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 میدوار کے لیے ہدایاتا

 امیدوار کا نام

 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر

 

 Qualification 

National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  

“Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G ) Positions]” 

Competency Standard Maintain Safe Work Environment 

 کامقصد

 

ٹ

 

من
سی س

 Formative Assessment ا

 امیدوار کے لیے رہنمائی

 میں مہارت ثابت کرنے کے لیے آپ کو ذیل میں دی گئی سرگرمیوں کا مظاہرہ کرنا لازمی ہے:

 

ٹ

 

من
سی س

 اس ا

 کے کی اس ماڈیول  .1

 

ٹ

 

من
سی س

  ے اسیسر کی جانبدوران ا

گ 

 ۔سوال پوچھے جائن

 کا دورانیہ

 

ٹ

 

من
سی س

  گھنٹہ 10 ا
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 گائیڈ

 

ٹ

 

 من
ج
ج 

 اسیسر 

Assessor Judgment Guide 

Qualification 
National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology) 

 “Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G ) Positions]” 

Competency Standard Maintain Safe Work Environment 

 

 

ٹ

 

من
سی س

 Formative Assessment کا مقصدا

 کی تاریخ

 

ٹ

 

من
سی س

  ا

  امیدوار کا نام

  ولدیت 

  امیدوار کا رجسٹریشن نمبر

  امیدوار کے دستخط

  اسیسر کا نام

  اسیسر کوڈ

  دستخط کےاسیسر 

   

Summary of Assessment 

 کے طریقے سرگرمی

 

ٹ

 

من
سی س

 نتیجہ ا

 Written Oral  Observation Portfolio سرگرمی کی نوعیت

Role 

Play 

Competent 

Not Yet 

Competent 

   عملی مہارت کا امتحان

 
 

   

 

 

ٹ

 

من
سی س

     نالج ا

   

  دیگر 
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Knowledge Assessment 

Qualification 

National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical 

Technology)  “Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G ) 

Positions]” 

Competency Standard Maintain Safe Work Environment 

 

 

ٹ

 

من
سی س

 Formative Assessment کا مقصدا

  امیدوار کا نام

 ر   رجسٹریشنامیدوار کا 
مب

 

لن

 نمبر یا رو

 

 کا دورانیہ

 

ٹ

 

من
سی س

 گھنٹہ 01 ا

 

 سوالات

 غلط جواب درست جواب

 0سوال نمبر
 ؟یںورکشاپ میں استعمال ہونے والے اوزار اورآلات کا جائزہ لے کر اس کے خطر ناک ہونے کی نشاندہی کر

  

 جواب
 لگا کر نشاندہی کریں گے۔  (Red Tag)ریڈ ٹیگ  کی  آلاتخراب 

  

 2سوال نمبر
 ? ہےے کیا مراد ( Safety Talk)ٹاک سیفٹی 

  

 جواب

متعلق گفتگو سیفٹی ے  بخطرات اور انکے سد باپیش آنے والے ممکنہ کام کے دوران , کام شروع کرنے ے پہلے 

 ٹاک کہلاتی ہے

  

 3سوال نمبر
 لاحق ہوسکتے ہیں ?کونسے خطرات   ندوران کوویلڈنگ کے 

  

 جواب
 ہوتا ہےجیسے خطرات کا اندیشہ گرنے اور کرنٹ لگنے  , ہائیٹ ےاڑتی چنگاریاں, گرم جابویلڈنگ کے دوران,   

  

 4سوال نمبر
 کا خاص خیال رکھنا چاہئے ?کرتے ہوئے کس بات ہائیٹ پر کام 

  

 جواب
 کا استعمال کرنا چاہیے سیفٹی ہارنس /سیفٹی بیلٹحفاظتی اقدامات کو مدنظر رکھتے ہوئے ہائیٹ پر کام کرتے ہوئے 

  

و شر  5سوال نمبر
گ

 

ن

 

سی
ی ک

   لئے استعمال ہوتا ہے ?کس مقصد کے لئے فائرا

 جواب
و شر 
گ

 

ن

 

سی
ی ک

 ہوتی ہے حادثاتی آگ کو بجھانے کے لئے استعمال فائرا
  

 

 اسیسر کی جانب ے پوچھے گئے 

 

ٹ

 

من
سی س

دوران ا

 سوالات کا جواب دیں

علم کے مطابق موضوع اور اس کے اطلاق کے بارے ہیں جو میرے میرے سوالوں کے جوابات درست 

 ۔میں میری سمجھ کو ظاہر کرتے ہیں

 

  _______________ تاریخ_________امیدوار کے دستخط:  _______________ دستخط: اسیسر کے
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 ے متعلق اسیسر کی رائے کارکردگیامیدوار کی 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



1 

 

میدوار کے لیے ہدایاتا  

 امیدوار کا نام

 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر

 

 Qualification 

National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  

“Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G ) Positions]” 

Competency Standard Prepare Materials for Welding 

 

 

ٹ

 

من
سی س

 Formative Assessment کا مقصدا

 امیدوار کے لیے رہنمائی

 میں مہارت ثابت کرنے کے لیے آپ کو ذیل میں دی گئی سرگرمیوں کا مظاہرہ کرنا لازمی ہے:

 

ٹ

 

من
سی س

 اس ا

 کریں ایج/کنارہ تیار کرکے جاب ٹیک جاب کا ہدایات کے مطابق کی / WPS اسیسر .1

2.  

 

ٹ

 

من
سی س

 نالج ا

 کے لیے مقرر کردہ وقت پریکٹیکل

 

ٹ

 

من
سی س

 گھنٹے  4 ا

 کے دوران ذیل میں دیے گئے کارکردگی کے معیارات کے مطابق آپ کی صلاحیتوں کو جانچا جائے گا۔

 

ٹ

 

من
سی س

 پریکٹیکل ا

رئیلکے مطابق ضروری نوعیت کام کی   .1  

 

 یںکرمنتخب اور حاصل  م

یںکرمکمل  اور ڈرائنگ کے مطابق مارکنگ کریںکے اوزار منتخب  مارکنگکے مطابق موزوں کی نوعیت کام   .2  

 کریںکے مطابق مناسب کاٹنے کے آلات منتخب نوعیت م کی کا  .3

4.  WPS  کاٹیں/ ڈرائنگ میں دی گئی پیمائش کے مطابق بیس میٹل کو 

5.  
 / WPSکریںکے کناروں کو تیار  میٹلرائنگ کے مطابق بیس ڈ 

6.  
WPS  /کریںکے مطابق تیار کناروں کی پیمائش کی جانچ پڑتال  ڈرائنگ  

 کریں کے کناروں کو صاف میٹلکے مطابق بیس  ضرورت اور کریںکیمیکلز منتخب  /صفائی کے لئے مناسب اوزار  .7

8.   WPS/  کریں ایڈجسٹ اور سیٹ اور کام کی نوعیت کے مطابق کریںسامان کا انتخاب  متعلقہ سازوسامان  ویلڈنگ اور فٹ اپ سےکے مطابق  نوعیتکام کی 

9.   / WPS کریںکو ٹیک  جوائنٹڈرائنگ کے مطابق ویلڈ 

11.  WPS کریںپڑتال  الائنمنٹ کی جانچ کی جاب  اور / ڈرائنگ کے مطابق روٹ گیپ 

نیز کام کے دوران ہنگامی صورت حال کی اطلاع اپنے اسیسر کو  کرنا فکو صاکام کی جگہ کو حادثات سے محفوظ رکھنے کیلئے حفاظتی طریقہ کار کے مطابق کام کی جگہ   .11

 دیں
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 کے لیے چیک لسٹ

 

ٹ

 

من
سی س

 امیدوار کے لیے اپنی صلاحیتوں کی ا

Self-Assessment Checklist for Candidate 

 امیدوار کا نام
 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر
 

 Qualification 

National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  

“Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G ) Positions]” 

Competency Standard Prepare Materials for Welding 

 

 

ٹ

 

من
سی س

 Formative Assessment کا مقصدا

 ٹاسک

 

ٹ

 

من
سی س

 کریں ٹیکجاب  تیار کرکےایج/کنارہ  جاب کا ہدایات کے مطابق کی / WPS اسیسر پریکٹیکل ا

 کے لیے مقرر کردہ وقت

 

ٹ

 

من
سی س

 گھنٹے 4 پریکٹیکل ا

 کا نشان لگائیں      نیچے دی گئی مہارتوں کو غور سے پڑھیں اور ان کے سامنے دیے گئے متعلقہ کالم میں 

 مہارتوں کا معیار رنمبر شما

مہارت 

 رکھتا ہوں

مہارت 

 نہیں رکھتا

رئیلکے مطابق ضروری نوعیت کام کی  1  

 

   کرنامنتخب اور حاصل  م

مکمل کرنا مطابق مارکنگ اور ڈرائنگ کے کرناکے اوزار منتخب  مارکنگکے مطابق موزوں کی نوعیت کام  2    

   کرناکے مطابق مناسب کاٹنے کے آلات منتخب نوعیت م کی کا 3

4 WPS ڈرائنگ میں دی گئی پیمائش کے مطابق بیس میٹل کو کاٹنا /   

5  / WPSکرناکے کناروں کو تیار  میٹلرائنگ کے مطابق بیس ڈ 
  

6 WPS  /کرناکے مطابق تیار کناروں کی پیمائش کی جانچ پڑتال  ڈرائنگ    

   کرنا کے کناروں کو صاف میٹلکے مطابق بیس  ضرورت کرنا اورکیمیکلز منتخب  /صفائی کے لئے مناسب اوزار 7

8 

 WPS/  کرنا اور کام کی نوعیت سامان کا انتخاب  متعلقہ سازوسامان  ویلڈنگ اور فٹ اپ سےکے مطابق  نوعیتکام کی

 کرنا ایڈجسٹ اور سیٹ کے مطابق

  

9  / WPS کرناکو ٹیک  جوائنٹڈرائنگ کے مطابق ویلڈ   

11 WPS کرناپڑتال  الائنمنٹ کی جانچ کی جاب  اور / ڈرائنگ کے مطابق روٹ گیپ   

11 

نیز کام کے دوران ہنگامی  کرنا فکو صاکام کی جگہ کو حادثات سے محفوظ رکھنے کیلئے حفاظتی طریقہ کار کے مطابق کام کی جگہ 

 دیناصورت حال کی اطلاع اپنے اسیسر کو 

  

 

  تاریخ__________ ____________امیدوار کے دستخط:  _________________ اسیسر کے دستخط:



3 

 

 گائیڈ

 

ٹ

 

 من
ج
ج 

 اسیسر 

Assessor Judgment Guide 

Qualification 
National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  

“Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G ) Positions]” 

Competency Standard Prepare Materials for Welding 

 

 

ٹ

 

من
سی س

 Formative Assessment کا مقصدا

 کی تاریخ

 

ٹ

 

من
سی س

  ا

  امیدوار کا نام

  ولدیت 

  امیدوار کا رجسٹریشن نمبر

  امیدوار کے دستخط

  اسیسر کا نام

  اسیسر کوڈ

  دستخط کےاسیسر 

   

Summary of Assessment 

 کے طریقے سرگرمی

 

ٹ

 

من
سی س

 نتیجہ ا

سرگرمی کی 

 نوعیت

Written Oral  Observation Portfolio 

Role 

Play 

Competent 

Not Yet 

Competent 

عملی مہارت کا 

 امتحان

 

   

   

 

 

ٹ

 

من
سی س

 نالج ا

 

   

   

  دیگر 
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Observation Check-List 

 ٹاسک

 

ٹ

 

من
سی س

 پریکٹیکل ا

 امیدوار کا نام

 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر

 

 Qualification 
National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  

“Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G ) Positions]” 

Competency Standard Prepare Materials for Welding 

 

س

 ا

ی 

 

 

ٹ

 

من
س

 Formative Assessment کا مقصد

 امیدوار کے لیے رہنمائی

 اس 

 

ٹ

 

من
سی س

 ثابت کرنے کے لیے آپ کو ذیل میں دی گئی سرگرمیوں کا مظاہرہ کرنا لازمی ہے:میں مہارت ا

 کریں ایج/کنارہ تیار کرکے جاب ٹیک جاب کا ہدایات کے مطابق کی / WPS اسیسر .1

2.  

 

ٹ

 

من
سی س

 نالج ا

 کا دورانیہ

 

ٹ

 

من
سی س

 گھنٹے  04 ا

 کریں ایج/کنارہ تیار کرکے جاب ٹیک جاب کا ہدایات کے مطابق کی / WPS اسیسر

 کے دوران ذیل میں دی گئی  

 

ٹ

 

من
سی س

 اسیسر کے ریمارکس جی نہیں جی ہاں مہارتوں کا عملی مظاہرہ کیا؟ کیا امیدوار نے پریکٹیکل ا

رئیلکے مطابق ضروری نوعیت کام کی  1  

 

    کیامنتخب اور حاصل  م

2 

 مطابق مارکنگاور ڈرائنگ کے  کئےکے اوزار منتخب  مارکنگکے مطابق موزوں کی نوعیت کام 

 مکمل کی

 

  

  کئےکے مطابق مناسب کاٹنے کے آلات منتخب نوعیت م کی کا 3
  

4 WPS ڈرائنگ میں دی گئی پیمائش کے مطابق بیس میٹل کاٹا /  
  

5  / WPSکیاکے کناروں کو تیار  میٹلرائنگ کے مطابق بیس ڈ    

6 WPS  /کیکے مطابق تیار کناروں کی پیمائش کی جانچ پڑتال  ڈرائنگ     

7 

کے کناروں  میٹلمطابق بیس  کام کی نوعیت کے کئے اورکیمیکلز منتخب  /صفائی کے لئے مناسب اوزار

 کیا کو صاف

 

  

8 

 WPS/  کیا سامان کا انتخاب  متعلقہ سازوسامان  ویلڈنگ اور فٹ اپ سےکے مطابق  نوعیتکام کی

 کیا ایڈجسٹ اور سیٹ کی نوعیت کے مطابقاور کام 

 

  

9  / WPS کیاکو ٹیک  جوائنٹڈرائنگ کے مطابق ویلڈ    

11 WPS کیپڑتال  الائنمنٹ کی جانچ کی جاب  اور / ڈرائنگ کے مطابق روٹ گیپ  

  



5 

 

11 

نیز  کیا فکو صاکام کی جگہ کو حادثات سے محفوظ رکھنے کیلئے حفاظتی طریقہ کار کے مطابق کام کی جگہ 

 دیکام کے دوران ہنگامی صورت حال کی اطلاع اپنے اسیسر کو 

 

  

 

 

 

 

  تاریخ__________ ____________امیدوار کے دستخط:  _________________ اسیسر کے دستخط:

Competent  Not Yet Competent              
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Knowledge Assessment 

Qualification 
National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  

“Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G ) Positions]” 

Competency Standard 
Prepare Materials for Welding 

 

 

ٹ

 

من
سی س

 Formative Assessment کا مقصدا

  امیدوار کا نام

 رر  رجسٹریشنامیدوار کا 
مب

 

لن

  نمبر یا رو

 کا دورانیہ

 

ٹ

 

من
سی س

 گھنٹے  04 ا

 

 سوالات

درست 

 جواب

 غلط جواب

 1نمبر سوال
   

 جواب

   

 2نمبر سوال
   

 جواب

   

 3نمبر سوال
   

 جواب

   

 4نمبر سوال
   

 جواب

   

 5نمبر سوال
   

 جواب

   

 اسیسر کی جانب سے پوچھے گئے 

 

ٹ

 

من
سی س

دوران ا

 سوالات کا جواب دیں

علم کے مطابق موضوع اور اس کے اطلاق کے ہیں جو میرے میرے سوالوں کے جوابات درست 

 ۔بارے میں میری سمجھ کو ظاہر کرتے ہیں

 

 

 تاریخ__________ ____________امیدوار کے دستخط:  _________________ اسیسر کے دستخط:



7 

 

 سے متعلق اسیسر کی رائے کارکردگیامیدوار کی 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 میدوار کے لیے ہدایاتا 

 امیدوار کا نام

 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر

 

 Qualification 
National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  

“Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G ) Positions]” 

Competency Standard 
Carry out Shielded Metal Arc Welding (SMAW) in 
Flat (1F, 1G) and Horizontal (2F, 2G) Positions 

 

س

 ا

ی 

 

 

ٹ

 

من
س

 Formative Assessment کا مقصد

 امیدوار کے لیے رہنمائی

 میں مہارت ثابت کرنے کے لیے آپ کو ذیل میں دی گئی سرگرمیوں کا مظاہرہ کرنا لازمی ہے:

 

ٹ

 

من
سی س

 اس ا

 ,2G)اور ہوریزنٹل پوزیشن (   1G, 1F) ویلڈنگ جوائنٹ فلیٹاسیسر کی ہدایات کے مطابق  .1

2F   )میںSMAW  پراسیس کو استعمال کرتے ہوئے بنائیں  

2.  

 

ٹ

 

من
سی س

 نالج ا

 کا دورانیہ

 

ٹ

 

من
سی س

 گھنٹے 40 ا

 کے دوران ذیل میں 

 

ٹ

 

من
سی س

 گئے کارکردگی کے معیارات کے مطابق آپ کی صلاحیتوں کو جانچا جائے گا۔ دئیےپریکٹیکل ا

1 WPS کریں کا انتخاب سازوسامان ضروری نوعیت کو مدنظر رکھتے ہوئے کام کی  کے مطابق 

 کام 2

 

ٹ

 

من
سی س

 متعلقہ سازوسامان کا موزوں استعمال کریں اورویلڈنگ مشین  ہوئےکی نوعیت کو مد نظر رکھتے  دوران ا

 مارکنگ اور کٹنگ کریں ڈرائنگ میں دی گئی پیمائش کے مطابق 3

4 SPW   مطابق بیس میٹل کے کناروں کو تیار کریںکے 

 کا بندوبست کریں )ڈیسی کیٹر وغیرہ ہولڈر، اوون، الیکٹروڈ الیکٹروڈ،(ویلڈنگ سے متعلقہ سازو سامان کام کی نوعیت کو مدنظر رکھتے ہوئے  5

 دیگر پیرامیٹرز کو پراپر سیٹ اور ایڈجسٹ کریں اور پولیریٹی  ,کرنٹ  کاقابل قبول اور نقائص سے پاک ویلڈنگ کرنے کے لیے مشین  6

 کریں روٹ گیپ اور الائنمنٹ کی جانچ پڑتال کے مطابق WPSٹیک کرکے  بیس میٹل کو 7

 برقرار رہ سکے Arc Lengthالیکٹروڈ اور بیس میٹل کے درمیانی فاصلے کو مناسب رکھیں تاکہ  8

 جائے کرنا مقصود ہو صرف اسُی پوزیشن میں ویلڈنگ کیکام کی نوعیت کے مطابق جس پوزیشن میں ویلڈنگ  9

11 
اور جاب کی نوعیت کے عین مطابق  پروسیجر( متعلقہ (penetration روٹ پاس کی پینی ٹریشن لگاتے ہوئے اس بات کو یقینی بنائیں کہ  (Root pass)روٹ پاس

 ہے

گ اور کیپنگ پاس 11

 

 لگاتے ہوئے بھی متعلقہ پروسیجر اور جاب کی نوعیت کو مدنظر رکھا جائے  (hot, Filling and capping pass/es) ہاٹ , فلن

گ اور کیپنگ پاسز 12

 

 کے دوران ویلڈنگ کا بصری معائنہ کریں اور اس بات کو یقینی بنائیں کہ وہ ہر طرح کے نقائص سے پاک رہے روٹ، فلن

 نظر آنے والے نقائص قابل قبول ہیں کہ نہیں گنجائش کے مطابق بصری معائنے میں دیکھیں کہ گئیجاب میں دی  11

ر لگائیں ( )اگر ضروری ہو تو ویلڈنگ کا بصری معائنہ کریں اور نقائص کی نشاندہی کریں 14  

ئ

 

 رپ

 ( کریںFinishing Work) کام مکمل متعلقہ کوڈ کے مطابق ویلڈنگ کا 15

 دیں میں اسیسر کو اطلاع نیز ہنگامی صورتحال کی صورت طریقہ کار کے مطابق کام کی جگہ کو صاف کریں لیے حفاظتیکام کی جگہ کو حادثات سے محفوظ رکھنے کے  16



 

 

 کے لیے چیک لسٹ

 

ٹ

 

من
سی س

 امیدوار کے لیے اپنی صلاحیتوں کی ا

Self-Assessment Checklist for Candidate 

 امیدوار کا نام
 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر

 

Qualification 
National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  

“Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G ) Positions]” 

Competency Standard 
Carry out Shielded Metal Arc Welding (SMAW) in 
Flat (1F, 1G) and Horizontal (2F, 2G) Positions 

 

 

ٹ

 

من
سی س

 Formative Assessment کا مقصدا

 امیدوار کے لیے رہنمائی

 میں مہارت ثابت کرنے کے لیے آپ کو ذیل میں دی گئی سرگرمیوں کا مظاہرہ کرنا لازمی ہے:

 

ٹ

 

من
سی س

 اس ا

 ,2G)اور ہوریزنٹل پوزیشن (   1G, 1F) اسیسر کی ہدایات کے مطابق ویلڈنگ جوائنٹ فلیٹ .1

2F   )میںSMAW  پراسیس کو استعمال کرتے ہوئے بنائیں  

2.  

 

ٹ

 

من
سی س

 نالج ا

 کا دورانیہ

 

ٹ

 

من
سی س

 گھنٹے  4 ا

 کا نشان لگائیں گئے متعلقہ کالم میں  دئیےنیچے دی گئی مہارتوں کو غور سے پڑھیں اور ان کے سامنے 

 رشما نمبر
 مہارتوں کا معیار

مہارت 

 رکھتا ہوں

مہارت نہیں 

 رکھتا

1 WPS کرنا کا انتخاب سازوسامان ضروری نوعیت کو مدنظر رکھتے ہوئے کام کی  کے مطابق 

  

 کام 2

 

ٹ

 

من
سی س

 کرنامتعلقہ سازوسامان کا موزوں استعمال  اورویلڈنگ مشین  ہوئےکی نوعیت کو مد نظر رکھتے  دوران ا

  

   مارکنگ اور کٹنگ کرنا ڈرائنگ میں دی گئی پیمائش کے مطابق 1

4 SPW   میٹل کے کناروں کو تیار کرناکے مطابق بیس   

5 
کا  )،ڈیسی کیٹر وغیرہ ہولڈر، اوون الیکٹروڈ الیکٹروڈ،(ویلڈنگ سے متعلقہ سازو سامان کام کی نوعیت کو مدنظر رکھتے ہوئے 

 کرنابندوبست 

  

6 
دیگر پیرامیٹرز کو پراپر سیٹ اور ایڈجسٹ  اور پولیریٹی ,کرنٹ  کاقابل قبول اور نقائص سے پاک ویلڈنگ کرنے کے لیے مشین 

 کرنا

  

 کرنا روٹ گیپ اور الائنمنٹ کی جانچ پڑتال کے مطابق WPSٹیک کرکے  بیس میٹل کو 7

  

 برقرار رہ سکے Arc Lengthتاکہ  رکھناالیکٹروڈ اور بیس میٹل کے درمیانی فاصلے کو مناسب  8

  

 کرناکام کی نوعیت کے مطابق جس پوزیشن میں ویلڈنگ کرنا مقصود ہو صرف اسُی پوزیشن میں ویلڈنگ  9

  

11 
 پروسیجر( متعلقہ (penetration روٹ پاس کی پینی ٹریشن کہ بنانالگاتے ہوئے اس بات کو یقینی   (Root pass)روٹ پاس

 اور جاب کی نوعیت کے عین مطابق ہے

  



 

 

11 
گ اور 

 

لگاتے ہوئے بھی متعلقہ پروسیجر اور جاب کی   (hot, Filling and capping pass/es) کیپنگ پاسہاٹ , فلن

 رکھنانوعیت کو مدنظر 

  

12 
گ اور کیپنگ پاسز

 

کہ وہ ہر طرح کے نقائص سے پاک نا اور اس بات کو یقینی بنا کرناکے دوران ویلڈنگ کا بصری معائنہ  روٹ، فلن

 رہے

  

 نظر آنے والے نقائص قابل قبول ہیں کہ نہیں دیکھنا کہگنجائش کے مطابق بصری معائنے میں  گئیجاب میں دی  11

  

ر لگانا( کرنا )اگر ضروری ہو تواور نقائص کی نشاندہی  کرناویلڈنگ کا بصری معائنہ  14  

ئ

 

 رپ

  

   کرنا( Finishing Work) کام مکمل متعلقہ کوڈ کے مطابق ویلڈنگ کا 15

16 
نا نیز ہنگامی صورتحال کی طریقہ کار کے مطابق کام کی جگہ کو صاف کر لیے حفاظتیکام کی جگہ کو حادثات سے محفوظ رکھنے کے 

 دینا میں اسیسر کو اطلاع صورت

  

 

 

 _______________ تاریخ _____________امیدوار کے دستخط:  ___________________ اسیسر کے دستخط:

 

  



 

 

 

 

ٹ

 

 من
ج
ج 

 گائیڈاسیسر 

Assessor Judgment Guide 

Qualification 
National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  

“Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G ) Positions]” 

Competency Standard 
Carry out Shielded Metal Arc Welding (SMAW) in 
Flat (1F, 1G) and Horizontal (2F, 2G) Positions 

 

 

ٹ

 

من
سی س

 Formative Assessment کا مقصدا

 کی تاریخ

 

ٹ

 

من
سی س

  ا

  امیدوار کا نام

  ولدیت 

  امیدوار کا رجسٹریشن نمبر

  امیدوار کے دستخط

  اسیسر کا نام

  اسیسر کوڈ

  دستخط کےاسیسر 

   

Summary of Assessment 

 کے  سرگرمی

 

ٹ

 

من
سی س

 نتیجہ طریقےا

 Written Oral  Observation Portfolio سرگرمی کی نوعیت

Role 

Play 

Competent 

Not Yet 

Competent 

 عملی مہارت کا امتحان

 

   

   

 

 

ٹ

 

من
سی س

 نالج ا

 

   

   

  دیگر 

 
     



 

 

Observation Check-List 

 ٹاسک

 

ٹ

 

من
سی س

 پریکٹیکل ا

 امیدوار کا نام

 

 نمبرامیدوار کا رجسٹریشن 

 

 Qualification 
National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  

“Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G ) Positions]” 

Competency Standard 
Carry out Shielded Metal Arc Welding (SMAW) in 
Flat (1F, 1G) and Horizontal (2F, 2G) Positions 

 

س

 ا

ی 

 

 

ٹ

 

من
س

 Formative Assessment کا مقصد

 امیدوار کے لیے رہنمائی

 میں مہارت ثابت کرنے کے لیے آپ کو ذیل میں دی گئی سرگرمیوں کا مظاہرہ کرنا لازمی ہے:

 

ٹ

 

من
سی س

 اس ا

 ,2G)اور ہوریزنٹل پوزیشن (   1G, 1F) اسیسر کی ہدایات کے مطابق ویلڈنگ جوائنٹ فلیٹ .1

2F   )میںSMAW  پراسیس کو استعمال کرتے ہوئے بنائیں  

2.  

 

ٹ

 

من
سی س

 نالج ا

 کا دورانیہ

 

ٹ

 

من
سی س

 گھنٹے  04 ا

 

پراسیس کو استعمال کرتے   SMAWمیں(   2G, 2F)اور ہوریزنٹل پوزیشن (   1G, 1F) اسیسر کی ہدایات کے مطابق ویلڈنگ جوائنٹ فلیٹ

 ہوئے بنائیں

 کے 

 

ٹ

 

من
سی س

جی  جی ہاں مہارتوں کا عملی مظاہرہ کیا؟ دوران ذیل میں دی گئیکیا امیدوار نے پریکٹیکل ا

 نہیں

 اسیسر کے ریمارکس

1 WPS کا انتخاب کیا سازوسامان ضروری نوعیت کو مدنظر رکھتے ہوئے کام کی  کے مطابق 

   

2 
 کام

 

ٹ

 

من
سی س

متعلقہ سازوسامان کا موزوں  اورویلڈنگ مشین  ہوئےکی نوعیت کو مد نظر رکھتے  دوران ا

 کیااستعمال 

   

 مارکنگ اور کٹنگ کی ڈرائنگ میں دی گئی پیمائش کے مطابق 1
   

4 SPW  کے مطابق بیس میٹل کے کناروں کو تیار کیا 
   

5 
 ہولڈر، اوون الیکٹروڈ الیکٹروڈ،(ویلڈنگ سے متعلقہ سازو سامان کام کی نوعیت کو مدنظر رکھتے ہوئے 

 کیاکا بندوبست  )کیٹر وغیرہ،ڈیسی 

   

6 
دیگر پیرامیٹرز کو  اور پولیریٹی ,کرنٹ  کاقابل قبول اور نقائص سے پاک ویلڈنگ کرنے کے لیے مشین 

 کیاپراپر سیٹ اور ایڈجسٹ 

   

 کی روٹ گیپ اور الائنمنٹ کی جانچ پڑتال کے مطابق WPSٹیک کرکے  بیس میٹل کو 7

   

 برقرار رہ سکے Arc Lengthتاکہ  کے درمیانی فاصلے کو مناسب رکھامیٹل الیکٹروڈ اور بیس  8

   



 

 

 کیکام کی نوعیت کے مطابق جس پوزیشن میں ویلڈنگ کرنا مقصود ہو صرف اسُی پوزیشن میں ویلڈنگ  9

   

11 
 روٹ پاس کی پینی ٹریشن کہبنایا لگاتے ہوئے اس بات کو یقینی   (Root pass)روٹ پاس

penetration) اور جاب کی نوعیت کے عین مطابق ہے پروسیجر( متعلقہ 

   

11 
گ اور کیپنگ پاس

 

لگاتے ہوئے بھی متعلقہ   (hot, Filling and capping pass/es) ہاٹ , فلن

 رکھاپروسیجر اور جاب کی نوعیت کو مدنظر 

   

12 
گ اور کیپنگ پاسز

 

کہ وہ ہر  بنایااور اس بات کو یقینی  کیاکے دوران ویلڈنگ کا بصری معائنہ  روٹ، فلن

 طرح کے نقائص سے پاک رہے

   

11 
نظر آنے والے نقائص قابل قبول  کہ گنجائش کے مطابق بصری معائنے میں دیکھا گئیجاب میں دی کیا  

 ہیں کہ نہیں۔

   

ر لگایا( کی )اگر ضروری ہو تواور نقائص کی نشاندہی  کیاویلڈنگ کا بصری معائنہ  14  

ئ

 

 رپ

   

 کیا( Finishing Work) کام مکمل متعلقہ کوڈ کے مطابق ویلڈنگ کا 15
   

16 
 نیز طریقہ کار کے مطابق کام کی جگہ کو صاف کیا لیے حفاظتیکام کی جگہ کو حادثات سے محفوظ رکھنے کے 

 دی میں اسیسر کو اطلاع ہنگامی صورتحال کی صورت

   

 

 

 

 _____ تاریخ _______________________امیدوار کے دستخط:  ___________________ اسیسر کے دستخط:

  

Competent Not Yet Competent             



 

 

Knowledge Assessment 

Qualification 
National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  

“Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G ) Positions]” 

Competency Standard Carry out Shielded Metal Arc Welding (SMAW) in 
Flat (1F, 1G) and Horizontal (2F, 2G) Positions 

 

 

ٹ

 

من
سی س

 Formative Assessment کا مقصدا

 امیدوار کا نام
 

 رر  نمبر یا رجسٹریشنامیدوار کا 
مب

 

لن

 رو

 

 کا 

 

ٹ

 

من
سی س

 گھنٹے 04  دورانیہا

 

 سوالات

درست 

 جواب

 غلط جواب

 1نمبر سوال
   

 جواب

   

 2نمبر سوال
   

 جواب

   

 3نمبر سوال
   

 جواب

   

 4نمبر سوال
   

 جواب

   

 5نمبر سوال
   

 جواب

   

 اسیسر کی جانب سے پوچھے گئے سوالات 

 

ٹ

 

من
سی س

دوران ا

 کا جواب دیں

علم کے مطابق موضوع اور اس کے اطلاق کے بارے میں ہیں جو میرے میرے سوالوں کے جوابات درست 

 ۔میری سمجھ کو ظاہر کرتے ہیں

 

 

  _______________ تاریخ _____________امیدوار کے دستخط:  ___________________ اسیسر کے دستخط:



 

 

 

 سے متعلق اسیسر کی رائے کارکردگیامیدوار کی 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



 

 

 میدوار کے لیے ہدایاتا 

 امیدوار کا نام

 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر

 

 Qualification 
National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  

“Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G ) Positions]” 

Competency Standard 
Carry out Gas Metal Arc Welding (GMAW) in Flat 
(1F, 1G) and Horizontal (2F, 2G) Positions 

 

س

 ا

ی 

 

 

ٹ

 

من
س

 Formative Assessment کا مقصد

 امیدوار کے لیے رہنمائی

 اس 

 

ٹ

 

من
سی س

 میں مہارت ثابت کرنے کے لیے آپ کو ذیل میں دی گئی سرگرمیوں کا مظاہرہ کرنا لازمی ہے:ا

 ,2G)اور ہوریزنٹل پوزیشن (   1G, 1F) جوائنٹ فلیٹاسیسر کی ہدایات کے مطابق ویلڈنگ  .1

2F   )میںGMAW  پراسیس کو استعمال کرتے ہوئے بنائیں 

2.  

 

ٹ

 

من
سی س

 نالج ا

 کا دورانیہ

 

ٹ

 

من
سی س

 گھنٹے 40 ا

 کے دوران ذیل میں 

 

ٹ

 

من
سی س

 گئے کارکردگی کے معیارات کے مطابق آپ کی صلاحیتوں کو جانچا جائے گا۔ دئیےپریکٹیکل ا

1 WPS  کریں کا انتخاب سازوسامان ضروری نوعیت کو مدنظر رکھتے ہوئے کام کی  مطابقکے 

 کام 2

 

ٹ

 

من
سی س

 متعلقہ سازوسامان کا موزوں استعمال کریں اورویلڈنگ مشین  ہوئےکی نوعیت کو مد نظر رکھتے  دوران ا

 مارکنگ اور کٹنگ کریں ڈرائنگ میں دی گئی پیمائش کے مطابق 3

4 SPW   میٹل کے کناروں کو تیار کریںکے مطابق بیس 

،مگ وائرسپول (ویلڈنگ سے متعلقہ سازو سامان کام کی نوعیت کو مدنظر رکھتے ہوئے  5
2

CO  کا بندوبست کریں )وغیرہشیلڈنگ گیس سلنڈر ،گیس ہیٹر 

 دیگر پیرامیٹرز کو پراپر سیٹ اور ایڈجسٹ کریں اور پولیریٹی  , /وولٹیجکرنٹ کاقابل قبول اور نقائص سے پاک ویلڈنگ کرنے کے لیے مشین  6

 کریں روٹ گیپ اور الائنمنٹ کی جانچ پڑتال کے مطابق WPS کرکے ٹیک بیس میٹل کو 7

 برقرار رہ سکے Arc Lengthالیکٹروڈ اور بیس میٹل کے درمیانی فاصلے کو مناسب رکھیں تاکہ  8

 جائے کرنا مقصود ہو صرف اسُی پوزیشن میں ویلڈنگ کیکام کی نوعیت کے مطابق جس پوزیشن میں ویلڈنگ  9

11 
اور جاب کی نوعیت کے عین مطابق  پروسیجر( متعلقہ (penetration روٹ پاس کی پینی ٹریشن لگاتے ہوئے اس بات کو یقینی بنائیں کہ  (Root pass)روٹ پاس

 ہے

گ اور کیپنگ پاس 11

 

 لگاتے ہوئے بھی متعلقہ پروسیجر اور جاب کی نوعیت کو مدنظر رکھا جائے  (hot, Filling and capping pass/es) ہاٹ , فلن

گ اور کیپنگ پاسز 12

 

 کے دوران ویلڈنگ کا بصری معائنہ کریں اور اس بات کو یقینی بنائیں کہ وہ ہر طرح کے نقائص سے پاک رہے روٹ، فلن

 نظر آنے والے نقائص قابل قبول ہیں کہ نہیں گنجائش کے مطابق بصری معائنے میں دیکھیں کہ گئیجاب میں دی  11

ر لگائیں ( )اگر ضروری ہو تو ویلڈنگ کا بصری معائنہ کریں اور نقائص کی نشاندہی کریں 14  

ئ

 

 رپ

 ( کریںFinishing Work) کام مکمل متعلقہ کوڈ کے مطابق ویلڈنگ کا 15

 دیں میں اسیسر کو اطلاع نیز ہنگامی صورتحال کی صورت طریقہ کار کے مطابق کام کی جگہ کو صاف کریں لیے حفاظتیکام کی جگہ کو حادثات سے محفوظ رکھنے کے  16



 

 

 کے لیے چیک لسٹ

 

ٹ

 

من
سی س

 امیدوار کے لیے اپنی صلاحیتوں کی ا

Self-Assessment Checklist for Candidate 

 امیدوار کا نام
 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر

 

Qualification 
National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  

“Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G ) Positions]” 

Competency Standard 
Carry out Gas Metal Arc Welding (GMAW) in Flat 
(1F, 1G) and Horizontal (2F, 2G) Positions 

 

 

ٹ

 

من
سی س

 کا مقصدا

Formative Assessment 

 امیدوار کے لیے رہنمائی

 اس 

 

ٹ

 

من
سی س

 میں مہارت ثابت کرنے کے لیے آپ کو ذیل میں دی گئی سرگرمیوں کا مظاہرہ کرنا لازمی ہے:ا

 ,2G)اور ہوریزنٹل پوزیشن (   1G, 1F) اسیسر کی ہدایات کے مطابق ویلڈنگ جوائنٹ فلیٹ .1

2F   )میںGMAW  پراسیس کو استعمال کرتے ہوئے بنائیں 

2.  

 

ٹ

 

من
سی س

 نالج ا

 کا دورانیہ

 

ٹ

 

من
سی س

 گھنٹے  4 ا

 کا نشان لگائیں گئے متعلقہ کالم میں  دئیےنیچے دی گئی مہارتوں کو غور سے پڑھیں اور ان کے سامنے 

 مہارتوں کا معیار رشما نمبر

مہارت 

 رکھتا ہوں

مہارت نہیں 

 رکھتا

1 WPS کرنا کا انتخاب سازوسامان ضروری نوعیت کو مدنظر رکھتے ہوئے کام کی  کے مطابق 

  

 کام 2

 

ٹ

 

من
سی س

 کرنامتعلقہ سازوسامان کا موزوں استعمال  اورویلڈنگ مشین  ہوئےکی نوعیت کو مد نظر رکھتے  دوران ا

  

   مارکنگ اور کٹنگ کرنا ڈرائنگ میں دی گئی پیمائش کے مطابق 1

4 SPW  کے مطابق بیس میٹل کے کناروں کو تیار کرنا   

5 
،مگ وائرسپول (ویلڈنگ سے متعلقہ سازو سامان کام کی نوعیت کو مدنظر رکھتے ہوئے 

2
CO  شیلڈنگ گیس سلنڈر ،گیس ہیٹر

 کرناکا بندوبست  )وغیرہ

  

6 
دیگر پیرامیٹرز کو پراپر سیٹ اور  اور پولیریٹی  , /وولٹیجکرنٹ کاقابل قبول اور نقائص سے پاک ویلڈنگ کرنے کے لیے مشین 

 کرناایڈجسٹ 

  

 کرنا روٹ گیپ اور الائنمنٹ کی جانچ پڑتال کے مطابق WPSٹیک کرکے  بیس میٹل کو 7

  

 برقرار رہ سکے Arc Lengthتاکہ  رکھناالیکٹروڈ اور بیس میٹل کے درمیانی فاصلے کو مناسب  8

  

 کرناکام کی نوعیت کے مطابق جس پوزیشن میں ویلڈنگ کرنا مقصود ہو صرف اسُی پوزیشن میں ویلڈنگ  9

  

11 
 پروسیجر( متعلقہ (penetration روٹ پاس کی پینی ٹریشن کہ بنانالگاتے ہوئے اس بات کو یقینی   (Root pass)روٹ پاس

 اور جاب کی نوعیت کے عین مطابق ہے

  



 

 

11 
گ اور 

 

لگاتے ہوئے بھی متعلقہ پروسیجر اور جاب کی   (hot, Filling and capping pass/es) کیپنگ پاسہاٹ , فلن

 رکھنانوعیت کو مدنظر 

  

12 
گ اور کیپنگ پاسز

 

کہ وہ ہر طرح کے نقائص سے پاک نا اور اس بات کو یقینی بنا کرناکے دوران ویلڈنگ کا بصری معائنہ  روٹ، فلن

 رہے

  

 نظر آنے والے نقائص قابل قبول ہیں کہ نہیں دیکھنا کہگنجائش کے مطابق بصری معائنے میں  گئیجاب میں دی  11

  

ر لگانا( کرنا )اگر ضروری ہو تواور نقائص کی نشاندہی  کرناویلڈنگ کا بصری معائنہ  14  

ئ

 

 رپ

  

   کرنا( Finishing Work) کام مکمل متعلقہ کوڈ کے مطابق ویلڈنگ کا 15

16 
نا نیز ہنگامی صورتحال کی طریقہ کار کے مطابق کام کی جگہ کو صاف کر لیے حفاظتیکام کی جگہ کو حادثات سے محفوظ رکھنے کے 

 دینا میں اسیسر کو اطلاع صورت

  

 

 

 _______________ تاریخ __________امیدوار کے دستخط:  ________________ اسیسر کے دستخط:

 

  



 

 

 گائیڈ

 

ٹ

 

 من
ج
ج 

 اسیسر 

Assessor Judgment Guide 

Qualification 
National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  

“Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G ) Positions]” 

Competency Standard 
Carry out Gas Metal Arc Welding (GMAW) in Flat 
(1F, 1G) and Horizontal (2F, 2G) Positions 

 

 

ٹ

 

من
سی س

 Formative Assessment کا مقصدا

 کی تاریخ

 

ٹ

 

من
سی س

  ا

  امیدوار کا نام

  ولدیت 

  امیدوار کا رجسٹریشن نمبر

  امیدوار کے دستخط

  اسیسر کا نام

  اسیسر کوڈ

  دستخط کےاسیسر 

   

Summary of Assessment 

 کے طریقے سرگرمی

 

ٹ

 

من
سی س

 نتیجہ ا

 Written Oral  Observation Portfolio سرگرمی کی نوعیت

Role 

Play 

Competent 

Not Yet 

Competent 

 عملی مہارت کا امتحان

 

   

   

 

 

ٹ

 

من
سی س

 نالج ا

 

   

   

  دیگر 

 
     



 

 

Observation Check-List 

 ٹاسک

 

ٹ

 

من
سی س

 پریکٹیکل ا

 امیدوار کا نام

 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر

 

 Qualification 
National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  

“Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G ) Positions]” 

Competency Standard 
Carry out Gas Metal Arc Welding (GMAW) in Flat 
(1F, 1G) and Horizontal (2F, 2G) Positions 

 

س

 ا

ی 

 

 

ٹ

 

من
س

 کا مقصد

Formative Assessment 

 امیدوار کے لیے رہنمائی

 اس 

 

ٹ

 

من
سی س

 میں مہارت ثابت کرنے کے لیے آپ کو ذیل میں دی گئی سرگرمیوں کا مظاہرہ کرنا لازمی ہے:ا

 ,2G)اور ہوریزنٹل پوزیشن (   1G, 1F) اسیسر کی ہدایات کے مطابق ویلڈنگ جوائنٹ فلیٹ .1

2F   )میںGMAW  پراسیس کو استعمال کرتے ہوئے بنائیں 

2.  

 

ٹ

 

من
سی س

 نالج ا

 کا دورانیہ

 

ٹ

 

من
سی س

 گھنٹے  04 ا

 

پراسیس کو استعمال کرتے   GMAWمیں(   2G, 2F)اور ہوریزنٹل پوزیشن (   1G, 1F) اسیسر کی ہدایات کے مطابق ویلڈنگ جوائنٹ فلیٹ

 ہوئے بنائیں

 کے دوران ذیل 

 

ٹ

 

من
سی س

جی  جی ہاں مہارتوں کا عملی مظاہرہ کیا؟ میں دی گئیکیا امیدوار نے پریکٹیکل ا

 نہیں

 اسیسر کے ریمارکس

1 WPS کا انتخاب کیا سازوسامان ضروری نوعیت کو مدنظر رکھتے ہوئے کام کی  کے مطابق 

   

2 
 کام

 

ٹ

 

من
سی س

متعلقہ سازوسامان کا موزوں  اورویلڈنگ مشین  ہوئےکی نوعیت کو مد نظر رکھتے  دوران ا

 کیااستعمال 

   

 مارکنگ اور کٹنگ کی ڈرائنگ میں دی گئی پیمائش کے مطابق 1
   

4 SPW  کے مطابق بیس میٹل کے کناروں کو تیار کیا 
   

5 
،مگ وائرسپول (ویلڈنگ سے متعلقہ سازو سامان کام کی نوعیت کو مدنظر رکھتے ہوئے 

2
CO  گیس ہیٹر

 کیاکا بندوبست   )وغیرہشیلڈنگ گیس سلنڈر ،

   

6 
دیگر  اور پولیریٹی  , /وولٹیجکرنٹ کاقابل قبول اور نقائص سے پاک ویلڈنگ کرنے کے لیے مشین 

 کئےپیرامیٹرز کو پراپر سیٹ اور ایڈجسٹ 

   

 کی روٹ گیپ اور الائنمنٹ کی جانچ پڑتال کے مطابق WPSٹیک کرکے  بیس میٹل کو 7

   

 برقرار رہ سکے Arc Lengthتاکہ  رکھا کے درمیانی فاصلے کو مناسبمیٹل الیکٹروڈ اور بیس  8

   



 

 

 کیکام کی نوعیت کے مطابق جس پوزیشن میں ویلڈنگ کرنا مقصود ہو صرف اسُی پوزیشن میں ویلڈنگ  9

   

11 
 روٹ پاس کی پینی ٹریشن کہبنایا لگاتے ہوئے اس بات کو یقینی   (Root pass)روٹ پاس

penetration) اور جاب کی نوعیت کے عین مطابق ہے پروسیجر( متعلقہ 

   

11 
گ اور کیپنگ پاس

 

لگاتے ہوئے بھی متعلقہ   (hot, Filling and capping pass/es) ہاٹ , فلن

 رکھاپروسیجر اور جاب کی نوعیت کو مدنظر 

   

12 
گ اور کیپنگ پاسز

 

کہ وہ ہر  بنایااور اس بات کو یقینی  کیاکے دوران ویلڈنگ کا بصری معائنہ  روٹ، فلن

 طرح کے نقائص سے پاک رہے۔

   

11 
نظر آنے والے نقائص قابل قبول  کہ گنجائش کے مطابق بصری معائنے میں دیکھا گئیجاب میں دی کیا  

 ہیں کہ نہیں

   

ر لگایا( کی )اگر ضروری ہو تواور نقائص کی نشاندہی  کیاویلڈنگ کا بصری معائنہ  14  

ئ

 

 رپ

   

 کیا( Finishing Work) کام مکمل مطابق ویلڈنگ کامتعلقہ کوڈ کے  15
   

16 
 نیز طریقہ کار کے مطابق کام کی جگہ کو صاف کیا لیے حفاظتیکام کی جگہ کو حادثات سے محفوظ رکھنے کے 

 دی میں اسیسر کو اطلاع ہنگامی صورتحال کی صورت

   

 

 

 

 _____ تاریخ _____________________امیدوار کے دستخط:  ________________ دستخط:اسیسر کے 

  

Competent Not Yet Competent             



 

 

Knowledge Assessment 

Qualification 
National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  

“Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G ) Positions]” 

Competency Standard Carry out Gas Metal Arc Welding (GMAW) in Flat 
(1F, 1G) and Horizontal (2F, 2G) Positions 

 

 

ٹ

 

من
سی س

 Formative Assessment کا مقصدا

 امیدوار کا نام
 

 رر  نمبر یا رجسٹریشنامیدوار کا 
مب

 

لن

 رو

 

 کا دورانیہ

 

ٹ

 

من
سی س

 گھنٹے 04  ا

 

 سوالات

درست 

 جواب

 غلط جواب

 1نمبر سوال
   

 جواب

   

 2نمبر سوال
   

 جواب

   

 3نمبر سوال
   

 جواب

   

 4نمبر سوال
   

 جواب

   

 5نمبر سوال
   

 جواب

   

 اسیسر کی جانب سے پوچھے گئے سوالات 

 

ٹ

 

من
سی س

دوران ا

 کا جواب دیں

میں  علم کے مطابق موضوع اور اس کے اطلاق کے بارےہیں جو میرے میرے سوالوں کے جوابات درست 

 ۔میری سمجھ کو ظاہر کرتے ہیں

 

 

  _______________ تاریخ ___________امیدوار کے دستخط:  ________________ اسیسر کے دستخط:



 

 

 

 سے متعلق اسیسر کی رائے کارکردگیامیدوار کی 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 میدوار کے لیے ہدایاتا 

 امیدوار کا نام

 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر

 

 Qualification 
National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  

“Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G ) Positions]” 

Competency Standard 
Carry out Flux Cored Arc Welding (FCAW) in Flat 
(1F, 1G) and Horizontal (2F, 2G) Positions 

 

س

 ا

ی 

 

 

ٹ

 

من
س

 Formative Assessment کا مقصد

 امیدوار کے لیے رہنمائی

 میں مہارت ثابت کرنے کے لیے آپ کو ذیل میں دی گئی سرگرمیوں کا مظاہرہ کرنا لازمی ہے:

 

ٹ

 

من
سی س

 اس ا

 ,2Fاور ہوریزنٹل  (  1G, 1F) جوائنٹ فلیٹاسیسر کی ہدایات کے مطابق ویلڈنگ  .1

2G))میں زیشنپوFCAW  پراسیس کو استعمال کرتے ہوئے بنائیں  

2.  

 

ٹ

 

من
سی س

 نالج ا

 کا دورانیہ

 

ٹ

 

من
سی س

 گھنٹے 40 ا

 کے دوران ذیل میں 

 

ٹ

 

من
سی س

 گئے کارکردگی کے معیارات کے مطابق آپ کی صلاحیتوں کو جانچا جائے گا۔ دئیےپریکٹیکل ا

1 WPS  کریں کا انتخاب سازوسامان ضروری نوعیت کو مدنظر رکھتے ہوئے کام کی  مطابقکے 

 کام 2

 

ٹ

 

من
سی س

 متعلقہ سازوسامان کا موزوں استعمال کریں اورویلڈنگ مشین  ہوئےکی نوعیت کو مد نظر رکھتے  دوران ا

 مارکنگ اور کٹنگ کریں ڈرائنگ میں دی گئی پیمائش کے مطابق 3

4 SPW   میٹل کے کناروں کو تیار کریںکے مطابق بیس 

 کا بندوبست کریں )وغیرہ وائرسپول گن , شیلڈنگ گیس سلنڈر,  ویلڈنگ )  ویلڈنگ سے متعلقہ سازو سامانکام کی نوعیت کو مدنظر رکھتے ہوئے  5

 دیگر پیرامیٹرز کو پراپر سیٹ اور ایڈجسٹ کریں اور پولیریٹی  , /وولٹیجکرنٹ کاقابل قبول اور نقائص سے پاک ویلڈنگ کرنے کے لیے مشین  6

 کریں روٹ گیپ اور الائنمنٹ کی جانچ پڑتال کے مطابق WPSٹیک کرکے  بیس میٹل کو 7

 برقرار رہ سکے Arc Lengthالیکٹروڈ اور بیس میٹل کے درمیانی فاصلے کو مناسب رکھیں تاکہ  8

 جائے کرنا مقصود ہو صرف اسُی پوزیشن میں ویلڈنگ کیکام کی نوعیت کے مطابق جس پوزیشن میں ویلڈنگ  9

11 
اور جاب کی نوعیت کے عین مطابق  پروسیجر( متعلقہ (penetration روٹ پاس کی پینی ٹریشن لگاتے ہوئے اس بات کو یقینی بنائیں کہ  (Root pass)روٹ پاس

 ہے

گ اور کیپنگ پاس 11

 

 لگاتے ہوئے بھی متعلقہ پروسیجر اور جاب کی نوعیت کو مدنظر رکھا جائے  (hot, Filling and capping pass/es) ہاٹ , فلن

گ اور کیپنگ پاسز 12

 

 کے دوران ویلڈنگ کا بصری معائنہ کریں اور اس بات کو یقینی بنائیں کہ وہ ہر طرح کے نقائص سے پاک رہے روٹ، فلن

 نظر آنے والے نقائص قابل قبول ہیں کہ نہیں گنجائش کے مطابق بصری معائنے میں دیکھیں کہ گئیجاب میں دی  11

ر لگائیں ( )اگر ضروری ہو تو ویلڈنگ کا بصری معائنہ کریں اور نقائص کی نشاندہی کریں 14  

ئ

 

 رپ

 ( کریںFinishing Work) کام مکمل متعلقہ کوڈ کے مطابق ویلڈنگ کا 15

 دیں میں اسیسر کو اطلاع نیز ہنگامی صورتحال کی صورت طریقہ کار کے مطابق کام کی جگہ کو صاف کریں لیے حفاظتیکام کی جگہ کو حادثات سے محفوظ رکھنے کے  16



 

 

 کے لیے چیک لسٹ

 

ٹ

 

من
سی س

 امیدوار کے لیے اپنی صلاحیتوں کی ا

Self-Assessment Checklist for Candidate 

 امیدوار کا نام
 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر

 

Qualification 
National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  

“Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G ) Positions]” 

Competency Standard 
Carry out Flux Cored Arc Welding (FCAW) in Flat 
(1F, 1G) and Horizontal (2F, 2G) Positions 

 

 

ٹ

 

من
سی س

 کا مقصدا

Formative Assessment 

 امیدوار کے لیے رہنمائی

 میں مہارت ثابت کرنے کے لیے آپ کو ذیل میں دی گئی سرگرمیوں کا مظاہرہ کرنا لازمی ہے:

 

ٹ

 

من
سی س

 اس ا

 ,2Fاور ہوریزنٹل  (  1G, 1F) اسیسر کی ہدایات کے مطابق ویلڈنگ جوائنٹ فلیٹ .1

2G))میں زیشنپوFCAW  پراسیس کو استعمال کرتے ہوئے بنائیں  

2.  

 

ٹ

 

من
سی س

 نالج ا

 کا دورانیہ

 

ٹ

 

من
سی س

 گھنٹے  4 ا

 کا نشان لگائیں گئے متعلقہ کالم میں  دئیےنیچے دی گئی مہارتوں کو غور سے پڑھیں اور ان کے سامنے 

 رشما نمبر
 مہارتوں کا معیار

مہارت 

 رکھتا ہوں

مہارت نہیں 

 رکھتا

1 WPS کرنا کا انتخاب سازوسامان ضروری نوعیت کو مدنظر رکھتے ہوئے کام کی  کے مطابق 

  

 کام 2

 

ٹ

 

من
سی س

 کرنامتعلقہ سازوسامان کا موزوں استعمال  اورویلڈنگ مشین  ہوئےکی نوعیت کو مد نظر رکھتے  دوران ا

  

   مارکنگ اور کٹنگ کرنا ڈرائنگ میں دی گئی پیمائش کے مطابق 1

4 SPW   میٹل کے کناروں کو تیار کرناکے مطابق بیس   

5 
 )وغیرہ وائرسپول گن , شیلڈنگ گیس سلنڈر,  ویلڈنگ )  ویلڈنگ سے متعلقہ سازو سامانکام کی نوعیت کو مدنظر رکھتے ہوئے 

 کرناکا بندوبست 

  

6 
دیگر پیرامیٹرز کو پراپر سیٹ اور  اور پولیریٹی  , /وولٹیجکرنٹ کاقابل قبول اور نقائص سے پاک ویلڈنگ کرنے کے لیے مشین 

 کرناایڈجسٹ 

  

 کرنا روٹ گیپ اور الائنمنٹ کی جانچ پڑتال کے مطابق WPSٹیک کرکے  بیس میٹل کو 7

  

 برقرار رہ سکے Arc Lengthتاکہ  کے درمیانی فاصلے کو مناسب رکھنامیٹل الیکٹروڈ اور بیس  8

  

 کرناکام کی نوعیت کے مطابق جس پوزیشن میں ویلڈنگ کرنا مقصود ہو صرف اسُی پوزیشن میں ویلڈنگ  9

  

11 
 پروسیجر( متعلقہ (penetration روٹ پاس کی پینی ٹریشن کہ بنانالگاتے ہوئے اس بات کو یقینی   (Root pass)روٹ پاس

 اور جاب کی نوعیت کے عین مطابق ہے

  



 

 

11 
گ اور 

 

لگاتے ہوئے بھی متعلقہ پروسیجر اور جاب کی   (hot, Filling and capping pass/es) کیپنگ پاسہاٹ , فلن

 رکھنانوعیت کو مدنظر 

  

12 
گ اور کیپنگ پاسز

 

کہ وہ ہر طرح کے نقائص سے پاک نا اور اس بات کو یقینی بنا کرناکے دوران ویلڈنگ کا بصری معائنہ  روٹ، فلن

 رہے

  

 نظر آنے والے نقائص قابل قبول ہیں کہ نہیں دیکھنا کہگنجائش کے مطابق بصری معائنے میں  گئیجاب میں دی  11

  

ر لگانا( کرنا )اگر ضروری ہو تواور نقائص کی نشاندہی  کرناویلڈنگ کا بصری معائنہ  14  

ئ

 

 رپ

  

   کرنا( Finishing Work) کام مکمل متعلقہ کوڈ کے مطابق ویلڈنگ کا 15

16 
نا نیز ہنگامی صورتحال کی طریقہ کار کے مطابق کام کی جگہ کو صاف کر لیے حفاظتیکام کی جگہ کو حادثات سے محفوظ رکھنے کے 

 دینا میں اسیسر کو اطلاع صورت

  

 

 

 _______________ تاریخ _________امیدوار کے دستخط:  ________________ اسیسر کے دستخط:

 

  



 

 

 گائیڈ

 

ٹ

 

 من
ج
ج 

 اسیسر 

Assessor Judgment Guide 

Qualification 
National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  

“Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G ) Positions]” 

Competency Standard 
Carry out Flux Cored Arc Welding (FCAW) in Flat 
(1F, 1G) and Horizontal (2F, 2G) Positions 

 

 

ٹ

 

من
سی س

 کا مقصدا

Formative Assessment 

 کی تاریخ

 

ٹ

 

من
سی س

  ا

  امیدوار کا نام

  ولدیت 

  امیدوار کا رجسٹریشن نمبر

  امیدوار کے دستخط

  اسیسر کا نام

  اسیسر کوڈ

  دستخط کےاسیسر 

   

Summary of Assessment 

 کے طریقے سرگرمی

 

ٹ

 

من
سی س

 نتیجہ ا

 Written Oral  Observation Portfolio سرگرمی کی نوعیت

Role 

Play 

Competent 

Not Yet 

Competent 

 عملی مہارت کا امتحان

 

   

   

 

 

ٹ

 

من
سی س

 نالج ا

 

   

   

  دیگر 

 
     



 

 

Observation Check-List 

 ٹاسک

 

ٹ

 

من
سی س

 پریکٹیکل ا

 امیدوار کا نام

 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر

 

 Qualification 
National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  

“Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G ) Positions]” 

Competency Standard 
Carry out Flux Cored Arc Welding (FCAW) in Flat 
(1F, 1G) and Horizontal (2F, 2G) Positions 

 

س

 ا

ی 

 

 

ٹ

 

من
س

 Formative Assessment کا مقصد

 امیدوار کے لیے رہنمائی

 میں مہارت ثابت کرنے کے لیے آپ کو ذیل میں دی گئی سرگرمیوں کا مظاہرہ کرنا لازمی ہے:

 

ٹ

 

من
سی س

 اس ا

 ,2Fاور ہوریزنٹل  (  1G, 1F) اسیسر کی ہدایات کے مطابق ویلڈنگ جوائنٹ فلیٹ .1

2G))میں زیشنپوFCAW  پراسیس کو استعمال کرتے ہوئے بنائیں  

2.  

 

ٹ

 

من
سی س

 نالج ا

 کا دورانیہ

 

ٹ

 

من
سی س

 گھنٹے  4 ا

  

پراسیس کو استعمال کرتے ہوئے   FCAWمیں زیشنپو((2F, 2Gاور ہوریزنٹل  (  1G, 1F) اسیسر کی ہدایات کے مطابق ویلڈنگ جوائنٹ فلیٹ

 بنائیں

 کے دوران ذیل 

 

ٹ

 

من
سی س

جی  جی ہاں مہارتوں کا عملی مظاہرہ کیا؟ میں دی گئیکیا امیدوار نے پریکٹیکل ا

 نہیں

 اسیسر کے ریمارکس

1 WPS کا انتخاب کیا سازوسامان ضروری نوعیت کو مدنظر رکھتے ہوئے کام کی  کے مطابق 

   

2 
 کام

 

ٹ

 

من
سی س

متعلقہ سازوسامان کا موزوں  اورویلڈنگ مشین  ہوئےکی نوعیت کو مد نظر رکھتے  دوران ا

 کیااستعمال 

   

 مارکنگ اور کٹنگ کی ڈرائنگ میں دی گئی پیمائش کے مطابق 1
   

4 SPW  کے مطابق بیس میٹل کے کناروں کو تیار کیا 
   

5 
گن , شیلڈنگ گیس  ویلڈنگ )  ویلڈنگ سے متعلقہ سازو سامانکام کی نوعیت کو مدنظر رکھتے ہوئے 

 کیاکا بندوبست  )وغیرہ وائرسپول سلنڈر, 

   

6 
دیگر  اور پولیریٹی  , /وولٹیجکرنٹ کاقابل قبول اور نقائص سے پاک ویلڈنگ کرنے کے لیے مشین 

 کئےپیرامیٹرز کو پراپر سیٹ اور ایڈجسٹ 

   

 کی روٹ گیپ اور الائنمنٹ کی جانچ پڑتال کے مطابق WPSٹیک کرکے  بیس میٹل کو 7

   

 برقرار رہ سکے Arc Lengthتاکہ  رکھا کے درمیانی فاصلے کو مناسبمیٹل الیکٹروڈ اور بیس  8

   

 کیکام کی نوعیت کے مطابق جس پوزیشن میں ویلڈنگ کرنا مقصود ہو صرف اسُی پوزیشن میں ویلڈنگ  9

   



 

 

11 
 روٹ پاس کی پینی ٹریشن کہبنایا لگاتے ہوئے اس بات کو یقینی   (Root pass)روٹ پاس

penetration) اور جاب کی نوعیت کے عین مطابق ہے پروسیجر( متعلقہ 

   

11 
گ اور کیپنگ پاس

 

لگاتے ہوئے بھی متعلقہ   (hot, Filling and capping pass/es) ہاٹ , فلن

 رکھاپروسیجر اور جاب کی نوعیت کو مدنظر 

   

12 
گ اور کیپنگ پاسز

 

کہ وہ ہر  بنایااور اس بات کو یقینی  کیاکے دوران ویلڈنگ کا بصری معائنہ  روٹ، فلن

 طرح کے نقائص سے پاک رہے۔

   

11 
نظر آنے والے نقائص قابل قبول  کہ گنجائش کے مطابق بصری معائنے میں دیکھا گئیجاب میں دی کیا  

 ہیں کہ نہیں

   

ر لگایا( کی )اگر ضروری ہو تواور نقائص کی نشاندہی  کیاویلڈنگ کا بصری معائنہ  14  

ئ

 

 رپ

   

 کیا( Finishing Work) کام مکمل مطابق ویلڈنگ کامتعلقہ کوڈ کے  15
   

16 
 نیز طریقہ کار کے مطابق کام کی جگہ کو صاف کیا لیے حفاظتیکام کی جگہ کو حادثات سے محفوظ رکھنے کے 

 دی میں اسیسر کو اطلاع ہنگامی صورتحال کی صورت

   

 

 

 

 _____ تاریخ ____________________امیدوار کے دستخط:  ________________ دستخط:اسیسر کے 

  

Competent Not Yet Competent             



 

 

Knowledge Assessment 

Qualification 
National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  

“Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G ) Positions]” 

Competency Standard Carry out Flux Cored Arc Welding (FCAW) in Flat 
(1F, 1G) and Horizontal (2F, 2G) Positions 

 

 

ٹ

 

من
سی س

 Formative Assessment کا مقصدا

  امیدوار کا نام

 رر  رجسٹریشنامیدوار کا 
مب

 

لن

  نمبر یا رو

 کا دورانیہ

 

ٹ

 

من
سی س

 گھنٹے  04 ا

 

 سوالات

درست 

 جواب

 غلط جواب

 1نمبر سوال
   

 جواب

   

 2نمبر سوال
   

 جواب

   

 3نمبر سوال
   

 جواب

   

 4نمبر سوال
   

 جواب

   

 5نمبر سوال
   

 جواب

   

 اسیسر کی جانب سے پوچھے گئے سوالات 

 

ٹ

 

من
سی س

دوران ا

 کا جواب دیں

بارے میں علم کے مطابق موضوع اور اس کے اطلاق کے ہیں جو میرے میرے سوالوں کے جوابات درست 

 ۔میری سمجھ کو ظاہر کرتے ہیں

 

  _______________ تاریخ _________امیدوار کے دستخط:  _______________ اسیسر کے دستخط:



 

 

 

 سے متعلق اسیسر کی رائے کارکردگیامیدوار کی 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 میدوار کے لیے ہدایاتا 

 امیدوار کا نام

 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر

 

 Qualification 
National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  “Welder -

[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G ) Positions]” 

Competency Standard 
Carry out Gas Metal Arc Welding (GTAW) in Flat (1F, 1G) 
and Horizontal (2F, 2G) Positions 

 

س

 ا

ی 

 

 

ٹ

 

من
س

 کا مقصد

Formative Assessment 

 امیدوار کے لیے رہنمائی

 اس 

 

ٹ

 

من
سی س

 میں مہارت ثابت کرنے کے لیے آپ کو ذیل میں دی گئی سرگرمیوں کا مظاہرہ کرنا لازمی ہے:ا

(   2G, 2F)اور ہوریزنٹل پوزیشن (   1G, 1F) جوائنٹ فلیٹاسیسر کی ہدایات کے مطابق ویلڈنگ  .1

 پراسیس کو استعمال کرتے ہوئے بنائیں  GTAW میں

2.  

 

ٹ

 

من
سی س

 نالج ا

 کا دورانیہ

 

ٹ

 

من
سی س

 گھنٹے 40 ا

 کے دوران ذیل میں 

 

ٹ

 

من
سی س

 گئے کارکردگی کے معیارات کے مطابق آپ کی صلاحیتوں کو جانچا جائے گا۔ دئیےپریکٹیکل ا

1 WPS کریں کا انتخاب سازوسامان ضروری نوعیت کو مدنظر رکھتے ہوئے کام کی  مطابق کے 

 کام 2

 

ٹ

 

من
سی س

 کریںمتعلقہ سازوسامان کا موزوں استعمال  اورویلڈنگ مشین  ہوئےکی نوعیت کو مد نظر رکھتے  دوران ا

 مارکنگ اور کٹنگ کریں ڈرائنگ میں دی گئی پیمائش کے مطابق 3

4 SPW  میٹل کے کناروں کو تیار کریں کے مطابق بیس 

 ( ویلڈنگ سے متعلقہ سازو سامان کام کی نوعیت کو مدنظر رکھتے ہوئے  5

 

ن

 

سی
گ

 

ن

 

ٹ

م گیسالیکٹروڈ، 

 

ن لی ئ  
ہ

 کریںکا بندوبست  )وغیرہسلنڈر  آرگن /

 کریںدیگر پیرامیٹرز کو پراپر سیٹ اور ایڈجسٹ  اور پولیریٹی ,کرنٹ  کاقابل قبول اور نقائص سے پاک ویلڈنگ کرنے کے لیے مشین  6

 کریں روٹ گیپ اور الائنمنٹ کی جانچ پڑتال کے مطابق WPS ٹیک کرکے بیس میٹل کو 7

 برقرار رہ سکے Arc Lengthالیکٹروڈ اور بیس میٹل کے درمیانی فاصلے کو مناسب تاکہ  8

 کریںمقصود ہو صرف اسُی پوزیشن میں ویلڈنگ نا کام کی نوعیت کے مطابق جس پوزیشن میں ویلڈنگ کر 9

 اور جاب کی نوعیت کے عین مطابق ہے پروسیجر( متعلقہ (penetration روٹ پاس کی پینی ٹریشن کہبنائیں لگاتے ہوئے اس بات کو یقینی   (Root pass)روٹ پاس 11

گ اور کیپنگ پاس 11

 

 رکھیںلگاتے ہوئے بھی متعلقہ پروسیجر اور جاب کی نوعیت کو مدنظر   (hot, Filling and capping pass/es) ہاٹ , فلن

گ اور کیپنگ پاسز 12

 

 کہ وہ ہر طرح کے نقائص سے پاک رہےئیں اور اس بات کو یقینی بناکریں کے دوران ویلڈنگ کا بصری معائنہ  روٹ، فلن

 نظر آنے والے نقائص قابل قبول ہیں کہ نہیں دیکھیں کہگنجائش کے مطابق بصری معائنے میں  گئیجاب میں دی  11

ر لگائیں( کریں )اگر ضروری ہو تواور نقائص کی نشاندہی کریں ویلڈنگ کا بصری معائنہ  14  

 

 

 رپ

 کریں( Finishing Work) کام مکمل متعلقہ کوڈ کے مطابق ویلڈنگ کا 15

 دیں میں اسیسر کو اطلاع نا نیز ہنگامی صورتحال کی صورتطریقہ کار کے مطابق کام کی جگہ کو صاف کر لیے حفاظتیکام کی جگہ کو حادثات سے محفوظ رکھنے کے  16

 



 

 

 کے لیے چیک لسٹ

 

ٹ

 

من
سی س

 امیدوار کے لیے اپنی صلاحیتوں کی ا

Self-Assessment Checklist for Candidate 

 امیدوار کا نام
 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر
 

Qualification 
National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  

“Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G ) Positions]” 

Competency Standard 
Carry out Gas Metal Arc Welding (GTAW) in Flat (1F, 
1G) and Horizontal (2F, 2G) Positions 

 

 

ٹ

 

من
سی س

 کا مقصدا

Formative Assessment 

 امیدوار کے لیے رہنمائی

 اس 

 

ٹ

 

من
سی س

 میں مہارت ثابت کرنے کے لیے آپ کو ذیل میں دی گئی سرگرمیوں کا مظاہرہ کرنا لازمی ہے:ا

 ,2G)اور ہوریزنٹل پوزیشن (   1G, 1F) اسیسر کی ہدایات کے مطابق ویلڈنگ جوائنٹ فلیٹ .1

2F   )میں GTAW  پراسیس کو استعمال کرتے ہوئے بنائیں 

2.  

 

ٹ

 

من
سی س

 نالج ا

 کا دورانیہ

 

ٹ

 

من
سی س

 گھنٹے  4 ا

 کا نشان لگائیں گئے متعلقہ کالم میں  دئیےنیچے دی گئی مہارتوں کو غور سے پڑھیں اور ان کے سامنے 

 رشما نمبر
 مہارتوں کا معیار

مہارت 

 رکھتا ہوں

مہارت نہیں 

 رکھتا

1 WPS کرنا کا انتخاب سازوسامان ضروری نوعیت کو مدنظر رکھتے ہوئے کام کی  کے مطابق   

 کام 2

 

ٹ

 

من
سی س

   کرنامتعلقہ سازوسامان کا موزوں استعمال  اورویلڈنگ مشین  ہوئےکی نوعیت کو مد نظر رکھتے  دوران ا

   مارکنگ اور کٹنگ کرنا ڈرائنگ میں دی گئی پیمائش کے مطابق 1

4 SPW   میٹل کے کناروں کو تیار کرناکے مطابق بیس   

5 
 ( ویلڈنگ سے متعلقہ سازو سامان کام کی نوعیت کو مدنظر رکھتے ہوئے 

 

ن

 

سی
گ

 

ن

 

ٹ

م گیسالیکٹروڈ، 

 

ن لی ئ  
ہ

کا  )وغیرہسلنڈر  آرگن /

 کرنابندوبست 

  

6 
دیگر پیرامیٹرز کو پراپر سیٹ اور ایڈجسٹ  اور پولیریٹی ,کرنٹ  کاقابل قبول اور نقائص سے پاک ویلڈنگ کرنے کے لیے مشین 

 کرنا

  

   کرنا روٹ گیپ اور الائنمنٹ کی جانچ پڑتال کے مطابق WPS ٹیک کرکے بیس میٹل کو 7

   برقرار رہ سکے Arc Lengthتاکہ  رکھناالیکٹروڈ اور بیس میٹل کے درمیانی فاصلے کو مناسب  8

   کرناکام کی نوعیت کے مطابق جس پوزیشن میں ویلڈنگ کرنا مقصود ہو صرف اسُی پوزیشن میں ویلڈنگ  9

11 
 پروسیجر( متعلقہ (penetration روٹ پاس کی پینی ٹریشن کہ بنانالگاتے ہوئے اس بات کو یقینی   (Root pass)روٹ پاس

 اور جاب کی نوعیت کے عین مطابق ہے

  



 

 

11 
گ اور 

 

لگاتے ہوئے بھی متعلقہ پروسیجر اور جاب کی   (hot, Filling and capping pass/es) کیپنگ پاسہاٹ , فلن

 رکھنانوعیت کو مدنظر 

  

12 
گ اور کیپنگ پاسز

 

کہ وہ ہر طرح کے نقائص سے پاک نا اور اس بات کو یقینی بنا کرناکے دوران ویلڈنگ کا بصری معائنہ  روٹ، فلن

 رہے

  

   نظر آنے والے نقائص قابل قبول ہیں کہ نہیں دیکھنا کہگنجائش کے مطابق بصری معائنے میں  گئیجاب میں دی  11

ر لگانا( کرنا )اگر ضروری ہو تواور نقائص کی نشاندہی  کرناویلڈنگ کا بصری معائنہ  14  

 

 

   رپ

   کرنا( Finishing Work) کام مکمل متعلقہ کوڈ کے مطابق ویلڈنگ کا 15

16 
نا نیز ہنگامی صورتحال کی طریقہ کار کے مطابق کام کی جگہ کو صاف کر لیے حفاظتیکام کی جگہ کو حادثات سے محفوظ رکھنے کے 

 دینا میں اسیسر کو اطلاع صورت

  

 

 

 _______________ تاریخ _____________امیدوار کے دستخط:  ___________________ اسیسر کے دستخط:

 

  



 

 

 

 

ٹ

 

 من
ج
ج 

 گائیڈاسیسر 

Assessor Judgment Guide 

Qualification 
National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  

“Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G ) Positions]” 

Competency Standard 
Carry out Gas Metal Arc Welding (GTAW) in Flat (1F, 
1G) and Horizontal (2F, 2G) Positions 

 

 

ٹ

 

من
سی س

 Formative Assessment کا مقصدا

 کی تاریخ

 

ٹ

 

من
سی س

  ا

  امیدوار کا نام

  ولدیت 

  امیدوار کا رجسٹریشن نمبر

  امیدوار کے دستخط

  اسیسر کا نام

  اسیسر کوڈ

  دستخط کےاسیسر 

   

Summary of Assessment 

 کے طریقے سرگرمی

 

ٹ

 

من
سی س

 نتیجہ ا

 Written Oral  Observation Portfolio سرگرمی کی نوعیت

Role 

Play 

Competent 

Not Yet 

Competent 

 عملی مہارت کا امتحان

 

   

   

 

 

ٹ

 

من
سی س

 نالج ا

 

   

   

  دیگر 

 
     



 

 

Observation Check-List 

 ٹاسک

 

ٹ

 

من
سی س

 پریکٹیکل ا

 امیدوار کا نام

 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر

 

 Qualification 
National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  

“Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G ) Positions]” 

Competency Standard 
Carry out Gas Metal Arc Welding (GTAW) in Flat (1F, 
1G) and Horizontal (2F, 2G) Positions 

 

س

 ا

ی 

 

 

ٹ

 

من
س

 کا مقصد

Formative Assessment 

 امیدوار کے لیے رہنمائی

 اس 

 

ٹ

 

من
سی س

 میں مہارت ثابت کرنے کے لیے آپ کو ذیل میں دی گئی سرگرمیوں کا مظاہرہ کرنا لازمی ہے:ا

 ,2G)اور ہوریزنٹل پوزیشن (   1G, 1F) اسیسر کی ہدایات کے مطابق ویلڈنگ جوائنٹ فلیٹ .1

2F   )میں GTAW  پراسیس کو استعمال کرتے ہوئے بنائیں 

2.  

 

ٹ

 

من
سی س

 نالج ا

 کا دورانیہ

 

ٹ

 

من
سی س

 گھنٹے  4 ا

 

پراسیس کو استعمال کرتے ہوئے   GTAW میں(   2G, 2F)اور ہوریزنٹل پوزیشن (   1G, 1F) اسیسر کی ہدایات کے مطابق ویلڈنگ جوائنٹ فلیٹ

 بنائیں

 کے دوران ذیل 

 

ٹ

 

من
سی س

جی  جی ہاں مہارتوں کا عملی مظاہرہ کیا؟ میں دی گئیکیا امیدوار نے پریکٹیکل ا

 نہیں

 اسیسر کے ریمارکس

1 WPS کیا کا انتخاب سازوسامان ضروری نوعیت کو مدنظر رکھتے ہوئے کام کی  کے مطابق 
   

2 
 کام

 

ٹ

 

من
سی س

متعلقہ سازوسامان کا موزوں  اورویلڈنگ مشین  ہوئےکی نوعیت کو مد نظر رکھتے  دوران ا

 کیااستعمال 

   

 مارکنگ اور کٹنگ کی ڈرائنگ میں دی گئی پیمائش کے مطابق 1
   

4 SPW  کے مطابق بیس میٹل کے کناروں کو تیار کیا 
   

5 
 ( ویلڈنگ سے متعلقہ سازو سامان کام کی نوعیت کو مدنظر رکھتے ہوئے 

 

ن

 

سی
گ

 

ن

 

ٹ

م الیکٹروڈ، 

 

ن لی ئ  
ہ

آرگن /

 کیاکا بندوبست  )وغیرہسلنڈر  گیس

   

6 
دیگر پیرامیٹرز کو  اور پولیریٹی ,کرنٹ  کاقابل قبول اور نقائص سے پاک ویلڈنگ کرنے کے لیے مشین 

 کیاپراپر سیٹ اور ایڈجسٹ 

   

 کی روٹ گیپ اور الائنمنٹ کی جانچ پڑتال کے مطابق WPS ٹیک کرکے بیس میٹل کو 7
   

 برقرار رہ سکے Arc Lengthتاکہ رکھا الیکٹروڈ اور بیس میٹل کے درمیانی فاصلے کو مناسب  8
   



 

 

 کیکام کی نوعیت کے مطابق جس پوزیشن میں ویلڈنگ کرنا مقصود ہو صرف اسُی پوزیشن میں ویلڈنگ  9
   

11 
 روٹ پاس کی پینی ٹریشن کہ بنایالگاتے ہوئے اس بات کو یقینی   (Root pass)روٹ پاس

penetration) اور جاب کی نوعیت کے عین مطابق ہے پروسیجر( متعلقہ 

   

11 
گ اور کیپنگ پاس

 

لگاتے ہوئے بھی متعلقہ   (hot, Filling and capping pass/es) ہاٹ , فلن

 رکھناپروسیجر اور جاب کی نوعیت کو مدنظر 

   

12 
گ اور کیپنگ پاسز

 

کہ وہ ہر بنایا اور اس بات کو یقینی  کیاکے دوران ویلڈنگ کا بصری معائنہ  روٹ، فلن

 طرح کے نقائص سے پاک رہے

   

11 
نظر آنے والے نقائص قابل قبول ہیں  دیکھا کہگنجائش کے مطابق بصری معائنے میں  گئیجاب میں دی 

 کہ نہیں

   

ر لگائی( کی )اگر ضروری ہو تواور نقائص کی نشاندہی  کیاویلڈنگ کا بصری معائنہ  14  

 

 

 رپ
   

 کیا( Finishing Work) کام مکمل مطابق ویلڈنگ کامتعلقہ کوڈ کے  15
   

16 
 نیز طریقہ کار کے مطابق کام کی جگہ کو صاف کی لیے حفاظتیکام کی جگہ کو حادثات سے محفوظ رکھنے کے 

 دی میں اسیسر کو اطلاع ہنگامی صورتحال کی صورت

   

 

 

 

 _____ تاریخ _______________________امیدوار کے دستخط:  ___________________ دستخط:اسیسر کے 

  

Competent Not Yet Competent             



 

 

Knowledge Assessment 

Qualification 
National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  

“Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G ) Positions]” 

Competency Standard Carry out Gas Metal Arc Welding (GTAW) in Flat (1F, 
1G) and Horizontal (2F, 2G) Positions 

 

 

ٹ

 

من
سی س

 کا مقصدا

Formative Assessment 

  امیدوار کا نام

 رر  رجسٹریشنامیدوار کا 
مب

 

لئ

  نمبر یا رو

 کا دورانیہ

 

ٹ

 

من
سی س

 04گھنٹے       ا

 

 سوالات

درست 

 جواب

 غلط جواب

 سوال

 1نمبر

   

 جواب
   

 سوال

 2نمبر

   

 جواب
   

 سوال

 3نمبر

   

 جواب
   

 سوال

 4نمبر

   

 جواب
   

 سوال

 5نمبر

   

 جواب
   

 اسیسر کی جانب سے پوچھے گئے سوالات 

 

ٹ

 

من
سی س

دوران ا

 کا جواب دیں

کے اطلاق کے بارے میں علم کے مطابق موضوع اور اس ہیں جو میرے میرے سوالوں کے جوابات درست 

 ۔میری سمجھ کو ظاہر کرتے ہیں

 

 

  _______________ تاریخ _____________امیدوار کے دستخط:  ___________________ اسیسر کے دستخط:



 

 

 

 سے متعلق اسیسر کی رائے کارکردگیامیدوار کی 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



 

 

 میدوار کے لیے ہدایاتا 

 امیدوار کا نام

 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر

 

 Qualification 
National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  

“Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G ) Positions]” 

Competency Standard 
Carry out Submerged Arc Welding (SAW) in Flat (1F, 
1G) Position 

 

س

 ا

ی 

 

 

ٹ

 

من
س

 کا مقصد

Formative Assessment 

 امیدوار کے لیے رہنمائی

 اس 

 

ٹ

 

من
سی س

 میں مہارت ثابت کرنے کے لیے آپ کو ذیل میں دی گئی سرگرمیوں کا مظاہرہ کرنا لازمی ہے:ا

پراسیس   SAWمیں پوزیشن (  1G, 1F) اسیسر کی ہدایات کے مطابق ویلڈنگ جوائنٹ فلیٹ .1

  کو استعمال کرتے ہوئے بنائیں

2.  

 

ٹ

 

من
سی س

 نالج ا

 کا دورانیہ

 

ٹ

 

من
سی س

 گھنٹے 40 ا

 کے دوران ذیل میں 

 

ٹ

 

من
سی س

 گئے کارکردگی کے معیارات کے مطابق آپ کی صلاحیتوں کو جانچا جائے گا۔ دئیےپریکٹیکل ا

1 WPS کریں کا انتخاب سازوسامان ضروری نوعیت کو مدنظر رکھتے ہوئے کام کی  کے مطابق 

 کام 2

 

ٹ

 

من
سی س

 متعلقہ سازوسامان کا موزوں استعمال کریں اورویلڈنگ مشین  ہوئےکی نوعیت کو مد نظر رکھتے  دوران ا

 مارکنگ اور کٹنگ کریں ڈرائنگ میں دی گئی پیمائش کے مطابق 3

4 SPW  کے مطابق بیس میٹل کے کناروں کو تیار کریں 

س ) ویلڈنگ سے متعلقہ سازو سامانکام کی نوعیت کو مدنظر رکھتے ہوئے  5

فلک

 کا بندوبست کریں )وغیرہ ،وائرسپول , (granular fluxدانےدار 

 دیگر پیرامیٹرز کو پراپر سیٹ اور ایڈجسٹ کریں اور پولیریٹی  , /وولٹیجکرنٹ کاقابل قبول اور نقائص سے پاک ویلڈنگ کرنے کے لیے مشین  6

 کریں روٹ گیپ اور الائنمنٹ کی جانچ پڑتال کے مطابق WPSٹیک کرکے  بیس میٹل کو 7

 برقرار رہ سکے Arc Lengthالیکٹروڈ اور بیس میٹل کے درمیانی فاصلے کو مناسب رکھیں تاکہ  8

 جائے کام کی نوعیت کے مطابق جس پوزیشن میں ویلڈنگ کرنا مقصود ہو صرف اسُی پوزیشن میں ویلڈنگ کی 9

11 
اور جاب کی نوعیت کے عین مطابق  پروسیجر( متعلقہ (penetration روٹ پاس کی پینی ٹریشن لگاتے ہوئے اس بات کو یقینی بنائیں کہ  (Root pass)روٹ پاس

 ہے

گ اور کیپنگ پاس 11

 

 لگاتے ہوئے بھی متعلقہ پروسیجر اور جاب کی نوعیت کو مدنظر رکھا جائے  (hot, Filling and capping pass/es) ہاٹ , فلن

گ اور کیپنگ پاسز 12

 

 کے دوران ویلڈنگ کا بصری معائنہ کریں اور اس بات کو یقینی بنائیں کہ وہ ہر طرح کے نقائص سے پاک رہے روٹ، فلن

 نظر آنے والے نقائص قابل قبول ہیں کہ نہیں گنجائش کے مطابق بصری معائنے میں دیکھیں کہ گئیجاب میں دی  11

ر لگائیں ( )اگر ضروری ہو تو ویلڈنگ کا بصری معائنہ کریں اور نقائص کی نشاندہی کریں 14  

ئ

 

 رپ

 ( کریںFinishing Work) کام مکمل متعلقہ کوڈ کے مطابق ویلڈنگ کا 15

 دیں میں اسیسر کو اطلاع نیز ہنگامی صورتحال کی صورت طریقہ کار کے مطابق کام کی جگہ کو صاف کریں لیے حفاظتیکام کی جگہ کو حادثات سے محفوظ رکھنے کے  16



 

 

 کے لیے چیک لسٹ

 

ٹ

 

من
سی س

 امیدوار کے لیے اپنی صلاحیتوں کی ا

Self-Assessment Checklist for Candidate 

 امیدوار کا نام
 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر
 

Qualification 
National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  

“Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G ) Positions]” 

Competency Standard 
Carry out Submerged Arc Welding (SAW) in Flat (1F, 
1G) Position 

 

 

ٹ

 

من
سی س

 کا مقصدا

Formative Assessment 

 لیے رہنمائیامیدوار کے 

 اس 

 

ٹ

 

من
سی س

 میں مہارت ثابت کرنے کے لیے آپ کو ذیل میں دی گئی سرگرمیوں کا مظاہرہ کرنا لازمی ہے:ا

پراسیس   SAWمیں پوزیشن (  1G, 1F) اسیسر کی ہدایات کے مطابق ویلڈنگ جوائنٹ فلیٹ .1

  کو استعمال کرتے ہوئے بنائیں

2.  

 

ٹ

 

من
سی س

 نالج ا

 کا دورانیہ

 

ٹ

 

من
سی س

 گھنٹے  4 ا

 کا نشان لگائیں گئے متعلقہ کالم میں  دئیےنیچے دی گئی مہارتوں کو غور سے پڑھیں اور ان کے سامنے 

 مہارتوں کا معیار رشما نمبر

مہارت 

 رکھتا ہوں

مہارت نہیں 

 رکھتا

1 WPS کرنا کا انتخاب سازوسامان ضروری نوعیت کو مدنظر رکھتے ہوئے کام کی  کے مطابق   

2  

 

ٹ

 

من
سی س

   کرنامتعلقہ سازوسامان کا موزوں استعمال  اورویلڈنگ مشین  ہوئےکی نوعیت کو مد نظر رکھتے  کامدوران ا

   مارکنگ اور کٹنگ کرنا ڈرائنگ میں دی گئی پیمائش کے مطابق 1

4 SPW  کے مطابق بیس میٹل کے کناروں کو تیار کرنا   

5 
س ) سازو سامانویلڈنگ سے متعلقہ کام کی نوعیت کو مدنظر رکھتے ہوئے 

فلک

 ،وائرسپول , (granular fluxدانےدار 

 ناکا بندوبست کر )وغیرہ

  

6 
دیگر پیرامیٹرز کو پراپر سیٹ اور  اور پولیریٹی  , /وولٹیجکرنٹ کاقابل قبول اور نقائص سے پاک ویلڈنگ کرنے کے لیے مشین 

 کرناایڈجسٹ 

  

   کرنا روٹ گیپ اور الائنمنٹ کی جانچ پڑتال کے مطابق WPS ٹیک کرکے بیس میٹل کو 7

   برقرار رہ سکے Arc Lengthتاکہ  رکھناالیکٹروڈ اور بیس میٹل کے درمیانی فاصلے کو مناسب  8

   کرناکام کی نوعیت کے مطابق جس پوزیشن میں ویلڈنگ کرنا مقصود ہو صرف اسُی پوزیشن میں ویلڈنگ  9

11 
 پروسیجر( متعلقہ (penetration روٹ پاس کی پینی ٹریشن کہ بنانالگاتے ہوئے اس بات کو یقینی   (Root pass)روٹ پاس

 اور جاب کی نوعیت کے عین مطابق ہے

  

گ اور کیپنگ پاس 11

 

  لگاتے ہوئے بھی متعلقہ پروسیجر اور جاب کی   (hot, Filling and capping pass/es) ہاٹ , فلن



 

 

 رکھنانوعیت کو مدنظر 

12 
گ اور کیپنگ پاسز

 

کہ وہ ہر طرح کے نقائص سے پاک نا اور اس بات کو یقینی بنا کرناکے دوران ویلڈنگ کا بصری معائنہ  روٹ، فلن

 رہے

  

   نظر آنے والے نقائص قابل قبول ہیں کہ نہیں دیکھنا کہگنجائش کے مطابق بصری معائنے میں  گئیجاب میں دی  11

ر لگانا( کرنا )اگر ضروری ہو تواور نقائص کی نشاندہی  کرناویلڈنگ کا بصری معائنہ  14  

ئ

 

   رپ

   کرنا( Finishing Work) کام مکمل متعلقہ کوڈ کے مطابق ویلڈنگ کا 15

16 
نا نیز ہنگامی صورتحال کی طریقہ کار کے مطابق کام کی جگہ کو صاف کر لیے حفاظتیکام کی جگہ کو حادثات سے محفوظ رکھنے کے 

 دینا اسیسر کو اطلاع میں صورت

  

 

 

 _______________ تاریخ _____________امیدوار کے دستخط:  ___________________ اسیسر کے دستخط:

 

  



 

 

 گائیڈ

 

ٹ

 

 من
ج
ج 

 اسیسر 

Assessor Judgment Guide 

Qualification 
National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  

“Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G ) Positions]” 

Competency Standard 
Carry out Submerged Arc Welding (SAW) in Flat (1F, 
1G) Position 

 

 

ٹ

 

من
سی س

 کا مقصدا

Formative Assessment 

 کی تاریخ

 

ٹ

 

من
سی س

  ا

  امیدوار کا نام

  ولدیت 

  امیدوار کا رجسٹریشن نمبر

  کے دستخطامیدوار 

  اسیسر کا نام

  اسیسر کوڈ

  دستخط کےاسیسر 

   

Summary of Assessment 

 کے طریقے سرگرمی

 

ٹ

 

من
سی س

 نتیجہ ا

 Written Oral  Observation Portfolio سرگرمی کی نوعیت

Role 

Play 

Competent 

Not Yet 

Competent 

 عملی مہارت کا امتحان

 

   

   

 

 

ٹ

 

من
سی س

 نالج ا

 

   

   

  دیگر 

 
     



 

 

Observation Check-List 

 ٹاسک

 

ٹ

 

من
سی س

 پریکٹیکل ا

 امیدوار کا نام

 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر

 

 Qualification 
National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  

“Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G ) Positions]” 

Competency Standard 
Carry out Submerged Arc Welding (SAW) in Flat (1F, 
1G) Position 

 

س

 ا

ی 

 

 

ٹ

 

من
س

 کا مقصد

Formative Assessment 

 امیدوار کے لیے رہنمائی

 اس 

 

ٹ

 

من
سی س

 میں مہارت ثابت کرنے کے لیے آپ کو ذیل میں دی گئی سرگرمیوں کا مظاہرہ کرنا لازمی ہے:ا

پراسیس   SAWمیں پوزیشن (  1G, 1F) کے مطابق ویلڈنگ جوائنٹ فلیٹاسیسر کی ہدایات  .1

  کو استعمال کرتے ہوئے بنائیں

2.  

 

ٹ

 

من
سی س

 نالج ا

 کا دورانیہ

 

ٹ

 

من
سی س

 گھنٹے  04 ا

 

پراسیس کو استعمال کرتے   SMAWمیں(   2G, 2F)اور ہوریزنٹل پوزیشن (   1G, 1F) اسیسر کی ہدایات کے مطابق ویلڈنگ جوائنٹ فلیٹ

 ہوئے بنائیں

 کے دوران ذیل میں دی گئی

 

ٹ

 

من
سی س

جی  جی ہاں مہارتوں کا عملی مظاہرہ کیا؟ کیا امیدوار نے پریکٹیکل ا

 نہیں

 اسیسر کے ریمارکس

1 WPS کا انتخاب کیا سازوسامان ضروری نوعیت کو مدنظر رکھتے ہوئے کام کی  کے مطابق 
   

2 
 کام

 

ٹ

 

من
سی س

متعلقہ سازوسامان کا موزوں  اورویلڈنگ مشین  ہوئےکی نوعیت کو مد نظر رکھتے  دوران ا

 کیااستعمال 

   

 مارکنگ اور کٹنگ کی ڈرائنگ میں دی گئی پیمائش کے مطابق 1
   

4 SPW  کے مطابق بیس میٹل کے کناروں کو تیار کیا 
   

5 
س ) سامانویلڈنگ سے متعلقہ سازو کام کی نوعیت کو مدنظر رکھتے ہوئے 

فلک

 granularدانےدار 

flux) , کا بندوبست کیا )وغیرہ ،وائرسپول 

   

6 
دیگر  اور پولیریٹی  , /وولٹیجکرنٹ کاقابل قبول اور نقائص سے پاک ویلڈنگ کرنے کے لیے مشین 

 کئےپیرامیٹرز کو پراپر سیٹ اور ایڈجسٹ 

   

 کی روٹ گیپ اور الائنمنٹ کی جانچ پڑتال کے مطابق WPSٹیک کرکے  بیس میٹل کو 7
   

 برقرار رہ سکے Arc Lengthتاکہ  کے درمیانی فاصلے کو مناسب رکھامیٹل الیکٹروڈ اور بیس  8
   

 کیکام کی نوعیت کے مطابق جس پوزیشن میں ویلڈنگ کرنا مقصود ہو صرف اسُی پوزیشن میں ویلڈنگ  9
   



 

 

11 
 روٹ پاس کی پینی ٹریشن کہبنایا لگاتے ہوئے اس بات کو یقینی   (Root pass)روٹ پاس

penetration) اور جاب کی نوعیت کے عین مطابق ہے پروسیجر( متعلقہ 

   

11 
گ اور کیپنگ پاس

 

لگاتے ہوئے بھی متعلقہ   (hot, Filling and capping pass/es) ہاٹ , فلن

 رکھاپروسیجر اور جاب کی نوعیت کو مدنظر 

   

12 
گ اور کیپنگ پاسز

 

کہ وہ ہر  بنایااور اس بات کو یقینی  کیاکے دوران ویلڈنگ کا بصری معائنہ  روٹ، فلن

 طرح کے نقائص سے پاک رہے۔

   

11 
نظر آنے والے نقائص قابل قبول  کہ گنجائش کے مطابق بصری معائنے میں دیکھا گئیجاب میں دی کیا  

 ہیں کہ نہیں

   

ر لگایا( کی )اگر ضروری ہو تواور نقائص کی نشاندہی  کیاویلڈنگ کا بصری معائنہ  14  

ئ

 

 رپ
   

 کیا( Finishing Work) کام مکمل متعلقہ کوڈ کے مطابق ویلڈنگ کا 15
   

16 
 نیز طریقہ کار کے مطابق کام کی جگہ کو صاف کیا لیے حفاظتیکام کی جگہ کو حادثات سے محفوظ رکھنے کے 

 دی میں اسیسر کو اطلاع صورتحال کی صورتہنگامی 

   

 

 

 

 _____ تاریخ _______________________امیدوار کے دستخط:  ___________________ اسیسر کے دستخط:

  

Competent Not Yet Competent             



 

 

Knowledge Assessment 

Qualification 
National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  

“Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G ) Positions]” 

Competency Standard Carry out Submerged Arc Welding (SAW) in Flat 
(1F, 1G) Position 

 

 

ٹ

 

من
سی س

 کا مقصدا

Formative Assessment 

 امیدوار کا نام
 

 رر  نمبر یا رجسٹریشنامیدوار کا 
مب

 

لن

 رو

 

 کا دورانیہ

 

ٹ

 

من
سی س

 گھنٹے 04  ا

 

 سوالات

درست 

 جواب

 غلط جواب

 1نمبر سوال
   

 جواب

   

 2نمبر سوال
   

 جواب

   

 3نمبر سوال
   

 جواب

   

 4نمبر سوال
   

 جواب

   

 5نمبر سوال
   

 جواب

   

 اسیسر کی جانب سے پوچھے گئے سوالات 

 

ٹ

 

من
سی س

دوران ا

 کا جواب دیں

علم کے مطابق موضوع اور اس کے اطلاق کے بارے میں ہیں جو میرے میرے سوالوں کے جوابات درست 

 ۔میری سمجھ کو ظاہر کرتے ہیں

 

 

  _______________ تاریخ _____________امیدوار کے دستخط:  ___________________ اسیسر کے دستخط:



 

 

 

 سے متعلق اسیسر کی رائے کارکردگیامیدوار کی 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 میدوار کے لیے ہدایاتا

  امیدوار کا نام

  امیدوار کا رجسٹریشن نمبر

 Qualification 
National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  

“Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G) Positions]” 

Competency Standard All Competency Standards of Qualification 

 

س

 ا

ی 

 

 

ٹ

 

من
س

 Summative Assessment کا مقصد

 امیدوار کے لیے رہنمائی

 اس 

 

ٹ

 

من
سی س

 میں مہارت ثابت کرنے کے لیے آپ کو ذیل میں دی گئی سرگرمیوں کا مظاہرہ کرنا لازمی ہے:ا

 پوزیشن ((1F/1G/2F/2G رزنٹلہو/اسیسر کی ہدایات کے مطابق ویلڈنگ جوائنٹ فلیٹ .1

میں ایس پرپوزیشن اور مذکورہ   SMAW/GTAW/GMAW/FCAW/SAW اور

 استعمال کرتے ہوئے بنائیں سے کسی ایک کو

2.  

 

ٹ

 

من
سی س

 نالج ا

 کا دورانیہ

 

ٹ

 

من
سی س

 گھنٹے 40 ا

 کے دوران ذیل میں 

 

ٹ

 

من
سی س

 گئے کارکردگی کے معیارات کے مطابق آپ کی صلاحیتوں کو جانچا جائے گا دئیےپریکٹیکل ا

1 
SPW   / ر )الیکٹروڈ,  الیکٹروڈ ہولڈر, کی ہدایات کے مطابق ویلڈنگ متعلقہ سازوسامان اسیسر

 

 کی ٹ
سی
ی 

کا  سلنڈر وغیرہ (  شیلڈنگ گیس,  ویلڈنگ ٹارچ, اوون/ڈ

 کریں بندوبست 

 کام 2

 

ٹ

 

من
سی س

 متعلقہ سازوسامان کا موزوں استعمال کریں اورویلڈنگ مشین  ہوئےکی نوعیت کو مد نظر رکھتے  دوران ا

 مارکنگ اور کٹنگ کریں ڈرائنگ میں دی گئی پیمائش کے مطابق 3

4 WPS   / کے مطابق بیس میٹل کے کناروں کو تیار کریںاسیسر کی ہدایات کے مطابق 

 دیگر پیرامیٹرز کو پراپر سیٹ اور ایڈجسٹ کریں اور پولیریٹی  , /وولٹیجکرنٹ کاقابل قبول اور نقائص سے پاک ویلڈنگ کرنے کے لیے مشین  5

 کریں روٹ گیپ اور الائنمنٹ کی جانچ پڑتال کے مطابق WPS کرکے ٹیک بیس میٹل کو 6

 برقرار رہ سکے Arc Lengthاور بیس میٹل کے درمیانی فاصلے کو مناسب رکھیں تاکہ  گنرچ//ٹاالیکٹروڈ 7

8 WPS کریںمطابق جس پوزیشن میں ویلڈنگ کرنا مقصود ہو صرف اسُی پوزیشن میں ویلڈنگ  کے  / اسیسر کی ہدایات 

9 
اور جاب کی نوعیت کے عین مطابق  پروسیجر( متعلقہ (penetration روٹ پاس کی پینی ٹریشن لگاتے ہوئے اس بات کو یقینی بنائیں کہ  (Root pass)روٹ پاس

 ہے

گ اور کیپنگ پاس 01

 

 لگاتے ہوئے بھی متعلقہ پروسیجر اور جاب کی نوعیت کو مدنظر رکھا جائے  (hot, Filling and capping pass/es) ہاٹ , فلی

گ اور کیپنگ پاسز 11

 

 کے دوران ویلڈنگ کا بصری معائنہ کریں اور اس بات کو یقینی بنائیں کہ وہ ہر طرح کے نقائص سے پاک رہے روٹ، فلی

 نظر آنے والے نقائص قابل قبول ہیں کہ نہیں گنجائش کے مطابق بصری معائنے میں دیکھیں کہ گئیمیں دی  ڈرائنگ 12

   لگائیں ( )اگر ضروری ہو تو ویلڈنگ کا بصری معائنہ کریں اور نقائص کی نشاندہی کریں 13

ئ

 

 رپ

14 WPS کام مکمل ویلڈنگ کا / اسیسر کی ہدایات کے مطابق (Finishing Workکریں ) 

 دیں میں اسیسر کو اطلاع نیز ہنگامی صورتحال کی صورت طریقہ کار کے مطابق کام کی جگہ کو صاف کریں لیے حفاظتیکام کی جگہ کو حادثات سے محفوظ رکھنے کے  15



 

 

 کے لیے چیک لسٹ

 

ٹ

 

من
سی س

 امیدوار کے لیے اپنی صلاحیتوں کی ا

Self-Assessment Checklist for Candidate 

 امیدوار کا نام
 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر
 

Qualification 
National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  

“Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G) Positions]” 

Competency Standard All Competency Standards of Qualification 

 

 

ٹ

 

من
سی س

 Summative Assessment کا مقصدا

 امیدوار کے لیے رہنمائی

 اس 

 

ٹ

 

من
سی س

 میں مہارت ثابت کرنے کے لیے آپ کو ذیل میں دی گئی سرگرمیوں کا مظاہرہ کرنا لازمی ہے:ا

 اور ( پوزیشن(1F/1G/2F/2Gاسیسر کی ہدایات کے مطابق ویلڈنگ جوائنٹ فلیٹ/ہورزنٹل  .1

SMAW/GTAW/GMAW/FCAW/SAW   مذکورہ پوزیشن اور پرایس میں سے

 کسی ایک کو استعمال کرتے ہوئے بنائیں

2.  

 

ٹ

 

من
سی س

 نالج ا

 کا دورانیہ

 

ٹ

 

من
سی س

 گھنٹے  4 ا

 کا نشان لگائیں گئے متعلقہ کالم میں  دئیےنیچے دی گئی مہارتوں کو غور سے پڑھیں اور ان کے سامنے 

 رشما نمبر
 مہارتوں کا معیار

مہارت 

 رکھتا ہوں

نہیں مہارت 

 رکھتا

1 
SPW   /  ر

 

 کی ٹ
سی
ی 

اسیسر کی ہدایات کے مطابق ویلڈنگ متعلقہ سازوسامان )الیکٹروڈ,  الیکٹروڈ ہولڈر, ویلڈنگ ٹارچ, اوون/ڈ

 کرناکا بندوبست   گیس سلنڈر وغیرہ ( شیلڈنگ,

  

 کام 2

 

ٹ

 

من
سی س

 کرنامتعلقہ سازوسامان کا موزوں استعمال  اورویلڈنگ مشین  ہوئےکی نوعیت کو مد نظر رکھتے  دوران ا

  

   کرنامارکنگ اور کٹنگ  ڈرائنگ میں دی گئی پیمائش کے مطابق 3

4 WPS   / کرنااسیسر کی ہدایات کے مطابق کے مطابق بیس میٹل کے کناروں کو تیار   

5 
دیگر پیرامیٹرز کو پراپر سیٹ اور  اور پولیریٹی  , /وولٹیجکرنٹ کاقابل قبول اور نقائص سے پاک ویلڈنگ کرنے کے لیے مشین 

 کرناایڈجسٹ 

  

 کرنا روٹ گیپ اور الائنمنٹ کی جانچ پڑتال کے مطابق WPS کرکے ٹیک بیس میٹل کو 6

  

 برقرار رہ سکے Arc Lengthتاکہ  رکھنااور بیس میٹل کے درمیانی فاصلے کو مناسب  /گنچٹار/الیکٹروڈ 7

  

8 WPS  کرنامطابق جس پوزیشن میں ویلڈنگ کرنا مقصود ہو صرف اسُی پوزیشن میں ویلڈنگ  / اسیسر کی ہدایات کے 

  

9 
 پروسیجر( متعلقہ (penetration روٹ پاس کی پینی ٹریشن کہ بنانالگاتے ہوئے اس بات کو یقینی   (Root pass)روٹ پاس

 اور جاب کی نوعیت کے عین مطابق ہے

  

11 
گ

 

لگاتے ہوئے بھی متعلقہ پروسیجر اور جاب کی   (hot, Filling and capping pass/es) اور کیپنگ پاس ہاٹ , فلی

 رکھنانوعیت کو مدنظر 

  



 

 

11 
گ اور کیپنگ پاسز

 

کہ وہ ہر طرح کے نقائص سے پاک نا اور اس بات کو یقینی بنا کرناکے دوران ویلڈنگ کا بصری معائنہ  روٹ، فلی

 رہے

  

 نظر آنے والے نقائص قابل قبول ہیں کہ نہیں کہ دیکھناگنجائش کے مطابق بصری معائنے میں  گئیمیں دی  ڈرائنگ 12

  

    )اگر ضروری ہو تو اور نقائص کی نشاندہی کریں کرناویلڈنگ کا بصری معائنہ  13

ئ

 

 ( لگانارپ

  

14 WPS کام مکمل ویلڈنگ کا / اسیسر کی ہدایات کے مطابق (Finishing Work )کرنا 

  

15 
نیز ہنگامی صورتحال کی  کرناطریقہ کار کے مطابق کام کی جگہ کو صاف  لیے حفاظتیکام کی جگہ کو حادثات سے محفوظ رکھنے کے 

 دینا میں اسیسر کو اطلاع صورت

  

 

 

 _______________ تاریخ __________امیدوار کے دستخط:  ________________ اسیسر کے دستخط:

 

  



 

 

 گائیڈ

 

ٹ

 

 من
ج
ج 

 اسیسر 

Assessor Judgment Guide 

Qualification 
National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  

“Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G) Positions]” 

Competency Standard All Competency Standards of Qualification 

 

 

ٹ

 

من
سی س

 Summative Assessment کا مقصدا

 کی تاریخ

 

ٹ

 

من
سی س

  ا

  امیدوار کا نام

  ولدیت 

  امیدوار کا رجسٹریشن نمبر

  امیدوار کے دستخط

  اسیسر کا نام

  اسیسر کوڈ

  دستخط کےاسیسر 

   

Summary of Assessment 

 کے طریقے سرگرمی

 

ٹ

 

من
سی س

 نتیجہ ا

 Written Oral  Observation Portfolio سرگرمی کی نوعیت

Role 

Play 

Competent 

Not Yet 

Competent 

 عملی مہارت کا امتحان

 

   

   

 

 

ٹ

 

من
سی س

 نالج ا

 

   

   

  دیگر 

 
     



 

 

 ٹاسک

 

ٹ

 

من
سی س

 پریکٹیکل ا

Practical Assessment Task 

 امیدوار کا نام

 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر

 

 Qualification 
National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  

“Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G) Positions]” 

Competency Standard All Competency Standards of Qualification 

 

س

 ا

ی 

 

 

ٹ

 

من
س

 Summative Assessment کا مقصد

 امیدوار کے لیے رہنمائی

 اس 

 

ٹ

 

من
سی س

 کرنے کے لیے آپ کو ذیل میں دی گئی سرگرمیوں کا مظاہرہ کرنا لازمی ہے: میں مہارت ثابتا

 ( پوزیشن(1F/1G/2F/2Gاسیسر کی ہدایات کے مطابق ویلڈنگ جوائنٹ فلیٹ/ہورزنٹل  .1

مذکورہ پوزیشن اور پرایس   SMAW/GTAW/GMAW/FCAW/SAW اور

 میں سے کسی ایک کو استعمال کرتے ہوئے بنائیں

2.  

 

ٹ

 

من
سی س

 نالج ا

 کا دورانیہ

 

ٹ

 

من
سی س

 گھنٹے  40 ا

 

 اور ( پوزیشن(1F/1G/2F/2Gاسیسر کی ہدایات کے مطابق ویلڈنگ جوائنٹ فلیٹ/ہورزنٹل 

SMAW/GTAW/GMAW/FCAW/SAW  مذکورہ پوزیشن اور پرایس میں سے کسی ایک کو استعمال کرتے ہوئے بنائیں 

Observation Check-List 

 

 

ٹ

 

من
سی س

جی  جی ہاں مہارتوں کا عملی مظاہرہ کیا؟ کے دوران ذیل میں دی گئیکیا امیدوار نے پریکٹیکل ا

 نہیں

 اسیسر کے ریمارکس

1 
SPW   / اسیسر کی ہدایات کے مطابق ویلڈنگ متعلقہ سازوسامان )الیکٹروڈ,  الیکٹروڈ ہولڈر, ویلڈنگ

ر  ,شیلڈنگ گیس سلنڈر وغیرہ (

 

 کی ٹ
سی
ی 

 کیاکا بندوبست   ٹارچ, اوون/ڈ

   

2 
 کامدوران 

 

ٹ

 

من
سی س

متعلقہ سازوسامان کا موزوں  اورویلڈنگ مشین  ہوئےکی نوعیت کو مد نظر رکھتے  ا

 کیااستعمال 

   

 مارکنگ اور کٹنگ کی ڈرائنگ میں دی گئی پیمائش کے مطابق 3
   

4 WPS   / کیااسیسر کی ہدایات کے مطابق کے مطابق بیس میٹل کے کناروں کو تیار 
   

5 
دیگر  اور پولیریٹی  , /وولٹیجکرنٹ کاقابل قبول اور نقائص سے پاک ویلڈنگ کرنے کے لیے مشین 

 کیاپیرامیٹرز کو پراپر سیٹ اور ایڈجسٹ 

   

 کی روٹ گیپ اور الائنمنٹ کی جانچ پڑتال کے مطابق WPS کرکے ٹیک بیس میٹل کو 6

   

7 
برقرار رہ  Arc Lengthتاکہ  رکھااور بیس میٹل کے درمیانی فاصلے کو مناسب  /گنچ/ٹارالیکٹروڈ

 سکے

   



 

 

8 
WPS  مطابق جس پوزیشن میں ویلڈنگ کرنا مقصود ہو صرف اسُی پوزیشن میں  / اسیسر کی ہدایات کے

 کیویلڈنگ 

   

9 
 روٹ پاس کی پینی ٹریشن کہ یابنالگاتے ہوئے اس بات کو یقینی   (Root pass)روٹ پاس

penetration) اور جاب کی نوعیت کے عین مطابق ہے پروسیجر( متعلقہ 

   

11 
گ اور کیپنگ پاس

 

لگاتے ہوئے بھی   (Hot, Filling and Capping pass/es) ہاٹ , فلی

 رکھامتعلقہ پروسیجر اور جاب کی نوعیت کو مدنظر 

   

11 
گ اور کیپنگ پاسز

 

کہ وہ ہر  بنایااور اس بات کو یقینی  کیاکے دوران ویلڈنگ کا بصری معائنہ  روٹ، فلی

 طرح کے نقائص سے پاک رہے

   

12 
نظر آنے والے نقائص قابل قبول  کہ دیکھاگنجائش کے مطابق بصری معائنے میں  گئیمیں دی  ڈرائنگ

 ہیں کہ نہیں

   

   جاب )اگر ضروری ہو تو اور نقائص کی نشاندہی کی کیاویلڈنگ کا بصری معائنہ  13

ئ

 

 ( کی رپ

   

14 WPS کام مکمل ویلڈنگ کا / اسیسر کی ہدایات کے مطابق (Finishing Work )کیا 

   

15 
 نیز کیاطریقہ کار کے مطابق کام کی جگہ کو صاف  لیے حفاظتیکام کی جگہ کو حادثات سے محفوظ رکھنے کے 

 دی میں اسیسر کو اطلاع صورتہنگامی صورتحال کی 

   

 

 

 

 _____ تاریخ _____________________امیدوار کے دستخط:  ________________ اسیسر کے دستخط:

  

Competent Not Yet Competent             



 

 

 

 

ٹ

 

من
سی س

 نالج ا

Knowledge Assessment 

Qualification 
National Vocational Certificate Level-2 in (Mechanical Technology)  

“Welder -[Flat(1F,1G) and Horizontal (2F, 2G) Positions]” 

Competency Standard All Competency Standards of Qualification 

 

 

ٹ

 

من
سی س

 Summative Assessment کا مقصدا

 امیدوار کا نام
 

 ر   نمبر یا رجسٹریشنامیدوار کا 
مٹ

 

لن

 رو

 

 کا 

 

ٹ

 

من
سی س

 گھنٹے 04  دورانیہا

 

 سوالات

درست 

 جواب

 غلط جواب

 1نمبر سوال
   

 جواب

   

 2نمبر سوال
   

 جواب

   

 3نمبر سوال
   

 جواب

   

 0نمبر سوال
   

 جواب

   

 5نمبر سوال
   

 جواب

   

 اسیسر کی جانب سے پوچھے گئے سوالات 

 

ٹ

 

من
سی س

دوران ا

 کا جواب دیں

علم کے مطابق موضوع اور اس کے اطلاق کے بارے میں ہیں جو میرے میرے سوالوں کے جوابات درست 

 ۔میری سمجھ کو ظاہر کرتے ہیں

 

 

  _______________ تاریخ ___________امیدوار کے دستخط:  ________________ اسیسر کے دستخط:



 

 

 

 سے متعلق اسیسر کی رائے کارکردگیامیدوار کی 
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