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दौराि दो साल अिधध एक उम्मीदिार को प्रशशक्षक्षत ककया जाता है पर विषय व्यािसानयक कौशल , 

पेशिेर ज्ञाि और िौकरी की भूशमका से संबंधधत रोजगार कौशल। इसके अलािा एक उम्मीदिार को 
बिािे/करिे का काम सौंपा जाता है पररयोजिा का काम और अनतररक्त करिे के शलए पाठ्यचयाा संबंधी 
गनतविधधयााँ आत्मविश्िास का निमााण करें। व्यािहाररक कौशल हैं सरल स ेजटटल तरीके से प्रदाि ककया 
जाता है और साथ ही शसद्धांत विषय को उसी में पढाया जाता है काया निष्पाटदत करते समय संज्ञािात्मक 

ज्ञाि को लागू करिे के शलए फैशि। व्यािहाररक भाग बेशसक   . से शुरू होता है कफटटगं और मोड़ और 

पारंपररक खराद और सीएिसी दोिों में जटटल मोड़ ऑपरेशि निष्पाटदत करता है पाठ्यक्रम के अतं में कें द्र 

की बारी। व्यािसानयक कौशल के अतंगात आि ेिाले व्यापक घटक विषय हैं िीच ेके अिुसार: 

 

प्रथम वर्षन :व्यािहाररक भाग की शुरुआत बुनियादी कफटटगं और अलग-अलग मोड़ स ेहोती है ,जजसमें की 
सेटटगं भी शाशमल है विशभन्ि आकार का काम पर विशभन्ि चक्स  विशभन्ि मोड़ संचालि  - सादा ,सामिा 
करिा पड़ रहा है , ड्रिशलगं , उबाऊ  ( विरोध करिा तथा कदम रखा ) ग्रोइंग , समािांतर मुड़िा , कदम रखा 
मुड़िा , बबदाई , चम्फररगं ,य-ूकट ,रीशमगं ,आंतररक अिकाश और िूरशलगं। अलग-अलग पीसिे का कौशल 

कटटगं टूल्स जैस ेिी टूल ,साइड कटटगं ,पाटटिंग और थे्रड कटटगं  ( एलएच और आरएच दोिों )भी हैं प्रदाि 

ककया गया। इस दौराि विशभन्ि मापदंडों की जांच कर खराद का परीक्षण संरेखण अथाात ,मुख्य ज्पंडल का 
अक्षीय ज्लप ,हेड ्टॉक का सही संचालि ,मुख्य ज्पंडल का समािांतरिाद और संरेखण का दोिों  केन्द्रों 
हैं भी ढका हुआ।  अिलोकि का सब सुरक्षा पहल ूहै ककसी भी काया के निष्पादि के दौराि अनििाया। सुरक्षा 
पहलुओ ंमें  HSO&E ,PPE , जैसे घटक शाशमल हैं। आग बुझािे िाला , प्रथम सहायता और में जोड़  5S शसखाया 
जा रहा है। 

 

इस खडं में विशभन्ि घटकों की सेटटगं शाशमल है  ( फॉमा टूल ,कंपाउंड ्लाइड ,टेल ्टॉक ऑफ़सेट ,

टेंपर टनििंग अटैचमेंट )और खराद के पैरामीटर  ( फ़ीड ,गनत ,कट की गहराई ) िौकररयों का टेपर/कोणीय 

मोड़। विशभन्ि उबाऊ संचालि  ( सादा ,कदम रखा और विलक्षण )हैं इस तरह के सचंालि स ेजुड़ ेघटकों के 

उत्पादि में कौशल हाशसल करिे के शलए भी। अलग अलग मशीनिगं पैरामीटर सेट करके थे्रड कटटगं 

(बीएसडब्लल्य ू ,मीटिक ,्क्िायर ,एसीएमई ,बिेस )हैं प्रैजक्टकल में पढाया जा रहा है। खराद के विशभन्ि 

सामािों का उपयोग  ( िाइविगं प्लेट ,ज्थर आराम , डॉग कैररयर और विशभन्ि कें द्र )भी व्यािहाररक 

प्रशशक्षण का टह्सा हैं। इस अिधध के दौराि बुनियादी भरण पोषण तथा नििारक भरण पोषण का खराद 

तथा वपसाई मशीि हैं भी ढका हुआ। 

1 . विषय सार 
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द्पवतीय वर्षन : उपयुाक्त कौशल सेट प्राप्त करिे पर उम्मीदिार उत्पादि में लगा हुआ है उपयुक्त सटीकता 
( ±7.72 शममी )के साथ इंजीनियररगं घटक की विशभन्ि पररशुद्धता। विशभन्ि खराद के सामाि का 

उपयोग करके विशभन्ि अनियशमत आकार के काम की मशीनिगं और उत्पादि भी विशभन्ि उपयोगी 
ि्तुओ ंजैस े ,क्रैं क शाफ्ट  ( शसगंल थ्रो ) , ्टब आबार ,आटद को बढािे के शलए किर ककया गया है उिकी 
योग्यता और व्यािहाररक आिश्यकता के अिुसार काम करते हैं। विशभन्ि की मशीनिगं अलग-अलग 

प्रदशाि करके ऐस ेघटकों  ( पुरुष और मटहला )के संयोजि के साथ घटक मोड़ गनतविधधयों को भी शाशमल 

ककया गया है। हाशसल की गई सटीकता   ±7.72 शममी के बाहर की सटीकता की है तथा   ±7.75 शममी के शलये 

अदंर मोड़ 

 

एक समवपात समय सीएिसी के शलए समवपात  83 सप्ताहों में स े संचालि जजसमें दोिों को ्थावपत करिा 
शाशमल है िाइंग के अिुसार घटकों का उत्पादि करि ेके शलए िौकरी और उपकरण और सीएिसी टिा सेंटर का 
संचालि भाग कायाक्रम तैयार करिा। उम्मीदिार को मल्टी-मीड्रडया-आधाररत दोिों पर पयााप्त प्रशशक्षण शमलता है 

सीएिसी िकली और पर िा्तविक मध्यिती उत्पादि आधाररत सीएिसी मशीि। उम्मीदिार है विशषे ऑपरेशि 

करके कलपुजों के उत्पादि की प्रकक्रया योजिा पर प्रशशक्षण भी टदया खराद पर जैस े ,िमा शाफ्ट काटिे और 

विशभन्ि इंजीनियररगं घटकों जैस ेड्रिल   . का उत्पादि भी चक ,कोलेट चक ,्कू्र जैक ,बॉक्स िट आटद ,घटकों के 

उत्पादि में योग्यता विकशसत करिे के शलए जो काम और उद्योग में मूता और महत्िपूणा है ,इस तरह के काया को 
निष्पाटदत करिे के शलए तयैार है : मांग। 

 

व्यािसानयक ज्ञाि विषय को एक साथ लागू करिे के शलए एक ही अदंाज में पढाया जाता है काया 
निष्पाटदत करते समय संज्ञािात्मक ज्ञाि। इसके अलािा ,उपकरण काटिे जैस ेघटक और इसके विनिदेश ,

टांकिा और टांका लगाि ेकी विधध ,धगयर अिुपात और धगयररगं से जुड़ी गणिा ,और औजार जजंदगी , 

्िेहि तथा काया , जजग्स तथा जुड़िार , अदला-बदली , गुणित्ता नियंत्रण प्रकक्रया तथा तकिीकी अगें्रजी हैं 
भी ढका हुआ िीच ेशलखखत अशं। 

उम्मीदिारों द्िारा एक समूह में कुल तीि पररयोजिाओं को पूरा करि ेकी आिश्यकता है। निम्ि 

के अलािा के ऊपर अियि  सार कौशल घटक जैस ेरोजगार योग्यता कौशल भी शाशमल है। यह मूल कौशल 

आिश्यक कौशल है कौि सा है जरूरी प्रनत अशभिय करिा   काम ककसी टदए में पररज्थनत। 
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2.1 सामान्य 

 

प्रबंध-विभाग सामान्य का प्रशशक्षण  ( डीजीटी ) िीच ेमंत्रालय का कौशल विकास और उद्यशमता 
विशभन्ि प्रकार की जरूरतों को पूरा करिे िाले व्यािसानयक प्रशशक्षण पाठ्यक्रमों की श्रखंला प्रदाि करती है 

अथाव्यि्था   / श्म बाजार के क्षेत्र। व्यािसानयक प्रशशक्षण कायाक्रम के तहत टदया जाता है तत्िािधाि का 
प्रबंध-विभाग सामान्य का प्रशशक्षण  ( डीजीटी)। शशल्पी प्रशशक्षण योजिा  ( सीटीएस ) साथ प्रकार और शशक्षुता 
प्रशशक्षण योजिा  ( एटीएस )के शलए डीजीटी के दो अग्रणी कायाक्रम हैं व्यािसानयक प्रशशक्षण को मजबूत 

करिा। 

टिार िेड िीचे सीटीएस है एक का  अधधकांश लोकवप्रय पाठ्यक्रम पहंुचा टदया राष्िव्यापी 
आईटीआई के िेटिका  के माध्यम से। कोसा दो साल की अिधध का है। इसमें मुख्य रूप से डोमेि क्षेत्र शाशमल 

है और कोर क्षेत्र। डोमेि क्षेत्र में िेड शसद्धांत और व्यािहाररक पेशिेर कौशल प्रदाि करते हैं और ज्ञाि , 

जबकक सार क्षेत्र   ( रोजगार कौशल )अपेक्षक्षत मूल कौशल और ज्ञाि और जीिि कौशल प्रदाि करता है। पास 

आउट होिे के बाद प्रशशक्षण कायाक्रम ,प्रशशक्षु को डीजीटी द्िारा राष्िीय िेड प्रमाणपत्र  ( एिटीसी )से 
सम्मानित ककया जा रहा है रखिा दनुिया भर मान्यता। 

उम्मीदवाि मोटे तौि पि चाहिए प्रनत हदखार्ा वि वे िैं काबिल प्रनत: 
 

 पढिा और व्याख्या करिा तकिीकी पैरामीटर/द्तािेज , योजिा तथा व्यिज्थत काम प्रकक्रयाएं , 
आिश्यक सामग्री की पहचाि करें  तथा औजार; 

 अशभिय करिा काम साथ उधचत महत्ि देिा प्रनत सुरक्षा नियम , दघुाटिा नििारण नियमों तथा 
पयाािरण संरक्षण शतें; 

 आिेदि करिा पेशिेर ज्ञाि , सार कौशल और रोजगार कौशल जबकक प्रदशाि काम तथा मशीनिगं 

काम। 

 जांच  िौकरी/घटक जैसा प्रनत धचत्रकारी के शलये कामकाज , पहचाििा तथा सुधारिा त्रटुटयों में 
िौकरी/घटक। 

 द्तािेज  तकिीकी मापदंडों सम्बंधधत प्रनत काम ककया गया। 

 

2.2 प्रगनत िास्ते  :  

 

 कर सकिा जोड़िा उद्योग जैसा तकिीशशयि तथा मजी प्रगनत आगे जैसा िररष्ठ तकिीशशयि , 

2 . प्रविक्षण पद्धवि 
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पयािेक्षक तथा कर सकते हैं िरद्धध प्रनत   ्तर का प्रबंधक। 

 कर सकिा बििा उद्यमी में संबंधधत खेत। 

 राष्िीय मुक्त विद्यालयी शशक्षा सं्थाि  ( एिआईओएस )के माध्यम से  87+2 परीक्षा में शाशमल हो 
सकते हैं प्राप्त उच्चतर माध्यशमक प्रमाणपत्र तथा कर सकते हैं जाओ आगे के शलये सामान्य / 

तकिीकी शशक्षा। 

 कर सकिा लेिा प्रिेश में ड्रडप्लोमा पाठ्यक्रम में अधधसूधचत शाखाओं का अशभयांबत्रकी द्िारा 
पाश्िा प्रिेश। 

 कर सकिा जोड़िा शाधगदी कायाक्रम में विशभन्ि प्रकार का उद्योगों प्रमुख प्रनत राष्िीय शाधगदी 
प्रमाणपत्र  ( एिएसी)। 

 कर सकिा जोड़िा शशल्प प्रशशक्षक प्रशशक्षण योजिा  ( सीआईटीएस ) में   िेड के शलये बििे प्रशशक्षक 

में यह है। 

 कर सकिा जोड़िा विकशसत ड्रडप्लोमा  ( व्यािसानयक ) पाठ्यक्रम िीच ेडीजीटी जैसा लागू। 

 

2.3 पाठ्यक्रम संिचर्ा: 
 

मेज िीच ेदशााया गया है   वितरण का प्रशशक्षण घंटे आर-पार विशभन्ि पाठ्यक्रम तत्िों दौराि एक 

अिधध का दो िषों : -  

 

क्रमांक पाठ्यक्रम तत्व 
काल्पनर्क प्रशशक्षण घंटे 

1 एसटी 
साल 

2 एर् डी 
साल 

8 पेशिेर कौशल  ( िेड व्यािहाररक) 147 147 
2 पेशिेर ज्ञाि  ( िेड शलखखत) 247 377 

3 रोजगार कौशल 827 67 
 कुल 1222 1222 

हर साल 150 घंटे अनििाया OJT (ऑि द जॉब िेनिगं) पास के उद्योग में, जहााँ भी उपलब्लध िही ंहै तो 
समूह पररयोजिा अनििाया है । 

 
4 िौकरी प्रशशक्षण  ( ओजेटी/)समूह पररयोजिा पर 857 857 

 

एक साल या दो साल के िेड के प्रशशक्षु आईटीआई प्रमाणीकरण के साथ 87 िीं  /12 िीं 
कक्षा के प्रमाण पत्र के शलए प्रत्येक िषा में 247 घटें तक के िैकजल्पक पाठ्यक्रम का विकल्प चिु 
सकते हैं ,या ,लघु अिधध के पाठ्यक्रमों में जोड़ सकते हैं। 
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2.4 आकलर् औि प्रमाणीकिण 

पाठ्यक्रम की अिधध के दौराि प्रशशक्षु के कौशल ,ज्ञाि और दृजष्टकोण के शलए परीक्षण ककया जाएगा 
रचिात्मक मूल्यांकि के माध्यम से और योगात्मक के माध्यम से प्रशशक्षण कायाक्रम के अतं में मूल्यांकि 

अधधसूधचत के रूप में से डीजीटी से समय प्रनत समय। 

 

a) की अिधध के दौराि सतत मूल्यांकर्  ( आंतरिक )फॉमेहटव द्िारा ककया जाएगा सीखिे के पररणामों के 

खखलाफ सूचीबद्ध मूल्यांकि मािदंडों के परीक्षण द्िारा मूल्यांकर् पद्धनत । प्रशशक्षण सं्था है प्रनत 

बिाए रखिा व्यजक्तगत िेिी पोटाफोशलयो जैसा वि्तरत में मूल्यांकि टदशानिदेश। आंतररक मूल्यांकि के 

अकं फॉमेटटि असेसमेंट टेम्प्लेट के अिुसार होंगे बशत ेपरai.vog.slclcuttaarrtt.www  

 

b) अनंतम मूल्यांकि योगात्मक मूल्यांकि के रूप में होगा। अखखल भारतीय िेड परीक्षण एिटीसी प्रदाि 

करिे के शलए टदशानिदेश के अिुसार परीक्षा नियंत्रक ,डीजीटी द्िारा आयोजजत ककया जाएगा। पैटिा और 

अकंि संरचिा द्िारा अधधसूधचत ककया जा रहा है समय-समय पर डी.जी.टी .  सीख ििा िूूँ र्तीजा तथा 
मूल्यांकर् मार्दंड मजी िोर्ा आधाि के शलये स्थापर्ा प्रश्र् पत्रों के शलये अनंतम मलू्यांकर्। अनंतम पिीक्षा 
के दौिार् पिीक्षक व्यजक्तगत प्रशशक्षु के प्रोफाइल की भी जांच किेगा जैसा वि्तरत में मूल्यांकि टदशानिदेश 

इससे पहले दे रही है निशाि के शलये व्यािहाररक इंनतहाि। 

 

2.4.1 पास पवनर्यमर् 

 

समग्र पररणाम निधााररत करिे के प्रयोजिों के शलए ,छह महीिे के शलए  877 % का िेटेज लागू ककया जाता है 

तथा एक साल अिधध पाठ्यक्रम और  57% महत्ि है लागू प्रत्येक के शलए के शलए परीक्षा दो िषों पाठ्यक्रम। 

िेड प्रैजक्टकल और फॉमेटटि असेसमेंट के शलए न्यूितम उत्तीणा प्रनतशत  67 % और के शलए है सब अन्य 

विषय है  33..%  

 

2.4.2 आकलर् हदशानर्देश 

 

कर बत्रम ि हो ,इसके शलए समुधचत व्यि्था की जाए बाधाओं प्रनत मूल्यांकि।  प्रकर नत का विशषे 

जरूरत चाटहए होिा शलया में खाता जबकक उपक्रम मूल्यांकि। उधचत विचार करिा चाटहए का आकलि 

करते समय टदया जािा चाटहए टीम िका , पररहार/कमी का ्कै्रप/अपव्यय तथा निपटाि का 
्कै्रप/अपव्यय जैसा प्रनत प्रकक्रया , व्यिहाररक रिैया ,पयाािरण के प्रनत संिेदिशीलता और प्रशशक्षण में 
नियशमतता। के प्रनत संिेदिशीलता ओश ेऔर ्ि-शशक्षा रियैा हैं प्रनत होिा सोच-विचार ककया हुआ जबकक 

http://www.bharatskills.gov.in/
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आकलि योग्यता। 

 

मूल्यांकि मजी होिा प्रमाण आधाररत इिमें स ेकुछ शाशमल हैं निम्िशलखखत: 

 
 काम ककया बाहर प्रयोगशाला/कायाशाला 
 अशभलेख ककताब / रोज डायरी 
 उत्तर चादर का मूल्यांकि 

 मौखखक परीक्षा 
 प्रगनत चाटा 
 उपज्थनत तथा समय की पाबंदी 
 कायाभार 

 पररयोजिा काम 

 कंप्यूटर आधाररत बहुविकल्पीय प्रश्ि परीक्षा 
 व्यािहाररक परीक्षा 

 
आंतररक  ( रचिात्मक )आकलि के साक्ष्य और अशभलेखों को तब तक संरक्षक्षत ककया जािा है जब 

तक परीक्षा निकाय द्िारा लेखापरीक्षा और सत्यापि के शलए आगामी परीक्षा। निम्िशलखखत अकंि िमूिा 
प्रनत होिा प्रारंशभक मूल्यांकि के शलए अपिाया गया: 

 

प्रदशनर् स्ति प्रमाण 

(एक ) निशाि में सीमा का  67 -05% होिा आिंटटत दौराि मूल्यांकि 

इस गे्रड में प्रदशाि के शलए उम्मीदिार कभी-कभार 

मागादशाि और देय टदखािे के साथ सुरक्षा 
प्रकक्रयाओ ंऔर प्रथाओं के सबंंध में , है प्र्तुत काम 

कौि सा यह दशााता है प्राजप्त का एक ्िीकाया 
मािक का शशल्प कौशल। 

 के उपयोग में अच्छे कौशल का प्रदशाि हाथ 

उपकरण ,मशीि टूल्स और कायाशाला 
उपकरण 

 67-07% सटीकता हाशसल की जबकक उपक्रम 

विशभन्ि काम साथ ि े

मांग की द्िारा   घटक/िौकरी। 

 ए अच्छी तरह से अच्छा ्तर का ्िच्छता 
तथा संगतता में   समाप्त 

 प्रासंधगक सहयोग में पूरा  पररयोजिा/िौकरी। 

(बी )माक्सा में   सीमा का  05 % से ऊपर  - 97% प्रनत होिा के दौराि आिंटटत मूल्यांकि 



टर्नि 

01 

 

 

के शलये यह शे्णी ,  उम्मीदिार , साथ थोड़ा 
मागादशाि और सुरक्षा के शलए उधचत सम्माि 

टदखा रहा है प्रकक्रयाओं तथा अभ्यास , है प्र्तुत 

काम कौि सा यह दशााता है प्राजप्त का तका संगत 

मािक का शशल्प कौशल। 

 हाथ के औजारों के उपयोग में कौशल का 
अच्छा ्तर , मशीि औजार तथा कायाशाला 
उपकरण 

 07-17% सटीकता हाशसल की जबकक उपक्रम 

विशभन्ि काम साथ िे मांग की द्िारा   

घटक/िौकरी। 

 साफ-सफाई और निरंतरता का अच्छा ्तर में 
 समाप्त 

 थोड़ा सहयोग में पूरा  पररयोजिा/िौकरी 
(सी ) निशाि में क्षेत्र का के ऊपर  97% प्रनत होिा आिंटटत दौराि मूल्यांकि 

के शलये प्रदशाि में यह शे्णी ,  उम्मीदिार , साथ 

कम स े कम या िही ं सहयोग में संगठि तथा 
कायाान्ियि तथा साथ बकाया सुरक्षा प्रकक्रयाओं 
और प्रथाओ ंके संबंध में , है प्र्तुत काम कौि सा 
यह दशााता है प्राजप्त का एक उच्च मािक का 
शशल्प कौशल। 

 हाथ के औजारों के उपयोग में उच्च कौशल 

्तर , मशीि औजार तथा कायाशाला उपकरण 

 के ऊपर  17% सटीकता हाशसल की जबकक 

उपक्रम विशभन्ि काम साथ िे मांग की द्िारा   

घटक/िौकरी। 

 उच्च ्तर की शुद्धता और ज्थरता में   

समाप्त। 

 पूरा करिे में न्यूितम या कोई समथाि िही ं
पररयोजिा। 
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टर्नि ;लेथ ऑपरेटर खराद और कटटगं का उपयोग करके आिश्यक विनिदेशों के शलए धातु की ि्तुए ं

बिाता है औजार। बिाए जािे िाले पुजों के धचत्र और अन्य विशशष्टताओं का अध्ययि करिा। धातु का 
चयि करता है ,उस ेअदंर रखता है चक ,खराद पर ज्थरता  ctt आिश्यक है ,इसके द्िारा केजन्द्रत करता है 

चक जबड़ ेमें हेरफेर करिा या अन्यथा उपयोग करिा डायल इंड्रडकेटर या माककिं ग ब्ललॉक और सुरक्षक्षत रूप 

स ेइसे ज्थनत में कसता है। सही काटिे के उपकरण का चयि करता है , यटद आिश्यक हो तो इस ेपीसता है 

और सही ऊंचाई पर टूल पो्ट में कस कर रखता है। फ़ीड और गनत सेट करता है और मशीि शुरू करता है। 

हाथ के पटहयों में हेरफेर करता है या काटि ेके उपकरण को निदेशशत करि ेके शलए ्िचाशलत नियंत्रण शुरू 

करता है या धात ुके साथ। उपकरण के ककिारे पर शीतलक  ( लुबिकें ट काटिे )के प्रिाह को नियंबत्रत करता 
है। में धगयर की व्यि्था करता है पेंच के शलए आिश्यक वपच प्राप्त करिे के शलए मशीि काट रहा है। टेपर 

की गणिा करता है और के शलए मशीि सेट करता है शंकु मुड़िा , नियंत्रण खराद दौराि संचालि द्िारा 
साधि का हाथ पटहयों तथा लीिर तथा कैलीपसा और रूल जैस ेमाप उपकरणों के साथ काटिे की प्रगनत की 
अक्सर जााँच करता है , माइक्रोमीटर , आटद। बंद हो जाता है मशीि , हटा देगा पूरा ककया हुआ अशं तथा चकेों 
यह आगे साथ सटीकता सुनिजश्चत करिे के शलए उपकरण। संचालि दोहराता है अगर जरूरी। सफाई और 

तेल मशीि। सीएिसी टनििंग मशीि की सेटटगं और सचंालि का प्रदशाि करें  और इसके अिुसार घटकों का 
उत्पादि करें  भाग कायाक्रम तैयार करके िाइंग। की प्रकर नत के अिुसार टिार के रूप में िाशमत ककया जा 
सकता है काम ककया। उपकरणों में सुधार कर सकते हैं और मशीि में सरल समायोजि कर सकत ेहैं। मई 

की मरम्मत खराद औजार। 

योजिा तथा व्यिज्थत सौंपा गया काम तथा पता लगािा और हल करिा मुद्दे दौराि 

कायाान्ियि। संभावित समाधाि प्रदशशात करें और टीम के भीतर कायों स ेसहमत हों। आिश्यक के साथ 

संिाद करें  ्पष्टता तथा समझिा तकिीकी अगें्रजी। संिेदिशील प्रनत िातािरण , ्ियं सीखिा तथा 
उत्पादकता। 

टूल मेकि   : टूल मेकर मुख्य रूप से मशीिों में उपयोग के शलए कटटगं और प्रेस टूल्स ,गेज ,शसपंल जजग्स ,

कफक््चर आटद बिाता है। बिाए जािे िाले उपकरण या गेज के धचत्र ,िमूि ेऔर अन्य विशशष्टताओं का 
अध्ययि करिा। आिश्यक प्रकार के धात ुया शमश् धातु का चयि करता है और िनिायर ऊंचाई गेज ,साइि 

प्लेट ,िी ब्ललॉक इत्याटद का उपयोग करके इसे विशभन्ि कायों के शलए धचजनित करता है। कटौती ,फाइल ,

पीसिे ,्कै्रप या अन्यथा निटदाष्ट आयामों के शलए धातु को आकार देिे के शलए अक्सर मापिे िाले 

उपकरणों के साथ काम करते समय इसकी जांच करिा आिश्यकतािुसार माइक्रोमीटर ,िनिायर ,गेज ,फेस 

3 . कायय भूविका 
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प्लेट आटद। मािक या निधााररत विनिदेशों के अिुसार सही कटटगं एंगल ,क्लीयरेंस आटद सुनिजश्चत करिे 
िाले एिील्स ,आकार ,हाडाि और टेम्पर काटिे के उपकरण। भाग को जोड़ता है ,ि्त ुको समाप्त करता है। 

िांनछत प्रदशाि सुनिजश्चत करिे के शलए यटद आिश्यक हो तो सटीक माप उपकरणों और छाया ग्राफ के 

साथ सटीकता की जांच करता है। जहा ंआिश्यक हो िहां औजारों और गेजों को कैशलिेट और समायोजजत 

करता है और उन्हें  अच्छे काया क्रम में रखता है। युजक्तयों को डठंलों तक टांकिे का मागादशाि करता है और 

उन्हें  टटप उपकरण बिािे के शलए समाप्त करता है। गेज बिाि ेया मरम्मत करिे में लगे होि ेपर गेज 

निमााता के रूप में िाशमत ककया गया है। आगे के उपयोग के शलए उपकरणों की मरम्मत और मरम्मत कर 

सकते हैं। उपकरण ,जजग्स और कफक््चर और िेज और िेल्ड धातु भागों को ड्रडजाइि कर सकत ेहैं। 

जजग औि फफक्सचि माकन ि :जजग और कफक्सचर मेकर बड़ ेपैमािे पर उत्पादि काया के शलए जजग्स और 

कफक््चर  ( धातु रखिे और काटिे के उपकरण को गाइड करि ेके शलए उपकरण )बिाता है और मरम्मत 

करता है। काम करि ेके वििरण की गणिा करिे के शलए िाइंग का अध्ययि और आयामों और िमूि ेके 

अन्य विनिदेशों की जांच करता है। सामग्री एकत्र करता है ,सतहों को फाइशलगं या मशीनिगं द्िारा समाप्त 

करता है और उन्हें धचजनित करता है। कटटगं ,फाइशलगं ,मशीनिगं ,ग्राइंड्रडगं ,्कै्रवपगं ,ड्रिशलगं ,्कू्रइंग 

आटद द्िारा आिश्यक जजग या कफक््चर के विशभन्ि भागों को बिािा और उन्हें आिश्यक आयामों तक 

खत्म करिा। आिश्यक भागों को सख्त और तड़का लगाता है या यह सुनिजश्चत करता है कक ि ेनिराश ि 

हों। भागों को उधचत क्रम में इकट्ठा करिा ,कठोर झाड्रड़यों या भागों को कफट करिा जहां काटिे के उपकरण 

को निदेशशत करिे के शलए निटदाष्ट ककया गया है और जजग या कफक््चर की पररचालि दक्षता सुनिजश्चत 

करिे के शलए मशीिीकर त ककए जािे िाले टह्से को आसाि कफजक्संग और हटािे की जांच करता है। 

विनिदेशों के अिुरूप संयोजि करते समय प्रत्येक चरण में जजग और कफक््चर की कफटटगं की जााँच करिा। 

उत्पादि काया में पररचालि दक्षता और सटीकता सुनिजश्चत करिे के शलए परीक्षण संचालि द्िारा परीक्षण 

पूरा ककया गया जजग या ज्थरता। विशशष्ट उद्देश्यों के शलए एडपे्टर ,पुलर आटद बिा सकत ेहैं। मई मशीि 

और जजग और कफक््चर भागों को पीस लें। 

डाई मेकि :डाई मेकर ;डाई कफटर ;प्रेस टूल कफटर बड़ ेपैमािे पर उत्पादि के शलए धातु या शसथेंटटक घटकों 
को नछद्रण ,काटिे ,फोजजिंग और बिािे के शलए निधााररत आयाम में धातु को मरता है। बिाए जाि ेिाले डाई 

की िाइंग और विशशष्टताओं का अध्ययि करिा। आिश्यक प्रकार की धातु या रफ का्ट मेटल ब्ललॉक का 
चयि करता है। मशीि या एक सतह को पीसता है और आयामों और अन्य काया वििरणों को इंधगत करिे 
के शलए इसे टेम्पलेट या अन्यथा के साथ धचजनित करता है। विशभन्ि मशीिों पर अकंि के अिुसार 

आकार ,ड्रिल होल और शमल्स धातु में कटौती। गेज और अन्य माप उपकरणों के साथ काम करते समय 

आयामों की जांच करता है। कफ़निश ि ेआिश्यक आयाम में दाखखल करके डाई  ( पंच )ककया और उस पर 
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मटहला को कफट ककया। मादा में सटीक रूप स ेकोण और निकासी काटि ेिाली फाइलें मर जाती हैं और 

आकारों की जांच करती हैं। िाइविगं गाइड वपि और कफटटगं गाइड प्लेट्स के शलए फीमेल डाई में ड्रिल होल 

और कट थे्रड। िर और मादा मर जाते हैं और सही कतरिी ,कटटगं एंगल ,क्लीयरेंस आटद सुनिजश्चत करिे 
के शलए उन्हें  पीसत ेहैं। तैयार सेट प्रेस में मर जात ेहैं और सटीकता और सही उत्पादि सुनिजश्चत करिे के 

शलए कुछ परीक्षण टुकड़ ेकाटते हैं या बिात ेहैं। फीमेल डाई ब्ललॉक को बोल््टर में कफट करिे के शलए 

आिश्यक कोण पर आकार दे सकते हैं। इ्तेमाल ककए गए डाई की मरम्मत कर सकते हैं और उन्हें  िांनछत 

खत्म करिे के शलए पीस सकते हैं। खराद ,शमशलगं और आकार देिे िाली मशीिों को संचाशलत कर सकता 
है और कठोर और तापमाि मर जाता है। 

 

ग्राइंडि ,सामान्य :ग्राइंडर सामान्य एक या अधधक प्रकार की ग्राइंड्रडगं मशीि का उपयोग करके धातु की 
सतहों को निटदाष्ट सटीकता तक पीसता है और धचकिा करता है। जमीिी होिे के शलए धचत्र और भाग के 

अन्य विनिदेशों की जांच करता है। उपयुक्त आकार ,आकार और अपघषाक गुणित्ता के ग्राइंड्रडगं व्हील का 
चयि करिा और इस े मशीि के ज्पंडल पर बांधिा। चक ,जजग्स ,कफक््चर का उपयोग करके या 
आिश्यकतािुसार मशीि के हेड और टेल ्टॉक के कें द्रों के बीच मशीि पर ज्थनत में धात ुके टह्से को 
सटीक रूप से माउंट करता है और इसे उपयुक्त उपकरणों और उपकरणों का उपयोग करके निटदाष्ट 

अिुसार पीस व्हील के संबधं में समािांतर या कोण पर सटीक रूप स ेसेट करता है। धात ुऔर ग्राइंड्रडगं 

व्हील मूिमेंट की टदशा और सीमा निधााररत करि ेके शलए मशीि टेबल ,गाइड ,्टॉप और अन्य नियंत्रणों 
को समायोजजत करता है। ग्राइंड्रडगं व्हील की गनत का चयि करता है और पीसिे के शलए मशीि शुरू करता 
है। हाथ के पटहये या सेट में हेरफेर करिा और ग्राइंड्रडगं व्हील को काम के संपका  में लािे के शलए ्िचाशलत 

नियंत्रण शुरू करिा। सटीकता के शलए मापक यंत्रों और गेजों के साथ ग्राइंड्रडगं की प्रगनत की जााँच करिा। 

पोशाक को संतुशलत कर सकते हैं या पीसिे िाले पटहये ,पत्थर या अपघषाक को बदल सकते हैं। मई तेल 

और साफ मशीि। 

 

मई होिा िाशमत जैसा टिार अिुसार प्रनत प्रकर नत का काम ककया हुआ 

 

संदभन एर्सीओ  2212:  

(i) 0223.7678 - टिार 

(ii) 0222.7277 - टूल मेकर 

(iii) 0222.7377 - जजग और ज्थरता निमााता 
(iv) 0222.7277 - प्रेसटूल मेकर 

(v) 0222.7577 - डाई एंड मोल्ड 
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(vi) 0224.7877 - ग्राइंडर ,सामान्य 

 

संदभन एर्ओएस: 

i) सीएससी /OH374  

ii) सीएससी /OH887  

iii) सीएससी /OH885  

iv) सीएससी/एि9478 

v) सीएससी/एि9472 
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टे्रड का र्ाम  टर्नि 

टे्रड कोड डीजीटी /8783  

एर्सीओ  - 2212  
0223.7678 ,0222.7277 ,0222.7377 ,0222.7277 ,0222.7577 ,0224.7877  

एर्ओएस कवडन सीएससी/एिओ 374 , सीएससी/एिओ 887 , सीएससी/एिओ 885 ,

सीएससी/एि 9478 , सीएससी/एि9472 

एर्एसक्यूएफ स्ति ्तर  - 4  

शशल्पकािों की अवधध 

प्रशशक्षण 
दो िषा  (2477 ). घंटे +377 घटें ओजेटी/समूह पररयोजिा) 

प्रवेश योग्यता विज्ञाि और गखणत के साथ या एक ही क्षेत्र या इसके समकक्ष में व्यािसानयक 

विषय के साथ  87 िी ंकक्षा की परीक्षा उत्तीणा। 

न्यूर्तम आय ु 84 िषों जैसा पर पहला टदि का शैक्षक्षक सत्र। 

पात्रता के शलये लोक नर्मानण 

पवभाग 

एलडी , नियंत्रण रेखा , डीडब्लल्यू , एए ,एलिी , बहरा 

इकाई ताकत  ( र्िीं। का 
पवद्याथी) 

27 ( िहां है िहीं अलग प्रािधाि का फ़ालत ूसीटें) 

अतंरिक्ष मार्दंड 887 िगा मीटर 

शजक्त मार्दंड 81.5 ककलोिाट 

अर्ुदेशकों योग्यता के शलये 

4 . सािान्य वििरण 
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1. टर्नि टे्रड मान्यता प्राप्त एआईसीटीई/यूजीसी से मैकेनिकल इंजीनियररगं में 
बी.िोक/ड्रडग्री अशभयांबत्रकी कॉलेज / विश्िविद्यालय साथ एक साल अिुभि 

में  से शमलता जुलता खेत। 

या 
मान्यता प्राप्त एआईसीटीई से मैकेनिकल इंजीनियररगं में  3 साल का 
ड्रडप्लोमा मंडल का तकिीकी शशक्षा या से शमलता जुलता विकशसत ड्रडप्लोमा 
(व्यािसानयक )डीजीटी स ेसंबंधधत में दो साल के अिुभि के साथ खेत। 

या 
एिटीसी/एिएसी तीि साल के साथ  " टिार "या टीडीएम  ( पीटी एंड जेएफ )या 
टीडीएम  ( डाई एंड मोल््स )के िेड में उत्तीणा अिुभि में   से शमलता जुलता खेत। 

 

ज़रूिी योग्यता: 
डीजीटी के तहत राष्िीय शशल्प प्रशशक्षक प्रमाणपत्र  ( एिसीआईसी )के 

प्रासंधगक नियशमत   / आरपीएल सं्करण । 

 

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

िोर्ा दिजा प्रमाणपत्र तथा अन्य ज़रूिी पास िोर्ा एर्टीसी/एर्एसी 
योग्यता। िालांफक ,उर् दोर्ों के पास फकसी भी एक में एर्सीआईसी िोर्ा 
चाहिए इसका वेरिएंट। 

2 . कायनशाला गणर्ा औि 

पवज्ञार् 

प्रासंधगक क्षेत्र में एक िषा के अिुभि के साथ एआईसीटीई  /यूजीसी 
मान्यता प्राप्त इंजीनियररगं कॉलेज  /विश्िविद्यालय से इंजीनियररगं 
में बी.िोक  /ड्रडग्री। 

या 
एआईसीटीई  /मान्यता प्राप्त तकिीकी शशक्षा बोडा से इंजीनियररगं में 
73 साल का ड्रडप्लोमा या संबंधधत क्षेत्र में दो साल के अिुभि के साथ 
डीजीटी से प्रासंधगक उन्ित ड्रडप्लोमा (व्यािसानयक)। 

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

आवश्यक योग्यता: 
प्रासंधगक िेड में राष्िीय शशल्प प्रशशक्षक प्रमाणपत्र (एिसीआईसी )के 
नियशमत  /आरपीएल सं्करण 

या 
AooR में नियशमत   /APR िेररएंट  ONCN या  oGD के तहत इसका कोई भी 
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िेररएंट 

3 . इंजीनर्यरिगं पवज्ञार् प्रासंधगक क्षेत्र में एक िषा के अिुभि के साथ एआईसीटीई  /यूजीसी 
मान्यता प्राप्त इंजीनियररगं कॉलेज  /विश्िविद्यालय से इंजीनियररगं 
में बी.िोक  /ड्रडग्री। 

या 
एआईसीटीई  /मान्यता प्राप्त तकिीकी शशक्षा बोडा से इंजीनियररगं में 
73 साल का ड्रडप्लोमा या संबंधधत क्षेत्र में दो साल के अिुभि के साथ 
डीजीटी से प्रासंधगक उन्ित ड्रडप्लोमा (व्यािसानयक)। 

या 
इंजीनियररगं के तहत िगीकर त मैकेनिकल ग्रुप (जीआर - I) िेडों में से 
ककसी एक में एिटीसी  /एिएसी। िाइंग'/ डी'मैि मैकेनिकल /डी'मैि 
शसविल 'तीि साल के अिुभि के साथ। 
 

आवश्यक योग्यता: 
प्रासंधगक िेड में राष्िीय शशल्प प्रशशक्षक प्रमाणपत्र (एिसीआईसी )के 
नियशमत  /आरपीएल सं्करण 

या 
AooR/o'nci (hcal/aagar ) या  oGD के अतंगात इसके ककसी भी प्रकार में 

ONCN के नियशमत /APR सं्करण। 

4. िोजगाि कौशल एमबीए   / बीबीए   / दो साल के साथ ककसी भी विषय में ्िातक   / ड्रडप्लोमा 
एम्प्लॉयबबशलटी ज्कल्स में शॉटा टमा टीओटी कोसा के साथ अिुभि। 

(जरूरी पास होिा अध्ययि अगें्रजी / संचार कौशल तथा बुनियादी संगणक पर 

82 िीं  / ड्रडप्लोमा ्तर तथा के ऊपर) 

या 
मौजूदा सामाजजक अध्ययि प्रशशक्षक के साथ आईटीआई में शॉटा टमा टीओटी 
कोसा में रोजगार कौशल। 

2. के शलए न्यूर्तम आय ु

प्रशशक्षक 

28 िषों 

सूची का औजाि 

तथा उपकिण 
जैसा प्रनत अिुलग्िक  - मैं 
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सीखर्ा परिणामों िैं प्रनतबििं का कुल दक्षताओं का एक टे्रर्ी तथा मूल्यांकर् मजी िोर्ा फकया िािि 

जैसा प्रनत मूल्यांकर् मार्दंड। 

2.1 सीख ििा िूूँ पिणाम  ( टे्रड पवशशष्ट) 

 

पिला साल: 

1. विशभन्ि प्रकार के को लागू करते हुए विनिदेश के अिुसार काया करिे की योजिा बिाएं और 

व्यिज्थत करें  बुनियादी कफटटगं संचालि और आयामी सटीकता के शलए जााँच करें  सुरक्षा 
सािधानियों का पालि करते हुए।  [ बुनियादी कफटटगं संचालि  - अकंि , ककराये का काटिे का काया , 
फाइशलगं , ड्रिशलगं ,टेवपगं आटद।( ]एिओएस :सीएससी/एि 7374)  

2. अलग-अलग चक पर अलग-अलग आकार के जॉब सेट करें  और पारंपररक खराद मशीि का प्रदशाि 

करें  मािक संचालि अभ्यास का पालि करते हुए संचालि।  [ विशभन्ि चक  :- 3 जबड़ ेऔर  4 जबड़े , 
विशभन्ि आकार की िौकररयां : - गोल , षट्कोणीय , िगा( ]एिओएस :सीएससी/एि 7887)  

3. तैयार करिा विशभन्ि काट रहा है करि े के शलए उपकरण उत्पाद िौकररयां उधचत बिािा शुद्धता 
द्िारा प्रदशाि विशभन्ि मोड़ संचालि।  [ अलग-अलग कटटगं टूल  - िी टूल ,साइड कटटगं ,पाटटिंग ,थे्रड 

कटटगं  ( एलएच और आरएच दोिों ), उपयुक्त सटीकता  :-  ±7.76 शममी ,अलग मोड़ ऑपरेशि  - प्लेि ,

फेशसगं ,ड्रिशलगं ,बोररगं  ( काउंटर एंड ्टेप्ड ) , ग्रूविगं ,पैरेलल टनििंग ,्टेप टनििंग , बबदाई , चम्फररगं , यू  -
कट गया , रीशमगं , आंतररक अिकाश ,घुरघुरािा।  ( एिओएस :सीएससी/एि 7887)  

4. विशभन्ि मापदंडों की जााँच करके खराद के संरेखण का परीक्षण करें  और टूल पो्ट को समायोजजत 

करें।  [ विशभन्ि पैरामीटर  - मुख्य ज्पंडल की अक्षीय पची ,हेड ्टॉक का सही चलि ,समांतरता मुख्य 

धरुी , संरेखण का दोिों  कें द्र।( ]एिओएस :सीएससी/एि 7887)  

5. टेंपर/कोणीय घटकों का उत्पादि करिे के शलए मशीि और पैरामीटर के विशभन्ि घटकों को सेट करें  
और घटकों की उधचत असेंबली सुनिजश्चत करें।  [ मशीि के विशभन्ि घटक :- फॉमा औजार , शमश्ण 

कफसल पट्टी , पूंछ भण्डार ऑफसेट , शंकु मोड़ अिुरजक्त। अलग अलग मशीि पैरामीटर - चारा , 

रफ़्तार , गहराई का कट।( ]एिओएस :सीएससी/एि 7887)  

6. िौकरी तैयार करिे के शलए अलग-अलग मशीनिगं पैरामीटर और टूल्स सेट करें  अलग प्रदशाि उबाऊ 

संचालि।  [ विशभन्ि मशीि पैरामीटर - फ़ीड ,गनत और कटौती की गहराई ;अलग अलग उबाऊ संचालि 

- मैदाि , कदम रखा  & सिकी( ]एिओएस :सीएससी/एि 7887)  

7. समूह  विशभन्ि मशीनिगं मापदंडों प्रनत उत्पाद विशभन्ि लड़ी वपरोया हुआ अियि घटकों के उधचत 

2. विक्षण पररणाि 
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संयोजि के शलए विधध/तकिीक और परीक्षण लाग ू करिा।  [ अलग अलग धागा : - बीएसडब्लल्यू , 

मीटिक , िगा , एसीएमई , बिेस।( ]एिओएस :सीएससी/एि 7887)  

8. समूह  विशभन्ि मशीनिगं परैामीटर और खराद सामाि प्रनत उत्पाद अियि तकिीकों और नियमों को 
लाग ूकरिा और सटीकता की जांच करिा।  [ विशभन्ि मशीनिगं पैरामीटर  :- गनत ,फ़ीड और कटौती की 
गहराई ;विशभन्ि खराद सहायक उपकरण  :- िाइविगं प्लेट ,ज्थर आराम ,कुत्ता िाहक तथा विशभन्ि 

कें द्र।( ]एिओएस :सीएससी/एि 7887)  

9. योजिा तथा अशभिय करिा बुनियादी भरण पोषण का खराद और वपसाई मशीि तथा की जांच उिका 
कायाक्षमता।  ( एिओएस :सीएससी/एि 7887)  

10. काया के क्षेत्र में विशभन्ि अिुप्रयोगों के शलए इंजीनियररगं िाइंग पढें  और लागू करें।  ( एिओएस :

सीएससी/एि 9478)  

11. व्यािहाररक संचालि करिे के शलए बुनियादी गखणतीय अिधारणा और शसद्धांतों का प्रदशाि। 

अध्ययि के क्षेत्र में बुनियादी विज्ञाि को समझें और समझाएं।  ( एिओएस :सीएससी/एि 9472)  

 

दसूिा साल: 

12. अलग-अलग टनििंग ऑपरेशि करके सटीक इंजीनियररगं घटक को उपयुक्त सटीकता के शलए तैयार 

करिे के शलए मशीि पैरामीटर की योजिा बिाएं और सेट करें।  [ उपयकु्त सटीकता  -±7.72nn /

(एमटी  - 3( ) सबूत मोड़ ) ; अलग टनििंग ऑपरेशि  - प्लेि टनििंग ,टेंपर टनििंग ,बोररगं थे्रड्रडगं ,िूरशलगं ,

ग्रूविगं ,चम्फररगं आटद ( ]OHS :NSN/O7887)  

13. विशभन्ि लेथ एक्सेसरीज का उपयोग करके अनियशमत आकार के काम पर घटकों को सेट और 

उत्पादि करें।  [ विशभन्ि लेथ एक्सेसरीज  :- फेस प्लेट ,एंगल प्लेट  ](OHS :NSN/O7887)  

14. िाइंग के अिुसार विशभन्ि उपयोधगता घटक   / ि्त ु का उत्पादि करिे के शलए मशीि को लेथ 

अटैचमेंट का उपयोग करके योजिा बिाएं और सेट करें।  [ विशभन्ि उपयोधगता घटक/आइटम  - क्रैं क 

शाफ्ट  ( शसगंल थ्रो ) , सहायक उपकरण आटद के साथ ्टब आबार( ]एिओएस :सीएससी/एि 7887)  

15. मशीनिगं पैरामीटर सेट करें  और उधचत सटीकता के साथ विशभन्ि उबाऊ संचालि करके घटकों का 
उत्पादि और संयोजि करें।  [ विशभन्ि बोररगं ऑपरेशि  - सिकी बोररगं ,्टेप्ड बोररगं ;उपयुक्त 

सटीकता  - ±7.75nn( ]OHS :NSN/O7887)  

16. विशभन्ि जटटल थे्रडडे घटकों का उत्पादि करिे के शलए मशीि सेटटगं सेट करिे के शलए गणिा करें  
और कायाक्षमता की जांच करें।  [ विशभन्ि जटटल थे्रडडे घटक - हाफ िट ,मल्टी ्टाटा थे्र्स  (WSB ,

मीटिक और ्क्िायर ( ])OHS :NSN/O7887)  

17. सीएिसी टिा सेंटर  ( िौकरी और उपकरण दोिों )सेट करें  और पाटा प्रोग्राम तयैार करके िाइंग के 
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अिुसार घटकों का उत्पादि करें।  ( एिओएस :सीएससी/एिओ  885)  

18. विशभन्ि कायों को निष्पाटदत करके और विनिमेयता के शसद्धांत का पालि करके और कायाक्षमता की 
जांच करके उपयोधगता ि्तुओं का उत्पादि करिे के शलए घटकों का निमााण और संयोजि। 

[उपयोधगता आइटम  :- ्कू्र जैक/िाइस ज्पंडल/बॉक्स िट ,माककिं ग ब्ललॉक ,ड्रिल चक ,कोलेट चक 

आटद ;विशभन्ि संचालि  :- थे्रड्रडगं  ( ्क्िायर ,बीएसडब्लल्यू ,एसीएमई ,मीटिक ) , टेपर पर थे्रड ,अलग-

अलग बोररगं  ( सादा ,्टेप्ड( ])एिओएस :सीएससी/एिओ  885)  

19. खराद पर विशषे ऑपरेशि करके घटकों के उत्पादि के शलए एक प्रकक्रया योजिा बिाएं और सटीकता 
की जांच करें।  [ सटीकता  - ±7.72nn या सबूत मशीनिगं और  ±7.75nn बोर ;विशषे ऑपरेशि  - िमा 
शाफ्ट कटटगं  ( शाफ्ट )बोररगं ,थे्रड्रडगं आटद( ]एिओएस :सीएससी   / एिओ  885)  

20. काया के क्षेत्र में विशभन्ि अिुप्रयोगों के शलए इंजीनियररगं िाइंग पढें  और लाग ूकरें।  ( एिओएस :

सीएससी/एि 9478)  

21. व्यािहाररक संचालि करिे के शलए बुनियादी गखणतीय अिधारणा और शसद्धांतों का प्रदशाि। 

अध्ययि के क्षेत्र में बुनियादी विज्ञाि को समझें और समझाएं।  ( एिओएस :सीएससी/एि 9472)  
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                                                                                                      6.िूलयाांकन िापदण्ड 

सीखर्े के परिणाम मूल्यांकर् के मार्दंड 

पिला साल 

1. विशभन्ि प्रकार के बुनियादी 
कफटटगं संचालिों को लागू 
करते हुए विनिदेश के अिुसार 

काया की योजिा बिाएं और 

व्यिज्थत करें  और सुरक्षा 
सािधानियों का पालि करते 
हुए आयामी सटीकता की जांच 

करें।  [ मूल कफटटगं ऑपरेशि  - 

माककिं ग ,हैक सॉइंग ,

फाइशलगं ,ड्रिशलगं ,टेवपगं 

इत्याटद  ]( एिओएस :

सीएससी/एि 7374)  

धचजनित करिे के शलए उपकरणों ,उपकरणों और उपकरणों की योजिा बिाएं 
और पहचािें और इसे समय पर उपयोग के शलए उपलब्लध कराएं। 

कच्च ेमाल का चयि करें  और दोषों के शलए दृजष्ट से निरीक्षण करें। 

िांनछत गखणतीय गणिा को लागू करिे और मािक प्रकक्रया का पालि करिे 
के शलए विशशष्ट वििरण को धचजनित करें।  

मािक विनिदेशों और सहिशीलता के अिुसार सभी आयामों को मापें। 

विशभन्ि कफटटगं संचालि के शलए हाथ के औजारों की पहचाि करें  और इन्हें  
समय पर उपयोग के शलए उपलब्लध कराएं। 

Ocaattcwaiv ,alattttcraiv , फाइशलगं ,ड्रिशलगं ,टैवपगं ,ग्राइंड्रडगं के शलए जॉब 

तैयार करें। 

काम करिे के शलए विनिदेश के अिुसार बुनियादी कफटटगं संचालि जैस े

हैकसॉविगं ,फाइशलगं ,ड्रिशलगं ,टैवपगं और ग्राइंड्रडगं को करीब से सहि करिा। 

मािक मािदंडों और कंपिी के टदशानिदेशों के अिुसार उपरोक्त संचालि के 

दौराि सुरक्षा प्रकक्रया का पालि करें। 

मािक प्रकक्रया के अिुसार आयामी सटीकता की जााँच करें। 

कचरे से बचें ,अप्रयुक्त सामग्री और निपटाि के शलए घटकों का पता लगाएं ,
इन्हें  पयाािरण के अिुकूल तरीके स े्टोर करें  और निपटाि के शलए तैयार 

करें। 

 

2. अलग-अलग चक पर अलग-

अलग आकार की िौकररयां 
सेट करें  और मािक संचालि 

अभ्यास का पालि करते हुए 

पारंपररक खराद मशीि 

संचालि का प्रदशाि करें। 

[विशभन्ि चक  :- 3 जबड़ ेऔर 

खराद मशीि के संचालि को उसके घटकों के साथ पहचािें और उससे पररधचत 

हों। 

विशभन्ि काया धारण करिे िाले उपकरणों की पहचाि करें  और प्रत्येक 

उपकरण के कायाात्मक अिुप्रयोग से पररधचत हों। 

उपयुक्त िका  होजल्डगं ड्रडिाइस को माउंट करें  और टनििंग ऑपरेशि करिे के 

शलए इसके कायाात्मक उपयोग की जांच करें। 

आकार के अिुसार चक पर जॉब सेट करें। 
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4 जबड़ े ,विशभन्ि आकार के 

काया  :- गोल ,षट्कोणीय ,

िगा( ]एिओएस :

सीएससी/एि 7887)  

खराद को उधचत गनत और फ़ीड पर सेट करें। 

मािक संचालि अभ्यास का पालि करत े हुए खराद संचालि को प्रदशशात 

करिे के शलए खराद का संचालि करें। 

मािक मािदंडों और कंपिी के टदशानिदेशों के अिुसार उपरोक्त संचालि के 

दौराि सुरक्षा प्रकक्रया का पालि करें। 

 

3. ऑपरेशि करके उपयुक्त 

सटीकता के शलए िौकररयों 
का उत्पादि करिे के शलए 

अलग-अलग कटटगं टूल 

तैयार करें  ।  [विशभन्ि 

कटटगं टूल  - िी टूल ,साइड 

कटटगं ,पाटटिंग ,थे्रड कटटगं 

(एलएच और आरएच दोिों ) ,

उपयुक्त सटीकता  : ±7.76 

शममी ,अलग टनििंग 

ऑपरेशि  - प्लेि ,फेशसगं ,

ड्रिशलगं ,बोररगं  ( काउंटर और 

्टेप्ड ) , ग्रूविगं ,पैरेलल टनििंग 

 ,्टेप टनििंग ,पाटटिंग ,

चम्फररगं ,य-ूकट ,रीशमगं ,

आंतररक अिकाश ,िूरशलगं। 

(एिओएस :

सीएससी/एि 7887)  

खराद मशीि पर प्रयुक्त उपकरण सामग्री को विनिदेशि और उिके 

अिुप्रयोग के अिुसार पहचािें। 

काटिे के उपकरण की योजिा बिाएं और पीसें 

टूल शसग्िेचर के अिुसार गेज और बेिल प्रोिैक्टर के साथ टूल एंगल को मापें। 

जॉब माउंट करें  और मशीि पैरामीटर सेट करें। 

विनिदेश के अिुसार घटक बिाि े के शलए टनििंग ऑपरेशि जैस े ,फेशसगं ,

पैरेलल टनििंग ,्टेप टनििंग ,चम्फररगं ,ग्रूविगं ,य-ूकट ,पाटटिंग ,ड्रिशलगं ,बोररगं 

(काउंटर एंड ्टेप्ड ) , रीशमगं ,इंटरिल ररसेस और िूरशलगं करिा। 

उिकी कायाात्मक आिश्यकता के शलए उपयुक्त गेज और माप उपकरणों का 
उपयोग करके िौकरी की सटीकता   / शुद्धता की जांच करें। 

कचरे से बचें ,अप्रयुक्त सामग्री और निपटाि के शलए घटकों का पता लगाएं ,
इन्हें  पयाािरण के अिुकूल तरीके स े्टोर करें  और निपटाि के शलए तैयार 

करें। 

 

4. विशभन्ि मापदंडों की जााँच 

करके खराद के संरेखण का 
परीक्षण करें  और टूल पो्ट 

को समायोजजत करें। 

[विशभन्ि पैरामीटर - मुख्य 

खराद के संरेखण के परीक्षण की योजिा 
संरेखण के परीक्षण के शलए उपयुक्त ि्तुओ ंऔर उपकरणों का चयि करें। 

संभावित समाधाि प्रदशशात करें  और टीम के भीतर कायों से सहमत हों। 

संरेखण का परीक्षण करिा और मशीि मिैुअल/मािक परीक्षण प्रकक्रया के 

निदेश के अिुसार टूल पो्ट को समायोजजत करिा। 



टर्नि 

11 

 

 

ज्पंडल की अक्षीय पची ,हेड 

्टॉक का सही संचालि ,

मुख्य ज्पंडल का 
समािांतरिाद ,दोिों कें द्रों का 
संरेखण।( ]एिओएस :

सीएससी/एि 7887)  

िांनछत कायाक्षमता के शलए जााँच करें। 

विशभन्ि मापदंडों को एक मािक प्रारूप में ररकॉडा करें। 

 

5. टेंपर/कोणीय घटकों के 

उत्पादि के शलए मशीि और 

पैरामीटर के विशभन्ि घटकों 
को सेट करें  और घटकों की 
उधचत असेंबली सुनिजश्चत 

करें।  [ मशीि के विशभन्ि 

घटक  :- फॉमा टूल ,कंपाउंड 

्लाइड ,टेल 

 ्टॉकऑफ़सेट ,टेपर 

टनििंग अटैचमेंट। विशभन्ि 

 मशीि पैरामीटर - फ़ीड ,

गनत ,कट की गहराई। ] 

(एिओएस :

सीएससी/एि 7887)  

टेपर/कोणीय घटकों के उत्पादि के शलए योजिा बिाएं और उपयुक्त विधध का 
चयि करें। 

मशीनिगं के शलए उपकरण और मशीि घटक ्थावपत करिे के शलए कोणों का 
मूल्यांकि करें। 

संभावित समाधाि प्रदशशात करें  और टीम के भीतर कायों से सहमत हों। 

मािक संचालि प्रकक्रया के अिुसार टेपर/कोणीय घटकों का उत्पादि करें। 

उिकी कायाात्मक आिश्यकता के शलए उपयुक्त गेज और माप उपकरणों का 
उपयोग करके िौकरी की सटीकता   / शुद्धता की जांच करें। 

कायाक्षमता का पता लगािे के शलए घटकों को इकट्ठा करें। 

 

6. अलग-अलग बोररगं 

ऑपरेशि करके िौकरी तैयार 

करिे के शलए अलग-अलग 

मशीनिगं पैरामीटर और 

टूल्स सेट करें।  [ विशभन्ि 

मशीि पैरामीटर - फ़ीड ,गनत 

और कटौती की गहराई ;

अलग उबाऊ ऑपरेशि - 

अलग-अलग बोररगं  ( सादा ,्टेप्ड और एक्सेंटिक )के शलए योजिा बिाएं ,

िका पीस को आिश्यकता के अिुसार रखते हुए उपयुक्त टूल्स और 

काउंटरबैलेंस का चयि करें। 

आिश्यकता के अिुसार विशभन्ि मशीनिगं पैरामीटर सटे करें। 

टीम के भीतर संभावित समाधाि प्रदशशात करें। 

मािक संचालि प्रकक्रया का पालि करते हुए िौकरी निधााररत करें  और घटक 

तैयार करें। 

िाइंग के अिुसार उपकरणों/गेज से मापें। 
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सादा ,कदम रखा और 

विलक्षण ] ( एिओएस :

सीएससी/एि 7887)  

उपरोक्त कायों को करते समय सुरक्षा नियमों का पालि करें। 

अपव्यय स े बचें ,अप्रयकु्त सामग्री और घटकों को निपटािे के शलए पता 
लगाएं ,इन्हें पयाािरण के अिुकूल तरीके से ्टोर करें  और निपटाि के शलए 

तैयार करें। 

 

7. विधध/तकिीक को लागू 
करिे िाले विशभन्ि थे्रडडे 

घटकों का उत्पादि करिे के 

शलए अलग-अलग मशीनिगं 

पैरामीटर सेट करें  और घटकों 
के उधचत संयोजि के शलए 

परीक्षण करें।  [ विशभन्ि सतू्र :

- बीएसडब्लल्य ू ,मीटिक ,

्क्िायर ,एसीएमई ,बिेस। ] 

(एिओएस :

सीएससी/एि 7887)  

थे्रडडे घटकों के उत्पादि के शलए उपयुक्त विधध की योजिा बिाएं और उसका 
चयि करें। 

मािक थे्रड पैरामीटर के अिुपालि में थे्रड कटटगं टूल की योजिा बिाएं और 

तैयार करें। 

िाइंग के अिुसार घटकों का उत्पादि करें। 

उपयुक्त गेज और माप उपकरणों का उपयोग करके उिकी कायाात्मक 

आिश्यकता और पुरुष   / मटहला भाग के अिुरूप िौकरी की सटीकता   /

शुद्धता की जांच करें। 

थे्रडडे घटकों की उधचत असेंबली का परीक्षण करें। 

 

8. तकिीकों और नियमों को 
लागू करि े िाले घटकों का 
उत्पादि करिे और सटीकता 
की जांच करिे के शलए 

विशभन्ि मशीनिगं पैरामीटर 

और खराद सहायक उपकरण 

सेट करें।  [ विशभन्ि मशीनिगं 

पैरामीटर  :- गनत ,फ़ीड और 

कटौती की गहराई ;विशभन्ि 

खराद सहायक उपकरण  :- 

िाइविगं प्लेट ,

 ्टीडीरे्ट ,डॉग कैररयर 

और विशभन्ि कें द्र। ]

कायाात्मक अिुप्रयोग के अिुसार खराद मशीि के विशभन्ि खराद सहायक 

उपकरण की पहचाि करें। 

मशीनिगं के शलए िौकरी ्थावपत करिे के शलए उपयुक्त खराद सहायक 

उपकरण माउंट करें। 

एक्सेसरीज को माउंट करिे के दौराि सुरक्षा/सािधािी बरतें। 

मािक प्रकक्रया के अिुसार सहायक उपकरण के मशीि स ेसंरेखण की जांच 

करें। 

मशीनिगं पैरामीटर सेट करें  और तकिीक/मशीि लगािे िाले घटक का 
उत्पादि करें। 

उपकरणों का उपयोग करके घटक की सटीकता की जााँच करें। 
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(एिओएस :सीएससी   / एि 

7887)  

 

9. लेथ और ग्राइंड्रडगं मशीि के 

बुनियादी रखरखाि की 
योजिा बिाएं और उसका 
प्रदशाि करें और उिकी 
कायाक्षमता की जांच करें। 

(एिओएस :

सीएससी/एि 7887)  

खराद/पीसिे िाली मशीि के आिधधक और नििारक रखरखाि की योजिा। 

रखरखाि के शलए उपयुक्त ि्तुओ ंऔर उपकरणों का चयि करें। 

संभावित समाधाि प्रदशशात करें  और टीम के भीतर कायों से सहमत हों। 

मशीि मैिुअल की अिुसूची के अिुसार रखरखाि करें। 

िांनछत कायाक्षमता के शलए जााँच करें। 

 

10. काया के क्षेत्र में विशभन्ि 

अिुप्रयोगों के शलए 

इंजीनियररगं िाइंग पढें  और 

लागू करें।  ( एिओएस :

सीएससी/एि 9478)  

िाइंग पर जािकारी पढें  और व्याख्या करें और व्यािहाररक काया निष्पाटदत 

करिे में आिेदि करें। 

सामग्री की आिश्यकता ,उपकरण और असेंबली/रखरखाि मािकों का पता 
लगािे के शलए विनिदेश पढें  और विश्लेषण करें। 

लापता/अनिटदाष्ट कंुजी जािकारी के साथ िाइंग का सामिा करें  और काया को 
पूरा करिे के शलए लापता आयाम/पैरामीटर को भरि े के शलए ्ियं गणिा 
करें। 

 

11. व्यािहाररक संचालि करिे 
के शलए बुनियादी गखणतीय 

अिधारणा और शसद्धांतों 
का प्रदशाि। अध्ययि के क्षते्र 

में बुनियादी विज्ञाि को 
समझें और समझाएं। 

(एिओएस :

सीएससी/एि 9472)  

विशभन्ि गखणतीय सम्याओं को हल करें। 

अध्ययि के क्षेत्र स ेसंबंधधत बुनियादी विज्ञाि की अिधारणा की व्याख्या करें। 

दसूिा साल 

12. अलग-अलग टनििंग 

ऑपरेशि करके सटीक 

घटकों के उत्पादि के शलए उपयुक्त विधध की योजिा बिाएं और उसका चयि 

करें। 
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इंजीनियररगं घटक को 
उपयुक्त सटीकता के शलए 

तैयार करिे के शलए मशीि 

पैरामीटर की योजिा बिाएं 
और सेट करें  ।  [उपयुक्त 

सटीकता  - ±7.72nn /

(एमटी  - 3( ) सबूत मोड़ ) ;

अलग टनििंग ऑपरेशि  - 

प्लेि टनििंग ,टेंपर टनििंग ,

बोररगं थे्रड्रडगं ,िूरशलगं ,

ग्रूविगं ,चम्फररगं आटद ]

(OHS:NSN/O7887)  

पीस फॉमा कटटगं टूल। 

मशीि पैरामीटर सेट करें। 

मािक संचालि प्रकक्रया के अिुसार और िाइंग के अिुसार विशभन्ि मोड़ 

संचालि करके घटकों का उत्पादि करें। 

उपयुक्त गेज और माप उपकरणों का उपयोग करके काया की सटीकता   /

शुद्धता की जााँच करें। 

 

13. विशभन्ि लेथ एक्सेसरीज का 
उपयोग करके अनियशमत 

आकार के काम पर घटकों 
को सेट और उत्पादि करें। 

[विशभन्ि लेथ एक्सेसरीज  :- 

फेस प्लेट ,एंगल प्लेट ]

(OHS:NSN/O7887)  

आंतररक टेपर टनििंग के साथ अनियशमत आकार के घटकों के उत्पादि के 

शलए योजिा बिाएं और उपयुक्त विधध का चयि करें। 

मशीनिगं के शलए उपकरण ्थावपत करिे के शलए विशभन्ि मापदंडों पर काम 

करें। 

खराद का सामाि सेट करें  और िौकरी को माउंट करें। 

उपयुक्त उपकरणों का उपयोग करके मािक संचालि प्रकक्रया के अिुसार 

घटकों का उत्पादि करें। 

उपयुक्त गेज और माप उपकरणों का उपयोग करके काया की सटीकता   /

शुद्धता की जााँच करें। 

 

14. िाइंग के अिुसार विशभन्ि 

उपयोधगता घटक   / ि्त ुका 
उत्पादि करिे के शलए 

मशीि को लेथ अटैचमेंट का 
उपयोग करके योजिा बिाएं 
और सेट करें।  [ विशभन्ि 

उपयुक्त उपकरण का चयि करें  और आिश्यकता के अिुसार िका पीस को 
पकड़ते हुए टनििंग और काउंटरबैलेंस की योजिा बिाएं। 

उपरोक्त कायों को करते समय सुरक्षा नियमों का पालि करें। 

टीम के भीतर संभावित समाधाि प्रदशशात करें। 

लेथ अटैचमेंट को आिश्यकता के अिुसार सेट करें  और मािक संचालि 

प्रकक्रया का पालि करते हुए कंपोिेंट तैयार करें। 
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उपयोधगता घटक/आइटम  - 

क्रैं क शाफ्ट  ( शसगंल थ्रो ) ,

एक्सेसरीज के साथ ्टब 

आबार आटद। ] ( एिओएस :

सीएससी/एि 7887)  

िाइंग के अिुसार उपकरणों/गेज से मापें। 

 

15. मशीनिगं पैरामीटर सेट करें  
और उधचत सटीकता के साथ 

विशभन्ि उबाऊ संचालि 

करके घटकों का उत्पादि 

और संयोजि करें।  [ विशभन्ि 

बोररगं ऑपरेशि  - सिकी 
बोररगं ,्टेप्ड बोररगं ;

उपयुक्त सटीकता  - 

±7.75nn ]

(OHS:NSN/O7887)  

अलग-अलग बोररगं  ( सादा ,्टेप्ड और एक्सेंटिक )की योजिा बिाएं और 

िका पीस को आिश्यकता के अिुसार रखते हुए संतुलि बिाएं और उपयकु्त 

टूल का चयि करें। 

आिश्यकता के अिुसार विशभन्ि मशीनिगं पैरामीटर सटे करें। 

टीम के भीतर संभावित समाधाि प्रदशशात करें। 

मािक संचालि प्रकक्रया का पालि करते हुए िौकरी निधााररत करें  और घटक 

तैयार करें। 

िाइंग के अिुसार उपकरणों/गेज से मापें। 

उपरोक्त कायों को करते समय सुरक्षा नियमों का पालि करें। 

अपव्यय स े बचें ,अप्रयुक्त सामग्री और घटकों को निपटािे के शलए पता 
लगाएं ,इन्हें पयाािरण के अिुकूल तरीके स े्टोर करें  और निपटाि के शलए 

तैयार करें। 

 

16. विशभन्ि जटटल थे्रडडे घटकों 
का उत्पादि करिे के शलए 

मशीि सेटटगं सेट करिे के 

शलए गणिा करें  और 

कायाक्षमता की जांच करें। 

[विशभन्ि जटटल थे्रडडे 

घटक - हाफ िट ,मल्टी ्टाटा 
थे्र्स  (WSB , मीटिक और 

्क्िायर ])

(OHS:NSN/O7887)  

मल्टी ्टाटा थे्रड्रडगं के साथ घटकों का उत्पादि करि ेके शलए उपयुक्त विधध 

की योजिा बिाएं और चिुें। 

आिश्यक थे्रड फॉमा बिाि ेके शलए उपयुक्त उपकरण तैयार करें। 

मशीि की गणिा और सेट करें  
जॉब माउंट करें  और मल्टी ्टाटा थे्रड  ( पुरुष और मटहला )को चालू करें। 

उपयुक्त गेज और माप उपकरणों का उपयोग करके काया की सटीकता   /

शुद्धता की जााँच करें। 

कायाक्षमता की जााँच के शलए पुरुष और मटहला घटक का शमलाि करें  
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17. सीएिसी टिा सेंटर  ( िौकरी 
और उपकरण दोिों )सेट करें  
और पाटा प्रोग्राम तैयार करके 

िाइंग के अिुसार घटकों का 
उत्पादि करें। 

(एिओएस :

सीएससी/एि 7885)  

िाइंग के अिुसार कायाक्रम की योजिा बिाएं और तैयार करें  ,उपयकु्त 

सॉफ्टिेयर के साथ इसकी शुद्धता के शलए अिुकरण करें। 

टूशलगं लेआउट तैयार करें  और आिश्यकतािुसार टूल्स का चयि करें 
टीम के भीतर संभावित समाधाि प्रदशशात करें। 

मशीि पर चयनित उपकरण सेट करें  
मशीि पर पाटा प्रोग्राम को टे्ट/िाई रि करें 
समािांतर ,्टेपर ,टेंपर ,ड्रिशलगं ,बोररगं ,रेड्रडयस ,ग्रूविगं और थे्रड्रडगं 

ऑपरेशि आटद को शाशमल करत े हुए मािक संचालि प्रकक्रया के अिुसार 

कंपोिेंट को सेट करें  और कंपोिेंट को मशीि करें। 

उपयुक्त गेज और माप उपकरणों का उपयोग करके काया की सटीकता   /

शुद्धता की जााँच करें। 

मशीनिगं के दौराि सुरक्षा/सािधािी बरतें। 

अपव्यय स े बचें ,अप्रयुक्त सामग्री और घटकों को निपटािे के शलए पता 
लगाएं ,इन्हें पयाािरण के अिुकूल तरीके स े्टोर करें  और निपटाि के शलए 

तैयार करें। 

 

18. विशभन्ि कायों को 
निष्पाटदत करके और 

विनिमेयता के शसद्धांत का 
पालि करके और 

कायाक्षमता की जांच करके 

उपयोधगता ि्तुओं का 
उत्पादि करिे के शलए 

घटकों का निमााण और 

संयोजि।  [ उपयोधगता 
आइटम  :- ्कू्र जैक/िाइस 

ज्पंडल/बॉक्स िट ,माककिं ग 

ब्ललॉक ,ड्रिल चक ,कोलेट चक 

आटद ;अलग-अलग 

भाग घटकों के शलए योजिा बिाएं और उपकरण और सामग्री का चयि करें  
और इसे समय पर उपयोग के शलए उपलब्लध कराएं। 

िाइंग के अिुसार भाग घटकों का उत्पादि करें  

सभी भाग घटकों की सटीकता और उच्च असेंबली के शलए उपयुक्तता की 
जााँच करें। 

िाइंग में टदए गए टदशा-निदेशों के अिुसार सभी भाग घटकों को इकट्ठा करें। 

मािक संचालि प्रकक्रया के अिुसार ्कू्र जैक ,िाइस ज्पंडल/बॉक्स िट ,

माककिं ग ब्ललॉक ,ड्रिल चक ,कोलेट चक आटद की कायाक्षमता की जांच करें। 

कचरे से बचें ,अप्रयुक्त सामग्री और निपटाि के शलए घटकों का पता लगाएं ,
इन्हें  पयाािरण के अिुकूल तरीके से ्टोर करें  और निपटाि के शलए तैयार 

करें। 
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ऑपरेशि  :- थे्रड्रडगं 

(्क्िायर ,बीएसडब्लल्यू ,

एसीएमई ,मेटिक ) , थे्रड ऑि 

टेंपर ,अलग बोररगं  ( प्लेि ,

्टेप्ड]) 

(एिओएस :

सीएससी/एि 7885)  

 

19. विशषे ऑपरेशि करके 

घटकों के उत्पादि के शलए 

एक प्रकक्रया योजिा बिाएं 
 और सटीकता की जांच 

करें।  [ सटीकता  - ±7.72 

शममी या प्रूफ मशीनिगं और 

±7.75 शममी बोर ;विशषे 

ऑपरेशि  - िमा शाफ्ट 

कटटगं  ( शाफ्ट )बोररगं ,

थे्रड्रडगं आटद] 

(एिओएस :

सीएससी/एि 7885)  

िमा धगयर कटटगं के साथ घटकों के उत्पादि के शलए योजिा बिाएं और 

उपयुक्त विधध का चयि करें। 

आिश्यक िमा शाफ्ट के उत्पादि के शलए उपयुक्त उपकरण तैयार करें। 

जॉब सेट करें  और िमा शाफ्ट को घुमाए ं,सटीक कफटटगं के शलए फीमेल गेज स े

मैच करें। 

उपयुक्त गेज और माप उपकरणों का उपयोग करके काया की सटीकता   /

शुद्धता की जााँच करें। 

 

20. काया के क्षेत्र में विशभन्ि 

अिुप्रयोगों के शलए 

इंजीनियररगं िाइंग पढें  
और लागू करें। 

(एिओएस :

सीएससी/एि 9478)  

 

िाइंग पर जािकारी पढें  और व्याख्या करें और व्यािहाररक काया निष्पाटदत 

करिे में आिेदि करें। 

सामग्री की आिश्यकता ,उपकरण और असेंबली/रखरखाि मािकों का पता 
लगािे के शलए विनिदेश पढें  और विश्लेषण करें। 

लापता/अनिटदाष्ट कंुजी जािकारी के साथ िाइंग का सामिा करें  और काया 
को पूरा करिे के शलए लापता आयाम/पैरामीटर को भरिे के शलए ्ियं 
गणिा करें। 

 

21. व्यािहाररक संचालि विशभन्ि गखणतीय सम्याओं को हल करें। 
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करिे के शलए बुनियादी 
गखणतीय अिधारणा और 

शसद्धांतों का प्रदशाि। 

अध्ययि के क्षेत्र में 
बुनियादी विज्ञाि को 
समझें और समझाएं। 

(एिओएस :

सीएससी/एि 9472)  

अध्ययि के क्षेत्र से संबंधधत बुनियादी विज्ञाि की अिधारणा की व्याख्या 
करें। 
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7. विषय िस्िु 

 
 

पाठ्यक्रम के शलये टर्नि टे्रड 

पिला साल 

 

अवधध 
संदभन सीखर्ा र्तीजा पेशवेि कौशल 

(टे्रड व्याविारिक ) 

साथ सूचक घंटे 

पेशवेि ज्ञार्  (टे्रड शलखखत) 

पेशिेर कौशल 

845 घंटे।; 

पेशिेर ज्ञाि 

37 घंटे 

योजिा तथा 
व्यिज्थत   काम प्रनत 

बिािा के    अिुसार 

िौकरी   विनिदेश 

अलग लागू करिा 
   प्रकार का 
बुनियादी कफटटगं 

संचालि और जांच 

आयामी के शलए  

निम्िशलखखत 

सटीकता   सुरक्षा 
एहनतयात।  [ बुनियादी 
कफटटगं संचालि  - 

अकंि ,   हैक 

काटिे का काया ,
 फाइ
शलगं, ड्रिशलगं , टेप 

आटद।] 

(मैप्ड एिओएस :

सीएससी/एि 7374)  

1. महत्त्ि का िेड प्रशशक्षण , सूची 
का औजार और मशीिरी 
उपयोग ककया गया में   िेड।  (8 

घंटा।) 

2. सुरक्षा   रिैया 
प्रशशक्षु का विकास द्िारा 
शशक्षक्षत उन्हें  प्रनत उपयोग 

व्यजक्तगत  सुरक्षा 
उपकरण  ( पीपीई)।  (5 ). घंटे।) 

3. प्राथशमक धचककत्सा विधध और 

बुनियादी प्रशशक्षण।  (2 ). घटें।) 

4. सुरक्षक्षत निपटाि का बरबाद 

करिा कपास अपशशष्ट जैसी 
सामग्री , धातु धचप्स   /

गड़गड़ाहट आटद।  (2 ). घंटे।) 

5. जोखखम पहचाि तथा पररहार। 

(2 घंटे।) 

6. सुरक्षा लक्षण के शलये खतरा , 

चतेाििी , सािधािी और 

व्यजक्तगत सुरक्षा संदेश।  (8 

घंटा।) 

7. नििारक पैमािे के शलये 

सभी जरूरी सलाह प्रनत होिा 
ििागंतुकों को प्रदाि ककया गया 
बििा पररधचत साथ  कायारत का 
औद्योधगक प्रशशक्षण सं्था 
व्यि्था समेत भंडार प्रकक्रयाओं। 

कोमल कौशल : इसका महत्त्ि तथा 
काम क्षेत्र बाद में समापि का 
प्रशशक्षण। 

महत्त्ि का सुरक्षा तथा सामान्य 

एहनतयात देखा में  में  
उद्योग/दकुाि मंजजल। 

पररचय का प्रथम सहायता। 

संचालि का विद्युतीय मुख्य का 
पररचय पीपीई। 

आपात ज्थनत के शलए प्रनतकक्रया 
जैसे ; बबजली की विफलता ,आग 

और शस्टम असफलता। 

िाउसकीपपगं का मित्व औि अच्छा 
दकुार् मंजज़ल अभ्यास।  5S 

कॉन्सेप्ट का पररचय और उसका 
आिेदि पत्र। 

व्यावसानयक सुिक्षा औि स्वास््य  : 
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विद्युत दघुाटिाएं और कदम 

प्रनत होिा शलया में ऐसा 
दघुाटिाएं।  (2 ). घंटे।) 

8. अजग्िशामक यंत्रों का प्रयोग। 

(5 ). घंटे।) 

9. अभ्यास तथा समझिा 
एहनतयात प्रनत होिा जबकक 

पीछा ककया कायारत में कफटटगं 

िौकररयां। 

्िा््य ,सुरक्षा और पयाािरण 

टदशानिदेश , कािूि और नियमों 
जैसा लागू।  (72 घंटे।) 

(2 ). घंटे।) 

87. सुरक्षक्षत उपयोग के 

 उपकरण  और िेड में 
प्रयुक्त   उपकरण ।   (8 

घंटा।) 
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11. पहचाि का औजार िांनछत के 

अिुसार  & उपकरण अकंि के 

शलए विनिदेश और काटिे का 
काया  ( हाथ औजार , कफटटगं 

उपकरण और मापिे के 

उपकरण ( )2 ). घंटे।) 

12. के अिुसार सामग्री का चयि 

आिेदि  दृश्य 

निरीक्षण का कच्चा सामग्री के 

शलये जंग लग रहा है , ्केशलगं, 

जंग आटद  (8 घंटा।) 

13. धचजनित करिा लाइिें ,
मिोरंजक उपयुक्त रूप स ेमें 
उपाध्यक्ष जबड़े , ककराये का 
टदए गए आयामों को देखिा, 
काटिे का काया विशभन्ि प्रकार 

का विशभन्ि िगों की धातुएाँ।  (87 

). घंटे।) 

14. अभ्यास पर हथौड़ ेस ेमारिा, 
अकंि बाहर , नछलिा ,छेिी 
पीस  (6 ). घंटे।) 

माप , रेखा मािक तथा समाप्त 

मािक , इ्पात नियम - विशभन्ि 

प्रकार ,्िातक और सीमा। हथौड़ा 
और छेिी - सामग्री ,प्रकार और 

उपयोग। चभुि पंच तथा लेखक 

(75 घंटे।) 

15. फाइशलगं अभ्यास पर मैदाि 

सतह , सही कोण द्िारा 
फाइशलगं।  (45 घंटे।) 

16. प्रयोग करिा का िली का व्यास 

तथा पैमािा माप।  (3 ). घंटे।) 

उपाध्यक्ष  - प्रकार तथा उपयोग 

करता है , फ़ाइलों विशभन्ि प्रकार 

का उपयोग करता है , कट गया , गे्रड ,

आकार ,सामग्री आटद। कोशशश करें  
िगा-शभन्ि प्रकार , भागों, सामग्री 
उपयोग ककया गया आटद। 

कैशलपसा - प्रकार तथा उपयोग  ( दृढ 

संयुक्त)। 
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(87 घंटे) 

80. फाइशलगं पर सही कोण , अकंि 

और ककराये का काटिे का काया 
(25 घंटे।) 

िी  - खडं मैथा , धचनि खडं मैथा , 

सीधा ककिारा तथा इसका उपयोग 

करता है। हक्सॉ-उिके प्रकार और 

उपयोग करता है।  (75  

घंटे।) 

18. अकंि संचालि पर समतल 

और गोल काम।  (1 घंटे।) 

19. ड्रिशलगं संचालि : छेद करिा 
पर 

समतल , िगा छड़ तथा गोल 

बार का विशभन्ि सामग्री 
(संिेदिशील ड्रिल मशीि)।  (87 

घंटे।) 

कें द्र पंच - सामग्री, निमााण और 

सामग्री उपयोग करता है। छेद 

करिा मशीि-अलग भागों। 

हक्सॉ ब्लले्स - आकार , विशभन्ि 

भागों। लोहा काटिे की आरी ब्ललेड-

आकार, विशभन्ि वपच के शलये 

विशभन्ि सामग्री। िामपद्धनत का 
छेद करिा।  (74 घंटे।) 

20. अलग अलग सूत्रण 

(बीएसडब्लल्यू, बसपा ,बीए ,

मीटिक ,यूएिसी ,यूएिएफ ) 

साथ  मदद करिा का 
टीएपीएस तथा मर जाता है 

दोिों बाहरी और आंतररक 

(समेत पाइप) का उपयोग करते 
हुए कोशलट चक  (87 घंटे।) 

21. निष्कषाण का टूटी हुई िल।  (2 
). 

घंटे।) 

सरफेस प्लेट इसकी आिश्यकता 
और उपयोग। िल  - विशभन्ि 

प्रकार  (टेपर  2 और बॉटशमगं   ) केयर 

जबकक दोहि। मर जाता है विशभन्ि 

प्रकार तथा उपयोग करता है। 

गणिा शाशमल प्रनत पािा बाहर छेद 

करिा आकार  ( मीटिक और इंच)। 

(74 घंटे।) 
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पेशिेर कौशल 

47 घंटे।; 

पेशिेर ज्ञाि 

71 घंटे 

अलग आकार सेट करें  
िौकररयां पर विशभन्ि 

चक और प्रदशाि 

पारंपररक खराद मशीि 

का संचालि अिलोकि 

मािक संचालि 

अभ्यास।  [अलग 

अलग चक : -  

3 जबड़ े और  4 

जबड़े, अलग  आकार 

िौकरी : -दौर, 

षट्कोणीय , िगा] 
(मैप्ड एिओएस :

सीएससी/एि 7887)  

22. पहचाििा और समारोह का 
विशभन्ि पाट्ास का खराद 

अभ्यास पर संचालि का खराद 

(सूखा/निजष्क्रय ) दौड़िा)।  (85 

). घंटे।) 

23. ्थापिा खराद पर विशभन्ि 

रफ़्तार तथा चारा।  (5 ). घंटे।) 

खराद को जाििे के साथ इसका 
मुख्य अियि , उत्तोलक पदों 
 और 

 विशभन्ि ् िेहि 

अकं जैसा कंुआ। 

पररभाषा का मशीि और मशीि 

औजार तथा इसका िगीकरण। 

इनतहास तथा क्रशमक विकास का 
खराद 

(74 घंटे।) 

24. बढते का चक पर मशीि धरुा 
तथा उतराई  -3- जबड़ ेचक और 

4- जबड़ा चक  (87 ). घंटे।) 

25. राउंड पर अभ्यास सेट करिा 
और िगा / षट्कोणीय छड़।  (3 ). 

घंटे।) 

26. ध्ि्त तथा  3  . का संयोजि 
जबड़ा तथा  4 जबड़ा चक्स  (0 
घंटे।) 

िगीकरण का खराद में समारोह 

तथा निमााण का विशभन्ि पाट्ास का 
खराद।  (74 घंटे।) 

पेशिेर कौशल 

 287 घंटे; 

पेशिेर ज्ञाि 

45 घंटे 

अलग तैयार करें 
   काटिे 
 का 
उपकरण  को  
 रोजगार 

 देिा उधचत 

द्िारा सटीकता 
    अलग  

 मोड़ 

प्रदशाि संचालि। 

27. गोल ्टॉक का टनििंग और िगा 
 /हेक्सागोिल जैसा प्रनत 

उपलब्लधता पर  4- जबड़ े्ितंत्र 

चक  (85 घंटे।) 

28. राउंड ्टॉक की टनििंग  3 पर 

जबड़ा खदु एकबत्रत चक 

प्रकार का खराद चालक , योग्यता 
तथा अिगुण वििरण में वििरण-

शीषा ्टॉक  शंकु 

चरखी प्रकार - सब धगयर प्रकार - 

निमााण और समारोह। धगलास 

धगयर समूह। 

गनत   को कम करिा  -

आिश्यक  और उपयोग करता है। 

 WcaaGcclkiau- 

 इसका निमााण उपयोग। 

(75 घंटे।) 

(87 घंटे।) 
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[अलग-अलग  

 कटटगं 

औजार  - िी औजार , 

पक्ष काटिा ,  बबदाई, 

धागा काट रहा है 

(दोिों एलएच और 

आरएच ) , उपयुक्त 

सटीकता : - 

 ±0.00 शममी , अलग 

अलग टनििंग ऑपरेशि 

- सादा , सामिा 
करिा पड़ रहा है, 

ड्रिशलगं , उबाऊ 

(काउंटर 

 औ
र 

कदम रखा ), ग्रोइंग, 

समािांतर  मोड़, 

कदम  मोड़, 

बबदाई , चम्फररगं , यू  -

कट गया, रीशमगं ,

 

 आंतररक 

अिकाश , घुरघुरािा 
(मैप्ड एिओएस :

सीएससी/एि 7887)  

29. आरएच और एलएच की पीस ,

िी- औजार , पक्ष काट रहा है 

औजार, जुदाई औजार।  (87 ). 

घंटे।) 

30. चकेकंग का कोणों साथ कोण 

थाह लेिा  / झुकिा चांदा  (8 

घंटा।) 

31. वपसाई का  " िी " औजार के 
शलये 

सूत्रण का मीटिक  67- ड्रडग्री 
धागे।  (9 ). घंटे।) 

खराद काट रहा है उपकरण-शभन्ि 

प्रकार , आकार तथा विशभन्ि कोणों 
(मंजूरी तथा रेक ), खराद उपकरण 

की विशशष्टता।  (75 घंटे) 

32. सही करिे के शलए ऑपरेशि 

का सामिा करिा पड़ रहा है 

लंबाई  (5 घंटे।) 

33. कें द्र ड्रिशलगं तथा ड्रिशलगं 

संचालि प्रनत आिश्यक 

आकार।  (75 घंटे।) 

34. बिािा िगा खडं मैथा द्िारा 
मोड़ का उपयोग करते हुए  4-

जबड़ ेचक और ड्रिशलगं ,उबाऊ 

प्रदशाि करें  तथा ग्रोविगं 

संचालि।  (87 घंटे।) 

संयोजि छेद करिा - उधचत के चाटा 
से आकार का चयि संयोजि ड्रिल। 

ड्रिल चक - इसका उपयोग करता है। 

खराद सामाि , चक ्ितंत्र , 

आत्मकें टद्रत, कोलेट , चुबंकीय 

आटद। , इसका समारोह , निमााण 

तथा उपयोग करता है।  (75 घंटे) 

35. समािांतर मुड़िा , कदम मुड़िा , 

बबदाई , ग्रोइंग , चम्फररगं 

अभ्यास।  (31 घंटे।) 

36. माप साथ पैमािा और बाहरी 
कैशलपर   ±7.5  . तक शममी 
शुद्धता।  (2 ). घंटे।) 

िनिायर कैशलपर-इसका निमााण, 

शसद्धांत ्िातक ्तर की पढाई 

तथा पढिा ,कम से कम धगिती 
आटद। ड्रडजजटल िनिायर कैशलपर 

माइक्रोमीटर के बाहर-शभन्ि भागों , 

शसद्धांत , ्िातक ्तर की पढाई , 

पढिा , निमााण। ड्रडजजटल 

माइक्रोमीटर 
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काट रहा है रफ़्तार , चारा गहराई का 
कट ,गणिा शाशमल-गनत चारा 
आरपीएम आटद। के शलए 

शसफाररश की विशभन्ि सामग्री। 

(87 ). घंटे।) 

30. कदम मोड़ अदंर  ± 7.76 विशभन्ि 

कंधे के साथ शममी, यू/कट पर 

बाहर व्यास। 

(85 ). घंटे।) 

विशभन्ि प्रकार के माइक्रोमीटर , 

बाहर माइक्रोमीटर िनिायर पैमािा 
्िातक ्तर की पढाई तथा 
पढिा। 

सूत्रों का कहिा है का गलती साथ 

माइक्रोमीटर और कैसे प्रनत बचिा 
उन्हें। प्रयोग करिा का ड्रडजजटल 

मापि उपकरण।  (75 घंटे।) 

31. खराद-चरण पर ड्रिशलगं  

ड्रिशलगं ,  ड्रिल   पीस 

अभ्यास।  (87 ). घंटे।) 

39. उबाऊ  अभ्यास-सादा। 

विरोध करिा & कदम , आंतररक 

आिती।  (27 घंटे।) 

40. ठोस का उपयोग कर खराद में 
रीशमगं और समायोज्य रीमर। 

(85 ). घंटे।) 

41. बिािा उबा देिा द्िारा िेपनिगं 

(87 ). घंटे।) 

42. छेद करिा पीस  (5 ). घंटे।) 

अभ्यास-विशभन्ि भागों ,प्रकार ,

आकार आटद। , विशभन्ि काट रहा है 

कोण , काट रहा है रफ़्तार के शलये 

विशभन्ि सामग्री। उबाऊ उपकरण। 

विरोध करिा  - डूब तथा विरोध 

करिा उबाऊ। पत्र तथा संख्या छेद 

करिा , सार छेद करिा आटद। 

रीमर-प्रकार और उपयोग। ्िेहक 

 और   शीतलक-प्रकार, 

आिश्यकता    ,प्रणाली  

वितरण , चयि शीतलक के शलये 

विशभन्ि सामग्री: 
हैंडशलगं तथा ध्याि।  (70 घटें।) 
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43. मोड़ अभ्यास-बीच केन्द्रों पर 

खराद का धरुा  ( धगयर ररक्त 

्थाि)।  (85 घंटे।) 

44. कफटटगं का शभन्ि सामग्री , 

एमएस में पीतल , 

एल्यूमीनियम ,कच्चा लोहा 
आटद में।  (87 ). घंटे।) 

45. िूरशलगं अभ्यास में खराद 

(हीरा , सीधा , पेचदार और 

िगा)।  (5 घंटे।) 

िूरशलगं अथा , आिश्यकता , प्रकार ,

गे्रड ,काटिे की गनत घुरघुरािा 
खराद खराद का धरुा - विशभन्ि 

प्रकार और उिके उपयोग। 

संकल्पिा का अदला-बदली , सीमा ,
कफट और सहिशीलता के अिुसार 

बीआईएस  :989- एकतरफा और 

द्विपक्षीय व्यि्था का सीमा , कफट 

बैठता है - विशभन्ि प्रकार , प्रतीक के 

शलये छेद तथा शाफ्ट छेद आधार 

और शाफ्ट आधार आटद। 

प्रनतनिधधत्ि का 
सहिशीलता में धचत्रकारी।  (71 ). 

घंटे।) 

पेशिेर कौशल 

25 घंटे ।; 

पेशिेर ज्ञाि 

75 घंटे 

परीक्षण  संरेखण का 
खराद द्िारा चकेकंग 

विशभन्ि पैरामीटर  

 और 

समायोजजत करिा  
औजार पद।  [अलग 

अलग मापदंडों  - 

XAIXA पची का मुख्य 

धुरी, सच  चल 

रहा   है शीषा 
 

 ्टॉक, 

समािता का मुख्य 

46. खराद के संरेखण की जााँच 

करिा केन्द्रों ऐसा जैसा समतल 

करिा , RACRR पची का मुख्य 

धरुी , हेड ्टॉक का सही 
संचालि कें द्र , समािता का  
मुख्य धरुा प्रनत सैडल 

आंदोलि ,संरेखण दोिों   कें द्र 

(27 घंटे।) 

47. टूल पो्ट का समायोजि।  (3 ). 

घंटे।) 

48. बढते काम में के बीच 

िाइविगं प्लेट। फेस प्लेट और 

कफक््ड और 

 िेिशलगं्टेडीज- निमााण 

और उपयोग। ्थािांतरण करिा 
कैशलपर-इसकी निमााण तथा 
उपयोग करता है। खराद कें द्र-प्रकार 

तथा उिका उपयोग करता है। 

खराद िाहक - समारोह प्रकार और 

उपयोग करता है। 

मैंिले  - विशभन्ि प्रकार और इसका 
उपयोग। 

चुबंकीय ्टैंड डायल संकेतक, 

इसका उपयोग ककया गया तथा 
ध्याि।  (75 घंटे) 

 धुरी , संरेखण का 
दोिों   कें द्र।] 

कें द्र  (2 ). घंटे।)  
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(मैप्ड एिओएस :

सीएससी/एि 7887)  

पेशिेर कौशल 

65 घंटे।; 

पेशिेर ज्ञाि 

87 घंटे 

अलग सेट करें   के 

घटक  

मशीि 
 औ
र 

करिे के शलए 

पैरामीटर        

टेपर      / 

कोणीय घटक     और 

उधचत सुनिजश्चत करें
     की 
सभा   _    

अियि।  [ अलग अलग 

का घटक        

मशीि :  -    फॉमा 
उपकरण ,  यौधगक 

्लाइड , पूंछ    

 ्टॉक 

ऑफसेट , शंकु मोड़ 

अिुरजक्त। 

अलग  मशीि 

पैरामीटर -  फ़ीड, 

रफ़्तार , गहराई का कट 

गया।] 

(मैप्ड एिओएस :

सीएससी/एि 7887)  

49. फ़ॉमा द्िारा टेपर टनििंग करें  
औजार तथा शमश्ण कफसल 

पट्टी घुमािा  (27 घंटे।) 

शंकु  - विशभन्ि तरीकों का व्यक्त 

टेपर , विशभन्ि मािक टेपर तरीका 
का शंकु मुड़िा , महत्िपूणा आयाम 

का टेपर शंकु मोड़ द्िारा  ttwagcraiv 

यौधगक ्लाइड , इसका गणिा। 

(75 घंटे।) 

50. पुरुष तथा मटहला शंकु मोड़ 

द्िारा शंकु मोड़ अिुरजक्त , 

onttcsiv पूंछ भण्डार।  (22 

घंटे।) 

51. प्रशशया ब्लल ूद्िारा शमलाि।  (2 

). घंटे।) 

52. चकेकंग शंकु द्िारा झुकिा रक्षा 
करिेिाला तथा ज्या छड़।  (8 

घंटा।) 

53. बिािा एमटी 3 खराद मरत कें द्र 

तथा जांच साथ मटहला अशं। 

(सबूत मशीनिगं ) (27 घंटे।) 

बेिल रक्षक और िनिायर बिेेल 

चांदा-इसका समारोह और पढिा। 

 

तरीका का शंकु कोण माप। 

ज्या बार-प्रकार तथा उपयोग। 

कफसलिा गेज-प्रकार , उपयोग तथा 
चयि।  (5 ). घंटे।) 

पेशिेर कौशल 

65 घंटे।; 

 

पेशिेर ज्ञाि 

अलग सेट  करें   
मशीनिगं पैरामीटर 

और औजार प्रनत 

55. टनििंग और बोररगं प्रैजक्टस 

सीआई पर  ( बेहतर ) या ्टील। 

(22 घंटे।) 

सोल्डररगं की मूल  प्रकक्रया  , 

िेजल्डगं तथा टांकिा 
िनिायर हाइट गेज ,फंक्शि , 



टर्नि 

41 

 

 

75 घंटे तैयार काम द्िारा 
प्रदशाि अलग   उबाऊ 

संचालि।  [ अलग 

 मशीि 

पैरामीटर -    फ़ीड, 

रफ़्तार और गहराई 

का कट गया ; अलग 

अलग उबाऊ संचालि 

- मैदाि, कदम रखा 
और विलक्षण व्यजक्त] 

(मैप्ड एिओएस :

सीएससी/एि 7887)  

56. विलक्षण व्यजक्त अकंि 

अभ्यास।  (2 ). घंटे।) 

57. अशभिय करिा विलक्षण 

व्यजक्त मोड़  (85 ). घंटे।) 

58. प्रयोग करिा का िनिायर कद 

थाह लेिा तथा िी-ब्ललॉक।  (8 

घंटा।) 

59. अशभिय करिा विलक्षण 

व्यजक्त उबाऊ।  (85 ). घंटे।) 

60. बिािा एक सरल विलक्षण 

व्यजक्त दीया के साथ  22 शममी   .

का और फें क   / ऑफसेट का  5 

शममी।  (87 घंटे।) 

वििरण और उपयोग ,टेम्प्लेट - 

इसका समारोह तथा निमााण। 

पेंच धागा-पररभाषा, उद्देश्य   &

इसका विशभन्ि तत्ि 

िाइविगं प्लेट और खराद िाहक 

और उिका उपयोग। बुनियादी 
बातों का धागा काट रहा है पर 

खराद संयोजि गुनिया शसर। 

कें द्र शसर , चांदा शसर  - इसकी 
समारोह निमााण और उपयोग 

करता है।  (5 ). घंटे।) 

पेशिेर कौशल 

287 घंटे; 

पेशिेर ज्ञाि 

47 घंटे 

अलग सेट  करें  
मशीनिगं करिे के 

शलए पैरामीटर अलग 

उत्पादि लड़ी वपरोया 
हुआ अियि लगािे 
की विधध/ तकिीक 

तथा परीक्षण के शलये 

उधचत सभा का   

अियि।  [अलग अलग 

धागा : - बीएसडब्लल्यू ,

 मीटिक, 

्क्िायर ,एसीएमई, 

बिेस।] 

(मैप्ड एिओएस :

सीएससी/एि 7887)  

61. पेंच धागा काट रहा है 

(बीएसडब्लल्यू ) बाहरी  ( समेत 

कोणीय दृजष्टकोण तरीका ) आर 

 /एच और एल/एच , चकेकंग का 
धागा द्िारा का उपयोग करते 
हुए पेंच धागा थाह लेिा तथा 
धागा प्लग करिा थाह लेिा। 

(84 घंटे।) 

61. पेंच धागा काट रहा है 

(बीएसडब्लल्य ू)आंतररक 

आर/एच एंड एल/एच , धागे की 
जााँच का उपयोग कर पेंच धागा 
थाह लेिा तथा धागा अगंूठी 
थाह लेिा।  (84 घंटे।) 

62. कफटटगं का िर और मटहला 
वपरोया  घटक 

विशभन्ि    प्रकार    के   पेंच 

धागा -   उिके रूप    और 

तत्ि आिेदि पत्र का प्रत्येक प्रकार 

का धागा। चलािा रेल गाडी। चिे 

धगयर फॉमूाला गणिा। अलग 

अलग तरीकों का गठि धागे। 

गणिा शाशमल में खोज सार दीया। , 

धगयर रेल गाडी  (सरल  धगयररगं )

  गणिा। चालक शाशमल 

 गणिा-   चलाया 
हुआ , प्रमुख पेंच वपच तथा धागा 
होिा कट गया।  (71 घंटे) 
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(बीएसडब्लल्यू ) (4 घंटे।) 

63. तैयार करिा टेक साथ अखरोट 
(मािक ) आकार)।  (87 घंटे।) 

64. वपसाई का  " िी " औजार के शलये 
सूत्रण का मीटिक  67- ड्रडग्री सूत्र 
तथा जांच साथ थाह लेिा।  (3 
घंटे।) 

65. पेंच धागा काट रहा है  ( बाहरी ) 

मीटिक धागा- औजार पीस  (87 

). घंटे।) 

66. पेंच धागा  ( आंतररक ) मीटिक 

और सूत्रण औजार पीस  (84 

घंटे।) 

67. की कफटटगं पुरुष और मटहला 
धागा घटक  ( मीटिक ) (2 ). घंटे।) 

68. बिािा षट्कोणीय पेंच और 
अखरोट  ( मीटिक )और इकट्ठा। 

(87 ). घंटे।) 

धागा पीछा डायल समारोह , 

निमााण तथा उपयोग। गणिा 
शाशमल वपच सम्बंधधत प्रनत 

आईएसओ प्रोफ़ाइल। विशभन्ि के 

शलए पारंपररक चाटा प्रोफाइल , 

मीटिक , बी ० ए , साथ कीमत , पाइप 

आटद। गणिा शाशमल धगयर 

अिुपात तथा बतािभांड़ा  ( सरल 

और शमश्ण धगयररगं)। पेंच धागा 
माइक्रोमीटर तथा इसका उपयोग। 

(71 घंटे) 

69. काट रहा है मीटिक सूत्र पर इंच 

प्रमुख पेंच तथा इंच सूत्र पर 

मीटिक प्रमुख 

पेंच।  (27 घंटे।) 

धगयर अिुपात शाशमल गणिा इंच 

पर काटिे िाले मीटिक धागे 

एल/एस 

खराद तथा विपरीतता से।  (73 घंटे।) 

70. अभ्यास का िकारात्मक जेली 
औजार पर अलौह धातु तथा 
धागा काट रहा है साथ-साथ 

साथ कफटटगं साथ लौह धातु। 

(28 घंटे।) 

टूल लाइफ़ , िकारात्मक शीषा रेक-

इसकी आिेदि पत्र तथा प्रदशाि 

साथ आदर प्रनत सकारात्मक ऊपर 

जेली  (73 घंटे।) 
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71. काट रहा है िगा धागा  ( बाहरी ) 

(88 घंटे।) 

72. चौकोर धागा काटिा 
(आंतररक)।  (81 घंटे।) 

73. पुरुष और मटहला िगा 
 थे्रडडे घटकों की कफटटगं।  (2 

घंटे।) 

74. ्क्िायर थे्रड  ( बाहरी और 

आंतररक दोिों )के शलए टूल 

पीस।  (2 घंटे।) 

75. कम स ेकम ्कू्र जैक  ( मािक )

के शलए चौकोर धागा बिाएं 
877 शममी लंबाई बार।  (82 ). 

घंटे।) 

गणिा शाशमल औजार मोटाई , सार 

दीया। , वपच का अिुपात ,कट की 
गहराई आटद िगा धागा।  (71 ). 

घंटे।) 

76. एक्मे धागे काटिा  ( पुरुष और 

मटहला ) और औजार पीस  (71 ). 

घंटे।) 

77. की कफटटगं पुरुष और मटहला 
लड़ी वपरोया हुआ अियि।  (0 ). 

घंटे।) 

78. कट गया पररपूणाता धागा ऊपर 

25 शममी दीया। छड़ तथा अदंर 

लंबाई का  877 शममी।  (87 

घंटे।) 

गणिा शाशमल  - गहराई , कोर 

डाया। ,वपच अिुपात आटद। का 
पररपूणाता धागा। 

गणिा शाशमल गहराई, कोर डाया। ,

वपच अिुपात ,उपयोग का पशु्ता 
धागा।  (75 घंटे।) 
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79. पुश्ता सूत्र काट रहा है  ( िर और 

मटहला ) और औजार पीस  (88 

घंटे।) 

80. कफटटगं का िर और मटहला 
लड़ी वपरोया हुआ अियि।  (2 ). 

घंटे।) 

81. बिािा बढईगीरी उपाध्यक्ष 
प्रमुख ्कू्र।  (5 घंटे।) 

पुश्ता धागा काट रहा है  ( िर और 

मटहला ) और औजार पीस  (75 घंटे।) 

पेशिेर 

कौशल  47 

घंटे।; 

 

पेशिेर ज्ञाि 

71 घंटे 

विशभन्ि मशीनिगं 

पैरामीटर सेट करें   

और खराद सहायक 

उपकरण उत्पाद अियि 

आिेदि करिे िाले 

तकिीक तथा नियम 

तथा जांच शुद्धता। 

[अलग अलग मशीनिगं 

पैरामीटर  :- रफ़्तार , 

चारा और गहराई 

कटौती का ;अलग 

अलग खराद सामाि : - 

िाइविगं प्लेट, ज्थर 

 आराम ,कुत्ता 
िाहक तथा विशभन्ि 

कें द्र।] 

(मैप्ड एिओएस :

सीएससी/एि 7887)  

82. बिािा काम का उपयोग करते 
हुए विशभन्ि खराद 
 सहायक उपकरण अथाात ,
िाइविगं तश्तरी , नियशमत 
विश्ाम , कुत्ता िाहक तथा 
विशभन्ि कें द्र  (25 घंटे।) 

83. बिािा परीक्षण खराद का धरुा 
(एल   =277 शममी ) तथा विरोध 
करिा उबा देिा पर  समाप्त। 

(85 ). घंटे।) 

विशभन्ि  खराद सहायक 

उपकरण ,उिके उपयोग तथा ध्याि। 

(1 ). घंटे।) 
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पेशिेर कौशल 

47 घंटे।; 

पेशिेर ज्ञाि  9 

घंटे 

योजिा तथा अशभिय 

करिा बुनियादी भरण 

पोषण खराद का और 

वपसाई मशीि  और 

उिकी जांच करें
  कायाक्षमता। 

(मैप्ड एिओएस :

सीएससी/एि 7887)  

85. संतुलि , बढते और 

पीस व्हील की िशेसगं  (कुसी)। 

(87 घंटे।) 

86. आिधधक  ्िेहि 

प्रकक्रया पर खराद  (87 ). घंटे।) 

87. नििारक भरण पोषण खराद 

का।  (27 घंटे।) 

्िेहक-काया , प्रकार, 

्िेहक के स्रोत। उसकक विधध 

्िेहि डायल परीक्षण सूचक 

उपयोग के शलये समािता तथा 
एकाग्रता आटद के संबंध में खराद 

काम वपसाई चक्र घषाण , धयैा , शे्णी , 

गहरा संबंध आटद। 

(9 ). घंटे।) 

इंजीनर्यरिगं ड्राइंग  :42 घंटे। 

पेशिेर ज्ञाि 

ईडी  - 47 घंटे 

काया के क्षेत्र में 
विशभन्ि अिुप्रयोगों 
के शलए इंजीनियररगं 

िाइंग पढें  और लागू 
करें।  ( एिओएस :

सीएससी/एि 9478)  

 

इंजीनर्यरिगं ड्राइंग: 

इंजीनियररगं िाइंग और िाइंग इं्ूमेंट्स का पररचय  –  

 कन्िेंशिों 
 िाइंग शीट का आकार और लेआउट 

 शीषाक ब्ललॉक ,इसकी ज्थनत और सामग्री 
 आरेखण उपकरण 

लाइन्स - फ्री हैंड िॉइंग के प्रकार और अिुप्रयोग 

 आयाम के साथ ज्याशमतीय आंकड़ ेऔर ब्ललॉक 

 दी गई ि्त ुस ेमाप को मुक्त ह्त रेखाधचत्रों में ्थािांतररत करिा। 

 हाथ के औजारों और मापि ेके औजारों की फ्री हैंड िाइंग। 

ज्याशमतीय आकर नतयों का आरेखण :  

 कोण ,बत्रभुज ,िरत्त ,आयत ,िगा ,समांतर चतुभुाज। 

 लेटररगं और िंबररगं  - शसगंल ्िोक 

आयाम: 

 एरोहेड के प्रकार 

 टेक््ट के साथ लीडर लाइि 

 आयाम की ज्थनत  ( यूनिडायरेक्शिल ,संरेखखत) 

प्रतीकात्मक प्रनतनिधधत्ि  -  

 संबंधधत िेडों में उपयोग ककए जािे िाले विशभन्ि प्रतीक। 

आरेखण की अिधारणा और पठि  –  

 अक्ष तल और चतुथािंश की अिधारणा 
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 ऑथोग्राकफक और आइसोमेटिक अिुमािों की अिधारणा 
 पहले कोण और तीसरे कोण के अिुमािों की विधध  ( पररभाषा और 

अतंर) 

संबंधधत िेडों के जॉब िॉइंग को पढिा  –  

कायनशाला गणर्ा औि पवज्ञार्  :42 घंटे। 

व्यािसानयक 

ज्ञाि  BNS - 

47 घंटे 

व्यािहाररक संचालि 

करिे के शलए 

बुनियादी गखणतीय 

अिधारणा और 

शसद्धांतों का प्रदशाि। 

अध्ययि के क्षेत्र में 
बुनियादी विज्ञाि को 
समझें और समझाएं। 

(एिओएस :

सीएससी/एि 9472)  

कायनशाला गणर्ा औि पवज्ञार्: 

इकाई ,शभन्र् 

इकाई प्रणाली का िगीकरण 

मौशलक और व्युत्पन्ि इकाइयााँ  SPS ,NGS ,hKS और  SC इकाइयााँ 
मापि इकाइयााँ और रूपांतरण 

कारक ,एचसीएफ ,एलसीएम और सम्याए ं

शभन्ि  - जोड़ ,घटाि ,गुणा और भाग 

दशमलि शभन्ि  - जोड़ ,घटाि ,गुणा और भाग 

कैलकुलेटर का उपयोग करके सम्याओं का समाधाि 

वगनमूल ,अर्ुपात औि समार्ुपात ,प्रनतशत 

िगााकार और िगामूल 

कैलकुलेटर का उपयोग करिे िाली सरल सम्याए ं

पाइथागोरस प्रमेय के अिुप्रयोग और संबंधधत सम्याएं 
अिुपात और अिुपात 

अिुपात और अिुपात  - प्रत्यक्ष और अप्रत्यक्ष अिुपात 

प्रनतशत। 

प्रनतशत  - प्रनतशत को दशमलि और शभन्ि में बदलिा। 

भौनतक पवज्ञार्  :-  

धातुओं के प्रकार ,लौह और अलौह धातुओं के प्रकार। 

धातुओं के भौनतक और यांबत्रक गुण। 

लोहा और कच्चा लोहा का पररचय 

लोहा और इ्पात ,शमश् धातु इ्पात और काबाि ्टील के बीच अतंर। 

द्रव्यमार् ,भाि ,आयतर् औि घर्त्व  :-  

द्रव्यमाि ,आयति ,घित्ि ,िजि और विशशष्ट गुरुत्ि ,अकं  R ,N H से 
संबंधधत संख्यात्मक। 

कायन ,शजक्त औि ऊजान; 
काया ,शजक्त ,ऊजाा ,एचपी ,आईएचपी ,बीएचपी और दक्षता। 

दिाव  :-  
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दबाि की अिधारणा  - दबाि मापिे के शलए उपयोग ककए जािे िाले दबाि ,

िायुमंडलीय दबाि ,पूणा दबाि ,गेज दबाि और गेज की इकाइयां। 

िुनर्यादी बिजली  -  

बबजली का पररचय और उपयोग ,विद्युत प्रिाह एसी ,डीसी उिकी तुलिा ,
िोल्टेज ,प्रनतरोध और उिकी इकाइयां। 

क्षेत्रशमनत  -  

िगा ,आयत और समांतर चतुभुाज का क्षेत्रफल और पररमाप। 

बत्रभुजों का क्षेत्रफल और पररमाप। 

िरत्त का क्षेत्रफल और पररधध ,अधािरत्त ,िरत्ताकार िलय ,िरत्त का बत्रज्यखडं ,

षट्भुज और दीघािरत्त। 

सतह का क्षेत्रफल और ठोस का आयति  - घि ,घिाभ ,बेलि ,गोला और 

खोखला बेलि। 

लीवि औि सिल मशीर्ें- 
लीिर और साधारण मशीिें  - लीिर और उसके प्रकार। 

बत्रकोणशमनत  -  

कोणों का मापि। 

बत्रकोणशमतीय अिुपात। 

बत्रकोणशमतीय ताशलकाएाँ। 

पौधों में प्रशशक्षण  / परियोजर्ा 
काम चौडा क्षेत्र: 

a) छेद करिा वि्तार सॉकेट 

b) चोटीदार िश 

c) वि बेल्ट चरखी 
d) पूंछ भंडार कें द्र  ( एमटी  - 3)  

e) शंकु अगंूठी थाह लेिा 
f) ्प्रोकेट 

g) सॉकेट िापिेिाला 
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पाठ्यक्रम के शलये टर्नि टे्रड 

दसूिा साल 

 

अवधध 
संदभन सीखर्ा र्तीजा व्यावसानयक कौशल  (टे्रड 

व्याविारिक) 

साथ सूचक घंटे 

पेशवेि ज्ञार्  (टे्रड शलखखत) 

पेशिेर कौशल 

887 घंटे।; 

पेशिेर ज्ञाि 

37 घंटे 

अलग-अलग टनििंग 

ऑपरेशि करके 

सटीक इंजीनियररगं 

घटक को उपयुक्त 

सटीकता के शलए 

तैयार करि ेके शलए 

मशीि पैरामीटर की 
योजिा बिाएं  और 

सेट करें।  [ उधचत 

सटीकता  - 

±7.72 शममी( /एमटी  - 

3)  

(सबूत मोड़ ) ; अलग 

टनििंग ऑपरेशि  - 

प्लेि टनििंग ,टेंपर 

टनििंग ,बोररगं थे्रड्रडगं ,

िूरशलगं ,ग्रूविगं ,

चम्फररगं आटद।] 

(मैप्ड एिओएस :

सीएससी/एि 7887)  

88. हाथ से मोड़िे का अभ्यास करें। 

(1 घंटे।) 

89. बेंच ग्राइंडर का उपयोग करके 

फॉमा टूल्स को कफर से तेज 

करिा।  (2 घंटे।) 

90. उपकरण मशीि हैंडल संयोजि 

फ़ीड द्िारा मोड़।  (85 घंटे।) 

प्रपत्र उपकरण-काया-प्रकार तथा 
उपयोग ,टेम्पलेट-उद्देश्य और 

उपयोग। डायल टे्ट इंड्रडकेटर - 

कं्िक्शि और उपयोग 

 

गणिा शाशमल संशोधधत जेली तथा 
निकासी कोणों का ऊपर और िीच े

खराद उपकरण कें द्र की ऊंचाई। 

बाद का प्रभाि का उपकरण सेटटगं। 

िमूिा तथा ज्थरता-पररभाषा , 

टाइप करें  और उपयोग करें। टूल पर 

धचप िेकर - उद्देश्य तथा प्रकार  (79 

). घंटे।) 

91. मोड़ बकल शंकु प्लग करिा 
(विशभन्ि संख्या ) तथा जांच 

साथ अगंूठी थाह लेिा  / 

उपयुक्त मीटिक टि आ्तीि। 

(27 घंटे।) 

92. बिािा पररक्रामी पूंछ भण्डार 

कें द्र - झाड़ी प्रकार  ( सी -47) । 

(सबूत मशीनिगं ) (27 घंटे।) 

काट रहा है औजार सामग्री-
एचसीएस , एचएसएस , टंग्टि। 

काबााइड, चीिी शमट्टी आटद  ,- 

संघटक और उिका प्रनतशत। 

औजार जजंदगी, गुणित्ता का एक 

काट रहा है सामग्री।  (83 घटें।) 

93. बिािा बकल शंकु आ्तीि तथा 
जांच द्िारा शंकु प्लग 

प्रमापक।  (25 घंटे।) 

चकेकंग का शंकु साथ पाप छड़ 

तथा रोलर-गणिा शाशमल 

(74 घंटे।) 
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94. खराद का धरुा   / प्लग गेज 

बिाओ साथ एक शुद्धता का 
±7.72 शममी का उपयोग करते 

हुए टंग्टि करबैड औजार 

समेत फें क देिा सलाह।  (27 

घंटे।) 

काट रहा है रफ़्तार , चारा , मोड़ 

समय ,कट गणिा की गहराई , काट 

रहा है रफ़्तार चाटा  ( टंग्टि करबैड 

औजार ) आटद। बुनियादी िगीकरण 

का टंग्टि करबैड सलाह।  (74 

घंटे।) 

पेशिेर कौशल 

47 घंटे।; 

पेशिेर ज्ञाि 

87 घंटे 

विशभन्ि लेथ 

एक्सेसरीज का 
उपयोग करके 

अनियशमत आकार के 

काम पर घटकों को 
सेट और उत्पादि 

करें।  [ विशभन्ि खराद 

सहायक उपकरण  :- 

चहेरा 
प्लेट ,कोण प्लेट] 

(मैप्ड एिओएस :

सीएससी/एि 7887)  

95. ्थापिा तथा मोड़ संचालि 

शाशमल चहेरा तथा कोण तश्तरी 
(27 घंटे।) 

96. बिािा कोण तश्तरी का 
उपयोग करते हुए चहेरा तश्तरी। 

(27 घंटे।) 

सामाि उपयोग ककया गया पर 

चहेरा तश्तरी 
-उिका उपयोग करता है। कोण 

थाली-इसकी निमााण और उपयोग। 

संतुलि - इसका आिश्यकता। 

भूतल खत्म प्रतीकों का इ्तेमाल 

ककया गया िककिं ग ब्ललूवप्रटं - आईएस 

शस्टम लैवपगं , होनिगं आटद।  (87 

). घंटे।) 

पेशिेर कौशल 

887 घंटे।; 

पेशिेर ज्ञाि 

37 घंटे 

िाइंग के अिुसार 

विशभन्ि उपयोधगता 
घटक   / ि्तु का 
उत्पादि करिे के 

शलए मशीि को लेथ 

अटैचमेंट का उपयोग 

करके योजिा बिाएं 
और सेट करें। 

[विशभन्ि उपयोधगता 
घटक/आइटम  - क्रैं क 

97. होजल्डगं तथा टिगं का 
क्रैं कशाफ्ट  - एक फें किा 
(िांनछत)।  (45 घंटे।) 

नििारक  रखरखाि , 

 इसकी आिश्यकता   ,

आिरवत्त  ् िेहि नििारक 

रखरखाि अिुसूची। ,टीपीएम  ( कुल 

उत्पादक       रखरखाि ),   ईएचएस 

(पयाािरण ,्िा््य और सरुक्षा ) 

अकंि टेबल-निमााण तथा समारोह। 

कोण  प्लेट- निमााण , 

 विलक्षणता जााँच। 

(82 घंटे।) 
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शाफ्ट  ( शसगंल थ्रो ) ,

एक्सेसरीज के साथ 

्टब आबार आटद।] 

(मैप्ड एिओएस :

सीएससी/एि 7887)  

98. मोड़ का लंबा शाफ़्ट ज्थर 

 आराम का उपयोग करिा   (

 7.8  . के भीतर) शममी)।  (27 

घंटे।) 

बेलि तथा पररक्रामी ज्थर, 

जरूरी , निमााण , उपयोग आटद।  (76 

घंटे।) 

99. प्रयोग करिा का संलग्िक पर 

खराद के शलये विशभन्ि 

संचालि।  (27 घंटे।) 

100. मोड़ मािक ठंूठ कंुज साथ 

सामाि गले का पट्टा , बााँधिा 
छड़ , ताला कड़ ेनछलके िाला 
फल।  (25 घंटे।) 

विशभन्ि प्रकार के अिुलग्िक 

उपयोग ककया गया में खराद 

विविध प्रकक्रयाओं का धागा माप 

धागा पेंच वपच थाह लेिा। 

पेंच धागा माइक्रोमीटर ,
माइक्रो्कोप आटद।  (82 ). घंटे।) 

पेशिेर कौशल 

17 घंटे।; 

पेशिेर ज्ञाि 

81 घंटे 

मशीनिगं पैरामीटर 

सेट करें  और उधचत 

सटीकता के साथ 

विशभन्ि उबाऊ 

संचालि करके घटकों 
का उत्पादि और 

संयोजि करें।  [ अलग 

अलग 

बोररगं ऑपरेशि  - 

सिकी बोररगं ,्टेप्ड 

बोररगं ;उधचत 

सटीकता  -  

 ±7.75 शममी] 
(मैप्ड एिओएस :

सीएससी/एि 7887)  

101. अशभिय करिा विलक्षण 

व्यजक्त उबाऊ तथा बिािा िर 

और मटहला सिकी कफटटगं। 

(85 ). घंटे।) 

102. ् थाि उबाऊ का उपयोग करते 
हुए उपकरण निमााता का बटि। 

(87 ). घंटे।) 

औजार निमााता का बटि तथा 
इसका भागों , निमााण तथा उपयोग 

करता है , दरूबीि  गेज 

 इसकी निमााण 

तथा उपयोग करता है।  (75 घंटे।) 

103. बोररगं और ्टेप्ड बोररगं  ( ±

7.75 शममी के भीतर ( )87 घटें।) 

104. काट रहा है का पेचदार खाचं ेमें 
सहिशीलता तथा झाड्रड़यााँ 
(तेल िाली ) (87 ). घंटे।) 

अदंर माइक्रोमीटर शसद्धांत, 

निमााण  ्िातक, 

पढिा , उपयोग आटद।  ( मीटिक और 

इंच। ) (75 घंटे।) 

105. मोड़ और उबाऊ का विभाजजत 

करिा असर  - ( बोररगं बार का 
उपयोग करके ) तथा ज्थरता )

(35 घंटे।) 

परिाह है पकड़ ेविभाजजत करिा 
सहिशीलता। ज्थरता और इसके 

प्रयोग में मोड़  (1 ). घंटे।) 

पेशिेर कौशल 

887 घंटे।; 

गणिा प्रनत समूह 

मशीि ्थापिा प्रनत 

106. 1 और  88 टीपीआई का धागा 
काटिा।  (27 घंटे।) 

गणिा शाशमल आंशशक धागे। 

अजीब और यहााँ तक की धागे। 
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पेशिेर ज्ञाि 

21 घंटे 

उत्पाद विशभन्ि 

जटटल लड़ी वपरोया 
हुआ अियि तथा 
के शलए जााँच करें   
कायाक्षमता।  [ अलग 

अलग जटटल लड़ी 
वपरोया हुआ घटक - 

  

 आधा अखरोट ,

 बहु  

 प्रारंभ धागे 

 (बीएसडब्लल्यू, 

मीटिक और िगा]) 
(मैप्ड एिओएस :

सीएससी/एि 7887)  

(74 घंटे।) 

107. मल्टी ्टाटा थे्रड कटटगं 

(बीएसडब्लल्य ू)बाहरी और 

आंतररक।  (25 घंटे।) 

विशभन्ि धागा समारोह , उपयोग, 

वपच और लीड के बीच अतंर, तैयार 

प्रनत पािा बाहर प्रारंभ , वपच , 

प्रमुख। धगयर अिुपात आटद।  (74 

घंटे।) 

108. मल्टी ्टाटा थे्रड कटटगं 

(मीटिक( )बाहरी और 

आंतररक)।  (27 घंटे।) 

इंडजेक्संग का प्रारंभ  - विशभन्ि 

तरीके उपकरण आकार बहु के शलए - 

धागा शुरू करो। खराद की ्थापिा 
गणिा के शलये आिश्यक पटहया 
बदलें  (76 घंटे।) 

109. मल्टी-्टाटा थे्रड कटटगं ,

्क्िायर फॉमा  ( पुरुष और 

मटहला)।  (25 घंटे।) 

गणिा शाशमल आकार का औजार , 

पररिताि चक्र , सार व्यास आटद 

गणिा शाशमल आकार ,आकार 

वपच , सार दीया। आटद।  (75 घंटे।) 

110. मािक लेड ्कू्र के अिुसार 

आधा िट बिा लें।  (27 घंटे।) 

कंुडशलत िक्रता कोण , प्रमखु कोण 

और निम्िशलखखत कोण। 

धागा आयाम-उपकरण आकार, 

धगयर , धगयर गणिा , वपच ,गहराई , 

प्रमुख आटद।  (79 ). घंटे।) 

पेशिेर कौशल 

287 घंटे; 

पेशिेर ज्ञाि 

62 घंटे 

 

समूह  ( दोिों काम 

तथा औजार ) 

सीएिसी मोड़ कें द्र 

और उत्पादि घटकों 
के अिुसार भाग 

तैयार करके िाइंग 

कायाक्रम। 

(मैप्ड एिओएस :

111. व्यजक्तगत और सीएिसी 
मशीि सुरक्षा :उपकरण ,

उपकरण और सीएिसी मशीि 

की सुरक्षक्षत हैंडशलगं।  (2 घंटे।) 

112. सीएिसी मशीि ,सीएिसी 
कंसोल की पहचाि करें।  (3 

घंटे।) 

113. सीएिसी खराद मशीि और 

सीएिसी तकिीकी मूल बातें : अतंर 

के बीच सीएिसी तथा पारंपररक 

  खराद। 

लाभ तथा िुकसाि का सीएिसी 
मशीिों ऊपर पारंपररक  मशीिें। 

मशीि मॉडल ,नियंत्रण प्रणाली तथा 
विशशष्टता। 

कुल्हाड्रड़यों सम्मेलि का सीएिसी 
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सीएससी/एिओ  885)  उसके भागों के बब्तर ,धरुी का 
प्रदशाि मोटर और चलाओ , 

चक , टेल्टॉक , बुजा ,कुल्हाड़ी 
मोटर और गेंद पेंच , मागादशाक 

तरीके , एलएम मागादशाक , 

सांत्ििा देिा , नियंत्रण ज्िच , 

शीतलक व्यि्था , हाइिोशलक 

व्यि्था , टुकड़ा संिाहक ,

ज्थर विश्ाम।  (6 ). घंटे।) 

114. मशीि पर टदखाए गए 

सीएिसी भागों के शलए 

मल्टीमीड्रडया आधाररत 

शसम्युलेटर का उपयोग करके 

समझाया गया भागों का काया। 

(3 घंटे।) 

115. सीमा और आपात ज्थनत में 
मशीि की पहचाि करें  

विराम।  (2 घंटे।) 

मशीि  - मशीि कुल्हाड्रड़यों पहचाि 

के शलये सीएिसी मोड़ कें द्र। 

प्रनतकक्रया उपकरणों का महत्ि के 

शलये सीएिसी नियंत्रण। 
संकल्पिा का समन्िय ज्याशमनत ,

मशीि की अिधारणा एजक्सस।  (75 

घंटे।) 

116. आचरण एक प्रारंशभक जांच का 
 तत्परता का सीएिसी टनििंग 

सेंटर अथाात, ्िच्छता का 
मशीि , को संदशभात  - शून्य 

िापसी, कामकाज का ्िेहि, 

शीतलक ्तर , सही कायारत 

का उप-प्रणाली।  (2 ). घंटे।) 

117. सुरक्षा ज्िच की पहचाि और 

डीआईएच मोड की 
इंटरलॉककंग।  (8 घंटा।) 

118. संदभा बबदं ु,जॉग और 

प्रोग्राशमगं  - क्रम, प्रारूप , विशभन्ि 

को्स तथा शब्लदों। 

समन्िय प्रणाली बबदं ुऔर 

अिुकरण 

काम का टुकड़ा शून्य अकं तथा 
आईएसओ/डीआईएि जी तथा एम 

को्स के शलये सीएिसी. 
विशभन्ि प्रकार की प्रोग्राशमगं 

तकिीक का सीएिसी मशीि। 

िणाि करिा  भण्डार निष्कासि 

ओडी   / आईडी   . के शलए सीएिसी 
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िरद्धधशील मोड में मशीि शरुू 

और संचाशलत।  (6 घंटे।) 

119. सरल अभ्यासों और विशभन्ि 

प्रोग्राशमगं कोड और शब्लदों का 
उपयोग करके  NONpclu 

प्रोग्राशमगं की जााँच करें।  (7 5 

घंटे।) 

120. नियन्त्रण मशीि पर प्रोग्राम 

शसमुलेशि  HA अभ्यास में 
शसमुलेशि सॉफ़्टिेयर में 
संबंधधत नियंत्रण व्यि्था। 

(75 घंटे।) 

121. निरपेक्ष और िरद्धधशील 

प्रोग्राशमगं असाइिमेंट और 

शसमुलेशि।  (75 घंटे।) 

122. लीनियर इंटरपोलेशि ,और 

सकुा लर  इंटरपोलेशि 

असाइिमेंट और शसमुलेशि 

पर सॉफ़्टिेयर।  (6 घंटे।) 

मोड़ में चक्र संचालि। 

एल/एच तथा आर   / एच औजार 

संबंध पर रफ़्तार। 

िणाि करिा सीएिसी प्रक्षेप , 

खोलिा तथा बंद करिा फंदा 
नियंत्रण शस्टम समन्िय प्रणाली 
तथा अकं। 

विशभन्ि में कायाक्रम निष्पादि 

मोड पसंद करिा नियमािली , एक 

ब्ललॉक और ऑटो। 

निरपेक्ष और िरद्धधशील प्रोग्राशमगं। 

ड्रडब्लबाबंद चक्र। 

कटटगं पैरामीटर -  कटटगं 

्पीड ,फीड रेट ,कट की गहराई ,

निरंतर सतह की गनत ,ज्पडंल 

्पीड को सीशमत करिा ,टूल वियर ,

टूल लाइफ ,टूल लाइफ पर प्रत्येक 

कटटगं पैरामीटर का सापेक्ष प्रभाि। 

विशभन्ि कायों के शलए उपकरण 

निमााता के कैटलॉग से कटटगं 

पैरामीटर का चयि। प्रकक्रया 
योजिा और अिुक्रमण, औजार 

लेआउट और चयि और परैामीटर 

चयि काटिे। 

मशीनिगं संचालि का उपकरण 

पथ अध्ययि 

विशभन्ि कायाक्रम तैयार करें  के 

अिुसार धचत्रकारी।  (85 घंटे।) 

123. अशभिय करिा काम तथा उपकरण  िाक  बत्रज्या 
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औजार ्थापिा : - काम 

जीरो/िका  कोऑड्रडािेट शस्टम 

और टूल सेटअप और लाइि 

टूल सेटअप।  (87 घंटे।) 

124. बुजा पर व्यास और टूलींग 

सेटअप के अिुसार जबड़ ेका 
समायोजि।  (87 घंटे।) 

125. विशभन्ि मोड में सीएिसी 
टनििंग सेंटर ऑपरेशि :जॉग ,

एड्रडट ,एमडीआई ,शसगंल 

ब्ललॉक ,ऑटो।  (87 घंटे।) 

126. कायाक्रम प्रविजष्ट।  (2 घंटे।) 

127. टूल ऑफ़सेट सेट करें  ,प्रविजष्ट 

का औजार िाक  ARoCkS तथा 
अशभविन्यास।  (1 घंटे।) 

128. आचरण काम बंद समूह माप , 

औजार बंद माप सेट करें  तथा 
प्रिेश सीएिसी में नियंत्रण।  (1 

घंटे।) 

129. सीएिसी कंिोल में टूल िोज 

रेड्रडयस और टूल ओररएंटेशि 

एंिी बिाएं।  (5 घंटे।) 

130. सीएिसी खराद पर जबड़ ेको 
हटािा और माउंट करिा।  (5 

घंटे।) 

131. मैिुअल डटेा इिपुट 

(एमडीआई )और एमपीजी मोड 

संचालि और शून्य ऑफसटे 

और टूल ऑफसेट की जांच।  (0 

मुआिजा  (G48/42 ) और इसके 

महत्त्ि  ( टीएिआरसी)। काट रहा है 

औजार सामग्री , काट रहा है औजार 

ज्याशमनत  - सजम्मशलत प्रकार ,

धारक प्रकार , डालिा काट रहा है 

ककिारा ज्याशमनत। 

- िणाि करिा टूलींग व्यि्था 
के शलये मोड़ 

- काया और उपकरण ऑफ़सेट सेट 

करिा। 

- टूलींग का िणाि करें  प्रणाली के 

शलये सीएिसी मोड़ कें द्र। 

- काट रहा है औजार सामग्री के 

शलये सीएिसी मोड़ तथा इसका 
अिुप्रयोग 

- मोड़ के शलए आईएसओ 

िामकरण औजार धारक , उबाऊ 

औजार धारक , इंडके्स करिे 
योग्य सजम्मशलत करता है। 

- औजार धारकों तथा आिेषण 
रेड्रडयल ग्रूविगं के शलए ,फेस 
ग्रूविगं , सूत्रण , ड्रिशलगं  (80 घंटे।) 



टर्नि 

54 

 

 

घंटे।) 

132. िाई रि ,शसगंल ब्ललॉक मोड में 
प्रोग्राम चकेकंग।  (5 घंटे।) 

133. टूल ऑफ़सेट के माध्यम से 
ओिर साइजजंग द्िारा कफ़निश 

आकार की जााँच करिा।  (5 

घंटे।) 

134. सरल मोड़ और फेशसगं  ( ्टेप 

टनििंग )पर अभ्यास के शलए 

भाग कायाक्रम की तैयारी ,
शसमुलेशि और ्िचाशलत 

मोड निष्पादि  (6 घंटे।) 

135. DOAN के साथ बत्रज्या   / कक्ष के 

साथ टनििंग पर अभ्यास के 

शलए भाग कायाक्रम की तैयारी ,
शसमुलेशि और ्िचाशलत 

मोड निष्पादि।  (6 घंटे।) 

136. DOAN के साथ ब्ललूवप्रटं 

प्रोग्राशमगं कंिोिसी पर 

अभ्यास के शलए सीएिसी 
मशीि का पाटा प्रोग्राम तैयारी ,
शसमुलेशि और ्िचाशलत 

मोड निष्पादि।  (6 घंटे।) 

137. समािांतर ,टेपर ,्टेप ,रेड्रडयस 

टनििंग ,ग्रूविगं और थे्रड्रडगं के 

साथ सीएिसी लेथ पर 

मशीनिगं पाट्ास।  (87 ). घंटे।) 

138. कायााजन्ित करिा ड्रिशलगं 

/उबाऊ सीएिसी टनििंग में 

विशभन्ि भाग कायाक्रम तैयार करें  
जैसा प्रनत धचत्र और जांच का 
उपयोग करते हुए सीएिसी 
शसम्युलेटर। 

प्रकक्रयाओं तथा औजार चयि 

सम्बंधधत प्रनत ग्रोइंग , ड्रिशलगं , 

उबाऊ और सूत्रण  (87 ). घंटे।) 
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चक्र।  (82 ). घंटे।) 

(पहले  00 % अभ्यास है सीएिसी 
मशीि शसम्युलेटर पर , पीछा ककया 
द्िारा  40 % मशीि पर।) 

139. ज्याशमनत पहिें सुधार। 

ज्याशमनत तथा ऑफसेट सुधार 

पहिें।  (4 ). घंटे।) 

140. उत्पाद अियि पर सीएिसी 
मशीि शाशमल अलग  मोड़ 

संचालि अथाात।, 

 भंडार निष्कासि चक्र आयधु 

ड्रडपो 
 ड्रिशलगं  / उबाऊ साइककल 

 भंडार निष्कासि चक्र 

पहचाि 

 कायााजन्ित करिा सूत्रण में 
विशभन्ि वपच  (82 ). घंटे।) 

141. उत्पाद अियि द्िारा टनििंग 

ऑपरेशि शाशमल है तथा अशं 

कायाक्रम अभ्यास का सीएिसी 
मोड़ अथाात।, 

 ग्रोइंग  और  धागा 
काट रहा है आयुध ड्रडपो 

 ग्रोइंग  और  धागा 
काट रहा है पहचाि 

 सूत्रण चक्र आयुध ड्रडपो 
 उप  कायाक्रम  _ 

दहुराि 

 का उपयोग करते हुए विषय 

कायाक्रमों और मुख्य में 

- िणाि करिा दोहि पर सीएिसी 
मोड़ 

- के शलए प्रोग्राशमगं  

ग्रोइंग/थे्रड्रडगं 

 ऑ
ि ओडी/आईडी में सीएिसी 
मुड़िा। 

- मुसीबत शूटटगं में सीएिसी 
खराद मशीि 

- पहचाििा कारकों प्रभावित 

करिे िाले बदल गया अशं 

गुणित्ता / उत्पादकता। 

- जुदाई बंद संचालि व्याख्या। 

- बार खखला व्यि्था के माध्यम 

से छड़ फीडर 

- इिपुट तथा उत्पादि का 
जािकारी। 

- डीएिसी प्रणाली। के साथ 

इंटरलेशसगं पीसी. 
- सीएएम  कायाक्रम का उपयोग 

।  (िैकजल्पक ) (85 ). घंटे।) 
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साइककल  

कायाक्रम।  (82 ). घंटे।) 

142. भाग बंद : भाग कायाक्रम  (3 ). 

घंटे।) 

143. प्रोफाइल टनििंग ,टेंपर पर 

थे्रड्रडगं ,बोररगं आटद ऑपरेशि 

से जुड़ ेकाम का उत्पादि करें। 

(85 घंटे।) 

144. शस्टम पर एम/सी पर डमेो । 

 (शसमुलेशि/िीड्रडयो ( )8 घंटा) 
145. डीएिसी शस्टम सेटअप। 

(िैकजल्पक) 

146. मशीि को  oON मोड पर 

चलाएाँ।  ( िैकजल्पक) 

147. सीएएम कायाक्रम निष्पादि। 

(िैकजल्पक) 

148. सीएिसी मशीि पर डटेा 
इिपुट-आउटपुट।  (2 ). घंटे।) 

पेशिेर कौशल 

17 घंटे।; 

पेशिेर ज्ञाि 

27 घंटे 

निमााण  और 

इकट्ठा करि ेके शलए 

घटक उत्पादि 

उपयोधगता प्रदशाि 

करके आइटम  

विशभन्ि संचालि 

और अिलोकि 

शसद्धांत का पर्पर 

149. धागा पर शंकु सतह  (िी प्रपत्र)। 

(47 घंटे।) 

्थापिा का औजार के शलये शंकु 

धागे-गणिा का शंकु ्थापिा तथा 
धागा गहराई। 

गमी इलाज  - अथा और प्रकक्रया 
 सख्त, 

तड़का , काबोिाइजजंग आटद। 

विशभन्ि प्रकार की धातु का प्रयोग 

ककया जाता है अशभयांबत्रकी आिेदि 

पत्र।  (1 ). घंटे।) 
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और  कायाक्षमता की 
जााँच करें । 

[उपयोधगता आइटम :

- ्कू्र जैक / िाइस 

ज्पंडल/बॉक्स 

 िट ,माककिं ग 

ब्ललॉक ,ड्रिल चक ,

कोलेट चक आटद ;

विशभन्ि संचालि :

थे्रड्रडगं  ( ्क्िायर ,

बीएसडब्लल्यू ,
 एसीएमई, 

मीटिक ) , थे्रड ऑि 

टेपर , अलग 

उबाऊ  ( सादा ,कदम 

रखा]) 
(मैप्ड एिओएस :

सीएससी/एिओ  885)  

150. निमााण और असेंबली ्कू्र 

जैक/िाइस/बॉक्स िट का 
द्िारा प्रदशाि विशभन्ि खराद 

संचालि।  ( प्रनत उपयोग पहले 

उत्पाद पेंच जैक)।  (27 घंटे।) 

पर्पर अथा , गोद लेिे की प्रकक्रया ,
गुणित्ता नियंत्रण प्रकक्रया के शलये 

गुणित्ता उत्पादि।  (76 घंटे।) 

151. सूचिा अशभलेखि की विशभन्ि 

विधधयों द्िारा औद्योधगक 

आिश्यकता के अिुसार 

विशभन्ि प्रकार के द्तािेज 

तैयार करिा।  (4 घंटे।) 

152. बेिल धगयर को खाली कर दें। 

(86 घंटे।) 

तकिीकी अगें्रजी का महत्ि शतें 
उपयोग ककया गया में उद्योग  -( में 
केिल सरल पररभाषा )तकिीकी 
रूप , प्रकक्रया चाटा , गनतविधध लॉग में 
आिश्यक प्रारूपों उद्योग के , 

अिुमाि , समय चक्र , उत्पादकता 
ररपोटा , काम पते्त।  (76 घंटे।) 

पेशिेर कौशल 

877 घंटे।; 

पेशिेर ज्ञाि 

21 घंटे 

 

 

 

 

 

बिािा एक प्रकक्रया 
योजिा प्रनत उत्पाद 

अियि द्िारा प्रदशाि 

विशषे खराद पर 

संचालि तथा जांच के 

शलये शुद्धता। 

[शुद्धता 
- ±0.00mm या सबूत 

मशीनिगं 

 

और 

 ±0.00 शममी उबा 

153. एक भाग िाइंग पढें  ,ऑपरेशि 

को चालू करिे के शलए एक 

प्रकक्रया योजिा बिाएं और 

क्लैजम्पंग िट  ( हेक्सागोिल )के 

साथ आबार बिाएं।  (47 घंटे।) 

शतें उपयोग ककया गया में अशं 

धचत्र तथा व्याख्या का धचत्र 

- सटहष्णुता ,ज्याशमतीय प्रतीक  - 

बेलिाकारता ,समािता ,आटद।  (8 

8 घंटे।) 

154. खरादों पर विशषे संकक्रयाओ ंका 
अभ्यास  - िमा धगयर कटटगं। 

(शाफ्ट ( )27 घंटे।) 

्िचाशलत खराद-इसके मुख्य 

भाग , प्रकार अतंर। औजार प्रयुक्त-

गोलाकार औजार आटद  (79 ). घंटे।) 

155. मुलायम का उपयोग कर खराद 

पर उबाऊ जबड़ ेप्रनत बिािा 
झाड़ी साथ गले का पट्टा 

सम्बंधधत शलखखत तथा गणिा।  (1 

). घंटे।) 
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देिा; विशषे अशभयाि - 

कर शम शाफ्ट काटिा 
(शाफ्ट ) उबाऊ, 

सूत्रण आटद।] 

(मैप्ड एिओएस :

सीएससी/एिओ  885)  

(मािक ) पर अलौह धातु तथा 
डायल बोर गेज से जांचें प्रनत 

शुद्धता का  /+- 7.75 शममी 
(25 घंटे।) 

156. बिािा कंुज समथाि झाड़ी। 

(सबूत मशीनिगं ) (85 घंटे।) 

इंजीनर्यरिगं डडयरिगं  :42 घंटे। 

पेशिेर ज्ञाि 

ईडी - 47 घंटे 
 

काया के क्षेत्र में 
विशभन्ि अिुप्रयोगों 
के शलए िाइंग पढें  और 

लागू करें।  ( एिओएस :

सीएससी/एि 9478)  

 

 

इंजीनर्यरिगं ड्राइंग ( :42 घटें) 

िट ,बोल्ट ,्कू्र थे्रड ,विशभन्ि प्रकार के लॉककंग उपकरणों जैस े,डबल िट ,

कैसल िट ,वपि ,आटद की िाइंग पढिा  (76 घंटे) 

िींि िाइंग का पढिा।  (76 घंटे) 

ररिेट्स और ररिेटेड जॉइंट्स ,िेल्ड जॉइंट्स को पढिा।  (76 घंटे) 

पाइप और पाइप जोड़ों के आरेखण का पठि।  (76 घंटे) 

जॉब िॉइंग ,सके्शिल व्यू और असेंबली व्यू पढिा।  (86 घंटे) 

कायनशाला गणर्ा औि पवज्ञार्  :34 घंटे। 

पेशिेर ज्ञाि 

डब्लल्यूसीएस - 

34 घंटे 

 

 

व्यािहाररक संचालि 

करिे के शलए 

बुनियादी गखणतीय 

अिधारणा और 

शसद्धांतों का प्रदशाि। 

अध्ययि के क्षेत्र में 
बुनियादी विज्ञाि को 
समझें और समझाएं। 

(एिओएस :

सीएससी/एि 9478)  

कायनशाला गणर्ा औि पवज्ञार्: 

टकिाव 

घषाण  - लाभ और हानि ,घषाण के नियम ,घषाण का गुणांक ,घषाण कोण ,

घषाण स ेसंबंधधत सरल सम्याएं। 

घषाण  - ्िेहि। 

घषाण  - कायाशाला अभ्यास में घषाण ,अिुप्रयोग और घषाण के प्रभािों का 
सह-कुशल। 

गुरुत्वाकर्षनण का कें दे्र 

गुरुत्िाकषाण का कें द्र  - गुरुत्िाकषाण का कें द्र और इसका व्यािहाररक 

अिुप्रयोग। 

कट आउट नर्यशमत सतिों का क्षेत्रफल औि अनर्यशमत सतिों का 
क्षेत्रफल। 

कट आउट नियशमत सतहों का क्षेत्रफल  - िरत्त ,खडं और िरत्त का बत्रज्यखडं। 

कट आउट नियशमत सतहों के क्षेत्र की संबंधधत सम्याएं  - सका ल ,सेगमेंट 
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और सका ल के सेक्टर। 

अनियशमत सतहों का क्षेत्र और दकुाि की सम्याओं से संबंधधत 

अिुप्रयोग। 

 लोच 

लोच  - लोचदार ,प्लाज्टक सामग्री ,तिाि ,तिाि और उिकी इकाइयााँ और 

युिा मापांक। 

लोच  - परम तिाि और काम करिे का तिाि। 

उष्मा उपचाि 

गमी उपचार और फायदे।  ( केिल बुनियादी) 
अर्ुमार् औि लागत 

अिुमाि और लागत  - िेड के शलए लागू सामग्री आटद की आिश्यकता का 
सरल अिुमाि। 

अिुमाि और लागत  - अिुमाि और लागत पर सम्याएं। 

पौधों में प्रशशक्षण / परियोजर्ा काम  ( कोई भी ) पररयोजिा प्रनत सामाप्त करो पर सीएिसी मशीि) 

a) शंकु डूब 

b) सॉकेट साथ विभाजजत करिा कोशलट 

c) पेंच जैक 

d) धरुा साथ कें द्र 

e) बकल शंकु विलक्षण व्यजक्त 

f) सिकी शाफ़्ट साथ शंकु आ्तीि 
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पाठ्यक्रम कोि के शलए कौशल 

8. रोजगार कौशल  ( सामान्य के शलये सब सीटीएस िेड ) (827 घंटे।  + 67 घंटे।) 

 
 

सीखिा पररणाम , मूल्यांकि मािदंड , पाठ्यक्रम तथा औजार सूची का सार कौशल विषयों कौि सा है एक के 

शलए आम समूह का व्यापार ,बशत ेअलग स ेमें_ ai.vog.tvu/ai.vog.slclcuttaarrtt.www  

http://www.bharatskills.gov.in/
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                                                         अर्ुलग्र्क 

 
 

सचूी का औजाि औि उपकिण 

टर्नि व्यापाि  ( सीटीएस ) ( के शलये िैच का  22 

उम्मीदवाि) 

क्रमां
क 

र्ाम का   औजाि औि उपकिण पवनर्देश मात्रा 

ए। प्रशशक्षुओं औजाि फकट  ( फॉि प्रत्येक अनतरिक्त इकाई प्रशशक्षुओं औजाि फकट क्रमांक  1-12 िै आवश्यक इसके 

अनतरिक्त) 

8 कैशलपर बाहर िसंत संयुक्त 857 शममी (27 +8) 

संख्या 
2 कैशलपर अदंर िसंत संयुक्त 857 शममी (27 +8) 

संख्या 
3 कैशलपर अजीब पैर दृढ संयुक्त 857 शममी (27 +8) 

संख्या 
4 इ्पात नियम 857 शममी , ्िातक की उपाधध 

दोिों में 
मीटिक तथा अगें्रजी इकाई 

(27 +8) 

संख्या 

5 खरुचिे का औजर 857शममी एक्स  3 शममी (27 +8) 

संख्या 
6 हथौड़ा गेंद पीि 257 जीएम संभाल के साथ (27 +8) 

संख्या 
0 कें द्र पंच 877 शममी (27 +8) 

संख्या 
1 चभुि पंच 877 शममी (27 +8) 

संख्या 
9 ड्रडिाइडर िसतं संयुक्त 857 शममी (27 +8) 

संख्या 
87 सुरक्षा चश्मे ्पष्ट कांच  ( अच्छा गुणित्ता)  (27 +8) 

संख्या 
िी। उपकिणों तथा सामान्य दकुार् पोशाक 

8 8  सतह तश्तरी  - गे्रिाइट 8777 एक्स  8777 शममी साथ 

्टैंड 

8 संख्या। 
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तथा ढकिा 

82 काम बेंच 247 x 827x 97 सेमी उच्च 8 संख्या। 

83 अकंि मेज  ( सीआई) 827 एक्स  827 सेमी 8 संख्या 
84 बेंच उपाध्यक्ष 825 शममी जबड़ा 6 संख्या 
85 वि ब्ललॉक 857A877A877 शममी साथ क्लैंप 

(कठोर और मैदाि) 

8 जोड़ा 
प्रत्येक 

86 सािाभौशमक सतह थाह लेसंख्या 257 शममी बाजू 2 संख्या 
80 हथौड़ा गेंद पीि 057 जीएम संभाल के साथ 6 संख्या 
81 छेिी ठंडा समतल 27 एक्स  857 शममी 6 संख्या 
89 हथौड़ा तांबा पीतल 577 जीएम संभाल के साथ 82 संख्या 
27 लोहा काटिे की आरी हल ककया गया 277 शममी  ( वप्तौल पकड़) 6 संख्या 
28 फ़ाइल समतल 377 शममी खरुदरुा 6 संख्या 
22 फ़ाइल समतल 257 शममी  2 कट गया 6 संख्या 
23 फ़ाइल समतल 257 शममी धचकिा 6 संख्या 
24 फ़ाइल आधा गोल 257 शममी  2 कट गया 6 संख्या 
25 फ़ाइल गोल 257 शममी धचकिा 6 संख्या 
26 फ़ाइल आधा गोल 857 शममी धचकिा 2 सेट 
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20 िूरशलगं औजार पररक्रामी शसर (खरुदरुा , मेड , ठीक ) हीरा 
तथा सीधा 

2 सेट 

21 संयोजि समूह 377 शममी  ( पूरा समूह) 6 संख्या 
29 पेंचकस 87 एक्स  277 शममी 8 समूह 

37 िापिेिाला दोहरा समाप्त 6 शममी  28  . तक शममी 2 संख्या 
38 िापिेिाला समायोज्य 277 शममी --- 

32 धचमटा समतल िाक 857 शममी पक्ष काट रहा है 85 संख्या 
33 कैशलपर ् थािांतरण करिा अदंर 857 शममी 3 संख्या 
34 माइक्रोमीटर बाहर 7 प्रनत  25 शममी , कम से कम 

धगिती करिा  7.78 शममी साथ 

एि ए बी एल मान्यता प्राप्त 

प्रयोगशाला 
प्रमाणपत्र 

2 सेट 

35 माइक्रोमीटर बाहर 25 प्रनत  57 शममी , कम स ेकम 

धगिती करिा  7.78 शममी साथ एि 

ए बी एल मान्यता प्राप्त 

प्रयोगशाला 
प्रमाणपत्र 

2 संख्या 

36 माइक्रोमीटर बाहर 57uo 05 शममी , कम स ेकम 

धगिती करिा  7.78  

शममी साथ एि ए बी एल मान्यता 
प्राप्त प्रयोगशाला प्रमाणपत्र 

2 सेट 

30 माइक्रोमीटर अदंर यूपी प्रनत  25 शममी , कम स ेकम 

धगिती करिा  7.78 शममी साथ एि 

ए बी एल मान्यता प्राप्त 

प्रयोगशाला 
प्रमाणपत्र 

2 संख्या 

31 माइक्रोमीटर अदंर यूपी प्रनत  25 प्रनत  57 शममी , कम 

से कम धगिती करिा  7.78 शममी 
साथ एि ए बी एल 

मान्यता प्राप्त प्रयोगशाला 
प्रमाणपत्र 

2 संख्या 
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39 गहराई थाह लेिा माइक्रोमीटर 7 प्रनत  857 शममी , कम स ेकम 

धगिती करिा  7.78  

शममी साथ एि ए बी एल मान्यता 
प्राप्त प्रयोगशाला प्रमाणपत्र 

2 संख्या 

47 िनिायर कैशलपर बाहर , अदंर तथा 
गहराई 

277 शममी   /1 इंच मीटिक   . के 

साथ और इंच पैमािा  ( एलसी  = 

7.72 शममी ) साथ एि ए बी एल 

मान्यता प्राप्त प्रयोगशाला 
प्रमाणपत्र 

6 संख्या 

48 डायल िनिायर कैशलपर साथ मीटिक 277 शममी , कम स ेकम धगिती 
करिा  7.75 शममी  ORWR स े

मान्यता प्राप्त  प्रयोगशाला के 

साथ ।  

प्रमाणपत्र 

6 संख्या 

42 िनिायर झुकिा चांदा 377 शममी  ब्ललेड साथ एि ए बी 
एल 

मान्यता प्राप्त प्रयोगशाला 
प्रमाणपत्र 

6 संख्या 

43 िनिायर माइक्रोमीटर 7 - 25 शममी ओ/एस नियतं्रण 

रेखा  7.778 शममी  ORWR स े

मान्यता प्राप्त  प्रयोगशाला के 

साथ ।  

प्रमाणपत्र 

2 संख्या 
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44 िनिायर माइक्रोमीटर 25 - 57 शममी , बाहर कम से 
कम 

धगिती करिा  7.778 शममी साथ 

एि ए बी एल मान्यता प्राप्त 

प्रयोगशाला। प्रमाणपत्र 

2 सेट 

45 थाह लेिा मूंछ मोटाई  - 7.75 शममी से  7.3 शममी 
द्िारा  7.75 तथा  7.4 शममी प्रनत 

8 शममी 
द्िारा  7.8 शममी  - 83 पते्त 

8 प्रत्येक 

46 थाह लेिा  - ARoCkS समूह 8 शममी प्रनत  25 शममी द्िारा  7.5 

शममी 
6 संख्या 

40 कें द्र थाह लेिा कॉम . 67°, 55 ° और  29°  2 सेट 

41 पेंच वपच थाह लेिा विटिथा  और मेटिकचचै 

(7.25 प्रनत  6 शममी) 
2 सेट 

49 छेद करिा कोण थाह लेिा 54,06,06  __ 2 सेट 

57 यूनििसाल डायल टे्ट इंड्रडकेटर  - प्लंजर 

टाइप 

सीमा  7 - 87 शममी , ्िातक ्तर 

की पढाई 

7.78  शममीपूणासाथ 

क्लैंवपगं  ड्रडिाइस  और 

चुबंकीय ्टैंड 

2 सेट 

58 िनिायर कद थाह लेिा 7 - 377 शममी , नियंत्रण रेखा  = 7.72 

शममी साथ 

एिएबीएल  मान्यता प्राप्त 

 प्रयोगशाला। 

प्रमाणपत्र 

8 समूह 

52 प्रयत्ि िगा 857 ब्ललेड 4 संख्या 
53 आिधाक कााँच 05 शममी साथ आिधाक कारक 

87A  

4 संख्या 

54 मैदाि अाँगूठी तथा प्लग करिा थाह लेिा (82,86,27,25,37,32,36,47,45,57 
). 

शममी) 

8 प्रत्येक सेट 

करें  

55 चक्र िसेर शशकार करिा ऑि-टाइप साथ मािक 8 संख्या। 
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शसतारा काटिे िाला 

56 चक्र िसेर हीरा (सजम्मशलत -7.05 या  8 कैरट  )  2 संख्या 
50 पेंच धागा माइक्रोमीटर 

विनिमय करिे योग्य 

 

(7-25 शममी) 
8 संख्या। 

51 बकल शंकु प्लग करसंख्या और अाँगूठी थाह 

लेिा 
िहीं।  7 से  0 मीटिक टि 8 समूह 

59 ज्या छड़ साथ केन्द्रों 277 शममी 2 संख्या 
67 कफसलिा थाह लेिा मीटिक समूह (10 टुकड़ ेमें एक ड्रडब्लबा ) साथ 

कायाशाला शे्णी 
2 संख्या 

68 बकल शंकु आ्तीि िहीं।  7-8, 8-2, 2-3, 3-

4,  

4-5.  

8 समूह 
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62 मोड़ छेद करिा सीधा टांग  3 से  82 शममी द्िारा  8  

शममी 
8 संख्या। 

63 छेद करिा मोड़ समूह शंकु टांग  - 84 शममी प्रनत  27  

शममी  8  . द्िारा शममी 
8 समूह  ( ड्रडब्लबा) 

64 छेद करिा चक 82 शममी टोपी साथ चाभी 2 सेट 

65 िल और मरिा बी ० ए संख्या।  7 प्रनत  87 इंच एक 

ड्रडब्लबा 
2 संख्या 

66 िल तथा मरिा समूह मीटिक  - 3 24  . तक शममी 2 सेट 

60 िल और मरिा बीएसएफ यूपी प्रनत  8 इंच 2 सेट 

61 िल और मरिा बीएसडब्लल्यू यूपी प्रनत  8 इन्च 2 सेट 

69 बांट मशीि सीधा बांसुरी  6 से  25 शममी 8 समूह। 

07 बांट एडज्टेबल 87 27  . तक शममी 8 समूह। 

08 औजार धारक आरएच और सीधा के शलये 

शममी 
िगा औजार काटा 

मािक 8 संख्या। 

02 जुदाई औजार धारक साथ एचएसएस ब्ललेड मािक 82 संख्या 
03 औजार बबट्स 82 एक्स  857 शममी िगा 

शमधश्त 

आकार का 

85 संख्या 

04 उबाऊ औजार धारक 6 शममी िगा उपकरण काटा 85 संख्या 
05 इ्पात नियम 377 शममी साथ मीटिक तथा इंच 85 संख्या 
06 तेल कर सकसंख्या साढे वपटं  ( दबाि चारा व्यि्था) 76 संख्या 
00 कुत्ता िाहक 25, 57 और  05 शममी 82 संख्या 
01 कोण तश्तरी एडज्टेबल  - 857 एक्स  805 

एक्स  257  

शममी 

72 संख्या 

09 आत्मा ्तर 7.75 शममी  / 277 शममी 2 संख्या 
17 औजार निमााता का बटि मािक 8 समूह 

18 संयोजि छेद करिा  / कें द्र छेद करिा ए  3, ए 4 और ए5 8 समूह 

12 तेल पथरी 82 शममी िगा एक्स  877 लंबा ठीक 82 संख्या 
13 िल पािा  ( समायोज्य) एम  0 , एम  8 , एम  06 , एम  01  79 संख्या 
14 मरिा और ररचं  0 ,  8 ,  06 , 01 2 संख्या 
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15 औजार काटा शमधश्त आकार पर धारक  87 संख्या 
16 मशीि उपाध्यक्ष  - कंुडा आधार 877 शममी जबड़ा खोलिा 78 संख्या। 

10 चाक बोडा पर गनतमाि ्टैंड 5X5 फीट 8 संख्या। 

11 अनतररक्त वपसाई चक्र  cacx प्रकार के शलये 

करबैड औजार 

एम/सी बोर दीया के अिुसार 8 संख्या। 

19 अलमारी 8917x 987 एक्स  417 शममी 2 संख्या। 

97 अिुसूधचत जिजानत। लॉकर साथ दराज 

(कबूतर के रहि ेका ्थाि) 

0 या  8 ड्रडब्लब े 8 संख्या। 

98 मेज 3'X 1'X 3'  8 संख्या। 

92 ्टूल 1.4 फीट 4 संख्या 
93 कोण थाह लेिा के शलये औजार वपसाई मािक 6 संख्या 
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94 हाथ खदेरिेिाला एम -82 और एम -86 ( बाहरी) 2 संख्या 
95 हाथ खदेरिेिाला एम -82 और एम -86 ( आतंररक) 2 संख्या 
96 पररक्रामी कें द्र  ( प्रनत सुविधाजिक होिा खराद 

टेल्टॉक) 

मािक 6 संख्या 

90 औजार पुख्ता करबडै शमधश्त आकार का 
(बाहरी ) के शलये इ्पात मोड़ 

समूह का  82 िग 8 संख्या। 

91 धागा प्लग करिा थाह लेिा एम -27 और एम -28  8 समूह 

99 धागा अाँगूठी थाह लेिा एम -27 और एम -28  8 िा। 

877 मशीि खदेरिेिाला एम -82 प्रनत एम -28 ( एसटीडी . 

श्रखंला ) प्रनत 

सुविधाजिक होिा पर 

8 समूह 

878 कोिेंिी मरिा शसर िैकजल्पक 2 संख्या 
872 थाह लेिा छेद करिा वपसाई मािक 8 संख्या। 

873 चुबंकीय चक 857 शममी दीया।  ( पररपत्र प्रकार) 8 समूह। 

874 खराद मैंिले  ( अतंर। प्रकार) िैकजल्पक 8 संख्या। 

875 कोिेंिी टाइप मरसंख्या शसर  ( ्ि-उद्घाटि) िैकजल्पक 8 संख्या। 

876 बंधिेिाला  Dcp साथ अिुरजक्त िैकजल्पक 2 संख्या 
870 आग आग बुझाि ेकी कल तथा बाल्टी  2 संख्या 

प्रत्येक 

 
871 

सुराख डायल गेज उपजा 82 प्रनत  35 शममी , 35 प्रनत  65 

शममी।, 

डायल थाह लेिा सूचक का  7.78 

शुद्धता। 

8 प्रत्येक सेट 

करें  

सी  : मशीर्िी तथा उपकिणों 
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879 लेथ एसएस एंड एससी  ( ऑल धगयर हेड 

्टॉक) साथ न्यूितम विनिदेश जैसा: 
(डीआरओ जेड और िाई एजक्सस के साथ) 

857 शममी कें द्र कद , प्रनत भती 
होिा  057 शममी के बीच कें द्र। 

मशीि प्रनत होिा मोटर तथा 
आपूनता साथ शीतलक ्थापिा , 4-

जबड़ े ्ितंत्र चक  857 शममी  ,3 

जबड़ा आत्म कें टद्रत चक  857 

शममी , हल ककया गया नियशमत , 

यात्रा का नियशमत , चहेरा तश्तरी , 

िाइविगं तश्तरी , 4 तरफा औजार 

पद , झटपट धगयर बॉक्स बदलें के 

शलये मीटिक या बिटटश धागे ,

जीवित और मरत टेपर के साथ 

 कें द्र  

संलग्िक , मोटर क्षमता  -  

5.5 ककलोिाट .या उच्च विशशष्टता 

 
 
 
 
 
 
 

 

5 संख्या 
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887 खराद एसएस और अिुसूधचत जानत(सभी 
धगयर प्रकार ) साथ न्यूितम विनिदेश जैसा: 

857 शममी। कें द्र की ऊंचाई  ,8777 

कें द्रों के बीच शममी ,गैप बेड मोटर 

चाशलत करिे के शलए मशीि और 

के साथ आपूनता की  शीतलक 

्थापिा  ,4- जबड़ े्ितंत्र चक  257 

शममी  , 3- जबड़ ेखदु - कें द्र चक  277 

शममी तय नियशमत , चहेरा तश्तरी , 

िाइविगं तश्तरी , 4 तरफा औजार 

पद , झटपट पररिताि धगयर ड्रडब्लबा 
के शलये मीटिक/बिटटश सूत्र ,लाइि 

और मरत केन्द्रों साथ शंकु 

संलग्िक , मोटर क्षमता  -  

5.5 ककलोिाट या उच्चतर 
विशशष्टता 

 
 
 
 
 
 

 
8 

सं
ख्या। 

888.  खराद औजार कमरा एसएस और अिुसूधचत 

जानत  ( सब धगयर प्रकार ) साथ न्यूितम 

विनिदेश जैसा 
(डीआरओ जेड और िाई एजक्सस के साथ) 

857 शममी कें द्र कद , 8777 कें द्रों के 

बीच शममी। मशीि मोटर चाशलत 

और आपूनता की जािी चाटहए 

शीतलक ्थापिा के साथ  ,4- जबड़ े

्ितंत्र चक  257 शममी  ,3- जबड़ा 
आत्म कें टद्रत चक  857 शममी हल 

ककया गया नियशमत , यात्रा का 
नियशमत , चहेरा तश्तरी , िाइविगं 

प्लेट  ,8- िे टूल पो्ट ,िा इि प्रकार 

कोलेट्स समूह यूपी प्रनत  25 

शममी, 
7.5 शममी , राहत संलग्िक, 

मोटर क्षमता  -5.5 ककलोिाट या 
उच्चतर विनिदेश। 

 
 
 
 
 

 
8 

सं
ख्या। 
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882 वपसाई मशीि कुरसी प्रकार डे  277 शममी दीया। चक्र साथ 

चक्र रक्षक तथा िजर , मोटर 

क्षमता  -7.05 ककलोिाट 

 
8 

सं
ख्या। 

883 छेद करिा मशीि ्तंभ टाइप-मोटर चाशलत यूपी प्रनत  82 शममी टोपी , मोटर 

क्षमता  -7.05 ककलोिाट 

8 

सं
ख्या 
। 

884 शजक्त देखा मशीि  - हाइिोशलक चारा 
व्यि्था 

477 शममी ब्ललेड आकार , मोटर 

क्षमता  -7.05 ककलोिाट 

8 

सं
ख्या 
। 

डी : सूची का अनतरिक्त मशीर्ें , औजाि औि उपकिण के शलये सीएर्सी मोड कें द्र: 

885 सीएिसी खराद/सीएिसी मोड़ कें द्र [विनिदेशि जैसा प्रनत अिुबंध  c 

और 

ए  ( आई ])या उच्च विशशष्टता 

जैसा प्रनत 

अिुलग्िक ए 
और ए  ( मैं) 

886 a) शसम्युलेटर 

b) डे् कटॉप कंप्यटूर 

[विनिदेशि जैसा प्रनत अिुबंध  c 

और 

ए  ( आई ])या उच्च विशशष्टता 

जैसा प्रनत 

अिुलग्िक ए 

और ए  ( मैं) 
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880 औजार धारकों [विनिदेशि जैसा प्रनत अिबुंध  c  

और ए  ( मैं]) 
जैसा प्रनत 

अिुलग्िक ए 

और ए  ( मैं) 
881 एलसीडी प्रक्षेपक  / विशाल ्क्रीि टीिी आिश्यकता अिुसार 8 संख्या। 

889.  ड्रडजीमेटटक इलेक्िोनिक िनिायर कैलीपसा 277 शममी 
 

2 संख्या 

827 ड्रडजीमेटटक इलेक्िोनिक बाहर माइक्रोमीटर (7 प्रनत  25 शममी और  25 प्रनत  57 

शममी ) नियंत्रण रेखा 
7.778 शममी 

8 संख्या। प्रत्येक 

 
 

हटप्पणी : -  

 

1. िही ंअनतररक्त सामाि हैं आिश्यक प्रनत होसंख्या बशते प्रनत   बैच कायारत में   दसूरा तथा तीसरा 
शशफ्ट को छोड़कर  सामाि िीच ेप्रशशक्षु का टूलककट 

2. सं्था रखिा कें द्रीकर त संगणक प्रयोगशाला मई उपयोग   मौजूदा आधारभूत संरचिा प्रनत है 

प्रदाि अिुकरण प्रशशक्षण और में िह मामला िहीं आिश्यक प्रनत खरीद मद संख्या।  111 बी. 
3. अधधमाितः सब औजार जरूरी होिा कठोर , denehouot तथा जमीि पर। 

4. इंटरिेट सुविधा है इजच्छत प्रनत होिा बशते में   कक्षा। 
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अर्ुलग्र्क - ए 
 

सीएर्सी प्रयोगशाला 

अतंरिक्ष तथा शजक्त मांग 

8 अतंररक्ष आिश्यक  ( में िगा मीटर:) 
47 ( के शलये िीचे  1(4+4 ) इकाइयां) 
65 ( के शलये के ऊपर  1(4+4) इकाइयां) 

2 शजक्त आिश्यक  ( में ककलोिाट:) 
6 ( के शलये िीचे  4(2+2 ) इकाइयां) 
82.5( के शलये  4(2+2 ) और के ऊपर इकाइयां) 

सीएर्सी प्रयोगशाला आधािभूत 

संिचर्ा 
 

क्रमांक 

 

र्ाम का वस्तु 

 

शे्रणी 

मात्रा  

इकाई 

 

हटप्पणी 
4 (2+2)  

इकाइयों 
औि 

के ऊपि 

र्ीचे  4 

(2+2)  
इकाइयों 

 
3 

सीएिसी  टिा सेंटर  [ विनिदेश 

के रूप में प्रनत अिुलग्िक - ए 

(मैं]) 

 

मशीि 

 
8 

 

शून्य 
सुन्ि 

एर 

उद्घतृ 

किर्ा नर्देश 

 
 
 
 
 
 
 

4 

मल्टीमीड्रडया आधाररत 

शसम्युलेटर के शलये सीएिसी 
तकिीकी तथा 
इंटरैजक्टि सीएिसी अशं प्रोग्राशमगं 

सॉफ़्टिेयर के शलये मोड़ और वपसाई 

साथ 

आभासी मशीि संचालि तथा 
शसमुलेशि का उपयोग 

लोकवप्रय संचालि 

नियंत्रण प्रणाली जैस ेफैिुक , 

सीमेंस , आटद।  ( िेब - आधाररत 

या लाइसेंस प्राप्त आधाररत ) (82 

). प्रशशक्षुओं  + 8 संकाय) 

साथ मदद किर्ा का यि 

सॉफ़्टवेयि  प्रशशक्षुओं को सक्षम 

िोर्ा चाहिए शलखर्ा , संपादर् 

 
 
 
 
 
 
 

सॉफ़्टिेय
र 

 
 
 
 
 
 
 

87 

 
 
 
 
 
 
 

87.  

 
 
 
 
 
 
 

उपयोग
कतााओं 
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किर्ा , सत्यापपत किर्ा औि 

अरु्किण 

 
 
 
 

5 

डे् कटॉप कंप्यूटर अिुकूल के साथ 

शसमुलेशि सॉफ्टिेयर चलािे के 

शलए लैि सुविधा 

 
 
 
 

मशीि 

 
 
 
 

87 

 
 
 
 

87 

 
 
 

 

सुन्ि 

एर 

सी पी यू : 32/64 

काटा 
a3/a5/a0   

 या 
ििीितम 

ससंाधक , 

रफ़्तार : 3 गीगा 
या 
 उच्चतर
। रैम  :-4  

 जीबी 
डीडीआर -CCC  या 
उच्चतर , िाई-

फ़ाई सक्षम। 

िेटिका  काडा: 
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      एकीकर त 

गीगाबबट 

ईथरिेट , साथ 

यएूसबी  
 माउस, य ु

एस बी कीबोडा 
और  मॉनिटर 

(न्यिू . 80 इंच।) 

लाइसेंस 

ऑपरेटटगं 

शस्टम    

 और 

एंटीिायरस 

अिकूुल व्यापार 

के साथ    

सम्बधंधत 

सॉफ़्टिेयर। 
6 मुद्रक  - ( लेजर / इंकजेट) मशीि 8 8 सुन्ि 

एर 
िैकजल्पक 

0 हिा कंडीशिर मशीि 
जैसा 

आिश्यक 

जैसा 
आिश्यक 

सुन्ि 

एर 
िैकजल्पक 

 

1 
 

यूपीएस 

 

मशीि 
जैसा 
आिश्य
क 

जैसा 
आिश्य
क 

सुन्ि 

एर 

 

िैकजल्पक 

नर्देश 

 
 
 
 

ए) 

के शलये इकाइयों कम िजाय  4(2+2), आईटीआई कि सकते िैं प्रवेश किर्ा में समझौता ज्ञापर् साथ 

सुपवधा कौर् मजी प्रदार् किर्ा  प्रशशक्षण प्रनत प्रशशक्षुओं स्वीकाि फकया तथा के दौि से गुजि प्रशशक्षण में के 

ऊपि व्यापाि। 

 सुविधा चाटहए होिा सरकार आईटीआई , अशभयांबत्रकी / िािायंत्र कॉलेज , पहचाि शलया प्रशशक्षण सं्थाि ,

उद्योग ,निजी आईटीआई  ( सुविधाकतााओं को अिरोही िरीयता क्रम में व्यिज्थत ककया जाता है)। 

फैशसशलटेटर के पास उपरोक्त सभी प्रशशक्षण अिसंरचिा होिी चाटहए।  ( सीएिसी मशीिों सटहत और 

मल्टीमीड्रडया सॉफ़्टिेयर के शलये सीएिसी)। यटद कोई का   सुविधा है िहीं उपलब्लध साथ सुविधा कफर   िही 
चाटहए होिा बशत ेमें   आईटीआई।   सुविधाएाँ का सीएिसी चाटहए बिा हुआ उपलब्लध प्रनत आईटीआई 

प्रशशक्षु पर   समय का इंनतहाि। इस धारा चाटहए होिा अशं का समझौता ज्ञापि प्रनत होिा ह्ताक्षररत।   

प्रशशक्षण प्रदाता 
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जरूरी होिा अदंर   सीमा का  85 ककमी या अदंर शहर इिमें स ेजो भी है कम। 

 
 

बी
) 

 
हटप्पणी : -  " इतो है पर   वििके का   आईटीआई िह यह मई खरीद सीएिसी शसमुलेशि सॉफ़्टिेयर साथ 

अनतररक्त विशषेताएाँ में योग प्रनत   विनिदेश के खखलाफ पररभावषत सीएिसी शसम्युलेटर  ” । 
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अर्ुलग्र्क  - ए  ( मैं) 
 
 

पवस्ततृ पवनर्देश के शलये  2 अक्ष सीएर्सी खिाद  / मोड कें द्र 

1 मशीर् क्षमता इकाइयों आ
काि 

ए झूला ऊपर बब्तर शममी 357 या उच्चतर 

बी मोड़ व्यास शममी 835 या उच्चतर 

सी दरूी के बीच केन्द्रों शममी 257 या उच्चतर 

डी ज्यादा से ज्यादा मोड़ लंबाई शममी 277 या उच्चतर 

इ नतरछा कोण  ( बब्तर या काठी) ड्रडग्री 37 प्रनत क्षैनतज या उच्चतर 

एफ फें किा लोहा शे्णी के शलये बब्तर तथा 
सैडल 

शे्णी  25 या बराबर 

जी मशीि िजि जाल ककलोग्राम 8577 या उच्चतर 
2 धिुी  

ए धरुा िाक ए 2-4 / ए 2-5  

बी सुराख के माध्यम से धरुा शममी 35 या उच्चतर 

सी ज्यादा से ज्यादा धरुा रफ़्तार आरपीएम 4777 या उच्चतर 

डी धरुा शजक्त , निरंतर ककलोिाट 3.0 या उच्चतर 

इ न्यूितम धरुा रफ़्तार  @ भरा हुआ शजक्त आरपीएम 8277 या निचला 
एफ टाइप िाइि का एसी इमदादी धरुा मोटर  ( ड्रडजजटल) 

जी चक आकार शममी 835 या उच्चतर 

एच चक प्रकार 3- जबड़ ेहाइिोशलक , हाइिोशलक 

शजक्त संचाशलत 

मैं धरुा सहिशीलता कक्षा पी 4 कक्षा 
जे सामिे सहिशीलता दीया।  ( पहचाि) शममी 67 या उच्चतर 
3 कुल्िाडडयों  

ए एक्स  - एजक्सस यात्रा करिा शममी 877 या उच्चतर 

बी जेड  - एजक्सस यात्रा करिा शममी 277 या उच्चतर 

सी निदेशयोग्य चारा भाि - एक्स और जेड शममी/शमिट 87 - 87777  

डी न्यूितम प्रोग्राम करिे योग्य कमांड  - 

एक्स और जेड 

शममी 7.778 

इ तेज िैिसा  - एक्स और जेड मी/शमिट 27 या उच्चतर 

एफ टाइप िाइि का  - एक्स और जेड एसी इमदादी मोटर 

जी मोटर टॉका ः  - जू एजक्सस एिएम 3 या उच्चतर 

एच मोटर टॉका ः  - एक्स एजक्सस एिएम 3 या उच्चतर िेक के साथ 

मैं गेंद पेंच  - जेड और एक्स कुल्हाड्रड़यों 
(व्यास एक्स वपच) 

शममी 25 एक्स  87 या उच्चतर 

जे गेंद पेंच समाप्त  - जेड और एक्स 
कुल्हाड्रड़यों 

कठोर तथा मैदाि 
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क गेंद पेंच िगा - जेड और एक्स कुल्हाड्रड़यों पहले स ेलोड साथ सी 3 या बहेतर 

मैं गाइडिे प्रकार  - जेड और एक्स कुल्हाड्रड़यों घषाण विरोधी रैखखक गनत गाइडि े

एम गाइडिे आकार  - जेड और एक्स कुल्हाड्रड़यों शममी 25 या उच्चतर 

एि गाइडिे शुद्धता  - जेड और एक्स 
कुल्हाड्रड़यों 

पी कक्षा 

4 िुजन  
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ए द्वि-टदशात्मक औजार बुजा इलेक्िोमैकेनिकल/सिो/हाइिोशलक 

बी िहीं। का औजार संख्या 1 या उच्चतर 

सी औजार टांग आकार शममी 27 एक्स  27 या उच्चतर 

डी ज्यादा से ज्यादा उबाऊ छड़ व्यास शममी 25 या उच्चतर 
2 पूंछ भण्डाि  

ए मोड़िा व्यास शममी 65 या उच्चतर 

बी मोड़िा झटका शममी 07 या उच्चतर 

सी मोड़िा शंकु मीटिक टि  -4 या उच्चतर 

डी मोड़िा प्रिताि हाइिोशलक 

इ पूंछ भण्डार आधार यात्रा करिा नियमािली शममी 857 या उच्चतर 

एफ जोर  ( समायोज्य) केजीएफ 377 या उच्चतर 
6 शीतलक/स्र्ेिर्/िाइड्रोशलक  

ए शीतलक टैंक क्षमता लीटर 877 या उच्चतर 

बी शीतलक पंप मोटर ककलोिाट 7.30 

सी शीतलक पंप बाहर रखिा एलपीएम 27 या उच्चतर 

डी ्िेहि प्रकार ्िचाशलत कें द्रीकर त ्िेहि 

इ ्िेहि टैंक क्षमता लीटर 3 या उच्चतर 

एफ हाइिोशलक पंप स्राि होिा एलपीएम 1 या उच्चतर 

जी हाइिोशलक टैंक क्षमता लीटर 37 या उच्चतर 

एच हाइिोशलक व्यि्था दबाि ज्यादा से 
ज्यादा 

छड़ 37 या उच्चतर 

7 शुद्धता जैसा प्रनत आईएसओ  232-2   

ए पोजीशनिगं शुद्धता एक्स और जेड 
कुल्हाड्रड़यों 

शममी 7.782 

बी lcpccucsaraur एक्स  & जेड कुल्हाड्रड़यों शममी ± 7.770  

सी ज्याशमतीय संरेखण आईएसओ  83748- भाग  8  

डी शुद्धता का समाप्त परीक्षण टुकड़ा आईएसओ  83748- भाग  6  
8 सीएर्सी व्यवस्था 
एक नियंत्रण व्यि्था SROkN / सीमेंस 

बी व्यि्था संकल्प 7.778 शममी  

सी मोटसा और िाइि अिुकूल साथ सीएिसी नियतं्रकों उजल्लखखत के ऊपर 

डी औजार संख्या टदखािा पर मशीि ऑपरेटर पैिल 

इ मशीि नियंत्रण पैिल चारा भाि , धरुा रफ़्तार अिहेलिा द्ता 
एफ एमपीजी  ( नियमािली धड़कि जिरेटर) पर मशीि ऑपरेटर पैिल 

जी सीएिसी विशषेताएाँ ग्राकफक शसमुलेशि ,प्रोग्राशमगं सहायता ,टूल ऑफ़सेट, 

एमडीआई, 

 शुद्ध / इंक्रीमेंटल ज्थनत निधाारण , वपच गलती 
िुकसाि भरपाई 

9 शजक्त स्रोत  

ए मेन्स आपूनता  (± 87 )%  485 िी , 3 पीएच .,  

57 हट्ाज 

 

बी कुल जुड़ ेहुए भार मांग लगभग।  85 केिीए  

12 मार्क उपकिण  
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ए िोल्टेज ्टेबलाइजर 85 केिीए  

बी हिा कंडीशनिगं इकाई के शलये विद्युतीय 8 संख्या ।  
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 अलमारी   

 बैकअप सीडी के शलये पीएलसी सीढी तका  8 संख्या ।  

डी मशीि प्रकाश 8 संख्या ।  

इ लेिशलगं पैड तथा जैककंग शशकंजा 4 संख्या  

एफ संचालि नियमािली 8 संख्या  

जी रखरखाि नियमािली 8 संख्या  

एच इं्टालेशि ककट 8 संख्या  

मैं रखरखाि औजार ककट 8 संख्या  

जे 6 रैक िाली  ( आकार  25"x22"x45)" साथ 

ताला 
8 संख्या  

क मशीि रखिाली साथ सुरक्षा 
अिुपालि 

8 संख्या  

1 1  िर्ाता िै का र्ाजुक मशीर् औजाि अवयव 
ए रैखखक गनत मागानिदेश OCBCO/DOK/ पीएमआई/्टार 

बी गेंद शशकंजा OCBCO/DOK/ त्सुबाकी/पीएमआई/्टार/एचएमटी/एिएसके 

सी धरुा बीयररगं आरएचपी/एिएसके/एफएजी/एसकेएफ/एिआरबी 
डी बुजा प्रगनत/बरुफ़ल्डी/सौतेर/डुप्लोमैटटक 

इ हाइिोशलक चक और शसलेंडर जीएमटी/ककटागािा/एयरटेक/प्रगनत/रोहम 

एफ हाइिोशलक शजक्त सामाि बााँधिा युकेि/फ्लुइड/रेक्सरोथ 

जी पैिल एसी ििार कफिले/ररटटल/लेक्सटेक्िोइड 

एच ्टेबलाइजर OEER/SEAVHhRA/NHOSkR/SRAhRA/ENkCVRREOD  

मैं ्िेहि सेिलब/िोपको/समकक्ष 

जे शीतलक पंप राजमािे/ग्रंडफोस 

क काट रहा है औजार तथा धारकों सैंडविक/ताएगुटेक/केिामटेल/सेको/इसकार/शमत्सुब नयशी 

12  काटर्ा औजाि औि औजाि धािकों मात्रा इंसटन मात्रा 
 1 साल 3 वर्षों  1 साल 3 वर्षों 

8. बाहरी मोड़ धारक , डालिा प्रकार , एमडब्लल्यूएलएिएल 2 4 डब्लल्यूए
िएमजी 

27 47 

2. बाहरी मोड़ धारक , डालिा प्रकार , एमिीजेएिएल 2 4 िीएिए
मजी 

87 27 

3. बाहरी मोड़ धारक , डालिा प्रकार , पीडीजेएिआर 2 4 डीएिए
मजी 

87 27 

4. सूत्रण धारक  - बाहरी , एलएच 2 4 7.5 प्रनत 
2 

87 37 

5. सूत्रण धारक  - आंतररक , एलएच 2 4 7.5 प्रनत 
2 

87 37 

6. ग्रूविगं धारक बाहरी , एलएच 2 4 3 शममी 87 37 

0. ग्रूविगं धारक आंतररक , एलएच 2 4 3 शममी 87 37 

1. जुदाई डालिे के शलए बंद धारक चौड़ाई  2 शममी , एलएच 2 4 2 शममी 87 37 

9. उबाऊ धारक एससीएलसीएल के शलये न्यूितम उबा 
देिा दीया।  82 शममी 

2 4 डब्लल्यूसीए
मटी 

27 67 
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87. उबाऊ धारक एससीएलसीएल के शलये न्यूितम बोर 

दीया।  86 शममी 
2 4 सीसीए

मटी 
27 67 

8 8 । आतंररक ग्रोविगं धारक एलएच , के शलये न्यूितम 

उबा देिा दीया।  82 शममी 
2 4 2 शममी 87 37 

82. आंतररक सूत्रण धारक एलएच , के शलये न्यूितम बोर 

दीया।  82 शममी 
2 4 िू शममी 87 37 



टर्नि 

84 

 

 

 
 

83. डालिा छेद करिा  82.0 शममी 2 4 उपयुक्त 

इ 

87 सेट 37 सेट 

84. कमी आ्तीि के शलये आंतररक धारक  - दीया  82 तथा 
86 शममी 

8 

समूह 
2 सेट    

85. कें द्र छेद करिा एचएसएस ए  2.5 एक्स  6.3  2 6    

86. मोड़ छेद करिा एचएसएस सीधा टांग , व्यास 
6,1,87,82 शममी 

2 सेट 6 सेट    

80. कोलेट्स उपयुक्त के शलये   के ऊपर अभ्यास 8 
समूह 

2 सेट    

81. कोशलट धारक 2 4    

89. उबाऊ छड़ धारक 3 3    



टर्नि 

85 

 

 

 
 

 
 

संकेताक्षि 
 

सीटीएस कारीगरों प्रशशक्षण योजिा 
एटीएस शाधगदी प्रशशक्षण योजिा 
सीआईटी शशल्प प्रशशक्षक प्रशशक्षण योजिा 
डीजीटी प्रबंध-विभाग सामान्य का प्रशशक्षण 

एमएसडीई मंत्रालय का कौशल विकास तथा उद्यशमता 
एिटीसी राष्िीय व्यापार प्रमाणपत्र 

एिएसी राष्िीय शाधगदी प्रमाणपत्र 

एिसीआईसी राष्िीय शशल्प प्रशशक्षक प्रमाणपत्र 
एलडी हरकत का विकलांगता 
सीपी सेररिल पक्षाघात 
एमडी विशभन्ि विकलांग 

एलिी कम िजर 
एचएच सख्त का सिुिाई 

आईडी बौद्धधक विकलांग 

एलसी कुष्ठ रोग ठीक 
एसएलडी विशशष्ट सीखिा विकलांग 

डीडब्लल्य ू बौिापि 

एमआई मािशसक बीमारी 
ए ए   अम्ल आक्रमण करिा 

पपडब्लल्यडूी व्यजक्त साथ विकलागं 



टर्नि 

86 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 


