
(i)

ùYpPo
(WELDER)

NSQF ¨ûX - 3
(NSQF Level - 3)

ùRô¯t T«t£ ùNnØû\
(TRADE  PRACTICAL)

TÏ§ : £_õ & Gm

(Sector :  CG & M)

T«t£jÕû\ ùTôÕ CVdLLm,
§\uªÏ úUmTôhÓ Utßm ùRô¯p Øû]úYôo AûUfNLm,

Ck§V AWÑ

úR£V ùRô¯tT«t£ FPL
RVô¬l× ¨ûXVm, ùNuû]

RTôp ùTh¥ Gi: 3142, £.¥.I. Y[ôLm, ¡i¥, ùNuû]- þ 600 032 -

(úUmTÓjRlThP TôPj§hPm _øûX 2022 - 1200 Hrs)
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(ii)

TÏ§ : £_õ & Gm

Sector : CG & M

LôXm : 1 BiÓ

Duration : 1 Year

ùRô¯pLs : ùYpPo - ùRô¯t T«t£ ùNnØû\ -(NSQF ¨ûX - 3)

(úUmTÓjRlThPÕ 2022)

Trades : Welder - Trade Practical - (NSQF - Level - 3) (Revised 2022)

EÚYôdLm Utßm ùY°ÂÓ

úR£V ùRô¯tT«t£ FPL RVô¬l× ¨ûXVm
RTôp ùTh¥ Gi: 3142,

¡i¥, ùNuû]  - 600032

ªu AgNp: chennai-nimi@nic.in

CûQVR[m: www.nimi.gov.in

T§l×¬ûU © 2022 úR£V ùRô¯t T«t£ FPL RVô¬l× ¨ûXVm, ùNuû].

ØRtT§l× :  ùNlPmTo 2023 ©W§Ls : 1000

ì :/-

E¬ûU : úR£V ùRô¯t T«t£ FPL RVô¬l× ¨ûXVm, ùNuû].

úR£V ùRô¯t T«t£ FPL RVô¬l× ¨ûXVm, ùNuû]«u AàU§ CpXôUp CkR

©WÑWj§u GkR TÏ§«û]Ùm , ÁiÓm ©WÑ¬jRp ApXÕ GkR T¥Yj§Ûm SLp ùNnYÕ,

ªu]Ô êXm ApXÕ CVk§WêXm, úTôhúPô SLp, T§Ü ùNnRp ApXÕ RLYp úNªl×

Utßm GkR Y¯Øû\«Ûm §ÚmTl ùTßm YN§«û] ùNnVdáPôÕ.
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(iii)

ØuàûW

Ck§V AWNôeLj§u úTWôYp CXdLô], 30 úLô¥ UdLÞdÏ, SôpYôõp JÚYÚdÏ úYûX

Ej§WYôRjûR 2020 Bi¥tÏs HtTÓjR úR£V §\u úUmTôhÓ ùLôsûL

HtTÓjRlThÓs[Õ.

§\u ªÏ ûL®û]OôóLû[ EÚYôdÏY§p ùRô¯t T«t£ ¨ûXVeLs (ITI) Ød¡V TeÏ

YÏd¡\Õ. CdÏ±dúLô°u A¥lTûP«p RtLôX ùRô¯tNôûXL°u úRûYdúLtT §\u

ªÏ ûL®û]OôóLû[ EÚYôd¡ T«t£V°lTRtLôL ùRô¯tT«t£ TôP§hPj§u (ITI

syllabus) Uôt±VûUdL, ùRô¯tLp® T«tß]ôóLs Utßm Lp®Vô[oLs ©W§¨§Lû[

Es[Pd¡V JÚ BúXôNû] ÏÝYô]Õ (Mentor council) EÚYôdLlThPÕ.

§\u úUmTôhÓ Utßm ùRô¯p Øû]úYôôó (MSD & E) AûUfNLj§u T«t£ Õû\ RûXûU

CVdLj§u (DGT) LhÓlTôh¥p CVeÏm Ru]ôh£ ¨ßY]Uô] ùRô¯t T«t£ FPL

RVôôõl× ¨ûXVUô]Õ (NIMI) ùRô¯tT«t£ ùTßTYôóLÞdÏm Utßm AûR NôôókR

Õû\LÞdÏm, Uôt±VûUdLlThP TôPj§hPj§u T¥ ùRô¯tT«t£ FPL £lTeLû[

(IMPS) EÚYôd¡Ùm, EtTj§ ùNnÕm Utßm ®¨úVô¡jÕ YÚ¡\Õ.

RtúTôÕ Uôt±VûUdLlThP TôPj§u T¥ “ùYpPo ùRô¯t T«t£ ùNnØû\

(NSQF ̈ ûX þ 3) (úUmTÓjRlThPÕ 2022), £ _õ & Gm ©¬Ü  T«t£ FPLeLs RVôôõdLl

ThÓs[]. NSQF ̈ ûX þ 3 (úUmTÓjRlThPÕ 2022)  T«t£Vô[oLÞdÏ T«t£ FPLUô]Õ

ùR°YôLÜm RVôôõdLlThÓ ùRô¯t T«t£ ¨ûXVj§p T«ÛTYôóLÞdÏm,

T«tßSôóLÞdÏm Utßm ùRô¯t ØRÄhPôôóLÞdÏm YÚm LôXeL°p T«t£V°lTRtLôL

ùY°«PlThÓs[Õ.

Cl×jRLm ùY°«P ER®V ùTôÕ CVdÏSo (T«t£) (DGT), ̈ oYôL CVdÏSo NIMI, Aû]jÕ

Õû\ ©W§¨§Ls, NIMI FPL RVôôõl× ÏÝ Eßl©]ôóLs B¡úVôÚdÏ G]Õ U]UôôókR

TôWôhÓRpLû[ EôõRôdÏ¡ú\u.

 AÕp ÏUôo §Yô¬, I.A.S
   ùNVXô[o

§\uªÏ úUmTôÓ Utßm ùRô¯p

Øû]úYôôó AûUfNLm

Ck§V AWÑ

ùNlPmTo 2023
×Õ ¥pXõ þ 110 001.
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(iv)

ØLÜûW

Ck§V AW£u ùRô¯Xô[ôó Utßm úYûXYônl× AûUfNLj§u ̧ Ýs[ úYûX Yônl× Utßm
ùRô¯tT«t£j Õû\«u ùTôÕ CVdLjRôp (D.G.E&T) (RtùTôÝÕ ÑVj ùRô¯p Utßm §\u
úUmTôhÓ T«t£ Õû\«u ùTôÕ CVdÏQWLm) ù_ôóU² áh¥ûQl× Ï¥VWÑ ùRô¯tÖhT
ER®ÙPu úR£V ùRô¯tT«t£ FPL RVôôõl× ¨ûXVm(NIMI)ùNuû]«p 1986þ p
ÕYdLlThPÕ. Ck¨ûXVj§u Ød¡V Ï±dúLôs TX úYß ùRô¯t©ôõÜLÞdÏm, ûL®û]Oôó

Utßm NSQF T«t£ §hPeLÞdÏ YÏjÕûWjR TôPj §hPeL°uT¥ Lt©jRÛdLô]

FPLeLû[ EÚYôd¡ AYtû\ YZeÏRp BÏm.

ùRô¯p Øû\l T«t£«u Ød¡V Ï±dúLôs Ck§Vô®p Es[ úR£V LXkRônÜ ùRô¯p
Øû\T«t£ (NCVT), úR£V ùRô¯p TÝÏSôó T«t£ LXkRônÜ B¡VYt±tdÏ JÚ úYû[«û]
(job) R² JÚY]ôp §\u úUmTôhÓPu ùNnV ERÜm YûL«p U]§p ùLôiÓ Lt©jRÛdLô]
NôR]eLû[ EÚYôdL úYiÓm. Lt©jRÛdLô] NôR]eLs LÚj§Vp/A±®Vp FPLeL[ôL
£lTeLs Y¥®p (IMP) EiPôdLlTÓ¡u\]. JÚ LÚj§Vp FPL £lTj§p LÚj§Vp ×jRLm,
ùNnØû\ ×jRLm, BnÜ Utßm YÏjùRôÕdÏRp (Assignment) ×jRLm, T«tßSôó Y¯Lôh¥,
úLh£ Lôh£ LÚ® (ÑYôó ®[dLlTPm Utßm Jüõ×Ïm FPLm) Utßm ARû] NôôókR NôR]eLs
B¡VûY APe¡«ÚdÏm.

JÚ LÚj§Vp ×jRLm JÚ, T«t£Vô[ôó JÚ úYûXûV (job) ùNnYRtÏ úRûYVô] A[Ü Nôôó×
A±®û] ùLôÓd¡\Õ. úRoÜ Utßm YÏjùRôÏjRp T«tßSÚdÏ T«t£Vô[ôõu ùNVp§\û]
U§l©Ó ùNnYRtÏm AYoLÞdÏ YÏjùRôÏjRûX RÚYRtÏm TVuTÓ¡\Õ. ÑYôó
®[dLlTPeLs Utßm JXõ×Ïm FPLeLs T«tßSÚdÏ TôPeLû[ £\lTôL GÓlTRtÏ ER®
ùNVóYÕ UhÓUpXôUp, T«t£Vô[ôó GqY[Ü ×ôõkÕ ùLôiÓ Es[ôoLs GuTûR U§l©Ó
ùNnV ERÜ¡\Õ. T«tßSôó Y¯Lôh¥ T«tßSÚdÏ AYôõu A±ÜûWLû[ Th¥Vp §hPj§tÏ,
úRûYVô] LfNôlùTôÚhLû[ §hPªÓYRtÏ, SôsúRôßm TôPeLû[Ùm Utßm ùNnØû\
®[dLeLs SPjÕYRtÏ Y¯ùNn¡\Õ.

TVàs[ ÏÝ/ A¦ úYûXdÏ L¥]Uô] §\u úUmTôÓ úRûYdÏ A±®Vp FPL£lTm
ùNVpTÓ¡\Õ. YÏjÕûWjR Ød¡VUô] §\uLû[ úNolóTRtÏ úRûYVô] LY]m GÓjÕd
ùLôiÓ Es[Õ.

JÚ T«t£ ¨ûXVj§p ÝÝûUVô] LÚj§Vp FPL £lTm CÚkRôp AÕ T«tßSôó Utßm
úUXôiûU B¡V CWiÓdÏm TVàs[ T«t£«û] ùLôÓlTRtÏ ERÜ¡\Õ.

úR£V ùRô¯tT«t£ FPL RVôôõl× ¨ûXVj§u T¦Vô[oL°u áhÓ ØVt£ Utßm FPL
Y[ôóf£ ÏÝ®tÏ AWÑ Utßm R²VôôóÕû\ ùRô¯tNôûXûV NôôókR STôóLs, ùTôÕ CVdÏSWLm
T«t£«u (DGT) ̧ r Es[ TpúYß T«t£ ̈ ûXVj§u STôóLs, AWÑ Utßm R²Vôôó ùRô¯tT«t£
¨ûXVj§u STôóL°u áhÓ ØVt£Vôp ùY°YkRÕRôu CkR LÚj§Vp FPL £lTm.

TpúYß Uô¨X AWÑL°u úYûXYônl× & T«t£jÕû\ CVdÏSôóLs, ùTôÕ Utßm CVdÏSWL
T«t£ NôûXL°u T«t£Õû\, ùTôÕ CVdÏSWL T«t£ ̈ ûXVeLs, R² FPL Y[ôóf£Vô[ôóLs
Utßm ER®Vô[ôóLs, B¡VYôóLÞdÏ G]Õ EiûUVô] Su±«û] CfNkRolTj§p
ùRôõ®jÕdùLôs¡ú\u úUÛm CYôóL°u ÑßÑßlTô] ÕûQÜ CpXôUp úR£V LÚj§Vp
FPL ¨ûXVm CkR NôR]eLû[ ùY°ùLôiÓ Yk§ÚdL Ø¥VôÕ

ùNuû] - 32

ùNVXôh£ CVdÏSo, NIMI
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(v)

HtT±®l×

£ _õ & Gm ©¬Ü ûL®û] NSQF T«t£§hPj§u ̧ r ùRô¯t ©¬ÜdLô] ùYpPo FPL

£lTjûR (ùRô¯t T«t£ ùNnØû\) ùY°«P ER®V FPL RVô¬lTô[oLÞdÏm,
AYoLû[ AàU§jR ¨ßY]eLÞdÏm, Utßm AYoL[Õ TeL°l©tÏm,
JjÕûZl©tÏm, úR£V ùRô¯tT«t£ FPLj RVô¬l× ¨ûXVm R]Õ U]UôokR
Su±«û]j ùR¬®jÕdùLôs¡\Õ. CkRl ×jRLm §ÚjRlThP TôPj§hPj§uT¥

RVô¬dLlThÓs[Õ.

FPLj RVô¬l×  Eßl©]oLs ÏÝ

RªZôdLm

§Ú. G. NeLÃvY¬ C[¨ûX T«t£ AÛYXo
AW£]o ùRô¯t T«t£ ¨ûXVm
¡i¥, ùNuû].

§Ú. K. CWô_úNLWu A.T.O

AW£]o ùRô¯t T«t£ ¨ûXVm
¡i¥, ùNuû] - 81

§Ú. B. Ñ©j C[¨ûX T«t£ AÛYXo
AW£]o ùRô¯t T«t£ ¨ûXVm
¡i¥, ùNuû].

FPL úUmTôh¥u JÚe¡ûQlTô[oLs

§Ú.  ¨oUpVô Sôj ÕûQ CVdÏSo,
UiPX ùUô¯ ùTVol× ùTôßlTô[o,
NIMI, ùNuû].

§Ú. G . ûUd¡s _ô² úUXô[o,
JÚe¡ûQlTô[o NIMI,

ùNuû].

CkR £lTjûR EÚYôdÏm ùNVtTôh¥p ªLÜm £\lTôLÜm BrkR DÓTôÓPàm
T¦Vôt±V L¦² RhPfNo, L¦² YûW LûXOo ªûN AfÑl T§lTô[o B¡úVôÚdÏ
úR£V ùRô¯tT«t£ FPL RVôôõl× ̈ ûXVm (NIMI) R]Õ TôWôhÓRûXl T§Ü ùNn¡\Õ.

CkR T«t£ LÚj§VûX EÚYôdLl TeL°l× Sp¡V CRW T¦Vô[oL°u ØVt£LÞdÏm
úR£V ùRô¯tT«t£ FPL RVôôõl× ̈ ûXVm (NIMI) R]Õ Su±ûVj ùR¬®jÕd ùLôs¡\Õ.

CkR £lTj§tÏ úS¬ûPVôLÜm, Uû\ØLUôLÜm ER®ùNnR Ut\YoLÞdÏm úR£V
ùRô¯tT«t£ FPL RVô¬l× ̈ ûXVm (NIMI) R]Õ Su±«û] ùR¬®jÕdùLôs¡\Õ.
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(vi)

A±ØLm

ùRô¯t T«t£ ùNnØû\ ûLúVÓ ùRô¯t áPj§p ETúVô¡lTRtLôL RVô¬dLlThPÕ.

C§p ùYpPo  (úUmTÓjRlThPÕ 2022) ùNnÕ Ø¥dL úYi¥V T«t£Ls Y¬ûNVôL

úNodLlThÓs[Õ Utßm T«t£Ls ùNnYRtLô] APe¡V Ï±l×Ls / RLYpLs
ùTt±Úd¡u\]. CkRl T«t£Ls YûWVßdLlThP  TôP§hPj§uT¥ GpXô §\uLÞm

ÕûQ ùRô¯t©¬Ü §\u EsTP úUtùLôs[ThÓs[Õ GuTûR Eß§ ùNn¡\Õ ùYpPo

ùRô¯tT«t£ ùNnØû\ TX RLYXÏL[ôL ©¬dLlThÓs[Õ..

RLYXÏ Gi RLYX¡u RûXl×

RLYXÏ 1 ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\

RLYXÏ 2 Tt±ûQl©u ÖÔdLeLs

RLYXÏ 3 v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU

RLYXÏ 4 BnÜ ùNnRp Utßm T¬úNô§jRp

RLYXÏ 5 YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e

RLYXÏ 6 YôÙ PevPu Bod ùYp¥e

RLYXÏ 7 TÝÕ TôojRÛm, TWôU¬jRÛm

TôPj§hPm Utßm A§Ûs[ ®PVeLû[ BrkÕ TôôódÏmúTôÕ RLYXÏ JußdùLôuß
ùRôPôó×ûPVRôL Es[Õ TpúYß RLYXÏLÞdÏ YZeLlThP A±ÜûWLs T«tßSo
Y¯Lôh¥ ×jRLj§p úNodLlThÓs[Õ.

ùRô¯tT«t£ ùNnØû\«u Es[PdLm

ClTôP §hPj§u úSôdLm, T«t£«u Ø¥®p T«t£Vô[oLs §\u ùT\ úYi¥VûYLÞm
Y¬ûN T¥ ¸úZ Ï±dLlThÓs[Õ.

úSôdLeLs: JqùYôÚ T«t£«u ÕYdLj§Ûm ùT\lTP úYi¥V §\u Ï±jÕ
Y¬ûNTÓjRlThÓs[Õ.

úRûYVô]ûYLs : JqùYôÚ T«t£«u ØRp TdLj§p úRûYlTÓm LÚ®Ls/A[dÏm
LÚ®Ls, CVk§WeLs/R[YôPeLs, ùTôÚhLs B¡VûY RWlThÓs[Õ.

T«t£ YûWTPm Utßm ùNnØû\ : T¦Uû]«p ùT\úYi¥V §\uT«t£, LÚj§Vp
ùNn§LÞPu §hPªPlThÓs[Õ.  T«t£ §hPj§p Ïû\kR ThN Projects
úNodLlThÓs[Õ.  CÕ T«t£Vô[oLÞdÏ CûPúV ÏÝYôL T¦Vôtßm §\û]
úUmTÓjÕ¡\Õ.  T«t£Vô[oLÞdÏ ERÜRtLôL TPeLs Lm©VûUl×, ªuÑtßYûWTPm
B¡VûY GeÏ úRûYlTÓ¡\úRô AeÏ úNôódLlThÓs[Õ YûW TPeL°p RWlThÓs[
Ï±ÂÓLs BIS  A[ÜL°uT¥ YûWVlThPûYLs BÏm.

§\u RLYp : §\u RLYp R²VôL RWlThÓs[Õ.  §\u EiPôdÏm TÏ§Ls T«t£«p
úNodLlThÓs[Õ.
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(vii)

ùTôÚ[PdLm

TÏ§ 1 : ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\
(Induction training and welding process)

1.1.01 ùRô¯tT«t£ ùNnØû\«p TVuTÓjRlTÓm CVk§WeLû[

LiP±Rp (Demonstration of machinery used in welding trades) 1

1.1.02 TôÕLôl× NôR]eLs Utßm AYt±u TVuLû[d

LiP±Rp (Identification of safety equipment and their use etc.,)

(QR Code Pg No 5)* 5

1.1.03 Bd^ô êXm AßjRp, A[ÜL°u T¥ ùNeúLôQUôL

CWôÜRp (Hack sawing, filing square to dimension) 7

1.1.04 MS RLh¥u ÁÕ A[Ü úLôÓ YûWkÕ Utßm ×s°«ÓRp
(Marking out on MS plate and punching) 11

1.1.05 Bd³ A£h¥Xõu ¨ûXVm AûUjRp, ûXh¥e Utßm

©ú[ûU ùNh ùNnRp (Setting of oxy-acetylene welding equipment,
lighting and setting of flame) 14

1.1.06 RûW UhP ¨ûXdÏ Lm© FhÓRp CpXôUp EÚd¡ ÀÓLs

ùNnRp (Perform fusion run without filler rod on MS sheet 2mm thick in flat
position) (OAW-01) 22

1.1.07 Bod ùYp¥e CVk§Wm Utßm ETLWQeLû[ AûUjÕ

Utßm Bod¡û] EiPôdÏRp (SMAW - 01) (Setting of arc welding
machine & accessories and striking an arc (SMAW-01)) 26

1.1.08 10 ªÁ M.S. RLh¥u ÁÕ TÓdûL ¨ûX«p úSodúLôhÓl

T¥ÜLs CÓRp (Deposit straight line beads on MS plate 10mm  position
flat) 33

1.1.09 2 ª.Á RLh¥u ÁÕ ¨Wl×d Lm©ûV úNojÕ TÓdûL

¨ûX«p À¥û] AûUjRp  (Deposit bead with filler rod on MS Sheet
2mm thick in flat position) 38

1.1.10 ¨Wl×d Lm© CpXôUp 2 ª.Á M.S RLh¥u úUp TÓdûL

¨ûX«p KWj§û] CûQjRp (OAW -03) (Edge joint on MS sheet
2 mm in flat position without filler rod) (OAW -03) 43

1.1.11 10 ªÁ M.S. RLh¥u ÁÕ TÓdûL ¨ûX«p úSodúLôhÓl

T¥ÜLs CÓRp (SMAW - 02)(Straight line beads on MS plate 10mm
thick in flat position) (SMAW - 02) 45

1.1.12 10 ªÁ M.S. RLh¥u ÁÕ TÓdûL ¨ûX«p FNp ÅfÑ T¥Ü

ùNnRp (Weaved beads on M.S. plate 10mm flat position) (SWAW - 03) 46

1.1.13 10 ªÁ M.S. RLhûP, Bd³ A£h¥Xõu ùLôiÓ ûL«]ôp

ùYhÓRp (úSo Utßm N¬Ü ùYhÓ)   ùNnRp (Setting up of Oxy
- Acetylene and make straight cuts) (free hand) 50

1.1.14 10 ª.Á L]j RLPô] MSp YôÙ®u êXm úLô¥lThP

úSWô] ùYhÓRXû] ÕpXõVUô] ± dÏ 2 ª.Á ùNnVÜm
(OAGL - 02) (Perform marking straight line cutting of MS plate 10mm thick by
gas. Accuracy with in 2mm) (OAGL - 02) 54

T«t£ Gi T«t£ TdL Gi
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(viii)

1.1.15 10 ª.Á L]j RLh¥²p NôRôWQUôL ´úVôªuh¥¬dLp
Y¥YeLs Utßm Y¥YUt\ Y¥YeLs Utßm N¬ÜLû[Ùm
ùYhÓRp (OAGC - 03) (Beveling of MS plates 10mm thick, cutting regular
geometrical shapes irregular shapes chamfers by gas cutting) (OAGC - 03) 58

1.1.16 YôÙ ùYh¥û]l TVuTÓj§ YûWkÕ Utßm Yû[Yô]

ùYhÓRp, Õû[«û] ùYh¥ ùNnÕ Ø¥jRp (Marking and
perform radial cuts, cutting out holes using oxy-acetylene gas cutting
(OAGC) - 04) 65

1.1.17 YôÙ ùYhÓRXõu Ïû\Lû[ AûPVô[m LôÔRp (OAGC - 05)
(Identification of gas cutting defects) (OAGC -05) 67

1.1.18 2.00 ª.Á MS RLhûP TÓdûL ¨ûX«p NÕW

Øh¥ûQlTôL Øh¥ûQl× ùNnRp(OAW - 04) (Square butt

joint on MS Sheet 2.00 mm in flat position)(OAW - 04) (QR Code Pg No 69)* 69

TÏ§ 2 : Tt±ûQl©u ÖÔdLeLs (Welding Techniques)

1.2.19 TÓdûL ¨ûX«p 10 ª.Á L]j§p MS  RLh¥tÏ úUp

@©pXh  “ T ” CûQl× (1F) - (SMAW - 04) (Fillet “T ” joint on MS
plate 10mm thick in flat position) (1F) - (SMAW - 04) (QR Code Pg No 73)* 73

1.2.20 2.0 ª.Á MS RLhûP TÓdûL ¨ûX«p ùY° êûX

CûQlTôL @©pXh (êûX ¨Wl×) ùYpÓ ùNnRp (1F) - (OAW
- 05) (Open corner joint on MS sheet 2mm in flat position) (1F) - (OAW - 05) 76

1.2.21 TÓdûL ¨ûX«p 10 ª.Á L]j§p MS RLh¥u úUp

@©pXh úXl CûQl× (1F) -(SMAW - 05) (Fillet lap joint on MS
plate 10mm thick in flat position) (1F) -(SMAW - 05)  (QR Code Pg No 80)* 80

1.2.22 2.0 ªÁ M.S. RLhûP TÓdûL ¨ûX«p ‘T’ CûQlTôL

@©pXh (êûX ¨Wl×) ùYpÓ ùNnRp (1F)- (OAW- 06) (Fillet
weld ‘T’ joint M.S. sheet 2.0 mm in flat position) (1F) - (OAW- 06)
(QR Code Pg No 83)* 83

1.2.23 TÓdûL ¨ûX«p 10 ª.Á L] MS RLh¥u úUp ùY°

êûX«û] CûQjRp (1F) - (SWAW - 06) (Open corner joint on
MS plate 10 mm thick in flat position) (1F) - (SWAW - 06)
(QR Code Pg No 87)* 87

1.2.24 2.0 ª.Á MS RLh¥p TÓdûL ¨ûX«p úXl @©pXh

(úUXoÜ) CûQl× ùNnRp (1F) - (OAW - 07)(Fillet lap joint on
MS sheet 2.0mm in flat position) (1F) - (OAW - 07) (QR Code Pg No 92)* 92

1.2.25 12 ª.Á  MS RLh¥p TÓdûL ¨ûX«p Jtû\ “V”

Øh¥ûQlûT ØhÓ ùYpÓ ùNnRp (1G) - (SMAW - 07)
(Single “V” butt joint on MS palte 12mm thick in flat position) (1G) -
(SMAW - 07) (QR Code Pg No 95)* 95

TÏ§ 3 : v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU
(Weldability of Steels) (OAW, SMAW)

1.3.26 TôoûYVôp BnÜ ùNnÕ ùYpÓ CûQl©û] úNô§jRp
(I&T - 01) (Testing of weld joint by visual Inspection) (I&T - 01) 99
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1.3.27 ùYpÓ úLwLû[l TVuTÓj§ ùYpÓLû[ BnÜ ùNnVÜm
(I &T - 01)  (Inspection of welds using gauges (I &T - 01) 102

1.3.28 2.0 ªÁ M.S. RLhûP ¡ûPUhP ¨ûX«p NÕW

Øh¥ûQlTôL ØhÓ ùYpÓ ùNnRp (2G) -(OAW - 08) (Square
butt joint on MS sheet 2.0mm in horizontal position (2G) -(OAW - 08) 106

1.3.29 ¡ûPUhP ¨ûX«p 10 ª.Á L] MS RLh¥tÏ úSodúLôh¥u

úUp T¥®û] AûUjRp (SMAW - 08) (Straight line beads on MS plate
10mm thick in horizontal position) (SMAW - 08) 109

1.3.30 ¡ûPUhP ¨ûX«p 10 ª.Á L]j§p MS RLh¥u úUp

‘T’  CûQl©tÏ @©pXh ùNnRp (2F)- (SMAW - 09) (Filler ‘T’
joint on MS plate 10mm thick in horizontal position) (2F)- (SMAW - 09)
(QR Code Pg No 112)* 112

1.3.31 2.0 ª.Á MS RLhûP ¡ûPUhP ¨ûX«p úXl CûQl×

ùNnRp (2F)- (OAW - 09)  (Fillet - Lap joint on MS sheet 2.0mm in horizontal
position (2F)- (OAW - 09) 116

1.3.32 10 ª.Á MS RLh¥p ¡ûPUhP ¨ûX«p @©pXh ùYpÓ

úXl CûQl× ùNnRp (2F) - (SMAW - 10) (Fillet lap joint MS plate
10mm horizontal position) (2F) - (SMAW - 10) 118

1.3.33 2.00 ª.Á MS RLh¥p ùSÓdÏ ¨ûX«p ¨Wl×d Lm© ùLôiÓ

EÚÏl T¥Ü ùNnRp (OAW - 10) (Fusion run with filler rod on MS sheet
2.00mm in vertical position (OAW - 10) 121

1.3.34 2.00 ª.Á MS RLh¥p ùSÓdÏ ¨ûX«p NÕW Øh¥ûQlûT

Th ùYpÓ ùNnRp (3G) - (OAW - 11)  (Square butt joint on MS sheet
2.00 mm in vertical position) (3G) - (OAW - 11) 124

1.3.35 12 ª.Á MS RLh¥p ¡ûPUhP ¨ûX«p Ktû\

Øh¥ûQlûT ØhÓ ùYpÓ ùNnRp (2G)- (SMAW- 11)
(Single ‘V’ butt joint on MS plate 12mm thick in horizontal position) (2G)-
(SMAW- 11) (QR Code Pg No 127)* 127

1.3.36 2.0 ª.Á MS RLhûP ùSÓdÏ ¨ûX«p “T”  CûQlûT

@©pXh ùNnRp (3F) - (OAW - 12) (Fillet “T”’ joint on MS sheet 2.0mm in
vertical position) (3F) - (OAW - 12) 130

1.3.37 10 ªÁ M.S. RLh¥p ùSÓdÏ ¨ûX«p (úUpúSôd¡) ‘T’

CûQlûT @©pXh ùYpÓ ùNnRp (3F) - (SMAW - 13) (Fillet
weld Tee joint  MS plate 10mm in Vertical postion) (3F) - (SMAW - 13)
(QR Code Pg No 133)* 133

1.3.38 50 ª.Á ®hPØm 3ª.Á ÑYoL]Øm Es[ MS ÏZôûV, 1G

(EÚhÓRp) ̈ ûX«p vhùWfÑWp ÏZôn Øh¥ûQl×

ùNnRp (Structural pipe welding butt joint on MS pipe φ50mm X 3mm wall
thickness in 1G (Rolling) position) (OAW - 13) 136

1.3.39 10 ª.Á MS RLh¥p ùSÓdÏ ¨ûX«p (úUp úSôd¡) úXl

(úUXUoÜ) CûQlûT @©pXh ùYpÓ ùNnRp (3G) - (SMAW
- 14) (Fillet lap joint on MS plate 10mm thick in vertical position) (3G) -
(SMAW - 14) 140
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1.3.40 10 ª.Á MS L]j RLh¥p ùSÓdÏ ¨ûX«p (úUp úSôd¡)

ùY° êûX CûQl©û] ùYpÓ ùNnRp (3 F) (SMAW -15)
(Open corner joint on MS plate 10mm thick in vertical position) (3F) (SMAW -15) 143

1.3.41 TÓdûL ¨ûX«p 50 ª.Á ®hPØm 3 ª.Á ÑYoL]j§p MS

ÏZô«²p  GpúTô CûQl©tLôL vhùWfÑWp ÏZôn
ùYp¥e ùNnRp (Pipe welding - Elbow joint on MS pipe ø50mm and 3mm
wall thickness in (1G)-(OAW-14)) 146

1.3.42 50 ª.Á ®hPØm 3 ª.Á ÑYo L]Øm Es[ MS ÏZôûV

TÓdûL ¨ûX«p ‘T’ CûQl©tÏ ûTl ùYp¥e ùNnRp (1G)
- (OAW - 15) (Pipe welding 'T' joint on MS pipe ø50mm and 3mm wall thickness
in flat position (1G) - (OAW-15)) 149

1.3.43 12ª.Á MS RLh¥p ùSÓdÏ¨ûX«p (úUpúSôd¡) Jtû\

“V” Th CûQlûT Th ùYpÓ ùNnRp (3G) - (SMAW - 16)
(Single "V" butt joint on MS plate 12mm thick in vertical position (3G)-
(SMAW-16) (QR Code Pg No 151)* 151

1.3.44 φ50 X 3mmª.Á ÑYo L]j§²p MSûTl©u úUp 45° úLôQj§p

ûTl ùYp¥e ùNnRp (1G)- (OAW - 16) (Pipe welding 45° angle joint on
M.S. pipe ø50mm and 3mm wall thickness (1G)-(OAW-16) 155

1.3.45 10 ª.Á MS RLh¥p RûXdÏ úUp ¨ûX«p úSodúLôhÓl

T¥ÜLû[ CÓRp (SMAW - 17) (Straight line beads on MS plate 10mm
thick in overhead position (SMAW-17)) 158

1.3.46 RûWUhP ¨ûX«p MS RLÓ Utßm 50 ª.Á ®hPj§p 3ª.Á

ÑYoL]j§p MS ûTl©û] ûTl @l[ôgf CûQl×

CûQjRp(SMAW - 18) (Pipe flange joint on MS plate with MS pipe ø50mm
× 3mm wall thickness (1F) (SMAW-18) 162

1.3.47 10 ª.Á MS RLh¥p RûXdÏ úUp ¨ûX«p, “T” CûQl©p

@©pXh ùYpÓ ùNnRp (Fillet - “T” joint on MS plate 10mm thick in over
head position) (4F) - (SMAW - 19) 166

1.3.48 1G ¨ûXdÏ φ φ φ φ φ 50ª.Á  X 5ª.Á ÑYo L]j§p MS ûTl©û]

Th ûTl ùYp¥e ùNnRp (SMAW - 20) (Pipe welding butt joint
on MS pipe ø50mm and 5mm wall thickness in 1G position (SMAW-20)
(QR Code Pg No 169)* 169

1.3.49 10 ª.Á MS RLh¥p RûXdÏ úUp ¨ûX«p úUXUoÜ

CûQlTôL CÓdÏ (@©pXh) ùYpÓ ùNnRp (4G) - (SMAW - 21)
(Fillet - lap joint on MS plate 10mm thick in over head position (4G) -(SMAW-21)) 173

1.3.50 10 ª.Á MS RLhûP RûXdÏ úUp ¨ûX«p Jtû\“V”Th

CûQl× ØhÓ ùYpÓ ùNnRp (4G)- (SMAW - 22) (Single “V”
butt joint on MS plate 10mm thick in over head position) (4G)-(SMAW - 22)
(QR Code Pg No 176)* 176

1.3.51 50 ª.Á ùY° ®hPØm 6 ª.Á ÑYoL]Øm Es[ MS ÏZôûV

1G  (ÑZtßRp) ¨ûX«p Øh¥ûQlûT ÏZôn ØhÓ ùYpÓ

ùNnRp (SMAW - 23) (Pipe butt joint on MS pipe φ50mm X 6mm wall thick
ness in 1G (Rolled) position) (SMAW - 23) 180
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1.3.52 Th CûQl©p LôlTo ÏZôn1/2” ªu çiPp êXm ©úW£e

ùNnRp (OAW-17) (Butt joint of copper pipe 1/2” by brazing process by
induction welding machine OAW-17) 181

1.3.53 2.00 ª.Á vùP«uùXv v¼p RLhûP TÓdûL ¨ûX«p

NÕW Øh¥ûQl× ùNnRp (OAW - 17) (Square butt joint on stainless
steel sheet 2.00mm thick in flat position) (OAW - 17) 183

1.3.54 êûX / ‘T’  CûQl× êXm LôlTo ÏZôn 1/2” ®hPm, ¿[m

75mm ©úW£e ùNnØû\ (Corner /Tee joint of copper pipe and Braze tee
joint on copper tube 1/2”and of length 75mm) 185

1.3.55 2 ª.Á L]Øs[  MS RLh¥u NÕW Th Utßm úXl

CûQl©u úUp ©úW£e ùNnRp (Square butt and lap joint on M.S.
sheet 2mm thick by brazing in flat position (OAW-19)) 188

1.3.56 6 ª.Á L]Øs[ Yôol©Úm©p TÓdûL ¨ûX«p £e¡s “V”

Th CûQl©û] ùNnRp (SMAW - 25)  (Single "V" butt joint on cast
iron plate 6mm thick in flat position (1G) (SMAW-25)) 191

1.3.57 TÓdûL ¨ûX«p 10 ª.Á MS RLh¥tÏ Bod ùLü´e

ùNnRp(AG - 01)(Arc gouging on MS plate 10 mm thick in flat postion)(AG-01) 194

1.3.58 TÓdûL ¨ûX«p 3ª.Á L] AÛª²V Ìh¥u úUp NÕW

Øh¥ûQl©û]f ùNnRp (OAW - 20) (Square butt joint on aluminium
sheet 3mm thick in flat position) (OAW - 20) 197

1.3.59 6 ª.Á L]eùLôiP úLvh AVou RLh¥tÏ Jtû\ “V”

Øh¥ûQl©u úUp lWôuv ùYp¥e ùNnRp (OAW - 21)
(Bronze welding of single “V” butt joint on cast iron plate 6mm thick) (OAW - 21) 200

1.3.60 ûP ùT¦húWih T¬úNôRû] (Dye penetrant test) 203

1.3.61 úUd]h¥d Tôoh¥Lp T¬úNôRû] (Magnetic particle test (I&T) 204

TÏ§ 4 : BnÜ ùNnRp Utßm T¬úNô§jRp
(Inspection & Testing)

1.4.62 ¨d EûPjÕ TôojÕ T¬úNô§jRp (I&T)(04) (Nick-break test (I&T) 04) 206

1.4.63 ùTiÓ êXm T¬úNô§jRp (Free bend test (I & T) 03 208

1.4.64 @©pXh Ø±Ü T¬úNô§jRp (Fillet fracture test  (I & T) 04 210

TÏ§ 5 : YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

1.5.65 TôÕLôl× NôR]eLs Utßm ARu TVuLs A±ØLm
(Introduction to safety equipment and their use etc. GMAW-011) 212

1.5.66 GMAW þu ùYp¥e CVk§Wm Utßm ETLWQeLs Utßm

Bod¡û] EiPôdÏRp (Setting up of GMAW welding machine &
Accessories and striking an ARC GMAW-02) 212

1.5.67 GMAW  þp RûW UhP ¨ûX«p 10ª.Á MS RLh¥tÏ ÀÓLû[

úSodúLôh¥u úUp AûUjRp (Depositing straight line beads on MS
plate 10mm in flat position by GMAW-02) 216

1.5.68 1F ¥l UôßRXõu êXm TÓdûL ¨ûX«p 10 ª.Á L]j§p

MS RLh¥u úUp ‘Tee’ CûQl©tLôL @l©pXh ùYpÓ

ùNnRp (Fillet weld Tee joint on MS plate 10mm thick in flat position by dip
transfer 1F) (GMAW 03) 218
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1.5.69 1F ¥l hWôuvT¬p 3ª.Á L]Øs[ úXl CûQlûT TÓdûL

¨ûX«p M.S RLh¥²p @©pXh ùYpÓ ùNnRp (Fillet weld -
Lap joint on MS sheet  3mm thick in flat position by dip transfer 1F (GMAW - 03) 222

1.5.70 @©pXh ùYpÓ þ 3 ª.Á L]Øs[ M.S RLh¥u ÁÕ TÓdûL

¨ûX«p ¥l hWôuvTo êXm 1F Cp CûQjRp (Fillet weld - 'T'
joint on M.S sheet  3mm thick in flat position by dip transfer 1F) 225

1.5.71 1F ¥l hWôuvTo êXm TÓdûL ¨ûX«p 3ª.Á L]j§p M.S.

RLh¥u úUp Lôo]o CûQl©p þ @©pXh ùYpÓ ùNnRp

(Fillet weld - Corner joint on M.S sheet 3mm thick in flat position by dip transfer
1F (GMAW - 05) 228

1.5.72 1G TÓdûL ¨ûX«p 3ª.Á L]j§p M.S.RLh¥u NÕW Th

CûQl©p þ Th ùYpÓ ùNnRp  (Butt weld - Square buttjont

on MSsheet 3mm thick in flat position 1G (GMAW-06) (QR Code PgNo 231)* 231

1.5.73 1 G TÓdûL ¨ûX«p ¥l hWôuvTo êXm 10ª.Á L]Øs[
ûUpÓ v¼p RLh¥u úUp £e¡s ‘V’ Th CûQl©p Th
ùYpÓ ùNnRp  (Butt weld single V Butt joint on M.S plate 10mm thick by
dip transfer in flat position 1 G (GMAW - 07) 234

1.5.74 2F ¥l hWôuvTo êXm ¡ûPUhP ¨ûX«p 10ª.Á L]j§p

M.S  RLh¥u ‘T’ CûQl©p @©pXh ùYpÓ ùNnRp (Fillet
weld Tee joint on M.S plate 10mm thick in horizontal position by dip transfer 2F)
(GMAW 08) 237

1.5.75 ¥l hWôuvTo êXm ¡ûPUhP ¨ûX«p 10ª.Á L]j§p MS

RLh¥²p Lôo]o CûQl©p @©pXh ùYpÓ ùNnRp (2F)
(Fillet weld corner joint on M.S plate 10mm thick in horizontal position by dip
transfer (2F) (GMAW - 09) 241

1.5.76 2F ¥l hWôuvTo êXm ¡ûPUhP ¨ûX«p 3 ª.Á L]j§p

M.S  RLh¥²p T  CûQl©p @©pXh ùYpÓ ùNnRp (Fillet
weld 'T' joint on M.S sheet 3mm thick in horizontal position by dip transfer 2F
(GMAW - 10) 243

1.5.77 2F ¥l hWôuvTo êXm ¡ûPUhP ¨ûX«p  3 ª.Á L]j§p
M.S Ìh¥u Lôo]o CûQl©p @©pXh ùYpÓ ùNnRp
(Fillet weld - corner joint on M.S sheet 3mm thick in horizontal position by dip
2F transfer) (GMAW - 11) 246

1.5.78 3F ùNeÏjÕ ¨ûX«p (úUp ¨ûX«p) 10 ª.Á M.S RLh¥²p

‘T’ CûQl©u úUp @©pXh ùYpÓ ùNnRp (Fillet weld - Tee joint
on M.S plate 10mm  thick in vertical position by (vertical up) dip transfer 3F
(GMAW - 12)) 249

1.5.79 3F ¥l hWôuvTo êXm ùNeÏjÕ ¨ûX«p 10 ª.ÁûV

MS RLh¥²p ùY°lTdL Lôo]o CûQl©²p @©pXh
ùYpÓ ùNnRp (Fillet  weld outside corner joints on MSplate 10mm
vertical position upward by diptransfer3F (GMAW-13) (QR Code PgNo 251)* 251

1.5.80 3F ¥l hWôuvTo êXm ùNeÏjÕ ¨ûX«p 3ª.Á L]j§p M.S

RLh¥u úXl CûQl©p @©pXh ùYpÓ AûUjRp (Fillet
weld - Lap joint on M.S sheet 3mm thick in vertical position by dip transfer 3F
(GMAW - 14) 253
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1.5.81 3F ¥l hWôuvTo êXm ùNeÏjÕ ¨ûX«p 3ª.Á MS  Ìh¥u

ùY°lTdL Lôo]o CûQl©p @©pXh ùYpÓ ùNnRp
(Fillet weld -  corner joint on M.S sheet 3mm in vertical position by dip  transfer
3F (GMAW - 15) 256

1.5.82 4F ¥l hWôuvTo êXm RûXdÏ úUp ¨ûX«p 3ª.Á L]m
Es[ M.S RLh¥²tÏ úXl Utßm ‘T’ CûQl©p @©pXh
ùYpÓ ùNnRp (Fillet weld - lap and 'T' joint on M.S sheet 3mm thick in
overhead position by dip transfer 4F (GMAW - 16)) 258

TÏ§ 6 : YôÙ PevPu Bod ùYp¥e
(Gas Tungsten Arc Welding)

1.6.83 1G ¨ûX«p 3ª.Á L]j§p ùY°®hPUô] 60ª.Á MS ÏZô«u

ÑZt£«u úUp Tee CûQjRp (Tee joints on M.S pipe f60 mm OD x
3mm WT 1G position (ARC constant rolling)  (GMAW-17) 261

1.6.84 TÓdûL ¨ûX«p S.S Ìh¥u úUp T¥®û] úNL¬jRp
(Depositing bead on S.S sheet in flat position (GMAW - 18) 264

1.6.85 ¥l hWôuvTo êXm TÓdûL ¨ûX«p  2ª.Á L]Øs[
Ìh¥²p vùP«uùXv v¼Xõp Th CûQjRp (Butt joint on
stainless steel 2mm thick sheet in flat position by dip transfer (GMAW - 19) 268

1.6.86 TÓdûL ¨ûX«p 2ª.Á L]Øs[ AÛª²Vm RLh¥uúUp
À¥û]f úNojRp (Depositing bead on aluminium sheet 2mm thick -
position flat (GMAW - 01)) 270

1.6.87 TÓdûL ¨ûX«p 1.6ª.Á L]Øs[ AÛª²Vm
RLh¥²p  NÕWTh CûQl©p þ Th ùYpÓ úNojRp
(Butt weld square butt joint on aluminium sheet 1.6mm - position flat)
(GTAW - 02) (QR Code Pg No 273)* 273

1.6.88 1F TÓdûL ¨ûX«p 1.6 ª.Á L]Øs[ AÛª²Vm
RLh¥²p ‘T’ CûQl©u úUp @©pXh ùYpÓ ùNnRp
(Fillet weld - Tee joint on aluminium sheet  1.6mm - position (1F)
(GTAW - 03)) (QR Code Pg No 275)* 275

1.6.89 1F TÓdûL ¨ûX«p  2 ª.Á L]Øs[ AÛª²Vj
RLh¥²p   ùY°êûX CûQlTôL @©pXh ùYpÓ
ùNnRp (Fillet weld outside corner joint on aluminium sheet 2mm -
thick in position flat (1F) (GTAW - 04)) (QR Code Pg No 277)* 277

1.6.90 1G AÑjReLû[ ¿dÏm YôÙ®û]d ùLôiÓ  1.6 ª.Á
L]Øs[ vùP«u ùXv v¼Xõp NÕWTh CûQl©u
TÓdûL ¨ûX«p ûYjÕ Th ùYpÓ ùNnRp (Butt weld
square butt joint on stainless steel 1.6mm thick flat with purging Gas) (1G)
(GTAW - 05)  (QR Code Pg No 279)* 279

1.6.91 @©pXh ùYpÓ þ TÓdûL ¨ûX«p 1.6ª.Á RLh¥²p
vùP«uùXv v¼p RLh¥u úUp ‘T’ CûQjRp (Fillet weld
Tee joint on stainless steel sheet 1.6mm - position flat 1F (GTAW - 06) 286

1.6.92 TÓdûL ̈ ûX«p 50ª.ÁhPo ®hPØm 3ª.ÁhPo ÑYoL]Øm
Es[ AÛª²Vd ÏZô«u úUp Øh¥ûQlTôL ØhÓ
ùYpÓ ùNnRp (1G) (Pipe butt joint on aluminium pipe φ50mmx3mm WT in
flat position 1G) 289

1.6.93 TÓdûL ̈ ûX«p 50ª.ÁhPo ®hPØm 3ª.ÁhPo ÑYoL]Øm
Es[ M.SÏZôûV EÚhÓRXõp ‘T’ CûQlTôL @©pXh ùYpÓ
ùNnRp(Tee joint on MS pipe f50mm ODx3mm WT position flat1F) (GTAW-08) 291
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1.6.94 CÚmTôXô]Õm CÚmTt\ EúXôLeL[ô]Õm úUp
©[ôvUô®p úSoØL ùYhÓRp (Plasma straight cutting on ferrous
and non-ferrous metal) 294

1.6.95 AÝjRj§p vTôh Tt±ûQl©p vhùP«uXv v¼p
RLh¥²p úXl CûQl×f ùNnRp (Lap joint on stainless steel
sheet by Resistance spot welding (R.W - 01) 298

1.6.96 AÝjRj§p vTôh Tt±ûQl©p ûUpÓ v¼p RLh¥u
úUp úXl CûQl×f ùNnRp (M.S. Sheet Joining by Resistance spot
welding (R.W - 02)) 300

1.6.97 1G TÓdûL ¨ûX«p 2ª.Á L]Øs[ RôªW Ìh¥u úUp
NÕW Th CûQjRp (Square Butt Joint on Copper sheet 2mm thick in
Flat position (1G) (OAW 01) 301

TÏ§ 7 : TÝÕ TôojRÛm, TWôU¬jRÛm
(Repair and Maintenance)

1.7.98 1F ©úW³e¡p RûWUhP ¨ûX«p 2 ª.Á L]Øs[ ûUpÓ
v¼p Ìh¥²tÏ RôªWjÕPu T’ CûQl×f ùNnRp ('T' joint
on copper to M.S sheet 2mm thick in flat position by brazing 1F (OAW 02)) 304

1.7.99 ‘T’ CûQl©tLôL vùP«uùXv v¼p RLh¥u úUp RôªW
RLh¥û] ûYjÕ £pYo ©úW³e ùNnRp (Silver brazing on S.S.
sheet with copper sheet ‘T’ joint (OAW - 03)) 306

1.7.100 RôªWd ÏZôÙPu, ÏZô«û] ûYjÕ ©úW³e ùNnRp (Silver
brazing on copper tube to tube (OAW - 04)) 309

1.7.101 CI Utßm ©Wôuv ©pXo WôÓ Utßm Bd^õ A£h¥Xõu
ùYp¥e¡p EûPkR CI CVk§W TôLeLû[ N¬ ùNnRp (Repair
welding of broken CI machine parts by oxy acetylene welding with CI and bronze
filler rod (OAW-05)) 313

1.7.102 CI  GXdhWôÓ êXm EûPkR CVk§W TôLeLû[ N¬ ùNnRp
(Repair welding of broken CI machine parts by CI electrode. SMAW-01) 316

1.7.103 EûPkR ©[ôv¥d ApXÕ ÏZôn TôLeLû[ ©[ôv¥d
ùYp¥e êXm N¬ ùNnRp (Repair plastic broken parts or pipes by
plastic welding machine) 318

1.7.104 150x100x100 A[Üs[ PVC ©[ôv¥d Ìh¥p ©[ôv¥d úPed

EÚYôdÏRp (Make a plastic tank with plastic sheet of PVC dimension
150x100x100) 320

T¥lTRtÏm/ U§lÀh¥tÏm EiPô] ùY°lTôÓLs
 (LEARNING / ASSESSABLE OUTCOME)

On completion of this book you shall be able to

Sl.No Learning Outcome Exercise No

1 Set the gas welding plant and join MS sheet in different position following
safety precautions. [Different position: - 1F, 2F, 3F, 1G, 2G, 3G.] 1.1.01 - 1.1.04

2 Set the SMAW machine and perform different type of joints on MS in
different position observing standard procedure. [different types of joints
Fillet (T-joint, lap & Corner), Butt (Square & V); different position - 1F, 2F,
3F,4F, 1G, 2G, 3G, 4G] 1.1.05 - 1.1.08

3 Set the gas welding plant and join MS sheet in different position following
safety precautions. [Different position: - 1F, 2F, 3F, 1G, 2G, 3G.] 1.1.09 - 1.1.10
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(xv)

4 Set the SMAW machine and perform different type of joints on MS in
different  position observing standard procedure. [different types of joints
 Fillet ( T-joint, lap & Corner), Butt (Square & V); different position - 1F, 2F,
3F,4F, 1G, 2G, 3G, 4G] 1.1.11 - 1.1.12

5 Set the oxy- acetylene cutting plant and perform different cutting
operations on MS plate. [Different cutting operation - Straight, Bevel,
circular] 1.1.13-1.1.17

     6           Set the gas welding plant and join MS sheet in different position following
safety precautions. [Different position: - 1F, 2F, 3F, 1G, 2G, 3G.] 1.1.18-1.2.20

7 Set the SMAW machine and perform different type of joints on MS in
different position observing standard procedure. [different types of joints
Fillet ( T-joint, lap & Corner), Butt (Square & V); different position - 1F, 2F,
3F,4F, 1G, 2G, 3G, 4G] 1.2.21-1.3.37

8  Set the SMAW machine and perform different type of joints on MS in
different position observing standard procedure. [different types of joints
Fillet ( T-joint, lap & Corner), Butt (Square & V); different position - 1F, 2F,
3F,4F, 1G, 2G, 3G, 4G] 1.3.38 - 1.3.41

9  Perform welding in different types of MS pipe joints by Gas welding
(OAW). [Different types of MS pipe joints - Butt, Elbow, T-joint, angle (45 )
 joint, flange joint] 1.3.42-1.3.45

10 Set the SMAW machine and perform different type of joints on MS in
different position observing standard procedure. [different types of joints
Fillet ( T-joint, lap & Corner), Butt (Square & V); different position - 1F, 2F,
3F, 4F, 1G, 2G, 3G, 4G] 1.3.46 - 1.3.49

11 Set the SMAW machine and perform welding in different types of MS
pipe joints by SMAW. [Different types of MS pipe joints - Butt, Elbow,
T-joint, angle (45 ) joint, flange joint] 1.3.50 - 1.3.51

12 Choose appropriate welding process and perform joining of different types
of metals and check its correctness. [appropriate welding process -
OAW, SMAW; Different metal - SS, CI, Brass, Aluminium] 1.3.52 - 1.3.54

13 Choose appropriate welding process and perform joining of different
types of metals and check its correctness. [appropriate welding
process - OAW, SMAW; Different metal - SS, CI, Brass, Aluminium]
Demonstrate arc gauging operation to rectify the weld joints. 1.3.55 - 1.3.57

14 Choose appropriate welding process and perform joining of different types of
metals and check its correctness. [appropriate welding process - OAW,
SMAW; Different metal - SS, CI, Brass, Aluminium] 1.3.58 - 1.3.59

15 Test welded joints by different methods of testing. [different methods of
testing- Dye penetration test, Magnetic particle test, Nick break test, Free
band test, Fillet fracture test] 1.3.60 - 1.4.64

16 Set GMAW machine and perform welding in different types of joints on MS
sheet/plate by GMAW in various positions by dip mode of metal transfer.
[different types of joints- Fillet (T-joint, lap, Corner), Butt (Square & V);
various positions- 1F, 2F, 3F,4F, 1G, 2G, 3G] 1.5.65 - 1.6.85

17 Set the GTAW machine and perform welding by GTAW in different types of
joints on different metals in different position and check correctness of the
weld. [different types of joints- Fillet ( T-joint, lap, Corner), Butt (Square & V)

; different metals- Aluminium, Stainless Steel; different position- 1F & 1G] 1.6.86 - 1.6.91
18 Perform Aluminium & MS pipe joint by GTAW in flat position. 1.6.92
19 Perform Aluminium & MS pipe joint by GTAW in flat position. Set the Plasma

Arc cutting machine and cut ferrous & non-ferrous metals. 1.6.93 - 1.6.94
20 Set the resistance spot welding machine and join MS & SS sheet  1.6.95 - 161.96
21 Perform joining of different similar and dissimilar metals by brazing

operation as per standard procedure. [different similar and dissimilar
metals- Copper, MS, SS]    1.6.97 - 1.7.100

22 Repair Cast Iron machine parts by selecting appropriate welding process.
[Appropriate welding process- OAW, SMAW]  Hard facing of alloy steel

    components / MS rod by using hard facing electrode.      1.7.101 - 1.7.104
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(xvi)

SYLLABUS

Duration Ref. Learning
Outcome

Professional Skills
(Trade Practical)

with Indicative hours

Professional Knowledge
(Trade Theory)

Process
Code

Professional

Skill 47Hrs;

Professional

Knowledge

11Hrs

1 Demonstration of Machinery
used in the trade

2 Identification to safety
equipment and their use etc.

3 Hack sawing, filing square
to dimensions

4 Marking out on MS plate and
punching

- Importance of Trade
Training

- General discipline in the

Institute

- Elementary First Aid

- Importance of welding in
industry

- Safety precautions in
Shielded Metal Arc
Welding, and Oxy -
Acetylene Welding and
Cutting.

OAW-01

SMAW-01

Set the gas welding plant and
join MS sheet in different
position [Different
position:1F, 2F, 3F, 1G, 2G,
3G]

Set the SMAW
machine and perform
different type of joints on MS
in different position observing
standard procedure [different
types of joints- Fillet (T-joint,
lap & Corner), Butt (Square &
V); different position - 1F, 2F,
3F,4F, 1G, 2G, 3G, 4G]

OAW-02

OAW-03

SMAW-02

SMAW-03

OAGC-01

OAGC-02

OAGC-03

5 Setting of oxy-acetylene
welding equipment, Lighting
and setting of flame.

6 Perform fusion run without
filler rod on MS sheet 2mm
thick in flat position.

7 Setting up of Arc welding
machine & accessories and
striking an arc.

8 Deposit straight line bead on
MS plate in flat position.

- Introduction and definition
of welding.

- Arc and Gas Welding
Equipments, tools and
accessories.

- Various Welding
Processes and its
applications.

- Arc and Gas Welding
terms and definitions.

9 Depositing bead with filler rod
on M.S. sheet 2 mm thick in flat
position.

10 Edge joint on MS sheet 2 mm
thick in flat position without filler
rod.

- Different process of metal
joining methods: Bolting,
riveting, soldering, brazing,
seaming etc.

- Types of welding joints
and its applications. Edge
preparation and fit up for
different thickness.

- Surface Cleaning

11 Straight line beads on M.S.
plate 10 mm thick in flat
position.

12 Weaved bead on M. S plate
10mm thick in flat position.

- Basic electricity applicable
to arc welding and related
electrical terms &defini-
tions.

- Heat and temperature and
its terms related to weld-
ing

- Principle of arc welding.
And characteristics of arc.

Set the gas welding plant and
join MS sheet in different
position following safety
precautions. [Different
position: - 1F, 2F, 3F, 1G, 2G,
3G.]

Professional

Skill 21Hrs;

Professional

Knowledge

05Hrs

Professional

Skill 23Hrs;

Professional

Knowledge

05Hrs

Set the SMAW machine and
perform different type of joints
on MS in different position
observing standard
procedure. [different types of
joints- Fillet ( T-joint, lap &
Corner), Butt (Square & V);
different position - 1F, 2F,
3F,4F, 1G, 2G, 3G, 4G]

- Common gases used for
welding & cutting, flame
temperatures and uses.

- Types of oxy-acetylene
flames and uses.

- Oxy-Acetylene Cutting
Equipment principle, pa-
rameters and application.

13 Setting up of oxy-acetylene and
make straight cuts (freehand)

14 Perform marking and straight
line cutting of MS plate 10 mm
thick by gas. Accuracy within
±2mm.

15 Beveling of MS plates 10 mm
thick, cutting regular
geometrical shapes and
irregular shapes, cutting
chamfers by gas cutting.

Set the oxy- acetylene cutting
plant and perform different
cutting operations on MS
plate. [Different cutting
operation - Straight, Bevel,
circular]

Professional

Skill 23Hrs;

Professional

Knowledge

05Hrs
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(xvii)

OAGC-04

OAGC-05

OAGC-06

OAW-04

SMAW-04

OAW-05

16 Marking and perform radial cuts, cutting
out holes using oxy-acetylene gas
cutting.

17 Identify cutting defects viz., distortion,
grooved, fluted or ragged cuts; poor
draglines; rounded edges; tightly
adhering slag.

18 Square butt joint on M.S. sheet 2 mm
thick in flat Position. (1G)

19. Fillet "T" joint on M.S. Plate 10 mm thick
in flat position. (1F)

20. Open corner joint on MS sheet 2 mm
thick in flat Position (1F)

- Arc welding power
sources: Transformer,
Rectifier and Inverter type
welding machines and
its care &maintenance..

- Advantages and disad-
vantages of A.C. and D.C.
welding machines

Set the gas welding
plant and join MS
sheet in different
position following
safety precautions.
[Different position: -
1F, 2F, 3F, 1G, 2G,
3G.]

Set the SMAW
machine and
perform different
type of joints on MS
in different position
observing standard
procedure. [different
types of joints- Fillet
( T-joint, lap &
Corner), Butt
(Square & V);
different position -
1F, 2F, 3F,4F, 1G, 2G,
3G, 4G]

Professional

S k i l l

126Hrs;

Professional

Knowledge

31Hrs

Professional

Skill 80 Hrs;

21 Fillet lap joint on M.S. plate 10 mm thick
in flat position. (1F)

22 Fillet "T" joint on MS sheet 2 mm thick in
flat position. (1F)

23 Open Corner joint on MS plate 10 mm
thick in flat position. (1F)

- Welding positions as per
EN &ASME: flat, horizon-
tal, vertical and over head
position.

- Weld slope and rotation.

- Welding symbols as per
BIS & AWS.

SMAW-05

OAW-06

SMAW-06

24 Fillet Lap joint on MS sheet 2 mm thick
in flat position. (1F)

25 Single   "V" Butt joint on MS plate 12 mm
thick in flat position (1G).

26 Testing of weld joints by visual
inspection.

27 Inspection of welds by using weld
gauges.

- Arc length - types - effects
of arc length.

- Polarity: Types and appli-
cations.

- Weld quality inspection,
common welding mis-
takes  and  appearance
of good and defective
welds

- Weld gauges & its uses.

OAW-07

SMAW-07

I&T-01

- Calcium carbide uses
and hazard.

- Acetylene gas proper-
ties and flash back ar-
restor.

28 Square Butt joint on M.S. sheet. 2 mm
thick in Horizontal position. (2G)

29 Straight line beads and multi layer
practice on M.S. Plate 10 mm thick in
Horizontal position.

30 Fillet "T" joint on M.S. plate 10 mm thick
in Horizontal position. (2F)

OAW-08

SMAW-08

SMAW-09

31 Fillet Lap joint on M.S. sheet 2 mm thick
in horizontal position (2F)

- Oxygen gas and its prop-
erties, uses in welding.

- Charging process of oxy-
gen and acetylene gases

OAW-09

- Oxygen and Dissolved
Acetylene gas cylinders
and Color coding for
different gas cylinders.

- Uses of single  and
double stage Gas
regulators.

32 Fillet Lap joint on M.S. plate 10 mm thick
in horizontal position.  (2F)

SMAW-10
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(xviii)

OAW-10

OAW-11

SMAW-11

SMAW-12

OAW-12

SMAW-13

OAW-13

SMAW-14

SMAW-15

OAW-14

OAW-15

SMAW-16

33 Fusion run with filler rod in vertical
position on 2mm thick M.S sheet.

34 Square Butt joint on M.S. sheet. 2 mm
thick in vertical position (3G)

35 Single Vee Butt joint on M.S. plate 12
mm thick in horizontal position (2G).

- Oxy acetylene gas weld-
ing Systems (Low pres-
sure and High pressure).

Difference between gas
welding blow pipe(LP
&HP) and gas cutting
blow pipe

- Gas welding techniques.
Rightward and Leftward
techniques.

36 Fillet "T" joint on M.S sheet 2 mm thick in
vertical position. (3F)

37 Fillet "T" joint on M.S. plate 10 mm thick in
vertical position. (3F)

- Arc blow - causes and
methods of controlling.

- Distortion in arc & gas
welding and methods
employed to minimize
distortion

- Arc Welding defects,
causes and Remedies.

38 Structural pipe welding butt joint on MS
pipe Ø 50 and 3mm WT in 1G position.

39 Fillet Lap joint on M.S. Plate 10 mm in
vertical position. (3G)

- Specification of pipes,
various types of pipe
joints, pipe welding all po-
sitions, and procedure.

- Difference between pipe
welding and plate
welding.

Set the SMAW
machine and
perform different type
of joints on MS in
different position
observing standard
procedure. [different
types of joints- Fillet (
T-joint, lap & Corner),
Butt (Square & V);
different position - 1F,
2F, 3F,4F, 1G, 2G, 3G,
4G]

Perform welding in
different types of MS
pipe joints by Gas
welding (OAW).
[Different types of MS
pipe joints - Butt,
Elbow, T-joint, angle
(45°) joint, flange
joint]

Professional

Knowledge

17Hrs

Professional

Skill 61Hrs;

40 Open Corner joint on MS plate 10 mm
thick in vertical position. (2F)

41 Pipe welding - Elbow joint on MS pipe Ø
50 and 3mm WT. (1G)

- Pipe development for El-
bow joint, "T" joint, Y joint
and  branch joint

- Brief use of Manifold
system

42 Pipe welding "T" joint on MS pipe Ø 50
and 3mm WT.  (1G)

- Gas welding filler rods,
specifications and sizes.

- Gas welding fluxes - types
and functions.

43 Single "V" Butt joint on MS plate12 mm
thick in vertical position (3G).

- Gas Brazing & Soldering :
principles, types  fluxes &
uses

- Gas welding defects,
causes and remedies

44 Pipe welding 45 ° angle  joint on MS pipe
Ø 50 and 3mm WT. (1G)

45 Straight line beads on M.S. plate 10mm
thick in over head position.

- Electrode : types, func-
tions of flux, coating fac-
tor, sizespecifications of
electrode, Coding of elec-
trode as per BIS, AWS,

- Effects of moisture pick
up.

- Storage and baking of
electrodes.

OAW-16

SMAW-17

46 Pipe Flange joint  on M.S plate with MS
pipe Ø 50 mm X 3mm WT (1F)

47 Fillet "T" joint on M.S. plate 10 mm thick
in over head position. (4F)

- Weldability of metals,
importance of pre heating,
post heating   and
maintenance of inter pass
temperature.

SMAW-18

SMAW-19

Set the SMAW
machine and
perform different type
of joints on MS in
different position
observing standard
procedure. [different
types of joints- Fillet

Professional

Knowledge

06Hrs

Professional

Skill 25

Hrs;
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(xix)

SMAW-20

SMAW-21

SMAW-22

SMAW-23

OAW-17

SMAW-24

OAW-18

OAW-19

SMAW-25

AG-01

OAW-20

OAW-21

I&T-02

I&T-03

I&T-04

I&T-05
I&T-06

48 Pipe welding butt joint on MS pipe Ø
50 and 5 mm WT.  in 1G position.

49 Fillet Lap joint on M.S. plate 10 mm
thick in over head position. (4G).

50 Single "V" Butt joint on MS plate
10mm thick  inover head
position(4G)

51 Pipe butt joint on M. S. pipe Ø 50mm
WT 6mm (1G Rolled).

52 Butt joint of copper pipe ½ inch by
brazing process by induction
welding machine

53 Square Butt joint on S.S. Sheet 2 mm
thick in flat position. (1G)

54 Corner/T joint of copper pipe of ½
inch and of length 75 mm

- Welding of low, medium
and high carbon steel
and alloy steels.

- Stainless steel types-
weld decay and
weldability.

- Induction welding,
brazing of copper tubes.

- Brass - types - proper-
ties and welding
methods.

- Copper - types - proper-
ties and welding
methods.

- Brazing cutting tools.

( T-joint, lap & Corner),
Butt (Square & V);
different position - 1F,
2F, 3F,4F, 1G, 2G, 3G,
4G]

Set the SMAW machine
and perform welding in
different types of MS
pipe joints by SMAW.
[Different types of MS
pipe joints - Butt, Elbow,
T-joint, angle (45 ) joint,
flange joint]

Choose appropriate
welding process and
perform joining of
different types of metals
and check its
c o r r e c t n e s s .
[appropriate welding
process - OAW, SMAW;
Different metal - SS, CI,
Brass, Aluminium]

Professional

Knowledge

04Hrs

Professional

Skill 21Hrs;

Professional

Knowledge

04Hrs

Professional

Skill 20Hrs;

Choose appropriate
welding process and
perform joining of
different types of metals
and check its
c o r r e c t n e s s .
[appropriate welding
process - OAW, SMAW;
Different metal - SS, CI,
Brass, Aluminium]

Demonstrate arc
gauging operation to
rectify the weld joints.

55 Square Butt & Lap joint on M.S. sheet
2 mm thick by brazing in flat position.

56 Single "V" butt joint C.I. plate 6mm thick
in flat position. (1G)

57 Arc gouging on MS plate 10 mm thick.

- Aluminium properties and
weldability, Welding meth-
ods

- Arc cutting & gouging,

58 Square Butt joint on Aluminium sheet.
3 mm thick in flat position.

59 Bronze welding of cast iron (Single "V"
butt joint) 6mm thick plate (1G).

- Cast iron and its proper-
ties types.

- Welding methods of cast
iron.

Choose appropriate
welding process and
perform joining of
different types of metals
and check its
c o r r e c t n e s s .
[appropriate welding
process - OAW, SMAW;
Different metal - SS, CI,
Brass, Aluminium]

Professional

Knowledge

04Hrs

Professional

Skill 25 Hrs;

Test welded joints by
different methods of
testing. [different
methods of testing- Dye
penetration test,
Magnetic particle test,
Nick break test, Free
band test, Fillet fracture
test]

60 Dye penetrant test.

61 Magnetic particle test.

62 Nick- break test.

63 Free bend test.

64 Fillet fracture test.

- Types of Inspection meth-
ods

- Classification of destruc-
tive and NDT methods

- Welding economics and
Cost estimation.

Professional

Knowledge

04Hrs

Professional

S k i l l

166Hrs;
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(xx)

GMAW-01

GMAW-02

GMAW-03

GMAW-04

GMAW-05

GMAW-06

GMAW-07

GMAW-08

GMAW-09

GMAW-10

GMAW-11

65 Introduction to safety equipment and
their use etc.

66 Setting up of GMAW welding machine
& accessories and striking an arc.

67 Depositing straight line beads on M.S
Plate.

68 Fillet weld - "T"   joint on M.S plate
10mm thick in flat position by Dip
transfer. (1F)

Professional

Knowledge

32Hrs

Professional

S k i l l

80 Hrs;

Set GMAW machine
and perform welding in
different types of joints
on MS sheet/plate by
GMAW in various
positions by dip mode
of metal transfer.
[different types of joints-
Fillet (T-joint, lap,
Corner), Butt (Square &
V); various positions-
1F, 2F, 3F,4F, 1G, 2G,
3G]

- Safety precautions in Gas

Metal Arc Welding and
Gas Tungsten Arc
welding.

- Introduction to GMAW -
equipment - accessories.

- Various other names of
the process. (MIG/MAG/
CO

2
 welding.)

69 Fillet weld - Lap   joint on M.S. sheet
3mm thick in flat position by Dip
transfer. (1F)

70 Fillet weld -   "T" joint on M.S. sheet
3mm thick in flat position by Dip
transfer. (1F)

71 Fillet weld -   corner joint on M.S. sheet
3mm thick in flat position by Dip
transfer. (1F)

- Advantages of GMAW
welding over SMAW ,
limitations and applica-
tions

- Process variables of
GMAW.

72 Butt weld - Square butt joint on M.S
sheet  3mm thick  in flat position (1G)

73 Butt weld - Single "V" butt joint on M.S
plate 10 mm thick by Dip transfer   in
flat position. (1G)

- Wire feed system - types
- care and maintenance.

- Welding wires used in
GMAW, standard diam-
eter and codification as
per AWS.

74 Fillet weld - "T"   joint on M.S plate
10mm thick   in Horizontal position by
Dip transfer. (2F)

75 Fillet weld -   corner joint on M.S plate
10mm thick in Horizontal position by
Dip transfer. (2F)

- Name of shielding gases
used in GMAW and its
applications.

- Flux cored arc welding - de-
scription, advantage, weld-
ing wires, coding as per
AWS.

76 Fillet weld -   "T"   joint on M.S. sheet
3mm thick in Horizontal position by
Dip transfer. (2F)

77 Fillet weld -   corner joint on M.S.
sheet 3mm thick in Horizontal
position by Dip transfer. (2F)

- Edge preparation of vari-
ous thicknesses of met-
als for GMAW.

- GMAW defects, causes
and remedies

78 Fillet weld - "T"   joint on M.S plate
10mm thick   in vertical position by
Dip transfer. (3F)

79 Fillet weld -   corner joint on M.S plate
10mm thick in vertical position by dip
transfer. (3F)

- Heat input and tech-
niques of controlling heat
input during welding.

- Heat distribution and ef-
fect of faster cooling

GMAW-12

GMAW-13

80 Fillet weld - Lap   joint on M.S. sheet
3mm thick in vertical position by Dip
transfer. (3F)

81 Fillet weld -   corner joint on M.S. sheet
3mm thick in vertical position by Dip
transfer. (3F)

- Pre heating  & Post Weld
Heat Treatment

- Use of temperature indi-
cating crayons.

GMAW-14

GMAW-15

82 Fillet weld - Lap and "T" joint on M.S
sheet 3mm thick inoverhead position
by   Dip transfer. (4F)

83 Tee Joints on MS Pipe Ø 60 mm OD
x 3 mm WT 1G position - Arc constant
(Rolling)

- Submerged arc welding
process -principles,
equipment, advantages
and limitations

GMAW-16

GMAW-17
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(xxi)

GMAW-18

GMAW-19

GMAW-01

GMAW-02

GMAW-03

GMAW-04

GMAW-05

GMAW-06

GMAW-07

RW-01

RW-02

84 Depositing bead on S.S sheet in flat
position.

85 Butt joint on Stainless steel 2 mm thick
sheet in flat position by Dip transfer.

- Thermit welding
process- types,
principles, equipments,
Thermit mixture types and
applications.

- Use of backing strips and
backing bars

Professional

Knowledge

14Hrs

Professional

S k i l l

20Hrs;

Set the GTAW machine
and perform welding by
GTAW in different types
of joints on different
metals in different
position and check
correctness of the weld.
[different types of joints-
Fillet ( T-joint, lap,
Corner), Butt (Square &
V) ; different metals-
Aluminium, Stainless
Steel; different position-
1F & 1G]

86 Depositing bead on Aluminium sheet
2 mm thick in flat position.

87 Square butt joint on Aluminium sheet
1.6mm thick in flat position.

- GTAW process - brief de-
scription. Difference be-
tween AC and DC weld-
ing, equipments, polari-
ties and applications.

- Power sources for GTAW
- AC &DC

88 Fillet weld - "T" joint on Aluminium
sheet 1.6 mm thick in flat position.
(1F)

89 Fillet weld - Outside corner joint on
Aluminium sheet 2 mm thick in flat
position. (1F)

- Tungsten electrodes -
types & uses, sizes and
preparation

- GTAW  Torches- types,
parts and  their functions

- GTAW filler rods and
selection criteria.

90 Butt weld - Square butt joint on
Stainless steel sheet 1.6 mm thick  in
flat position with purging gas (1G)

- Edge preparation and fit
up.

- GTAW parameters for
welding of different
thickness of metals

Professional

Knowledge

04Hrs

Professional

Skill 20Hrs;

Perform Aluminium &
MS pipe joint by GTAW
in flat position.

91 Fillet weld - "T" joint on Stainless steel
sheet 1.6 mm thick in flat position. (1F)

- Argon / Helium gas prop-
erties - uses.

- GTAW Defects, causes
and remedy.

92 Pipe butt joint on Aluminium pipe Ø 50
mm x 3 mm WT in Flat position. (1G)

- Friction welding process-
equipment and
application

- Laser beam welding
(LBW).

93 "T" Joints on MS Pipe Ø 50 mm OD x 3
mm WT, position - Flat (1F)

94 Straight cutting on ferrous and non
ferrous

- Plasma Arc Welding (PAW)
and cutting (PAC) process
- equipments and prin-
ciples of operation.

- Types of Plasma arc,
advantages and
applications.

GMAW-08

PAC-01

95 Lap joint on Stainless steel sheet by
Resistance Spot welding.

96 MS sheets joining by Resistance Spot
welding

- Resistance welding pro-
cess -types, principles,
power sources and weld-
ing parameters.

- Applications and
limitations.

Set the resistance spot
welding machine and
join MS & SS sheet.

Professional

Knowledge

03Hrs

Professional

Skill 20Hrs;

Perform Aluminium &
MS pipe joint by GTAW
in flat position.

Set the Plasma Arc
cutting machine and cut
ferrous & non-ferrous
metals.

Professional

Knowledge

02Hrs

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



(xxii)

OAW-01

OAW-02

OAW-03

OAW-04

OAW-05

SMAW-01

SMAW-02

Professional

Skill 41

Hrs;

Professional

Knowledge

10Hrs

Professional

Skill 24Hrs;

Professional

Knowledge

01Hrs

97 Square butt joint on Copper sheet
2mm thick in flat position. (1G)

98 "T"  joint on Copper to MS sheet

2mm thick  in flat position by

Brazing (1F)

- Metalizing - types of met-
alizing principles.

- Manual Oxy - acetylene
powder coating
process- principles of
operation and
applications

Perform joining of
different similar and
dissimilar metals by
brazing operation as
per standard
procedure. [different
similar and dissimilar
metals- Copper, MS,
SS] 99 Silver brazing on S.S Sheet with

copper sheet "T" joint.

100 Silver brazing on copper tube to tube.

- Reading of assembly
drawing

- Welding Procedure
Specification (WPS) and
Procedure Qualification
Record ( PQR)

101Repair welding of broken C.I.
machine parts by oxy-acetylene
welding with C.I and bronze filler rod.

102 Repair welding of broken C.I machine
parts by C.I. electrode.

103 Repair plastic broken parts or pipes
by plastic welding machine.

104.Make a plastic tank with plastic sheet
of PVC. Dimensions 150*100*100

Repair Cast Iron
machine parts by
selecting appropriate
welding process.
[Appropriate welding
process- OAW, SMAW]

Hard facing of alloy steel
components / MS rod by
using hard facing
electrode.

- Hard facing/ surfacing
necessity, surface pre
paration, various hard
facing alloys and a
dvantages of hard facing.

- Plastic welding machine
with hot air gun and
plastic material:

Polypropylene (PP)

Polyethylene (PE)

Polyvinylchloride (PVC)
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1

£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.1.01

ùYpPo (Welder) þ ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\ (Induction

Training & Welding Process)

ùRô¯tT«t£ ùNnØû\«p TVuTÓjRlTÓm CVk§WeLû[ LiP±Rp
(Demonstration of machinery used in welding trades)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• Tt±ûQdÏm ùRô¯tNôûX«p TVuTÓjRlTÓm CVk§WeL°u ùTV¬û] A±Rp
• ùLôÓdLlThÓs[ AhPYûQ«p JqùYôÚ CVk§Wj§u TVu Utßm ARu
ùTV¬û] T§Ü ùNnRp.
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2 £_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.01
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3£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.01
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4

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• EeLÞûPV ùRô¯táPj§Ûs[
CVk§WeLû[d LiP±Rp.

• CVk§WeLs Utßm AûYL°u
TVuTôÓL°u ùTV¬û]d Ï±l©ÓRp.

• AhPYûQþ 1p AûYLû[l T§Ü
ùNnVÜm.

• T«tßS¬Pm ùLôÓjÕ N¬l TôojÕd ùLôs[Üm.

AhPYûQ  1

Y¬ûN Gi CVk§Wj§u ùTVo TVu

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.01
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5

£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.1.02

ùYpPo (Welder) þ ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\ (Induction

Training & Welding Process)

TôÕLôl× NôR]eLs Utßm AYt±u TVuLû[d
LiP±Rp (Identification of safety equipment and their use etc.,)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§Ûs[ TôÕLôl× NôR]eLû[ Y¬ûNlTÓj§ LiP±Rp
• AhPYûQ«Ûs[  TôÕLôl× NôR]j§u ARtÏ¬V TVuLû[ T§Ü ùNnVÜm.

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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6

Ï±l×:

®j§VôNUô] ®ReL°Ûs[ RUÕ TôÕLôl× NôR]m ApXÕ AhPYûQ
Utßm GkR Uô§¬ AûPVô[m LiP±YRtLô] ®YWj§û] ®Y¬dLÜm
Utßm N¬Vô] LÚ®LÞdÏiPô] RUdÏ N¬Vô] TôÕLôl× NôR]j§û]
úRokùRÓdLÜm T«tßSo HtTôÓ ùNnÕ ùLôÓjÕ T«t£Vô[oLû[ AûZjÕ
RWlThP AhPYûQ«p ARu ùTVoLs Utßm TVuTôÓLû[Ùm GÝRf
ùNnVÜm.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• EiûUVô] LÚ®Lû[ TôojÕm ApXÕ
AhPYûQ«XõÚkÕ RUÕ TôÕLôl×
NôR]j§û]d ùLôiÓ T¥jÕ Utßm
A±kÕ ùLôsÞRp.

• ùTôÚjRUô] TôÕLôl× ®Rj§û]
TVuTÓjÕYRtLô] RUÕ TôÕLôl×
NôR]j§û] LiP±kÕ Utßm
úRokùRÓjRp.

• AhPYûQ þ1Ûs[ TôÕLôl×
®Rj§tÏiPô]R]Õ úTôp PPE«u
ùTV¬û] GÝRÜm.

AhPYûQ 1

• T«tßS¬Pm ùLôÓjÕ N¬lTôojÕd ùLôs[Üm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.02

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

Y¬ûN PPE «àûPV ùTVo     ATôVeLs TôÕLôl©tÏ
EiPô] ®Rm
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.1.03

ùYpPo (Welder) þ ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\ (Induction

Training & Welding Process)

Bd^ô êXm AßjRp, A[ÜL°u T¥ ùNeúLôQUôL CWôÜRp (Hack
sawing, filing square to dimension)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• ùTug ûYv TVu Tt±d áßRp
• Bd^ô«e Øû\ Tt± ®Y¬jRp
• ùNeúLôQUôL ûTp ùNnRp Utßm A[ÜLû[ TWôU¬jRp.
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8

ùNnV úYi¥V úYûX 1: Lh ùNnRp

• Øu CVk§W A[ûY N¬l TôodLÜm.

• Uôod¡e Á¥VôûY Alû[ ùNnVÜm.

• B TdLj§p 82mm ûYjÕ Uôod ùNnVÜm.

• AúR úTôp 'e' TdLj§p 82mm Uôod
ùNnVÜm.

• Uôod ùNnVlThP ûX²p Tuf
ùNnVÜm.

• Ï±dLlThP úLôh¥p CÚkÕ 10 mm

Rs° ùTugf ûY³p úYûXûV
ûYdLÜm.

• ùYhÓYRtÏ ùRôPeL úLôh¥p Sôhf
(notch) EÚYôdLÜm.

• Ï±dLlThP ûX²p ùYhPÜm.

• CmUô§¬úV UßTdLj§Ûm úUÛm
ùYhPÜm.

• Øuú]ôd¡ AÝjRjûR ùNÛjRÜm.

• ©uú]ôd¡ YÚm ùTôÝÕ AÝjRjûR
®Ó®dLÜm.

• ùYhÓm úTôÕ ©ú[h¥u ØÝ ¿[jûRl
TVuTÓjRÜm.

• v¼p ìûXl TVuTÓj§ A[®û] N¬l
TôodLÜm.

• AßlTRtLô] ÏßdÏ ùYhÓdÏ HtT
ùYhPlTP úYi¥V úYûXûV
CßdÏeLs.

• RhûPVô] ApXÕ ¿iP TdL ®°mûT
ùYhPd á¥V YûL«p úYûXûV
úaôph ùNnVÜm.

• úYûX«u ®YWm CÚl©u (G@Ï
úLôQm úTôu\ûY) úYûX Øû]«p
úUp úSôd¡ ùYhP CVÛm. (Fig 1)

• v¼p ìXõû] ETúVô¡jÕ vPôd
A[®u EúXôLj§û] T¬úNô§dLÜm.

• HRôYÕ CÚm× ÕLsLs CÚl©u, ¿d¡
®PÜm.

• úYûX«û] ûY£às ©¥lTRôp úUp
TWl©u TdLm úUúX YÚm. (Fig 2)

• RhûPVô] úTvhúPoÓ A\j§û]d
ùLôiÓ úUtlTWl× TdLUô] þ1«û]
CWôÜRp ùNnVÜm.

• vhûWh Gh´û]d ûYjÕ úUtTWl×
UhPj§u YWm©û] T¬úNô§dLÜm.
(hûW vùLôVo ©ú[Ó).

• RhûPVô] Utßm 900dÏ Ko TdL
KWj§û] þ 1 CWôÜRp ùNnVÜm, (Fig 3)

• TdLm 1dÏ CûQVôL Utßm TdLm 3dÏm
RhûPVôL CWôÜRp ùNnVÜm.

• TdLm 2dÏ 900dLôL TdLm 4«û] CWôÜRp
ùNnVÜm.

• TdLm 1p úUp Ï±Âh¥u Yô«XôL
ùNÛjRÜm.

• úUt TWl©u RLh¥u úUp (Fig 4) 2YÕ
TdLj§u úUp ûYjÕ 81 ª.ÁhP¬p
Ï±«PÜm.

• RLh¥u úUtTWl©u úUÛs[ 4 YÕ
TdLj§u úUp ûYjÕ TdLm 5p 81

ª.ÁhP¬p úUp Ï±l©hPúTôÕ Ï±ÂÓ
ùNnVÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.03

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



9

• Ï±ÂÓ ùNnR§p ×s°d Ï±«PÜm.

• Ï±ÂÓ ùNnVlThP úLôh¥XõÚkÕ 10

ª.ÁhPÚdÏm Rs° úYûX«û]
ùTugf ûY£u úUp ûYjÕ ©¥dLf
ùNnVÜm.

• Sôf£e¡tLôL (ùYhÓRp) úLôh¥u úUp
ûYjÕ aôdNô®û] ùRôPeLÜm.

• Ï±«PlThP úLôh¥u úUp ûYjÕ
ùYhPÜm.

• CmUô§¬úV UßTdLj§u úUÛm
ùYhPÜm.

• ± 0.5ª.ÁhPÚdÏ 80 ª.ÁhP¬u A[®Ûm
Utßm TdLeLs 5 Utßm 6dÏ Utßm
ARu NÕWj§tÏ T¬úNô§jÕm CWôÜRp
ùNnVÜm.

• U§lÀÓ ùNnYRtLôL úYûX«û]
©£ßLû[ ¿d¡ Utßm B«p ùNÛj§
Utßm TôÕLôdLÜm.

Utßm YXÕ ûL«u Es[eûLûV
ETúVô¡jÕ Øuú]ôd¡ AWj§û]
ùNÛjRÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.03

ùNnV úYi¥V úYûX 2: RhûPVô] úUtTWl©û] CWôÜRp

ùTugf ûY£u EVWj§û] T¬úNô§dLÜm.
(Fig 1) .  EVWm A§LUôL CÚl©u
©[ôhTôªû] ETúVô¡jÕ Utßm
Ïû\YôL CÚl©u, N¬VôL úRoÜ ùNnÕ
Utßm Uôtß úYûX ùNnÙm úUûN«û]
ETúVô¡dLÜm.

ûYvRôûP«u úUXõÚkÕ 5 XõÚkÕ 10

ª.ÁhP¬p ùY°«p ûYjÕ úYûX«û]
ùTugf ûY£às ¨ßjRf ùNnVÜm.

AWj§u TX ®RUô] ©¬ÜLû[Ùm Utßm
¿[j§û] ûYjÕ úRokùRÓdLÜm.

- úYûX«àûPV A[Ü

- ¿dLlTP úYi¥V EúXôLj§u A[Ü

- úYûX«àûPV EúXôLm

AWj§àûPV ûLl©¥ûV CßdLUôL
ùTôÚk§ CÚlTRû] T¬úNô§dLÜm.
(Fig 2). AWj§àûPV ûLl©¥«û] ©¥jÕ

EúXôLj§û] ¿dÏYRtÏiPô]
A[®û]l ùTôÚjÕ (quantity) AWj§àûPV
Øû]l TÏ§«û] ¨ßjRÜm.

A§LUôL CWôÜRp (Fig 3)

Ïû\YôL CWôÜRp (Fig 4)

úUÓ Ts[eLû[ ¿dÏRp (Fig 5)

úUÛm N¬NUUt\ûYLû[Ùm ¿dÏYRtLôL
CWôÜRp ùNnÕ Ø¥dLÜm. (Fig 6) .
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ÖÔdLUôL Ø¥lTRtÏ CmUô§¬úV
CWôÜRp ùNnVÜm.

ØuTdLm RsÞûL«Ûm Utßm Uß
§ÚlTj§p RsÞûL«Ûm, ºWôL
CWôÜRÛdÏm, CWôÜRXû] ùRôPeLÜm.

RsÞRXõû] RÚYRtLô]ûR ùRôPoYRtÏ
AWj§û] GlúTôÕm RhûPVôLúY ûYjÕ
Ï±l©hP £X, ÁRØs[ CWôÜRÛdLôL
AÝjRj§u êXm Utßm úUtTWl©û]
ºWôdÏYRtLôL CWôÜRp ùNnRp úYiÓm.

RhûPdLôL úNô§jRp (Checking flatness)

(Fig 7) : RhûPdLôL T¬úNô§lT§p hûW
vùLôV¬u ©ú[¥û] ¿iP KWj§²p
ûYjÕ TVuTÓjRÜm. Ut\ Aû]jÕ
TdLeLû[Ùm T¬úNô§lTRtÏ úUtTWl©u
úUp hûW vùLôV¬u ©ú[¥û] ûYjÕ

N¬ TôojÕd ùLôsYúRôÓ ARu ùUôjR
úUtTWl©û]Ùm ùNnÕ Ø¥dLlTÓm.

ùY°fNj§tÏ úSWôL ûYjÕ T¬úNô§jÕd
ùLôs[Üm. ùY°fNj§àûPV
CûPùY°«]ôp EVoÜ Utßm Ïû\kR
CPj§û] Ï±l©hÓd LôhÓm.

NÕWj§û]l T¬úNô§jRp (Checking

squareness): TWl©às Ï±l©hÓs[ úUt
TWl©u Öi¦V ùT¬V A[®Xô]ûR
Htßd ùLôs[lTÓm. ©£ßLs CpXôUp
Utßm Ï±l©PlThP úUtTWl©û]
ªÚÕYôL CWôÜRp ùNnÕ RdL ûYjRp
úYiÓm. B]ôp Utßm úUtTWl×
Ï±l©hP§tÏ G§o ×\m vhPôd¡û]
AÝjRÜm. (Fig 8)

Fig 9þp Es[Õ úTôp ùUÕYôL ùLôiÓ
Utßm CWiPôm úUtTWl©tÏ ©ú[¥û]
ùRôPf ùNnÙm úTôÕ NÕWj§û]
úNô§jÕ®Óm.

Ïû\Yô] CûPùY°«p EVo Utßm
Ïû\kR CPj§û] Ï±l©ÓYRôÏm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.03
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.1.04

ùYpPo (Welder) þ ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\ (Induction

Training & Welding Process)

MS RLh¥u ÁÕ A[Ü úLôÓ YûWkÕ Utßm ×s°«ÓRp (Marking out on
MS plate and punching)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWlTPj§uT¥ _ôûT RVôo ùNnRp
• Uôod¡e Á¥Vô Tt± ®Y¬jRp
• v¼p ìp Utßm Tugf TVuLû[l Tt±d áßRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• ùLôÓdLlThÓs[ MS RLh¥u A[ÜLs
YûWTPj§u T¥ Es[]Yô G]
úNô§dLÜm.

• LôlTo Np1úTh/ NôdÏj çs LûWNûXl
é£ AûR EXW ®PÜm.

• RLhûP (A) ThûPûV ùTgf ÁÕ
ûYdLÜm. úYûX YûWTPj§Ûs[
A[ÜL°u T¥ ×s°Ls A, B, C, D, E & F

Utßm A
1
, B

1
, C

1
, D

1
, E

1 
& F

1
 B¡VûYLû[d

Ï±dLÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

M.S. RLh¥u úUp A[Ü úLôÓ YûWkÕ Utßm ×s°«ÓRp (Marking out
on MS plate and punching)

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• Rh¥u úUtTWl©p úSWôL Utßm CûQVôL úLôÓLû[ YûWRp
• Pôh TgfûN TVuTÓj§ TgfûN Uôod ùNnRp.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.04

• ×s°Ls A Utßm A
1
, B  Utßm B

1

ØRXõVûYLû[ F Utßm F
1
 YûW

CûQjÕ úLôÓLû[ YûWVÜm.

• YûWVlThP úLôÓLs N¬VôLÜm,
CûQVôLÜm Es[]Yô G]l TôoûY
êXm úNô§dLÜm.

• Pôh Tgf Utßm úaUo TVuTÓj§
GpXô úLôÓLs ÁÕm 4ª.Á ×¬V[ÜPu
×s°d Ï±Ls CPÜm.

LôlTo NpúTh (A) NôdÏj çs LûWNp,
YûWÜ FPLm úYûX«u TWl× ÁÕ
éNlThÓ EXW ®PlTÓ¡\Õ. CR]ôp CRu
ÁÕ YûWVlTÓm úLôÓLs ùR°YôLj
ùR¬Ùm.

YûWÜ FPLjûR (marking media) ºWôL 15ª.Á
A[Üs[ ùT«i¥e ©Wx TVuTÓj§l
éNÜm.

v¼p ìp Utßm v¡ûWTo Øû]
TVuTÓj§ úYûX«u 150ª.Á ¿[Øs[
®°m©XõÚkÕ 10, 25, 40, 55, 70 Utßm 85 ª.Á
çWeL°p ×s°Ls A, B,C,D,E Utßm F

B¡VûYd Ï±dLÜm. CúR úTôuß
×s°Ls A

1
,B

1
,C

1
,D

1
,E

1
 Utßm  F

1 
(Fig 1)  v¥p

ìXõu ®°m× úNRUûPk§ÚdLXôm. RY\ô]
A[ÜLs ¡ûPlTûRj R®odL, v¼p ìXõu
1YÕ ApXÕ 2YÕ A[Üd Ï±ÂhûP úYûX«u
150ª.Á ¿[Øs[ TdLjÕPu JÚe¡ûQVf
ùNnÕ, A[ÜLs GÓdLÜm. Utßm A ØRp F
Utßm A

1
 ØRp F

1
 (Fig 2) YûW«Xô]

×s°Lû[d Ï±dÏm ùTôÝÕ CûQÙUôß
úRôt\l©ûZ (parallax error) (observation error)

HtTPôUp TôojÕd ùLôs[Üm.

v¼p ìp Utßm v¡ûWTo TVuTÓj§ AA
1
,

BB
1
, CC

1
, DD

1
, EE

1
 Utßm FF

1
 B¡V úLôÓLû[

YûWVÜm.
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YûWVlTÓm §ûN«p v¡ûWTûW NônjÕ
EmûU úSôd¡ CÝdLÜm. (Fig 3)

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.04

Pôh Tgf Utßm úaUo TVuTÓj§, Bß
úLôÓLs ÁÕm £±V ×s°d Ï±Lû[
CPÜm.  (Fig 4 Utßm Fig 5) úaUo ùLôiÓ
A¥dÏm ùTôÝÕ ûLl©¥«u LûP úLô¥
Øû]«p ©¥jÕd ùLôs[Üm.

×s°LÞdÏ CûPúV úRôWôVUôL 4 ª.Á
©hf TWôU¬dLÜm. ×¬V[Ü GuTÕ
AÓjRÓjÕs[ CWiÓ ×s°LÞdÏ
CûPúV Es[ çWUôÏm.

v¼p ìûXl TVuTÓj§ úLôÓLs
úSWôLÜm, CûQVôLÜm AûY ùR°YôLj
ùR¬Ùm T¥VôLÜm Es[]Yô G]
úNô§dLÜm.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• Es YÚYRtÏm Utßm ùY°f
ùNpÛRÛdÏUô] YôpÜLs,
ùWÏúXhPov Utßm £XõiPov
CWi¥tÏØs[ ¡ùWhLs Utßm
ùTôÚkÕRp CûYLs Aû]jûRÙm
T¬úNô§dLÜm.

• YôpÜLû[ Ntß §\kÕ êPÜm.

• ùWÏúXhP¬û] ùTôÚjRÜm.

£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.1.05

ùYpPo (Welder) þ ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\ (Induction

Training & Welding Process)

Bd³ A£h¥Xõu ¨ûXVm AûUjRp, ûXh¥e Utßm ©ú[ûU ùNh
ùNnRp (Setting of oxy-acetylene welding equipment, lighting and setting of flame)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• Bd³ þ A£h¥Xõu ùYp¥e NôR]eL°u CûQl×Ls êXm AûUjRp
• CûQl×L°Ûs[ YôÙ L£®û] T¬úNô§dLÜm
• ùWÏúXhP¬XõÚkÕ úRûYdLô] YôÙ AÝjRj§û] AûUdLÜm.

• TÝRô] úaôv ©h¥eûL T¬úNô§jÕ
ùTôÚjRÜm.

• Bd³_u Utßm A£h¥Xõu,
£XõiP¬Ûs[ YôÙ®û] §\dLÜm.

• ùWÏúXhP¬u Yôp®û] YôÙ®u T¥
JúW úSWj§p §\lTRu êXm CÚ
úaôvLû[Ùm ÑjRm ùNnVÜm.

• Pôof ûLl©¥«û] T¬úNô§dLÜm.
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• N¬Vô] úaô³û] CûQdLÜm.

• Ñj§L¬l× Utßm L£®û]
T¬úNô§dLÜm.

• @©ú[ªû] G¬Vf ùNnVÜm.

• ¨ëhWp @lú[ªtLôL @©ú[ªû] N¬
ùNnVÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

Bd³ þ A£h¥Xõu ùYp¥e NôR]eLû[Ùm, @lú[ªû]Ùm AûUjÕ
Utßm G¬Vf ùNnRp (Setting of oxy - acetylene welding equipments, lighting and

setting of flame)

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• Bd³þ A£h¥Xõu ùRô¯XLm AûUjÕ, N¬Vô] Øû\«p TWôU¬jRp
• @lú[m ¨ëhWp Bd³ûP£e Utßm LôoTûW£e AûUdLÜm.

Bd³ þ A£h¥Xõu ©[ôu¥û]
AûUjÕ ûYdLÜm (Setting up Oxy - acety-

lene Plant)  (Fig 1)

vúPô¬XõÚkÕ úLv ùYp¥e CPj§tÏ
Bd³ Utßm A£h¥Xõu £XõiP¬u úLl
EPu Uôt± AûUdLÜm.

LÚl× YoQm éNlThPÕ
Bd³_u £XõiPo G]
AûPVô[m ùLôs[Xôm. ùUìu
YoQm éNlThPÕ A£h¥Xõu
£XõiPo G] AûPVô[m
ùLôsYúRôÓ A£h¥Xõu
£XõiPûW ®P A§L EVWØs[Õm
Utßm £XõiP¬u ®hPj§û]
®P Ïû\Yô] ®hPØs[Õ
Bd³_u £XõiPo.

LôXõ £XõiPoL°XõÚkÕ ©¬jÕ úLv
¨Wl©Ùs[ £XõiP¬û] Tj§WUôL
ûYdLlTP úYiÓm.

úLv £XõiP¬û] hWôXõ«p ùN«u êXm
LhPlThÓ ûYjRp úYiÓm.

GlúTôÕm £XõiPoLû[ úSWôLÜm/
ùNeÏjRôLÜm, RûW«úXô/ £XõiPo
vhúPi¥úXô ûYjRp úYiÓm. (Fig 2)

úLv £XõiP¬û] SLojÕûL«p, ùNeÏjÕ
¨ûX«p CÚkÕ £±Õ NônYôL ûYjÕ
Utßm TôÕLôl× ùRôl©«û] TVuTÓj§
£XõiP¬u YôpÜRû] TÝRûPVôUp
R®ojÕ ùLôsÞRp úYiÓm. (Fig 3)

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.05

• @lú[m úThPû] LY²dLÜm.

• LôoTûW£e @lú[ªtLôL N¬ ùNnVÜm.

• @lú[m úThPû] LY²dLÜm.

• Pôof @lú[ªû] êPÜm.

• AÝjRm YÚYRû] êPf ùNnVÜm.

RûW«u úUp ¡ûP UhPj§p
ûYjÕ ÑZt± RsÞRp áPôÕ.

£XõiP¬p ùR#ôl©Lû[ ¿d¡V ©u
£XõiPo Nô®«û] TVuTÓj§
EPàdÏPu §\kÕ AûYLû[ êPf
ùNnYúRôÓ,  úLv £XõiP¬u YôpÜLû[
ùTôÚjRÜm. (Fig 4)
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£XõiPo Yôp®²p NôdL¥Ûs[
Aû]jÕm ÑjRUôd¡ ®Óm. CûY úLv
L£®²XõÚkÕ R®odLlTÓYúRôÓ £XõiPo
YôpÜ N¬Vtß EhLôÚYRôp Utßm
ùWÏúXhP¬p úNokÕs[ AÑjRUô] £ß
ÕLsLs AûYVû]jÕm ùWÏúXhP¬û]
TÝRûPVf ùNnYRû]Ùm R®odLl
TÓ¡u\]. (Fig 5)

B«p (A) ¡Ãv At\ ûLVôL Es[Rô
GuTRû]l TôojÕd ùLôs[Üm.

Bd³_u ùWÏúXhP¬û] Bd³_u úLv
£XõiP¬p CûQdLÜm. (YXÕ ûL Uû\Ls)

A£h¥Xõu ùWÏúXhP¬û] A£h¥Xõu
úLv £XõiP¬às CûQdLÜm. (CPÕ ûL
Uû\).

CÚ ùWÏúXhPoL°u AÝjR
vÏÚdLs ùY°úVßRXõu
¨ûX«p Es[Rô G] TôojÕd
ùLôs[Üm.

£XõiPÚdÏ úUp N¬Vô] ùWÏúXhP¬û]
CûQjÕ CPÕ ûL Uû\Ùs[  A£h¥Xõu
CûQlûTÙm Utßm YXÕ ûL Uû\Ùs[
Bd³_û]Ùm CûQjRp úYiÓm.

A£h¥Xõu ùWÏúXhP¬u
CûQl× Sh ÁÕ, £ß ùYhÓ
ùLôi¥ÚdÏm (Fig 6) Utßm ©W`o
úLw PVp Uìi (Lô®) ¨\UôL
CÚdÏm.

GpXô UûW«PlThP CûQl×Lû[Ùm
ØRXõp ûLLs êXm UhÓúU CßdL
úYiÓm. ©\Ï Rôu, vTô]o
TVuTÓjRlTP úYiÓm. CR]ôp ÏßdÏ

£XõiPo Yôp®û] ê¥j§Úl×ûL«p £ß
çÑ Utßm AÑjRUô] £ß ÕLsLs VôÜm

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.05
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úTôÕUô] A[ÜdÏ UhÓúU ûPh ùNnÕ
CÚdL úYiÓm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.05

UûW HßYÕm AR]ôp UûWLs
úNRUûPYÕm R®odLlTÓm.

UûWLÞdÏ úNRm HtTPôUp CÚdL,
GlùTôÝÕm N¬Vô] A[Üs[
vTô]ûWúV TVuTÓjRÜm. (Fig 7)

úLv ùYp¥e NôR]eL°p
UûW«PlThP CûQl×L°p
íl¬LuhLû[ (EVÜ GiùQn)

CÓRp BTjRô]RôÏm. LôWQm,
CÕ ¾ ®TjûR HtTÓjRd áÓm.
(Fig 8)

ûPh ùNnÙm úTôÕ A[ÜdÏ A§LUô]
®ûN RÚYûRd R®odLÜm. CûQl×Ls

úaôv Lù]dPoLû[ ùWÏúXhPo
Øû]«Ûm, úaôv lùWôùPdPûW
(TôÕLôl©ûV) @lú[ô ûTl Øû]«Ûm
CûQdLÜm.

(Bd³_u Y¯dÏ Lßl× ¨\ úaôûNÙm,
A£h¥Xõu Y¯dÏ Uìu (Lô® ) ¨\
úaôûNÙm TVuTÓjRÜm.

A£h¥Xõu CûQl×Ls CPlTdL
UûWÙm, Sh¥u êûX ÁÕ £ß
ùYhÓm ùLôi¥ÚdÏm. Bd³_u
CûQl×Ls YXlTdL UûWÙPu
ùYhÓ Cu±Ùm CÚdÏm.

LÚl× ̈ \ úaô£u JÚ Øû]ûV Bd³_u
ùWÏúXhP¬u ùY° Y¯ÙPàm, Uìu
(Lô®) ̈ \ úaô£u JÚ Øû]ûV A£h¥Xõu
ùWÏúXhP¬u ùY° Y¯ÙPàm
CûQdLÜm. (Fig 9)

CûQl×Lû[ úaôv d°l ùLôiÓ
CßdLÜm. CR]ôp SpX ©¥l×
HtTÓYÕPu YôÙd L£Üm R®odLl
TÓ¡\Õ. (Fig 10)

GlùTôÝÕm N¬Vô] A[Üs[ úaôv
d°lLû[ TVuTÓjRÜm. (Fig 11)

Bd³_u úaôv ûTl CûQdLlThÓs[
ùWÏúXhP¬p ©W`o Ah_v¥e
vÏÚûYj §ÚlTÜm. (Fig 12)
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18 £_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.05

úaôv ûTl©tÏs HRôYÕ çÑ (A )

Õm×jÕLsLs £d¡«ÚkRôp AûYLû[
ùY°úVtßYRtÏl úTôÕUô] AÝjRjûRj
RWÜm. ©\Ï ©W`o Ah_v¥e vÏìûY
®Ó®dLÜm.

CúR úTôuß A£h¥Xõu úaôÑdÏm
ùNnVÜm.

lú[ô ûTlûT CûQjRp (Attaching blow-

pipe)

@lú[ô ûTl©u Eh ùNpÛm YôVXõXõàs
Ut\ Øû]«û] CûQjÕd ùLôs[Üm.
(Fig 12)

úaôv ×ùWôùPdPoLû[, lú[ô ûTl
Øû]«p ùTôÚjRÜm. êûXL°p Y¬dLô¥
ùLôiP úaôv ×ùWôùPdPo A£h¥Xõu
úaôvûTl ÁÕ ùTôÚjRlTP úYiÓm.
AÕ A£h¥Xõu Es Y¯ÙPu
CûQdLlTÓm. ùYhÓ AûPVô[d Ï±Ls
CpXôR úaôv ×úWôùPdPoLs Bd³_u
úaôvûTl ÁÕ ùTôÚjRlThÓ lú[ô
ûTl©u Bd³_u Es Y¯ÙPu
CûQdLlTÓm. (Fig 13)

úaôv ×ùWôùPdPoLs, lú[ô
ûTl©XõÚkÕ YôÙ CWlTo úaôÑdÏs
§Úm©l TônYûRj RÓd¡\Õ. CûY §ÚmT
CVXôR (non return) YôpÜ BL
ùNVpTÓ¡u\].

YôÙ AÝjRjûR N¬dLhÓRp (Adjusting

the gas pressure)

Sô£Xõu A[ÜdÏj RÏkRT¥ Bd³_u
Utßm A£h¥Xõu B¡V CWiÓ
YôÙdL°u AÝjRØm N¬ LhPlTP
úYiÓm.

úYûX«u EúXôLm Utßm ARu L]jûRl
ùTôÚjÕ Sô£Xõu A[Ü úRokùRÓdLl
TÓ¡\Õ.

Fig 12
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L£Ü Ï±jÕ úNô§jRp (Testing for leakage)

GpXô CûQl×Lû[Ùm L£Ü Ï±jÕ
úNô§dL úYiÓm. A£h¥Xõu
CûQl×LÞdÏ úNôl×d LûWNp ¿ûWÙm,
Bd³_u CûQl×LÞdÏ ×§V ¿ûWÙm
TVuTÓjRÜm. (Fig 15)

YôÙ AÝjRjûR N¬dLhP CWiÓ
£XõiPoL°u YôpÜLû[Ùm ùUÕYôL JÚ
Ñtß UhÓm §Úl©j §\kÕ CWiÓ
ùWÏúXhPoL°Ûm £±V Sô£ÛdÏ 0.15¡.¡/
ùN.Á2 BL AÝjRm CÚdÏmT¥ ©W`o
Ah_v¥e vÏìûY CßdÏYRu êXm
AûUdLÜm. (Fig 14) . YôÙ AÝjRjûR
AûUdÏm ùTôÝÕ lú[ôûTl LuhúWôp
YôpÜLs §\kR ¨ûX«p Es[]Yô
GuTûR Eß§ ùNnVÜm.

úLv ùWÏúXhPoL°u Jod¡e ©W`o
úL´p AÝjRjûRl TôojÕ A±VXôm.

Bd³_u CûQl×Ls ÁÕ úNôl× ¿ûWl
TVuTÓjÕRp, ¾ ®TjÕ HtTP Y¯ YÏdÏm.
L£Ü úNôRû] ùNnÙm ùTôÝÕ ¾dÏf£ (A)

¾l©ZmûT TVuTÓjRdáPôÕ.

¾l©ZmûT G¬®jRp (Lighting the flame)

T¬kÕûWdLlThP A[Üs[ Sô£ûX
ùYp¥e @lú[ôûTl ùSd (LÝjÕ) EPu
CûQdLÜm. ARôYÕ Sô£p Gi 3.

úLv £XõiPoLû[ §\dLÜm.
ùWÏúXhPoL°p T¬kÕûWdLlThP YôÙ
AÝjRjûR N¬dLh¥ AûUdLÜm.

Sô£p Gi 3dLô] Bd³_u Utßm
A£h¥Xõu AÝjRm 0.15¡.¡/ùN.Á2 BÏm.

£XõiPo YôpÜLû[ ªLÜm ùUÕYôLj
§\dLÜm.

ùWÏúXhP¬p AÝjRjûR AûUdÏm
ùTôÝÕ ÕpXõVUôL AûUdL @lú[ôûTl
LuhúWôp YôpûYj §\kR ¨ûX«p
ûYj§ÚdLÜm.

@lú[ôûTl©p Es[ A£h¥Xõu
LuhúWôp YôpûY, 1/4 Ñtß §\kÕ vTôod
ûXhPo ùLôiÓ ¾lTt\ ûYdLÜm.
(Fig 16) .  Y° UiPXd Lôt±Ûs[

Fig 13

Fig 14

Fig 15
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Bd³_û]l TVuTÓj§ A£h¥Xõu
LÚm×ûLÙPu G¬Ùm.

ùR°YôL CÚdÏmT¥Ùm YhPUôL
CÚdÏmT¥Ùm ùNnVÜm. (Fig 19)

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.05

@lú[ôûTl©XõÚkÕ YÚm YôÙd LXûY
NUTÚU A[Ü Bd³_û]Ùm
A£h¥Xõû]Ùm ùLôi¥ÚdÏm.

Bd£ûP£e ¾l©ZmûT N¬dLhP ¨ëhWp
¾l©Zm©XõÚkÕ A£h¥Xõu TônûYd
Ïû\dLÜm.

ùYiûUd ám× £±VRôLÜm, áWôLÜm
Uôßm. ¾l©Zm× ºßm JXõûVj RÚm Utßm
Ïû\kR ¿[m ùLôiPRôL CÚdÏm.
(Fig 20)

vTôod ûXhPûWj R®W úYß GkR JÚ ¾
êXeLû[Ùm ¾lTt\ûYdLl TVuTÓjR
úYiPôm.

lú[ôûTlûT TôÕLôlTô] §ûN«p §\kR
ùY°ûV úSôd¡ EUdÏm ©\ÚdÏm AlTôp
CÚdÏmT¥ ©¥dLÜm.

Lßl×l ×ûL Uû\Ùm YûW A£h¥Xõû]
A§LlTÓjRÜm. (Fig 17)

¾l©ZmûTd LY²jÕ @lú[ôûTl©p Es[
Bd³_u LuhúWôp YôpûYj §\kÕ
Bd³_û] úNodLÜm. RtùTôÝÕ Sô£Xõu
Øû]«p ©WLôNUô] JÚ ùYiûUd ám×

ùR¬Vj ÕYeÏm. (Fig 18)

TpúYß Bd£ A£h¥Xõu
¾l©Zm×Lû[ AûUÜ ùNnV ¾l©ZmûT
N¬dLhÓRp (Flame adjusting to set different types

of oxy - acetylene flames)

¨ëhWp ¾l©ZmûT N¬dLhP úTôÕUô]
Bd³_û] úNojÕ ùYiûUd ám×

@lú[ô ûTl©XõÚkÕ ùY° YÚm YôÙd
LXûY A£h¥Xõu YôÙûY ®P A§Ll
TÚU A[Ü Bd³_û]d ùLôi¥ÚdÏm.

LôoTûW£e ¾l©ZmûT N¬dLhP ¾l©ZmûT
SÓ¨ûXdÏ N¬dLh¥, ©\Ï A£h¥Xõû]
úNodLÜm.

ùYiûUd ám× ¿[Uô]RôL C\Ï úTôu\
TÏ§ ãrkÕs[RôL CÚdÏm.

Fig 16

Fig 17

Fig 18

Fig 19

Fig 20
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¾l©Zm× NlRªu±Ùm A§L ¿[UôLÜm
G¬Ùm. (Fig 21)

¾l©ZmûT AûQjRp (Extinguishing the

flame)

¾l©ZmûT AûQdL ØRXõp A£h¥Xõu
LuhúWôp YôpûY (lú[ôûTl) êPÜm.
©\Ï Bd³_u LuhúWôp YôpûY êPÜm.

NôR]jûR ̈ ßjÕRp Closing down the plant)

úYûX Ø¥kRÜPu ¸úZ RWlThÓs[
Y¬ûN Øû\lT¥ NôR]jûR ¨ßjRÜm.

A£h¥Xõu £XõiPo YôpûY êPÜm.

Bd³_u £XõiPo YôpûY êPÜm.

@lú[ô ûTl A£h¥Xõu YôpûYj §\kR
YôÙ AÝjRm ØÝYûRÙm ®P®dLÜm.

ùWÏúXhP¬p Es[ CWiÓ ©W`o
úLwLÞm ‘0’ ûYdLôhP úYiÓm.

A£h¥Xõu ùWÏúXhPo ©W`o Ah_v¥e
vÏìûY ®Ó®dLÜm.

Bd³_u ùWÏúXhPo ©W`o Ah_v¥e
vÏìûY ®Ó®dLÜm.

@lú[ôûTl A£h¥Xõu YôpûY êPÜm.

@lú[ôûTl Bd³_u YôpûY êPÜm.

- NôR]jûR Ñt±Ûm ¾ HÕm CpûX
GuTRû]Ùm

- Sô£ûXj Ri½¬p Aªrj§ YôÙ
ØÝYÕm ùY°úVt\lThÓ ®hPÕ
GuTRû]Ùm Eß§lTÓj§d ùLôs[Üm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.05

¾l©ZmûT ©u ¾ (bach fire) ApXÕ ®TjÕ
G§oj¾ (flash back) Cu± AûUÜ ùNnV
CVÛm YûW, ¾l©ZmûT AûUlTûR
ÁiÓm ÁiÓm ùNnVÜm.

@lú[ôûTl©XõÚkÕ YÚm YôÙd LXûY
Bd³_û] ®P A§Ll TÚU A[Ü
A£h¥Xõû]d ùLôi¥ÚdÏm.

@lú[ôûTlûTj ùRôPokÕ
TVuTÓjRlTÓYRu LôWQUôL, ùYp¥e
ùNnÙm ùTôÝÕ Sô£Xõp EúXôLj ÕLsLs
(A) ùR±l×Ls AûPjÕd ùLôsÞm. YôÙl
TônÜ ùRôPokÕ ¡ûPdL, Sô£p ¡Ç]o
TVuTÓj§ AûPlûT ¿dL úYiÓm.
(Fig 22)

Fig 21

Fig 22
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.1.06

ùYpPo (Welder) þ ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\ (Induction

Training & Welding Process)

RûW UhP ¨ûXdÏ Lm© FhÓRp CpXôUp EÚd¡ ÀÓLs ùNnRp
(Perform fusion run without filler rod on MS sheet 2mm thick in flat position) (OAW-01)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§u T¥ úYûX«û] AûUdLÜm
• úYûX«u L]j§túLtT Sô£Xõu A[®û] N¬ TôojÕ úRokùRÓdLÜm
• Sô£Xõu A[®túLtT úLv AÝjRj§û] AûUdLÜm
• CPÕTdL ùRô¯tÖhTj§û] TVuTÓj§ RûW UhP ¨ûXdÏ Lm© FhPm
CpXôUp EÚd¡ ÀÓRû] AûUdLÜm

• ùYpÓ Ïû\Lû[ TôoûY«u êXm T¬úNô§jÕ Utßm ùYpPô]Rû] ÑjRm
ùNnVÜm.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



23

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

RûWUhP ¨ûX«p Lm©ëhPUt\
ÀÓLû[ Eû\kÕ ùNnRp (Fusion runs

without filler rod)

• ûL«]ôp ùYhÓm XõY¬û]l TVuTÓj§
150 × 50 × 2 ª.Á A[ÜLs MS Ìh
ÕiPLû[ ùYh¥ Utßm úLô¥PÜm.

ùYhÓ ©ú[ÓL°XõÚkÕ
TôÕLôjÕd ùLôs[ ®WpLÞdÏ
LôVm HtTPôUp Es[RtÏm
Eû\Lû[ A¦kÕ ùLôsÞRp
úYiÓm.

• Bu®p úUp Ñj§«û]d ùLôiÓ
ùYhÓRp, ºWôdÏRp ùNnRp.

• YûWTPj§tÏ RÏkRôtúTôp
A[ÜL°û]d ùLôiÓ Ìh¥û]
ØÝûUVôdL Utßm CWôÜRp ùNnVÜm.

• YûWTPj§uT¥ Ìh¥u úUtTWl©u
úUp CûQVô] úLôÓLû[«hÓ
×s°«û] ûYdLÜm Utßm ¾
êhÓRÛdLô] ùNeLtL°u ER®«û]d
ùLôiÓ úYûX«u Õi¥û] ùYp¥e
úUûN«u úUp ¨ûXdÏ AûUdLÜm.

• @lú[ôûTl©tÏ 5þBm A[Üs[
Sô£Xõû] CûQjÕ Utßm
úRokùRÓdLÜm.

úLv ùYp¥e LiQô¥ Utßm
TôÕLôl× A¦LXuLû[Ùm
A¦VlTÓRp úYiÓm.

• ùWÏúXhPoL°XõÚkÕ 0.15kgfcm2

Bd³_u Utßm A£h¥Xõu
AÝjRj§û] AûUjRp.

• ¨ëhWp @lú[ªtLôL Bd³þ A£h¥Xõu
YôÙdLû[ §\kÕ ¾«hÓ N¬ ùNnÕ
ùLôs[Üm.

• úLôQj§u úRûYdúLtT AmØû]ÙPu
YXÕ TdLj§u úYûX«u úUp
@lú[ôûTl©û] ̈ ßjRÜm.

• YûWVlThP úLôh¥tÏ úUp Eû\kR
EúXôLd Ï¯«û]d ùLôiÓYW Utßm
Ìh¥àûPV YXÕ Øû]«u úUt
TWl©u úUp ùYlTj§û]j

ùRôPeÏYRtÏ @lú[ôûTl©u êXm
£±Õ YhPUô] ÑZt£«û]
EiPôdLÜm.

• @lú[ô ûTl©u úLôQm Utßm ºWô]
úYLj§û] TWôU¬dL YX§XõÚkÕ
CPlTdLj§tÏ @lú[ôûTl©û]
SLojRÜm.

• HRôYÕ JÚ Øû]«p ùYlTj§û]
A§LlT¥VôL ¨ûXlÓjÕRûX
R®odLÜm.

EúXôLm A§LlT¥Vô] ùYlTm
HtTÓUô]ôp, @lú[ôûTl©û]
EVoj§ EPú] Eû\kR
Ï¯«XõÚkÕ Ntß ®XLÜm.

Eû\kR Ï¯«²p ûYjÕ EhTdL
úLô²û] ùRôPôUp, @l[ôx úTd
Utßm úTd @TVo YWôUp
CÚlTRû] R®odLÜm.

• @lú[ôûTl©]ôp £±Õ YhPUô]
ÑZt£ûVd ùLôÓjÕ Utßm SLÚRXõu
ÅRj§û] N¬ ùNnÕ N¬Vt\ A[®û]d
ùLôiÓ Eû\kR EúXôLd Ï¯«û]
TôÕLôdLÜm.

• @lú[ô ûTl©û] CPÕ Øû] TdLm
¨ßj§ Utßm EPu çdLf ùNnVÜm.

• @lú[ªû] AûQjÕ Utßm @lú[ô
ûTl©û] Ri½¬p êrLf ùNnÕ
Ï°o®dLÜm.

• Eû\RXõu ÀÓLs ºWôL T¬úNô§jÕ
Utßm v¼p YVo ©Wxμû]d ùLôiÓ
ºo ùNnVlThP úUtTWl©û] ÑjRm
ùNnRp.

lú[ôûTl©u CVdLm Utßm
SLÚRXõu úYLm N¬VôL
CÚdÏUô]ôp, ARu Eû\kR
ÀÓLs ºWô] ¬lTpv Utßm ARu
ALXØm ºWôL úRôt\U°dÏm.

@lú[ôûTl©u AÓjRÓjR
¨ûXLs Su\ôLÜm Utßm ºWô]
Ø¥YûPRÛdÏ SôuÏ Øû\dÏ
úUp úUt ùNôu]ûR §ÚmTf
ùNnVÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.06
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§\u Y¬ûN (Skill sequence)

@©pXo WôÓ CpXôUp @lë`u AûUjRp (Fusion run without filler rod)

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ¨Wl×d Lm© CpXôUp CûQÜ KhPjûR AûUjÕ ùNVpTÓjRÜm.

úYûXj ÕiûP ÑjRm ùNnRÛm
AûUjRÛm (Cleaning and setting of job place)

HRôYÕ ÕÚ CÚkRôp JVo ©Wx Utßm
GU¬j Rôs ùLôiÓ ¿dLÜm.

JVo ©Wx / ÁÕ A§L AÝjRm ùLôÓjÕj
úRndL úYiPôm.

ÑjRm ùNnYRtÏ GU¬j Rôû[ JÚ
UWfNhPj§u ÁÕ Ñt±l TVuTÓjRÜm.

¿ojR ûahúWô Ïú[ô¬d AªXj§p
M.S.RLhûPj úRônjÕ ùT«uh B«p (A)

¡Ãv ØRXô]Ytû\ ¿dLÜm.

RLh¥u ¿[Uô] ®°m×dÏ CûQVôL , JÚ
KWj§XõÚkÕ 10 ªÁ Rs° úLôÓLû[
YûWkÕ, úLôÓLs Y¯VôLl ×s°Ls ChÓ
Y¯Lôh¥VôL ERYf ùNnVÜm. (Fig 1)

úYûXûVl TÓdûL ¨ûX«p ûYj§Úl-
TRtLôLÜm, ùYlTd LPjRûXj
RÓlTRtLôLÜm úYûXûV úYûX úUûP
ÁÕ ¾f ùNeLtLs (fire bricks) ÁÕ (Fig 2)

ûYdLÜm.

ùYp¥e Lôd¡sv (TôÕLôl×d LiQô¥)

TVuTÓjRÜm.

lú[ô ûTlûTÙm ¾l©ZmûTÙm N¬Vô]
¨ûX«p (úLôQj§p ) N¬ YW EÚÏ
ùTßYRtLôLl ©¥dLÜm.

– RLh¥p ×s°«PlThP úLôÓLs úYûX
ùNnTYÚdÏ CûQVôL CÚdÏm
T¥VôLÜm (Fig 3)

– úYûX ùNnTY¬u ûLLÞdÏ AVof£
(Fatigue) Ïû\YôL CÚdÏm T¥VôLÜm

– Sô£Xõu úLôQm ùYp¥e úLôhÓPu 600

- 700 dÏs CÚdÏm T¥VôLÜm Sô£ÛdÏm
úYûX TWl©tÏm CûPlThP úLôQ
A[Ü 900 BL CÚdÏm T¥VôLÜm
(Fig 4) lú[ô ûTlûTl ©¥dLÜm.

úYûX«u TWl©u ÁÕ, CPlTdLUôL
EúXôLjûR EÚd¡ EÚÏ úRdLj§u £±V
L°VôL (Puddle) ùNnVÜm.

¨Wl×l Lm©«u± EÚÏl T¥ûY CÓRp
(Making fusion run without fillerrod)

JÚ úLôh¥u YXlTdL Øû]«p Es°P
EÚÏRp HtThPÜPu lú[ô ûTlûT
CPlTdL §ûN«p SLojRÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.06
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EÚÏ úRdLjûRl ×s°d úLôh¥u ÁÕ
TWôU¬dLÜm. (Fig 5)

EÚÏl T¥ûYl TôoûYVôp BnÜ
ùNnRp (Visual inspection of fusion run)

ùYpÓ ùNnVlThP úYûXûV, ARu TWl©-
XõÚkÕ ÕÚlT¥Ü úTôu\Ytû\ ¿dL
ØÝÕUôL ÑjRm ùNnR ©\Ï, T¥ÜL°u
ALXm ºWôL Es[Rô G]Üm AûX Y¬
Y¥Ym Utßm N¬Vô] EÚÏ BZm
(FÓÚYp) (Fig 7) B¡V] Ï±jÕm Li
TôoûY êXm BnÜ ùNnVXôm.

ùYlTUô] úYûXLû[d
ûLVôsYRtÏd Ï\ÓLû[l
TVuTÓjRÜm.

¨ûXVô] SLoÜ úYLjÕPu lú[ôûTl©tÏ
Ntß YhP CVdLØm RWÜm. (Fig 6)

YXlTdL Øû]«p lú[ôûTl úLôQjûR
Ntß Ïû\dLÜm. . Øû]«p KhûP
®ÝYûRj R®odL ¾l©ZmûT ùUÕYôL
®XdLÜm.

N¬Vô] ùYlT EsÇÓ RWÜm. ©u ¾
HtTÓYûRj R®odLÜm, ¾l©Zm©u
ùYiûUd ám©tÏm, RLh¥u TWl©tÏm
CûPúV 2-3 ªÁ A[ÜdÏ ¨ûXVô]
çWjûRl TWôU¬dLÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.06
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• TôÕLôlTô] CPj§²p NôR]eLû[
AûUjRp.

• ¿eLs TVuTÓjÕm LÚ®Lû[ ̈ oY¡jRp.

• ùYp¥e¡tLôL Õi¥û] Utßm
HRôYÕ Ju\ô] RûW ¡[ôl©tÏ
CûQk§ÚlTRû] ùTt±ÚdLÜm.

• ùYp¥e hWôuv@TôoUÚdÏ Uôt\Üm.

• CVk§Wj§tdÏ úUÛs[ ¾oUô²dLl
ThP Bm©VúW_õtÏ AûUdLÜm.

• úaôpP¬Ûs[ úLôQ Y¬lTs[j§p
GXdhWô¥û] Eh×ÏjRÜm.

• ùYp¥e ¨ûXdÏj Rs° 25XõÚkÕ
50ª.ÁdÏ ARu ¥l©û] ¨ûXdLf
ùNnVÜm.

£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.1.07

ùYpPo (Welder) þ ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\ (Induction

Training & Welding Process)

Bod ùYp¥e CVk§Wm Utßm ETLWQeLû[ AûUjÕ Utßm
Bod¡û] EiPôdÏRp (SMAW - 01) (Setting of arc welding machine & accessories
and striking an arc (SMAW-01))

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• ùYp¥e CVk§Wm GXdhWôÓ úaôpPo Utßm úYûX«²t¡ûP«p ùYp¥e
úL©û[ CûQdLÜm

• LhÓlTôhÓ CVdLj§u êXm ùYp¥e CVk§Wj§û] CVd¡ Utßm BWm©jÕ
Utßm ¨ßj§ Y¬ûN Øû\«p CVdLÜm

• ùYp¥e ªuú]ôhPj§û] AûUjÕ Utßm BWm©jÕ Bod¡û] ºolTÓj§d
ùLôs[Üm.

• úSo úL#ôhÓl T¥®û] ùNnV _ôûT RVôo ùNnRp
• úSoúL#ôhÓ T¥®û] ºWôL NUR[j§p AûUjRp
• ×\lTWl× Ïû\TôÓLs Es[]Yô G] T¬úNô§jRp.
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§\u Y¬ûN (Skill sequence)

Bod ùYp¥e CVk§Wm Utßm ETLWQeLû[ AûUjÕ Utßm
Bod¡û] EiPôdÏRp (Setting of arc welding machine & accessories and striking
an arc

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• Bod ùYp¥e Bod¡û] AûUlTRtÏ ERÜYÕ.

Bod ùYp¥e l[ôuhûP AûUjRp
(Fig 1)

TPj§uT¥ ùYp¥e CVk§WjûRÙm ARu
ÕûQ Eßl×Lû[Ùm úNô§dLÜm. ùYp¥e
ù_]úWhPo (Fig 2) (A ) ùYp¥e
ù_]úWhPo (Fig 3),  ùYp¥e ùNnV úSo
ªuNôWjûR RÚ¡\Õ. ùYp¥e
hWôuv@TôoUo (Fig 4) ùYp¥e ùNnV
Uôß§ûN ªuú]ôhPjûRj RÚ¡\Õ.

ùYp¥e CVk§WjûR ªu®¨úVôLjÕPs
CûQdLÜm.

ØRuûU ªu ®¨úVôL v®hÑm,
ùYp¥e CVk§WØm N¬YW Goj§e
(¨X CûQl×) ùNnVlThÓs[Rô
G]Eß§lTÓj§d ùLôs[Üm. CÕ
ùYpPÚdÏ HtTPd á¥V ªu
A§of£ûVj R®odÏm (Fig 1)

vPôohPûW ªu CûQÜ (ON) ùNnVÜm.

GXdhWôÓ úaôpPÚm Goj úL©Þm R[oÜ
CûQl×Pu (A) TÝRûPkÕ CpûX

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.07

GuTûR úNô§jÕ Eß§lTÓj§d
ùLôs[Üm.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



28

R[oYô] úL©s CûQl×Ls
¾lùTô±ûVÙm, ùYlTjûRÙm,
¨ûX«pXôR BodûLÙm
HtTÓjÕm.

Goj úL©û[ ùYp¥e úUûPÙPu (A)

úYûXÙPu Goj d[ôml (Cßd¡ )

TVuTÓj§ CßdLUôL CûQdLÜm.
GXdhWôÓ úL©û[ GXdhWôÓ
úaôpPÚPu CûQdLÜm.

ETúVôLj§p CpXôR ùTôÝÕ, ùYp¥e
úUûPdÏ AÚ¡Ûs[ Lôl©PlThP
ùLôd¡«p GXdhWôÓ úaôpPûWj ùRôeL
®PÜm.

Ut\YoL°u TôÕLôl©tLôL ùYp¥e
úUûPûV Ñt±Ûm SLojRd á¥V §ûWLû[
ûYdLÜm. (Fig 5). ùYp¥e ETLWQeL[ô¡V
ùNÕdÏ Ñj§Vp, LôoTu v¼p YVo ©Wx,
Ï\ÓLs Utßm ùNÕdÏ TôÕLôl×d
LiQô¥ B¡VûYLs SpX ¨ûX«p
CÚd¡u\]Yô G] úNô§dLÜm.

TôÕLôl× A¦LXuLû[ (ùXRo HlWôu,
¡[Üv, vÄqv, ùXd¡ev (LôÛû\
A¦Ls ) _ôdùLh Utßm úLl
úTôuûYLû[ RVôo ¨ûX«p ûYj§ÚkÕ
ÑV TôÕLôlûT Eß§ ùNnVÜm.

Bod ùYp¥e CVk§Wj§u LuhúWôpLû[
CVdÏRp. (Fig 6)

Bod ùYp¥e CVk§WeLs ùYp¥e ùNnVj
RÏkR ªuú]ôhPjûRl ùTßYRtLôLl
TVuTÓjRlTÓ¡u\].

ùYp¥e CVk§WjûR ØRuûU
ªu®¨úVôLjÕPu ¸rd
Ï±l©hÓs[Yôß CûQdLÜm.

• ùYp¥e CVk§WjûR ØmØû] (three phase)

ØRuûU ªu ®¨úVôL úL©û[ GqY[Ü
£±VRôL ûYj§ÚdL Ø¥ÙúUô AqY[Ü
£±VRôL CÚdÏmT¥ AûUdLÜm. CÕ
HtTPd á¥V ªu§\u CZlûT R®odL
ERÜm.

• ØRuûU ªu®¨úVôLjÕPu ̈ WkRWUôL
CûQl× ùNnV, §\u ùTt\
ªuT¦Vô[ûWd ùLôiÓ ùNnVÜm.
LôWQm AÕ BTjûR ®û[®dLd á¥V
A[®tÏ A§L úYôphúPû_ GÓjÕf
ùNpÛm.

ùU«u v®hf, @lëNv, TYo úL©s,
GXdhWôÓ úaôpPo, Goj d[ôml Utßm
úL©s Xdv B¡VûY úRûYVô] Bm©Vo
§\u ùLôiPûYVô G] Eß§ ùNnVÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.07
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ùU«u Nlû[ CûQl× l[d YûLVôL
CÚl©u ùYpPúW ùU«u Nlû[ûV
CûQdLXôm.

ùU«u v®hf N¬YW úYûX ùNn¡\Rô
GuTûR úNô§dLÜm.

CVk§Wj§u CûQ/AûQ (ON/OFF) v®hf
N¬YW úYûX ùNn¡\Rô GuTûR
úNô§dLÜm.

ùYp¥e CVk§Wj§u LWuh ùWÏúXhPo
N¬YW CVdÏ¡\Rô G] úNô§dLÜm. 3.15 ª.Á
®hPØs[ GXdhWôÓdÏ 110 Bm©Vo
ªuú]ôhPm AûUdLÜm.

D.C ùYp¥e ù_]úWhPo BL (A )

ùWd¥@ûTVo BL CÚkRôp ùTôXô¬h¥
v®h£u ùNVtTôhûP úNô§dLÜm.

ùYp¥e úL©sLs, ùYp¥e
CVk§Wj§XõÚkÕ ªuú]ôhPjûR
GXdhWôÓ úaôpPÚdÏm úYûXdÏm
GÓjÕf ùNpXl TVuTÓjRlTÓ¡u\]. Goj
úL©s Øû]L[Pu RÏkR Goj úL©s Xdv
CûQdLlTh¥ÚdÏm. (Fig 7)

Goj úL©°u UßØû]ûV ùYp¥e
úUûPÙPu (A) úYûXÙPu CßdLUôL
Fig . 6p Lôh¥VYôß Goj d[ôml TVuTÓj§
CûQdLÜm. CRW CûQl× Øû\Ls Fig þ8p
LôhPlThÓs[].

GXdhWôÓ úL©°u JÚ Øû]ûV
CVk§Wj§u CWiPôYÕ Øû]VjÕPàm
Utù\ôÚ Øû]ûV GXdhWôÓ
úaôpPÚPu CûQdLÜm.

Bod ùYp¥e CVk§WjûR ÕYdÏRÛm
¨ßjÕRÛm (Starting and stopping of arc weld-

ing machines)

ùYp¥e hWôuv@TôoUo (Welding trans-

former) :  ùYp¥e hWôuv@TôoU¬u ùU«u
v®hfûN CûQÜ (ON) ùNnVÜm.

CVk§Wj§u ÁÕs[ CûQ/AûQ (ON/OFF)

v®hfûN TVuTÓj§ ùYp¥e
hWôuv@TôoUûW (2 þ 3 Øû\) ÕYd¡
¨ßjRÜm.

ùYp¥e ù_]úWhPo (Welding Generator)

ùYp¥e ù_]úWhP¬u ùU«u Nlû[
v®hûN Bu ùNnVÜm.

CVk§Wj§u ÁÕs[ vPôo ùPpPô
vPôohPûWl TVuTÓj§ ùYp¥e
ù_]úWhPûW (2 þ 3 Øû\) ÕYd¡ ̈ ßjRÜm.

vPôohPûW vPôo ̈ ûX«p ûYdLÜm. £X
ùSô¥Ls Lôj§ÚdLÜm. ©\Ï v®hfûN
ùPpPô ̈ ûXdÏd ùLôiÓ YWÜm. CqYôß
ùNnYRôp CVk§Wj§tÏ HtTÓm úNRm
R®odLlTÓm.

ùYp¥e ùWd¥@ûTVo (Welding rectifier)

ùYp¥e ùWd¥@ûTV¬u ùU«u v®hfûN
Bu ùNnVÜm.

CVk§Wj§p AûUdLlThÓs[ CûQ/
AûQ v®hfûNl TVuTÓj§ ùYp¥e
ùWd¥@ûTVûW 2 þ 3 Øû\ ÕYd¡ ̈ ßjRÜm.

£X ùWd¥@ûTVoL°p JÚ hWôuv@TôoUo
v®hfûN CVdÏYRu êXm CVk§WjûR
D.C ùYp¥e CVk§WUôLúYô (A) A.C

ùYp¥e CVk§WUôLúYô TVuTÓjRXôm.

TÓdûL ̈ ûX«p ùUu G@Ï M.S RLh¥u
ÁÕ Bod EiPôdÏRp (Striking of arc on

mild steel (M.S) plate in flat position)

GXdhWôÓ úaôpP¬u RôûPLÞd¡ûPúV
3.15 ª.Á ®hPØs[ SÓ¨ûXl éfÑd
ùLôiP ûUpÓ v¼p GXdhWôûPl
ùTôÚjRÜm. (Fig 9)

GXdhWôÓ úaôpP¬p Es[ Y¬dLô¥«p
Ï¯«p @l[dv éNlThP GXdhWô¥u
ùYtß Øû] CßdLUôLl ©¥dLl
ThÓs[Rô GuTûR Eß§ ùNnVÜm.
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3.15 ª.Á ®hPØs[ GXdhWôÓdÏ 110

Bm©Vo ªuú]ôhPm AûUÜ ùNnVÜm.
TpúYß A[Üs[ GXdhWôÓLÞdÏ
TpúYß RVô¬lTô[oLs ªuú]ôhP
A[ûYdÏ±j§ÚlTôoLs. ªuú]ôhPjûR
AûUÜ ùNnÙm ùTôÝÕ CûR JÚ
Y¯Lôh¥VôLd ùLôs[Xôm.

Bod HtTÓjÕRp GuTÕ JÚ ùYpPo
ùYp¥eûLj ÕYdÏm ùTôÝÕ (A )

GXdhWôûP Uôtßm ùTôÝÕ ( A) Bod
AûQkR ùTôÝÕm ùNnVlTP úYi¥V JÚ
A¥lTûP ùNVXôÏm.

ùYp¥e CVk§Wm D.C BL CÚkRôp
GXdhWôûP ùSL¥q®p CûQdLÜm.

ùLôÓdLlThÓs[ L¯Ü CÚm×j RLh¥u
(úYûXjÕiÓ) TWl©u ÁÕ GiùQn (A)

¡Ãv Ri½o Utßm ùT«uh HRôYÕ
CÚkRôp AûR v¼p YVo ©Wx ùLôiÓ
ÑjRm ùNnVÜm.

N¬YW ÑjRlTÓjR®pûX G²u
AÕ N¬YW ªuùRôPoûT
HtTÓjRôÕ. ùYpÓ Ïû\TôÓLs
LôWQUôL ùYpÓ TXÅ]Uô¡
®Óm.

ùYp¥e úUûP ÁÕ úYûXj ÕiûP
TÓdûL ¨ûX«p AûUdLÜm.

EsÇÓ ªu®¨úVôLjûR ªu CûQÜ
ùNnÕ ùYp¥e CVk§WjûR ÕYeLÜm.

TôÕLôl×  A¦LXuLs A¦Vl
ThÓs[]Yô G] Eß§lTÓjRÜm.
(Fig 10)

GXdhWôûP úYûX«u JÚ Øû]«p 5 ª.Á
úUúX CÚdÏm T¥Ùm, ùYpÓ úLôhÓPu
750 úLôQj§Ûm RLh¥u TWl×Pu 900

úLôQj§Ûm CÚdÏmT¥Ùm ©¥dLÜm.
(Fig 11)

EWÑm Øû\ (Scratching method) (Fig 12)

ùYp¥e RûXd LYNjûR A¦VÜm (A)

ùYp¥e LYNjûR EUÕ LiLÞdÏ
ØuTôLd ùLôiÓ YWÜm.

GXdhWôûP, úYLUôLÜm ùUuûUVôLÜm
ùYp¥e úYûX ÁÕ ÏßdLôL U¦dLhÓ
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CVdLjûR UhÓm TVuTÓj§ CÝjÕ Bod
HtTÓjRÜm.

£X ùSô¥ úSWm ÑUôo 6ª.Á EVWj§tÏ
úYûX«u TWl©XõÚkÕ ©uúSôd¡
çdLÜm. ©u× AûR úRôWôVUôL 3 ª.Á
çWj§tÏ C\d¡ BodûLl TWôU¬dLÜm.

Bod N¬YW HtTÓjRlThPôp, §¼o
ùY°fNm HtThÓ ¨ûXVô] LWLW KûN
(cracking sound) HtTÓm.

BodûL ¨ßjR GXdhWôûP ®ûWYôL
úUúX çdLÜm.

RhÓm Øû\ (Tapping method) (Fig 13)

GXdhWôûP ¸r úSôd¡ SLoj§ úYûX
TWl©u ÁÕ úXNôL ùRôPf ùNnÕ Bod
HtTÓjRÜm.

GXdhWôûP TWl©XõÚkÕ ÑUôo 6ª.Á
EVWj§tÏ úUúX £X ®Sô¥ úSWm çdLÜm.
©\Ï AûR úRôWôVUôL 3ª.ÁdÏ C\d¡
N¬Vô] Bod TWôU¬dLÜm.

RhÓm Øû\ ùTÚm TôuûUVôLl
T¬kÕûWdLlTÓYRtÏ LôWQm AÕ
úYûX«u TWl× ÁÕ Ï¯l Ts[eLû[
HtTÓjÕY§pûX.

GXdhWôÓ RLhÓPu Eû\kÕ (Jh¥d
ùLôiÓ) ®hPôp AûR, U¦dLhûP
ØßdÏYRu êXm EP]¥VôL ®Ó®dL
úYiÓm. CR]ôp AÕ A§L ùYlTUûPYÕ
(A) úNRUûPYÕ R®odLlTÓm. (Fig 14)

EWÑm Øû\«p Bod HtTÓjRÜm.

ùYp¥e §ûW«p/ LYNj§p (A )

RûXdLYNj§p ùTôÚjRlThÓs[
Y¥LhÓm LiQô¥ (filter glass) êXm UhÓúU
BodûLl TôodLÜm.

Bod ùYp¥e T¥ÜLs ÁÕ úUúX ê¥Ùs[
LNÓLû[ £l©e úaUo TVuTÓj§ ¿d¡

YVo ©Wx ùLôiÓ ÑjRm ùNnVÜm.  (Fig 15)

ùYpÓ ùNnVlThP úYûX £±VRôL
CÚkRôp ùYlT úYûXLû[l ©¥jÕd
ùLôs[ Ï\ÓLû[l TVuTÓjRÜm.

Bod ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ
©uTt\lTP úYi¥V TôÕLôl×
Øuù]fN¬dûLLs (Safety precautions dur-

ing arc welding) :  EúXôL Bod ùYp¥e
ùNnÙm ùTôÝÕ EúXôLm
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ùYlTlTÓjRlThÓ GXdh¬d Bod ùYlT
êXj§u êXm EÚ¡ûQl×
HtTÓjRlTÓ¡\Õ. ¸úZ RWlThÓs[ûY
C§Ûs[ ùTôÕYô] BTjÕdL[ôÏm.

- ªuNôW A§of£

- ¾lùTô±LÞm ùR±l×LÞm

- ×ûLÙm SfÑl ×ûLÙm

- ùYlTd L§o ÅNp

- ùNÕdLlThP ùYlTd LNÓj ÕLsLs

- ùYlT¨ûX«p Es[ úYûXLs Utßm
ùYlT A¥ Øû]j ÕiÓLs (stub end)

úUtÏ±l©hÓs[ BTjÕdL°XõÚkÕ
ùYpPûWl TôÕLôdL AYo£X TôÕLôl×
Øuù]fN¬dûLLû[ úUtùLôs[
úYiÓm.CûY A±ØLl T«t£dÏj
ùRôPoTô] LÚj§VXõp ®[d¡d
á\lThÓs[].
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.1.08

ùYpPo (Welder) þ ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\ (Induction

Training & Welding Process)

10 ªÁ M.S. RLh¥u ÁÕ TÓdûL ¨ûX«p úSodúLôhÓl T¥ÜLs
CÓRp (Deposit straight line beads on MS plate 10mm  position flat)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ _ôûT RVôo ùNnRp
• N¬Vô] GXdhWôÓ, LWih Utßm ùTôXô¬h¥ úRoÜ ùNnRp
• Bod ùYp¥e êXm TÓdûL ¨ûX«p ºWô] úSod úLôhÓl T¥ÜLû[ ùNnRp
• ÑjRm ùNnÕ úUtTWl×L°p Ïû\TôÓLû[ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• RLÓLû[ BdNô ûTXõu êXm AßjÕ
ûTXõe (filing) A[ÜL°u T¥ (YûW
TPj§u T¥) RVôo ùNnVÜm.

• RLh¥u (úYûX«u) TWl×dLû[ LôoTu
v¼p JVo ©Wx TVuTÓj§ ÑjRlTÓj§
©£oLû[ Wô® ¿dLÜm.

• úYûX«u CWiÓ TdLeL°Ûm YûW
TPj§u T¥ CûQ úLôÓLû[ YûWkÕ
AûYLû[ ùNiPo Tgf ùLôiÓ
×s°d Ï±«PÜm.

• RLhûP ùYp¥e úUûP ÁÕ TÓdûL
¨ûX«p AûUdLÜm.

• RLÓ ùYp¥e úUûPÙPu SuÏ ùRôPo×
ùLôiÓs[Rô GuTûRÙm Goj d[ôml
ùYp¥e úUûPÙPu R[oYôL CûQdLl
TP ®pûX GuTûRÙm Eß§ ùNnÕd
ùLôs[Üm.

• TôÕLôl× BûPLs, TôÕLôl× A¦
LXuLû[ A¦VÜm.

• ùYp¥e LYNj§u (Shield)  @©pPo
LiQô¥ SpX ̈ ûX«p Es[Rô GuTûR
Eß§ ùNnVÜm.

• úaôpP¬p 4ªÁ ®hPØs[
m.s.GXdhWôûPl ùTôÚjRÜm.

• ùYp¥e LWuhûP úRôWôVUôL 150 ØRp
160 Bm©Vo YûW AûUdLÜm.

• GXdhWôÓ úL©û[ hWôuv @TôoUo
ùYp¥e Gk§WjÕPu CûQdLÜm. D.C

ùYp¥e ù_]úWhPo (A) ùWd¥@ûTVo
BL CÚkRôp AûR ùSL¥q
ùPoª]ÛPu (G§o Øû]Vm )

CûQdLÜm.

• Goj d[ômlûT úYûX«u/úYûX
úUûP«u YXÕ úLô¥ Øû]«p
CûQdLÜm.

• ùYp¥e Gk§WjûRj ÕYdLÜm.

• L¯Üj ÕiÓ Ju±u ÁÕ Uô§¬dLôL
Bod HtTÓj§ AûUÜ ùNnVlThÓs[
ªuú]ôhP A[ûYd LY²dLÜm.

• GXdhWôÓ NôRôWQUôL G¬®dLl
TÓ¡\Rô Gußm, Bod ºWôL Es[Rô
GuTûRÙm Eß§lTÓj§d ùLôs[Üm.

• ÏhûP Bod TVuTÓjRÜm.

• úYûX ÁÕ úSodúLôhÓl T¥ÜLû[
CPlTdL Øû]«XõÚkÕ Uß Øû]
úSôd¡ ×s°d úLôh¥u Y¯VôL
ùNnVÜm.

• GXdhWôûP ùYpÓ úLôhÓPu 700 ØRp
800 úLôQj§p ©¥dLÜm. AûR ùYpÓ
úLôh¥u Y¯úV úYûXûV úSôd¡ ºWô]
úYLj§p SLojRÜm.

• Bod ®ÓTÓm úTôùRpXôm AûR
UßØû\ ÕYd¡ T¥ÜL°PÜm.
dúWhPûW (Ï¯lTs[m) ̈ WlTl TÓYûR
Eß§l TÓj§d ùLôs[Üm.

• T¥®u Cß§«p RY\ôUp dúWhPûW
¨WlTÜm.

• ùYpÓ T¥ÜL°XõÚkÕ LNÓLû[ £l©e
úaUo Utßm v¼p JVo ©Wx
TVuTÓj§ ÑjRm ùNnVÜm.

• LNÓ ¿dLm ùNnÙm ùTôÝÕ ÌpÓ
TVuTÓjRÜm.

• ùNnVlThP T¥ÜLû[ ¸rd
Ï±l©hÓs[ûY Ï±jÕ BnÜ ùNnVÜm.

– ºWô] ALXm Utßm EVWm

– úSo RuûU

– ºWô] AûX Y¬ Y¥Ym

– LNÓ Eh×ÏRp

– ¨WlTl TPôR dúWhPo

– Öi Õû[Ls

– AiPo Lh (ALr ùYhÓ)
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§\u Y¬ûN (Skill sequence)

TÓdûL ¨ûX«p M.S RLh¥u úUÛs[ úSodúLôh¥p T¥®û]
AûUjRp (Straight line bead on M.S plate in flat position)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ¨ûXVô] Bod ùXuj, GXdhWôÓ úLôQm Utßm SLoÜ úYLm TWôU¬jRp.

BdNô Utßm AWm TVuTÓj§ 100 x 150 x 10

ªÁ A[Üs[ M.S. RLhÓj ÕiÓLû[j
RVôo ùNnVÜm.

úSodúLôÓLs YûWkÕ, 15 ªÁ
CûPùY°L°p ×s°d Ï±L°PÜm.
(Fig  1)

×s°d Ï±L°PlThP TWl× úUt×\m
CÚdÏmT¥VôL (Fig 1) ùYp¥e úUûP ÁÕ
úYûXûV, TÓdûL ¨ûX«p AûUdLÜm.

úYûXdÏm ùYp¥e úUûPdÏm CûPúV
SpX ªuNôWj ùRôPo× CÚlTRtLôL
úYûX«u A¥l×\l TWl× ªLÜm ÑjRUôL
CÚdL úYiÓm.

GXdhWôÓ RVô¬lTô[Wôp, GXdhWôÓ £lT
Eû\ÁÕ RWlThÓs[T¥, GXdhWô¥u
®hPj§tÏ Ht\ LWuh ùRôPo A[ûY
GlùTôÝÕm ©uTt\Üm.

GXdhWôÓ Utßm úYûX B¡VûY N¬YW
EÚdLlTÓ¡u\]Yô Guß JÚ L¯Ü
EúXôLj Õi¥u ÁÕ úNô§jÕ A±VÜm.

ùYpÓ úLôhÓPu/×s°d Ï±dúLôhÓPu,
GXdhWô¥u úLôQm 700 ØRp 800 YûW
CÚdÏm T¥VôL (Fig  2) GXdhWôûPl
©¥dLÜm.

D.C ùYp¥e Gk§Wm TVuTÓjRl
TÓmùTôÝÕ , Goj úL©û[ úYûX«u (A)

úYûX úUûP«u YXlTdL Øû]«p
CûQlTÕ , ùYpÓ EúXôLjûR CûQl©p
N¬Vô] CPj§p T¥Ü ùNnV ERÜm.

×s°d Ï±«hÓs[ úLôÓLû[ Y¯
Lôh¥VôLdùLôiÓ ̧ rd Ï±l©hPs[ûY-
Lû[l TWôU¬jÕ úSod úLôhÓl
T¥ÜLû[l T¥Vf ùNnVÜm.

– SÓ¨ûX Bod ¿[m (L) (ARôYÕ TVu-
TÓjRlTÓm GXdhWô¥u ®hPj§tÏ (d)

NUUôL). D.C ùYp¥e Gk§Wm TVuTÓjRl
ThPôp, ÏhûP Bod ¿[m TVu
TÓjÕYRu êXm, EÚ¡V EúXôLm AÕ
ùNpX úYi¥V TôûR«XõÚkÕ ®XLôUp
CÚdL ERYXôm.

– N¬Vô] SLoÜ úYLm (úRôWôVUôL
¨ªPj§tÏ 150 ªÁ)

– N¬Vô] GXdhWôÓ ¨ûX/úLôQm
(Figs 2  Utßm 3).

GXdhWô¥u Øû]dÏm EÚÏj
úRdLj§tÏm CûPúV CûPùY°ûVl
TWôU¬dL GXdhWôÓ, úYûXûV úSôd¡
SLojRlTP úYiÓm. (Fig 4).

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.08

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



36

EÚÏj úRdLj§u ÁÕ Bod¡u ùNVp
TôhûP A±VÜm, ×s°d Ï±«PlThP
úLôhûPd LôQÜm. ùYp¥e v¡Ãu
LiQô¥Ls, úTôÕUô] A[®tÏ ÑjRUôL
CÚdLúYiÓm. ùYp¥e ùNnÙmúTôÕ
Bod¡u ºWô] LWLW JXõûVd LY²dLÜm.
AÕ GXdhWôÓ ºWôL G¬YûRj Ï±d¡\Õ.

GXdhWôÓ EÚÏm ÅRjûRÙm , AÕ EÚÏj
úRdLj§u Y¯úV TônkÕ T¥Ü EúXôLUôL
EÚYôRûXÙm LY²jÕ SLoÜ úYLjûR
N¬dLhPÜm. ùYpÓ úLôh¥u Y¯úV
ùYpÓ úLôhûP úSôd¡ ùNpÛm
GXdhWô¥u ºWô] SLoÜ ºWô] T¥ûYj
RÚm.

Bod ®ÓThÓlúTôÏm ùTôÝÕ, ®ÓThP
CPj§p dúWhPo G]lTÓm Ï¯lTs[m
HtTÓm. BodûL ÁiÓm ÕYdÏm ùTôÝÕ
CkR dúWhPo ØRXõp ̈ WlTl TP úYiÓm.
BLúY dúWhPûW ÑjRm ùNnÕ,

dúWhPÚdÏ ÑUôo 20ªÁ Øu]RôL BodûL
EÚYôd¡, dúWhPÚdÏ ®ûWYôLj §Úm©
YWÜm.

T¥Ü HtTÓj§ dúWhPûW ¨Wl© ©\Ï
GXdhWôûP Øuú]ôd¡ SLojRÜm.
(Fig 5)

– dúWhPo ÁÕ T¥ûY HtTÓj§ AÕ
ùYpÓ T¥®u AúR UhPj§tÏ YÚm
YûW AûR EVojRÜm.

– T¥Ü SPl©u Cß§«p Bod ¿[m
ÏhûPVôL ûYjÕ 2 ØRp 3 Øû\ YûW
£±V YhPm YûWVÜm.

– Cß§«p ÁiÓm ÁiÓm BodûL
AûQjÕ Utßm CûQÜ ùNnÕ
ùNnVÜm.

dúWhPûW ̈ WlTÜm. (Fig 6)

£l©e úaUo Utßm JVo ©Wx TVuTÓj§
LNÓ Utßm ùR±l×Lû[ ùYpÓ
ùUuh¥XõÚkÕ ¿dLÜm. CR]ôp T¥ÜL°p
Ïû\Ls Ï±jÕ úNô§dL AûYL°u
TWl×dLs SuÏ ùR¬Ùm.
(TPeLs 7  Utßm 8)

JqùYôÚ T¥ûYÙm Ø¥jR ©\Ï
dúWhPûWd ¸rdLiPYôß ¨WlTÜm.
(Fig 6)
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úUtÏ±jR ùYpÓ Ïû\TôÓLs Ï±jR
LôWQeLû[j ¾oUô²jÕ, úUtùLôiÓ
ùNnVlTÓm T¥ÜL°p Ïû\ ¾oÜ
SPY¥dûLLû[ úUt ùLôs[Üm.

T¥Ü ùNnVlThP T¥ÜLû[, ̧ rd Ï±jRûY
L°p úYßTôÓLs Es[]Yô G]
úNô§dLÜm.

– Uô§¬ EÚYj RLhûP (Template) TVuTÓj§
ALXm Utßm EVWm. (Fig 9)

– EÚ¡ûQl©u BZm

– T¥Ü SPl©u úSWô] RuûU

– LNÓ Eh×ÏRp, ×\lTWl× Öi Õû[Ls,
AiPoLh N¬«pXôR T¥®u Y¥Ym
ØRXõV TWl×d Ïû\TôÓLs Ï±jÕ
úNô§dLÜm. (Fig  10)

£_õ & Gm: ùYpPo þ(NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.08

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



38

£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.1.09

ùYpPo (Welder) þ ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\ (Induction

Training & Welding Process)

2 ª.Á RLh¥u ÁÕ ¨Wl×d Lm©ûV úNojÕ TÓdûL ¨ûX«p À¥û]
AûUjRp  (Deposit bead with filler rod on MS Sheet 2mm thick in flat position)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWlTPj§uT¥ _ôûT RVôo ùNnRp
• @©pXo ùUhPp TVuTÓj§ ùYph T¥Ü ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

TÓdûL ¨ûX«p ¨Wl×d Lm©ÙPu

EÚÏl T¥Ü CÓRp

• Sô£p A[Ü 5Ij úRokùRÓjÕl
ùTôÚj§, A£h¥Xõu / Bd£_u
AÝjRjûR 0 .15 ¡¡ / ùNÁ 2 BL
AûUdLÜm.

• 1.6 ªÁ ®hPØs[ ùNm× éfÑ ùUu G@Ï
(ccms) ¨Wl×d Lm©ûVj úRokùRÓdLÜm.

• TôÕLôl× A¦LXuLû[Ùm ùYp¥e
Lôd¡sv IÙm A¦VÜm.

• Bd£ A£h¥Xõu YôÙdLû[ G¬V ûYjÕ
SÓ¨ûXj ¾l©ZmûT AûUdLÜm.

• lú[ô ûTlûT YXd ûL«p úYûX«u
×s°«PlThP úLôh¥tÏ 600 - 700

úLôQj§p ©¥dLÜm. úLôh¥u YXlTdL
KWj§p £±V EÚÏ úRdLjûR HtTÓjRÜm.

• úYûX«u TWl×dÏ úUúX ¾l©Zm×d
ám× çWjûR 2.0 ØRp 3.0 ªÁ BL
CÚdÏmT¥ ûYj§ÚdLÜm.

• CPdûL«p ¨Wl×dLm©ûV EÚÏj
úRdLj§u AÚúL úSôd¡«ÚdÏmT¥
ùYpÓ úLôh¥tÏ 300 - 400 úLôQj§p
©¥dLÜm.

• ×s°d úLôh¥u YXlTdL Øû]«p
BRôWd RLhûP EÚd¡ EÚÏj úRdLjûR/
(puddle) HtTÓjRÜm.

• ¨Wl×d Lm©«u Øû]ûV EÚÏj
úRdLj§u ûUVj§p Aªrj§ EÚdLÜm.
¨Wl× EúXôLjûR úYûX«u TWl©u
ÁÕ ùYpÓ T¥YôL EÚYôÏm T¥
úNodLÜm.

• lú[ôûTlûTÙm, ¨Wl×d Lm©ûVÙm
CPlTdLUôL, ºWô] úYLjÕPu,
lú[ôûTl©tÏ Ntß YhP CVdLm RkÕ
×s°d úLôh¥u Y¯úV SLojRÜm.

• ¨Wl×d Lm©ûV úUÛm ̧ ÝUôL (©vPu
úTôuß) ¨ûXVô] úYLj§p SLojRÜm.

• EÚÏj úRdLj§p úTôÕUô] A[®tÏd
Lm©ûV úNojÕ T¥®u EVWjûRÙm
ALXjûRÙm ºWôL EVojRÜm.

• T¥®u A[ûYÙm, úRûYVô]
FÓÚYûXÙm EÚÏ BZjûRÙm
LhÓlTÓjRÜm, lú[ôûTl SLoÜ
úYLjûR ¨Wl×d Lm©«u úYLjÕPu
N¬dLhPÜm.

• ¨Wl×d Lm© Øû]ûV ¾l©Zm©u
ùY°l×\l ©Zm©tÏs ûYj§ÚkÕ
Bd£úP`u BYûRj R®odLÜm.

• dúWhPûW N¬ YW ¨Wl×YRu êXm
×s°d úLôh¥u CPlTdL Øû]«p
¨ßjRÜm.

• ¾l©ZmûT AûQjÕ Sô£ûXj
Ï°o®dLÜm.

• ùYpÓ TWl©û] ÑjRm ùNnVÜm.
AûXY¬ Y¥Ym ºWôL Es[Rô G]Üm,
ùYpÓ T¥Ü ºWô] ALXm / EVWjÕPu
Es[Rô G]Üm BnÜ ùNnVÜm.

• CûRúV Á§Ùs[ 4 ×s°d úLôÓLs ÁÕm
ÁiÓm ùNnÕ lú[ô ûTl Utßm ̈ Wl×d
Lm©ûV SuÏ ûLVôÞm §\m ùT\Üm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

¨Wl×d Lm© TVuTÓj§ EÚÏlT¥ûY AûUjRp (Fusion run with and with-
out filler rod)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ¨Wl×d Lm©ÙPàm Utßm CpXôUÛm EÚÏT¥®û]d ùLôiÓ YÚYÕm Utßm
AûUjRÛm.

úLv ùYp¥e Ltßd ùLôsTYoLs TZL
úYi¥VûY,

– lú[ô ûTlûT N¬Vô] ̈ ûX«p ©¥jRp.

– N¬Vô] lú[ôûTlûTd ûLVôsYRu
êXm EúXôLjûR EÚdÏRp.

– lú[ôûTlûTÙm, ¨Wl×d Lm©ûVÙm
ûLVôsYRtÏ CWiÓ ûLLû[Ùm
JÚe¡ûQVf ùNnRp.

– úYûX«u YXlTdL Øû]«XõÚkÕ
CPlTdLUôL úSodúLôPôL EÚÏl
T¥ûY CÓRp.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.09
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ùYp¥e ùNnVj RLh¥û] RVôo
ùNnRp (Prepartion of sheet for welding)

RLÓLû[d ûLVôÞm ùTôÝÕ
ûLÙû\Lû[ A¦VÜm.

ùYhPlTÓYRtLô] CûP A[Ü 2ªÁ BL
CÚdLhÓm. CR]ôp Wô®V ©\Ï Ø¥l×
A[Ü 152 X 50 X 2 ªÁ BL CÚdÏm.
ùYhPlTÓYRu LôWQUôL Yû[kÕs[
RLhûP Bu®p ÁÕ ûYjÕ Ñj§Vp
ùLôiÓ Rh¥ úSWôdLÜm.

©£oLû[ ¿dL, JÝeLt\ úYûX«u
KWjûRÙm JúW ºWôL CpXôR KWjûRÙm
Wô®, 150x120 ªÁ Guàm A[ûYl ùT\Üm.

úYûXj ÕiûP ÑjRm ùNnRÛm
AûUjRÛm (Cleaning and setting of job place)

HRôYÕ ÕÚ CÚkRôp JVo ©Wx Utßm
GU¬j Rôs ùLôiÓ ¿dLÜm.

JVo ©Wx / ÁÕ A§L AÝjRm ùLôÓjÕj
úRndL úYiPôm.

ÑjRm ùNnYRtÏ GU¬j Rôû[ JÚ
UWfNhPj§u ÁÕ Ñt±l TVuTÓjRÜm.

¿ojR ûahúWô Ïú[ô¬d AªXj§p
M.S.RLhûPj úRônjÕ ùT«uh B«p (A)

¡Ãv ØRXô]Ytû\ ¿dLÜm.

RLh¥u ¿[Uô] ®°m×dÏ CûQVôL , JÚ
KWj§XõÚkÕ 10 ªÁ Rs° úLôÓLû[
YûWkÕ, úLôÓLs Y¯VôLl ×s°Ls ChÓ
Y¯Lôh¥VôL ERYf ùNnVÜm. (Fig 1)

úYûXûVl TÓdûL ¨ûX«p ûYj§Úl-
TRtLôLÜm, ùYlTd LPjRûXj
RÓlTRtLôLÜm úYûXûV úYûX úUûP
ÁÕ ¾f ùNeLtLs (fire bricks) ÁÕ (Fig 2)

ûYdLÜm.

ùYp¥e Lôd¡sv (TôÕLôl×d LiQô¥)

TVuTÓjRÜm.

lú[ô ûTlûTÙm ¾l©ZmûTÙm N¬Vô]
¨ûX«p (úLôQj§p ) N¬ YW EÚÏ
ùTßYRtLôLl ©¥dLÜm.

– RLh¥p ×s°«PlThP úLôÓLs úYûX
ùNnTYÚdÏ CûQVôL CÚdÏm
T¥VôLÜm (Fig 3)

– úYûX ùNnTY¬u ûLLÞdÏ AVof£
(Fatigue) Ïû\YôL CÚdÏm T¥VôLÜm

– Sô£Xõu úLôQm ùYp¥e úLôhÓPu 600

- 700 dÏs CÚdÏm T¥VôLÜm Sô£ÛdÏm
úYûX TWl©tÏm CûPlThP úLôQ
A[Ü 900 BL CÚdÏm T¥VôLÜm
(Fig 4) lú[ô ûTlûTl ©¥dLÜm.

úYûX«u TWl©u ÁÕ, CPlTdLUôL
EúXôLjûR EÚd¡ EÚÏ úRdLj§u £±V
L°VôL (Puddle) ùNnVÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.09
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lú[ôûTlûTÙm, ¨Wl×d Lm©ûVÙm
RLh¥u TWl×dÏ 900 úLôQj§p
ûYj§ÚdLÜm. CR]ôp EúXôLm,
¾l©Zm©u Eh ám©u CÚ ×\Øm NU
A[®p EÚÏm. (Fig 6)

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.09

¨Wl×d Lm© ùLôiÓ EÚÏl T¥ÜLû[
CÓRp (Making fusion run with filler rod)

úLv ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ, ùTÚm-
TôuûUVô] CûQl×LÞdÏ, N¬Vô]
A[Üs[ ùYpÓ ¡ûPdLÜm YXõûUVô]
CûQl× ¡ûPdLÜm, ¨Wl× EúXôLm
úRûYlTÓm. ¾l©Zm× BRôW EúXôLjûR
EÚdÏmùTôÝÕ ̈ Wl×d Lm©ûVÙm EÚd¡,
Y¬lTs[jûR (A ) CûQl©p Es[
Rôr®PjûR ̈ Wl×¡\Õ.

EÚÏ úRdLj§p ¨Wl× EúXôLjûR
FhÓYRtÏj R² YûL Öi §\u
úRûYlTÓ¡\Õ.

¾l©Zm©u ùYlT EsÇÓ G¬®dLlTÓm
A£h¥Xõu Utßm Bd£_²u TÚU
A[ûYl ùTôÚjRRôÏm. úYßThP
A[Üs[ Sô£pLs úYßThP TÚU
A[Üs[ YôÙdLû[j RÚm. úUÛm
EúXôLjûR EÚdLj úRûYlTÓm ùYlT
A[Ü ùYpÓ ùNnVlTP úYi¥V
EúXôLj§u L]jûRl ùTôÚjRRôÏm.

3.15 ªÁ L]Øs[ M.S. RLh¥tÏ 5 Bm Gi
Sô£ûXj úRokùRÓjÕ lú[ô ûTl©p
ùTôÚjRÜm.

ùYpÓ úLôhÓPu (YXlTdLm úSôd¡)

lú[ô ûTl úLôQm 600 - 700 BLÜm
CÚdLhÓm.

ùYpÓ úLôhÓPu ¨Wl×d Lm© úLôQm
(CPlTdLm úSôd¡) 300 - 400 (Fig 5) BLÜm
CÚdLhÓm.

CkRd úLôQm EÚÏdL°ûV ùYpÓ
úLôh¥u Y¯úV SLojR ERÜm. úUÛm
T¥YeLs, AÝdÏLs ØRXô] úRYûVt\
ùTôÚhLû[ EÚÏj úRdLj§tÏ AlTôp
ûYj§ÚdL ERÜm. úUÛm CÕ EÚÏ
BZjûR (FÓÚYp) úRûYVô] A[ÜdÏd
LhÓlTÓjRÜm ERÜ¡\Õ. CûYLÞPu
EÚÏl TÏ§ TôoûYdÏ SuÏ ùR¬Ùm.

Fig 6

Fig 5

EúXôLl TWlûT EÚd¡, EÚÏj úRdLjûRl
TWôU¬jÕ ¨Wl× EúXôLjûR RÏkR
CVdLØPu úNodLÜm.

lú[ôûTl©tÏ Ntß YhP CVdLm úRûYl-
TÓ¡\Õ. ¨Wl×d Lm©dÏ ©vPu úTôu\
CVdLm (úUÛm ¸Ým) (Fig 7) úRûYlTÓm.

Fig 7

¾l©Zm©u ám× çWjûR EúXôLl
TWl©XõÚkÕ 2-3 ªÁ BLl TWôU¬dLÜm.
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¨ßjÕRp (Stopping) : ùYpÓ úRdLm
CPlTdL Øû]ûV AûPkRÕm KhûP
®ÝYûRd LhÓlTÓjR lú[ôûTl Utßm
¨Wl×d Lm©«u úLôQjûRd Ïû\dLÜm.

Ï¯lTs[j§p úTôÕUô] ¨Wl× EúXôLm
úNojÕ AûR ̈ WlTÜm. CqYôß ̈ WlT £X
Õ° EÚ¡V EúXôLjûRd Ï¯lTs[j§p
®PÜm.

ùPlTô³húPÓ T¥®û] T¬úNô§jRp
(Inspection of the deposited run) : ùPlTô³húPÓ
T¥®u úUp ¸rLiPûYLû[ TôodLÜm.

T¥®u úUÛs[ TX ×s°L°p
AÝjRj§]ôp HtTÓ¡u\].

CûYLs @lú[ôûTl©u SLÚRXõ]ôp
EiPôÏm úYLj§u ®ReL°p
HtTÓYR]ôÛm @l©pXo Wô¥u N¬Vt\
FhÓRXõ]ôÛm RY\ô] Uß
ÕYdLj§]ôÛm EúXôL EÚÏRXõ²p
@lú[m ùRôÓm úTôÕ EhTdL úLôu
EÚÏdÏ¯«²XõÚkÕ ùR°dLlTÓ¡u\].

T¥®u úUÛs[ Ø¥®²p LôQlTÓYÕ
¸r ®¬Np.

CûYLs YôÙ®àûPV AÝjRm
A§LUôdLlTÓYRôp Utßm @lú[ªû]
A§L NlRjÕPu AûUjRp,
@lú[ôûTl©û] N¬Vt\Yôß AÓjRÓjÕ
ùNnYR]ôp, N¬Vt\Yôß @l©pXo Wô¥û]
ùNÛjÕRôÛm.

T¥®u úUtTWl©p Es[ Ï¯Yô]Õ
@lú[ªu A§L NlRØPàm Utßm
YôÙ®àûPV AÝjRm A§LlT¥Vô]Õm
B] @l©pXo Wô¥u FhÓRp úRûYdÏ
Ïû\Yô]RôL.

lú[ô ûTlûTÙm ¨Wl×d Lm©ûVÙm
CPl×\ §ûN«p ×s°«PlThP úSod
úLôh¥u Y¯VôL ùYpûP Øuú]\f
ùNnVÜm. (Fig 8)

RLh¥u TWl×dÏ úUt×\UôL 0.5 ØRp 1 ªÁ
YûW ùYpÓ ùN±Ü ùTßYRtÏ ¨Wl×d
Lm©ûV ùYpÓ úRdLj§p úNodLÜm.

ùYpÓ ùNnÙmùTôÝÕ lú[ôûTl ¨Wl×d
Lm© B¡VûYLÞdÏ ¨ûXVô] úYLm,
úLôQm Utßm CVdLm B¡VûYLû[l
TWôU¬dLÜm.

¨Wl×d Lm©«u Øû] Bd£úP`u
BYûRj R®odL AûR ¾l©Zm©u ùY°
Eû\dÏs (Outer envelope) ûYj§ÚdLÜm.

ùYpûP ÁiÓm ÕYdÏRÛm
¨ßjÕRÛm (Restarting and stopping of weld)

ÁiÓm ÕYdÏRp (Restarting) : lú[ô ûTl
Sô£ûX 800 úLôQj§p CÚdÏm T¥VôL
ARu ám× T¥Ü ùNnVlThP ùYpÓ
T¥®u LûP£ 3 ªÁ I úSôd¡Ùm ARôYÕ
Ï¯lTs[jûR (Crater) / úSôd¡Ùm
CÚdÏmT¥ ©¥dLÜm. (Fig 9)

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.01

Fig 8

Fig 9

Ï¯lTs[j§p ùYpÓ T¥ûY ÁiÓm
EÚLf ùNnÕ EÚÏj úRdLm EÚYôLf
ùNnVÜm. ¨Wl×d Lm© úNodLÜm. T¥ûYj
ùRôPWÜm.

Fig 10
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.1.10

ùYpPo (Welder) þ ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\ (Induction

Training & Welding Process)

¨Wl×d Lm© CpXôUp 2 ª.Á M.S RLh¥u úUp TÓdûL ¨ûX«p
KWj§û] CûQjRp (OAW -03) (Edge joint on MS sheet 2 mm in flat position with-

out filler rod) (OAW -03)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• ùLôÓdLlThP YûWTPj§uT¥ úYûX«û]j RVôo ùNnRp
• YûWTPj§uT¥ RLh¥u KWj§²p Yû[dLÜm
• Yû[dLlThP CûQl× Utßm úPd ùYp¥u êXm úYûX«û] AûUjRp
• @©ëNu Øû\«p CûQlûT ùYph ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• YûWTPj§u T¥ úYûX«u ÕiÓLû[
RVôo ùNnVÜm.

• NÕWY¥®p KWeLû[ úRnjÕm Utßm
Aû]jÕ KWeLû[Ùm ÑjRm ùNnVÜm.

• 90° «p TWl©tÏ RLhÓL°u KWeLû[
ÑjRm ùNnÕ CûQlTRtÏ Yû[dLf
ùNnVÜm.

Yû[dLlThP TÏ§«u ¿[j§u
RLh¥u L]m CÚUPeLôL
CÚjRp.

• úLv ùYp¥e ©[ôihûP AûUdLÜm,
Sô£p  7 I ùTôÚjRÜm. Utßm CWiÓ
YôÙdÏm AÝjRjûR 0.15 ¡.¡/ùN.Á BL
AûUdLÜm.

• SÓ¨ûX ¾l©ZmûT AûUdLÜm.

• úPd ùNnVlThPRû] ÑjRm ùNnVÜm.
Utßm ùNeLtL°Xô] ùYp¥e
úUû_«u úUp úYûX«û] ûYdLÜm.

• úYûX«û] YXÕ TdL Øû]«XõÚkÕ
ùYp¥û]j ùRôPeLÜm.

• 60°-70°- dÏ @lú[ôl ûTl©û] ûYjÕd
ùLôs[Üm.

• KWeLû[ Eû\kÕ ºWôLÜm Utßm
CPlTdLj§tÏ G§WôL ùRôPeLÜm.

RLh¥u ùUôjR TWl©àûPV
Yû[®û] Eû\Rp ùNnVÜm.
( Fuse)

• CPÕ TdL Øû]ûV ¨ßj§, ùYp¥û]
¨û\Ü ùNnÕ Utßm ¡úWhP¬û]l
éoj§ ùNnVÜm.

• ¾l©Zm©û] AûQjÕ Sô£Xõû]
Ri¦Ãàs ûYjÕ Ï°Wf ùNnVÜm.

• ùYpPô] CûQl©û] ÑjRm ùNnÕ
Utßm T¬úNôû]dLôL.

- ALXm Utßm EVWj§tÏm À¥û]
ºWôLf ùNnVÜm.

- ûWl©sv ºWôL CÚdLÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

MS RLh¥u úUp KWj§²p CûQl×f ùNnRp (Edge joining on MS plate)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• MS  RLh¥u KWj§û] CûQjRp.

RVôo ùNnRp (Preparation): 150 x 50 x 2 ª.Á =

2 Nos. A[®tÏ ùYhÓRp Utßm úRnRp
ùNnÕ úYûXj ÕiÓLû[ RVôo ùNnVÜm.

AûUjRp Utßm Yû[jRp (Setting and
bending)

• RLh¥u KWeLû[ Yû[jRp.

• RVôo ùNnVlThP úYûXjÕiÓLû[
ùYp¥e úUû_«u úUp ûYjÕ  Utßm
CWiÓ Øû]L°Ûm úPd ùNnVÜm.

• úRôWôVUôL 6 ª.ª ¿[m úPd ùYpÓ
ùNnRp.

• úPd¡e B]l©\Ï A[ÜLû[
N¬TôojRp.

Tt\ûYjRp (Welding)

• CûQl©u YXÕ TdL Øû]«XõÚkÕ
ùYp¥û]j ÕYdLÜm.

• ¾l©Zm©tÏ Aàl×YRtÏm Utßm
SLÚm úYj§û] ºWôL TôodLÜm.

• JVo ©Wxû`d ùLôiÓ úNodLlThP
À¥û] ÑjRm ùNnVÜm.

Aû]jÕ TôÕLôl× NôR]eLs
Utßm ùYp¥e LôÏsv (googles)

TVuTÓjÕRp.

BnÜ ùNnRp (Inspection)

• ùYpÓ RWj§û] T¬úNô§jRp.

• éoj§VûPkR úYûX«û] T¬úNô§jRp.

• ALXm Utßm ùYpÓ ÀPô] EVWm ºWôL
Es[Rô G] T¬úNô§dLÜm.

• ûWl©sv (ripples), Eû\Rp ºWôL CÚjRûX
BnÜ ùNnVÜm.

• ùTôWô£h¥, AuPoLh, Eû\Vtß
CÚjRp Utßm Lôtß Ïªr, KWm
EÚLôRuûU, £X ùYp¥p Ïû\TôÓLs
CÚlTûR BnÜ ùNnÕ N¬ ùNnVÜm..

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.10
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.1.11

ùYpPo (Welder) þ ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\ (Induction

Training & Welding Process)

10 ªÁ M.S. RLh¥u ÁÕ TÓdûL ¨ûX«p úSodúLôhÓl T¥ÜLs
CÓRp (SMAW - 02)(Straight line beads on MS plate 10mm thick in flat position) (SMAW - 02)

úSôdLeLs : ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• úSodúLôhÓl T¥ÜLs ùNnYRtLôL úYûXj ÕiÓLû[ RVôo ùNnÕ AûUjRp
• T¥Ü ùNnVlThP T¥ÜL°p HRôYÕ ×\l TWl×d Ïû\TôÓLs Es[]Yô G]
BnÜ ùNnRp.

Refer Ex.No. 1.1.08
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.1.12

ùYpPo (Welder) þ ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\ (Induction

Training & Welding Process)

10 ªÁ M.S. RLh¥u ÁÕ TÓdûL ¨ûX«p FNp ÅfÑ T¥Ü ùNnRp
(Weaved beads on M.S. plate 10mm flat position) (SWAW - 03)

úSôdLeLs : ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWlTPj§uT¥ _ôûT RVôo ùNnRp
• GXdhWôÓ, LWih, ùTôXô¬h¥ B¡VûYLû[j úRokùRÓjÕ AûUjRp
• TÓdûL ̈ ûX«p GXdhWôûP FNp ÅfÑ ùNnÕ ºWô] T¥ÜLû[l T¥Vf ùNnRp
• úRûYVô] Bod ¿[m, GXdhWôÓ SLoÜ úYLm Utßm úLôQm B¡VûYLû[l
TWôU¬jRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• ùLôÓdLlThÓs[ YûWTPj§u T¥
úYûXûV A[ÜdÏj RVôo ùNnVÜm.

• úYûXj ÕiÓLs, GiùQn, ¡Ãv ,
ùT«uh, AÝdÏ ØRXõVûYLs
CpXôUp Es[]Yô G] Eß§lTÓj§d
ùLôs[Üm.

• úYûX«u TWl×dLû[ v¼p JVo©Wx
ùLôiÓm KWeLû[ filing ùNnÕm   ÑjRm
ùNnVÜm.

• FNp ÅfÑl T¥ÜLû[ ùNnYRtLôL
úYûX«u TWl×ÁÕ CûQ úLôÓLû[
YûWkÕ ×s°d Ï±«PÜm.

• úYûXj Õi¥û] ùYp¥e úUûP ÁÕ
TÓdûL ¨ûX«p AûUdLÜm.

TôÕLôl× EûPLû[ (TôÕLôl×
A¦LXuLû[) A¦VÜm.

• ùYp¥e v¡Ãu LiQô¥Lû[
ùR±l×Ls Ï±jÕm RÏkR ̈ \ Gi (Shade

number) Ï±jÕm BnÜ ùNnVÜm.

• 4ªÁ ®hPØs[ SÓ¨ûXl éfÑ ùLôiP
m.s.GXdhWôûPj úRokùRÓdLÜm. (BIS

Ï±ÂÓ : ER 4211)

• ùYp¥e LWuhûP, 150 - 160

Bm©VoLÞdÏ CûPúV AûUdLÜm.

• JÚ L¯Üj Õi¥u ÁÕ GXdhWôÓ G¬Ùm
ÅRjûRd LY²jÕ, úRûYlThPôp
LWuhûP Uß N¬dLhPp ùNnVÜm.

• úYûXj Õi¥u ÁÕ CWiÓ ×s°dÏ±
CPlThP úLôÓLÞdÏ CûPúV FNp
ÅfÑl T¥ûY JÚ Øû]«XõÚkÕ Uß
Øû]YûW ùNnVÜm.

• Bod AûQkÕ ®hP ùTôÝÕ (A)

GXdhWôûP Uôtßm ùTôÝÕ (A) úYß
¨Lr®u ùTôÝÕ ùYpûP ÁiÓm
ÕYdLÜm.

• Cß§«p ùYpûP ¨ßj§ dúWhPûW
¨WlTÜm.

• £l©e úaUo TVuTÓj§ ùYpÓ T¥®p
Es[ LNÓ ¿dLm ùNnVÜm.

• v¼p JVo©Wx ùLôiÓ ÑjRm ùNnVÜm.
LNÓ ¿dLm ùNnÙm ùTôÝÕ £l©e
Lôd¡sv Utßm Pôev TVuTÓjRÜm.

• T¥Ü ùNnVlThÓs[ FNp ÅfÑl
T¥ûY ¸rd Ï±l©hÓs[ûY Ï±jÕ
BnÜ ùNnVÜm.

– ºWô] ALXm Utßm EVWm.

– T¥ÜL°u úSWô] RuûU.

– ºWô] AûX Y¬ Y¥Ym (Ripples).

– ùYp¥u TdLeL°p úUXUoÜ (Overlap).

– ALr ùYhÓ, Öi Õû[Ls, LNÓ
Eh×ÏRp úTôu\ ùY°l×\
ùYpÓ Ïû\TôÓLs.

– ¨WlTlTPôR Ï¯lTs[m.

• ºWô] FNp ÅfÑl T¥ÜLû[ N¬Vô]
Øû\«p ÕYdÏRp Utßm ¨ßjÕRp
ùNnV Ø¥Ùm YûW ClT«t£ûVl
TZLÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.12

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

TÓdûL ¨ûX T¥®û] FNp Åf£²p úNojRp  (Deposited weaved beads
in falt position)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• úRûYVô] CPj§p 10 ª.Á MS  RLh¥²p FNp Åf£û] úNodLÜm.

BZUô] Lô¥ CûQl×Lû[ ùYpÓùNnV
ALX-Uô] (A ) FNp ÅfÑl T¥ÜLs
úRûYlTÓ¡u\]. L]j RLÓLs Utßm
ÏZônLû[ ùYpÓ ùNnÙmùTôÝÕ TX
SPl× (multipass) @©pXh ùYpÓLs
TVuTÓjRlTÓ¡u\].

TÓdûL ̈ ûX«p FNp ÅfÑl T¥ÜLû[
CÓRp

FNp ÅfÑl T¥ÜLû[f ùNnYRtLôL
M.S.RLhÓj ÕiÓLû[ 100x10x50 Guàm
A[ÜL°p ×s°d úLôÓLÞPu
RVô¬dLÜm. (Fig 1)
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4.00 ªÁ ®hPØs[ SÓ¨ûXl éfÑ
GXdhWôÓdÏ 150 - 160 Bm©Vo ªuú]ôhPm
AûUdLlTÓYûR Eß§ ùNnVÜm. TpúYß
YûL Utßm A[ÜLs Es[
GXdhWôÓLÞdÏ ETúVôLl TÓjR úYi¥V
ªuú]ôhPjûRj úRokùRÓdL, GXdhWôÓ
£lTj§u ÁÕ ùLôÓdLlThÓs[
®TWeLû[l TôodLÜm.

GXdhWôûP, ùYpÓ úLôhÓPu 750 - 800

úLôQj§p AûUdLÜm. (Fig 2)

(ARôYÕ : 4 ªÁ ®hP GXdhWôÓdÏ 10 ØRp
12 ªÁ YûW«p)

JqùYôÚ ÅfÑdÏm 2 ØRp 3 ªÁdÏ ªLôUp
T¥ûY Øuú]ôd¡ CPÜm. CR]ôp
úXNô], ùUpXõV EÚ¡V LNÓ EúXôL
EÚÏjúRdLj§tÏ AlTôp ûYjÕd
ùLôs[lTÓm. (Fig 4)

T¥ûY ªLÜm Øuú]ôd¡ ChPôp LNÓ
Eh×ÏRp HtThÓ SpX úRôt\jûR
HtTÓjRôÕ.

T¥ûY UßT¥Ùm ÕYdÏRp (Restarting of

bead)

SpX Uß ÕYdLjûR Eß§ ùNnVÜm, SpX
EÚ¡ûQl× ùT\Üm. dúWhPûW ¨WlTÜm
¸rd Ï±jRYôß ùRôPWÜm.

dúWhP¬u Cß§«XõÚkÕ ÑUôo 25 ªÁdÏ
LNÓ ¿dLm ùNnVÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.12

GXdhWôûP AÓjÕs[ RLh¥u
TWl×dLÞPu 900 úLôQj§p  ¨ûX
¨ßj§,ûL CVdLjûRl TVuTÓj§
TdLYôh¥p FNpÅfÑ RWÜm. GXdhWôûP
FNp ÅfÑ ùNnV U¦dLhûP CVdÏYûRj
R®odLÜm.

FNp ÅfÑl T¥ÜLû[ ×s°d úLôÓLÞdÏ
CûPúV ̧ rd Ï±jRYôß T¥Ü ùNnVÜm.

GXdhWôûP N¬ YW ¨ûX ùT\f ùNnÕ
(Fig 2 p Lôh¥VYôß ) GXdhWôûP
ClTdLØm AlTdLØm ÅNf ùNnÕ
(Fig 3). ÅfÑ CVdLjûR GXdhWô¥u
®hPjûRl úTôp 3 UPe¡tÏ ªLôUp
LhÓlTÓjRÜm.
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dúWhP¬u Øu úSôdÏ KWj§p ¿[
BodûLj ÕYeLÜm. (Fig 5)

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.12

BodûL ùUÕYôL dúWhPÚdÏd ÏßdLôL,
Bod ¿[jûRd Ïû\jÕ SLojRÜm.
dúWhPûW ̈ WlTÜm.

SÓ¨ûX Bod ¿[m AûUjÕ NôRôWQ SLoÜ
úYLj§p Øuú]ôd¡ SLWj ÕYeLÜm.

T¥ûY Ø¥jRp (Ending the bead)

JqùYôÚ ùYpÓ T¥®u Ø¥®u ©\Ïm
dúWhPûW ¸rdÏ±jRYôß ¨WlTÜm.

ùYp¥u Cß§«p GXdhWô¥u
Øuú]ôdÏ SLoûY ¨ßjRÜm. (Fig 6)

GXdhWô¥u úLôQjûR Uôt\Üm.

ùYp¥u Y¯úV ©uú]ôd¡ ÑUôo 15 - 20 ªÁ
çWm SLWÜm.

dúWhPûW ̈ WlT 2 (A) 3 ®Sô¥ úSWm  ©¥j§-
ÚdLÜm.

®ûWYôL BodûL ̈ ßjRÜm. (Fig 7)

T¥ÜLû[ BnÜ ùNnVÜm (Inspect the bead)

¸rd Ï±jRûY Ï±jÕ úNô§dLÜm.

– T¥®u Y¥Ym (ALXm, ùN±Ü Utßm
AûX ÅfÑ Y¥Ym)

– ALr ùYhÓ, Utßm úUXUoÜ, Öi
Õû[, LNÓ Eh×ÏRp Utßm Ø¥l×.
(Fig 8).
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£_õ & Gm (CG & M)                  T«t£ 1.1.13

ùYpPo (Welder) þ ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\ (Induction

Training & Welding Process)

10 ªÁ M.S. RLhûP, Bd³ A£h¥Xõu ùLôiÓ ûL«]ôp ùYhÓRp
(úSo Utßm N¬Ü ùYhÓ) ùNnRp (Setting up of Oxy - Acetylene and make straight

cuts) (free hand)

úSôdLeLs : ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• úLv Lh ùNnV Bd³ þ A£h¥Xõu ©[ôihûP AûUjRp
• úSWô] Lh¥e ùNnV úYûXjÕiûP AûUjRp
• Lh¥e ¾l©ZmûT AûUjRp
• _ôûT ÑjRm ùNnÕ, Ïû\TôÓ Ï±jÕ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

úSod úLôPôL ùYhÓRp

• GpXô TôÕLôl× BûPLû[Ùm
A¦VÜm.

• úLv ùYp¥e l[ôuhûP Lh¥e
lú[ôûTl EPàm Lh¥e Bd£_u
ùWÏúXhPÚPu AûUdLÜm.

• ùYhPlTP úYi¥V EúXôLj§u
L]j§tÏ Ht\T¥ N¬Vô] Lh¥e Sô£ûXl
ùTôÚjRÜm.

• Lh¥e Sô£Xõu A[ÜdÏj RÏkRYôß
Bd£_u Utßm A£h¥Xõu YôÙ
AÝjRjûR N¬d-LhPÜm. (Bd£_u 1.6
¡¡/ N. ùNÁ Utßm  A£h¥Xõu 0.15 ¡¡ /
N. ùN. Á)

• úYûX«u TWl©û] ÑjRm ùNnVÜm.

• úSod úLôh¥û] Tugf ùNnVÜm.

• N¬Vô] Lh¥e ¾l©ZmûT N¬f ùNnVÜm.

• lú[ô ûTlûT ùYhÓd úLôh¥tÏm
Lh¥e Sô£p AfÑdÏm CûPúV Utßm
Sô£ÛdÏm RLh¥u TWl×dÏm CûPúV
90° úLôQj§p ©¥dLÜm.

• ×s°d Ï±«PlThP úLôh¥u JÚ
Øû]ûV ùNo¬ £Yl× ̈ \j§tÏ ùYlTl
TÓjRÜm.

úYûXj Õi¥tÏm Sô£p
Øû]dÏm CûPúV, ÑUôo 5 ªÁ
CûPùY° RWÜm.

• Lh¥e Bd£_u ÄYûW EP]¥VôL CVd¡
PôofûN ùYhÓm §ûN«p ùUÕYôL
SLojRÜm.

N¬Vô] Pôof úYLm Utßm RLh¥u
TWl×dÏm Sô£ÛdÏm CûPúV
N¬Vô] çWm B¡VûYLû[
ùYh¥u Ø¥Ü YûW TWôU¬dLÜm.

• ùYhÓ ùNnVlTÓYÕ Ø¥Üt\Õm Lh¥e
Bd£_u ÄYûW ®Ó®jÕ ¾l©ZmûT
¨ßjRÜm.

• ùYhPlThÓs[ ®°m©p Jh¥d
ùLôi¥ÚdÏm LNÓ (slag) HRôYÕ CÚl©u
AûR ùNÕd¡ ¿d¡V ©\Ï JVo ©Wx
ùLôiÓ ùYhÓl TWlûT ÑjRm ùNnVÜm.

• SpX ùYhÓm Øû\ YÚmYûW CúR
Uô§¬«û] §ÚmTÜm ùNnVÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.13

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

ûL«]ôp úSWôL ùYhÓRp (Straight cutting along by hand)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• TôÕLôl× SPY¥dûL LY²jRp
• ûL«]ôp úSWôL úLv Lh¥e ùNnRp.

YôÙ ùYhÓ ùNnÙm NôR]jûR AûUjRp

Bd£ þ A£h¥Xõu úLv Lh¥e l[ôuhûP,
AûUjÕ, Lh¥e lú[ô ûTlûT CûQdLÜm
(Fig 1) .

úSod úLôPôL ùYhÓYRtÏ úYûXûV
AûUjRp

• JÚ L¥]Uô] úUtTWl©p
ùYhÓYRtLô] úYûXûV AûUjRp.

• ùYhPlThP ÕiÓ ̧ úZ ®ZôUp CÚdL
KYo aôeûL AûUdLÜm.

• ùYhÓd úLôh¥u A¥lTÏ§ GkR®R
RûPÙm CpXôUp CÚlTûR Eß§
ùNnVÜm.

• YôÙ ùYhÓm úTôÕ TôÕLôl× A¦Lû[
A¦VÜm.

ùYhÓm ¾l©ZmûT N¬dLhÓRp

ùYhÓm Sô£ûXj úRokùRÓdLÜm
ùYhPlTÓm úYûX«u L]j§tÏ HtT YôÙ
AÝjRûR AûUdLÜm. (AhPYûQ 1)
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AhPYûQ 1

ùYhÓYRtLô] RWÜLs (Data for cutting)

Lh¥e G@Ï  Lh¥e
Bd£_u ®hPm Bd£_u
Sô£p Õû[ RLh¥u
L]m AÝjRm

(1) ª.Á (2) ª.Á (3) ¡¡®/
  ùN.Á2

0.8 3.6 1.0 - 1.4

1.2 6.19 1.4 - 2.1

1.6 19-100 2.1 - 4.2

2.0 100-150 4.2 - 4.6

2.4 150-200 4.6 - 4.9

2.8 200-250 4.9 -5.5

3.2 250-300 5.5 - 5.6

Lh¥e Sô£ûX Lh¥e lú[ô ûTl©p
N¬VôLl ùTôÚjRÜm. (Fig 2)

Lh¥e Bd£_u ÄYûW
CVdÏmùTôÝÕ N¬dLhPlThP
¾l©Zm× Uôt\l TPô§ÚlTûR
Eß§ ùNnVÜm.

úSodúLôPôL ùYhÓRp (Straight cutting)

úaiÓ Lh¥e lú[ôûTlûT, RLh¥u
TWl×dÏ 900 úLôQj§p ©¥dLÜm. úSod
úLôPôL ùYhPj ÕYeLÜm. (Fig 4)

Lh¥e Bd£_u ÄYûW AÝjÕm ØuTôL,
ÕYeÏm CPjûR ùNgãhÓ ¨ûXdÏ Øu
ùYlTl TÓjRÜm. (Fig 4)

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.13

Øu ùYlTl TÓjR SÓ¨ûXj ¾l©ZmûT
N¬dLhPÜm. (Fig 3)

©u ¾ HtTÓYûRj R®odL, úYûXj
Õi¥tÏm Sô£ÛdÏm CûPlThP çWjûR
5 ªÁ BL ûYj§ÚdLÜm. (Fig 4)

Lh¥e Bd£_u LuhúWôp ÄYûW AÝj§
Lh¥e Bd£_û] ®Ó®dLÜm. ùYhÓm
ùNVûXj ÕYd¡ lú[ôûTlûT ×s°d
úLôh¥u Y¯VôL ºWô] úYLjÕPu
SLojRÜm. (Fig 5)

TdLeL°p SLoÜ Cu± úSWô] CVdLjûRÙm
ùYhÓ Ø¥Ùm YûW Sô£p úLôQm RLh¥u
TWl×Pu 900 BL CÚdÏm T¥Ùm Eß§
ùNnVÜm.

Lh¥e Bd£_u YôpûY ØÝÕUôLj
§\dLÜm.
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53£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.13

Ø¥kRôp RLhÓPu vhûWh Ghû_ (úSo
®°m× NhPjûR) ApXÕ Uô§¬ EÚYj
RLhûP (Template) ùTôÚjRÜm. Sô£Xõu
Øû]dÏm RLh¥u TWl×dÏm CûPúV
¨ûXVô] çWjûR TWôU¬dL Lh¥e
Sô£ÛPu JÚ Rôe¡ûVl ùTôÚjRÜm. ºWô]
úSWô] ùYh¥û]l TWôU¬dLÜm. (Fig 6)

ùYh¥û] ¸rd Ï±jRûY Ï±jÕ BnÜ
ùNnVÜm.

– ºWô] Utßm SVUô] ùYhÓ CÝûYd
úLôÓLs (Drag lines)

– úSoRuûU, á¬V RuûU

– ùYh¥u ALXm (KERF) (Fig 7)
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.1.14

ùYpPo (Welder) þ ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\ (Induction

Training & Welding Process)

10 ª.Á L]j RLPô] MSp YôÙ®u êXm úLô¥lThP úSWô]
ùYhÓRXû] ÕpXõVUô] ±±±±± dÏ 2 ª.Á ùNnVÜm (OAGL - 02) (Perform mark-
ing straight line cutting of MS plate 10mm thick by gas. Accuracy with in 2mm) (OAGL - 02)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• úSo ùYhÓ ùNnV úYûXj Ri¥û] AûUjRp
• YôÙ®]ôp ùYhÓm @lú[ªû] N¬ ùNnRp
• ûL«u êXm úSodúLôh¥u úUp YôÙ®]ôp ùYhÓRp
• YôÙ®]ôp ùYhPlThP úUtTWl©û] T¬úNô§jÕ Utßm ÑjRm ùNnVÜm.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

úSod úLôPôL ùYhÓRp (Making straight

cuts)

• GpXô TôÕLôl× BûPLû[Ùm
A¦VÜm.

• úLv ùYp¥e l[ôuhûP Lh¥e
lú[ôûTl EPàm Lh¥e Bd£_u
ùWÏúXhPÚPu AûUdLÜm.

• ùYhPlTP úYi¥V EúXôLj§u
L]j§tÏ Ht\T¥ N¬Vô] Lh¥e
Sô£ûXl ùTôÚjRÜm. (10 ªÁ
m.s.RLh¥tÏ 1.2 ªÁ ®hPj Õû[Ùs[
(Orifice) Lh¥e Sô£ûXl TVuTÓjRÜm.)

• Lh¥e Sô£Xõu A[ÜdÏj RÏkRYôß
Bd£_u Utßm A£h¥Xõu YôÙ
AÝjRjûR N¬d-LhPÜm. (Bd£_u 1.6

¡¡/ N. ùNÁ Utßm  A£h¥Xõu 0.15 ¡¡
/ N. ùN. Á)

AÝjRjûR N¬dLhÓm ùTôÝÕ
Lh¥e lú[ô ûTl YôpÜLû[j
§\kR ¨ûX«p ûYj§ÚdLÜm.

• úLv ùYp¥e Lôd¡sv A¦VÜm.

• SÓ¨ûXj ¾l©ZmûT AûUdLÜm.

• 200 x 150 x 10 A[Üs[ L]j RLhûP
GÓjÕd ùLôiÓ ÑjRm ùNnÕ, RLh¥u
ÁÕ JÚ TdLm 15 ªÁ Rs°Ùm UßTdLm
25 ªÁ Rs°Ùm Øû\úV YûWÜ ùNnÕ
úSodúLôÓLû[l ×s°d Ï±«PÜm.

• lú[ô ûTlûT ùYhÓd úLôh¥tÏm
Lh¥e Sô£p AfÑdÏm CûPúV Utßm
Sô£ÛdÏm RLh¥u TWl×dÏm CûPúV
90° úLôQj§p ©¥dLÜm.

• ×s°d Ï±«PlThP úLôh¥u JÚ
Øû]ûV ùNo¬ £Yl× ̈ \j§tÏ ùYlTl
TÓjRÜm.

• úYûXj Õi¥tÏm Sô£p Øû]dÏm
CûPúV, ÑUôo 5 ªÁ CûPùY° RWÜm.

• Øu ùYlTl TÓjÕm ám©û] RLh¥u
úUúX ÑUôo 1.6 ªÁ EVWj§p
ûYj§ÚdLÜm.

• Øû] A[ûY ®P, Ntß ùT¬V YhPUôL
¾l©ZmûT SLojRÜm. EúXôLm
ùNg£Yl× ̈ \j§tÏ ùYlTUûPkRÜPu,
¥lûT (Øû]ûV) RLh¥u ®°m©tÏ
SLojRÜm.

• Lh¥e Bd£_u ÄYûW EP]¥VôL
CVd¡ PôofûN ùYhÓm §ûN«p
ùUÕYôL SLojRÜm.

• N¬Vô] Pôof úYLm Utßm RLh¥u
TWl×dÏm Sô£ÛdÏm CûPúV N¬Vô]
çWm B¡VûYLû[ ùYh¥u Ø¥Ü YûW
TWôU¬dLÜm.

• ¿[Uô] RLÓLs ùYhPlTÓm ùTôÝÕ,
SpX úSod úLôPô] YôÙ ùYhÓ TWl×
¡ûPdL, ùYhÓd úLôh¥tÏ CûQVôL,
úSo ®°m× NhPjûR Cßd¡l ©¥dLÜm.
Lh¥e PôofÑPu CûQdLlThP JÚ
ThûPj RLÓ Y¯ Lôh¥ûV (Spade guide)

TVuTÓjRÜm. Cßd¡l ©¥dLlThÓs[
NhPj§u Y¯VôL PôofûN ºWôL
SLojÕYÕPu vúTÓ ûLûP (ThûPj
RLÓ Y¯ Lôh¥ûV) NhPj§u ÁÕ
AÝkÕm T¥Ùm SLojRÜm.

• ùYhÓ ùNnVlTÓYÕ Ø¥Üt\Õm Lh¥e
Bd£_u ÄYûW ®Ó®jÕ ¾l©ZmûT
¨ßjRÜm.

• ùYhPlThÓs[ ®°m©p Jh¥d
ùLôi¥ÚdÏm LNÓ (slag) HRôYÕ
CÚl©u AûR ùNÕd¡ ¿d¡V ©\Ï JVo
©Wx ùLôiÓ ùYhÓl TWlûT ÑjRm
ùNnVÜm.
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§\u Y¬ûN (Skill sequence)

YôÙ ùYhÓ ùNnÙm NôR]jûR AûUjRp (Gas cutting)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• YôÙ ùYhÓRXõu ©[ôu¥û] AûUjRp
• úRûYdÏiPô] A[®tÏ EúXôLj§û] ùYhÓRp.

YôÙ ùYhÓm NôR]jûR AûUjRp
(Setting the gas cutting plant): A£h¥Xõu úLv
Lh¥e l[ôuhûP, ùYp¥e ùNnYRtÏ

ùNnRÕ úTôuú\ AûUdLÜm. ùYp¥e
lú[ô ûTl©tÏl T§XôL, Lh¥e lú[ô
ûTlûT CûQdLÜm. (Fig 1) Bd£_u
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ùYp¥e ùWÏúXhP-ÚdÏl T§XôL Bd£_u
Lh¥e ùWÏúXhPWôL Uôt\Üm.

úSod úLôPôL ùYhÓYRtÏ úYûXûV
AûUjRp (Setting the job for straight line cutting)

(Fig 1):  RLh¥u ÁÕ 7 úSod úLôÓLû[ 15

ªÁ Rs° YûWVÜm. Utù\ôÚ ®°m©p
N¬Ü ùYhÓ ùNnV 25 ªÁ Rs° 3 úLôÓLû[
YûWVÜm.

Lh¥e Sô£ûX Lh¥e lú[ô ûTl©p
N¬VôLl ùTôÚjRÜm. (Fig 2)

Lh¥e G@Ï  Lh¥e
Bd£_u RLh¥u Bd£_u
Sô£p Õû[ ®hPm AÝjRm
L]m

1 ª.Á 2 ª.Á 3 ¡¡/
ùN.Á2

0.8 3.6 1.0 - 1.4

1.2 6.19 1.4 - 2.1

1.6 19-100 2.1 - 4.2

2.0 100-150 4.2 - 4.6

2.4 150-200 4.6 - 4.9

2.8 200-250 4.9 - 5.5

3.2 250-300 5.5 - 5.6

AhPYûQ 1

ùYhÓYRtLô] RWÜLs (Data for cutting)

ùYhÓ úUûP ÁÕ úYûXûV, ùYhPlTÓm
ÕiÓ RôWô[UôLd ¸úZ ®Ým T¥
AûUdLÜm.

ùYhPlTÓm úLôh¥u ¸rl×\m
HÕm CpûX Gußm AÚ¡p
¾lTt\d á¥V ùTôÚhLs HÕm
CpûX Gußm Eß§l TÓj§d
ùLôs[Üm.

ùYhÓm ¾l©ZmûT N¬dLhÓRp (Adjusting

cutting flame): ùYhÓm Sô£ûXj
úRokùRÓdLÜm ùYhPlTÓm úYûX«u
L]j§tÏ HtT YôÙ AÝjRûR AûUdLÜm.
(AhPYûQ 1)

N¬Ü ùYh¥u N¬Üd L]m, ùNeÏjÕ
ùYhûP Jl©Óm ùTôÝÕ , AúR L]Øs[
RLh¥tÏ, A§LUôL CÚdÏm.

GpXô L]j RLÓLÞdÏm A£h¥Xõu
AÝjRm 0.15 ¡¡® / ùNÁ2 BL CÚdL
úYiÓm.

10 ªÁ L]Øs[ RLhûP ùYhP 1.2 ªÁ
®hPØs[ Lh¥e Bd£_u (Õû[ )

Sô£ûXj úRokùRÓdLÜm.

Lh¥e Bd£_àdÏ 1.6 ¡¡ / N.ùN.Á
AÝjRØm A£h¥Xõu YôÙÜdÏ 0.15 ¡¡ /
N. ùNÁ2 AÝjRØm AûUdLÜm.

TôÕLôl× A¦LXuLs A¦Vl
ThÓs[]Yô G] Eß§l TÓj§d
ùLôs[Üm.
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lú[ô ûTl CûQl×L°p Bd£_u Utßm
A£h¥Xõu YôÙ Y¯L°p L£Ü Es[Rô
G] úNô§dLÜm.

Øu ùYlTl TÓjR SÓ¨ûXj ¾l©ZmûT
N¬dLhPÜm. (Fig 3)

Lh¥e Bd£_u ÄYûW CVdÏmùTôÝÕ
N¬dLhPlThP ¾l©Zm× Uôt\lTPôÕ
CÚlTûR Eß§ ùNnVÜm.

úSodúLôPôL ùYhÓRp (Straight line cutting):

úaiÓ Lh¥e lú[ôûTlûT, RLh¥u
TWl×dÏ 900 úLôQj§p ©¥dLÜm. úSod
úLôPôL ùYhPj ÕYeLÜm. (Fig 4)

Lh¥e Bd£_u ÄYûW AÝjÕm ØuTôL,
ÕYeÏm CPjûR ùNgãhÓ ¨ûXdÏ Øu
ùYlTl TÓjRÜm. (Fig 4)
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¨ûXVô] çWjûR TWôU¬dL Lh¥e
Sô£ÛPu JÚ Rôe¡ûVl ùTôÚjRÜm. ºWô]
úSWô] ùYh¥û]l TWôU¬dLÜm. (Fig 6)

©u ¾ HtTÓYûRj R®odL, úYûXj
Õi¥tÏm Sô£ÛdÏm CûPlThP çWjûR
5 ªÁ BL ûYj§ÚdLÜm. (Fig 4)

Lh¥e Bd£_u LuhúWôp ÄYûW AÝj§
Lh¥e Bd£_û] ®Ó®dLÜm. ùYhÓm
ùNVûXj ÕYd¡ lú[ôûTlûT ×s°d
úLôh¥u Y¯VôL ºWô] úYLjÕPu
SLojRÜm. (Fig 5)

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.14

TdLeL°p SLoÜ Cu± úSWô]
CVdLjûRÙm ùYhÓ Ø¥Ùm YûW Sô£p
úLôQm RLh¥u TWl×Pu 900 BL CÚdÏm
T¥Ùm Eß§ ùNnVÜm.

Lh¥e Bd£_u YôpûY ØÝÕUôLj
§\dLÜm.

Ø¥kRôp RLhÓPu vhûWh Ghû_ (úSo
®°m× NhPjûR) ApXÕ Uô§¬ EÚYj
RLhûP (Template) ùTôÚjRÜm. Sô£Xõu
Øû]dÏm RLh¥u TWl×dÏm CûPúV

ùYh¥û] ¸rd Ï±jRûY Ï±jÕ BnÜ
ùNnVÜm.

- ºWô] Utßm SVUô] ùYhÓ CÝûYd
úLôÓLs (Drag lines)

- úSoRuûU, á¬V RuûU

- ùYh¥u ALXm (KERF) (Fig 7)

Fig 4

Fig 7
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.1.15

ùYpPo (Welder) þ ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\ (Induction

Training & Welding Process)

10 ª.Á L]j RLh¥²p NôRôWQUôL ´úVôªuh¥¬dLp Y¥YeLs
Utßm Y¥YUt\ Y¥YeLs Utßm N¬ÜLû[Ùm ùYhÓRp (OAGC - 03)
(Beveling of MS plates 10mm thick, cutting regular geometrical shapes irregular shapes
chamfers by gas cutting) (OAGC - 03)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWlTPj§uT¥ úYûX«û] AûUdLÜm
• _õúV#ôùUh¥¬dLp Utßm Y¥YUt\ N¬Ü ùYhÓRp
• YôÙ ùYhÓRXû] ÑjRm ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• Aû]jÕ TôÕLôl× A¦LXuLû[
A¦Rp.

• ùYhPlTÓm úUtlTWl©û] ÑjRm
ùNnVÜm.

• úLv ùYp¥e¡u ©[ôu¥û] AûUjÕ
Utßm ùYhÓRXõu @lú[ô ûTl©û]Ùm
ùTôÚjRÜm.

EúXôLd L]j§tÏ RÏkRôt úTôp
ùYhÓm Sô£Xõû] ûYdLÜm.

• A£h¥Xõu Utßm ùYhÓ Bd³_u YôÙ
AÝjRj§û]Ùm N¬ ùNnRp.

ùYhÓ Sô£Xõu A[Ü Utßm
EúXôLd L]j§u T¥
AÝjRj§û]Ùm AûUjÕ ûYjÕd
ùLôs[Üm.

• ùYhÓd úLôQj§tÏ úRûYdúLtT
RLh¥û] úLô¥hÓ Utßm ×s°«PÜm.

• ùTôÚjRUô] Lh¥e ©ú[ûU N¬
ùNnVÜm.

• ùYhPlTÓm úLôQ N¬®tÏ
ùTôÚjRUôL ùYhÓm @lú[ôûTl©û]
¨ßjRÜm.

• ùYlTm LÚg£Yl× YÚm YûW RLh¥u
úUÛs[ ×s°«hP úLôh¥u Ko
Ø¥®u YûW ùYlTlTÓjRÜm.

• ùYhÓm Bd³_²XõÚkÕ ®Ó®dLÜm
Utßm ùYhÓm ùNVXõû] LY²dLÜm.

• ARu UßØû]dÏ G§o×\UôL
ùYhÓRXõu @lú[ôûTl©û] SLoj§
úRûYVô] úLôQj§p ¨ûXVôL Utßm
¸rLiP úLôh¥u úUÛs[ ×s°«u
úUp ùUÕYôL ùNpXÜm.

Sô£Xõu CûP çWj§û]d
ùLôiÓ Utßm ARu úYLj§û]
TWôU¬dLÜm.

• ùYhÓRp Ø¥YôÏm ̈ ûX«p ARu úUp
HtTÓm ¾dÏ AûQlTôuLs Utßm
ùYhÓm Bd³_û]Ùm êPf ùNnVÜm.

• ªLj ÕpXõVj§tLô] T¬úNôRû] Utßm
ùYh¥û] ÑjRm ùNnRp.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

ûL«u êXm N¬Ü ùYhÓRp (Bd³ þ A£h¥Xõu)  (Bevel cutting by hand
(Oxy - acetylene)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• N¬Ü ùYhÓRÛdÏ úYûXj Õi¥û] AûUdLÜm
• ûL«u êXm YôÙ®û]d ùLôiÓ N¬Ü úUtTWl©û] ùYhPÜm
• N¬Ü ùYhÓRXû] T¬úNô§jRp.

úYûX«û] AûUjRp (Setting the job)

(Fig 1)

¨ûXVô] úUûN«u úUp úYûX«û]
AûUjRp.

ùYhÓdúLôh¥u A¥lTdLUô]Õ
ÑjRUôL CÚlTRû] ûYjÕd
ùLôs[ úYiÓm.

ùYhÓRXõu @lú[ªû] N¬ ùNnRp.

N¬®tLô] ¿[j§túLtT ùYhÓSô£Xõû]
úRokùRÓjRp (Fig 2)

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.15
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ØRuûUVô] ùYlT êhÓRÛdÏ
¨ëhWp @lú[ªtLôL Utßm
@lú[ôûTl©u Sô£Xõû]
ùYhÓRÛdLôL AûUdLÜm.

N¬Ü ùYhÓRp (Bevel cutting)

úRûYdúLt\ N¬Ü úLôQj§tÏ ùYhÓ
@lú[ôûTl©û] ¨ßjRÜm. (Sô£p )

(Fig 3).

ùNo¬ £Yl©u Øû]«p ØRuûU
ùYlTj§û] ùRôPeLÜm.

©uTdLj¾«û] R®olTRtLôL
Sô£Xõu Øû]«û] Utßm
úYûXj Õi¥àdÏm CûP«p
ÑUôo 5 ª.ÁhP¬p ûYdLÜm.
(Fig 3)

A§LUô] Bd³_û] ùY°úVt± ùYhÓ
úYûX«û] LY²dLÜm Utßm ûL«û]
¨ûXVôLÜm, ºWô] úYLjÕPàm úLôh¥u
úUÛs[ ×s° ÁÕ ùRôPeLf ùNpXÜm.
(Fig 4).

JúW L]j§tLôL úSWôL
ùYhÓRÛdÏ, ùYhÓm úYLj§û]
úRûYdÏ Ïû\YôL CÚjRp
úYiÓm.

Ø¥kR[®p, úLôQj§û] TWôU¬jÕ
Utßm úSWô] ùYhÓRÛdÏ ùT\l ùTtß
ùTôÚjRUô] úSWô] Lm©Lû[ ùYhÓm
úYûXdÏ AUojRÜm. (Fig 5)

N¬Ü ùYhÓRXû] T¬úNô§jRp (Inspec-

tion of bevel cut)

ùYhÓRXõu RWj§û] T¬úNô§jÕ Utßm
ARu ùYh¥û] ÑjRm ùNnRp.

úUXô] ùUuû]«û]d ùLôiP ùYhÓ
ØLjÕPu Utßm ¿iP úUpTdL KWj§û]
ûYjÕ Ï±l©hP CPj§²p JÚ SpX
RWUô]  ùYhÓRXôÏm. (Fig 6 a ). YôÙ
ùYhÓRXõ²p N¬Vtß RWUô] ùLü´e¢p
(gouging) HtTÓm ùTôÕYô] Ïû\L[ôÏm. (Fig

6 b) A§LlT¥Vô] úYLm (A) A§LUô]
@lú[ª]ôp ùUuûUVôL
ùYlTêhÓRXõ]ôp HtTÓ¡u\].

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.15

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



61

ùNnV úYi¥V úYûX 2:

• 100 15 f6 50 ª.Á ¿[m ùLôiP ØRuûU
EúXôLj§u úUtTWl©û] ÑjRm ùNnRp.

• úYûX«àûPV Uj§U úLôh¥²p
Utßm ®hÓ, ®hÓ ×s°«ÓRp.

• ¥ûYP¬û]l TVuTÓj§ 100 ª.Á
®hPj§p ARu YhPj§û] YûWVÜm.
(Fig 1)

• YhPj§û] ùYhÓRÛdÏ (Fig 1) 50 ª.Á
BWj§²p A- «û] ûUVm ùLôiÓ ARu
Bod (®pXõû]) YûWVÜm, (Fig 1p Es[Õ
úTôp) ARu Bod¡û] YûWV B-«û]
ûUVm ùLôiÓ §ÚmT ùNnVÜm.

• AßeúLôQjûR ùLôiÓ YW Utßm
úSoUhPdúLôXõû]d ùLôiÓ (Fig 2p
Es[Õ úTôp) AC, CE, EB, BF, DF Utßm DA

CûYL°u úLôh¥û] CûQjÕ
YûWVÜm.

• YûWTPj§p Lôi©jÕs[
A[ÜLÞdúLtT AßeúLôQj§úXúV
ØdúLôQjûR YûWVÜm Utßm
ØdúLôQjûR Ø¥Ü ùT\ AûPVô[
Ï±Âh¥û] YûWVÜm.

• Uj§U Ï±Âh¥u úUp 6 ª.Á ®hPØs[
Õû[dÏ ¥¬p ùNnVÜm.

• _ôªih¥¬dLs Y¥YeL°p
YôÙ®]ôp ùYhÓRXõtÏ Bd³ þ
A£h¥Xõu ©[ôuh Utßm ùYhÓm
@lú[ôûTl©û] AûUjRp.

• ùYhÓRÛdÏ EúXôL LQj§túLt\ôo
úTôp, YôÙ ùYhÓRÛdÏ ùTôÚjRUô]
Sô£Xõû] úNodLÜm.

• ùYhÓRXõu EúXôLj§u L]j§tLôL,
ùYhÓRXõu Bd³_u Utßm
A£h¥Xõu YôÙ®u A[®û] N¬ ùNnÕ
ùLôs[Üm.

• (1.1.15 §\u Y¬ûN«û]d ùLôiÓ) 900

ùYhÓ @lú[ô ûTl©û] ̈ ßj§ Utßm
ùTôÚjRUô] ùYhÓm @lú[ªû] N¬
ùNnVÜm.

• Ï±«hPlhP ØdúLôQ úLôh¥tÏs[
Õû[«PlThP CPj§XõÚkÕ YôÙ
ùYhÓRXû] ùRôPeLÜm.

• ØdúLôQjûR Ø¥Ü ùT\ Ï±«PlThP
úLôh¥u úUÛs[ ARu Y¥YeLû[
ùYhPf ùNnVÜm.

• úRûYlThP AßeúLôQ
Y¥YûUdLlThP úLôPô] RLh¥u
KWj§XõÚkÕ ùYhÓRXû] ùRôPeLÜm.

ùYhÓRp ùNnÙm úTôÕ Sô£Xõu
çWj§û] Utßm N¬Vô]
úYLj§û]Ùm TWôU¬dLÜm.

• ùYhÓRp Ø¥kRÜPu @lú[ôªû]
AûQjÕ Utßm ùYhÓRXõu
Bd³_û] êPÜm.

• JÚ úYûX Ï°of£VûPkR ©\Ï,
ùYhÓRXû] ÑjRm ùNnVÜm.

• ºWôdÏYRtÏ úUtTWl©û] T¬úNôRû]
ùNnVÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.15

• AßeúLôQ Y¥Yj§û] Ø¥lTRtÏ
EiPô] AûPVô[ Ï±ÂhÓLû[
×s°«PÜm.
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ùNnV úYi¥V úYûX 3 :

• ùYhÓm EúXôLj§u úUtTWl©û]
ÑjRm ùNnRp.

• YûWTPj§p Lôh¥Ùs[ Y¥YeL°uT¥
Ï±«hÓ Utßm ×s°«PÜm.

• Lh¥e @lú[ôûTl×Pu YôÙ Lh¥e
©[ôuh¥û] AûUdLÜm.

• EúXôL L]j§túLtT N¬Vô] ùYhÓ
Sô£Xõû] úNodLÜm.

• ùTôÚjRUô] ̈ ûXdÏ @lú[ôûTl©û]
Utßm ùTôÚjRUô] Lh¥e @lú[ªû]
N¬ ùNnVÜm.

• A§ùY°fNjÕPu ùLôiP £YlTô]
ùYlTj§tÏ ùRôPo Øû]«XõÚkÕ
EúXôL úUtTWl©²tÏ ùYlTêhPÜm.

• UßØû]dÏ G§WôL ùYhÓRÛdLô]
@lú[ôûTl©û] ̧ rLiP Ï±«PlThP
úLôh¥²p ùUÕYôLÜm Utßm
¨ûXVôLÜm SLojRÜm.

• ùYhÓm úTôÕ Sô£Xõu çWj§û]
Utßm N¬Vô] úYLj§û]Ùm
TWôU¬dLÜm.

• ùYhÓRp Ø¥kRÜPu @lú[ªû]
AûQjÕ Utßm Bd³_u
ùYhÓRXû] êPÜm.

• ÕpXõVUô] A[®tÏ T¬úNô§jÕ
Utßm ùYh¥û] ÑjRm ùNnVÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

YôÙ ùYhÓR-u ©[ôuh¥û] AûUjRp  (Setting the gas cutting plant)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ØdúLôQm Utßm AßeúLôQeLû[ ùYhÓRp.

ùYp¥e @lú[ô ûTl©²Pj§p ùYhÓm
@lú[ô ûTl©û] CûQjÕ Utßm
ùYp¥e¡tLôL HtL]úY ùNnRÕ úTôp
Bd³ þ A£h¥Xõu YôÙ Lh¥e
©[ôuh¥û] AûUdLf ùNnVÜm.
Bd³_u Lh¥e ùWÏúXhP¬às,
Bd³_u ùYp¥e ùWÏúXhP¬û]
Uôt\Üm.

ØdúLôQ Y¥Yj§tLôL ùYhÓm úSWô]
úLôh¥tÏ úYûX«û] AûUjRp (Fig 1).

RLh¥u úUÛs[ úSWô] úLôÓLÞdÏ
Ï±«hÓ Utßm ×s°«PÜm.

RôWô[UôL ¸úZ ÅrYRtÏiPô]
AlTÏ§«u Õi¥tLôL, Lh¥e úUûN«u
úUp úYûX«û] AûUdLÜm.

A¥lTdLj§p ùYhÓm úLôÓ
N¬VôL CÚd¡\Rô GuTRû]
¾oUô²jÕ Utßm ¸úZ
AÚLôûUV«p G¬Vd á¥V
ùTôÚsLs CpXôUÛm TôojÕd
ùLôsÞRp úYiÓm.

Lh¥e ©ú[ªû] N¬ ùNnRp (Adjusting

cutting flame) : ùYhÓm úYûXdÏiPô]
L]j§tLôL YôÙ AÝjRj§û] AûUjÕ
Utßm ùYhÓm Sô£Xõû]Ùm úRokÕ
GÓdLÜm. (AhPYûQ þ 1)

Aû]jÕ L]j RLÓLÞdÏm 0.15 ¡úXô/
ùN.Á 2 A£h¥Xõu AÝjRj§û]d
ùLôÓdLÜm.

6 ª.Á L]Øs[ RLh¥u ùYhÓRXõtLôL 0.8
ª.Á ùYhÓ Bd³_u B¬@©v (orifice)

Sô£Xõû] úRokùRÓjRp.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.15
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A£h¥Xõu YôÙ®tÏ 0.13 ¡úXô/ N.ùN.Á
AÝjRØm Utßm ùYhÓ Bd³_²tÏ
1.4 ¡/ N.ùN.Á AÝjRj§Øm AûUjRp.

Aû]jÕ TôÕLôl× EûPLû[
A¦k§ÚlTRû]d Eß§f ùNnÕd
ùLôs[Üm. (Fig 2)

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.15

YôÙ Y¯L[ô] A£h¥Xõu Utßm
Bd³_u @lú[ôûTl©u CûQl×L°p
L£®û] T¬úNô§dLÜm.

Øu ùYlTj§tLôL ̈ ëhWp @lú[ªû] N¬
ùNnRp. (Fig 3)

Bd³_u LhÓlTÓjÕm XõY¬û]
ùYhÓRÛdÏ AÝjÕYRtLôL ùYhÓm
Bd³_û] ùY°úVt\Üm Utßm ùYhÓm
úYûX«û] ùRôPeL Utßm £Wô]
úYLj§tÏ úLôh¥u úUXõhP ×s°«u
úUp @lú[ôûTl©û]d ùLôiÓ SLojRÜm.
(Fig 5)

ùYhÓm Bd³_u XõY¬û] CVdÏY§Ûm
@lú[m N¬ ùNnY§Ûm GkR Tô§l×m
CpXôUp CÚlTRû] Eß§ ùNnVÜm.

úSod úLôh¥²p ùYhÓRp (Straight line

cutting)

JÚ úSod úLôh¥²p ùYhÓRû]j
ùRôPe¡ Utßm RLh¥u úUtTWl©²p
@lú[ôûTl©û] 900«p ûYjÕ ûL«û]d
ùLôiÓ ùYhPÜm. (Fig 4)

ùYhÓ Bd³_u XõY¬û] AÝjÕRtÏ
Øu £YkR ùYlTj§tLôL ùRôPdL
Øû]«úXúV Øu ùYlTêhÓRp. (Fig 4)

©uú]ôd¡ YÚm ¾ûV R®olTRtLôL
Sô£Xõ²tÏm Utßm úYûXj Õi¥tÏm
CûP«p ÑUôo 5 ª.ÁhP¬p ûYdLÜm.

GkR TdLj§Ûm TdLj§tÏ TdLm SLojRôUp
úSWôL SLÚRXû] RdL ûYjÕd ùLôs[Üm.

ùYhÓRp Ø¥Ùm YûW RLh¥u
úUtTWl©às Sô£XõàûPV úLôQm 900 BL
CÚdÏm.

ùYhÓ Bd³_u Yôp®û] ØÝûUVôL
§\dLÜm.
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Ø¥kRYûW RLh¥²tÏ ùPmlúXh (A)

vhûWh Ghw´û] ùTôÚj§Ùm Utßm
ùYhÓ Sô£Xõ²tÏ BRôWj§û]d ùLôiÓ
ùTôÚjRÜm. BûL«]ôp Sô£Xõu
Øû]dÏm Utßm RLh¥u úUtTWl©tÏm
CûP«p Es[ûR ¨ûXVô]RôL RdL
ûYjÕ úSWôL ùYhÓRXõtÏ ºWôL
TôÕLôjÕd ùLôs[Üm. (Fig 6)

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.15

• úLôh¥²p ×s°«PlThP úLôQj§u
úUp EhTdLj§p Lôh¥Ùs[T¥
ùYhÓRXû] Ø¥dLÜm.

AßeúLôQ ùYhÓRp (Hexagon cutting)

• Fig 7 p Lôh¥Ùs[T¥ úYûX«û]
AûUdLÜm.

• úRûYdLô] úLôQm 900dÏ ùYhÓm
@lú[ô ûTl©û] (Sô£p ) ¨ßjRf
ùNnVÜm.

• úLôh¥²p ×s°«PlThP§u
úUÛs[ AßeúLôQjûR ùYhPÜm.

ùYhÓRXû] T¬úNô§lTRtLôL (Inspect

the cutting)

• CZdLlThP úLôÓ (A) ùUuûUVô]
ùYhÓRp Utßm ºWôL CÚjRÛdÏm.

• úSWôLÜm, áoûUVôLÜm.

• ùYhÓRXõu ALXm (ùLo@l ) (Kerf)

(Fig 8)
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.1.16

ùYpPo (Welder) þ ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\ (Induction

Training & Welding Process)

YôÙ ùYh¥û]l TVuTÓj§ YûWkÕ Utßm Yû[Yô] ùYhÓRp,
Õû[«û] ùYh¥ ùNnÕ Ø¥jRp (Marking and perform radial cuts, cutting out
holes using oxy-acetylene gas cutting (OAGC) - 04)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YôÙ Lh¥e ªμu AûUjRp
• Lh¥e Sô£p GiûQÙm Lh¥e Bd£_u AÝjRjûRÙm úRokùRÓjRp
• úSo, N¬Ü YhP Utßm Y¥Y ùYhÓLû[f ùNnRp
• ùYhÓl ×\lTWl×Lû[ ÑjRm ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• Lh¥e Gk§WjûR AûUjÕ , Gk§Wj§u
úaôv EPu Bd£_u Utßm
A£h¥Xõu £XõiPoLs,
ùWÏúXhPoLs B¡VûYLû[
CûQdLÜm. RÏkR Lh¥e Sô£ûXl
ùTôÚjRÜm.

• ùYhPlTP úYi¥V EúXôLj RLh¥u
TWl©û] ÑjRm ùNnVÜm.

• ùYhPlTPúYi¥V RLh¥u L]j§tÏ
HtT Sô£ûXj úRokùRÓjÕl ùTôÚjRÜm.

• Lh¥e Pôof ANm©° (ùRôÏ§ )

AUokÕs[ Y¯j RPjûRÙm, YhP
Utßm Y¥Y Uô§¬ EÚYeLû[Ùm ÑjRm
ùNnÕ AûYLs ÁÕ AÝdÏLs HÕm
CpûX GuTûR Eß§ ùNnÕd
ùLôs[Üm.

• Sô£Xõu A[ÜdÏ Ht\T¥ úRûYVô]
AÝjR A[®tÏ Bd£_û]Ùm
A£h¥Xõû]Ùm AûUdLÜm.

• ùYhPlTP úYi¥V EúXôLj§u
TWl×dÏ úUúX 5ªÁ EVWj§p Øu
ùYlTl TÓjÕm ¾l©Zm©u ám×
CÚdÏmT¥ Sô£Xõu EVWjûR
N¬dLhPÜm.

• ¾l©ZmûT G¬®jÕ SÓ¨ûXj ¾l©Zm×
AûUdLÜm.

• úTôÕUô] A[ÜdÏ Øu
ùYlTlTÓjRûX AàU§dLÜm. ©\Ï
Bd£_u RôûWûVl TôV ®PÜm.

• YôÙ ùYhÓ ùNnVlThP úYûXûVd
ûLVô[ Pôe¡pLû[l TVuTÓjRÜm.

• ùYhÓmùTôÝÕ HtTÓm EÚ¡V LNÓm,
ùYhÓ Ø¥kR ©\Ï ùNÕd¡ ¿dLlTÓm
ùYlTd LNÓm, úUûPdÏd ¸úZ
ûYdLlTh¥ÚdÏm. Rh¥p YkÕ
®ÝYûR Eß§ ùNnVÜm.

• ùYhPlThP ®°m×L°XõÚkÕ LNûP
¿d¡, ÑjRm ùNnVÜm. ùYhÓm TWl©p
ùYhÓd Ïû\TôÓLs Ï±jÕ BnÜ
ùNnVÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.16

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

úW¥Vp ùYhÓ Utßm Õû[Lû[ Uôod¡e ùNnRp (Marking radial cuts
and holes)

úSôdLeLs : CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• úW¥Vp ùYhÓ Utßm Õû[Lû[ Uôod¡e ùNnRp.

1 Lh¥e ©[ôih AûUdLÜm.

2 úW¥Vp, YhPjÕû[ úTôu\
Y¥YûUl×LÞdÏ Ht\ûY. YôÙ
ùYh¥û] TVuTÓj§ úYûXûV (job)

ùNnRp.

3 YôÙ ùYhÓ Sô£p Ht\ AÝjRjûR
ùLôÓdL úYiÓm.  (O

2
 & C

2
 H

2
)

4 ºWô] Yû[Ü, YhPm Lh¥e
JÝeÏlTÓjÕRp.

5 YôÙ Lh¥e úYûXûV Eß§lTÓjÕRp.
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.1.17

ùYpPo (Welder) þ ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\ (Induction

Training & Welding Process)

YôÙ ùYhÓRXõu Ïû\Lû[ AûPVô[m LôÔRp (OAGC - 05) (Identifica-
tion of gas cutting defects) (OAGC -05)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YôÙ ùYhÓRXõu Ïû\Lû[ ARu ùYhÓRXõ²p Es[Rû] AûPVô[m LôÔRp
• YôÙ ùYhÓRXõu Ïû\L°]ôp HtTÓm ®û[ÜLs Utßm ARu LôWQeLû[Ùm
T§Ü ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• YûWTPj§p Lôh¥Ùs[T¥ Ïû\Lû[d
LôÔRp.

• AhPYûQ þ 1u T¥ Ïû\LÞdLôL
®û[Ü Utßm LôWQm Utßm Ïû\L°u
ùTVWôÜm T§Ü ùNnRp.

• T«t£Vô[o, T«t£ AÛYXo CYoLû[d
ùLôiÓ T¬úNô§jÕd ùLôs[Üm.

AhPYûQ þ 1

Y¬ûN Gi ùYhÓRXõu úRôt\m ¾oÜLs

1

2

3

4

5

6

7

££_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.17
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.1.18

ùYpPo (Welder) þ ùYp¥e çiPp T«t£ Utßm ùNVpØû\ (Induction

Training & Welding Process)

2.00 ª.Á MS RLhûP TÓdûL ¨ûX«p NÕW Øh¥ûQlTôL
Øh¥ûQl× ùNnRp (OAW - 04) (Square butt joint on MS Sheet 2 .00 mm in flat posi-
tion) (OAW - 04)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§u T¥ ùLôÓdLlThP A[ÜLÞdÏ úYûXûVj
RVô¬jRp

• RLhûP /ùNeúLôQUôLÜm ©£ßLs Cu±Ùm CWôÜRp
• úYûXûV vùLôVo Th _ô«uh BL (NÕW Øh¥ûQlTôL)

N¬Vô] úYo CûP ùY°ÙPu AûUjÕ, AûYLû[ úPd
ùYpÓ (£ß Tt±ûQl×) ùNnRp

• Th ùYpûP ÑjRm ùNnÕ ARu úYo FÓÚYp Utßm TWl©u
ºWô] RuûUûV BnÜ ùNnRp.

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• YûW TPj§u T¥ úYûXj ÕiÓLû[j
RVôo ùNnVÜm.

• ®°m×Lû[ ùNeúLôQUôL WôYÜm.
CûQdLlTÓm KWeLs ØÝûUVôL ÑjRm
ùNnVlTÓYûR Eß§ ùNnVÙm.

• úYûXj ÕiÓLû[, 2 ªÁ A¥
CûPùY°ÙPu vùLôVo Th _ô«uh
BL ùYp¥e úUû_ ÁÕ AûUdLÜm.

• úLv ùYp¥e lú[ôuhûP AûUjÕ
Sô£p Gi 7 Il ùTôÚjRÜm. CWiÓ
YôÙdL°u AÝjRjûRÙm 0.15 ¡¡/ ùN
Á2 BL AûUdLÜm.

• úPd¡e ùNnYRtÏm ùYp¥e
ùNnYRtÏm 1.6 ªÁ ®hPØs[ ccms

¨Wl×d Lm©ûVj úRokùRÓdLÜm.

TôÕLôl× A¦ LXuLû[Ùm
ùYp¥e TôÕLôl× LiQô¥ûVÙm
A¦VÜm.

• SÓ¨ûXj ¾l©ZmûT AûUdLÜm.

• YXlTdL Øû]«p 2 ªÁ úYo CûPùY°
Ùm CPlTdLm 3 ªÁ CûPùY°Ùm
AûUjÕ 1.6 ªÁ ®hPØs[ ̈ Wl×d Lm©
ùLôiÓ ÕiÓL°u CWiÓ
Øû]L°Ûm Utßm Uj§«Ûm úPd
ùYpÓ ùNnVÜm.

úPdÏLs (£ß Tt±ûQl×Ls )

SuÏ EÚ¡ûQl× ùLôiPRôLÜm
FÓÚ-Yp ùLôiPRôLÜm CÚdL-
úYiÓm. CûY CûQl©u
A¥l×\j§p ùNnVlTP úYiÓm.

• úSo RuûUûVÙm úYo CûPùY°ûVÙm
úNô§dLÜm. úRûYlThPôp Uß AûUÜ
ùNnVÜm.

• úPdÏLû[ ÑjRm ùNnVÜm. úYûXûV
ùYp¥e úUûN ÁÕ TÓdûL ̈ ûX«p ¾f
ùNeLtL[ôp RôeLf ùNnÕ AûUdLÜm.

úPd ùYpÓ ùNnVlThP TdLjûRj
RûX¸ZôLj §ÚlTÜm.

• úYûX«u YXlTdL Øû]«p ùYpûPj
ÕYdLÜm.

• ¾l©ZmûT CûQl©u ÕYdLjûR
úSôd¡ ùNÛjRÜm. (ùYp¥e úLôÓ) lú[ô
ûTl Sô£p 600 þ 700 úLôQj§p
YXlTdLUôL CÚdL úYiÓm.

• ¨Wl×d Lm©ûV CûQl©tÏ 300 þ 400

úLôQj§p CPlTdLm úSôd¡l ©¥dLÜm.

• KWeLû[ ºWôL EÚdLÜm. ¨Wl×
EúXôLjûR úUÛm ¸ÝUô] (©vPu
úTôuß) CVdLm RkÕ CPlTdL UôL
ùYpÓ ùNnVj ùRôPWÜm.

• lú[ôûTl©tÏ Ntß YhP CVdLjÕPu
ºWô] úYLm RWÜm.

• CPlTdL Øû]«p ¨ßj§
Ï¯lTs[jûRÙm ¨Wl© Utßm
ùYp¥û] Ø¥dLÜm.

• ¾l©ZmûT AûQjÕ Ri½¬p Sô£ûXj
Ï°o®jÕ Utßm £XõiPo hWôXõ«u
úUp  ûYdLÜm.

• ùYpÓ ùNnVlThP CûQlûT ÑjRm
ùNnVÜm. EÚj§¬ûT ¿dLÜm.

• TôoûY BnÜ êXm CûQlûT ¸rd
Ï±l©hPûY Ï±jÕ BnÜ ùNnVÜm.

− ºWô] ALXØm EVWØm ùLôiP
T¥YôL ALr ùYhÓ Cu± Ntß Ï®
Y¥YUôL CÚjRp.

− Öi Õû[L°u± ºWô] AûX Y¬
Y¥Ym.

− ºWô] úYo FÓÚYp

• SpX TXuLs ¡ûPdÏm YûW
ClT«t£ûVj §ÚmTj §ÚmT ùNnVÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.18
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§\u Y¬ûN (Skill sequence)

NÕWTh CûQl×  (Square butt joint)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• úLv ùYp¥e¡p NÕW Th CûQl× ùNnRp.

RVôo ùNnRp  (Preparation) : úYûXj
Õi¥û] 150 x 50 x 2.00 ªÁ A[ÜdÏ,
RLh¥û] ùYh¥ Wô® RVôo ùNnVÜm.

AûUjRÛm úPd¡e ùNnRÛm (Setting

and tacking): RVô¬dLlThP úYûXj
ÕiÓLû[ ùYp¥e úUûP ÁÕ, YXlTdL
Øû]«p 2 ªÁ CûPùY°Ùm CPlTdL
Øû]«p 3 ªÁ CûPùY°Ùm CÚdÏmT¥
úSolTÓj§ AûUdLÜm. (Fig 1)

úYo CûPùY° YXlTdL Øû]«XõÚkÕ
CPlTdL Øû]ûV úSôd¡ A§L¬jÕd
ùLôiÓ ùNpX úYiÓm. LôWQm, ùYpÓ
CPlTdLUôL ùNnVlTÓm ùTôÝÕ A¥
EúXôLm ®¬YûPYRu LôWQUôL,
CûPùY° ùSÚe¡ YkÕ ®Óm.

CûQl©p NU CûPùY° çWj§p úPd
ùYpÓ ùNnÕ AûYLû[ Ju\ôLl ©¥jÕd
ùLôs[f ùNnVÜm. N¬Vô] úSo RuûUûVl
TWôU¬dLÜm. (Fig 1)

¸rdÏ±l©hÓs[ ûYLû[ Eß§lTÓj§d
ùLôs[Üm.

− úPd ùYpÓLÞdÏ CûPlThP çWm 75

ªÁ BL CÚdL úYiÓm.

− úPd ùYp¥u ¿[m 6 ªÁ BL CÚdL
úYiÓm.

úPd ùYpÓLs, ùYpÓ ùNnVlTP úYi¥V
TdLj§tÏl ©u×\UôL CÚdL úYiÓm.
AÕ ùYp¥u úLôh¥u Y¯úV CÚdL
úYiÓm.

úPd¡e ùNnR ©\Ï úSo RuûUûV
úNô§dLÜm. RLÓLs úSo RuûU«XõÚkÕ
®X¡ CÚkRôp AûYLû[ Uß AûUÜ
ùNnVÜm.  (Fig 2)

ùYp¥e (Welding): CûQl×dÏd ¸úZ
RûPVt\ CûPùY°ûVj RkÕ FÓÚYp
ØÝûUVôL AûUV ERYÜm.  (Fig 3).

ùYpûP CûQl©u YXlTdL Øû]«p
ÕYdLÜm. (Fig 4)

CPlTdL ÖhT Øû\ûVl TVuTÓj§ SuÏ
EÚdLlThP ºWô] T¥ûY ØÝ
FÓÚYÛPu ùYpÓ ùNnVÜm. (Fig 4)

lú[ôûTl×dÏm, ¨Wl×d Lm©dÏm
úRûYVô] CVdLjûRj RÚYRtÏm, lú[ô
ûTl×dÏm ¨Wl×dLm©dÏm T¬kÕûWdLl
ThP úLôQjûRl TWôU¬lTRtÏm HtT
lú[ôûTlûTd ûLVô[Üm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.18
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¾l©Zm©tÏm ̈ Wl×dLm©dÏm ºWô] SLoÜ
úYLm Utßm FhPm TWôU¬dLÜm.

¸ úaôp TWôU¬dLÜm. CÕ CûQl©u
A¥lTôLm YûW EÚÏRp HtTÓ¡\Õ
GuTRtÏm, SpX úYo FÓÚYûX Eß§
ùNnVÜm, JÚ AûPVô[UôÏm. (Fig 5)

JVo ©Wx TVuTÓj§ ùNnVlThP T¥ûY
ÑjRm ùNnVÜm.

ùYp¥u RWj§û] ̧ rdÏ±l©hPûY êXm
BnÜ ùNnVÜm.

− úYûX«u Ø¥l×j RuûUûV úNô§jRp.

− úSo RuûUûV úNô§jRp
(úRûYlThPôp EÚj§¬ûT ¿dLÜm.)

− ùYpÓ T¥®u A[ûY, ARu ALXm
Utßm EVWm B¡VûYL°u ºWô]
RuûU êXm úNô§dLÜm. (Fig 6)

− Y¬ AûX Y¥Ym, EÚÏRp Utßm
ØÝûUVô] FÓÚYp B¡VûYLû[
úNô§jRp. (Fig 7)

− ùYp¥p, Öi Õû[j RuûU, AiPo
Lh (ALr ùYhÓ) EÚÏRp úTôRôûU,
¨WlTl-TPôR Ï¯lTs[m ØRXõV
Ïû\TôÓLs Ï±jÕ úNô§dLÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.1.18
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.2.19

ùYpPo (Welder) þ Tt±ûQl©u ÖÔdLeLs (Welding Techniques)

TÓdûL ¨ûX«p 10 ª.Á L]j§p MS  RLh¥tÏ úUp @©pXh  “ T ”

CûQl× (1F) - (SMAW - 04) (Fillet “T ” joint on MS plate 10mm thick in flat position)
(1F) - (SMAW - 04)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ _ôûT RVôo ùNnRp
• TÓdûL ¨ûX«p _ôûT ûYjRp
• ìh Utßm LY¬e Wu T¥Ü ùNnRp
• úUtTWlûT ÑjRm ùNnÕ Ïû\Lû[ BnÜ ùNnRp.

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• YûWTPj§uT¥ YôÙ ùYhÓRp/
aôdNô®]ôp ùYhÓRXû] ûYjÕ
RLh¥û] ùYhÓRp.

• NÕW KWeLû[ @ûTp ùNnVÜm.

• ¡ûWi¥e ùNnûL«p TôÕLôl×d
LiQô¥«û] TVuTÓjRÜm.

• RLhÓL°u úUtTWl©û]Ùm Utßm
CûQdLlThP KWeLû[Ùm ÑjRm
ùNnVÜm.

• TôÕLôl×j Õ¦Lû[ A¦VÜm.

• YûWTPj§u T¥ ‘T’þdÏ ùLôiÓ YW
ÕiÓLû[ AûUjÕ Utßm CÚ
Øû]L°Ûm úPd ùYpÓ ùNnVÜm.

• RLh¥u úUtTWl©t¡ûP«Xô] 920 - 930

úLôQjûR ùTt±ÚdÏm A[®p
ÕiÓLû[ ARôYÕ ®¬YûPYRtLô]
áÓRp A[Ü 2- 30 dÏ Øu AûUl×
ùNnVÜm. (Fig 1).

• DC CVk§WUôL CÚl©u GXdhWôÓ
úL©û[ ùSLh¥q Øû]«p úNodLÜm.

• ùYp¥e ªuú]ôhPUô] 110 Bmlv
Utßm MS GXdhWô¥p Á¥Vm úLôhúPÓ
3.15 ª.Á ®hPj§p TVuTÓj§ úYo
T¥®û] úNodLÜm.

• 800 ùYpÓ úLôh¥²p Utßm
RLhÓLÞdÏ CûP«p 450 úLôQj§p
GXdhWô¥û] ûYjÕ Utßm ºWô]
úYolùT²húW`û] (root penetration)  RdL
ûYdLÜm.

• £l©e LiQô¥«û] A¦VÜm.

• YVo ©Wμû] ûYjÕ ÑjRm ùNnÕ Utßm
£l©e aôU¬û]d ùLôiÓ
úYolT¥®²Ûs[ vXô¡û] ¿dLÜm.

• 160 Bmlv ùYp¥e ªuú]ôhPj§p
Utßm 4 ª.Á ®hPØs[ MS

GXdhWôPô] Á¥Vm úLôh¥²p
TVuTÓj§ Å®e úUô`²p êÓ
T¥®û]f úNodLÜm.

• ùYp¥û] ÑjRm ùNnÕ Utßm Ø¥Ü
T¥®²XõÚkÕ vXô¡û] ¿dLÜm.

• ùYp¥àûPV ùXd A[®û]
T¬úNô§lTRtLôL ùYpÓ úL´û]
TVuTÓjRÜm. CWiPôm ùYpÓ
T¥®tLôL 10 ª.Á ùXd¡u A[Yô]Õ
CpXôR úTôÕ CWiPôm T¥®tÏ
TVuTÓjRlThP ÖhTj§û]d ùLôiÓ
êu\ôYÕ T¥®û]f úNodLÜm.

• Ïû\LÞdLôL ‘T’ @©pXh ùYp¥û]
T¬úNô§dLÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

TÓdûL ¨ûX«p @©pXh ‘ T ’ CûQl× ùNnRp (1F) (Fillet ‘ T ’ joint in flat
position) (1F)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• TÓdûL ¨ûX«p ‘T’  CûQl©û] RVôo ùNnRp.

• TÓdûL ¨ûX«p ‘T’ CûQl©tÏ
AûUdLÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.2.19

‘T’  CûQl©û] úPd¡e ùNnÕ Utßm
AûUdLÜm (Setting and tacking of a Tee joint)

(Fig 1)

Fig 1u T¥ RLhÓLÞd¡ûP«p 920 «p
JußdùLôuß ÕiÓLû[ úNojÕ
AûUdLÜm. Cq®RUô]ûR Øu áh¥úV

AûUjRXô] 920 «u ùYpÓ úNodLlThP
CPm Ï°of£Vôp HtTÓm ÑÚdLj§û] N¬
ùNnÕ ®Óm.

110/120 Bmlv ùYp¥e ªuú]ôhPj§²p
Utßm 3 .15 ª.Á ®hPj§tÏ ªRUôL
éNlThP MS  GXdhWôû] TVuTÓj§ ‘T’
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CûQl×L°Ûs[ CÚ Øû]L°Xô]
ÕiÓLû[ úPdùYpÓ ùNnVÜm.

úYo YûWdÏm Su\ôL Eû\kÕ úPd ùNnÕ
Eß§TÓjRÜm. úPd¡e ùNVj ©\Ï ‘T’

CûQl©u JÝe¡ûQlûT T¬úNô§jRp.

‘T’ @©pXh CûQl©û] ùYp¥e
ùNnRp (Welding a ‘T’ fillet joint)

TÓdûL ̈ ûX«Xô] YôndLôp úTôp Es[
CûQl× TVàs[RôÏm. (Fig 2)

úYol T¥®²XõÚkÕ vXô¡û]
ØÝYÕUôL ¿dÏYRtÏm BûL«]ôp
AÓjR T¥®²XõÚkÕ vXôÓ Eh×ÏYRu
Ïû\«û] YWôUp CÚlTRtÏm
ùNnVlTÓ¡u\].

£±Õ TdLj§tÏ TdLm FNp Øû\«p
ùNuß YÚRp úYiÓm. (Fig 3) 10 ª.Á ùXd
A[®tÏm Å®e ALXj§û]Ùm ùLôÓjRp
úYiÓm.

úYo T¥®tLôL AúR GXdhWôÓ
úLôQj§û]úV TWôU¬jRp úYiÓm.
CWiPôm T¥®²tLôL TVuTÓj§V AúR
ÖhTj§û] TVuTÓj§ êu\ôYÕ
T¥Yô]ûR 10 ª.ÁdÏ Ïû\Yô] ùXd
ùXkRôL CÚdÏúUVô]ôp ©\Ï
AlT¥®û] úNodLÜm.

Ø¥YôL êPlThP T¥®û] ØÝYÕUôL
ÑjRm ùNnRp./ AuPoLh¥û]
R®olTRtLôL ùYp¥u Øû]L°Ûs[
CPj§²p GXdhWôÓ Å®e¡û]
¨ßjRÜm. T¥Ü Ø¥Ùm CPj§p
¡úWhP¬û] éoj§ ùNnVÜm.

@©pXh ùYp¥û] T¬úNô§dLÜm (In-

spection of fillet weld)

ùYp¥u JqùYôÚ TdLj§u úUÛs[
ùXdùXkj NUUôLÜm Utßm @©pXh¥u
A[Ü Utßm N¬Vô] Y¥Ym, Ïû\Ls
VôÜm @©pXh ùYp¥²p T¬úNô§dLÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.2.19

CÚ RLÓLs NUUôL Eû\kÕ 450

úLôQj§tdÏ GXdhWôÓ ER®VôLÜm
Utßm 800 úLôQj§p SpX EúXôL
FÓÚYÛdÏ ùLôiÓ YW ER®VôL CÚdÏm.

ºWô] SLÚm úYLj§û]d ùLôiÓ ùYp¥e
úLôh¥tÏ úUp ùRôPe¡ Utßm úYo
FÓÚYÛdLôLÜm ºWô] Eû\RÛdLôLÜm
Ïß¡V Bod¡û] ùLôiÓ YWÜm.
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.2.20

ùYpPo (Welder) þ Tt±ûQl©u ÖÔdLeLs (Welding Techniques)

2.0 ª.Á MS RLhûP TÓdûL ̈ ûX«p ùY° êûX CûQlTôL @©pXh
(êûX ̈ Wl×) ùYpÓ ùNnRp (1F) - (OAW - 05) (Open corner joint on MS sheet 2mm
in flat position) (1F) - (OAW - 05)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ _ôûT RVôo ùNnRp
• T¬kÕûWdLlThP úYo CûPùY°ÙPu úYûXûV AûUjÕ úPd ùYpÓ ùNnRp
• N¬Vô] ¨Wl×d Lm© , Sô£p A[Ü Utßm ¨ëhWp lú[m úRokùRÓjRp
• CPlTdL ÖhT Øû\ûVl TVuTÓj§ CûQlûT ùYpÓ ùNnRp
• ùYpÓùUuhûP (§\kR êûX CûQlûT) ÑjRm ùNnÕ, ùYpÓ Ïû\TôÓLs
Ï±jÕ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• CûQdLlTP úYi¥V RLÓL°u
®°m×Lû[ Wô® RVôo ùNnVÜm.

• RLÓLû[ AûYLÞd¡ûPúV 900 úLôQm
AûUÙm T¥VôL §\kR êûX CûQlTôL,
®°m×LÞd¡ûPúV 1.5ªÁ ºWô]
CûPùY°ÙPu AûUdLÜm.

• Sô£p Gi 5I ùTôÚjRÜm. CWiÓ
YôÙdLÞdÏm 0.15 ¡¡ / ùNÁ2 AÝjRm
AûUdLÜm.

• 1.6 ªÁ ®hPØs[ ccms WôûPj
úRokùRÓdLÜm.

• GpXô TôÕLôl× A¦LXuLû[Ùm
A¦VÜm. ùYp¥e Lôd¡sv
TVuTÓjRÜm.

• SÓ¨ûXj ¾l©ZmûT AûUdLÜm,
®°mûT EÚd¡ ¨Wl×d Lm©ûV
úNolTRu êXm CûQl©u CÚ
úLô¥«Ûm Uj§«Ûm úPd ùYpÓ
ùNnVÜm.

• CûQl×j ÕiÓL°u N¬Vô] úSo
RuûUûV hûW vùLôVo ùLôiÓ
úNô§dLÜm. úPdÏLû[ ÑjRm ùNnVÜm.
úRûYlThPôp Uß AûUÜ ùNnVÜm.

ùYlTj ÕiÓLû[l ©¥j§P
Ï\ÓLû[ (Tongs) TVuTÓjRÜm.

• úPd ùNnVlThP CûQlûT ùYp¥e
úUûP ÁÕ TÓdûL ¨ûX«p ûYdLÜm.

• lú[ô ûTlûTÙm ¨Wl×d Lm©ûVÙm
ùYpÓ úLôh¥tÏ Øû\úV 600 ØRp 700

YûW Utßm 300 ØRp 400 YûW úLôQj§p
CÚdÏmT¥l ©¥dLÜm. CûQl©u
YXlTdL Øû]«XõÚkÕ ùYpÓ ùNnVj
ÕYeLÜm. CPlTdL ÖhT Øû\ûVl
TVuTÓj§ CPlTdLUôL SLojRÜm.

©u ¾ HtTÓYûRj R®odL
¾l©Zm×d ám×dÏm EÚÏj
úRdLj§tÏm CûPúV 1 ØRp 1.5
ªÁ YûW CûPùY°ûVl
TWôU¬dLÜm. úYo EÚÏRp SuÏ
SûPùT\ ̧  úaôp ÖhT Øû\ûVl
TVuTÓjRÜm.

ùYpûP EVojR EÚÏj úRdLj§u
úUp KWj§p úRûYdúLtT ¨Wl×
EúXôLjûR úNodLÜm.

N¬Vô] FÓÚYÛPu Ntß Ï®
Y¥Yl T¥ûYl ùT\, SLoÜ ÅRj§u
A[ûYÙm, ¨Wl× EúXôLm
úNolTûRÙm JÚe¡ûQl×
ùNnVÜm.

• CûQl©u YXÕ úLô¥ Øû]«p,
Ï¯lTs[jûR ¨Wl©V ©\Ï ùYp¥e
ùNnYûR ̈ ßjRÜm.

• ¾l©ZmûT AûQjÕ Sô£ûXd
Ï°o®dLÜm. lú[ô ûTlûT Tj§WUô]
CPj§p ûYdLÜm.

• ùYpÓ ùNnVlThP CûQlûT ÑjRm
ùNnÕ ¸rd Ï±jRûYLs Ï±jÕ BnÜ
ùNnVÜm.

− ºWô] Y¬ Y¥YjÕPu N¬Vô]
ùRôiûPd L]jÕPu á¥V Ntß
Ï®Yô] T¥Ü.

− ºWô] ALXm Utßm EVWm ùLôiP T¥Ü.

− CûQl©u UßTdLj§p úYÚdLÚ¡p
T¥®u ºWô] FÓÚYp (úYo EÚÏRûXd
Ï±lTÕ.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: ¨ûX - 4) T«t£ 1.2.21
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§\u Y¬ûN (Skill sequence)

TÓdûL ¨ûX«p §\kR êûXRû] CûQjRp (Open corner joint in flat
position)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• TÓdûL ¨ûXdLôL ùY° êûX CûQl× ùYp¥û] RVôo ùNnRp.

NÕW ®°m×LÞPu RVô¬dLlThP úYûXj
ÕiÓLû[ úLôQ NhPm êXm Rôe¡
N¬Vô] ¨ûX«p AûUdLÜm. (Fig 1)

N¬Vô] CûPùY°L°p, N¬Vô] úYûX
Y¬ûN Øû\ûVl ©uTt± 1.5 ªÁ úYo
CûPùY°ÙPu ÕiÓLû[ úPd ùYpÓ
ùNnVÜm.

úPd ùNnVlThP ÕiÓL°u úSo RuûUûV
úNô§dLÜm. úRûYlThPôp Uß AûUÜ
ùNnVÜm. hûW vùLôVo TVuTÓjRÜm.
(Fig 2)

§\kR êûX CûQlTôL EÚÏ ùYp¥e
ùNnRp (Fusion welding on open corner joint)

− ºWô] T¥ÜPàm N¬Vô] úYo
FÓÚYÛPàm, lú[ôûTlûTÙm ̈ Wl×d
Lm©ûVÙm N¬Vô] ¨ûX«p ©¥dLÜm.
(Figs 3 Utßm 4)

− ØÝ FÓÚYp ¡ûPdL, ¸ úaôp
EÚYôdLjÕPu ®°m×Lû[ EÚdLÜm
(Fig 5)

− RLÓL°u úUp ®°m×Ls A§LUôL
EÚLôUp CÚlTûR Eß§ ùNnVÜm.

§\kR êûX ùYpÓ ùNnVlThP CûQlûT
¸rdÏ±jRûY Ï±jÕ BnÜ ùNnVÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.2.20
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− ùYpÓ ùNnVlThP CûQlûT
ØÝÕUôL ÑjRm ùNnR ©\Ï, N¬Vô] úSo
RuûU Utßm N¬Vô] FÓÚYÛPu
Es[ T¥®u ºWô] RuûU,

− ºWô] AûX Y¬ Y¥Ym, NU ALXjÕPàm
EVWjÕPàm Es[ T¥Ü (Fig 6)

− Ntß Ï®Yô] T¥Ü , CûQl©p ùYpÓ
FÓÚYp (Fig 7)

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.2.20
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.2.21

ùYpPo (Welder) þ Tt±ûQl©u ÖÔdLeLs (Welding Techniques)

TÓdûL ¨ûX«p 10 ª.Á L]j§p MS RLh¥u úUp @©pXh úXl
CûQl× (1F) -(SMAW - 05) (Fillet lap joint on MS plate 10mm thick in flat position) (1F) -
(SMAW - 05)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• _ô©u A[®tÏ YôÙ ùYhÓRXû] TVuTÓj§ ÕiÓLû[
RVôo ùNnRp

• CÚ Øû]Lû[Ùm úPd ùYpÓ ùNnÕ Utßm úXl
CûQl©tÏ RLÓLû[ AûUdLÜm

• ùYp¥e¡tLôL TÓdûL ¨ûX«p úXl CûQl©²p ûYdLÜm
• N¬Vô] A[®tÏ CûQl©p Ø¥Ü êÓRûX ùNnRp
• Ïû\Lû[ úUtTWl©u ùYp¥û] T¬úNô§jÕ Utßm ÑjRm ùNnRp.

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• YûWTPj§uT¥ YôÙ ùYhÓRXõu êXm
RLh¥u ÕiÓLû[ ùYhPÜm.

• NÕWj§tLôL KWeLû[ YôÙ ùYhÓRXû]
@ûTXõe ùNnVÜm.

• YVo ©Wμû]d ùLôiÓ úUtTWl©û]
ÑjRm ùNnÕ Utßm ©£ßLû[
¡ûWi¥e ùNnVÜm.

• YûWTPj§uT¥ úXl CûQl©û]
JÚe¡ûQlTRtÏ ÕiÓLû[
AûUdLÜm.

• DC CVk§WUôL CÚl©u, DCEN

ùTôXô¬h¥û] úRokùRÓdLÜm.

TôÕLôl× BûPLû[ A¦VÜm.

• CÚ Øû]LÞdÏm úPd ùYpÓ ùNnVÜm.

• TÓdûL ¨ûX«às úXl CûQl©û]
AûUdLÜm.

• 100 þ 110 Bmlv ªuú]ôhPj§²p 3.15

ª.Á ®hPj§p ªRUôLl éNlThP MS

GXdhWô¥û]d ùLôiÓ úYolT¥®û]f
úNodLÜm.

ùYp¥e úLôh¥²p 800 ûYjÕ
Utßm @©pXh Lôo]¬p 450

úLôQj§tÏ GXdhWô¥û] ûYjÕ
Eß§TÓj§d ùLôs[Üm.

• YVo ©Wxμû] ûYjÕ Utßm £l©e
úaU¬û]d ùLôiÓ vXô¡û] ¿dLÜm.

• úYûX«û] çdÏYRtÏ ¡Ód¡«û]l
TVuTÓjRÜm.

• LiL°u TôÕLôl©tLôL £l©e
LiQô¥«û] A¦VÜm.

• 150 þ 160 Bmlv ùYp¥e
ªuú]ôhPj§²p 4.0 ª.Á ®hPj§²p
ªRUôL éNlThP MS GXdhWô¥û]d
ùLôiÓ Å®e úUô`²p Ø¥YôL
êÓRXõu T¥®û] úNojRp.

Eû\Rp ¨ßjÕûL«XõÚkÕ
RLh¥u úUXô] KWj§û]j
R®odLÜm.

• ØÝYÕUôL ÑjRm ùNnÕ Utßm Ø¥Yô]
T¥®²XõÚkÕ vXô¡û] ¿dLÜm.

@©pXh A[®û] T¬úNô§lTRtÏ
ùYpÓ úL´û]l TVuTÓjRÜm.

• A[Ü Utßm úUtTWl©u Ïû\Lû[ úXl
@©pXh ùYp¥û] TVuTÓjRÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

TÓdûL ¨ûX«p úXl @©pXh CûQl×  (Fillet joint in flat position)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• TÓdûL ¨ûX«p úXl @©pXh CûQl©u ùYp¥tÏ RVôo ùNnRp.

úXl CûQlûT úPd¡e Utßm
ùNh¥e ùNnRp (Setting and taking the lap

joint) (Fig 1)

25 ª.ÁhP¬p Ju±u úUp Ju±û] ûYjÕ
úXl CûQl©û] AûUjRp.

RLÓL°u L]j§tÏ HtT KYo úXl
®j§VôNUôLXôm.

CÚ Øû]LÞdÏm úPd ùYpÓ ùNnVÜm.
(Fig 1)
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N¬VôL ÑjRm ùNnVlThP CWiÓ úXl©e
úUtTWl× Utßm AûYLs JußdùLôuß
N¬VôL ùRôPo× ùLôiPRû]
Eß§lTÓj§d ùLôs[Üm.

120 Bmlv ªuú]ôhPj§²p 3.15ª.Á MS

GXdhWôû]d ùLôiÓ úPd¡e ùNnVÜm.

úLôQ AVoû]l TVuTÓj§ TÓdûL
¨ûX«p ûYjÕ CûQlTRtLô]ûR
AûUdLÜm. (Fig 2)

TÓdûL ¨ûX«p úXl @©pXh
CûQl©û] ùYp¥e ùNnRp (Welding

the lap fillet joint in flat position)

100 þ 110 Bmlv ªuú]ôhPj§p 3.15 ª.Á
ªRUôL éNlThP MS GXdhWô¥u êXm
úYol T¥®û]f úNojRp.

ùYpÓ ØLeLÞd¡ûP«p 450 Utßm ùYpÓ
úLôh¥²p 800 úLôQj§tÏ TWôU¬jRp (Fig

2).

úYolùT²húW`u Utßm ºWô]
Eû\RÛdÏ ùLôiÓ YW Ïß¡V Bod¡û]
TWôU¬jRp.

GXdhWôÓ TdLj§tÏ TdLm
SLÚRXô] R®ojRp

úYolT¥®û] ØÝYÕUôL ÑjRm ùNnÕ
Utßm ¥þvXô¡û] ùNnVÜm.

160 Bmlv ªuú]ôhPj§p Utßm 4 ª.Á
®hPj§p ªRUôL éNlThP MS

GXdhWô¥û]d ùLôiÓ Ø¥YôL
êPlTÓ¡u\Rû] úNodLÜm.

ARu ®hPj§p 2 .5dÏ A§LUôL
GXdhWô¥u TdLj§tÏ TdLm SLÚRXû]
ùLôÓdLd áPôÕ.

úYolT¥®²tÏ TVuTÓjRlThP
GXdhWô¥u úLôQjûRúV TVuTÓjÕRp
úYiÓm.

úUp KWj§u úUp Bod¡û] ̈ ûX
¨ßjÕRXû] AàU§dLôUp
Eû\RXû] ¨ßj§ RLh¥u
úUÛs[ KWj§û] RÓjÕd
ùLôs[Üm.

£l©e úaU¬û]d ùLôiÓ vXô¡û]
¿dLÜm.

v¼p YVo ©Wxμû]d ùLôiÓ ùYp¥û]
ÑjRm ùNnVÜm.

úXl @©pXh ùYp¥û] T¬úNô§jÕ Utßm
Eß§lTÓj§d ùLôs[Üm. (Fig 3)

− £±Õ Ï®kÕ ùXd¡u ¿[m NUUôL
ùTt±ÚjRp.

− RLh¥u úUp KWeL°p Eû\VôUúXúV
¨uß ®ÓRp.
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.2.22

ùYpPo (Welder) þ Tt±ûQl©u ÖÔdLeLs

2.0 ªÁ M.S. RLhûP TÓdûL ¨ûX«p ‘T’ CûQlTôL @©pXh (êûX
¨Wl×) ùYpÓ ùNnRp (1F)- (OAW- 06)  (Fillet weld ‘T’ joint M.S. sheet 2.0 mm in flat
position) (1F) - (OAW- 06)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ _ôûT RVôo ùNnRp
• _ôûT AûUjÕ úPd ùYph ùNnRp
• ©pXo WôÓ Utßm Sô£ûX úRoÜ ùNnRp
• TÓdûL ¨ûX«p _ôûT ùYpÓ ùNnRp
• ùYpûP (weld ment) ÑjRm ùNnÕ BnÜ ùNnRp.

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• úYûXdLô] ÕiÓLû[ YûWTPj§uT¥
RVô¬dLÜm.

• ùYpÓ ùNnVlTP úYi¥V RLÓL°u
TWl×Lû[Ùm, KWeLû[Ùm ÑjRm
ùNnVÜm.

• ùYp¥e úUûP ÁÕ RLÓLû[T

CûQlTôL AûUdLÜm.

• ùNeÏjÕ R[jûR ¥ûW vùLôVo ùLôiÓ
N¬lTôodLÜm.

• TôÕLôl× A¦LXuLû[Ùm ùYp¥e
TôÕLôl×d LiQô¥ûVÙm A¦VÜm.

• úLv ùYp¥e l[ôuhûP AûUdLÜm,
Sô£p Gi 5I ùTôÚjRÜm, CWiÓ
YôÙdLÞdÏm AÝjjûR 0.15 ¡¡ / ùN Á2

BL AûUdLÜm.

• SÓ¨ûXj ¾l©ZmûT AûUdLÜm. 1.6ªÁ
ccms WôÓ ùLôiÓ CûQl©u
Øû]L°Ûm Uj§«Ûm úPd ùYpÓ
ùNnVÜm.

• CûQl©u úSoRuûUûV hûW vùLôVo
ùLôiÓ úNô§dLÜm.

• úPd ùNnVlThP TÏ§ûV ÑjRm
ùNnVÜm. úYûXûV úUûP ÁÕ TÓdûL
¨ûX«p ûYdLÜm.

• CPlTdL ÖhT Øû\«p ùYp¥e ùNnVj
ÕYeLÜm. CûQl©u YXlTdL
Øû]ûV EÚdLÜm.

• ùYpÓ ùNnVlTP úYi¥V TÏ§ûV
EÚdLÜm. (¡ûPUhPUô] Utßm
ùSÓdLô] RLÓLû[ NU A[YôL )

CûQl©p @©pXh ùYpÓ EÚYôÏm
T¥ EÚÏj úRdLj§p ¨Wl×d Lm©ûV
CPÜm.

• N¬Vô] SLoÜ úYLm TWôU¬dLÜm, ºWô]
ùYpÓ T¥Ü EÚYôÏm T¥ lú[ô
ûTlûTÙm ¨Wl×d Lm©ûVÙm
ûLVô[Üm.

• ùYp¥u Cß§«p Ï¯lTs[jûR
¨Wl©V ©\Ï, CûQl©u CPlTdL
Øû]«p ùYpûP ¨ßjRÜm.

• ¾l©ZmûT AûQdLÜm, Sô£ûXd
Ï°o®dLÜm. lú[ô ûTlûT ARu
CÚl©Pj§p ûYdLÜm.

• ùYpÓ ùUuhûP ÑjRm ùNnÕ @©pXh
ùYp¥p Ïû\TôÓLs Ï±jÕ BnÜ
ùNnVÜm.

TôoûY êXUô] BnÜ

• Ntß Ï® Y¥Ym, ºWô] ALXm, ºWô]
AûX Y¬ Y¥Ym B¡VûY SpX ùYpÓ
T¥ûYd Ï±d¡u\]. ALr ùYhÓ
CpXôR, úUXUoÜ CpXôR Öi
Õû[Vt\ ùYpÓLs SpX RWUô]
ùYpûP Eß§l TÓjÕm.

• úUÛm TZL, CûQl©u UßTdLj§p
ùYpÓ ùNnVÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

TÓdûL ¨ûX«p 2.00 ª.Á MS Ìh¥u úUp ‘T’ CûQl©p @©pXh
ùYpÓ ùNnRp  (Fillet weld ‘T’ joint on MS sheet 2.00mm in flat position)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• TÓdûL ¨ûX«p 2.00ª.Á MS Ìh¥u úUp ‘T’ CûQl©tÏ @©pXh ùYpÓ RVôo
ùNnRp.

T @©pXh CûQl×Ls, ùRô¯XLeL°p
TWYXôLl TVuTÓjRl TÓ¡u\]. (ARôYÕ
A¥jR[ NhPd LhPûUl×Ls GiùQn
Utßm Ri½o ùLôsLXuL°u ùSÓdÏj
Rôe¡Ls, Utßm CRW LhÓUô] úYûXLs
ØRXõVûYL°p TVuTÓjRlTÓ¡u\].)

CÕ Ïû\kR ®°m× RVô¬l× ùLôiP
£dL]Uô] CûQlTôÏm. B]ôp ùYpPo
N¬Vô] T«t£ ùLôi¥ÚkRôùXô¯V
Ïû\TôÓL°u± (NUUt\ Lôp ¿[m, ALr
ùYhÓ ØRXõV] ) ùYpÓ ùNnYÕ
L¥]Uô]RôÏm.
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úYo FÓÚYp ØÝûUVô]RôL CÚdL
úYiÓm. ALr ùYhÓ R®odLlTP
úYiÓm.

úYûXdLô] ÕiÓLû[ AûUjRÛm
£ßTt±-ûQl× ùNnRÛm (Setting and taking

the job pieces): ÕiÓLû[ ùYp¥e úUûP
ÁÕ T CûQlTôL AûUdLÜm.

ÕiÓLû[ Rôe¡Ls ùLôiÓ Rôe¡ E¬V
¨ûX«p ©¥dLÜm. (Fig 1).

ùSÓdÏj ÕiÓ, ¡ûPUhPj ÕiÓPu
ùNeÏj-RôLÜm CûQÙm TÏ§«p
CûPùY°-«u±Ùm Es[Rô G] Eß§
ùNnÕd ùLôs[Üm.

ùNeÏjÕj RuûUûV hûW vùLôVo
ùLôiÓ úNô§dLÜm.

CûQl©u JÚ TdLj§p, CûQl©u CÚ
Øû]L°Ûm úPd ùYpÓ ùNnVÜm.
(Fig 2)

TÓdûL ̈ ûX«p @©pXh T CûQlûT
ùYpÓ ùNnRp (Welding of fillet ‘T’ joint in flat

position)  (Fig 3)

úPd ùNnVlThP CûQlûT TÓdûL
¨ûX«p NônjÕ AûR RôeLf ùNnÕ
ûYdLÜm. (Fig 3)

CûQl©u YXlTdL Øû]«p úPd
ùYpûPÙm Rôn EúXôLjûRÙm EÚdÏYRu
êXm EÚÏj úRdLm EÚYôd¡ ùYp¥eûLj
ÕYeLÜm. SLoÜd úLôh¥tÏ 600þ700

úLôQj§p lú[ôûTlûTÙm, 300 ØRp 400

úLôQj§p ¨Wl×d Lm©ûVÙm
ûYj§ÚdLÜm. CûQl©u CÚ TWl×LÞdÏ
ªûPúV 450 úLôQj§p lú[ôûTl×m
¨Wl×dLm©Ùm ©¥dLlTP úYiÓm. CÕ
úYo FÓÚYûX Eß§l TÓjÕm. EÚ¡V
EúXôLjûRd áokÕ úSôd¡ CWiÓ
ÕiÓLÞm NUUôL EÚÏ¡u\]Yô  G]
Eß§l TÓj§d ùLôs[Üm. ÕiÓLs ºWôL
EÚL ®pûXùVu\ôp lú[ôûTl©u
úLôQjûR Uôt\Üm. EÚÏj úRdLm
EÚYô]ÜPu , ¨Wl×d Lm©ûV EÚÏj
úRdLj§u ûUVj§p CPÜm. ¾l©Zm©tÏ
(lú[ô ûTl) Ntß TdL YôhÓ CVdLØm,
¨Wl×d Lm©dÏ ©vPu úTôu\ CVdLØm
RWÜm.

úYolTÏ§«Ûm CWiÓ RLÓL°Ûm ºWô]
FÓÚYûXl ùT\Üm, NULôp ¿[m ùLôiP
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@©pXh ùYpûPl ùT\Üm, lú[ô ûTl
Utßm ¨Wl×d Lm©«u SLoÜ ÅRjûR
N¬dLhPÜm.

TôoûY êXUô] BnÜ (Visual inspection)
(Fig 4)

ùYpÓ ùUuhûP ÑjRm ùNnÕ ¸rd-
Ï±l©hÓs[ûYLû[ BnÜ ùNnVÜm.

− ºWô] ùYpÓ A[Ü Utßm T¥®u
Y¥Ym. (ùN±Ü Utßm Y¥Ym Ntß
Ï®YôL CÚlTûR)

− NU Lôp ¿[m, ùYp¥u TôR Øû]«p
ALr ùYhÓ CpXôUp CÚjRp.

− Öi Õû[j RuûU CpXôûU Utßm
úUXUoÜ CuûU.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.2.22

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



87

£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.2.23

ùYpPo (Welder) þ Tt±ûQl©u ÖÔdLeLs (Welding Techniques)

TÓdûL ¨ûX«p 10 ª.Á L] MS RLh¥u úUp ùY°êûX«û]
CûQjRp (1F) - (SWAW - 06) (Open corner joint on MS plate 10 mm thick in flat position)
(1F) - (SWAW - 06)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• úRûYVô] ìh CûPùY°ÙPu TÓdûL ¨ûX«p
RLh¥û] AûUjRp

• Õi¥u CÚ Øû]L°Ûm úPd ùYph ùNnRp
• ¸ úa#ôÛPu ìh Wuû] T¥Ü ùNnRp
• ºWô] LY¬e úXVûW Å®e êXm T¥Ü ùNnRp
• júWôh L]m Utßm FÓÚYp CûQl©p BnÜ ùNnRp.

Scan the QR Code to view
the video for this exercise

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



88

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• YûWTP A[®u T¥ úYûXj RLÓLû[
RVôo ùNnRp.

• RLÓL°u úUtTWl×Ls Utßm CûQl×
KWeLû[Ùm ÑjRm ùNnRp.

• úLôQAVou ´d¡û]d ùLôiÓ ùY°
êûX CûQlTRtÏ 2.5 ª.Á ìh
CûPùY° EPu RLÓLû[ AûUdLÜm.

• D.C ù_]úWhP¬û] ETúVôLl
TÓj§]ôp DCEN ùTôXô¬h¥û]
úRokùRÓdLÜm.

• EhTdL CûQlTôÏm CPj§p 110 þ 110

Bmlv ªuú]ôhPj§p Utßm 3 þ 15

ª.Á ®hPj§p ªRUôL éNlThP MS

GXdhWô¥û]d ùLôiÓ CûQl×j
ÕiÓL°u CÚ Øû]L°Ûm úPd
ùNnVÜm.

• Aû]jÕ TôÕLôl× EûPLû[
A¦®jÕ EÚj§¬× LhÓl TÓjÕm
Øû\«û] N¬VôL TVuTÓjÕRp
úYiÓm.

• úRûYlThPôp úPdÏLs,
úNodLlThPRû] T¬úNô§jÕ Utßm
Uß úNol©û]f ùNnVÜm.

• TÓdûL ¨ûX«p CQl©û] ùYp¥e
úUûN«u úUp AûUdLÜm.

• ØÝ EúXôL FÓÚYp ùTßYRtLôL
Utßm ¸ úaôXõû] úNojÕ
Aq®ûQl×dÏs úYolT¥®û]
úNodLÜm.

• vXô¡û] ÑjRm ùNnÕ Utßm
úYoT¥®û]Ùm ÑjRm ùNnÕ Utßm úYo
FÓÚYûX T¬úNô§dLÜm.

1 .6 ª.Á EVWj§tdÏ ¡WÜu
FÓÚYp CpXôUp CÚlTRû]
Eß§lTÓj§d ùLôs[Üm.

• úRûYlT¥u úRnjÕ Utßm úYoT¥®p
ØLj§û] N¬ ùNnRp.

• 4 ª.Á ®hPØs[ Á¥Vm úLôhPÓ
(coated) MS GXdhWô¥û] 160 Bmlv
ªuú]ôhPj§p ùYp¥e¡û]
AûUdLÜm.

• 4 ª.Á ®hP GXdhWô¥û] TVuTÓj§
£±Õ AûXAûXVô] ùNpÛRXõp
úYolT¥®tÏ úUp CWiPôm T¥®û]
ARôYÕ CûP CûP«p Ju\u úUp
Ju\ôL úNojRp úYiÓm.

• HRôYÕ Ïû\ CÚl©u, CûPCûP«p
úNodLlThPRû] ùUôjRUôL ÑjRm
ùNnÕ Utßm Ïû\Lû[ ×WúNô§dLÜm.
Ïû\Lû[ N¬ ùNnÕ ®PÜm.

• CWiPôYÕ úNodûLdÏ TVuTÓj§V
T¥úV Å®e úUô`²p Utßm Øu
Uô§¬úV Es[ ªuú]ôhP AûUl×
GXdhWôÓ CûYL[ôÛm TVuTÓj§
ùYpÓ A[®tÏ Ø¥Yô]l T¥®û]f
úNodLÜm.

• T¬úNôRû]dLôL Ø¥Yô] úXV¬û]
ÑjRm ùNnVÜm.

• êûX @©pXh ùYp¥û] T¬úNô§dLÜm.

− N¬Vô] Ã Cu@úTôovùUu¥tÏ
Utßm ºWô]Yt±tÏm ¨ûX ¨ßj§d
ùLôs[Üm.

− ùYpÓ @lúT£²p ùTôWô³h¥,
vXôÏ Eh×ÏRp, N¬Vt\ ¡úWhPo,
KYoúXl CûYLs VôÜm CpXôUÛm
Utßm úTôÕUô]Rt\ júWôh¥u
L]m/ RLh¥u KWj§²p Eû\kÕ
úTôÏRp CûYVû]jÕm Cu±
TôojÕd ùLôs[Üm.
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§\u Y¬ûN (Skill sequence)

RLh¥u úUp ùY° êûXûV RVôo ùNnÕ CûQjRp (Prepare and make
open corner joint in flat positon)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• TÓdûL¨ûX«p 10 ª.Á L]j§p MS  RLh¥tÏ úUp êûX CûQl©tLôL
ùYp¥û] ùNnV RVôo ùNnRp.

ùY° êûX CûQl©tÏ RLh¥u
ÕiÓLÞdÏ úPd¡e AûUjRp (Setting

and tacking plate pieces for open corner joint)

(Fig 1)

CûQl©u ùUôjRj§p 2.5 ª.ÁhPÚdÏ
CûQVô] úYo CûPùY°ÙPu
AhPYûQ«u úUÛs[Õ úTôp ùY°
êûX CûQl©tÏ RLÓLû[ AûUdLÜm.
®¬YûPYRXû]d LhÓlTÓjR 870

úLôQj§p RLÓL°u CûP«p ûYdL
úYiÓm.

10 T¥®tÏ NôRôWQUôL ARu úLôQj§p
®¬YûPRôÏm.

hûW vùLôV¬û]d ùLôiÓ ARu
CûQl©u JÚe¡ûQlûT T¬úNô§dLÜm.

®¬YûPYRû]d LhÓlTÓjÕYRtÏ
EiPô] Utù\ôÚ Øû\Vô] ùNeúLôQ
AVou @l©d^¬û]d ùLôiÓ 900

úLôQj§p AûUjÕ ùNnûL«p
®¬YûPYRû] Ïû\dLf ùNnVXôm.
(Fig 3).

100 þ 110 Bmlv ªuú]ôhP ÅRUô]Õ
Utßm 3 .15 ª.Á ®hPj§²p MS

GXdhWô¥û]d ùLôiÓ êûX CûQl©u
EhTdLj§p úPd ùYpÓ ùNnÕ JqùYôÚ

20 ª.Á ¿[j§p A§LlT¥VôL CÚ
Øû]LÞdÏm úPd ùYpÓ ùNnRp
(Fig 2).

TôÕLôl× A¦Lû[ Aû]jÕm
A¦kÕ Utßm CûQl×L°u
KWeL°p ªLf ÑjRUôL
CÚlTRû] ¨ûXjÕ CÚdLf
ùNnVÜm.

YVo ©Wx Utßm £l©e úaU¬û]l
TVuTÓj§ úPdÏLû[ ÑjRm ùNnÕ Utßm
¥.vXôÏ ùNnVÜm.

úYoT¥®û] úNojRp (Depostion of root run)

RûW UhP¨ûXdÏ CûQl©û] AûUjRp.

¸r Es[ êûX«Ûs[Rû] ûYjÕ
úYoT¥®û] úNojRXôYÕ......

− 100 þ 120 Bmlv ùYp¥e ªuú]ôhPj§p
Utßm 3.15 ®hP MS GXdhWô¥û]l
TVuTÓjÕRp.
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− £±Õ Ïß¡V Bod¡û] TWôU¬jRp.

− ùYpÓ úLôh¥tÏs 600 þ 700 «p Utßm
ARu KWeLÞd¡ûP«p GXdPWô¥û]
ùNeÏjRôL CÚjRp úYiÓm. (Fig 4)

− ØÝûUVô] FÓÚYp ùTßYRtÏ úPd
ùYp¥tÏ úUÛs[ ùYpÓ
¡úWhPÚdÏm AÚ¡p ̧ úaôXõû] Juß
úNodLÜm. (Fig 5).

êÓRXõu T¥ÜLû[ úNojRp (Depostion of

covering layers)

160 Bm©Vov ùYp¥e ªuú]ôhPj§p
Utßm 4.00ª.Á ®h¥ ªRUô] éNlThP MS

GXdhWôÓ TVuTÓj§ CWiPôYÕ
T¥®û]l úTôXúY ØRXôYÕ êÓm
úXV[¬û]f úNodLÜm.

RLÓL°u CÚ êûXLû[Ùm Eû\V ûYjÕ
Utßm Ts[j§às úRûYVô]
EúXôLj§û] GXdhWôÓ êXm Å®e
CVdLjûR ùLôÓjÕ úNodLÜm.

Fig þ 4p Lôi©jRT¥ GXdhWôÓ
úLôQeLû[ ºWô] ªRUô] Bod
¿[jÕPu ºWô] ªRUô] úYLj§²p
SLokÕ TWôU¬jRp úYiÓm. ØRXõp
êPlThP úXV¬û] ùUôjRUôL ARu
vXô¡û] ÑjRm ùNnRp. Aû]jÕ
Ïû\L°u úUtTWl©û] N¬ ùNnÕ
Eß§Vôd¡d ùLôs[Üm.

êu\ôYÕ T¥®û]l úTôp CWiPôm
(Ø¥Ü) êÓm úXV¬û] úNodLÜm.

− 160 Bmlv ùYp¥e ªuú]ôhPm Utßm
4 ª.Á ®hP MS GXdhWôÓ.

− êûX CûQl©u TdLeLÞdÏ ALXUô]
Å®e úUô`u ùLôÓjRp.

− Fig 4þp Es[Õ úTôp ØRp êÓRp úXVo
TVuTÓj§VÕ úTôp AúR Bod ¿[m
Utßm GXdhWô¥û] AúR
úLôQj§û] TVuTÓjÕRp úYiÓm.

A§L EúXôLj§û] úNolTRtÏ JÚ
TdLjûR ®hÓ Ut\§tÏ Å®e ùNnYRtLôL
JqùYôÚ SLo®tÏm, Utßm AûYLs A§L
úSWm GÓjÕd ùLôsÞm.

T¥ÜLû[ N¬ ùNnYRtÏ ̈ ßj§ Utßm Uß
ùRôPeÏRÛdÏ Eß§TÓj§d ùLôsÞRp
úYiÓm.

NôRôWQ Ïû\Vô]Õ ùYp¥u Ø¥Yô]
úXVo RLh¥u êûX Eû\VôÏRp ̈ ßjÕm
úTôÕ CûY JÕdLlTÓm úTôÕ Cußm
£±Õ Rs° úRûYdLôL GXdhWô¥û]
Å®e ùNnYRû] GÓjÕd ùLôsY§]ôp
ARu KWeLs £±Õ Eû\YÕiÓ.
ARàûPV BodLô]Õ GlúTôÕm ARu
KWeL°p ùNu\ûPVôÕ.
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− úSWô] T¥®û] TVuTÓj§ úYLj§û]d
ùLôiÓ SLÚRXû]Ùm TWôU¬jRp
úYiÓm. úYolT¥®û] ØÝYÕUôL
ÑjRm ùNnÕ Utßm FÓÚÜXRû]
LY²dLÜm.

úYoT¥®tÏ úUp úNodLlThPR²p GkR
JÚ vXôÏ Tôoh¥LÞm CpXôRYôß RdL
ûYdLÜm.

JqùYôÚ T¥®²tÏm N¬Vô] ¡úWhPo
CÚlTRû] TôojÕd ùLôsÞRp úYiÓm.
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êûX CûQl©u @©pXh ùYp¥tÏ
T¬úNô§jRp (Inspection of fillet weld in corner

joint) (Fig 6)

ùYpÓùUu¥û] ØÝYÕUôL ÑjRUôdÏRp.

900dLôL RLÓL°u CûP«Xô] úLôQjûR
T¬úNô§jRp.

¸rLiP ùYpÓ ̈ ûXL°u JqùYôÚ À¥u
T¥®û] T¬úNô§jRp.

ALXm Utßm
EVWm : ºWôL CÚjRp.

úRôt\m : ùSÚe¡V AûXLs úTôp
ùUuûUVôL.

A[Ü : ØÝûUVô] @©pX¥p,
A§LlT¥Vô]
YÛîhÓRpXôUp.

ùYpÓØLm : úYoT¥Ü Utßm
RhûPVô] T¥®u ØRp
êÓRp, Ø¥Yô] T¥Ü
£±Õ Ï®VôL CÚlTÕ.

KWeL°p : Su\ôL Eû\Rp, AuPo
ùYpÓ Lh CpXôUp KYo

úXl©e CpXôUp.

ùRôPeÏRp : AÝjRm Ïû\YôL
Utßm CÚjRp Utßm EVo
¨ßjÕRp vTôhv, ¡úWôhP¬û]l

éoj§ ùNnRp.

©uTdLm : ºWô] ùT²húW`u
Utßm éoj§ ùNnRp.
(Fig 7)

Ñtßl×\ : vúThP¬XõÚkÕ
RLh¥u úUt ®XÏRp
TWl×Ls
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.2.24

ùYpPo (Welder) þ Tt±ûQl©u ÖÔdLeLs (Welding Techniques)

2.0 ª.Á MS RLh¥p TÓdûL ¨ûX«p úXl @©pXh (úUXoÜ) CûQl×
ùNnRp (1F) - (OAW - 07)(Fillet lap joint on MS sheet 2.0mm in flat position) (1F) - (OAW - 07)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ _ôûT RVôo ùNnRp
• _ôûT AûUjÕ úPd ùYph ùNnRp
• Sô£p Utßm ¨ëhWp lú[m AûUjRp
• CPTdLÖhT Øû\«p _ôûT ùYph ùNnRp
• _ôûT ÑjRm ùNnÕ BnÜ ùNnRp
• ùYpÓ Ïû\TôÓLû[ LiP±Rp.

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• YûWTPj§u T¥ úYûXûVj RVôo ùNnÕ
KWeLû[ ÑjRm ùNnVÜm.

• ùYp¥e úUûP ÁÕ úXl CûQlTôL
úYûXûV AûUÜ ùNnVÜm.

• úLv ùYp¥e l[ôuhûP AûUjÕ.
Sô£p Gi 5 I ùTôÚj§ CWiÓ YôÙd-
LÞdÏm 0.15 ¡¡ / ùNÁ2 AÝjRjûR
AûUdLÜm.

• úPd¡e ùNnV 1.6 ªÁ ®hPØs[ ccms

¨Wl×d Lm©ûV úRokùRÓjÕ. 2.00 ªÁ
®hPd Lm©ûV ùYp¥e ùNnVj úRok-
ùRÓdLÜm.

TôÕLôl× A¦LXuLû[ A¦kÕ
Utßm úLv ùYp¥e TôÕLôl×d
LiQô¥-ûVl TVuTÓjRÜm.

• SÓ¨ûXj ¾l©ZmûT AûUdLÜm.

• 1.6 ªÁ Ø¨Wl×d Lm©ûVl TVuTÓj§
ÕiÓ-L°u CWiÓ Øû]LÞdÏ
Uj§«p úPd ùYpÓ ùNnVÜm.

• ÕiÓL°u úSo RuûUûV úNô§jÕ
úPd ùYpÓLû[ ÑjRm ùNnÕ
AûYLû[ TÓdûL ¨ûX«p ùYp¥e
úUûN«u ÁÕ ûYdLÜm.

• CPlTdL ÖhT Øû\ûVl TVuTÓj§
lú[ô ûTl©tÏ ̈ Wl×d Lm©dÏm (2 ªÁ
Ø ®hPm) N¬Vô] úLôQ A[Ü RkÕ
ùYp¥e ùNnVj ÕYeLÜm.

• KWeLû[ ºWôL EÚd¡ N¬Vô] úYo
EÚÏRp Utßm ùN±Ü (Reinforce ment)

¡ûPdL ¨Wl× EúXôLjûR úNodL
CPlTdLUôLj ùRôPWÜm. úXl
CûQl©p úUúX Es[ Eßl©u ÁÕ
¾l©ZmûT JÚ ØLl TÓjR úYiPôm.

• ºWô] ùYpÓ T¥ûYl ùT\ N¬Vô] SLoÜ
úYLjûRÙm , lú[ô ûTlûTÙm , ̈ Wl×d
Lm©ûVd ûLVôsYûRÙm TWôU¬dLÜm.

• Ï¯lTs[jûR ¨Wl©V ©u× CPlTdL
Øû]«p ̈ ßjRÜm. ùYpûP Ø¥dLÜm.

• ¾l©ZmûT AûQdLÜm, Ri½¬p
Sô£ûXd Ï°o®dLÜm £XõiPo hWôXõ
ÁÕ ARu E¬V CPj§p lú[ô ûTlûT
ûYdLÜm.

• v¼p JVo ©Wx ùLôiÓ ùYpÓ
ùNnVlThP CûQlûT ÑjRm ùNnVÜm.

TôoûY êXUô] BnÜ (Visual inspection):

@©pXh ùYp¥u N¬Vô] A[Ü, Ntú\ Ï®
Y¥Ym, ºWô] ALXm Utßm EVWm, KWm
EÚÏRp Ïû\TôPt\ ºWô] AûX Y¬
Y¥Ym (Ripples), Utßm CRW TWl×d
Ïû\TôÓLs B¡V] Ï±jÕ BnÜ ùNnVÜm.

CúR T¥ Øû\ûVl ©uTt± úYûX«u Uß
×\j§Ûm ùYpÓ ùNnVÜm.

SpX TXuLs ¡ûPdÏm YûW ClT«t£ûV
ÁiÓm ÁiÓm ùNnVÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

TÓdûL ̈ ûX«p 2.00 ª.Á MS RLh¥u úUp úXl ùYpÓ CûQl©û]f
ùNnRp  (Lap weld joint on MS sheet 2.00mm in flat position)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• TÓdûL ¨ûX«p 2 ª.Á  MS  RLh¥u úUp úXl ùYpÓ CûQlûT RVôo ùNnRp.

úYûXjÕiÓLû[ N¬Vô] úSolTÓjR-
ÛPàm, N¬Vô] úUXUoÜPàm AûUjÕ
úPd ùYpÓ ùNnVÜm. (Fig 1).

N¬Vô] CPeL°p úPd ùYpÓ ùNnVÜm
(Fig  2)

ºWô] , SuÏ FÓÚYÛPu, N¬Vô]
A[Üs[ @©pXh úXl ùYpûP TÓdûL
¨ûX«p ¸rd-Ï±jRYôß ùNnVÜm.

− CûQlûT N¬Vô] ̈ ûX«p AûUdLÜm
(Fig  2)
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− lú[ô ûTl©tÏm ¨Wl×d Lm©dÏm
N¬Vô] úLôQm RWÜm (Figs 3 & 4)

− lú[ô ûTlûTÙm ¨Wl×d Lm©ûVÙm
N¬Vô] T¥ ûLVô[Üm

CPlTdL ÖhT Øû\ûVl TVu-
TÓjRÜm.úUt×\j RLh¥u
®°m×dÏ AÚ¡p lú[ô ûTl
¾l©Zm©u SLoûYj R®odLÜm.
CÕ ®°m× EÚÏRp Ïû\TôhûPj
R®odÏm.

− ºWô] SLoÜ úYLm Utßm FhPm
TWôU¬dLÜm.

ùYpÓ ùUuhûP ÑjRm ùNnÕ ¸rd
Ï±jRûY Ï±jÕ BnÜ ùNnVÜm. (Fig 5)

− ºWô] ùYpÓ A[Ü Utßm CûQl©u
ØÝ ¿[j§tÏUô] Y¥Ym (ùN±Ü Utßm
Y¬ Y¥Ym)

− NU Lôp ¿[m

− ùYp¥u TôRØû]«p ALr ùYhÓ
CpXôUp CÚjRp.

− úUp RLh¥u ®°m×, A[ÜdÏd
Ïû\YôL EÚLlTPôûU CÚjRp.

− SVUô] AûX Y¬j úRôt\U°jRp.

− Ï¯lTs[m N¬ YW ¨WlTlTÓRp.
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.2.25

ùYpPo (Welder) þ Tt±ûQl©u ÖÔdLeLs (Welding Techniques)

12 ª.Á  MS RLh¥p TÓdûL ¨ûX«p Jtû\ “V” Øh¥ûQlûT ØhÓ
ùYpÓ ùNnRp (1G) - (SMAW - 07) (Single “V” butt joint on MS palte 12mm thick in flat
position) (1G) - (SMAW - 07)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ _ôûT RVôo ùNnRp
• úPd ùYpÓ ùNnRp
• ìh Wu,  CûP¨ûX Utßm Cß§ êÓ T¥ûY CÓRp
• Ïû\TôÓLû[ LiP±kÕ N¬ ùNnRp
• ùYpûP ÑjRm ùNnÕ, ×\lTWl×d Ïû\TôÓLs BnÜ ùNnRp.

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• CWiÓ 12ªÁ L]Øs[ RLÓLû[
YûWTPj§u T¥ YôÙ êXm úSo ùYhÓ
ùNnÕ A[ÜL°uT¥ AûYLû[
¡ûWi¥e ùNnVÜm.

• YôÙ ùYhÓ êXm JqùYôÚ RLh¥u
KWjûRÙm 300 úLôQj§tÏ YôÙ ùYhÓ
ùNnÕ YûWTPj§uT¥ úYo ØLlûT
CWôYÜm. N¬Ü ùYhÓ ùNnVÜm.

• RLÓLû[, AÝdÏ , Ri½o, GiùQn,
¡Ãv, ùT«uh ØRXõVûYLs CpXôUp
ÑjRm ùNnVÜm.

• RLÓLû[, Th CûQlTôL N¬Vô] úYo
CûPùY°ÙPu RûX ̧ ZôL ûYdLÜm.

• CûQl©u JqùYôÚ TdLØm 1.50

EÚj§¬× CûPA[Ü TWôU¬dLÜm.

• GpXô TôÕLôl× BûPLû[Ùm
A¦VÜm.

• 3.15ªÁ ®hPm SÓ¨ûXl éfÑ
GXdhWôûP TVuTÓjRÜm 110 Bm©Vo
ªuú]ôhPjûR AûUdLÜm. D.C ùYp¥e
Gk§WUôL CÚkRôp, Gk§Wj§u G§o
Øû]VjÕPu GXdhWôÓ úL©û[
CûQdLÜm.

• RLh¥u ©u×\m, Øû]L°p úPd ùYpÓ
ùNnVÜm. úPd¡u ¿[m 20 ªÁ BL CÚdL
úYiÓm.

• úPd ùYpûP LNÓ ¿dLm ùNnÕ ÑjRm
ùNnVÜm.

• úPd ùYpÓ ùNnVlThP úYûXûV
TÓdûL ̈ ûX«p  úUûP ÁÕ AûUdLÜm.
(Jtû\ V TÏ§ úUúX TôojR T¥VôL)

• úYolT¥ûY T¥Vf ùNnÕ, NÕW
Øh¥ûQlûT ùYpÓ ùNnRÕ úTôuß
dúWhPûW ̈ WlTÜm.

• N¬Vô] úYo ØLl× Utßm úYo FÓÚYp
B¡VûYLs HtTP ¸ úaôûXl
TWôU¬dL úTôÕUô] LY]m
úUtùLôs[Üm.

• 4 ªÁ ®hPØs[ SÓ¨ûXl éfÑ
GXdhWôÓ, Utßm, 150 - 160 Bm©Vo
ªuú]ôhPm, ÏhûP ªu®p, Utßm
GXdhWôûP N¬YW FNp CVdLm ùNnRp
B¡VûY TVuTÓj§, CWiPôm T¥ûY
/ CûP¨ûXl T¥ûYf ùNnVÜm.

• úRûYVô] CPeL°p dúWhPûW
¨WlTÜm.

• LNÓ ¿dLm ùNnVÜm.

• CWiPôm T¥ÜdÏl TVuTÓj§V AúR
A[Ü Øû\Lû[Ùm, ÖhT Øû\Lû[Ùm
TVuTÓj§ êu\ôYÕ T¥ûY / êÓ
T¥ûY CPÜm. N¬Vô] ùN±Ü 1 ØRp
1.5 ªÁ BL CÚdÏmT¥ Eß§ ùNnÕ
ALr ùYhûPj R®odLÜm.

• HRôYÕ ×\lTWl× ùYpÓ Ïû\TôÓLs
Es[]Yô G] BnÜ ùNnVÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

TÓdûL ¨ûX«p 10 ª.Á L]j§p MS RLh¥²p Jtû\ “V”  Th
CûQl©p ùYp¥e ùNnRp (Welding of single “V” butt joint  MS plate 12mm
thickness in flat position)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• TÓdûL ̈ ûX«p 10 ª.Á L]j§p MS©ú[h¥²p £e¡p “V” ThLû[ CûQl©û]
ùYp¥e ùNnRp(1G).

ÕiÓLû[j RVôo ùNnRp  (Preparation of
the pieces) (Fig 1)

Bd£ A£h¥Xõu ùYh¥û]l TVuTÓj§
JqùYôÚ Õi¥u ÁÕm 300 N¬Ü ùYhPÜm.

N¬Ül TWl©u ÁÕs[ BdûNÓ T¥ÜLû[
¿dL N¬Ü ®°m×Lû[ ¡ûWi¥e ùNnVÜm.

CWiÓ N¬Ü ®°m×Lû[Ùm Wô® 1.5 ªÁ
A[ÜdÏ ºWô] úYo ØLl× RVôo ùNnVÜm.
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Jtû\ V Øh¥ûQlûT AûUjRp
Utßm úPd¡e ùNnRp (Setting the single

Vee butt joint and tacking)

N¬Ü ®°m×Lû[ 2 ªÁ úYo
CûPùY°ÙPàm 30 EÚj§¬× CûP
A[ÜPàm RÏkR Rôe¡Lû[ TVuTÓj§
RûX ¸ZôL ûYdLÜm. (Fig 2)

(ARôYÕ CûQl©u JqùYôÚ TdLj§Ûm
1.50 )

CWiÓ Øû]L°Ûm úPd ùYpÓ ùNnVÜm
(20ªÁ ¿[m)

TôÕLôl× A¦LXuLs A¦Vl
ThÓs[]Yô GuTûR Eß§
ùNnVÜm.

úPd¡e ùNnR ©\Ï CûQlûT TÓdûL
¨ûX«p ûYdLÜm.

úYol T¥ûY CÓRp (Deposition of root bead)
(Fig 3)

3.15 ªÁ ®hPØs[ MS GXdhWôÓ Utßm
110 Bm©Vo ùYp¥e ªuú]ôhPm
TVuTÓj§ úYolT¥ûY CPÜm.

ÏhûP Bod TVuTÓj§ ºWô] NôRôWQ
úYLj§p ùRôPWÜm.

GXdhWôÓ úLôQm, ùYpÓ úLôhÓPu 800

BL CÚdÏmT¥ (Fig 3 p Lôh¥VYôß)

ûYj§ÚdLÜm.

N¬Vô] FÓÚYp ùT\, ¸ úaôp A[ûYl
TWôU¬dL GXdhWôÓdÏ FNp ÅfÑ CVdLm
RWÜm.

úYolT¥ûY ÑjRm ùNnÕ FÓÚYûXd
LY²dLÜm.

êÓ T¥Ü Utßm CûP¨ûXl
T¥ÜLû[l T¥Vf ùNnRp (Deposition of
hot pass & caping beads) (Fig 4)

4 ªÁ ®hPØs[ SÓ¨ûXl éfÑ
M.S.GXdhWôÓ Utßm 160 Bm©Vo ùYp¥e
ªuú]ôhPm TVuTÓj§ ØRp êÓ T¥ûY
CPÜm.
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GXdhWôÓdÏ ºWô] úYLm, Utßm NôRôWQ
Bod Utßm ClTdLØm AlTdLØm FNp
ÅfÑ B¡V] TVuTÓj§j ùRôPWÜm.

GXdhWôÓ úLôQm úYolT¥ÜdÏ CÚkRÕ
úTôuú\ CÚlTûR Eß§ ùNnVÜm.

T¥ûY Su\ôLf ÑjRm ùNnÕ T¥ÜL°p
Es[ úUÓLû[ (humps) ¡ûWi¥e ùNnVÜm.
(CÚkRôp) HRôYÕ ¨Yoj§ ùNnVd á¥V
Ïû\TôÓLs CÚl©u ¾oÜ ùNnVÜm.

Cß§l T¥ûYl T¥Vf ùNnRp (Deposition
of final/ caping bead) (Fig 5)

5.00 ªÁ M.S.GXdhWôÓ , 220 Bm©Vo ùYp¥e
ªuú]ôhPm Utßm GXdhWôÓdÏ
ClTdLØm AlTdLØUô] FNp ÅfÑ
CVdLm RkÕ, Cß§l T¥ûY CPÜm.

ùYp¥u TôRØû]L°p (Toes) GXdhWôÓ
ÅfûN Ntß ̈ ßj§ ùNnVÜm. CR]ôp ALr
ùYhÓd Ïû\TôÓ ALt\lTÓm.

ØRp êÓ T¥ÜdÏf ùNnRÕ úTôuß ©\
T¥ Øû\Lû[Ùm ©uTt\Üm.

ÑjRlTÓjÕRÛm BnÜ ùNnRÛm
(Cleaning and inspection)

ùYpÓ ùNnVlThP CûQlûT CÚ
×\eL°Ûm ÑjRm ùNnVÜm.

ùYpÓ A[Ü, ×\lTWl×d Ïû\TôÓLs, úYo
FÓÚYp Utßm EÚj§¬× B¡VûYLû[
BnÜ ùNnVÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.2.25
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.26

ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU (Weldability

of Steels) (OAW, SMAW)

TôoûYVôp BnÜ ùNnÕ ùYpÓ CûQl©û] úNô§jRp  (I&T - 01)
(Testing of weld joint by visual Inspection) (I&T - 01)

úSôdLeLs : ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• TôoûYVôp ùYpÓ CûQlTô] ùLôÓdLlThP Uô§¬«û] LY²dLÜm
• Ïû\Lû[ LiP±V éR LiQô¥ TVuTÓjÕRp
• ùLôÓdLlThP @lTôoùUh (Uô§¬)«u T¥ §ÚmT BnÜ ùNnYRtLô]ûR RVôo
ùNnRp.

Ï±l×: ùYpÓ ÀÓL°p úUÛs[Rû] LY²jÕ T§Ü ùNnYRtLô]ûR
T«t£Vô[oLÞdÏ ùYpÓ Uô§¬Lû[ T«tßSo A°jRp úYiÓm.

Uô§¬ ùYpÓ þ ÀÓ (Weld sample - bead) ùYpÓ ÀÓ úUÛs[ûR LY²jRp
(Observations on weld bead)

ùNnV úYi¥V úYûX 1

Uô§¬ 2

Uô§¬ 3

Uô§¬ 1
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ùNnV úYi¥V úYûX 2:

1 ùLôÓdLlThP ùYpÓ CûQl©u
Uô§¬«û] LY²dLÜm.

2 Ïû\Lû[ Ï±lT±kÕ Utßm ùYpÓ
CûQl©û] A±Rp.

3 JqùYôÚ Uô§¬dÏm G§WôL Es[
ùYpÓ CûQl©XõÚdÏm Ïû\L°u
ùTVoLû[ T§Ü ùNnRp.

Ï±l×: Ïû\Lû[ T§Ü ùNnYRtÏ
T«t£Vô[oLû[ AûZjÕ Utßm
ùYpÓ Uô§¬Lû[ T«tßSo
AûUjRp úYiÓm.

ùNnV úYi¥V úYûX 1:

1 ùLôÓdLlThP ùYpÓ ùUuh¥u
Uô§¬«û] LY²jRp.

2 Ïû\Lû[ LiP±kÕ Utßm
ùYpÓùUuh¥û] A±kÕd ùLôsÞRp.

3 JqùYôÚ ùYpÓ Uô§¬«u G§WôL Es[
Ïû\L°u ùTV¬û] T§Ü ùNnRp.

Ï±l×: Ïû\«û] T§Ü ùNnYRtLôL
T«t£Vô[oLû[ AûZjÕ Utßm
ùYpÓ Uô§¬«û] T«tßSo
A°jRp úYiÓm.

ùNnV úYi¥V úYûX 2

Uô§¬ ùYpÓ þ @©pXh CûQl×
(Weld sample - Fillet joint)

Ïû\L°u ùTVo
(Name of the defect)

1 vlúThPov

2 úYûX«u EúXôLm

3 ®¬Np

4 ¡úWhPo

5 ùT²húW`u

6 ¸r ùYhÓ

7 Eû\kÕ FÓÚYp

Ï±l×: ùYpÓ ÀÓL°p
úUÛs[Rû] LY²jÕ T§Ü
ù N n Y R t L ô ] û R
T«t£Vô[oLÞdÏ ùYpÓ
Uô§¬Lû[ T«tßSo A°jRp
úYiÓm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.26
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ùNnØû\

ùNnV úYi¥V úYûX 1: ùYpÓ À¥û] BnÜ ùNnRp

• ùTôÚjRUô] ùY°fNj§p À¥àûPV
BnÜdLôL ùLôÓdLlThP ùYpÓ
Uô§¬«û] A±kÕ ùLôsÞRp.

• ºWô] ùYp¥e¡p Utßm úSWôL
CÚlT§²p Uôt\m HRôYÕ CÚl©u
(2 .2.5) úUd²@l©«e LiQô¥«û]
TVuTÓj§ ùYpÓ À¥û] LY²dLÜm.

• ùYpÓ À¥u úUÛs[ ùRôPof£Vt\
Utßm vXôÏ Eh×ÏkÕ, Uô§¬ þ1p
ùYpÓ ùNnVlThPR²p TôoûYVôp
LY²lT§p LôQlTÓYRû] T§Ü
ùNnRp.

• ®TWeLÞPu T§Ü ùNn§ÚlTûR
LY²jÕ T§Yôd¡d ùLôsÞRp.

• Uô§¬ þ2p À¥u ¿[j§tÏ úUp
LôQlTÓYÕ ùTôWô³h¥, ùYpÓ À¥u
úUp LôQlTÓYÕ  vúThPov.

• Uô§¬ þ 3p Ïû\L[ô] ©u ÕYôWeLs
ùLôiP À¥u úUÛs[ ºWt\Rû]
LY²jRp.

EiûUVô] ùYpÓ ùNnVlThP
Uô§¬«û] T«tßSWôp
T«t£Vô[oLÞdÏ YZeLl
Th¥Úl©u YVo ©Wxμû]
TVuTÓj§ ùYpÓ CûQl×L°u
AÑjReLs, AÝdÏL[ô] vXôÏ
CûYL°XõÚkÕ ÑjRUôdLl
TÓúUVô]ôp TôoûY«p
T¬úNô§lT§p Aj RWj§àûPV
úRôt\m Tô§lTôLXôm.

ùNnV úYi¥V úYûX 2: @©pXh CûQl×L°p ùYpÓ Uô§¬«û] BnÜ ùNnRp

• Ïû\L°u ®ReLû[ Bn®tLôL
@©pXh CûQl©tÏ ùLôÓdLlThP
ùYpÓ Uô§¬«u êXm A±Rp.

• YVo ©Wxμû]d ùLôiÓ TôoûY«p
BnÜ ùNnÕ Ntß ®ûNÙPu
ùTôÚjRUô] ÑjRjÕPu Utßm ùYpÓ
CûQlTô] @©pXh¥û] LY²dLÜm.

• úUtTWl©²XõÚdÏm çÑ, AÝdÏ,
vXôÏ Cuàm £XYt±XõÚkÕ ªLf
ÑRRUôL ùNnVlThPRû] Eß§Vôd¡d

ùLôs[ úYiÓm. CûYLs TôoûY«p
T¬úNô§dûL«p AjRWj§àûPV
úRôt\m Tô§dLlTPXôm.

• @©pXh CûQl©p ùYpÓ ùNnVlThP
Uô§¬«às Ï±l©PlThP JqùYôÚ
Ïû\L°àûPV ùTV¬û] T§Ü ùNnRp.

• T§Ü ùNnVlThP ®¬Yô] ®TWeL°û]
LY²jÕ T§Ü Hh¥p T§VÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.26
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ùNnØû\

ùNnV úYi¥V úYûX 1: ùYpÓ úLwLû[ TVuTÓj§ ùYpÓLû[ BnÜ ùNnRp

• ùYpÓ úL´û]l TVuTÓj§ Bn®tLôL
ùLôÓdLlThP ùYpÓ Uô§¬«û]
A±kÕ ùLôsÞRp.

• AÑjRm, AÝdÏ Utßm vXôÏ
CûYL[tßÚlTRtLôL Utßm YVo
©Wxμû]l TVuTÓj§ ùYpÓ
úUtTTWl©û] ÑjRm ùNnVÜm.

• ùYpÓ úL´àûPV TÏ§ (12ª.Á )

úRûYdÏiPô] A[®û] úRokùRÓjÕ
Utßm Fig þ1p Lôi©jRT¥ ùYp¥tÏ
G§WôL ARû] ûYjRp úYiÓm.

• úL´û] RsÞûL«p ùNeÏjÕ
RLÓL°u úUÛs[ Øû]«û]
ùRôÓ¡u\].

• Fig þ2p Es[Õ úTôp úL´u Øû]Vô]Õ
úUúXÙs[ KWj§u N¬VôL ùRôÓm úTôÕ
ùYp¥u A[Yô]Õ N¬VôL ùYpÓ
úLôh¥²p CÚdÏm.

£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.27

ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU (Weldability

of Steels) (OAW, SMAW)

ùYpÓ úLwLû[l TVuTÓj§ ùYpÓLû[ BnÜ ùNnVÜm (I &T - 01)
(Inspection of welds using gauges (I &T - 01)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• ùYpÓLû[ BnÜ ùNnYRtLô] ùYpÓ úLwLû[l TVuTÓjRÜm
• @©pXh ùYpÓ Y¥YeL°XõÚdÏm Ï®/Ï¯ T¬úNô§dLÜm
• ùYpÓ L]m/ ùXd ùXkj CûYLû[ T¬úNô§jRp.
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• úLw Utßm ùYp¥u Øû]dÏ
CûP«Ûs[ CPm LôXõVôL CÚl©u
ARû] A[®tÏm Ïû\YôL Es[
ùYpPôL LÚRÜm.

• Fig 3þp Lôh¥Ùs[T¥ ùYp¥àûPV
Øû]dÏ SLÚûL«p, úL´dÏiPô]
CPm A§LUôL ùT\lTÓ¡u\].
úL´àûPV ùNeÏjÕ úLôh¥²p
Lôi©dûL«p ARàûPV A¥lTdL
Øû]Vô]Õ úRûYdLô] A[ûY ®P
A§LUôL CÚdÏm. (N¬Vô] A[Ü).

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.27

• úL´dÏ RÏkRôt úTôp 12ª.Á A[Ü
ùYp¥e¡tLôL CÚl©u júWôh¥u
L]j§û] N¬ ùNnYRtLôL (Fig 4) úNô§jÕ
ùLôsÞRp úYiÓm. ùYp¥u
ØLjÕYôWm Ï® ApXÕ Ï¯VôL
Es[Rô GuTRû] T¬úNô§jÕ ùNnVÜm.
Fig þ4p Es[Õ úTôp úL´tÏm ùYpP
ØLj§tÏm Juß úNokRôtúTôp N¬VôL
Lôh£V°dÏm. úL´û] ØLj§tÏ úUp
ûYjÕ A[dÏm úTôÕ CûPùY°
CÚdÏúUVô]ôp, Figþ5p LôiTÕ úTôp
ùYpPô]Õ Ï®VôL LôQlTÓm. CR]ôp
ùYp¥²p N¬Vô] júWôh L]j§û]
ùTt±ÚlT§pûX ApXÕ úRûYdÏ
Ïû\Yô] A[úY Es[RôÏm. G]úY,
CRû] Htßd ùLôs[ Ø¥VôRûYVôÏm.
CûY Ï¯VôL CÚl©u, B]ôp, ùXd¡u
A[Ü Ïû\YôL CÚkRôÛm CmUô§¬

ùYpÓm Htßd ùLôs[ CVXôÕ. Fig þ6p
Lôi©jÕs[T¥ úLw A[ÜdÏm ØLm
Utßm ùYp¥u Øû]dÏm
CûP«Ûs[ CûPùY°«û]d
LôQXôm.

ùNnV úYi¥V úYûX 2: @©pXh úL_ô] AWSþ ¨ûXdÏ (vPiPoÓ) TVuTÓj§
@©pXh ùYp¥u ùXd A[®û] A[jRp

• Fig þ1p Lôh¥Ùs[T¥ ùYpÓ Øû]dÏ
G§WôL úL´û] ûYdLÜm. úYûX«u
RLh¥tÏ A¥lTôLj§tÏ úUp ARu
Øû]«û] EhLôW ûYjÕ RsÞûL«p

úL´àûPV vúLXõ]ôp ARu
ÕpXõVUô] A[ÜLû[ LôÔm úTôÕ
@©pXh¥u ùXd A[Ü LôQ Ø¥Ùm.
CûY Rôu @©pXh¥u ùXd A[Ü BÏm.
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ùNnV úYi¥V úYûX 3: @©pXh ùYpPô] Ï®kÕs[Rû] Htßd ùLôs[d á¥V
A[YôL CÚdÏm

• @©pXh ùYpÓ CûQlTô] ùNeÏjÕd
RLh¥tÏ G§WôL úL´û] ûYdLÜm.
(Fig 2)

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.27

• @©pXh ùYpÓ CûQl©tÏ úUÛs[
¸r RLPô] Utßm CÚ ùNeÏjÕ
¨ûXVô]ûR 45°dÏ CÚ TdLeLû[Ùm
ùRôPo×s[Rô GuTRû] Eß§TÓj§d
ùLôs[Üm.

• ùYpÓ ØLj§tÏ úUp AdáoûUVô]ûR
¨ßj§ Rs[Üm.

• TdLUôL RsÞRû] Ï±«hÓ Juß
úNokÕ CÚlTRàûPV A[ÜLû[d
ùLôiÓ Ï±«Óm úTôÕ A[®û]
LY²dLÜm.

• ùYpÓ YÛîhÓRXõu A[®û]
LiÓ©¥jÕ Htßd ùLôsÞm T¥Vô]ûR
T§Ü ùNnÕ ùLôsÞRp.

ùNnV úYi¥V úYûX 4: @©pXh ùYp¥u Ï¯«û] Htßd ùLôsÞm T¥Vô]
A[®û] GÓjRp

• @©pXh ùYpÓ CûQl©p, ùNeÏjÕ
RLh¥tÏ G§oÙ\UôL úL´û] ûYdLÜm.
(Fig þ3p Es[Õ úTôp).

• @©pXh ùYpÓ CûQl©tÏ, RLh¥û]
¡ûP UhPUôLÜm Utßm ùNeÏjRôLÜm
ùLôiÓ 45° TdLeLÞdÏ ùRôPo×
ùLôiÓs[RôL Eß§lTÓj§d
ùLôsÞRp.

• Ï±Âh¥û] ûYjÕ RsÞûL«p Juß
úNÚm CPj§p Utßm A[ÜLû[ ARu
úUp Ï±«Óm úTôÕ A[®û] LY²jRp
úYiÓm.
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• ùYpÓ YÛÅhPRXõu A[Ü Htßd
ùLôsÞm úTôÕ ARu A[®û]
LiP±kÕ T§Ü ùNnRXôÏm.

ùNnV úYi¥V úYûX 5: ØhÓ ùYpÓ ùNnVlThP CûQl©tÏ YÛîh¥
CÚlTRû] A[jRp

• Fig þ4p Es[Õ úTôp úL´û]
ûYlTR]ôp ùYpÓ U¥l©tÏ úUp
ARu áoûUVô]ûR AUojÕYRtLôL.

• ARu ¨ûX«p ûYlTRû]d ùLôiÓ
ùYp¥àûPV TÏ§«u Ï®kR (ApXÕ)

TÏ§«u Ï¯Yô] CPj§tÏ JlTô]
T§®tÏ Utßm A[®û] LY²jRp.
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.28

ùYpPo (Welder) þ ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm
RuûU (Weldability of Steels) (OAW, SMAW)

2.0 ªÁ M.S. RLhûP ¡ûPUhP ¨ûX«p NÕW Øh¥ûQlTôL ØhÓ
ùYpÓ ùNnRp (2G) -(OAW - 08) (Square butt joint on MS sheet 2.0mm in horizontal

position (2G) -(OAW - 08)

úSôdLeLs : ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ _ôûT RVôo ùNnRp
• N¬Vô] úYo CûPùY°ÙPu ¨ëhWp lú[m AûUjÕ úPd ùYpÓ ùNnRp
• ¡ûPUhP ¨ûX«p _ôûT AûUjRp
• CPlTdL ÖhTØû\ TVuTÓj§ ùYpÓ ùNnRp
• _ôûT ÑjRm ùNnÕ BnÜ ùNnRp
• ùYph Ïû\TôÓLû[ LiP±Rp.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



107

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• úYûXj ÕiÓLû[ YûWTPj§uT¥
RVôo ùNnVÜm.

• EúXôLj ÕiÓL°u KWeLû[Ùm
TWl×Lû[Ùm ÑjRm ùNnVÜm.

• úYûXj ÕiÓLû[ 1 .5 ªÁ úYo
CûPùY°ÙPu NÕW Øh¥ûQlTôL
AûUdLÜm.

• Sô£p Gi 5 IÙm 1 .6 ªÁ C.C.M.S

Lm©ûVÙm úRokùRÓdLÜm

• YôÙ AÝjRjûR 0.15 ¡¡ / ùNÁ2 BL
AûUdLÜm.

• úRûYVô] TôÕLôl× Øuù]fN¬dûL
þLû[l ©uTt\Üm.

• RLÓLû[ úPd ùYpÓ ùNnÕ ºWô] úYo
CûPùY° Utßm úSo RuûU
B¡VûYLû[ úNô§dLÜm.

• CûQlûT Jtû\l T¥ÜPu ¡ûPUhP
¨ûX«p ùYpÓ ùNnVÜm.

• ùYpÓ ùNnVlThP TWl×Lû[ ÑjRm
ùNnÕ, BnÜ ùNnVÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

¡ûPUhP ¨ûX«p 2 ª.Á RLhûP NÕW Øh¥ûQl©p ØhÓ ùYpÓ
ùNnRp (2G) (Weld square butt joint 2mm horizontal position) (2G)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ¡ûPUhP ¨ûX«p 2 ª.Á MS RLh¥²p NÕWØh¥ûQl©û] Øh¥ûQl×
ùNnRÛdÏ RVôo ùNnRp.

ùTô£`]¬u ÏßdÏ NhPjûR
LiUhPj§tÏ AûUdLÜm. (Fig 1)

Bd£_u Utßm A£h¥Xõu YôÙ
AÝjRjûR 0.15 ¡¡/ ùNÁ2 BL N¬d LhPÜm.

ùUuûUVô] SÓ¨ûXj ¾l©ZmûT
AûUdLÜm.

úYûXûV CÚØû]L°Ûm Utßm
Uj§«Ûm 2.5 ªÁ úYo CûPùY°ÙPu
úPd ùYpÓ ùNnVÜm.

úYûXûV ùTô£`]¬u ÏßdÏ NhPj§u
ÁÕ ¡ûPUhP ̈ ûX«p ©¥dLÜm. (Fig 1)

úYûX ¡ûPUhP ¨ûX«p
YN§Vô] EVWj§p Es[Rô
GuTûR Eß§ ùNnÕd ùLôs[Üm.

lú[ô ûTlûT ùYpÓ úLôhÓPu 600 ØRp
700 úLôQj§Ûm ¨Wl×d Lm©ûV 300 ØRp
400 úLôQj§Ûm ©¥dLÜm. CûQl©u
YXlTdL Øû]«XõÚkÕ lú[ôûTl ©tÏ
YhP CVdLm RkÕ CPlTdL Øû]ûV
úSôd¡ SLojRÜm.

CWiÓ KWeLÞm CûQl©u
úYoYûW NUUôL EÚÏYûR Eß§l
TÓjRÜm.

ØÝ FÓÚYÛdÏ N¬Vô] Y¥Yj§tÏs
ùYpPô]ûR T¬úNô§jRp.

@©pXo Wô¥tÏm @lú[ô ûTl©tÏm
CûP«Xô] úLôQm ùTôÚjRUô] @©pXo
WôÓ Utßm Ìh¥u úUt TWl©tLôL
TWôU¬jRp. (Fig 2). CûQl©tÏ úUúXÙs[
KWm EhúLôQj§XõÚkÕ YÚm @lú[m
YkÕ úNÚm YûW @©pXo Wô¥û] úNojÕ
CûQdLÜm. CûQl©u A¥lTôL
KWj§²p A§LlT¥Vô] Eû\RXû]

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.28
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R®olTRtÏ CûY ER®VôL CÚdÏm Utßm
ùYpÓ EúXôLØm ùRônYôn CÚlTRû]Ùm
R®ojÕd ùLôs[Xôm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.28
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.29

ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU (Weldability

of Steels) (OAW, SMAW)

¡ûPUhP ¨ûX«p 10 ª.Á L] MS RLh¥tÏ úSodúLôh¥u úUp
T¥®û] AûUjRp (SMAW - 08) (Straight line beads on MS plate 10mm thick in hori-
zontal position) (SMAW - 08)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ _ôûT RVôo ùNnRp
• ¡ûPUhP ¨ûX«p _ôûT AûUjRp
• ¡ûPUhP ¨ûX«p ºWô] úSodúLôhÓ T¥®û] AûUjRp
• _ôûT ÑjRm ùNnÕ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• YûWTPj§uT¥ RLh¥û] ùYhÓRp
Utßm úLôÓ«ÓRp. úLôh¥tLô]
×s°L°ÓYRtÏ Øu]ôp KWeLû[
CWô® Utßm úUtlTWl©û] ÑjRm
ùNnRp.

• úYûXdLô] YûWTPj§u T¥ AûPVô[
×s°«û] EiPôd¡ Utßm úLô¥PÜm.

• ¡ûPUhP ¨ûX«p úYûX«û]
AûUjÕ, DCENþûV TVuTÓj§ Utßm 110

Bml³tÏ AûUjÕ Utßm 3 .15

ª.ÁhPÚdÏ GXdhWô¥û]j
úRokùRÓjRp.

• ùSÚdLUô] Bod¡û]d ùLôiÓ Eû\kR
EúXôLm úRônkÕ CÚlTûR
R®odLlTÓ¡u\Õ.

• vXô¡û] hWôl ùNnYRtÏ À¥û]
Ï®VôdÏRp.

• A¥ EúXôLj§u úUt TWl©tÏ 70° - 80°
úLôQj§p úUpúSôd¡ GXdhWôÓ
Øû]«û] ¨ßj§ RLh¥u CPÕ
TdLj§XõÚkÕ ùRôPeLÜm.

• YVo ©Wxμû]dùLôiÓ À¥û] ÑjRm
ùNnRp Utßm £l©e úaU¬û]d
ùLôiÓ vXô¡û] ¿dLÜm.

À¥û] BnÜ ùNnRp (Inspection of bead)

• úUtTWl©u Ïû\L[ô] ALr ùYhÓ,
vXôÏ Eh×ÏRp, KYo úXl Cuàm £X
ùYpÓ À¥û] BnÜ ùNnRp.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

¡ûPUhP ¨ûX«p 10 ª.Á MS RLh¥²p úSod úLôh¥u úUÛs[
À¥e¡tLôL ùYpÓ ùNnRp (Weld straight line  bead on MS plate 10mm in horizon-
tal position)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ¡ûPUhP ¨ûX«p 10 ª.Á MS RLh¥tdÏ úSodúLôh¥u À¥e¡tLôL ùYpÓ
ùNnY§p RVôo ùNnRp.

¡ûPUhP ¨ûX«p RLh¥u úUp ÀÓ
ùYpÓ ùNnYRû] ®P RûWUhP ¨ûXdÏ
ùNnYRû]úV ªLÜm ®Úm×¡u\]o.

B]ôp, Fig þ1p Lôi©jÕs[T¥
úUtTWl©tLôL úLôQj§p ¨ßjÕY§p
GXdhWô¥u úLôQj§û]Ùm Utßm ARu
úLôh¥u úUp ùNpÛûL«p £±Õ NônYôL
LôQXôm. (Fig 1).

EPú] Ï°of£VôdÏYRtÏ
ªuú]ôhPj§û] Ïû\jÕ ùLôs[
úYiÓm. RLh¥u A¥lTdLj§tÏ ùYpÓ
T¥Yô]Õ A§LUôL ùRôeÏYRû] CRu
êXm R®ojÕd ùLôs[Xôm.

GXdhWô¥àûPV éNlThP ®hPjûR ®P
A§LUôL CpXôUp ùYpÓ À¥²u
A[®û]l TWôU¬jÕ Utßm SLÚm
úYLj§û] Õ¬RUôdÏRûX TVuTÓjRp
úYiÓm. Fig þ2p Lôi©jÕs[T¥ “C”

Y¥®tÏ ùNpÛRp ApXÕ £±Õ NônYôL
ùNpÛRp CRû]d ùLôiÓ YXÕ
TdLj§tÏ GXdhWô¥û] SLojÕRp. £±Õ
T¥®û] Ï°of£VôdÏYRtÏ ER®VôLÜm
EPu §PUôYRtÏm Utßm ÀPô]Õ
úRônYRû] R®ojÕ ®Óm. (Fig 2) .
“C” «XõÚkÕ CPÕ úUp úSôd¡ “C” Y¥Y
SLÚRXû] TVuTÓj§ £±Õ ̈ ßj§ ùNnRp
úYiÓm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.29
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.30

ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU (Weldability

of Steels) (OAW, SMAW)

¡ûPUhP ¨ûX«p 10 ª.Á L]j§p MS RLh¥u úUp ‘T’  CûQl©tÏ
@©pXh ùNnRp (2F)- (SMAW - 09) (Filler ‘T’ joint on MS plate 10mm thick in horizontal
position) (2F)- (SMAW - 09)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ _ôûT RVôo ùNnRp
• ¡ûPUhP¨ûX«p _ôûT AûUjÕ úPd ùYpÓ ùNnRp
• ìh Wu, 2nd run Utßm 3rd  run T¥Ü ùNnRp
• _ôûT ÑjRm ùNnÕ Ïû\TôÓLû[ BnÜ ùNnRp.

Scan the QR Code to view the
video for this exercise
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• RLÓLû[f ÑjRm ùNnÕ RVôo ùNnVÜm.

• ‘T’  CûQlûT YûWTPj§u T¥ AûUjÕ
úPd ùYpÓ ùNnVÜm. (Fig 1).

• CûQlûT ¡ûPUhP ¨ûX«p
ùTôÚjRÜm.

• DC CVk§Wm TVuTÓjRlThPôp
GXdhWôûP ùSL¥q®p (G§o
Øû]Vj§p) CûQdLÜm. Bod lú[ô
LhÓlTÓjR ÏhûP Bod TVuTÓjRÜm.

• ÑÚeÏRp LôWQUôL HtTÓm
EÚj§¬û]j R®odL RLÓLû[ ùYp¥e
TdLj§p úPd ùYpÓ ùNnVlThP
CûQl©u úLôQm 92° CÚkÕ 93° BL
A§L¬dÏm T¥ Øu AûUÜ ùNnVÜm.

• úYol¥ûY FNp ÅfÑ Cu± T¥Vf
ùNnVÜm.

• GXdhWôûP CûQl©u Uj§«p
©¥dLÜm.

• CPlTdLªÚkÕ ÕYe¡ RLh¥u
A¥l×\j§p A§LUô] EúXôLlT¥Ü
úNoYûRj R®odL RÏkR ÖhT Øû\ûVl
TVuTÓjRÜm.

• LNÓ ¿dLm ùNnÕ  úYolT¥ûV ÑjRm
ùNnVÜm.

• vh¬eLo (CûZlT¥Ü) T¥Ü ÖhT
Øû\ûVl TVuTÓj§ Øu× ùNnVlThP
T¥®p JÚ TÏ§Ùm, RLh¥u TWl©p JÚ

TÏ§Ùm Es[PeÏm T¥ CWiPôYÕ
Utßm êu\ôYÕ T¥ÜLû[f ùNnVÜm.

• dúWhPo ¨WlTlTÓ¡\Rô GuTRû]Ùm
T¥ÜLs ÑjRlTÓjRlTÓYRû]Ùm
Eß§lTÓjRÜm.

• @©pX¥u A[Ü, T¥®u Y¥Ym, ùYpÓ
Ïû\TôÓLs B¡VûYLû[ úNô§jÕ
AûYLû[ N¬ ùNnVÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

¡ûPUhP ¨ûX«p 10 ª.Á MS RLh¥u  úUp ‘T’ CûQl©û] ùYpÓ
ùNnRp (‘T’ joint weld on MS plate 10mm in horizontal position)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ¡ûPUhP ¨ûX«p 10 ª.Á L]j§p T CûQl× ùYp¥tÏ AûUjRp.

CûQlûT ¡ûPUhP ¨ûX«p ©¥dLÜm.
CRtLôL A¥jRLÓ éªdÏ CûQVôLÜm
Utù\ôÚ RLÓ ùNeÏjRôLÜm ûYdLlTP
úYiÓm. (Fig 1).

‘T’ CûQlûT (@©pXh) ¡ûPUhP
¨ûX«p ùYpÓ ùNnRp (Welding ‘T’ joint

(Fillet) in horizontal position): 3 .15 ª.Á
®hPØs[ GXdhWôÓ Utßm 110 Bm©Vo
ùYp¥e LWih TVuTÓj§ úYoT¥ûYl

T¥Vf ùNnVÜm. GXdhWôÓ úLôQjûR
ùYpÓ úLôhÓPu 70° ØRp 80° YûW«Ûm
ùSÓdÏj RLh¥tÏm GXdhWôÓdÏm
CûPúV 40° ØRp 50° YûW úLôQØm
TWôU¬dLÜm. (Fig 1p Es[Õ úTôuß)

ºWô] EÚ¡ûQl× Utßm N¬Vô] úYo
FÓÚYp ùT\ ÏhûP Bod ¿[m
TWôU¬dLÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.30
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LNÓ ¿dLm ùNnÕ úYolT¥ûY Su\ôL ÑjRm
ùNnVÜm.

T\dÏm LNÓ ÕLsL°XõÚkÕ LiLû[l
TôÕLôdL LNÓ ¿dLm ùNnÙm ùTôÝÕ
TôÕLôl×d LiQô¥ûV A¦VÜm.

4 ª.Á GXdhWôÓ  ùLôiÓ 160 Bm©Vo
ùYp¥e ªuú]ôhPm TVuTÓj§,
CWiPôm T¥ûYl T¥Vf ùNnVÜm.
GXdhWô¥u úLôQm, A¥j RLhÓPu 25° þ
-30° BLÜm, 55° -þ 65° ùSÓdÏj RLhÓPàm 70°
ØRp 80° YûW ùYpÓ úLôhÓPàm CÚdL
úYiÓm. (Fig þ2p Es[Yôß).

Bm©Vo ùYp¥e LWih TVuTÓj§f
ùNnVÜm.  ùYph úLôhÓPu GXdhWô¥u
úLôQm 70° ØRp 80° BLÜm   CWiÓ
RLÓLÞPu 40° þ 50° BLÜm CÚdL úYiÓm.
(Fig 3).

êu\ôYÕ T¥Ü, úYoT¥Ü Utßm
CWiPôm T¥®u JÚ TÏ§ûVÙm êÓm
T¥VôL CPlTP úYiÓm. (Fig 4).

£_õ & Gm: ùYpPo ((NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.30

CWiPôYÕ T¥®u JÚ TÏ§ úYolT¥®u
ÁÕm JÚ TÏ§ A¥jRLh¥u ÁÕm CÚdÏm
T¥VôLl T¥Ü ùNnVlTP úYiÓm.
(Fig 4).

ÏhûP Bod TVuTÓj§ GXdhWôÓdÏ
¨ûXVô] CVdLm RWÜm.

LNÓ ¿dLm ùNnÕ ùYpÓ T¥ûYf ÑjRm
ùNnVÜm. êu\ôYÕ Utßm C\§l T¥ûY
4 ª.Á ®hPØs[ GXdhWôÓ Utßm 160

êu\ôm T¥®u TôR Øû] (toe)úLôh¥u
A¥l×\j§p Ts[RôdÏ (valley) CÚdLd
áPôÕ. CÕ úRûYVô] ùRôiûPd
L[jûRl TWôU¬dL AY£VUôÏm. CWiÓ
SPl× (pass) ÖhT Øû\ TVuTÓjRlThPôp
CWiPôm T¥Ü FNp CVdLUôL ùNnVlTP
úYiÓm. (Fig 5).

LNÓ ¿dLm ùNnÕ ùYpÓ T¥ûY ÑjRm
ùNnVÜm.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



115

A§Ll T¥Ü ùNnYûRÙm TdL ALr
ùYhûPÙm N¬Vô] úLôQm
Utßm SLoÜ úYLjûR
GXdhWôÓdÏj RkÕ RÓdLÜm.

‘T’ CûQlûT BnÜ ùNnRp (Inspection of

‘T’ joint)

@©pXh ùYpûP NULôp ¿[m Utßm
N¬Vô] A[Ü Ï±jÕ BnÜ ùNnVÜm.

@©pXh ùYpÓ ALr ùYhÓ Cu±Ùm
A¥jRLh¥u ÁÕ A§LlT¥Vô] úUXUoÜ
Cu±Ùm Es[Rô G] BnÜ ùNnVÜm

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.30
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.31

ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU (Weldability

of Steels) (OAW, SMAW)

2.0 ª.Á MS RLhûP ¡ûPUhP ¨ûX«p úXl CûQl× ùNnRp (2F)-

(OAW - 09)  (Fillet - Lap joint on MS sheet 2.0mm in horizontal position (2F)- (OAW - 09)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ _ôûT RVôo ùNnRp
• N¬Vô] A[Ü @©pXo WôÓ Utßm Sô£p úRoÜ ùNnRp
• ¨ëhWp lú[m AûUjÕ úPd ùYpÓ ùNnRp
• ¡ûPUhP ¨ûX«p _ôûT ùYpÓ ùNnRp
• ÑjRm ùNnÕ Ïû\TôÓLû[ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• úYûXj ÕiÓLû[ YûWTPj§uT¥
R®odLÜm.

• EúXôLl TWl©û] Utßm KWeLû[
ÑjRm ùNnVÜm.

• úXl CûQl©tÏ úYûXjÕi¥û]
AûUdLÜm.

• Sô£p Gi.5 Utßm CCMS @©pXo 2 ª.Á
®hPØs[ Wô¥û] úRoÜ ùNnVÜm.

• 0.15 ¡úXô / Á2 YôÙ AÝjRj§tÏ
AûUdLÜm.

• úRûYVô] TôÕLôl× Øuù]fN¬dûL
þLû[l ©uTt\Üm.

• RLÓLû[ úPd ùYpÓ ùNnÕ Utßm
ºWô] AûUl×Lû[ úNô§dLÜm.

• ùYpÓ CûQl©û] ¡ûPUhPj§p
ûYjÕ Ko T¥®û] ùNnVÜm.

• ùYpÓ ùNnVlThP TWl×Lû[ ÑjRm
ùNnÕ ùYp¥u Ïû\TôÓLû[ Ï±jÕ
BnÜ ùNnVÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

¡ûPUhP ¨ûX«p úXl CûQl× ùYp¥û] RVô¬jRp (Prepare and
make lap joint in horizontal position)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ¡ûPUhP ¨ûX«p úXl CûQl× ùYp¥û] RVô¬jRp.

¨ûX«u ÏßdÏf NhPjûR Li
UhPj§tÏ AûUdLÜm.

Bd³_u Utßm A£h¥Xõu YôÙ
AÝjRjûR 0.15 ¡¡/ùN.Á2 BL N¬LhPÜm.

ÕiÓL°u N¬VôL Ju±u úUp Ju\ôL
ûYjÕ N¬ùNnÕ ªLf N¬VôL
úYûXjÕiÓLû[ úPd ùNnVÜm.

N¬Vô] CPj§û]d LiÓ Aq®Pj§²p
úPd ùNnVÜm.

¡ûPUhP ¨ûX«p AkR ùTô£`]¬u
ÏßdÏf NhPj§u úUp úYûX«û]
ùTôÚjRÜm.

ùYpÓ ùNnÙm úLôh¥tÏ 30 XõÚkÕ 40 tÏ
@©pXo Wô¥û]d ùLôiÓ 60 XõÚkÕ 70 tÏ
@lú[ô ûTl©û] ûYjÕ ùNnV úYiÓm.

CPÕ Øû]dÏ G§WôLj ùRôPe¡ Utßm
@lú[ô ûTl©u êXm YhP CVdLj§p
YXÕ Øû]«XõÚkÕ À¥û]f úNodLÜm.

ùYpÓ À¥û] ºWôL @©pXo Wô¥u êXm
ùNÛj§ Utßm @lú[ôlûTl©û]d
ùLôiÓ AÓjRÓjÕm, úYLj§u SLÚRXû]
ºWôLÜm ùNnRp úYiÓm.

T¬úNôRû]dLôL Utßm ùYpÓ
ùNnVlThPRû] ÑjRm ùNnRp (Clean
the welding and inspect for)

• CûQl©u ØÝ ¿[ Y¥Ym Utßm ùYpÓ
(úUÓ Ts[m Utßm þ YÛîhÓRp)

(reinforcement and contour) A[®û] ºWôdÏRp.

• NUUô] ùXd ùXkj

• ùYpÓ húPô®²p AiPoLh
CpXôûU.

• YZYZlTô] ûWl©p úRôt\m.

• ùTôÚjRUô] ¡úWhPo éoj§VôÏRp.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.31
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.32

ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU (Weldability

of Steels) (OAW, SMAW)

10 ª.Á MS RLh¥p ¡ûPUhP ̈ ûX«p @©pXh ùYpÓ úXl CûQl×
ùNnRp (2F) - (SMAW - 10) (Fillet lap joint MS plate 10mm horizontal position) (2F) -
(SMAW - 10)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• _ôûT RVôo ùNnÕ ¡ûPUhP ¨ûX«p AûUjRp
• GXdhWôÓ, ªuNôWm, ùTôXô¬h¥ Utßm Bod ùXuj úRoÜ ùNnRp
• ÏhûP Bod AûUjÕ úPd ùYpÓ ùNnRp
• ìh Wu, 2nd run Utßm 3rd  run T¥Ü ùNnRp
• ÑjRm ùNnÕ Ïû\TôÓLû[ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• ùLôÓdLlThP A[ÜL°u T¥ RÓLû[f
ÑjRm ùNnÕ RVôo ùNnVÜm.

• úXl CûQl©û] YûWTPj§u T¥Ùm
Utßm úPd ùYpÓ ùNnÕm AûUdLÜm.

• CûQl©û] ¡ûPUhP ¨ûX«p
ùTôÚjRÜm.

• DC Gk§Wm TVuTÓjRlThPôp
GXdhWôûP ‘ùSLh¥q ’ p (G§o
ØûQVj§p) CûQdLÜm. Bod @lú[ô
LhÓlTÓjR ÏhûP Bod TVuTÓjRÜm.

• ÑÚeÏRp LôWQUôL HtTÓm
EÚj§¬ûVj R®odL RLÓLû[ úPd
ùYpÓ ùNnVlThP CûQl©u úLôQm
87° dÏ  ©u TdLj§tÏ Ïû\YôLYRtÏ Øu
AûUl× ùNnVÜm.

• úYolT¥ûY FNp ÅfÑ Cu± T¥Vf
ùNnVÜm.

• GXdhWôûP CûQl©u Uj§«p
©¥dLÜm. CPlTdLªu± ÕYe¡,
RLh¥u A¥l×\j§p A§LUô]
EúXôLl T¥Ü úNoYûRj R®odL RÏkR
ÖhT Øû\ûVl TVuTÓjRÜm.

• LNÓ ¿dLm ùNnÕ úYoT¥ûY ÑjRm
ùNnVÜm.

• RLh¥u úUtTWl©tdÏ Utßm
Øu]RôLúY ùLôÓdLlThP T¥®û]
vùP¬ugNo T¥®u ÖhTj§û]
ûYjÕ êÓRXôÏm. CWiPôYÕ Utßm
êu\ôYÕ T¥®û]Ùm úNodLÜm.

• dúWhPo ¨WlTlTÓ¡\Rô GuTûRÙm
T¥ÜLs ÑjRlTÓjÕYûRÙm
Eß§lTÓjRÜm.

• úXl©u A[Ü, T¥®u Y¥Ym, ùYpÓ
Ïû\TôÓLs B¡VûYLû[ úNô§jÕ
AûYLû[ N¬ ùNnVÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

¡ûPUhP ¨ûX«p 10 ª.Á MS RLh¥tÏ úXl CûQl©tdÏ @©pXh
ùYpÓ ùNnRp (2F) (Fillet weld lap joint MS plate 10mm horizontal position (2F)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ¡ûPUhP ̈ ûX«p 10 ª.Á MS RLh¥²p úUp CûQl× ùYp¥tÏ RVôo ùNnRp.

CûQlûT ¡ûPUhP ̈ ûX«p ©¥dLÜm,
CRtLôL A¥jRLÓ éªdÏ CûQVôLÜm
Utù\ôÚ RLÓ ùNeÏjRôL ûYdLlTP
úYiÓm.

úXl CûQlûT (úXl ) ¡ûPUhP
¨ûX«p ùYpÓ ùNnRp (Welding lap joint

(fillet in horizontal position)

3.15 ª.Á ®hPØs[ GXdhWôÓ Utßm 110

Bm©Vo ùYp¥e LWih TVuTÓj§
úYolT¥ûYl T¥Vf ùNnVÜm.

GXdWôÓ úLôQjûR ùYpÓ úLôhÓPu 70°

ØRp 80° YûW«Ûm, ùSÓdÏj RLh¥tÏm
GXdhWôÓdÏm CûPúV 40°  ØRp 50° YûW
úLôQØm TWôU¬d¡Üm.

LNÓ ¿dLm ùNnÕ úYolT¥ûY Su\ôL ÑjRm
ùNnVÜm. LNÓ ¿dLm ùNnÙmúTôÕ, T\dÏm
Öi LNÓLs LiL°p T¥VôYiQm
TôÕLôl©tLôL LiQô¥ A¦VÜm.

4 ª.Á GXdhWôÓ ùLôiÓ 160 Bm©Vo
ùYp¥e ªuú]ôhPm TVuTÓj§
CWiPôm T¥ûY T¥Vf ùNnVÜm.
GXdhWô¥u úLôQm, A¥jRLhÓPu 55° -

65°  BLÜm, Utßm 25° - 35° ùSÓdÏj
RLhÓPàm 70° ØRp 80° ùYpÓ úLôhÓPu
CûQjRp úYiÓm.

AkR ¸rjRLh¥p úUp JÚ TÏ§ Utßm
úYolT¥®û] êÓmT¥VôL CWiPôYÕ
T¥®û]j ùRôPokÕ êÓRp úYiÓm.

ÏhûP Bod¡û]l TVuTÓj§
GXdhWôû] ¨ûXVôd¡ SLÚRp úYiÓm.

ùYpÓ À¥u LNÓLû[ ¿d¡ Utßm ÑjRm
ùNnRp úYiÓm.

êu\ôYÕ Utßm Cß§l T¥ûY 4 ª.Á
®hPØs[ GXdhWôÓ Utßm 160 Bm©Vo
ùYp¥e LWih TVuTÓj§f ùNnVÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.32
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ùYpÓ úLôhÓPu GXdhWôu úLôQm  70°

ØRp 80° BLÜm Utßm CWiÓ RLÓLÞm
40° ØRp  50° BLÜm CÚdL úYiÓm.
êu\ôYÕ T¥Ü, úYolT¥Ü Utßm
CWiPôm T¥®u JÚ TÏ§ûVÙm
ùSÓdÏjRLh¥u JÚ TÏ§ûVÙm
êÓmT¥VôL CPlTP úYiÓm. êu\ôm
T¥®u TôRØû] (toe) úLôh¥u
A¥l×\j§p Ts[jRôdÏ (valley) CÚdLd
áPôÕ. CÕ úRûYVô] ùRôiûPd
L]jûRl TWôU¬dL AY£VUôÏm.  CWiÓ
SPl× (pass) ÖhTØû\ TVuTÓjRlThPôp
CWiPôm T¥Ü FNp CVdLUôL ùNnVlTP
úYiÓm.

LNÓ ¿dLm ùNnÕ ùYpÓ T¥ûY ÑjRm
ùNnVÜm.

A§LlT¥Ü ùNnYûRÙm, TdL
ALrùYhûPÙm N¬Vô] úLôQm
Utßm SLoÜ úYLjûR
GXdhWôÓdÏj RkÕ RÓdLÜm.

T CûQl©û] BnÜ ùNnRp (Inspection

of ‘T’ joint)

@©pXh ùYpûP NULôp ¿[m Utßm
N¬Vô] A[Ü Ï±jÕ BnÜ ùNnVÜm.

@©pXh ùYpÓ ALr ùYhÓ«u±Ùm
A¥jRLh¥u ÁÕ A§LlT¥Vô] úUp
AUoÜ Cu±Ùm Es[Rô G] BnÜ
ùNnVÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.32
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.33

ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU (Weldability

of Steels) (OAW, SMAW)

2.00 ª.Á MS RLh¥p ùSÓdÏ ¨ûX«p ¨Wl×d Lm© ùLôiÓ EÚÏl
T¥Ü ùNnRp (OAW - 10) (Fusion run with filler rod on MS sheet 2.00mm in vertical
position (OAW - 10)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ úYûXûV RVôo ùNnRp
• ùYpÓ ùTô£`]¬p ùSÓdÏ ¨ûX«p úYûXûVl ùTôÚjÕRp
• Sô£p Utßm ¨Wl×d Lm© A[Ü Utßm YôÙ AÝjRjûR úRokùRÓjRp
• lú[ôûTlûTÙm ̈ Wl×d Lm©ûVÙm N¬Vô] úLôQ A[Ü TWôU¬jÕd ûLVôÞRp
• ùSÓdÏ ̈ ûX«p úUt×\m úSôd¡ úSod úLôh¥u Y¯VôL T¥ûYl T¥Ü ùNnRp
• T¥ûY ÑjRm ùNnÕ TôoûYVôp BnÜ ùNnÕ Ïû\TôÓLû[d LiP±Rp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• YûWTPj§u T¥ RLhûPj RVôo
ùNnVÜm. YûWTPj§u T¥ úLôÓLs
YûWkÕ AûYLû[l ×s°d Ï±«PÜm.

• RLh¥u TWlûT ÑjRm ùNnVÜm.

• Uôod¡e ùNnVlThP RLhûP ùYpÓ
ùTô£`]¬p (A) ùSÓdL ùYp¥e ́ d¡p
ùSÓdLôL YN§Vô] EVWj§p
ùTôÚjRÜm.

• 5 Bm Gi Sô£ûXj úRokùRÓdLÜm.
AûR lú[ôûTl©p ùTôÚjRÜm.

• 1.6 ª.Á φ CCMS ̈ Wl×d Lm©ûVÙm 0.15 ¡.¡/
ùN.Á 2 AÝjRjûR YôÙdLÞdÏm
úRokùRÓdLÜm.

• úRûYVô] TôÕLôl× Øuù]fN¬dûL þ
Lû[l ©uTt\Üm.

• lú[ô ûTlûTl Tt\ ûYjÕ ¨ëhWp
¾l©ZmûT AûUdLÜm.

• lú[ôûTlûT ùYpÓ úLôh¥tÏ 75°
úLôQj§Ûm ¨Wl×d Lm©ûV 30° þ 40°
úLôQj§Ûm ©¥dLÜm. lú[ôûTl
Sô£ÛdÏm ¨Wl×d Lm©dÏm RLh¥u
TWl×LÞdÏm CûPúV Es[ úLôQm 90°
BL CÚdL úYiÓm.

• ×s°«PlThP úLôh¥u LûP£
A¥l×s°«XõÚkÕ ùRôPe¡ úUp
úSôd¡ ùYpÓ T¥ÜLû[ CPÜm.

• A¥j RLÓm EÚÏd Lm©Ùm áÓUô] YûW,
Ïû\kR A[®tÏ EÚdLlTÓYûR Eß§
ùNnVÜm.

• lú[ôûTl©tÏm ¨Wl©d Lm©dÏm
N¬Vô] ûL CVdLm RkÕ ALr ùYhÓ
HtTÓYûRj R®odLÜm.

• T¥ûY ÑjRm ùNnÕ TWl©p HRôYÕ
ùY°l×\d Ïû\TôÓLs Es[]Yô G]
BnÜ ùNnVÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

2 ª.Á MS Ìh¥²p ùSÓdÏ ¨ûX«p @©pXo Wô¥û]d ùLôiÓ
Eû\Rp T¥®û]f ùNnRp (Fusion run with filler rod, 2mm MS sheet in vertical
position)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• 2 ª.Á MS Ìh¥²p ùSÓdÏ ¨ûXdÏ @©pXo Wô¥û] ûYjÕ Eû\RXû]d
ùLôiÓ RVôo ùNnRp

úYûXûV AûUjRp (Job setting):

úYûXûV ùSÓdÏ ¨ûX«p (Fig1 A (A) B)

éª«XõÚkÕ EUÕ EVWj§u A¥lTûP«p
UhPm AûUdLÜm.

Sô£p Gi 7Il ùTôÚj§ 1.6 ªÁ φCCMS

¨Wl×d Lm©ûVj úRokùRÓdLÜm

ùYp¥e ÖhT Øû\ (Welding technique):

ùYpûP ùSÓdLôL úUp úSôd¡ T¥Ü
ùNnVÜm.

lú[ôûTl©u úLôQjûR 75° «Ûm ̈ Wl×d
Lm© úLôQjûR 30° þ 40° A[®Ûm
TWôU¬dLÜm. (Fig 2)

lú[ôûTl©tÏ GkR®R YhP CVdLØm
RWôUp EÚÏj úRdLjûRd LhÓlTÓjRÜm.
(Fig 3)

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.33

ùYpÓ EúXôLl T¥Ü ùNnRp úUp úSôd¡
SûP ùTßm ùTôÝÕ , lú[ô ûTl Utßm
úaô³u GûP EUÕ ûLûVd ¸r úSôd¡
CÝdLôR Yôß RdL LY]m úUt ùLôs[Üm.
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ùYpÓ T¥ûY, TWl×d Ïû\TôÓL[ô]
AiPoLh, ùYpÓ EúXôLj ùRônÜ
LôWQUôL LôQlTÓm T¥®u SpX
úRôt\ªuûU, A§LlT¥Vô] ùN±Ü , AûX
AûXVô] ùYpÓ T¥Ü,  ØRXõV] Ï±jÕ
BnÜ ùNnVÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.33
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.34

ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU (Weldability

of Steels) (OAW, SMAW)

2.00ª.Á MS RLh¥p ùSÓdÏ ¨ûX«p NÕW Øh¥ûQlûT Th ùYpÓ
ùNnRp (3G) - (OAW - 11)  (Square butt joint on MS sheet 2.00 mm in vertical position) (3G)
- (OAW - 11)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ _ôûT RVôo ùNnRp
• ìh CûPùY°, YôÙ AÝjRm ùLôiÓ ùSÓdÏ ¨ûX«p _ôûT AûUjRp
• N¬Vô] Sô£p, lú[ôûTl Utßm @©pXo WôÓ úRoÜ ùNnRp
• ùSÓdÏ ¨ûX«p úUpúSôd¡ _ôûT ùYpÓ ùNnRp
• _ôûT ÑjRm ùNnÕ ùYpÓ Ïû\TôÓLû[ BnÜ ùNnRp.

2

(3G)
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• RLhûPd LjR¬jÕ KWeLû[ WôYÜm.
×\lTWlûT JÚ YVo ©Wx ùLôiÓ ÑjRl
TÓjRÜm. RLh¥û] 1 .5 ªÁ úYo
CûPùY°ÙPu NÕW Øh¥ûQlTôL
AûUdLÜm.

• Sô£p Gi 5 Il ùTôÚjRÜm. Bd£_u
Utßm A£h¥Xõu YôÙ AÝjRûR 0.15

¡¡/ ùNÁ2 BL N¬dLhPÜm.

• PôofûNl Tt\ ûYjÕ SÓ¨ûXj
¾l©ZmûT AûUdLÜm.

• 1.6 ªÁ φ CCMS ¨Wl×d Lm©ûVj
úRokùRÓdLÜm.

• CWiÓ ÕiÓLû[Ùm ºWôL 1.5 ªÁ úYo
CûPùY° AûUjÕ CWiÓ
Øû]L°Ûm Utßm Uj§«Ûm úPd
ùYpÓ ùNnVÜm.

• N¬Vô] úSoRuûU Ï±jÕ úNô§dLÜm.

• RLhûP c Cßd¡ ùLôiÓ ùSÓdÏ
¨ûX«p RLh¥u A¥l×\ ®°m×
ùYpP¬u Uôo× EVWj§tÏ CÚdÏmT¥
©¥dLÜm.

• úPd ùYpûP EÚdLÜm. CûQl©u
A¥lTdL ®°m©p ùYpÓ úRdLjûR
EÚYôdLÜm.

• lú[ô ûTl úLôQjûR 75° þ 80° BL
SLoÜd úLôhÓPàm, ¨Wl×d Lm©
úLôQjûR 300 ØRp 400 BL AúR
R[jÕPàm. ùYpûP úUp úSôd¡f
ùNnV úYiÓm.

• ¨Wl×d Lm© Øû]ûVj ùRôPokÕ EÚÏj
úRdLj§p ChÓ úUp úSôd¡ SLWÜm.
CûQlûT Jtû\l T¥YôL ùYpÓ
ùNnVÜm.

• ØÝûUVô] FÓÚYp ùTßm YûL«p
CWiÓ EúXôLeL°u KWeLû[Ùm
NUUôL EÚdLlTÓYûR Eß§ ùNnVÜm.

• CûQl©u Cß§«p úTôÕUô] ¨Wl×
EúXôLjûR úNojÕd Ï¯lTs[jûR
¨WlTÜm. ùTôÚj§«XõÚkÕ úYûXûV
¿dL Ï\ÓLû[l TVuTÓjRÜm

• .ùYpûP ÑjRm ùNnÕ, ×\l TWl×d
Ïû\TôÓLs Ï±jÕm úYo FÓÚYp
Ï±jÕm BnÜ ùNnVÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

2 ª.Á MS RLh¥u úUp ùSÓdÏ ¨ûX«p ûYjÕ NÕW ØhÓ
CûQl©û] AûUjRp (Square butt joint on MS sheet 2 mm in vertical position)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• 2 ª.Á MS Ìh¥û] úUp ùSÓdÏ ̈ ûX«p ûYjÕ NÕW ØhÓ CûQl©tÏ ùYpÓ
Utßm RVôo ùNnRp.

CWiÓ RLÓLû[Ùm NÕW Øh¥ûQlTôL
Ju\ôL úPd ùYpÓ ùNnÕ, úYûXûV
ùSÓdÏ ̈ ûX«p ùTôÚjRÜm. (Fig 1).

PôofûN, NÕWd Lô¥«u A¥l×\j§tÏ
SLoj§ ùYpÓ L°ûV EÚYôdLÜm. L°ûV
ùTÚdLm ùNnÕ ¸ úaôp BLj ùR¬Ùm
YûWj ùRôPWÜm. (Fig 2) CÕ ØÝûUVô]
FÓÚYûXd Ï±d¡\Õ.

úRûYVô] FÓÚYûXl ùTt\ÜPu, ̈ Wl×
EúXôLjûR úNodLj ÕYe¡ úUp úSôd¡
ùYpÓ ùNnV Øû]VÜm. (Fig 1).

CûQl©u CÚ ®°m×LÞm
EÚdLlTÓYûR Eß§ ùNnV lú[ô

ûTl×dÏ TdLj§tÏl TdLm G] ÅfÑ Ntß
RWÜm.

úUp úSôd¡ ºWô] SLoÜ úYLjÕPu
Øuú]\Üm. ¨Wl× EúXôLjûR úNojÕ
ºWô] ALXØm, SpX Y¥YØm, úRôt\Øm
ùLôiP T¥ûY EÚYôdLÜm.

CûQl©u úUt×\j§p ùYpûP Ø¥dLÜm.
Ï¯lTs[m ̈ WlTlTÓYûR Eß§ ùNnVÜm.

T¥ûY ÑjRm ùNnÕ, 0.5 ªÁ BZj§tÏ ºWô]
úYo FÓÚYp Es[Rô G]Üm , ùYpÓ
ùN±Ü 0.5 ØRp 1.00 ªÁ YûW «Ûm ALr
ùYhÓ ØRXô]ûY CpXôUÛm Es[Rô
G]Üm úNô§dLÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.34

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



126 £_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.34

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



127

£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.35

ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU (Weldability

of Steels) (OAW, SMAW)

12 ª.Á MS RLh¥p ¡ûPUhP ¨ûX«p Ktû\ Øh¥ûQlûT ØhÓ
ùYpÓ ùNnRp (2G)- (SMAW- 11) (Single ‘V’ butt joint on MS plate 12mm thick in hori-
zontal position) (2G)- (SMAW- 11)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ _ôûT RVôo ùNnRp
• ®°m×Lû[ úLv Lh¥e êXm RVôo ùNnRp
• ìh CûPùY°ÙPu ¡ûPUhP ¨ûX«p _ôûT AûUjRp
• GXdhWôÓ, ªuNôWm, Bod ùXuj Utßm ùTôXô¬h¥ûV úRoÜ ùNnRp
• ìh Wu CWiPôm Wu Utßm ÅÅe vÀh T¥Ü ùNnRp
• úUtTWl×Lû[ ÑjRm ùNnÕ Ïû\TôÓLû[ BnÜ ùNnRp.

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• 12 ªÁ L]Øs[ MS RLhûP A[ÜdÏ
ùYhPÜm.

• ®°m×Lû[ N¬Ü ùNnVÜm.

• RLÓL°p Juß, 450 úLôQj§tÏ YôÙ
ùYhÓ êXm N¬Ü ùNnVlTP úYiÓm.

• CWiPôYÕ RLÓ, 150 úLôQj§tÏ YôÙ
ùYhÓ êXm N¬Ü ùNnVlTP úYiÓm

• ®°m×Lû[ ÑjRm ùNnÕ GpXô
©£oLû[Ùm ¿dLÜm.

• EÚj§¬ûTd LhÓlTÓjR Jtû\ V ûV
Øu AûUÜ ùNnVÜm.

TôÕLôl× EÓl×Lû[ A¦VÜm.

• 2 ªÁ úYo CûPùY° RkÕ, N¬Ü
ùNnVlThP RLÓLû[ úPd ùYpÓ
ùNnVÜm.

• 450 N¬Üd úLôQm ùLôiP Eßl©û]
(RLhûP) úUt×\m CÚdÏmT¥Ùm 150

N¬Üd úLôQm ùLôiP Eßl©û]
A¥l×\m CÚdÏmT¥Ùm CûQlûT
¡ûPUhP ̈ ûX«p ùTôÚjRÜm.

• úYolT¥ûY úUt×\j RLh¥u ÕYe¡,
T¥Ü ùNnÕ, ¸rl ×\jRLhûPÙm
EÚ¡ûQl× ùNnVÜm. ºWô] FÓÚYûX
CûQl× ØÝYÕm TWôU¬dLÜm.

• CWiPôm T¥ûYÙm êu\ôYÕ Utßm
Cß§l T¥ûYÙm ùNnÕ CûQlûTd
¡ûPUhP ¨ûX«p Ø¥dLÜm.

• JqùYôÚ T¥ûYÙm LNÓ ¿dLm ùNnÕ
T¥ûY ÑjRm ùNnVÜm.

• ùYpÓ ùNnVlThP CûQlûT
Ïû\TôÓLs Ï±jÕ BnÜ ùNnVÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

12ª.Á L]j§p MS  RLh¥u ¡ûPUhP ¨ûX«p Jtû\ Th
CûQl©tÏ AûUjRp (Single ‘V’ butt joint on MS plate 12mm thick in horizontal
position)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• 12 ª.Á L]j§p MS RLh¥u úUp ¡ûPUhP ¨ûX«p Jtû\ ‘V’ Øh¥ûQl×
ùYpÓ Utßm RVôo ùNnRp.

N¬ÜLû[ YôÙ ùYhÓ ùNnÕ Utßm Wô®
RVôo ùNnVÜm.

RLÓLû[ úUt×\ Eßl× 45° N¬ÜPàm,
¸rl×\ Eßl× 15° N¬ÜPàm CÚdÏmT¥Ùm,
1.5 ªÁ úYo ØLl× CÚdÏmT¥ Wô®Ùm RVôo
ùNnVÜm. (Fig 1)

N¬ûY Wô®, úYo ØLlûT 1.5 ªÁ BL
AûUdLÜm. (Fig 1). úYûXûV 2 ªÁ úYo
CûPùY°ÙPu AûUjÕ CÚ Øû]L°Ûm
úPd ùYpÓ ùNnVÜm.

CkR YûL N¬Ü, Jtû\ V Th _ô«uhûP
¡ûPUhP ¨ûX«p, ×®Âol× ®ûNdÏ
G§WôLl T¥Ü ùNnVlTVuTÓ¡\Õ.

úYolT¥ûY FNp ÅfÑ Cu± T¥Ü
ùNnVÜm. GXdhWôûP ùSÓdÏj RLhÓPu
900 úLôQj§Ûm 650 ØRp 750 úLôQj§p
CûQl×d úLôhÓPàm ©¥dLÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.35

ºWô] FÓÚYp ùT\ ̧  úaôp TWôU¬dLÜm.
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CWiPôm T¥ûY, ùSÓdÏj RLhÓPu 550

ØRp 650 úLôQUôL GXdhWôÓ úLôQjûRd
Ïû\jÕ , FNp ÅfÑ CVdLm RkÕ CPÜm.
(Fig 2).

êu\ôm T¥ûY , GXdhWôÓ úLôQjûR
ùSÓdÏj RLhÓPu 950 ØRp 1050 BL
A§L¬jÕm, Ntß FNp CVdLm RkÕm
CPÜm. (Fig 3). ClT¥ûY, EÚÏl T¥®u úUp
ØLl©Ûm,  CWiPôm T¥®u Nk§l©Ûm
ùNnVÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.35
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.36

ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU (Weldability

of Steels) (OAW, SMAW)

2.0 ª.Á MS RLhûP ùSÓdÏ ¨ûX«p “T”  CûQlûT @©pXh ùNnRp
(3F) - (OAW - 12) (Fillet “T”’ joint on MS sheet 2.0mm in vertical position) (3F) - (OAW - 12)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ _ôûT RVôo ùNnRp
• _ôûT ùSÓdÏ ¨ûX«p AûUjRp
• ©pXo WôÓ, Sô£p Utßm YôÙ AÝjRm úRoÜ ùNnRp
• ¨ëhWp lú[m AûUjÕ úPd ùYpÓ ùNnRp
• _ôûT úUp úSôd¡V ¨ûX«p ùYpÓ ùNnRp
• CûQlûT ÑjRm ùNnÕ Ïû\TôÓLû[ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• EúXôLjûR YûWTPj§uT¥ RVô¬dLÜm.
KWeLû[ ùNeúLôQUôL CWôYÜm.
TWl©û] v¼p JVo ©Wx ùLôiÓ ÑjRm
ùNnVÜm.

• Sô£p Gi 5 Utßm 1.6 ªÁ φ ccms

Lm©ûVj úRokùRÓdLÜm. SÓ¨ûXj
¾l©ZmûT AûUdLÜm.

• YôÙ AÝjRjûR 0.15 ¡.¡ / ùNÁ2 BL
AûUdLÜm.

• TôÕLôl× BûPLû[Ùm ùYp¥e
TôÕLôl×d LiQô¥ûVÙm A¦VÜm.

• úYûXj ÕiÓLû[, T CûQlTôL úPd
ùYpÓ ùNnVÜm.

• CûQl× N¬YW ùTôÚj§«p (fixture)

ùSÓdÏ ¨ûX«p Cßd¡l ©¥dLl
ThÓs[Rô GuTûR-Ùm, ùYpÓ úLôÓ
éªdÏ ùNeÏjRôL CÚd¡\Rô GuTûRÙm
Eß§ TÓj§d ùLôs[Üm.

• lú[ôûTlûTÙm ¨Wl×d Lm©ûVÙm N¬
YWd  ûLVôiÓ CûQlûT A¥l

×\j§XõÚkÕ úUp úSôd¡V §ûN«p
ùYpÓ ùNnVj ÕYeLÜm.

• lú[ôûTl×dÏm ¨Wl×d Lm©dÏm
RLh¥u TWl×LÞdÏ Utßm ùYpÓ
úLôhÓdÏ CûPúV N¬Vô] úLôQ
A[ûYl TWôU¬jÕ úYolTôLØm
CûQdLlTÓm TWl×LÞm N¬YW
EÚÏmT¥f ùNnVÜm.

• EÚ¡V EúXôLd L° ×®Âol× ®ûN
LôWQUôL A§LUôLj ùRônYûPVôUp
CÚlTûR Eß§ ùNnVÜm.

• CûQl©u Cß§«p Ï¯lTs[jûR
¨Wl© ùYpûP Ø¥dLÜm.

• ùTôÚj§«XõÚkÕ (fixture) T¦l ùTôÚû[
¿d¡ ùYpÓ T¥ûY ÑjRm ùNnVÜm.

• ùYpÓ T¥ûY NULôp ¿[m Utßm ºWô]
AûXY¬ Y¥Ym B¡V] Ï±jÕ BnÜ
ùNnVÜm. AÕ TWl×d Ïû\TôÓL°u±
Es[Rô GuTûR Eß§ ùNnÕd
ùLôs[Üm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

ùSÓdÏ ¨ûXdÏ 2.0 ª.Á MS Ìh¥²p @©pXh ‘T’ CûQl× ùNnRp
(Fillet ‘T’ weld in MS sheet 2.0mm in vertical position)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ùSÓdÏ ¨ûX«p 2 ª.Á MS  Ìh¥tÏ ‘T’ CûQl©tLô] @©pXh ùYpÓ ùNnRp.

JÚ RLhûP A¥jRLhÓdÏ ùSÓdLôL 900

úLôQj§p ûYjÕ (Fig 1), SÓ¨ûXj
¾l©ZmûTl TVuTÓj§ CûQl©u CÚ
Øû]L°Ûm Utßm Uj§«Ûm úPd ùYpÓ
ùNnVÜm.

lú[ôûTl úLôQjûR 750 - 800 BLÜm,
¨Wl×d Lm©«u úLôQjûR 400 BLÜm
ùYpÓ úLôhÓPu ùSÓdLôL úUp úSôd¡V
§ûN«p TWôU¬dLÜm. (Fig 2) .  úUÛm
RLÓL°u TWl×LÞd¡ûPúV 450 lú[ôûTl
úLôQjûRl TWôU¬dLÜm. (Fig 3).

EÚÏj úRdLjûR ̈ ûXj RuûUÙPu (ºWôL)

LhÓlTÓjRÜm @©pXh CûQlûT, úYol
TÏ§«p, CûQdLlTPúYi¥V CWiÓ

TWl×Lû[Ùm NUUôL EÚd¡ ùYpÓ
ùNnVÜm.

¨Wl×d Lm©«u Øû]ûVj ùRôPokÕ
EÚÏj úRdLj§p Aªrj§, úUp úSôd¡
ùYp¥e ùNnVj ùRôPWÜm.

úUtÏ±l©hP ùNVp Øû\,
úYolTÏ§ûVÙm, CûQdLlTP úYi¥V
RLÓL°u TWl×Lû[Ùm ºWôL EÚdLÜm,
CûQl©p T¥Ü ùNnVlTÓm EÚ¡V
EúXôLj ùRônûYd LhÓlTÓjRÜm ERÜm.

lú[ô ûTl, úaôv ØRXõVûYL°u GûP
LôWQ-UôL ×® Dol× ®ûNVôp ûL
CÝdLlTÓYRtÏ G§WôL Pôof SLoÜ úYLm
ºWôL CÚdÏm T¥ Eß§ ùNnVÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.36
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.37

ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU (Weldability

of Steels) (OAW, SMAW)

10 ªÁ M.S.RLh¥p ùSÓdÏ ¨ûX«p (úUpúSôd¡) ‘T’ CûQlûT
@©pXh ùYpÓ ùNnRp (3F) - (SMAW - 13) (Fillet weld Tee joint  MS plate 10mm in
Vertical postion) (3F) - (SMAW - 13)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ _ôûT RVôo ùNnRp
• CûQlûT ùSÓdÏ ¨ûX«p ùTôÚjÕRp
• ÏhûP Bod ùLôiÓ úPd ùYpÓ T¥Ü ùNnRp
• ìh Wu Utßm CWiPôm T¥ûY ºWôLf ùNnRp
• ×\lTWl×d ÑjRm ùNnÕ Ïû\TôÓLû[ BnÜ ùNnRp.

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• RLhûP A[ÜLÞdÏ YûWkÕ
YûWTPj§u T¥ ùYhPÜm.

• ®°m×Lû[f ùNeúLôQUôLj RVôo
ùNnVÜm.

• úYûXj ÕiÓLû[ ‘T’ CûQlTôL
AûUdLÜm.

• 3.15 ª.Á ®hPØs[  M.S GXdhWôûPj
úRokùRÓjÕ 110 Bm©Vo ªuú]ôhPm
AûUdLÜm.

• GXdhWôÓ úL©û[ ùSL¥q
ùPoª]ÛPu CûQdLÜm.

• úYûXj ÕiÓLû[ Øû]L°p úPd
ùYpÓ ùNnVÜm.

EÚj§¬×dLôL 2°A[ÜdÏ, Øu
AûUÜ ùNnVÜm.

• ùYp¥e ¨ûXlTÓj§«p CûQlûT
ùSÓdLôL ûYdLÜm.

• úYolT¥ûY Ïû\kR Bod ¿[m Utßm
Ntß FNp CVdLØm úUÛm ¸Ým
CVdLØm GXdhWôÓdÏj RkÕ ùNnVÜm.

• GXdhWôÓdÏ NôhûP ÅfÑ CVdLm
TVuTÓjRÜm.

• LNÓ ¿dLm ùNnÕ YVo ©Wx ùLôiÓ
Su\ôL ÑjRm ùNnVÜm.

LNÓ ¿dLm ùNnÙm ùTôÝÕ
Lôd¡sv TVuTÓjRÜm.

• 4 ª.Á ®hPØs[ GXdhWôûPj
úRokùRÓjÕ 160 Bm©Vo ªuú]ôhPm
AûUdLÜm.

• FNp CVdLm TVuTÓj§ ÏhûP Bod
¿[m ùLôiÓ CWiPôm T¥ûY ºWô]
úYLjÕPu EúXôLl T¥Ü HtTÓm T¥
T¥Ü ùNnVÜm.

• AuPoLh (ALr ùYhÓ) R®odLÜm.

• dúWhPûW N¬YW ¨WlTÜm.

• ¨ûXlTÓj§V§p CÚkÕ ùYpÓ
ùNnVlThP CûQlûT ¿d¡ ÑjRm
ùNnÕ Ïû\TôÓLs Ï±jÕ BnÜ
ùNnVÜm.

ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ
úRûYVô] TôÕLôl×
Øuù]fN¬dûLLû[l ©uTt\Üm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

ùSÓdÏ ¨ûX«p 10 ª.Á L]j§p MS RLhûP ‘T’ CûQl©tÏ @©pXh
ùYpÓ ùNnRp (Fillet weld ‘T’ joint on MS plate 10mm thick in vertical position)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ùSÓdÏ ¨ûX«p 10 ª.Á L]j§p MS RLh¥²p ‘T’ ùYp¥tÏ @©pXh¥û] RVôo
ùNnRp.

ùSÓdÏ ̈ ûX ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ £X
£WUeLû[ Á± ùNnVlTP úYi¥ Es[].
AûY, ùYpÓ EúXôLj§p LNÓ Eh×ÏRp
ALr ùYhÓ Utßm EÚ¡V EúXôLjûRj
ùRônY§ÚkÕ LhÓlTÓjÕRp B¡VûYLs
BÏm CûYLû[, ÏhûP Bod Utßm
N¬Vô] GXdhWôÓ úLôQjÕPu á¥V
N¬Vô] FNp CVdL ÖhT Øû\
B¡VûYLû[l TVuTÓj§ R®odLXôm.
úLôQ EÚj§¬×dLôL JÚ SPl×dÏ 1° ÅRm
Fig þ1p Lôh¥VYôß RLÓLû[ Øu AûUÜ
ùNnVÜm.úYolT¥ûY T¥Ü ùNnÙm ùTôÝÕ
úYûXj Õi¥u A¥lTôLj§XõÚkÕ
ÕYeLÜm. (Fig 2).

úYolT¥ûY T¥Vf ùNnRp (Deposition of

root run) : CWiÓ RLÓL°Ûm ùYpÓ
EúXôLm NUUôLl T¥Ùm T¥VôL Ntß
FNp CVdLm RkÕ ùNnVÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.37

GXdhWôÓdÏ NôhûP CVdLm RWÜm.
(Fig 3). NôhûP CVdLj§u úTôÕ GXdhWôÓ
EÚÏj úRdLj§XõÚkÕ ¿[ Bod EPu
AlTôp GÓdLlThÓ ÁiÓm ÏhûP Bod
¿[ØPu LÚÏj úRdLj§tÏ AÚ¡p
ùLôiÓ YWlTÓ¡\Õ. GXdhWôÓ EÚÏj
úRdLj§XõÚkÕ EVojRlTÓm ùTôÝÕ,
ùYpÓ EúXôLm £±Õ Ï°o¡\Õ. KW[®tÏ
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§P ¨ûXûV AûP¡\Õ. CÕ EÚ¡V
¨ûX«Ûs[ ùYpÓ EúXôLm
ùRônYûPYûRd Ïû\d¡\Õ.

GXdhWôûP CÚTdLØm SLojRÜm.
JqùYôÚ TdLj§Ûm LQ úSWm ¨ßj§
ALr ùYhûPj R®odLÜm. EúXôLjûR
CûQl©p N¬Vô] CPj§p ùRôn®u±
T¥Vf ùNnV GXdhWôÓ úLôQjûR
Fig þ4p Lôh¥VYôß ûYj§ÚdLÜm.

úYolT¥ûY Su\ôL ÑjRm ùNnVÜm.
Ød¡VUôL TôR Øû]L°p (toes) Es[ LNÓ
¿dLlTP úYiÓm.

úRûYVô] A[ÜPu ºWô] T¥Ü ¡ûPdL
CWiPôm T¥ûY ùYpÓ ùNnVÜm.
Fig þ5p Lôh¥VYôß (zig zag) (A) ØdúLôQ
CVdLjûR GXdhWôÓdÏj RWÜm. ÏhûP
Bod TVuTÓj§ TôR Øû]L°p ùYpûP
¨WlT TdLeL°p Ntß ¨ßjRÜm. Fig þ6p
Es[Yôß GXdhWô¥u Øû]d úLôQm
úUp úSôd¡ CÚlTRôÛm, ÏhûP Bod
TVuTÓjRlTÓYRôÛm FNp CVdL ÖhT
Øû\Ùm ùYpÓ EúXôLm
ùRônYûPYûRÙm LNÓ Eh×ÏYûR

LhÓlTÓjÕm GXdhWôûP JÚ LQm
ùYph TôR Øû]«p FNp Åf£u úTôÕ
¨ßjÕRp ALr ùYhÓ HtTÓYûRj RÓdL
ERÜm.
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.38

ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU (Weldability

of Steels) (OAW, SMAW)

50 ª.Á ®hPØm 3ª.Á ÑYoL]Øm Es[ MS ÏZôûV, 1G (EÚhÓRp)

¨ûX«p vhùWfÑWp ÏZôn Øh¥ûQl× ùNnRp (Structural pipe welding
butt joint on MS pipe φφφφφ50mm X 3mm wall thickness in 1G (Rolling) position) (OAW - 13)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• MS ÏZôûV YûWTPj§p Es[ A[ÜL°uT¥ AßjÕ RVôo ùNnRp
• ÏZônLû[ úSolTÓj§ ÏZôn Øh¥ûQlTôL TÓdûL ¨ûX«p AûUjRp
• Sô£p, ¨Wl×d Lm© A[ÜLs, YôÙ AÝjReLs , ¾l©Zm× YûL B¡VûYLû[j
úRokùRÓjRp

• úYo CûPùY°ûV AûUjÕ ÏZônLû[ úPd ùYpÓ ùNnRp
• úPd ùYpÓ ùNnR ÏZônLû[ AûYL°u AfÑ ¡ûPUhPUôL CÚdÏm T¥
AûUjRp

• ÑjRm ùNnÕ ×\lTWl×d Ïû\TôÓLs Ï±jÕ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• ÏZônLû[ BdNô êXm 75 ªÁ ¿[j§tÏ
AßjÕ, ARu Øû]Lû[ ùNeúLôQUôL
Wô® 75ªÁ ¿[j§tÏd ùLôiÓ YWÜm.
ÏZô«u ùY° ®°mûT 300 - 350

úLôQj§tÏ N¬Ü ùNnÕ, ÏZô«u A¥
®°m©p 1.5 ªÁ A[ÜdÏ úYo ØLl× /
LûW (Land) ®PÜm.

• ©£ß ¿dLm ùNnR ©\Ï, AßdLlThP
ÕiÓL°u Es Utßm ùY° TWl×Lû[
ÑjRm ùNnVÜm.

• 5 Bm Gi Sô£ûXl ùTôÚjRÜm. 1.6 ªÁ
®hPØs[ ccms Lm©ûVj úRokùRÓjÕ
0.15 ¡¡/ùNÁ2 AÝjRjûR CWiÓ YôÙd
LÞdÏd AûUdLÜm.

• CWiÓ ÏZônLû[Ùm úLôQf NhPj§u
ÁÕ (A) T Y¥Y NhPm ÁÕ (Channel)

ùTôÚj§,  Ko AfÑ ÏZôn Øh¥ûQlTôL
N¬Vô] úYo CûPùY°ÙPu AûUdLÜm.

• úRûYVô] TôÕLôl× Øu
GfN¬dûLLû[l ©uTt\Üm.

• SÓ¨ûXj ¾l©ZmûT AûUdLÜm.

• ÏZônLÞdÏ CûPúV 1.5 ªÁ úYo
CûPùY° RkÕ 3 CPeL°p (1200 Rs°)

úPd ùYpÓ ùNnVÜm.

• ûTl©u Ñt\[®û] SôuÏ ©¬ÜL[ôL
©¬jÕ AlûTl©û] ¡ûP UhPj§p
@©d^¬²p ûYdLÜm.

• @©pXo Wô¥u úLôQeLs Utßm
ùTôÚjRUô] @lú[ôûTl×m (1YÕ ©¬Ü)

TVuTÓj§ 3.0’ U¦ L¥LôW ̈ ûX«XõÚkÕ
12 U¦ L¥LôW ¨ûXdÏ úYolT¥®û]
ùRôPe¡ úNojRp úYiÓm.

• L¥LôW Ñtß §ûNdÏ ûTl CûQl©tÏ
§Úl© 3 U¦ ¨ûXdÏ YÚûL«p JÚ
ùNdùUuh¥tÏ ØRuûU«úXúV
AmØû]dÏ úYolT¥®û] ùNnVl
ThPûYVôÏm.

• ØRuûU ùNdùUu¥ÚdLôL CWiPôm
LôpTôLUô] ùNdùUuhûP ùNnÕ
Ø¥dL, úYolT¥®tLô] ùYp¥û]j
ùRôPWÜm.

• úYolT¥ûY ØRp TôLj§p ùNnRÕ
úTôuß CWiPôm Lôp TôLj§p
ùRôPokÕ ùNnVÜm.

• CúR úTôuß, 3 Bm Utßm 4 Bm
TôLeL°Ûm Ø¥dLÜm.

• úYolT¥®u ùSÓ¡Ûm ̧  úaôûX (Nô®j
Õû[ ) TWôU¬lTRu êXm úYo
FÓÚYûX Eß§ ùNnVÜm.

• úYolT¥ûY v¼p JVo ©Wx ùLôiÓ
ÑjRm ùNnVÜm.

• 5 Bm Gi Sô£ûXl ùTôÚjRÜm. 2 ªÁ
φccms ¨Wl×d Lm©ûVj úRokùRÓdLÜm.
YôÙ AÝjRjûR 0.15 ¡¡ / ùNÁ2 BL
AûUdLÜm.

• SÓ¨ûXj ¾l©ZmûT AûUdLÜm. V «u
CWiÓ ØLl×LÞm úYo T¥Üm EÚÏm
YûL«p lú[ôûTl×dÏ Ntß FNp
CVdLm RkÕ, CWiPôm T¥ûYf ùNnÕ
V Lô¥ûV ̈ WlTÜm.

• N¬Vô] T¥Ü A[Ü, Y¥Ym Utßm ùYpÓ
ùN±Ü B¡VûY Lû[ Eß§ ùNnÕ ALr
ùYhÓ Utßm CRW ùYpÓ Ïû\TôÓLû[
R®odLÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.38

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

1G ¨ûX«p (ÑZt£«p) φ φ φ φ φ 50 X 3 ª.Á ÑYo L]j§p  MS ûTl©u úUp
Øh¥ûQl©tÏ LhPûUl× ûTl ùYp¥e (Structural pipe welding butt joint
on MS plate φ φ φ φ φ 50 X 3mm wall thickness in 1G (Rolling) position)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• MS ûTl©p Øh¥ûQl©tÏ RVôo ùNnRp.

ÏZôn ùYp¥e ùNnRp GuTÕ ªLÜm Öi
§\u ªdL ùYp¥e úYûXVôÏm. CÕ
N¬Vô] úSo RuûU (Alignment)

ùLôiPRôLÜm, ÏZô«u CÚ ®°m×LÞm
NUUôL EÚdLlThPRôLÜm SpX FÓÚYp
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ùLôiPRôLÜm CÚdL úYiÓm. ùYp¥e,
Yû[kR TWl©u ÁÕ ùNnVlTP
úYi¥Ùs[Rôp, CûQl©p ùYp¥e
ùRôPokÕ ùNnÕ YÚmùTôÝÕ lú[ôûTl
Utßm ̈ Wl×d Lm© B¡VûYL°u ̈ ûXLs
ùRôPokÕ Uô± YÚm. CûRf ùNnYRtÏ
áÓRXô] ØVt£Lû[ úUtùLôiÓ ûTl
ùYp¥e Ï±jR £\l× Öi §\û]l ùT\
úYiÓm.

RVô¬jRÛm AûUjRÛm (Prepartion and

setting): ÏZô«u A[ÜLû[ úNô§jÕ N¬VôL
Es[]Yô G] Eß§l TÓj§d ùLôs[Üm.
50 ªÁ ®hPØm 70 ªÁ ¿[Øm Es[
CWiÓ M.S. ÏZônj ÕiÓLû[ BdNôêXm
AßjÕ RVôo ùNnVÜm. BdNôêXm
AßdLlThP ÏZô«u Øû] ØLl×Ls
ARu AfÑdÏ ùNeÏjRôL CÚdLôÕ.
GuTRôp, Øû] ØLl×Lû[ Wô®, 900

úLôQm ùT\Üm. ÏZô«u Øû]Lû[ Wô®
N¬Ü ùNnVÜm.

ÏZônLû[ ÑjRm ùNnÕ ©£oLs HRôYÕ
CÚl©u ¿dLÜm. Fig 1 p Lôh¥VYôß
ÏZônLû[l TÓdûL ¨ûX«p
úSolTÓjRÜm. 1.5 ªÁ Lm©ûV ùNÚ¡ ºWô]
úYo CûPùY° ùTtß CûQlûT úPd
ùYpÓ ùNnVÜm. (Fig  2a & 2b). úPd ùYpÓ
ùNnVlThP ÏZônLs JúW Af£p (Co axial)

Es[]Yô G] Eß§l TÓj§d ùLôs[Üm.
(CWiÓ ÏZônL°u AfÑm JúW AfNôL
CÚdL úYiÓm.)

T¥ÜdÏj úRokùRÓdLÜm. TPj§p
Lôh¥VYôß ùYpÓ ùNnVj ÕYeLÜm. ØRp
TÏ§ûV ùNnÕ Ø¥dLÜm.
(Figs 3  Utßm 4 ) lú[ôûTl Utßm ¨Wl×d
Lm©«u úLôQm “ùYpÓ ÕYdLj§p
Es[úTôÕ” Figþ 4 p Es[Yôß CÚdÏm.
‘ùYpûP ¨ßjÕL ‘ (stop weld) ¨ûX«p
LôhPlThÓs[ úLôQeLÞdÏ
ùRôPokÕm T¥lT¥VôLÜm Uôt\lTP
úYiÓm. (ARôYÕ 3.0 U¦ ¨ûX«XõÚkÕ
12.0 U¦ ¨ûXdÏ).

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.38

ÏZô«u ®hPj§tÏ HtT Be¡s AVou
(úLôQf NhPm) (A) T Y¥Y úN]p (Channel)

ùTôÚj§ûVj úRokùRÓdLÜm.

úPd ùYpÓ ùNnVlThP ÏZônLû[
ùTôÚj§ ÁÕ ûYdLÜm.

N¬Vô] úYo FÓÚYûX Eß§lTÓjR Sô£p
Gi 5Ùm 1.6 ªÁ ccms Lm©ûVÙm úYol

ØRp TÏ§ûV ùYpÓ ùNnR ©\Ï , ÏZôn
CûQlûT L¥LôW §ûN«p ÑZt± TÏ§ II,
I ØRXôYÕ TÏ§ CÚkR CPj§tÏd
ùLôiÓ YWÜm.
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TÏ§ II p úYolT¥ûY, TÏ§ I p ùNnRÕ
úTôuß ùNnVÜm.

TWôU¬lTÕ ªLÜm Ød¡V UôÏm. CÕ
N¬Vô] úYo FÓÚYûX Eß§lTÓjÕm.

ÑZt\d á¥V ùTôÚj§«XõÚkÕ úYûXj
ÕiûP ¿dLÜm.

ùYpÓ T¥ûY ÑjRm ùNnÕ , úYolT¥ûY,
úYo FÓÚYp Utßm ùYpÓ Ïû\TôÓLs
Ï±jÕ BnÜ ùNnVÜm. ÏZôûV ÑZÛm
ùTôÚj§ ÁÕ ûYdLÜm. 7 Bm Gi Sô£ûXl
ùTôÚj§, YôÙdLÞdÏ 0.15 ¡¡ / ùNÁ2

AÝjRjûR AûUdLÜm. 3 ªÁ ®hP ccms

¨Wl×d Lm©ûVl TVuTÓjRÜm.

SÓ¨ûXj ¾l©ZmûTl TVuTÓj§
úYolT¥®u ÁÕ Cß§l T¥ûYf ùNnVÜm.

¸ úaôp TWôU¬lTûRj R®W
úYolT¥ÜdÏl TVuTÓjÕm AúR ÖhT
Øû\ûVl TVuTÓjRÜm. lú[ôûTlûTÙm
¨Wl×d Lm©ûVÙm N¬Vô] CVdLm RkÕ,
úYolT¥Ü Utßm V Lô¥«u TdL ÑYoLs
B¡VYt±u EÚÏRûX Eß§l TÓjRÜm.

ALrùYhÓLs(Under cut) R®odLlTÓYÕPu,
N¬Vô] T¥Ü Y¥Ym, A[Ü Utßm ùN±Ü
B¡VûYLû[l TWôU¬dLÜm. CûQlûT
ÑjRm ùNnÕ ùYpÓ Ïû\TôÓLs Ï±jÕ
BnÜ ùNnVÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.38

ÏZôûV III Utßm IV Bm TÏ§dÏ ÑZt±
úUtùLôiÓ ùYp¥eÏLs ùNnVlTP
úYiÓm.

SpX FÓÚYÛm ×\lTWl×j
úRôt\Øm ¡ûPdL úPdÏLû[ N¬
YW EÚdLl-TÓYûR Eß§ ùNnVÜm.

CûQl©u úYolTôLj§p EÚÏj
úRdLj§tÏ ØuTôL Nô®j Õû[ûV (Key hole)
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.39

ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU (Weldability

of Steels) (OAW, SMAW)

10 ª.Á MS RLh¥p ùSÓdÏ ¨ûX«p (úUp úSôd¡) úXl (úUXUoÜ)

CûQlûT @©pXh ùYpÓ ùNnRp (3F) - (SMAW - 14) (Fillet lap joint on MS plate
10mm thick in vertical position) (3F) - (SMAW - 14)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• ùSÓdÏ ¨ûX«p _ôûT RVôo ùNnÕ AûUjRp
• GXdhWôÓ, ªuNôWm Utßm ùTôXô¬h¥ úRoÜ ùNnRp
• ÏhûP Bod Utßm úPd ùYpÓ AûUjRp
• ìh Wu Utßm ÅÅe Wu T¥V ùNnRp
• úUtTWlûT ÑjRm ùNnÕ Ïû\TôÓLs BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• RLhûP YûW TPj§uT¥ YôÙ ùYhÓ
ùNnVÜm.

• ùNeúLôQUôL ®°m×Lû[j RVôo
ùNnVÜm.

• C RLhûP , T @©pXh CûQl©u B

RLh¥u A¥lTdLjÕPu úYûX
YûWTPj§p Lôh¥Ùs[T¥ úXl
CûQlTôL JÚe¡ûQl× / CßdÏRp
ùNnVÜm.

• 3.15 ªÁ ®hPØs[ SÓ ¨ûXl éfÑ
m.s.GXdhWôûPj úRokùRÓjÕ 110

Bm©Vo ªuú]ôhPm AûUdLÜm.

• ùYp¥e ùNnV, D.C Gk§Wm
TVuTÓjRlThPôp GXdhWôÓdÏ
ùSL¥q ùTôXô¬h¥ TVuTÓjRÜm.

• ùYp¥e úUûP ÁÕ JÚe¡ûQl×
ùNnVlThP úYûXûV AûUjÕ RLÓ B
EPu, RLÓ C ûV AûYL°u Øû]L°p
úPd ùYpÓ ùNnVÜm.

• RLÓLs B Utßm  C B¡VûYL°u
TWl×Ls JußdùLôuß CûQVôL
Es[]Yô Gußm úPd¡e ùNnR©\Ï
AûYLÞd¡ûPúV CûPùY° CpûX
GuTûRÙm Eß§ ùNnÕd ùLôs[Üm.

• LNÓ ¿dLm ùNnÕ, ùYp¥e
¨ûXlTÓj§«p ùSÓdÏ ¨ûX«p
úYûXûVl ùTôÚjRÜm.

• úYolT¥ûY ÏhûP Bod ¿[jÕPàm,
GXdhWôÓdÏ Ntß FNp CVdLm RkÕm
T¥Ü ùNnVÜm.

• EÚ¡V EúXôLØm LNÓm ùRônYûRj
RÓdL GXdhWôÓdÏ NôhûP CVdLm
(whipping) RWÜm.

• £l©e úaUo ùLôiÓ LNÓ ¿d¡, v¼p
JVo ©Wx ùLôiÓ, CûQlûTÙm,
T¥ûYÙm Ï±lTôL ùYp¥u
TôRØû]«p ÑjRm ùNnVÜm.

LNÓ ¿dLm ùNnÙm ùTôÝÕ
Lôd¡sv A¦VÜm.

• 4 ªÁ ®hPØs[ SÓ¨ûXl éfÑ M.S.

GXdhWôûPj úRokùRÓjÕ, 150 ØRp 160

Bm©Vo LWuh úRokùRÓdLÜm.

• CWiPôm T¥ûY ÏhûP Bod Utßm
FNp CVdLjÕPu T¥Vf ùNnVÜm.

• FNp CVdLØm úUp úSôd¡V Bod¡u
SLoÜm ºWô] úYLj§p CÚdL úYiÓm.

• N¬Vô] @©pXh A[Ü, N¬Vô] T¥Ü
Y¥YjÕPu ùT\lThÓs[Rô
GuTûRÙm, RLÓ B «u ®°m×
EÚdLlTP®pûX GuTûRÙm Eß§l
TÓjRÜm. A¥jRLÓ C «p ùYp¥u
TôRØû]«p ALr ùYhÓ HÕm CpûX
GuTûR Eß§ ùNnVÜm.

• dúWhPûW ¨Wl©V ©\Ï, ùYpÓ
ùNnVlThP CûQlûT
¨ûXlTÓj§«XõÚkÕ ¿dLÜm.

• JVo ©Wx TVuTÓj§, CûQlûT ÑjRm
ùNnVÜm. ùY°l×\d Ïû\TôÓLs Ï±jÕ
BnÜ ùNnVÜm.

ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ
úRûYVô] TôÕLôl×
Øuù]fN¬dûLLû[l ©uTt\Üm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.39

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

ùSÓdÏ ¨ûX«p 10ª.Á L]Øs[ MS RLh¥²p @©pXh úXl
CûQjRp (Fillet lap joint on MS plate 10mm thick in vertical position)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ùSÓdÏ ¨ûX«p 10 ª.Á MS RLh¥²p @©pXh úXl CQl©û] ùYpÓ ùNnRp.

úXl CûQlûT ùSÓdÏ ¨ûX«p ùYpÓ
ùNnYÕ GuTÕ JÚ ©WfNû]VôLúY
Es[Õ. þ RLh¥u úUp ®°m×L°p Juß

EÚ¡ ®Óm (®°m× EÚÏRp) CûR N¬Vô]
GXdhWôÓ ûLVô[p êXm Á±f ùNnVXôm.
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úXl CûQl©p ùSÓdÏ ̈ ûX«p T¥Ü
CÓm Øû\ (Method of depositing bead in vertical

on lap joint)

£±V EÚÏj úRdLm TWôU¬dÏm ®Rj§p
Ïû\kR ThN ªuú]ôhPm AûUdLÜm.

NôhûP CVdLØPu úYolT¥ûY
CÓYRtÏ, ÏhûP Bod TVuTÓjRÜm.
CR]ôp ùYpÓ EúXôLm ùRônYÕ
RÓdLlTÓm. (Figs 1 Utßm Fig 2) CWiPôm
T¥ûY FNp CVdLm RkÕ ùNnVÜm. CÕ
EÚ¡V EúXôLm ùRônYûRj R®odÏm.
GXdhWô¥uúLôQm 750 - 800BL CÚdL
úYiÓm. (Fig 3)

Fig 2 p  LôhPlThÓs[ FNp CVdLj§p
HRôYÕ Juß TVuTÓjRl TPXôm.

úUp úSôd¡ SLÚm ùTôÝÕ
BodûL AûQdLd áPôÕ.

GXdhWô¥u SLoÜ FNp CVdLUôL CÚdL
úYiÓm.

úUp RLh¥u ®°m× EÚLôR T¥ GXdhWôÓ
CVdLjûR ùYp¥u ALXj§tÏs APd¡d
ùLôs[Üm.

ºWô] T¥Üm SpX úRôt\Øm ¡ûPdL SLoÜ
ÅRm ºWôL CÚdL úYiÓm

úUXUoÜ çWm A¥jRLh¥u
L]jûRl úTôp 3 UPe¡tÏ
ªLôUp CÚdL úYiÓm.
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.40

ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU (Weldability

of Steels) (OAW, SMAW)

10 ª.Á MS L]j RLh¥p ùSÓdÏ ¨ûX«p (úUp úSôd¡) ùY° êûX
CûQl©û] ùYpÓ ùNnRp (3 F) (SMAW -15)  (Open corner joint on MS plate
10mm thick in vertical position) (3 F) (SMAW -15)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ _ôûT RVôo ùNnRp
• GXdhWôÓ, ªuNôWm Utßm ùTôXô¬h¥ úRoÜ ùNnRp
• ÏhûP Bod Utßm úPd ùYpÓ AûUjRp
• ìh Wu, 2nd run Utßm 3rd  run úUp úSôd¡V ¨ûX«p ùYpÓ ùNnRp
• úUtTWlûT ÑjRm ùNnÕ Ïû\TôÓLû[ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• RLhûP A[ÜdÏ AûPVô[d Ï±«hÓ,
YûW TPj§u T¥ YôÙ ùYhÓ ùNnVÜm.

• ùNeúLôQUôL ®°m×Lû[j RVôo
ùNnÕ, ùYpÓ ùNnVlTP úYi¥V
TÏ§Lû[ ÑjRm ùNnVÜm.

• CWiÓ ÕiÓLû[Ùm, §\kR êûX
CûQlTôL AûUjÕ, 1.5 ØRp 2 ªÁ YûW
ºWô] CûPùY°ûVl TWôU¬dL ,
CûPùY° AûUlTôû] (Spacer)

TWôU¬dLÜm. RLÓL°u Es
ØLl×LÞd¡ûPúV 870 úLôQm CÚdÏm
T¥VôL CWiÓ ÕiÓLû[Ùm úPd
ùYpÓ ùNnVÜm.

• CûPùY° AûUlTôû] (Spacer) ¿dLÜm.
ùYpÓùUuhûP ùSÓdÏ ¨ûX«p
ùYpÓ ¨ûXlTÓj§«p AûUdLÜm. (A)

ùTôÚjRÜm.

• 3.15 ªÁ ®hPØs[ GXdhWôûPj
úRokùRÓjÕ, 110 Bm©Vo
ªuú]ôhPjûR DCEP BL AûUdLÜm.

• úYolT¥ûY ÏhûP Bod ¿[jÕPu
CPÜm.

• LNÓ ¿dLm ùNnÕ v¼p JVo ©Wx
ùLôiÓ ØÝûUVôL ÑjRm ùNnVÜm.

LNÓ ¿dLm ùNnÙm ùTôÝÕ
Lôd¡sv A¦VÜm.

• 4 ªÁ ®hPØs[ MS GXdhWôûPj
úRokùRÓjÕ 160 Bm©Vo
ªuú]ôhPjûR AûUdLÜm.

• ÏhûP Bod Utßm Ntß FNp CVdLm
RkÕ CWiPôm T¥ûY T¥Vf ùNnVÜm.

• 4 ªÁ ®hPØs[ GXdhWôûPl
TVuTÓj§ LNÓ ¿dLm ùNnÕ êu\ôYÕ
Utßm Cß§l T¥ûY CPÜm.

• ALr ùYhÓ HtTÓYûRj R®odLÜm.

• CûQlûT ÑjRm ùNnÕ Ïû\TôÓLs
Ï±jÕ BnÜ ùNnVÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

ùSÓdÏ ¨ûX«p 10 ª.Á L] MS RLh¥tÏ §\kR êûX«p CûQjRp
(Open corner joint on MS plate of 10mm thick in vertical position)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ùSÓdÏ ¨ûX«p 10 ª.Á L]Øs[ MS RLh¥²p ùY° êûX CûQl×ùNnRp.

@©pXh §\kR êûX CûQlûT
AûUjÕ £ß Tt±ûQl× (úPd ùYpÓ)

ùNnRp (Setting and tacking of the fillet open

corner joint) : RLh¥u ÁÕ YûWkÕ ×s°d
Ï±«hÓ ùNeúLôQ UôL YôÙ ùYhÓ
ùNnVÜm.

YôÙ ùYhÓ ùNnVlThP ®°m×Lû[
ùNeúLôQUôL ¡ûWi¥e ùNnVÜm (A)

WôYÜm.

¡ûWi¥e ©£oLû[ ¿dLÜm. TWl×Lû[
Wô® , JVo ©Wx ùLôiÓ ÑjRm ùNnVÜm.

ùYhÓmùTôÝÕm ¡ûWi¥e
ùNnÙm ùTôÝÕm Lôd¡sv
A¦VÜm.

@©pXh KTu Lôo]o _ô«uhûP 1.5 ØRp
2ªÁ YûW úYo CûPùY°ÙPu AûUjÕ,

EÚj§¬ûTd LhÓlTÓjR RLÓL°u Es
TWl×LÞd¡ûPúV 87° úLôQm TWôU¬dLÜm.
(Fig 1).

CûQl©u úYol TdLj§p CWiÓ
Øû]L°Ûm úPd ùYpÓ ùNnVÜm.

3.15 ªÁ ®hPØs[ GXdhWôÓm 110 Bm©Vo
ªuú]ôhPØm TVuTÓjRÜm. CûQlûT
ùSÓdÏ ̈ ûX«p AûUdLÜm. ùYpÓ úLôÓ
úUûP«u úUt×\jÕPu 900 úLôQj§p
CÚdL úYiÓm. (Fig1).

@©pXh KTu Lôo]o _ô«uhûP
ùSÓdÏ ¨ûX«p ùYp¥e ùNnRp
(Welding fillet open corner joint in vertical position)

3.15 ªÁ ®hPØs[ GXdhWôÓm 110 Bm©Vo
ùYp¥e ªuú]ôhPØm TVuTÓj§
úYolT¥ûY CPÜm. (Fig 2)

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.40
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ùYpÓ úLôhÓPu 80° GXdhWôÓ úLôQm
TWôU¬dLÜm. GXdhWôÓ CVdLjûR Ntß
TdLUôL ùNÛj§ ùYpÓ T¥ûY
A¥l×\j§XõÚkÕ úUt×\j§tÏ ùNnVÜm.
GXdhWôÓdÏ NôhûP CVdLm RWÜm.

ºWô] EÚ¡ûQl× ùT\ ÏhûP Bod
TWôU¬dLÜm. N¬Vô] úYo FÓÚYp ùT\ ̧
úaôp TWôU¬dLÜm.  úYo FÓÚYp BZm
1.6ªÁ BL CÚdLhÓm. LNÓ ¿dLm ùNnÕ,
úYolT¥ûY ARu TôRØû]L°p
ØÝûUVôL ÑjRm ùNnVÜm. LNÓ ¿dLm
ùNnÕ ùYpÓ T¥ûY ÑjRm ùNnVÜm.

TôÕLôl×d LiQô¥ûV A¦VÜm.

4 ªÁ ®hPØs[ GXdhWôÓ Utßm 160

Bm©Vo ùYp¥e LWuh TVuTÓj§
CWiPôm T¥ûYf ùNnVÜm. GXdhWô¥u
úLôQm ùYpÓ úLôhÓPu 80° BL CÚdL
úYiÓm. Bod ¿[m ÏhûPVôL CÚdL
úYiÓm. GXdhWôûP ¨ûXVô] úUp
úSôd¡Ùm TdL Yôh¥Ûm CVdLÜm.

LNÓ ¿dLm ùNnÕ ùYpÓ T¥ûY ÑjRm
ùNnVÜm. 4 ªÁ ®hPØs[ GXdhWôÓ
Utßm 160 Bm©Vo ùYp¥e LWuh, Ïû\kR
Bod ¿[jÕPu TdL YôhÓ CVdLm
TVuTÓj§ êu\ôYÕ Utßm Cß§l
T¥ûYf ùNnVÜm. (Fig 3).

LNÓ ¿dLm ùNnÕ ùYpÓ T¥ûY ÑjRm
ùNnVÜm.

A§LlT¥Vô] ùN±Ü EVWjûRÙm,
®°m× G¬®dLlTÓYûRÙm
R®odLÜm.

§\kR êûX @©pXh CûQlûT ¸rd
Ï±jRûY Ï±jÕ BnÜ ùNnVÜm.

– ùY°l×\ ùYpÓ Ïû\TôÓLs.

– ®°m× G¬®dLlTÓRp (EÚdLl TÓRp)

Utßm ùN±®u EVWm.

– úYo FÓÚYXõu BZm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.40
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.41

ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU (Weldability

of Steels) (OAW, SMAW)

TÓdûL ¨ûX«p 50 ª.Á ®hPØm 3ª.Á ÑYoL]j§p MS ÏZô«²p
GpúTô CûQl©tLôL vhùWfÑWp ÏZôn ùYp¥e ùNnRp  (Pipe weld-
ing - Elbow joint on MS pipe ø50mm and 3mm wall thickness in (1G)-(OAW-14))

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• GpúTô ÏZôn CûQl×dLô] ®¬YôdL YûWTPjûR YûWRp
• A[ÜL°uT¥ ÏZôûV RVôo ùNnRp
• ÏZônLû[ úYo CûPùY°ÙPu úPd ùYpÓ ùNnRp
• TÓdûL ¨ûX«p GpXô CûQl× ùYpÓ ùNnRp
• ùYpÓ Ïû\TôÓLû[ ÑjRm ùNnÕ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• N¬Vô] A[Üs[ ÏZônLs TVuTÓjRl
TÓ¡u\Yô GuTûR Eß§f ùNnVÜm.

• GpúTô CûQl×dLô] ®¬YôdL
YûWTPjûR (Fig 1) JÚ YûWTPjRô°p
ØÝ A[ÜdÏ YûWVÜm.

• YûWTPjRô°XõÚkÕ ûTl GpúTô®u
®¬YôdL YûWTPjûR ùYh¥ GÓjÕ
AûR 100 ª.Á ¿[Øs[ ÏZô«u JÚ
Øû]«p JhPÜm.

• ®¬YôdLl TPj§u Y¥Yj§u Y¯úV
ÏZôn ÁÕ ×s°d Ï±Ls CPÜm. BdNô
TVuTÓj§ ×s°d Ï±Ls Y¯úV
AßdLÜm.

• ùYhPlThP ®°m×L°p Es[
©£ßLû[ ¿dLÜm. ùYhPlThP
®°m×L°u JÝeLt\ RuûU CÚl©u
AûR CWô® ¿dLÜm.

• ÏZôn TWl©u ÁÕ HRôYÕ BdûNÓ
Utßm ©\ UôÑdLs CÚl©u AûR ÑjRm
ùNnVÜm.

• ÏZôûV AûUÜ ùNnÕ 90° úLôQj§tÏ
JußmT¥ ùNnVÜm.

• Sô£p Gi 7þIÙm 3 ª.Á CCMS ¨Wl×d
Lm©ûVÙm úRokùRÓdLÜm. CWiÓ
YôÙdL°u AÝjRjûRÙm 0.15 ¡.¡/ ùN.Á2

BL AûUdLÜm.

• SÓ¨ûXj ¾l©ZmûT AûUdLÜm.

• úRûYVô] TôÕLôl× Øuù]fN¬dûL
þLû[l ©uTt\Üm.

• 1.6 ª.Á úYo CûPùY°ÙPu CûQlûT
4 CPeL°p úPd ùYpÓ ùNnVÜm.
CûQlûT CûQYôL AûUdLÜm. hûW
vùLôVo TVuTÓj§, ÏZôn AfÑLÞdÏ
CûPúV 90° úLôQm Es[Rô G]
úNô§dLÜm.

• CPlTdL Utßm ùSÓdÏ ùYp¥e ÖhT
Øû\ûVl TVuTÓjRÜm.

• ùYpûP 4 TÏ§L[ôLl ©¬jÕ 3 ª.Á
®hP CCMS ̈ Wl×d Lm©ûVl TVuTÓj§
JúW T¥YôL lú[ôûTlûTÙm, ¨Wl×d
Lm©ûVÙm TVuTÓj§ CûQlûT ùYpÓ
ùNnVÜm.

• ¿s YhPUôL (elliptical) Es[ CûQl× 4
TÏ§L[ôL ùYpÓ ùNnVlTP úYiÓm.
(Fig 2). ùYpÓ ùNnVlTP úYi¥V Y¬ûN
Øû\ 2 ØRp 6 (TÏ§ 1), 10 ØRp 12 (TÏ§
3), 10 ØRp 12 (TÏ§ 3), 10 ØRp 6 (TÏ§ 2)

Utßm 2 ØRp 0 (TÏ§ 4) BÏm. CkR
ùYp¥e Y¬ûN Øû\ úPd ùNnVlThP
CûQlûT ùSÓdÏ ̈ ûX«p úUpúSôd¡
JÚ TÏ§VôLÜm, TÓdûL ¨ûX«p JÚ
TÏ§VôLÜm ùNnV ERÜm.

• ¸ úaôp TWôU¬dLlTÓYûR
Eß§lTÓj§ JqùYôÚ TL§
ùYp¥eûLÙm Ø¥Ü\f ùNnÕ úYo
FÓÚYûXj RY\ôÕ ùT\Üm.

• A§LUôL FÓÚÜûRj R®odLÜm.

• ùYpÓ ùNnVlThP CûQlûT ÑjRm
ùNnÕ, ùYpÓ Ïû\TôÓLs, Ï±jÕ BnÜ
ùNnVÜm.
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§\u Y¬ûN (Skill sequence)

GpúTô (Elbow) TÓdûL ̈ ûX«p  φφφφφ50 X 3 ª.Á ÑYo L]j§²p MS ûTl©u
úUp CûQjRp (Elbow) (joint on MS pipe φφφφφ50 X 3mm wall thickness in flat position)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• TÓdûL ¨ûX«p L]j§p MS ûTl©u úUp GpúTô CûQlûT ùYp¥e¡tÏ
RVôo ùNnRp.

CûQl©u CÚ ®°m×LÞm (CûY3 ª.Á
L]m EûPVûY ) .  ØÝ BZj§tÏ
EÚdLlTPÜm SpX úYo FÓÚYÛm ùT\
ERÜYRtLôL Sô£p Gi 7þI
lú[ôûTl×Pu ùTôÚjRÜm.

úPd ùYpÓ ùNnVlThP ÏZônLs 4

TÏ§L[ôL ùYpÓ ùNnVlThPôp Rôu ¿s
YhPUôL Es[ CûQl× SpX EÚÏRÛPu
úYo FÓÚYÛPàm ùYpÓ ùNnVlTP
Ø¥Ùm.

úYûX Y¬ûN Øû\«u ¸r Figþ2p
Lôh¥VYôß úPd ùYpÓ ùNnVlThP
GpúTô CûQl× ÁÕ TÏ§L[ôLl
©¬dLlTÓ¡u\].

4 TÏ§L[ôL ©¬dLlTÓYRôp, CÕ
úYûXûV úRûYVô] ¨ûX«p AûUdL
ERÜ¡\Õ. CR]ôp ùYp¥eûL TÏ§VôL
ùSÓdÏ ùYp¥e ÖhT Øû\«Ûm, TÏ§VôL
TÓdûL ¨ûX«Ûm ùNnVXôm.

úUÛm ùYp¥e ùNnYRôp HtTÓm
EÚj§¬ûT, TÏ§ 1,2 Utßm 4 Gàm Y¬ûN
Øû\«p ùNnÕ LhÓlTÓjRXôm.

ÏZôn NÕW Øh¥ûQl©p ùNnRÕ
úTôuß, ùRôPokÕ ¸úaôp TWôU¬jRp,
SpX úYo FÓÚYûXl ùT\ ERÜm.

ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ úPdÏLû[
ØÝûUVôL EÚdLÜm. úUÛm ®°m×Lû[
N¬VôL EÚdLlTÓYûRÙm CûQl©u
úYolTôLm JqùYôÚ TÏ§«Ûm N¬VôL
EÚdLlTÓYûRÙm Eß§ ùNnVÜm.

lú[ôûTlûT Utßm ¨Wl×d Lm©
úLôQeLû[ ùYp¥e ùNnVlTÓm
×s°«pùRôÓ úLôhÓPu Øû\úV 60°- 70°

Utßm 30° - 40° BLl TVuTÓjRÜm.
lú[ôûTl×dÏ Ntß TdLj§tÏl TdLUô]
CVdLm RWÜm.
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.42

ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU (Weldability

of Steels) (OAW, SMAW)

50 ª.Á ®hPØm 3 ª.Á ÑYo L]Øm Es[ MS ÏZôûV TÓdûL ̈ ûX«p
‘T’ CûQl©tÏ ûTl ùYp¥e ùNnRp (1G) - (OAW - 15)   (Pipe welding 'T' joint
on MS pipe ø50mm and 3mm wall thickness in flat position (1G) - (OAW-15))

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• 90° ‘T’ ¡û[dÏ¬V ®¬YôdL YûWTPjûR YûWRp
• ÏZônLû[ A[ÜL°uT¥ AßjÕ RVôo ùNnRp
• ÏZôûV úPd ùYpÓ ùNnÕ úLôQjûR ÁiÓm N¬TôojRp
• ùYpÓ ùNnVj ÕYe¡ CWiÓ AûW YhPeL[ôL ùNnÕ Ø¥jRp
• ÑjRm ùNnÕ ùY°l×\ ùYpÓ Ïû\TôÓLs Ï±jÕ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• N¬Vô] A[Üs[ ÏZônLs TVuTÓjRl
þTÓYûR Eß§ ùNnVÜm.

• 90°¡û[dLô] ®¬YôdL YûWTPjûR
YûWTPjRô°p RVô¬dLÜm. (Fig 1).

• AûR ùYh¥ ÏZôn ÁÕ JhPÜm.

• ®¬YôdLlTPj§u Y¥YjûR CWiÓ
ÏZônLs ÁÕm ©s°d Ï±«PÜm. ¡û[d
ÏZôûV ×s°d Ï±«PlThP Y¥Yj§u
Y¯VôL ùYhPÜm. ØRuûUd ÏZôn ÁÕ
Ï±«PlThÓs[ Y¥YjûR YôÙ ùYhÓ
êXm ùYh¥ CWôYÜm.

• YôÙ ùYhÓ ùNnVlThP KWeLû[ ©£ß
¿dLm ùNnÕ CWôYÜm.

• ÏZôn ÁÕ HRôYÕ BdûNÓLs Utßm
CRW AÝdÏLs CÚl©u AûYLû[
ÑjRm ùNnVÜm.

• 90° úLôQj§p ØRuûUVô] ÏZô«û]d
ùLôiÓ ¡û[l ûTl©û] JÝeÏTÓj§
AûUdLÜm. (Fig 2)

• 7 Bm Gi Sô£ûXÙm 3ª.Á ®hP CCMS

Lm©ûVÙm úRokùRÓjÕ SÓ¨ûXj
¾l©ZmûTl TVuTÓjRÜm.

• úRûYVô] TôÕLôl× Øuù]fN¬dûL
þLû[l ©uTt\Üm.

• CûQlûT SôuÏ CPeL°p 90°

CûPùY°«p, 2 ª.Á úYo
CûPùY°ÙPu úPd ùYpÓ ùNnVÜm.
úYo FÓÚYûX Eß§lTÓjRÜm.

• úPd ùNnVlThP ÏZôn ‘T’ CûQlûT
N¬YWÜm YN§VôLÜm, lú[ôûTlûTÙm
¨Wl×d Lm©ûVÙm GkR®Rj RûPÙªu±

ûLVôsYRtÏ Ht\T¥ ¨ûXlTÓjRl
ThÓs[Rô GuTûR Eß§lTÓjRÜm.

• ÏZôûV EÚhPôUp lú[ôûTlûTÙm
¨Wl×d Lm©ûVÙm CûVYôLd ûLVôiÓ
CûQlûT ùYpÓ ùNnVÜm.

• ùYp¥e¡u ØÝûUdÏm ¸úaôp
TWôU¬dLÜm lú[ôûTl©tÏ TdLj§tÏ
TdLUô] CVdLm RkÕ SpX úYo
FÓÚYp Utßm CûQl©u CÚ
®°m×LÞm EÚdLlTÓRp B¡VûYLû[
Eß§lTÓjRÜm.

• HtL]úY ØkûRV YhPlTÏ§«p (sector)

ùYpÓ ùNnVlThP Ï¯lTs[jûR
ÕYeLlTÓm YhPlTÏ§«u
Ï¯lTs[jÕPu N¬YW EÚd¡
CûQdLlTÓYûR Eß§ ùNnVÜm.

• CPlTdL ÖhT Øû\ûV TVuTÓj§
Yû[Yô] CûQl©u Y¯úV 4

TÏ§L[ôL 1, 2, 3 Utßm 4 B¡VûYL°p
ùYpûP Ø¥dLÜm. (Fig 2).

A§LUô] FÓÚYûXj R®odLÜm.

• ùYpûP ÑjRm ùNnÕ ùYpÓùUuh¥p
Ïû\TôÓLs Ï±jÕ BnÜ ùNnVÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.42
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.43

ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU (Weldability

of Steels) (OAW, SMAW)

12 ª.Á MS RLh¥p ùSÓdÏ ¨ûX«p (úUpúSôd¡) Jtû\ “V” Th
CûQlûT Th ùYpÓ ùNnRp (3G) - (SMAW - 16)  (Single "V" butt joint on MS
plate 12mm thick in vertical position (3G)-(SMAW-16)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ _ôûT RVôo ùNnRp
• úLvLh êXm ®°m×L°u N¬ûY RVôo ùNnRp
• ìh CûPùY° AûUjÕ úPd ùYpÓ ùNnRp
• ìh Wu 2nd run  Utßm 3rd run ùSÓdÏ ¨ûX«p T¥Ü ùNnRp
• úUtTWlûT ÑjRm ùNnÕ Ïû\TôÓLû[ BnÜ ùNnRp.

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• 12 ª.Á L]Øs[ MS RLhûP
A[ÜL°uT¥ (2 GiLs) ùYhPÜm.

• YûWTPj§uT¥ ®°m×Lû[ N¬Ü
ùNnVÜm.

• CWiÓ RLÓLÞm 30 ØRp 35° N¬Üd
úLôQØm 15 ª.Á úYo ØLl×m ©£ß
CpXôR ®°m×LÞm ùLôiPûYL[ôL
CÚdL úYiÓm.

• CûPùY° AûUlTôuLû[ (spacers)

TVuTÓj§,  2ª.Á ºWô] CûPùY°ûV
ØÝ ¿sR§tÏm TVuTÓj§ RLÓLû[
úPd ùYpÓ ùNnVÜm.

• CûQl©u úYol TdLj§p 177°

úLôQj§tÏ RLÓLû[ Øu AûUÜ
ùNnVÜm

• úPd ùYpÓ ùNnVlThP CûQlûT
ùSÓdÏ ¨ûX«p AûUdLÜm.

• DC ùYp¥e ùNnV 3 .15 ª.Á MS

GXdhWôûP DCEN ùTôXô¬h¥VôLl
TVuTÓjRÜm.

• RLh¥u A¥l×\j§p ÕYe¡
úYolT¥ûY úUp úSôd¡f ùNnVÜm.
ºWô] úYo FÓÚYûXl TWôU¬dLÜm.

• ÏhûP Bod TVuTÓjRÜm.

• LNÓ ØRXô]ûYLû[ ¿dLÜm. ùYpûP
YVo ©Wx ùLôiÓ ÑjRm ùNnVÜm.

• 4 ª.Á ®hPØs[ MS GXdhWôÓ Utßm
150 Bm©Vo ªuú]ôhPm TVuTÓjRÜm.

• N¬Vô] Å®e (weaving) ÖhT Øû\
TVuTÓj§ CWiPôm Utßm êu\ôm
T¥ûYf N¬ ùNnVÜm.

• N¬Vô] úYo FÓÚYp Utßm CRW
ùY°l×\ ùYpÓ Ïû\TôÓLs Ï±jÕ
úNô§dLÜm.

• Ïû\TôÓLû[ N¬ ùNnVÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

ùSÓdÏ ¨ûX«p 12 ª.Á L]j§p MS RLh¥u úUp Jtû\ Th
CûQl©û] RVôo ùNnRp (Single “V” butt joint on MS plate of 10mm thick in
vertical position)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ùSÓdÏ ¨ûX«p MS RLh¥tÏ úUp Jtû\ Øh¥ûQlûT ùYp¥e¡tÏ RVôo
ùNnRp.

RLÓLû[ RVôo ùNnRp (Preparation of

pieces)

Bd£ A£h¥Xõu ùYhÓ TVuTÓj§
®°m×Lû[ 30 ØRp 35° úLôQj§tÏ
ùYh¥ N¬Ü ùNnVÜm.

BdûNÓLû[ ¿dLÜm. SVm YônkRRôLf
ùNnVÜm.

N¬Ü ®°m×Lû[d ¡ûWi¥e ùNnVÜm.

ùYhÓm ùTôÝÕm ¡ûWi¥e
ùNnÙm ùTôÝÕm Lôd¡sv
TVuTÓjRÜm.

CWôÜRp êXm, ØÝ ¿[j§tÏm 1.5 ª.Á úYo
ØLl× RVôo ùNnVÜm.

Jtû\ ‘V’ Th CûQlûT AûUjRÛm
úPd¡e ùNnRÛm (Setting and tacking of single

‘V’ butt joint)

N¬Ü ®°m×Lû[ 2.5 ª.Á úYo ØLl×Pu
CûQVôL AûUdLÜm. 2.5 ª.Á L]Øs[
vúTNov TVuTÓj§ ºWô] Utßm
CûQVô] úYo CûPùY°ûVl ùT\Üm.

N¬Vô] úSo RuûUÙPu CWiÓ
Øû]L°Ûm úPd ùYpÓ ùNnVÜm.
EÚj§¬ûTd LhÓlTÓjR 3° A[ÜdÏ Øu
AûUÜ ùNnVÜm. (Fig 1) ARôYÕ
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úYolTdLj§p RLÓLÞdÏ CûPúVÙs[
úLôQA[Ü 177° BL CÚdL úYiÓm.
ùYpÓ ùTô£μ]ûWl TVuTÓj§
CûQlûT ùSÓdÏ ¨ûX«p AûUdLÜm.

ùYpÓ T¥ÜLû[l T¥Vf ùNnRp
(Deposition of weld beads)

3.15 ª.Á MS GXdhWôÓ Utßm 110 Bm©Vo
ªuNôWm TVuTÓj§ GXdhWôÓdÏ Ntß
TdLYôhÓ CVdLm RkÕ úYolT¥ûY
CPÜm. (Fig 2).

úYolT¥®u ØÝûUdÏm ¸úaôp
TWôU¬dLÜm.

úaôpP¬p GXdhWô¥u úLôQm 120° BL
CÚdL úYiÓm. CR]ôp GXdhWôûP
ùYpÓ úLôhÓPu 80° úLôQj§p ©¥lTÕ
YN§VôL CÚdÏm.

Bod ¿[m ÏhûPVôL CÚdL úYiÓm.

úYo FÓÚYp BZm 1.6 ª.ÁdÏ
ªLôUp CÚdL úYiÓm.

LNÓ ¿dLm ùNnVÜm. £l©e úaUo Utßm
YVo ©Wx TVuTÓj§ úYoT¥ûY ÑjRm
ùNnVÜm. 4 ª.Á ®hP GXdhWôûPÙm 160

Bm©Vo ªuú]ôhPØm TVuTÓj§
GXdhWô¥u CVdLjûR Ntß TdLYôh¥p
CVd¡ (Fig 3), úYolT¥®u ÁÕ CWiPôm
T¥ûYf ùNnVÜm.

LNÓ ¿dLm ùNnÕ ùYpÓ T¥ûY
ØÝûUVôL ÑjRm ùNnVÜm.

4 ª.Á MS GXdhWôÓ TVuTÓj§ 160 Bm©Vo
ªuú]ôhPm (Fig 4) TVuTÓj§ ùYp¥u
TôRØû]L°p Ntß ̈ ßj§ êu\ôm T¥ûY
T¥Vf ùNnVÜm.

GXdhWô¥u ÅfÑ CVdLm Fig 3 Utßm Fig

þ4p LôhPlThÓs[ûYL°p HúRàm
Ju\ôL CÚdLXôm.

Bod ¿[m ÏhûPVôL CÚdL úYiÓm. CÕ
ùYpÓ EúXôLm ùRônYûPûRd
LhÓlTÓjR ERÜm.

AuPo Lh Utßm A§Ll T¥Vô]
Ï®j RuûUûVÙm Ï¯j
RuûUûVÙm R®odLÜm.

£l©e úaUo ùLôiÓ LNÓ ¿dLm ùNnVÜm.
ùYpÓ T¥ûY YVo ©Wx ùLôiÓ
ØÝûUVôL ÑjRm ùNnVÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.43
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úYo FÓÚYp, ALr ùYhÓ, lú[ô
úaôpv (Lôtßj Õû[Ls ) Utßm
A§LlT¥Vô] ùN±Ü B¡V] Ï±jÕ BnÜ
ùNnVÜm.
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.44

ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU (Weldability

of Steels) (OAW, SMAW)

φφφφφ50 X 3mm ª.Á ÑYo L]j§²p MS ûTl©u úUp 45°°°°° úLôQj§p ûTl
ùYp¥e ùNnRp (1G)- (OAW - 16) (Pipe welding 45° angle joint on M.S. pipe ø50mm and
3mm wall thickness (1G)-(OAW-16)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• 45° ¡û[ CûQl©tLôL ûTl©àûPV ®¬YôdLj§tLôL RVôo ùNnRp
• A[ÜL°uT¥ ûTl©û] RVôo ùNnÕ Utßm ùYhPÜm
• @©pXo WôÓ Utßm Pôof£û]Ùm ûLVôiÓ ùYp¥eûL Ø¥lTRtÏ Utßm
úPd ùNnÕ ùLôs[Üm

• úUtTWlûT ÑjRm ùNnÕ Ïû\TôÓLû[ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job Sequence)

¡û[ ûTlTô] 45° dLô] ®¬YôdLj§u

Y¯Øû\Ls (Procedure for development of 45°

branch pipe)

Fig þ1p Es[Õ úTôp AB úLôh¥tLô]
Uj§Tj§û] YûWVÜm.

Ï±«PlThP úLôh¥uT¥ ABdÏ Uj§V
úLôh¥û] ûYjÕ, ùLôÓdLlThP ûTl©u
¿[m Utßm ARu BWeLû[ C,D,E Utßm F
CûYL°u ×s°Lû[ YûWVÜm.

¡û[ ûTlTô] 45°«u ̈ ûX«û]d ùLôiÓ
AdúLôh¥tÏ úUúX Es[ CD’ «û]d
LiP±Üm. AÕ Rôu ‘G’ BÏm.

AkR ‘G’ ×s°«û]d ùLôiÓ 45°

úLôQj§û] YûWVÜm.

×s° ‘G’ «²XõÚkÕ AdúLôh¥às 45°

¡û[ ûTl©u EVWj§û] (G1),

úRokùRÓdLÜm.

‘I’ XõÚkÕ CÚ TdLeL°tÏ úUp (XX’),

¡ûPUhPd úLôh¥û] YûWVÜm.
CRàûPV (XX’) B]Õ ®¬YôdLj§àûPV
A¥lTûPd úLôh¥u YûWTPUôÏm.

‘I’ XõÚkÕ (XX’) úLôh¥tÏ úUÛs[ IJ ¡û[
ûTl©u ùY°lTdL ®hPj§û] YûWL.

¡û[ ûTl©tLô] Uj§V úLôh¥û]
YûWVÜm. CdúLôPô]Õ K’ Gu\ CPj§²p
AB’ «u úLôh¥²p ØRuûUVô] ûTl©u
Uj§Vj§p ùYhPlTÓ¡u\].

GK’ ®û] CûQjÕ K’ dÏ ùNeÏjRôL GK

Gu\ úLôh¥û] YûWkÕ ARû] CD Gu\
CPj§p Nk§jRûR H G] ûYdLÜm. KH þûV
CûQdLÜm. RtúTôÕ I, G, K, H, J

(ùY°dúLôÓ )u Y¥YYUô] ¡û[
ûTlTôÏm.

ùY°lTdL ®hPUô] ¡û[ ûTl©tÏ
CûQVô] JÚ AûW YhPj§û] YûWVÜm.

0.1, 0.2, 2.3, 3 þ 4, 4 þ 5, Utßm 5 þ 6 G] Bß
NUUô] TôLeL[ôLd ùLôiÓ ©¬jÕ AûW
YhPUôdLÜm.

1, 2, 3, 4, 5 CûYL°u ×s°L°XõÚkÕ
ùSÓdÏ úLôÓLû[ YûWVÜm. HtL]úY
AeÏ 6 ×s°L°XõÚkÕ 1G «u CÚ ùSÓdÏ
úLôÓLs Utßm ‘O’ ×s°«XõÚkÕ JH BÏm.
CkR ùSÓdÏ úLôÓL[ô] GK Gu\
úLôhÓL°Ûs[ ¡û[ ûTl©û] ùYhÓm
Utßm KH GuTÕ ×s°L[ô] 6’, 5’, 4’, 3’, 2’, 1

& 0 BÏm. Ï±l©P úYi¥VûYVô] 6’

Utßm G AÓjRÓjRtÏiPô] ×s°Ls O’

Utßm H B¡VûYLÞm JúW ×s°Ls Rôu.
0, 1, 3, 4, 5, 6, 5, 4, 3, 2, 1, 0 CûRl úTôp 0 - 1þdÏ
NUUô] çWj§u ×s°L[ô] 13 A¥lTûP
úLôPô] XX’ û] YûWVÜm. 13

×s°L°XõÚkÕ XX’ tÏ ùNeÏjÕ úLôh¥û]
YûWVÜm.

6’, 5’, 4’, 3’, 2’, 1 & 0 ×s°L°XõÚkÕ XX’dÏ
CûQVô] ¡ûPUhPd úLôÓLs YûWVÜm.
CRu 7 ¡ûPUhP úLôÓLÞm 13 ×s°L°u
CPj§²Ûs[ A¥lTûP  úLôh¥²p
CÚkÕ 13 ùSÓdÏ úLôÓLû[Ùm
ùYhÓ¡u\]. YZdLUôL ùUuûU YônkR
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®û[®û]d ùLôiÓ, 13 ùYhÓ
Øû]Lû[Ùm CûQdLÜm. RtúTôÕ
()dÏiPô] ¡û[ ûTl©tÏ úRûYVô]
®¬YôdLm ¡ûPdLl ùTß¡u\].
®¬YôdLj§àûPV KWeLÞdÏ 3 XõÚkÕ
5ª.ÁhPÚdÏ áÓRp A[Ü ùLôÓdLlTÓRp
úYiÓm. (Fig 1).

A¥lTûP ûTl©²p JÚ Õû[«û]
®¬YôdLm ùNnRp (For developing a hole in

the base pipe)

úUtá±V ØRuûU ûTlTô],
AûWYhPj§u úUp 0 þ1 dÏ NUUô] 3, 2, 1,
0, 1, 2, 3 ùTVoLû[ ABdÏ CûQVôL 7

úLôÓLû[Ùm YûWVÜm. 0’, 1’, 2’, 3’, 4’, 5’, 6

XõÚkÕ ùSÓdÏ ̈ ûX úLôÓLû[ YûWVÜm.
CRu ùSÓdÏ úLôÓL[ô]Õ ARu 7

¡ûPUhPd úLôÓL[ôL CPUôt\m
ùNn¡u\]. ªÚÕYô] ®û[®û]d
ùLôiÓ UôßThP ×s°Lû[ CûQdLÜm.
AjÕû[dÏj úRûYVô] ®¬YôdLm
RtúTôÕ RVôWôL Es[Õ.

• TVuTÓjRlTÓm Aû]jÕ ûTl×L°u
A[Ü N¬Vô]Õ G] Eß§lTÓj§d
ùLôs[Üm.

• YûWTPjRô°tÏ úUp 45°dÏ
®¬YôdLj§û]j RVôo ùNnRp.

• ARû] ûTl×L°u úUp JhPûYjÕ
Utßm ùYh¥ GÓdLÜm.

• CÚ ûTl×L°tÏ úUp ®¬YôdLj§tÏ
EiPô] Y¥Yj§û] AûPVô[ªhÓ
Ï±l©PÜm. ¡û[ ûTl©tÏ úUp
AûPVô[ªhÓ Ï±dLlThP
Y¥Yj§û] ùYh¥ Utßm ARû]
CWôYÜm.

• KWeLû[ YôÙ êXm ùYh¥ ¥To (deburr)

ùNnRp.

• ûTl©àûPV úUtTWl©às[
Bdû^hv (oxides) Utßm Ut\
AÑjReLû[Ùm ¿d¡ ÑjRm ùNnVÜm.

• 45° úLôQj§p ØRuûUVô] ûTl©û]
ûYjÕ ¡û[ ûTl©û] JÝeÏTÓj§
Utßm AûUdLÜm. (Fig 1).

• CÚ YôÙdL°u AÝjRUô] 0.15kgf/cm2

ùLôiÓ NUUô] wYôûXûV TVu
TÓjÕYRtÏ Utßm φ3 ª.Á Lm©Vô]
CCMS p 7 Sô£Xõû] úRokùRÓdLÜm.

• úRûYVô] TôÕLôl× GfN¬dûLLs Y¯
SPj§d ùLôs[Üm.

• 45° CûPùY°dÏ Utßm úYo
FÓÚYÛdLôL 2 ª.Á úYo CûPùY°
®hÓ 4 CPeL°p ARu CûQl©tLôL
úPd ùYp¥û] ùNnÕ Eß§lTÓj§d
ùLôs[Üm.

• GkR JÚ ReÏ RûP«u± @©pXo WôÓ
Utßm @ lú[ôûTl©û] Eß§VôL
ûLVôÞYRtÏiPô] ùTôÚjRUô]
CPj§²p ¡û[ CûQlTô] ûTl©tÏ
úPd ùNnYRû] Eß§lTÓj§d
ùLôs[Üm.

• ûTl©û] ÑZt\ôûU«úXúV @©pXo WôÓ
Utßm @lú[ôûTl ûLVôiÓ
CûQl©û] ùYpÓ ùNnVÜm.

• CûQl©tÏ KWeL°u CÚ TdLØm
Eû\kÕ Utßm SpX úYo FÓÚYRtLô]
Eß§«û] ùLôiÓ ùNpX
@lú[ôûTlTô]ûR TdLj§tÏ TdLm
SLÚRXû]d ùLôÓjÕ Utßm ùYp¥e
ùNnYRtÏ ARu ØÝ úYûXdÏiPô]
¸ ÕYôWj§û] ºo ùNnÕ ùLôsÞRp
úYiÓm.

• CPÕ TdL ÖhTj§û]l TVuTÓj§
AqYû[Yô] CûQl©tÏ úUp 1, 2, 3

Utßm 4¡tÏiPô] 4 ©¬ÜLÞdÏm
ùYpÓ ùNnÕ Ø¥dLÜm.

• ×Õl ©¬®û]j ùRôPeÏYRû] ûYjÕ
ùYpÓ ùNnVlThP ØkûRV ©¬®u
N¬VôL Eû\kR CPj§²XõÚkÕ
ùRôPokÕ ùLôsÞRp úYiÓm.

A§LlT¥Vô] FÓÚYûXj
R®ojRp úYiÓm.

• Ïû\LÞdLôL ùYpPô]ûR BnÜ ùNnÕ
Utßm ùYp¥û] ÑjRm ùNnVÜm
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.45

ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU (Weldability

of Steels) (OAW, SMAW)

10 ª.Á MS RLh¥p RûXdÏ úUp ¨ûX«p úSodúLôhÓl T¥ÜLû[
CÓRp (SMAW - 17) (Straight line beads on MS plate 10mm thick in overhead position
(SMAW-17))

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• MS RLhûP RûXdÏ úUp ¨ûX«p AûUjRp
• RûXdÏ úUp ¨ûX«p ùYp¥e ùNnV GXdhWôÓ LWih, ùTôXô¬h¥ Utßm
Bod ¿[m B¡VûYLû[j úRokùRÓjRp

• úSoúLôh¥p T¥ÜLû[ úNL¬jRp
• ÑjRm ùNnÕ úSodúLôhÓl T¥ÜLû[ ×\lTWl×d Ïû\TôÓLû[BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job Sequence)

• RLÓLû[ RVôo ùNnÕ ÑjRm ùNnVÜm.

• YûWTPj§u T¥ CûQúLôÓLû[
YûWVÜm.

• ùNuPo Tugf ùLôiÓ úLôÓLû[
×s°d Ï±«PÜm.

• RûXdÏ úUp ¨ûX«p ¨ûXlTÓj§«p
(positioner) RLhûPl ùTôÚjRÜm. EUÕ
EVWj§tÏj RdLT¥ úYûXûV
N¬dLhPÜm.

• 3.15ª.Á MS GXdhWôûPj úRoùRÓjÕ 100

þ110 Bm©Vo ªuú]ôhPm AûUdLÜm.

Ï±lTôL AûXdÏ úUp ¨ûX«p
ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ
ùapùUh (RûXd LYNm )

A¦VÜm.

GXdhWôÓ úL©s úaôpPûW
EUÕ úRô°u ÁÕ ùNpXf ùNnÕ
RôeLÜm.

CRW TôÕLôl× EÓl×LÞPu
ûLÙû\ Utßm Lôp TôÕLôl×Lû[
(leg guards) A¦VÜm.

N¬Vô] ÖhT Øû\Lû[l
TVuTÓj§ EÚÏj úRdLjûRd
LhÓlTÓjRÜm.

• ØRp T¥ûY ×s°d úLôh¥u Y¯úV
ÏhûP Bod EPu NôRôWQ úYLj§p
CPÜm.

• LNÓ ¿dLm ùNnÕ, T¥ûY ÑjRm ùNnÕ,
Ïû\TôÓLs Ï±jÕ BnÜ ùNnVÜm.

• ØRp T¥ûYf ùNnRÕ úTôuú\ CRW
T¥ÜLû[Ùm, ×s°d úLôÓL°u
Y¯VôLl T¥Ü ùNnVÜm.

• Ïû\TôÓLs Ï±jÕ ùYpÓ T¥ÜLû[
BnÜ ùNnVÜm.

• úSodúLôhÓ T¥ÜLû[ ºWôLd
Ïû\TôÓL°u± ùNnV CVÛm YûW
T«t£ ùNnVÜm.

§\u Y¬ûN (Skill Sequence)

10 ª.Á L]j§p MS RLh¥p RûXdÏ úUp ¨ûX«p úSodúLôh¥²p
T¥®û]f ùNnRp (Straight line bead on MS plate 10mm thick in over head position)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• RûXdÏ úUp ¨ûX«p MS RLh¥²púSoúLôh¥u úUp T¥®û]«hÓ RVôo
ùNnRp.

A±ØLm

KYo ùah ùYp¥e GuTÕ ùNnYRtÏf
£WUUô] Ju\ôL CÚkRôÛm, AûR N¬Vô]
ùYp¥e ÖhT Øû\Lû[l TVuTÓj§
G°RôLf ùNnVXôm. KYo ùah ùYp¥e
GuTÕ ÏZôn úYûXLs, LlTp LhÓUô]m
Utßm LhPûUl×d LhÓUô]m (structural

fabrication) B¡VûYL°p TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

v¡ûWTo ùLôiÓ CûQ úLôÓLû[
YûWVÜm. (Fig 1) úLôÓLû[ ùNuPo Tugf
ùLôiÓ ×s°d Ï±«PÜm.

úYûXûV KYo ùah ¨ûX«p AûUdÏm
ùTôÝÕ úYûX«u ×s°d Ï±«Pl

ThÓs[ TdLm éªûV úSôd¡ CÚdL
úYiÓm. (Fig 2).
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EUÕ EVWj§tÏ Ht\Yôß úYûX«u
EVWjûR ´d (A) ¨ûXlTÓj§«p Es[,
¿h£ ùNnVd á¥V ÏZôûVl TVuTÓj§
N¬dLh¥ AûUdLÜm. (Fig 2). RûXdÏ úUp
¨ûX«p ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ EÚ¡V
£±V EúXôLj ÕLsLs Utßm ùR±l×Ls
CûQl©XõÚkÕ ¸úZ ®Ým. CkR ùYlTj
ÕLsL°XõÚkÕ EmûUl TôÕLôjÕd
ùLôs[, ùapùUh, úaiÓ vÄq, ùXd
LôoÓ, ¡[Üv HlWôu Utßm ÌdLû[
A¦YÕ AY£VUôÏm. CkR ¨ûX«p,
úL©°u GûP LôWQUôL ÏhûP BodûLl
TWôU¬jRp L¥]Uô]RôÏm. CûRd Ïû\dL
Fig þ2p Lôh¥VYôß úL©û[ úRôs ÁÕ
úTôhÓd ùLôs[ úYiÓm.

ØRp T¥ûY ×s°d úLôh¥u Y¯VôLf
ùNnVÜm. ×® Dol× ®ûN«u RôdLjûRd
Ïû\dL £±V EÚÏj úRdLjûRl TWôU¬dLd
LY]m úUtùLôs[lTP úYiÓm.

CÕ LNÓ EÚ¡V EúXôLj§às
ÖûZYûRÙm LhÓlTÓjÕm.

T¥ûY úYûXj Õi¥u Øû] YûW
ùNnVÜm. (Fig 5).

3.15 ª.Á ®hPØs[ MS GXdhWôûPÙm 100

þ 110 Bm©Vo ªuú]ôhPjûRÙm
TVuTÓjRÜm. TÓdûL ¨ûXdÏl
TVuTÓjRlTÓm ªuú]ôhPjûR ®P,
ÑUôo 10 Bm©Vo Ïû\YôL AûUdL
úYiÓm. LôWQm, ×® Dol× ®ûN«u
CÝdÏm RuûU LôWQUôL £±V EÚj
úRdLjûRl TWôU¬lTÕ AY£VUôÏm.

GXdhWôÓ A¥ EúXôLl TWl×Pu 90°

úLôQj§Ûm ùYpÓ §ûNÙPu 5° ØRp 15°

úLôQj§Ûm ©¥dLlTP úYiÓm.
(TPeLs 3 Utßm 4) ÏhûP Bod
TVuTÓjÕYRu êXm ×®Dol× ®ûNûV
ùYt±LWUôL Á\Xôm.
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CWiPôm T¥ûYÙm úUtùLôiÓ Es[
T¥ÜLû[Ùm T¥Vf ùNnV, CúR
ùNVpØû\ûV ÁiÓm ùNnVÜm. (Fig 6).

×tÏû\TôÓL[ô], T¥®u £Wt\ RuûU,
AuPoLh, LNÓ Eh×ÏRp, Lôtßj Õû[Ls
ØRXõV] Ï±jÕ BnÜ ùNnVÜm.
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.46

ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU (Weldability

of Steels) (OAW, SMAW)

RûWUhP ̈ ûX«p MS RLÓ Utßm 50 ª.Á ®hPj§p 3ª.Á ÑYoL]j§p
MS ûTl©û] ûTl @l[ôgf CûQl× CûQjRp (SMAW - 18)  (Pipe flange
joint on MS plate with MS pipe ø50mm × 3mm wall thickness (1F) (SMAW-18)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• NÕWj RLh¥p Es Utßm ùY° YhPeLû[ AûPVô[dÏ± CÓRp
• Bd³ A£h¥Xõu YôÙ ùYhÓ êXm Es Utßm ùY° YhPeLû[ ùYhÓRp
• YôÙ ùYhÓ ùNnVlThP Es YhPj§p JÚ MS ÏZôûVf ùNÚ¡ ûTl @l[ôgf
_ô«ih EÚYôÏmT¥ úPd ùYpÓ ùNnRp

• Bod êXm 1G ¨ûX«p (ÑZtßRp Øû\«p) JúW SPlTôL ÏZôûV @l[ôgf
_ô«ih EÚYôÏmT¥ úPd ùYpÓ ùNnRp

• CûQlûT ÑjRm ùNnÕ ùY°l×\ ùYpÓ Ïû\TôÓLû[ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job Sequence)

• ùLôÓdLlThÓs[ 3 ª.Á L]Øs[ NÕWj
RLh¥u êûX ®hPeLû[ v¡ûWTo
TVuTÓj§ YûWkÕ AûY Nk§dÏm
×s°«p Pôh Tugf ùLôiÓ, JÚ
×s°d Ï±«hÓ NÕWj§u ûUVl
×s°ûVd LôQÜm.

• JÚ v©¬e ¥ûYPo (LYWôVm)/ v¡ûWTo
TVuTÓj§ 25 ª.Á A[Üs[ BWm
ùLôiÓ NÕWj RLh¥u ûUVl×s°ûVd
ûUVUôLd ùLôiÓ JÚ YhPm YûWVÜm.
45 ª.Á BWm ùLôiÓ Utù\ôÚ ùT¬V
YhPjûR YûWkÕ YhPj§u Ñt\[ûY
×s°d Ï±«PÜm.

• 0 .5 ª.Á A[Üs[ Lh¥e Sô£ûXj
úRokùRÓjÕ AûRd Lh¥e Pôof EPu
ùTôÚjRÜm.

• A£h¥Xõu YôÙÜdÏ 0.15¡.¡/ ùN.Á2

AÝjRØm Bd£_u YôÙÜdÏ 15¡.¡/
ùN.Á2, AÝjRØm 3 ª.Á L]Øs[ MS

RLhûP ùYhP AûUdLÜm.

• SÓ¨ûXj ¾l©ZmûT AûUjÕ NÕWj
RLh¥u JÚ ®°m©u Uj§nX
©WLôNUô] ùNgãPôÏm ùYlT
¨ûXYûW Øu ùYlTlTÓjRÜm.

• Bd£_u Lh¥e ÄYûW AÝjRÜm.
PôofûN ûL«]ôp SLoj§j RLh¥u
KWj§XõÚkÕ ùT¬V YhPj§u ×s°d
Ï±«PlThP Ñtß YhPd úLôÓ YûW
YWÜm.

•  JÚ úWôXo ûLÓ (EÚû[ Y¯ Lôh¥)

Utßm YhPm ùYhÓm CûQl× (circle

cutting attachment) TTVuTÓj§ 90 ª.Á
®hPØs[ ùY°l×\ ùT¬V YhPjûR
ùYhPj ÕYeLÜm.

YôÙ ùYhÓ ùNnYRtÏj úRûYVô]
TôÕLôl× Øuù]fN¬dûLLs
TVuTÓjRlTÓ¡u\Yô GuTûR
Eß§ ùNnVÜm.

• Es YhPjûR ùYhP, ØRXõp 50 ª.Á
®hPØs[ YhPj§àsú[ ÑUôo 10 ª.Á
A[Üs[ JÚ £±V Õû[ûV ØRXõp
Õû[dLÜm.

• Õû[dLlThP Õû[«XõÚkÕ PôofûN
Ñtß YhPjûR úSôd¡ SLojRÜm. Nod¡s
Lh¥e AhPôfùUuh TVuTÓj§ 50 ª.Á
®hPØs[ Õû[Lû[ ùYh¥
Ø¥dLÜm.

• ùYhPlThP KWeLû[ ÑjRm ùNnVÜm,
ùYhPlThP KWeL°u Es ØLl×Lû[
AûW YhP BWm (Half round file) TVuTÓj§
JÝeÏ ùNnVÜm.

• RLh¥p ùYhPlThÓs[ Õû[«p
ùLôÓdLlThÓs[ 50 ª.Á ùY°
®hPØs[ ÏZôûVf ùNôÚLÜm.
ùNôÚÏm ùTôÝÕ, ÏZô«u Øû] 6ª.Á
L]j RLh¥u UßTdLj§p RhûPVô]
TdLj§p NUUhPUôL AûUkÕ, @l[ôgf
CûQlTôL CÚdÏmT¥f ùNnVÜm.

• 3.15 ª.Á SÓ¨ûXl éfÑ MS GXdhWôûPj
úRokùRÓjÕ DC ùYp¥e Gk§Wm
TVuTÓjRlThPôp DCEN TVuTÓj§ 110

Bm©Vo ªuú]ôhPm AûUdLÜm.

úPd¡e ùNnÙm ùTôÝÕ ÏZôn
RLh¥u TWl×Pu, 90° úLôQj§p
Es[Rô G] Eß§ ùNnVÜm.

• GXdhWôûP 4 ª.Á ®hPØs[ SÓ¨ûXl
éfÑ ùLôiP MS GXdhWôÓ BL Uôt±
160 Bm©Vo ªuú]ôhPm AûUdLÜm.

• CûQlûT RÏkR ùYpÓ ùTôÚj§«p
(fixture) ûYdLÜm. CR]ôp ùYp¥e 1G

(ÑZtßRp) Øû\«p ùNnVlTPXôm.

• TÏ§ ùYp¥e (segment welding) Øû\ûVl
©uTt± CûQlûT JúW SPlTôL
Ø¥dLÜm.

• ùY°lT\d Ïû\TôÓLs Es[]Yô G]
TôoûY êXm BnÜ ùNnVÜm.

JqùYôÚ TÏ§ ùYp¥e¡u
Ø¥®Ûm, dúWhPo ̈ WlTlTÓYûR
Eß§ ùNnVÜm.

Bod ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕm
LNÓ ¿dLm ùNnÙm ùTôÝÕm
ùTôÚjRUô] TôÕLôl×
Øuù]fN¬dûLLû[l ©uTt\Üm.
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§\u Y¬ûN (Skill Sequence)

TÓdûL ¨ûX«p MS ûTl©u úUp ûTl @©[ôgf£û] CûQjRp
(Pipe flange joint on MS pipe in flat position)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• MS RLh¥u úUp ûTl @l[ôgf£û] ùYpÓ AûUjRp.

ùLôÓdLlThÓs[ 100 ª.Á NÕWj
RLh¥XõÚkÕ 90 ª.Á ®hPØs[ YhPj
RLÓ ¡ûPdL, ùY°l×\UôL ùYhÓ ùNnV,
ùYh¥û] RLh¥u ùYtß KWj§XõÚkÕ
ÕYdLXôm. (Fig 1).

ùYhÓl ×s°d Ï±«PlThP YhPd
úLôh¥û] AûPkRÜPu, YhPm ùYhÓm
CûQlûT (Fig 4) ,  Lh¥e Sô£Xõu
ûUVj§XõÚkÕ 45 ª.Á çWj§p ùTôÚj§,
YhPm ùYhÓm CûQl©u ám×
Øû]ûV, RLh¥u ûUVj§p ûYjÕ, 45 ª.Á
BWØs[ ùY°l×\ YhPjûR ùYhPÜm.

úRûYVô] Es YhPjûR/ Y¥YjûR
ùYhPj ÕYeÏm Øu×, AkR YhPj§u /
Y¥Yj§u Eh×\j§p ûTXh úaôp (Øu
Õû[) G]lTÓm. JÚ £±V Õû[ûV, YôÙ
ùYhÓ êXm Õû[j§P úYiÓm. ûTXh
úaôûXj Õû[lTRtLô] ùNVpØû\ ©u
YÚUôß BÏm. (Fig 2)þIl TôodLÜm.

YZdLUô] Øû\«p ¾l©ZmûT AûUdLÜm.

– Õû[dLlTP úYi¥V CPj§p PôofûN
RLhÓdÏ úUúX 6 ª.ÁdÏ AûUjÕ
ARôYÕ Pôof£u Ehám× AúSLUôLj
RLhûPj ùRôÓmT¥VôLf ùNnÕ AkR
CPjûR Øu ùYlTlTÓjRÜm.

– AkR CPm ©WLôNUôL £YkR ùTôÝÕ
RLh¥XõÚkÕ ÑUôo 13 ª.Á EVWj§tÏ
PôofûN EVoj§ EúXôLm AúSLUôL
EÚÏm YûW Lôj§ÚkÕ PôofûN
TdLYôh¥p Ntß NôndLÜm.

– Lh¥e Bd£_u ÄYûW ùUÕYôL
AÝjRÜm. ùYhÓj RLh¥û] ùYh¥f
ùNpÛm úTôÕ PôofûN Ntß SLojRÜm.

Øu Õû[ûVj Õû[jR ©\Ï, PôofûN
Fig 3p Lôh¥VYôß SLojRÜm. CqYôß Pôof
50 ª.Á ®hP YhPjûR AûPÙm YûW
ùNnVÜm.

JÚ YhPjûR ùYhP AûR ûLVôp
YhPj§u Ñtß YhPm Y¯VôL SLoj§
ùNnVXôm. (A) Fig þ 4p Es[T¥ Lh¥e
AhPôfùUuh TVuTÓjRXôm. CÕ 50 ª.Á
®hPj§tÏ ùSÚdLUô] ÕpXõVUô]
ùYhÓl TWl©û]j RÚm úSoj§Vô] ºWô]
ùYhÓlTWl× ùT\, Ñtß YhPj§u Y¯VôL
Pôof, ¨ûXVô] ºWô] úYLjÕPu
SLojRlTP úYiÓm.

YôÙ ùYhÓ ùNnVlThP @l[ôgf EPu
ÏZôûV úPd ùNnÙm ùTôÝÕ ùNeÏjÕj
RuûU TWôU¬dLlTÓYûR Eß§ ùNnVÜm.
Fig 5þI TôodLÜm. @l[ôgf CûQl©u
UßTdLj§p 4 CPeL°p úPd¡e
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CûQlûT 1G ÑZtßRp ¨ûX«p ùYpÓ
ùNnV JÚ ùYpÓ ùTôÚj§ûV Figþ6p
Lôh¥VYôß TVuTÓjRÜm. CR]ôp 1G

¨ûX«p ùYpÓ ùNnYÕ YN§VôL CÚdÏm.
úUÛm ùYpûP 1, 2, 3, Utßm 4 G] 4

TÏ§L[ôL ùYpÓ ùNnVXôm. (Fig 5).

Ø¥kR A[®tÏ ÏhûP Bod TWôU¬dLÜm
RLh¥tÏm ÏZôn TWl×dÏm CûPúV 45°

GXdhWôÓ úLôQm TWôU¬dLÜm.

Fig þ5p Lôh¥VYôß ùYpÓ Y¬ûN Øû\ûVl
©uTt\Üm. CÕ EÚj§¬ûTd LhÓlTÓjR
ERÜm ARôYÕ, ØRXõp, TÏ§ (1) I ¸r
úSôd¡V ¨ûX«p ùYpÓ ùNnVÜm. ©\Ï,
CûQlûT 180° úLôQj§tÏj §ÚlTÜm.
TÏ§ (2) I ¸r úSôd¡V ¨ûX«p ùYpÓ
ùNnVÜm. ùTôÚj§«p (fixture) CûQlûT
ÑZt± TÏ§Lû[d ¸r úSôd¡V ¨ûX«p
ùYpÓ ùNnVd ùLôiÓ YkÕ, TÏ§ 3 Utßm
TÏ§ 4 B¡VûYLû[ CúR úTôuß ùYpÓ
ùNnVÜm. (Fig 5).

TÏ§Ls 3 Utßm 4þI ùYp¥e ùNnÙm
ùTôÝÕ, ùYpÓ T¥ÜLs, Øu×
ùNnVlThP T¥®p 10 ª.Á çWj§tÏ êP
úYiÓm. CÕ dúWhPo ¨WlTlTÓYûRÙm
úYo FÓÚYXõp ùRôPof£ûVÙm
Eß§lTÓjÕm.

JqùYôÚ TÏ§ûVÙm ùYpÓ ùNnR ©\Ï
¿dLm ùNnVÜm. N¬Vô] ùYp¥e úYLm
êXm, ALr ùYhûPj R®odLXôm.

YVo ©Wx TVuTÓj§ ùYpûP ÑjRm
ùNnVÜm. ùYpÓ úLw ùLôiÓ @©pXh
A[ûY úNô§dLÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.46

ùNnVlTÓm. Fig þ5p 4 ª.Á ®hPØs[
GXdhWôÓ TVuTÓjRÜm CR]ôp 3 ØRp
3.5ª.Á A[Üs[ @©pXhûPl ùT\Xôm.
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.47

ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU (Weldability

of Steels) (OAW, SMAW)

10 ª.Á MS RLh¥p RûXdÏ úUp ¨ûX«p, “T” CûQl©p @©pXh
ùYpÓ ùNnRp (Fillet - “T” joint on MS plate 10mm thick in over head position) (4F) -
(SMAW - 19)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ _ôûT RVôo ùNnÕ úPd ùYpÓ ùNnRp
• RûXdÏ úUp ¨ûX«p ìh Wu 2nd run  Utßm 3rd run ÅÅe ÀÓ T¥Ü ùNnRp
• ùYpÓùUuhûP ÑjRm ùNnÕ Ïû\TôÓLû[ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job Sequence)

• úYûXj ÕiÓLû[j RVô¬jÕ ÑjRm
ùNnVÜm.

• TÓdûL ̈ ûX«p “T” CûQlûT AûUjÕ
CWiÓ Øû]L°Ûm úPd ùYpÓ
ùNnVÜm.

úYûXj Õi¥u ®°m©u
ùY°l×\m úPd ùYpÓ ùNnVÜm.
CqYôß ùNnYRôp ÕYdLd
Ïû\TôhûPj R®odLXôm.

• KYo ùah ̈ ûX«p úYûXûV AûUjÕ
ARu EVWjûR N¬dLhPÜm.

TôÕLôl× EÓl×Lû[ A¦VÜm.
ARôYÕ ùapùUh, úaiÓ vÄq,
HlWôu ØRXõVûY.

• 3 .15ª.Á GXdhWôÓdÏ 110 Bm©Vo
ªuú]ôhPm AûUdLÜm.

• DC Gk§WUôL CÚkRôp, GXdhWôÓ
úaôpPûW Tô£¥q úTôÛPu
(úSoØû]Um) CûQdLÜm.

• 3.15 ª.Á ®hPØs[ MS GXdhWôÓ
TVuTÓj§ úYolT¥ûY (ØRp T¥ûY)

CûQl©u úYo BZj§p CPÜm.

• LNÓ ¿dLm ùNnÕ 3.15ª.Á GXdhWôÓ
TVuTÓj§ (§\u RLYpLû[l TôodLÜm).
CWiPôm Utßm êu\ôm T¥ÜLû[
CPÜm.

• Ï\ÓLû[l TVuTÓj§ úYûXûV ¿dLÜm.

• ùYpÓùUuhûP ÑjRm ùNnÕ ×\lTWl×
Ïû\TôÓLû[ BnÜ ùNnVÜm.

• CûQlûTd Ïû\TôÓL°u± ùNnV
CVÛm YûW ClT«t£ûVj §ÚmT
§ÚmTf ùNnVÜm.

§\u Y¬ûN (Skill Sequence)

RûXdÏ úUp ¨ûX«p 10 ª.Á L] MS RLh¥²p “T” CûQl©tLôL
@©pXh ùNnRp (Fillet “T” joint on MS plate 10mm thick in over head position)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• RûXdÏ úUp 10 ª.Á L]j§p MS RLh¥²p úUp “T” CûQl©tÏ @©pXh ùYpÓ
RVôo ùNnRp.

úYûXûV RVô¬jRp (Job setting)

RûXdÏ úUp ¨ûX«p úYûXûV
¨ûXlTÓj§«p AûUdLÜm. (Fig 1)

Fig þ2p Lôh¥VYôß GXdhWôûPl
ùTôÚjRÜm. T¥ûY CPlTdLm ÕYeLÜm.
(Fig 1).

Fig þ3p Lôh¥VYôß ùSÓdÏj RLh¥tÏ
AlTôp, 30° úYûXd úLôQm TVuTÓjRÜm.

Kod Be¡s (úYûXd úLôQm) GuTÕ
GXhWôÓdÏm úYûX«u TWl©tÏm
CûPlThP úLôQm BÏm.

ùYpÓ §ûN«p úRôWôVUôL 10 - 15° CÝûYd
úLôQm (drag angle) TVuTÓjRÜm.

hWôd Be¡s GuTÕ GXdhWôÓdÏm ùYpÓ
úLôhÓdÏm CûPlThP úLôQm BÏm.
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GpXô úSWØm ÏhûP BodûLúV
TWôU¬dLÜm. TX T¥ÜLs (passes)

ùNnVlTÓm ùTôÝÕ CWiPôYÕ T¥Ü,
ØRp T¥ÜdÏm ùSÓdÏ RLhÓdÏm CûPúV
CPlThP úYiÓm. CWiPôm T¥Ü ØRp
T¥®u ÁÕ ARu ALXj§p 2/3 Te¡tÏ
úUXUoÜ ùLôsÞmT¥VôL CPlTP
úYiÓm. (Fig 4).

êu\ôm T¥Ü úUúXÙs[ ¡ûPUhPj
RLh¥u ÁÕm CWiPôm T¥®u 2/3 TeûL
êÓYRôLÜm CÚdL úYiÓm. ùYp¥u Lôp
¿[m NUUôL CÚdL úYiÓm. (Fig 4).

L°ûV RhûPVôLÜm, £±VRôLÜm ûYjÕd
ùLôsYRtÏ LY]m úUtùLôiPôp KYo
ùah ¨ûX«p ùYp¥e ùNnYÕ GuTÕ
L¥]Uô] Ju\pX.

EÚ¡V EúXôLm ªLÜm §WUôLÜm. ùRônVj
ùRôPeÏYRôLÜm CÚkRôp GXdhWôûP
dúWhPÚdÏ AlTôp ÅfÑ ùNnÕ
EúXôLjûR §PUûPVf ùNnVÜm.

JúW NUVj§p A§LlT¥Vô]
ùYpÓ EúXôLjûR T¥Vf ùNnV
ØVt£dLd áPôÕ.

AÓjR T¥ûYf ùNnÙm Øu× GpXô
LNÓLÞm ¿dLlTP úYiÓm.

CkRf ùNVpØû\ ªLÜm BTjRô]RôÏm.
LôWQm T\dÏm ùR±l×LÞm EÚ¡V
EúXôLØm EÚÏj úRdLj§XõÚkÕ ¸úZ
úYûX ùNnTYo ÁÕ ®Ým. ÏhûP Bod
¿[m TWôU¬lTRu êXØm ®ûWYô]
GXdLhWôÓ SLo®]ôÛm CkRd
Ïû\TôhûP ùT¬Õm R®odLXôm.

¿eLs Fig þ1p Lôh¥VYôß ̈ ußd ùLôiÓ
(A) ØZeLôXõhÓ AUokÕ ùYp¥e ùNnÕd
ùLôi¥ÚkRôp úL©°]ôp HtTÓm
AùNüL¬VjûR AûR úRôs ÁÕ úTôhÓd
ùLôsYRu êXm Ïû\jÕd ùLôs[Xôm.

BnÜ (Inspection):  ùYp¥p CÚkÕ LNÓ
¿dLm ùNnVÜm. CûQlûT ×\lTWl×
Utßm ùY°l×\d Ïû\TôÓLs Ï±jÕ
BnÜ ùNnVÜm.
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.48

ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU (Weldability

of Steels) (OAW, SMAW)

1G ¨ûXdÏ φ φ φ φ φ 50ª.Á  X 5ª.Á ÑYo L]j§p MS ûTl©û] Th ûTl
ùYp¥e ùNnRp (SMAW - 20) (Pipe welding butt joint on MS pipe ø50mm and 5mm
wall thickness in 1G position (SMAW-20)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• ùYp¥e ùNnVd ÏZôûV ùYh¥ N¬Ü ùNnRp
• Th ùYp¥e ùNnVd ÏZôûV úPd ùNnRp
• ÑZtßm Øû\«p úYolT¥Ü 2nd Utßm ÅÅe Wu CÓRp
• ÑZtßm Øû\«p ¨Wl×l T¥Ü ùNnRp
• úYûXûV ÑjRm ùNnÕ Ïû\TôÓLs Ï±jÕ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job Sequence)

• ùLôÓdLlThÓs[ A[®tÏ ÏZônLû[
AßdLÜm.

• ÏZô«u Øû]Ls ARu AfÑdÏ
ùNeúLôQUôL CÚdÏmT¥ WôYÜm.

• 1.5 ØRp 2 ªÁ úYo ØLl×l TWôU¬jÕ,
®°m×Lû[ 30 ØRp 350 úLôQj§tÏ N¬Ü
ùNnVÜm.

• ÏZôn Øû]L°ÚkÕ ©£oLû[Ùm
ÕÚ®û]Ùm ¿dLÜm.

• 2 ÏZônLû[Ùm Th _ô«uhPôL HtTôÓ
ùNnVÜm.

• ÏZônLû[ úSolTÓjR, ùTôÚj§ûV
(fixture) (A) Be¡s AVo²u (úLôQf
NhPj§u) V Y¥YjûRl TVuTÓjRÜm.

TôÕLôl× EÓl×Lû[ EÓjRÜm.

• Gk§WjûR CûQÜ (ON) ùNnÕ, úPd¡e
ùNnVÜm, úYolT¥ÜdÏm 2.5 ªÁ ®hP
GXdhWôûPl TVuTÓjRÜm. 100 Bm©Vo
ªuú]ôhPm AûUdLÜm.

• CWiÓ ÏZônLÞdÏm CûPúV, vúTNo
TVuTÓj§ 3ªÁ úYo CûPùY°ûV N¬

ùNnÕ, 4 úPdÏLû[ ºWô]
CûPùY°«p CPÜm.

• JqùYôÚ úPdÏm JÚ ¸ úaôXõp
Ø¥YûPYûR Eß§ ùNnVÜm.

• úPd¡e ùNnR ©\Ï ÏZônLs JúW
úSodúLôh¥p Es[]Yô G] úNô§jÕ
Eß§lTÓj§d ùLôs[Üm.

• úYolT¥Ü ùNnV 3.15ªÁ ®hPØs[
GXdhWôÓdÏ, 110 Bm©Vo ªuú]ôhPm
AûUdLÜm.

• ÏZôûV ÑZtßYRu êXm úYolT¥ûY
TÓdûL ¨ûX«p ùNnVÜm.

• ¸ úaôp ÖhT Øû\ûVl TVuTÓj§
ùYp¥e ùNnRp, úYo FÓÚYûX Eß§
ùNnVÜm.

• úY¬XõÚkÕ LNûP ¿dLm ùNnÙm.

• 3.15ªÁ ®hPØs[ GXdhWôûPl
TVuTÓj§ CWiPôYÕ Utßm
êu\ôYÕ T¥ûY ùNnVÜm.

• CûQlûT ÑjRm ùNnÕ BnÜ ùNnVÜm.

§\u Y¬ûN (Skill Sequence)

1G ¨ûXdÏ φ φ φ φ φ 50ª.Á  X 5ª.Á ÑYo L]j§p MS ûTl©û] Th ùYp¥e
ùNnRp (SMAW - 20) (Pipe welding butt joint on MS pipe ø50mm and 5mm wall thickness
in 1G position (SMAW-20)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• MS RLhûP ùYphTh _ô«i¥tÏ RVôo ùNnRp.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.48

ùLôÓdLlThÓs[ A[®tÏd ÏZônLû[
BdNô ùLôiÓ AßdLÜm.

ÏZôn Øû]«u ùNeúLôQjRuûUûV,
hûW vùLôVo ùLôiÓ úNô§dLÜm.
(Fig 1). ÏZô«u Øû] ARu AfÑdÏ
ùNeúLôQUôL CÚdÏm T¥ CWôYÜm.

JqùYôÚ ÏZô«u JqùYôÚ Øû]«Ûm 30

ØRp 350 N¬Ü ùNnVÜm. 1.5 ØRp 1.75 ªÁ
úYo ØLlûT ¡ûWi¥e ùNnÕ (A) Wô®
®PÜm. (Fig 2)

Gk§Wj§u v®hfûN Bu ùNnVÜm. 3.15ªÁ
®hPØs[ SÓ¨ûXl éfÑ MS GXdhWôÓdÏ
(B.I.S Ï±ÂÓ ER 4211) 110 Bm©Vo

ªuú]ôhPm N¬dLhPÜm. DCEN

úTôXô¬h¥ TVuTÓjRÜm.

úPd¡e ùNnRYRtÏ ØuTôL, Be¡s
NhPj§u U Y¥®p ÏZôûV 2 ªÁ úYo
CûPùY°ÙPu úSolTÓj§ AûUdLÜm.
(Fig 3). AûYLû[ Fig 4 p Lôh¥VYôß úPd
ùNnVÜm. 2ªÁ Lm© TVuTÓj§
CûPùY°ûV úNô§dLÜm.

Fig 6 p Es[Yôß GXdhWôûP úaôpP¬p
ûYdLÜm. úaôpPÚdÏ AlTôp 900 úLôQm
(A) 450 úLôQm TVuTÓjRÜm.

ÏZôndÏ 900 úLôQj§p ¿o CÚdÏm T¥
EmûU ¨ûXlTÓj§d ùLôs[Üm.
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¸ úaôp EÚYôÏm YûWÙm Ntß ̈ ßjRÜm
(Fig 5). EUÕ GXdhWôÓ §ûNûV §ÚlTÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.48

úRôWôVUôL 3.0 U¦ ¨ûX«p N¬®u ÁÕ
Bod HtTÓjRÜm. AûR 4.0 U¦ ¨ûXdÏd
ùLôiÓ YWÜm. úYo ØLl× EÚÏm YûWÙm

ØRp T¥ûY úUp úSôd¡ (up hill) ùNnV,
RLÓLû[ ùSÓdÏ ¨ûX«p ùYp¥e
ùNnYÕ úTôuß NôhûP ÅfÑ Øû\
TVuTÓjRÜm. Fig 6 p Es[Yôß , úUp
úSôd¡ 5 ØRp 150 RsÞm úLôQm (Push angle)

GXdhWôÓdÏl TVuTÓjRÜm. V Lô¥«u
CÚ ×\Øm Es[ TWl×Lû[
úNRlTÓjRôRYôß LY]m úUt ùLôiÓ
úUp úSôd¡ NôhûP ÅfÑ RWÜm, Fig 6 p
Lôh¥VYôß 1.0 U¦ ¨ûXûV ¿o
AûPkRÕm ¨ßjRÜm. ØÝÕUôL ÑjRm
ùNnVÜm.

ÏZôûV EmûU úSôd¡ 1/4 Ñtß ÑZt\Üm.
CúR Øû\«p ØRp T¥Ü Ø¥dLlTÓm YûW
ùRôPWÜm. AÓjR GXdhWôûP dúWhPÚdÏ
Ntß ¸úZ ÕYdL Eß§ ùNnVÜm.

CWiPôm T¥ûYÙm (ùYlT SPl×) êu\ôm
T¥ûYÙm (êÓ T¥Ü) 3.15 ªÁ GXdhWôÓ
TVuTÓj§, ùSÓdÏj RLÓ ùYp¥e ùNnYÕ
úTôuß ØdúLôQ CVdLUôYÕ (A) Uôß
FNp ùNnRôYÕ, ùYpÓ ùNnVÜm.
CûQl©u TdLeL°p Ntß ̈ ßjR, LY]m
úUt ùLôs[Üm. £d¡Ùs[ LNûP
G¬®dLÜm. úYiPjRLôR ALr ùYhûP
¨WlTÜm.
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T¥ÜL°u Y¬ûN Øû\ Fig 6 p
LôhPlThÓs[Õ. LôhPlThÓs[ A§L
ThN úYo Utßm ØLl× ùN±ûY ©uTt\Üm.

SPlûT Ø¥jR ©\Ï, CûQl× ùNnÙm
ùTôÝÕ Ntß úUXUoÜ ùNnVlTÓ¡\Rô G]
Eß§l TÓjRÜm. úRdLj§XõÚkÕ BodûL
ùUÕYôL ®XLf ùNnÕ AûR ¨ßjRÜm.

CûQlûT ÑjRm ùNnÕ ×\lTWl×d
Ïû\TôÓLs Ï±jÕ BnÜ ùNnVÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.48
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.49

ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU (Weldability

of Steels) (OAW, SMAW)

10 ª.Á MS RLh¥p RûXdÏ úUp ̈ ûX«p úUXUoÜ CûQlTôL CÓdÏ
(@©pXh) ùYpÓ ùNnRp (4G) - (SMAW - 21) (Fillet - lap joint on MS plate 10mm thick
in over head position (4G) - (SMAW-21))

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• YûWTPj§uT¥ _ôûT RVôo ùNnRp úPd ùYpÓ ùNnRp
• RûXdÏ úUp ¨ûX«p ìhWu, 2nd Utßm ÅÅe Wu T¥Ü ùNnRp
• úUtTWlûT ÑjRm ùNnÕ Ïû\TôÓLû[ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job Sequence)

• RLh¥u ÁÕ YûWÜ ùNnÕ
ùLôÓdLlThÓs[ A[ÜL°u T¥
ùYhPÜm.

• ®°m×Lû[f ùYeúLôQUôLj RVôo
ùNnVÜm.

• úXl CûQlûT CûPùY° Cu±
AûUjÕj RLhûP CWiÓ Øû]L°Ûm
úPd ùYpÓ ùNnVÜm.

• KYo ùah úXl ùYp¥e ùNnV
úYûXûV ©¥dLÜm.

• 3.15 ª.Á ®hPØs[ M.S GXdhWôûPj
úRokùRÓjÕ ªuú]ôhPjûR
AûUdLÜm.

• GXdhWôûP RLh¥u TWl©tÏ 45°

úLôQj§Ûm ùYpÓ úLôh¥u
ùNeÏjÕPs 15° úLôQj§Ûm ©¥dLÜm.

• GXdhWôûP ÅfÑ ùNnVôUp úY¬p ØRp
T¥ûYf ùNnVÜm.

• £l©e úaUo TVuTÓj§ LNûP ÑjRm
ùNnVÜm.

• vh¬eLo (CûZ) T¥ûYl TVuTÓj§
CWiPôm Utßm êu\ôm T¥ÜLû[f
ùNnVÜm.

• LNÓ ¿dLm ùNnÕ ÑjRm ùNnÕ
CûQlûT BnÜ ùNnVÜm.

§\u Y¬ûN (Skill Sequence)

RûXdÏ úUp 10 ª.Á L]j§p MS RLh¥u úUp @©pXh úXl©û]
ùYpÓ ùNnRp (Fillet lap joint on MS plate 10mm thickness in over head position)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• RûXdÏ úUp ̈ ûX«p 10 ª.Á L]j§p MS RLh¥tÏ úUp @©pXh úXl CûQl×
ùYp¥tÏ RVôo ùNnRp.

RVôo ùNnRÛm úYûXûV AûUjRÛm
(Preparation and job setting)

ùLôÓdLlThÓs[ A[ÜLÞdÏj RLh¥p
Uôod¡e ùNnÕ YôÙ ùYhÓ êXm
ùYhPÜm.

RLh¥u TWl×Lû[ ÑjRm ùNnVÜm.
®°m×Lû[ ùNeúLôQUôL CWôYÜm.

CûPùY°«u± úXl @©pXhûP
AûUjÕj RLh¥u CÚ Øû]L°Ûm úPd
ùNnVÜm.

úXl çWjûR 20 ª.Á BL ûYj§ÚdLÜm.

úRôp ûLÙû\Ls, ØÝdûL
Eû\Ls hand sleeves) HlWôu (apran),
TôR êÓ A¦Ls (leg guards)

ùapùUh ØRXõVûYLû[
A¦VÜm.

KYo ùah ùYp¥e ùNnV úYûXûVl
©¥dLÜm.

3. 15 ª.Á ®hPØs[ MS GXdhWôûPj
úRokùRÓjÕ, 110 Bm©Vo ªuú]ôhPm
AûUdLÜm.

GXdhWôûP, úUp RLh¥u ®°m×dÏm,
A¥jRLh¥u TWl×dÏm CûPúV Es[
úLôQjûR NUUôLl ©¬dÏm T¥VôLl
©¥dLÜm. AÕ dúWhPÚdÏ AlTôp
NônYôL CÚdÏmT¥VôL ARôYÕ 15°

CÚdÏmT¥ ©¥dLÜm. (Fig 1)

CûQl©u úY¬p ØRp T¥ûY ÏhûP
Bod ùLôiÓ GXdhWôûP ÅdÑ ùNnVôUp
T¥Vf ùNnVÜm.

£l©e úaUo TVuTÓj§ T¥®XõÚkÕ LNÓ
¿dLm ùNnVÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.49
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YVo ©Wx ùLôiÓ ÑjRm ùNnVÜm.

3.15 ª.Á ®hPØs[ MS GXdhWôûPl
TVuTÓj§ 110 Bm©Vo ùLôiÓ CWiPôm
T¥ûY ØRp T¥ÜdÏm RLh¥u TWl×dÏm
CûPúV ÏhûP Bod TWôU¬jÕf ùNnVÜm.
GXdhWô¥u úLôQm úYolT¥ÜdÏd
Ï±l©PlThPûRl úTôuú\ CÚdL
úYiÓm.

CWiPôm T¥ûY ØÝYÕUôLd LNÓ ¿dLm
ùNnVÜm.

3 .15 ª.Á GXdhWôÓm 110 Bm©Vo
ªuú]ôhPØm TVuTÓjRÜm.

êu\ôm T¥ûY, ÏhûP Bod ùLôiÓm,
úUp RLh¥u ®°m× EÚdLlTPôUXõÚdL
GXdhWôÓ, úLôQjûR RLh¥u TWl×Pu
45° BL TWôU¬jÕm ØRp T¥ÜdÏm úUp
RLh¥u A¥l×\ KWj§tÏm CûPúV
(Fig 2) T¥Vf ùNnVÜm.

ùYpûP ØÝYÕUôLf ÑjRm ùNnÕ,
AuPoLh, Öi Õû[jRuûU, NUUt\ Y¬
Y¥YeLs, RLh¥u ®°m×Ls
EÚdLlTÓRp B¡V Ïû\TôÓLs Ï±jÕ
BnÜ ùNnVÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.49
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.50

ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU (Weldability

of Steels) (OAW, SMAW)

10 ª.Á MS RLhûP RûXdÏ úUp ¨ûX«p Jtû\ “V” Th CûQl×
ØhÓ ùYpÓ ùNnRp (4G)- (SMAW - 22) (Single “V” butt joint on MS plate 10mm thick
in over head position) (4G)- (SMAW - 22)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• GXdhWôÓ, LWih, ùTôXô¬h¥ Utßm Bod ¿[m B¡VûYLû[j
úRokùRÓjRp

• N¬Ü ùNnVlThP RLhûP úYo CûPùY°ÙPu Øu AûUÜ
ùNnÕ úPd ùYpÓ ùNnRp

• CûQlûT KYo ùah ¨ûX«p ûYjRp
• úYolT¥Ü, CWiPôm T¥Ü, êu\ôm T¥Ü B¡VûYLû[f ùNnRp
• ùYpÓùUuhûP ÑjRm ùNnÕ, ×\lTWl×d Ïû\TôÓLs Ï±jÕ BnÜ ùNnRp.

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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úYûX«u Y¬ûN (Job Sequence)

• RLÓLû[ YûWTPj§Ûs[ A[ÜLsT¥
RVô¬dLÜm.

• N¬Ü ùNnVlThP RLhûP ÑjRm
ùNnVÜm.

• vúTNov TVuTÓj§, 2 ª.Á úYo
CûPùY°ûVl TWôU¬dLÜm. JÚ
Øû]ûV úPd ùNnVÜm. CûPùY°ûV
ºo ùNnÕ Uß Øû]ûV úPd ùNnVÜm.

• ØkûRV T«t£L°p ùNnRÕ úTôuß
EÚj§¬×dLôL RLÓLû[ 3° A[ÜdÏ Øu
AûUÜ ùNnVÜm.

TôÕLôl× EûPLs A¦Vl
ThÓs[]Yô G] Eß§ ùNnVÜm.

• úYûXj Õi¥û] RûXdÏ úUp
¨ûX«p HtTôÓ ùNnVÜm.

• 3.15 ª.Á MS GXdhWôûPj úRokùRÓjÕ
110 Bm©Vo ªuú]ôhPm AûUdLÜm.

• úYolT¥ûY ÏhûP Bod EPàm, ºWô]
ùYp¥e úYLjÕPàm ùYpÓ ùNnVÜm.
CR]ôp ºWô] úYo FÓÚYp ùT\Xôm.

• LNûP ùNÕd¡ ùYpûP BnÜ ùNnVÜm.

ùYlTUô] úYûXûVl ©¥dL
ú_ô¥ Ï\ÓLû[l TVuTÓjRÜm.
ÑjRm ùNnYRtÏ £l©e úaUo
Utßm YVo ©Wx TVuTÓjRÜm.
LiL°u TôÕLôl©tLôL £l©e
Lôd¡sv TVuTÓjRÜm.

• CWiPôm êÓ T¥ûY, ÅfÑ ùNnÕ T¥Vf
ùNnVÜm.

• 3.15 ª.Á GXdhWôûPÙm 110 Bm©Vo
ªuú]ôhPjûRÙm TVuTÓjRÜm.

• CWiPôm T¥ûYl úTôuú\ êu\ôm êÓ
T¥ûYÙm ùNnVÜm.

• SpX ùYpÓ ùT\lTÓm YûW
ClT«t£ûV ÁiÓm ÁiÓm ùNnVÜm.
(§\u Y¬ûN Øû\ûVl TôodLÜm).

§\u Y¬ûN (Skill Sequence)

RûXdÏ úUp ¨ûXdÏ 10 ª.Á L]j§tÏ MS RLh¥u úUp Jtû\ “V”

Øh¥ûQlTôdÏRp (Single “V” butt joint on MS plate 10mm thick in over head posi-
tion)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• RûXdÏ úUp ̈ ûXdÏ MS RLh¥u úUp Jtû\ “V” Øh¥ûQl©tÏ ùYpÓ ùNnÕ
RVôo ùNnRp

CkR YûL CûQl× ùT¬V
LhÓUô]eL[ô¡V CW«p ùTh¥, LlTp
LhÓUô]j ùRô¯p Utßm ¨Xj§Ve¡
NôR]eLs (earth moving equipments)  RVô¬jRp
Utßm ùT¬V LhÓUô]eLû[Ùm ùT¬V
ÏZônLû[Ùm L[eL°p ùNnRp úTôu\
úYûXLÞdÏ A§LUôLl TVuTÓjRl
TÓ¡\Õ.

AûUjRÛm úPd ùNnRÛm (Setting and

tacking)

ÕiÓLû[ 2.5 ª.Á úYo CûPùY°ÙPu
Jtû\ “V” Th CûQlTôL AûUdLÜm.
(Fig 1). CÚ Øû]L°Ûm úPdùNnVÜm.

3.15 ª.Á ®hPØs[ MS GXdhWôûPÙm 110

Bm©Vo ªuú]ôhPjûRÙm TVuTÓjRÜm.

ØkûRV T«t£«p ùNnRÕ úTôuß
RLÓLû[ Øu AûUÜ ùNnVÜm.

úYûXj Õi¥û] RûXdÏ úUp ¨ûX«p
ùTôÚjRÜm. (Fig 2).

AûRj RÏkR EVWj§tÏ N¬ ùNnVÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.50
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EUÕ ûLLÞdÏ TôWm HtTÓYûRd
Ïû\dL úXNô] ùYp¥e úL©û[l
TVuTÓjRÜm.

úYolT¥ûY ùYpÓ ùNnRp (Weld root run)

GXdhWôÓ, Ø¥kR A[®tÏ
AÚLôûU«Ûm, RLh¥u TWl×dÏ £±V
úLôQ A[ÜPàm ©¥dLlTP úYiÓm.
(Fig 3). GXdhWôûP CûPùY°«p SuÏ
úUúX ûYj§ÚdLÜm.

úYol TdLj§p £±V ùN±ûY ùYp¥p
ùT\Üm. ¸úaôûX LhÓlTÓjRÜm. (Fig 3

Utßm 4).

ÏhûPVô] Bod ¿[m TWôU¬dLÜm.
(Fig 4).

LNûPd LhÓlTÓjRÜm. LNÓ ùYpÓ
úRdLj§p ®Zd áPôÕ ApXÕ
A§p Ï®Vd áPôÕ.

úYûXj Õi¥u Cß§ YûW ùYpÓ
ùNnVÜm. Ï°okR ©\Ï LNÓLû[ ùNÕd¡
¿dLÜm. ùYpûP BnÜùNnVÜm.

CWiPôm Utßm êu\ôm T¥ÜLû[
CÓRp (Weld second and third passes)

3.15 ª.Á GXdhWôûPj úRokùRÓdLÜm. 100

Bm©Vo ªuú]ôhPm AûUdLÜm. FNp
ÅfÑl T¥Ü ÖhT Øû\ûVl TVuTÓjRÜm.
GXdhWôÓ ùYpÓ ØLl©u ÏßdLôL
SLojRlTP úYiÓm. (Fig 5).

T¥®u Uj§«p A§Ll T¥Vô]
EúXôLjûRl T¥Vf ùNnVd
áPôÕ. CR]ôp Uj§«p ùRônÜ
HtTÓm.

TdLYôhÓ CVdLm úRûYVô] ùYpÓ
A[ÜdÏs CÚdL úYiÓm. (Fig 6).

AuPoLhûP R®odL ùYp¥u TdLeL°p
¨ßjRÜm. (Fig 7).

LNûP ùNÕd¡ ùYpûP BnÜ ùNnVÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.50
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.51

ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU (Weldability

of Steels) (OAW, SMAW)

50 ª.Á ùY° ®hPØm 6 ª.Á ÑYoL]Øm Es[ MS ÏZôûV 1G

(ÑZtßRp) ¨ûX«p Øh¥ûQlûT ÏZôn ØhÓ ùYpÓ ùNnRp
(SMAW - 23) (Pipe butt joint on MS pipe φφφφφ50mm X 6mm wall thickness in 1G (Rolled) posi-
tion) (SMAW - 23)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• ùYp¥e ùNnVd ÏZôûV ùYh¥ N¬Ü ùNnRp
• Th ùYp¥e ùNnVd ÏZôûV úPd ùNnRp
• ÑZtßm Øû\«p úYolT¥Ü, 2nd Utßm 3rd  ÅÅe Wu T¥Ü ùNnRp
• úYûXûV ÑjRm ùNnÕ Ïû\TôÓLs Ï±jÕ BnÜ ùNnRp.

Job sequence and Skill Sequence Refer Ex.1.3.48
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.52

ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU (Weldability

of Steels) (OAW, SMAW)

Th CûQl©p LôlTo ÏZôn 1/2” ªu çiPp êXm ©úW£e ùNnRp
(OAW-17) (Butt joint of copper pipe 1/2” by brazing process by induction welding machine
OAW-17)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• CuPd`u êXm LôlTo ÏZôûV ©úW£e ùNnRp
• 12.5 ª.Á LôlTo ÏZôûV ©ú[m BTúW`àdÏ UôtßRp
• ìh Wu 2nd run  Utßm 3rd run TÓdûL ¨ûX«p T¥Ü ùNnRp
• ÑjRm ùNnÕ Ïû\TôÓÏû[ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job Sequence)

• ªu çiPp CVk§Wj§u ªu§\u 10K.W

A§oÜ 10kZ Utßm 800°C ùYlTlTÓjÕm
§\u Es[Yôß úRoÜ ùNnVÜm.

• ÏZôûV CÓd¡«p ùTôÚjRÜm.

• ÏZô«u CûQl©p ãPôdLÜm.

• ©úW£eûL AXôn CûQl©p TWlT
úYiÓm.

• ØRXõp 4.5sec ãPôd¡ CûQlûT 7 sec þp
©úW£e ùNnÕ Ø¥jRp úYiÓm

• ÖhTUôL 5 to 6  sec CkR T¦ûV ùNnÕ
Ø¥jÕ ®PXôm.

ùYlTUôdLp YZeÏTûY (Heating provides)

• CûQl× YXõûUVôL ̈ ûX ̈ tLd á¥VÕ.
(Fig 1)

• Ï±l©PlThP N¬Vô] ùYlTTÏ§
Ïû\kR EÚj§¬× Utßm AÝjRjûR
®û[®d¡\Õ. (Fig 2)

Fig 1

Fig 2

§\u Y¬ûN (Skill Sequence)

ªu çiPp ùYp¥e CVk§Wm (Induction welding machine)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• LôlTo ©ú[h¥p Th CûQl× RVôo ùNnRp.

ùTôÚs YûL (Material):  LôlTo ¥ël  3/16'

(4.76)  ùY° ®hPm, 1/8" (3.18mm) II) Utßm
Ntß ùT¬VÕ.

vùP«uùXv v¼p ùPlXôu éNlThP
UôuhWp 1/8" (3.18 mm)  ®hPm

ùYlT¨ûX (Temperature): 350° f (177 °C)

A§oùYi (Frequency): 352 kHz

ETLWQm (Equipment) : ªuçiPp
ùYlTlTÓjÕm AûUl©p ¬úUôh ùYôod
ùah¥p 33 F  (ùUôjRm 66F) CÚ ªuúRd¡
ùTôÚjRlThÓ Es[Õ.

ªuçiPp Lô«p CkR TVuTôh¥tLôL
£\lTôL Y¥YûUdLlThÓ Es[Õ.

Th CûQl©p JúW ®hPØm ùYqúYß
A[Üs[ L¥]jRuûU ùLôiP CÚ
ÏZônLs TVuTÓ¡u\]. ÏZônLs
ùPlXôu éNlThP UôuPWXõu ÏZônLs
úUp JÚ Ïß¡V ¿[Uô] ÏZôn

ûYdLlTÓ¡\Õ. ÏZônLû[ ãPôdL ãPô]
Lôtß ÅNlTÓ¡\Õ. AùNm©s ùNnVlThP
ÏZôn Lô«Xõu SÓ®p ûYdLlThÓ 8

®Sô¥Ls ãPôdLlTÓ¡\Õ.

ªu çiPp ùYlT Bod¡u SuûULs
(Advantages of induction heating arc)

• UôiPWXõu Es°ÚkÕ ùYlTm
YZeLlTÓYRôp AùNm©°«u
EhTdLm NUUô] éfÑ ¡ûPd¡u\Õ.

• ÕpXõVUô] ÁiÓm ùNnVdá¥VÕ.

• Ñtßl×\ ùYlT¨ûX LôW¦Ls
ùNVpØû\ûV Tô§dLôÕ.

• A§L ùYlTm CpûX.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.52
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.53

ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU (Weldability

of Steels) (OAW, SMAW)

2.00 ª.Á vùP«uùXv v¼p RLhûP TÓdûL ¨ûX«p NÕW
Øh¥ûQl× ùNnRp (OAW - 17)  (Square butt joint on stainless steel sheet 2.00mm
thick in flat position) (OAW - 17)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• vùP«uùXv v¼p RLÓL°u ®°m×Lû[ ùNeúLôQUôLf ùNnRp
• ©pXo WôÓ, Sô£p, úLv AÝjRm Utßm ©[dv úRoÜ ùNnÕ AûUjRp
• RÏkR vùP«uùXv v¼p ¨Wl×d Lm©, Sô£p, YôÙ AÝjRm B¡VûYLû[j
úRoùRÓjRp

• N¬Vô] SÓ¨ûXj ¾l©Zm× Utßm úPd ùYpÓ AûUjRp
• CPlTdL ÖhT Øû\ûVl TVuTÓj§ NÕW Øh¥ûQlûT ºWô] úYo
FÓÚYÛPu ùYpÓ ùNnRp

• CûQlûT ÑjRm ùNnÕ ùYpÓ Ïû\TôÓLs Ï±jÕ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job Sequence)

• NÕW ®°m×L[ôLj RVôo ùNnVÜm.

• RVô¬dLlThP ®°m×Lû[ ÑjRm
ùNnVÜm.

• 3.15 ªÁ ®hPØs[ ¨ûXlTÓjRlThP
(stabilized) GXdhWôûPj úRokùRÓjÕ 100

Bm©Vo ªuú]ôhPm AûUdLÜm.

• úRûYVô] TôÕLôl×
Øuù]fN¬dûLLû[l ©uTt\Üm.

• ÕiÓLû[ AûUjÕ úPd ùNnVÜm.

• CûQl©u AÚúL úYûX ÁÕ ùNl×d
Ï°o®l×j RLÓLû[ ûYdLÜm.

• GXdhWôÓm úYûXÙm A§LlT¥VôL
ùYlTUûPYûRd Ïû\dL
ªuú]ôhPjûRd Ïû\YôL
ûYj§ÚdLÜm.

• ùYpûP JúW SPl©p FNp CVdLªu±
ùNnÕ Ø¥dLÜm.

• ùYpûP ÑjRm ùNnÕ, T¥ûY ×\lTWl×d
Ïû\TôÓLs Ï±jÕ BnÜ ùNnVÜm.

• vùP«uùXv v¼ûX ùYp¥e ùNnV,
vùP«uùXv v¼p JVo ©Wû`Ùm
R²Vô] ûL Eû\ûVÙm (gloves)

TVuTÓjRÜm. CÕ CÚm× UôÑ
HtTÓYûRÙm ÕÚl©¥lTûRÙm
R®odÏm.

§\u Y¬ûN (Skill Sequence)

TÓdûL ¨ûX«p 2 ª.Á L]j§p vùP«uùXv v¼p Ìh¥²p NÕW
Øh¥ûQl× ùNnRp (Square butt joint on S.S sheet 2mm thick in flat position)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• TÓdûL ¨ûX«p S.S. Ìh¥²tÏ úUp NÕW Øh¥ûQl× ùYp¥tLôL RVôo
ùNnRp.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.53
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.54

ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU (Weldability

of Steels) (OAW, SMAW)

êûX / ‘T’  CûQl× êXm LôlTo ÏZôn 1/2” ®hPm, ¿[m 75mm ©úW£e
ùNnØû\ (Corner /Tee joint of copper pipe of 1/2” and of length 75mm (OAW-18) and
Braze tee joint on copper tube 1/2” and of length 75mm)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• Lôo]o Utßm ¼ ®¬YôdL YûWTPjûR YûWRp
• YûWTPj§uT¥ _ôûT RVôo ùNnRp
• Lôo]o Utßm ¼ CûQlûT ©úW£e ùNnRp
• úUtTWlûT ÑjRm ùNnÕ Ïû\TôÓLû[ BnÜ ùNnRp.
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ùNnØû\

ùNnV úYi¥V úYûX 1: Lôo]o CûQl× ®¬YôdL YûWTPjûR YûWRp

• ùLôÓdLlThP A[®u T¥ ¥ëlûT Lh
ùNnVÜm

• Lôo]o CûQl×dLô] ®¬Yô]
YûWTPjûR YûWVÜm.

• ®¬YôdLj§tÏ HtT Uôod ùNnÕ Lh
ùNnVÜm.

• ùYhPlThP ®°m×L°Ûs[
©£ßLû[ ûTXõe ùNnÕ ¿dLÜm.

• ÏZô«u úUtTWlûT ÑjRm ùNnVÜm.

• 90° úLôQj§tÏ ÏZônLû[ AûUdLÜm.

• ìh CûPùY° CpXôUp CûQlûT
©úW£e ùNnVÜm.

• CûQl©u úUtTWl©u Ïû\TôÓLû[
BnÜ ùNnVÜm. (Fig 1)

ùNnV úYi¥V úYûX 2: ¼ CûQl× ®¬YôdL YûWTPjûR YûWRp

• ùLôÓdLlThP A[®uT¥ Lh ùNnVÜm.

• ÏZônLû[ ùYh¥V©u ©£ßLû[
ûTXõe ùNnÕ ¿dLÜm.

• ÏZô«u N¬Vô] A[ûY Eß§ ùNnVÜm.

• 90° ®¬YôdL YûWTPjûR YûWVÜm.

• ÏZônLû[ ®¬YôdLj§tÏ HtT Uôod
ùNnÕ Lh ùNnVÜm

• ÏZô«u úUtTWlûT ÑjRm ùNnVÜm

• ¡û[ ÏZôn, ©WRô] ÏZôndÏ 90° úLôQm
CÚdÏUôß AûUdLÜm. (Fig 2)

• ìh CûPùY° CpXôUp ©úW£e
ùNnVÜm.

• úWôXõe ¨ûX«p ½”  LôlTo ÏZôn  75mm

¿[m  ©úW£e ùNnVÜm.

• L¥]Uô] úYûX Gu]ùYu\ôp
©úW£e¡tÏ ©\Ï ÏZônL°p HtTÓm

EÚ§¬× Utßm RYßRXô] ºWûUl×
BÏm

• Lôo]o ©úW£e¡Ûs[ L¥]m 90°

úLôQj§XõÚkÕ úLôQm Ïû\Ü BÏm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.54

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



187

§\u Y¬ûN (Skill Sequence)

Lôo]o ¼ CûQl× LôlTo ÏZô«p ©úW£e ùNnRp (Braze tee joint on
copper tube)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• Lôo]o ¼ CûQl× LôlTo ÏZô«p ©úW£e ùNnRp.

ÏZôn ùYp¥e¡p G§o ùLôsÞm £WUm
ùYp¥e Ø¥kRÕm ÏôônL°p EÚj§¬×
ApXÕ RY\ô] ºWûUl× BÏm. £ûRûY
RÓlTÕ ApXÕ Ïû\lTÕ GuTÕ ùYp¥e
ùNnÙm úTôÕ A¥dL¥ TVuTÓjÕm
Øû\Vô]Õ ÏZônLû[ JÚ NôR]j§p
Cßd¡ ApXÕ ¡[ômlLû[ ALtßYRtÏ
Øu AûR Ï°o®dL AàU§lTRôÏm.

ÏZôn ùYp¥e B]Õ ùUpXõV Ìh
ùYp¥eûL úTôu\Õ. úUÛm ùYp¥e¡u
ìh AÔL Ø¥VôRÕ Utßm Eh×\
úUtTWl× §WY ¨ûX«p CÚlTRôp
FÓÚYp RW ¨ûXLs A§LUôL Es[].
ÏZôn ùYp¥e¡p CWiÓ RYßLs
A§LUô] FÓÚYp Utßm FÓÚYp
CpXôûU. ÏZônLû[ TVuTÓjÕYRtÏ
Øu× CkR Ïû\TôÓLs N¬ ùNnVlTP
úYiÓm.

Th CûQl× R®ojÕ Ut\ ÏZôn
CûQl×LÞdÏ ùTôÚjRUô]
ùPm©ú[hûP RVô¬lTÕ ªLÜm
AY£VUôÏm. (Figs1 -4)

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.54
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.55

ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU (Weldability

of Steels) (OAW, SMAW)

2 ª.Á L]Øs[  MS RLh¥u NÕW Th Utßm úXl CûQl©u úUp
©úW£e ùNnRp (Square butt and lap joint on M.S. sheet 2mm thick by brazing in flat
position (OAW-19))

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ _ôûT RVôo ùNnRp
• Sô£p, ©pXo WôÓ Utßm ©[dv úRoÜ ùNnRp
• Bd³ûP£e lú[m AûUjÕ úPd ùNnRp
• CPlTdL ÖhTØû\ TVuTÓj§ Àh T¥Ü ùNnRp
• úUtTWlûT ÑjRm ùNnÕ Ïû\TôÓLû[ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job Sequence)

• NÕW Y¥Y CûQl©tÏ ARu Øû]Lû[
úRnjÕm Utßm YûWTPj§uT¥
RLhÓLû[ ùYhPÜm.

• CûQl× TÏ§«û] ÑjRm ùNnVÜm.

• úYo CûQl× CûPùY° CpXôUúX
NÕW Y¥Y Th CûQl©tÏ RLhÓLû[
AûUdLÜm.

• Sô£p, @©pXo WôÓ, YôÙ AÝjRm
@l[dv CûYLû[j úRokùRÓdLÜm.

• Bd³úP³e @lú[ªû] AûUdLÜm.

• CPÕ TdL ùRô¯tÖhTj§û]l
TVuTÓjRÜm.

• 800°C  ExQ ¨ûXdÏ CûQl©u
TWlT[Ü Utßm RLhÓLû[ Øuáh¥úV
ùYlTlTÓjRÜm.

• ùYlT ¨Wl×dLm©ûV C[d¡«p
úRndLÜm. N¬YW DWlTÓjÕRûX (welding)

Eß§lTÓj§ CûQl©p ̈ Wl×dLm©ûV
EÚdLÜm.

• CûQl©p A§LlT¥Vô] ùYlTm
ùNÛjRlTÓYûRj R®odLÜm.

• CûQlûT JúW SûP«p Ø¥dLÜm.

• CûQlûT ÑjRm ùNnÕ ùYpÓ
Ïû\TôÓL[ô¡V ÖiÕû[jRuûU
ØRXô]ûYd Ï±jÕm Ntß úYo
FÓÚYp Utßm CûQl× B¡VûY
Es[]Yô G]Üm BnÜ ùNnVÜm.

• JVo 2p (wire wool) êXm úUtTWl×
Bdû^ÓLs ÑjRm ùNnÕ ¿dLÜm.

• Sô£p Gi 5 I Ùm 1.6 ª.ª ®hPØs[
£XõLôu ©Wôuv ¨Wl×dLm©«û]
úRokùRÓdLÜm.

• ¨Wl×dLm©dÏ @l[dv éNÜm.

• Bd³ûP³e ¾l©ZmûT AûUdLÜm.

• ©jRû[d ÏZôûV ùNl×d ÏZô«u
U¦Yô«p ùNÚ¡, êuß CPeL°p úPd
ùNnVÜm.

• ÑjRlTÓj§ @l[dv GfNeLû[ ¿dLÜm.

• ùY°l×\ ùYpÓ Ïû\TôÓLs Ï±jÕ
BnÜ ùNnVÜm.

§\u Y¬ûN (Skill Sequence)

2 ª.Á L] MS Ìh¥u úUp úXl CûQl× Utßm NÕWj§²p ©úW£e
ùNnRp (Brazing of square and lap joint on MS sheet of 2mm thick)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• 2 ª.Á L] MS Ìh¥²p úXl CûQl× Utßm NÕWj§tÏ ©úW£e RVôo ùNnRp.

M.S RLhûP ©úW£e ùNnRp (úYûX 1)

(Brazing of MS sheet (job - 1)

©úW£e ùNnÙm ùTôÝÕ ´ed
B®VôûRjR®odL Bd³ûP£e ¾l©Zm×
TVuTÓjRlTP úYiÓm. (Fig 1)

lú[ôlûTl×m, ¨Wl×dLm©Ùm, Fig þ 1 p
Lôh¥VYôß Es[ úLôQeL°p ©¥dLÜm.

BRôW EúXôLm EÚdLlTPôUp ÑUôo 800°C

A[ÜdÏ ùYlTlTÓjRlTÓYRôp Gi.3
A[Ü Sô£p A[Ü TVuTÓjRlTÓ¡u\].

EÚdLlThP ̈ Wl×d Lm© RôWô[UôLl TôV
ERÜ 16 ª.Á ®hPØs[ £XõLôu @lWôuv
¨Wl×dLm© TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.55
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¾l©ZmûT CûQl©u ®°m×Ls ÁÕ
ùNÛjRÜm. CûQl©u CÚ Øû]L°Ûm
Utßm Uj§«Ûm úPd ùYpÓ ùNnVÜm.
(Fig 1)

RLÓLû[ N¬Vô] ùYlT¨ûXdÏ Øu
ùYlTlTÓjÕYRôp CûQl©p SpX
©ûQl× HtTP ¨Wl× EúXôLm N¬VôL
DWlTÓjRlTP /TW®P ERÜm (Fig 1)

¾l©Zm× EÚdLlTÓm ̈ Wl×d Lm© ÁÕ (A)

ùYpÓ T¥®u ÁÕ ùNÛjRlTP úYiÓm.
CR]ôp Bd£úP`u R®odLlTÓm (A) M.S

RLÓ A§LUôL ùYlTlTÓjÕRp
R®odLlTÓm.

EÚÏj úRdLjûR HtTÓj§V ©\Ï KW[®tÏ
Eû\YRtLôL ¾l©Zm× Ntß
®XdLlTÓ¡\Õ (Fig 2) úUtùLôiÓ
T¥ÜLû[f ùNnV UßT¥Ùm ̈ Wl×d Lm©ûV
Es°PÜm. N¬Vô] ©ûQl× HtThÓs[Rô
GuTûRÙm ºWô] ùYpÓ A[Ü
ùT\lThÓs[Rô GuTûR Eß§f ùNnVÜm.
©úW£e ùNnVlThP TÏ§ûVd LY]UôLd
LY²dLÜm. ùYp¥u Cß§«p
Ï¯lTs[jûRj R®odL, LûP£«p

Ø¥dÏm CPj§p ¨Wl×d Lm© ùRôPokÕ
EÚÏj úRdLj§p CPlTÓ¡\Õ ¾l©Zm×
®XdLlTÓ¡u\Õ.

TVuTÓjRôR @l[dv GfNm CÚl©u, AÕ
©u× N¬Uô]m HtTÓjRlTÓYûRj R®odL,
AûR ¿dÏYÕ AY£VUôÏm.

¨Wl× EúXôLm BRôW EúXôLjÕPu
N¬Vô] ©ûQl× ùLôiÓs[Rô Gußm
N¬Vô] úYo FÓÚYp ùLôiÓs[Rô
Gußm CûQlûT úNô§dLÜm. TWl× Öi
Õû[Ls úTôu\ ùYpÓ Ïû\TôÓLs
Ï±jÕm úNô§dLÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.55
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.56

ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU (Weldability

of Steels) (OAW, SMAW)

6 ª.Á L]Øs[ Yôol©Úm©p TÓdûL ¨ûX«p £e¡s “V” Th
CûQl©û] ùNnRp (SMAW - 25)  (Single "V" butt joint on cast iron plate 6mm thick
in flat position (1G) (SMAW-25))

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• ®°m×Lû[j RVô¬jRp, Yôol©Úm×j RLÓLû[ AûUjRp Utßm úPd ùYpÓ
ùNnRp

• RLÓLû[ Øu ùYlTl TÓjRp Utßm CûQlûTl ©u ùYlTlTÓjRp
• GXdhWôÓ, ªuú]ôhPm úRoÜ ùNnRp
• úYolT¥Ü, CWiPôm T¥Ü Utßm êu\ôm T¥ÜLû[ ®¬Np Cu±l T¥Ü ùNnRp
• CûQlûT Ïû\TôÓLs Ï±jÕ BnÜ ùNnRp.
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CWiÓ Øû]L°Ûm úPd ùYpÓ ùNnVÜm.
(Fig 4).

úYûX«u Y¬ûN (Job Sequence)

• ¡ûWi¥e ùNnÕ (A) CWô® ®°m×Lû[
300 úLôQj§tÏ N¬Ü ùNnVÜm. úYo
ØLlûT 2 ªÁ BLl TWôU¬dLÜm.

• TÓdûL ¨ûX«p, RLÓLû[ úSolTÓj§
AûUdLÜm. 2.5ªÁ úYo CûPùY°
TWôU¬dLÜm.

• úXô ûahW_u YûL E 7016 (A) E 7018

GXdhWôÓ 3.15 ªÁ A[Üs[ûRj
úRokùRÓdLÜm. DCEP ùTôXô¬h¥
TVuTÓjRÜm. ARôYÕ GXdhWôÓ
úL©û[ Gk§Wj§u Tô£¥q
ùPoª]ÛPu CûQdLÜm.

• úRûYVô] TôÕLôl× Øu
GfN¬dûLLû[l ©uTt\Üm.

• Bd£ A£h¥Xõu Pôof TVuTÓj§
úYûXûV 3000C dÏ Øu ùYlTl TÓjRÜm.
ùRoúUôNôd (thermo chalk) TVuTÓj§
ùYlT ¨ûXûV úNô§dLÜm. úXô
ûahW_u GXdhWôÓ TVuTÓj§
CWiÓ Øû]L°Ûm úPd ùYpÓ
ùNnVÜm.

• úPd ùYpÓ ùNnR CûQlûTl TÓdûL
¨ûX«p ûYdLÜm.

• 3.15 ªÁ úXô ûahW_u M.S.GXdhWôÓ
TVuTÓj§ úYo FÓÚYûX Eß§ ùNnÕ
úYolT¥ûY CPÜm.

• úYolT¥ûYf ÑjRm ùNnVÜm. Ntß FNp
CVdLm Utßm úRôiÓm CVdLm RkÕ
CWiPôm Utßm êu\ôm T¥ûY
CPÜm.

• LûP£ YûW CûPlT¥Ü ùYlT ̈ ûXûV
200°C BLl TWôU¬dLÜm. JqùYôÚ
T¥®u úTôÕm EhRûLÜ, ùN±ûY ¿dL,
Tôp Àu úaUo ùLôiÓ ùYpÓ T¥ûY
À²e ùNnVÜm.

• úRûYlThPôp úYûXûVl ©u
ùYlTlTÓjRÜm AûR ùUÕYôLd
Ï°o®dL UQXõp (A) NômTXõp ×ûRjÕ
ûYdLÜm.

• ùYpûP ÑjRlTÓjRÜm. AûR ®¬NpLs,
N¬Vô] EÚ¡ûQl× Utßm CRW TWl×d
Ïû\TôÓLs Ï±jÕ BnÜ ùNnVÜm.

§\u Y¬ûN (Skill Sequence)

Yôol©Úm× RLh¥u úUp Jtû\ “V” Øh¥ûQl©û] ùNnRp (Single
“V” butt joint on cast iron plate)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• Yôol©Úm× RLh¥u úUp Jtû\ “V” Øh¥ûQl©û] ùYp¥tÏ RVôo ùNnRp.

®°m×Lû[f N¬Ü ùNnRp (Bevel the edge):

®°m×Lû[ 300 úLôQj§tÏ ùUμ²e
ùNnÕ (A) CWô® N¬Ü ùNnVÜm. 2 ªÁ úYo
ØLl× TWôU¬dLÜm. (Fig 1).

áWô] KWeLû[j R®odLÜm. CûYLû[ N¬
YWd ûLVô[ô ®hPôp AûY EûPVd áÓm.

AûUjRÛm úPd ùYpÓ ùNnRÛm (Set

and tack weld): úYûXûV CûQVôLl TÓdûL
¨ûX«p ûYdLÜm. 2 ªÁ CûPùY°ûVl
TWôU¬dLÜm.

úYûXûV Øu ùYlTl TÓjÕRp (Preheat

the job): Bd£ A£h¥Xõu ¾l©ZmûTl
TVuTÓj§ úYûXûV 3000C dÏ Øu ùYlTl
TÓjRÜm. (Fig 2). ùRoúUô Nôd TVuTÓj§
ùYlT ¨ûXûV úNô§dLÜm. (Fig 3A & 3B)

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.56
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DCEP BL (GXdhWôÓ +ve) AûUdLÜm. ùYpÓ
úLôhÓPu GXdhWôÓ úLôQjûR 800 BL
ûYjÕ, SÓ¨ûX Bod ¿[m ùLôiÓ
úYolT¥ûY CPÜm. ÏhûP Bod
R®odLÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.56

T¥ÜLû[ CÓRp (Deposition of runs) :

3.15 ªÁ M.S.GXdhWôûP (úXô ûahW_u)

úRokùRÓjÕ 130 - 140 Bm©Vo LWuhûP

JVo ©Wx ùLôiÓ úYolT¥ûY ÑjRm
ùNnVÜm. CWiPôm T¥ûY, 3.15ªÁ
®hPØs[ GXdhWôÓ TVuTÓj§ ARu
úLôQjûR ùYpÓ úLôhÓPu 800 BL
ûYj§ÚdLÜm. GXdhWôûP úRôiÓm
ùNVXôL SLojRÜm. Yôol©Úm©u §WYj
RuûU Ïû\Ü GuTRôp, EÚ¡V EúXôLjûR
G°RôL CûQl©tÏs ùNÛjR,
GXdhWôÓdÏ úRôiÓYÕ úTôu\ ùNVp
AY£VUôÏm.

CWiPôm T¥ûY JVo ©Wx ùLôiÓ ÑjRm
ùNnVÜm.

êu\ôm T¥ûY, 3.15ªÁ GXdhWôÓdÏ Ntß
FNp ÅfÑ CVdLm RkÕ ùNnVÜm.
GXdhWôÓ úLôQjûR ùYpÓ úLôhÓPu
800 BL ûYj§ÚdLÜm. Eh×\j RûLÜLû[
¿dL, ùYpÓ ùNnVlThP T¥ÜLû[ Tôp Àu
úaUo ùLôiÓ ùUÕYôLj RhPÜm.
úYûXûV Øu ùYlTlTÓjÕm ùYlT
¨ûXdÏ, úYûXûV ©u ùYlTl TÓjRÜm.
úYûXûV EXokR UQXõp (A) NômTXõp
ûYjÕ AûR ùUÕYôLd Ï°W ®PÜm. JVo
©Wx TVuTÓj§ ùYpÓùUuhûP ÑjRm
ùNnVÜm. Yôol©Úm× CûQl©p
®¬NpLû[j R®odL, úXôûahW_u
GXdhWôûPl TVuTÓjÕRÛm, Øu
ùYlTm Utßm ©u ùYlTlTÓjÕRÛm,
À²e ùNnRÛm Ï°o®jRÛm AY£VUôÏm.

ùYpÓLû[ BnÜ ùNnRp (Inspect the weld):

ùYpûP, ®¬Np, N¬Vô] EÚÏRp Utßm
CRW ×\lTWl×d Ïû\TôÓLs Ï±jÕ BnÜ
ùNnVÜm
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.57

ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU (Weldability

of Steels) (OAW, SMAW)

TÓdûL ¨ûX«p 10 ª.Á MS RLh¥tÏ Bod ùLü´e ùNnRp (AG - 01)
(Arc gouging on MS plate 10 mm thick in flat postion) (AG - 01)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• GXdhWôûPj úRokùRÓjÕ úRûYdÏ HtT ªuú]ôhPjûR AûUjRp
• ùLü´e ùNVûXj ÕYeÏRÛm Utßm TWôU¬jRÛm
• ùLü´eûL ÑjRm ùNnÕ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job Sequence)

• ùLôÓdLlThÓs[ A[ÜL°uT¥
ÕiÓLû[ Uôod¡e ùNnÕ ùYhPÜm.

• úSodúLôÓLû[ YûWkÕ ×s°d Ï±Ls
CPÜm.

• RLhûP ̧ r úSôd¡V ̈ ûX«p ûYdLÜm.

• 10 ª.Á L] RLh¥tÏ 4 ª.Á ®hPØs[
GXdhWôÓ TVuTÓjRÜm. DC GXdhWôûP
ùSL¥qYôL DCEN úRokùRÓdLÜm.

• AC (A) DC BL CWi¥tÏm, 300 Bm©Vo
ªuú]ôhPm AûUdLÜm. DC TVu þ
TÓjRlThPôp DCEN úRokùRÓdLÜm.

• RLh¥u ®°m©XõÚkÕ NônÜd
úLôQØPu ÕYdLÜm.

• EÚ¡V EúXôLm HtThPÜPu
úRôiÓYRtLôLÜm TWl× EúXôLjûR

¿dLÜm, úUtùLôiÓ úLôQjûRd
Ïû\dLÜm.

• ùL[´e SûPùTtßd ùLôiÓ CÚdÏm
ùTôÝÕ EÚ¡V EúXôLjûRÙm, LNûPÙm,
Bod¡p CÚkÕm, úRôiÓ ùYhÓ
ùNnVlThP Lô¥«XõÚkÕm ¿dLÜm.

• GXdhWôûP úYLUôL SLoj§ ùLü´e
ùNVtTôhûPd LhÓlTÓjRÜm.

• ùNVtTôhûP Ø¥ÜdÏd ùLôiÓ YkÕ,
ùLü´e ùNnVlThP TWl©û] ÑjRm
ùNnVÜm.

• Lô¥ûV ARu SVjRuûU Ï±jÕm, ºWô]
BZm Ï±jÕm, ºWô] RuûU Ï±jÕm
BnÜ ùNnVÜm.

§\u Y¬ûN (Skill Sequence)

TÓdûL ̈ ûX«p 10 ª.Á L]j§p MS RLh¥u úUp Bod êXm úRôi¥
ùYhÓRp (Arc gouging on MS plate 10mm thick in flat position)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• TÓdûL ̈ ûX«p MS RLh¥u úUp Bod úRôiÓRXõp ùYhÓRXôdL Utßm RVôo
ùNnRp.

ÕiÓLû[j RVôo ùNnRp (Prepare the

pieces): ùLôÓdLlThÓs[ A[ÜL°uT¥
ÕiÓL°u ÁÕ YûWÜLs ùNnÕ, YôÙ
ùYhÓ ùNnVÜm. TWl×Lû[ ÑjRm ùNnVÜm.
úSodúLôhûP YûWÜ ùNnÕ ×s°d
Ï±L°PÜm.

RLhûP ¸r úSôd¡V ¨ûX«p (A) TÓdûL
¨ûX«p AûUdLÜm.

GXdhWôûPj úRokùRÓjÕ
ªuú]ôhPjûR AûUÜ ùNnVÜm.

10 ª.Á L] RLh¥tÏ 4 ª.Á ®hPØs[
GXdhWôûPj úRokùRÓdLÜm.

AC (A) DC Gk§Wj§p 300 Bm©Vo LWih
AûUdLÜm.

DC TVuTÓjRlThPôp, GXdhWôûP
ùSL¥q (DCEN) úSo Øû]UUôL AûUdLÜm.

RLh¥û]j úRôiÓ ùYhÓ ùNnRp
(Gouging the plate): GXdhWôûP ®°m©u JÚ
Øû]ûV úSôd¡ 20° - 30° úLôQj§Ûm,

RLh¥u ©u×\lTWl©tÏ 90° úLôQj§Ûm
©¥dLÜm. (Fig 1).

Bod HtTÓjRÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.57
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ùLü´e ùNnÙm ùTôÝÕ ÑYôN
LYNjûR (respirator) A¦VÜm.

EÚÏj úRdLm HtThPÜPu, GXdhWôÓ
úaôpPûWj Rôrj§ ARu úLôQjûR 20°- -

30°þp CÚkÕ 5°- 15°BLd Ïû\dLÜm.

GXdhWôûP Uôod¡e ùNnVlThÓs[
úLôh¥u Y¯VôL YXlTdLj§XõÚkÕ
CPlTdLUôL, GkR®R TdL CVdLØm RWôUp
SLojRÜm.

ùLü´e SûPùTtßd ùLôi¥ÚdÏm
ùTôÝÕ, Bod¡tÏ Utßm ùLü´e
ùNnVlThP Lô¥dÏ AlTôp, EÚ¡V
EúXôLjûRÙm LNûPÙm Rs[Üm.

Bod ùYlTj§u LôWQUôL, Õ¬R EÚÏRp
HtTÓYRôp, GXdhWôûP úYLUôL SLoj§
ùLü´e ùNVtTôhûPd LhÓlTÓjRÜm.

N¬Üd úLôQm A§L ùSÓdLôL
CpXôUp CÚlTûR Eß§
ùNnVÜm. Lô¥ûV A§L BZUôLf
ùNnYûRj R®odLÜm.

LôpLû[l TôÕLôdL TôÕLôl×
LôX¦Lû[Ùm, TôÕLôl×
NôR]eLû[Ùm A¦VÜm.

Lô¥«u ºWô] ALXm Utßm BZm
B¡VûYLû[l ùT\, GXdhWô¥u
úLôQjûRÙm SLoûYÙm ¨ûXVô]ûYLs
BLl TWôU¬dLÜm.

ùLü´e ùNnVlThP TWl×Lû[ ÑjRm
ùNnVÜm.

ùLü´eûL BnÜ ùNnVÜm.

ùLü´e¡u SVjRuûU (Smoothness) BZm
Utßm ºWô] RuûU B¡VûYLs Ï±jÕ
úNô§dLÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.57
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.58

ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU (Weldability

of Steels) (OAW, SMAW)

TÓdûL ¨ûX«p 3ª.Á L] AÛª²V Ìh¥u úUp NÕW
Øh¥ûQl©û]f ùNnRp (OAW - 20) (Square butt joint on aluminium sheet 3mm
thick in flat position) (OAW - 20)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• RLÓLû[ YûWTPj§u T¥ úYo CûPùY°ÙPu AûUjRp
• N¬Vô] ¾l©ZmûT AûUjRp, ̈ Wl×d Lm©, úLv Sô£p, AÝjRm Utßm @l[dv
B¡VûYLû[j úRokùRÓjRp

• úYûXûV úPd ùYpÓ ùNnV úRûYVô] ùYlT¨ûXdÏ Øu ùYlTlTÓjÕRp
• £e¡s Wu CPlTdL ÖhTØû\ûV TVuTÓj§ T¥Ü ùNnRp
• ùYpÓ Ïû\TôÓLs Ï±jÕ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job Sequence)

• AÛª²Vj RLÓLû[ A[ÜL°uT¥
ùNeúLôQ ®°m×Lû[j RVôo ùNnVÜm.

• vùP«uùXv v¼p YVo ©Wx/
LûWlTôu TVuTÓj§ RLh¥u TWl×
Utßm ®°m×L°Ûs[ ×\lTWl×
BdûNÓ Utßm CRW AÑjReLû[Ùm ¿dL
ÑjRm ùNnVÜm.

• AÛª²Vj RLÓLû[ ¡ûWi¥e
Gk§Wj§p ¡ûWi¥e ùNnV úYiPôm.

• Juß úNÚm ®°m×Ls ÁÕ @l[dv
éNÜm.

• RLÓLû[ 1 .5 ª.Á þ 2ª.Á úYo
CûPùY°ÙPu AûUdLÜm. (Fig 1) .
AÛª²Vj§p ùYlT ®¬YôdLm
A§LUôL CÚlTRôp, Th ùYpÓ ùNnV,
CûQl©u 100 ª.Á ¿[j§tÏ 1 ª.Á ÅRm
A§L¬dÏmT¥ ARu úYo CûPùY°ûV
AûUdLXôm.

• @lú[ôûTl©p Sô£pGi 5þIl ùTôÚj§
YôÙ AÝjRjûR 0.15¡.¡/ ùN.Á2 BL CÚ
YôÙdLÞdÏ AûUdLÜm.

• N¬Vô] SÓ¨ûXj ¾l©ZmûT
N¬dLhPÜm. (Fig 2)

• CûQl©u CÚ Øû]L°Ûm Utßm
Uj§«Ûm úPd ùYpÓ ùNnVÜm.

• ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ HtTÓm
®¬YôÏm ®û[ûYd Ïû\dL,
@lú[ôûTl ¾l©ZmûTúV TVuTÓj§
úYûXûV 150° - 180°þdÏ Øu ùYlTl
TÓjRÜm.

• @lú[ôûTlûT 40° ØRp 50° úLôQj§Ûm

¨Wl×d Lm©ûV 30° ØRp 40° úLôQj§Ûm
©¥jÕ CPlTdL ÖhT Øû\ êXm
ùYpÓ ùNnVj ÕYeLÜm. (Fig 3).

• ùYp¥e Ø¥Ùm YûW ¨Wl×d Lm©ûV
¾l©Zm©u ùY° Eû\«XõÚkÕ (áÓ)

(envelope) ¿dLd áPôÕ.

• ùYpûP 10% Np@lë¬d B£h (LkRL
AªXm) LûWNûXd ùLôiÓ LÝ® ÑjRm
ùNnVÜm.

• ÁiÓm ùYpûP ùYk¿o (A) Ri½o
ùLôiÓ AXm© ÑjRm ùNnVÜm.

• @l[d¡u ÑYÓLs ùYpÓ ÁÕ CÚdLd
áPôÕ. ùYpÓ ùNnÕ Ø¥jR ©\Ï AÕ
A¬Uô]jûR HtTÓjÕm.

• ùYpÓ Ïû\TôÓLs Ï±jÕ BnÜ
ùNnVÜm.

• CûQl©u Cß§ûV ùSÚeÏm ùTôÝÕ,
@lú[ôûTl Utßm ¨Wl×d Lm©«u
úLôQeLû[d Ïû\dLÜm. Ehám©û]
EVojRÜm. CûQl©p KhûP ®ÝYûRj
R®odL CqYôß ùNnVlTÓ¡\Õ.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.58

• 3ª.Á ®hPØs[ £XõLôu AÛª²V
¨Wl×d Lm©ûVl TVuTÓjRÜm. TûN
¨ûX«Ûs[ @l[dûN ̈ Wl×d Lm© ÁÕ
éNÜm.
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§\u Y¬ûN (Skill Sequence)

3 ª.Á L] Ìh¥²p AÛª²Vj§u úUp NÕW Øh¥ûQl×f ùNnRp
(Square butt joint on aluminium sheet of 3mm thick)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• 3 ª.Á L] Ìh¥²p AXª²Vj§u úUp NÕW Øh¥ûQl× ùYp¥tLôL RVôo
ùNnRp.

®°m×Lû[f ùNeúLôQUôLf ùNnÙm
ùTôÝÕ CûQdLlTÓm ®°m×L°p £ß
ùYhÓLû[f (notches) ùNnVÜm. (Fig 1).

ªLf N¬Vô] SÓ¨ûXj ¾l©ZmûT
AûUlTÕ GuTÕ Ntß L¥]Uô] Lô¬Vm
GuTRôp, AÛª²VjûR ùYp¥e ùNnV
Ntß LôoTûW£e ¾l©Zm× AûUdLl
TÓ¡\Õ.

CPlTdL ÖhT Øû\ûVl TVuTÓjÕm
ùTôÝÕ, @lú[ôûTl úLôQm, ùYp¥e
ùNnÕ Øuú]ßm ùTôÝÕ T¥lT¥VôLd
Ïû\dLlTÓm. (Fig 2).

AÛª²Vm EÚÏm ùTôÝÕ ¨\m UôßRp
HÕm HtTPôÕ GuTRôp, BRôW EúXôLl
TWl©u ÁÕ HRôYÕ BdûNÓl TPXm
ÑÚeÏ¡\Rô G]d LY²dLÜm. CÕ BRôW
EúXôLm EÚÏYûRd Ï±l©Óm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.58
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.59

ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU
(Weldability of Steels) (OAW, SMAW)

6 ª.Á L]eùLôiP úLvh AVou RLh¥tÏ Jtû\ “V” Øh¥ûQl©u
úUp lWôuv ùYp¥e ùNnRp (OAW - 21) (Bronze welding of single “V” butt joint
on cast iron plate 6mm thick) (OAW - 21)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs §\m ùT\ CÚlTûY
• úYûXj ÕiÓLû[ YûWTPj§uT¥ ÑjRm ùNnÕ RVôo ùNnRp
• N¬Vô] A[Üs[ Sô£ûXÙm ¨Wl×d Lm©ûVÙm Utßm ©[dû^ úRokùRÓjRp

(áhÓd LXûY Utßm A[Ü)

• Ntß Bd£_ú]t\m Es[ ¾l©ZmTôL AûUjRp
• ©[dv ChP©u ìhWu Utßm CWiPôm Wu T¥Ü ùNnRp
• ùYp¥e ùNnÙm ùTôÝÕ @lú[ôûTlûTÙm ¨Wl×d Lm©ûVÙm N¬Vô] ùNVp
Øû\ÙPu ûLVôÞRp

• ÑjRm ùNnÕ, ùYpÓùUuh¥p Es[ Ïû\Lû[ úNô§jRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job Sequence)

• úYûXj Õi¥u TWl×Ls ÁÕs[
GiùQn, ¡Ãv, AÝdÏ ØRXô]Ytû\
ÑjRm ùNnVÜm. HRôYÕ BdûNÓLs
CÚkRôp AûYLû[, CWô® (A )

¡ûWi¥e ùNnÕ ¿dLÜm.

• RLh¥u ®°m×Lû[ 90° EhúLôQm
ùLôiP “V” Lô¥VôL AûUV ¡ûWi¥e
ùNnVÜm. (úUÓ Ts[Ut\ ®°mTôL)

GpXô áo KWeLû[Ùm UÝd¡ ®PÜm.

• Sô£pGi 7 þI úRokùRÓdLÜm.

• úYolT¥Ü ùNnV, 3ª.Á ®hPØs[
£XõLôu lWôuv ¨Wl×d Lm©ûVÙm
CWiPôm T¥Ü ùNnV, 5 ª.Á
®hPØs[RôLÜm úRokùRÓdLÜm.

• PôofûNl Tt\ûYdÏm Øu× GpXô
TôÕLôl× Øuù]fN¬dûLLÞm
©uTt\lThÓs[]Yô G] Eß§l
TÓjRÜm.

• ùUuûUVô] Bd£ûP£e ¾l©ZmûT
AûUdLÜm.

• ùYlTUô] ¨Wl×d Lm©ûV Aªrj§
ùTô¥ Y¥®p @l[dv TVuTÓjRÜm.
CûQl©u CÚ Øû]L°Ûm ºWô] 2.5
ª.Á úYo CûPùY° CÚdÏUôß úPd
ùYpÓ ùNnVÜm.

• CPlTdL ÖhT Øû\ûV Utßm  3 ª.Á
®hPØs[ ̈ Wl×d Lm©ûVl TVuTÓj§,
úYûXûV 30° úLôQj§p N¬YôL
AûUjÕ úYolT¥ûY CPÜm.

• T¥Ü AÓdÏ ùNnÙm Øu× ùYpÓ
ùNnVlTÓm TWl×Ls ̈ Wl× EúXôLjRôp
DWlTÓjRlThÓs[]Yô GuTûR Eß§
ùNnVÜm.

• @lú[ô ûTl×dÏ YhP CVdLm RkÕ
ùYpÓ ØLl×Lû[ UkR £YlTôL UhÓm
ùYlTlTÓjRÜm.

úLvh AVoû] lWôuv ùYp¥e
ùNnV, A¥lTûP EúXôLjûR
EÚdL úYi¥V AY£Vm CpûX.

• úYolT¥ûY ÑjRm ùNnVÜm. @l[dv
TVuTÓj§ 5 ª.Á ¨Wl×d Lm© ùLôiP
CWiPôm T¥ûYf ùNnVÜm.

• A§LThNUôL 1.5 ª.Á A[ÜdÏ ùN±Ü
¡ûPdLÜm, SpX AûXY¬ EÚYôLÜm
CûQlûT ¨Wl× EúXôLm ùLôiÓ
¨WlTÜm.

• HRôYÕ @l[dv GfNm ®ÓThÓs[Rô
G]l TôojÕ ÑjRm ùNnÕ Ïû\TôÓLs
Ï±jÕ BnÜ ùNnVÜm.

• ùYlTd LhÓlTôÓ GuTÕ
Ød¡VUô]RôÏm ùYlTm úTôÕUô]RôL
CpXô®¥p, lWôuv EúXôLm TWl©û]
DWlTÓjRôÕ (A) N¬VôLl TôVôÕ.

• A§LUô] ùYlTm, lWôuv EúXôLjûR
A§LUôL RôWô[UôLl TôV ®Óm. AûR,
AÓdLôL EVojR ®PôÕ.

§\u Y¬ûN (Skill Sequence)

6 ª.Á L]j§p úLvh AVou ©ú[h¥u Jtû\ “V” Øh¥ûQl©p
lWôuv ùYp¥e ùNnRp (Bronze welding of single “V” butt joint on cast iron plate
of 6mm thick)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• 6 ª.Á L]j§p úLvh AVou RLh¥²p Jtû\ “V” Øh¥ûQl©plWôuv ùYp¥e
RVôo ùNnRp.

úYûXûV 30° úLôQj§tÏ N¬YôL
AûUdLÜm. ¨Wl×d Lm©«u úLôQjûR
30°ØRp 40° BLd ùLôiÓ “V” ÁÕ úRndLÜm.

@lú[ôûTl úLôQjûR 60° ØRp 70° BLl
TWôU¬jÕ lú[ôûTl×dÏ YhP CVdLm
RWÜm. (Fig 2).

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.59
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úYolT¥ûY 3 ª.Á ®hPØs[ ̈ Wl×d Lm©
ùLôiÓm, Ø¥l×l T¥ûY 5ª.Á
®hPØs[ ¨Wl×d Lm© ùLôiÓm
ùNnVÜm. ùYlT ¨Wl×d Lm© Øû]ûV
ùTô¥VôL Es[ lWôuv @l[d£p A¥dL¥
Aªrj§ GÓdLÜm.

úLvh AVoû] lWôuv ùYp¥e ùNnÙm
ùTôÝÕA¥ EúXôLm 650°þdÏ
ùYlTlTÓjRp UhÓm ùNnVlTÓ¡\Õ.
B]ôp EÚdLlTÓY§pûX. BLúY
úYolT¥ûY ùNnÙm ùTôÝÕ CûQl©u
Y¯VôL ÑUôo 20 ª.ÁdÏ N¬VôL ©ûQl×
HtTÓm T¥VôLl éNlTÓ¡\Õ. (Fig 1).

©\Ï ÕYdL CPj§tÏ §ÚmT YWÜm.
úTôÕUô] ¨Wl× EúXôLm úNojÕ
§Úl§LWUô] ùYpûP EÚYôdLÜm. CkR
Øû\ ùRôPokÕ ÁiÓm ÁiÓm
ùNnVlThÓ úYolT¥Ü Ø¥Ùm YûW
ùNnVlTÓ¡\Õ. (Fig 2).

¨Wl× EúXôLjRôp úYo FÓÚYÛm
AÓjRÓjÕ ùNnVlTÓm lWôuv ¨Wl×
EúXôLl T¥ÜLÞd¡ûPúV EÚd¡ûQl×m
HtTÓYûR Eß§ ùNnVÜm. CúR úTôuß 5
ª.Á ®hPØs[ ¨Wl×d Lm©ûVl
TVuTÓj§ AûR @l[d£p Aªrj§
ùUuûUVô] Bd£ûP£e ¾l©Zm×
ùLôiÓ CWiPôm T¥ûY CûQl©u
Cß§ YûW SpX T¥Ü CÚdÏmT¥Ùm
ùNnVÜm. (Fig 3).

T¥ûY ÑjRm ùNnÕ @l[dv GfNjûR
CûQl©u CÚ ×\eL°XõÚkÕm ¿dLÜm.

CûQlûT BnÜ ùNnÕ ùYpÓ
Ïû\TôÓL[ô] ÖiÕû[jRuûU ØÝûU
ùT\ôR FÓÚYp ØRXõV] Ï±jÕ BnÜ
ùNnVÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.59
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.60

ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU
(Weldability of Steels) (OAW, SMAW)

ûP ùT¦húWih T¬úNôRû] (Dye penetrant test)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• ùYpÓ LômúTô]h úUp TWl× Ïû\TôÓÏû[ BnÜ ùNnRp
• ùT¦húWih úNôRû] Tt± áßRp
• Ïû\TôÓLû[d LiP±Rp.

úYûX«u Y¬ûN (Job Sequence)

• úNôRû]j Õi¥u úUtTWl©û]
ÑjRm ùNnÕ úUtTWl©p, YiQ
NôVjûR ùR°dLÜm.

• §WY ùPYXlTûW úUtTWl©p
ùR°dLÜm.

• NôVjûR 2 ØRp 3 ¨ªPeLs F\
®PÜm. úUtTWlûT ¡Ç]Wôp
LÝYÜm.

• JÚ úNôRû] Õ¦ûV TVuTÓj§
úUtTWlûT EXW ûYdLÜm.

• ùYsû[ §WYj§]ôp Ïû\TôÓ
Y¥YûUjÕ ùY°úV YÚYûR
LY²dLÜm.
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£_õ & Gm (CG & M)      T«t£ 1.3.61

ùYpPo (Welder) þ v¼XõàûPV ùYp¥e ùNnV CVÛm RuûU
(Weldability of Steels) (OAW, SMAW)

úUd]h¥d Tôoh¥Lp T¬úNôRû] (Magnetic particle test (I&T)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• úYûX«u úUp úUd²h¥d ÕÔdÏLû[ ùNÛjÕRp
• Ïû\TôÓLû[d LiP±kÕ Ï±dLÜm.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



205

úYûX«u Y¬ûN (Job Sequence)

• LôkRjçs úNôRû]«u MPT BL
ùNVpTôhûP TZLÜm.

• MPT ë²h¥p úNôRû] ÕiûP
AûUdLÜm.

• LômúTô]h úUtTWl©u ÁÕ CÚm×
ÕLs §WYjûR ùR°dLÜm.

• úNôRû] Õi¥p LôkRUôdÏYRtLô]
Nd§ûV CVdLÜm.

• ®¬Np ApXÕ Ïû\Tôh¥u
®°m×L°p áÓm CÚm×jÕLsLû[
LY²dLÜm.

• ®¬Np ApXÕ Ïû\TôhûP LiP±kÕ
TÏ§ûV Ï±dLÜm. (Figs 1 & 2)

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.3.61
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£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.4.62

ùYpPo (Welder) þ BnÜ ùNnRp Utßm T¬úNô§jRp (Inspection & Testing)

¨d EûPjÕ TôojÕ T¬úNô§jRp (I & T) (04) (Nick-break test (I & T) 04)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• ùYpÓ À¥û] WmTj§û]d ùLôiÓ ùYhPÜm
• ùYpÓ RLh¥û] EûPdL ØÝ ®ûN«û] ùNÛjRÜm
• EhTdLd Ïû\L°u AûPVô[m LôiL.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

1 ùYpPô] ‘T’ ApXÕ Th CûQl©û]
úRokùRÓdLÜm

2 ùYpPô] Uô§¬«p Uj§V úLôh¥û]d
ùLôiÓ ÑUôo 15ª.ÁXõÚkÕ 2ª.Á BZm
ùLôiÓ WmTj§u êXm ùYhPÜm.
(Fig 2)

3 CûQl©u ©uTdLj§p úUp Ñj§ûVd
ùLôiÓ úYLjÕPu RhP úYiÓm.
(Fig 2)

4 WmTj§p ùYhPôÏmúTôÕ Utßm
úUtTWl× ®¬Np BÏRûXÙm CûQl×
ÕiPôÏmúTôÕ A±VXôm

5 TX®RUô] Ïû\L[ô¡V vXôÏ Eh×ÏRp
Ïû\YôL EÚÏRp, Ïû\YôL EúXôL
FÓßYp Utßm £X AûPVô[e
LôÔRp

6 úUtÏ±l©hP Ïû\L°u LôWQeLû[d
LiÓ ¨Yoj§ ùNnVÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.4.62

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

¨d EûPjÕ TôojÕ T¬úNô§jRp (I & T) (04) (Nick-break test (I & T) 04)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ¨d ©úWd ùPvh¥p EhTdLd Ïû\Lû[ AûPVô[m LôÔRp.

ùYp¥u RWjûR ¾oUô²jRp.

ùYpûP ¿[j§u Yô¬VôL EûPjÕ §\kÕ
©u]o BnÜ ùNnÕ HúRàm Es
Ïû\TôÓLs CÚkRôp ARôYÕ TdL ÑYo

CûQÜ CpXôûU, CûP CVdL CûQÜ
CpXôûU Utßm ùTôWô£h¥ B¡VYtû\
BnÜ ùNnVÜm.
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£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.4.63

ùYpPo (Welder) þ BnÜ ùNnRp Utßm T¬úNô§jRp (Inspection & Testing)

ùTiÓ êXm T¬úNô§jRp (Free bend test (I & T) 03

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• ûY£às úYûX«û]l ùTôÚjÕL
• úYûX«û] Yû[jRÛjRÛdÏ ØÝ ®ûNÙPu ùLnùPÓ CVk§Wj§û]
TVuTÓjRÜm

• ùLnùPÓ CVk§Wj§û] TVuTÓjRÜm.
• Ïû\Lû[ N¬TôodLÜm.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• lÃ ùTiÓ úNôRû]dLô] Yû[ûYj
ùRôPeÏYRtLô] ®ûNVô]Õ Uô§¬«u
Øû]L°p ApXÕ JÚ
ALXjçWj§tÏs ùTôÚjRlTÓm.
úNôRû] ùTôÚs ªLÜm L¥]Uô]RôL
CÚkRôp, Uô§¬«p CÚ Øû]LÞdÏ
AÚ¡p BWmT ®ûN TVuTÓjRlTÓm
úTôÕ, Ïû\kRThNm Uô§¬ ALXj§u SÓ
¿[j§p AÕ YZeLlTÓm.

• lÃ ùTiÓ NôR]j§p CÚkÕ úNôRû]
ÕiÓ  NôR]j§XõÚkÕ ALt\l
ThPÜPu Yû[®u úLôQm
A[®PlTÓ¡\Õ. Utßm LhÓlTÓjÕm

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.4.63

®ûN«u ¸r CpûX, úNôRû]dÏj
úRûYVô] Yû[Ü BWm úRûY«pûX.

• lÃùTih Yû[Ü 180° ùRôPeLlThÓ,
180° YûW Yû[Ü EÚYôÏm YûW ®ûN
Uô§¬«u ÁÕ CûQVô] ¨ûXdÏ
ùLôiÓ YW TVuTÓ¡\Õ.

• lÃ ùTiÓ úNôRû]«p Yû[Ü ®ûN
LÓûUVô]Õ.

• lÃ ùTih úNôRû]dÏ ©u úUtTWl©p
®¬Np Utßm Ïû\TôÓLs BnÜ
ùNnVlTÓ¡\Õ.
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£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.4.64

ùYpPo (Welder) þ BnÜ ùNnRp Utßm T¬úNô§jRp (Inspection & Testing)

@©pXh Ø±Ü T¬úNô§jRp (Fillet fracture test  (I & T) 04

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• ûY£²p úYûX«û] ùTôÚjÕL
• Ø±®tÏiPô] ®ûN«û] ùNÛjÕRp
• Ïû\Lû[ N¬ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

1 JÚ TdL ùYpPô] @©pXh, úXl ApXÕ
Th CûQl×m úNokÕ úYûX«u
ÕiÓLû[ úRoÜ ùNnVÜm

2 Fig 1p Lôi©jRT¥ ùTugf ûY£²p
úYûX«û] ùTôÚjRÜm

3 Fig 1p Es[T¥ CûQl©û] ùTi¥e
CÚm× Õi¥û]d ùLôiÓ ùTi¥túLô
ApXÕ ARu Ø±®túLô TVuTÓjÕRp

4 úUtTWl©às[ Ø±®û]d LY²dLÜm.

5 Ut\ ùYpPô] úYûXûV úRoÜ ùNnRp

6 úYûX«u úUp ®ûN«û] ùNÛjRÜm.

– TWl©às EûPkR Tp úYßThP
Ïû\L°p,

– Ïû\YôL Eû\k§ÚlTÕ úTôp
CÚlTRû] LY²dLÜm.

– vXôÏ Eh×ÏRp

– Lôt\ûPkRdÏ¯ (Blow Holes) ùYp¥²p
AÝdÏ úNokÕ CÚjRp

7 Ïû\Lû[ LiP±kÕ ¿dLÜm. (Fig 2)

£_õ & Gm: ùYpPo (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.4.64

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

@©pXh Ø±Ü T¬úNôRû]«p ùYph Ïû\TôÓLû[ LiP±Rp (Fillet
fracture test  (I & T) 04)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• @©pXh Ø±Ü T¬úNôRû]«p ùYph Ïû\TôÓLû[ LiP±Rp.

Ø±Ü HtThP ùYp¥û] úRoÜ ùNnRp
(Examination of fractured weld)

¸rLiPûYLÞs EhlTdL Ïû\Lû[
Ø¬Yô] ùYp¥²p Lôi©jRp Utßm
A¥«tLiP EhlTdL Ïû\Lû[ ̧ rLiP
TPj§u êXm Lôi©dLÜm.

1 Ïû\YôL Eû\Rp

2 ØÝûUVt\ EúXôL FÓÚYp

3 vXôÏ Eh×ÏRp

4 Lôt\ûPkR Ï¯ (ApXÕ) AÝdÏs[
ùYpÓ
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£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.5.66

ùYpPo (Welder) þ YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

GMAW þu ùYp¥e CVk§Wm Utßm ETLWQeLs Utßm Bod¡û]
EiPôdÏRp (Setting up of GMAW welding machine & Accessories and striking an
ARC GMAW-02)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• GMAW - ®tÏiPô] ETLWQeLs Utßm E§¬TôLeLû[ AûPVô[e LôÔRp
• GMAW - «u ùYp¥e¡u ùRô¯tÖhTm Bod EiPôdÏRp.

£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.5.65

ùYpPo (Welder) þ YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

TôÕLôl× NôR]eLs Utßm ARu TVuLs A±ØLm (Introduction to
safety equipment and their use etc. GMAW-011)

Refer the Exercise 1.1.02
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CO
2 
 CVk§Wj§û] AûUjRp (Setting up

of the CO
2 
machine)

Pôof£«u Øû] (gun) (Fig 1) Lu²XõÚkÕ
CûQl× Øû] Y¯VôL ÑÚs (spiral) úWôXov
ûLÓ ¥ël, JVo ÑÚû[ûVÙm (spool)

GÓdLÜm.

ÑÚû[«XõÚkÕ Lm©ûV CÝjÕ, JVo ûL¥u
EsY¯, ¥ûWYo úWôXov Utßm JVo
ûL¥u ùY°Y¯ Y¯VôL ùNÛjRÜm. (Figs 2

Utßm 3).

Lm© úUtùLôiÓ ÑÚs Yû[Vm G]lTÓm.
v©¬e ûX]ovL[Pu Es[ Lôu¥ëh
ûX]ov (ÏZônY¯) Y¯VôL (Fig 4) Pôof
ùY° Y¯dÏ ùRôÓ Øû] êXUôL
GÓjÕfùNpXlTÓm (Fig 5) ùNôÚÏm ùTôÝÕ
Lm© Yû[kÕ®PdáPôÕ (A )

ùS°VdáPôÕ.

Lm© RhûPVôYûRj R®odLÜm. Lm©
ÁÕs[ ùNm× éfÑ E¬kÕ ®PôUp
CÚdLÜm. úWôXo A§LUôL CßdLdáPôÕ.

ÑÚû[«XõÚkÕ Lm© G°RôL GÓjÕf
ùNpXlTP HÕYôL LôuPôdh ¥lI ¿d¡,
©\Ï Pôof£p AR²Pj§p ûYdLlTP
úYiÓm. Gk§WjûR 3 úTv ªu
®¨úVôLjÕPu CûQjR©\Ï Gk§WjûR
CVdL úYiÓm.

ùYp¥e PôofûN Tô£ ¥q ùPoª]ÛPu
CûQdLÜm. Tô£ ¥q ùPp ª]p, BZUô]
ALXUô] ùYpÓ FÓßYûX, SpX AûXY¬
EÚYôdLjÕPu HtTÓjR ERÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.5.66
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ÍhPo, ùWÏúXhPo Utßm @×ú[ô
(YôpÜ) ÁhPûW CûQjRp (Connecting
the heater, regulator and flow meter)

Co
2
úLv ÍhP¬u Es Y¯Øû], Co

2

£XõiPÚPu CûQdLlTÓm. (Fig 1) ÍhPo
ùYp¥e ùUμ²XõÚkÕ YÚm 110V

®¨úVôLjÕPu (A) 230V ØRuûU ªu
®¨úVôLjÕPu CûQdLlTP úYiÓm.

CÕ YôÙ, ùWÏúXhP¬Ûm @lú[ô
ÁhP¬Ûm T²dLh¥ EÚYôRûX
(Eû\RûX) R®odL ERÜm. úLv ÍhP¬u
ùY°Y¯«p, ThûP vúT]o TVuTÓj§ å
vúPw  (Two stage) ùWØúXhPûWl
ùTôÚjRÜm. PVp úLw N¬YW ùNVpTÓ¡\Rô
GuTûRÙm Eß§ ùNnVÜm.

Cß§VôL @lú[ô ÁhPûWÙm, úLv
úaôûNÙm ùYp¥e Pôof / Lu EPu
CûQdLÜm. ¥l hWôuvTo úUôÓdÏ (Aªr
CPUôtß Øû\dÏ úRûYlTÓm. 8 ØRp
10 XõhPo / ¨ªPjÕdÏ Gàm ÅRj§p
YôÙlTônûYl ùTßm T¥VôL Co

2 
YôÙ®u

ùY°lTôÓ AÝjRjûR AûUdLÜm.

Sô£p Øû]«p N¬Vô] AÝjRjûRl ùTßm
®Rj§p GpXô CûQl×L°Ûm L£ûYj
R®odLÜm. L£ûY úNôl× ¿o LûWNp
TVuTÓj§ úNô§dLÜm.N¬Vô] úLv TônÜ
ÅRj§p TVuTÓjRlTÓm ùTôÝm, Õ¬RUô]
LWLW KXõÙPu ºßm JXõÙm úLhLXôm.
Ïû\kR A[Ü TônÜ Öi Õû[jRuûUûV
HtTÓj§®Óm.  A§LlTônÜ ÅRm,
ùLôkR°lûT (Turbulance) HtTÓj§ ùYpûP
UôÑTÓj§®Óm.

¥l hWôuvTo (dip transfer) ùNnV Bod
KpúPw, Lm© ¿h£ (stick out) Utßm  JVo
@ÀÓúWh (Lm© YôhP ÅRm )

B¡VûYLû[  AûUjRp (Setting up arc

voltage, stickout and wire feed rate for dip transfer)

N¬Vô] Lm© YôhP ÅRj§û]j
úRokùRÓjÕ ªuú]ôhP A[ûY
AûUjRp (Setting the current level by selecting

proper wire feed rate): úSodúLôhÓl
T¥ÜLû[f ùNnV úYi¥V ClT«t£dÏ,
£±V ®hPØûPV GXdhWôûPj
úRokùRÓjRp. ®ÚmTjRdLRôÏm. ARôYÕ
0 .8ª.Á ®hPØs[ Lm©Ùm 80þ100A

ªuú]ôhPj ùRôPo A[Üm AûUdL
úYiÓm. AûUdLlTP úYi¥V
ªuú]ôhP A[Ü (CO

2
) ùYp¥e¡p/GMAW

ùNVtTôh¥p JÚ úS¬ûPVô] ùRôPoûTd
ùLôiÓs[Õ. BLúY 80þ100A

ªuú]ôhPj§tÏ JjR N¬Vô] Lm© YôhP
ÅRm Gk§Wj§u GXdhWôÓ ®hP AX¡p
(Electrole faced unit) AûUdLlTP úYiÓm.

TVuTÓjRlTÓmªuú]ôhPj§tÏ
RÏkR Bod JpúPû_ AûUjRp (Setting
appropriate arc voltage for the corresponding cur-
rent used): AûUÜ ùNnVlTP úYi¥V Bod
KpúPw GuTÕ, ¨Wl×dLm©«u ®hPm,
ùUhPp hWôuv@T¬u (EúXôL
CPUôt\j§u ) YûL Utßm
úRokùRÓdLlThP ªuú]ôhPm
B¡VûYLû[l ùTôÚjRRôÏm. GMAW

ùNVtTôh¥p ¥l hWôuvlTo úPWôÓdÏ
Bod úYôpúPw úRokùRÓdLl
Tn]TÓjRlTÓm AàTY Øû\«Xô]
ãj§Wm, YÚUôß

Bod úYôpúPw = 14+0.05 2 C§p 1 GuTÕ
Lm©«u ®hPj§tÏ HtT
úRokùRÓdLlThP ªuú]ôhPUôÏm. CÕ
Ïú[ôhXo (úLô[Y¥Y) Utßm ùR°l×
CPUôt\ Øû\dÏ T¥®u Ø¥lûTl
ùTôÚjÕ úYôph áÓRXôL CÚdÏm. 10ª.Á
L]Øs[ M.S RLh¥p úSodúLôhÓl
T¥ÜLû[f ùNnV 23 ØRp 24 úYôpúPw
LuhúWôp ÏªûZ (Knob) TVuTÓj§
AûUdLÜm. CqYôß AûUdLlThP
úYôpúPw Bod HtTÓjRlThP ©\Ï 19þ21

úYôpúPw´dÏ Ïû\Ùm. AûUdLlThP
(SET) úYôpúP´dÏ Bod úYôpúP´dÏm
Es[ úYßTôÓ (Årf£) úL©°u ¿[m
Utßm CRW LôWQeL[ôp HtTÓYRôÏm.

Lm© ¿h¥lûT AûUjRp (Setting the strick

nut)

CÕ LôuPôdh ¥l©u Øû]dÏm
GXdhWô¥u ùY°Øû] BRôW
EúXôLjûRj ùRôÓm YûWdÏm Es[
çWUôÏm. Fig 6p (K) ûY TôodLÜm.
T¬kÕûWdLlThP v¥d AÜh,
¥lhWôuv@TÚdÏ 5 ØRp 10ª.Á BÏm.
v¥d AÜh ªLÜm Ïû\YôL CÚkRôp
Sô£Xõu Øû]«p A§LlT¥Vô] ùR±l×Ls
T¥Ùm. CÕ LYNlTônûY RûP ùNnVdáÓm.
CR]ôp Bod TXÅ]UûPkÕ EúXôLlT¥Ü
ÅRm JÝeLôL CÚdLôÕ.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.5.66
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ùYp¥e ùNnØû\ (Àh ùPTô£h
ùNnRp) (Welding procedure) (Depositing the Beads)

ùYp¥e Pôof£p Es[ ¥¬dLo AÝj§
BodûL EiPôdLÜm Utßm AúR úSWj§p
_ô©p Ï±dLlThP úLôh¥u ÁÕ
GXdhWôÓ Lm©«u Øû]ûV ùRôPÜm
(Fig 7).

Fig 8þp LôhPlThÓs[T¥ ùYp¥e §ûN«p
ùNeÏjRôL 100  ØRp 150  úLôQj§p 15mmþp
úYûX TÏ§dÏ úUúX PôofûN ©¥dLÜm.

PôofûN _ô©u CPÕ Øû]«p YXÕ
Øû]ûV úSôd¡ ApXÕ YXÕ Øû]«p
CÚkÕ CPÕ Øû]dÏ JúW ºWôL SLojRÜm.

ùYp¥e §ûN«u A¥lTûP«p ùYp¥e
ÖhTm @úTd úaih ApXÕ @úTdYoh
ApXÕ CÝdÏm ÖhTm Fig 9 Utßm
@úTôoúaih ApXÕ TôoYoh ApXÕ
RsÞm ÖhTm G] AûZdLlTÓm. (Fig 10)

ùRôPo× Øû] Su\ôL CÚlTûR ¿[UôL
ApXÕ EÚLúYô CpûX. Utßm ¥@l
©ëNÚdÏ CßdLUôL Es[Rô G] Eß§
ùNnÕ ùLôs[Üm. Pôof Øû]«p
vúThPo JhPôUp CÚdL Bi¥
vúThPo vlúW ApXÕ ù_pûX
AqYlúTôÕ TVuTÓjRÜm. ÌpPh
ùUhPp Bod ùYp¥e¡p ùNnRÕ úTôp
Àh Ø¥®p Ts[m N¬VôL ¨WlTlThÓ
CÚlTûR Eß§ ùNnVÜm. N¬Vô] ALX
Àh, EVWm Utßm ¬l©pv Utßm
AiPoLh R®odL Pôof CpXôUp
R®odLÜm.

ùYph Àh ÑjRm ùNnRp (Cleaning the weld

bead)

Àh Utßm BRôW EúXôLj§u úUtTWl©p
vúThPoLs CÚl©u £l©e úaUo
TVuTÓj§ ALt\ úYiÓm. TôÕØLôl©tÏ
LôÏpv TVuTÓjRÜm. úUÛm ÀÓL°p
Es[ EúXôLUpXôR T¥ÜLû[ LôoTu,
v¼p JVo ©Wx êXm ÑjRm ùNnV úYiÓm.
úUtLiP ùNnØû\ûV úTôoúaQih
ùPd²d Utßm TVuTÓj§ Ut\ WuLû[
T¥Ü ùNnVÜm.

ùYph _ôûT BnÜ ùNnRp (Inspecting the

finished welded job)

AiPoLh, ºWt\ Àh ALXm, EVWm ¬l©pv
úTôu\ ùNph Ïû\TôÓLs Es[Rô G]
Lôh£ Øû\ûV TVuTÓjRÜm.
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£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.5.67

ùYpPo (Welder) þ YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

GMAW  þp RûW UhP ¨ûX«p 10ª.Á MS RLh¥tÏ ÀÓLû[
úSodúLôh¥u úUp AûUjRp (Depositing straight line beads on MS plate 10mm
in flat position by GMAW-02)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ _ôûT RVôo ùNnRp
• GMAW  CVk§Wm Utßm ùYp¥e A[ÜÚdLû[ AûUjRp
• RûWUhP ¨ûX«p úSoúL#ôhÓ T¥Ü AûUjRp
• ÑjRm ùNnÕ, Ïû\TôÓLû[ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

1 ùNnùTôÚû[ YûWTPj§uT¥ A[ÜdÏj
RVôo ùNnVÜm.

2 LôoTu v¼p JVo©Wx TVuTÓj§
úYûX«u TWl©û] ÑjRm ùNnVÜm.

3 YûWTPj§u úYûX«u TWl× ÁÕ
CûQúLôÓLû[ YûWkÕ AûYLû[l
×s°dÏ±«PÜm.

4 ùNnùTôÚû[ (úYûXûV) T¦úUûP ÁÕ
TÓdûL ¨ûX«p ûYdLÜm.

5 0.8ª.Á ®hPØs[ Lm©fÑÚû[ (Spool)

ARu ¨ûX«p ùTôÚj§ éhPÜm,
Lm©ûV Y¯LôhÓm ÏZp EÚû[Ls,
§ÚÏ ÑÚs (Spiral) Utßm Pôof£u
ùRôÓØû] (Contact Tip) Y¯VôL CÝdLÜm.

6 ùYp¥e Gk§WjûRj ÕYdLÜm, PôofûN
Gk§Wj§u Tô£¥q ùPoª]ÛPu (DC+ve)

(DCRP) CûQdLÜm.

7 ùYp¥eûL ÕYeÏYRtÏ 5þ10

¨ªPeLÞdÏ ØuTôL úLv Co
2 
 ÍhPûW

ªu ®¨úVôLjÕPu CûQdLÜm.

8 AªrkÕ CPUôt\ Øû\dÏ (Dip Transfer

mode) úRûYVô]Yôß Bod úYôpúPû_
19þ21 V BL AûUdLÜm.

9 úLv lú[ô ÅRjûR 8þ10XõhPo ¨ªPm
BL AûUdLÜm. (Litperminute)

10 BodûL HtTÓjR, 90þ100 Bm©Vo
¡ûPdÏm T¥VôL Lm© FhP ®RjûR
AûUdLÜm.

11 úUtÏ±l©hP ªuú]ôhP AûU®tÏ
11 (A ) 12 Lßl× TfûN Y¥l×d
LiQô¥ûV ûLj§ûWdÏ (Hand shield)

TVuTÓjRÜm.

12 úRûYdúLtT TôÕLôl× BûPLû[
A±VÜm.

13 Gk§Wj§p Ï±l©hÓs[ T¥
ùYpÓØû\dÏ (mode) Uô\Üm (Switch over)

14 Bod HtTÓj§ ¥l ¥Wôuv¸To úUôÓdÏ
Aªr CPUôt\ Øû\dÏ (mode)

úRûYVô]Yôß LôuhPôdh
Øû]«XõÚkÕ  úYûXdÏ 8þ10 ª.Á ̈ Wl×d
Lm© ¿h£ûVl TWôU¬dLÜm.

15 T¥ûY, úYûX«u JÚ Øû]«XõÚkÕ
Utù\ôÚ Øû]dÏ ×s°d úLôh¥u
Y¯úY ùNnVÜm.

16 ùR±l×Lû[ ùNÕdÏ Ñj§VûXd ùLôiÓ
¿dLÜm, CûQlûTd LôoTu v¼p JVo
©ûW`d ùLôiÓ ÑjRlTÓjRÜm.

17 ùYpÓ T¥®u Ø¥l× Ï±jÕm,
Ïû\TôÓLs Ï±jÕm, ÑV BnÜ ùNnVÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

RhûPVôdÏYRtÏm Utßm NÕWUôdÏRÛdLôLÜm T¬úNô§jÕd
ùLôsÞRp (Checking flatness and squareness)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ùNnùTôÚû[ RVôo ¨ûXlTÓjÕRÛm, AûUjRÛm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.5.67

ùNnùTôÚû[ RVôo ̈ ûXlTÓjÕRÛm,
AûUjRÛm (Preparation and setting of the job)

150x100x10 ª.Á L]Øs[ M.S RLh¥û]j
RVôo¨ûX ùNnVÜm.

15ª.Á CûPùY°L°p úSodúLôÓLû[
YûWkÕ ×s°dÏ±«PÜm.

ØkûRV T«t£L°p ùNnRYôß úYûXûV
ùYp¥e úUûPÁÕ TÓdûL ¨ûX«p
AûUdLÜm.
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£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.5.68

ùYpPo (Welder) þ YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

1F ¥l UôßRXõu êXm TÓdûL ¨ûX«p 10 ª.Á L]j§p MS RLh¥u
úUp ‘Tee’ CûQl©tLôL @l©pXh ùYpÓ ùNnRp (Fillet weld Tee joint on
MS plate 10mm thick in flat position by dip transfer 1F) (GMAW 03)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• ®¬YûPRXû]d ùLôiÓ AXYuv áÓRXôL ûYjÕ ‘T’ CûQl©u JÝe¡tÏ
úPd ùNnÕ AûUjRp

• ùYp¥e¡tLôL TÓdûL ¨ûXdLôL ‘T’  CûQl©û] AûUjRp
• N¬Vô] A[Ü ‘T’ CûQl©tÏ ìh WuLû[ úNojRp
• N¬Vô] ùXd A[®tÏ êÓT¥Yû] ‘T’ CûQl©tÏ úNojRp
• @©pXh ùYpÓ ÁÕ ×\lTWl× Ïû\TôÓLs Utßm T¥®u úRôt\m Ï±jÕ ÑjRm
ùNnÕ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

1 RLÓLû[ YôÙ ùYhÓ êXm YûWTPj§u
T¥ ùYhPÜm.

2 YôÙ ùYhÓ ùNnVlThP ®°m×Lû[
NÕWj§p ¡ûWi¥e ùNnVÜm.

3 ¡ûWi¥e ùNnÙmúTôÕ NôRôWQl
TôÕLôl× LiQô¥ûVÙm, YôÙ ùYhÓ
ùNnÙm ùTôÝÕ ùYp¥e TôÕLôl×d
LiQô¥ûVÙm (Lôd¡uv) A¦VÜm.

4 ûTp ùLôiÓ Wô® Utßm ©£ß ¿dLm
ùNnÕ RLÓL°u TWl×Lû[
ÑjRlTÓjRÜm.

5 RLÓ A ÁÕ B RLÓ ûV RûX¸r T BL
YûWTPj§u T¥ AûUdLÜm.

6 TôÕLôl× BûPLû[ A¦VÜm.

7 TPj§p Lôh¥VYôß T CûQl©p CÚ
Øû]L°Ûm úPd ùYpÓ ùNnVÜm
(10ª.Á ¿[m) (Fig 1)

8 ¡ûPUhPj§XõÚkÕ úN]ûXûV 450

ûYjÕ úPdùYpÓ ùNnVlThPûR
TÓdûL ̈ ûXdÏ ̧ r¨ûX ûYjÕ ùYp¥e
ùNnVlTÓm.

9 Gk§Wj§²p Pôof£û] Tô³h¥q
Øû]«p CûQdLÜm.

10 CûQl× úYolT¥ûY 0.8ª.Á ®hPØs[
ûUpÓ v¼p ¨Wl×dLm© Utßm
vh¬eLo T¥Ü ùYp¥e ÖhTØû\
TVuTÓjRf ùNnVÜm. (Fig 2)

11 90þ100A ªuú]ôhPØm / Jj§ûNYô]
Lm© FhP ÅRØm 19 þ 21 Bod úYôpúPw
AûUjÕ ¥lh ¥Wôuv@TôoUo úUô¥p
úYoT¥ûY CPÜm.

12 N¬Vô] úYo FÓÚYp, Utßm RLÓ A

Utßm B B¡VûYL°u ºWô] EÚÏRXõp,
RÏkR ùYp¥e Lu Pôof úLôQm Utßm
Bod SLoÜ úYLm B¡VûYLû[ Eß§
ùNnVÜm.

13 v¼p JVo ©Wx TVuTÓj§ úYolT¥ûY
ÑjRm ùNnVÜm.

14 CWiPôm T¥ûY, vh¬eLo T¥YôL
Fig 3 - - - þp Es[Õ úTôp A¥jRLÓ
AûVÙm EhTÓj§ ùNnVÜm.
úYolT¥ÜdÏ ùNnVlThP AúR ùYp¥e
A[Ü Øû\Lû[Ùm ÖhT Øû\ûVÙm
©uTt\Üm.

15 ùSÓdÏj RLh¥u ÁÕ ALrùYhÓ
GtTÓYûRj R®olTÕPu ùXd ¿[m
10ª.Á BL Es[Rô GuTûRÙm  Eß§
ùNnVÜm.

16 CWiPôm T¥ûY v¼p ©Wx ùLôiÓ
ÑjRm ùNnVÜm.

17 CWiPôm T¥ûY ùNnRÕ úTôXúY
êu\ôm T¥ûYÙm ùNnVÜm. B]ôp
ClT¥Ü ùSÓdLj RLÓ úYolT¥Ü Utßm
CWiPôm T¥Ü B¡VûYLû[
EhTÓj§VRôL CÚdL úYiÓm. (Fig 4)

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.5.68
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18 ùSÓdÏjRLh¥u Á§ ALrùYhÓ
HtTÓYûRj R®olTÕPu ùXd ¿[m
10ª.Á BL Es[Rô GuûTûRÙm Eß§
ùNnVÜm.

19 ùYpÓ ùNnVlThP CûQlûT JVo©Wx
ùLôiÓ ÑjRm ùNnVÜm.

20 ùYlTUô] úYûXLû[d ûLVôÞm
ùTôÝÕ Ï\ÓLû[l TVuTÓjRÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

1F ¥l UôßRXõu êXm TÓdûL ¨ûX«p 10 ª.Á L]j§p MS RLh¥u
úUp ‘Tee’ CûQl©tLôL @l©pXh ùYpÓ ùNnRp (Fillet weld Tee joint on
MS plate 10mm thick in flat position by dip transfer 1F) (GMAW 03)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• prepare and weld fillet ‘Tee’ joint on MS plate in flat position.

CûQl©tLôL RLÓLs A Utßm B ûV úPd
ùYpÓ ùNnÙmùTôÝÕ AûYL[dÏ
CûPúV Es[ úLôQm Fig  1p Es[T¥
(ARôYÕ EÚj§¬× CûPV[Ü JÚ SPl×dÏ
1º  ÅRm) CÕ úLôQ EÚj§¬ûVd LhÓl
TÓj§ ùYp¥e ùNnR ©\Ï 90º  ¡ûPdÏmT¥
ùNnÙm.

úLôQj§Ûm ©¥dLlTP úYiÓm.
(Fig 2)

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.5.68

úXl @©pXh CûQl×dÏ EÚj§¬×
CûPV[Ü T¬kÕûWdLlTÓY§pûX.

úUÛm ùSÓdÏj RLÓ CûQl× 1p
Eß§VôLl ©¥jÕdùLôiÓ CÚdLl
TÓYRôp CûQl× 1V EÚj§¬× CûPV[Ü
CpXôUp ùYpÓ ÀÓ CûQl× 1 BÏm.

T CûQl× 1u úYolT¥ûY CÓYRtÏ
CûQl©tÏ ùNeúLôQUôL PôofûNl
©¥jÕ, PôofûN CûQl©u CPl
TdLj§XõÚkÕ YXlTdLUôL (©uûL
ÖhTØû\«p ) ùNeÏjÕ úYLj§p
úLôhÓPu 5 þ15 úLôQj§Ûm TWl×Pu 45º

GMA ùYp¥e ùNVtTôh¥p AÑjReLû[
¿dÏYRtLô] §\ûU CpXôRRôp, RLh¥u
TWl©XõÚkÕ EÚhÓlTPXeLs (mile scale)

ÕÚ, ùT«ih, GiùQn (A) ¡¬v

ØRXõVYtû\ ¿dÏRp Ød¡VUôÏm.

CûQlûT TÓdûL ¨ûX«p (¸rúSôd¡)

ùYpÓ ùNnYRtÏ CûQlûT
¨ûXlTÓjÕYRtÏ ‘T’ Y¥Y NhPeLû[l
TVuTÓjÕRp ªLÜm YN§VôL CÚdÏm.
CûY úPd ùYpÓ ùNnVlThP úYûXûV
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¡ûPUhP R[jÕPu 45º úLôQj§p ûYdL
AàU§dL úYiÓm.

ºWô] SLoÜ úYLm, ºWô] ùYpÓ ùN¬ûYÙm,
T¥Ü EVWjûRÙm, AûXY¬ Y¥YjûRÙm,
A¥ EúXôLjÕPu ùYpÓT¥Ü
TôRØû]«p SVUôL CûQjÕ ¡úWhPûW
N¬YW ¨WlTÜm.

CWiPôYÕ Utßm êu\ôYÕ vh¬eLo
T¥ÜL[dLôL ¡ûP AûUÜ, Fig 3þp
LôhPlThPYôß CÚdÏm. ùXd ¿[m (L)

10ª.Á A[ÜdÏd ¡ûPlTûR Eß§
ùNnYRtLôL CqYôß ùNnVlTÓ¡\Õ.
T¥ÜLs CWi¥tdÏm êußdÏm CûPúV
Ï¯ÜjRuûU (concurrent) Ïû\kR ThN
A[YôL CÚlTûR Eß§ ùNnVÜm.  CÕ
úRûYVô] ùRôiûPdLQjûRlùT\ (Throat

thickness) ERÜm. (Fig 4)

úRûYVô] ÀÓ ÃVu@úTôovùUih, EVWm
Utßm úRôt\m CûYLû[
AûPYRtÏiPô]ûY Pôof£û] ºWô]
úYLj§tÏ N¬TôojÕd ùLôs[ úYiÓm.

Pôof Sô£p ùYpÓ ùR±l×L[ôp,
AûPTÓm ùTôÝÕ, ùR±l× G§ol×
ùR°lûT (Anti Sparter Spray) TVuTÓjRÜm.
CRû]f ùNnVlTPô®hPôp, Lm©FhPm
JÝeLôL CÚdLôÕ. CR]ôp Bod ̈ ûXVôL
CÚdLôÕ. CÕ ùY°UiPX UôÑûY
ùYp¥e HtTÓjÕYÕPu Öi
Õû[Lû[Ùm HtTÓjÕm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.5.68

JqùYôÚ T¥ûYÙm ùNnÕ Ø¥jR ©\Ïm
úYûXûV ùNnÕ Ø¥jR ©\Ïm LôoTu
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£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.5.69

ùYpPo (Welder) þ YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

1F ¥l hWôuvT¬p 3ª.Á L]Øs[ úXl CûQlûT TÓdûL ¨ûX«p
M.S RLh¥²p @©pXh ùYpÓ ùNnRp (Fillet weld - Lap joint on MS sheet  3mm
thick in flat position by dip transfer 1F (GMAW - 03)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• ÌhûP YûWTPj§uT¥ Ï±l©hP A[®tÏj RVôo ùNnVÜm.
• YûWTPj§uT¥ Ï±l©hPYôß úXl CûQl©ûQ RLÓLû[ N¬ùNnÕ úPd
ùYpÓ ùNnÕm Utßm AûUdLÜm.

• ùYp¥e¡tLôL RûWUhP ¨ûX«p úXl CûQl©û] AûUdLÜm.
• FhP EúXLj§û] Ï±l©hP A[®Xô] À¥û] úNojRp
• ÑjRm ùNnÕ Utßm ×\lTWl©u Ïû\TôÓLû[ Ï±jÕ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

1 YûWTPj§u T¥ ùYhÓm ùUμû]d
ùLôiÓ RLh¥û] ùYhPÜm.

2 Ìh¥û] NÕWUôdÏYRtÏ Øû]Lû[
¡ûWi¥e Utßm úRnjRÛm ùNnVÜm.

3 LôoTu v¼p JVo ©Wx Utßm @l«°e
ùLôiÓ RLhÓL°u úUtTWl©û] ¼To
Utßm ÑjRØm ùNnRp úYiÓm.

4 YûWTPj§u T¥ úXl©û]d ùLôiÓ
YW RLÓ A «û] RLhÓ B «u úUp ûYjÕ
AûUdLÜm.

5 TôÕLôl× BûPLû[ A¦VÜm.

6 ùUμ²Ûs[ Tô³h¥q (+) Øû]dÏ
Pôo£û] CûQdLÜm.

7 ¥l hWôuvToúUô¥tÏiPô]
êÓRûXÙm Utßm 19 XõÚkÕ 21 Bod
úYôpúPwÙm, 90þ100 BmTv ªuNôWm /
ARtÏiPô] JVo ùNÛjÕm
ÅRj§û]Ùm AûUjRp.

8 Fig 1p Lôh¥VYôß úXl CûQl©p CÚ
Øû]L°Ûm (Ïû\kRÕ  3 ª.Á ¿[m) úPd
ùYpÓ ùNnVÜm.

9 úPd ùYpÓ ùNnR úYûXûV
¡ûPjR[j§tÏ 450 úLôQj§p
CÚdÏmT¥ U  Y¥Y NhPj§p (Channel)

ûYdLÜm. CR]ôp TÓdûL ̈ ûX«p / ̧ r
úSôd¡V ¨ûX«p ùYpÓ ùNnV CVÛm.

10 úXl CûQl©u ùYp¥û] 0.8ª.Á
®hPØs[ LôlTo úLôhúPh ûUpÓ
v¼p ̈ Wl×dLm© Utßm vh¬gNo T¥Ü
ùYp¥e ÖhTØû\ TVuTÓj§fùNnVÜm.

11 RLhÓL°u Eû\Rp Utßm SpX ùXd
ùXe§û]Ùm RdL ûYjRÕp  (Leg length)

12 AiPo Lh¥û]j R®ojRp BÏm.

13 A§LlT¥Vô] Å®e (Weaving) ùNnYR]ôp
RLh¥u Øû]Ls EÚ¡
úTôLôUXõÚjRûX LY²dLÜm.

14 úXl ùYpÓ RLh¥u úUÛs[ Ut\ úPô
(Toe) ®²p AiPoLh (under cut) YWôUp
CÚjRûX LY²dLÜm.

15 v¼p JVo ©Wμû]d ùLôiÓ À¥û]f
ÑjRm ùNnVÜm.

16 SpX À¥u AûUl×LÞm Utßm
EÚUôt\m, RLh¥u Øû]Ls
EÚÏRûXÙm, À¥u N¬Vt\ úNodûLÙm,
ùTôWô£h¥, AiPoLh Aû]jÕm
ùYpÓ ùNnVlThP CûQl©û]Ùm
T¬úNô§dLÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

1F ¥l hWôuvT¬p 3ª.Á L]Øs[ úXl CûQlûT TÓdûL ¨ûX«p
M.S RLh¥²p @©pXh ùYpÓ ùNnRp (Fillet weld - Lap joint on MS sheet  3mm

thick in flat position by dip transfer 1F (GMAW - 03)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ

• TÓdûL ¨ûX«p M.S Ìh¥p ©pXh úXl CûQl× ùNnRp.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.5.69

úXl @©pXh CûQl×dÏ EÚUôt\m
AXYu³û] T¬kÕûWdLlTÓY§pûX.
CRu ØXm ùNVpTôh¥p TXRWlThP

AÝdÏLû[ ¿dÏYRtÏiPô] Nd§«uûU
CkR RLh¥u úUtTWl©XõÚkÕ CRu ªL
Ød¡V ûUp vúLp, AÑjRm, ùT«ih,
B«p (A) ¡Ãv VôÜm ùNnV CVXôÕ.
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úXl CûQl©u úUp RLh¥àûPV
KWj§²p Pôof SLÚRXô] ARu
Øû]Vô]Õ Eû\kÕ úTôLôUp CÚdL
LhÓlTôPôL CÚjRp úYiÓm. úUÛm
Ïû\kR CûPùY°«p ùYpPô] ¸rTÏ§
úPô®²p úNÚYRtÏs Pôof ®ÓTÓY§p
AiPoLh HtThÓ A§LUôY§]ôp
@©pXo  EúXôLj§u êXm húPô (Toe)

®²p ùTôÚjRUôL éoj§ ùNnRp úYiÓm.
Pôof£u êXm úRûYVô] À¥û]d
ùLôiÓ EúXôL FÓÚYp EVWm Utßm
úRôt\m VôÜm ºWôL SLÚm úYLj§û]
ºWôd¡d ùLôsÞRp úYiÓm. ùYpÓ
vùThPov êXm Pôof  Sô£Xõp AûPl×
EiPôÏm úTôÕm Utßm Bih¥
vúThPo vlúW ®û] TVuTÓjÕRp
úYiÓm. CRû] Ï±lTôL TVuTÓjRôUp
CÚl©u N¬Vt\ JVo ùNÛjÕR§u
LôWQj§]ôp BoLô]Õ ºWtßm Utßm
LôoTuûP Bdû^Ó YôÙYô]Õ ºo
CpXUp ùNpY§u LôWQj§]ôp ùYp¥tÏ
ùY°dLôtß UôÑdL°]ôÛm Utßm
ùTô\ô£h¥Ùm HtTÓm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.5.69

CûQl×L°p U úN]p ̈ ûX«p YN§tLôL
¸rThP ¨ûX«p CûQl×Lû[ ùYp¥e
ùNnYRtÏ TVuTÓ¡u\]. ¡ûPUhPj§p
450 úLôQj§p ûYjÕ úYûX«û] úPd
ùYpÓ ùNnVlTÓYRtÏ BY]
ùNnVlTÓ¡u\].

Fig 1p Lôh¥VYôß AkR CûQl©àûPV
úLôQj§u 5XõÚkÕ 15¥¡¬«p Luû] (úVô)

ùNeÏjRôL ûYjÕ Øuú]ôd¡ ùNpÛm
§ûN«p SLÚRXôÏm.
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£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.5.70

ùYpPo (Welder) þ YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

@©pXh ùYpÓ þ 3 ª.Á L]Øs[ M.S RLh¥u ÁÕ TÓdûL ¨ûX«p
¥l hWôuvTo êXm 1F Cp CûQjRp  (Fillet weld - 'T' joint on M.S sheet
3mm thick in flat position by dip transfer 1F)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• RLÓjÕiÓLû[ YûWTPj§u A[®tÏj RVôo ùNnRp.
• YûWTPj§uT¥ T CûQl©tÏ RLhÓLû[ N¬ùNnÕ AûUjÕ úPd ùYpÓ ùNnRp
• ùYp¥e ùNnYRtÏ TÓdûL ¨ûX«p T CûQlûT AûUjRp
• @©pXo Wô¥û] ùTôÚjRUôL À¥u êXm ùNÛjÕRp
• À¥û] ÑjRm ùNnÕ Utßm ùYp¥u úUÛs[ TWl©u Ïû\TôÓLû[ úNôRû]
ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

1 RLh¥û] ùYhÓ ùUμu/ ùYhÓ°
êXm YûWTPj§u T¥ ùYhPÜm.

2 NÕW Ìh¥u JWeLû[ úRnjÕm Utßm
¡ûWi¥e ùNnVÜm.

3 LôoTu v¼p JVo ©Wxû]d ùLôiÓm
Utßm ûTXõe (filing) êXm RLhÓL°u
TWl©û] ©£o ¿d¡ Utßm ÑjRm ùNnRp.

4 YûWTPj§uT¥ ‘¥’ tLôL RLh¥u ‘B’

«u úUp RLÓ ‘A’ «û] AûUdLÜm.

5 TôÕLôl× BûPLû[ A¦VÜm.

6 PôofûN Gk§Wj§u Tô£h¥q
ùPoª²Xõp AûUdLÜm.

7 90-100A ªuú]ôhPØm / Jj§ûNYô]
Lm© FhP ®RØm 19-21 Bod úYôpúPw
AûUjÕ ¥lhWôuv@To úUô¥û]l
TVuTÓj§ ùYpÓ T¥®û] úNodLÜm.

8 Fig 1 p Lôh¥VYôß T CûQl©u CÚ
Øû]L°Ûm (Ïû\kRÕ 10ª.Á ¿[m) úPd
ùYpÓ  ùNnVÜm.

9 ùPd ùYpÓ ùNnR úYûXûV ¡ûP
UhPj§tÏ 450 úLôQj§p CÚdÏmT¥
‘T’ Y¥Y NhPj§XõÚkÕ ¡ûP UhPUôL
CÚlT§]ôp TÓdûL ¨ûX«p / ¸r
úSôd¡V ¨ûX«p ùYpÓ ùNnV CVÛm.

10 ‘T’ ùYpÓ CûQl©²p 0.8 ª.Á
®hPØs[ LôlTo úLôhúPh ûUpÓ
v¼p ̈ Wl×d Lm© Utßm vh¬eLo T¥Ü
ùYp¥e ÖhTØû\«p TVuTÓj§
ùNnVÜm.

11 EÚÏ¨ûX AûPkR RLÓLs Utßm SpX
ùXd ùXekj§û]Ùm RdL ûYjÕd
ùLôs[ úYiÓm.

12 AiPoLh¥û]j R®ojRp úYiÓm.

13 A§LlT¥Vô] Å®e ùNnûL«p
RLÓL°u KWeLs EÚLôUp CÚlTRû]
LY²jRp úYiÓm.

14 RLh¥u úUÛs[ ¼ ùYp¥²p Ut\
úPô®²p AiPoLh CpXôUp
CÚlTRû] TôojÕdùLôs[Xôm.

15 JVo ©Wxû]d ùLôiÓ T¥®û]f ÑjRm
ùNnRp úYiÓm.

16 SpX À¥u AûUl×LÞm Utßm
EÚUôt\m RLh¥u Øû]Ls
EÚÏRûXÙm, À¥u N¬Vt\ úNodûLÙm
ùTô\ô£h¥, AiPoLh Aû]jÕm
ùYpÓ ùNnVlThP CûQl©û]
T¬úNô§jRp úYiÓm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.5.70
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§\u Y¬ûN (Skill sequence)

@©pXh ùYpÓ þ 3 ª.Á L]Øs[ M.S RLh¥u ÁÕ TÓdûL ¨ûX«p
¥l hWôuvTo êXm 1F Cp CûQjRp  (Fillet weld - 'T' joint on M.S sheet

3mm thick in flat position by dip transfer 1F)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ

• TÓdûL ¨ûX«p M.S RLh¥p ‘T’ CûQl× ùNnRp.

úXl @©pXh CûQl×LÞdÏ EÚUôt\
AXYuv T¬kÕûWdLlTP®pûX.

ùYp¥e ùNVtTôh¥p AÑjReLû[
¿dÏYRtLô] §\ûU CpXôRRôp RLh¥u
TWl©XõÚkÕ EÚhÓl TPXeLs (mile scale)

ÕÚ, ùT«ih, GiùQn (A) ¡Ãv
ØRXõVYtû\ ¿dÏRp Ød¡VUôÏm.

CûQlûT TÓdûL ¨ûX«p (¸rúSôd¡)

ùYpÓ ùNnYRtÏ CûQlûT
¨ûXlTÓjÕYRtÏ ‘T’ Y¥Y NhPeLû[l
TVuTÓjÕRp ªLÜm YN§VôL CÚdÏm.
CûY úPd ùYpÓ ùNnVlThP úYûXûV
¡ûP UhP R[jÕPu 450 úLôQj§p ûYdL
AàU§dÏm.

Fig 1þp Lôh¥VYôß AkR CûQl©àûPV
úLôQj§u 5XõÚkÕ 15¥¡¬«p Luû] (gun)

ùNeÏjRôL ûYjÕ Øuú]ôd¡ §ûN«p
SLÚRXôÏm.

¼ CûQl©u úUpRh¥àûPV JWj§²p
Pôof SLÚRXû] ARu Øû]Vô]Õ
Eû\kÕ úTôLôUp CÚdL LhÓlTôPôL
CÚjRp úYiÓm. úUÛm Ïû\kR
CûPùY°«p ùYpPô] ¸rTÏ§
úPô®²p êÓYRtÏs Pôof ®ÓTÓY§p
AiPoLh HtThÓ A§LUôY§]ôp
@©pXo EúXôLj§u êXm húPô (toe) ®²p
ùTôÚjRUôL éoj§ ùNnRp úYiÓm.

Pôof£u êXm úRûYVô] À¥û]d
ùLôiÓ EúXôL FÓÚYp, EVWm Utßm
úRôt\m VôÜm ºWôL SLÚm. úYLj§û]
ºWôd¡d ùLôsÞRp úYiÓm. ùYpÓ
vúThPov êXm Pôof Sô£Xõp AûPl×
EiPôÏm úTôÕm Utßm Bi¥ vúThPo
vlúW®û] TVuTÓjÕRp úYiÓm.
CRû] Ï±lTôL TVuTÓjRôUp CÚl©u
N¬Vt\ JVo ùNÛjÕR§u LôWQj§]ôp
BodLô]Õ ºo CpXôUp ùNpY§u
LôWQj§]ôp ùYp¥tÏ ùY°dLôtß
UôÑdL°]ôp Utßm ùTô\ô£h¥ GtTÓm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.5.70
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£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.5.71

ùYpPo (Welder) þ YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

1F ¥l hWôuvTo êXm TÓdûL ¨ûX«p 3ª.Á L]j§p M.S. RLh¥u
úUp Lôo]o CûQl©p þ @©pXh ùYpÓ ùNnRp  (Fillet weld - Corner joint
on M.S sheet 3mm thick in flat position by dip transfer 1F (GMAW - 05)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• RLÓjÕiÓLû[ YûWTPj§uT¥ Ï±l©hP A[®tÏj RVôo ùNnRp.
• Lôo]o CûQl©tÏ RLÓLû[ N¬ùNnÕ úPd ùYpÓ Utßm AûUjRp
• @©pXo EúXôLj§û] ùTôÚjRUôL À¥u êXm ùNÛjÕRp
• À¥u TWl©û] ÑjRm ùNnÕ Utßm Ïû\Lû[ úNôRû] ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

1 RLh¥û] ùYhÓ ùUμu êXm
YûWTPj§uT¥ ùYhPÜm.

2 NÕW Ìh¥u KWeLû[ úRnjÕm Utßm
¡ûWi¥e ùNnVÜm.

3 LôoTu v¼p JVo ©WxûQd ùLôiÓ
Utßm @lXõe (Filing) RLhÓL°u TWl©û]
©£o ¿d¡ Utßm ÑjRm ùNnRp

4 YûWTPj§uT¥ TÓdûL ¨ûX«p
Ï±l©hP úYo CûPùY° ®hÓ êûX
CûQl©p 90 ¥¡¬«p RLÓ B «p RLÓ
A «û] AûUjRp.

5 TôÕLôl× BûPLû[ A¦VÜm.

6 PôofûN Gk§Wj§u Tô£h¥q
ùPoª²Xõp AûUdLÜm.

7 90þ100 A  ªuú]ôhPØm / Jj§ûNYô]
Lm© FhP ÅRØm 19-21 A Bod úYôpúPw
AûUjÕ ¥l hWôuvTo úUô¥p
TVuTÓjRÜm.

8 Fig 1þp Lôh¥VYôß úXl CûQl©u CÚ
Øû]L°Ûm (Ïû\kRÕ 10 ª.Á ¿[m) úPd
ùYpÓ ùNnVÜm.

9 TÓdûL ¨ûX ¸rúSôd¡V ¨ûX«p
ùYp¥e úUûN«u úUp úPd ùYpúPôÓ
ùNnRRû] ûYdLÜm.

10 Eû\kR RLhÓL[ôL CÚkRôÛm Utßm
ØÝ EúXôL FÓÚYXô]RôLÜm Utßm
¸ úaôp ùT\lThP CûQl©²p
T¥®û] úNodLÜm.

11 RLÓLs Eû\kÕ CÚl©àm Utßm SpX
ùXd ùXekÕPu TWôU¬dLÜm.

12 AuPo Lh¥û]j R®odLÜm.

13 A§LlT¥Vô] Å®e ùNnûL«p
RLÓL°u KWe¡p JhûP ®ÝRXõû]j
R®odLÜm.

14 RLh¥u úUÛs[ Lôo]o ùYp¥²p
Uôtß ¨ûX«Ûs[ úPô®²p
AiPodh YWôUp R®odLÜm.

15 v¼p JVo ©Wxû]d ùLôiÓ T¥®û]f
ÑjRm ùNnVÜm.

16 SpX À¥u AûUl×LÞm Utßm
EÚUôt\m RLh¥u Øû]Ls
EÚÏRûXÙm. À¥u úNodûLÙm.
ùTôWô£h¥, AiPoLh Aû]jÕm
ùYpÓ ùNnVlThP CûQl©²p
CÚdÏUô G] T¬úNô§jRp

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.5.71
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§\u Y¬ûN (Skill sequence)

1F ¥l hWôuvTo êXm TÓdûL ¨ûX«p 3ª.Á L]j§p M.S. RLh¥u
úUp Lôo]o CûQl©p þ @©pXh ùYpÓ ùNnRp  (Fillet weld - Corner joint
on M.S sheet 3mm thick in flat position by dip transfer 1F (GMAW - 05)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• Lôo]o CûQlûT MS Ìh¥p TÓdûL ¨ûX«p ¥l ¥WôuvTo êXm RVôo

ùNnRp.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.5.71

RLÓLs A Utßm B «u Lôo]o CûQl©tÏ
AûYL°u CûP«Xô] úLôQm 900

¥¡¬«p ûYjÕ úPd ùYp¥e ùNnVÜm.
(Fig 1)

ùYp¥e ùNVtTôh¥p AÑjReLû[
¿dÏYRtLô] §\ûU CpXôRRôp, RLh¥u
TWl©XõÚkÕ £ß Ïû\L[ô] (mole scale) ÕÚ,
ùT«ih, GiùQn (A) ¡Ãv ØRXõVYtû\
¿dÏRp Ød¡VUôÏm.

ÀÓ úRôt\m, EúXôL FÓÚYp
ùT²húW`u Utßm EVWm úRûYdÏ
ùTßYRtLô] Y¯ûV Pôof£u êXm ºWôL
SLoÕRXõu úYLj§û] TWôU¬jRp BÏm.

ùYpÓ vúThPov êXm Pôof Sô£Xõu
AûPl× EiPôÏmúTôÕm Utßm Bi¥
vúThPo vlúW«û] TVuTÓjÕRp
úYiÓm. CRû] Ï±lTôL TVuTÓjRôUp

CÚl©u N¬Vt\ JVo ùNÛjÕRXõu
LôWQj§]ôp BodLô]Õ ºo CpXôUp
ùNpY§u LôWQj§]ôp ùYp¥tÏ
ùY°dLôtß UôÑdL°]ôÛm Utßm
ùTô\ô£h¥Ùm HtTÓm.
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£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.5.72

ùYpPo (Welder) þ YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

1 G TÓdûL ¨ûX«p 3ª.Á L]j§p M.S. RLh¥u NÕW Th  CûQl©p
þ Th ùYpÓ ùNnRp  (Butt weld - Square butt joint on M.S sheet  3mm thick in flat
position 1 G (GMAW-06)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ M.S RLÓLû[ RVôo ùNnVÜm
• úPd ùYpÓ Utßm úYo CûPùY°ÙPu NÕWTh
CûQl©tÏ RLh¥û] AûUdLÜm

• TÓdûL ¨ûX«p NÕWTh CûQl©û] ùYp¥e ùNnRp
• TWl©û] ÑjRm ùNnÕ Utßm Ïû\TôÓLû[ úNô§dLÜm.

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

1 RLh¥û] ùYhÓ ùUμu êXm
YûWTPj§uT¥ ùYhPÜm.

2 NÕW Ìh¥u KWeLû[ úRnjÕm Utßm
¡ûWi¥e ùNnVÜm.

3 LôoTu v¼p JVo ©WxûQd ùLôiÓ
Utßm @lXõe (Filing) RLhÓL°u TWl©û]
©£o ¿d¡ Utßm ÑjRm ùNnRp

4 YûWTPj§uT¥ TÓdûL ¨ûX«p
1XõÚkÕ 2ª.Á úYo CûPùY° ®hÓ NÕW
Th¥û] ARôYÕ RLÓ A  ÁÕ B RL¥û]
NUUôL ûYjÕ AûUdLÜm.

5 TôÕLôl× BûPLû[ A¦VÜm.

6 PôofûN Gk§Wj§u Tô£h¥q
ùPoª²Xõp AûUdLÜm.

7 YûWTPm 1þp CûQl©u CÚ Øû]L°u
úUp Ïû\kRÕ (10ª.Á ¿[m) úPd ùYpÓ
ùNnVÜm.

8 úPd ùYpÓ ùNnVlThP úYûX«û]
ùYp¥e úUûN«uúUp TÓdûL¨ûX /
¸rúSôd¡V ¨ûX«p ûYdLÜm.

9 0.8ª.Á ®hPØs[ LôlTo úLôhúPh
ûUpÓ v¼p ¨Wl×dLm© Utßm
vh¬eLo T¥Ü ùYp¥e ÖhT Øû\
TVuTÓj§ ùNnVÜm.

10 JVo FhP ÅRj§tÏ (3-4 ª.Á )

JjRôolúTôp 90-100 Bmlv / Utßm DCEP

ùYp¥e¡tÏ ªuú]ôhPj§û] N¬
ùNnÕm, 18XõÚkÕ 21 Bod úYôpúPw
YôÙ ùNpÛRp 8XõÚkÕ 10LPM Utßm
8XõÚkÕ 10ª.Á ùY°úVßRÛm Utßm
¥l hWôuvTo êXm TVuTÓj§ T¥®û]
úNojRp úYiÓm.

11 RLÓLs Eû\kRúTôÕm Utßm
ØÝûUVô] ùT²húW`u ùTtßm
Utßm Nô®fNk§û] (Key hole) HtTÓj§
T¥®û]f úNodLÜm.

12 JVo ©Wμû]d ùLôiÓ T¥®û]f ÑjRm
ùNnVÜm.

13 SpX À¥u AûUl×LÞm Utßm
EÚUôt\m, ùT²húW`u, N¬Vt\ À¥u
úNodûLÙm, AiPoLh VôÜm ùYpÓ
ùNnVlThP CûQl©p CÚd¡\Rô
GuTRû] úNôRû] ùNnVÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

1 G TÓdûL ¨ûX«p 3ª.Á L]j§p M.S. RLh¥u NÕW Th  CûQl©p
þ Th ùYpÓ ùNnRp  (Butt weld - Square butt joint on M.S sheet  3mm thick in flat
position 1 G (GMAW-06)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ

• RhûPVô] ¨ûX«p MS Ìh¥p NÕW Th CûQlûT RVôo ùNnRp.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.5.72

JVo FhP ÅRm JjRôtlúTôp 90-100

Bm©Vov Utßm ùYp¥e¡tÏ
ªuú]ôhPj§û] N¬ ùNnÕm, 18 XõÚkÕ 20

Bod úYôpúPw, YôÙ ùNpÛRp, 8XõÚkÕ
10LPM Utßm 8 XõÚkÕ 10ª.Á ùY°úVßRp,

Utßm ¥l hWôuvTo êXm TVuTÓj§
úPd ùYp¥e ùNnÙmúTôÕ, RLÓLs A Utßm
B «û]d ùLôiÓ 1800 ¥¡¬dÏ
AûYLÞdÏiPô] CûP«p úLôQ
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A[®u Th CûQl©û] N¬ ùNnRp
úYiÓm.

GMA ùYp¥e ùNVtTôh¥p AÑjReLû[
¿dÏYRtLô] §\m CpXôRRôp, RLh¥u
TWl©XõÚkÕ EÚhÓlTPXeLs (mile scale)

ÕÚ, ùT«ih, GiùQn (A) ¡¬v
ØRXõVYtû\ ¿dÏRp Ød¡VUôÏm.

ÀÓ úRôt\m, EúXôL FÓÚYp,
ùT²húW`u Utßm EVWm úRûYdÏ
ùTßYRtLô] Y¯ûV Pôof£u êXm ºWôL
SLÚm úYLj§û] TWôU¬jRp, ÀÓ úRôt\m,

FÓÚYp, ùT²húW`u Utßm EVWm VôÜm
úRûYlTÓYRtÏ Pôof£u êXm ºWô]
úYLm SLÚRXû] TWôU¬jÕdùLôsÞRp.

ùYpÓ vúThPov êXm Pôof Sô£Xõu
AûPl× EiPôÏmúTôÕm Utßm Bi¥
vúThPo vlúW®û] (Anti spatter spray)

TVuTÓjÕRp úYiÓm. CRû] Ï±lTôL
TVuTÓjRôUp CÚl©u N¬Vt\ JVo
ùNÛjÕY§u LôWQj§]ôp ùYp¥tÏ
ùY°dLôtß UôÑdL°]ôÛm Utßm
ùTô\ô£h¥Ùm HtTÓm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.5.72
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£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.5.73

ùYpPo (Welder) þ YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

1 G TÓdûL ¨ûX«p ¥l hWôuvTo êXm 10ª.Á L]Øs[ ûUpÓ
v¼p RLh¥u úUp £e¡s ‘V’ Th CûQl©p Th ùYpÓ ùNnRp
(Butt weld single V Butt joint on M.S plate 10mm thick by dip transfer in flat position 1 G
(GMAW - 07)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• úLv Lh¥e Utßm ¡ûWi¥e TVuTÓj§ ùTYXõe êXm ©ú[hûP RVôo ùNnRp
• úRûYVô] ìh CûPùY° Utßm úPd ùYpÓ ùNnRp
• Å®e ÖhTj§û] TVuTÓj§ 2 Utßm 3YÕ T¥®û] úNodLÜm
• ùYpûP ÑjRm ùNnÕ Ïû\TôÓLû[ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

1 YôÙ ùNÛjÕRp 8XõÚkÕ 10LPM

ùY°úVßRp Utßm 18XõÚkÕ
21 úYôphv Utßm 90 Utßm 100

Bm©VovdÏ ¨Wl×dLm© Utßm
ªuú]ôhPj§u êXm N¬ ùNnRp.

2 CûQdÏm ÕiÓLû[ ÑjRUôL ÑjRm
ùNnÕm, Ød¡VUôL RLh¥²tÏ úUp
TdLm LY]m ùNÛj§Ùm, TdL
Yôh¥Ûs[ Ïìq®û]Ùm Utßm
CûQl©u ̧ r TdLj§û]Ùm LY²jRp
úYiÓm. Fig 1þp Lôh¥VYôß JqùYôÚ
KWj§u N¬ÜL°u úUp 2 ª.Á úYo
@úT£³tdLôL ¡ûWi¥e ApXÕ
@ûTXõe ùNnRp

3 Fig 1þp Es[T¥ ÕiÓLû[ Ju\ôL úPd
ùNnÕ Utßm ¨ûXVôdÏRp úYiÓm.
RLh¥u A¥«p vúTNo JVo ùLôiÓ
CûPùY° ®PÜm,

4 CûQl©tÏf ùNeÏjRôL Lu²û]
(Gun)l ©¥jÕ Utßm Bo¡tLôLj úRnjÕ
Aq®Pj§²p úPd ùNnVÜm.
CûQl©u Øû]dÏ CPªÚkÕ

(Fig þ 2) ©uTdL ÖhTj§û]l
TVuTÓjRÜm. Lu (Gun) êXm TdLj§tÏ
TdLm Å®e ùNnRp. CûQl©u Uj§«p
Lu ùL#ôiÓ ùYph ùNnÙm úT#ôÕ ìh
úLl©p Àh FÓÚYp ùNnÕ, EÚ¡
CûQl× Eß§lTÓm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.5.73

5 Fig 3þp Lôh¥VYôß À¥u Y¬ûNlT¥
TVuTÓj§ CûQl©û] Ø¥dLÜm. Øu
ùNnR Utßm Ïì®Ûs[ TdLYôhÓ
ÑYoL°u Eû\Rp Utßm ùYpÓ
ùNpÛRtÏiPô] £±Õ Å®e
TVuTôPôL CÚdÏm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

1 G TÓdûL ¨ûX«p ¥l hWôuvTo êXm 10ª.Á L]Øs[ ûUpÓ
v¼p RLh¥u úUp £e¡s ‘V’ Th CûQl©p Th ùYpÓ ùNnRp
(Butt weld single V Butt joint on M.S plate 10mm thick by dip transfer in flat position 1 G
(GMAW - 07)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ

• TÓdûL ¨ûX«p MS ©ú[h¥p £e¡s ‘Vee’ CûQl× ùNnRp.

Fig 1þp Lôh¥VYôß 40XõÚkÕ 45 ¥¡¬dÏs
Th CûQl©p £eLs V (Ïìq úLôQj§p)

Es APe¡V úLôQj§uT¥ N¬Üs[
Co

2
ùYp¥e (GMAWùNVpØû\) .CûY MMAW

®u Ïìq úLôQj§p Jl©ÓûL«p CûY
Ïû\YôL 600-700dÏ ûYdLlThÓs[Õ.

0 ª.Á L]Øs[ RLhÓL°u 1830 Ûs[
CûQlûT EÚUôt\ UôßRXû]
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LhÓlTÓjÕYRtLôL Øuáh¥ AûUjRp
(presetting) Nôj§VUôÏm. RLhÓLû[ G§o, G§o
TdL Y¯«p ûYjÕ Øuáh¥ AûUjRp
EÚUôt\j§tLôL ùLôÓdLlTPXôm. G]úY,
ùYp¥eLô]Õ CÝjÕ ̈ û]jR EÚYj§tÏ
YkÕ ®Óm. Figþ2 ®hÓ, ®hÓ YÚm
úLôh¥uT¥ ùYp¥u ÑÚdLj§u RLh¥û]
CÝjÕ ARu N¬Vô] ¨ûXdÏ ùLôiÓ
YkÕ®Óm.

ùYpÓ EúXôLj§tÏ ùY°dLôt±²XõÚkÕ
YÚm UôÑdL°XõÚkÕ TôÕLôdL 8-10LPM YôÙ
ùNpÛm ÅRj§û] AûUdLÜm.

ìh T¥Ü BÏmúTôÕ HtTÓm G¬RXû]
R®olTRtÏ 3 XõÚkÕ 4/m/min A§úYL SLÚm
úYLj§û] TWôU¬jRp úYiÓm. AúR
Ï±l©hP úSWj§p Aû]jÕ ìh ùT²h
úW`²tLôLÜm Utßm ØÝYRû]Ùm
ùTßY§û]Ùm ùTtß CÚjRp úYiÓm.

ªL Ød¡VUô] ùRôuß LôoTu v¼p JVo
©Wxû]d ùLôiÓ. 2YÕ Tôv  / T¥Ü ®u
úTôÕ Ut\ EúXôLUt\ûYÙm úNokÕ
CÚl×RXû]Ùm ÑjRm ùNnRp úYiÓm.

2þYÕ T¥®tÏ 19-20V Bod ùYpúPw Utßm
90-100 Bm©Vov ªuú]ôhPj§û]
AûUdLÜm.

2YÕ T¥RXû] úYo (root) dÏ Jl©ÓûL«p
Ïû\Yô] SLÚRXõu úYLj§û] TWôU¬jRp.
JqùYôÚ T¥®u Ø¥®²p HRôYÕ
AuPoLh CpXôUp CÚjRÛm ØÝ
TdLfÑYÚm EÚ¡ Ø¥jRÛm TdLj§tÏ
TdLm ®®e¡p SLÚRÛm (©û\fNk§Wu
úTôp SLÚRp) tLôL AûWYhP Øû\«û]
TVuTÓjÕRp úYiÓm. JqùYôÚ Øû]«u
T¥®u ºWôL éoj§VôYRtÏm, £±Õ LôXm
Rôrj§ (R®ojRp) 1-2 ùNLiÓ TWôU¬jRôp
N¬Vô]RôÏm. 1XõÚkÕ 1.5ª.ÁdÏiPô]
FÓÚYÛm Utßm ùTôÚjRUô]ûRÙm
TWôU¬jRp.

Fig 2p Lôh¥VT¥ Pôof£û] 5XõÚkÕ 150

SLÚm §ûNûV G§oúSôd¡ ARu úLôQj§p,
SpX ìh FÓÚYÛdÏ úYûX«u
Y¬ûNjRWm ER®VôL CÚlTRû]
TWôU¬jÕd ùLôsÞRp úYiÓm.

5XõÚkÕ 8ª.Á (A§L ThN 10ª.Á) v¥d
AÜh¥û] (stick-out) ºWôd¡d ùLôsÞRp

18XõÚkÕ 19 úYpúP´tÏiPô] 0.8 ª.Á
®hPØs[ Lm©dÏ 80A-90A

ªuú]ôhPj§û] AûUjRp

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.5.73
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£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.5.74

ùYpPo (Welder) þ YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

2F ¥l hWôuvTo êXm ¡ûPUhP ¨ûX«p 10ª.Á L]j§p M.S

RLh¥u ‘T’ CûQl©p @©pXh ùYpÓ ùNnRp (Fillet weld Tee joint on M.S
plate 10mm thick in horizontal position by dip transfer 2F ) (GMAW 08)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• ¡ûPUhPj§tÏLôL ‘T’ CûQl©tÏ _ôûT AûUdLÜm
• GMAW A[ÜÚdLs AûUjÕ, úPd ùYpÓ ùNnRp
• ìhWu, CWiPôYÕ Wu Utßm êu\ôYÕ Wu vh¬gNo T¥Ü ÖhTj§û]
TVuTÓj§ T¥Ü ùNnRp

• ùYpÓ úUtTWl×Lû[ ÑjRm ùNnÕ Ïû\TôÓLû[ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

1 úLvLh¥e, ¡ûWi¥e Utßm @ûTXõe
TVuTÓj§ RLÓLû[ A[®tÏ RVôo
ùNnVÜm (ARôYÕ 150x50x10ª.Á)

2 LôoTu v¼p JVo ©Wxû]d ùLôiÓ
A¥EúXôL TWl©û]Ùm ùYpÓ
ùNnVlThPRû]Ùm ÑjRm ùNnRp

3 T CûQl©tÏ RLÓLû[ AûUdLÜm.

4 TôÕLôl× ETLWQeLû[Ùm A¦VÜm.
(Fig 1)

5 ¡ûPUhP ¨ûX«p T CûQl©û]
ûYjÕ CWiÓ RLhÓL°u CÚ
Øû]L°Ûm úPd ùYpÓ ùNnVÜm.

6 Pôof£«û] ùTôÚjRUô] úLôQj§p
ûYjÕ EWô£jÕ Bod¡û]d ùLôiÓ
YWÜm.

7 Å®e CpXôUp úYolT¥®û] Utßm
ùTôÚjRUô] FÓÚYûXÙm Utßm
¡úWhPûWÙm Juß úNojRp úYiÓm.

8 úYolT¥®û] ÑjRm ùNnRp

9 v¥¬gNo T¥®û] TVuTÓj§ 3YÕ
T¥®û] úNojRp

10 JVo ©Wxû]d ùLôiÓ 2YÕ T¥®û]
ÑjRm ùNnRp

11 v¥¬gNo T¥®û]dùLôiÓ  YÕ
T¥®û] úNojRp

12 3YÕ T¥®û] ÑjRm ùNnRp.

13 ùTô\ô£h¥, AiPoLh, KYoúXl
CkRdÏû\Lû[ úNô§dLÜm. N¬Vô] ùXd
A[Ü Utßm ÕúWôh¥u L]m (thorat

thickness) CûYLû[Ùm úNô§jRp.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

2F ¥l hWôuvTo êXm ¡ûPUhP ¨ûX«p 10ª.Á L]j§p M.S

RLh¥u ‘T’ CûQl©p @©pXh ùYpÓ ùNnRp (Fillet weld Tee joint on M.S
plate 10mm thick in horizontal position by dip transfer 2F ) (GMAW 08)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ

• ¡ûPUhP ¨ûX«p T CûQl©û] ùNnRp.

¡ûPUhP ¨ûX«p T CûQl©û]
N¬ùNnÕ Utßm úPd¡eÏm ùNnRp
Setting and tacking of the Tee joint in horizontal
(position) :  JVo ©Wxû]dùLôiÓ A¥
EúXôLj§u TWl©û]Ùm ùYp¥e
úLôh¥û]Ùm ÑjRm ùNnRp

Fig 1þp Lôh¥VT¥ ¡ûPUhP RLh¥u
Uj§«p RLh¥û] ùNeÏjRô] ¨ûX«p
ùLôiÓ Utßm ¡ûPUhP RLh¥û]
úUûN«u úUp ûYjÕ T CûQl©û]
ùTôÚj§ ûYdLÜm.

CWiÓ RLhÓL°u Øû]L°p úPdùYpÓ
ùNnVÜm.

ùYp¥e ̈ ûXûULû[ AûUjRp (Set the

welding conditions) : 8XõÚkÕ 10LPM (XõhPo
¨ªPm YôÙ ùNpÛRXõu ÅRj§û] N¬
ùNnRp.

Fig 2þp 8XõÚkÕ 10ª.Á Es[ A¥
EúXôLj§û]Ùm Utßm ARu Øû]dÏm
CûP«Ûs[ Lm©ûV ̈ ßjRÜm.

¥l hWôuvTûW TVuTÓj§ 0.8ª.Á ùLôiÓ
¨Wl×d Lm©dÏ ÑUôo 90XõÚkÕ 100 Bm©Vov
ªuú]ôhPj§p ùYp¥e ùNnYRtÏ N¬
ùNnRp úYiÓm. ÑUôo 19XõÚkÕ 20 V

ùYp¥e Bod úYôpúPw BL N¬LhPÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.5.74
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úYolT¥ûY CÓRp (Depositing the root run)

PôofûN CPl×\j§p CÚkÕ YXl×\UôL
(©u ÖhTØû\«p) SLojRÜm, Øû] ùYpÓ
úRdLj§u Øuú]ôdÏ Øû]ûV
úSôd¡VRôL CÚdÏmT¥f ùNnVdLY]m
úUtùLôs[lTP úYiÓm.

CWiÓ BRôW EúXôLeLû[Ùm NUUôL
EÚdLÜm Utßm (Fig 4)

PôofûN ÅfÑ ùNnVôUp v¥¬gNo T¥Ü
ÖhTØû\ûV UhÓm TVuTÓjRÜm.
(Fig 3 & 4)

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.5.74

BodûL EÚYôdÏRp (Generate an arc) :

ÕYeÏm CPj§tÏ 10ª.Á Øu]RôL
BodûLj ÕYe¡, ÕYeÏm CPj§tÏj
§ÚmTÜm CR]ôp A§LlT¥Vô] ùN±Ü,
HtThÓ ÕYeÏm CPj§p
R®odLlTÓYÕPu ÕYeÏm
ÖiÕû[LÞm R®odLlTÓm.

LôiPôdh Øû]dÏm BRôW
EúXôLj§tÏm CûPlThP çWjûR (v¥d
AÜh) 8 ØRp 10ª.Á BL ûYj§ÚdLÜm.

PôofûN ùYp¥e §ûNÙPu 70 ØRp 800

úLôQj§Ûm BRôW EúXLl TWl×Pu
450 úLôQj§Ûm ©¥dLÜm.

úYolT¥Ü ùNnV Lm© Øû] úY¬û] úSôd¡
CÚdL úYiÓm. (Fig 3)

¡úWhPûW ¨Wl×Rp (Fill the crater)

dúWhP¬u UhPm T¥Ü ùN±®u AúR
UhPj§tÏ YÚm YûW ÁiÓm ÁiÓm
ùNnVÜm. úYolT¥®XõÚkÕm,
CûQl©XõÚkÕm TPXeLû[Ùm CRW
EúXôLUpXôR ùTôÚhLû[Ùm
ùR±l×dLû[Ùm ¿d¡ ÑjRm ùNnVÜm.

CWiPôm T¥ûY vh¬gNo T¥Ü ÖhT
Øû\ûVl TVuTÓj§, úYolT¥®u 2/3

TôLjûRÙm, A¥jRLhûPÙm Fig 5þp
Lôh¥VYôß êÓm T¥VôLl T¥Ü ùNnVÜm.
LôoTu v¼p JVo ©Wx ùLôiÓ T¥ûYÙm
RLh¥u TWl©û]Ùm ÑjRm ùNnVÜm.

êu\ôm T¥ûY, vh¬gNo T¥Ü
ÖhTØû\ûVl TVuTÓj§ T¥Ü
úYolT¥ûYÙm, CWiPôm T¥®u 2/3

TÏ§ûVÙm, ùSÓdÏjRLÓ Eßl©û]Ùm
DÓTÓj§ Fig 6p Lôh¥VYôß T¥Vf ùNnVÜm.

úUÛm ùXd¿[m 8ª.Á BLlTWôU¬dLlTP
úYiÓm.
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CÕ KYoúXl, AiPoLh, úTôÕUô]RôL
CpXôR ùLôiûPdL]m úTôu\
Ïû\TôÓLû[Ùm R®odL ERÜ¡\Õ.

PôofÑdÏ ºWô] úYLjûR 3 T¥ÜL°u
úTôÕm ùT\lThÓ, N¬Vô] T¥Ü Y¥Ym
Utßm úRôt\m ùT\Üm.

3-Bm T¥Ü Ø¥kR ©\Ï CûQlûT ÑjRm
ùNnVÜm.

úRûYVô] ùTôÝùRpXôm ùR°l× /
G§ol× ùR°l× ù_p ùLôiÓ ùYp¥e
ùNnÙm ùTôÝÕ  PôoÑ Sô£ûX ÑjRm ùNnRp
úYiÓm.

RLÓLÞd¡ûPúV Es[ Pôof úLôQm
Fig 4,5 Utßm 6p LôhPlThPYôß Uôt\lTP
úYiÓm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.5.74

Pôof úLôQjûR 2Bm Utßm 3Bm
T¥ÜLÞdÏ Uôt±, ùYpÓ EúXôLjûR
N¬Vô] CPeL°p T¥Vf ùNnÕ N¬Vô]
ùXd¿[m ùTßm T¥VôLf ùNnV úYiÓm.
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£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.5.75

ùYpPo (Welder) þ YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

¥l hWôuvTo êXm ¡ûPUhP ¨ûX«p 10ª.Á L]j§p M.S

RLh¥²p Lôo]o CûQl©p @©pXh ùYpÓ ùNnRp  (2F) (Fillet weld
corner joint on M.S plate 10mm thick in horizontal position by dip transfer (2F) (GMAW - 09)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ _ôûT RVôo ùNnRp
• ¡ûPUhP ¨ûXdÏ AûUjÕ Utßm úPd ùYpÓ ùNnVÜm
• vhùWugNo T¥Ü Utßm ùXd ¿[m CûYLû[l TVuTÓj§ CWiÓ Utßm
êu\ôYÕ T¥®û]f úNojRp

• TWl©û] ÑjRm ùNnÕ Utßm  Ïû\TôÓLû[ úNôRû] ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

1 YôÙ ùYhÓRp, ¡ûWi¥e Utßm @lXõe
CûYLû[l TVuTÓj§ 150x50x10 ª.Á
A[®p RLhÓLû[j RVôo ùNnVÜm.

2 LôoTu v¼p JVo ©Wxû]d ùLôiÓ
ùYpÓúLôh¥u A¥R[ EúXôL
TWl©û]Ùm úNojÕ ÑjRm ùNnRp.

3 YûWTPj§uT¥ Lôo]o CûQl©û]
úNojÕ RLh¥û]f úNojRp

4 TôÕLôl× BûPLû[ A¦VÜm.

5 CVk§Wj§p Tô³h¥q Øû]l©p
Pôof£û] CûQdLÜm.

6 ¥lhWôuvTo Y¯«û]l TVuTÓj§
Utßm 19XõÚkÕ 21 Bod úYôpúP´tÏ
JjRô] Lm© ùNÛjÕm ÅRj§û]d
ùLôiÓ 90-100 Bm©Vo
ªuú]ôhPj§û] AûUdLÜm.

7 Fig þ1 p Lôh¥VYôß Lôo]o CûQl©tÏ
úUp CÚØû]L°Ûm (Ïû\kRÕ 10ª.Á
¿[j§tÏ) úPd ùYpÓ ùNnRp.

8 úUuûUVô] FÓÚYÛdLôL Nô®
ùTôÚj§û] TWôU¬jÕ úYo T¥®û]f
úNodLÜm.

9 JVo ©Wμû]d ùLôiÓ úYolT¥®û]f
úNojRp.

10 vh¬ugNo T¥®û]l TVuTÓj§
êu\ôYÕ T¥®û]f úNodLÜm.

11 v¼p JVo ©Wxû]d ùLôiÓ
CWiPôYÕ T¥®û] ÑjRm ùNnÕ
úNodLÜm.

12 v¼p JVo ©Wμu êXm T¥®û] ÑjRm
ùNnÕ Utßm vh¬ugNo T¥®û]
TVuTÓj§ êu\ôYÕ T¥®û]
úNodLÜm.

13 SpX T¥®u ̈ ûXLs Utßm EÚUôt\m,
FÓÚYp, AiPoLh, KYoúXl úTôu\
Ïû\Lû[ úNô§dLÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.5.75

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

¥l hWôuvTo êXm ¡ûPUhP ¨ûX«p 10ª.Á L]j§p M.S

RLh¥²p Lôo]o CûQl©p @©pXh ùYpÓ ùNnRp  (2F) (Fillet weld
corner joint on M.S plate 10mm thick in horizontal position by dip transfer (2F) (GMAW - 09)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• ¡ûPUhP ¨ûX«p ¥l ¥WôuvTo êXm Lôo]o CûQl× ùNnRp.

Lôo]o CûQl©tÏiPô] RLÓLs A Utßm
B dÏ ùYp¥e RLÓLÞdÏ úPdùYpÓ
ùNnûL«p úLôQ A[Ü 900dÏ CûP«p
ûYjRp úYiÓm.

TXRWlThP UôÑdLs ¨û\kRûYLû[
ØÝYÕm ¿dL Ø¥VôÕ. AûYL°p
Ød¡VUô]ûYVôL ªL ÕpXõVUô]Õm, ÕÚ,
ùT«ih, (A) ¡Ãv CûYLs RLh¥u
TWl©XõÚkÕ ÑjRm ùNnRp úYiÓm.

úRôt\m Utßm EVWm, úRûYdÏ Ht\ T¥Ü
Eß§«û] ùT\YRtÏiPô] ºWôL SLÚm

úYLj§û] TWôU¬jRÛdÏ. ùYpÓ
vúThPov, Pôof Sô£Xõp AûPTÓm
úTôÕm Utßm AlùTôÝÕ Buh¥
vúThPov vlúW®û] TVuTÓjRÜm.
Ï±lTôL CRû] ùNnVô®¥p, N¬Vt\ JVo
ùNpÛRp AR]ôp ̈ ûXVt\ BodÏm Utßm
LôoTuûP Bdû^Ó YôÙYô]Õ ºoAt\RôL
ùNuß ùY°dLôt±àûPV UôÑ®]ôp
ùYp¥²tÏ Utßm ùTô\ô£h¥ EiPôÏm.
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£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.5.76

ùYpPo (Welder) þ YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

2 F ¥l hWôuvTo êXm ¡ûPUhP ¨ûX«p 3 ª.Á L]j§p M.S

RLh¥²p T  CûQl©p @©pXh ùYpÓ ùNnRp (Fillet weld 'T' joint on M.S
sheet 3mm thick in horizontal position by dip transfer 2F (GMAW - 10)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ RLh¥u ÕiÓLû[ A[®uT¥ RVôo ùNnÕ úPd ùYpÓ ùNnRp
• ùYp¥e¡tLôL ¡ûPUhP ¨ûX«Xô] ‘T’CûQl©û] AûUdLÜm
• vhùWgNo ÖhTj§p ÀÓ T¥Ü ùNnRp
• úUtTWlûT ÑjRm ùNnÕ, Ïû\TôÓLû[ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

1 YûWTPj§uT¥ ùYhÓ CVk§Wj§u
(shearing machine) êXm Ìh¥û] ùYhÓRp

2 Ìh¥u KWeL°p ¡ûWi¥e/ @lXõe
ùNnÕ NÕWj§tÏ ùLôiÓ YWÜm.

3 LôoTu v¼p JVo ©Wx Utßm
@ûTpXõû]d ùLôiÓ RLhÓL°u
TWl©û] ¼To Utßm ÑjRm ùNnVÜm.

4 TPj§p Lôh¥Ùs[T¥ RLÓ ‘T’ Uô§¬
úNodLÜm.

5 TôÕLôl× BûPLû[ A¦VÜm.

6 ùUμ²p Pôof£u Tô³¥q Øû]«û]
CûQdLÜm.

7 Fig 1þp Lôh¥VT¥ T CûQl©u CÚ
Øû]L°Ûm Ïû\kRÕ 10mm ¿[j§tÏ
úPd ùYpÓ ùNnRp.

8 ¡ûPUhP ¨ûX«p úPd ùYpÓ
ùNnVlThP úYûX«û] ûYdLÜm.

9 ¥l hWôuvTo Y¯«û] TVuTÓj§
úYolT¥®û] úNojÕm Utßm 19XõÚkÕ
21 Bod úYôpúPw Utßm ARtÏ
JjRôolúTôp Lm© ùNÛjÕm ÅRm
(3XõÚkÕ 4ª.Á) 90-100 Bm©Vo³tÏ
ªuú]ôhPj§û] AûUjRp

10 vhùWugNo T¥Ü ÖhTj§û]Ùm 0.8

ª.Á ®hPj§p, LôlTo úLôhPh ûUpÓ
v¼p ¨Wl×dLm© êXm CûQl©û]
ùYpÓ ùNnRp

11 SpX ùXd ¿[m Utßm RLhÓLÞdÏ ºWô]
EÚÏRÛm.

12 AiPoLh¥û] R®ojRp

13 RLh¥u KWeLs Åf£]ôp HtTÓm
EÚÏRp HtTPôUp CÚlTRtÏ
TôojÕdùLôs[Üm.

14 RLh¥tÏ úUÛs[ T CûQl©u Ut\
AiPoLh CpXôUp LY²dLÜm.

15 JVo ©Wμû]d ùLôiÓ À¥û]f ÑjRm
ùNnVÜm.

16 ùYpPô] CûQl©p AiPoLh,
ùTôWô£h¥, N¬Vt\ T¥Ü úNoRp, RLh¥u
KWeL°p Eû\kÕ úTôLôUp CÚdL
EÚUôt\m Utßm SpX T¥Ü AûURp
CûYLs Aû]j§û]Ùm T¬úNô§jRp.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

2 F ¥l hWôuvTo êXm ¡ûPUhP ¨ûX«p 3 ª.Á L]j§p M.S

RLh¥²p T  CûQl©p @©pXh ùYpÓ ùNnRp (Fillet weld 'T' joint on M.S
sheet 3mm thick in horizontal position by dip transfer 2F (GMAW - 10)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ

• ¡ûPUhP ¨ûX«p ¥l hWôuvTo êXm Tee CûQl× ùNnRp.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.5.76

‘T’ CûQl©tLôL RLÓ A Utßm BRLh¥tÏ
CûP«p 910úLôQj§p ûYjÕ ØtTPj§pþ1
Lôi©jRT¥ (ARôYÕ EÚUôt\j§tÏ
®PlTÓm 10p/sum) (A) ‘T’ @©pXh CûQl©u
EÚUôt\j§tÏ ®PlTÓYRû] T¬kÕûWjÕ
úPd ùYpÓ ùNnRp úYiÓm. TX

UôÑdLû[  ®u ùNVpØû\«u Nd§«u
¿dL Ø¥VôÕ. AûYL°p Ød¡VUô]ûYVôL

ªdLjÕs[VUô]ÕUô] ÕÚ, ùT«ih (A)

¡Ãv CûYLs RLh¥u TWl©XõÚkÕ ÑjRm
ùNnRp. CûQl×Lû[ úN]p
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T CûQl©u KWeL°p Eû\VôUp
CÚlTRû] LhÓlTôh¥]ôp AkR
úUpRLh¥u KWj§p Pôof£û] SLojÕRp
úYiÓm.)

Ïû\kR úSWj§p ùYp¥u A¥lTôLj§u
húPô®p (toe) úNÚmúTôÕ Pôof£û] £±Õ
¨ßj§ ùNpÛYRôp, CdLôWQjRôp
AiPoLh A§LUôÏm úTôÕ, ¨Wl×
EúXôLj§û]d ùLôiÓ úPô®²p (toe)

N¬VôL ¨Wl×Rp úYiÓm.

úRôt\m Utßm EVWm, úRûYdÏ Ht\ T¥Ü
Eß§«û] ùTßYRtÏiPô] ºWôL SLÚm
úYLj§û] TWôU¬jRp. ùYpÓ vúThPov
Pôof Sô£Xõp AûPTÓmúTôÕm Utßm
AlùTôÝÕ Bih¥ vúThPov
vlúW®û] TVuTÓjRÜm. Ï±lTôL CRû]
ùNnVô®¥p N¬Vt\ JVo  ùNpÛRp AR]ôp
¨ûXVt\ BodÏm Utßm LôoTuþûPþ
Bdû^Ó YôÙYô]Õ ºoWt\RôLf ùNuß
ùY°dLôt±àûPV UôÑ®]ôp ùYp¥²tÏ
Utßm ùTô\ô£h¥ EiPôÏm.

¨ûXY¯«û] TVuTÓj§ (TÓdûL¨ûX)

CûQl©p (ûLdÏ¸r) ùYp¥e ùNnYÕ
ªLÜm YN§VôL CÚdÏm. ¡ûPUhP
©ú[²p 450 ¥¡¬ úLôQj§p ûYjÕ
úYûX«û] úPd ùYpÓ ùNnVlTÓYRtÏ
ELkRRôÏm.

Fig þ 1p Lôi©jRT¥ SLÚRXõu §ûN«u
Øuú]ôd¡ 5XõÚkÕ 15 ¥¡¬ úLôQj§p
CûQl©u ùNeÏjRô] ¨ûX«p Lu û]
ûYjÕ ùLôs[ úYiÓm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.5.76
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£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.5.77

ùYpPo (Welder) þ YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

2F ¥l hWôuvTo êXm ¡ûPUhP ̈ ûX«p  3 ª.Á L]j§p M.S Ìh¥u
Lôo]o CûQl©p @©pXh ùYpÓ ùNnRp (Fillet weld - corner joint on M.S
sheet 3mm thick in horizontal position by dip 2F transfer) (GMAW - 11)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§u A[Ü T¥ RLh¥û] RVôo ùNnVÜm.
• RLhÓLû[ úPd ùYpÓ ùNnÕm Utßm AûUjRÛm.
• ¡ûPUhP ¨ûX«p Lôo]o CûQl©û] AûUdLÜm.
• ùYpÓ T¥®u úUÛs[ TWl©u Ïû\Ls Utßm ÑjRm ùNnÕ T¬úNô§dLÜm.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

1 YûWTPj§uT¥ ùYhÓm ùUμu êXm
Ìh¥û] ùYhÓRp

2 Ìh¥àûPV KWeLû[ @T«p Utßm
¡ûWi¥e ùNnÕ NÕWj§p ùLôiÓ
YWÜm.

3 LôoTu v¼p JVo ©Wx Utßm @©Xõe
êXm RLhÓL°u TWl©û] ¼To Utßm
ÑjRm ùNnRp

4 YûWTPj§uT¥ TÓdûL ¨ûX«p
Ï±l©hP úYo CûPùY°ÙPu 900

¥¡¬dÏ RLh¥û] Lôo]o CûQl©û]
AûUdLÜm.

5 TôÕLôl× BûPLû[ A¦VÜm.

6 ùU`²²u Tô³h¥ + Øû]dÏ
Pôof£û] CûQdLÜm

7 ¥l hWôuvTûW TVuTÓj§
úYolT¥®û] úNojRÛm Utßm
19 XõÚkÕ 20 Bod úYôpúP´tÏ 90XõÚkÕ
100 Bm©Vov / ARtÏ JjR Lm© 3-4 mm

FhÓRXõu ÅRj§tÏ  ªuú]ôhPjûR
AûUjRp

8 Fig 1þp Lôh¥VYôß Lôo]o CûQl©u
CÚ Øû]L°Ûm (Ïû\kRÕ 10ª.Á ̈ [m)

úPd ùYpÓ ùNnRp

9 ¡ûPUhP ¨ûXdÏ úYûX«û] úPd
ùYpÓ ùNnÕ ûYdLÜm.

10 vhùWuwNo ÀÓ ùYp¥e ÖhTj§û]
TVuTÓj§ Utßm 0.8ª.Á ®hPØs[

LôlTo úLôhúPh ûUpÓ v¼p ¨Wl×
Lm©«û]Ùm TVuTÓj§ Lôo]o
CûQl©û] ùYpP ùNnRp

11 RLhÓLs EÚ¡ Utßm ØÝYÕm
FÓÚYpùTtß Utßm ̧  úaôp AûUjÕ
úYolT¥®û] CûQl©u úUp
AûUjRp.

12 JVo ©Wxû]d ùLôiÓ T¥®û] ÑjRm
ùNnRp

13 SpX T¥®u Th¥Vp Utßm EÚUôt\m,
RLh¥u KWj§u Eû\kÕ úTôÏRÛm,
N¬Vt\ ÀÓ AûUjRÛm, ùTô\ô£h¥,
AiPoLh VôÜm ùYpÓ ùNnVlThP
CûQl©Ûs[Rô G] T¬úNô§jRp.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

2F ¥l hWôuvTo êXm ¡ûPUhP ̈ ûX«p  3 ª.Á L]j§p M.S Ìh¥u
Lôo]o CûQl©p @©pXh ùYpÓ ùNnRp (Fillet weld - corner joint on M.S
sheet 3mm thick in horizontal position by dip 2F transfer) (GMAW - 11)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ

• MS RLh¥p TÓdûL ¨ûX«p ¥l ¥WôuvTo êXm Lôo]o CûQl× ùNnRp.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.5.77

Lôo]o CûQl©tÏiPô] RLÓLs A Utßm
B dÏ ùYp¥e RLÓLÞdÏ úPdùYpÓ
ùNnûL«p úLôQ A[Ü 900dÏ CûP«p
ûYjRp úYiÓm.

TXRWlThP UôÑdLs ¨û\kRûYLû[
ØÝYÕm ¿dL Ø¥VôÕ. AûYL°p
Ød¡VUô]ûYVôL ªL ÕpXõVUô]Õm, ÕÚ,
ùT«ih, (A) ¡Ãv CûYLs RLh¥u
TWl©XõÚkÕ ÑjRm ùNnRp úYiÓm.

úRôt\m Utßm EVWm, úRûYdÏ Ht\ T¥Ü

Eß§«û] ùT\YRtÏiPô] ºWôL SLÚm
úYLj§û] TWôU¬jRÛdÏ. ùYpÓ
vúThPov, Pôof Sô£Xõp AûPTÓm
úTôÕm Utßm AlùTôÝÕ Buh¥
vúThPov vlúW®û] TVuTÓjRÜm.
Ï±lTôL CRû] ùNnVô®¥p, N¬Vt\ JVo
ùNpÛRp AR]ôp ̈ ûXVt\ BodÏm Utßm
LôoTuûP Bdû^Ó YôÙYô]Õ ºoAt\RôL
ùNuß ùY°dLôt±àûPV UôÑ®]ôp
ùYp¥²tÏ Utßm ùTô\ô£h¥ EiPôÏm.
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£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.5.78

ùYpPo (Welder) þ YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

3F ùNeÏjÕ ¨ûX«p (úUp ¨ûX«p) 10 ª.Á M.S RLh¥²p ‘T’

CûQl©u úUp @©pXh ùYpÓ ùNnRp (Fillet weld - Tee joint on M.S plate
10mm  thick in vertical position by (vertical up) dip transfer 3F (GMAW - 12))

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• úPd ùYp¥tÏ Utßm RLhÓLû[ RVôo ùNnRp
• CûQl©û] ùNeÏjÕ ¨ûX«p ùYpÓ ¨ûXdLôL AûUdLÜm
• ìhWu, CWiPôm Wu, ÅÅe ÖhTjRõp T¥Ü ùNnRp
• ùYpûP ÑjRm ùNnÕ, Ïû\TôÓLû[ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

1 úLvLh¥e/ ¡ûWi¥e/ @ûTXõe
CûYLû[ TVuTÓj§ (ARôYÕ 150x50x10

ª.Á) A[®tÏ RLhÓLû[ RVôo ùNnVÜm.

2 LôoTu v¼p JVo ©Wxû]d ùLôiÓ
ùYp¥e úLôÓ úNokR A¥R[ RLh¥u
TWl©û] ÑjRm ùNnRp.

3 ‘T’ «û] RLh¥û] AûUjRp

4 Aû]jÕ TôÕLôl× A¦LXuLû[
A¦VÜm.

5 ¡ûPUhP ¨ûX«p ‘T’ CûQl©û]
ûYjÕ CWiÓ RLhÓLû[ úPd ùYpÓ
ùNnVÜm.

6 ùNeÏjÕ ùYp¥e¡tLôL ¸r
TdLj§àûPV ÅRj§û]
úRokùRÓlT§p 8XõÚkÕ 10 (Xõ / ̈ ªPm)

YôÙ ùNpÛRû]Ùm, 18XõÚkÕ 19úYôph
Utßm 90-100 Bm©V¬û]l ùTtß, Utßm
ªuú]ôhPj§u êXm N¬ùNnRp

7 Pôof£àûPV úLôQjûR N¬VôL ûYjÕ
Bod¡û] EiPôdLÜm.

8 ¡úWhPûWl éoj§ ùNnÕm Utßm
N¬Vô] FÓÚYÛm ûYjÕ Utßm ÅfÑ
(weaving) CpXôUp úYolT¥®û] úNojRp.

9 úYolT¥®û] ÑjRm ùNnRp.

10 CWiPôYÕ T¥®û]f úNojRp.

11 CWiPôYÕ T¥®û]f ÑjRm ùNnRp.

12 Ïû\L°u Øû\úV KYoúXl, AiPoLh,
ùTô\ô£h¥ úNô§jÕ Utßm N¬Vô] ùXd
A[Ü Utßm júWôh L]j§û]Ùm
T¬úNô§jRp.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

3F ùNeÏjÕ ¨ûX«p (úUp ¨ûX«p) 10 ª.Á M.S RLh¥²p ‘T’

CûQl©u úUp @©pXh ùYpÓ ùNnRp (Fillet weld - Tee joint on M.S plate
10mm  thick in vertical position by (vertical up) dip transfer 3F (GMAW - 12))

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• prepare and weld fillet Tee joint on MS plate in vertical position.

ÕiÓLû[ CûQlTRtLôL ùUôjRUôL
ÑjRm ùNnÕ, Fig 1þp Lôh¥Ùs[Yôß
AûYL°u ̈ ûX«û] Utßm Juß úNojÕ
úPd ùNnVÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.5.78

Figþ2p Lôh¥Ùs[Yôß Lu(gun)àûPV
úLôQj§û] TVuTÓj§ CûQl©u
¸¯ÚkÕ ùRôPeLÜm.

GkR CûQl©uúUp AÓdÏ¡\úUô (buildup)

ARu A¥jRôeÏRXõp ùYp¥û] úNojRp.
SpX úYo FÓÚYXõp ûYlTRtÏ úYo
CûQl©tÏ BodLô]Õ úNÚmúTôÕ ÅfÑ
(weaves) û] Lu(gun)êXm ùNÛjRÜm.
AiPoLh RÓlTRtÏm Utßm ùYp¥û]
TdLeL°p éoj§ùNnYRtÏm Ntß RôU§jÕ
ùNÛjÕRp úYiÓm. A§LlT¥Vô]
AÓdÏRXû] RÓlTRtÏ TdLj§tÏ TdLm
(Fig 3) SLÚmúTôÕ Lu (gun) àûPV úYLm
A§LUôL ùNpÛm. AR]ôp, T¥Yô]Õ
Ï®Vô] Y¥Yj§û] EiPôdÏm.

6ª.ÁhPtÏ @©pXh A[®tÏ úNojÕ
ûYjÕ ØRp T¥®û] ùNnÕ Ø¥dLÜm.

CWiPôYÕ T¥®û] úNojÕ Utßm
Ï°of£VûPkR ©\Ï ØÝYÕUôL ÑjRm
ùNnRp. (Fig þ4 TôodLÜm) 8ª.ÁhPo A[®tÏ
@©pXh¥u T¥®û] Ø¥dLÜm.

Fig þ 5p Lôh¥VYôß CWiPôYÕ T¥®û]d
ùLôiÓ ÅfÑ Øû\«û]l TVuTÓjRÜm.
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ØRp TdL ÖhTj§u úTôXúY TVuTÓj§
‘T’ EÚYôdÏRXõp Uß TdLj§û]Ùm ùYpÓ
ùNnVÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.5.78
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£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.5.79

ùYpPo (Welder) þ YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

3F ¥l hWôuvTo êXm ùNeÏjÕ ¨ûX«p 10 ª.Á ûV MS RLh¥²p
ùY°lTdL Lôo]o CûQl©²p @©pXh ùYpÓ ùNnRp (Fillet  weld
outside  corner joints on MS  plate 10mm  vertical position upward by dip transfer 3F
(GMAW - 13)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWlTPj§u A[ÜLs T¥ úYûXûV Uôod ùNnÕ Lh ùNnRp
• ìh CûPùY° AûUjÕ, úPd ùYpÓ ùNnRp
• ùNeÏjÕ ¨ûX«p, ìh, CWiÓ Utßm êu\ôm Wu ÅÅe
ÀÓ AûUjRp

• ùYpûP ÑjRm ùNnÕ, Ïû\TôÓLû[ BnÜ ùNnRp.

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

1 YûWTPj§u T¥ AßjRp/ úLv Lh¥e
ùLôiÓ ùYhPÜm.

2 Ìh¥u Øû]Lû[ ¡ûWi¥e/ @lXõe
ùNnÕ NÕWj§tÏ ùLôiÓ YWÜm.

3 LôoTu v¼p JVo ©Wx ùLôiÓ RLh¥u
TWl©û] ¼To Utßm ÑjRm ùNnRp

4 TPj§p Lôh¥VYô\ RLh¥û]d ùLôiÓ
Lôo]ÚdÏ AûUjRp úYiÓm.

5 TôÕLôl× BûPLû[ A¦VÜm

6 ùUμàûPV Tô³h¥q Øû]«p
Pôof£«û] CûQdLÜm.

7 ¥l hWôuvTo êXm ETúVô¡jÕ Utßm
19XõÚkÕ 21 Bod úYôpúP´dÏ ARtÏ
CûQVôL EVo FhPj§û] 90-100

Bm©Vov feedrate  3-4m/min

ªuú]ôhPj§û] AûUjRp

8 Fig 1p Lôh¥VYôß Lôo]o  CûQl©u
CÚ Øû]L°p Ïû\kRÕ (10ª.Á ¿[m)tÏ
úPd ùYpÓ ùNnRp

9 ¸¯ÚkÕ úUp ùNpÛûL«p ªLj
ÕpXõVUô] FÓÚYÛdÏ  Nô®Nk§û]l
TWôU¬jÕ úYolT¥®û] úNojRp

10 JVo ©WxûQd ùLôiÓ úYolT¥®û]
ÑjRm ùNnRp

11 £±Õ ÅfÑ Øû\«p 2YÕ T¥®û]
úNojRp (CûP CûPúV T¥®û]
úNojRp)

12 JVo ©Wxμû]d ùLôiÓ 2YÕ T¥®û]
ÑjRm ùNnRp

13 JVo ©Wxμû]d ùLôiÓ T¥®û]
ÑjRm ùNnÕ Utßm 3YÕ T¥®û]
(T¥®û] Ø¥YôL êÓRp) úNojRp

14 Ïû\L°u Øû\úV KYoúXl, AiPoLh,
FÓÚYp EÚUôt\m Utßm SpX
Y¥®àûPV ®YWeLs VôûYÙm
úNô§jRp.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

3F ¥l hWôuvTo êXm ùNeÏjÕ ¨ûX«p 10 ª.Á ûV MS RLh¥²p
ùY°lTdL Lôo]o CûQl©²p @©pXh ùYpÓ ùNnRp (Fillet  weld
outside  corner joints on MS  plate 10mm  vertical position upward by dip transfer 3F
(GMAW - 13)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ

• MS ©ú[h¥p ¥l ¥WôuvTo êXm ùNeÏjÕ ¨ûX«p Lôo]o CûQl× ùNnRp.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.5.79

RLÓ A Utßm B û]d ùLôiÓ Lôo]o
CûQl©tÏ CûYLÞdÏiPô] CûP«p
900 úLôQj§p ûYjÕ úPd ùYpÓ ùNnRp

TXRWlThP UôÑdL°XõÚkÕ GMAW ùYp¥e
ùNVp Øû\«p ¿dÏYRtÏ §\m
CpXôRúTôÕm, AûYL°p ªL
Ød¡VUô]Rô] ªLjÕpXõVUô]ûYÙUô],
ÕÚ, ùT«ih (A) ¡Ãv  CûYLs VôÜm
RLh¥u TWl©XõÚkÕ ÑjRm ùNnRp
úYiÓm.

EVWm Utßm Eß§jRuûU, úRûYVô]

T¥®u úRôt\m VôÜm ùTßYRtÏ
Pôof£û]d ùLôiÓ ºWôL SLÚm
úYLj§û] TWôU¬dLÜm.

ùYpÓ vúThPo Pôof£u Sô£Xõp
AûPTÓm úTôÕm Utßm Bi¥
vúThPov vlúW«û] TVuTÓjRlTÓm.
Ï±lTôL CRû]f ùNnVô®¥p ̈ Wl×dLm©
ùNpÛRp N¬Vtß CÚlT§]ôp ¨ûXVt\
Bod Utßm LôoTuûP Bdû^Ó YôÙ ºWôL
YWôUXõÚlTRôp ùYp¥²p ùY°dLôt±p
CÚkÕ YÚm UôÑdLÞm Utßm
ùTô\ô£h¥Ùm HtTÓ¡u\Õ.
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£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.5.80

ùYpPo (Welder) þ YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

3F ¥l hWôuvTo êXm ùNeÏjÕ ¨ûX«p 3ª.Á L]j§p M.S RLh¥u
úXl CûQl©p @©pXh ùYpÓ AûUjRp (Fillet weld - Lap joint on M.S
sheet 3mm thick in vertical position by dip transfer 3F (GMAW - 14)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§u T¥ ©ú[hûP RVôo ùNnRp
• ùNeÏjÕ ¨ûX«p _ôûT AûUjÕ, úPd ùYpÓ ùNnRp
• ìh Wu Utßm CWiPôm Wu ÅÅe ÀÓ êXm T¥Ü ùNnRp
• ùYpûP ÑjRm ùNnÕ úUtTWl× Ïû\TôÓLû[ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

1 YûWTPj§u T¥ ùYhÓm ùUμû]d
ùLôiÓ Ìh¥û] ùYhPÜm.

2 Ìh¥u Øû]Lû[ ¡ûWi¥e Utßm
@ûTXõe ùNnÕ NÕWj§tÏ ùLôiP YWÜm

3 LôoTu v¼p JVo ©Wx Utßm @ûTXõe
ùLôiÓ RLh¥u TWl©û]  ÑjRm ùNnRp

4 TPj§p Lôh¥VYôß RLhÓ AB «u
úXl©tÏ ùLôiÓ YkÕ AûUdLÜm.

5 TôÕLôl× BûPLû[ A¦VÜm.

6 ùUμàûPV Tô£h¥q Øû]«p
Pôof£«û] CûQdLÜm.

7 ¥l hWôuvTo êXm ETúVô¡jÕ Utßm
19 XõÚkÕ 21 Bod úYôpúP´tÏ ARtÏ
CûQVôL JVo FhPj§û] 90-100

Bm©Vov ªuú]ôhPj§û] AûUjRp

8 Fig 1p Lôh¥VYôß úXl CûQl©u CÚ
Øû]L°p Ïû\kRÕ (10ª.Á ¿[j§tdÏ)

úPd ùYpÓ ùNnRp

9 ùYpÓ ¨ûX«XõÚlTYÚdÏ ùNeÏjÕ
¨ûX«p úPd ùYpÓ ùNnVlThP
úYûX«û] ûYdLÜm.

10 CûQl©û] úUpúSôd¡ ùNnYR]ôp
Pôof£û] ¨ûXVôL ¸¯ÚkÕ úSWôL
SLokÕ Utßm Bod¡û] ùRôPeLÜm.

11 vh¬ugNo (Stringer) T¥®u ÖhT
ùYp¥e¡û] TVuTÓj§ Utßm 8ª.Á
®hPm Es[ ûUpÓ v¼p
¨Wl×dLm«û] TVuTÓj§Ùm úXl
CûQl©û] ùYpÓ ùNnVÜm.

12 RLÓLs Eû\kÕm Utßm úPd ¿[j§û]
Su\ôL ùTtß CÚjRXû]Ùm RdL
ûYjÕdùLôsÞRp.

13 AiPoLh¥û]j R®odLÜm.

14 A§LlT¥Vô] ÀfÑRXõ]ôp RLÓL°u
KWeLs Eû\Rp AûPVôUp CÚlTRû]
TôodLÜm.

15 úXl ùYpPô] RLh¥u Ut\ úPô®²p
AiPoLh YWôUp CÚlTRû] TôodLÜm.

16 JVo ©Wxû]d ùLôiÓ T¥®û] ÑjRm
ùNnVÜm.

17 ùYpÓ ùNnVlThP CûQl©²p
AiPoLh, ùTô\ô£h¥, ºWt\ T¥Ü
T¥Rp, RLh¥àûPV KWm Eû\kÕ
úTôLôUp CÚjRp, EÚUôt\m Utßm SpX
T¥®àûPV ®YWeLs VôûYÙm
T¬úNô§jRp.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

3F ¥l hWôuvTo êXm ùNeÏjÕ ¨ûX«p 3ª.Á L]j§p M.S RLh¥u
úXl CûQl©p @©pXh ùYpÓ AûUjRp (Fillet weld - Lap joint on M.S

sheet 3mm thick in vertical position by dip transfer 3F (GMAW - 14)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ

• prepare and deposit weld lap joint on MS sheet in vertical position.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.5.80

úXl @©pXh CûQl©tÏ EÚUôt\ áÓRp
A[Ü ùLôÓlTRtÏ T¬kÕûWdLl
TÓY§pûX.

TXRWlThP UôÑdL°XõÚkÕ GMAW ùYp¥e
ùNVp Øû\«p ¿dÏYRtÏ §\m

CpXôRúTôÕm, AûYL°p ªL
Ød¡VUô]Rô] ªLjÕs°VUô]ûY, ÕÚ,
ùT«ih, (A) ¡Ãv CûYLs VôÜm RLh¥u
TWl©XõÚkÕ ÑjRm ùNnRp úYiÓm.
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úXl CûQl©u KWeL°p Eû\VôUp
CÚlTRû] LhÓlTôh¥û] AkR
úUpRLh¥u KWj§p Pôof£û] SLojÕRp
úYiÓm.

Ïû\kR úSWj§p ùYp¥u A¥lTôLj§u
húPô®p (Toe) úNÚmúTôÕ Pôof£û] £±Õ
¨ßj§ ùNpÛYRôp, CdLôWQjRôp
AiPoLh A§LUôÏm úTôÕ, ¨Wl×
EúXôLj§û]d ùLôiÓ húPô®²p (Toe)

N¬VôL ¨Wl×Rp úYiÓm.

úRôt\m Utßm EVWm, úRûYdÏ Ht\ T¥Ü
Eß§«û]  ùTßYRtÏiPô] ºWôL SLÚm
úYLj§û] TWôU¬jRp, ùYpÓ vúThPov
Pôof Sô£Xõp AûPTÓm úTôÕm Utßm
AlùTôÝÕm Bih¥ vúThPov
vlúW®û] TVuTÓjRÜm. Ï±lTôL CRû]
ùNnVô®¥p N¬Vt\ JVo ùNpÛRp AR]ôp
¨ûXVt\ BodÏm Utßm LôoTu
ûPþBdû^Ó YôÙYô]Õ ºWt\RôLf ùNuß
ùY°d Lôt±àûPV  UôÑ®]ôp
ùYp¥²tÏ Utßm ùTô\ô£h¥ EiPôÏm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.5.80

Fig 1p Lôi©jRYôß SLÚm §ûN«û]
úSôd¡ ùNpÛûL«p 5XõÚkÕ 15 ¥¡¬dÏ
CûQl©àûPV úLôQj§p Lu (Gun) û]
ùNeÏjRôL ûYjRp úYiÓm.
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£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.5.81

ùYpPo (Welder) þ YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

3F ¥l hWôuvTo êXm ùNeÏjÕ ¨ûX«p 3ª.Á M.S  Ìh¥u
ùY°lTdL Lôo]o CûQl©p @©pXh ùYpÓ ùNnRp (Fillet weld -  corner
joint on M.S sheet 3mm in vertical position by dip  transfer 3F (GMAW - 15)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ A[®tÏ RLh¥u ÕiÓLû[ RVôo ùNnRp
• Lôo]o CûQl©tÏ RLhÓLû[ AûUjÕ úPd ùYpÓ ùNnRp
• ùYp¥e¡tLôL ùNeÏjÕ ¨ûX«p Lôo]o CûQl©û] AûUjRp
• ¨Wl× EúXôLj§û]d ùLôiÓ N¬Vô] ¨û\úVôÓ á¥V T¥®û] úNojRp
• úUtTWlûT ÑjRm ùNnÕ Ïû\TôÓLû[ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

1 YûWTPj§uT¥ ùYhÓm ùUμû]d
ùLôiÓ Ìh¥û] ùYhPÜm.

2 Ìh¥u Øû]Lû[ ¡ûWi¥e Utßm
@©Xõe ùNnÕ NÕWj§tÏ ùLôiÓYWÜm.

3 LôoTu v¼p JVo ©Wx Utßm @ûTXõe
ùLôiÓ RLh¥u TWl©û] ¼To Utßm
ÑjRm ùNnRp.

4 TPj§p Lôh¥VYôß RLh¥û]dùLôiÓ
Lôo]ÚdÏ ùLôiÓ YkÕ AûUdLÜm.

5 TôÕLôl× BûPLû[ A¦VÜm.

6 ùUμàûPV Tô£h¥q Øû]«p
Pôof£«û] CûQdLÜm.

7 ¥l¥WôuvTo êXm ETúVô¡jÕ Utßm
19XõÚkÕ 21 Bod úYôpúP´tÏ ARtÏ
CûQVôL JVo EhPj§û] 90-100

Bm©Vov wire feed rate,

3-4m/min ªuú]ôhPj§û] AûUjRp

8 Fig 1p Lôh¥VYôß Lôo]o CûQl©p
CÚ Øû]L°p Ïû\kRÕ (10ª.Á
¿[j§tÏ) úPd ùYpÓ ùNnRp.

9 ùYpÓ ¨ûX«XõÚlTYÚdÏ ùNeÏjÕ
¨ûX«p úPd ùYpÓ ùNnVlThP
úYûX«û] ûYdLÜm.

10 CûQl©û] ¸rúSôd¡ ùNpÛûL«p
Pôof£û] ¨ûXVôL úUXõÚkÕ úSWôL
SLokÕ Utßm Bod¡û] ùRôPeLÜm.

11 vhùWugNo (Stringer) T¥®u ShT
ùYp¥e CûQ«û] TVuTÓj§Ùm
Utßm 0.8ª.Á ®hPm  Es[ ûUpÓ
v¼p ¨Wl×d Lm©«û] TVuTÓj§Ùm
Lôo]o CûQl©û] ùYpÓ ùNnRp.

12 RLhÓLs Eû\kRôÛm Utßm ùXd¡u
¿[m Su\ôL CÚdL TôodLÜm.

13 AiPoLh¥û]j R®ojRp.

14 A§LlT¥Vô] ÅfÑ]ôp HtTÓm
Eû\RXû] ¨ßjÕYRtÏiPô]
RLh¥u JWeLû[ T W ô U ¬ j Õ d
ùLôsÞRp.

15 RLh¥u úUÛs[ ùYpÓ úPô®tÏ
AiPoLh CpXôUp CÚlT§û]
LY²dLÜm.

16 JVo ©Wxû]dùLôiÓ T¥®û]f ÑjRm
ùNnRp.

17 ùYpÓ ùNnVlThP CûQl©às[
AiPoLh, ùTôWô£h¥, ºWt\ T¥Ü
AûUl×, RLh¥u KWeLs Eû\VôUp
CÚjRp, EÚUôt\m Utßm T¥®u
®YWeLs.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

M.S  Ìh¥u ùY°lTdL Lôo]o CûQl©p @©pXh ùYpÓ ùNnRp
(Fillet  weld outside  corner joints on MS plate )

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ

• úRûYVô] CPj§p 10 ª.Á MS  RLh¥²p FNp Åf£û] úNodLÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.5.81

RLÓ A  ®û] Utßm B «û]Ùm Lôo]ÚdLôL
AûYLÞdÏ CûP«p 900 úLôQj§p ûYjÕ
úPd ùYp¥e ùNnVÜm. TXRWlThP
UôÑdL°XõÚkÕ GMAW  ùYp¥e ùNVp
Øû\«p ¿dÏYRtÏ §\m CpXôRúTôÕm,
AûYL°p ªL Ød¡VUô]Rô] ªLj
Õs°VUô]ûY. ÕÚ. ùT«iP (A) ¡Ãv
CûYLû[Ùm RLh¥u TWl©XõÚkÕ ÑjRm
ùNnRp úYiÓm. úRôt\m Utßm EVWm,
úRûYdÏ Ht\ T¥Ü Eß§«û]

ùTßYRtÏiPô] ºWôL SLÚm úYLj§û]
TWôU¬jRp. ùYpÓ vúThPov, Pôof
Sô£Xõp AûPTÓm úTôÕm Utßm
AlùTôÝÕ Bih¥ vúThPov
vlúW®û] TVu TÓjRÜm.  Ï±lTôL CRû]
ùNnVô®¥p, N¬Vt\ JVo ùNpÛRp AR]ôp
¨ûXVt\ BodÏm Utßm
LôoTuþûPþBdû^Ó YôÙYô]Õ ºWt\RôL
ùNuß ùY°d Lôt±àûPV UôÑ®]ôp
ùYp¥²tÏ Utßm ùTô\ô£h¥ EiPôÏm.
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£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.5.82

ùYpPo (Welder) þ YôÙ EúXôL Bod ùYp¥e (Gas Metal Arc Welding)

4F ¥l hWôuvTo êXm RûXdÏ úUp ¨ûX«p 3ª.Á L]Øs[ M.S

RLh¥²tÏ úXl Utßm ‘T’ CûQl©p @©pXh ùYpÓ ùNnRp
(Fillet weld - lap and 'T' joint on M.S sheet 3mm thick in overhead position by dip transfer 4F
(GMAW - 16))

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§u A[ÜT¥ RLh¥u ÕiÓLû[ RVôo ùNnVÜm.
• YûWTPj§u T¥ úXl Utßm ‘T’ RLh¥û] ùNhùNnÕ Utßm úPd ùYpÓ
ùNnÙÜm.

• ùYp¥e¡tLôL _ôûT RûXdÏ úUp ¨ûX«p ûYjÕ AûUdLÜm.
• N¬Vô] ùXd A[®û] EúXôL CûQl©²tÏ ûYjÕ úNodLÜm
• T¥®u úRôt\m Utßm ùYpÓ TWl©u úUÛs[ Ïû\Lû[ T¬úNô§dLÜm.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

1 YûWTPj§uT¥ ùUμu ùYhÓRXõu
êXm Ìh¥û] ùYhPÜm.

2 ÌhL°u KWeLû[ ¡ûWi¥e Utßm
@ûTXõe ùNnÕ NÕWj§tÏ ùLôiÓ
YWÜm.

3 ¡ûWi¥e ùNnûL«p NôRôWQ
LôÏpvû]l TVuTÓjRÜm.

4 LôoTu v¼p JVo ©Wx Utßm @ûTXõe
ùLôiÓ Ìh¥u TWl©û] ÑjRm Utßm
¥To (Debur) ùNnVÜm.

5 RLhÓ Ht\ôt úTôp ûYjÕ
‘T’ dÏ ùLôiÓ YkÕ Fig 2p Es[ûRl
úTôp ùNnVÜm.

6 TôÕLôl× BûPLû[ A¦VÜm.

7 Fig 2p Lôh¥VT¥ T CûQl©u
CÚØû]L°Ûm Ïû\kRÕ (10ª.Á ¿[m)-

j§tÏ úPd ùYpÓ ùNnVÜm.

8 50 ª.Á ALXØs[ Ìh¥u úUp Fig 1

Lôi©jRÕúTôp Ìh û]d ùLôiÓ
úXl CûQl×l úTôp AûUjRp
úYiÓm.

9 Fig 1 Lôi©jRÕúTôp úXl CûQl©u
CÚ Øû]L°Ûm (Ïû\kRÕ 10ª.Á ¿[m)

ûYjÕ úPd ùYpÓ ùNnVÜm.

10 RûXdÏ úUÛs[ ¨ûX«p ùYpÓ
¨ûX«û] úPd ùYpÓ ùNnR
úYûX«û] ¨ßjRÜm.

11 ùUμàûPV Tô³h¥q Øû]«p
Pôof£«û] CûQdLÜm.

12 0.8ª.Á ®hPØs[ ûUpÓ v¼p
¨Wl×dLm©«û] hWôuvêXm
TVuTÓj§ T¥®û] úNojÕ Utßm
19XõÚkÕ 21 Bod úYôpúP´tÏ JVo
ùNpÛm ÅRj§û] 90-100 Bm©Vo
ªuú]ôhPm CûQVôL AûUjRp

13 Bod SLÚm úYLm Utßm ùTôÚjRUô]
ùYp¥e¡u Pôof£àûPV úLôQm
N¬Vô] ùXd¡u ¿[m Utßm ÌhÓL°u
A Utßm B CûYLû[d ùLôiÓ ºWôL
Eû\RXû] TôojÕd ùLôsÞRp.
(Fig 3)

14 v¼p JVo ©Wμû]d ùLôiÓ ùYpÓ
ùNnVlThP CûQl©û] ÑjRm ùNnRp

15 Bod SLÚRp Utßm Pôof£àûPV
úLôQjûR ùTôÚjRUôL ûYjÕ ÌhÓ
ºWôL EÚÏRp Utßm SpX FÓÚYXôL
CÚlTRû]Ùm TôojÕd ùLôsÞRp
úYiÓm.

16 Ìh¥u úUp AiPoLh YWôUp
CÚTRXû] RÓdLÜm.

17 A§LlT¥Vô] ÅfÑR]ôp Ìh¥u KWm
Eû\kÕ úTôLôUp (ùYp¥àûPV úPô
(Toe) CÚlTûRÙm LY²jRp úYiÓm.

18 úXl ùYpPô] Ìh  úUp Ut\ úPô®²p
AiPoLh YWôUp CÚlT§û] TôodLÜm

19 v¼p JVo ©Wμû]d ùLôiÓ úXl
CûQl× Ut\m T¥®û] ÑjRm ùNnRp

20 ùYpÓ ùNnVlThP CûQl©²p,
AiPodh, N¬Vt\ ÀÓ, RLh¥u KWm
Eû\kÕ úTôÏRp, EÚUôt\m Utßm
ùR°Yô] T¥Ü AjRû]Ùm T¬úNô§jRp.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.5.82

Fig 3
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§\u Y¬ûN (Skill sequence)

M.S RLh¥²tÏ úXl Utßm ‘T’ CûQl©p @©pXh ùYpÓ ùNnRp
(Fillet weld - lap and 'T' joint on M.S sheet)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ

• úXl Utßm ‘T’ CûQlûT RûXdÏ úUp MS sheet þp ¥l ¥WôuvT¬p CûQjRp.

ùYpÓ ùNnTYo Aû]jÕ TôÕLôl×Pu
Ød¡VUôL ‘T’ Utßm úXl CûQl©û]
ûYjÕf ùNnRp

CûQl©û] RûWUhPj§tÏ CûQVô]
úLôh¥p ûYjÕ Utßm RûW«XõÚkÕ Ntß
EVWUôLÜm, AûY ùYpP¬u EVWj§tÏ
RÏkRôolúTôp YN§lùTtß ÑXTUôLf
ùNnYRôL CÚjRp úYiÓm.

Pôof£u áhPûUlTô] úaôv, vûTWp,
¨Wl×dLm©, YôÙ úaôv úTôu\ûYLs
ùTtß úTôÕUô] çWj§tÏj úRôs
ThûP«u úUp ùLôiÓ ùNpÛm A[®tÏ
Figþ1p Lôh¥VYôß RûXdÏ úUp ûYjÕ
ùNnYRtÏiPô] A[®tÏ ûYjÕd
ùLôsÞRp

ùYpÓ ùNnVlThP CûQl©tÏm Utßm
Pôof£tÏ CûPlThP çWj§û] ̈ ûXVôL
TWôU¬dL ER®VôL CÚdÏm.

RûXdÏúUp ¨ûX«p ûYjÕ ùNnûL«p
EúXôLjÕ°L°XõÚkÕ TôÕLôdL EPp
ØÝYRtÏm ªLj úRûYVô]

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.5.82

Tt±ûQlTYÚdÏ EiPô] KYo aôp
Utßm ùYp¥e ùapUh TVuTÓj§
A¦Rp úYiÓm.

úXl CûQl©û] Ø¥lTRtÏ ARu Y¯
Øû\Vô] vhùWugNo T¥Ü  ùYp¥e
ÖhTj§û]l TVuTÓj§ ùNnRp úYiÓm.
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£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.6.83

ùYpPo (Welder) þ YôÙ PevPu Bod ùYp¥e (Gas Tungsten Arc Welding)

1G ¨ûX«p 3ª.Á L]j§p ùY°®hPUô] 60ª.Á M.S ÏZô«u
ÑZt£«u úUp Tee CûQjRp (Tee joints on M.S pipe φφφφφ60 mm OD x 3mm WT 1G
position (ARC constant rolling)  (GMAW-17)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ ûTl ®¬YôdL ®[dLlTPjûR YûWRp
• _ôûT RVôo ùNnÕ úPd ùYpÓ ùNnRp
• ìhWu Utßm CWiPôm Wu T¥Ü ùNnRp
• ûTl ùYpÓ Ø¥jR©u ÑjRm ùNnÕ Ïû\TôÓLû[ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

1 ùLôÓdLlThP A[®²p ûTl×Lû[
ùYhPÜm.

2 ‘T’ dÏ 900 ¥¡¬«p ûYjÕ ®¬YôdLm
ùNnRp (Fig 1)

3 AkR ûTl©u úUp ®¬YôdLj§tÏ
EiPô] AûPVô[ªhÓ Utßm
ARtÏiPô]ûYûV ùYhPÜm.

4 ûTl×LÞàûPV N¬Vô] A[ÜLs
N¬TôojÕd ùLôs[Üm.

5 Ød¡V Bd³þ G¬YôÙ®u Y¥Y ùU`²p
ûUp v¼p ûTl©u ®ReLû[
ùYhPXôm. CmUô§¬Vô] ETLWQeLs
CpûXùV²p,  Uô§¬«û]l TVuTÓj§
ARu ùY°dúLôh¥u ÁÕ AûPVô[m
ChÓ ARu Ut\ úYûXLû[
EtTj§Vôd¡d ùLôsÞRp Utßm

ùNuhPo Tug£û]d ùLôiÓ
ùRôPokÕ Nôd¡u êXm ×s° ûYjÕm
(A) vdûWTûWÙm ùNnÕ Ø¥dLXôm.
Bd³þG¬YôÙ ùYhÓ ETLWQeLû[d
ùLôiÓ U²R]ôp CVdLlTÓRp,
ùY°dúLôh¥u úUp AûPVô[m ChÓ
ùYhÓRXõu êXm ARu ¡û[L°Ûs[
Aû]jÕm ùNnÕ Ø¥dLXôm.

6 ARu JWeLû[ @ûTp ùNnÕ Utßm
ùYhÓRXô] KWeL°u ©£ßLû[
GÓdLÜm.

7 ûTl©u TWl©u ÁÕ HRôYÕ Bdû^Ó
LiPúTôÕ ARû] ÑjRm ùNnV úYiÓm.

8 900 ¥¡¬dÏ ØRuûUVô] ûTlûTÙm
ARàPu úNokR ûTl©û] JÝeÏ
ùNnÕ Utßm AûUdLÜm.

9 EÚUôt\jûRd LhÓlTÓjRÜm Utßm
FÓÚYûXl ùTßYRtÏm CûQl©tÏ
2ª.Á úYo CûPùY° ®hÓ úPd ùYpÓ
ùNnVÜm.

10 ûTl×Lû[ ùYpÓ ùNnVÜm.

11 ‘T’ CûQl× N¬VôL YÚYRtÏ ùYp¥e
ùNnÙm úTôÕ Pôof£«û] Y¬ûNd
¡WUUôL CÚdL úYiÓm.

12 ùYpÓ Utßm CûQl©û] Ø¥jÕ
ARû] ÑjRm ùNnVÜm.

13 TWl©àûPV Ïû\Lû[ T¬úNô§dLÜm.
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§\u Y¬ûN (Skill sequence)

1G ¨ûX«p 3ª.Á L]j§p ùY°®hPUô] 60ª.Á M.S ÏZô«u
ÑZt£«u úUp Tee CûQjRp (Tee joints on M.S pipe f60 mm OD x 3mm WT 1G

position (ARC constant rolling)  GMAW-17)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ

• Tee _ô«ihûP RVôo ùNnRp.

1 _õ ¨ûX«p CûQl×Lû[ ùYp¥e
ùNnYÕ ûTlûXuLû[ TVuTÓjR YN§VôL
CÚdÏm. úRûYVô] YÛîhPûXl ùT\
Pôof£u ºWô] TVQ úYLjûR TWôU¬dLÜm.
Pôof£q vúThPo AûUlûT RÓdL Bi¥
vúThPo vlúWûY TVuTÓjRÜm.
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£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.6.84

ùYpPo (Welder) þ YôÙ PevPu Bod ùYp¥e (Gas Tungsten Arc Welding)

TÓdûL ¨ûX«p S.S Ìh¥u úUp T¥®û] úNL¬jRp (Depositing bead
on S.S sheet in flat position (GMAW - 18)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ RLh¥û] AûUjÕ Uôod ùNnRp
• ªuú]ôhPm Utßm YôÙ ùNpÛRp Utßm @©pXo JV¬û] úRokùRÓjRp
• ÅÅe T¥®û] úNojRp
• ùYp¥û]l T¬úNô§jÕ Ut\m ÑjRm ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

1 YûWTPj§u A[ÜlT¥ úYûX«û]j
RVôo ùNnVÜm

2 vùP«uXv v¼p JVo ©Wxû]d
ùLôiÓ úYûX«u TWl©û]f ÑjRm
ùNnVÜm

3 YûWTPj§uT¥ úYûX«u TWl©uúUp
CûQVôL úLô¥hÓm Utßm AkR
úLôh¥u úUp Tugf (Punch) ùNnVÜm

4 TÓdûL ¨ûX«p, úYûX ùNnÙm
úUûN«u úUp úYûXjÕi¥û]
AûUjRp

5 Pôof£«u ùRôPo× Øû] Utßm
vûTWp, úWôXov CûYLû[ ùLnÓ hëh
êXUôL CÝjÕ Utßm 0.8ª.Á ®hPØs[
S.S JVo EÚiûP«û] ̈ ûX«p ûYjÕ,
ùTôÚj§ éhPÜm

6 ùUμ²u  Øû]«p (DCRP)  Pôof£«û]
Tô³h¥q®²p ûYjÕ, ùYp¥e
ùUμû]j ùRôPeLÜm

7 Bod¡û]j ùRôPeÏYRtÏ Øu BoLu
YônÜ ùNpYRû] §\dLÜm

8 ¥lhWôuvTo êXm úRûYVô] úYôph
19-21þtÏ Bod úYôp¥û] AûUdLÜm.

9 8-10Xõ / ¨ªPm (litres per minute) tÏ YôÙ
ùNpÛm ÅRj§û] AûUdLÜm.

10 BodûL A¥lTRu êXm Bm©Vo ùTßm
YûL«p Lm© FhP ®¡RjûR
AûUdLÜm.

11 ªuú]ôhP ùTôÚjRj§tÏ úUp
ûLdLYNm RûXdLYNm CûYLÞdÏ
@©phPo LiQô¥Vô] LÚl× TfûN Din

11 (A) 12 TVuTÓjÕRp úYiÓm

12 úRûYVô] TôÕLôl× BûPLû[
A¦VÜm

13 ùUμ²p Ï±l©hPT¥ ùYpÓ (mode)

úUô¥tÏ v®hf«û] Uôt±dùLôs[Üm

14 ¥l hWôuvYo úUô¥uT¥ ùRôPo×
Øû]«p Ø¥®XõÚkÕ, úYûXdÏ,
@©pXo JV¬û] 8-10 ª.ÁhP¬p
Bod¡û] EiPôd¡ ®ÓTPÜm

15 JÚ Øû]«XõÚkÕ UßØû]dÏ
úYûX«û] úLôh¥u úUÛs[
×s°«u úUp T¥®û] AûUjRp

16 vùP«uXv v¼p ©Wxû]d ùLôiÓ
CûQl©û] ÑjRm ùNnVÜm.

17 ùYpÓ À¥û] SôúU T¬úNô§jÕ Ïû\Ls
Utßm Ø¥®û]Ùm TôojRp úYiÓm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

TÓdûL ¨ûX«p S.S Ìh¥u úUp T¥®û] úNL¬jRp (Depositing bead

on S.S sheet in flat position (GMAW - 18)  )

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ

• YûWTPj§u T¥ ©ú[hûP Uôod ùNnÕ ùNh ùNnRp.

úYûX«û]j RVô¬jRÛm Utßm
AûUjRÛm

• 150x100x2ª.Á L]Øs[ vùP«uXv
v¼p RLh¥u ÕiÓLû[ RVô¬jRp

• 15 ª.Á CûPùY°«p úSodúLôh¥û]
YûWkÕ ×s°«PÜm

• ØtT«t£«p ùNnRÕúTôp TÓdûL
¨ûX«p ùYp¥e úUûN«u úUp ûYjÕ
RVôo ¨ûX«p ûYdLÜm.

ùYp¥e ùUμû] AûUjRp (Setting up of

the MIG welding machine)

JVo ÑÚûQûV (Spool) ùTôÚj§ Lm©ûV ,
ûLÓ hël , úWôXov, vûTWp Utßm Pôof
/ Lu Øû]«p Es[ LôuPôdh ¥l Y¯VôL
GÓdLÜm. (Fig 1)

ÑÚûQ«XõÚkÕ Lm©ûV CÝjÕ, JVo
ûL¥u EsY¯, hûWYo úWôXov, Utßm
JVo ûL¥u ùY° Y¯, Y¯VôL ùNÛjRÜm.
(Fig 2  Utßm Fig 3).
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Lm© RhûPVôYûRj R®odLÜm, Lm©
ÁÕs[ ùNm×l éfÑ E¬kÕ ®PôUp
CÚdLÜm úWôXo A§LUôL CßdLlTPd
áPôÕ.

Lm© úUtùLôiÓ ÑÚs Yû[Vm (spirals)

G]lTÓm v©¬e ûX]ovLÞPu  Es[
Lôu¥ëh ûX]ov (ÏZôn Y¯) Y¯VôL,
(TPm 4), Pôof ùY° Y¯dÏ ùRôÓ Øû]
êXUôL GÓjÕf ùNpXlTÓm. (Fig 5).
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£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.6.85

ùYpPo (Welder) þ YôÙ PevPu Bod ùYp¥e (Gas Tungsten Arc Welding)

¥l hWôuvTo êXm TÓdûL ¨ûX«p  2ª.Á L]Øs[ Ìh¥²p
vùP«uùXv v¼Xõp Th CûQjRp (Butt joint on stainless steel 2mm thick
sheet in flat position by dip transfer (GMAW - 19)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• RLh¥û] RVôo ùNnÕ Utßm úPd ùYpPô]l ©\Ï YûWlTPj§uT¥ TôodLÜm
• TÓdûL ¨ûX«u úUp úPd ùYpÓ ùNnR CûQl©û] AûUdLÜm
• ¨Wl× EúXôLj§û]d ùLôiÓ ªLfN¬Vô] CPj§p T¥®û]f úNojRp
• T¥®u úRôt\m Utßm FÓÚYp Utßm TWl©às[ Ïû\Lû[ T¬úNô§jÕm
Utßm ÑjRm ùNnVÜm.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

1 ùYhÓRXû]Ùm Utßm úRnjRXû]Ùm
TVuTÓj§ YûWTPj§uT¥ Ìh¥û]
RVôo ùNnVÜm.

2 úRûYVô] TôÕLôl× GfN¬dûLLû[l
TVuTÓjRÜm

3 Ìh¥u KWeLû[ ÑjRlTÓjRÜm

4 Ìh¥û] NÕW Th CûQl©tÏ AûUjÕ
Utßm ARàûPV Øû]L°p úPd
ùYpÓ ùNnVÜm

5 TÓdûL ̈ ûX«p ©uTdL vh¬l©u úUp
CûQl©û] ûYjÕ ùTôÚjRÜm

6 Bod¡û] HtTÓj§ Utßm Pôof£û]
¨ûXVôLdùLôiÓ SLWf ùNnVÜm

7 N¬Vô] Pôof úLôQj§p ûYjÕ £±Õ
Åf£û]l TVuTÓjRÜm.

Skill Sequence

Refer Ex.No. 1.5.84
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£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.6.86

ùYpPo (Welder) þ YôÙ PevPu Bod ùYp¥e (Gas Tungsten Arc Welding)

TÓdûL ¨ûX«p 2ª.Á L]Øs[ AÛª²Vm RLh¥uúUp À¥û]f
úNojRp (Depositing bead on aluminium sheet 2mm thick - position flat (GMAW - 01))

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ _ôûT RVôo ùNnRp
• GTAW CVk§Wj§u TôLeLs Utßm A[ÜÚdLû[ AûUjRp
• CPlTdL ÖhTj§û] TVuTÓj§ T¥Ü ùNnRp
• _ôûT ÑjRm ùNnÕ Ïû\TôÓLû[ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

1 A[®tÏ RÏkRôtlúTôp AÛª²V
Ìh¥û] RVôo ùNnVÜm

2 vùP«uùXv v¼p JVo ©Wxû]d
ùLôiÓ TWl©û] ÑjRm ùNnVÜm.

3 A£húPôu / BpLaôp CûYLû[d
ùLôiÓ TWl©às[ Bdû^ûPÙm
¿dÏYRtÏiPô] CWNôV] ÑjRm
ùNnVÜm.

4 A[ÜL°u T¥ CûQ úLôÓLû[
YûWkÕ ARu úUp Ï±«PÜm.

5 TÓdûL ¨ûX«p úYûX«û] RVôo
ùNnVÜm.

6 Nd§ (power) ùNÛjÕYRtÏ
¸rLiP]Ytßs úRokùRÓdLÜm

• ÍXõVm (helium) TôÕLôlTô] YôÙYôL
CÚl©u DCEN ûV TVuTÓjRÜm

• BoLu (Argun) TôÕLôlTô] YôÙYôL
CÚl©u AC Nd§ Øû\«û]
TVuTÓjRÜm

• BoLu YôÙ®û] A§LlT¥VôL
ùYp¥e¢tLôL TVuTÓjÕ¡u\]o.

7 Fig 1 Lôh¥Ùs[T¥ GTA ùYp¥e
Øû\«û] AûUdLÜm

8 ùUμû] AûUlTRtÏ PevPu
GXdhWô¥u ÅRm, A[Ü, ªuNôWm
Utßm YôÙ ÅRm CûYLû[
úRokùRÓdLÜm

9 1.6ª.Á ÜPu 5%  £XõLôu Es[ AÛª²V
@©pXo WôûP úRokùRÓdLÜm.

10 ùUμ²u ùTôjRôu êXm JPfùNnÕ
Bod¡û] EiPôdLÜm.

11 CPlTdL ÖhTØû\ûV TVuTÓj§
@©pXo JV¬u êXm À¥û] Eû\kÕ
úNodLÜm.

12 ùYpÓ ùNnRRû] ÑjRm ùNnÕm Utßm
T¬úNôRû]f ùNnVÜm

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.6.86
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§\u Y¬ûN (Skill sequence)

ùYp¥e¡tLôL N¬Vô] A[Üs[
Ìh¥û]l TVuTÓjÕRXû] ̈ oQ«dLÜm.

16ª.Á @©pXo JVWô] AÛª²Vm 95% (AL

Utßm 5% Si) ûV úRokùRÓdLÜm.

¸úZ ùLôÓdLlThP AhPYûQlT¥
ªuNôWØm ARu A[ÜLû[Ùm ûYjÕ
AûUdLÜm.

YôÙ £XõiP¬u Yôp®û] ùUÕYôL §\kÕ
®PÜm.

CPlTdL ÖhTØû\ûV ùRôPoYÕ

ùYp¥u JÚ TdLj§p 10-15Ùm 70-800

úLôQeL°p Øû\úV @©pXo WôÓ Utßm
Pôof£û]Ùm ûLVô[ úYiÓm.

¡úWhûPûW êÓYRtÏm, éoj§ ùNnYRtÏm
ùYp¥e êXm ¨ûX ¨\j§d ùLôs[
úYiÓm.

vùP«uùXv v¼p JVo ©Wxû]d
ùLôiÓ Utßm Ïû\Ls HRôYÕ CÚl©àm
ùYpPô]ûR úRnjÕlTôodLÜm.

Utßm EVo AÝjRj§p ¨LrYRû]
AÛª²Vj§]ôp YôÙ êXm PevPu
Bod¡û] ùLôiÓ ûLj§\ûU«p
AhPYûQþ1p Lôi©jRT¥ UôßThP
ùYp¥eLôL CÚdÏm.

EúXôLj§u
L]m

CûQl×
YûL

P e v P u
ApXôn
GXdhWô¥u
®hPm 1þ27

£oúLô²Vm

¨ W l ×
Lm©«u
® h P m
(ú R û Y
G²p)

Bm©V
úWw

YôÙ

YûL  ̈ ªPm

2ª.Á Th Utßm 1.6ª.Á 16ª.Á 60þ85 BoLu 7

Lôo]o

@©pXh 1.6ª.Á 16ª.Á 75þ100 BoLu 7

315ª.Á Th Utßm 315ª.Á 24ª.Á 120þ150 BoLu 95

Lôo]o

@©pXh 315ª.Á 24ª.Á 130þ160 BoLu 95

5ª.Á Th Utßm 315(A) 4 ª.Á 315ª.Á 180þ225 BoLu 12

Lôo]o

@©pXh 315(A) 4 ª.Á 315ª.Á 190þ240 BoLu 12

63ª.Á Th Utßm 4(A) 5 ª.Á þþ 240þ280 BoLu 14

Lôo]o

@©pXh 4 (A) 5 ª.Á þþ 250þ320 BoLu 14

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.6.86
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£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.6.87

ùYpPo (Welder) þ YôÙ PevPu Bod ùYp¥e (Gas Tungsten Arc Welding)

TÓdûL ¨ûX«p 1.6ª.Á L]Øs[ AÛª²Vm RLh¥²p  NÕWTh
CûQl©p þ Th ùYpÓ úNojRp (Butt weld square butt joint on aluminium sheet
1.6mm - position flat) (GTAW - 02)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ _ôûT RVôo ùNnRp
• ìh CûPùY° AûUjÕ úPd ùYpÓ ùNnRp
• CPlTdL ÖhTj§û] TVuTÓj§ ùYpÓ T¥Ü ùNnRp
• _ôûT ÑjRm ùNnÕ Utßm BnÜ ùNnRp.

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

1 A[ÜL°uT¥ AÛª²V Ìh¥û]j
RVôo ùNnVÜm.

2 24 ª.Á ®hPØs[ hevPu (Zircornium)

GXdhWô¥û]l TVuTÓjRÜm

3 Ìh¥uL°u KWeLû[ ÑjRm ùNnVÜm

4 TWl©û] ÑjRm ùNnYRtÏ
vhùP«uXv v¼p JVo ©Wxμû]l
TVuTÓjRÜm

5 NÕW Th CûQl©tÏ RVôo ùNnVÜm

6 ùLôÓdLlThP AhPYû[ 1þu T¥
TpúYßThP A[ÜL°p Es[ûYÙs

úRokùRÓjÕ úRûYdúLt\T¥ RVôo
TÓj§dùLôs[Üm.

7 CPl×\ ùRô¯p ÖÔdLjûRl
TVuTÓj§ TÓdûL ¨ûX«p ûYjÕ
ùYp¥e êXm CûQdLÜm.

8 dúWhPûW (Crater)¨WlTÜm

9 ùYpÓTWl©û] ØÝYÕUôL ÑjRl
TÓjRÜm

10 úYûX«p Ïû\L[t\Yôß
T¬úNô§dLÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

YûWTPj§uT¥ Th CûQl©û] RVôo
TÓj§d ùLôs[Üm.

Fig þ1p Lôh¥VYôß AÛª²Vj§p AC

ùYp¥e¡p PevPu GXdhWôÓ ¥l©û]
RûW«p (grow) CûQdLÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.6.87

AhPYûQ  þ 1

AÛª²VjûR ûLØû\VôL ùYp¥e ùNnYRtLô] Y¯LôhÓ ùS±Ls

RLh¥u ùYp¥e CûQl©u ªuú]ô GXd Sô£p Bod   ¨Wl×    T¥Ü
L]m ¨ûX YûL hPm WôÓ A[Ü ¡u   Lm©    L°u
(ª.Á) AC ®hPm (10) TônÜ    ®h   Gi¦

Bm©Vo ª.Á ª.Á ÅRm    Pm     dûL
Xõ/¨

2 F NÕWØhÓ 70-100 2.4 8-0 10 24 1

H,V NÕWØhÓ 70-100 2.4 8-0 10 24 1

O NÕWØhÓ 60-90 2.4 8-0 13 24 1

32 F NÕWØhÓ 120-150 3.2 95 13 32 1

H,V NÕWØhÓ 110-140 3.2 95 13 32 1

O NÕWØhÓ 110-140 3.2 95 13 32 1

40 F 60°Jtû\ 180-220 4.0 11 12 40 2

H,V 60°Jtû\ 160-200 4.0 11 12 40 2

O 60°Jtû\ 170-200 4.0 11 12 40 2

635 F 60°Jtû\ 220-240 4.8 127 15 40 2

H,V 60°Jtû\ 220-240 4.8 127 15 40 2

O 60°Jtû\ 210-250 4.8 127 18 40 2
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£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.6.88

ùYpPo (Welder) þ YôÙ PevPu Bod ùYp¥e (Gas Tungsten Arc Welding)

(1F) TÓdûL ¨ûX«p 1.6 ª.Á L]Øs[ AÛª²Vm RLh¥²p ‘T’

CûQl©u úUp @©pXh ùYpÓ ùNnRp (Fillet weld - Tee joint on aluminium
sheet  1.6mm - position (1F) (GTAW - 03))

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ _ôûT RVôo ùNnRp
• PevPu GXddPWôÓ A[Ü Utßm @©pXo ùUhPp
YûL úRoÜ ùNnRp

• CPlTdL ÖhTj§û] TVuTÓj§ ùYpÓ ÀÓ T¥Ü ùNnRp
• _ôûT ÑjRm ùNnÕ Utßm BnÜ ùNnRp.

Scan the QR Code to view
the video for this exercise
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• AÛª²Vj RLhûP A[ÜL°u T¥ RVôo
ùNnRp.

• RLh¥u ®°m×Lû[ úY§Vp Øû\«p
ÑjRm ùNnÕ ©£ß ¿dLm ùNnVÜm.
×\lTWl©û] ÑjRm ùNnV vùP«uùXv
v¼p JVo ©Wμû]l TVuTÓjRÜm.

• AÛª²V ùYp¥e ùNnYRtLôL ‘T’

CûQlûT AûUdLÜm.

• 1.6 ª.Á ®hP A[Üs[ PevPu
(´oúLô²Vm ) GXdhWôûPl
TVuTÓjRÜm.

• 95% AÛª²Vm 5% £XõLôu ùLôiP
1.6ª.Á ®hPØs[ ¨Wl×d Lm©ûVj
úRokùRÓdLÜm.

• ‘T’ CûQlûT TÓdûL ̈ ûX«p CPlTdL
ÖhT Øû\ûVl TVuTÓj§f ùNnVÜm.

• ùYpÓ TÏ§ûV ØÝûUVôLf ÑjRm
ùNnVÜm.

• úYûX«û] BnÜ ùNnVÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

YûWTPj§uT¥ ‘T’ CûQl× AûUkÕs[Rô
G] Eß§ ùNnÕdùLôs[Üm.

RLÓLs 900p NU úLôQ A[ÜLs ùLôiP
‘T’ BL CÚdÏmT¥ NU CûPùY°j
çWeL°p (50ª.Á CûPùY°) úPd ùYpÓ
ùNnVÜm.

Uôß§ûN (A.C) ªuú]ôhP ªu
®¨úVôLj§tÏ±V PevPu GXdhúWôÓ
Øû]ûVj úRokùRÓdLl úTôÕUô] LY]m
úUtùLôs[Üm (Fig 3)

CûQlûTl ùTôÚjÕ Bod¡u ¨ûXûV
ÖÔd¡ BnkÕ ©uTtßYRu êXm
FÓÚYp CuûUûVj R®odLXôm.
(Fig þ 1m, Fig þ 2m LY²dLÜm)

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.6.88
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£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.6.89

ùYpPo (Welder) þ YôÙ PevPu Bod ùYp¥e (Gas Tungsten Arc Welding)

1F TÓdûL ̈ ûX«p  2 ª.Á L]Øs[ AÛª²Vj RLh¥²p   ùY°êûX
CûQlTôL @©pXh ùYpÓ ùNnRp (Fillet weld outside corner joint on alu-
minium sheet 2mm - thick in position flat (1F) (GTAW - 04))

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ _ôûT RVôo ùNnRp
• ìh CûPùY° AûUjÕ úPd ùYpÓ ùNnRp
• CPlTdL ÖhTj§û] TVuTÓj§ ùYpÓ ÀÓ T¥Ü ùNnRp
• _ôûT ÑjRm ùNnÕ Utßm BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

1 ÑjRUô] AÛª²V @©pXo JVo /
AÛª²VVm 5 £XõLôu úUÛs[ 2.4ª.Á
Es[ûR TVuTÓjÕRp úYiÓm.

2 1.6ª.Á (£oúLô²Vm ) PevPu
GXdhWôû]l TVuTÓjR úYiÓm

3 TôÕLôl©tÏ BoLu YôÙ

4 A[®túLt\T¥ AÛª²V RLh¥û]j
RVôoTÓjRÜm

5 RLhÓL°u Øû]Lû[ ÑjRm ùNnVÜm

6 vùP«uùXv v¼p JVo ©Wμû]d
ùLôiÓ TWl©û] ÑjRm ùNnVÜm.

7 ùY°lTdL êûX CûQl©û] N¬Vô]
CûPùY°«hÓm, N¬VôL N¬ ùNnÕm
AûUdLlThP (Fig þ1p Lôh¥VT¥ úPd
ùNnVÜm)

8 CûQl©û] TÓdûL ¨ûX«p ûYjÕ
ùYpÓ ùNnVÜm

9 ùY°lTdL êûX CûQl©p
ØÝûUVô] FÓÚYp ùT\, ¸ úaôp
EÚYôd¡ ºWô] A[Üs[ À¥û]f
ùNnVÜm

10 ùYpÓ TWl©û] ØÝYÕUôL ÑjRm
ùNnVÜm

11 ùYpÓ ùUih RWj§û] ùY°lTdL
êûX«û]l ©u êXm ùYpPô]ûR
T¬úNôRû]f ùNnVÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.6.89

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

1F TÓdûL ̈ ûX«p  2 ª.Á L]Øs[ AÛª²Vj RLh¥²p   ùY°êûX
CûQlTôL @©pXh ùYpÓ ùNnRp (Fillet weld outside corner joint on alu-

minium sheet 2mm - thick in position flat (1F) (GTAW - 04))

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ

• AÛª²V RLh¥p êûX UhP Lôo]o CûQl× CûQjRp.

YûWTPj§uT¥ ùY°lTdL êûX
CûQl©û] N¬ùNnÕ ¨ûX ¨\j§d
ùLôs[Üm

60-90 Bm©VÚdÏ AC ªuNôWjûR N¬ùNnÕ
ùLôs[Üm

EúXôL FÓÚYûXl ùTßYRtLôL JÚ v¼p
Õi¥û] úLôQ Y¥®p ARàûPV
¨ûX«u N¬®Ûm ApXÕ Yû[®Ûm
TVuTÓjÕYRtÏiPô] úTd¡e TôûW
RVôoTÓj§d ùLôs[Üm

Figþ1uT¥ v¼p vhWôl©û] úTd¡e Tô¬u
úUp ûYjÕ Ìh¥û] ¨ûX¨ßjRÜm

ùYpÓ ùNnVlThP CûQl©û] ÑjRm
ùNnR ©\Ï ARàûPV EúXôL FÓÚYûX
N¬VôL AûUdLlThP]ûYÙm, ºWô]
À¥û]Ùm ùT\Xôm.

Figþ2p Lôi©jRT¥ À¥àûPV ALXØm,
EVWØm NUUôLÜm, ºWô] AûX,
AûXVôLÜm CÚdÏm.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



279

£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.6.90

ùYpPo (Welder) þ YôÙ PevPu Bod ùYp¥e (Gas Tungsten Arc Welding)

1G AÑjReLû[ ¿dÏm YôÙ®û]d ùLôiÓ  1.6 ª.Á L]Øs[ vùP«u
ùXv v¼- p NÕWTh CûQl©u TÓdûL ̈ ûX«p ûYjÕ Th ùYpÓ
ùNnRp (Butt weld square butt joint on stainless steel 1.6mm thick flat with purging Gas)
(1G) (GTAW - 05)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ _ôûT RVôo ùNnRp
• ìh CûPùY° AûUjÕ úPd ùYpÓ ùNnRp
• LYN YôÙ lú[ô A[Ü AûUjRp
• ùYpÓ ÀÓ T¥Ü ùNnRp
• _ôûT ÑjRm ùNnÕ Utßm BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.6.90

1 A¥jRX EúXôLUô] SA240 WL 304L p
Ïû\kR LôoTu RWm Es[ vùP«uùXv
v¼ûX úRokùRÓjRp

2 Bo¡u êXm RÏkR Øû\«p L1.6x125x150

ª.Á p 2 ÕiÓLû[ úRûYVô] A[Ü
Utßm EÚYm AûUjÕ ùYp¥e¢tLôL
ùYh¥ ùYpÓ ùNnVÜm.

3 EVo WL ùYp¥e ùTßYRtLôL (Fig 1)

ùYp¥e ùNnYRtÏ ØuúT, ùYpÓ
ùNnVlTPP TWl©û] ÑjRm ùNnV
úYiÓm.

6 vùP«uXv v¼p ùYp¥e¢tÏm
Utßm To´e¡tÏm (Purging) (2m BoLu)

YôÙ®û] TôÕLôl©tÏ úRokùRÓdLÜm.

7 GTAW p Nd§êXm ùYp¥e¢tLôL RVôo
ùNnÕ ùLôs[Üm.

8 vùP«uùXv v¼p Ìh¥u úX AÜh
T¥ RWUôL ùNnÕ Ø¥dL úYiÓm.

9 ©uTdL Tg£e (Punching) HtTôh¥tÏ
(Fig  2) u T¥ RtLôXõLUôL RVôo ùNnÕ
Utßm AûUjRp úYiÓm.

10 @lú[ô ÁhP¬uT¥ (AhPYûQþ1
TôojÕ) 10þ12 lpm  ÁhPo / ̈ ªPm N¬Vô]
YôÙ TônRXõu ®Rj§û] N¬ùNnVÜm.

4 16 ª.Á ®hPØs[ x 1000 ª.Á ¿[m Utßm
ùYp¥e ùNnØû\dÏ RÏkRôtlúTôp
@T¬pXo JV¬û]j úRokùRÓdLÜm

5 EWTh-2 2.0 ª.Á Es[ PevPu
GXdhWô¥û]j úRokùRÓdLÜm

AhPYûQ

RLh¥u GXdúWôÓ ªuú]ôhPj§u    @©pXo     TôÕLôl×     To´e YôÙ

L]m ®hPm ©Wj§úVôLeLs    WôÓ ®hPm YôÙ BoLu BoLu TônÜ

ª.Á ª.Á Bm©Vo úYôph Sô£p   ª.Á     ª.Á       ª.Á

16-32 EwTh-2 50-90 12    10 1.6-2.4 10 3-4

2.0

3.2 2.0 70-120 12    10 2.4 10 3-4

6.4-12.7 2.0 100-150 12    12 2.4 12 3.4

11 CûQl©u ®Rm, Ïìq, Th

Juß úNodL Es[ ûTl×L°u
©¬ÜLû[ úPd ùYpÓ ùNnÕ ̈ ßj§
ûYdLl TVuTÓ¡u\Õ.

12 Uôvd¡u úPl êXm ùYpÓ
CûQl×Lû[ ê¥Ùm Utßm Fo´Rm
ùNnVÜm.

13 úYo À¥û]l TôÕLôdL ùYp¥e ùNnÙm
ùTôÝÕ úTd¡e YôÙYô]Õ 20- ,¨,XõÚkÕ
3-4 Xõ ̈ ¨ ÅRj§p ùNpÛ¡u\Õ.

GlúTôÕm A¦V úYi¥V PPE

(R²lThP TôÕLôl× ETLWQeLs)

EPp SXj§tÏ B T j R ô ]
×ûLÙm Utßm YôÙdLÞm

14 Pôof£àûPV úLôQm ºWôdÏRXõp
ùYp¥e¢Ûm ÀÓ ùNpÛR§Ûm
BWm©jRÛm Utßm Ø¥jRÛm
T«t£VôL CÚdL úYiÓm.
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15 A¥jRLh¥u  TWl©tÏ 900 G§WôLÜm
GTAWu Pôof H\dÏû\V 700 XõÚkÕ dÏ
ùYp¥e¢tÏ G§WôLÜm ûYjÕ (Fig  3)

T¥ ̈ ßjRÜm

16 ùYpÓ BÏm Ï¯Vô]Õ À¥e Øû]dÏ
ùNpÛmúTôÕ Pôof Utßm GXdhWôûP
ùTôjRôu êXm (Switch) Bu ùNnÕ úRnjÕ
Bod¡û]d ùLôiÓ éoj§ ùNnRp
úYiÓm.

RtLôXõL áPúUô (Shed) ApXÕ
@©û[Eh AûUjÕ A§L
§\kRùY°VôL ®£¬dÏ ùNpÛRÛm
ùY°lTûPVôL ®ÓRúXô ApXÕ
Lôtß úSoØLUôL ùNpÛRúXô,
CûYL°XõÚkÕ ùYp¥e TWl©tÏ
TôÕLôl× AûUdLlTÓYÕ.

17 vhùWugNo ÀÓ ÖÔdL Øû\ûVd
ùLôiÓ úYo À¥uêXm ùYpÓ ùNnVÜm.
úPd ùYp¥û] úYo (Root pars) ÀÓ ùYpÓ
ùNnR©\Ï ØÝYÕUôL ¿d¡ ®P úYiÓm.

18 ùYpÓ TWl©às EhTdL ùYlTjûRÙm,
A§LlT¥Vô] ExQj§û]Ùm
AûPYRû] ºoùNnYRtÏ Ïû\kR A[Ü
ExQjûRÙm, A§L A[Ü
ExQj§û]Ùm Aàl×YûR R®odL
úYiÓm.

CWiÓ AÓdÏ ùYp¥û]
úNojRÛdL Ïû\kR ThNm Utßm
AûY úNÚmYûWdÏm (deposit)

LY²jÕ ARu ©u]ôp (backing)

AÝdÏLû[ (Purge) ùY°úVtßm
úLv êXm TWôU¬jRp (Maintain)

úYiÓm. ØÝYÕm Ø¥kR©\Ï
ùY°úVtßRXû] (Purge)

LhÓlTÓjÕRXû](AûUl×Lû[)

¿d¡ ®P úYiÓm.

19 ùYp¥e ùNnYRtÏ Øu×m
ùNnÙmúTôÕm, Utßm ùNnÕ
Ø¥jR©\Ïm TôoûY«p T¬úNô§jÕ
¨û\úYt\ úYiÓm.

20 GkRùYôÚ RtLôXõL ùYpùPÓ
CûQl©tÏm ùT¦hWih úNôRû]
(Penetrant Test) úTôp N¬VôL TÝRûPVôR
úNôRû]ûV (Non-distractive) éª
CûQl©û]j R®ojÕ Utßm
T¬úNôRû] ùNnVÜm.

úYo Bd³úP`û]j R®ojÕ
BoLu YôÙ êXm AÝdÏLû[
ùY°úVt± vùP«u ùXv
ùYp¥e¢u úY¬û] ùTôÕYô]
T«t£«p TôÕLôdLlTÓm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

ùYp¥e¢tÏ §Úl§LWUô] Jl×RûX
YÝeÏ¡\úTôÕ ùYpÓRÛdÏ ùNX
Y¯lTRtÏm Utßm Y¬ûNd ¡WØUôL
úRokùRÓdÏmúTôÕ ¸rLiPûYLû[
U]§p ùLôs[úYiÓm. úUÛm
vùP«uùXv v¼XõtÏj úRûYVô]
ùYp¥e¢p éoj§ AûPYRtÏ ER®VôLÜm
CÚdÏm.

1 CûQl× YûWFig (Joint design)

NÕWTh CûQl©tÏ JÚ Ïì®û]j
úRokùRÓjÕ ùYpÓ ùNnVÜm. AkR
NÕWTh CûQlTô]Õ ªLf
NôRôWQUôLÜm, Ïû\kR L]Øs[

RLhÓL[ôLÜm, Utßm Ïû\kR
ùNX®]UôLÜm ¡ûPdLlTùTtßm,
úRûYdÏiPô] EúXôL FÓÚYúXôÓm
Utßm Eß§úVôÓm ùT\lTP úYiÓm.
(Fig 1)

2 ÑjRUô] CûQl× (Joint cleanings)

Ïì®²p (groove) JqùYôÚ TdLj§tÏ úUp
Ïû\kRÕ 12 ª.ÁhPÚdÏ ùYpÓ Ïìq
(groove) ØLjûRÙm úNojÕ UtßØs[
ARû]f NôokR TWl©u ØÝ
CPj§û]Ùm ÑjRm ùNnVlTPúYiÓm.

Ut\ EúXôLeL°ÛPu HtL]úY
TVuTÓjRôR vùP«uùXv v¼p
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NdLWeLs ApXÕ vùP«uùXv v¼p
©Wx`v Aû]jÕm vùP«uùXv
v¼p EúXôLjúRôÓ ÑjRlTÓjRp
úYiÓm.

ùYhÓRÛdÏm Utßm ¡ûWi¥e
LÚ®LÞm, Ñj§LÞm Ut\
ùNhÓLÞm JÚ SpX úYûXj
§\uLÞdÏ ûYjÕd ùLôs[
úYiÓm. CûYLû[ vùP«uùXv
v¼p Utßm LôoTu v¼Xõû] GkR
¨ûXdÏ TVuTÓjÕRûXÙm Utßm
JúW ùRô¯táPj§p AúR
úYûXûVf ùNnÙm úUûN«û]Ùm
TVuTÓjÕRûX R®odL úYiÓm.

CûQl©tÏj úRûYVô] YN§Ls
(EÚUôt\jûRd Ïû\jRp)  (Joint Fit up)
(Distortion control)

vùP«uùXv v¼p ùYpÓ RWj§tÏm
Utßm EÚUôt\j§û]d Ïû\jRÛdÏm,
ùSÚdLUôL ùNnYRtÏiPô] YN§Lû[
AûUjRÛm, SpX CûQl©tÏ RVôo ùNnRp
GuTÕ Ø¥VôR Ju\ôÏm. (Critical)

LôoTu v¼ûX ®P vùP«uùXv
v¼ÛàûPV ùYlTjûRf NôokR (Thermal)

®¬YôdLm A§LUôL CÚlTúRôÓRpXôUp,
CRu AÝjRj§u LôWQUôL A§LUôL
ÑÚeÏRÛm Utßm EÚUôt\j§tÏm Y¯
EiÓ

Fig 2 u Lôi©jRT¥ N¬Vô]  ̈ ûXVôdÏ¡u\
NôR]m (Jigs & fixtures) CûYLû[d ùLôiÓ
EÚUôt\j§û] Ïû\jÕd ùLôsYúRôÓ
N¬Vô] Y¬ûNdÏ±V ùYp¥û]Ùm
ùTôÚjRUô] úRûYdúLt\ NôR]eLú[ôÓm
Ïû\jÕd ùLôs[Xôm.

• NôR]eLû[ ¨ûXVôdÏ¡u\ NôR]jûR
(Jigs & fixtures) TVuTÓjÕRp

• UPe¡Ùm, EÚUôt\RXõàm (backing on

distortion) ØÝYÕUôL R®olTÕ ùUpXõV
RLhÓL°p Ø¥VôR ¨ûXVôÏm.

Fig 3 p Es[T¥ 10ª.Á CûQl©u
CÚEhTdL Øû]L°Ûm ©uTdL To´e
ùNhPl©p Es[ AûUl×L°Ûm úPd
ùYpÓ ùNnVÜm.

4 @©pXo JVo (Filler wire) :  AvhùPi¥d
vùP«uùXv v¼p (austententitic stainless

steel) Utßm ARu úSôdLj§u
A¥lTûP«pRôu úRok ùRÓdLlThP
ùYp¥e¢tÏ ùNXYôÏm ®ReL[ôÏm.

Ïû\kR LôoTu ùLôiP 20ª.Á
Ï±ÂhÓs[ûR TVuTÓjÕmúTôÕ (AWS)

u ER308L @©pXo JV¬u ©¬ÜLû[
ùYp¥e ùNôû^«h¥ êXm Ïû\kR
LôoTu @©pXo JV¬u RWeLû[
úRokùRÓdLÜm. Fig  4 p Lôh¥VT¥
LôoûTÓ G¬ÙmúTôÕ LôoTu
ùTôÚ[ô]Õ Ïû\YRtÏiPô] Yônl×
Es[Õ.

5 PevPu GXdhúWôÓ RVô¬jRp
(Tungstor Electrode preparation)

PevPu GXdhWôhv Aû]jÕm
ùNX®]m BLôRÕ AûYLû[
N¬Vô] ùNVpØû\«p TVuTÓjR
úYiÓm. Hù]²p, AûYLs
ùYpÓ²p EßÏYÕm ApXÕ
UôßRÛUôLôÕ.
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ùTôÕYôL TPj§p Lôh¥VT¥ PevPu
Øû]Lû[ RVô¬dLlTÓ¡u\]. (Fig 5)

úLv Ll©tÏm AlTôp úRôWôVUô]
ª.ÁhPÚdÏ PevPu GXdhWô¥û]
Ntß ¿h¥ CÚdÏm

ùTôÚjRUô] PevPû]j RVô¬jRp
(Fig 6)

¿[ A[ÜT¥ PevPû] ¡ûWiÓ ùNnY§p
ªuNôWjRûP«u± ¡ûWi¥u êXm
AûPVô[ªhÓ ùNnVÜm. JÚ SpX
LiQô¥ Uô§¬úTôp ùNnV úYiÓm.

RlTô] PevPû]j RVô¬jRp

ùYp¥e¡p ªuRûP«]ôp ÏßdÏ
UôoLUôL Ï±«hÓ ¡ûWi¥e ùNnÙmúTôÕ
PevPu úNÚmúTôÕ, BoLô]Õ
AûXTôÙm.

TôÕLôl× (Safety) : PevPu úTôu\
EúXôLeLs ùLh¥ÙPu á¥V
EûPÙm RuûUÙûPVûY.
¡ûWi¥e ùNnY§p LôVeLs
HtTÓYRtÏiPô] Yônl×Ls
Es[Õ.

1 TôÕLôl©tÏ LiQô¥ A¦V
úYiÓm.

2 Lôtú\ôhP YN§dúLtT
T¬j§úVôLl TôÕLôl©û]
ûLVô[ úYiÓm.

AÓjR TVuTôh¥tÏ Øu]ôp
ºoùNnYRtÏ AÑjRUô] GXdhWôÓ
úRûYlTÓ¡u\Õ.

6 LYN YôÙ (Sheielding Gas) : GTAW-u
ùNVpØû\«p N¬Vô] LYN YôÙ®û]
úRokùRÓjÕ ùUôjR vùP«uùXv
v¼p ùYp¥e¢û] ÑXTUôL ùNnYRtÏ
GTAW- p LYN YôÙ®û] ùTôÕYôL
BoLû] TVuTÓj§ vùP«uùXv
v¼²u CûQl©tÏ ETúVôLlTÓjRl
TÓ¡u\Õ.

úTôÕUô] LYNYôÙ BoLu úRûYdÏ
YZeÏm úTôÕ ûShW_u GÓlTÕ
R®olTúRôÓs[ôUp ARuTXu
ùYp¥às CÚm×jÕL°u A[Ü
Ïû\YôL LôQlTÓ¡u\].

7 YôÙ®u L¯fNp (Purging Gas) :

vùP«uùXv v¼Xõp Aû]jÕ Jtû\
ùYpPô] Lô¥ (groove) CûQl×L°p UkR
YôÙ (Inert) ®û]l TVuTÓj§
úYolÀ¥û] ùYpPôY§tÏl©u
AÝdÏLû[ (purging) ¿dÏ¡u\Õ.

vùP«uùXv v¼Xõp úYolÀ¥û]
RVôo ùNnÙmúTôÕ ùYpÓ ùNnVlThP
©uTdLj§u úUX ùYpPô]Õ Lôt±u
êXUôL ANjRUôLd áÓm.

CûQl©u EhTdL ÑYt±u úY¬u
A¥lTdL ÀÓ ®`jRuûU (Oxidation)

Ùm Ïû\YôL Eû\kÕ CÚlTRû]j
R®ojRÛm, Aq®Pj§XõÚkÕ
Lôt±u êXm L¯fNÛm UßTdL
TôÕLôl©tÏ BoLu YôÙ®û]
Ød¡VUôL TWYXôL
TVuTÓjRlTÓ¡u\].

úTd Al YôÙYôL ûShW_û]l
TVuTÓjRlTÓ¡u\Õ. A§LlThN
TôÕLôl©tLôL BoLû] úTd Al
YôÙYôL YZeLlTÓ¡u\].

YôÙ ùNpÛm ÅRj§û] AhPYûQ
(Table 1) N¬ TôojÕdùLôs[Üm.

8 ùYp¥e¢tLô] Nd§ (Power) Y¯Ls

(GTAW)p vùP«uùXv v¼ÛdÏ
ùTôÕYôL GXdhWôÓ ùSLh¥q
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ùTôXô¬h¥ úSo ªuNôWj§tÏ (DCEN)

ùYp¥e¢tÏ YÚm ªuNôWm ¨uß
YÚmúTôÕm (Volt amphere) ApXÕ
¨ûXVô] ªuNôWm ùY°úVßYRtÏm
TVuTÓ¡u\Õ.

ûUpÓ v¼ûX ®P vùP«uùXv
v¼Xô]Õ A§LUôL ªuNôW
AÝjRØm Utßm Lû\kR
ùYlTjûRf NôokR Dol©û]Ùm
ùLôiPÕ. BLúYRôu ûUpÓ
v¼p JVûW®P AúR A[Üs[
vùP«uùXv v¼p JVÚdÏ 20%

ªuNôWm Ïû\YôLj
úRûYlTÓ¡u\Õ.

AhPYûQ 1p ùLôÓjÕs[T¥ ªLÜm
AhPYûQ 1p ùLôÓjÕs[T¥ ªLÜm
TV]°dÏm ªuNôW A[ÜLs

9 Fig 7p Es[T¥ L¯fNXõu (Purging)

HtTôÓLs

¸rLiP Y¬ûN«uT¥ CûQl©u
EhTÏ§«p ùY°dLôt±àûPV
AÝdÏLû[Ùm ARu úTôÕUô]
L¯fNpLû[Ùm (Purging) ùYp¥e
ùNnYRtÏ Øu áh¥úV R®ojRp
úYiÓm.

CpXôUúXúV CÚlTRû]Ùm
¾oUô²jRp úYiÓm.

d JÚ ¨ªPj§tÏ20 XõhPov BoLu
EhùNpÛm ÅRUôL CÚdÏm.

e ùYp¥e¢p L¯fNXõû] (purgig)

ØÝYÕUôL AûUYRtÏ YôÙ
ùNpÛRXõu LôXjûR ØRuûUVôL
ûYjÕ ºWôL BWm©jRp úYiÓm

f Ïû\kR Ï±Âh¥u Øû\«p
úTdAlúLv ùNpÛRÛdÏ
Øuà¬ûUÙm, ùYpÓ ùNnÙm
CûQl©tÏ AlTôp ùY°l×\d
Lôt±û]Ùm,Lôtú\ôhPj§û]Ùm
úUp úSôd¡ Aàl×Uôß ùNnVÜm.

10 Bd³_u UhPj§û] (level) A[jRp

Ïû\kR ThNm 1%  EhTdL úYo
TWl©tÏ B d ³ _ u
UhPj§û] AàU§dLXôm

ùYp¥e¢p Bd³_u YôÙ êXm
A[ÜLû[ ©¬jÕ Lôh¥Ùm T§Ü
ùNnRûXÙm A[YôL GÓdLlTÓ¡u\].
ùNpÛm ÅRØm úYLj§u LôXØm,
Bd³_àûPV Es[PdLUô]Õ
HtßdùLôs[ Ø¥VôR A[®tÏ AkR
CûQl× CÚdLúUVô]ôp, ARû]
§ÚmTÜm T¬úNô§dLÜm. JÚúYû[
Bd³_u Es[PdLm EVoUhPj§p
CÚl©u, £XõiP¬às CÚdÏm. BoLu
EÚYôdÏRûXlúTôp Bd³_u A[Üm
CÚdÏm

11 ùYp¥e¢u Y¬ûNØû\ (Welding
sequence)

1 ùYp¥e CVdÏRXû] BWm©lTRtÏ Øu
ùYp¥e¢àûPV Y¬ûNØû\dÏ RÚm
U§l©tÏiPô] YôÙ ÅRj§û]d
Ïû\jRp

2 Bod¡àûPV EVoAÝjR AûX«u
êXm ÕYeÏRÛm úRnjRp êXm
ÕYeÏYû]Ùm R®odLÜm. CR]ôp
PevPàûPV ùYp¥e AÑjRUô¡®Óm.

3 CûQlûTfÑt± ùYp¥e
úUmTÓmúTôÕ (Proression) Ntß Øu]RôL
ùYp¥e ùNnûL«p ºp úPl©û] (Seal

tape) ALt\úYiÓm. úYWô]Õ (root)

§\dûL«p L¯YôÏm YôÙYô]Õ
CZjRÛm Utßm ùY°dLôt±u êXm

a ©uTdL L¯fNÛdLôL (back purging)

BoLu YôÙûY 99.99% TVuTÓjR
úYiÓm.

b Uôv¡u úPl©u (Maskin tape) êXm
ùYpÓ CûQl©û] ê¥ ØÝûUVôL
ºp ûYjÕ ®PúYiÓm. (cover and seal)

c EhTdL YôÙ ùY°úVtßRXõu
ÑZt£«u A[Ü NUUôLúYô ApXÕ
A§Ll T¥VôLúYô CÚjRûX
¾oUô²jRp úYiÓm. YôÙ®àûPV
AÝjRj§p, EhTdL L¯fNp
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TÝRûPRÛm ARu Y¯VôLjRôu Y¬ûNf
£WUUôL Ïû\Ùm.

4 JÚ TôLj§û] ùYpÓ ùNnRôÛm ApXÕ
ùUôjRUôL ùY°HtßRÛm ARàûPV
úYoÀÓ ùYpPô]©\Ï, úPd ùYp¥û]
EÚ¡ GÓjÕ®PÜm.

5 PevPu GXdhWô]Õ AÓjRÓjÕ
TÝRûPVôUXõÚdL Pôof£û] RÏ§VôL
ûYjÕdùLôs[ úYiÓm.

6 @lWô vùP«uùXv v¼p (fro stainless

steel) ùYp¥e¢p A§LlThN EhTdLj§u
175°C «u ùYlTj§tÏ ºWôL ûYjÕd
ùLôs[ úYiÓm. EVoúYL SLÚRXõp
T¬kÕûWdûL«Ûm, ARu ùYlTm
Eh×ÏRp Ïû\YôLÜm, LôoûTÓ G¬Ùm
¨ûX«Ûm Utßm EÚUôÚRÛm Ïû\Ùm.
(Distortion)

7 RLh¥àûPV úUtTWl× Ntß 15ª.Á
FÓÚYXô¡Ùm, £±Õ Ï®kR ¨ûX«Ûm
ùYp¥u úRôt\m LôQlTÓm.

8 LôoTu úNWôUp R®olTRû] ùYpÓ
TWl©tÏ ªL LY]jûR ùNÛjÕRÛm,
E\§jRuûUÙm, ùYlTj§u êXm
HtThP ®¬NXõû]Ùm A±V R²jRuûU
YônkR TôoûY«p vùP«uùXv v¼p
JVo ©WxûQd ùLôiÓ ªL LY]jÕPu
JVo ©Wx ùNnVÜm.

9 ùYp¥e ùNnÕ Ø¥kR©\Ï
L¯fNXõàûPV AûQLû[ (dams)

¿dÏRûX ¨ûX¨ßjRp úYiÓm.

ùYp¥e ùYlTj§]ôp (Fig 8)

G¬Y§XõÚkÕ CûQl©û]j
RÓjRp, L¯fNpL°u (purging dam)

AÓdÏLs Ru¨ûX«p CÚjRp

ùYpPô]ûR ÑjRm ùNnRp :
EúXôLeL°p ÕÚl©¥jR ùTôÚhLû[
Øû\VôL ALt\ úYiÓm. ¡ûWi¥e êXm
£X Ïû\Lû[ ÑXTUôL ALt\Xôm. AûY
ùYpÓ EúXôLj§Ûs[ ùYpÓ vúThPo
Utßm vXôÏ (slag) ùYp¥u úUÛs[
A§LlT¥Vô] Bd³úP`àm, ùYlTm
Tô§jR TÏ§ Utßm ùYp¥e¡XõÚkÕ
TWl©²p ¨\Uô\\ªpXôUp Ut\
GûYúVàm CÚdÏUô]ôp úRoÜ ùNnÕ
Utßm úT£úY`u £¡fûN êXØm ¿dLRp
£\kRûYVôÏm.

13 ©dXõe Utßm úT³úY`u (Pickling and
Passivation)

CWNôVQj§u êXm ùYpÓ EúXôLj§u
TWl©u úUÛs[ Bdû^Ó @©XõûU
©dXõe êXm ¿dÏRXôÏm. ûahúWô
@éÞ¬d (HF) Utßm ûSh¬d (HNO

3
)

AªXeL°u LXûYL[ôÏm (Formulations)

1 XõhPo Ï°o Ri½ÚPu 5% ûSh¬d
B£Ó LXûYÙm, 50 ªpXõ B£ûPÙm
LXkÕ RVô¬dLÜm, úUÛm GlùTôÝÕúU
Ri½ûW LXkÕ ùLôs[ úYiÓm. B£Ó
ùNÛjÕRp Ø¥kR ©\Ïm, Øuáh¥Ùm
Ri½ûW úNojRÛm, B£Ó
ùNÛjÕûL«p 30 ̈ ªPm A§LlT¥Vô]
ùSÚdLm CÚjRp úYiÓm.

14 TôojÕ T¬úNô§jRp (visual inspection)

Aû]jÕ ùYp¥e ØÝYÕUôL
Ø¥kRÜPu, A§LT¥Vô] EúXôL
EÓÚYûXÙm, A¥lTdL ùYh¥û]Ùm
BRôWUôLd ùLôiÓ úYûX ùNnRRû]l
TôojÕ T¬úNô§dLÜm. (Fig 9)

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.6.90

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



286

£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.6.91

ùYpPo (Welder) þ YôÙ PevPu Bod ùYp¥e (Gas Tungsten Arc Welding)

@©pXh ùYpÓ þ TÓdûL ¨ûX«p 1.6ª.Á RLh¥²p vùP«uùXv
v¼p RLh¥u úUp ‘T’ CûQjRp (Fillet weld Tee joint on stainless steel sheet
1.6mm - position flat 1F (GTAW - 06)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ _ôûT RVôo ùNnÕ úPd ùYpÓ AûUjRp
• TÓdûL ¨ûX«p ùYpÓ ÀÓ T¥Ü ùNnRp
• _ôûT ÑjRm ùNnÕ Utßm BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

1 RLÓLû[ YûWTPj§uT¥ RVôo
¨ûXlTÓj§ ®°m×Lû[f ÑjRm
ùNnVÜm

2 vùP«uùXv v¼p JVo ©Wxû]l
TVuTÓj§ TWl×Lû[f ÑjRm ùNnVÜm.

3 ùYp¥e úUûPÁÕ RLÓLû[ ‘T’

CûQlTôL AûUdLÜm

TôÕLôl× NôR]eLû[ A¦VÜm

4 GTA ùYp¥e l[ôihûP, BoLu YôÙ
ùLôiÓ AûUdLÜm.

5 1.6ª.Á ®hPØs[ GXdhWôûPÙm 2ª.Á
®hPØs[ ¨Wl×dLm©ûVÙm
úRokùRÓjÕ DC-dLôL GXdhWôÓ
Øû]«û]ûVd ¡ûWi¥e ùNnVÜm.

6 ªuú]ôhPjûR 60 Bm©Vo ØRp 90

Bm©Vo BL AûUdLÜm.

7 ùNnùTôÚsLû[ AûUjRÛm, úPd¡e
ùNnRÛm.

8 ÕiÓLû[ T CûQlTôL ùYp¥e úUûP
ÁÕ AûUdLÜm

9 Rôe¡Lû[l TVuTÓj§ ÕiÓLû[
AûYL°u ¨ûX«p ©¥dLÜm

10 ùSÓdÏjRLÓ ¡ûPUhPjRLhÓPu
ùNeÏjRôLÜm CûPùY° Cu±Ùm
Es[Rô GuTûR Eß§ ùNnÕd
ùLôs[Üm.
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11 hûWvùLôVo ùLôiÓ úNô§dLÜm

12 CûQl©u CÚØû]L°Ûm Utßm
Uj§«Ûm úPd ùYpÓ ùNnVÜm.

13 PôofûN CûQl×dÏ ùNeúLôQUôLÜm,
SLoÜ §ûN«u ÑUôo 30 úLôQj§p
úSôd¡Ùm CÚdÏmT¥VôL ©¥dLÜm.

14 Bod HtTÓj§ EÚÏj úRdLjûR
HtTÓjRÜm, TdLfÑYoLs ‘T’ CûQl©u
úYÚdÏ EÚdLlTÓYûR Eß§ ùNnVÜm.

15 LôWQm, TdLfÑYoLs CûQl©u
úYolTôLjûR ®P GXdhWôÓdÏ ªL
AÚ¡p Es[Rôp Bod, TdLf
ÑYoLÞdÏf ùNuß CûQl©u
úYoTôLjûR EÚdÏYRtÏm ØuTôL TdLf
ÑYoLû[ EÚd¡ ®Óm.

16 ¨Wl×dLm©ûV Jt±V SûPVôL (Dabbing)

(ùRôhÓjùRôhÓ) ¨WlTÜm, ¨Wl×d
Lm©dÏl AlTôp GÓdÏmùTôÝÕ
PôofûN Øuú]ôd¡ ùNÛjRÜm.

17 ¨Wl×dLm©ûV AlTôp GÓdÏmùTôÝÕ
AÕ TôÕLôl× LYN YôÙdÏs CÚd¡\Rô
GuTûR Eß§ ùNnVÜm.

18 T¥ûY Ø¥jÕ CûQlûTd Ï°o
ûYdLÜm.

19 ‘T’ A¥l ×\jûR §Úl©VûUjÕ, Uß
TdLj§p ØRXõp ùNnR AúR
ùNVpØû\ûVl ©uTt± ùYpÓ
ùNnVÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

@©pXh ùYpÓ þ TÓdûL ¨ûX«p 1.6ª.Á RLh¥²p vùP«uùXv
v¼p RLh¥u úUp ‘T’ CûQjRp (Fillet weld Tee joint on stainless steel sheet
1.6mm - position flat 1F (GTAW - 06)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ

• YûWTPj§uT¥ úPd ùYpûP RVôo ùNnÕ Utßm ùNh ùNnRp.

‘T’  CûQl©p EúXôLj§u L]m GqY[YôL
CÚl©àm, ¨Wl× EúXôLm AY£VUôÏm.

@©pXh CûQl©u CÚ×\Øm ùYpÓ
ùNnVlTP úYiÓm GuTÕ JÚ®§.

CûQdLlTÓm CPj§p ùNnVlTP
úYi¥V T¥Ü SPl×L°p (passes)

Gi¦dûL, EúXôLj§u L]jûRl
ùTôÚjÕm, CkR ùNVpØû\«p
ùNnVlTPúYi¥V ùYp¥u A[ûYl
ùTôÚjÕm CÚdÏm.

N¬Vô] YôÙlTônûY T¬kÕûWdLl
ThPYôß ©uTt\Üm, CpûXùV²p
LYNYôÙ TVàß YûL«p CÚdLôÕ.
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£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.6.92

ùYpPo (Welder) þ YôÙ PevPu Bod ùYp¥e (Gas Tungsten Arc Welding)

TÓdûL ¨ûX«p 50ª.ÁhPo ®hPØm 3ª.ÁhPo ÑYo L]Øm Es[
AÛª²Vd ÏZô«u úUp Øh¥ûQlTôL ØhÓ ùYpÓ ùNnRp (1G)
(Pipe butt joint on aluminium pipe φφφφφ50mmx3mm WT in flat position 1G)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ _ôûT RVôo ùNnRp
• ìh CûPùY° AûUjÕ úPd ùYpÓ ùNnRp
• ùYpÓ T¥Ü ¸r úSôd¡ ùNnRp
• _ôûT ÑjRm ùNnÕ ùYpÓ Ïû\TôÓLû[ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

1 AÛª²Vd ÏZôûV ùLôÓdLlThÓs[
A[ÜL°u T¥ ùYh¥ Utßm RVôôó
ùNnVÜm.

2 úPd ùYpÓ ùNnV ©[ôd Utßm Be¡s
AVou ER®ÙPu TÓdûL ¨ûX«p
ÏZôûV úSoTÓj§ AûUdLÜm

3 CûQlûT LZt± 120dÏ JÚ úPd ÅRm
úPd ùNnÕ Ø¥dLÜm

4 ÑZtßm Rôe¡ûV (roller stand) TVuTÓj§
¸rúSôd¡V ùYp¥e ¨ûXûVl
TWôU¬dLÜm

5 SpX ùYpÓ TXû]l ùTßYRtLôL, ºWô]
úYLj§p ÏZôûV ÑZt\Üm.

6 úUtùLôiÓ ùYp¥e ùNnV AÓjR
TÏ§dÏ ÏZôûV ÑZt± ùNnVÜm

7 úUtÏ±l©hP ùNVpØû\ûV, CûQl×
ØÝûUVôL ùYpÓ ùNnÕ
Ø¥dLlTÓmYûW ùRôPWÜm

8 ÑZt£ ùNnVlTÓm ùTôÚj§«ÚkÕ
(Rotating Fixture) ùNnùTôÚû[ ¿dLÜm.

9 ùYpÓ T¥ûY ÑjRm ùNnÕ BnÜ
ùNnVÜm

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.6.92

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

@©pXh ùYpÓ þ TÓdûL ¨ûX«p 1.6ª.Á RLh¥²p vùP«uùXv
v¼p RLh¥u úUp ‘T’ CûQjRp (Pipe butt joint on Aluminium pipe φφφφφ50mmx3mm
WT in flat position 1G) (GTAW - 07) (1G)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ

• RhûPVô] 1G ¨ûX«p AÛª²V ûTlûT Th _ô«ih ùNnÕ ùYpÓ ùNnRp.

ÏZôûV ùYp¥e ùNnRp GuTÕ ªLÜm
A§L Öi§\u ùLôiP ùNVXôÏm. CÕ
N¬Vô] úSolTÓjRÛPàm, ÏZô«u
®°m×Lû[ NUUôL EÚdÏYRu êXm SpX
FÓÚYÛPàm ùNnVlTP úYiÓm.

úPd ùNnVlThP ÏZôûV ÑZÛm
ùTôÚj§«u úUp ûYjÕ RôWô[UôLf
ÑZp¡\Rô G] úNô§dLÜm

SpX FÓÚYÛm ×\lTWl×j úRôt\Øm ùT\
úPdÏLs N¬YW EÚdLÜm.
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£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.6.93

ùYpPo (Welder) þ YôÙ PevPu Bod ùYp¥e (Gas Tungsten Arc Welding)

TÓdûL ¨ûX«p 50ª.ÁhPo ®hPØm 3ª.ÁhPo ÑYo L]Øm Es[
M.S ÏZôûV EÚhÓRXõp ‘T’ CûQlTôL @©pXh ùYpÓ ùNnRp (Tee
joint on MS pipe f50mm OD x 3mm WT position flat 1F) (GTAW - 08)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ ®¬YôdL ®[dLlTPjûR RVôo ùNnRp
• ìh CûPùY° AûUjRp Utßm úPd ùYpÓ ùNnRp
• úWôXõe ¨ûX«p ùYpÓ ÀÓ T¥Ü ùNnRp
• _ôûT ÑjRm ùNnÕ ùYpÓ Ïû\TôÓLû[ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

1 ÏZônLû[ ùLôÓdLlThP A[ÜLÞdÏ
ùYhPÜm.

ûUpÓ v¼p (M.S) B] ¡û[
Eßl×dLû[ ùYhÓRp (cutting of branch

components in mild steel)

2 90°¡û[ ÏZôndÏ ®¬YôdL YûWFig

RVô¬dLÜm. (Fig 1)

8 ¡û[dÏZôûV ØRuûUd ÏZôÙPu 90°
úLôQj§p AûUjÕ úSo JÝeÏ
ùNnVÜm (Fig 2)

9 EÚj§¬ûTd LhÓlTÓjRÜm,
FÓÚYûXd ùT\Üm CûQlûT 2ª.Á
úYo CûPùY°ÙPu  úPdùYpÓ
ùNnVÜm. (Fig 2)
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3 ÏZôn ÁÕ ®¬YôdL YûW TPjûRd Ï±ÂÓ
ùNnÕ Ht\Yôß AûR ùYhPÜm

4 ÏZônLs N¬Vô] A[ÜLÞPu
Es[]Yô G] Eß§ ùNnVÜm

5 ûUpÓ v¼Xôp B] ¡û[dÏZônLû[
R² YûL Bd³þG¬YôÙ (Fuel Gas) Y¥Y
ùYhÓ Gk§Wm ùLôiÓ ùYhPXôm.
CqYô\ô] NôR]m CpXôR CPeL°p
Fig 4 p Lôh¥VYôß Es[ Uô§¬ EÚYd
úLôh¥û], v¡ûWTo (C) áWô] NôdÏd
Lh¥ Øû] êXm YûWkÕ, ùNuPo Tgf
êXm AûPVô[d Ï±ÂhÓ, ¡û[d
ÏZôûV EÚYôdLXôm. ©\Ï
¡û[dÏZôûV ûLVôp CVdLlTÓm Bd£þ
G¬YôÙ ùYhÓm NôR]jûRl TVuTÓj§
AûPVôd Ï±L°u Y¯VôL ùYh¥
EÚYôdLXôm

6 ùYhPlThP ®°m×L°p ©£o ¿dLm
ùNnÕ WôYÜm.

7 ÏZônL°u ×\lTWl×Ls ÁÕ BdûNÓLs
HRôYÕ CÚl©u AûYLû[ ¿dLÜm

10 Fig 3 p LiPYôß ùYpÓ ùNnVÜm.
T CûQl× ùYpÓ ùNnÙmùTôÝÕ
PôofûNÙm ¨Wl×d Lm©ûVÙm
ûLVôÞRp N¬YW ©uTt\lTPúYiÓm.
(Fig 3)

11 CûQl©û] ùYpÓ ùNnÕm, ÑjRØm
ùNnÕ Ø¥dLÜm,

12 ×\lTWl×dÏû\TôÓLs Ï±jÕ BnÜ
ùNnVÜm
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§\u Y¬ûN (Skill sequence)

TÓdûL ¨ûX«p 50ª.ÁhPo ®hPØm 3ª.ÁhPo ÑYo L]Øm Es[
M.S ÏZôûV EÚhÓRXõp ‘T’ CûQlTôL @©pXh ùYpÓ ùNnRp (Tee
joint on MS pipe f50mm OD x 3mm WT position flat 1F) (GTAW - 08)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• RhûPVô] ¨ûX«p MS ûTl©p Tee _ô«ihûP RVôo ùNnÕ ùYph ùNnRp.

GpXô ÏZôn Utßm ÏZp ùYp¥eÏLs
ùNnVlTÓm ùTôÝùRpXôm G§o ùLôs[
úYi¥«ÚdÏm JÚ £WUm, ùYp¥e ùNnÕ
Ø¥dLlThP ©\Ï ÏZônL°p (A )

ÏZpL°p HtTÓm, EÚj§¬× (A) úS¬úXô
RuûUVôÏm (misalignment), EÚj§¬ûTj RÓdL
(A) Ïû\dL A¥dL¥ TVuTÓjRlTÓm
JÚØû\, Fig 1p Lôh¥VYôß ùYp¥e
ùNnÙmùTôÝÕ ÏZônLû[ ÏZpLû[ JÚ
ùTôÚj§«p CÚd¡l ©¥jÕdùLôiÓ,
ùYp¥e Ï°of£VûPkR ©u× AûYLû[
¿dÏYRôÏm.

hël ùYp¥e GuTÕ ùUpXõV RLÓLû[
ùYp¥e ùNnYÕ úTôu\úRVô«àm ùYpÓ
CûQl× ûTl ùYp¥e úTôuß ØlT¬UôQ
(Three dimenstional) Yû[ÜLû[d
ùLôiPRôÏm. úUÛm, ùYp¥u úYoTôLm
ùNu\ûPV Ø¥VôRT¥ CÚlTRôÛm,
ÏZô«u Eh×\m TôÙm §WYjÕPu ùRôPo×
ùLôiÓ CÚlTRôÛm, FÓÚYp Ï±jR
¨oQV Øû\ (RWm) ªL EVokRRôL CÚdÏm.
¥ël ùYp¥e¢p Es[ CWiÓ ùTôÕYô]
Ïû\TôÓLs, A§LlT¥Vô] FÓÚYp
Utßm (Fig 2) Lôh¥VYôß Es[ FÓÚYp
úTôRôûU. ÏZôûVl TVuTÓjÕm Øu×
CdÏû\TôÓLs TÝÕ¿dLm ùNnVlTP
úYiÓm.

Th CûQl× R®ojR ÏZôn ùYp¥eÏL°p,
CûQl©tÏ¬V ®¬YôdLlTPjûRl
ùTßYÕm  E¬VUô§¬ EÚûYj RVô¬lTÕm
ªLÜm Ød¡VUô]RôÏm.© N
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£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.6.94

ùYpPo (Welder) þ YôÙ PevPu Bod ùYp¥e (Gas Tungsten Arc Welding)

CÚmTôXô]Õm CÚmTt\ EúXôLeL[ô]Õm úUp ©[ôvUô®p
úSoØL ùYhÓRp (Plasma straight cutting on ferrous and non-ferrous metal)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• RLh¥u (úYûX) ÁÕ ùYhÓd úLôÓLû[ YûWRp
• úSoùYhÓ ùNnV úYûXûV AûUjRp
• KWeLû[ ÑjRm ùNnÕ Utßm Ïû\TôÓLû[ Ï±jÕ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

1 úYûX ùNnVdá¥V EúXôLj§u KWj§p
Pôof£û] GkR A[®tÏ ùSÚd¡
ùYhÓRÛdÏ NôRLUôL CÚlTûR A±kÕ
ùRôPeLúYiÓm.

2 ØRuûUVô] HtTÓjR ÕlTôd¡«u
®ûN«û] CÝdLÜm.

3 ùYhÓRXõu Bod¡û] ÕYdÏYRtÏ
úYûX ùNnÙm Õi¥²tÏ AÚ¡p
Pôof£û] SLojRÜm.

4 úYûX ùNnÙm Õi¥u ̧ r TôLj§XõÚkÕ
Bod FÓÚYXôÏmYûW ¨ßjÕRp
úYiÓm.

5 úYûX«u Õi¥tÏ ùNeÏjRôL,
Pôof£û] ùUÕYôL SLoj§ ÕYeL
úYiÓm. úYLj§û] ¾oUô²dÏmúTôÕ
úYûX ùNnÙm Õi¥u ¸rTôLj§p
§lùTô± ®ÓTÓRûX LY²dL úYiÓm.
RLh¥u ̧ rTôLj§u TôoûY«u ¾lùTô±
CpûXùV²p, EúXôLj§²p FÓÚYp
CpXôUp CÚdÏm. Hù]u\ôp, SLÚm
úYLm A§LUôL CÚdÏm (A) Bm©¬Vw
ùY°VôYÕ ªLd Ïû\YôL CÚdÏm.

6 ùYhÓRXõu Øû\«û] ØÝYÕUôL
Ø¥lTRtÏ Pôof£àûPV úLôQjûR
(angle) Ntß NônYôLúYô (A) Ntß ùSÚe¡

¨ßj§úVô, ùYhÓRXõu Ø¥YôL CÚjRp
úYiÓm.

7 Pôof£û]Ùm, TVuTôh¥Ûs[
TôLeLû[Ùm Ï°of£VôdÏYRtÏ
ÕlTôd¡«u ûL®ûN«û] CVt±V ©\Ï
Nodáh¥û] Aàl×RÛm, £±Õ úSWm
Lôt±û] ùRôPokÕ Aàl×RÛUôL
CÚdL úYiÓm. CÚkRúTô§Ûm, EPu
ùYhÓRÛdÏ BVjRUôL úYiÓm.

8 L]Øs[ Aû]jÕ EúXôLeLÞm
ØÝYÕm Uôt± ùY°úVtßY§p,
Nd§«û] ûLVôÞY§p A§LlThN
Lh¥e úYLj§û] T¬kÕûWdLlTÓm

N¬Vô] TôÕLôl× ùNnØû\Ls( Proper

safety procedures)

©[ôvUôL ùYhÓRXõu TVuTôh¥u
¸Ýs[ GûYúVàm Ju±u TôÕLôl×
ùNnØû\ûV ûLVôÞRp úYiÓm.

1 ùNnØû\L°Ûs[, EVoWL úYôpúPw
APe¡VÕm, NlRØm ùYlTØm,
G¬Vdá¥V ùTôÚhLÞm, B®VôRÛm,
¨\UôßRXôÛm, EúXôLm Eß¡ úTôÏR²
Þs[Pe¡VÕUô], AÝjRj§Ûs[
BTjÕL°XõÚkÕ TôÕLôlTôL CÚjRp
úYiÓm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

TÓdûL ¨ûX«p 50ª.ÁhPo ®hPØm 3ª.ÁhPo ÑYo L]Øm Es[
M.S ÏZôûV EÚhÓRXõp ‘T’ CûQlTôL @©pXh ùYpÓ ùNnRp (Tee
joint on MS pipe φφφφφ50mm OD x 3mm WT position flat 1F) (GTAW - 08)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• CÚm× Utßm CÚm× ApXôR EúXôLj§p ©[ôvUôûY úSWôL ùYhÓm Utßm
T«t£ ùNnRp.

1 ØRuûU Bod¡û] EiPôYRtÏ
ùRô¯tÖÔdLj§p A¥dL¥ ¨LÝY§p
ÕYdLúUô (A) ùRôPo©u êXúUô
©[ôvUô ùYhÓRXû]l TVuTÓjÕRp
úYiÓm. GXdhWô²d NôR]eL[ô¡V
ùPXõúTôuv, LmlëhPov, £.Gu.£
ùUμuv (A ) EVo AÝjR (HF)

NôR]jÕPu ©[ôvUô Lh¥eûLl
A¥dL¥ TVuTÓjÕRXû]l
TôÕLôl×Pu ùNnV úYiÓm.

2 ùRôPeÏYRtÏ ùRôPo× ùLôsÞm
YûWTPj§û]d LiÓ EVo
AÝjRj§]ôp HtTÓm Ïû\Lû[

Aû]jÕ CVk§WeL°u £\l× AmN
LôWQj§]ôp AûPVô[m CÚlT§û]
R®ojRp úYiÓm. Pôof£àûPV ¨ûX
£\lTôL ûYlTRtÏ ER®VôLÜm,
Bod¡û] ØRuûUVô] LôÔm YûL«p
ùRôPW £\lTôLÜm, NUUôLÜm ûYjÕ
EiPôdLÜm.

Øuáh¥ ùYhÓRXõu N¬TôodÏm
Th¥Vp (Pre-cut checklist) : ùYhÓRÛdÏ
ØuRÚm Ø¥Yô]f£X AÚgùNôtLs

3 ûLdÏ±lúTh¥û]l T¥jÕ N¬Vô]
TôÕLôl× ùNnØû\LÞm, TôÕLôl×
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ETLWQeLû[ A¦RÛm ©uTtßRp
úYiÓm.

4 PôofÑàûPV Øû]ûVf N¬TôojÕ,
GXdhWôÓ ÌpÓLl Utßm
N¬Vôt\ûYLû[Ùm UôtßRp úYiÓm.
ºWt\ TôLeL°u LôWQj§]ôp,
ùYhÓRXõu úYûX §\ûUVt\Rû]
(Utßm úYûX«u HUôt\m) ®P ùNXÜ
ùNnÕ Uôt±VûUdÏm TôLeLÞdÏ
RÏ§VôL CÚdÏm.

5 AÝjRm (Compressor) (A) Tôh¥p A[ÅÓ
(Gauge) û]d ùLôiÓ YôÙ (A) Lôt±u
AÝjRjûR N¬TôojRp úYiÓm.

6 ©[ôvUô CVk§Wj§û] (Machine)

§Úl×Rp úYiÓm.

7 Bm©«úWw LhÓTôh¥û] ùNh ùNnÕ
(ùTôÕYôL EVo A[®tÏ) Utßm Lôt±u
AÝjRj§û]Ùm T¬úNô§dLÜm.

8 éª ¡[ôm©û] (Ground clamp) Gq®Pm
Guß ¾oUô²jÕ, ÕÚl©¥jRûXÙm (A)

ùT«ih¥û]Ùm úRnjÕ GÓjRp
úYiÓm. 12 Bmv ùUμ²tÏ CkR Øû\
ªLÜm L¥]Uô]Õ CÚl©àm
ÕÚ©¥j§ÚlTÕm, ùT«iÓs[Õm,
A§L ë²h Es[ûY«p Nd§ (power)

ùNVXtß CÚdÏm.

9 áÓUô]YûW«p, éª ¡[ôml (Ground

clamp) GkR A[®tÏ úNojÕ ùYhÓRÛm
Utßm úYûX ùNnÙm CPm YûW úNojÕ
ûYjRÛUôL CÚdL úYiÓm. úYûX
ùNnÙm úL©s Utßm ¡[ôm©û]Ùm
R[oÜ ùLôiÓs[Rô GuTRû]
T¬úNô§jÕd ùLôs[Üm.

10 Pôof£û] £±Õ úSWm R[oj§úVô (A)

EUÕ ûL«û] A§Lm R[ojRúXô
CpXôUp CÚjRp úYiÓm.

11 ùYhÓRûX ùRôPeÏRp (Begin cutting)

ùYhÓRXõu ÖÔdLm (Cutting Technique)

AÓjÕ (Step - 1)  ¸r EúXôLj§u KWj§u
úUp TôÕLôl×Pu CÝjRûXÙm, (A)

AûPlThP çWj§u N¬Vô] CPj§p
¨ßjÕRÛm, (GÓjÕdLôhPôL 1/8”)

Bod¡û] ¨ßjRôUp Ïû\kÕ CWeÏRp
úYiÓm.

ÕlTôd¡«u ùTôjRôû] AÝj§VÜPu
Bod¡û]j ùRôPW úYiÓm.

AÓjÕ (Step - 2) : ØRuûU (Pilot arc)

Bod¡û]j ùRôPW EPu ÕlTôd¡«u

(Trigger) Xôd¡û] EVoj§ ARû] ÑZt± ®P
úYiÓm.

AÓjÕ (Step - 3) : AkR EúXôLj§u ÏßdLôL
Pôof£û] ùUÕYôL BWm©jÕm,
Bod¡û]j ùRôPokÕ ùYhÓRp úYiÓm.

AÓjÕ (Step - 4) :A¥lTôLj§û] ùYhÓm
úTôÕ HtTÓm ùSÚl× ùTô±Vô]Õ
ùRôPoYRtÏj RÏkRôtlúTôp ARu
úYLj§û] N¬ ùNnÕ ùLôsÞRp úYiÓm.

AÓjÕ (Step - 5) : ÕlTôd¡ (trigger)

ùY°úVt±V ©\Ï Lôt\ô]Õ ùRôPokÕ
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20-30 ùNLihv ùNpÛûL«p Pôof
Ï°of£VôÏm. BodLô]Õ ÕlTôd¡«û]
AÝjÕmúTôÕ EPàdÏPu úTôvh
@lú[ô®p ùRôPe¡ ®Óm.

úRôi¥ ùYh¥RXõu êXm (Gauging)

ALtßRp úYiÓm. PôofÑ]ûPV
úYLj§û] N¬ ùNnÕm, EúXôLj§u JÚ
Øû]«XõÚkÕ Uß Øû]YûW Bo¡àûPV
¿[j§û] 1 ØRp ½ AeÏXm YûW«p
AûUYRtÏ, AkR Bo¡u ¿[Øm, úLôQØm
úRûYlTÓ¡u\Õ. Pôof£dÏf Ntß Rs°
úSo úSoj ¾l©Zm©u êXm (direct sparks) JúW
Øû\«p A§L BZUôLj úRôiÓRp áPôÕ.
úRûYlT¥u, JußdÏ úUtThÓm
ùNnVdáÓm.

A¥lTôL ùYhÓRXõp HtTÓm Ïû\kR ThN
LNPô]ôÛm (dross) N¬Vô] úYLj§p
ùNpÛûL«p ªLf N¬Vô] úYLj§p
ùNpÛûL«p ªLf N¬Vô] ùYhÓRXôÏm,
CÚl©àm EúXôLj§²p Ntß Ïû\kúRô
(A) Uôt\úUô CpXôUp CÚdÏm. ùNpÛm
úYLUô]Õ ªLd Ïû\YôL CÚl©u, GkR
EúXôLj§û] ùYhÓ¡\úVô AûY
ùYlTUôLÜm, A§L L¯ÜLs úNokÕm
CÚdÏm. úYLj§û] áhÓRÛm (A )

Bm©VúWwûV Ïû\jRÛm êXUôL (ÅRj§u
êXm Ïû\kÕ ùYhÓRp) ARàûPV
L¯ÜLû[d Ïû\dLXôm. A§LlT¥Vô]
LQØs[ûYdÏ JÚ ùUμû]j
RsÞmùTôÝÕ EPu L¯ÜlùTôÚsLÞm
úNokÕ ®Ó¡u\Õ. JÚ ùT¬V ùUμû]d
ùLôiÓRôu CRû] N¬fùNnV Ø¥Ùm.

BodLô]Õ EúXôLj§p FÓßYpXôUp
CÚl©u, A¥lTôL RLh¥²p ùSÚl×
ùTô±Lû[ LôQ CVXôÕ. CRu LôWQUôL
Pôof SLÚRp ªL úYLUôL CÚjRÛm,
Ïû\Yô] Bm©VúW_]¬Ûm (A) ©[ôvUô
v¼Uô]Õ (steam) úSodúLôQj§p
TônYRôÛm, (úSWôL ùNu\ûPVôUp)

CdÏû\Vô]Õ N¬Vt\ éª CûQl×
CpXôUXõÚjRXõ]ôp HtTÓ¡u\Õ.

AÓjÕ (step - 6)Ø¥YûPÙm JWj§tÏ
G§o×\UôL PôoÑàûPV úLôQjûR Ntß
NônjÕ AkR KWj§û] ùYhPÜm (A)

EúXôLj§u Øu ¨ßj§ ÕlTôd¡«û]
AÝj§ ØÝYÕUôL ùYhP úYiÓm.

úRôi¥ ùYhÓ (Gauging) RXõu Öi§\u
Øû\ (Gouging techniques)

A¥ EúXôLj§p Pôof£û] 400 ØRp 500

¥¡¬ úLôQj§p ûYjÕ TûZV
ùYpPô]ûRÙm Utßm N¬Vt\ûYLû[Ùm

úYûX ùNnÙm Õi¥u 40 ØRp 45

úLôQj§p Pôof£û] ûYjÕ, BWm©dÏm
CPj§úXô ApXÕ Yôp®û] Eh×Ïj§úVô
Õû[«û] EiPôdÏRÛm, EúXôLj§û]
FÓßYp ùNnRÛm úYiÓm. A¥
EúXôLj§às Pôof Øû]«û] 90

úLôQj§tÏ ùLôiÓ YkÕ, ùUμû] KPf
ùNnÕ (initiates) ùYhÓRXõu ¿[j§û]d
ùLôiÓ EúXôLj§às Õû[«ÓRp
úYiÓm. EVokR ThN ùYhÓRXõu
L]Uô]Õ JußdÏ úUp AûWlTÏ§dÏ
(1½) ùTôÕYôL ùUμû]d ùLôiÓ
EúXôLj§û] Õû[ úTôP Ø¥Ùm. Nd§
YônkR CVk§Wj§û]d (machine) ùLôiP
1/4 AeÏXm v¼û]f ùNLiÓ (A )

CWi¥tÏs (Second or Two) Õû[«PXôm.

ARtúL EiPô] ©[ôvUô ùYhÓRXû]
úRokùRÓl©u ARû] N¬Vô] Øû\«p
TVu Tôh¥tÏ TVuTÓjÕRÛm,
YÚPeL°u AàTYj§p ùRôkRWÜ
At\ûYL[ôL EÚYôdÏRÛm, ùUμ²tÏ
AlTôtThP ARtÏ NmTkRUô] Ut\
Øû\Ls (Lôtß, TVuTÓjÕRp) ©[ôvUô
ùYhÓRXõp ùTôÕYôL A§LlT¥Vô]
£dLpLs ARàs CÚdLôÕ. ùRô¯p
ÖhTj§²p ùTÚmTôÛm GkR JÚYÚm
©[ôvUô ùYh¥ GÓjRXõû] A§L
Ød¡VjÕYm YônkRYWôL CÚlTo. AYoLs
AÓjR ùYhÓRXõu Øû\dÏ §ÚmT ùNpX
UôhPôoLs.
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£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.6.95

ùYpPo (Welder) þ YôÙ PevPu Bod ùYp¥e (Gas Tungsten Arc Welding)

AÝjRj§p vTôh Tt±ûQl©p vhùP«uXv v¼p RLh¥²p úXl
CûQl×f ùNnRp (Lap joint on stainless steel sheet by Resistance spot welding
(R.W - 01)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• RLhÓLû[ ùYh¥Ùm, úRnjÕm RVôo ùNnRp
• RLhÓLû[ úXl CûQl©tÏ ùNh ùNnRp Utßm vTôh ùYp¥e CVk§Wm
CVdÏRp

• vTôh ùYp¥e¡p úXl CûQlûT ùNnRp
• ùYpÓ _ôûT ÑjRm ùNnÕ T¬úNô§dLÜm.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

1 YûWTPj§u T¥ ùYhÓRXõu êXm (hand

shearing) Ìh¥û] ùYhPÜm.

2 NÕW Y¥®tÏ ARu Øû]Lû[ úRndLÜm
(file)

3 JVo ©Wxμû]d ùLôiÓ ARàûPV
©ÑßLû[Ùm, TWl©û]Ùm ¿d¡ ÑjRm
ùNnVÜm.

4 YûWTPj§u T¥ RLh¥u ÕiÓLû[d
ùLôiÓ úXl CûQl©û] ùNh
ùNnVÜm.
ûL Eû\Lû[ A¦Rp

5 vTôh ùYp¥e ùUμû]d ùLôiÓ
CWiÓ Øû]L°Ûm ùYpÓ ùNnVÜm

6 vTôh¥u êXm CûQl×Lû[
Ø¥dLÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

AÝjRj§p vTôh Tt±ûQl©p vhùP«uXv v¼p RLh¥²p úXl
CûQl×f ùNnRp (Lap joint on stainless steel sheet by Resistance spot welding
(R.W - 01)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ

• vTôh ùYp¥e CVk§Wj§p SS þp úXl _ô«ih RVôo ùNnÕ Tt\ ûYjRp.

1 úXl CûQl©tLôL ÕiÓLû[ ùNh
ùNnVÜm

2 Fig 1p Lôh¥VT¥ ùTôÚjRUô] vlTôh
ùYp¥e ùUμû]j úRokùRÓdLÜm

3 RôªW (copper) GXdhWôÓLû[d ùLôiÓ
ùNuPo ¥l ®Rj§û] úRokùRÓdLÜm.
(Fig 2)

4 ùRôPo× LôX A[ûYd ùLôiÓ ªuNôWm
ùNpÛm A[®û]f ùNh ùNnVÜm.

5 ¿oêXm Ï°of£VûPÙm ùNVp
Øû\«û] T¬úNô§dLÜm

6 vlTôh ùYp¥e ùUμû]d ùLôiÓ
AÝjRj§û]d ùLôÓjÕ úYûX«u CÚ
Øû]L°Ûm úPd ùNnVÜm.

7 ùYp¥e¢û]d ùLôiÓ (ùYpÓ SdLh)

ªLd LY]jÕPu Ø¥dL úYiÓm.
(Fig 3)

8 Ïû\Lû[ ÑjRm ùNnÕ T¬úNô§dLÜm.
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£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.6.96

ùYpPo (Welder) þ YôÙ PevPu Bod ùYp¥e (Gas Tungsten Arc Welding)

AÝjRj§p vTôh Tt±ûQl©p ûUpÓ v¼p RLh¥u úUp úXl
CûQl×f ùNnRp (M.S. Sheet Joining by Resistance spot welding (R.W - 02))

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• RLhÓLû[ ùYh¥Ùm, úRnjÕm RVôo ùNnVÜm
• RLhÓLû[ úXl CûQl©tÏ ùNh ùNnVÜm
• vTôh ùYp¥e ùUμû] CVdLf ùNnRp
• AÝjRjûR ETúVô¡jÕ vTôh ùYp¥e¡û] ¨û\Ü ùNnRp
• ùYpÓ ùNnVlThPRû] ÑjRm ùNnÕ T¬úNô§dLÜm.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

1 YûWTPj§u T¥ ùYhÓRXõu êXm
(hand shearing) Ìh¥û] ùYhPÜm.

2 NÕW Y¥®tÏ ARu Øû]Lû[
úRndLÜm  (file)

3 JVo ©Wxμû]d ùLôiÓ ARàûPV
©ÑßLû[Ùm, TWl©û]Ùm ¿d¡ ÑjRm
ùNnVÜm.

4 YûWTPj§u T¥ RLh¥u ÕiÓLû[d
ùLôiÓ úXl CûQl©û] ùNh
ùNnVÜm.
ûL Eû\Lû[ A¦Rp

5 vTôh ùYp¥e ùUμû]d ùLôiÓ
CWiÓ Øû]L°Ûm ùYpÓ ùNnVÜm

6 vTôh¥u êXm CûQl×Lû[
Ø¥dLÜm.

Skill Sequence Refer Ex.No. 1.6.95
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£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.6.97

ùYpPo (Welder) þ YôÙ PevPu Bod ùYp¥e (Gas Tungsten Arc Welding)

1G TÓdûL ¨ûX«p 2ª.Á L]Øs[ RôªW Ìh¥u úUp NÕW Th
CûQjRp (Square Butt Joint on Copper sheet 2mm thick in Flat position (1G) (OAW 01)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§u T¥ ìh CûPùY°ÙPu CûQlûT RVôo ùNnRp
• Sô£p, ©pXo WôÓ, ©[dv Utßm YôÙ AÝjRm úRoÜ ùNnRp
• Øu Utßm ©u ùYlTlTÓjRûX TWôU¬jRp
• ùYpÓ T¥Ü ùNnRp
• ùYpÓ _ôûT ÑjRm ùNnÕ T¬úNô§dLÜm.

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



302

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

1 RôªW Ìh¥às HtThÓs[
¥þBdû^ûP³u úUtTWl©às[
Bdû^ÓLû[ ùY°úVtßRp úYiÓm.

2 úNôXYih / ©ÓeÏRp TVuTÓj§ ARu
CûQl×L°Ûs[ AÑjReLû[ ÑjRm
ùNnRp úYiÓm.

3 ©ÓeÏRp / úNôXYih ûYjÕ ÑjRm
ùNnúYôUô]ôp CûQl©û] úPd
ùYp¥e ùNnYRtÏ Øu ØÝYÕm LÝ®,
EXojÕRp úYiÓm.

4 @ûTXõe ùLôiÓ ÕiÓLû[ NÕW
Øû]Lû[ RVôo ùNnVÜm

CÚmTt\ EúXôLeL°u
Øû]Lû[ RVôo ùNnYRtÏ
¡ûWi¥e TVuTÓj§ ùNnVd
áPôÕ

5 CWiÓ YôÙdLÞdÏm Øû\úV Sô£p
ùSmTo 7 Utßm 0.15kg/cm2 AÝjRm
Es[RôL úRokùRÓdLÜm

6 2 ª.Á LôlTo £pYo AXôn @l©pXo
Wô¥û]j úRokùRÓdLÜm

7 LôlTo / £pYo AXôn @l©[d³û]
úRokùRÓdLÜm

8 úRûYVô] TôÕLôl× GfN¬dûLLû[
Y¯dùLôs[Üm

9 úYûXdÏj RÏkRôtúTôp ªLfN¬Vô]
úYo CûPùY°«û]Ùm ApXÕ Øu
GfN¬dûLVôL A[Ü áÓRp CûPùY°
ûYjÕ ùNh ùNnVÜm.

úPd ùYp¥û] ùNnVdáPôÕ.

10 árúTôXô] @l©[d³û]d ùLôiÓ
RLh¥u CÚ TdLj§tÏm @©pXo
Wô¥tÏm éÑRp úYiÓm.

11 ¨ëhWp lú[ûU AûUdL úYiÓm.

12 A¥ EúXôLj§û] Øuáh¥úV
ùYlTj§û] ùNÛjR úYiÓm.

13 AkR ¿iP TÏ§«û] JúW Wu²p
ùYp¥e EúXôLj§û] úNodL úYiÓm.

14 ùYpPô] CûQl©û] ùYlTj§û]
ùNÛj§ ùUÕYôLd Ï°of£VûPVf
ùNnVÜm.

15 ùYpPô]§p EúXôL FÓÚYXô]
CPj§p @lXdvúRe¡ CÚl©u ARû]
ÑjRm ùNnRp úYiÓm.

16 ùYpÓ Ïû\Lû[ T¬úNô§dLÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

1G TÓdûL ¨ûX«p 2ª.Á L]Øs[ RôªW Ìh¥u úUp NÕW Th
CûQjRp (Square Butt Joint on Copper sheet 2mm thick in Flat position (1G) (OAW 01)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• RhûPVô] ¨ûX«p RôªWjûR TVuTÓj§ NÕW Th CûQlûT RVôo ùNnÕ

ùYph ùNnRp.

Gª¬ Ìh ApXÕ JVo ©Wxû]dùLôiÓ
Bdû^ûPv Utßm AÝdÏLû[Ùm úYûX
ùNnR úUtTWl©û]Ùm ØÝYÕUôL ÑjRm
ùNnRp úYiÓm Fig þ 1p Lôh¥VT¥
úRûYdúLt\ T¥Yj§u Øû]Lû[ @ûT«p
ùNnVÜm.

Sô£ûX úRokùRÓjRp Gi. 5-7

ûUpÓ Ìh¥u Tt\ûYl©û]
Jl©Ó ûL«p Sô£Xõp JÚ A[Ü
A§LUôL TVuTÓjRp úYiÓm.
Hù]²p, A§LlThN ùYlTd
LPjRÛm ®ûW®p
ùY°úVtßRÛUôL CÚdÏm.

3.15 ª.Á RôªW þ £pYo AXôn @l©pXo
Wô¥û]j úRokùRÓdLÜm. RôªW þ £pYo
AXôn @©[d³û]Ùm úRokùRÓdLÜm.

úYûX«û] ªLfN¬Vô] ìh CûPùY°
ApXÕ Øuáh¥úV ®Óm
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CûPùY°«û]Ùm TôojÕ ùNh ùNnVÜm
Fig þ 2p Es[T¥ úPd ùNnVdáPôÕ.

RôªWUô]Õ EVo§\u ùLôiP
®¬YôdLj§tÏ ARôYÕ 300 ª.Á
Es[ RLh¥tÏ 3-4 ª.Á ÅRj§p
ùYpPôÏm RLhÓLû[
Øuáh¥úV ùLôÓdÏm ®¬NûX
ùYlTj§u AY£VUôÏm. Hù]²p
ùYpPôÏmúTôÕ AkR ìh
CûPùY°Vô]Õ AûYLs
Juú\ôùPôuß CûQkÕ
CûQYRtÏ HÕYôÏm.

LhPôVm ¨ëhWp @lú[ûU ùNh ùNnV
úYiÓm. A¥ EúXôLj§û] Øuáh¥úV
ùYlTm ùNÛjÕYRtÏ U«pLÝjÕ ¨\m
LiÓ ©u ùYp¥e ùNnV úYiÓm.
@l©[d³û] árúTôp ùLôiÓ @©pXo
Wô¥Ûm CûQl×L°Ûm éN úYiÓm.

CPlTdL Öi§\û]d ùLôiÓ
CûQl©tÏ úRûYVô] EúXôL
FÓÚYXôYRtÏ AkR Ïì®²p JúW
Wu²p EúXôLj§û] úNojRp úYiÓm.
Fig þ 3p Es[T¥ AkRd úLôh¥u ùYp¥tÏ
@l©pXo Wô¥u úLôQm 25° þ 30°Ùm @lú[ô
ûTl©u úLôQm 60° þ 80° ûYjRp úYiÓm.

ùYp¥e úYûXØ¥ÙmYûW ùYlTj§û]
ºWôL ûYj§ÚdL úYiÓm. RôªW
CûQl©û] ùYp¥e ùNnÙmúTôÕ Ut\
@lú[ô ûTl©û]d ùLôiÓ JÚ
ER®Vô[ûW ûYjÕ GlùTôÝÕm ùRôPokÕ
ùYlTjûRf ùNÛjR úYiÓm
CpûXùV²p, ¿o BWm©jR ¨ûX«XõÚkÕ
®¬Np ùRôPokÕ ùYpÓ Ø¥Ùm YûW
HtTÓm. úYûX Ø¥kR©\Ï §ÚmT
ùYlTjûRf ùNÛj§ ùUÕYôL
Ï°of£VûPVf ùNnVÜm CûQl©u
CWiÓ TdLØs[ À¥uúUp @l[dv
úNokRûYûV ùY°úVt± ÑjRm ùNnVÜm.
CûQl©u ùY°lTdL Ïû\LÞm, À¥u
A[Üm Utßm ARu Y¥YeLû[Ùm
T¬úNôRû] ùNnVÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.6.97
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£_õ & Gm (CG &M)      T«t£  1.7.98

ùYpPo (Welder) þ TÝÕ TôojRÛm, TWôU¬jRÛm (Repair and Maintenance)

1F ©úW³e¡p RûWUhP ¨ûX«p 2 ª.Á L]Øs[ ûUpÓ v¼p
Ìh¥²tÏ RôªWjÕPu T’ CûQl×f ùNnRp ('T' joint on copper to M.S
sheet 2mm thick in flat position by brazing 1F (OAW 02))

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ _ôûT RVôo ùNnÕ AûUjRp
• ©pXo WôÓ, Sô£p, Utßm ©ú[m úRoÜ ùNnRp
• CûQlûT ©úW£e ùNnRp
• _ôûT ÑjRm ùNnÕ Utßm ùYpÓ Ïû\TôÓLû[ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

1 ùYhÓRÛm, @ûTXõeÐm ùLôiÓ (ûUpÓ
v¼p Utßm RôªWm) Ìh¥û] RVôo
ùNnVÜm

2 @ûTXõe ùLôiÓ ARu Øû]Lû[
ùNeúLôQj§p RVôo ùNnVÜm

3 v¼p JVo ©WμûQd ùLôiÓ
A¥jRLh¥û]f ÑjRm ùNnVÜm.

4 ùYp¥e úUûN«u úUp Ìh¥û]d
ùLôiÓ ‘T’ CûQl©tÏ ùNh ùNnVÜm.

5 Aû]jÕ TôÕLôl× EûPLû[Ùm
A¦VÜm.

6 £XõiPo YôpÜLû[j §\kÕ
(CWiûPÙm O

2 
Utßm C

2
H

2
) úYûXdÏj

RÏkR A[®u AÝjRjûR ùUÕYôL
ùNÛj§ N¬ ùNnVÜm.

7 Ìh¥u L]jûR ®P Sô£p Juß ApXÕ
CWiÓ A[Ü A§LlT¥Vô] A[®û]j
úRokùRÓdL úYiÓm.

8 1.6ª.Á ®hPØs[ ©jRû[ @©pXo
WôÓPu ùTôÚjRUô] @l©[dv
(úTôWdv) úRokùRÓdLÜm.

9 vPôof ûXhPo êXm @lú[ªû]
EiPôdLÜm.

10 £±Õ Bdû^ûPûNÓ @l©ú[ôûU ùNh
ùNnVÜm.

11 ¸Ýs[ TPj§p Lôh¥VT¥ úYûX«û]
úPd ùNnVÜm

12 ùYp¥e úUûN«uúUp úYûX«û] ùNh
ùNnVÜm

13 CûQl©û] @l©pXo EúXôLj§uêXm
JÚe¡ûQkÕ Ø¥dLÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

1 £ud B®VôRXõû] R®olTRtÏ
Bd³ûP³e @l©ú[ûP ùNh ùNnVÜm.

2 ©úW³e ùNnÕ ùLôiÓ CÚdÏmúTôÕ
ùYlTm Ïû\kÕ CÚdÏmúTôÕm RôªW
Ìh¥tÏ G§oúSôd¡ @©ú[ªu LY]m
ùNÛjÕRp úYiÓm.

3 úYûX«û] ùUÕYôL Ï°of£VûPVf
ùNnV úYiÓm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.7.98

4 RôªW Ìh¥û] Øu GfùN¬dûLÙPu
ùYlTlTÓj§ ©\Ï ©úW³eûL
BWm©dLÜm.

5 G¬kR @©[d³û] (vXôÏ) ÑÓ¿ûWd
ùLôiÓ ¿dÏRÛm, úYûX«û] ÑjRm
ùNnRÛm úYiÓm.
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£_õ & Gm (CG &M)      T«t£ 1.7.99

ùYpPo (Welder) þ TÝÕ TôojRÛm, TWôU¬jRÛm (Repair and Maintenance)

‘T’ CûQl©tLôL vùP«uùXv v¼p RLh¥u úUp RôªW RLh¥û]
ûYjÕ £pYo ©úW³e ùNnRp (Silver brazing on S.S. sheet with copper sheet ‘T’
joint (OAW - 03))

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§p Es[T¥ ©ú[hÓàûPV ÕiÓLû[ A[ÜT¥ RVôo ùNnVÜm
• YûWTPj§Ûs[T¥ CûQl©û] RLhÓLû[ ùNh ùNnÕ úPd ùNnVÜm
• ©úW³e¢tLôL CûQl©û] RûW ¨ûX«p ûYjÕ RVôo ùNnVÜm
• @l©pXo EúXôLj§û]d ùLôiÓ ªLf N¬Vô] A[®tÏ À¥û]f T¥Ü ùNnVÜm
• À¥u úUtlTWl©p ÑjRm ùNnÕ Ïû\TôÓLû[ T¬úNô§dLÜm.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

1 ùYhÓRûXÙm, úRnjRûXÙm Utßm
@ûTXõe ùLôiÓ (vùP«uXv v¼p
Utßm RôªWm) ÌhÓLû[ RVôo ùNnVÜm.

2 v¼p JVo ©Wμû]d ùLôiÓ A¥
EúXôLj§û] ÑjRm ùNnVÜm

3 ùYp¥e úUûN«u úUp ‘T’ CûQl©û]
ÌhÓLû[d ùLôiÓ RVôo ùNnVÜm.

4 Aû]jÕ TôÕLôl× EûPLû[ EÓjRÜm.

5 £XõiPo YôpÜLû[j §\kÕ
(CWiûPÙm O

2 
Utßm C

2
H

2
) úYûXdÏj

RÏkR A[®u AÝjRjûR ùUÕYôL
ùNÛj§ N¬ ùNnVÜm

6 Ìh¥u L]jûR ®P Sô£p Juß ApXÕ
CWiÓ A[Ü A§LlT¥Vô] A[®û]j
úRokùRÓdL úYiÓm.

7 1.6ª.Á ®hPØs[ @l©pXo Wô¥²p
40 to 50 £pYÚm 15-25% £ue Gg£VûR
RôªWØm Es[Rû] úRokùRÓdLÜm.

8 vlTôod ûXhPûWd ùLôiÓ
@lú[ªû] RVôo ùNnVÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

£pYo ©úW³e (Silver Brazing)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ

• £pYo ©úW£e ùNnRp.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.7.99

9 Bd³úP£u @l©ú[m áÓRXôL ûYjÕ
RVôo ùNnVÜm.

10 Figþ1p Lôh¥VT¥ úYûX«û] úPd
ùNnVÜm.

11 CûQl©û] Ø¥dLÜm.

£pYo ©úW³e (Silver Brazing) (Fig 1) :

NônYôLÜm, Rôe¡ ©¥jRÛUôL (Fig 1)

úTd¡eMô] CûQl©û] TÓdûL ̈ ûX«p
ûYdLÜm. EßÏ ¨ûX«p úPd¡e¢û]
CûQl©u Øû]«p YXÕ ×\UôL
©úW³e¢û] ùRôPeÏRp úYiÓm. úSod
úLôh¥²p SLÚmúTôÕ @lú[ô ûTl©û]
YXÕ×\m úSôd¡ 60°-70° úLôQj§Ûm,
@©pXo Wô¥û] 300 - 400 úLôQj§Ûm
ûYjRp úYiÓm. CûQl©p CWiÓ
úUtTWl©tÏªûP«p úLôQj§p @lú[ô
ûTl©û]Ùm, @©pXo Wô¥û]Ùm ûYjRp
úYiÓm. CÕRôu EúXôL FÓÚYûX RdL
ûYjÕd ùLôsÞm. ©úW³e êXm CÚ
ÕiÓL°u CûQlTô]Õ ªL
ùSÚdLjÕPu EúXôLm EÚ¡ Es[Rô
GuTRû] áokÕ LY²dLÜm. Ï¯YûPkR
EÚ¡V Uj§VUô] CPj§û] @l©pXo

CWô¥û]d ùLôiÓ Aq®Pj§û] éoj§
ùNnRp úYiÓm. @l©pXo CWô¥û]d
ùLôiÓ @©ú[m (Blow pipe) êXm ©vhPu
AûNÜLû[l úTôp Ntß TdLj§tÏ TdLm
SLokÕ úNodLÜm. @l©pXh ùYp¥tÏ
NUUô] ùXd ùXej§û] AûPYRtÏ
CWiÓ RLÓLÞdÏiPô] ìh
ùT²húW`û]l TôÕLôdL @lú[ô
ûTl©û]Ùm, @l©pXo Wô¥û]Ùm JúW
ÅRj§p N¬ ùNnÕ SLÚRp úYiÓm.

TôoûY«p T¬úNô§jRp (Visual inspection)

(Fig 2)

T¬úNôRû]dLôL ùYpPô]ûR ÑjRm
ùNnVÜm (Clean the weldment and inspect for)

– ºWô] ùYpÓ A[Üm, À¥u Y¥YûUl×m
(A§L BZØm Utßm Ntß Ts[Uô]
ùY°lTdL Ï®kÕm)
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– NUUô] ùXd ùXej (Leg length)

– £ß ÖiÕû[ At\Õm(porosity) Ju\u
úUp Ju\ôL CÚjRÛm (over lap).

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.7.99
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£_õ & Gm (CG &M)     T«t£ 1.7.100

ùYpPo (Welder) þ TÝÕ TôojRÛm, TWôU¬jRÛm (Repair and Maintenance)

RôªWd ÏZôÙPu, ÏZô«û] ûYjÕ ©úW³e ùNnRp (Silver brazing on
copper tube to tube (OAW - 04))

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• ûTl©u Øû]«û] ùYlTêh¥ ùTp Yôn ×\j§û] RVôo ùNnRp
• ©úW³e¡tLôL Sô£p, @l©pXo WôÓ, @lXdv Utßm @lú[m CûYLû[
úRoÜ ùNnRp

• ùYp¥e¡tLôL ùTp Yônl×\j§u CûQl©û] ¨ûXVôL ûYjÕ úPd¡e
ùNnRp Utßm ûTl ùYp¥e Öi§\û]d ùLôiÓ CûQl©û] ©úW³e ùNnRp

• CûQl©u úUtTWlûT ÑjRm ùNnÕ Ïû\TôÓLû[ BnÜ ùNnRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

1 A[ÜúLô°uT¥ RôªWd ÏZô«û] RVôo
ùNnVÜm.

2 ùTp Yônl×\j§tLôL RôªWd ÏZô«û]
EiPôdÏRÛdÏ ®¬YôdLm ùNnVÜm.

3 JVo EpXõû]d ùLôiÓ úUtTWl©Ûs[
Bdû^ûP³û] ùY°úVt\RÛdÏ
ÑjRm ùNnRp úYiÓm.

4 TôvlTWv @©Wôuv 27%  -  35% Es[
1.6 ª.Á ®hPØs[ ©pXo WôÓ No.5

Sô£Xõû] úRokùRÓdLÜm.

5 @l©pXo Wô¥²tÏ @lT[d³û] éÑRp

6 Bdû^ûP³e @lú[ûU ùNh ùNnVÜm

7 ùTp Yôn×\j§û] RôªWd ÏZôÙàs,
ARàûPV RôªWd ÏZôûVúV Es ûYjÕ
êuß CPeL°p úPd¡e ùNnVÜm.

8 úPd ùYpÓ ùNnVlThP ûTl×Lû[
ARàûPV AfÑR²p (axis) ùNeÏjRôL
ûYdLÜm.

9 ûTl©u Tô§ Ñt\[®p CWiÓ úPd
ùYp¥e ùNnR§²p, ARu Uj§«p
©úW£e«û]j ùRôPe¡ ©u Uß
Tô§«û] ùNnÕ Ø¥dLÜm.

10 ûTl©u Ñt\[®p JÚ Tô§ ©úW£e ùNnÕ
Ut\Rû] CWiPôYÕ Wu²p Ø¥dLÜm

11 ùTp Yôn×\Øs[ Ts[j§û]
ùTôÚjRUô] úLôQjûRd ùLôiÓ
ûLVôÞmúTôÕ @lú[ô ûTl©û]Ùm
@l©pXo Wô¥p @l[dv éNlThÓ éoj§
ùNnRp úYiÓm.

12 @l[dv JÕe¡ CÚlTûYLû[ ¿d¡ ÑjRm
ùNnVÜm.

13 ùY°lTdLØs[ ùYpÓ Ïû\Lû[
T¬úNô§dLÜm.

RôªWd ÏZô«às RôªWjûR ûYjÕ
©úW³e ùNnRp (Brazing of copper to copper

tube)

ùYlTj§u êXm ùTp Yônl×\m ùLôiÓ
YW RôªWdÏZônàûPV Øû]«û]
ªÚÕYôdL úYiÓm. (Fig þ 1)

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.7.100

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

LôlTo ¥ë©p £pYo ©úW³e ùNnRp (Silver brazing on copper tube)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• LôlTo ¥ë©p £pYo ©úW£e ùNnRp.

Bdû^ûPÓLû[ ¿dÏYRtÏ ùYlTm
BdLlThP Øû]«û] ¿¬p úRônjRp
úYiÓm (Fig  þ 2)

ùTp Yôn×\m ùLôiÓYW úUuPWp
TVuTÓjÕRp úYiÓm (Fig 3)

ªÚÕYôdLlThP ÏZô«u Øû]«û]
úUuPWp Utßm hûW«às ×Ïj§ Ñj§«u
êXm N¬ ùNnRp úYiÓm.

ùTpYônl ×\Uô]Õ ùTôÚjRUt\ûYVôL
CÚl©u ARû] ¿d¡ ®PÜm (Fig 4)

ARu Øû]Lû[ Ut\ ÏZô«û] ùTp
Yônl×\j§às ùTôÚj§ úPd ùNnVÜm.
(Fig 5)

AkRdÏZô«àûPV LXo UôßRXõtÏ RVôo
BÏm YûW úPd ùYpùPÓ ùNnVlThÓ
EÚYôdLlThP ûTl©û] ùNeLjRôL
ûYjÕ ùYlTUûPVf ùNnV úYiÓm.
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Yôn×\j§u Øû]) AkR ùTp Yôn×\j§u
Ñt\[®p, úPd ùYp¥u ØRp(1) BWm©jÕ
úNojRÛm, úPd ùYpÓ (2)®p Uj§V
Øû]«p Ø¥jRÛm, Utßm 3YÕ ARu
Tô§«Ûm êPlTÓYRtÏ (covering) RVôWôL
úYiÓm. (Fig 6)

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.7.100

RôªW ¥ë©u ùTpYôn×\UôdLlThP
úSodúLôh¥u ùY°fÑt\[®u ¸r
Øû]«Ûm, EhfÑt\[®u ̧ rlTdLj§Ûm
ùUpXõV Wu]ôLf ùNnVÜm. (2m ùTp

úNokRRû] (Deposit) ÑjRm ùNnRp

ùTp Yôn×\j§u Ñt\[®p úNodLlThP
1p ùRôPeLlThÓ Øû]«p BWm©jÕ
CWiPôUY§p úNojÕm, 1p úNojR
Øû]«p Ø¥dÏm ¨ûX«p Gg£Ùs[
AûW TôLj§û] ê¥®ÓRp úYiÓm.

Juú\ôùPôuß ©ûQdLlThP CPj§²p
1þp úNodLlThP§p 2þYÕm úNokÕ CÚ
Øû]Lû[Ùm ùTôÚjRUôL úNÚûL«p (2þm
Ø¥Ùm CPeLs ) @lú[ªû]d
ûLVôÞmùTôÝÕ @©pXo WôûP GÓjÕ
®hÓ Juú\ôùPôuß CûQjÕ RdL
ûYjRp úYiÓm.

©ûQdLlThP CPj§p ùYpPô]Õ
N¬Vô] Th¥VXõp úNÚYûR ̈ ûX ̈ ßjÕRp
úYiÓm. (ùTp ØLjÕ YôWj§u ùY°TdL
KWj§p £RWôUp CÚlTRû]) (Fig 7)

@l[dv TPokR ÀÓL°Ûm,
CûQl×L°Ûm ØÝYÕUôL ¿d¡ ÑjRm
ùNnRp úYiÓm
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©úW³e úNojRûX ºWô] A[YôLÜm,
Utßm ©úW³e¡Ûs[ ùTô\ô³h¥l
úTôu\ Ïû\Lû[ T¬úNôRû] ùNnVÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.7.100

© N
IM

I 

NOT T
O B

E R
EPUBLI

SHED



313

£_õ & Gm (CG &M)     T«t£ 1.7.101

ùYpPo (Welder) þ TÝÕ TôojRÛm, TWôU¬jRÛm (Repair and Maintenance)

CI Utßm ©Wôuv ©pXo WôÓ Utßm Bd^õ A£h¥Xõu ùYp¥e¡p
EûPkR CI CVk§W TôLeLû[ N¬ ùNnRp (Repair welding of broken CI ma-
chine parts by oxy acetylene welding with CI and bronze filler rod (OAW-05))

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• úYûXj ÕiÓLû[ GiùQn, ¡Ãv ØRXõVûYLs CpXôUp ÑjRm ùNnRp. Rôn
EúXôLj§u TWl©u Á§ÚkÕ BdûNÓLû[ ¿dÏRp.

• N¬Vô] A[Üs[ Sô£ûXÙm ¨Wl×d Lm©ûVÙm úRokùRÓjRp. (áhÓd LXûY
Utßm A[Ü)

• Ntß Bd£_ú]t\m Es[ ¾l©ZmTôL AûUjRp.
• ÑjRm ùNnÕ , ùYpÓ ùUuh¥p Es[ Ïû\Lû[ úNô§jRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

• úYûXj Õi¥u TWl×Ls ÁÕs[
GiùQn, ¡Ãv , AÝdÏ ØRXô] Ytû\
ÑjRm ùNnVÜm. HRôYÕ BdûNÓLs
CÚkRôp AûYLû[, Wô® (A) ¡ûWi¥e
ùNnÕ ¿dLÜm.

• RLh¥u ®°m×Lû[ 900 EhúLôQm
ùLôiP V Lô¥VôL AûUV ¡ûWi¥e
ùNnVÜm. (úUÓ Ts[Ut\ ®°mTôL).
GpXô áo KWeLû[Ùm UÝd¡ ®PÜm.

• Sô£p Gi 10 I úRokùRÓdLÜm.

• úYolT¥Ü ùNnV, 3 ªÁ ®hPØs[
£XõLôu ©Wôuv ¨Wl×d Lm©ûVÙm
CWiPôm T¥Ü ùNnV, 5 ªÁ
®hPØs[RLôÜm úRokùRÓdLÜm.

• ©Wôuv @l[dv úRokùRÓdLÜm. CWiÓ
YôÙdLÞdÏm 0.15 ¡¡ / N.ùN.Á AÝjRm
úRokùRÓdLÜm.

• PôofûNl Tt\ûYdÏm Øu× GpXô
TôÕLôl× Øuù]fN¬dûLLÞm
©uTt\lThÓs[]Yô G] Eß§l
TÓjRÜm.

• ùUuûUVô] Bd£ûP£e ¾l©ZmûT
AûUdLÜm.

• ùYlTUô] ¨Wl×d Lm©ûV Aªrj§
ùTô¥ Y¥®p @l[dv TVuTÓjRÜm.
CûQl©u CÚ Øû]L°Ûm ºWô] 2.5
ªÁ úYo CûPùY° CÚdÏUôß úPd
ùYpÓ ùNnVÜm.

• CPlTdL ÖhT Øû\ûV Utßm 3 ªÁ
®hPØs[ ̈ Wl×d Lm©ûVl TVuTÓj§,
úYûXûV 300 úLôQj§p N¬YôL
AûUjÕ úYolT¥ûY CPÜm.

• T¥Ü AÓdÏ ùNnÙm Øu× ùYpÓ
ùNnVlTÓm TWl×Ls ̈ Wl× EúXôLjRôp

DWlTÓjRlThÓs[]Yô (wetting) GuTûR
Eß§ ùNnVÜm.

• lú[ôûTl×dÏ YhP CVdLm RkÕ ùYpÓ
ØLl×Lû[ UkR £YlTôL UhÓm
ùYlTlTÓjRÜm.

úLvh AVoû] lWôuv ùYp¥e
ùNnV, A¥lTûP EúXôLjûR
EÚdL úYi¥V AY£Vm CpûX.

• úYolT¥ûY ÑjRm ùNnVÜm. @l[dv
TVuTÓj§ 5 ªÁ ¨Wl×d Lm© ùLôiP
CWiPôm T¥ûYf ùNnVÜm.

• A§L ThNUôL 1.5 ªÁ A[ÜdÏ ùN±Ü
¡ûPdLÜm, SpX AûXY¬ EÚYôLÜm
CûQlûT ¨Wl× EúXôLm ùLôiÓ
¨WlTÜmó.

• HRôYÕ @l[dv GfNm (Á§ )

®ÓThÓs[Rô G]l TôojÕ ÑjRm ùNnÕ
Ïû\TôÓLs Ï±jÕ BnÜ ùNnVÜm.

• ùYlTd LhÓlTôÓ GuTÕ
Ød¡VUô]RôÏm. ùYlTm úTôÕUô]RôL
CpXô®¥p, ©Wôuv EúXôLm, TWl©û]
DWlTÓjRôÕ (A) N¬VôLl TôVôÕ.

• A§LUô] ùYlTm, ©Wôuv EúXôLjûR
A§LUôL RôWô[UôLl TôV ®Óm. AûR,
AÓdLôL EVojR ®PôÕ.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.7.101

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

CI Utßm ©Wôuv ©pXo WôÓ Utßm Bd^õ A£h¥Xõu ùYp¥e¡p
EûPkR CI CVk§W TôLeLû[ N¬ ùNnRp (Repair welding of broken CI ma-
chine parts by oxy acetylene welding with CI and bronze filler rod (OAW-05))

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ
• LôlTo ¥ë©p £pYo ©úW£e ùNnRp.

úYûXûV 300 úLôQj§tÏ N¬YôL
AûUdLÜm. ̈ Wl×d Lm©«u úLôQjûR 300

ØRp 400 BLd ùLôiÓ V ÁÕ úRndLÜm.
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lú[ôûTl úLôQjûR 600 ØRp 700 BLl
TWôU¬jÕ lú[ôûTl×dÏ YhP CVdLm
RWÜm. (Fig 1)

©\Ï ÕYdL CPj§tÏ §ÚmT YWÜm.
úTôÕUô] ¨Wl× EúXôLm úNojÕ
§Úl§LWUô] ùYpûP EÚYôdLÜm. CkR
Øû\ ùRôPokÕ ÁiÓm ÁiÓm
ùNnVlThÓ úYolT¥Ü Ø¥Ùm YûW
ùNnVlTÓ¡\Õ. (Fig 2).

¨Wl× EúXôLjRôp úYo FÓÚYÛm,
AÓjRÓjÕ ùNnVlTÓm lWôuv ¨Wl×
EúXôLl T¥ÜLÞd¡ûPúV EÚd¡ûQl×m
HtTÓYûR Eß§ ùNnVÜm. CúR úTôuß, 5
ªÁ ®hPØs[ ̈ Wl×d Lm©ûVl TVuTÓj§
AûR @l[d£p Aªrj§, ùUuûUVô]
Bd£ûP£e ¾l©Zm× ùLôiÓ CWiPôm
T¥ûY ùNnVÜm. ùN±Ü 1.5 ªÁ CÚdÏm
T¥Ùm CûQl©u Cß§ YûW SpX T¥Ü
CÚdÏmT¥Ùm ùNnVÜm. (Fig 3).

T¥ûY ÑjRm ùNnÕ, @l[dv GfNjûR
CûQl©u , CÚ ×\eL°XõÚkÕm ¿dLÜm.

CûQlûT BnÜ ùNnÕ ùYpÓ
Ïû\TôÓL[ô] Öi Õû[j RuûU, ØÝûU
ùT\ôR FÓÚYp ØRXõV] Ï±jÕ BnÜ
ùNnVÜm.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.7.101

úYolT¥ûY 3 ªÁ ®hPØs[ ̈ Wl×d Lm©
ùLôiÓm,  Ø¥l×lT¥ûY  5 ªÁ
®hPØs[ ¨Wl×d Lm© ùLôiÓm
ùNnVÜm. ùYlT ¨Wl×d Lm© Øû]ûV
ùTô¥VôL Es[ lWôuv @l[d£p A¥dL¥
Aªrj§ GÓdLÜm.

úLvh AVoû] lWôuv ùYp¥e ùNnÙm
ùTôÝÕ, A¥ EúXôLm 6500C dÏ
ùYlTlTÓjRp UhÓm ùNnVlTÓ¡\Õ.
B]ôp EÚdLlTÓ-Y§pûX. BLúY
úYolT¥ûY ùNnÙm ùTôÝÕ CûQl©u
Y¯VôL ÑUôo 20 ªÁdÏ N¬VôL ©ûQl×
HtTÓmT¥VôLl éNlTÓ¡\Õ.  (Fig 2)© N
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£_õ & Gm (CG &M)     T«t£ 1.7.102

ùYpPo (Welder) þ TÝÕ TôojRÛm, TWôU¬jRÛm (Repair and Maintenance)

CI  GXdhWôÓ êXm EûPkR CVk§W TôLeLû[ N¬ ùNnRp (Repair
welding of broken CI machine parts by CI electrode. SMAW-01)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• KWeLû[ RVôo ùNnÕ úLvh AVou ùNh ùNnÕ úPd ùYpÓ
ùNnVÜm

• RLhÓLû[ Øuáh¥úV ùYlTlTÓjRÛm, CûQl©tÏ ©\Ï ExQlTÓjÕRp
• GXdhWô¥û]j úRokùRÓjRÛm, ªuNôWj§û] ùNh ùNnRÛm
• EûPkR TôLjûR ùYpÓ ùNnRp
• À¥uúUp ªÚÕYôL A¥jÕ AkR CûQl©Ûs[ AÝjRj§û] ¿dÏRp
• CûQl©às[ Ïû\Lû[ T¬úNô§jRp.
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úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

1 EûPkR CI ¡VûW TÝÕ TôojRp.

2 úLvh úUtTWlûT ÑjRm ùNnRp.

3 ¡Wôd ûX²p Øuáh¥úV
ùYlTlTÓjRÜm.

4 ùYp¥e ÖhTm Utßm SLoÜLû[ úRoÜ
ùNnVÜm.

5 N¬Vô] CI GXdhWôÓ Utßm Lm© SLo
ùTôÚhLû[ úRokùRÓdLÜm.

6 ùUÕYô] Ï°o®lTRu êXm Ø¥dLÜm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

EûPkR CI TôLeLû[ CI  GXdhWôÓ êXm N¬ ùNnRp (Repair welding of
broken CI machine parts by CI electrode. SMAW-01)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ

• EûPkR CI TôLeLû[ CI GXdhWôÓ êXm N¬ ùNnRp.

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.7.102

ùYph ÖhTm

• A§L ùYlTjûR R®odL Ïû\kR ¿[m
ùLôiP ùYph ÀÓ T¥Ü ùNnVÜm.

• A§L ªuú]ôhPm A§L ùYlTjûR
EiPôdÏm, BLúY ªuú]ôhPm/
Bm©Vo YWm©tÏs AûUdLÜm.

• EûPkR ÕiÓLû[ ºWûUjR ©\Ï,
ÕiÓLÞdÏ CûPúV SpX
©ûQl×dLôL ®¬Np Y¬ûN«p £X
Õû[Lû[ EÚYôdLÜm.

• JqùYôÚ ÀÓLû[Ùm AÓjR TdLUôL
CVdÏYRtÏm T§XôL, ùYlTjûRÙm,
®ûNûVÙm NUUôLl TWlT ®¬NXõu
¿[j§tÏ úUp ùYph ùNnVÜm.
GÓjÕdLôhPôL ®¬NXõu JqùYôÚ
Øû]«Ûm, ©u SÓ®p ÀûP
ûYdLÜm.JqùYôÚ Àh Ø¥kR EPú]
TôpùT«u amUûW TVuTÓj§
ùYpûP, 1 þ 2 ¨ªPeLÞdÏ ùT«²e
ùNnYRôp Ï°of£VûPÙm úTôÕ
EúXôLj§u ÑÚdLjRôp çiPlTÓm
AÝjReLû[ Ïû\dL ERÜ¡\Õ.

• LûP£ ùYp¥e Ø¥®p A§LUôL
CÚkRôp £±Õ ùNnVÜm. LNÓ Es
APdÏRp CpXôR JÚ £\kR
ùRôPdLjûR ùT\ Ø¥Ùm.

• úUúXÙs[ SûPØû\ûV Ø¥YûPÙm
YûW ÁiÓm ùNnVÜm. _ô©p úTôÕUô]
ùYlTm Es[ûR Eß§lTÓjRÜm.

• AÚ¡Ûs[ CWiÓ ØÝ TtLÞdÏm
CûPúV Es[ CûPùY°ûV CPm
RVô¬jRp Utßm ¨Wl×Rp (ºp) ùNnRp.

• ¡Vo ùYhÓm BûXdÏ JÚ úaôpPûW
EÚYôdÏRp Utßm ùNVXôdLj§u
úTôÕ CVk§Wj§p ¡Vo ©[ôd Utßm
¡VûW N¬ ùNnV JÚ AfûN EÚYôdÏRp.

• £\l× LhPo êXm CÚ×\Øm ùPTô£h
ùNnVlThP ùTôÚû[ åj úRôt\ Y¥Y
Uô§¬«p EÚYôdÏRp.© N
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£_õ & Gm (CG &M)     T«t£ 1.7.103

ùYpPo (Welder) þ TÝÕ TôojRÛm, TWôU¬jRÛm (Repair and Maintenance)

EûPkR ©[ôv¥d ApXÕ ÏZôn TôLeLû[ ©[ôv¥d ùYp¥e êXm
N¬ ùNnRp (Repair plastic broken parts or pipes by plastic welding machine)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• EûPkR ©[ôv¥d ApXÕ ÏZôn TôLeLû[ ©[ôv¥d ùYp¥e êXm N¬ ùNnRp.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

©[ôv¥d ùYp¥e (Plastic welding)

YûWVû\ (Definition) : ùYlTm EÚYôdLm
CWiÓ ApXÕ ARtÏ úUtThP
R²jR²Vô] ùRoúUô ©[ôv¥d
ùTôÚhLû[l ©ûQdLl TVuTÓ¡\Õ.

1 ©[ôv¥dûL Ju\ôL RsÞm úTôÕ
úTôÕUô] AÝjRjûR Eß§ ùNn¡\Õ.

2 N¬Vô] EÚÏm ùYlT¨ûXûV AûP¡\Õ.

3 Ï°ìhÓm úSWj§u ¿[m, AÝjRjûR
ùY°«ÓYRtÏ Øu CûQl× Ï°o®dL
AàU§dLlTÓ¡\Õ.

4 AÝjRmT¥ ùYlTêhÓm Utßm
Ï°ìhÓm ¨ûXLs ØÝYÕm
TVuTÓjRlTÓm AÝjRj§u TVuTôÓ
TÏ§Lû[ N¬Vô] úSôdÏ ¨ûX«p RdL
ûYdLÜm. Utßm EÚÏm KhPjûR
úUmTÓjRÜm TVuTÓjRlTÓ¡\Õ.

5 ùYlTUVUôRp LhPj§u úSôdLm,
@ùT«e úUtTWl©p, (EÚÏRp LXûY)

ØÝYÕm JÚ TÏ§dÏ êXdáß TWYûX
AàU§lTRôÏm.

6 ×§RôL EÚYôdLlThP CûQlûT
§PlTÓjÕYRtÏ Ï°of£ AY£Vm,
CRû] ùNVpTÓjÕYÕ ùYph
YXõûU«p Ï±l©PjRdL ®û[ûY
HtTÓjÕm.

§\u Y¬ûN (Skill sequence)

©[ôv¥d TÝÕ ¿dLm ùNnRp (Plastic repair preparation)

úSôdLeLs: CÕ EeLÞdÏ ERÜYÕ

• EûPkR ©[ôv¥d ùYp¥e ùNnV RVôo ùNnRp.

©[ôv¥d TÝÕ ¿dÏRp

• ©[ôv¥d TÝÕ TôodÏm Øu
úYûXdLô] LÚ®Lû[ N¬ ùNnÕ
©[ôv¥d¡u úUtTWlûT N¬VôL RVôo
ùNn§ÚdL úYiÓm.

åpv Utßm ETLWQeLs

• EVoRW LÚ®Ls úYûXûV ®ûWYôLÜm
Ïû\kR Ïßd¸hÓPàm ùNnV
AàU§dÏm. EVoRW LÚ®LÞdÏ UôtÈÓ

CpûX. úRûYVô] TôÕLôl×
ETLWQeLû[Ùm ûYj§ÚlTÕ SpXÕ.

ùTÚmTôXô] TÝÕ ¿dÏRp

• ¡h þ JÚ úRokùRÓdLlThP Øû]Ls
ùLôiP ùYlT¨ûX LhÓlTÓjR á¥V
©[ôv¥d ùYp¥e ¡h

• WôÓLs þ ùYpÓ ùNnVdá¥V ©[ôv¥d
úTôu\ AúR ùTôÚ°]ôp B]
©[ôv¥d Lm©Ls.
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• ¡[Üv þ A§L ùYp¥e ùYlT¨ûX«p
ûLLÞdÏ úTôÕUô] TôÕLôl×
A°d¡\Õ.

• Li TôÕLôl× þ ùYp¥e¡tÏ Ht\ Li
TôÕLôl× Cu±VûUVôRÕ.

• RhûPVô] úUtTWl× þ úYûX ùNnV JÚ
RhûPVô] Utßm ùR°Yô] úUtTWl×
£X ¡[ômlLÞPu ùYlTjûR G§odÏm
JÚ úTô]^ôL CÚdÏm.

• Lôtú\ôhPm þ £X ©[ôv¥dÏLs EÚÏm
úTôÕ ÕoSôt\m ÅÑm. Aû\ SuÏ
Lôtú\ôhPUôL CÚlTûR E\§lTÓj§d
ùLôsÞeLs.

úUtTWl× RVô¬l×

• ©[ôv¥d ùYp¥e úUtTWl× ÑjRUôL
Utßm £ûRÜLs Cu± ùR°YôL CÚdL
úYiÓm. Lû\Lû[ ÑjRm ùNnV G°V
úNôl× Utßm Ri½ûW TVuTÓjRÜm.

• YÛYô] LûWlTôu úRûYlThPôp,
ùUj§p Gj§p ¸húPôû] (MEK)

TVuTÓj§ ØVt£ ùNnVXôm.  B]ôp
ùRô¯p Õû\L°p CkR LûWlTôuLû[
TVuTÓjR UôhPôoLs. Hù]²p CÕ
©[ôv¥d¡u úUtTWlûT úNRlTÓjÕm.

• L¯Ü Utßm £ûRÜLû[ ûXh ¡¬h
úNih úTlTo ùLôiÓ ALt\Üm.

úNôRû] ùYp¥e êXm ©[ôv¥d
YûLûV ¾oUô²dLÜm

• YÛYô] ©¥l×dÏ N¬Vô] ©[ôv¥d
YûLûVl ùTßYÕ Ød¡Vm.

• úNôRû] ùYp¥e¡tÏ Wô¥u Øû]ûV
£±V TÏ§«p ùYp¥e ùNnVÜm.
Õû[Ls Eß§VôL CÚkRôp, N¬Vô]
ùUh¼¬Vp BÏm.

• ©[ôv¥dûL ùYp¥e ùNnÙm úTôÕ
LÚj§p ùLôs[ úYi¥V ùYlTm,
ùYp¥e WôÓ, ùYp¥e Lu Utßm
ùYp¥e ¡h LÚj§p ùLôs[ úYiÓm.

• 200 Utßm 300° C (392 and 572 °F) úUp ApXÕ
ARtÏ ¸r CÚdÏm ùYlT¨ûXVôp
©[ôv¥d G¬Rp ApXÕ úTôÕUô]
A[Ü EÚÏRp CpXôûU HtTÓm. GkR
YûLVô] ©[ôv¥dûL ùYp¥e
ùNnVlTÓ¡\Õ GuTRtúLtT,
ùYlT¨ûXûV A±kÕ ùLôs[ úYiÓm.

• ùYp¥e WôÓ, ùYp¥e ùNnVlTP
úYi¥V ©[ôv¥d¡u ùUh¼¬VûXúV
ùLôi¥ÚdÏm. Wô¥u Øû]ûV
ùNnVlTh¥ÚlTûR Eß§ ùNnYÕ
Ød¡Vm.

• ùYp¥e Lu ûLL[ôp ùNnYÕ
(ûLVPdLm) ùYp¥e LÚ®Ls £±V
úTl¬úL`u úYûXLÞdÏ TVuTÓm.
®¬Yô] úYûX, TÝÕ TôodÏm
T¦LÞdÏ 10 ª.ÁdÏ úUp R¥Uu
ùLôiPûYLû[ TVuTÓjRd áPôÕ.
ùT¬V úTl¬úL`àdÏ Gdvh`u
ùYp¥e LÚ®Lû[ TVuTÓjRÜm.

• ùYp¥e ¡h þ ©[ôv¥d ùYp¥e ¡h
Utßm ©[ôv¥d ¬lúTo ¡h B¡VûY
£\kR úRoYôÏm. Hù]²p AûY
ØÝûUVôL ùTôÚjRlThP ¡hLs.
ùYph WôÓLs, ©[ôv¥d ùYp¥e
¥lvLs Utßm ùYp¥e ùNnØû\dÏ
ERÜm _õúVôh B¡VYtßPu YÚ¡u\].

£_õ & Gm: ùYpPo þ (NSQF: Revised 2022) T«t£ 1.7.103
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£_õ & Gm (CG &M)     T«t£ 1.7.104

ùYpPo (Welder) þ TÝÕ TôojRÛm, TWôU¬jRÛm (Repair and Maintenance)

150x100x100 A[Üs[ PVC ©[ôv¥d Ìh¥p ©[ôv¥d úPed
EÚYôdÏRp (Make a plastic tank with plastic sheet of PVC dimension 150x100x100)

úSôdLeLs: ClT«t£«u Ø¥®p ¿eLs ùT\ úYi¥V §\uLs
• YûWTPj§uT¥ ©[ôv¥d ÌhûP RVôo ùNnRp
• ©[ôv¥d ùYp¥e úNôRû] ®Y¬jRp
• ùYlT¨ûX YWm× TWôU¬jRp Utßm ùYp¥e Luû] Øu ùYlTlTÓjÕRp
• ©[ôv¥d úPeûL úPd ùYpÓ ùNnRp
• úPeûL ùYpÓ ùNnRp
• _ôûT ÑjRm ùNnÕ BnÜ ùNnRp.

úYûX«u Y¬ûN (Job sequence)

ùYp¥e¡tLô] ùNVpØû\

1 úYûX ùNnÙm CPjûR SuÏ
Lôtú\ôhPUô] CPj§p AûUdLÜm.

2 úNôl× Utßm ùYÕùYÕlTô] ¿¬p
LÝÜYRu êXm ©[ôv¥d¡p CÚkÕ
LZõ ùTôÚû[ ALt\Üm.

3 ©[ôv¥dûL úRoÜ ùNnVÜm

4 ùYp¥e Wôh úNôRû] ¡h TVuTÓjRÜm.

5 ©[ôv¥d¡p CÚkÕ A©i¥eLû[
©¬jùRÓdL 80 @©¬h ^ih úTlûW
TVuTÓjRÜm.

6 YûWTPj§uT¥ ©[ôv¥d vhûP
ùYhPÜm.

7 ©[ôv¥d ÕiÓLû[ Ju\ôL Cßd¡
CûQl×Lû[ úPl ùNnVÜm.

8 ùYp¥e Luû] Ïû\kRÕ 2 - 3

¨ªPeLÞdÏ Øuáh¥úV ãPôdLÜm.

9 T¬kÕûWdLlThP ùYlT¨ûX 200°C ØRp
300°C YûW CÚdÏm.

10 ©[ôv¥d Øû]Lû[ Ju\ôL CûQjR
CûQl×L°p úPd ùYpÓ ùNnVÜm.

11 ©[ôv¥d úPed Lm©L°u Øû]Lû[
JÝeLûUdL CÓd¡ TVuTÓjRÜm.

12 TôXõG§Äu ùTôÚhL°u YûLûVl
ùTôßjÕ, £X YûLVô] ®¬NpLs
EhTÓm.

13 JÚ ©[ôv¥d ùRôh¥ûV ¨ßÜY§p
L¥]Uô] TÏ§ Ñt±Ùs[ ̈ ûXûUL°u
®û[ÜLû[ ¾oUô²lTRôÏm.

©[ôv¥d úPed

1 ùYp¥e RiÓL°u Øû]Lû[
JÝeLûUdL CÓd¡ TVuTÓjRÜm.

2 ùYp¥e Lu vÀÓ Sô£Xõp ùYp¥e WôûP
ÖûZdLÜm.

3 ©[ôv¥d¡u úUp vÀÓ Luû]
ùUÕYôL SLojRÜm.

4 CûQl× ApXÕ ®¬Np ®hP TÏ§«p
CÚkÕ ÑUôo 2.5ùN.Á çWj§p ùYp¥e
ùUμû] ûLVô[Üm.

5 ùYp¥e Lm©ûV ÑUôo 54°  TôûL«p AúR
úLôQj§p B]ôp G§o §ûN«p
CÚdÏmT¥ ûLVô[Üm. CkR Øû\ûV
ùYp¥e úYûX Ø¥Ùm YûW ûLVô[Üm.

6 Tt±ûQdLlThP ©[ôv¥d ÑUôo 5

¨ªPeLs Ï°o®dLÜm.

7 12 grit El× Lô¡Rm êXm Tt±ûQdLlThP
TÏ§ûV ©£ßLû[ ¿d¡ ùUuûUVôdLÜm.

8 ©[ôv¥d ùYp¥e Øû\ êXm, ©[ôv¥d
ùRôh¥Lû[ Ïû\kR ùNX®p SpX
Øû\«p ºo ùNnÕ TVuTÓjRXôm.

9 ©[ôv¥d ùYp¥eLô]Õ ¨ûXVô],
G°ûUVô] Utßm Eß§Vô]
TVuTôÓLû[ ùLôiPÕ.
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