाह की परररक्षण सेट करता है, िका  
पीस और लगातार फीड िायर इलेक्ट्रोड के बीच आका  का उत्पादि करता है। िातु को वपघलाता है 
और िातुओ ंकी सतह पर िेल्ड बीड जमा करता है या स्टील और स्टेिलेस स्टील िातुओं जैस े
िातु के टुकड़ों को जोड़ता है। 
 

प्लाक्ट्स्टक वेल्डर; िेल्ड के चरणों का पालि करके दो थमोप्लाग्स्टक्स के बीच जोड़ बिािा; दबािा, 
गमा करिा और ठंडा करिा। 
 

आयिन एंड स्टील प्लाज्मा कटि-मैनुअल; विशभन्ि सामधग्रयों (हल्का काबाि स्टील, स्टेिलेस स्टील, 
एल्यूमीनियम, उच्च तन्य और विशेष स्टील्स, और अन्य सामग्री) को विशभन्ि प्रो. में काटता है। 
इसमें विनिदेश दस्तािेजों से सही जािकारी की व्याख्या करिे, सही उपभोग्य िस्तुए ंऔर अन्य 
सामग्री प्राप्त करिे आटद के संचालि की स्थापिा और तैयारी शाशमल है। 
 

नििााररत सीमा के भीतर अपिे काया क्षेत्र में काया को योजिाबद्ि और व्यिग्स्थत करें और 
निष्पादि के दौराि मुद्दों का पता लगाएं और उिका समािाि करें। संभावित समािाि प्रदशशात 
करें और टीम के भीतर कायों पर सहमत हों। आिश्यक स्पष्टता के साथ संिाद करें और तकिीकी 
अंग्रेजी को समझें। पयाािरण के प्रनत संिेदिशील, स्ि-शशक्षण और उत्पादकता। 
Reference NCO 2015:  
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(i) 7212.0100 - िेल्डर, गैस 

(ii) 7212.0200 - िेल्डर, इलेग्क्ट्रक 

(iii) 7212.0700 - िेल्डर, प्रनतरोि 

(iv) 7212.0400 - गैस कटर 
(v) 7212.0500 -ब्रे र 
(vi) 7212.0105 - टंगस्टि इिटा गैस िेल्डर 
(vii) 7212.0303 - गैस मेटल आका  िेल्डर/मेटल इिटा गसै/मेटल एग्क्टि गैस/गैस मेटल िेल्डर 

(एमआईजी/एमएजी/जीएमएडब्ल्यू) 
(viii) 7212.0111 - िेल्डर की मरम्मत करें 
(ix) 7212.0402 - प्लाज्मा कटर - मैिुअल 

 
Reference NOS:  

(i) सीएससी/N9539 

(ii) सीएससी/N9537 

(iii) सीएससी/N9540 

(iv) सीएससी/N9542 

(v) सीएससी/N9546 

(vi) सीएससी/N9541 

(vii) सीएससी/N9545 

(viii) सीएससी/N9547 

(ix) सीएससी/N9548 

(x) सीएससी/N9543 

(xi) सीएससी/N9544 

(xii) सीएससी/N9410 

(xiii) सीएससी/N9411 

(xiv) सीएससी/N9412 

(xv) सीएससी/N9654 

(xvi) सीएससी/N9655 

(xvii) सीएससी/N9401 

(xviii) सीएससी/N9402  
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टे्रड का नाम वेल्डि 

टे्रड कोड डीजीटी/1004 

एनसीओ - 2015 7212.0100, 7212.0200, 7212.0700, 7212.0400, 7212.0500, 
7212.0105, 7212.0303, 7212.0111, 7212.0402 

एनओएस कवि ककया 
गया 

सीएससी/N9539, सीएससी/N9537, सीएससी/N9540, 
सीएससी/N9542, सीएससी/N9546, सीएससी/N9541, 
सीएससी/N9401, सीएससी/N9402, सीएससी/N9654, 
सीएससी/N9655, सीएससी/N9401, सीएससी/N9402 

एनएसक्यूएफ स्ति स्तर: 2.5 

टे्रड की अवधध एक िषा 
प्रवेि योग्यता 8th कक्षा की परीक्षा पास की 
न्यूनतम आय ु शैक्षखणक सत्र के पहले टदि 14 िषा। 
पीडब्ल्यूडी के शलए पात्रता एलडी, एलसी, डीडब्ल्यू, एए, डीईएफ़, एचएच 

इकाई की ताकत (छात्रों 
की संख्या) 

20 (अनतररक्त सीटों का कोई अलग प्राििाि िहीं है) 

अंतरिक्ष मानदंड 100 िगा मीटर 
िक्ट्क्त मानदंड 16 ककलोिाट 

के शलए प्रशिक्षकों की योग्यता 
1. वेल्डि टे्रड बी.िोक/मैकेनिकल/िातु विज्ञाि/उत्पादि इंजीनियररगं/मेक्ट्रोनिक्स में 

एआईसीटीई/यजूीसी मान्यता प्राप्त विश्िविद्यालय/कॉलेज स ेएक वर्ष 
के शिक्षण या उद्योग के अिुभि के साथ। 

अथवा 
िेग्ल्डगं क्षेत्र में दो साल के शशक्षण या उद्योग अिुभि के साथ 
एआईसीटीई/मान्यता प्राप्त तकिीकी शशक्षा बोडा स े मैकेनिकल/िातु 
विज्ञान/उत्पादन इंजीननयरिगं/मेक्िोननक्स में 03 साल का डडप्लोमा। 

अथवा 
एिटीसी/एिएसी िे िेग्ल्डगं क्षेत्र में तीि साल के शिक्षण या उद्योग 
अनुभव के साथ "वेल्डि" के टे्रड में उत्तीणा ककया। 
अननवायष योग् यता: 

4. जन ल इनफामेशन 
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डीजीटी के तहत मशीिीश टे्रड में राष्ट्रीय शशल्प प्रशशक्षक प्रमाण पत्र 

(एिसीआईसी) के नियशमत/आरपीएल िेररएंट। 
 

नोट: - 2(1+1) की इकाई के शलए आवश्यक दो प्रशिक्षकों में से एक 
के पास डडग्री/डडप्लोमा होना चादहए औि अन्य के पास एनटीसी/एनएसी 
योग्यता होनी चादहए। 

2. कायषिाला गणना औि 

ववज्ञान 

एआईसीटीई/यूजीसी मान्यता प्राप्त इंजीनियररगं कॉलेज/विश्िविद्यालय स े

इंजीनियररगं में बी.िोक/डडग्री के साथ एक वर्ष का शिक्षण या उद्योग का 
अनुभव। 

अथवा 
03 िषा एआईसीटीई/तकिीकी शशक्षा के मान्यता प्राप्त बोडा से इंजीनियररगं 

में दो िषा के शिक्षण या उद्योग के अनुभव के साथ डडप्लोमा। 
अथवा 

ककसी भी इंजीनियररगं टे्रड में एिटीसी/एिएसी में तीन साल का शिक्षण या 
उद्योग का अनुभव। 

 

अननवायष योग् यता: 
ककसी भी इंजीनियररगं टे्रड या आरओडीए में राष्ट्रीय शशल्प प्रशशक्षक 
प्रमाण पत्र (एिसीआईसी) के नियशमत/आरपीएल िेररएंट। 

3. इंजीननयरिगं डॉ. 
अवींग 

एआईसीटीई/यूजीसी मान्यता प्राप्त इंजीनियररगं कॉलेज/विश्िविद्यालय 
से इंजीनियररगं में बी.िोक/डडग्री के साथ एक वर्ष का शिक्षण या उद्योग 
का अनुभव। 

अथवा 
03 िषा एआईसीटीई/तकिीकी शशक्षा के मान्यता प्राप्त बोडा से 
इंजीनियररगं में दो िषा के शिक्षण या उद्योग के अनुभव के साथ 
डडप्लोमा। 

अथवा 
ककसी भी इंजीनियररगं/डॉ. ऑग्त्समैि टे्रड समूह में एिटीसी/एिएसी में 
तीि साल का शिक्षण या उद्योग का अनुभव होना चादहए। 
अननवायष योग् यता: 
ककसी भी इंजीनियररगं टे्रड या आरओडीए में राष्ट्रीय शशल्प प्रशशक्षक 
प्रमाण पत्र (एिसीआईसी) के नियशमत/आरपीएल िेररएंट। 
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4. िोजगाि योग्यता 
कौिल 

एमबीए/बीबीए/ककसी भी विषय में स्िातक/ककसी भी विषय में डडप्लोमा 
के साथ दो साल का शिक्षण या उद्योग का अनुभव औि िोजगाि 
कौिल में डीजीटी संस्थािों द्िारा संचाशलत अल्पकाशलक टीओटी 
पाठ्यक्रम। 
(12th/डडप्लोमा स्तर और उसस ेऊपर में अंग्रेजी/संचार कौशल और 
बेशसक कंप्यूटर का अध्ययि ककया होिा चाटहए) 

अथवा 
डीजीटी संस्थािों द्िारा रोजगार कौशल में अल्पकाशलक टीओटी पाठ्यक्रम के 

साथ आईटीआई में मौजूदा सामाग्जक अध्ययि प्रशशक्षक। 
5. अनुदेिक के शलए 

न्यूनतम आय ु

21 साल 

उपकिणों औि उपकिणों 
की सूची 

अिुलग्िक - के अिुसार 
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सीखने के परिणाम प्रशिक्षु की कुल दक्षताओं का प्रनतबबबं हैं औि मूल्यांकन मानदंड के अनुसाि 

मूल्यांकन ककया जाएगा। 

 

5.1 सीखन ेके परिणाम (लननिंग आउटकम) 
 

 

क्र.
सं. 

एनओएस 
कोड 

सीखने के परिणाम (लननिंग आउटकम) 
अवधध 

प्रैक्क्टकल थ्यो ी कुल 

1.  सीएससी/N
9539 

सुरक्षा साििानियों का पालि करते हुए गैस 
संयंत्र को सेट करें और सुश्री शीट को अलग-
अलग ग्स्थनत में शाशमल करें। [विशभन्ि 
ग्स्थनत: -1F, 2F, 3F, 1G, 2G, 3G] 

52 8 60 

2.  सीएससी/N
9537 

एसएमएडब्ल्यू मशीि सेट करें और मािक 
प्रकक्रया का पालि करत े हुए अलग-अलग 
ग्स्थनत में विशभन्ि प्रकार के जोड़ों का 
प्रदशाि करें। [विशभन्ि प्रकार के जोड़- फीलेट 
(टी-जोड़, लैप और कॉिार), बट (स्क्िायर 
और िी); विशभन्ि ग्स्थनत - 1F, 2F, 3F, 
4F, 1G, 2G, 3G, 4G] 

160 50 210 

3.  सीएससी/N
9537 

ऑक्सी-एशसटटलीि कटटंग प्लांट सेट करें 
और सुश्री प्लेट पर विशभन्ि कटटगं ऑपरेशि 
करें। [विशभन्ि कटाई ऑपरेशि - सीिा, 
बेिेल, गोलाकार] 

25 5 30 

4.  सीएससी/N
9540 

गैस (ओएडब्ल्यू) द्िारा विशभन्ि प्रकार के 
सुश्री पाइप जोड़ों में प्रदशाि करें। [विशभन्ि 
प्रकार के सुश्री पाइप जोड़ - बट, एल्बो, टी-
जॉइंट, कोण (45) जोड़, फ्लैंज जोड़] 

85 5 90 

5.  सीएससी/N
9542 

एसएमएडब्ल्यू मशीि सेट करें और 
एसएमएडब्ल्यू द्िारा विशभन्ि प्रकार के सुश्री 
पाइप जोड़ों में प्रदशाि करें। [विशभन्ि प्रकार 
के सुश्री पाइप जोड़ - बट, एल्बो, टी-जॉइंट, 
कोण (45) जोड़, फ्लैंज जोड़] 

55 5 60 

5. लननिंग आउटकम 
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6.  सीएससी/N
9546 

उधचत प्रकक्रया चुिें और विशभन्ि प्रकार की 
िातुओं को जोड़ें और इसकी शुद्िता की 
जांच करें। [उधचत प्रकक्रया - ओएडब्ल्यू, 
एसएमएडब्ल्यू; अलग िातु - एसएस, 
सीआई, पीतल, एल्यूमीनियम] 

52 23 75 

7.  सीएससी/N
9541 

िेल्ड जोड़ों को सुिारिे के शलए आका  गौग्जंग 
ऑपरेशि का प्रदशाि करें। 

28 2 30 

8.  सीएससी/N
9545 

परीक्षण के विशभन्ि तरीकों से िेल्डेड जोड़ों 
का परीक्षण करें। [परीक्षण के विशभन्ि 
तरीके- डाई प्रिेश परीक्षण, चंुबकीय कण 
परीक्षण, निक ब्रेक परीक्षण, फ्री बैंड परीक्षण, 
कफललेट फै्रक्चर परीक्षण] 

28 2 30 

9.  सीएससी/N
9547 

जीएमएडब्ल्यू मशीि सेट करें और िातु 
हस्तांतरण के डडप/स्प्रे/गोलाकार मोड द्िारा 
विशभन्ि ग्स्थनतयों में जीएमएडब्ल्यू द्िारा 
सुश्री शीट/प्लेट पर विशभन्ि प्रकार के जोड़ों 
में प्रदशाि करें। [विशभन्ि प्रकार के जोड़- 
फीलेट (टी-जोड़, लैप, कॉिार), बट (स्क्िायर 
और िी); विशभन्ि ग्स्थनतयााँ- 1F, 2F, 3F, 
4F, 1G, 2G, 3G] 

129 36 165 

10.  सीएससी/N
9548 

जीटीएडब्ल्यू संयंत्र स्थावपत करें और 
जीटीएडब्ल्यू द्िारा विशभन्ि िातुओं पर 
विशभन्ि प्रकार के जोड़ों में अलग-अलग 
ग्स्थनत में प्रदशाि करें और िेल्ड की शुद्िता 
की जांच करें। [विशभन्ि प्रकार के जोड़- 
फीलेट (टी-जोड़, लैप, कॉिार), बट (स्क्िायर 
और िी); विशभन्ि िातुए-ं सुश्री, 
एल्यूमीनियम, स्टेिलेस स्टील; विशभन्ि 
ग्स्थनत- 1F और 1G] 

101 19 120 
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11.  सीएससी/N
9548 

एल्युमीनियम और सुश्री पाइप जोड़ को फ्लैट 
ग्स्थनत में जीटीएडब्ल्यू द्िारा निष्पाटदत 
करें। 

11 4 15 

12.  सीएससी/N
9543 

प्लाज्मा आका  कटटगं मशीि सेट करें और 
लौह और गैर-लौह िातओुं को काटें। 

12 3 15 

13.  सीएससी/N
9544 

प्रनतरोि स्पॉट मशीि सेट करें और सुश्री 
और एसएस शीट में शाशमल हों। 

13 2 15 

14.  सीएससी/N
9410 

मािक प्रकक्रया के अिुसार ब्रेग् ंग ऑपरेशि 
द्िारा विशभन्ि समाि और असमाि िातुओं 
को जोड़िे का प्रदशाि करें। [विशभन्ि समाि 
और असमाि िातुएं- ताबंा, सुश्री, एसएस] 

43 2 45 

15.  सीएससी/N
9411 

उपयुक्त िेग्ल्डगं प्रकक्रया का चयि करके 
कास्ट आयरि मशीि के पुजों की मरम्मत 
करें। (ओएडब्ल्य,ू और एसएमएडब्ल्यू] 

13 2 15 

16.  सीएससी/N
9412 

हाडा फेशसगं इलेक्ट्रोड का उपयोग करके शमश्र 
िातु स्टील घटकों/सुश्री रॉड का हाडा सामिा। 

13 2 15 

17.  सीएससी/N
9654 

सुरक्षक्षत और नियंबत्रत िातािरण प्रदाि करिे 
िाले ग्रीि िेग्ल्डगं शसम्युलेटर को ठीक करें, 
संयुक्त डडजाइि का चयि करें- ककिारे की 
तैयारी का प्रकार-िेग्ल्डगं ग्स्थनत और 
आभासी िेग्ल्डगं अभ्यास के शलए प्रकक्रया 
मापदंडों को सेट करें। 

10 5 15 

18.  सीएससी/N
9655 

बार-बार आभासी अभ्यास करें, िास्तविक 
समय पर प्रनतकक्रया लें-उन्ित विश्लेषण की 
पेशकश करें और मूल्यांकि के साथ प्रगनत 
पर ि र रखें। 

10 5 15 

19.  सीएससी/N
9401 

काया के क्षेत्र में विशभन्ि अिुप्रयोगों के शलए 
इंजीनियररगं डॉ. एिाइंग को पढें और लागू 
करें। 

 30 30 

20.  सीएससी/N
9402 

व्यािहाररक कायों को करिे के शलए बुनियादी 
गखणतीय अििारणा और शसद्िांतों का 

 30 30 
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प्रदशाि करें। अध्ययि के क्षेत्र में बुनियादी 
विज्ञाि को समझें और समझाएं। 

कुल 840 240 1080 

िोजगाि क्षमता कौिल  120 120 

कुल योग 840 360 1200 
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सशक्षण िर णाम 
(लननिंग आउटकम) 

मूलयांकन के मानदंड 
(असेसमेंट क्राइटेर या) 

1. सुरक्षा साििानियों का पालि 

करते हुए गैस संयंत्र को सेट करें 
और सुश्री शीट को अलग-अलग 

ग्स्थनत में शाशमल करें। [विशभन्ि 

ग्स्थनत: -1F, 2F, 3F, 1G, 2G, 

3G,] (एिओएस:/N9539) 

• िोजल का आकार, कायाशील दबाि, फ्लेम का प्रकार, 
आिश्यकता के अिुसार कफलर रॉड की योजिा बिाएं और 
चयि करें। 

• डॉ. अिाइंग के अिुसार टुकड़ों को तैयार करें, सेट करें और 
टैक करें। 

• टैक ककए गए जोड़ को विशशष्ट ग्स्थनत में सेट करें। 
• उधचत तकिीक और सुरक्षा पहलू का पालि करते हुए िेल्ड 

जमा करें। 
• गुणित्ता िाले िेल्ड जोड़ का पता लगािे के शलए दृश्य 

निरीक्षण करें। 
 

2. एसएमएडब्ल्य ूमशीि सेट करें 
और मािक प्रकक्रया का पालि 

करते हुए अलग-अलग ग्स्थनत में 
विशभन्ि प्रकार के जोड़ों का 
प्रदशाि करें। [विशभन्ि प्रकार के 

जोड़- फीलेट (टी-जोड़, लैप और 
कॉिार), बट (स्क्िायर और िी); 
विशभन्ि ग्स्थनत - 1F, 2F, 3F, 4F, 

1G, 2G, 3G, 4G] । (एिओएस: 

सीएससी/N9537) 

• इलेक्ट्रोड के प्रकार और आकार की योजिा बिाएं और चयि 

करें, ितामाि। 
• आिश्यकतािुसार ककिारा तैयार करें 
• तैयार करें, मशीि सेट करें और डॉ. अिाइंग के अिुसार टुकड़ों 
को टैक करें। 

• टैक ककए गए टुकड़ों को विशशष्ट ग्स्थनत में सेट करें। 
• उधचत आका  लंबाई, इलेक्ट्रोड कोण, गनत, बिुाई तकिीक 

और सुरक्षा पहलुओ ंको बिाए रखते हुए िेल्ड जमा करें। 
• िेल्डेड जोड़ को अच्छी तरह से साफ करें। 
• उधचत िेल्ड जोड़ के शलए दृश्य निरीक्षण करें और गेज द्िारा 
जांच करें। 

 

3. ऑक्सी-एशसटटलीि कटटगं प्लांट 

सेट करें और सुश्री प्लेट पर 
विशभन्ि कटटगं ऑपरेशि करें। 
[विशभन्ि कटाई ऑपरेशि - 

सीिा, बेिेल, गोलाकार] । 

(एिओएस: सीएससी/N9537) 

• सीिे/बेिल/गोलाकार कटटगं के शलए प्लेट की सतह पर 
योजिा बिाएं और निशाि लगाएं। 

• आिश्यकतािुसार गैसों के िोजल आकार और कायाशील 

दबाि का चयि करें। 
• कटटगं टेबल पर धचग्नित प्लेट को ठीक से रखें। 

6. असेसमेंट क्राइटेर या 
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• कटटगं प्लांट सेट करें और उधचत तकिीकों और सभी सुरक्षा 
पहलुओं को बिाए रखते हुए कटटगं ऑपरेशि करें। 

• कटटगं बरा को साफ करें और कटाई की सतह की जांच करें। 
 

4. गैस (ओएडब्ल्यू) द्िारा विशभन्ि 

प्रकार के सुश्री पाइप जोड़ों में 
प्रदशाि करें। [विशभन्ि प्रकार के 

सुश्री पाइप जोड़ - बट, एल्बो, टी-
जॉइंट, कोण (45) जोड़, फ्लैंज 

जोड़] (एिओएस: 

सीएससी/N9540) 

• एक विशशष्ट प्रकार के पाइप जोड़ के शलए विकास की योजिा 
बिाएं और तैयारी करें। 

• धचग्नित करें और विकास के अिुसार सुश्री पाइप को काटें। 
• भरिे िाली रॉड का आकार, िोजल का आकार, काया करिे 
िाला दबाि आटद का चयि करें। 

• डॉ. अिाइंग के अिुसार टुकड़ों को सेट करें और टैक करें। 
• उधचत तकिीक और सुरक्षा पहलुओं को बिाए रखत ेहुए िेल्ड 

बीड जमा करें। 
• खराब प्रिेश, बीड की एकरूपता और सतह दोषों के शलए 

िेल्डेड जोड़ का दृश्य रूप स ेनिरीक्षण करें। 
 

5. एसएमएडब्ल्य ूमशीि सेट करें 
और एसएमएडब्ल्यू द्िारा 
विशभन्ि प्रकार के सुश्री पाइप 

जोड़ों में प्रदशाि करें। [विशभन्ि 

प्रकार के सुश्री पाइप जोड़ - बट, 

एल्बो, टी-जॉइंट, कोण (45) 

जोड़, फ्लैंज जोड़] । (एिओएस: 

सीएससी/N9542) 

• एक विशशष्ट प्रकार के पाइप जोड़ के शलए विकास की योजिा 
बिाएं और तैयारी करें। 

• धचग्नित करें और विकास के अिुसार सुश्री पाइप को काटें। 
• इलेक्ट्रोड का आकार और करंट का चयि करें। 
• डॉ. अिाइंग के अिुसार टुकड़ों को सेट करें और टैक करें। 
• उधचत तकिीक और सुरक्षा पहलुओं को बिाए रखत ेहुए िेल्ड 

बीड जमा करें। 
• जड़ प्रिेश, मिके की एकरूपता और सतह दोषों के शलए 

िेल्डेड जोड़ को देखिे के शलए कीड़ा। 
 

6. उधचत प्रकक्रया चुिें और विशभन्ि 

प्रकार की िातुओं को जोड़ें और 
इसकी शुद्िता की जांच करें। 
[उधचत प्रकक्रया - ओएडब्ल्यू, 

एसएमएडब्ल्यू; अलग िातु - 

एसएस, सीआई, पीतल, 

• टुकड़ों की योजिा बिाएं और तैयारी करें। 
• भरिे की छड़ और फ्लक्स/इलेक्ट्रोड का प्रकार और आकार, 
िोजल का आकार और गैस का दबाि/करंट, 

आिश्यकतािुसार पूिा-हीटटगं विधि और तापमाि का चयि 

करें। 
• डॉ. अिाइंग के अिुसार िातएुं सेट करें और टैक करें। 
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एल्यूमीनियम]। (एिओएस: 

सीएससी/N9546) 

 

• उधचत तकिीक और सुरक्षा पहलुओं को बिाए रखत ेहुए िेल्ड 

जमा करें। 
• उधचत शीतलि विधि का पालि करत ेहुए िेल्डेड जोड़ को ठंडा 
करें। आिश्यकतािुसार पोस्ट हीटटगं, पीनिगं आटद का 
उपयोग करें। 

• जोड़ को साफ करें और इसकी एकरूपता और विशभन्ि प्रकार 

के सतह दोषों के शलए िेल्ड का निरीक्षण करें। 
 

7. िेल्ड जोड़ों को सुिारिे के शलए 

आका  गौग्जंग ऑपरेशि का 
प्रदशाि करें। (एिओएस: 

सीएससी/N9541) 

• आका  गौग्जंग के शलए इलेक्ट्रोड के आकार की योजिा बिाएं 
और चयि करें। 

• आिश्यकतािुसार धु्रिीयता और करंट का चयि करें। 
• उधचत गोग्जंग तकिीक को अपिाते हुए गोग्जंग करें। 
• आिश्यक स्टॉक हटािे की जांच करें और सुनिग्श्चत करें। 

 

8. परीक्षण के विशभन्ि तरीकों से 
िेल्डेड जोड़ों का परीक्षण करें। 
[परीक्षण के विशभन्ि तरीके- डाई 

प्रिेश परीक्षण, चंुबकीय कण 

परीक्षण, निक ब्रेक परीक्षण, फ्री 
बैंड परीक्षण, कफललेट फै्रक्चर 
परीिण] । (एिओएस: 

सीएससी/N9545) 

• योजिा बिाएं और काम का चयि करें और सतह को अच्छी 
तरह स ेसाफ करें। 

• उधचत परीक्षण विधियों का चयि करें। 
• मािक संचालि प्रकक्रया को अपिाते हुए िेल्डेड जोड़ों का 
परीक्षण करें। 

• परीक्षण पररणाम ररकॉडा करें और मािक परैामीटर/पररणाम 

माि से तुलिा करें। 
• जााँच पररणाम के आिार पर काया स्िीकार/अस्िीकार करें। 

 

9. जीएमएडब्ल्य ूमशीि सेट करें 
और िातु हस्तातंरण के डडप मोड 

द्िारा विशभन्ि ग्स्थनतयों में 
जीएमएडब्ल्य ूद्िारा सुश्री 
शीट/प्लेट पर विशभन्ि प्रकार के 

जोड़ों में प्रदशाि करें। [विशभन्ि 

प्रकार के जोड़- फीलेट (टी-जोड़, 

लैप, कॉिार), बट (स्क्िायर और 
िी); विशभन्ि ग्स्थनतयााँ- 1F, 2F, 

• इलेक्ट्रोड तार का आकार, िोल्टेज, गैस प्रिाह दर, तार फीड 

दर आिश्यकता के अिुसार चुिें। 
• डॉ. अिाइंग और जोड़ों के प्रकार के अिुसार टुकड़ों को तैयार 
करें, सेट करें (मशीि और जॉब) और टैक करें। 

• टैक ककए गए जोड़ को विशशष्ट ग्स्थनत में सेट करें। 
• उधचत तकिीक और सुरक्षा पहलुओ ंको अपिाते हुए िेल्ड 

जमा करें। 
• िेल्डेड जोड़ की गुणित्ता सुनिग्श्चत करिे के शलए दृश्य 

निरीक्षण करें। 
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3F, 4F, 1G, 2G, 3G] । 

(एिओएस: सीएससी/N9547) 

• डाई-पेिेटे्रशि टेस्ट (डीपीटी)/मैग्िेटटक पाटटाकल टेस्ट 

(एमपीटी) का उपयोग करके िेल्ड का निरीक्षण करें। 
 

10. जीटीएडब्ल्य ूसंयंत्र स्थावपत करें 
और जीटीएडब्ल्यू द्िारा विशभन्ि 

िातुओ ंपर विशभन्ि प्रकार के 

जोड़ों में अलग-अलग ग्स्थनत में 
प्रदशाि करें और िेल्ड की शदु्िता 
की जांच करें। [विशभन्ि प्रकार के 

जोड़- फीलेट (टी-जोड़, लैप, 

कॉिार), बट (स्क्िायर और िी); 
विशभन्ि िातुएं- सुश्री, 
एल्यूमीनियम, स्टेिलेस स्टील; 

विशभन्ि ग्स्थनत- 1F और 1G] 

(एिओएस: सीएससी/N9548) 

• आिश्यकतािुसार टंगस्टि इलेक्ट्रोड, करंट, गैस िोजल 

आकार, गैस प्रिाह दर और भराि रॉड आकार के अिुसार 
सामग्री, आकार और प्रकार के अिुसार पािर स्रोत का चयि 

करें। 
• डॉ. अिाइंग और जोड़ों के प्रकार के अिुसार टुकड़ों को तैयार 
करें, सेट करें (मशीि और जॉब) और टैक करें। 

• टैक ककए गए जोड़ को विशशष्ट ग्स्थनत में सेट करें। 
• उधचत तकिीक और सुरक्षा पहलुओं को अपिाकर िेल्ड जमा 
करें। 

• िेल्डेड जोड़ की गुणित्ता सुनिग्श्चत करिे के शलए दृश्य 

निरीक्षण करें। 
• डाई-पेिेटे्रशि टेस्ट (डीपीटी)/मैग्िेटटक पाटटाकल टेस्ट 

(एमपीटी) का उपयोग करके िेल्ड का निरीक्षण करें। 
 

11. एल्युमीनियम और सुश्री पाइप 

जोड़ को फ्लैट ग्स्थनत में 
जीटीएडब्ल्य ूद्िारा निष्पाटदत 

करें। (एिओएस: 

सीएससी/N9548) 

• विशशष्ट प्रकार के पाइप जोड़ के शलए विकास या ककिारे की 
तैयारी की योजिा बिाएं और तैयारी करें। 

• धचग्नित करें और विकास के अिुसार सुश्री पाइप को काटें। 
• ितामाि के प्रकार, टंगस्टि इलेक्ट्रोड के आकार और प्रकार, 
िोजल के आकार, गैस प्रिाह दर और आिश्यकता के अिुसार 

करंट का चयि करें। 
• डॉ. अिाइंग के अिुसार टुकड़ा सेट करें और टैक करें। 
• उधचत तकिीक और सुरक्षा पहलुओं को बिाए रखत ेहुए िेल्ड 

बीड जमा करें। 
• िेल्डेड जोड़ को जड़ प्रिेश, बीड एकरूपता और सतह दोषों के 

शलए दृश्यात्मक रूप स ेनिरीक्षण करें। 
 

12. प्लाज्मा आका  कटटगं मशीि सेट 

करें और लौह और गैर-लौह 

• प्लाज्मा कटटगं के शलए लौह/अलौह िात ु प्लेट सतह पर 
योजिा बिाएं और निशाि लगाएं। 
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िातुओ ंको काटें। (एिओएस: 

सीएससी/N9543) 

 

• टॉचा/िोजल का आकार चुिें, आिश्यकतािुसार गैस का 
ितामाि और कायाशील दबाि। 

• कटटगं टेबल पर धचग्नित प्लेट को ठीक से रखें। 
• प्लाज्मा कटटगं मशीि सेट करें और उधचत तकिीकों और 
सुरक्षा पहलुओ ंको अपिाकर कटटगं ऑपरेशि करें। 

• काटिे की गुणित्ता के शलए कट सतह को साफ और निरीक्षण 

करें। 
 

13. प्रनतरोि स्पॉट मशीि सेट करें 
और सुश्री और एसएस शीट में 
शाशमल हों। (एिओएस: 

सीएससी/N9544) 

 

• सामग्री की योजिा बिाएं और सतह को अच्छी तरह स ेसाफ 

करें। 
• मशीि पर स्पॉट पैरामीटर सेट करें। 
• उपयुक्त तकिीकों और सुरक्षा को अपिाते हुए जोड़ को स्पॉट 

िेल्ड करें। 
• िेल्ड की सुदृढता के शलए संयुक्त का निरीक्षण करें। 

 

14. मािक प्रकक्रया के अिुसार ब्रेग् ंग 

ऑपरेशि द्िारा विशभन्ि समाि 

और असमाि िातुओं को जोड़िे 
का प्रदशाि करें। [विशभन्ि समाि 

और असमाि िातुएं- तांबा, सुश्री, 
एसएस] (एिओएस: 

सीएससी/N9410) 

• आिश्यकतािुसार िोजल का आकार, फ्लेम का कायाशील 

दबाि प्रकार, भराि रॉड और फ्लक्स की योजिा बिाए ंऔर 
चयि करें। 

• डॉ. अिाइंग के अिुसार टुकड़ों को तैयार करें, सेट करें और 
टैक करें। 

• उधचत ब्रेग् ंग तकिीक और सुरक्षा पहल ूको अपिात े हुए 

संयुक्त को ब्रे  करें। 
• गुणित्ता िाले िेल्ड जोड़ का पता लगािे के शलए दृश्य 

निरीक्षण करें। 
 

15. उपयुक्त िेग्ल्डगं प्रकक्रया का 
चयि करके कास्ट आयरि 

मशीि के पुजों की मरम्मत करें। 
(ओएडब्ल्य,ू और एसएमएडब्ल्यू] 
(एिओएस: सीएससी/N9411) 

 

• आिश्यकतािुसार काया की योजिा बिाएं और तैयारी करें। 
• इलेक्ट्रोड का प्रकार और आकार, पािर स्रोत, धु्रिीयता, 
आिश्यकतािुसार करंट का चयि करें। 

• भाग को ठीक से सेट करें। 
• िेल्ड को उपयुक्त तकिीक और सुरक्षा पहलुओ ंके अिकूुल 

जमा करें। 
• िेल्डेड जोड़ को अच्छी तरह से साफ करें। 
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• िेल्ड जोड़ की गुणित्ता का पता लगाि ेके शलए दृश्य निरीक्षण 

करें। 
 

16. हाडा फेशसगं इलेक्ट्रोड का उपयोग 

करके शमश्र िातु स्टील 

घटकों/सुश्री रॉड का कठोर 
सामिा। (एिओएस: 

सीएससी/N9412) 

• सतह को अच्छी तरह से साफ करके घटक की योजिा बिाएं 
और तैयार करें। 

• इलेक्ट्रोड का प्रकार और आकार, आिश्यकतािुसार पािर 
स्रोत, करंट का चयि करें। 

• मािक अभ्यास और सुरक्षा का पालि करत ेहुए िेल्ड जमा 
करें। 

• िेल्डेड सतह को अच्छी तरह से साफ करें। 
• िेल्ड की गुणित्ता का पता लगािे के शलए दृश्य निरीक्षण करें। 

 

17. सुरक्षक्षत और नियंबत्रत िातािरण 

प्रदाि करिे िाले ग्रीि िेग्ल्डगं 

शसम्युलेटर को ठीक करें, संयुक्त 

डडजाइि का चयि करें- ककिारे 
की तैयारी का प्रकार-िेग्ल्डगं 

ग्स्थनत और आभासी िेग्ल्डगं 

अभ्यास के शलए प्रकक्रया मापदंडों 
को सेट करें। (एिओएस: 

सीएससी/N9654) 

• शसमुलेटर संयंत्र के सभी आिश्यक किेक्शिों की जााँच करें। 
• शसमुलेटर को 'चालू' करें। 
• एसएमएडब्ल्यू/जीएमएडब्ल्यू/जीटीएडब्ल्यू प्रकक्रया का 
चयि करें। 

• िेग्ल्डगं ऑपरेशि के शलए सुरक्षा प्रकक्रयाओं का पालि करें। 
• विशभन्ि प्रकार के िेल्ड जोड़ (उदाहरण के शलए, बट जोड़, लैप 

जोड़, टी-जॉइंट आटद) और िेग्ल्डगं ग्स्थनत की योजिा बिाएं 
और चयि करें। 

• िेग्ल्डगं के शलए बेस िातुओ ंको ठीक से तैयार करें। 
• चयनित प्रकक्रया (एसएमएडब्ल्यू/ जीएमएडब्ल्यू/ 

जीटीएडब्ल्यू) के अिुसार, िोल्टेज, एम्पेरेज, िायर स्पीड, 

गैस फ्लो आटद जैस ेशसमुलेटर में िेग्ल्डगं पैरामीटर सेट करें। 
• जांचें कक ये पैरामीटर िेल्ड गुणित्ता को कैस ेप्रभावित करते 
हैं। 

 

18. बार-बार आभासी अभ्यास करें, 
िास्तविक समय पर प्रनतकक्रया 
लें-उन्ित विश्लेषण की पेशकश 

करें और मूल्यांकि के साथ प्रगनत 

• मांसपेशशयों की स्मनृत विकशसत करिे और उिके िगे्ल्डगं 

कौशल में सुिार के शलए कई बार अभ्यास करें। 
• िेग्ल्डगं के प्रत्येक मॉड्यूल पर तत्काल प्रनतकक्रया दें। 
• प्रशशक्षुओं को अपिे कौशल में सुिार के शलए समायोग्जत 

करिे के बारे में समझाएं। 
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पर ि र रखें। (एिओएस: 

सीएससी/N9655) 

• िांनछत पररणाम प्राप्त करिे के शलए प्रशशक्षुओ ंको अपिी 
तकिीकों को सीखिे और समायोग्जत करिे में मदद करिे 
के शलए िेल्ड गुणित्ता का विश्लेषण करें। 

• प्रशशक्षक की प्रगनत के शलए योजिा बिाए ंऔर शसम्यलेुटर 

को टै्रक करें, िेल्ड गुणित्ता के स्िचाशलत मूल्यांकि की 
अिुमनत दें, और व्यग्क्तगत प्रनतकक्रया प्रदाि करें। 

 

19. काया के क्षेत्र में विशभन्ि 

अिुप्रयोगों के शलए इंजीनियररगं 

डॉ. एिाइंग को पढें  और लागू करें। 
(एिओएस: सीएससी/N9401) 

• डॉ. एविसं पर दी गई जािकारी को पढें  और उसकी व्याख्या 
करें और व्यािहाररक काया को निष्पाटदत करिे में लाग ूकरें। 

• सामग्री की आिश्यकता, उपकरण और असेंबली/रखरखाि 

मापदंडों का पता लगाि े के शलए विनिदेश को पढें  और 
विश्लेषण करें। 

• लापता/अनिटदाष्ट प्रमुख जािकारी के साथ डॉ. एिाग्ंंंग्स 

का सामिा करें और काम करिे के शलए लापता 
आयाम/मापदंडों को भरिे के शलए अपिी गणिा करें। 

 

20. व्यािहाररक कायों को करिे के 

शलए बुनियादी गखणतीय 

अििारणा और शसद्िांतों का 
प्रदशाि करें। अध्ययि के क्षते्र में 
बुनियादी विज्ञाि को समझें और 
समझाएं। (एिओएस: 

सीएससी/N9402) 

• विशभन्ि गखणतीय समस्याओं को हल करें 
• अध्ययि के क्षेत्र से संबंधित बुनियादी विज्ञाि की अििारणा 
को समझाइए 
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पाठ्यक्रम - वेल्डि 

अवधध: एक वर्ष 

अवधध 

संदर्स सशक्षण 

िर णाम 

( ेफ ेंस लननिंग 
आउटकम) 

प्रकक्रया 
कोड 

प्रोफेशनल क्ट्स्कल्स 

(टे्रड व्यवहारिक) 
प्रोफेशनल नॉलेज 

(टे्रड शसद्धांत) 

प्रोफेशनल 
ग्स्कल 40 
घंटे; 
प्रोफेशनल 
िॉलेज 15 
घंटे 

1.क) सुरक्षा 
साििानियों का 
पालि करते हुए 
गैस संयंत्र को 
सेट करें और 
सुश्री शीट को 
अलग-अलग 
ग्स्थनत में 
शाशमल करें। 
[विशभन्ि ग्स्थनत: 
-1F, 2F, 3F, 
1G, 2G, 3G] 
 

2.) मािक 
प्रकक्रया का 
पालि करते हुए 
अलग-अलग 
ग्स्थनतयों में 
सुश्री पर 
विशभन्ि प्रकार 
के जोड़ों को सेट 
करें और 
निष्पाटदत करें। 

 
 
 
 
 
 
 

1. टे्रड में उपयोग की जािे 
िाली मशीिरी का प्रदशाि। 

2. सुरक्षा उपकरणों की 
पहचाि और उिका 
उपयोग आटद। 

3. हैकसाइंग, आयामों के शलए 

फाइशलगं िगा। 
4. सुश्री प्लेट पर निशाि 

लगािा और पंच करिा। 

- टे्रड प्रशशक्षण का महत्ि। 
- संस्थाि में सामान्य 

अिुशासि 

- प्राथशमक प्राथशमक 

धचककत्सा। 
- उद्योग में िेग्ल्डगं का 
महत्ि 

- एसएमएडब्ल्य ूऔर 
ओएडब्ल्य ूउपकरणों, 
उपकरणों और सहायक 

उपकरणों का पररचय। 
ओएडब्ल्य-ू
01 

 
 
 
 
 
 
 

एसएमएड
ब्ल्यू-01 

 
 
 
 

5. ऑक्सी-एशसटटलीि 

उपकरण की स्थापिा, 
प्रकाश व्यिस्था और लौ 
की स्थापिा। 

6. सुश्री शीट 2mm पर बबिा 
कफलर रॉड के फ्यूजि रि 

करिा। 
7. एसएमएडब्ल्यूपी मशीि और 

सहायक उपकरण स्थावपत 

करिा और आका  बिािा। 

- एसएमएडब्ल्यूपी और 
ओएडब्ल्यूपी की शतें और 
पररभाषाएाँ। 

- शील्डेड मेटल आका , और 
ऑक्सी-एशसटटलीि गैस 

िेग्ल्डगं और कटटगं में 
सुरक्षा साििानियां। 

7. टे्रड ससलेबस  
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[विशभन्ि प्रकार 
के जोड़- फीलेट 
(टी-जोड़, लैप 
और कॉिार), बट 
(स्क्िायर और 
िी); विशभन्ि 
ग्स्थनत - 1F, 
2F, 3F, 4F, 
1G, 2G, 3G, 
4G] 

 8. फ्लैट ग्स्थनत में सुश्री प्लेट 

पर सीिे लाइि बीड जमा 
करें। 

प्रोफेशनल 
ग्स्कल 26 
घंटे; 
 

प्रोफेशनल 
िॉलेज 04 
घंटे 

1.बी) सुरक्षा 
साििानियों का 
पालि करते हुए 
गैस संयंत्र को 
सेट करें और 
सुश्री शीट को 
अलग-अलग 
ग्स्थनत में 
शाशमल करें। 
[विशभन्ि ग्स्थनत: 
-1F, 2F, 3F, 
1G, 2G, 3G] 

ओएडब्ल्य-ू

02 
 
 

ओएडब्ल्य-ू

03 
 
 
 

9. फ्लैट ग्स्थनत में बबिा 
कफलर रॉड के 2 शममी मोटी 
सुश्री शीट पर ककिारा जोड़। 

10. एम.एस. शीट पर 2 शममी 
मोटी चपटी ग्स्थनत में 
भराि रॉड के साथ मिका 
जमा करिा। 

- िातु जोड़िे की विशभन्ि 

प्रकक्रयाएं: बोग्ल्टंग, 

ररिेटटगं, सोल्डररगं, 

ब्रेग् ंग, सीशमगं आटद। 
- िेग्ल्डगं प्रकक्रयाओं का 
िगीकरण और उिके 

अिुप्रयोग। 
- िेग्ल्डगं जोड़ के मूल प्रकार 
और उिके अिुप्रयोग। 

- िातु की अलग-अलग 

मोटाई के शलए ककिारे की 
तैयारी और कफट अप। 

- सतह की सफाई 

प्रोफेशनल 
ग्स्कल 20 
घंटे; 
 

प्रोफेशनल 
िॉलेज 05 
घंटे 

2.बी) 
एसएमएडब्ल्यू 
मशीि सेट करें 
और मािक 

प्रकक्रया का पालि 

करते हुए अलग-

अलग ग्स्थनत में 
विशभन्ि प्रकार के 

जोड़ों का प्रदशाि 

एसएमएड
ब्ल्यू-02 

 
 
 

एसएमएड
ब्ल्यू-03 

11. एम.एस. प्लेट पर सीिे 

रेखा िाले 10 शममी मोटी 
मोनतयों को सपाट ग्स्थनत 

में करें। 
12. एम. एस. प्लेट 10mm पर 
फ्लैट ग्स्थनत में बुिे हुए 

मिके करें। 

- आका  िेग्ल्डगं और 
संबंधित शब्दों और 
पररभाषाओं पर लागू 
बुनियादी बबजली। 

- गमी और तापमाि और 
िेग्ल्डगं स ेसंबंधित इसकी 
शतें 

- आका  िेग्ल्डगं का शसद्िांत 

और आका  की विशेषताए।ं 
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करें। [विशभन्ि 

प्रकार के जोड़- 

फीलेट (टी-जोड़, 

लैप और कॉिार), 
बट (स्क्िायर और 
िी); विशभन्ि 

ग्स्थनत - 1F, 2F, 

3F, 4F, 1G, 2G, 
3G, 4G] 

 

प्रोफेशनल 
ग्स्कल 25 
घंटे; 
 

प्रोफेशनल 
िॉलेज 05 
घंटे 

3. ऑक्सी-
एशसटटलीि कटटगं 

प्लांट सेट करें और 
सुश्री प्लेट पर 
विशभन्ि कटटगं 

ऑपरेशि करें। 
[विशभन्ि कटाई 

ऑपरेशि - सीिा, 
बेिेल, गोलाकार] 
 

ओएजीसी-
01 
 
 

ओएजीसी-
02 
 
 
 
 

ओएजीसी-
03 
 
 
 
 
 
 

ओएजीसी-
04 
 
 
 

ओएजीसी-
05 

13. ऑक्सी-एशसटटलीि गैस 

कटटगं प्लांट की स्थापिा 
14. सीिे कट (फ्रीहैंड) बिाएं 
15. माका  और सीिी रेखा गैस 

कटटगं प्रकक्रया द्िारा 10 

शममी मोटी सुश्री प्लेट की 
कटाई (सटीकता के भीतर 
2mm) । 

16. बेिेल सुश्री प्लेटें  10 शममी 
मोटी, नियशमत 

ज्याशमतीय आकार और 
अनियशमत आकार काटिे, 
गैस कटटगं द्िारा चैम्फर 
बिािा। 

17. रेडडयल कटटगं को 
धचग्नित करें और ऑक्सी-
एशसटटलीि गैस कटटगं का 
उपयोग करके छेद काटें। 

18. कटटगं दोषों की पहचाि 

करें जैस ेकक विकृनत, 

खांचेदार, पतला या खुरदरा 
कट; खराब डॉ. एगलाइन्स; 

- गैस िेग्ल्डगं और गैस 

कटटगं के शलए उपयोग की 
जािे िाली सामान्य गैसें। 

- ऑक्सी-एशसटटलीि 

कटटगं प्रकक्रया: इसकी 
शसद्िांत, उपकरण, 

पैरामीटर और अिुप्रयोग। 
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गोल ककिारे; कसकर 
धचपके हुए स्लैग। 

प्रोफेशनल 
ग्स्कल 126 
घंटे; 
 

प्रोफेशनल 
िॉलेज 34 
घंटे 

1.सी) सुरक्षा 
साििानियों का 
पालि करते हुए 
गैस संयंत्र को 
सेट करें और 
सुश्री शीट को 
अलग-अलग 
ग्स्थनत में 
शाशमल करें। 
[विशभन्ि ग्स्थनत: 
-1F, 2F, 3F, 
1G, 2G, 3G] 
 

2.सी) 
एसएमएडब्ल्यू 
मशीि सेट करें 
और मािक 
प्रकक्रया का 
पालि करते हुए 
अलग-अलग 
ग्स्थनत में 
विशभन्ि प्रकार 
के जोड़ों का 
प्रदशाि करें। 
[विशभन्ि प्रकार 
के जोड़- फीलेट 
(टी-जोड़, लैप 
और कॉिार), बट 
(स्क्िायर और 

ओएडब्ल्य-ू

04 
 
 

एसएमएड
ब्ल्यू-04 

 

ओएडब्ल्य-ू

05 

19. एम.एस. शीट पर िगााकार 
बट जोड़ 2 शममी मोटा 
सपाट ग्स्थनत में। (1G) 

20. एम.एस. प्लेट पर कफ़लेट 

"टी" जोड़ 10 शममी मोटी 
सपाट ग्स्थनत में। (1F) 

21. फ्लैट पोजीशि (1F) में 2 

शममी मोटी सुश्री शीट पर 
बाहर का कोिा जोड़ खोलें 

- आका  िेग्ल्डगं पािर स्रोत: 

ट्रांसफामार, जिरेटर, 
रेग्क्टफायर और इन्िटार 
प्रकार की मशीिें। 

- प्रत्येक प्रकार की मशीि 

का काया शसद्िांत और 
देखभाल और रखरखाि। 

- एसी और डीसी मशीिों के 

फायदे और िुकसाि। 
एसएमएड
ब्ल्यू-05 

 
 

ओएडब्ल्य-ू

06 
 

एसएमएड
ब्ल्यू-06 

22. फ्लैट ग्स्थनत में 10 शममी 
मोटी एमएस प्लेट पर 
कफ़लेट लैप जोड़। (1F) 

23. सुश्री शीट पर कफ़लेट "टी" 

जोड़ 2 शममी मोटी सपाट 

ग्स्थनत में। (1F) 

24. फ्लैट ग्स्थनत में 8/10 

शममी मोटी सुश्री प्लेट पर 
बाहर का कोिा जोड़ खुला 
है। (1F) 

- िेग्ल्डगं की ग्स्थनत ईएि, 

आईएसओ और 
एएसएमई के अिुसार: 
सपाट, क्षैनतज, ऊध्िाािर 
और ओिरहेड ग्स्थनत। 

- िेल्ड ढलाि और घूणाि। 
- आईएसओ और 
एडब्ल्यूएस के अिुसार 
िेग्ल्डगं प्रतीक। 

ओएडब्ल्य-ू

07 
 
 

एसएमएड
ब्ल्यू-07 

 

आई एंड टी-
01 
 
 

25. फ्लैट ग्स्थनत में सुश्री शीट 

पर 2 शममी मोटी कफ़लेट 

लैप जोड़। (1F) 

26. फ्लैट ग्स्थनत में सुश्री प्लेट 

10 शममी मोटी पर एकल 

"िी" बट जोड़ (1G) । 

27. िेल्ड गेज का उपयोग करके 

िेल्ड के दृश्य निरीक्षण 

द्िारा िेल्ड जोड़ों का 
परीक्षण। 

- आका  लंबाई - महत्ि - 

प्रकार - आका  लंबाई के 

प्रभाि। 
- धु्रिीयता: महत्ि - प्रकार 
और अिुप्रयोग। 

- िेल्ड गुणित्ता निरीक्षण 

- अच्छे और दोषपूणा िेल्ड 

की उपग्स्थनत। 
- िेल्ड गेज और उिके 

उपयोग। 
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िी); विशभन्ि 
ग्स्थनत - 1F, 
2F, 3F, 4F, 
1G, 2G, 3G, 
4G] 
 

ओएडब्ल्य-ू

08 
 
 

एसएमएड
ब्ल्यू-08 

 
 
 
 

एसएमएड
ब्ल्यू-09 

28. एम.एस. शीट पर िगााकार 
बट जोड़। क्षैनतज ग्स्थनत में 
2 शममी मोटा। (2G) 

29. सीिी रेखा िाले मोती और 
एम.एस. प्लेट पर बहु-

स्तरीय अभ्यास 8/10 

शममी क्षैनतज ग्स्थनत में 
मोटा। 

30. एम.एस. प्लेट पर कफ़लेट 

"टी" जोड़ क्षैनतज ग्स्थनत में 
8/10 शममी मोटा। (2F) 

- एशसटटलीि गैस: इसके 

गुण और उत्पादि। 
- कैग्ल्शयम काबााइड: इसके 

उत्पादि, उपयोग और 
खतरों स ेबचिे के शलए 

साििानियां। 

ओएडब्ल्य-ू

09 
 
 

एसएमएड
ब्ल्यू-10 

31. एम.एस. शीट पर कफ़लेट 

लैप जोड़ क्षैनतज ग्स्थनत में 
2 शममी मोटा (2F) 

32. एम.एस. प्लेट पर कफ़लेट 

लैप जोड़ क्षैनतज ग्स्थनत में 
10 शममी मोटा। (2F) 

 
 

- ऑक्सीजि गैस: इसके 

गुण और उत्पादि। 
- ऑक्सीजि शसलेंडर: 
शसलेंडर में विशेषताएं, 
चाग्जिंग प्रकक्रया। 

- डीए शसलेंडर: शसलेंडर में 
विशेषताएं, चाग्जिंग 

प्रकक्रया। 
- गैस िेग्ल्डगं रेगुलेटर: 
एकल और डबल स्टेज 

गैस रेगुलेटर के काया, 
प्रकार और काया 
शसद्िांत। 

ओएडब्ल्य-ू

10 
 
 
 

ओएडब्ल्य-ू

11 
 
 

33. 2mm मोटी एम.एस. शीट 

पर ऊध्िाािर ग्स्थनत में 
भराि रॉड के साथ संलयि 

रि। 
34. एम.एस. शीट पर िगााकार 
बट जोड़। ऊध्िाािर ग्स्थनत 

में 2 शममी मोटा (3G) 

- गैस िेग्ल्डगं ब्लो पाइप: 

एचपी और एलपी ब्लो 
पाइप के काया, प्रकार, 
निमााण और काया 
शसद्िांत। उिके बीच 

अंतर। 
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एसएमएड
ब्ल्यू-11 

 
 
 

एसएमएड
ब्ल्यू-12 

 

35. एम.एस. प्लेट पर क्षैनतज 

ग्स्थनत में 5 शममी मोटी 
खुली चौकोर बट जोड़ 

(2G)। 
36. एम.एस. प्लेट पर शसगंल 

िी बट जोड़ क्षनैतज ग्स्थनत 

में 10/12 शममी मोटा 
(2G)। 

- ऑक्सी-एशसटटलीि 

िेग्ल्डगं फ्लेम: प्रकार, 
विशेषताएं और उपयोग। 

- ऑक्सी एशसटटलीि गैस 

िेग्ल्डगं शसस्टम: एचपी 
और एलपी। काबााइड के 

शलए पािी स ेएशसटटलीि 

गैस उत्पादि और पािी के 

शलए काबााइड प्रकार का 
जिरेटर। 

- गैस िेग्ल्डगं तकिीक: 

राइटिडा और लेफ्टिडा 
तकिीक। 

ओएडब्ल्य-ू

12 
 
 

एसएमएड
ब्ल्यू- 13 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

एसएमएड
ब्ल्यू- 14 

37. एम.एस. शीट पर कफ़लेट 

"टी" जोड़ 2 शममी मोटा 
ऊध्िाािर ग्स्थनत में। (3F) 

38. सीिी रेखा िाले मोती 
एम.एस. प्लेट पर अभ्यास 

करते हैं, जो 8/10 शममी 
मोटी ऊध्िाािर (ऊपर) 
ग्स्थनत में होती है। 

39. एम.एस. प्लेट पर बुिे हुए 

मोनतयों का अभ्यास 8/10 

शममी मोटी ऊध्िाािर 
(ऊपर) ग्स्थनत में ककया 
जाता है। 

40. एम.एस. प्लेट पर कफ़लेट 

"टी" जोड़ 10 शममी 
ऊध्िाािर ग्स्थनत में। (3F) 

- आका  ब्लो - आका  ब्लो के 

कारण, प्रभाि और 
नियंत्रण के तरीके। 

- आका  और गैस िेग्ल्डगं में 
विकृनत: कारण और 
प्रकार। 

- विरूपण को कम करिे के 

शलए उपयोग की जािे 
िाली विधियााँ 

- आका  िेग्ल्डगं दोष: बाहरी 
और आंतररक, प्रत्येक 

दोष के कारण और 
उपचार। 

प्रोफेशनल 
ग्स्कल 85 
घंटे; 

2.डी) 
एसएमएडब्ल्यू 
मशीि सेट करें 

एसएमएड
ब्ल्यू-15 

 

41. एम.एस. प्लेट पर कफ़लेट 

लैप जोड़ ऊध्िाािर ग्स्थनत 

में 10 शममी। (3F) 

- पाइपों का विनिदेश, 

विशभन्ि प्रकार के पाइप 
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प्रोफेशनल 
िॉलेज 05 
घंटे 

और मािक 
प्रकक्रया का 
पालि करते हुए 
अलग-अलग 
ग्स्थनत में 
विशभन्ि प्रकार 
के जोड़ों का 
प्रदशाि करें। 
[विशभन्ि प्रकार 
के जोड़- फीलेट 
(टी-जोड़, लैप 
और कॉिार), बट 
(स्क्िायर और 
िी); विशभन्ि 
ग्स्थनत - 1F, 
2F, 3F, 4F, 
1G, 2G, 3G, 
4G] 
 

4. गैस 
(ओएडब्ल्यू) 
द्िारा विशभन्ि 
प्रकार के सुश्री 
पाइप जोड़ों में 
प्रदशाि करें। 
[विशभन्ि प्रकार 
के सुश्री पाइप 
जोड़ - बट, 
एल्बो, टी-जॉइंट, 
कोण (45) 
जोड़, फ्लैंज 
जोड़] 

एसएमएड
ब्ल्यू-16 

 
 

ओएडब्ल्य-ू

15 
 
 

एसएमएड
ब्ल्यू-17 

 
 

एसएमएड
ब्ल्यू-18 

42. ऊध्िाािर ग्स्थनत में 10 

शममी मोटी सुश्री प्लेट पर 
बाहर का कोिा जोड़ खोलें। 
(2F) 

43. सुश्री पाइप पर पाइप टी" 

जोड़ Ø 50 और 3mm 

डब्ल्यूटी। (1F) 

44. ऊध्िाािर ग्स्थनत में सुश्री 
प्लेट 10/12 शममी मोटी पर 
एकल "िी" बट जोड़ (3G)। 

45. ऊपरी ग्स्थनत में एम.एस. 

प्लेट पर सीिी रेखा िाले 6 

स े10 शममी मोटी मोनतयों 
की पंग्क्त। 

जोड़, पाइप िेग्ल्डगं में 
ग्स्थनतयााँ और प्रकक्रया। 

- पाइप और प्लेट िेग्ल्डगं 

के बीच अंतर। 
- कोहिी जोड़, टी" जोड़, 

िाई जोड़ और शाखा जोड़ 

के शलए पाइप विकास 

- मैनिफोल्ड शसस्टम का 
संक्षक्षप्त उपयोग। 

- गैस िेग्ल्डगं भराि छड़ें, 
विनिदेश और आकार। 

- गैस िेग्ल्डगं फ्लक्स - 

प्रकार और काया। 
- गैस ब्रेग् ंग और 
सोल्डररगं: शसद्िांत, 

फ्लक्स के प्रकार और 
उपयोग 

- गैस िेग्ल्डगं दोष, कारण 

और उपचार 
- इलेक्ट्रोड: प्रकार, फ्लक्स 

के काया, कोटटगं कारक, 

इलेक्ट्रोड का आकार और 
विनिदेश। 

- मॉइस्चराइज़्ड इलेक्ट्रोड 

के प्रभाि। 
- विशभन्ि मािकों द्िारा 
एमएमएडब्ल्यूपी 
इलेक्ट्रोड की कोडडगं। 

- इलेक्ट्रोड का भंडारण और 
बेककंग। 
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प्रोफेशनल 
ग्स्कल 55 
घंटे; 
 

प्रोफेशनल 
िॉलेज 05 
घंटे 

2.ई) 
एसएमएडब्ल्यू 
मशीि सेट करें 
और मािक 
प्रकक्रया का 
पालि करते हुए 
अलग-अलग 
ग्स्थनत में 
विशभन्ि प्रकार 
के जोड़ों का 
प्रदशाि करें। 
[विशभन्ि प्रकार 
के जोड़- फीलेट 
(टी-जोड़, लैप 
और कॉिार), बट 
(स्क्िायर और 
िी); विशभन्ि 
ग्स्थनत - 1F, 
2F, 3F, 4F, 
1G, 2G, 3G, 
4G] 
 

5. 
एसएमएडब्ल्यू 
मशीि सेट करें 
और 
एसएमएडब्ल्यू 
द्िारा विशभन्ि 
प्रकार के सुश्री 
पाइप जोड़ों में 
प्रदशाि करें। 
[विशभन्ि प्रकार 

एसएमएड
ब्ल्यू-19 

 
 
 

एसएमएड
ब्ल्यू-20 

 

एसएमएड
ब्ल्यू-21 

 
 
 

एसएमएड
ब्ल्यू-22 

 

एसएमएड
ब्ल्यू-23 

 
 

एसएमएड
ब्ल्यू-24 

 
 

एजी-01 

46. एम.एस. प्लेट पर पाइप 

फ्लैंज जोड़ सुश्री पाइप 50 

शममी एक्स 3mm डब्ल्यूटी 
(1F) के साथ 

47. एम.एस. प्लेट पर कफ़लेट 

"टी" जोड़ 10 शममी मोटा 
ओिरहेड ग्स्थनत में। (4F) 

48. सुश्री पाइप पर पाइप बट 

जोड़ Ø 50 शममी और 5 

शममी डब्ल्यूटी. 1G ग्स्थनत 

में। 
49. एम.एस. प्लेट पर कफ़लेट 

लैप जोड़ 10 शममी मोटा 
ओिरहेड ग्स्थनत में। (4F)। 

50. ऊपरी ग्स्थनत में 10mm 

मोटी सुश्री प्लेट पर एकल 

"िी" बट जोड़ (4G) 

51. एम. एस. पाइप पर पाइप 

बट जोड़ 50 शममी डब्ल्यूटी 
6 शममी (1G रोल ककया 
गया)। 

52. सुश्री प्लेट पर आका  गोग्जंग 

10 शममी मोटी। 

- िातुओं की िेल्ड करिे की 
क्षमता, पूिा-तापि का 
महत्ि, पोस्ट-तापि और 
अंतर-पास तापमाि का 
रखरखाि। 

- कम, मध्यम और उच्च 

काबाि स्टील और शमश्र 

िातु इस्पात की िेल्ड 

करिे की क्षमता। 
- स्टेिलेस स्टील: प्रकार, 
िेल्डेबबशलटी और िेल्ड 

क्षय। 
- आका  कटटगं और गौग्जंग 
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के सुश्री पाइप 
जोड़ - बट, 
एल्बो, टी-जॉइंट, 
कोण (45) 
जोड़, फ्लैंज 
जोड़] 

प्रोफेशनल 
ग्स्कल 30 
घंटे; 
 

प्रोफेशनल 
िॉलेज 12 
घंटे 

6.) उधचत 
प्रकक्रया चुिें और 
विशभन्ि प्रकार 
की िातुओं को 
जोड़ें और इसकी 
शुद्िता की जांच 
करें। [उधचत 
प्रकक्रया - 
ओएडब्ल्यू, 
एसएमएडब्ल्यू; 
अलग िातु - 
एसएस, सीआई, 
पीतल, 
एल्यूमीनियम] 

ओएडब्ल्य-ू

17 
 
 

एसएमएड
ब्ल्यू -25 

 

ओएडब्ल्य-ू

18 

53. गैस ब्रेग् ंग प्रकक्रया द्िारा 
तांब ेके पाइप का बट जोड़ 

½ इंच। 
54. फ्लैट ग्स्थनत में 2 शममी 
मोटी एसएस शीट पर 
स्क्िायर बट जोड़। (1G) 

55. कॉपर पाइप का कोिा/टी 
जोड़ ½ इंच और लंबाई 75 

शममी 

- तांबे के ्यूबों का 
प्रेरण/गैस ब्रेग् ंग। 

- पीतल: प्रकार - गुणों और 
िेग्ल्डगं के तरीके। 

- तांबा: प्रकार - गुण और 
िेग्ल्डगं के तरीके। 

- कटटगं टूल्स की ब्रेग् ंग। 
 

प्रोफेशनल 
ग्स्कल 28 
घंटे; 
 

प्रो. 
एग्स्सयोिल 
िॉलेज 02 
घंटे 

6.बी) उधचत 
प्रकक्रया चुिें और 
विशभन्ि प्रकार 
की िातुओं को 
जोड़ें और इसकी 
शुद्िता की जांच 
करें। [उधचत 
प्रकक्रया - 
ओएडब्ल्यू, 
एसएमएडब्ल्यू; 
अलग िातु - 
एसएस, सीआई, 

ओएडब्ल्य-ू

19 
 
 
 

एसएमएड
ब्ल्यू-26 

 
 
 

56. एसएस शीट पर िगा बट 

और लैप जोड़ 2 शममी मोटा 
फ्लैट ग्स्थनत में ब्रेग् ंग 

द्िारा। 
57. सी.आई. प्लेट पर शसगंल 

"िी" बट जोड़ 6mm मोटी 
सपाट ग्स्थनत में। (1G) 

- ढलिा ंलोहा: इसके गुण, 

प्रकार और ढलिां लोहे को 
िेल्ड करिे के तरीके। 
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पीतल, 
एल्यूमीनियम] 
 

7. िेल्ड जोड़ों 
को सुिारिे के 
शलए आका  
गेग्जंग ऑपरेशि 
का प्रदशाि करें। 

प्रोफेशनल 
ग्स्कल 22 
घंटे; 
 

प्रोफेशनल 
िॉलेज 11 
घंटे 

6.सी) उधचत 
प्रकक्रया चुिें और 
विशभन्ि प्रकार 
की िातुओं को 
जोड़ें और इसकी 
शुद्िता की जांच 
करें। [उधचत 
प्रकक्रया - 
ओएडब्ल्यू, 
एसएमएडब्ल्यू; 
अलग िातु - 
एसएस, सीआई, 
पीतल, 
एल्यूमीनियम] 

ओएडब्ल्य-ू

20 
 
 

ओएडब्ल्य-ू

21 

58. एल्युशमनियम शीट पर 
स्क्िायर बट जोड़। समतल 

ग्स्थनत में 3 शममी मोटा। 
59. ढलाई लोहे की ब्रेग् ंग 

(एकल "िी" बट जोड़) 

6mm मोटी प्लेट। 
 

- एल्युमीनियम: इसके गुण 

और िेल्डेबबशलटी, 
एल्युमीनियम िेग्ल्डगं के 

तरीके। 
 
 

प्रोफेशनल 
ग्स्कल 28 
घंटे; 
 

प्रो. 
एग्स्सयोिल 
िॉलेज 02 
घंटे 

8. परीक्षण के 
विशभन्ि तरीकों 
से िेल्डेड जोड़ों 
का परीक्षण करें। 
[परीक्षण के 
विशभन्ि तरीके- 
डाई प्रिेश 
परीक्षण, चंुबकीय 
कण परीक्षण, 
निक ब्रेक 

आई एंड टी-
02 

आई एंड टी-
03 

आई एंड टी-
04 
 

आई एंड टी-
05 

आई एंड टी-
06 

60. परीक्षण डाई प्रिेशक। 
 

61. चंुबकीय कण का 
परीक्षण। 

62. मुफ्त झुकिे का 
परीक्षण। 

63. परीक्षण कफ़लेट फै्रक्चर। 
 

64. परीक्षण अल्ट्रासोनिक। 

- िेग्ल्डगं का निरीक्षण: 

िेग्ल्डगं से पहले - के 

दौराि - के बाद निरीक्षण 

के तरीके। 
- वििाशकारी और एिडीटी 
विधियों का िगीकरण। 

- सामान्य डीटी और 
एिडीटी का ज्ञाि। 

- लागत अथाव्यिस्था और 
अिुमाि। 
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परीक्षण, फ्री बैंड 
परीक्षण, 
कफललेट फै्रक्चर 
परीक्षण] 

प्रोफेशनल 
ग्स्कल 129 
घंटे; 
 

प्रोफेशनल 
िॉलेज 36 
घंटे 

 

9. जीएमएडब्ल्यू 
मशीि सेट करें 
और िातु 
हस्तांतरण के 
डडप/स्प्रे/गोलाकार 
मोड द्िारा 
विशभन्ि 
ग्स्थनतयों में 
जीएमएडब्ल्यू 
द्िारा सुश्री 
शीट/प्लेट पर 
विशभन्ि प्रकार 
के जोड़ों में 
प्रदशाि करें। 
[विशभन्ि प्रकार 
के जोड़- फीलेट 
(टी-जोड़, लैप, 
कॉिार), बट 
(स्क्िायर और 
िी); विशभन्ि 
ग्स्थनतयााँ- 1F, 
2F, 3F, 4F, 
1G, 2G, 3G] 
 
 

जीएमएड
ब्ल्यू- 01 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

जीएमएड
ब्ल्यू - 02 

 
 

65. जीएमएडब्ल्यू संयंत्र का 
पररचय, सुरक्षा उपकरण 

और उिका उपयोग। 
66. जीएमएडब्ल ूमशीि और 

सहायक उपकरण 

स्थावपत करिा और एक 

चाप बिािा। 
67. विशभन्ि िातु 

स्थािांतरण तकिीक का 
उपयोग करके एमएस 

प्लेट पर सीिी रेखा िाले 

मोनतयों को जमा करिा। 
68. कफलेट िेल्ड - एम.एस. 

प्लेट 10mm पर "टी" 

जोड़, डडप/स्प्रे ट्रांसफर 
द्िारा सपाट ग्स्थनत में 
999 इंच मोटा। (1F) 

- गैस में सुरक्षा साििानिया ं
िातु चाप और गैस 

टंगस्टि चाप। 
- जीएमएडब्ल्यूपी - 
उपकरण - सहायक 

सामग्री का पररचय। 
- प्रकक्रया के विशभन्ि अन्य 

िाम। 
(एमआईजी/एमएजी/CO

2) 

जीएमएड
ब्ल्यू -03 

 
 
 

जीएमएड
ब्ल्यू -04 

 
 
 
 

जीएमएड

69. कफलेट िेल्ड - एम.एस. 

शीट पर लैप जोड़ 3mm 

फ्लैट ग्स्थनत में डडप 

ट्रांसफर द्िारा मोटा। 
(1F) 

70. कफलेट िेल्ड - एम.एस. 

शीट 3mm पर "टी" जोड़, 

डडप ट्रांसफर द्िारा सपाट 

ग्स्थनत में। (1F) 

71. कफलेट िेल्ड - एम.एस. 

शीट 3mm पर कोिा 

- एसएमएडब्ल्य ूपर 
जीएमएडब्ल्य ूके फायदे, 

सीमाए ंऔर अिुप्रयोग 

- जीएमएडब्ल्य ूके प्रकक्रया 
चर। 
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ब्ल्यू -05 जोड़, डडप ट्रांसफर द्िारा 
सपाट ग्स्थनत में। (1F) 

जीएमएड
ब्ल्यू -06 

 
 
 
 

जीएमएड
ब्ल्यू -07 

 

72. बट िेल्ड - एम.एस. शीट 

3mm पर चौकोर बट 

जोड़, डडप ट्रासंफर द्िारा 
सपाट ग्स्थनत में 999 इंच 

मोटा। (1G) 

73. बट िेल्ड - एम.एस. प्लेट 

8/10 शममी मोटी पर 
शसगंल "िी" बट जोड़ 

डडप/स्प्रे ट्रांसफर द्िारा 
फ्लैट ग्स्थनत में। (1G) 

- तार फीड प्रणाली - प्रकार - 
देखभाल और रखरखाि। 

- जीएमएडब्ल्य ूमें प्रयुक्त 

तार, मािक व्यास और 
एीडब्ल्यूएस के अिुसार 
संटहताकरण। 

 

जीएमएड
ब्ल्यू -08 

 
 
 
 

जीएमएड
ब्ल्यू -09 

 
 

74. कफलेट िेल्ड - एम.एस. 

प्लेट पर "टी" जोड़ 8/10 

शममी मोटी क्षैनतज 

ग्स्थनत में विशभन्ि िातु 
हस्तांतरण द्वािा। (2F) 

75. कफलेट िेल्ड - एम. एस. 

प्लेट पर कोिा जोड़ 8/10 

शममी मोटी क्षैनतज 

ग्स्थनत में अलग-अलग 

िातु हस्तांतरण द्िारा। 
(2F) 

- जीएमएडब्ल्य ूऔर इसके 

अिुप्रयोगों में उपयोग की 
जािे िाली परररक्षण गैसों 
के िाम। 

- फ्लक्स कोर आका  िेग्ल्डगं 

- वििरण, लाभ, भराि 

तार, के अिुसार कोडडगं। 

जीएमएड
ब्ल्यू -10 

 
 
 
 

जीएमएड
ब्ल्यू -11 

 
 

76. कफले िेल्ड - एम.एस. 

शीट 3mm पर "टी" जोड़ 

क्षैनतज ग्स्थनत में डडप 

ट्रांसफर द्िारा मोटा। 
(2F) 

77. कफले िेल्ड - एम.एस. 

शीट पर कोिा जोड़ 3mm 

क्षैनतज ग्स्थनत में डडप 

- जीएमएडब्ल्य ूके शलए 

िातुओं की विशभन्ि 

मोटाई की ककिारे की 
तैयारी। 

- जीएमएडब्ल्य ूदोष, 

कारण और उपचार 
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ट्रांसफर द्िारा मोटा। 
(2F) 

जीएमएड
ब्ल्यू -12 

 
 
 
 

जीएमएड
ब्ल्यू -13 

 
 

78. कफलेट िेल्ड - एम.एस. 

प्लेट पर "टी" जोड़ 8/10 

शममी मोटी ऊध्िाािर 
ग्स्थनत में विशभन्ि िातु 
हस्तांतरण द्वािा। (3F) 

79. कफलेट िेल्ड - एम. एस. 

प्लेट पर विशभन्ि िातु 
हस्तांतरण द्िारा 
ऊध्िाािर ग्स्थनत में 8/10 

शममी मोटी कोिे की 
जोड़। (3F) 

- िेग्ल्डगं के दौराि ऊष्मा 
इिपुट और ऊष्मा इिपुट 

को नियंबत्रत करिे की 
तकिीक। 

- गमी का वितरण और 
तेजी स ेशीतलि का 
प्रभाि 

- पूिा हीटटगं और पोस्ट 

िेल्ड हीट ट्रीटमेंट 

- तापमाि दशाािे िाले 

के्रयॉि का उपयोग। 
-  

 
जीएमएड
ब्ल्यू -14 

 
 
 
 

जीएमएड
ब्ल्यू -15 

 
 

80. कफलेट िेल्ड - एम.एस. 

शीट पर लैप जोड़ 3mm 

ऊध्िाािर ग्स्थनत में डडप 

ट्रांसफर द्िारा मोटा। 
(3F) 

81. कफलेट िेल्ड - एम.एस. 

शीट पर कोिा जोड़ 3mm 

ऊध्िाािर ग्स्थनत में डडप 

ट्रांसफर द्िारा मोटा। 
(3F) 

जीएमएड
ब्ल्यू -16 

 
 
 
 

जीएमएड
ब्ल्यू -17 

 

82. कफलेट िेल्ड - एम.एस. 

शीट 3mm पर लैप और 
"टी" जोड़, 999 ओिरहेड 

ग्स्थनत में डडप ट्रांसफर 
द्िारा। (4F) 

83. सुश्री पाइप पर टी जोड़ Ø 

60 शममी ओडी x 3 शममी 
डब्ल्यूटी 1G ग्स्थनत - 

आका  ग्स्थरांक (रोशलगं) 

- जलमग्ि आका  प्रकक्रया - 
शसद्िांत, उपकरण, लाभ 

और सीमाएाँ 
- पल्स एमआईजी का 
पररचय 
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जीएमएड
ब्ल्यू -18 

 
 

जीएमएड
ब्ल्यू -19 

 

84. एसएस शीट पर फ्लैट 

ग्स्थनत में मिका जमा 
करिा। 

85. डडप ट्रांसफर द्िारा फ्लैट 

ग्स्थनत में स्टेिलेस 

स्टील 2 शममी मोटी शीट 

पर बट जोड़। 

- थशमाट प्रकक्रया- प्रकार, 
शसद्िांत, उपकरण, 

थशमाट शमश्रण के प्रकार 
और अिुप्रयोग। 

- बैककंग ग्स्ट्रप्स और 
बैककंग बार का उपयोग 

प्रोफेशनल 
ग्स्कल 101 
घंटे; 
 

प्रोफेशनल 
िॉलेज 19 
घंटे 

10. जीटीएडब्ल्यू 
संयंत्र स्थावपत करें 
और जीटीएडब्ल्यू 
द्िारा विशभन्ि 

िातुओं पर 
विशभन्ि प्रकार के 

जोड़ों में अलग-

अलग ग्स्थनत में 
प्रदशाि करें और 
िेल्ड की शुद्िता 
की जांच करें। 
[विशभन्ि प्रकार 
के जोड़- फीलेट 

(टी-जोड़, लैप, 

कॉिार), बट 

(स्क्िायर और 
िी); विशभन्ि 

िातुएं- सुश्री, 
एल्यूमीनियम, 

स्टेिलेस स्टील; 

विशभन्ि ग्स्थनत- 

1F और 1G] 

जीटीएड
ब्ल्यू -01 

 
 
 

जीटीएड
ब्ल्यू -02 

 

86. 2 शममी मोटी 
एल्युशमनियम शीट पर 
फ्लैट ग्स्थनत में बीड जमा 
करिा। 

87. चौरस बट जोड़ 

एल्युशमनियम शीट पर 
1.6mm इंच मोटी सपाट 

ग्स्थनत में। 

- जीटीएडब्ल्यू प्रकक्रया - 
संक्षक्षप्त वििरण। एसी 
और डीसी, उपकरण, 

धु्रिीयता और अिुप्रयोगों 
के बीच अंतर। 

- जीटीएडब्ल्यू के शलए 

बबजली स्रोत - एसी और 
डीसी 
 

जीटीएड
ब्ल्यू -03 

 
 
 

जीटीएड
ब्ल्यू -04 

 
 

88. कफलेट िेल्ड - 

एल्यूमीनियम शीट पर 
"टी" जोड़ 1.6 शममी मोटी 
सपाट ग्स्थनत में। (1F) 

89. कफले िेल्ड - 2 शममी 
मोटी एल्यूमीनियम शीट 

पर सपाट ग्स्थनत में 
बाहरी कोिे का जोड़। 
(1F) 

- टंगस्टि इलेक्ट्रोड - प्रकार 
और उपयोग, आकार और 
तैयारी 

- जीटीएडब्ल्यू मशालें- 
प्रकार, भाग और उिके 

काया 
- जीटीएडब्ल्यू भराि छड़ें 
और चयि मािदंड। 

- पल्स टीआईजी का 
पररचय 

 

जीटीएड
ब्ल्यू -05 

 
 

90. बट िेल्ड - स्टेिलेस 

स्टील शीट पर िगााकार 
बट जोड़ 1.6 शममी मोटी 
फ्लैट ग्स्थनत में शुद्ि 

- ककिारों की तैयारी और 
कफट अप। 

- विशभन्ि मोटाई की 
िातुओं के शलए 

जीटीएडब्ल्यू पैरामीटर 
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करिे िाली गैस (1G) के 

साथ 

जीटीएड
ब्ल्यू -06 

 
 

91. कफलेट िेल्ड - स्टेिलेस 

स्टील शीट पर "टी" जोड़ 

1.6 शममी मोटी सपाट 

ग्स्थनत में। (1F) 

- आगाि/हीशलयम गैस गुण 

- उपयोग। 
- जीटीएडब्ल्यू दोष कारण 

और उपचार। 
प्रोफेशनल 
ग्स्कल 11 
घंटे; 
प्रोफेशनल 
िॉलेज 04 
घंटे 

11.ए) 

एल्युमीनियम 

और सुश्री पाइप 

जोड़ को फ्लैट 

ग्स्थनत में 
जीटीएडब्ल्यू 
द्िारा निष्पाटदत 

करें। 

जीटीएड
ब्ल्यू -07 

 
 
 

92. एल्युशमनियम पाइप पर 
पाइप बट जोड़ Ø 50 

शममी x 3 शममी डब्ल्यूटी 
फ्लैट ग्स्थनत में। (1G) 

- घषाण िेग्ल्डगं - प्रकक्रया, 
उपकरण और अिुप्रयोग। 

- ले र बीम िेग्ल्डगं 

(एलबीडब्ल्य)ू। 

प्रोफेशनल 
ग्स्कल 12 
घंटे; 
 

प्रोफेशनल 
िॉलेज 03 
घंटे 

11.बी) 
एल्युमीनियम 

और सुश्री पाइप 

जोड़ को फ्लैट 

ग्स्थनत में 
जीटीएडब्ल्यू 
द्िारा निष्पाटदत 

करें। 
 

12. प्लाज्मा आका  
कटटगं मशीि सेट 

करें और लौह और 
गैर-लौह िातुओ ं

को काटें। 

जीटीएड
ब्ल्यू -08 

 
 
 

पीएसी-01 

 

93. सुश्री पाइप पर टी" जोड़ 

50 शममी ओडी 3 शममी 
डब्ल्यूटी, ग्स्थनत - फ्लैट 

(1F) 

94. सीिा और प्रो. लौह और 
गैर-लौह पर कटटगं 

 

- एयर प्लाज्मा कटटगं 

(पीएसी) प्रकक्रया - 
उपकरण और संचालि के 

शसद्िांत। 
- प्लाज्मा आका  के प्रकार, 
लाभ और अिुप्रयोग। 
 

प्रोफेशनल 
ग्स्कल 13 
घंटे; 

13. प्रनतरोि 
स्पॉट मशीि सेट 
करें और सुश्री 

आरडब्ल्यू-
01 
 
 
 

95. प्रनतरोि स्पॉट िेग्ल्डगं 

द्िारा स्टेिलेस स्टील 

शीट पर लैप जोड़। 

- प्रनतरोि प्रकक्रया - प्रकार, 
शसद्िांत, शग्क्त स्रोत 

और पैरामीटर। 
- अिुप्रयोग और सीमाएाँ। 
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प्रो. 
एग्स्सयोिल 
िॉलेज 02 
घंटे 

और एसएस शीट 
में शाशमल हों। 

आरडब्ल्यू-
02 

96. रेशसस्टेंस स्पॉट िेग्ल्डगं 

द्िारा सुश्री शीट पर लैप 

जोड़। 

प्रोफेशनल 
ग्स्कल 43 
घंटे; 
प्रो. 
एग्स्सयोिल 
िॉलेज 02 
घंटे 

 

14. मािक 
प्रकक्रया के 
अिुसार ब्रेग् ंग 
ऑपरेशि द्िारा 
विशभन्ि समाि 
और असमाि 
िातुओं को 
जोड़िे का 
प्रदशाि करें। 
[विशभन्ि समाि 
और असमाि 
िातुएं- तांबा, 
सुश्री, एसएस] 

ओएडब्ल्य-ू

22 
 
 

ओएडब्ल्य-ू

23 

97. समतल ग्स्थनत में 2mm 

मोटी तांबे की चादर पर 
िगााकार बट जोड़। (1G) 

98. कॉपर पर टी संयुक्त सुश्री 
शीट 2mm मोटी फ्लैट 

ग्स्थनत में 
ब्रेग्जंग (1F) 

- िातुकरण - िातुकरण 

शसद्िांतों के प्रकार। 
- मैिुअल ऑक्सी - 
एशसटटलीि पाउडर 
कोटटगं प्रकक्रया - संचालि 

के शसद्िांत और 
अिुप्रयोग 

 

ओएडब्ल्य-ू

24 
 
 

ओएडब्ल्य-ू

25 
 

99. कॉपर शीट ("टी" जोड़) के 

साथ एसएस शीट पर 
शसल्िर ब्रेग् ंग। 

100. तांबे के बेल-माउंट जोड़ 

पर चांदी की ब्रेग् ंग। 

- सभा का पाठ डॉ. अिाइंग 

- प्रकक्रया विनिदेश 

(डब्ल्यूपीएस) और 
प्रकक्रया योग्यता ररकॉडा 
(पीक्यूआर) 

प्रोफेशनल 
ग्स्कल 26 
घंटे; 
 

प्रोफेशनल 
िॉलेज 04 
घंटे 

15. उपयुक्त 
िेग्ल्डगं प्रकक्रया 
का चयि करके 
कास्ट आयरि 
मशीि के पुजों 
की मरम्मत 
करें। (ओएडब्ल्यू, 
और 
एसएमएडब्ल्यू] 
 

16. हाडा फेशसगं 
इलेक्ट्रोड का 
उपयोग करके 
शमश्र िातु स्टील 

ओएडब्ल्य ू- 

26 
 
 
 
 
 
 

एसएमएड
ब्ल्यू-27 

 

एसएमएड
ब्ल्यू 
(एचएफ)-

01 
 

एसएमएड

101. सीआई भराि रॉड और 
कांस्य भराि रॉड के साथ 

ऑक्सी-एशसटटलीि 

िेग्ल्डगं द्िारा टूटे हुए 

सीआई मशीि के पुजों 
की मरम्मत। 

102. सी.आई. इलेक्ट्रोड द्िारा 
टूटे हुए सी.आई. मशीि 

के पुजों की मरम्मत। 
103. सुश्री पर कठोर 

सामिा/काबाि स्टील 

शीट। 
 

- कठोर सामिा/सतह की 
आिश्यकता, सतह की 
तैयारी, विशभन्ि कठोर 
सामिा िाले शमश्र िातु 
और कठोर सामिा के 

फायदे। 
गमा हिा बंदकू और 
थमोप्लाग्स्टक के साथ 

प्लाग्स्टक मशीि 

सामग्री: 
पॉलीप्रोपाइलीि (पीपी) 
पॉलीइथाइलीि (पीई) 

पॉलीवििाइलक्लोराइड 

(पीिीसी) 
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घटकों/सुश्री रॉड 
का कठोर 
सामिा। 

ब्ल्यू 
(एचएफ)-

02 

104. सुश्री शसगंल और मल्टी-
लेयर पर हाडा फेशसगं। 

प्रोफेशनल 
ग्स्कल 10 
घंटे; 
 

प्रोफेशनल 
िॉलेज 05 
घंटे 

17. सुरक्षक्षत 
और नियंबत्रत 
िातािरण प्रदाि 
करिे िाले ग्रीि 
िेग्ल्डगं 
शसम्युलेटर को 
ठीक करें, 
संयुक्त डडजाइि 
का चयि करें- 
ककिारे की 
तैयारी का 
प्रकार-िेग्ल्डगं 
ग्स्थनत और 
आभासी िेग्ल्डगं 
अभ्यास के शलए 
प्रकक्रया मापदंडों 
को सेट करें। 

जीडब्ल्यूए
स-1 

105. ग्रीि िेग्ल्डगं शसम्युलेटर 
को सेट और कफक्स करिे 
का तरीका प्रदशशात करें। 

- ग्रीि िेग्ल्डगं शसम्युलेटर 
के मूल शसद्िांत। प्रशशक्ष ु

िेग्ल्डगं की मूल बातें 
सीखते हैं ग्जसमें सुरक्षा 
प्रकक्रयाएं, उपकरण 

संचालि और िेग्ल्डगं 

तकिीक शाशमल हैं। 
जीडब्ल्यूए
स-2 

106. िेग्ल्डगं प्रकक्रया 
(एसएमएडब्ल्य/ूजीएमए
डब्ल्यू/जीटीएडब्ल्यू) 
और िेग्ल्डगं जोड़, 

ग्स्थनत और ककिारे की 
तैयारी के प्रकार के शलए 

शसम्युलेटर नियंत्रण 

इकाई पर प्रोग्राशमगं करें। 

- संयुक्त डडजाइि, िेग्ल्डगं 

ग्स्थनत और ककिारे की 
तैयारी का प्रकार 

- िचुाअल प्रकक्रयाओं (ग्रीि 

िेग्ल्डगं) में प्रयुक्त। 

जीडब्ल्यूए
स-3 

107. िचुाअल िेग्ल्डगं अभ्यास 

के शलए मापदंडों की 
सेटटगं करें। 

- िारा, िोल्टेज, गनत, काया 
कोण और इलेक्ट्रोड दरूी 
जैस े

एसएमएडब्ल्यूपी/जीएम
एडब्ल्यूपी/जीटीएडब्ल्यू
पी के शलए िेग्ल्डगं 

पैरामीटर। 
- विशभन्ि िेग्ल्डगं कायों के 

शलए उन्हें अिुकूशलत 

करिे का तरीका बताएं। 
प्रोफेशनल 
ग्स्कल 10 
घंटे; 
 

18. बार-बार 
आभासी अभ्यास 
करें, िास्तविक 
समय पर 

जीडब्ल्यूए
स-4 

108. बट जोड़, लैप जोड़ और 
टी-जोड़ व्यायाम कई बार 
करें, मांसपेशशयों की 
स्मनृत विकशसत करें और 

- िास्तविक िेग्ल्डगं के 

खतरों के बबिा एक 

यथाथािादी 3D िातािरण 

में आभासी िेग्ल्डगं 
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प्रोफेशनल 
िॉलेज 05 
घंटे 

प्रनतकक्रया लें-
उन्ित विश्लेषण 
की पेशकश करें 
और मूल्यांकि 
के साथ प्रगनत 
पर ि र रखें। 
 
 

उिके िेग्ल्डगं कौशल में 
सुिार करें। 

तकिीकों में शसम्युलेटर 
के मूल को समझाइए। 

जीडब्ल्यूए
स-5 

109. िेग्ल्डगं के प्रत्येक 

मॉड्यूल पर प्रनतकक्रया 
कैसे लें, इसका प्रदशाि 

करें। 
110. प्रदशशात प्रत्येक तकिीक 

के प्रभािों के बारे में 
प्रशशक्षुओ ंके बीच 

प्रदशशात करें। 
111. िांनछत पररणाम प्राप्त 

करिे के शलए अपिी 
तकिीकों को सीखिे और 
समायोग्जत करिे के 

शलए िेल्ड गुणित्ता का 
विश्लेषण करें। 

- ग्रीि िेग्ल्डगं शसमुलेटर के 

लाभ जैस ेकक लागत 

प्रभािी, सुरक्षा, दक्षता, 
पहंुच और पयाािरणीय 

ग्स्थरता। 
- समझाइए कक शसमुलेटर 
आभासी िेग्ल्डगं 

जािकारी को िास्तविक 

दनुिया की िस्तुओं पर 
ओिरले करिे के शलए 

संिधिात िास्तविकता का 
उपयोग करते हैं, ग्जससे 
एक हाइबब्रड प्रशशक्षण 

अिुभि बिता है। 
जीडब्ल्यूए
स-6 

112. शसमुलेटर आमतौर पर 
टै्रक करता है और िेल्ड 

गुणित्ता के स्िचाशलत 

मूल्यांकि के शलए प्रदाि 

करता है और व्यग्क्तगत 

प्रनतकक्रया ररकॉडा करता 
है। 

- िचुाअल िातािरण: 

शसमुलेटर विशभन्ि प्रकार 
के आभासी िातािरण 

प्रदाि करते हैं, जैस ेकक 

एक कारखािे का सेट, जो 
प्रशशक्षुओ ंको विशभन्ि 

पररदृश्यों में अभ्यास 

करिे की अिुमनत देता है। 
इंजीननयर गं ड्राइंग 

प्रोफेशनल 
िॉलेज 

ईडी - 30 
घंटे 

 

19. काया के 
क्षेत्र में विशभन्ि 
अिुप्रयोगों के 
शलए 
इंजीनियररगं डॉ. 
एिाइंग को पढें 
और लागू करें। 

- इंजीनियररगं का पररचय डॉ. अिाइंग और डॉ. अिाइंग उपकरण; कन्िेंशि 

डॉ. आविगं शीट के आकार और लेआउट 

शीषाक ब्लॉक, इसकी ग्स्थनत और सामग्री 
डॉ. अिाइंग इंस्ूमेंट 

- मुक्त हाथ डॉ. की; आयामी के साथ ज्याशमतीय आकृनतयााँ और ब्लॉक 

माप को टदए गए िस्तु स ेमकु्त हाथ रेखाधचत्रों में स्थािांतररत करिा। 
मुक्त हाथ हाथ के औजारों और मापिे िाले औजारों का डॉ. अिाइंग। 
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- पंग्क्तया ं
डॉ. में प्रकार और अिपु्रयोग 

- ज्याशमतीय आकृनतयों के डॉ. अिाइंग; 

कोण, बत्रकोण, ितृ्त, आयत, िगा, समािांतर चतुभुाज। 
अक्षर और संख्यांकि - एकल स्ट्रोक, डबल स्ट्रोक, झुकाि 

- आयाम और आयामीकरण अभ्यास का पठि। 
- फैबब्रकेशि डॉ. अिाइंग का पठि, विशभन्ि प्रकार के जोड़ों का अिुभागीय 

दृश्य। विशभन्ि पाइप जोड़ों का अिुभागीय दृश्य 

- प्रतीकात्मक प्रनतनिधित्ि 

संबंधित टे्रड में उपयोग ककए जािे िाले विशभन्ि प्रतीक 

संबंधित व्यिसायों के डॉ. रीडडगं ऑफ जॉब। 
वकस शॉि कैलकुलेशन औ  साइंस 

प्रोफेशनल 
िॉलेज 

डब्ल्यूसी- 30 
घंटे 

20. व्यािहाररक 
कायों को करिे 
के शलए बुनियादी 
गखणतीय 
अििारणा और 
शसद्िांतों का 
प्रदशाि करें। 
अध्ययि के क्षेत्र 
में बुनियादी 
विज्ञाि को 
समझें और 
समझाएं। 

- इकाई, शभन्ि 

- िगामूल, अिुपात और अिपुात, प्रनतशत 

- भौनतक विज्ञाि 

- मास, िजि, मात्रा और घित्ि 

- गमी और तापमाि और दबाि 

- बुनियादी बबजली 
- माशसक िमा 
- बत्रकोणशमनत 
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मुख्य कौिल के शलए पाठ्यक्रम (ससलेबस फॉ  को  क्स्कलस) 
1. रोजगार योग्यता कौशल (सभी सीटीएस टे्रडों के शलए सामान्य) (120 घंटे) 

 

सीखिे के पररणाम, मूल्यांकि मािदंड, पाठ्यक्रम और रोजगार कौशल की टूल सूची अलग 
से www.cstaricalcutta.gov.in/www.bharatskills.gov.in/www.dgt.gov.in पर उपलब्ि है। 
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टूल्स औि उपकिणों की सूची 
वेल्डि (20 उम्मीदवािों के बैच के शलए) 

क्र. 
सं. 

टूल्स औि उपकिणों का नाम पवशेष वणसन िर माण 

A. प्रशिक्षु टूल ककट (प्रत्येक अनतरिक्त इकाई प्रशिक्षु टूल ककट के शलए क्रमांक 1-15 
अनतरिक्त रूप से आवश्यक है) 
1.  हेलमेट फाइबर 

 
20+1 संख्या। 

2.  हाथ ढाल फाइबर 
 

20+1 संख्या। 

3.  धचवपगं हथौड़ा 
िातु के हैंडल 250 ग्राम 
के साथ 

20+1 संख्या। 

4.  
धचसल ठंडा फ्लैट 19 शममी x 150 

शममी 
20+1 संख्या। 

5.  कें द्र पंच 9 शममी 127 शममी 20+1 संख्या। 
6.  विभाजक 200 शममी 20+1 संख्या। 
7.  स्टेिलेस स्टील नियम  20+1 संख्या। 
8.  शलवपक 150 शममी डबल पॉइंट 20+1 संख्या। 
9.  फ्लैट टोंग 350mm लंबा 20+1 संख्या। 
10.  हैक फे्रम देखा 300 शममी तय ककया गया 20+1 संख्या। 
11.  फाइल आिा गोल बस्टडा 300 शममी 20+1 संख्या। 
12.  फ़ाइल फ़्लैट 350 शममी बास्टडा 20+1 संख्या। 
13.  हैमर बॉल फलक हैंडल के साथ 1 ककलो 20+1 संख्या। 
14.  टटप क्लीिर  20+1 संख्या। 
15.  चौकोर कोशशश करो 6” 20+1 संख्या। 
16.  िनिायर कैशलपर 300 शममी तक डडग्जटल 2 िं। 
17.  माइक्रोमीटर 0-25 तक डडग्जटल 2 िं। 
18.  थमाल गि/तापमाि मापिे िाली गि  2 िं। 
B. उपकिण औि सामान्य दकुान का सामान - 2 (1+1) इकाइयों के शलए कोई अनतरिक्त 
आइटम आवश्यक नहीं है 

टूल्स एंड इक्ट्क्वपमेंट 

अनुलग्नक -I 
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19.  
तार कटर एमआईजी िेग्ल्डगं के 

शलए 

6 सं। 

20.  

ग्स्पंडल कंुजी िेग्ल्डगं संयंत्र के शलए 8 िग (प्रत्येक 
प्रकार की गैस 
के शलए 2) 

21.  स्कू्र डॉ. आइिर 
300mm ब्लेड और 250 
शममी ब्लेड 

1 प्रत्येक 

22.  िंबर पंच 6 शममी 2 सेट 

23.  पत्र पंच 6 शममी 2 सेट 

24.  मैग्ग्िफाइंग ग्लास 100 शममी व्यास। 2 िग। 

25.  
यूनििसाल/कैग्म्ब्रज िेल्ड मापिे िाला 
गेज 

 2 िग। 

26.  स्पैिर डीई। 6 शममी से 32mm तक 2 सेट 

27.  सी-क्लैम्प्स 10 सेमी और 15 सेमी 2 प्रत्येक 

28.  हैमर स्लेज दोहरे चेहरे िाला 4 ककलो 2 िं। 
29.  एसएस टेप मामले में 5 मीटर लचीला 5 िं। 
30.  एचपी टॉचा 5 िोजल के साथ 2 सेट 

31.  ऑक्सीजि गैस दबाि नियामक दोहरा चरण 2 िग। 
32.  एशसटटलीि गैस दबाि नियामक दोहरा चरण 2 िग। 
33.  प्री-हीटर जीएमएडब्ल्यू के शलए 2 िग। 
34.  CO2 गैस प्रेशर रेगुलेटर फ्लो मीटर के साथ 2 सेट 

35.  आगाि गैस दबाि नियामक फ्लो मीटर के साथ 2 सेट 

36.  
िातु रैक 182 सेमी x 152 सेमी x 

45 सेमी 
1 सं। 

37.  प्राथशमक धचककत्सा बॉक्स  1 सं। 

38.  
स्टील लॉकर 8 कबूतर के छतरों के 

साथ 

3 िं। 

39.  स्टील अलमारी/अलमारी  4 िं। 
40.  ब्लैक बोडा और ई ल स्टैंड  1 सं। 
41.  फ्लैश बैक अरेस्टर (टॉचा माउंटेड)  4 जोड़े 
42.  फ्लैश बैक अरेस्टर (शसलेंडर माउंटेड)  4 जोड़े 
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43.  मल्टीएंगल मैग्िेटटक क्लैंप सेट 
िातु आिार (18x10x10 
सेमी) 

एक 

सामान्य दकुान का सामान 

44.  एसी िेग्ल्डगं ट्रांसफॉमार 

सभी एक्सेसरी  के साथ 
(400A, ओसीिी 60-100, 
60% ड्यूटी चक्र) 

4 सेट 

 

45.  
ट्रांसफॉमार (या) इन्िटार आिाररत 
मशीि (आईजीबीटी) 

सभी एक्सेसरी  के साथ 
(300A, ओसीिी 60 - 
100, 60% ड्यूटी चक्र) 

2 सेट 

 

46.  
सभी एक्सेसरी  के साथ डीसी 
रेग्क्टफायर सेट 

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

2 सेट 

 

47.  मशीि 

400A एयर कूल्ड टॉचा, 
रेगुलेटर, गैस प्री-हीटर, 
गैस हो  और मािक 
एक्सेसरी  के साथ क्षमता 

2 सेट 

 

48.  एसी/डीसी मशीि 

िाटर कूल्ड टॉचा 300 ए, 
आगाि रेगुलेटर, गैस हो , 
िाटर सकुा लेटटगं शसस्टम 
और मािक एक्सेसरी  के 
साथ। 

2 सेट 

 

49.  एयर प्लाज्मा कटटगं उपकरण 

सभी एक्सेसरी  के साथ, 
12 शममी स्पष्ट कट 
काटिे की क्षमता 

1 सेट 

50.  
उपरोक्त िायु प्लाज्मा कटटगं शसस्टम 
के शलए उपयुक्त एयर कंप्रेसर। 

दो स्टेज कंप्रेसर 1 सं। 

51.  ऑटो डाककिं ग हेलमेट  5 िं। 

52.  स्पॉट मशीि 
सभी एक्सेसरी  के साथ 
15 केिीए 

1 सेट 

53.  पोटेबल गैस कटटगं मशीि (पीयूजी) 
सभी सहायक उपकरणों के 
साथ सीिे और गोलाकार 
काटिे में सक्षम 

1 सेट 
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54.  

मोटे और मध्यम आकार के पीसिे 
िाले पटहयों से सुसग्ज्जत पेडस्टल 
ग्राइंडर 

300 शममी व्यास। 2 िं। 

55.  

बारीक अिाज आकार के शसशलकॉि 
काबााइड ग्रीि ग्राइंडडगं व्हील स े
सुसग्ज्जत बेंच ग्राइंडर 

150 शममी व्यास। 
2 िं। 

 

56.  एजी 4 ग्राइंडर  4 िं। 
57.  उपयुक्त गैस ताशलका आग की ईंटों के साथ 2 िग। 
58.  उपयुक्त आका  टेबल पोग्जशिर के साथ 6 िग 

59.  शसशलडंर के शलए ट्रॉली (एचपी यूनिट)  2 िग। 

60.  
हाथ से कतरिे िाली मशीि की 
क्षमता 

6 शममी कट शीट और 
फ्लैट 

1 सं। 

61.  
मशीि को बबजली शमली 18′′ या ब्लेड का आकार 

450 शममी 
1 सं। 

62.  पोटेबल डॉ. इशलगं मशीि (कैप। 6 शममी) 1 सं। 

63.  

ओिि, इलेक्ट्रोड डॉ. नयगं 0 से 350 डडग्री 
सेग्ल्सयस, 10 ककलोग्राम 
क्षमता, गहराई 450mm 
से 500 शममी, अंतग्राहण 
क्षमता 10 ककलोग्राम 

1 सं। 

64.  काया बेंच 

150 शममी जबड़े के 
उद्घाटि के 4 बेंच िाइस 
के साथ 340x120x75 
सेमी 

4 सेट 

65.  
ऑक्सी एशसटटलीि गैस कटटगं ब्लो 
पाइप 

 2 सेट 

66.  ऑक्सीजि, एशसटटलीि शसलेंडर **  2 प्रत्येक 

67.  CO2 शसशलडंर **  2 िग। 
68.  आगाि गैस शसलेंडर **  2 िग। 
69.  एग्न्िल 24 िगा इंच का काया क्षेत्र  1 सं। 
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70.  
स्िेज ब्लॉक 5048 ढलिा ंलोहा 16x16x16 

इंच 

1 सं। 

71.  चंुबकीय कण परीक्षण ककट #  1 सेट 

72.  
अग्ग्िशामक यंत्र (फोम प्रकार और 
CO2 प्रकार) 

 1. िहीं। 

73.  आग की बाग्ल्टयााँ बदााश्त करती हैं  4 िं। 
74.  पोटेबल अपघषाक कट-ऑफ मशीि  1 सं। 
75.  उपयुक्त गैस कटटगं टेबल  1 सं। 

76.  

श्री (शमधश्रत िास्तविकता)/िीआर 
(आभासी िास्तविकता) के शलए 
शसमुलेटर 

एसएमएडब्ल्य/ू 
जीटीएडब्ल्यू/ जीएमएडब्ल्यू 

02 सेट 

77.  

जल शीनतत प्रेरण/ब्रेग् ंग मशीि 200-250 एएमपी, प्रेरण 
कॉइल लंबाई 3 इंच और 
2.5 इंच 

1 

78.  

गमा हिा िाली बंदकू के साथ 
प्लाग्स्टक मशीि 

तापमाि। डडस्प्ले, 
िेररएबल टेम्प, पीई, पीपी 
और पीिीसी शीट या पाइप 
नियंत्रण सहि। उपसािि। 

1 

79.  
स्िैधगगं और फ्लोररगं टूल ककट 450 
टयूबबगं 

1/8 स े¾ इंच तक  

80.  
िेग्ल्डगं पोजीशिर के साथ आिुनिक 
िेग्ल्डगं बूथ 

िुआं निष्कषाण और 
मैनिपुलेटर के साथ 

04 सं। 

81.  
िेग्ल्डगं पोजीशिर के साथ मास्टर 
िेग्ल्डगं बूथ 

िुआं निष्कषाण और 
मैनिपुलेटर के साथ 

01 िं। 

82.  
उपकरणों और विशभन्ि समस्याओं के 
साथ अल्ट्रासोनिक परीक्षण मशीि 

मािक 01 सेट 

C. उपभोज्य (कोंसुमबेल) 
83.  चमड़े के हाथ के दस्तािे 14” 20 जोड़ े

84.  माग्स्कंग टेप 2.5” 5 सं। 
85.  कपास के हाथ के दस्तािे 8” 20 जोड़ े

86.  चमड़े का एप्रि चमड़ा  20 िग। 
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87.  एसएस िायर ब्रश 5 पंग्क्तयााँ और 3 पंग्क्तयााँ 20 प्रत्येक 

88.  चमड़े की हाथ की आस्तीि 16” 20 जोड़ े

89.  िेल्डरों के शलए सुरक्षा जूते आकार  

90.  लेग गाडा चमड़े के   

91.  रबर हो  ग्क्लप ½" 20 िग। 

92.  
रबर हो  ऑक्सीजि 8 शममी व्यास 10 मीटर। 

बीआईएस के अिुसार लंबा 
2 िग। 

93.  
रबर हो  एशसटटलीि 8 शममी व्यास 10 मीटर। 

बीआईएस के अिुसार लंबा 
2 िग। 

94.  
आका  केबल बहु कोर तांबा बीआईएस के अिुसार 

400/600 एएमपी 
प्रत्येक 45 मीटर 

95.  

आका  एकल-रंग के चश्मा 108 शममी x 82 शममी x 
3 शममी. डीआईएि 11A 
12 ए 

34 सं। 

96.  
आका  सादा कांच 108 शममी 82 शममी 3 

शममी। 
68 सं। 

97.  
गैस गॉगल्स रंग का ग्लास 3 या 4A 

डीआईएि. के साथ 

34 सं। 

98.  सुरक्षा चश्मा सादा  34 सं। 
99.  स्पाका  लाइटर के शलए कप लाइटर 6 िग 

100.  एजी 4 पीसिे िाले पटहये  50 िग। 
101.  पृ् िी क्लैंप  6 िग 

102.  इलेक्ट्रोड िारक 600 एग्म्पयर 6 िग 

103.  डाई पेिेट्रेंट टेग्स्टंग ककट  1 सेट 

104.  एंटी स्पैटर स्प्रे कैि 100 से 300 शमलीलीटर 5 िं। 

105.  
जीएमएडब्ल्यू मशाल िो ल टटप आकार 0.8, 1.0, 1.2 

(शममी में) 
5 प्रत्येक 

106.  टटग मशाल शसरेशमक िोजल आकार 4 प्रत्येक 

107.  
टंगस्टि इलेक्ट्रोड 1.0, 1.6, 2.0 (शममी 

में), लंबाई 150 शममी 
5 प्रत्येक 

108.  पीतल भराि तार 1. 0mm, 2.0 एमएम  
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109.  AG4 कटटगं व्हील  100 िग। 
110.  सीसीएमएस भराि तार 1.0 एमएम 4 ककलो 
111.  पीतल भराि तार 1.0 एमएम 4 ककलो 
112.  तांबे का भराि तार 1.0 एमएम 4 ककलो 
113.  पीतल के शलए फ्लक्स  500 ग्राम 

114.  कॉपर के शलए फ्लक्स  500 ग्राम 

D. टे्रड थ्यो ी के सलए क्लासरूम फ़नीच  

115.  अिुदेशक की मेज और कुसी (स्टील)  1 सेट 

116.  
शलखिे िाले पैड के साथ छात्रों की 
कुशसायााँ 

 20 िग। 

117.  
सफेद बोडा आकार 1200 शममी एक्स 

900 शममी 
1 सं। 

118.  

प्रशशक्षक का लैपटॉप ििीितम 
कॉग्न्फ़गरेशि के साथ ऑपरेटटगं 
शसस्टम और सुश्री ऑकफस पैकेज के 
साथ प्री-लोड ककया गया है। 

 1 सं। 

119.  
ििीितम कॉग्न्फ़गरेशि के साथ 
डेस्कटॉप 

 1 सं। 

120.  
स्क्रीि/इंटरैग्क्टि बोडा के साथ एलसीडी 
प्रोजेक्टर 

 1 सं। 

121.  
प्रकक्रया, निरीक्षण और कोड 
डीिीडी/सीडी 

 
1 सेट प्रत्येक 
(िैकग्ल्पक) 

दटप्पणी: - 
1. ** िैकग्ल्पक रूप से गैस शसलेंडर भी आिश्यकतािुसार ककराए पर शलए जा सकते हैं। 
2. # टे्रड की इकाइयों की संख्या की परिाह ककए बबिा प्रनत संस्थाि एक मशीि आिश्यक है। 
3. कक्षा में इंटरिेट सुवििा उपलब्ि होिी चाटहए 
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डीजीटी उद्योग, राज्य निदेशालयों, टे्रड विशेषज्ञों, डोमेि विशेषज्ञों, आईटीआई, एिएसटीआई 
के प्रशशक्षकों, विश्िविद्यालयों के संकाय और अन्य सभी लोगों के योगदाि को ईमािदारी से स्िीकार 
करता है ग्जन्होंिे पाठ्यक्रम को संशोधित करिे में योगदाि टदया। डीजीटी द्िारा निम्िशलखखत 
विशेषज्ञ सदस्यों को विशेष आभार व्यक्त ककया जाता है ग्जन्होंिे इस पाठ्यक्रम में अत्यधिक योगदाि 
टदया था। 

योगदानकताषओ ंकी सूची 
क्र.
स.ं 

नाम औि पदनाम 
श्री/ श्रीमती 

संगठन मंतव्य 

1.  टी. रागुलि, निदेशक सीएसटीएआरआई, कोलकाता अध्यक्ष 

2.  बब्रदंाबि दास, डीडी/एचओओ सीएसटीएआरआई, कोलकाता सदस्य 

3.  बबपुल िंदी, प्रशशक्षक डीईसीटी। असम सदस्य 

4.  स्िपि कुमार मुखोपाध्याय एमएस क्िाड्रा कंसग्ल्टंग 
कोलकाता 

सदस्य 

5.  तपि कुमार हा रा, प्रशशक्षक सरकारी आईटीआई गररयाहाट सदस्य 

6.  राजा मोंडल, उप प्रबंिक बी.बी.जे. कंस्ट्रक्शि कंपिी 
शलशमटेड 

सदस्य 

7.  इिमोय मैती, सहायक। प्रबंिक बी.बी.जे. कंस्ट्रक्शि कंपिी 
शलशमटेड 

सदस्य 

8.  संदीप मजूमदार, प्रशशक्षक 
(डब्ल्यूएल) 

सरकारी आईटीआई टॉलीगंज सदस्य 

9.  सुिील कुमार मोंडल, पयािेक्षक सरकारी आईटीआई हािड़ा 
होम्स 

सदस्य 

10.  सर्. स्टाशलि, प्रशशक्षण अधिकारी एिएसटीआई भुििेश्िर 
ओडडशा 

सदस्य 

11.  ररतुराज बोस, र्ंमाननत महासधचि भारतीय िेग्ल्डगं संस्थाि, 
कोलकाता 

सदस्य 

12.  प्रो. डॉ. शांतिु दास, अध्यक्ष, िेग्ल्डगं 
शशक्षा सशमनत 

भारतीय िेग्ल्डगं संस्थाि, 
कोलकाता 

सदस्य 

अनुलग्नक -II 
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13.  ड. अपाण कु. मोंडल, सहायक 
प्रोफेर्र, एमई 

एिआईटीटीआर कोलकाता सदस्य 

14.  तपस सेि, िेग्ल्डगं प्रशशक्षक आरजे इंडस्ट्रीज सदस्य 

15.  अशोक दास गुप्ता, पूिा एसएसई/ 
सीएलडब्ल्यू 

धचत्तरंजि लोकोमोटटि िक्सा सदस्य 

16.  बबदेश अधिकारी, िेल्डर प्रशशक्षक क्िाड्रा कंसग्ल्टंग कोलकाता सदस्य 

17.  सुभंकर राणा टी.ओ. एिएसटीआई, हािड़ा सदस्य 

18.  अचािा शसहं, एडीटी सीएसटीएआरआई, कोलकाता सदस्य 

19.  अखखलेश पांडे, ए.डी. सीएसटीएआरआई, कोलकाता सदस्य 

20.  शेक अल्ताफ हुसैि, ए.डी. सीएसटीएआरआई, कोलकाता सदस्य 

21.  मुराली बरुई, ए.डी. सीएसटीएआरआई, कोलकाता सदस्य 

22.  बब. के. निगम, टी.ओ. सीएसटीएआरआई, कोलकाता सदस्य 

23.  बब. विश्िास, टी.ओ. सीएसटीएआरआई, कोलकाता सदस्य 

24.  वप. के. बैरागी, टी.ओ. सीएसटीएआरआई, कोलकाता सदस्य 

25.  प्रदीप बबस्िास, जूनियर डी/मैि सीएसटीएआरआई, कोलकाता सदस्य 

26.  हेमंत कुजुर जूनियर डी/मिै सीएसटीएआरआई, कोलकाता सदस्य 

27.  देबासीस पाखण, ए.डी. एिएसटीआई (डब्ल्यू), 
अगरतला 

सदस्य 

28.  राहुल वप्रयदशी, उप निदेशक सीडी-सेक्शि, डीजीटी 
कौशल भिि, िई टदल्ली 

सदस्य 

29.  िमा िाथ शमाा, सहायक निदेशक एिएसटीआई बैंगलोर सदस्य 
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संक्षक्षप्त रूप 

सीटीएस शशल्पकार प्रशशक्षण योजिा 
एटीएस शशकु्ष प्रशशक्षण योजिा 

सीआईटीएस शशल्प प्रशशक्षक प्रशशक्षण योजिा 
डीजीटी प्रशशक्षण महानिदेशालय 

सुश्री डीई कौशल विकास और उद्यशमता मंत्रालय 

एिटीसी राष्ट्रीय टे्रड प्रमाणपत्र 

एिएसी राष्ट्रीय शशकु्षता प्रमाणपत्र 

एिसीआईसी राष्ट्रीय शशल्प प्रशशक्षक प्रमाण पत्र 

एलडी लोकोमोटर विकलांगता 
सी.पी सेरेब्रल पाल्सी 
एमडी एकाधिक विकलांगता 
एलिी कम दृग्ष्ट 

एचएच सुििे में कटठिाई 

आईडी बौद्धिक विकलागंता 
एलसी कोढ ठीक हो गया 
एसएलडी विशशष्ट सीखि ेकी अक्षमताएाँ 
डीडब्ल्यू बौिापि 

एमआई मािशसक बीमारी 
एए एशसड अटैक 

पीडब्ल्यूडी टदव्यागंजि 
 

 

 
 

 

अनुलग्नक -III 
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