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मशीनिस्ट 

 

दो साल की अिधि के दौराि ,एक उम्िीदिार को विषयों पर प्रमशक्षक्षत ककया जाता है - व्यािसानयक 

कौशल ,व्यािसानयक ज्ञाि ,इंजीनियररगं ड्राइंग ,काययशाला विज्ञाि और गणिा और िौकरी की भूमिका से 
संबंधित रोजगार कौशल। इसके अलािा ,एक उम्िीदिार को आत्िविश्िास बढािे के मलए प्रोजेक्ट िकय  और 

एक््रा कररकुलर एक्क्टविटीज बिािे/करिे का काि सौंपा जाता है। व्यािहाररक कौशल सरल से जटटल 

तरीके स ेप्रदाि ककए जात ेहैं और साथ ही कायय को निष्पाटदत करते सिय संज्ञािात्िक ज्ञाि को लागू करि े

के मलए मसद्िांत विषय को उसी तरह पढाया जाता है। व्यािसानयक कौशल विषय के अतंगयत शामिल व्यापक 

घटक िीच ेटदए गए हैं  :-  

 

प्रथम वर्ष  - इस वर्ष ,कवि की गई सामग्री व्यवसाय से संबंधधत सुिक्षा पहल ू,बुनियादी फफटटगं संचालि जैस े

फक बिािा ,फाइशलगं , काटिे का कायष ,छेिी ,ड्रिशलगं ,टैपपगं ,± 2. 22 शममी की सटीकता के शलए पीस से 
संबंधधत है।  ± 2.2 mm की सटीकता औि  1 की कोणीय सहिशीलता के साथ अलग-अलग फफट जैसे 
स्लाइड्रडगं ,टी-फफट औि स्क्वायि फफट बिािा । अलग-अलग आकाि की िौकिी पि खिाद का संचालि औि 

थे्रड कटटगं सटहत पवशभन्ि टनििंग ऑपिेशि द्वािा घटकों का उत्पादि। 

 

व्यावहारिक प्रशशक्षण स्लॉटटगं मशीि के संचालि औि  ± 2.24 शममी की सटीकता के शलए पवशभन्ि 

घटकों को बिािे के साथ शरुू होता है। पािंपरिक शमशलगं मशीि में अलग-अलग ऑपिेशि के बाद पवशभन्ि 

ऑपिेशिों के व्यापक कविेज के साथ , सादा ,चहेिा ,कोणीय ,फॉमष ,गेज ,स्रैडल शमशलगं सटीकता के साथ   ±

2.22 शममी स्क्वायि थे्रड कटटगं की तिह। सटीकता  ± 2.24 शममी के साथ आगे के मोड़ संचालि को कवि 

फकया गया है। इसके बाद ,ग्राइंड्रडगं ऑपिेशि  ( सतह औि बेलिाकाि दोिों (को   ± 2.21 शममी की सटीकता के 

साथ निष्पाटदत फकया जाता है। 

 

दसूिा वर्ष  - इस वर्ष में ,पवशभन्ि कटटगं टूल्स की ग्राइंड्रडगं को शुरुआत में कवि फकया जाता है ,इसके बाद 

अधग्रम शमशलगं ऑपिेशि जैसे बोरिगं ,धगयि कटटगं ,स्पलाइि आटद को सटीकता  ± 2.22 mm तक कवि 

फकया जाता है। बुनियादी पवद्युत उपकिण औि सेंसि भी कवि फकए गए हैं औि सीएिसी टनििंग ऑपिेशि जो 
पवशभन्ि घटकों के उत्पादि के शलए कवि की गई सेटटगं ,संचालि औि प्रोग्राशमगं भाग से घूििा शाशमल है। 

 

1. पाठ्यक्रम संबंधी जािकािी 
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सीएिसी शमशलगं ऑपिेशि को शुरुआत में कवि फकया जाता है जजसमें पवशभन्ि घटकों के उत्पादि 

के शलए सेटटगं ,ऑपिेशि औि पाटष प्रोग्राशमगं शाशमल है। इसके अलावा ,दस्तावजेीकिण ,तकिीकी अगें्रजी ,
सिल मिम्मत औि िखिखाव कायष ,कुछ जटटल घटकों जैस ेबेवल धगयसष ,प्लेट घटकों ,वमष व्हील ,वमष थे्रड 

आटद की मशीनिगं   ± 2.22 शममी की सटीकता के शलए। 
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2.1 सामान्य 

 

कौशल विकास और उद्यमिता िंत्रालय के तहत प्रमशक्षण िहानिदेशालय (डीजीटी) 
अथयव्यि्था/श्रि बाजार के विमभन्ि क्षेत्रों की जरूरतों को पूरा करिे िाले व्यािसानयक प्रमशक्षण 

पाठ्यक्रिों की एक श्ररखंला प्रदाि करता है। व्यािसानयक प्रमशक्षण काययक्रि प्रमशक्षण िहानिदेशालय 

(DGT) के तत्िाििाि िें टदए जाते हैं। विमभन्ि प्रकार के मशल्पकार प्रमशक्षण योजिा (सीटीएस) और 

मशक्षुता प्रमशक्षण योजिा (एटीएस) व्यािसानयक प्रमशक्षण को िजबूत करि ेके मलए डीजीटी के दो अग्रणी 
काययक्रि हैं। 

सीटीएस के तहत िशीनि्ट व्यिसाय आईटीआई के िेटिकय  के िाध्यि से देश भर िें वितररत 

ककए जािे िाले सबसे लोकवप्रय पाठ्यक्रिों िें से एक है। कोसय दो साल की अिधि का है। इसिें िुख्य रूप स े

डोिेि क्षेत्र और कोर क्षेत्र शामिल हैं। डोिेि क्षेत्र (व्यिसाय मसद्िांत और व्यािहाररक) पेशिेर कौशल और 

ज्ञाि प्रदाि करता है, जबकक कोर क्षेत्र (रोजगार योग्यता कौशल) आिश्यक िुख्य कौशल और ज्ञाि और 

जीिि कौशल प्रदाि करता है। प्रमशक्षण काययक्रि स ेउत्तीणय होिे के बाद, प्रमशक्षु को डीजीटी द्िारा राष्रीय 

व्यिसाय प्रिाणपत्र (एिटीसी) से सम्िानित ककया जाता है क्जस ेदनुिया भर िें िान्यता प्राप्त है। 

उम्मीदवािों को मोटे तौि पि यह प्रदशशषत किि ेकी आवश्यकता है फक वे निम्ि में सक्षम हैं: 

 तकिीकी िािकों/द्तािेजों को पढिा और उिकी व्याख्या करिा, कायय प्रकक्रयाओं की योजिा 
बिािा और उन्हें  व्यिक््थत करिा, आिश्यक सािग्री और उपकरणों की पहचाि करिा; 

 सुरक्षा नियिों, दघुयटिा नििारण विनियिों और पयायिरण संरक्षण शतों को ध्याि िें रखते हुए कायय 
करिा; 

 िौकरी और िशीनिगं कायय करते सिय पेशिेर ज्ञाि, िूल कौशल और रोजगार कौशल को लाग ू

करें। 

 कायय के मलए ड्राइंग के अिुसार िौकरी/घटकों की जांच करें, िौकरी/घटकों िें त्रटुटयों की पहचाि 

करें  और उन्हें  सुिारें। 

 ककए गए कायय से संबंधित तकिीकी िापदंडों का द्तािेजीकरण करें। 

 

2. प्रशशक्षण प्रणाली 
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2.2 प्रगनत पथ 

 

 उद्योग िें तकिीमशयि के रूप िें शामिल हो सकते हैं और िररष्ठ तकिीमशयि, 

पययिेक्षक के रूप िें आगे बढेंगे और प्रबंिक के ्तर तक बढ सकते हैं। 

 उच्च िाध्यमिक प्रिाण पत्र प्राप्त करिे के मलए राष्रीय िुक्त विद्यालयी मशक्षा सं्थाि 
(एिआईओएस) के िाध्यि से 10 + 2 परीक्षा िें उपक््थत हो सकते हैं और सािान्य / 

तकिीकी मशक्षा के मलए आगे जा सकते हैं। 

 लेटरल एंरी द्िारा इंजीनियररगं की अधिसूधचत शाखाओं िें डडप्लोिा कोसय िें प्रिेश ले 
सकते हैं। 

 राष्रीय मशक्षुता प्रिाणपत्र (एिएसी) के मलए अग्रणी विमभन्ि प्रकार के उद्योगों िें मशक्षुता 
काययक्रि िें शामिल हो सकते हैं। 

 आईटीआई िें इं्रक्टर बििे के मलए रेड िें क्राफ्ट इं्रक्टर रेनिगं ्कीि (सीआईटीएस) 

िें शामिल हो सकते हैं। 

 लागू होिे पर डीजीटी के तहत उन्ित डडप्लोिा (व्यािसानयक) पाठ्यक्रिों िें शामिल हो 
सकते हैं। 

2.3 पाठ्यक्रम संिचिा: 

िीच ेदी गई तामलका दो िषों की अिधि के दौराि विमभन्ि पाठ्यक्रि तत्िों िें प्रमशक्षण घंटों के 

वितरण को दशायती है: 

क्रमांक पाठ्यक्रम तत्व 
काल्पनिक प्रशशक्षण घंटे 

पहला साल _ दसूिा वर्ष _ 

1 व्यािसानयक कौशल (व्यिसाय व्यािहाररक) 840 840 

2 व्यािसानयक ज्ञाि (व्यिसाय मसद्िांत) 240 300 

3 रोज़गार कौशल 120 60 

 कुल 1200 1200 

 

हर साल 150 घंटे अनििायय OJT (ऑि द जॉब रेनिगं) पास के उद्योग िें, जहााँ भी उपलब्ि िही ंहै 

तो ग्रुप प्रोजेक्ट अनििायय है। 
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4 िौकरी प्रमशक्षण पर (OJT)/सिूह पररयोजिा 150 150 

 

एक साल या दो साल के रेड के प्रमशक्षु आईटीआई प्रिाणि के साथ 80िी/ं12िीं कक्षा के 
प्रिाण पत्र के मलए प्रत्येक िषय िें 040 घंटे तक के िैकक्ल्पक पाठ्यक्रिों का विकल्प भी चिु 
सकते हैं ,या अल्पािधि पाठ्यक्रि जोड़ सकते हैं। 

 

2.4 आकलि औि प्रमाणि 

 

प्रमशक्षणाथी का प्रमशक्षण पाठ्यक्रि की अिधि के दौराि रचिात्िक िूल्यांकि के िाध्यि से और 

सिय-सिय पर डीजीटी द्िारा अधिसूधचत योगात्िक िूल्यांकि के िाध्यि से प्रमशक्षण काययक्रि के अतं 

िें उसके कौशल, ज्ञाि और दृक्ष्टकोण के मलए परीक्षण ककया जाएगा। 

क) प्रमशक्षण की अिधि के दौराि सतत िूल्यांकि (आंतररक) सीखिे के पररणािों के खखलाफ सूचीबद्ि 

िूल्यांकि िािदंडों के परीक्षण द्िारा िचिात्मक मूल्यांकि पद्धनत द्वािा फकया जाएगा। प्रमशक्षण 

सं्थाि को िूल्यांकि टदशा -निदेशों के अिुसार व्यक्क्तगत प्रमशक्षु पोटयफोमलयो को बिाए रखिा होता है। 

आंतररक िूल्यांकि के अकं www.bharatskills.gov.in पर उपलब्ि कराए गए फॉिेटटि असेसिेंट टेम्प्लेट 

के अिुसार होंगे 

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

व्यिसाय पिीक्षा पिीक्षा नियंत्रक, डीजीटी द्वािा टदशानिदेशों के अिुसार आयोक्जत की जाएगी। पैटिय और 

अकंि संरचिा को सिय-सिय पर डीजीटी द्िारा अधिसूधचत ककया जा रहा है। अनंतम मूल्यांकि के शलए 

प्रश्ि पत्र निधाषरित कििे के शलए सीखिे के परिणाम औि मूल्यांकि मािदंड आधाि होंगे। अनंतम पिीक्षा के 

दौिाि पिीक्षक प्रायोधगक परीक्षा के मलए अकं देिे से पहले िूल्यांकि टदशानिदेश िें टदए गए वििरण के 

अिुसार व्यक्क्तगत प्रमशक्षु के प्रोफाइल की भी जांच करेगा। 

2.4.1 पास पवनियमि 

 

सिग्र पररणाि नििायररत करिे के प्रयोजिों के मलए, छह िहीिे और एक िषय की अिधि के 

पाठ्यक्रिों के मलए 100% िेटेज लाग ूककया जाता है और दो साल के पाठ्यक्रिों के मलए प्रत्येक परीक्षा िें 
50% िेटेज लागू ककया जाता है । रेड प्रैक्क्टकल और फॉिेटटि असेसिेंट के मलए न्यूिति उत्तीणय प्रनतशत 

00% और अन्य सभी विषयों के मलए  33 % है।  
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2.4.2 आकलि टदशानिदेश 

 

 यह सुनिक्श्चत करिे के मलए उधचत व्यि्था की जािी चाटहए कक िूल्यांकि िें कोई 
कर त्रत्रि बािा ि हो। िूल्यांकि करते सिय विशषे आिश्यकताओं की प्रकर नत को ध्याि िें रखा 
जािा चाटहए। टीि िकय  का आकलि करते सिय, ्कै्रप/अपव्यय के पररहार/किी और प्रकक्रया के 
अिुसार ्कै्रप/अपमशष्ट का निपटाि, व्यिहाररक रिैया, पयायिरण के प्रनत संिेदिशीलता और 
प्रमशक्षण िें नियमितता पर उधचत ध्याि टदया जािा चाटहए। योग्यता का आकलि करते सिय 
OSHE के प्रनत संिेदिशीलता और ्ियं सीखिे की प्रिरवत्त पर विचार ककया जािा चाटहए। 

िूल्यांकि साक्ष्य आिाररत होगा, क्जसिें निम्िमलखखत िें से कुछ शामिल होंगे: 

 

 प्रयोगशालाओं/काययशालाओं िें ककया गया कायय 
 ररकॉडय बुक/दैनिक डायरी 
 िूल्यांकि की उत्तर पुक््तका 
 िौखखक परीक्षा 
 प्रगनत चाटय 
 उपक््थनत और सियनिष्ठा 
 काययभार 

 पररयोजिा कायय 
 कंप्यूटर आिाररत बहुविकल्पीय प्रश्ि परीक्षा 
 व्यािहाररक परीक्षा 

 

आंतररक (रचिात्िक) आकलि के साक्ष्य और ररकॉडय को परीक्षा निकाय द्िारा ऑडडट और 

सत्यापि के मलए आगािी परीक्षा तक संरक्षक्षत ककया जािा है। प्रारंमभक िूल्यांकि के मलए अपिाए जाि े

िाले निम्िमलखखत अकंि पैटिय: 

प्रदशषि स्ति प्रमाण 

(ए) िूल्यांकि के दौराि आिंटटत ककए जािे िाले 60 -75% की सीिा िें अकं 

इस गे्रड िें प्रदशयि के मलए, उम्िीदिार को ऐस ेकाि का 
नििायण करिा चाटहए जो सािनयक िागयदशयि के साथ 

 हाथ के औजारों, िशीिी औजारों और काययशाला 
उपकरणों के प्रयोग िें अच्छे कौशल का प्रदशयि। 
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मशल्प कौशल के एक ्िीकायय िािक की प्राक्प्त को 
प्रदमशयत करता हो, और सुरक्षा प्रकक्रयाओं और प्रथाओं के 

मलए उधचत सम्िाि करता हो। 

 घटक/िौकरी द्िारा िांगे गए विमभन्ि कायों के 

साथ विमभन्ि कायय करत े सिय 60-70% 

सटीकता प्राप्त की। 

 कफनिश िें साफ-सफाई और निरंतरता का काफी 
अच्छा ्तर। 

 पररयोजिा/िौकरी को पूरा करिे िें 
सिसािनयक सहायता। 

(बी) िूल्यांकि के दौराि आिंटटत ककए जािे िाले 75% -90% की सीिा िें अकं 

इस गे्रड के मलए, एक उम्िीदिार को ऐसे काि का 
नििायण करिा चाटहए जो कि िागयदशयि के साथ, और 

सुरक्षा प्रकक्रयाओ ंऔर प्रथाओं के संबंि िें, मशल्प कौशल 

के एक उधचत िािक की प्राक्प्त को प्रदमशयत करता हो। 

 हाथ के औजारों, िशीिी औजारों और काययशाला 
उपकरणों के उपयोग िें अच्छे कौशल ्तर। 

 घटक/िौकरी द्िारा िांगे गए कायों के साथ 

विमभन्ि कायय करते सिय 70-80% सटीकता 
प्राप्त की। 

 कफनिश िें साफ-सफाई और निरंतरता का अच्छा 
्तर। 

 पररयोजिा/िौकरी को पूरा करिे िें थोड़ा सा 
सहयोग। 

(सी) िूल्यांकि के दौराि आिंटटत ककए जािे िाले 90% से अधिक की सीिा िें अकं 

 इस गे्रड िें प्रदशयि के मलए, उम्िीदिार, संगठि और 

निष्पादि िें न्यूिति या त्रबिा सिथयि के और सुरक्षा 
प्रकक्रयाओं और प्रथाओं के मलए उधचत सम्िाि के साथ, 

ऐसे काि का उत्पादि ककया है जो मशल्प कौशल के 

उच्च ्तर की प्राक्प्त को प्रदमशयत करता है। 

 हाथ उपकरण, िशीि टूल्स और काययशाला 
उपकरण के उपयोग िें उच्च कौशल ्तर। 

 घटक/िौकरी द्िारा िांगे गए कायों के साथ 

अलग-अलग कायय करते सिय 80% से अधिक 

सटीकता प्राप्त की गई। 

 कफनिश िें उच्च ्तर की साफ-सफाई और 

क््थरता। 

 पररयोजिा को पूरा करिे िें न्यूिति या कोई 

सिथयि संख्या 
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मशीनिस्ट जििल   ; िातु को काटिे और पीसिे के मलए विमभन्ि प्रकार की त्रबजली चामलत िातु काटिे या 
पीसिे की िशीि संचामलत करता है। विमभन्ि आयािों और आिश्यक संचालि के अिुक्रि को िोट करिे 
के मलए उपयुक्त िाप उपकरणों के साथ धचत्र या ििूिे का अध्ययि करिा। िातु के टुकड़ ेका चयि करता 
है और इसे धचक्नित करता है या इसे आिश्यक िशीनिगं संचालि के मलए धचक्नित करता है। उपयुक्त 

िशीि  ( खराद ,शपेर ,मिमलगं ,्लॉटटगं ,डड्रमलगं ,ग्राइंडडगं )पर ऑपरेशि के क्रि के अिुसार चक ,क्जग या 
अन्य कफक््चर और संबंधित उपकरण या कटर िें िातु को फा्ट करता है। िशीि की सेटटगं की जााँच 

करता है या नििायररत िशीि संचालि के मलए इस ेसेट करता है। िशीि फीड और गनत का चयि करता है 

और िशीि शुरू करता है। शीतलक  ( लुत्रिकें ट काटिे )के प्रिाह को नियंत्रत्रत करता है और हाथ के पटहयों िें 
हेरफेर करता है या उपकरण को िातु या िातु से उपकरण को खखलािे के मलए ्िचामलत नियंत्रण लागू 
करता है। अकंि और िशीि रीडडगं दोिों से काटिे या पीसिे का निरीक्षण करता है ,आिश्यकतािुसार 

आयािों की जांच करता है और िशीनिगं पूरा होिे पर भागों को हटा देता है ,नििायररत सटीकता सुनिक्श्चत 

करिे के मलए िाप उपकरणों और गेज के साथ पूणय भाग की जांच करता है। यटद आिश्यक हो तो 
सिायोजि करता है और उसी या अन्य िशीिों पर आिश्यकतािुसार संचालि दोहराता है। दोहराए जािे 
िाले काि के मलए िशीि ्थावपत करिे ,उपकरण बदलिे ,सरल सिायोजि करिे ,साफ और तेल िशीि 

बिािे िें सहायता कर सकते हैं। सीएिसी ऊध्िायिर िशीनिगं कें द्र और सीएिसी खराद पर भागों को काटिे 
के मलए प्रकक्रया नियोजि ,उपकरण और काटिे के िापदंडों का चयि ,प्रोग्रामिगं ,सेटअप और संचालि 

करता है। 

 

चक्की ,सामान्य ;एक या अधिक प्रकार की ग्राइंडडगं िशीि का उपयोग करके निटदयष्ट सटीकता के मलए 

िात ुकी सतहों को पीसता और धचकिा करता है। जिीिी होिे के मलए धचत्र और भाग के अन्य विनिदेशों की 
जांच करता है। उपयकु्त आकार ,आकार और अपघषयक गुणित्ता के ग्राइंडडगं व्हील का चयि करिा और इसे 
िशीि के क््पंडल पर बांििा। चक ,क्जग्स ,कफक््चर का उपयोग करके या आिश्यकतािुसार िशीि के हेड 

और टेल ्टॉक के कें द्रों के बीच िशीि पर क््थनत िें िातु के टह्स ेको सटीक रूप स ेिाउंट करता है और 

इसे उपयुक्त उपकरणों और उपकरणों का उपयोग करके निटदयष्ट अिुसार पीस व्हील के संबंि िें सिािांतर 

3. कायष भशूमका 
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या कोण पर सटीक रूप स ेसेट करता है। िातु और ग्राइंडडगं व्हील िूििेंट की टदशा और सीिा नििायररत 

करिे के मलए िशीि टेबल ,गाइड ,्टॉप और अन्य नियंत्रणों को सिायोक्जत करता है। ग्राइंडडगं व्हील की 
गनत का चयि करता है और पीसिे के मलए िशीि शुरू करता है। हाथ के पटहये या सेट िें हेरफेर करिा और 

ग्राइंडडगं व्हील को काि के संपकय  िें लािे के मलए ्िचामलत नियंत्रण शुरू करिा। सटीकता के मलए िापक 

यंत्रों और गेजों के साथ ग्राइंडडगं की प्रगनत की जााँच करिा। पोशाक को संतुमलत कर सकते हैं या पीसि ेिाले 

पटहये ,पत्थर या अपघषयक को बदल सकते हैं। िई तेल और साफ िशीि। 

नियत कायय की योजिा बिािा और उसे व्यिक््थत करिा ,निष्पादि के दौराि सि्याओं का पता 
लगािा और उिका सिािाि करिा। संभावित सिािाि प्रदमशयत करें  और टीि के भीतर कायों से सहित 

हों। आिश्यक ्पष्टता के साथ संिाद करें  और तकिीकी अगें्रजी को सिझें। पयायिरण ,्ि-मशक्षण और 

उत्पादकता के प्रनत संिेदिशील। 

 

ककए गए कायय की प्रकर नत के अिुसार मशीनिस्ट के रूप िें िामित ककया जा सकता है। 

 

संदभष एिसीओ-2212: 

a ( 7003. 0000 - िैकेनिक ,जिरल/िशीनि्ट 

aa( 7004. 0800 - ग्राइंडर ,सािान्य 

संदभष संख्या  :-  

i) सीएससी/एि0304 

ii) सीएससी/एि9400 

iii) सीएससी/एि0880 

iv) सीएससी/एि9400 

v) सीएससी/एि9407 

vi) सीएससी/एि0809 

vii) सीएससी/एि9421 

viii) सीएससी/एि9422 

ix) सीएससी/EO880 

x) सीएससी/एि9401 

xi) सीएससी/एि9403 

 
 

 

व्यवसाय का िाम मशीनिस्ट 

4. सामान्य जािकािी 
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व्यवसाय कोड डीजीटी/8080 

एिसीओ - 2212 7003.0000, 7004.0800 

एिओएस कवडष 

सीएससी/एि0304, सीएससी/एि9400, सीएससी/एि0880, 

सीएससी/एि9400, सीएससी/एि9407, सीएससी/एि0809, 

सीएससी/एि 9421  , सीएससी/एि 9422  ,

सीएससी/एिओ880,सीएससी/एि9401,सीएससी/एि9403 

 

एिएसक्यूएफ स्ति ्तर  - 4 

शशल्पकाि प्रशशक्षण की 
अवधध 

दो साल   (0400 घंटे   + 300 घंटे ओजेटी   / ग्रुप प्रोजेक्ट) 

प्रवेश योग्यता 
विज्ञाि और गखणत के साथ या एक ही क्षेत्र या इसके सिकक्ष िें 
व्यािसानयक विषय के साथ 80 िीं कक्षा की परीक्षा उत्तीणय। 

न्यूितम आय ु शैक्षखणक सत्र के पहले टदि को 84 िषय। 

पीडब्लल्यूडी के शलए पात्रता एलडी, एलसी, डीडब्ल्यू, एए, एलिी, डीईएफ 

इकाई शजक्त (छात्रों की 
संख्या( 

00 (अनतररक्त सीटों का कोई अलग प्राििाि िहीं है( 

अतंरिक्ष मािदंड 830 िगय एि 

शजक्त मािदंड 00 ककलोिाट 

के शलए प्रशशक्षक योग्यता 

(i) मशीनिस्ट व्यवसाय एआईसीटीई / यूजीसी से िान्यता प्राप्त इंजीनियररगं कॉलेज / 

विश्िविद्यालय से िैकेनिकल इंजीनियररगं िें बी.िोक / डडग्री । 

या 
एआईसीटीई   / िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोडय स े िैकेनिकल 

इंजीनियररगं िें  03 साल का डडप्लोिा या संबंधित क्षेत्र िें दो साल के 

अिुभि के साथ डीजीटी से प्रासंधगक उन्ित डडप्लोिा  ( व्यािसानयक)। 

या 
संबंधित क्षेत्र िें तीि साल के अिुभि के साथ  " िशीनि्ट "के रेड िें 
एिटीसी   / एिएसी उत्तीणय। 
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आवश्यक योग्यता:  
डीजीटी के तहत राष्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र (एिसीआईसी) के 

प्रासंधगक नियमित / आरपीएल सं्करण । 
 

िोट  :- 2(1+1 )की इकाई के शलए आवश्यक दो प्रशशक्षकों में से एक के पास 

ड्रडग्री/ड्रडप्लोमा औि दसूिे के पास एिटीसी/एिएसी योग्यता होिी चाटहए। 

हालााँफक ,दोिों के पास इसके फकसी भी रूप में  CNCN होिा चाटहए। 

(ii) कायषशाला गणिा औि 
पवज्ञाि 

प्रासंधगक क्षेत्र िें एक िषय के अिुभि के साथ एआईसीटीई  /यूजीसी 
िान्यता प्राप्त इंजीनियररगं कॉलेज  /विश्िविद्यालय से 
इंजीनियररगं िें बी.िोक  /डडग्री। 

या 
एआईसीटीई  /िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोडय से इंजीनियररगं 
िें 03 साल का डडप्लोिा या संबंधित क्षेत्र िें दो साल के अिुभि के 
साथ डीजीटी से प्रासंधगक उन्ित डडप्लोिा (व्यािसानयक)। 

या 
तीि साल के अिुभि के साथ इंजीनियररगं रेडों िें से ककसी एक िें 
एिटीसी  /एिएसी। 
 

आवश्यक योग्यता: 
प्रासंधगक रेड िें राष्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र (एिसीआईसी )के 
नियमित  /आरपीएल सं्करण 

या 
AooR िें नियमित   / APL िेररएंट  ENCN या  oGD के तहत इसका कोई भी 
िेररएंट 

(iii) इंजीनियरिगं िाइंग प्रासंधगक क्षेत्र िें एक िषय के अिुभि के साथ एआईसीटीई  /यूजीसी 
िान्यता प्राप्त इंजीनियररगं कॉलेज  /विश्िविद्यालय से 
इंजीनियररगं िें बी.िोक  /डडग्री। 

या 
एआईसीटीई  /िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोडय से इंजीनियररगं 
िें 03 साल का डडप्लोिा या संबंधित क्षेत्र िें दो साल के अिुभि के 
साथ डीजीटी से प्रासंधगक उन्ित डडप्लोिा (व्यािसानयक)। 

या 
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इंजीनियररगं के तहत िगीकर त िैकेनिकल ग्रुप  (जीआर -आई )रेडों 
िें से ककसी एक िें एिटीसी  /एिएसी । ड्राइंग'/ डी'िैि िकेैनिकल /

डी'िैि मसविल 'तीि साल के अिुभि के साथ। 
 

आवश्यक योग्यता: 
प्रासंधगक रेड िें राष्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र (एिसीआईसी )के 
नियमित  /आरपीएल सं्करण 

या 
AooR / o' nci ) hcaM /aagar( या  oGD के अतंगयत इसके ककसी भी प्रकार 

िें  ENCN के नियमित/APL सं्करण । 

(iv) िोजगाि कौशल एम्प्लॉयत्रबमलटी क््कल्स िें शॉटय टिय टीओटी कोसय के साथ दो साल के 

अिुभि के साथ ककसी भी विषय िें एिबीए   / बीबीए   / कोई भी ्िातक   /

डडप्लोिा । 

(80िी/ंडडप्लोिा ्तर और उससे ऊपर के ्तर पर अगें्रजी/संचार कौशल 

और बेमसक कंप्यूटर का अध्ययि ककया होिा चाटहए) 

 

या 
आईटीआई िें िौजूदा सािाक्जक अध्ययि प्रमशक्षक एम्प्लॉयत्रबमलटी 
क््कल्स िें शॉटय टिय टीओटी कोसय । 

(v) प्रशशक्षक के शलए 
न्यूितम आय ु

08 साल 

औजाि औि उपकिणों की सूची अिुलग्िक-C  .के अिुसार 
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 .शशक्षण के परिणाम 

 

सीखिे के परिणाम एक प्रशशक्ष ुकी कुल दक्षताओं का प्रनतबबबं होत ेहैं औि मूल्यांकि मािदंड के 

अिुसाि मूल्यांकि फकया जाएगा। 

5. 1 सीखि ेके परिणाम  ) व्यवसाय पवशशष्ट) 

 

पहला साल 

1. विमभन्ि प्रकार के बुनियादी कफटटगं ऑपरेशि को लागू करते हुए विनिदेश के अिुसार काि 
करिे के मलए योजिा बिाएं और व्यिक््थत करें और सुिक्षा सावधानियों का पालि कित े
हुए आयामी सटीकता की जांच किें। [िूल कफटटगं ऑपरेशि - िाककिं ग, हैक सॉइंग, धचसेमलगं, 

फाइमलगं, डड्रमलगं, टेवपगं और ग्राइंडडगं आटद। शुद्िता: ± 0.25 मििी] सीएससी / एि 0304 

2. विमभन्ि संचालिों द्िारा घटकों का उत्पादि करें और उपयुक्त िाप उपकरणों का उपयोग 
करके सटीकता की जांच करें। [विमभन्ि संचालि - डड्रमलगं, रीमिगं, टैवपगं, डाईंग ; उपयकु्त 
िापि उपकरण - िनिययर , ्कू्र गेज, िाइक्रोिीटर] NSN/E9400 

3. अतंर पररितयिशीलता के मसद्िांत का पालि करते हुए आिश्यक सटहष्णुता के अिुसार 
संयोजि के मलए घटकों के विमभन्ि कफट बिाएं और काययक्षिता की जांच करें। [डडफरेंट कफट 
- ्लाइडडगं, एंगुलर, ्टेप कफट, 'टी' कफट, ्क्िायर कफट और प्रोफाइल कफट; आिश्यक 
सटहष्णुता: ±0.2 मििी, कोणीय सटहष्णुता: 1 डडग्री।] सीएससी/एि0304 

4. अलग-अलग चक पर अलग-अलग आकार की िौकररयां सेट करें और िािक संचालि 
अभ्यास का पालि करते हुए पारंपररक खराद िशीि संचालि का प्रदशयि करें। [विमभन्ि 
चक: 3 जबड़ ेऔर 4 जबड़,े विमभन्ि आकार के कायय: गोल, चौकोर, षट्कोणीय] सीएससी/एि0880 

5. अलग-अलग टनििंग ऑपरेशि करके उपयुक्त सटीकता के मलए िौकररयों का उत्पादि करिे 
के मलए अलग-अलग कटटगं टूल तैयार करें। [विमभन्ि कटटगं टूल - िी टूल, साइड कटटगं, 

पाटटिंग, थे्रड कटटगं (एलएच और आरएच दोिों), उपयुक्त सटीकता: - ± 0.06 मििी, अलग टनििंग 

2 
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ऑपरेशि - सादा, फेमसगं, डड्रमलगं, बोररगं (काउंटर और ्टेप्ड), गू्रविगं, सिािांतर टनििंग, ्टेप 
टनििंग, पाटटिंग, चम्फररगं, यू-कट, रीमिगं, िूरमलगं।] NSN/E0880 

6. टेंपर/कोणीय घटकों का उत्पादि करिे के मलए िशीि और पैरािीटर के विमभन्ि घटकों को 
सेट करें और घटकों की उधचत असेंबली सुनिक्श्चत करें। [िशीि के विमभन्ि घटक: फॉिय टूल, 

कंपाउंड ्लाइड, टेल ्टॉक ऑफसेट; विमभन्ि िशीि पैरािीटर- फीड, गनत, कट की गहराई।] 

सीएससी/एि0880 

7. विधि/तकिीक लागू करिे िाले िीटरक-िी थे्रडडे घटकों का उत्पादि करिे के मलए विमभन्ि 
िशीनिगं पैरािीटर सेट करें और घटकों के उधचत संयोजि के मलए परीक्षण करें। 
सीएससी/एि0880 

8. अलग-अलग ्लॉटटगं ऑपरेशि करके िौकरी तैयार करि े के मलए अलग-अलग िशीनिगं 
पैरािीटर और कटटगं टूल सेट करें। [विमभन्ि िशीनिगं पैरािीटर - फीड, गनत और कटौती की 
गहराई। विमभन्ि ्लॉटटगं ऑपरेशि-अितल और उत्तल सतह, आतंररक कंुजी तरीके, 

प्रोफाइमलगं, +/- 0.04 मििी की सटीकता के साथ आंतररक ्प्रोकेट बिािा] NSN/E9400 

9. अलग-अलग मिमलगं ऑपरेशि और इंडके्क्संग करके िौकरी तैयार करिे के मलए अलग-अलग 
िशीनिगं पैरािीटर और कटर सेट करें। [विमभन्ि िशीनिगं पैरािीटर - फीड, गनत और कटौती 
की गहराई। विमभन्ि मिमलगं ऑपरेशि - सादा, चहेरा, कोणीय, रूप, धगरोह, ्रैडल मिमलगं] 

NSN/E9407 

10. घटकों के उधचत संयोजि के मलए विधि / तकिीक और परीक्षण को लागू करिे िाले िगय 
और "िी" थे्रडडे घटकों का उत्पादि करिे के मलए विमभन्ि िशीनिगं पैरािीटर सेट करें। 
सीएससी/एि0880 

11. पीस का उपयोग करके विमभन्ि कायों द्िारा उच्च सटीकता के घटकों का उत्पादि करें। [ 

विमभन्ि संचालि - सतह पीसिे, बेलिाकार पीसिे +/- 0.01 शममी की सटीकता के साथ ] 

सीएससी/एि0809 

12. कायष के क्षेत्र में पवशभन्ि अिुप्रयोगों के शलए इंजीनियरिगं िाइंग पढें और लागू करें। 
सीएससी/एि9421 

13. व्यावहारिक संचालि कििे के शलए बुनियादी गणणतीय अवधािणा औि शसद्धांतों का प्रदशषि। 
अध्ययि के क्षेत्र में बुनियादी पवज्ञाि को समझें औि समझाएं। सीएससी/एि9422 
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दसूिा साल 

 

14. अलग-अलग मसगंल और िल्टीपॉइंट कटटगं टूल को कफर से तेज करें। [विमभन्ि मसगंल पॉइंट 
टूल्स, ्लैब मिमलगं कटर, साइड एंड फेस मिमलगं कटर, एंड मिल कटर और शले एंड मिल 
कटर।] सीएससी/एि0809 

15. विमभन्ि मिमलगं िशीि संचालि द्िारा िौकरी तैयार करिे के मलए विमभन्ि िशीनिगं 
पैरािीटर और कटर सेट करें। [विमभन्ि िशीनिगं पैरािीटर - फीड, गनत, कट की गहराई, 

विमभन्ि िशीनिगं ऑपरेशि - फेमसगं, डड्रमलगं, टैवपगं, रीमिगं, काउंटर बोररगं, काउंटर मसकंकंग, 

्पॉट फेमसगं औि बोररगं ्लॉट कटटगं। ] सीएससी/एि9407 

16. अलग-अलग मिमलगं ऑपरेशि और इंडके्क्संग करके घटक तैयार करिे के मलए अलग-अलग 
िशीनिगं पैरािीटर और कटर सेट करें। [विमभन्ि िशीनिगं पैरािीटर - फीड, गनत और कटौती 
की गहराई। विमभन्ि घटक - रैक, ्पर धगयर, बाहरी तख़्ता , ्टील नियि, क्लच , पेचदार 
धगयर] NSN/E9407 

17. सीएिसी टनििंग सेंटर )िौकरी और उपकरण दोिों( सेट करें और पाटय प्रोग्राि तैयार करके 
ड्राइंग के अिुसार घटकों का उत्पादि करें। सीएससी/EO880 

18. सीएिसी िीएिसी (िटटयकल िशीनिगं सेंटर) सेट करें और पाटय प्रोग्राि तैयार करके ड्राइंग के 
अिुसार घटकों का उत्पादि करें । सीएससी/एि9401 

19. योजिा बिाएं और सरल िरम्ित करें, विमभन्ि िशीिों की ओिरहामलगं करें और काययक्षिता 
की जांच करें। [विमभन्ि िशीिें - ड्रिशलगं िशीि, मिमलगं िशीि और खराद] NSN/E9403 

20. अलग-अलग मिमलगं ऑपरेशि और इंडके्क्संग करके घटक तैयार करिे के मलए अलग-अलग 
िशीनिगं पैरािीटर और कटर सेट करें। [विमभन्ि िशीनिगं पैरािीटर - फीड, गनत और कटौती 
की गहराई। विमभन्ि घटक - एंड मिल, बेिल धगयर, कैि, ििय और ििय व्हील] NSN/E9407 

21. कायष के क्षेत्र में पवशभन्ि अिुप्रयोगों के शलए इंजीनियरिगं िाइंग पढें औि लागू किें। 
सीएससी/एि9421 

22. व्यावहारिक संचालि कििे के शलए बुनियादी गणणतीय अवधािणा औि शसद्धांतों का प्रदशषि। 
अध्ययि के क्षेत्र में बुनियादी पवज्ञाि को समझें औि समझाएं। सीएससी/एि9422 
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सीखि ेके परिणाम मलू्यांकि के मािदंड 

पहला साल 

1. विमभन्ि प्रकार के बुनियादी 
कफटटगं ऑपरेशि को लाग ू
करते हुए विनिदेश के 
अिुसार काि करिे के मलए 
योजिा बिाएं और व्यिक््थत 
करें और सुिक्षा सावधानियों 
का पालि किते हुए आयामी 
सटीकता की जांच किें। [िूल 
कफटटगं ऑपरेशि - िाककिं ग, 

हैक सॉइंग, धचसेमलगं, 

फाइमलगं, डड्रमलगं, टेवपगं और 
ग्राइंडडगं आटद। शुद्िता: ± 

0.25 मििी] सीएससी / एि 
0304 

  

धचजनित कििे के शलए उपकिणों ,उपकिणों औि उपकिणों की 
योजिा बिाएं औि पहचािें औि इसे समय पि उपयोग के शलए 
उपलब्लध किाएं। 

दोर्ों के शलए कच्च ेमाल औि दृश्य नििीक्षण का चयि किें। 

वांनछत गणणतीय गणिा को लागू किते हुए औि मािक प्रफक्रया 
का पालि किते हुए पवनिदेश के अिुसाि धचजनित किें। 

मािक पवनिदेशों औि सहिशीलता के अिुसाि सभी आयामों को 
मापें। 

पवशभन्ि फफटटगं संचालि के शलए हाथ के औजािों की पहचाि 
किें औि उन्हें समय पि उपयोग के शलए उपलब्लध किाएं। 

gsiwaskcaH , chisseling, फाइशलगं ,ड्रिशलगं ,टैपपगं ,ग्राइंड्रडगं के 
शलए जॉब तैयाि किें । 

बुनियादी कफटटगं संचालि जैस े हैक्सॉइंग   , फाइशलगं ,ड्रिशलगं ,टैपपगं 

औि ग्राइंड्रडगं को किीब सटहष्णुता के साथ निष्पाटदत करें। 

मािक मािदंडों औि कंपिी के टदशानिदेशों के अिुसाि उपरोक्त 
संचालि के दौिाि सुिक्षा प्रफक्रया का पालि किें। 

मािक प्रफक्रया के अिुसाि आयामी सटीकता की जााँच किें। 

कचिे से बचें ,अप्रयुक्त सामग्री औि निपटाि के शलए घटकों का 
पता लगाएं ,इन्हें पयाषविण के अिुकूल तिीके स ेस्टोि किें औि 
निपटाि के शलए तैयाि किें। 

 

2. विमभन्ि संचालिों द्िारा 
घटकों का उत्पादि करें और 

पवशभन्ि घटकों के उत्पादि के शलए योजिा बिािा औि व्यवजस्थत 

कििा। 

6 . मलू्यांकि के मािदंड 
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उपयुक्त िाप उपकरणों का 
उपयोग करके सटीकता की 
जांच करें। [विमभन्ि संचालि 
- डड्रमलगं, रीमिगं, टैवपगं, डाईंग 
; उपयुक्त िापि उपकरण - 

िनिययर , ्कू्र गेज, 

िाइक्रोिीटर] NSN/E9400 

 

िाइंग के अिुसाि कच्च ेमाल ,औजािों औि उपकिणों का चयि किें। 

डाईंग आटद जैस ेपवशभन्ि कायों को निष्पाटदत/निष्पाटदत किें। 

वनिषयि   , स्कू्र गेज माइक्रोमीटि का उपयोग किके कायष/िौकिी की जााँच 

किें  औि यटद आवश्यक हो तो सुधािें। 

 

3. इंटरचेंज क्षिता के मसद्िांत 
का पालि करते हुए 
आिश्यक सटहष्णुता के 
अिुसार संयोजि के मलए 
घटकों के विमभन्ि कफट 
बिाएं और काययक्षिता की 
जांच करें। [डडफरेंट कफट - 

्लाइडडगं, एंगुलर, ्टेप कफट, 

'टी' कफट, ्क्िायर कफट और 
प्रोफाइल कफट; आिश्यक 
सटहष्णुता: ±0.2 मििी, कोणीय 
सटहष्णुता: 1 डडग्री।] 

सीएससी/एि0304 

 

फफटटगं जॉब के शलए योजिा बिाएं औि व्यवजस्थत किें। 

कच्च ेमाल ,औजािों औि उपकिणों का चयि किें। 

सटहष्णुता औि पवनिमेयता के अिुसाि फफटटगं के शलए काम के टुकड़ े

किें। 

िाइंग के अिुसाि सभी आयामों औि पवनिमेयता की जााँच किें  औि यटद 

आवश्यक हो तो सुधािें। 

 

4. अलग-अलग चक पर अलग-

अलग आकार की िौकररयां 
सेट करें और िािक संचालि 
अभ्यास का पालि करते हुए 

खिाद मशीि के संचालि को उसके घटकों के साथ पहचािें औि उससे 
परिधचत हों। 

पवशभन्ि कायष धािण कििे वाले उपकिणों की पहचाि किें  औि प्रत्येक 

उपकिण के कायाषत्मक अिुप्रयोग से परिधचत हों। 
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पारंपररक खराद िशीि 
संचालि का प्रदशयि करें। 
[विमभन्ि चक: 3 जबड़ ेऔर 4 

जबड़,े विमभन्ि आकार के 
कायय: गोल, चौकोर, षट्कोणीय 
] 

सीएससी/एि0880 

 

उपयुक्त वकष  होजल्डगं ड्रडवाइस को माउंट किें  औि टनििंग ऑपिेशि 

कििे के शलए इसके कायाषत्मक उपयोग की जांच किें। 

आकाि के अिुसाि चक पि जॉब सेट किें। 

खिाद को उधचत गनत औि फीड पि सेट किें। 

मािक संचालि अभ्यास का पालि किते हुए खिाद संचालि को 
प्रदशशषत कििे के शलए खिाद का संचालि किें। 

मािक मािदंडों औि कंपिी के टदशानिदेशों के अिुसाि उपरोक्त 

संचालि के दौिाि सुिक्षा प्रफक्रया का पालि किें। 

 

5. अलग-अलग टनििंग ऑपरेशि 
करके उपयुक्त सटीकता के 
मलए िौकररयों का उत्पादि 
करिे के मलए अलग-अलग 
कटटगं टूल तैयार करें। 
[विमभन्ि कटटगं टूल - िी 
टूल, साइड कटटगं, पाटटिंग, थे्रड 
कटटगं (एलएच और आरएच 
दोिों), उपयुक्त सटीकता: - ± 

0.06 मििी, अलग टनििंग 
ऑपरेशि - सादा, फेमसगं, 

डड्रमलगं, बोररगं (काउंटर और 
्टेप्ड), गू्रविगं, सिािांतर 
टनििंग, ्टेप टनििंग, पाटटिंग, 

चम्फररगं, यू-कट, रीमिगं, 

िूरमलगं।] 

सीएससी/एि0880 

 

खिाद मशीि पि प्रयुक्त उपकिण सामग्री को पवनिदेशि औि उिके 

अिुप्रयोग के अिुसाि पहचािें। 

काटिे के उपकिण की योजिा बिाएं औि पीसें। 

टूल शसग्िेचि के अिुसाि गेज औि बेवल प्रोरैक्टि के साथ टूल एंगल को 
मापें। 

जॉब माउंट किें  औि मशीि पैिामीटि सेट किें। 

टनििंग ऑपिेशि जैस े ,फेमसगं ,पैरेलल टनििंग ,्टेप टनििंग ,चम्फररगं ,

गू्रविगं ,यू-कट ,पाटटिंग ,डड्रमलगं ,बोररगं  ) काउंटर एंड ्टेप्ड(, रीमिगं ,

इंटरिल ररसेस और िूरमलगं करिा। 

उिकी कायाषत्मक आवश्यकता के शलए उपयुक्त गेज औि माप 

उपकिणों का उपयोग किके िौकिी की सटीकता   / शुद्धता की जांच 

किें। 

कचिे से बचें ,अप्रयुक्त सामग्री औि निपटाि के शलए घटकों का पता 
लगाएं ,इन्हें  पयाषविण के अिुकूल तिीके स ेस्टोि किें औि निपटाि के 

शलए तैयाि किें। 
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6. टेंपर/कोणीय घटकों का 
उत्पादि करिे के मलए 
िशीि और पैरािीटर के 
विमभन्ि घटकों को सेट करें 
और घटकों की उधचत 
असेंबली सुनिक्श्चत करें। 
[िशीि के विमभन्ि घटक: 

फॉिय टूल, कंपाउंड ्लाइड, टेल 
्टॉक ऑफसेट; विमभन्ि 
िशीि पैरािीटर- फीड, गनत, 

कट की गहराई।] 

सीएससी/एि0880 

 

टेपि/कोणीय घटकों के उत्पादि के शलए योजिा बिाएं औि 
उपयुक्त पवधध का चयि किें। 

मशीनिगं के शलए उपकिण औि मशीि घटक स्थापपत कििे के 
शलए कोणों का मूल्यांकि किें। 

संभापवत समाधाि प्रदशशषत किें औि टीम के भीति कायों स े
सहमत हों। 

मािक संचालि प्रफक्रया के अिुसाि टेपि/कोणीय घटकों का 
उत्पादि किें। 

उिकी कायाषत्मक आवश्यकता के शलए उपयुक्त गेज औि माप 
उपकिणों का उपयोग किके िौकिी की सटीकता  /शुद्धता की 
जांच किें। 

कायषक्षमता का पता लगािे के शलए घटकों को इकट्ठा किें। 

 

7. विधि/तकिीक लागू करि े
िाले िीटरक-िी थे्रडडे घटकों 
का उत्पादि करिे के मलए 
विमभन्ि िशीनिगं पैरािीटर 
सेट करें और घटकों के 
उधचत संयोजि के मलए 
परीक्षण करें। 
सीएससी/एि0880 

 

थे्रडडे घटकों के उत्पादि के शलए उपयुक्त पवधध की योजिा 
बिाएं औि उसका चयि किें। 

मािक थे्रड पैिामीटि के अिुपालि में थे्रड कटटगं टूल की योजिा 
बिाएं औि तैयाि किें। 

िाइंग के अिुसाि घटकों का उत्पादि किें। 

उपयुक्त गेज औि माप उपकिणों का उपयोग किके उिकी 
कायाषत्मक आवश्यकता औि पुरुर्  /मटहला भाग के अिुरूप 
िौकिी की सटीकता  /शदु्धता की जांच किें। 

थे्रडडे घटकों की उधचत असेंबली का पिीक्षण किें। 

 

8. अलग-अलग ्लॉटटगं 
ऑपरेशि करके िौकरी तैयार 
करिे के मलए अलग-अलग 
िशीनिगं पैरािीटर और 

पवशभन्ि कायष औि उपकिण धािण कििे वाले उपकिणों की पहचाि 

किें  औि प्रत्येक उपकिण के कायाषत्मक अिुप्रयोग स ेपरिधचत हों। 

आिश्यक संरेखण के साथ कायष औि उपकिण धािण कििे वाले 

उपकिणों को माउंट किें  औि स्लॉटटगं संचालि कििे के शलए इसके 
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कटटगं टूल सेट करें। 
[विमभन्ि िशीनिगं पैरािीटर 
- फीड, गनत और कटौती की 
गहराई। विमभन्ि ्लॉटटगं 
ऑपरेशि-अितल और उत्तल 
सतह, आंतररक कंुजी तरीके, 

प्रोफाइमलगं, +/- 0.04 मििी की 
सटीकता के साथ आंतररक 
्प्रोकेट बिािा] NSN/E9400 

 

कायाषत्मक उपयोग की जांच किें। 

मािक मािदंडों के अिुसाि बढते समय सुिक्षा प्रफक्रया का पालि किें। 

उपयुक्त उपकिण औि उपकिण का चयि किें  औि आवश्यक आयाम 

के अिुसाि घटकों का उत्पादि कििे के शलए मशीि को संचाशलत किें। 

िशीनिगं की ्थापिा के दौराि बुनियादी विधियों ,उपकरणों ,
सािधग्रयों और सूचिाओं को लागू करके सि्या का सिािाि करें। 

कचिे स ेबचें औि प्रफक्रया के अिुसाि कचिे का निपटाि किें। 

िाइंग के संबंध में सटीकता की जांच कििे के शलए सभी आयामों को 
मापें। 

 

9. अलग-अलग मिमलगं 
ऑपरेशि और इंडके्क्संग 
करके िौकरी तैयार करिे के 
मलए अलग-अलग िशीनिगं 
पैरािीटर और कटर सेट करें। 
[विमभन्ि िशीनिगं पैरािीटर 
- फीड, गनत और कटौती की 
गहराई। विमभन्ि मिमलगं 
ऑपरेशि - सादा, चहेरा, 
कोणीय, रूप, धगरोह, ्रैडल 
मिमलगं] NSN/E9407 

 

पवशभन्ि कायष औि उपकिण धािण कििे वाले उपकिणों की पहचाि 

किें  औि प्रत्येक उपकिण के कायाषत्मक अिुप्रयोग स ेपरिधचत हों। 

आिश्यक संरेखण के साथ काम औि उपकिण धािण किि े वाले 

उपकिणों को माउंट किें  औि मिमलगं संचालि कििे के शलए इसके 

कायाषत्मक उपयोग की जांच किें  । 

मािक मािदंडों के अिुसाि बढते समय सुिक्षा प्रफक्रया का पालि किें। 

िांनछत गखणतीय कौशल ,बुनियादी विधियों ,उपकरणों ,सािधग्रयों 
को लागू करके सि्या का सिािाि करें और सेटटगं के दौराि 
जािकारी एकत्र और व्यिक््थत करें। 

 

10. घटकों के उधचत संयोजि के 
मलए विधि / तकिीक और 
परीक्षण को लागू करिे िाले 
िगय और "िी" थे्रडडे घटकों का 

धागे के पवशभन्ि रूपों के साथ घटकों का उत्पादि कििे के शलए 
योजिा बिाएं औि उपयुक्त पवधध का चयि किें। 

मािक थे्रड पैिामीटि के अिुपालि में थे्रड कटटगं टूल की योजिा 
बिाएं औि तैयाि किें। 
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उत्पादि करिे के मलए 
विमभन्ि िशीनिगं पैरािीटर 
सेट करें। सीएससी/एि0880 

 

वांनछत गणणतीय कौशल लागू किें  ,मशीनिगं मापदंडों को पूिा 
कििे के शलए जािकारी एकत्र करें और व्यिक््थत करें । 

िाइंग के अिुसाि घटकों का उत्पादि किें। 

उपयुक्त गेज औि माप उपकिणों का उपयोग किके उिकी 
कायाषत्मक आवश्यकता औि पुरुर्  /मटहला भाग के अिुरूप 
िौकिी की सटीकता  /शुद्धता की जांच किें। 

 

11. पीस का उपयोग करके 
विमभन्ि कायों द्िारा उच्च 
सटीकता के घटकों का 
उत्पादि करें। [विमभन्ि 
संचालि - सतह पीसिे, 
बेलिाकार पीसिे +/- 0.01 

मििी की सटीकता के साथ] 

सीएससी/एि0809 

 

िाइंग के अिुसाि वकष पीस तैयाि कििे के शलए योजिा बिाएं 
औि उपयुक्त पवधध का चयि किें। 

िाइंग के अिुसाि वकष पीस तैयाि कििे के शलए उपयुक्त 
उपकिण ,उपकिण औि मशीि का चयि किें औि इन्हें समय 
पि उपयोग के शलए उपलब्लध किाएं। 

मािक संचालि अभ्यास के बाद काटिे के उपकिण को पीस लें। 

कायष को ग्राइंड्रडगं मशीि पि सेट किें औि मािक संचालि 
अभ्यास का पालि किते हुए पवनिदेशों/िाइंग (समािांति औि 
चिणबद्ध (के अिुसाि सतहों को पीसें। 

पुिस्सिण उपकिण द्वािा समािांति औि चिणबद्ध िौकिी के 
आयाम की जााँच किें। (सूक्ष्ममापी( 
मशीि के संचालि के दौिाि सुिक्षा सावधानियों का पालि किें । 

वांनछत प्रदशषि के शलए जााँच किें  
12. कायय के क्षेत्र िें विमभन्ि 

अिुप्रयोगों के मलए 
इंजीनियररगं ड्राइंग पढें और 
लागू करें। सीएससी/एि9421 

ड्राइंग पर जािकारी पढें और व्याख्या करें और व्यािहाररक कायय 
निष्पाटदत करिे िें आिेदि करें। 

सािग्री की आिश्यकता ,उपकरण और असेंबली/रखरखाि िािकों का 
पता लगाि ेके मलए विनिदेश पढें  और विश्लेषण करें। 

लापता/अनिटदयष्ट कंुजी जािकारी के साथ आरेखण का साििा करें  और 

कायय को पूरा करिे के मलए लापता आयाि/पैरािीटर को भरिे के मलए 

्ियं की गणिा करें। 
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13. व्यािहाररक संचालि करिे के 
मलए बुनियादी गखणतीय 
अििारणा और मसद्िांतों का 
प्रदशयि। अध्ययि के क्षते्र िें 
बुनियादी विज्ञाि को सिझें 
और सिझाएं। 

सीएससी/एि9422 

विमभन्ि गखणतीय सि्याओं को हल करें  
अध्ययि के क्षेत्र से संबंधित बुनियादी विज्ञाि की अििारणा की 
व्याख्या करें  

दसूिा साल 

14. अलग-अलग मसगंल और 
िल्टीपॉइंट कटटगं टूल को 
कफर से तेज करें। [विमभन्ि 
मसगंल पॉइंट टूल्स, ्लैब 
मिमलगं कटर, साइड एंड फेस 
मिमलगं कटर, एंड मिल कटर 
और शले एंड मिल कटर।] 

सीएससी/एि0809 

उपकिण को फफि स ेतेज कििे के शलए योजिा बिाएं औि उपयुक्त 

पवधध का चयि किें। 

संचालि की मािक पवधध के अिुसाि उपकिण को फफि स ेतेज कििे के 

शलए सुिक्षा   / सावधानियों का पालि किते हुए उपकिण औि उपयकु्त 

सहायक उपकिण   / संलग्िक सेट किें। 

मािक पवधध के अिुसाि ऑपिेशि किें। 

सटीकता की जााँच किें। 

 

15. विमभन्ि मिमलगं िशीि 
संचालि द्िारा िौकरी तैयार 
करिे के मलए विमभन्ि 
िशीनिगं पैरािीटर और कटर 
सेट करें। [विमभन्ि िशीनिगं 
पैरािीटर - फीड, गनत, कट की 
गहराई, विमभन्ि िशीनिगं 
ऑपरेशि - फेमसगं, डड्रमलगं, 

टैवपगं, रीमिगं, काउंटर बोररगं, 

काउंटर मसकंकंग, ्पॉट फेमसगं, 

संचालि के मािक के अिसुाि उपयुक्त कटि की योजिा बिाएं औि 

उसका चयि किें। 

कटि औि मशीनिगं मापदंडों की स्थापिा। 

पवशभन्ि शमशलगं ऑपिेशि/इंडजेक्संग किके घटकों का उत्पादि किें। 

उपकिणों/गेज स े सटीकता/सटीकता की जांच कििा औि यटद 

आवश्यक हो तो सुधािें। 
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और बोररगं ्लॉट कटटगं।] 

NSN/E9407 

 

 

16. अलग-अलग मिमलगं 
ऑपरेशि और इंडके्क्संग 
करके घटक तैयार करिे के 
मलए अलग-अलग िशीनिगं 
पैरािीटर और कटर सेट करें। 
[विमभन्ि िशीनिगं पैरािीटर 
- फीड, गनत और कटौती की 
गहराई। विमभन्ि घटक - रैक, 

्पर धगयर, बाहरी तख़्ता , 

्टील नियि, क्लच, पचेदार 
धगयर] NSN/E9407 

 

धगयि के पवनिदेश के अिुसाि कटि का चयि किें औि ड्राइंग के 
अिुसार ्पर धगयर ,हेमलकल ,रैक और वपनियि बिािे की 
योजिा बिाएं । 

उपिोक्त कायों को किते समय सुिक्षा नियमों का पालि किें। 

धगयर सेटटगं नििायररत करिे और इंडके्क्सगं हेड ,मिमलगं िशीि 
सेट करिे के शलए उत्पाटदत फकए जािे वाले पवशभन्ि घटकों के 
अिुसाि इंडजेक्संग पैिामीटि तैयाि किें औि लागू किें । 

इंडके्क्संग हेड सेट करिे के मलए काि के क्षेत्र िें िांनछत 
गखणतीय कौशल ,तथ्यों ,मसद्िांतों ,प्रकक्रयाओं और सािान्य 
अििारणा के ज्ञाि का उपयोग करके टीम के भीति संभापवत 
समाधाि प्रदशशषत किें। 

बुनियादी विधियों ,उपकरणों ,सािधग्रयों को चिुकर और लाग ू
करके संचालि के दौराि सि्याओं को हल करें और गुणित्ता 
आउटपुट के मलए जािकारी एकत्र और व्यिक््थत करें। 

मािक संचालि प्रफक्रया का पालि किते हुए िौकिी निधाषरित 
किें औि घटक तैयाि किें। 

मािक संचालि प्रफक्रया का पालि किते हुए घटक बिाएं। 

िाइंग के अिुसाि उपकिणों/गेज से मापें औि धगयि की 
कायषक्षमता की जांच किें। 

कचिे से बचें ,अप्रयुक्त सामग्री औि निपटाि के शलए घटकों का 
पता लगाएं ,इन्हें पयाषविण के अिुकूल तिीके स ेस्टोि किें औि 
निपटाि के शलए तैयाि किें। 
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17. सीएिसी टनििंग सेंटर )िौकरी 
और उपकरण दोिों( सेट करें 
और पाटय प्रोग्राि तैयार करके 
ड्राइंग के अिुसार घटकों का 
उत्पादि करें। 
सीएससी/EO880 

 

िाइंग के अिुसाि कायषक्रम की योजिा बिाएं औि तैयाि किें  ,
उपयुक्त सॉफ्टवेयि के साथ इसकी शुद्धता के शलए अिुकिण 
किें। 

टूशलगं लेआउट तैयाि किें औि आवश्यकतािुसाि टूल्स का चयि 
किें। 

टीम के भीति संभापवत समाधाि प्रदशशषत किें। 

मशीि पि चयनित उपकिण सेट किें। 

मशीि पि पाटष प्रोग्राम को टेस्ट/िाई िि किें। 

समािांति ,स्टेपि ,टेंपि ,ड्रिशलगं ,बोरिगं ,िेड्रडयस ,ग्रपूवगं औि थे्रड्रडगं 
ऑपिेशि आटद को शाशमल किते हुए मािक संचालि प्रफक्रया के 
अिुसाि कंपोिेंट को सेट किें औि कंपोिेंट को मशीि किें। 

उपयुक्त गेज औि माप उपकिणों का उपयोग किके कायष की 
सटीकता  /शुद्धता की जााँच किें। 

मशीनिगं के दौिाि सुिक्षा/सावधािी बितें। 

अपव्यय से बचें ,अप्रयुक्त सामग्री औि घटकों को निपटािे के 
शलए पता लगाएं ,इन्हें पयाषविण के अिुकूल तिीके से स्टोि किें 
औि निपटाि के शलए तैयाि किें। 

 

18. सीएिसी िीएिसी )िटटयकल 
िशीनिगं सेंटर ( सेट करें और 
पाटय प्रोग्राि तैयार करके 
ड्राइंग के अिुसार घटकों का 
उत्पादि करें। 
सीएससी/एि9401 

 

 

बिाएं और संज्ञािात्िक और व्यािहाररक कौशल की लागू सीिा 
के अिुसाि भाग कायषक्रम तैयाि किें  ,शसमुलेशि सॉफ्टवेयि के 
साथ इसकी शुद्धता के शलए अिुकिण किें। 

टीम के भीति संभापवत समाधाि प्रदशशषत किें। 

टूशलगं लेआउट तैयाि किें औि आवश्यकतािुसाि टूल्स का चयि 
किें। 

मशीि पि चयनित उपकिण सेट किें। 

मशीि पि पाटष प्रोग्राम को टेस्ट/िाई िि किें। 

फेस मिमलगं ,टूल रेडडयस िुआिजे के साथ कंटूर मिमलगं ,पॉकेट 
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मिमलगं ,डड्रमलगं ,पेक डड्रमलगं ,काउंटरमसकंकंग ,होल ऑपरेशंस के 
मलए कैन्ड साइककल का उपयोग करके टैवपगं ऑपरेशि सटहत 
मािक संचालि प्रफक्रया के अिुसाि जॉब सेट किें औि कंपोिेंट 
का उत्पादि किें । 

बुनियादी विधियों ,उपकरणों ,सािधग्रयों और सूचिाओं को चिुकर 
और लागू करके और गुणित्ता अििारणा का उपयोग करके 
संचालि के दौराि सि्याओं का सिािाि करें। 

उपयुक्त गेज औि माप उपकिणों का उपयोग किके कायष की 
सटीकता  /शुद्धता की जााँच किें। 

मशीनिगं के दौिाि सुिक्षा/सावधािी बितें। 

 

19. योजिा बिाएं और सरल 
िरम्ित करें, विमभन्ि िशीिों 
की ओिरहामलगं करें और 
काययक्षिता की जांच करें। 
[विमभन्ि िशीिें - डड्रमलगं 
िशीि, मिमलगं िशीि और 
खराद] NSN/E9403 

 

िरम्ित ,ओिरहामलगं के शलए उपकिणों औि सामधग्रयों का पता 
लगािा औि उिका चयि कििा औि इसे समय पि उपयोग के 
शलए उपलब्लध किािा। 

मािक सुिक्षा मािदंडों के अिुपालि में कायष की योजिा बिाएं। 

संभापवत समाधाि प्रदशशषत किें औि टीम के भीति कायों स े
सहमत हों। 

मिम्मत के शलए पवशशष्ट भागों का चयि किें औि उपयुक्त 
सामग्री औि अिुमानित समय का पता लगाएं। 

ब्ललू पप्रटं की मदद से मशीि के पुजों की मिम्मत ,ओविहाल औि 
असेंबल कििा। 

भाग की कायषक्षमता की जााँच किें औि अिुधचत कायष के मामले 
में भाग  /मशीि के दोर्ों का पता लगाएं। 

असेंबली के दोर्ों को सुधािें। 

 

20. अलग-अलग मिमलगं 
ऑपरेशि और इंडके्क्संग 
करके घटक तैयार करिे के 

कायष की पवशशष्टता के अिुसाि कटि का चयि किें औि ड्राइंग 
के अिसुार एडं मिल ,बिेल धगयर ,कैि ,ििय और ििय व्हील बिाि े
की योजिा बिाएं । 
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मलए अलग-अलग िशीनिगं 
पैरािीटर और कटर सेट करें। 
[विमभन्ि िशीनिगं पैरािीटर 
- फीड, गनत और कटौती की 
गहराई। विमभन्ि घटक - एंड 
मिल, बेिल धगयर, कैि, ििय 
और ििय व्हील] NSN/E9407 

 

उपिोक्त कायों को किते समय सुिक्षा नियमों का पालि किें। 

टीम के भीति संभापवत समाधाि प्रदशशषत किें। 

बुनियादी विधियों ,उपकरणों ,सािधग्रयों और सूचिाओं को चिुकर 
और लागू करके और गुणित्ता अििारणा का उपयोग करके 
संचालि के दौराि सि्याओं का सिािाि करें। 

धगयर सेटटगं और सेट इंडके्क्संग हेड ,मिमलगं िशीि को नििायररत 
करिे के मलए गखणतीय कौशल ,तथ्यों ,मसद्िांतों ,प्रकक्रयाओं और 
सािान्य अििारणाओं के ज्ञाि को कायय के क्षेत्र िें लागू करें। 

मािक संचालि प्रफक्रया का पालि किते हुए िौकिी निधाषरित 
किें औि घटक तैयाि किें। 

मािक संचालि प्रफक्रया का पालि किते हुए घटक बिाएं। 

िाइंग के अिुसाि उपकिणों/गेज से मापें औि घटक की 
कायषक्षमता की जांच किें। 

 

21. कायय के क्षेत्र िें विमभन्ि 
अिुप्रयोगों के मलए 
इंजीनियररगं ड्राइंग पढें 
और लागू करें। 
सीएससी/एि9421 

ड्राइंग पर जािकारी पढें और व्याख्या करें और व्यािहाररक कायय 
निष्पाटदत करिे िें आिेदि करें। 

सािग्री की आिश्यकता ,उपकरण और असेंबली/रखरखाि िािकों का 
पता लगाि ेके मलए विनिदेश पढें  और विश्लेषण करें। 

लापता/अनिटदयष्ट कंुजी जािकारी के साथ आरेखण का साििा करें  और 

कायय को पूरा करिे के मलए लापता आयाि/पैरािीटर को भरिे के मलए 

्ियं की गणिा करें। 

 

22. व्यािहाररक संचालि करिे 
के मलए बुनियादी 
गखणतीय अििारणा और 
मसद्िांतों का प्रदशयि। 
अध्ययि के क्षेत्र िें 
बुनियादी विज्ञाि को 

विमभन्ि गखणतीय सि्याओं को हल करें  
अध्ययि के क्षेत्र से संबंधित बुनियादी विज्ञाि की अििारणा की 
व्याख्या करें  
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सिझें और सिझाएं। 
सीएससी/एि9422 
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मशीनिस्ट 7. पाठ्यक्रम 

मशीनिस्ट व्यवसाय के शलए पाठ्यक्रम 

पहला साल 

अवधध संदभष सीखिे का परिणाम 

व्यावसानयक कौशल 

(व्यवसाय व्यावहारिक( 

सांकेनतक घंटों के साथ 

पेशवेि ज्ञाि 

(व्यवसाय शसद्धांत( 

व्यािसानयक 

कौशल  800 

घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि  00 घंटे। 

 

विमभन्ि प्रकार के 

बुनियादी कफटटगं 

ऑपरेशि को लागू करत े

हुए विनिदेश के अिुसार 

काि करिे के मलए 

योजिा बिाएं और 

व्यिक््थत करें  और 

सुिक्षा सावधानियों का 
पालि कित े हुए आयामी 
सटीकता की जांच किें। 

]िूल कफटटगं ऑपरेशि  - 

िाककिं ग ,हैक सॉइंग ,

धचसेमलगं   , फाइमलगं ,

डड्रमलगं ,टेवपगं और 

ग्राइंडडगं आटद। शुद्िता :
± 0. 00 मििी [सीएससी   /

एि  0304  

 

 

 

 

 

1. व्यिसाय प्रमशक्षण का िहत्ि, 

व्यिसाय िें प्रयुक्त उपकरणों 
और िशीिरी की सूची। )0 0 

घंटे।( 

2. प्रमशक्षुओं को व्यक्क्तगत सुरक्षा 
उपकरण )पीपीई( का उपयोग 
करिे के मलए मशक्षक्षत करके 
सुरक्षा दृक्ष्टकोण का विकास। 
)05 घंटे।( 

3. प्राथमिक धचककत्सा पद्िनत और 
बुनियादी प्रमशक्षण । ) 03 घंटे।( 

4. कपास के कचरे, िातु के धचप्स 
/ गड़गड़ाहट आटद जैसे अपमशष्ट 
पदाथों का सुरक्षक्षत निपटाि )02 

घंटे।( 

5. खतरे की पहचाि और बचाि। ) 

00 घंटे।( 

6. खतरे, चतेाििी, साििािी और 
व्यक्क्तगत सुरक्षा संदेश के मलए 
सुरक्षा संकेतों की पहचाि । ) 

00 घंटे।( 

ििागंतुकों को ्टोर की प्रकक्रयाओं 
सटहत औद्योधगक प्रमशक्षण 
सं्थाि प्रणाली के कािकाज से 
पररधचत होिे के मलए सभी 
आिश्यक िागयदशयि प्रदाि ककया 
जािा है। 

सॉफ्ट क््कल्स, इसका िहत्ि और 
प्रमशक्षण पूरा होिे के बाद िौकरी 
का क्षेत्र। 

उद्योग/दकुाि के फशय िें देखी गई 
सुरक्षा और सािान्य साििानियों 
का िहत्ि। 

प्राथमिक धचककत्सा का पररचय। 
विद्युत िुख्य और विद्युत सुरक्षा 
का संचालि । पीपीई का पररचय। 

आपात क््थनत के मलए प्रनतकक्रया जैस े

त्रबजली की विफलता ,आग और 

मस्टि की विफलता। 

हाउसकीवपगं और अच्छी शॉप फ्लोर 

प्रथाओ ंका िहत्ि।  0 S अििारणा का 
पररचय और इसका अिुप्रयोग। 



 
 

29 

मशीनिस्ट 

 

 

 

7. विद्युत दघुयटिाओं के मलए 
नििारक उपाय और ऐसी 
दघुयटिाओं िें उठाए जािे िाले 
कदि । ) 03 घंटे।( 

8. अक्ग्िशािक यंत्रों का उपयोग । 
) 04 घंटे।( 

9. कफटटगं जॉब िें काि करते 
सिय बरती जाि े िाली 
साििानियों का अभ्यास करें 
और सिझें। )02 घंटे।( 

10. व्यिसाय िें प्रयकु्त औजारों 
और उपकरणों का सुरक्षक्षत 
उपयोग। )00 घंटे( 

व्यािसानयक सुरक्षा और ्िा्थ्य : 

्िा्थ्य, सुरक्षा और पयायिरण 
टदशानिदेश, कािूि और नियि जो 
लागू हों। 

तप्त किय, सीमित ्थाि कायय और 
सािग्री प्रबंिि उपकरण पर 
बुनियादी सिझ। )04 घंटे।( 

11. िौकरी/कायय की योजिा बिािे 
के मलए ड्राइंग का अध्ययि 
करें। िाककिं ग, फाइमलगं और 
सॉइंग के मलए िांनछत विनिदेशों 
के अिुसार उपकरणों और 
उपकरणों की पहचाि। )03 घंटे।( 

12. बेंच िाइस का पररचय। )00 घंटे( 

13. फाइमलगं- फ्लैट और ्क्िायर 
)रफ कफनिश(। )00 घंटे।( 

14. और ्टील नियि के साथ 
अकंि । ) 03 घंटे।( 

15. फाइमलगं प्रैक्क्टस, सरफेस 
फाइमलगं, विषि लेग कैलीपसय 
और ्टील रूल के साथ सीिी 

रैखखक िाप- इसकी इकाइयााँ, ्टील 
रूल डडिाइडर, कैमलपसय - प्रकार और 
उपयोग, पंच - प्रकार और उपयोग। 
विमभन्ि प्रकार के हथौड़ों का 
उपयोग। तामलका को धचक्नित 
करिे का वििरण, उपयोग और 
देखभाल। 

)03 घंटे।( 
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और सिािांतर रेखाओं को 
धचक्नित करिा। )06 घंटे।( 

16. लाइिों को धचक्नित करिा, 
िाइस जॉ िें उपयुक्त रूप से 
पकड़िा, टदए गए आयािों को 
हैक करिा। ) 00 घंटे।( 

17. विमभन्ि िगों की विमभन्ि 
प्रकार की िातुओं को देखिा। 
)06 घंटे।( 

18. डडिाइडर, ऑड लेग कैमलपसय, 
्क्राइबर और ्टील रूल 
)सकय ल, आकष , सिािांतर लाइि( 

के साथ िाककिं ग प्रैक्क्टस। )06 

घंटे।( 

बेंच िाइस नििायण, प्रकार, उपयोग, 

देखभाल और रखरखाि, िाइस 
क्लैंप, हैकसॉ फे्रि और ब्लेड, 

विनिदेश, वििरण, प्रकार और उिके 
उपयोग, हैकसॉ का उपयोग करिे 
की विधि। 

फाइलें- तत्ि, प्रकार, विनिदेश और 
उिके उपयोग। दाखखल करिे के 
तरीके। फाइलों की देखभाल और 
रखरखाि। 

िापिे के िािक )अगें्रजी, िीटरक 
इकाइयााँ( )04 घंटे।( 

19. ग्राइंडडगं, सेंटर पचं, डॉट पचं, छेिी 
और ्क्राइबर। ) 07 घंटे।( 

20. राई-्क्िायर का उपयोग करके 
िाककिं ग, फाइमलगं, फाइमलगं 
्क्िायर और चके। )10 घंटे।( 

कुरसी पीसिे की िशीि: उपयोग, 

देखभाल और सुरक्षा पहलू। 

िाककिं ग और लेआउट टूल्स, 

क््क्रत्रबगं ब्लॉक, देखभाल और 
रखरखाि। 

िगायकार, सािारण गहराई िापि ेका 
प्रयास करें, 
ठंडी छेिी की देखभाल और 
रखरखाि- सािग्री, प्रकार, काटिे के 
कोण। 

संयोजि सेट- इसके घटक, उपयोग 
और देखभाल। )00 घंटे( 

21. पता लगािे के मलए ड्राइंग के िाककिं ग िीडडया, प्रमशया िीला, लाल 
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अिुसार अकंि, छेद की क््थनत, 

अकंि उपकरणों के साथ चाक 
िाली सतहों पर रेखाएं मलखिा। 
)04 घंटे।( 

22. 'िी' ब्लॉक और िाककिं ग ब्लॉक 
की िदद से गोल बार का कें द्र 
ढंूढिा। )04 घंटे।( 

23. िशरूि हेड और गोल बार और 
झुकिे िाली िातु की प्लेट को 
हथौड़ ेसे तैयार करें। )05 घंटे।( 

24. ् केल, सरफेस गेज और एंगल 
प्लेट का उपयोग करके अकंि। 
)00 घंटे।( 

सीसा, चाक और उिका विशषे 
अिुप्रयोग, वििरण। 

सतह प्लेट और सहायक अकंि 
उपकरण, 'िी' ब्लॉक, कोण प्लेट, 

सिािांतर ब्लॉक, वििरण, प्रकार, 

उपयोग, सटीकता, देखभाल और 
रखरखाि। 

)04 घंटे।( 

व्यािसानयक 

कौशल  39 घंटे; 

 

पेशिेर ज्ञाि 

01 घंटे 

 

विमभन्ि संचालिों 
द्िारा घटकों का 
उत्पादि करें और 
उपयुक्त िाप उपकरणों 
का उपयोग करके 
सटीकता को नियंत्रत्रत 
करें। [ विमभन्ि 
ऑपरेशि - डड्रमलगं, 

रीमिगं, टैवपगं, डाईंग ; 

उपयुक्त िापि उपकरण 
- िनिययर , ्कू्र गेज, 

िाइक्रोिीटर] 

NSN/E9400 

 

25. एक धचजनित िेखा के साथ 
फ्लैट की सतहों को छीलिा। 
)07 घंटे।( 

26. एक गोल जॉब से 22 शममी 
लंबाई तक काटकि एक वगष 
बिाएं । (3 घंटे( 

27. स्लॉट सीधे औि कोणीय नछल। 
(2 घंटे( 

28. छेद के िाध्यि से धचक्नित करें 
और डड्रल करें। )03 घंटे।( 

29. एिएस फ्लैट पर डड्रल और टैप 
करें। )02 घंटे।( 

30. डाई का उपयोग करके एिएस 
रॉड पर बाहरी िागे को काटिा 

डड्रल, टैप , डाई -टाइप और 
एक्प्लकेशि। िल डड्रल आकार का 
नििायरण। पेंच िागे से संबंधित 
बुनियादी शब्दािली। 

रीिर- सािग्री, प्रकार )हाथ और 
िशीि रीिर(, पुजे और उिके 
उपयोग , रीमिगं के मलए छेद के 
आकार का नििायरण, रीमिगं 
प्रकक्रया। 

िनिययर हाइट गेज :कं्रक्शि ,

गे्रजुएशि ,िनिययर सेटटगं एंड रीडडगं। 

िनिययर हाइट गेज की देखभाल और 

रखरखाि । 

(04 घंटे।) 
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। ) 03 घंटे।( 

31. पंच लेटर और संख्या )लेटर पंच 
और संख्या पंच(। )03 घंटे।( 

32. काउंटर मसकंकंग, काउंटर बोररगं 
और रीमिगं सटीकता के साथ 
+/- 0.04 मििी । ) 00 घंटे।( 

33. 0.04 मििी की सटीकता के साथ 
अिंा छेद डड्रल करें । ) 00 घंटे।( 

34. िािक आकार )अंिा छेद( के 
िल के साथ आंतररक िागे 
तैयार करें । ) 03 घंटे।( 

35. ् टड और बोल्ट तैयार करें । ) 

06 घंटे।( 

डड्रमलगं िशीि-प्रकार और उिका 
अिुप्रयोग, वपलर और रेडडयल 
डड्रमलगं िशीि का नििायण। 
काउंटरसंक, काउंटर बोर और ्पॉट 
फेमसगं-टूल्स और िािकरण। 

कटटगं ्पीड, फीड, कट की गहराई 
और डड्रमलगं सिय की गणिा। 

(04 घंटे।) 
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व्यािसानयक 

कौशल  90 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि  80 घंटे। 

 

विनििेयता के मसद्िांत 
का पालि करते हुए 
आिश्यक सटहष्णुता के 
अिुसार संयोजि के 
मलए घटकों के विमभन्ि 
कफट बिाएं और 
काययक्षिता की जांच 
करें। [अलग कफट - 

्लाइडडगं, 'टी' कफट और 
्क्िायर कफट; आिश्यक 
सटहष्णुता: ±0.2 मििी, 
कोणीय सटहष्णुता: 1 

डडग्री।] 

सीएससी/एि0304 

 

36. +/- 0.2 मििी और 8 डडग्री 
सटीकता के साथ पुरुष और 
िटहला 'टी' कफटटगं करें। )25 

घंटे।( 

37. पुरुष िटहला िगय को सटीकता 
के साथ कफट बिाएं +/- 0.1 

मििी। )25 घंटे।( 

38. +/- 0.06 मििी सटीकता के साथ 
पुरुष और िटहला हेक्सागोि 
कफटटगं बिाएं। )40 घंटे।( 

 

विनििेयता : इंजीनियररगं िें 
आिश्यकता ।, क्षेत्र, सीिा- पररभाषा, 
प्रकार, सीिा की शब्दािली और 
कफट-िूल आकार, िा्तविक आकार, 

विचलि, उच्च और निम्ि सीिा, 
शून्य-रेखा, सटहष्णुता क्षेत्र, भते्त। 
कफट और सीिा के विमभन्ि िािक 
मस्टि। )त्रिटटश िािक प्रणाली 
और बीआईएस प्रणाली( 
(00 घंटे) 

 

िनिययर कैमलपर - इसके भाग, 

मसद्िांत, पठि, उपयोग और 
देखभाल। 

िाइक्रोिीटर के बाहर- इसके भाग, 

मसद्िांत, रीडडगं, उपयोग, िनिययर 
िाइक्रोिीटर का रीडडगं(, देखभाल 
और रखरखाि। 

डायल टे्ट इंडडकेटर-इसके पुजे ,

प्रकार ,नििायण और उपयोग।  ( 00 

घंटे।) 

व्यािसानयक 

कौशल 00 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि  00 घंटे। 

 

अलग-अलग चक पर 

अलग-अलग आकार की 
िौकररयां सेट करें  और 

िािक संचालि अभ्यास 

का पालि करते हुए 

पारंपररक खराद िशीि 

संचालि का प्रदशयि करें। 

39. खिाद के पवशभन्ि भागों की 
पहचाि औि कायष। खिाद के 
संचालि पि अभ्यास 
(सूखा/निजष्क्रय िि(। )07 घंटे।( 

40. पवशभन्ि गनत औि फीड पि 
खिाद सेट कििा । ) 04 घंटे।( 

41. - जॉ और 4 - जॉ चक को 

खिाद को उसके मुख्य घटकों ,लीवि 

की जस्थनत औि पवशभन्ि स्िेहि 

बबदंओु ंके साथ-साथ जाििा। 

मशीि औि मशीि टूल की परिभार्ा 
औि उसका वगीकिण। खिाद का 
इनतहास औि क्रशमक पवकास। 

खराद का पररचय - इसके प्रकार। कें द्र 
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]विमभन्ि चक :3 जबड़ े

और  4 जबड़ े,विमभन्ि 

आकार के कायय :गोल ,

चौकोर ,षट्कोणीय [

सीएससी/एि0880 

 

डडसिेंटल करिा, असेंबल करिा 
और ट्रू करिा । )09 घंटे।( 

खराद नििायण ,भागों का वि्तार कायय ,
विनिदेश। 

खराद पर काि करत े सिय सुरक्षा 
त्रबदंओु ंका पालि ककया जािा चाटहए। 

(00 घंटे।) 

व्यािसानयक 

कौशल  880 

घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि  8 0 घंटे। 

 

अलग-अलग टनििंग 

ऑपरेशि करके उपयुक्त 

सटीकता के मलए 

िौकररयों का उत्पादि 

करिे के मलए अलग-

अलग कटटगं टूल तैयार 

करें।  ] विमभन्ि कटटगं टूल 

- िी टूल ,साइड कटटगं ,

पाटटिंग ,थे्रड कटटगं 

)एलएच और आरएच 

दोिों(, उपयुक्त सटीकता :
± 0. 00 मििी ,अलग 

टनििंग ऑपरेशि  - सादा ,
साििा करिा ,डड्रमलगं ,

बोररगं  ) काउंटर और 

्टेप्ड(, गू्रविगं ,सिािांतर 

टनििंग ,्टेप टनििंग ,

पाटटिंग ,चम्फररगं ,यू-कट ,

रीमिगं ,िूरमलगं। [

NSN/E0880 

 

 

42. आिएच औि एलएच टूल्स की 
ग्राइंड्रडगं, वी-टूल, पाटटिंग टूल, 

िाउंड िोज टूल। )15 घंटे।( 

43. कोण गेज/बेवल प्रोरैक्टि के 
साथ कोणों की जांच। )00 घंटे। 
( 

44. मेटरक 62-ड्रडग्री थे्रड्स के थे्रड्रडगं 
के शलए "वी" टूल्स की ग्राइंड्रडगं 
। )01 घंटे।( 

खिाद काटिे के उपकिण-पवशभन्ि 

प्रकाि ,सामग्री ,आकाि औि पवशभन्ि 

कोण  ( निकासी ,िेक आटद (औि उिके 

प्रभाव ,खिाद उपकिण की पवशशष्टता ,
उपकिणों की पीसिे की प्रफक्रया। 

धचप्स के प्रकाि ,धचप ब्रेकि। 

टूल लाइफ ,टूल लाइफ को प्रभापवत 

कििे वाले कािक। 

(04 घंटे।) 

45. लंबाई को सही कििे के शलए 
फेशसगं ऑपिेशि किें। )00 घंटे।( 

46. आवश्यक आकाि के शलए कें द्र 
ड्रिशलगं औि ड्रिशलगं ऑपिेशि। 
)00 घंटे।( 

47. समािांति टनििंग औि स्टेप 
टनििंग ऑपिेशि किें। )12 घंटे।( 

लेथ का ड्राइविगं िैकेनिज्ि ,्पीड 

और फीड िैकेनिज्ि। 

(03 घंटे) 

 

 

48. ब्ललाइंड होल में ड्रिशलगं, बोरिगं 
औि अडंिकट ऑपिेशि, पाटटिंग, 

ग्रूपवगं, चम्फरिगं प्रैजक्टस, ड्रिशलगं 
औि बोरिगं कििा। )55 घटें।( 

49. ± 0.5 शममी की सटीकता के 

ऑथोगोिल और ओक्ब्लक कटटगं की 
अििारणा। 

खराद पर चक और विमभन्ि प्रकार के 

जॉब होक्ल्डगं डडिाइस और प्रत्येक 

प्रकार के फायदे। चक को िाउंट करिा 
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साथ स्टील नियम औि बाहिी 
कैशलपि के साथ मापि। )00 

घंटे।( 

और उतारिा। 

िनिययर बेिल प्रोरैक्टर  - पुजे ,पढिा 
और उपयोग।  ( 00 घंटे) 

50. )8 घंटे( की सटीकता के साथ 
खिाद में अलग-अलग िूिशलगं 
ऑपिेशि किें । 

लेथ ऑपरेशि-फेमसगं ,टनििंग ,पाटटिंग-

ऑफ ,ग्रूविगं ,चम्फररगं ,बोररगं आटद। 

िूरमलगं-प्रकार ,गे्रड और इसकी 
आिश्यकता।  ( 03 घंटे) 

व्यािसानयक 

कौशल  40 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि  00 घंटे। 

टेंपर/कोणीय घटकों का 
उत्पादि करिे के मलए 

िशीि और पैरािीटर के 

विमभन्ि घटकों को सेट 

करें  और घटकों की उधचत 

असेंबली सुनिक्श्चत करें। 

]िशीि के विमभन्ि घटक :

फॉिय टूल ,कंपाउंड 

्लाइड ,टेल ्टॉक 

ऑफसेट ;विमभन्ि िशीि 

पैरािीटर - फीड ,गनत ,कट 

की गहराई। [ 

सीएससी/एि0880 

 

51. 1 ड्रडग्री की सटीकता के साथ 
फॉमष टूल द्वािा टेंपि टनििंग 
बिाएं। )00 घंटे।( 

52. ± 30 मििट )15 घटें( की सटीकता 
के साथ कंपाउंड स्लाइड 
जस्ववशलगं द्वािा टेंपि टनििंग 
बिाएं । 

टेपि  - टेंपसष को व्यक्त कििे के 

पवशभन्ि तिीके ,पवशभन्ि मािक टेपि। 

टेपि टनििंग की पवधध ,टेंपि के 

महत्वपूणष आयाम। कंपाउंड स्लाइड 

को घुमाकि टेपि टनििंग ,इसकी 
गणिा। 

(03 घंटे।) 

53. 30 मििट की सटीकता के साथ 
टेल्टॉक को ऑफ-सेट करके 
टेपर बिाएं। )20 घंटे।( 

54. िनिययर द्िारा टेपर की जााँच 
करिा बेिल प्रोरैक्टर और साइि 
बार और क््लप गेज। )00 घंटे।( 

टेल ्टॉक को ऑफ-सेट करके टेंपर 

टनििंग की गणिा। 

साइि बार  - वििरण और उपयोग। 

क््लप गेज  - वििरण और उपयोग। 

(0 3 घंटे।) 

व्यािसानयक 

कौशल  40 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि  07 घंटे। 

 

विधि/तकिीक लागू करिे 
िाले िीटरक-िी थे्रडडे 

घटकों का उत्पादि करिे 
के मलए विमभन्ि 

िशीनिगं पैरािीटर सेट 

करें  और घटकों के उधचत 

55. िी िागा )बाहरी( को खराद िें 
काटिा और ्कू्र वपच गेज से 
जांचिा। )18 घंटे।( 

56. िी िागे )आंतररक( को एक 
खराद िें काटिा और ्कू्र वपथ 
गेज से जांचिा। )19 घंटे।( 

विमभन्ि िागे के रूप ,उिके संबंधित 

आयाि और एक खराद िें पेंच काटिे 
की गणिा  ( अगें्रजी खराद पर िीटरक 

िागा और िीटरक खराद पर अगें्रजी 
िागा)। तीि तार विधियों द्िारा िागों 
का िापि। ्कू्र वपच गेज का उपयोग। 
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संयोजि के मलए परीक्षण 

करें। सीएससी/एि0880 

 

57. िर और िादा थे्रडडे घटकों की 
कफटटगं। )03 घंटे।( 

(07 घंटे।) 

व्यािसानयक 

कौशल  78 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि  80 घंटे। 

 

अलग-अलग ्लॉटटगं 

ऑपरेशि करके िौकरी 
तैयार करि ेके मलए 

अलग-अलग िशीनिगं 

पैरािीटर और कटटगं टूल 

सेट करें।  ] विमभन्ि 

िशीनिगं पैरािीटर  - फीड ,

गनत और कटौती की 
गहराई। विमभन्ि 

्लॉटटगं ऑपरेशि-

अितल और उत्तल सतह ,

आंतररक कंुजी तरीके ,

प्रोफाइमलगं ,+/- 0. 00 

मििी की सटीकता के 

साथ आंतररक ्प्रोकेट 

बिािा  [NSN /E9400 

 

 

 

58. ् लॉटटगं िशीि के पुजों की 
पहचाि और उिका नििायण, 

रोटरी टेबल का उपयोग। )10 

घंटे।( 

59. सटीकता के साथ चरखी पर 
िुख्य िागय को ्लॉट करिे का 
अभ्यास +/- 0.04 मििी )15 घंटे।( 

्लॉटर  - िगीकरण ,मसद्िांत ,

नििायण ,सुरक्षा साििािी। 

रोटरी टेबल गे्रजुएशि द्िारा ्लॉटर 

पर पररचय और उिकी अिुक्रिण 

प्रकक्रया । 

ड्राइविगं तंत्र ,त्िररत िापसी गनत और 

गनत अिुपात। 

्लॉटर पर काि करते सिय सुरक्षा 
त्रबदंओु ंका पालि ककया जािा चाटहए । 

(00 घंटे।) 

60. सटीकता के साथ डबल एंडडे 
्पैिर को ्लॉट करिा +/- 0.1 

मििी। )25 घंटे।( 

जॉब होक्ल्डगं डडिाइस-िाइस ,

क्लैम्प्स ,िी-ब्लॉक ,पैरेलल ब्लॉक 

आटद। 

्लॉटटगं टूल - प्रकार ,टूल एगंल। 

(04 घंटे) 

61. +/- 0.04 मििी सटीकता के साथ 
्लॉटटगं िशीि पर आंतररक 
तख़्ता काटिा। )21 घंटे।( 

तख़्ता  - प्रकार और उपयोग। 

शीतलक औि स्िेहक  -  

पररचय ,प्रकार ,गुण ,अिपु्रयोग और 

लागू करिे के तरीके।  ( 00 घटें) 

व्यािसानयक 

कौशल  831 

घंटे; 

अलग-अलग मिमलगं 

ऑपरेशि और इंडके्क्संग 

करके िौकरी तैयार करिे 

62. मिमलगं िशीि की पहचाि )00 

घंटे।( 

63. मिमलगं िशीि के कायय मसद्िांत 

शमशलगं मशीि :परिचय ,प्रकाि ,भाग ,

निमाषण औि पवनिदेश। 

मिमलगं िशीि का ड्राइविगं और फीड 
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व्यािसानयक 

ज्ञाि  00 घंटे। 

 

के मलए अलग-अलग 

िशीनिगं पैरािीटर और 

कटर सेट करें।  ] विमभन्ि 

िशीनिगं पैरािीटर  - फीड ,

गनत और कटौती की 
गहराई। विमभन्ि मिमलगं 

ऑपरेशि  - सादा ,चहेरा ,
कोणीय ,रूप ,धगरोह ,

्रैडल मिमलगं [

NSN/E9407 

 

 

का प्रदशयि करें। )04 घंटे।( 

64. मिमलगं िशीि की िेज पर 
िाइस और जॉब सेट करें। )04 

घंटे।( 

65. मिमलगं िशीि के क््पंडल पर 
आबयर सेट करें । )06 घंटे।( 

66. कटर को आबयर पर सेट करें। )04 

घंटे।( 

67. मिमलगं िशीि पर काि करते 
सिय सुरक्षा त्रबदंओुं का पालि 
करिा चाटहए। )00 घंटे।( 

िैकेनिज्ि।  ( 04 घंटे) 

 

68. अप मिमलगं और डाउि मिमलगं 
प्रकक्रया का प्रदशयि करें। )05 

घंटे।( 

69. एक ठोस ब्लॉक के छह चहेरों 
को मिलािे का क्रि। )01 घंटे।( 

70. राई-्क्िायर और िनिययर हाइट 
गेज की िदद से सटीकता की 
जांच करें। )02 घंटे।( 

71. डपे्थ िाइक्रोिीटर से साइड और 
फेस कटर चकेकंग का उपयोग 
करके ्टेप मिमलगं करें। )05 

घंटे।( 

72. साइड और फेस कटर का उपयोग 
करके ्लॉट मिमलगं करें। )05 

घंटे।( 

विमभन्ि प्रकार के मिमलगं कटर और 

उिका उपयोग। कटर िािकरण। 

(03 घंटे) 

 

73. +/- 0.02 मििी की सटीकता के विमभन्ि मिमलगं संचालि  - सादा ,
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साथ क्षैनतज मिमलगं िशीि का 
उपयोग करके "िी" ब्लॉक बिाएं। 
)20 घंटे।( 

चहेरा ,कोणीय ,रूप ,्लॉट ,धगरोह और 

्रैडल मिमलगं इत्याटद। ऊपर और 

िीच ेमिमलगं।  ( 03 घंटे) 

74. अितल सतहों को सटीकता के 
साथ +/- 0.02 मििी बिाएं। )03 

घंटे।( 

75. उत्तल सतहों को सटीकता के 
साथ +/- 0.02 मििी बिाएं। )03 

घंटे।( 

76. +/- 0.02 मििी की सटीकता के 
साथ ्रैडल मिमलगं ऑपरेशि। 
)07 घंटे।( 

77. +/- 0.02 मििी की सटीकता के 
साथ गैंग मिमलगं ऑपरेशि । 
)07 घंटे।( 

विमभन्ि प्रकार के मिमलगं अटैचिेंट 

और उिके उपयोग।  ( 03 घटें) 

 

78. मिमलगं िशीि पर +/- 0.02 मििी 
की सटीकता के साथ डोिेटेल 
कफटटगं )पुरुष और िटहला( 
बिाएं। )12 घंटे।( 

क्जग्स और कफक््चर- 

पररचय ,मसद्िांत ,प्रकार ,उपयोग ,

फायदे और िुकसाि।  ( 03 घंटे) 

79. +/- 0.02 मििी की सटीकता के 
साथ टी-्लॉट कफटटगं )पुरुष और 
िटहला( बिाएं । )81 घंटे।( 

िातुओ ं के गुण ,िातुओ ं के भौनतक ,

यांत्रत्रक गुणों का सािान्य विचार ,रंग   ,

िजि ,कठोरता कठोरता ,लचीलापि ,

लचीलापि ,िशीिेत्रबमलटी पर उिका 
प्रभाि । 

हीट रीटिेंट  - पररचय ,आिश्यकता ,
प्रकार ,उद्देश्य ,हीट रीटिेंट के 



 
 

39 

मशीनिस्ट 

विमभन्ि तरीके। सादा काबयि ्टील 

का हीट रीटिेंट।  ( 00 घंटे) 

80. अिुक्रिण मसर प्रदमशयत करें। )04 

घंटे।( 

81. मिमलगं िशीि पर जॉब के संदभय 
िें इंडके्क्संग हेड सटे और 
अलाइि करें । ) 04 घंटे।( 

82. +/- 0.02 मििी सटीकता के साथ 
प्रत्यक्ष /सरल अिुक्रिण विधि 
द्िारा िगायकार कायय करें । )05 

घंटे।( 

83. +/- 0.02 मििी सटीकता के साथ 
सरल अिकु्रिण विधि द्िारा 
षट्कोणीय कायय करें। )08 घंटे।( 

अिुक्रिण-पररचय और प्रकार। 

इंडके्क्संग हेड-टाइप्स और 

कं्रक्शिल डडटेल्स ,इंडके्क्सगं 

प्लेट्स और सेक्टर आम्सय का कायय। 

प्रत्यक्ष और सरल अिुक्रिण के मलए 

गणिा। 

(04 घंटे) 

व्यािसानयक 

कौशल  00 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि  83 घंटे। 

 

घटकों के उधचत संयोजि 

के मलए विधि   / तकिीक 

और परीक्षण को लाग ू

करिे िाले िगय और  " िी "
थे्रडडे घटकों का उत्पादि 

करिे के मलए विमभन्ि 

िशीनिगं पैरािीटर सेट 

करें। सीएससी/एि0880 

 

 

84. खराद कें द्रों के संरेखण की जााँच 
और उिका सिायोजि। ) 03 

घंटे।( 

85. टनििंग अभ्यास-कें द्रों के बीच 
खराद का िरुा )धगयर ररक्त( पर 
सटीकता के साथ +/- 30 मििट। 
)07 घंटे।( 

86. क्रॉस स्लाइड को घुमाकि टेपि 
टनििंग। )03 घंटे।( 

टेपर टनििंग अटैचिेंट द्िारा टेपर 

टनििंग  - फायदे और िुकसाि ,टेंपर 

कैलकुलेशि। 

िैंड्रले ,लेथ सेंटर   , लेथ डॉग ,कैच 

प्लेट/ड्राइविगं प्लेट ,फेस प्लेट ,रे्ट ,

उिके प्रकार और उपयोग।  ( 04 घंटे) 

 

87. खराद पर +/- 0.02 मििी 
सटीकता के साथ चौकोर िागा 
)बाहरी( बिाएं। ) 80 घंटे।( 

88. खराद पर +/- 0.02 मििी 

्कू्र थे्रड िेजर   / िाइिर डायिीटर ,

वपच और ्कू्र की लीड ,थे्रड की गहराई 

स ेसंबंधित शतें। सािारण धगयर रेि 

और कंपाउंड धगयर रेि मभन्िात्िक 
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सटीकता के साथ चौकोर िागा 
)आंतररक( बिाएं । )14 घंटे।( 

89. थे्रड गेज से जांच करें - टूल की 
ग्राइंडडगं और सही क््थनत िें 
सेटटगं। )04 घंटे।( 

90. पुरुष और िटहला िगय थे्रडडे 
घटकों की कफटटगं। )02 घंटे।( 

91. ् कू्र वपच गेज के साथ खराद पर 
िल्टी-्टाटय िी िागा बिाएं । ) 

10 घंटे।( 

92. सटीकता +/- 0.02 मििी के साथ 
सिकी िोड़ करें । )07घंटे..( 

वपचों के मलए धगयर बदलते हैं। 

चौकोर िागा और उसका रूप और 

गहराई की गणिा ,कोर डाया   , वपच 

डाया। 

मसगंल और िल्टी-्टाटय थे्रड्स के बीच 

अतंर - उिके उपयोग ,गुण और 

अिगुण।  ( 9 घंटे।) 

व्यािसानयक 

कौशल  800 

घंटे  . ; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि  30 घंटे। 

 

पीस का उपयोग करके 

विमभन्ि कायों द्िारा 
उच्च सटीकता के घटकों 
का उत्पादि करें।   ]

विमभन्ि संचालि  - सतह 

पीसिे ,बेलिाकार पीसिे 
/+- 0.01 शममी की 

सटीकता के साथ   ]

सीएससी/एि0809 

 

 

93. विमभन्ि प्रकार की ग्राइंडडगं 
िशीि की पहचाि। )00 घंटे।( 

94. व्हील बैलेंमसगं और ट्रूइंग। )00 

घंटे।( 

95. पीस व्हील की ड्रमेसगं। )00 घंटे।( 

96. 0.01 मििी की सटीकता के साथ 
सतह पीसिे िाली िशीि द्िारा 
ब्लॉक )छः तरफ( की पीसिे । 
)15 घंटे।( 

 

पीसिा  -  

पररचय ,ग्राइंडडगं व्हील - अपघषयक ,

प्रकार ,बॉन्ड ,गे्रड ,धग्रड ,संरचिा ,
ग्राइंडडगं व्हील की िािक अकंि 

प्रणाली ,ग्राइंडडगं व्हील का चयि।  ( 00 

घंटे।) 

97. +/- 0.01 मििी की सटीकता के 
साथ सतह पीसिे िाली िशीि 
द्िारा ्टेप ब्लॉक को पीसिा। 
)10 घंटे।( 

98. +/- 0.01 मििी की सटीकता के 
साथ सतह पीसिे िाली िशीि 

ड्रमेसगं ,ड्रसेर के प्रकार। 

ग्लेक्जं़ग और लोडडगं व्हील्स  - इसके 

कारण और उपचार। 

खरुदरापि िूल्य और उिके प्रतीक। 

गुणित्ता के िहत्ि और आिश्यकता 
की व्याख्या करें।  ( 00 घंटे।) 
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द्िारा ्लॉट ब्लॉक को पीसिा। 
)08 घंटे।( 

 

99. यूनिवसषल वाइस/साइि वाइस 
टू स्टैंडडष एंगल का उपयोग 
किके कोणीय पीस को सेट 
औि निष्पाटदत किें। (22 घंटे।( 

100. एक सटीकता के साथ स्लाइड 
फफट किें ± 0.01 शममी (पुरुर् 
मटहला( (05 घंटे।( 

101. फॉमष ग्राइंड्रडगं किें (22 घटें।( 

102. ± 0.01 शममी (पुरुर् औि 
मटहला( (28 घंटे( सटीकता के 
साथ डोवेल फफटटगं बिाएं। 

सतह की चक्की  -  

प्रकार ,पुजे ,नििायण ,उपयोग ,सतह 

पीसिे के तरीके ,विनिदेश और सुरक्षा। 

(00 घंटे।) 

बेलिाकाि पीस: 

103. बाहिी समािांति बेलिाकाि 
पीस (दोिों चक/ कोलेट में औि 
कें द्रों के बीच में पकड़ े हुए । 
(10 घंटे।( 

104. डुबकी पीस (08hrs।( 

बेलिाकाि चक्की: 
परिचय ,भागों ,निमाषण ,प्रकाि ,

पवनिदेश ,सुिक्षा ,बेलिाकाि पीसिे के 

पवशभन्ि तिीके।  ( 00 घंटे।) 

105. सीिे बोर ग्राइंडडगं करें )00Mltt.( 

106. स्टेप बोर ग्राइंडडगं )05 घंटे( करें 
। 

107. आंतररक टेपर बोर ग्राइंडडगं 
)05 घंटे( 

108. +/- 0.01 मििी )01 घटें( की 
सटीकता के साथ पुरुष िटहला 
कफटटगं करें। 

काटिे की गनत ,फीड ,कट की गहराई ,

िशीनिगं सिय गणिा।  ( 00 घंटे।) 



 
 

42 

मशीनिस्ट 

109. +/- 0.01 मििी )10 घटें( की 
सटीकता के साथ बाहरी चरण 
बेलिाकार पीस। 

110. +/- 0.01 मििी की सटीकता के 
साथ बाहरी टेपर बेलिाकार 
पीस। )08 घंटे।( 

गीला पीसिा और सूखा पीसिा ,
विमभन्ि प्रकार के पीसिे िाले पटहये 

और उिका अिुप्रयोग ,पीस दोष और 

उपचार।  ( 00 घंटे।) 

इंजीनियरिगं िाइंग :42 घंटे। 

व्यािसानयक 

ज्ञाि ईडी - 40 

घंटे 

कायय के क्षेत्र िें 
विमभन्ि अिुप्रयोगों के 
मलए इंजीनियररगं ड्राइंग 
पढें और लागू करें। 
सीएससी/एि9421 

इंजीनियरिगं िाइंग: 

इंजीनियररगं का पररचय 

ड्राइंग और ड्रॉइंग इं्ट्रूिेंट्स  -  

 कन्िेंशिों 
 ड्राइंग शीट का आकार और लेआउट 

 शीषयक ब्लॉक ,इसकी क््थनत और सािग्री 
 आरेखण उपकरण 

रेखाएाँ - फ्री हैंड ड्रॉइंग के प्रकार और अिुप्रयोग  -  

 आयाि के साथ ज्यामितीय आंकड़ ेऔर ब्लॉक 

 दी गई ि्तु स ेिाप को िुक्त ह्त रेखाधचत्रों िें ्थािांतररत करिा। 

 फ्री हैंड ड्रॉइंग ऑफहैंड टूल्स और िेजरिेंट टूल्स। 

ज्यामितीय आकर नतयों का आरेखण: 

 कोण ,त्रत्रभुज ,िरत्त ,आयत ,िगय ,सिांतर चतुभुयज। 
 लेटररगं और िंबररगं - मसगंल ्रोक। 
आयाि 
 एरो हेड के प्रकार 
 टेक््ट के साथ लीडर लाइि 
 आयाि की क््थनत  ( यूनिडायरेक्शिल ,संरेखखत) 

प्रतीकात्िक प्रनतनिधित्ि- 

 संबंधित रेडों िें प्रयुक्त विमभन्ि प्रतीक। 

ड्राइंग की अििारणा और पढिा 
 अक्ष तल और चतुथािंश की अििारणा 
 ऑथोग्राकफक और आईएसओ िीटरक अिुिािों की अििारणा 
 पहले कोण और तीसरे कोण के अिुिािों की विधि  ( पररभाषा और अतंर) 
संबंधित रेडों के जॉब ड्राइंग को पढिा। 

कायषशाला गणिा औि पवज्ञाि :38 घंटे। 

पेशिेर ज्ञाि व्यािहाररक संचालि कायषशाला गणिा औि पवज्ञाि: 

इकाई ,शभन्ि 
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डब्ल्यूसीएस - 

31 घंटे। 

 

करिे के मलए बुनियादी 
गखणतीय अििारणा 
और मसद्िांतों का 
प्रदशयि। अध्ययि के 
के्षत्र िें बुनियादी विज्ञाि 
को सिझें और 
सिझाएं। 
सीएससी/एि9422 

 

इकाई प्रणाली का िगीकरण 

िौमलक और व्युत्पन्ि इकाइयााँ SPS, CGS, MKS और SC इकाइयााँ 
िापि इकाइयााँ और रूपांतरण 

कारक ,एचसीएफ ,एलसीएि और सि्याएं 
मभन्ि - जोड़ ,घटाि ,गुणा और भाग 

दशिलि मभन्ि - जोड़ ,घटाि ,गुणा और भाग 

कैलकुलेटर का उपयोग करके सि्याओं का सिािाि 

वगषमूल ,अिुपात औि समािुपात ,प्रनतशत 

िगायकार और िगयिूल 

कैलकुलेटर का उपयोग करिे िाली सरल सि्याएं 
पाइथागोरस प्रिेय के अिुप्रयोग और संबंधित सि्याएं 
अिुपात और अिुपात 

अिुपात और अिुपात - प्रत्यक्ष और अप्रत्यक्ष अिपुात 

प्रनतशत 

प्रनतशत - प्रनतशत को दशिलि और मभन्ि िें बदलिा 
द्रव्यमाि ,वजि ,आयति औि घित्व 

द्रव्यिाि ,आयति ,घित्ि ,िजि और विमशष्ट गुरुत्ि 

द्रव्यिाि ,आयति ,घित्ि ,भार और विमशष्ट गुरुत्ि के मलए संबंधित 
सि्याएं 
गनत औि वेग ,कायष ,शजक्त औि ऊजाष 
कायय ,शक्क्त ,ऊजाय ,एचपी ,आईएचपी ,बीएचपी और दक्षता 
गमी औि तापमाि औि दबाव 

और अिातुओं के क्िथिांक और गलिांक 

दबाि की अििारणा - दबाि की इकाइयााँ ,िायुिंडलीय दबाि ,निरपेक्ष दबाि ,

गेज दबाि और दबाि िापिे के मलए उपयोग ककए जािे िाले गेज 

बुनियादी बबजली 
त्रबजली का पररचय और उपयोग ,विद्युत प्रिाह एसी ,डीसी उिकी तुलिा ,
िोल्टेज ,प्रनतरोि और उिकी इकाइयां 
क्षेत्रशमनत 

िगय ,आयत और सिांतर चतुभुयज का क्षेत्रफल और पररिाप 

त्रत्रभुजों का क्षेत्रफल और पररिाप 

िरत्त का क्षेत्रफल और पररधि ,अियिरत्त ,िरत्ताकार िलय ,िरत्त का त्रत्रज्यखडं ,
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षट्भुज और दीघयिरत्त 

सतह का क्षेत्रफल और ठोसों का आयति - घि ,घिाभ  ,बेलि ,गोला और 
खोखला बेलि 

पाश्िय सतह क्षेत्र ,कुल सतह क्षेत्र और हेक्सागोिल ,शंक्िाकार और 
बेलिाकार आकार के जहाजों के लीटर िें क्षिता का पता लगािा 
लीवि औि सिल मशीिें 
सरल िशीिें - प्रयास और भार ,यांत्रत्रक लाभ ,िेग अिुपात ,िशीि की 
दक्षता ,दक्षता ,िेग अिुपात और यांत्रत्रक लाभ के बीच संबंि 

बत्रकोणशमनत 

कोणों का िापि 

त्रत्रकोणमितीय अिुपात 

त्रत्रकोणमितीय सारणी  

संयंत्र में प्रशशक्षण/परियोजिा कायष 
व्यापक क्षेत्र: 

a) डड्रल एक्सटेंशि सॉकेट 

b) िी-बेल्ट चरखी 
c) टेल ्टॉक सेंटर )एिटी - 3( 

d) टेपर ररगं गेज 

e) टेपर प्लग गेज। )िोसय टेंपर-3( 
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मशीनिस्ट व्यवसाय के शलए पाठ्यक्रम 

दसूिा साल 

अवधध 
संदभष सीखिे का 

परिणाम 

व्यावसानयक कौशल 

(व्यवसाय व्यावहारिक( 

सांकेनतक घंटों के साथ 

पेशवेि ज्ञाि 

(व्यवसाय शसद्धांत( 

व्यािसानयक 

कौशल  00 

घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि  80 घंटे। 

 

अलग-अलग मसगंल 

और िल्टीपॉइंट कटटगं 

टूल को कफर से तेज करें। 

]विमभन्ि मसगंल पॉइंट 

टूल्स ,्लैब मिमलगं 

कटर ,साइड एंड फेस 

मिमलगं कटर ,एंड मिल 

कटर और शले एंड मिल 

कटर। [

सीएससी/एि0809 

 
 

111. विमभन्ि एकल त्रबदं ु औजारों 
को पीसिे का प्रदशयि और 
अभ्यास। )18 घंटे।( 

 

टूल औि कटि ग्राइंडि- 

पररचय ,पुजे ,नििायण ,उपयोग और 

विनिदेश ,विमभन्ि प्रकार के टूल रे्ट 

और उिका अिुप्रयोग।  ( 00 घंटे।) 

112. ् लैब मिमलगं कटर को पीसि े
का प्रदशयि और अभ्यास। )10 

घंटे।( 

113. साइड और फेस मिमलगं कटर 
को कफर से तेज करिा। )12 

घंटे।( 

कटर पीसिे के विमभन्ि तरीके।  ( 00 

घंटे।) 

114. एंड मिल कटर को पीसिे का 
प्रदशयि और अभ्यास। )10 

घंटे।( 

115. शले एंड मिल कटर को कफर 
से तेज करिा। )10 घंटे।( 

विमभन्ि कटर पीस संलग्िक और 

उिके उपयोग।  ( 00 घंटे।) 

व्यािसानयक 

कौशल  00 

घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि  80 घटें। 

 

विमभन्ि मिमलगं िशीि 

संचालि द्िारा िौकरी 
तैयार करि ेके मलए 

विमभन्ि िशीनिगं 

पैरािीटर और कटर सेट 

करें।  ] विमभन्ि िशीनिगं 

पैरािीटर  - फीड ,गनत ,

कट की गहराई ,विमभन्ि 

िशीनिगं ऑपरेशि  - 

फेमसगं ,डड्रमलगं ,टैवपगं ,

रीमिगं ,काउंटर बोररगं ,

116. मिमलगं िशीि पर फेमसगं का 
अभ्यास। )01 घंटे।( 

117. +/- 0.02 मििी की सटीकता के 
साथ मिमलगं िशीि पर 
पीसीडी पर डड्रल। )10 घंटे।( 

ज्यामितीय सटहष्णुता ,पररभाषा ,
प्रतीक और उिका अिुप्रयोग। 

गहराई िाइक्रोिीटर  - पजेु ,पढिा ,
उपयोग और सुरक्षा।  ( 00 घटें।) 

118. सटीकता के साथ मिमलगं 
िशीि का उपयोग करके 
टैवपगं और रीमिगं ऑपरेशि 
करें +/- 0.02 मििी । ) 01 घंटे।( 

119. +/- 0.02 मििी सटीकता के 
साथ मिमलगं िशीि का 

विमभन्ि प्रकार के िाइक्रोिीटर और 

उिके उपयोग। 

िाइक्रोिीटर के अदंर  - इसके भाग ,

रीडडगं और उपयोग। 

बोर डायल गेज  - इसके पुजे ,रीडडगं 

(िैटरक और अगें्रजी प्रणाली दोिों िें )
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काउंटर मसकंकंग ,्पॉट 

फेमसगं ,औि बोररगं 

्लॉट कटटगं। [

NSN/E9407 
 

 

उपयोग करके ्पॉट फेमसगं 
ऑपरेशि करें। )10 घंटे।( 

और उपयोग। टेली्कोवपक गेज।  ( 00 

घंटे।) 

120. +/- 0.02 मििी की सटीकता के 
साथ मिमलगं िशीि का 
उपयोग करके िौकरी के चहेरे 
पर ्लॉट बिाएं। )80 घंटे।( 

121. 0.02 मििी की सटीकता के 
साथ मिमलगं िशीि का 
उपयोग करके आंतररक ग्रूविगं 
बिाएं। )14 घंटे।( 

गेज  - विमभन्ि प्रकार और उिके 

उपयोग ,गेज और िापिे िाले 

उपकरणों के बीच अतंर। 

धगयर पररचय ,उपयोग और प्रकार। 

्पर धगयर के तत्ि। प्रत्येक प्रकार के 

धगयर टूथ प्रत्येक के प्रकार ,गुण और 

अिगुण।  ( 0 घंटे।) 

व्यािसानयक 

कौशल  17 

घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि  04 घंटे। 

 

अलग-अलग मिमलगं 

ऑपरेशि और इंडके्क्संग 

करके घटक तैयार करि े

के मलए अलग-अलग 

िशीनिगं पैरािीटर और 

कटर सेट करें।  ] विमभन्ि 

िशीनिगं पैरािीटर  - 

फीड ,गनत और कटौती 
की गहराई। विमभन्ि 

घटक  - रैक ,्पर धगयर ,

बाहरी तख़्ता   , ्टील 

नियि ,क्लच   , पेचदार 

धगयर  [NSN /E9407 

 
 

122. 0.05 मििी सटीकता के साथ 
मिमलगं िशीि का उपयोग 
करके सीिे दांत रैक बिाए।ं 
)01 घंटे।( 

123. मिमलगं िशीि का उपयोग 
करके 0.00 मििी एक सीिे रैक 
के साथ पेचदार दांत रैक 
बिाएं। )01 घंटे।( 

124. िनिययर धगयर टूथ कैमलपर 
द्िारा दांतों का िापि । )03 

घंटे।( 

रैक  - प्रकार ,उपयोग और गणिा। 

धगयर कटर प्रकार और रूप का चयि 

और धगयर और उसके भागों की जााँच 

के विमभन्ि तरीके। 

िनिययर धगयर टूथ कैमलपर  - धगयर टूथ 

की जांच िें इसका नििायण और 

अिुप्रयोग।  ( 07 घंटे।) 

 

125. सरल . का उपयोग करके ्पर 
धगयर बिाएं सटीकता 0.05 

मििी के साथ अिुक्रमण । 
)01 घंटे।( 

126. 0.05 मििी की सटीकता के 
साथ अतंर अिुक्रिण का 
उपयोग करके ्पर धगयर 
बिाएं। )01 घंटे।( 

्पर धगयर गणिा ,िक्र और उिके 

उपयोग। 

त्रत्रज्या गेज और टेम्पलेट का उपयोग। 

(04 घंटे।) 

127. ऊध्िायिर मिमलगं िशीि पर 
0.05 मििी सटीकता के साथ 
बोररगं ऑपरेशि करें। )16 

िटटयकल मिमलगं िशीि - इसके पुजे। 

उध्िायिर मिमलगं िें बोररगं की विधि। 

क्षैनतज और लंबित मिमलगं िशीि के 
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घंटे।( बीच अतंर।  ( 04 घंटे।) 

128. मिमलगं िशीि पर 0.05 मििी 
सटीकता के साथ पेचदार 
धगयर बिाएं। )18 घंटे।( 

हेमलक्स और सवपयल पररचय ,प्रकार 

और तत्ि। हेमलक्स और ्पाइरल के 

बीच अतंर .आरएच और एलएच 

हेमलक्स के बीच अतंर. 

पेचदार धगयर - तत्ि ,अिुप्रयोग। 

पेचदार धगयर काटिे के मलए गणिा। 

(00 घंटे।) 

129. मिमलगं िशीि पर 0.05 मििी 
की सटीकता के साथ सीिे 
बांसुरी मिमलगं करें। )10 घंटे।( 

130. 0.02 मििी की सटीकता के 
साथ मिमलगं िशीि पर 
पेचदार बांसुरी बिाएं। )01 

घंटे।( 

रीिर  - प्रकार ,तत्ि और उपयोग। 

रीिर काटिे के मलए गणिा। 

ट्वि्ट डड्रल-िािकरण ,कटर चयि। 

ट्वि्ट डड्रल काटिे के मलए गणिा। 

(04 घंटे।) 

व्यािसानयक 

कौशल  000 

घंटे।; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि  40 घंटे। 

 

सीएिसी टनििंग सेंटर 

(िौकरी और उपकरण 

दोिों )सेट करें  और पाटय 
प्रोग्राि तैयार करके 

ड्राइंग के अिुसार घटकों 
का उत्पादि करें  । 

सीएससी/EO880 

 
 

131. सीएिसी डडडक्क्टक / 

मसिुलेशि सॉफ्टिेयर और 
उपकरण का उपयोग करके 
व्यक्क्तगत और सीएिसी 
िशीि सुरक्षा, उपकरणों की 
सुरक्षक्षत हैंडमलगं, सुरक्षा क््िच 
और सािग्री हैंडमलगं उपकरण 
के नियिों को जािें । )03 

घंटे।( 

132. सीएिसी खराद िशीि तत्िों 
और उिके कायों की पहचाि 
करें। )0 7 घंटे।( 

133. सीएिसी डडडक्क्टक / 

मसिुलेशि सॉफ्टिेयर का 
उपयोग करके सिझाया गया, 
सीएिसी खराद के कुछ टह्सों 
के काि को सिझें। )09 घंटे।( 

कें द्रों पर व्यक्क्तगत सुरक्षा ,सुरक्षक्षत 
सािग्री हैंडमलगं और सुरक्षक्षत 
िशीि संचालि । 

सीएिसी प्रौद्योधगकी िूल बातें ,
सीएिसी और पारंपररक खराद के 
बीच तुलिा। क््थनत सटीकता ,
दोहराि की अििारणा। 

सीएिसी खराद िशीि तत्ि और 
उिके कायय - बेड ,चक ,टेल्टॉक ,

बुजय ,बॉल ्कू्र ,गाइड िे ,एलएि 
गाइड ,कूलेंट मस्टि ,हाइड्रोमलक 
मस्टि ,धचप कन्िेयर ,क््थर 
आराि ,कंसोल ,क््पंडल िोटर और 
ड्राइि ,एक्क्सस िोटसय ,टेल ्टॉक ,

एिकोडर ,नियंत्रण क््िच। 

फीडबैक ,सीएिसी इंटरपोलेशि ,

ओपि और क्लोज लूप कंरोल 
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134. िशीि पर यात्रा सीिा और 
आपातकालीि ्टॉप पर िशीि 
की पहचाि करें। )08 घंटे( 

135. टनििंग, फेमसगं, ग्रूविगं, थे्रडडगं, 

डड्रमलगं के मलए टूल पथ तय 
करें । )04 घंटे।( 

136. सुरक्षा क््िच की पहचाि और 
डीआईएच िोड की 
इंटरलॉककंग। )08 घंटे( 

मस्टि। 

िशीनिगं संचालि और उििें टूल 
पथ - टनििंग और फेमसगं िें ्टॉक 
हटािा ,ग्रूविगं ,फेस ग्रूविगं ,थे्रडडगं ,

डड्रमलगं। (05 घंटे।) 

137. सािान्य टूल होल्डर की 
पहचाि करें और CSO िािकरण 
द्िारा आकर नतयों को 
सक्म्िमलत करें। (05 घंटे।) 

138. काटिे के उपकरण का चयि 
करें और प्रत्येक ऑपरेशि के 
मलए डालें। (03 घंटे।) 

139. टूल होल्डसय िें इंसटय और 
टूल्स को ठीक करें। (02 घंटे।) 

140. विमभन्ि अिुप्रयोगों के मलए 
उपकरण सािग्री काटिे का 
निणयय लें। (03 घंटे।) 

141. टूल नििायता के कैटलॉग स े
कटटगं पैरािीटर चिुें। (02 

घंटे।) 

142. लीनियर और सकुय लर 
इंटरपोलेशि का उपयोग करके 
सािारण टूल िोशि और 
पाट्यस के मलए सीएिसी प्रोग्राि 
मलखें ,प्रोग्राि 
िेररकफकेशि/मसिुलेशि 
सॉफ्टिेयर की जांच करें। (10 

घंटे।) 

सिन्िय ज्यामिनत की अििारणा ,
िशीि सिन्िय अक्ष की 
अििारणा ,सीएिसी खराद पर अक्ष 
सम्िेलि ,कायय शून्य ,िशीि शून्य। 

भाग के व्यास और लंबाई को 
सिन्िय प्रणाली त्रबदंओुं िें 
पररिनतयत करिा। निरपेक्ष और 
िरद्धिशील प्रोग्रामिगं। 

प्रोग्रामिगं - अिुक्रि ,प्रारूप ,विमभन्ि 
कोड और शब्द। 

सीएिसी िोड़ के मलए आईएसओ 
जी कोड और एि कोड। 

सीएिसी इंटरपोलेशि ,ओपि और 
क्लोज लूप कंरोल मस्टि का 
िणयि करें। सिन्िय प्रणाली और 
अकं। 

एमडीआई ,शसगंल ब्ललॉक औि ऑटो 
जैस े पवशभन्ि मोड में कायषक्रम का 
निष्पादि। 

बाहरी और आंतररक संचालि के 
मलए ्टॉक हटािे (िोड़/साििा 
करिा), ग्रूविगं ,थे्रडडगं के मलए 
डडब्बाबंद चक्र। 
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143. डड्रमलगं और कफनिश टनििंग के 
साथ ्टॉक हटािे ,ग्रूविगं ,

थे्रडडगं ऑपरेशंस के मलए 
डडब्बाबंद चक्रों का उपयोग 
करके सीएिसी पाटय प्रोग्राि 
मलखें। कफनिश टनििंग के मलए 

DEAN किांड का उपयोग करें। 
प्रोग्राि सत्यापि/मसिुलेशि 
सॉफ्टिेयर पर मसिुलेशि की 
जांच करें। (18 घंटे।) 

144. प्रोग्राि त्रटुटयों के कारण होि े
िाली टक्करों से बचिा । 
प्रोग्राि त्रटुटयों के कारण 
टकराि के कारणों और प्रभािों 
को जाििा ,प्रोग्राि सत्यापि  /

मसिुलेशि सॉफ़्टिेयर पर 
जािबूझकर प्रोग्राि त्रटुटयां और 
मसिुलेशि करिा। (0 0 घटें।) 

 

उपकरण िाक त्रत्रज्या िुआिजा 
(TNRC) और यह क्यों आिश्यक है। 
सीएिसी िशीि िें ज्यामिनत परष्ठ 
खोजें। 

उपकरण सािग्री काटिा ,विमभन्ि 
सािधग्रयों का अिुप्रयोग। 

और बाहरी िोड़ ,ग्रूविगं ,थे्रडडगं ,फेस 
ग्रूविगं ,डड्रमलगं के मलए कटटगं टूल 
ज्योिेरी । प्रत्येक के मलए होक्ल्डगं 
विधियों को सक्म्िमलत करें। 

अत्यािनुिक ज्यामिनत डालें। 

टनििंग टूल होल्डसय ,बोररगं टूल 
होल्डसय ,इंडके्सेबल इंसटय के मलए 
आईएसओ िािकरण । 

कटटगं पैरािीटर - कटटगं ्पीड ,फीड 
रेट ,कट की गहराई ,निरंतर सतह 
की गनत ,क््पंडल ्पीड को सीमित 
करिा। 

टूल वियर ,टूल लाइफ ,टूल लाइफ 
पर प्रत्येक कटटगं पैरािीटर का 
सापेक्ष प्रभाि। 

विमभन्ि कायों के मलए उपकरण 
नििायता के कैटलॉग से कटटगं 
पैरािीटर का चयि। 

सीएिसी प्रोग्राि 
िेररकफकेशि/मसिुलेशि सॉफ्टिेयर 
का उपयोग करके ड्राइंग और 
चकेकंग के अिुसार पाटय प्रोग्राि 
मलखिा। भाग ज्यामिनत और 
आयािों के अिुसार प्रकक्रया योजिा ,
कायय होक्ल्डगं ,उपकरण और काटिे 
के पैरािीटर चयि। 
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प्रोग्राि त्रटुटयों के कारण टकराि ,

टकराि के प्रभाि। टकराि से जुड़ी 
लागत - उपकरण टूटिा ,िशीि 
क्षनत ,चोटें।  (80 घंटे।) 

145. सीएिसी खराद की तैयारी की 
प्रारंमभक जांच करें - िशीि की 
सफाई ,्िेहि की काययप्रणाली ,
शीतलक ्तर ,िशीि पर उप-

प्रणामलयों का सही कायय। (00 

घंटे।) 

146. िशीि शुरू करते हुए ,सीएिसी 
मसम्युलेटर पर होमिगं करें। 
(00 घंटे।) 

147. सीएिसी मसम्युलेटर पर 
डडब्बाबंद साइककलों का उपयोग 
ककए त्रबिा सरल िोड़ और 
फेमसगं (्टेप टनििंग )पर एक 
अभ्यास के मलए ईडीआईटी 
िोड िें सीएिसी काययक्रि िें 
प्रिेश करिा। (15 घंटे।) 

148. सीएिसी िशीि (03 घंटे )पर 
पाटय होक्ल्डगं क्षेत्र के अिुरूप 
बढते जबड़।े 

149. सीएिसी मसम्युलेटर और 
सीएिसी िशीि पर भाग और 
प्रकक्रया की आिश्यकता के 
अिुसार बुजय पर बढत े
उपकरण। (08 घंटे।) 

150. कायय और टूल सेटटगं 
निष्पाटदत करें  :जॉब शून्य/कायय 
सिन्िय प्रणाली और टूल 
सेटअप और लाइि टूल 

एिडीआई ,मसगंल ब्लॉक और ऑटो 
जैसे विमभन्ि िोड िें काययक्रि का 
निष्पादि। 

प्रकक्रया योजिा और अिुक्रिण, 

उपकरण लेआउट और चयि और 
कटटगं पैरािीटर चयि। 

काि और उपकरण ऑफसेट। 

िशीि िें ऑफसेट/ज्यामिनत परष्ठ 
पर इिपुट िाि। 

िल्टीपल सेटअप िें टनििंग ,हाडय 
और सॉफ्ट जॉ ,सॉफ्ट जॉ बोररगं ,

टेल्टॉक का उपयोग और क््थर 
आराि। 

लंबाई से व्यास (एल/डी )अिुपात 
और उसके आिार पर कायय 
होक्ल्डगं तय करिा। 

िशीि ऑपरेशि िोड  - जॉग ,

एिडीआई ,एिपीजी ,एडडट ,िेिोरी। 

िशीि कंसोल पर प्रोग्राि दजय 
करिा और संपाटदत करिा ,ऑफसटे 
पेज िें ऑफसेट डटेा दजय करिा। 

आपातकालीि ्टॉप, रीसेट, फीड रेट 
ओिरराइड, क््पंडल ्पीड 
ओिरराइड, एडडट लॉक ऑि/ऑफ 
बटि और चात्रबयों का उपयोग। 

(10 घंटे।) 
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सेटअप। (08 घंटे।) 

151. सीएिसी मसम्युलेटर पर जॉग ,

एिडीआई ,एिपीजी िोड का 
उपयोग करके कायय और टूल 
ऑफसेट नििायररत करिा।  ( 08 

घंटे।) 

152. सीएिसी मसम्युलेटर पर 
ऑफसेट पेज िें टीएिआरसी 
के मलए टूल ऑफसेट ,टूल िोज़ 
रेडी और ओररएंटेशि दजय 
करिा। (05 घंटे।) 

153. सीएिसी मसम्युलेटर और 
सीएिसी िशीि पर ड्राई रि ,

मसगंल ब्लॉक िोड िें प्रोग्राि 
चकेकंग। (08Ml( 

154. निरपेक्ष और िरद्धिशील 
प्रोग्रामिगं असाइििेंट और 
मसिुलेशि। (04 घंटे।) 

155. सीएिसी मसम्युलेटर पर टूल 
ऑफसेट के िाध्यि से ओिर 
साइक्जं़ग द्िारा कफनिश आकार 
की जााँच करिा। (02 घंटे।) 

156. पाटय प्रोग्राि तैयार करें और 
मसपंल टनििंग एंड फेमसगं (्टेप 
टनििंग  )( 01 घंटे )पर अभ्यास के 
मलए सीएिसी िशीि िें ऑटो 
िोड िें पाटय को काटें। 

157. यात्रा के दौराि कुल्हाडड़यों स े
पुिप्रायप्त ,सीएिसी मसम्युलेटर 
पर (08 घंटे) 

158. सीएिसी िशीि (10 घंटे )पर 
टीएिआरसी के साथ त्रत्रज्या  /

पहले भाग की जााँच :मसगंल ब्लॉक 
और ड्राई रि िोड िें प्रोग्राि जााँच 
- आिश्यकता और विधि। 

टूल ऑफसेट सिायोजि पहले भाग 
पर निकट सटहष्णुता आयािों के 
मलए ,अधिक आकार (बाहरी आयािों 
के मलए )या आकार के तहत (अदंर 
के आयािों के मलए )आयाि को 
भाग अ्िीकर नत को रोकिे के मलए। 

ऑफसेट सेटटगं पहिें - आिश्यकता ,
उपकरण पहििे के साथ संबंि ,

ऑफसेट परष्ठ िें प्रिेश करिा। 

ग्रूविगं ,डड्रमलगं ,बोररगं और थे्रडडगं स े
संबंधित प्रकक्रया और उपकरण 
चयि। यात्रा पर कुल्हाड़ी ,अधिक 
यात्रा से उबरिा। 

अिुधचत िशीि सेटअप और 
संचालि के कारण टकराि - कारण 
और प्रभाि। टक्करों से उबरिा। 

अलािय कोड और उि कोड के अथय 
का पता लगाएं।  (80 घंटे।) 
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कक्ष के साथ टनििंग पर 
अभ्यास के मलए भाग काययक्रि 
लेखि ,सेटअप ,जांच और 
्िचामलत िोड निष्पादि । 

159. सीएिसी मसम्युलेटर और 
सीएिसी िशीि (12 घंटे )पर 
टीएिआरसी के साथ टनििंग ,

ग्रूविगं और थे्रडडगं पर अभ्यास 
के मलए पाटय प्रोग्राि राइटटगं ,

सेटअप ,चकेकंग और ्िचामलत 
िोड निष्पादि। 

160. िशीि पर टूल ऑफसेट के 
िाध्यि से ओिर साइक्जं़ग 
द्िारा कफनिश आकार की जााँच 
करिा। (00 घंटे।) 

161. िशीि पर बाहरी और आतंररक 
संचालि ,पहले और दसूरे 
ऑपरेशि के साथ संयोजि 
चरण ,टेपर ,त्रत्रज्या िोड़ ,ग्रूविगं 
और थे्रडडगं के साथ सीएिसी 
खराद पर िशीनिगं भागों। (10 

घंटे।) 

162. चक और टेल्टॉक  (कें द्रों के 
बीच  )िें आयोक्जत सीएिसी 
खराद पर िशीनिगं लंबा 
टह्सा। (04 घंटे।) 

163. त्रबजली बंद होि े ,उपकरण टूटि े
के कारण रुकािट से शुरू। 
(08Ml( 

164. टूल वियर को ध्याि िें रखत े
हुए वियर ऑफसेट बदलिा। 
(02 घंटे।) 
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165. DEAN के साथ ब्लू वप्रटं 
प्रोग्रामिगं कंरोिसी पर अभ्यास 
के मलए सीएिसी िशीि का 
पाटय प्रोग्राि तैयारी ,मसिुलेशि 
और ्िचामलत िोड निष्पादि। 
(07 घंटे।) 

166. सीएिसी टनििंग िें कैरीआउट 
डड्रमलगं/बोररगं साइककल। (01 

घंटे।) 

(पहले 00% अभ्यास सीएिसी मशीि 
शसम्युलेटि पि होता है ,उसके बाद 
00% मशीि पि होता है।) 

व्यािसानयक 

कौशल  383 

घंटे।; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि  91 घंटे। 

 

सीएिसी िीएिसी 
(िटटयकल िशीनिगं 

सेंटर )सेट करें  और पाटय 
प्रोग्राि तैयार करके 

ड्राइंग के अिुसार घटकों 
का उत्पादि करें। 

सीएससी/एि9401 

 
 

181. सीएिसी िटटयकल िशीनिगं सेंटर 

िशीि तत्िों और उिके कायों की 
पहचाि करें। )80 घंटे।( 

182. सीएिसी िीएिसी के कुछ टह्सों 
के काि को सिझें, सीएिसी 
डडडक्क्टक / मसिुलेशि 

सॉफ्टिेयर )00 घंटे( का उपयोग 

करके सिझाया गया है। 

183. िशीि पर यात्रा सीिा और 

आपातकालीि ्टॉप पर िशीि 

की पहचाि करें। )00 घंटे।( 

184. फेस मिमलगं, साइड मिमलगं, 

पॉकेट मिमलगं, डड्रमलगं, काउंटर 

मसकंकंग, टैवपगं, रीमिगं, रफ 

बोररगं, कफनिश बोररगं, ्पॉट 

फेमसगं के मलए टूल पथ तय करें। 

)03 घंटे।( 

सीएिसी िीएिसी से संबंधित सुरक्षा 
पहलू। सीएिसी प्रौद्योधगकी िूल बातें ,
सीएिसी िीएिसी और पारंपररक 

मिमलगं िशीिों के बीच तुलिा। क््थनत 

सटीकता ,दोहराि की अििारणा। 

सीएिसी िीएिसी िशीि तत्ि और 

उिके कायय  - बेड ,चक ,ऑटो टूल चेंजर 

(एटीसी), बॉल ्कू्र ,गाइड ि े ,एलएि 

गाइड ,कूलेंट मस्टि ,हाइड्रोमलक 

मस्टि ,धचप कन्िेयर ,रोटरी टेबल ,

पैलेट चेंजर ,कंसोल ,क््पंडल िोटर और 

ड्राइि ,कुल्हाडड़यों िोटसय ,एन्कोडर ,

नियंत्रण क््िच। 

फीडबैक ,सीएिसी इंटरपोलेशि ,

ओपि और क्लोज लपू कंरोल 

मस्टि। 

िशीनिगं संचालि और उििें टूल पथ  - 

फेस मिमलगं ,साइड मिमलगं ,पॉकेट 

मिमलगं ,डड्रमलगं ,काउंटरमसकंकंग ,

ररक्जड टैवपगं ,फ्लोटटगं टैवपगं रीमिगं ,



 
 

54 

मशीनिस्ट 

रफ बोररगं ,कफनिश बोररगं ,्पॉट 

फेमसगं। 

 (51 घंटे) 

185. सािान्य टूल, टूल  

होल्डर और इंसटय की पहचाि करें। 
)0 0 घंटे।( 

186. कटटगं टूल, इंसटय और  

होल्डर का चयि करें। )0 0 घंटे।( 

187. टूल  

होल्डसय िें इंसटय और टूल्स को 
ठीक करें। )0 3 घंटे( 

188. विमभन्ि अिुप्रयोगों के मलए 

उपकरण सािग्री काटिे का 
निणयय लें। )04 घंटे।( 

189. टूल नििायता के कैटलॉग स ेकटटगं 

पैरािीटर चिुें। )00 घंटे( 

190. चकेऑि  

प्रोग्राि सत्यापि सॉफ़्टिेयर का 
उपयोग करके सरल भागों के मलए 

सीएिसी प्रोग्राि मलखें । ) 80 

घंटे।( 

191. फेस मिमलगं के साथ भागों के 

मलए सीएिसी पाटय प्रोग्राि मलखें ,
सबप्रोग्राि के साथ पॉकेट 

मिमलगं। काययक्रि सत्यापि 

सॉफ्टिेयर पर जााँच करें।   (88 

घंटे।) 

192. पॉकेट मिमलगं के मलए सीएिसी 
पाटय प्रोग्राि मलखें , एक िडे 

साइककल के साथ डड्रमलगं  

, डडब्बाबंद चक्र के साथ काउंटर 

मसकंकंग, डडब्बाबंद चक्र के साथ 

को-ऑडडयिेट ज्योिेरी और पोलर 

कोऑडडयिेट पॉइंट्स की अििारणा ,
िशीि एक्क्सस की अििारणा ,
सीएिसी लेथ्स पर एक्क्सस कन्िेंशि , 

िकय  जीरो ,िशीि जीरो। 

सिन्िय प्रणाली त्रबदंओुं िें पररिनतयत 

करिा । निरपेक्ष और िरद्धिशील 

प्रोग्रामिगं। 

प्रोग्रामिगं  - अिुक्रि ,प्रारूप ,विमभन्ि 

कोड और शब्द। 

सीएिसी मिमलगं के मलए आईएसओ 

जी और एि कोड। 

डड्रमलगं ,पेक डड्रमलगं ,रीमिगं ,टैवपगं ,

कफनिश बोररगं के मलए डडब्बाबंद चक्र। 

उपप्रोग्राि। 

कटर त्रत्रज्या िुआिजा  ( सीआरसी   )

और यह क्यों आिश्यक है। 

उपकरण सािग्री काटिा ,विमभन्ि 

सािधग्रयों का अिुप्रयोग। 

फेस मिल ,एंड मिल ,डड्रल ,

काउंटरमसकं ,टैप ,कफनिश बोर ,रीिर 

के मलए कटटगं टूल ज्योिेरी। होक्ल्डगं 

िेथड्स फेस मिल डालें , टाइप एंड मिल 

डालें और टाइप डड्रल डालें। 

अत्यािनुिक ज्यामिनत डालें। 

कटटगं पैरािीटर - कटटगं ्पीड ,फीड 

रेट ,कट की गहराई। 

टूल वियर ,टूल लाइफ ,टूल लाइफ पर 

प्रत्येक कटटगं पैरािीटर का सापेक्ष 
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टैवपगं। काययक्रि सत्यापि 

सॉफ्टिेयर पर जााँच करें। )80 

घंटे।( 

193. प्रोग्राि त्रटुटयों के कारण होि े

िाली टक्करों से बचिा । प्रोग्राि 

त्रटुटयों के कारण टकराि के  

कारणों और प्रभािों को जाििा , 

प्रोग्राि सत्यापि सॉफ़्टिेयर पर 

जािबूझकर प्रोग्राि त्रटुटयां और  

मसम्युलेशि बिाकर। )00 घंटे।( 

प्रभाि। 

विमभन्ि कायों के मलए उपकरण 

नििायता के कैटलॉग स े कटटगं 

पैरािीटर का चयि। 

सीएिसी प्रोग्राि िरेरकफकेशि 

सॉफ्टिेयर का उपयोग करके ड्राइंग 

और चके के अिुसार पाटय प्रोग्राि 

मलखिा। भाग ज्यामिनत और आयािों 
के अिुसार प्रकक्रया योजिा ,कायय 
होक्ल्डगं ,उपकरण और काटिे के 

पैरािीटर चयि। 

प्रोग्राि त्रटुटयों के कारण टकराि ,

टकराि के प्रभाि। टकराि स े जुड़ी 
लागत  - उपकरण टूटिा ,िशीि क्षनत ,

चोटें।   (02 घंटे।) 

194. सीएिसी िीएिसी की तयैारी की 
प्रारंमभक जांच करें  - िशीि की 
सफाई, ्िेहि की काययप्रणाली, 
शीतलक ्तर, उप-प्रणामलयों का 
सही कायय। िशीि पर। )03 घंटे।( 

195. िशीि शुरू करते हुए, सीएिसी 
मसम्युलेटर पर होमिगं करें। )03 

घंटे।( 

196. सीएिसी मसम्युलेटर पर डडब्बाबंद 

चक्रों का उपयोग ककए त्रबिा फेस 

मिमलगं और डड्रमलगं पर एक 

अभ्यास के मलए ईडीआईटी िोड 

िें सीएिसी काययक्रि िें प्रिेश 

करिा ।  

)80 घंटे।( 

197. मसम्युलेटर और सीएिसी िशीि 

पर भाग और प्रकक्रया की 

िैिुअल ,मसगंल ब्लॉक और ऑटो जैस े

विमभन्ि िोड िें प्रोग्राि का निष्पादि। 

प्रकक्रया योजिा और अिुक्रिण ,

उपकरण लेआउट और चयि और 

पैरािीटर चयि काटिे। 

कायय ऑफसेट ,टूल लंबाई ऑफसेट ,

टूल त्रत्रज्या ऑफसेट। 

अ्थायी होक्ल्डगं और कफक््चर के 

साथ काि करिा। भाग और क््थरता 
का सत्यािाश। 

िशीि ऑपरेशि िोड  - जॉग ,

एिडीआई ,एिपीजी ,एडडट ,िेिोरी। 

िशीि कंसोल पर प्रोग्राि दजय करिा 
और संपाटदत करिा ,ऑफसेट पेज िें 
ऑफसेट डटेा दजय करिा। 

इिरजेंसी ्टॉप ,रीसेट ,फीड रेट 

ओिरराइड ,क््पंडल ्पीड ओिरराइड ,
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आिश्यकता के अिुसार एटीसी 
पर बढते उपकरण ।  

)01 घंटे।( 

198. सीएिसी मसम्युलेटर और 

सीएिसी िशीि पर जॉग, 

एिडीआई, एिपीजी िोड का 
उपयोग करके काि और टूल 

ऑफसेट का नििायरण करिा । 

)07 घंटे।( 

199. सीएिसी मिमलगं और जॉग ,

एिडीआई ,एिपीजी िोड 

ऑपरेशि िें टूल चेंज।  ( 00 घंटे।) 

एडडट लॉक ऑि/ऑफ बटि और कीज 

का इ्तेिाल। 

 (51 घंटे।) 

200. ,  

मसगंल ब्लॉक िोड िें प्रोग्राि 

चकेकंग । )0 4 घंटे।( 

201. सीएिसी मसिुलेटर पर टूल 

ऑफसेट के िाध्यि से ओिर या 
अिराइक्जं़ग द्िारा कफनिश 

आकार की जााँच करिा ।  

)00 घंटे।( 

202. भाग काययक्रि तयैार करें, दजय 
करें, संपाटदत करें  और अिुकरण 

करें। )04 घंटे।( 

203. कैरीआउट टूल पथ मसिुलेशि। 

)04 घंटे।( 

204. िचुयअल िशीि मसम्युलेटर )03 

घंटे( पर यात्रा के दौराि 

कुल्हाडड़यों से पुिप्रायप्त करिा। 

205. सीएिसी मसम्युलेटर और 

सीएिसी िशीि पर सीआरसी के 

साथ साइडमिमलगं पर अभ्यास के 

मलए पाटय प्रोग्राि राइटटगं, सेटअप 

प्रथि भाग की जााँच :एकल ब्लॉक और 

ड्राई रि िोड िें काययक्रि जााँच  - 

आिश्यकता और विधि। 

टूल ऑफसेट सिायोजि पहले भाग 

पर निकट सटहष्णुता आयािों के मलए ,

ओिरसाइक्जं़ग  ( बाहरी आयािों के 

मलए )या अडंर साइक्ज़ंग  ( अदंर के 

आयािों के मलए )आयाि को भाग 

अ्िीकर नत को रोकिे के मलए। 

यात्रा पर कुल्हाड़ी ,अधिक यात्रा से 
उबरिा। 

अिुधचत िशीि सेटअप और संचालि 

के कारण टकराि  - कारण और प्रभाि। 

टक्करों से उबरिा। 

सीएिसी िशीि िें हेमलकल इंटर-

पोलर और थे्रड मिमलगं ,लाभ और 

सीिा के िहत्ि को बताएं। 

 (02 घंटे।) 
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, चकेकंग और ्िचामलत िोड 

निष्पादि।  

)80 घंटे।( 

206. सीएिसी मसम्युलेटर और 

सीएिसी िशीि )00 घटें( पर 

फेसमिमलगं, डड्रमलगं, 

काउंटरमसकंकंग, डडब्बाबंद चक्र का 
उपयोग करके टैवपगं पर अभ्यास 

के मलए पाटय प्रोग्राि राइटटगं, 

सेटअप, चकेकंग और ्िचामलत 

िोड निष्पादि। 

 

207. ब्लॉक सचय और री्टाटय के साथ 

सीएिसी िशीि अभ्यासों का एक 

्िचामलत िोड निष्पादि। )80 

घंटे।( 

208. िाउंटटगं क्लैम्प्स, लोकेटसय ,  

सपोटय पोट्यस, ट्रूइंग पाटय और 

कफक््चर। )1 घंटे।( 

209. फेस मिमलगं, डड्रमलगं के साथ 

सीएिसी िीएिसी पर िशीनिगं 

पाटय। )00 घंटे।( 

210. संयोजि फेस मिमलगं, सीआरसी 
के साथ साइड मिमलगं, डड्रमलगं ,  

काउंटरमसकंकंग, टैवपगं के साथ 

सीएिसी िीएिसी पर िशीनिगं 

पाट्यस ।  

जहााँ भी संभि हो हिें डडब्बाबंद 

साइककल और  

उपप्रोग्राि । )00 घंटे।( 

211. सीआरसी का उपयोग करके 

बारीकी स े 

उपकरण पहिि े और पहििे की 
आिश्यकता ऑफसेट बदल जाती है ,

ऑफसेट परष्ठ िें वियर ऑफसेट दजय 
करिा। 

त्रबजली बंद होिे या आपातकालीि 

्टॉप के उपयोग के कारण अचािक 

िशीि बंद होिे का प्रभाि। अचािक 

रुकिे से िशीि को कफर से चालू 
करिा। 

इलेक्रॉनिक िीडडया के िाध्यि से 
काययक्रि ह्तांतरण के सािि। 

उत्पादकता अििारणाए ं ,साइककल 

सिय ,िशीि डाउि टाइि ,डाउि 
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नियंत्रत्रत ्लॉट आयाि के साथ 

भाग की िशीनिगं । )00 घटें।( 

212. जेब के साथ भाग की िशीनिगं। 

)00 घंटे।( 

213. ध्रिुीय निदेशांक के साथ 
मिमलगं सिाप्त करें। )04 घंटे।( 

214. पोलर को-ऑडडयिेट्स के साथ 
एंड मिमलगं और सािारण 
डड्रमलगं-जी 18 पर व्यािहाररक 
अभ्यास के मलए सीएिसी 
िशीि का पाटय प्रोग्राि और 
मसिुलेशि ्िचामलत िोड 
निष्पादि। )00 घंटे।( 

215. पहििे के ऑफसेट का 
नििायरण और प्रिेश करिा। 
)03 घंटे।( 

216. त्रबजली बंद होिे या अचािक 
रुकिे से िशीि को कफर स े
शुरू करिा। )08Ml( 

217. इलेक्रॉनिक िीडडया के 
िाध्यि से िशीि िें प्रोग्राि 
रांसफर - यूएसबी  

और फ्लैश ड्राइि। )08 घटें( 

218. िकय  जीरो को प्रोग्राि जीरो 
पॉइंट, ज्योिेरी और वियर 
ऑफसेट करेक्शि के साथ 
मिलािा। )00 घंटे।( 

219. चम्फर और काउंटर-मसकं 
डड्रमलगं पर प्रैक्क्टकल। )00 

घंटे।( 

220. कैरीआउट डीप होल डड्रमलगं जी 
13. )03 घंटे।( 

टाइि के कारण  - िके ,िशीि 

िेकडाउि ,निरीक्षण ,पाटय लोडडगं और 

अिलोडडगं ,धचप सफाई। लाभप्रदता 
पर डाउि टाइि का प्रभाि ,डाउि टाइि 

को कि करिा। 

िशीि घंटे की दर ,िशीि घंटे की दर 

के घटक  - िूलिि चकुौती ,ब्याज ,

ओिरहेड्स  ( त्रबजली ,टूलींग ,्थाि ,

िेति ,अप्रत्यक्ष खचय)। िशीनिगं 

लागत की गणिा ,डाउि टाइि की 
लागत। 

 (02 घंटे।) 
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221. थे्रडडगं और टैवपगं G 84 करें। 
)00 घंटे( 

222. कैरीआउट बोररगं साइककल जी 
10 - जी 19. )01 घंटे।( 

223. िशीनिगं कें द्रों के मलए थे्रड 
कटटगं/थे्रड मिमलगं के मलए 
आंमशक काययक्रिों की तैयारी । 
) 00 घंटे।( 

224. डड्रमलगं मिमलगं पैटिय, थे्रड 
मिमलगं आटद )03 घंटे( 

225. पररपत्र और आयताकार जेब 
िशीनिगं। )03 घंटे।( 

226. विमशष्ट सीएिसी खराद और 
िीएिसी के मलए िशीि घंटे 
की दरों की गणिा । ) 00 

घंटे।( 

227. फेस मिमलगं, साइड मिमलगं, 

डड्रमलगं, टैवपगं ऑपरेशि िाले 
भागों के मलए चक्र सिय का 
अिुिाि। )05 घंटे।( 

)पहले 00% अभ्यास चालू है 

सीएिसी मशीि शसम्युलेटि, उसके बाद 

मशीि पि 00%।( 

228. सूचिा अमभलेखि की विमभन्ि 

विधियों द्िारा औद्योधगक 

आिश्यकता के अिुसार विमभन्ि 

प्रकार के द्तािेज तयैार करिा। 

(00 घंटे।) 

िशीि उत्पादकता अििारणाएं  - चक्र 

सिय ,डाउि टाइि ,चक्र सिय 

अिुिाि। 

लागत  - िशीि घंटे की दर ,िशीनिगं 

लागत ,उपकरण लागत ,डाउि टाइि 

की लागत । 

उद्योग िें प्रयकु्त तकिीकी अगें्रजी 
शब्दों का िहत्ि। उद्योग-िािक 

प्रारूपों िें तकिीकी रूप ,प्रकक्रया पत्रक ,
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गनतविधि लॉग ,जॉब काडय ।   ( 01 घंटे।) 

व्यािसानयक 

कौशल  40 

घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि  80 घंटे। 

 

योजिा बिाएं और 

सरल िरम्ित करें  ,
विमभन्ि िशीिों की 
ओिरहामलगं करें  और 

काययक्षिता की जांच 

करें।  ] विमभन्ि िशीिें  - 

डड्रमलगं िशीि ,मिमलगं 

िशीि और खराद [

NSN/E9403 
 

 

229. िशीिों पर आिधिक ्िेहि 

प्रणाली का प्रदशयि करें।  ( 80 घंटे।) 

230. सािारण िरम्ित कायय करें  ।   (

80 घंटे।) 

्िेहि प्रणाली-प्रकार और िहत्ि।  ( 00 

घंटे।) 

231. नियमित  

रखरखाि करें।  ( 00 घंटे।) 

232. अलाइििेंट ,लेिमलगं आटद जैस े

िशीि टूल्स का निरीक्षण  ( 80 

घंटे) 

233. ज्यामितीय पैरािीटर जैस ेिशीि 

टूल्स का सटीकता परीक्षण  

।   ( 80 घंटे।) 

रखरखाि :पररभाषा ,प्रकार और इसकी 
आिश्यकता। 

प्रतीक और रंग कोडडगं की प्रणाली। 

असफलता के संभावित कारण और 

उपाय।  ( 07 घंटे।) 

व्यािसानयक 

कौशल  70 

घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि  0 1 घंटे। 

 

अलग-अलग मिमलगं 

ऑपरेशि और इंडके्क्सगं 

करके घटक तैयार करि े

के मलए अलग-अलग 

िशीनिगं पैरािीटर और 

कटर सेट करें।  ] विमभन्ि 

िशीनिगं पैरािीटर  - 

फीड ,गनत और कटौती 
की गहराई। विमभन्ि 

घटक  - एंड मिल ,बिेल 

धगयर ,कैि ,ििय और 

ििय व्हील  [NSN /E9407 

 
 

234. /+- 0.00 मििी की सटीकता के 

साथ पेचदार ्लैब   / बेलिाकार 

कटर और एंड मिल कटर पर दांत 

काटिा।   (80 घंटे।) 

पेचदार ्लैब   / बेलिाकार कटर 

काटिे के मलए गणिा। एंड मिल 

कटर काटिे के मलए गणिा।  ( 00 

घंटे।) 

235. /+- 0.00 मििी की सटीकता के 

साथ मिमलगं िशीि पर बेिल 

धगयर काटिा ।   (80 घंटे।) 

बेिल धगयर  - बेवल धगयि काटिे के 

शलए तत्ि ,प्रकार ,अिुप्रयोग ,गणिा। 

(00 घंटे।) 

236. /+- 0.00 मििी की सटीकता के 

साथ मिमलगं िशीि िें कोणीय 

सेटटगं के साथ प्लेट कैि काटिा। 

(80 घंटे।) 

कैि-प्रकार ,तत्ि और अिुप्रयोग ,प्लेट 

कैि-नििायण और गणिा। ड्रि कैि  - 

इसकी गणिा ,फायदे ,अिुयायी के 

प्रकार और इसके उद्देश्य।  ( 00 घंटे।) 

237. /+- 0.00 मििी की सटीकता के 

साथ मिमलगं िशीि पर ििय व्हील 

काटिा।  ( 80 घंटे।) 

कर मि पटहया-अिुप्रयोग ,तत्ि और 

गणिा ,कर मि  - गणिा ।   ( 00 घंटे।) 

238. /+- 0.00 मििी की सटीकता के 

साथ मिमलगं िशीि पर कीड़ा 
िागा काटिा।  ( 80 घंटे।) 

चात्रबयों के प्रकार और उिके उपयोग। 

मभन्िता  - प्रकार और कारण। धगयर 

और त्रटुट का परीक्षण।  ( 00 घंटे।) 

इंजीनियरिगं िाइंग :42 घंटे। 
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व्यािसानयक 

ज्ञाि ईडी - 40 

घंटे। 

 

कायय के क्षेत्र िें 
विमभन्ि अिुप्रयोगों के 
मलए इंजीनियररगं 
ड्राइंग पढें और लागू 
करें। 
सीएससी/एि9421 

 
 

इंजीनियरिगं िाइंग: 

 िट ,बोल्ट ,्कू्र थे्रड ,विमभन्ि प्रकार के लॉककंग डडिाइस जैस े डबल िट ,

कैसल िट ,वपि इत्याटद की ड्राइंग पढिा। 

 िींि ड्राइंग का पढिा 
 ररिेट्स और ररिेटेड जोड़ों ,िेल्डडे जोड़ों ,िेल्डडे जोड़ों का पढिा 
 पाइप और पाइप जोड़ों के आरेखण का पठि 

 जॉब ड्रॉइंग ,सके्शिल व्यू और असेंबली व्यू पढिा। 

कायषशाला गणिा औि पवज्ञाि :28 घंटे। 
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पेशिेर ज्ञाि 

डब्ल्यूसीएस - 

01 घंटे 

 

व्यािहाररक संचालि 
करिे के मलए 
बुनियादी गखणतीय 
अििारणा और 
मसद्िांतों का प्रदशयि। 
अध्ययि के क्षेत्र िें 
बुनियादी विज्ञाि को 
सिझें और सिझाएं। 
सीएससी/एि9422 

 

कायषशाला गणिा औि पवज्ञाि: 

टकिाव 

घषयण - लाभ और हानि ,घषयण के नियि ,घषयण का गुणांक ,घषयण कोण ,

घषयण से संबंधित सरल सि्याएं 
घषयण - ्िेहि 

घषयण - काययशाला अभ्यास िें घषयण के सह-कुशल ,अिुप्रयोग और घषयण के 
प्रभाि 

गुरुत्वाकर्षण का कें दे्र 

गुरुत्िाकषयण का कें द्र - गरुुत्िाकषयण का कें द्र और इसका व्यािहाररक 
अिुप्रयोग 

कट आउट नियशमत सतहों का क्षेत्रफल औि अनियशमत सतहों का 
क्षेत्रफल 

कट आउट नियमित सतहों का क्षेत्रफल - िरत्त ,खडं और िरत्त का त्रत्रज्यखडं 

कट आउट नियमित सतहों के क्षेत्र की संबंधित सि्याएं - सकय ल ,सेगिेंट 
और सकय ल के सेक्टर 

अनियमित सतहों का क्षेत्र और दकुाि की सि्याओं से संबंधित 
अिुप्रयोग 

लोच 

लोच - लोचदार ,प्लाक््टक सािग्री ,तिाि ,तिाि और उिकी इकाइयााँ और 
युिा िापांक 

लोच - अनंति तिाि और काि करिे का तिाि 

उष्मा उपचाि 

गिी उपचार और फायदे 

हीट रीटिेंट - विमभन्ि हीट रीटिेंट प्रोसेस - हाडयनिगं ,टेम्पररगं ,एिीमलगं ,

िॉियलाइक्जं़ग और केस हाडयनिगं 

अिुमाि औि लागत 

अिुिाि और लागत - व्यिसाय के मलए लागू सािग्री आटद की 
आिश्यकता का सरल अिुिाि 

अिुिाि और लागत - अिुिाि और लागत पर सि्याएं 
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इि-प्लांट प्रशशक्षण/परियोजिा कायष  ( कोई भी पररयोजिा क्जसिें सीएिसी िशीि भी शामिल हो) 
व्यापक क्षेत्र: 

a) क््प्लट कोलेट के साथ सॉकेट 

b) पेंच जैक 

c) शंकु आ्तीि के साथ क्रैं क द्ता 
d) क्रैं क और ्लॉटेड मलकं तंत्र 

e) कोलेट और िट्स के साथ ्टब आबयर 

f) कंपाउंड धगयर रेि 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

मलू कौशल के शलए पाठ्यक्रम 

1. रोजगार योग्यता कौशल (सभी सीटीएस रेडों के मलए सािान्य) (120 घंटे + 60 घंटे।) 

 

सीखिे के परिणाम ,मूल्यांकि मािदंड ,पाठ्यक्रम औि मुख्य कौशल पवर्यों की टूल सूची जो रेडों के एक 

समूह के शलए सामान्य हैwww ,.slkiksbarhhb.vog.ri/ tvs.vog. riपि अलग स ेउपलब्लध किाई गई है। 

 

 

 

 

 

 

 

 

http://www.bharatskills.gov.in/
http://www.bharatskills.gov.in/
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औजाि औि उपकिणों की सूची 
मशीनिस्ट (20 उम्मीदवािों के बैच के शलए( 

क्रमांक औजाि औि उपकिणों का िाम पवनिदेश मात्रा 
क .प्रशशकु्ष टूल फकट 

1.  इ्पात नियि 30 सेिी अगें्रजी और िीटरक दोिों 
इकाइयों िें ्िातक ककया गया 

08 संख्या 

2.  बाहर िसंत कैमलपर 800 मििी 80 संख्या 
3.  क््प्रंग कैमलपर के अंदर 800 मििी 80 संख्या 
4.  उभयमलगंी कैमलपर 800 मििी 80 संख्या 
5.  विभक्त िसंत 800 मििी 80 संख्या 
6.  कें द्र पंच 800 मििी 80 संख्या 
7.  हथौड़ा बीपी 0.5 ककग्रा 80 संख्या 
8.  ठंडी छेिी फ्लैट 00 x 200 मििी 08 संख्या 
9.  फाइल फ्लैट किीिे 300 मििी 08 संख्या 
10.  फाइल फ्लैट दसूरा कट 000 मििी 08 संख्या 
11.  फाइल सपाट धचकिी 000 मििी 08 संख्या 
12.  पेंचकस 80 एक्स 000 मििी 08 संख्या 
13.  संयोजि सरौता  800 मििी 80 संख्या 
14.  सुरक्षा कांच   08 संख्या 

बी उपकिण औि सामान्य दकुाि संगठि 

15.  ऊपरी तल 400 मििी x 400 मििी गे्रड 8 संख्या 
16.  तामलका को धचक्नित करिा ्टैंड के साथ 8000 x 1200 x 600 

मििी ऊंचा 
8 संख्या 

17.  क््क्रत्रबगं ब्लॉक यूनििसयल 300 मििी 0 संख्या 
18.  िी - ब्लॉक 800/7 - 80 - ए 0 संख्या 
19.  िगय का प्रयास करें  300 मििी 0 संख्या 
20.  बाहर िसंत कैमलपर 000 मििी 0 संख्या 
21.  विभक्त िसंत 000 मििी 0 संख्या 

अिुलग्िक  - I 
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22.  क््प्रंग कैमलपर के अंदर 000 मििी 0 संख्या 
23.  सीिे ककिारे ्टील 8 िीटर 8 संख्या 
24.  सीिे ककिारे ्टील 000 मििी 8 संख्या 
25.  ्टील की टेप िािले िें 0 िीटर 8 संख्या 
26.  इ्पात नियि 00 सेिी अगें्रजी और िीटरक दोिों 

इकाइयों िें ्िातक ककया गया 
0 संख्या 

27.  क््प्रट ्तर 0िी 000, 05 िीटर 8संख्या 
28.  हथौड़ा बीपी 100 ग्राि हैंडल के साथ 7 संख्या 
29.  ्कू्र ड्राइिर ,भारी शुल्क हैंडल के साथ 300 मििी 7 संख्या 
30.  हैिर लीड 8 ककलोग्राि। 0 संख्या 
31.  क््पंडल ब्लेड ्कू्र ड्राइिर 800 मििी 7 संख्या 
32.  एलि हेक्सागोिल कंुक्जयााँ 0.5 से 80 0 सेट 

33.  ्पैिर डीई श्ररखंला 0 (7 टुकड़ों का सेट) 80 सेट 

34.  सिायोज्य औजार 300 मििी 0 संख्या 
35.  किी आ्तीि िोसय 8-8, 3-8, 4-8, 4-0, 0-8, 0-0, 0-8, 0 संख्या 

प्रत्येक 

36.  कोण प्लेट आकार 000 x 100 x 200 मििी 0 संख्या 
37.  कोण प्लेट सिायोज्य 000 x 150 x 175 मििी 0 संख्या 
38.  िीटरक िें जोड़ े (विमभन्ि आकार )िें 

ठोस सिािताए ं

  00 जोड़ े

39.  तेल फीड दबाि कर सकते हैं 000 मिलीग्राि (मिधश्रत) 

40.  तेल पत्थर 800 x 50 x 25 मििी 80 संख्या 
41.  संख्या अभ्यास एचएसएस (सिािांतर 

टांग) 

  0संख्या 

42.  पंच पत्र सेट। 3 मििी 8 संख्या 
43.  पंच संख्या सेट 3 मििी 8 संख्या 
44.  ट्वि्ट अभ्यास 0.5 मििी (सिािांतर टांग )के चरण 

िें 3 मििी से 83 मििी 
8 सेट 

45.  डड्रल चक 0-13 मििी शंकु शंकु के साथ 0सेट 

46.  कें द्र डड्रल ए 8 से 0 8संख्या 
47.  पीस व्हील ड्रसेर (हीरा)   0सेट 
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48.  पीस व्हील ड्रसेर हंटटगंटि प्रकार   8संख्या 
49.  क्लैंप सी 800 मििी 0 संख्या 
50.  क्लैंप सी 000 मििी 0संख्या 
51.  बॉक्स िीटरक वपच िें टैप और डाई सेट 

करें  
(6 मििी से 80 मििी) 0संख्या 

52.  डड्रल एचएसएस टेंपर शैंक (0.5 मििी के चरण िें 0 मििी से 80 

मििी) 
8 सेट 

53.  फाइल आिा दौर दसूरा कट 000 मििी 7 संख्या 
54.  फाइल त्रत्रकोणीय धचकिी 000 मििी 7 संख्या 
55.  सुई फाइल सेट   7 संख्या 
56.  फाइल िगय दसूरा कट 000 मििी 8संख्या 
57.  बांट 0 मििी से 00 मििी गुणा 8 मििी 7 संख्या 
58.  रीिर सिायोज्य 80 मििी से  80 मििी लंबाई 70 मििी 8 सेट 

59.  टूल त्रबट्स एचएसएस 0 मििी िगय 8 दजयि 

60.  टूल त्रबट्स एचएसएस 80 मििी िगय 8 दजयि 

61.  टूल त्रबट होल्डर (आिय्रांग )LH   8 दजयि 

62.  टूल त्रबट होल्डर (आिय्रांग )AH   7 संख्या 
63.  विमभन्ि आकारों और आकारों िें खराद ,

शपेर ,्लॉटर और प्लािर के मलए 
मिधश्रत उपकरण और त्रबट िारक 

  4 संख्या 
जैसी 
आिश्यक 

64.  हक्सॉ फे्रि सिायोज्य 000 - 300 मििी ब्लेड के साथ 0संख्या 
65.  टेबल चक 70 मििी जबड़ा कंुडा आिार 8संख्या 
66.  बेंच िाइस 800 मििी जबड़ा 0 संख्या 
67.  िशीि िाइस 000 मििी कंुडा आिार 4iott. 

68.  िशीि िाइस कंुडा आिार - 800 मििी 0संख्या 
69.  हाथ िाइस 00 मििी जबड़ा 0संख्या 
70.  त्रत्रज्या िोड़ लगाि   8संख्या 
71.  कोण िोड़ लगाि   8संख्या 
72.  कंपाउंड एंगल िाइस (्टैंडडय साइि)   8संख्या 
73.  यूनििसयल िशीि िाइस 800 मििी 8संख्या 
74.  यूनििसयल टेबल एंगल प्लेट 800 एक्स 800 एक्स 800 मििी 8संख्या 
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75.  िशीि के अिुरूप शपेर टूल होल्डर बुजय 
टाइप 

  0संख्या 

76.  िशीि के अिुरूप ्लॉटर के मलए बेस 
चक 

  8संख्या 

77.  िशीि के अिुरूप शपेर इंडके्क्संग सेंटर   8संख्या 
78.  िूरमलगं उपकरण (3 का सेट )सीिे और हीरा प्रत्येक को 

8 

79.  सरौता काटिा 000 मििी 0संख्या 
80.  विमभन्ि आकार और आकार के काबायइड 

इत्तला दे दी उपकरण (टटप्स फें क दें) 
  0 सेट 

81.  हाथ का हथौड़ा 8 ककलो हैंडल के साथ 0संख्या 
पवद्युत औि सेंसि के शलए उपकिण सूची: 
c ) पवद्युत के शलए उपकिण सूची 

82.  डडक्जटल िल्टीिीटर 0 से 000 िी 0 संख्या 
83.  चर प्रनतरोि बॉक्स 000Ω  ,800 Ω, 1kΩ, 33Ω, 100Ω, 1.2Ω . 

के साथ प्रनतरोिक 
प्रत्येक को  8  

84.  कैप के साथ डीसी बैटरी 9िी 8 संख्या 
85.  दोहरी त्रबजली की आपूनत य (230V, 50Hz, फ्यूज-100nR( 8 संख्या 
86.  सोल्डर आयरि (350V), सोल्डर लीड ,पीसीबी बोडय (ग्रूि 

बोडय), सोल्डर विक 

8 सेट 

87.  प्रारंभ करिेिाला (400 टिय ,200 टिय ,600 टिय ,1200 

टन्सय), आई - कोर ,ई - कोर ,यू - कोर ,

लैमििेटेड कोर 

प्रत्येक को  8  

88.  ररले (5 िी), एलईडी (5 िी) 8 संख्या 
89.  फलि जिक (230V, 50Hz, िाट्स-12VA, फ्यूज-

800nR( 

8 संख्या 

90.  िेड बोडय  8 संख्या 
91.  तुल्यकामलक िोटर (040V, 00lpn), मसकं्रोिस िोटर के 

मलए संिाररत्र (0.1n± ± 0 %400 VRN( 

8 संख्या 

92.  पािर कॉडय किेक्क्टंग प्रोब्स ,मसगंल ्रैंड और 
िल्टी ्रैंड िायर। 

जैसी ज़रूरत 

cc) सेंसि के शलए टूल सूची 



 
 

68 

मशीनिस्ट 

93.  त्रबजली की आपूनत य (0 - 30 िी डीसी ,3 ए) 8 संख्या 
94.  सेंसि फकट  8 सेट 

 I. िाउंटटग प्लेट  

 II. त्रबजली वितरण बॉक्स (24 िी डीसी ,4 ए) 

 III. काउंटर बॉक्स (10-30 िी डीसी  /0.05 ए) 

 IV. संकेत बॉक्स (24 िी डीसी) 
 V. सािग्री बॉक्स  

 VI. प्रेरक संिेदक (80 - 30 िी डीसी ,पीएिपी ,िहीं ,5 

मििी (रेंज)) 

 VII. कैपेमसटटि सेंसर (80 - 30 िी डीसी ,पीएिपी ,िहीं ,2-8 

मििी (रेंज)) 

 VIII. चुबंकीय सेंसर (80 - 00 िी डीसी ,पीएिपी ,िहीं ,60 

मििी (रेंज)) 

 IX. अनतध्िनि संिेदक (00 - 30 िी डीसी ,पीएिपी ,िहीं ,10 - 

300 मििी (रेंज)) 

 X. तारों को जोड़िा  

 XI. नियंत्रण इकाई के साथ िोटर (24 िी डीसी ,1 ए) 

C. शमशलगं कटि 

95.  मिमलगं कटर - बेलिाकार कटर 03 मििी ,90 मििी लंबाई और 07 

मििी बोर व्यास 

3 संख्या 

96.  मिमलगं कटर - बेलिाकार कटर 10 मििी ,90 मििी लंबाई और 07 

मििी बोर व्यास 

3 संख्या 

97.  मिमलगं कटर साइड और फेस कटर व्यास 800 X 

10 X 27 मििी 
0 संख्या 

98.  मिमलगं कटर साइड और फेस कटर व्यास 800 X 

12 X 27 मििी 
3 संख्या 

99.  मिमलगं कटर साइड और फेस कटर व्यास 800 X 

10 X 27 मििी 
0 संख्या 

100.  मिमलगं कटर साइड और फेस कटर व्यास 800 X 

16 X 27 मििी 
0 संख्या 

101.  मिमलगं कटर - साइड और फेस कटर व्यास 000 X 20 X 27 मििी 3 संख्या 
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102.  मिमलगं कटर - साइड और फेस कटर व्यास 10 X 8 X 27 मििी 0 संख्या 
103.  मिमलगं कटर - सिाि कोण कटर 40˚/100 मििी x 27 मििी बोर व्यास 0 संख्या 
104.  मिमलगं कटर - सिाि कोण कटर 00˚/100 मििी x 27 मििी बोर व्यास 0 संख्या 
105.  मिमलगं कटर - सिाि कोण कटर 90˚/100 मििी 07 मििी बोर व्यास 0 संख्या 
106.  मिमलगं कटर - डबल कोण असिाि कटर 00 X 80 X 27 मििी बोर डाया00 ̊ 0 संख्या 
107.  मिमलगं कटर - डबल कोण असिाि कटर 00 X 12 X 27 मििी बोर व्यास 

00 ̊

0 संख्या 

108.  मिमलगं कटर - डबल कोण असिाि कटर 03 X 18 X 27 मििी बोर व्यास 
70 ̊

0 संख्या 

109.  मिमलगं कटर - डबल कोण असिाि कटर 03 X 18 X 27 मििी बोर व्यास 
70 ̊

8 संख्या 

110.  मिमलगं कटर - मसगंल एगंल कटर 03 x 18 x 45˚ आरएच 07 मििी 
बोर व्यास 

8 संख्या 

111.  मिमलगं कटर - मसगंल एगंल कटर 03 x 18 x 45˚एलएच 07 मििी 
बोर व्यास 

8 संख्या 

112.  मिमलगं कटर - मसगंल एगंल कटर 03 x 18 x 60˚ एलएच 07 मििी 
बोर व्यास 

8 संख्या 

113.  मिमलगं कटर - मसगंल एगंल कटर 03 x 18 x 60˚RH 27 मििी बोर 
व्यास 

8 संख्या 

114.  मिमलगं कटर - काटिे िाला देखा कटर Ø 75 x 3 एक्स Ø 27 मििी 0 संख्या 
115.  मिमलगं कटर - काटिे िाला देखा कटर 800 x 6 एक्स Ø 27 मििी 0 संख्या 
116.  मिमलगं कटर - शले एंड मिल 00 x 36 x 27 मििी ,अधििाितः 

सक्म्िमलत टटप प्रकार 

0 संख्या 

117.  मिमलगं कटर - शले एंड मिल Ø 75 मििी x 50 x 27 मििी ,
अधििाितः सक्म्िमलत टटप प्रकार 

0 संख्या 

118.  मिमलगं कटर - सिािांतर शंक एंड 
मिल्स 

0, 10 और 80 हैं (डबल फ्लुटेड), 20 

मििी और Ø 25 मििी (चार फ्लुटेड) 

4 संख्या 
प्रत्येक 

119.  मिमलगं कटर - सिािांतर शंकु के साथ 
टी ्लॉट कटर 

Ø 17.5 x 8 मििी चौड़ाई x टांग का 
व्यास 1 मििी 

0 संख्या 

120.  मिमलगं कटर - अितल 03 x 6 त्रत्रज्या x 27 मििी बोर व्यास 8 संख्या 
121.  मिमलगं कटर - उत्तल 03 x 6 त्रत्रज्या x 27 मििी बोर व्यास 8 संख्या 
122.  धगयर कटर शामिल करें  आकार 0,0.0, 3 िॉड्यूल 00 डडग्री 8 सेट 
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दबाि कोण प्रत्येक 

डी .मापिे के उपकिण 

123.  िाइक्रोिीटर बाहर 0-25 मििी रीडडगं 0.01 मििी 
एिएबीएल िान्यता प्राप्त प्रयोगशाला 
के साथ। प्रिाणपत्र 

4 संख्या 

124.  िाइक्रोिीटर बाहर एिएबीएल िान्यता प्राप्त प्रयोगशाला 
के साथ 00-50 मििी रीडडगं 0.01 

मििी। प्रिाणपत्र 

0 संख्या 

125.  िाइक्रोिीटर बाहर एिएबीएल िान्यता प्राप्त प्रयोगशाला 
के साथ 00-75 मििी रीडडगं 0.01 

मििी। प्रिाणपत्र 

8 संख्या 

126.  िाइक्रोिीटर बाहर एिएबीएल िान्यता प्राप्त प्रयोगशाला 
के साथ 70-100 मििी रीडडगं 0.01 

मििी। प्रिाणपत्र 

8 संख्या 

127.  िाइक्रोिीटर गहराई िापिे का यंत्र एिएबीएल िान्यता प्राप्त प्रयोगशाला 
के साथ 0-200 मििी रीडडगं 0.01 

मििी। प्रिाणपत्र 

8संख्या 

128.  डडक्जटल िाइक्रोिीटर 0-25 मििी रीडडगं 0.01 मििी 
एिएबीएल िान्यता प्राप्त प्रयोगशाला 
के साथ। प्रिाणपत्र 

8 संख्या 

129.  िनिययर कैमलपर गहराई 000 मििी  /8 इंच िीटरक 
और इंच ्केल (एलसी  =0.02 मििी )
के साथ एिएबीएल िान्यता प्राप्त 
प्रयोगशाला के साथ। प्रिाणपत्र 

88 संख्या 

130.  डायरेक्ट रीडडगं िनिययर कैमलपर 0- 300 (डायल के साथ डायरेक्ट 
रीडडगं) 

8संख्या 

131.  डडक्जटल िनिययर कैमलपर 0- 300 मििी 8 संख्या 
132.  िनिययर हाइट गेज q 000 मििी 8 संख्या 
133.  िनिययर धगयर टूथ कैमलपर   8संख्या 
134.  संयोजि सेट 300 मििी नियि के साथ 0 सेट 

135.  िनिययर बेिल प्रोरैक्टर 800 िीटर ब्लेड के साथ 8 संख्या 
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136.  बेिल गेज 000 मििी 8 संख्या 
137.  टेली्कोवपक गेज 1 मििी से 800 मििी 8 सेट 

138.  साइि बार 000 मििी 8 संख्या 
139.  यूनििसयल डायल टे्ट इंडडकेटर प्लंजर प्रकार - रेंज 0 - 10 मििी ,

्िातक 0.01 मििी क्लैंवपगं डडिाइस 
और चुबंकीय ्टैंड के साथ पूणय 

8 संख्या 

140.  कें द्र गेज aon. 00°, 55° और 09° 8 संख्या 
141.  गेज पची बॉक्स िीटरक - 87 पीस सेट 8 सेट 

142.  गेज पेंच वपच िीटरक -0.25 से 0 मििी 0 सेट 

143.  गेज - त्रत्रज्या सेट 8 मििी से 00 मििी गुणा 0.5 मििी 8 सेट 

144.  प्लग गेज सीमित करें  0 मििी से 00 मििी गुणा 0.5 मििी 8 सेट 

145.  ररगं गेज 0 मििी से 00 िीटर गुणा 0.5 मििी 
(GO  &EO GO) 

8 सेट 

146.  टेपर गेज एिटी संख्या  8 , 2, 3, 4 और 0 8 सेट 

147.  गेज फीलर  /िोटाई 0. 00 मििी से 0.3 मििी 0.05 और 
0.4 मििी से 8 मििी गुणा 0.1 मििी 
- 13 पते्त 

8 संख्या 

148.  प्लािर गेज िािक आकार   8 संख्या 
149.  आिियक लेंस 70 मििी 0संख्या 
ई .फिीचि 

150.  84 प्रमशक्षुओं के मलए ्टील लॉकर   8संख्या 
151.  प्रमशक्षक के मलए ्टील की कुसी   8 संख्या 
152.  प्रमशक्षक के मलए ्टील टेबल   8 संख्या 
153.  कायय बेंच 0400 x 1200 x 900 मििी 8संख्या 
154.  ्टील कप बोडय 810 x 90 x 45 मििी 8 संख्या 
155.  ्टील कप बोडय 800 x 60 x 45 सेिी 8संख्या 
156.  धचत्रफलक के साथ ब्लैक बोडय   8 संख्या 
157.  प्राथमिक उपचार पेटी   8 संख्या 
एफ। सामान्य मशीििी की दकुाि संगठि 

158.  ्लॉटर 810 मििी ्रोक (िोटर चामलत )सभी 
अिुलग्िकों के साथ ,िोटर क्षिता - 

8संख्या 
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0.75 ककलोिाट 

159.  एसएस और एससी कें द्र खराद (सभी 
धगयर िाले )विनिदेश के साथ: 

कें द्र की ऊंचाई 800 मििी और कें द्र 
की दरूी 8000 मििी के साथ 4 जॉ 
चक ,टेपर टनििंग अटैचिेंट ,्टेडीज ,

ऑटो फीड मस्टि ,सेफ्टी गाडय ,
िोटराइज्ड कूलेंट मस्टि ,प्रकाश 
व्यि्था और खराद उपकरणों के सेट 
के साथ ,िोटर क्षिता - 3.5 ककलोिाट 

3 संख्या 

160.  टूल और कटर ग्राइंडर 000 मििी प्रिेश के मलए कें द्र-पूरी 
तरह से िोटर चामलत िकय  हेड के 
बीच 400 िीटर, बाकी विमभन्ि प्रकार 
के टेबल क्लैम्प और अन्य अटैचिेंट 
के साथ आपूनत य की गई ,3.0WK 

8 संख्या 

161.  डड्रमलगं िशीि ्तंभ डड्रल चक और चाबी के साथ 00 

मििी क्षिता ,0.75 ककलोिाट 

8 संख्या 

162.  रेडडयल डड्रल टैवपगं अटैचिेंट के साथ िोटर 
चामलत 8000 मििी क्षेत्र ,3.0WK 

8संख्या 

163.  काबायइड इत्तला दे दी उपकरण के मलए 
मसमलकॉि काबायइड ग्राइंडर 

  8 संख्या 

164.  डबल एंडडे पेड्टल ग्राइंडर 871 मििी पटहयों के साथ (एक ठीक 
और एक िोटा पटहया), 0.75 ककलोिाट 

8 संख्या 

165.  न्यूिति विनिदेश के साथ यूनििसयल 
मिमलगं िशीि: 

टेबल की लंबाई x चौड़ाई 8000 x 300 

मििी िोटर चामलत अप और डाउि 
िूििेंट के साथ ऑटो फीड व्यि्था 
और िोटर क्षिता के साथ - 7.5KW 

निम्िमलखखत संलग्िक जैसे: 

0 संख्या 

एक। लंबित मसर 

बी। ्लॉटटगं अटैचिेंट 

सी। रैक काटिे का लगाि 

डी। रोटरी िेज़ 

इ। विभाक्जत मसर 
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एफ। 3 मििी से 00 मििी तक सीिे 
टांग डड्रल और कटर रखिे के मलए 
एडपे्टर ,आबयसय और कलेक्ट्स आटद। 

166.  न्यूिति विनिदेश के साथ क्षैनतज 
मिमलगं िशीि: 

टेबल की लंबाई x चौड़ाई 8000 x 300 

मििी िोटर चामलत अप और डाउि 
िूििेंट के साथ ऑटो फीड व्यि्था 
और 800 मििी यूनििसयल िाइस ,

िोटर क्षिता - 7.0WK 

8संख्या 

167.  न्यूिति विनिदेश के साथ िटटयकल 
मिमलगं िशीि: 

टेबल की लंबाई x चौड़ाई 8000 x 300 

मििी िोटर चामलत अप और डाउि 
िूििेंट के साथ ऑटो फीड व्यि्था 
के साथ 800 मििी यूनििसयल िाइस ,

िोटर क्षिता - 5.5 ककलोिाट 

8 संख्या 

168.  न्यूिति विनिदेश के साथ भूतल पीसिे 
की िशीि: 

पीसिे की िशीि सादा सतह ,पटहया 
दीया। 870 मििी (या निकट )अिुदैध्यय 
टेबल रैिसय 000 मििी (या निकट )

पूरी तरह से ्िचामलत और 
सिायोज्य रैिसय ्टॉप के साथ कफट 
होिे िाली पार्पररक तामलका के 
साथ ,िशीि पूरी तरह स ेिोटर 
चामलत और ऐस गाडय और पंप ,टैंक 
और पंप कफटटगं के साथ कफट और 
आपूनत य की जािे िाली भी चुबंकीय 
चक 000 x 112 मििी के साथ। 
डायिंड टूल होल्डर ,्पैिसय का सेट ,

ग्रीस गि ,ऑयल-कैि और सािान्य 
प्रयोजि के पीसिे के मलए ्पेयर 
ग्राइंडडगं व्हील ,िोटर क्षिता - 3.0 

ककलोिाट 

8 संख्या 

169.  बेलिाकार चक्की 
 

िैक्स। पीसिे की लंबाई  - 300 मििी कें द्र 

की ऊंचाई  - 830 मििी अधिकति। कें द्रों 
के बीच की दरूी  - 340 मििी 

8 संख्या 
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170.  सीएिसी खराद / सीएिसी बारी कें द्र 
 

[अिुलग्िक-ए और ए )आई( के 
अिुसार विनिदेश] 

के अिुसार 

अिुलग्िक-

ए और ए 
)आई( 

171.  सीएिसी काययक्षेत्र िशीनिगं कें द्र ]अिुलग्िक-क और क (द्वितीय )के 
अिुसार विनिदेश[ 

 

अिुलग्िक-

ए और ए 
(द्वितीय )के 
अिुसार 

172.  ए )मसम्युलेटर 

बी )डे् कटॉप कंप्यूटर 

]अिुलग्िक-क और क (द्वितीय )के 
अिुसार विनिदेश[ 

 

अिुलग्िक-

ए और ए 
(द्वितीय )के 
अिुसार 

173.  सीएिसी मिमलगं उपकरण 

 

]अिुलग्िक-क और क (द्वितीय )के 
अिुसार विनिदेश[ 

 

अिुलग्िक-

ए और ए 
(द्वितीय )के 
अिुसार 

174.  सीएिसी छेद िशीनिगं उपकरण 

 

]अिुलग्िक-क और क (द्वितीय )के 
अिुसार विनिदेश[ 

 

अिुलग्िक-

ए और ए 
(द्वितीय )के 
अिुसार 

175.  एलसीडी प्रोजेक्टर  /बड़ी ्क्रीि टीिी  /

इंटरएक्क्टि ्िाटय बोडय 
 8 संख्या 

 

टटप्पणी: 
1. सभी उपकरणों को कठोर, कड़ा और जिीि पर रखा जािा चाटहए। 

2. प्रमशक्षु टूलककट के तहत िदों को छोड़कर दसूरी और तीसरी पाली िें काि कर रहे बैच को 
कोई अनतररक्त सािाि उपलब्ि करािे की आिश्यकता िहीं है । 

3. कें द्रीकर त कंप्यूटर लैब िाले सं्थाि िौजूदा बुनियादी ढांच ेका उपयोग मसिुलेशि प्रमशक्षण 
प्रदाि करिे के मलए कर सकते हैं और उस क््थनत िें आइटि संख्या की खरीद की 
आिश्यकता िहीं है। 870 (बी( अिुलग्िक - ए िें )*( के साथ धचक्नित। 

4. कक्षा िें इंटरिेट की सुवििा उपलब्ि करािा िांनछत है। 
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सीएिसी लैब 

अतंरिक्ष औि बबजली की आवश्यकता 

1 आिश्यक ्थाि (िगय िीटर िें): 
40 (8 (4+4) इकाइयों से कि के मलए) 

65 (8(4+4) से अधिक इकाइयों के मलए) 

2 आिश्यक शक्क्त (ककलोिाट िें): 
6 (4(2+2) से कि इकाइयों के मलए) 

12.5 (4(2+2) और अधिक इकाइयों के मलए) 

सीएिसी लैब इंफ्रास्रक्चि 

एस
.ए
ि. 

मद का िाम शे्रणी 

मात्रा 

इकाई टटप्पणी 4 (2+2) 

इकाइयों 
औि ऊपि 

िीच े

4 (2+2) 

इकाइयों 

1 
सीएिसी टिय सेंटर ]अिुलग्िक-ए 
(आई )के अिुसार विनिदेश[ 

िशीि 1 शून्य संख्या निदेश देखें 

2 

सीएिसी िटटयकल िशीनिगं सेंटर 
]अिुलग्िक-ए (द्वितीय )के 
अिुसार विनिदेश[ 

िशीि 1 शून्य संख्या निदेश देखें 

3 

सीएिसी प्रौद्योधगकी के मलए 
िल्टीिीडडया आिाररत मसम्युलेटर 
और लोकवप्रय ऑपरेशि का 
उपयोग करके िचुयअल िशीि 
ऑपरेशि और मसिुलेशि के साथ 
िोड़ और मिमलगं के मलए 
इंटरैक्क्टि सीएिसी पाटय प्रोग्रामिगं 
सॉफ्टिेयर 

नियंत्रण प्रणाली जैसे फैिुक ,

सीिेंस ,आटद (िेब आिाररत या 
लाइसेंस आिाररत( )12 प्रमशक्षु  +1 

सॉफ़्टिेयर 10 10 
उपयोग
कतायओं   

अिुलग्िक  - A 
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संकाय) 

इस सॉफ्टवेयि की मदद से प्रशशक्षुओं 
को शलखिे ,संपाटदत कििे ,सत्यापपत 

कििे औि अिुकिण किि ेमें सक्षम 

होिा चाटहए 

 

4 

लैि सुवििा के साथ मसिुलेशि 
सॉफ्टिेयर चलािे के मलए अिुकूल 
डे् कटॉप कंप्यूटर 

िशीि 10 10 

संख्या 

 

5 वप्रटंर - (लेजर/इंकजेट) िशीि 1 1 
संख्या िैकक्ल्पक 

6 एयर कंडीशिर - क््प्लट - 2.0 टि िशीि 1 1 
संख्या िैकक्ल्पक 

7 यूपीएस - 2 केिीए िशीि 1 1 
संख्या िैकक्ल्पक 

निदेश 

एक
) 

4(2+2) से कम इकाइयों के शलए, आईटीआई फैशसशलटेटि के साथ समझौता ज्ञापि में प्रवेश कि 
सकता है जो उपिोक्त रेडों में भती औि प्रशशक्षण प्राप्त कििे वाले प्रशशक्षुओं को प्रशशक्षण प्रदाि 
किेगा।  

फैमसमलटेटर सरकारी आईटीआई, इंजीनियररगं / पॉमलटेक्क्िक कॉलेज, िान्यता प्राप्त प्रमशक्षण 
सं्थाि, उद्योग, निजी आईटीआई होिा चाटहए (सुवििाकतायओं को अिरोही िरीयता क्रि िें 
व्यिक््थत ककया जाता है)। फैमसमलटेटर के पास उपरोक्त सभी प्रमशक्षण अिसंरचिा होिी 
चाटहए। (सीएिसी के मलए सीएिसी िशीि और िल्टीिीडडया सॉफ्टिेयर सटहत)। यटद कोई 
सुवििा फैमसमलटेटर के पास उपलब्ि िहीं है तो उसे आईटीआई िें प्रदाि ककया जािा चाटहए। 
आईटीआई प्रमशक्षुओं को परीक्षा के सिय सीएिसी की सुवििा उपलब्ि कराई जाए। यह क्लॉज 
ह्ताक्षर ककए जािे िाले एिओयू का टह्सा होिा चाटहए। प्रमशक्षण प्रदाता 15 ककिी की सीिा 
के भीतर या शहर के भीतर जो भी कि हो, होिा चाटहए। 

बी) 
िोट  :-  " यह आईटीआई के वििेक पर है कक िह सीएिसी मसम्युलेटर के खखलाफ पररभावषत विनिदेश के 

अनतररक्त अनतररक्त सुवििाओं के साथ सीएिसी मसिुलेशि सॉफ्टिेयर खरीद सकता है  " । 
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2 अक्ष सीएिसी खिाद / टनििंग सेंटि के शलए पवस्ततृ पवनिदेशि: 

1. मशीि क्षमता इकाइयों आकाि 

एक त्रब्तर पर झूला मििी 300 या उच्चतर 

बी टनििंग व्यास मििी 830 या उच्चतर 

सी कें द्रों के बीच की दरूी मििी 000 या अधिक 

डी अधिकति िोड़ लंबाई मििी 000 या उच्चतर 

इ नतरछा कोण  ( त्रब्तर या काठी) डडग्री 30 से क्षैनतज या उच्चतर 

एफ त्रब्तर और काठी के मलए कच्चा लोहा गे्रड गे्रड  00 या सिकक्ष 

जी िशीि शुद्ि िजि ककलोग्राि 8000 या उच्चतर 

2. धिुी  

एक क््पंडल िाक R0-4  /R0-0 

बी िरुी के िाध्यि से बोर मििी 30 या उच्चतर 

सी अधिकति िरुी गनत आरपीएि 4000 या उच्चतर 

डी िरुी शक्क्त ,निरंतर ककलोिाट 3. 7 या उच्चतर 

इ न्यूिति िरुी गनत   @ पूणय शक्क्त आरपीएि 8000 या उससे कि 

एफ DT^ co य ूड्राइि एसी सिो क््पंडल िोटर  ( डडक्जटल) 

जी चक आकार मििी 830 या उच्चतर 

एच चक प्रकार 3-जबड़ ेहाइड्रोमलक ,हाइड्रोमलक पािर 

संचामलत 

िैं िरुी असर िगय पी  4 िगय 
जे साििे असर दीया।  ( पहचाि) मििी 00 या उच्चतर 

3. कुल्हाड्रड़यों  

एक एक्स  - अक्ष यात्रा मििी 800 या अधिक 

बी Z - अक्ष यात्रा मििी 000 या उच्चतर 

सी प्रोग्राि करिे योग्य फीड दर - X  &Z मििी/मििट 80 - 80000 

डी न्यूिति प्रोग्राि करिे योग्य किांड  - X 

और  Z  

मििी 0.008 

इ रैवपड रैिसय  - एक्स और जेड िी/मििट 00 या उच्चतर 

एफ ड्राइि का प्रकार  - X और  Z  एसी सिो िोटर 

अिुलग्िक  – A(I) 
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जी िोटर टोक़  - जेड अक्ष एिएि 3 या उच्चतर 

एच िोटर टोक़  - एक्स अक्ष एिएि िेक के साथ  3 या उच्चतर 

िैं बॉल ्कू्र  - Z और  X अक्ष  ( व्यास  x वपच) मििी 00 x 80 या उच्चतर 

जे बॉल ्कू्र कफनिश  - Z और  X अक्ष कठोर और जिीि 

क बॉल ्कू्र क्लास - Z और  X एक्क्सस N3 या बेहतर के साथ प्री-लोडडे 

िैं गाइडिे प्रकार  - जेड और एक्स अक्ष एंटीकफ्रक्शि लीनियर िोशि गाइडि े

एि गाइडिे का आकार  - Z और  X अक्ष मििी 00 या उच्चतर 

एि गाइडिे पररशुद्िता  - जेड और एक्स अक्ष पी िगय 
4. बुजष  

एक द्वि-टदशात्िक उपकरण बुजय इलेक्रोिैकेनिकल/सिो/हाइड्रोमलक 

बी उपकरणों की संख्या संख्या 1 या उच्चतर 

सी उपकरण टांग का आकार मििी 00 x 00 या उच्चतर 

डी अधिकति बोररगं बार व्यास मििी 00 या उच्चतर 

2. टेल स्टॉक  

एक क्क्िल व्यास मििी 00 या उच्चतर 

बी क्क्िल ्रोक मििी 70 या उच्चतर 

सी क्क्िल टेपर एिटी-4 या उच्चतर 

डी क्क्िल एक्चएुशि हाइड्रोमलक 

इ टेल ्टॉक बेस रैिल िैिुअल मििी 800 या उच्चतर 

एफ जोर  ( सिायोज्य) केजीएफ 300 या अधिक 

6. शीतलक/स्िेहि/हाइिोशलक  

एक शीतलक टैंक क्षिता लीटर 800 या अधिक 

बी शीतलक पंप िोटर ककलोिाट 0.37 

सी शीतलक पंप आउटपुट एलपीएि 00 या उच्चतर 

डी ्िेहि प्रकार ्िचामलत कें द्रीकर त ्िेहि 

इ ्िेहि टैंक क्षिता लीटर 3 या उच्चतर 

एफ हाइड्रोमलक पंप निियहि एलपीएि 1 या उच्चतर 

जी हाइड्रोमलक टैंक क्षिता लीटर 30 या उच्चतर 

एच हाइड्रोमलक मस्टि दबाि अधिकति छड़ 30 या उच्चतर 

7. आईएसओ 232-2 . के अिसुाि सटीकता  

एक पोक्जशनिगं सटीकता  X और  Z अक्ष मििी 0.080 

बी दोहराि एक्स और जेड कुल्हाडड़यों मििी  ±0.007 
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सी ज्यामितीय संरेखण आईएसओ  83048 -भाग  8  

डी कफनिश टे्ट पीस की शुद्िता आईएसओ  83048 -भाग  0  

8. सीएिसी प्रणाली 
एक नियंत्रण प्रणाली SREAN/सीिेंस 

बी मस्टि संकल्प 0. 008 मििी  

सी िोटसय और ड्राइि ऊपर उक्ल्लखखत सीएिसी नियंत्रकों के साथ संगत 

डी टूल संख्या डड्प्ले िशीि ऑपरेटर पैिल पर 

इ िशीि नियंत्रण कक्ष फीड दर ,िरुी गनत ओिरराइड घुंडी 
एफ एिपीजी  ( िैिुअल पल्स जिरेटर) िशीि ऑपरेटर पैिल पर 

जी सीएिसी विशषेताए ं ग्राकफक मसिुलेशि ,प्रोग्रामिगं सहायता ,टूल ऑफसेट ,

एिडीआई, 

 निरपेक्ष/िरद्धिशील क््थनत नििायरण ,वपच त्रटुट िुआिजा 
9. शजक्त का स्रोत  

एक िुख्य आपूनतय  ( ± 80%( 480 िी ,3 पीएच., 

00 हट्यज 

 

बी कुल किेक्टेड लोड आिश्यकता लगभग।  80 केिीए  

12. मािक उपकिण  

एक िोल्टेज ्टेबलाइजर 80 केिीए  

बी विद्युत कैत्रबिेट के मलए एयर कंडीशनिगं 

इकाई 

जैसी ज़रूरत  

 पीएलसी सीढी तकय  के मलए बैकअप सीडी 8 संख्या  

डी िशीि लाइटटगं 8 संख्या  

इ लेिमलगं पैड और जैककंग ्कू्र 4 संख्या  

एफ चालि नियि  - पु्तक 8 संख्या  

जी रखरखाि निदेमशका 8 संख्या  

एच ्थापिा ककट 8 संख्या  

िैं रखरखाि उपकरण ककट 8 संख्या  

जे लॉक के साथ  0 रैक रॉली  ( आकार 

00"x00"x40"( 

8 संख्या  

क सुरक्षा अिुपालि के साथ िशीि की 
रखिाली 

8 संख्या  

1 1। महत्वपूणष मशीि उपकिण घटकों का निमाषण 
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एक लीनियर िोशि गाइडि े HCKCE/DHW/पीएिआई/्टार 

बी बॉल ्कू्र HCKCE/DHW/त्सुबाकी/पीएिआई/्टार/एचएिटी/एिएसके 

सी क््पंडल त्रबयररगं्स आरएचपी/एिएसके/एफएजी/एसकेएफ/एिआरबी 
डी बुजय प्रगनत/बरुफल्डी/सौतेर/डुप्लोिैटटक 

इ हाइड्रोमलक चक और मसलेंडर जीएिटी/ककटागािा/एयरटेक/प्रगनत/रोहि 

एफ द्रिचामलत शक्क्त संग्रह युकेि/फ्लुइड/रेक्सरोथ 

जी पैिल एसी िियर कफिले/ररटाल/लेक्सटेक्िोइड 

एच ्टेबलाइजर ENNL/SNAVOhRX/NOESAL/SRAhRX/NNACVRLNED 

िैं ्िेहि सेिलब/ड्रोपको/सिकक्ष 

जे शीतलक पंप राजिािे/ग्रंडफोस 

क काटिे के उपकरण और िारक सैंडविक/ताएगुटेक/केिािेटल/सेको/इसकार/मित्सुत्रबशी 
12. काटिे के उपकिण औि उपकिण धािक मात्रा इंसटष मात्रा 
 1 साल 3 वर्ष  1 साल 3 वर्ष 

a) बाहरी िोड़ िारक ,सक्म्िमलत प्रकार ,hKLEL 0 4 डब्ल्यूएि
एिजी 

00 40 

b) बाहरी िोड़ िारक ,सक्म्िमलत प्रकार ,

एििीजेएिएल 

0 4 िीएिएि
जी 

80 00 

c) बाहरी िोड़ िारक ,सक्म्िमलत प्रकार ,

पीडीजेएिआर 

0 4 डीएिएि
जी 

80 00 

d) थे्रडडगं होल्डर  - बाहरी ,एलएच 0 4 0. 0 से  0  80 30 

e) थे्रडडगं होल्डर  - आंतररक ,LH 0 4 0. 0 से  0  80 30 

f) ग्रोइंग होल्डर बाहरी ,एलएच 0 4 3 मििी 80 30 

g) ग्रोइंग होल्डर आंतररक ,एलएच 0 4 3 मििी 80 30 

h) 0 मििी ,LH  .डालि ेकी चौड़ाई के मलए िारक को 
अलग करिा 

0 4 0 मििी 80 30 

i) न्यूिति बोर व्यास के मलए बोररगं िारक 

एससीएलसीएल।  80 मििी 
0 4 डब्ल्यूसी

एिटी 
00 00 

j) न्यूिति बोर व्यास के मलए बोररगं िारक 

एससीएलसीएल।  80 मििी 
0 4 सीसीएि

टी 
00 00 

k) न्यूिति बोर व्यास के मलए आंतररक ग्रूविगं िारक 

एलएच।  80 मििी। 

0 4 0 मििी 80 30 
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l) न्यूिति बोर व्यास के मलए आंतररक थे्रडडगं िारक 

एलएच।  80 मििी 
0 4 डब्ल्यू 

मििी 
80 30 

m) डड्रल डालें  80 . 7 मििी 0 4 उपयुक्त 

ई 

80 सेट 30 सेट 

n) आंतररक िारकों के मलए आ्तीि कि करिा  - 

दीया  80 और  80 मििी 
8 सेट 0 सेट    

o) कें द्र डड्रल एचएसएस ए  0 . 0 x 0.3 0 0    

p) ट्वि्ट डड्रल एचएसएस ्रेट शैंक ,व्यास 

0,1,80, 80 मििी 
0 सेट 0 सेट    

q) उपरोक्त अभ्यास के मलए उपयुक्त कोलेट 8 सेट 0 सेट    

r) कोलेट िारक 0 4    

s) बोररगं बार होल्डर 3 3    

 
 

 

  



 
 

83 

मशीनिस्ट 

 

सीएिसी कायषके्षत्र मशीनिगं कें द्र के शलए पवस्ततृ पवनिदेश 

1. मशीि क्षमता इकाइयों आकाि 

एक टेबल का आकार मििी 000x 000 या उच्चतर 

बी िैक्स। िेज पर लोड ककलोग्रा
ि 

800 या उच्चतर 

सी टी ्लॉट आयाि  ( एि एक्स डब्ल्यू एक्स पी) मििी 3 x 84 x 800 या उच्चतर 

डी फशय स ेटेबल की ऊंचाई मििी 100 ~ 900 

इ त्रब्तर और काठी के मलए कच्चा लोहा गे्रड गे्रड  00 या सिकक्ष 

एफ िशीि शुद्ि िजि ककलोग्रा
ि 

8000 या उच्चतर 

2. धिुी  

एक क््पंडल िाक बीटी  30 / बीटी  40  

बी न्यूिति दरूी  ( क््पंडल िाक से टेबल तक) मििी 800 - 800 

डी अधिकति िरुी गनत आरपीए
ि 

0000 या उच्चतर 

इ िरुी शक्क्त ,निरंतर ककलोिा
ट 

3. 7 या उच्चतर 

एफ ड्राइि का प्रकार एसी सिो क््पंडल िोटर  ( डडक्जटल) 

जी िरुी असर िगय पी4 

एच साििे असर दीया।  ( पहचाि) मििी 00 या उच्चतर 

3. कुल्हाड्रड़यों  

एक एक्स  - अक्ष यात्रा मििी 300 या अधिक 

बी िाई-अक्ष यात्रा मििी 000 या अधिक 

सी Z - अक्ष यात्रा मििी 000 या अधिक 

डी रैवपड रैिसय  - एक्स/िाई/जेड िी/मिि
ट 

00/00/ 00 या उच्चतर 

इ न्यूिति प्रोग्राि योग्य किांड - X/Y/Z मििी 0.008 

एफ प्रोग्राि करिे योग्य फीड रेंज  - एक्स ,िाई और जेड 

अक्ष 

मििी/मि
िट 

80 - 80000 

अिुलग्िक  – A( II) 
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जी ड्राइि का प्रकार एसी सिो िोटर 

एच िोटर टोक़  - एक्स और िाई अक्ष एिएि 3 या उच्चतर 

िैं िोटर टोक़  - जेड अक्ष एिएि िेक के साथ  0 या उच्चतर 

जे बॉल ्कू्र  - X ,Y और  Z अक्ष  ( व्यास  x वपच) मििी 00 x 80 या उच्चतर 

क बॉल ्कू्र कफनिश  - X ,Y और  Z अक्ष जिीि और कठोर 

िैं बॉल ्कू्र क्लास  - X ,Y और  Z अक्ष N3 या बेहतर के साथ प्री-लोडडे 

एि टदशानिदेश  - एक्स , िाई और जेड अक्ष एंटीकफ्रक्शि रैखखक गनत गाइड तरीका 
एि गाइडिे का आकार  - एक्स ,िाई और जेड अक्ष मििी 00 या उच्चतर 

हे गाइडिे पररशुद्िता  - एक्स ,िाई ,और जेड अक्ष पी क्लास 

4. स्वचाशलत उपकिण परिवतषक  

एक टूल पॉकेट की संख्या संख्या 1 या उच्चतर 

बी अधिकति उपकरण व्यास मििी 10 या उच्चतर 

सी उपकरण चयि द्वि-टदशात्िक 

डी उपकरण टांग प्रकार बीटी  30 / बीटी  40  

इ उपकरण िजि अधिकति ककलोग्रा
ि 

TD30 के मलए  0 . 0 / TD40 के मलए  0  

एफ उपकरण की लंबाई अधिकति मििी बीटी  30 के मलए  800 ~ 800 / बीटी  40 के मलए 

800 ~ 000 

जी टूल चेंज टाइि  ( धचप टू धचप) सेकंड 0 या उससे कि 

एच टूल क्लैंप और अिक्लैम्प डड्क क््प्रंग और हाइड्रो-िायिीय 

2. आईएसओ  232 - 2 . के अिसुाि सटीकता 
एक एक्स ,िाई और जेड अक्षों के मलए क््थनत नििायरण 

सटीकता 
मििी 0.080 

बी एक्स ,िाई और जेड अक्षों के मलए पुिराितयिीयता मििी ±0.007 

सी ज्यामितीय संरेखण  आईएसओ  80798 -भाग  8  

डी कफनिश टे्ट पीस की शुद्िता  आईएसओ  80798 -भाग  7  

6. सीएिसी प्रणाली 
एक नियंत्रण प्रणाली SREAN/सीिेंस 

बी िोटसय और ड्राइि ऊपर बताए अिुसार सीएिसी नियंत्रकों के साथ संगत 

सी मस्टि संकल्प 0. 008 मििी 
डी टूल संख्या डड्प्ले िशीि ऑपरेटर पैिल पर 
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इ िशीि नियंत्रण कक्ष फीड दर ,िरुी गनत ओिरराइड घुंडी 
एफ एिपीजी  ( िैिुअल पल्स जिरेटर) िशीि ऑपरेटर पैिल पर 

जी सीएिसी विशषेताए ं ग्राकफक मसिुलेशि ,प्रोग्रामिगं सहायता ,टूल ऑफसेट्स 

hoC 

  निरपेक्ष/िरद्धिशील क््थनत नििायरण ,वपच त्रटुट िुआिजा 
7. शीतलक   / स्िेहि 

एक शीतलक टैंक क्षिता लीटर 800 या अधिक 

बी शीतलक पंप िोटर ककलोिाट 0.37 

सी शीतलक पंप आउटपुट एलपीएि 00 या उच्चतर 

डी ्िेहि प्रकार  ्िचामलत कें द्रीकर त ्िेहि 

इ ्िेहि टैंक क्षिता लीटर 3 या उच्चतर 

8. टूल अिक्लैम्प के शलए एयि कंप्रेसि  

एक कंप्रेसर प्रकार  ड्रायर ,कफल्टर और एयर ररसीिर के साथ 

पेंच प्रकार 

बी टैंक क्षिता लीटर 000 या उच्चतर 

सी िाय ुप्रिाह सीएफएि 80 या उच्चतर 

डी दबाि छड़ 7 िैक्स। 

9. शजक्त का स्रोत 

एक िुख्य आपूनतय  ( ± 80%(  480 िी ,3 पीएच., 00 हट्यज 

बी कुल किेक्टेड लोड आिश्यकता  लगभग।  80 केिीए 

12. मािक उपकिण 

एक िोल्टेज ्टेबलाइजर 80 केिीए  

बी विद्युत कैत्रबिेट के मलए एयर कंडीशनिगं इकाई 8 संख्या  

सी पीएलसी सीढी तकय  के मलए बैकअप सीडी 8 संख्या  

डी िशीि त्रबजली 8 संख्या  

इ लेिमलगं पैड और जैककंग ्कू्र 4 संख्या  

एफ चालि नियि  - पु्तक 8 संख्या  

जी रखरखाि निदेमशका 8 संख्या  

एच ्थापिा ककट 8 संख्या  

िैं रखरखाि उपकरण ककट 8 संख्या  

जे लॉक के साथ  0 रैक टूल रॉली  ( आकार 8 संख्या  
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00"x00"x40"( 

एच सुरक्षा अिुपालि के साथ िशीि की रखिाली 8 संख्या  

1 

1। 
महत्वपूणष घटकों का निमाषण 

एक एलएि गाइडि े HCKCE/DHW/पीएिआई/्टार 

बी बॉल ्कू्र HCKCE/DHW/त्सुबाकी/पीएिआई/्टार/एचएिटी/एिए
सके 

सी क््पंडल त्रबयररगं्स आरएचपी/एिएसके/एफएजी/एसकेएफ/एिआरबी 
डी एटीसी प्रगनत/जीआईएफय ू

इ पैिल एसी िियर कफिले/ररटाल/लेक्सटेक्िोइड 

एफ ्टेबलाइजर ENNL/SN AVOhRX/NOESAL/SRAhRX 

जी ्िेहि सेिलब/ड्रोपको 
एच शीतलक पंप राजिािे/ग्रु एिडीएफओएस 

िैं काटिे के उपकरण और िारक सैंडविक/ताएगुटेक/केि िािताल/सेको/मित्सुत्रबशी 
जे एयर कंप्रेसर( क्षिता 0 :ककग्रा/सेिी 0-  300

एलपीएि मििट।)  

गोदरेज/एल्गी/केसर/एटलसकोपको 

12. कटटगं टूल्स औि टूल होल्डसष  ( आपूनतष की गई मशीि के अिुसाि  TB 32 या  TB 42 के शलए( 

क्र
मां
क 

वस्तु मात्रा इंसटष मात्रा 

  1 साल 3 वर्ष  1 साल 3वर्ष 
a.  फेस मिल  40 डडग्री  03 मििी। ,प्रकार डालें 0 4 उपयुक्त 

आिेषण 

0 सेट 80 

b.  फेस मिल ्क्िायर शोल्डर  00 मििी। ,टाइप टाइप करें: 0 4 उपयुक्त 

आिेषण 

0 सेट 80 

c.  ट्वि्ट डड्रल एचएसएस सीिे टांग  0 , 0.7, 1.0, 9.7 0 4  00 00 

d.  ्पॉट डड्रल काबायइड ,दीया।  1 मििी  X 90° 0 4  00 00 

e.  डड्रल डालिे का प्रकार  - 80 मििी। 0 4 उपयुक्त 

आिेषण 

80 30 

f.  सॉमलड काबायइड ट्वि्ट डड्रल सीिे टांग  - 1 मििी 0 4    

g.  सॉमलड काबायइड एंड मिल ्रेट शैंक  - 80 ,80 मििी 0 4    
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व्यास। 

h.  एंड मिल इंसटय टाइप ्रेट शैंक  - 80 मििी व्यास। 0 4 उपयुक्त 

आिेषण 

80 30 

i.  िशीि िल  HSS - h1 ,h80 0 4  80 30 

j.  ठोस काबायइड रीिर सीिे टांग  - 80 मििी 0 4  80 30 

k.  बोररगं बार दीया सिाप्त करें।  00 से  00 मििी 8 3 उपयुक्त 

आिेषण 

80 30 

l.  फेस मिल्स के मलए होल्डर  ( एडाप्टर) 0 4  00 00 

m.  उपरोक्त डड्रल ,रीिर ,एंड मिल्स के मलए कोलेट 0 सेट 4 सेट    

n.  कोलेट िारक कोलेट के मलए उपयुक्त 4 4    

o.  80 मििी इंसटय डड्रल के मलए साइड लॉक होल्डर 8 0    

p.  िशीि िाइस  0 - 800 मििी रेंज  - यांत्रत्रक प्रकार 8 8    

q.  िारक िें उपकरण कसिे के मलए सी ्पैिर 8 0    

r.  चुबंकीय डायल ्टैंड 8 0    

s.  लकड़ी का हथौड़ा 0 4    

t.  ररचं टैप करें  8 0    

u.  हैंड्स टूल्स सेट  ( ्पैिर ,एलि की ,आटद) 8 बॉक्स     

v.  टी िट ,पट्टा क्लैंप ,क्लैंवपगं िट और ्टड 8 सेट     

w.  ररचं टैप करें  8 0    

x.  हैंड्स टूल्स सेट  ( ्पैिर ,एलि की ,आटद) 8 बॉक्स     

y.  टी िट ,पट्टा क्लैंप ,क्लैंवपगं िट और ्टड 8 सेट     
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डीजीटी ईिािदारी से उद्योगों ,राज्य निदेशालयों ,व्यिसाय विशषेज्ञों ,डोिेि विशषेज्ञों ,आईटीआई के 

प्रमशक्षकों ,एिएसटीआई ,विश्िविद्यालयों के संकायों और अन्य सभी के योगदाि को ्िीकार करता है क्जन्होंिे 
पाठ्यक्रि को संशोधित करिे िें योगदाि टदया। 

डीजीटी द्िारा निम्िमलखखत विशषेज्ञ सद्यों को विशषे पािती दी जाती है क्जन्होंिे इस पाठ्यक्रि िें 
अत्यधिक योगदाि टदया था। 
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संकेताक्षि 

सीटीएस मशल्पकार प्रमशक्षण योजिा 
एटीएस मशकु्षता प्रमशक्षण योजिा 
सीआईटी मशल्प प्रमशक्षक प्रमशक्षण योजिा 
डीजीटी प्रमशक्षण िहानिदेशालय 

एिएसडीई कौशल विकास और उद्यमिता िंत्रालय 

एिटीसी राष्रीय व्यिसाय प्रिाणपत्र 

एिएसी राष्रीय मशकु्षता प्रिाणपत्र 

एिसीआईसी राष्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र 

एलडी लोकोिोटर विकलांगता 
सीपी िक््तष्क पक्षाघात 

एि डी एकाधिक विकलांगता 
एलिी कि दृक्ष्ट 

एचएच सिुिे िें टदक्कत 

पहचाि बौद्धिक विकलागं 

नियंत्रण रेखा कुष्ठ रोग ठीक हो गया 
एसएलडी विमशष्ट सीखि ेकी अक्षिता 
डीडब्ल्य ू बौिापि 

एिआई िािमसक बीिारी 
आ एमसड अटैक 

पी डब्ल ूडी विकलांग व्यक्क्त 
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