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दो साल क� अव�ध के दौरान, एक उ�मीदवार को �वषय� पर ��श��त �कया जाता है- �यावसा�यक

कौशल, �यावसा�यक �ान और नौकर� क� भ�ूमका से संबं�धत रोजगार कौशल। इसके अलावा, एक

उ�मीदवार को आ�म�व�वास बढ़ाने के �लए �ोजे�ट वक� और ए���ा क�रकुलर एि�ट�वट�ज बनाने/करने

का काम स�पा जाता है। �यावहा�रक कौशल सरल से ज�टल तर�के से �दान �कए जाते ह� और साथ ह� काय�

को �न�पा�दत करते समय सं�ाना�मक �ान को लागू करने के �लए �स�धांत �वषय को उसी तरह पढ़ाया

जाता है।

साम�ी मोटे तौर पर �व�भ�न पारंप�रक और सीएनसी मशीन� के संचालन �वारा �व�भ�न घटक�

के �नमा�ण को कवर करती है। �यावसा�यक कौशल �वषय के अतंग�त शा�मल �यापक घटक नीचे �दए गए

ह�:

�थम वष� : - इस वष�, कवर क� गई साम�ी �यापार से संबं�धत सरु�ा पहल,ू ब�ुनयाद� �फ�टगं संचालन

जसेै, बनाना, फाइ�लगं, काटने का काय�, छेनी, ���लगं, टै�पगं, पीस और शीट मेटल वक� से संबं�धत है।

�यावहा�रक म� मशीन� के ब�ुनयाद� रखरखाव के साथ-साथ �व�भ�न मोड़और �म�लगं काय� �वारा घटक�

का उ�पादन भी शा�मल है। �यावहा�रक ��श�ण, यह पीसने क� मशीन के संचालन से श�ु होता है और

�व�भ�न �वशषे मशीन� पर �व�ततृ जानकार� �दान क� जाती है। इसके बाद �व�भ�न उ�नत ट�न�ग और

�म�लगं मशीन� के संचालन के साथ-साथ �व�भ�न संचालन और �व�नमा�ण घटक� के �यापक कवरेज के

साथ, टेपर ट�न�ग, ए�स���क ट�न�ग, बो�रगं, ��ू �ेड, म�ट� �टाट� �ेड, ग�ग �म�लगं, ि��लनऔर �व�भ�न

�गयर। �व�भ�न उपकरण� और गेज� का उपयोग करने वाले घटक� का और �नर��ण और मशीन� क�

�या�मतीय सट�कता का पर��ण �कया जाता है।

��वतीय वष�: - इस वष�, सीएनसी ट�न�ग के सभी पहलओुं को मशीन संचालन, �ो�ा�मगं और वा�त�वक

मशीन पर उ�पादन घटक� से श�ु �कया गया है। सीएनसी �म�लगं ऑपरेशन मशीन संचालन, �ो�ा�मगं

और वा�त�वक मशीन पर उ�पादन घटक� से श�ु होने वाले सीएनसी �म�लगं के सभी पहलओुं म� शा�मल

है। अतं म�, मशीन� के �व�भ�न ब�ुनयाद� रखरखाव �कए जाते ह� ता�क ��श�ु �दन-��त�दन के संचालन म�

आव�यक एक अलग मशीन रखरखाव से प�र�चत हो सक� ।
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2.1 सामा�य
कौशल �वकास और उ�य�मता मं�ालय के तहत ��श�ण महा�नदेशालय (डीजीट�) अथ��यव�था/

�म बाजार के �व�भ�न �े�� क� ज�रत� को परूा करने वाले �यावसा�यक ��श�ण पा�य�म� क� एक
�ृंखला �दान करता है। �यावसा�यक ��श�ण काय��म ��श�ण महा�नदेशालय (DGT) के त�वावधान म�
�दए जाते ह�। �व�भ�न �कार के �श�पकार ��श�ण योजना (सीट�एस) और �श�ुता ��श�ण योजना
(एट�एस) �यावसा�यक ��श�णको मजबतू करने के �लए डीजीट� क� दो अ�णी योजनाएं ह�।

सीट�एस के तहत ऑपरेटर एडवां�ड मशीन टूल �ेडआईट�आई के नेटवक� के मा�यम से देश भर म�

�वत�रत �कए जाने वाले लोक��य पा�य�म� म� से एक है। कोस� दो साल क� अव�ध का है। इसम� म�ुय �प

से डोमेन �े� और कोर �े� शा�मल ह�। डोमेन �े� (�यापार �स�धांत और �यावहा�रक) पेशवेर कौशलऔर

�ान �दान करता है, जब�क कोर �े� (रोजगार यो�यता कौशल) आव�यक म�ुय कौशल और �ान और

जीवन कौशल �दान करता है। ��श�ण काय��म से उ�ीण� होने के बाद, ��श�ु को डीजीट� �वारा रा���य

�यापार �माणप� (एनट�सी) से स�मा�नत �कया जाता है िजसे द�ुनया भर म� मा�यता �ा�त है।

उ�मीदवार� को मोटे तौर पर यह �द�श�त करने क� आव�यकता है �क वे �न�न म� स�म ह�:

● तकनीक� मानक�/द�तावेज� को पढ़ना और उनक� �या�या करना, काय� ���याओं क� योजना

बनाना और उ�ह� �यवि�थत करना, आव�यक साम�ी और उपकरण� क� पहचान करना;

● सरु�ा �नयम�, दघु�टना �नवारण �व�नयम�और पया�वरण संर�ण शत� को �यान म� रखते हुए काय�

करना;

● नौकर� और मशी�नगं काय� करते समय पेशवेर �ान, मलू कौशल और रोजगार कौशल को लागू
कर�।

● काय� के �लए �ाइंग के अनसुार नौकर�/घटक� क� जांच कर�, नौकर�/घटक� म� ��ुटय� क� पहचान

कर� और उ�ह� सधुार�।

● �कए गए काय� से संबं�धत तकनीक� मापदंड� का द�तावेजीकरण कर�।
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2.2 �ग�त माग� :

● उ�योग म� तकनी�शयन के �प म� शा�मल हो सकते ह� और व�र�ठ तकनी�शयन,

पय�वे�क के �प म� आगे बढ़�गे और �बंधक के �तर तक बढ़ सकत ेह�।

● संबं�धत �े� म� एंटर�े�योर बन सकत ेह�।

● लेटरल एं�� �वारा इंजी�नय�रगं क� अ�धस�ूचत शाखाओं म� �ड�लोमा कोस� म� �वेश ले

सकत ेह�।

● रा���य �श�ुता �माणप� (एनएसी) के �लए अ�णी �व�भ�न �कार के उ�योग� म� �श�ुता

काय��म म� शा�मल हो सकत ेह�।

● आईट�आई म� इं���टर बनने के �लए �ेड म� �ा�ट इं���टर �े�नगं �क�म (सीआईट�एस)

म� शा�मल हो सकत ेह�।

● लागू होने पर डीजीट� के तहत उ�नत �ड�लोमा (�यावसा�यक) पा�य�म� म� शा�मल हो

सकत ेह�।

2.3 पा�य�म सरंचना:

नीचे द� गई ता�लका दो वष� क� अव�ध के दौरान �व�भ�न पा�य�म त�व� म� ��श�ण घंट� के

�वतरण को दशा�ती है: -

�मांक पा�य�म त�व
का�प�नक ��श�ण घंटे

पहलासाल _
दसूरावष� _

1 �यावसा�यक कौशल (�यापार �यावहा�रक) 840 840

2 �यावसा�यक �ान (�यापार �स�धांत) 240 300

3 रोज़गार कौशल 120 60

कुल 1200 घंटे 1200 घंटे

हर साल 150 घंटे अ�नवाय� OJT (ऑन द जॉब �े�नगं) पास के उ�योग म�, जहाँ भी उपल�ध नह�ं है तो

�ुप �ोजे�ट अ�नवाय� है।
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4 नौकर� ��श�ण पर (OJT)/समहू प�रयोजना 150 घंटे 150 घंटे

एक साल या दो साल के �ेड के ��श�ु आईट�आई �माणन के साथ 10 वीं / 12 वीं क�ा के �माण प�

के �लए ��येक वष� म� 240 घंटे तक के वकैि�पक पा�य�म� का �वक�प भी चनु सकते ह� , या अ�पाव�ध

पा�य�म जोड़ सकते ह�।

2.4 आकलनऔर �माणन

��श�णाथ� का ��श�ण पा�य�म क� अव�ध के दौरान रचना�मक म�ूयांकन के मा�यम से और

समय-समय पर डीजीट� �वारा अ�धस�ूचत योगा�मक म�ूयांकन के मा�यम से ��श�णकाय��म के अतं

म� उसके कौशल, �ानऔर �ि�टकोण के �लए पर��ण �कया जाएगा।

क) ��श�ण क� अव�ध के दौरान सतत म�ूयांकन (आतं�रक) सीखने के प�रणाम� के �खलाफ सचूीब�ध

म�ूयांकन मानदंड� के पर��ण �वारा रचना�मक म�ूयांकन प�ध�त �वारा �कया जाएगा। ��श�ण

सं�थान को म�ूयांकन �दशा -�नद�श� के अनसुार �यि�तगत ��श�ु पोट�फो�लयो को बनाए रखना होता है।

आतं�रक म�ूयांकन के अकं www.bharatskills.gov.in पर उपल�ध कराए गए फॉम��टव असेसम�ट टे��लेट

के अनसुार ह�गे ।

बी) अ�ंतम म�ूयांकन योगा�मक म�ूयांकन के �प म� होगा। एनट�सी �दान करने के �लए अ�खल भारतीय

�यापार पर��ा पर��ा �नयं�क, डीजीट� �वारा �दशा�नद�श� के अनसुार आयोिजत क� जाएगी। पटैन� और

अकंन संरचना को समय-समय पर डीजीट� �वारा अ�धस�ूचत �कया जा रहा है। अ�ंतम म�ूयांकन के �लए

��न प� �नधा��रत करने के �लए सीखने के प�रणामऔर म�ूयांकन मानदंडआधार ह�गे। अ�ंतम पर��ा के

दौरान पर��क �ायो�गक पर��ा के �लए अकं देने से पहले म�ूयांकन �दशा�नद�श म� �दए गए �ववरण के

अनसुार �यि�तगत ��श�ु के �ोफाइल क� भी जांच करेगा।

2.4.1 पास �व�नयमन

सम� प�रणाम �नधा��रत करने के �योजन� के �लए, छह मह�ने और एक वष� क� अव�ध के

पा�य�म� के �लए 100% वेटेज लागू �कया जाता है और दो साल के पा�य�म� के �लए ��येक पर��ा म�
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50% वेटेज लागू �कया जाता है। �ेड �िै�टकल और फॉम��टव असेसम�ट के �लए �यनूतम उ�ीण� ��तशत

60% औरअ�य सभी �वषय� के �लए 33% है।

2.4.2 आकलन �दशा�नद�श

यह स�ुनि�चत करने के �लए उ�चत �यव�था क� जानी चा�हए �क म�ूयांकन म� कोई

कृ��म बाधा न हो। म�ूयांकन करते समय �वशषे आव�यकताओं क� �कृ�त को �यान म� रखा

जाना चा�हए। ट�म वक� का आकलन करते समय, ��ैप/अप�यय के प�रहार/कमी और ���या के

अनसुार ��ैप/अप�श�ट का �नपटान, �यवहा�रक रवयैा, पया�वरण के ��त संवेदनशीलता और

��श�ण म� �नय�मतता पर उ�चत �यान �दया जाना चा�हए। यो�यता का आकलन करते समय

OSHE के ��त संवेदनशीलता और �वयं सीखने क� �व�ृ� पर �वचार �कया जाना चा�हए।

म�ूयांकन सा�यआधा�रत होगा, िजसम� �न�न�ल�खत म� से कुछ शा�मल ह�गे:

● �योगशालाओ/ंकाय�शालाओं म� �कया गया काय�

● �रकॉड� बकु/दै�नक डायर�

● म�ूयांकन क� उ�र पिु�तका

● मौ�खक पर��ा

● �ग�त चाट�

● उपि�थ�तऔर समय�न�ठा

● काय�भार

● प�रयोजना काय�

● कं�यटूर आधा�रत बहु�वक�पीय ��न पर��ा

● �यावहा�रक पर��ा

आतं�रक (रचना�मक) म�ूयांकन के सा�यऔर �रकॉड� पर��ा �नकाय �वारा ऑ�डटऔर स�यापन

के �लए आगामी सेमे�टर पर��ा तक संर��त �कए जाने ह�। �ारं�भक म�ूयांकन के �लए अपनाए जाने वाले

�न�न�ल�खत अकंन पटैन�:

�दश�न �तर �माण

(ए) म�ूयांकन के दौरान आवं�टत �कए जाने वाले 60 -75% क� सीमा म� अकं
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इस �ेड म� �दश�न के �लए, उ�मीदवार ने

कभी-कभार माग�दश�न और सरु�ा ���याओं

और �थाओं के �लए उ�चत स�मान �दखाते

हुए, ऐसे काम का �नमा�ण �कया है जो �श�प

कौशल के �वीकाय� मानक क� �ाि�त को

�द�श�त करता है।

● हाथ के औजार�, मशीनी औजार� और

काय�शाला उपकरण� के उपयोग म� अ�छे

कौशल का �दश�न

● घटक/नौकर�/सेट मानक� �वारा मांगे गए

काय� के साथ अलग-अलग काय� करते

समय 60-70% सट�कता �ा�त क�।

● �फ�नश म� साफ-सफाई और �नरंतरता का

काफ� अ�छा �तर

● प�रयोजना/नौकर� को परूा करने म�

समसाम�यक सहायता।

(बी) म�ूयांकन के दौरान आवं�टत �कए जाने वाले 75% - 90% से अ�धक क� सीमा म� अकं

इस �ेड के �लए, उ�मीदवार ने कम माग�दश�न

के साथ और सरु�ा ���याओं और �थाओं के

�लए उ�चत स�मान �दखाते हुए, ऐसे काम का

�नमा�ण �कया है जो �श�प कौशल के उ�चत

मानक क� �ाि�त को �द�श�त करता है।

● हाथ उपकरण, मशीन टू�स और काय�शाला

उपकरण के उपयोग म� अ�छे कौशल

�तर

● घटक/नौकर�/सेट मानक� �वारा मांगे गए

काय� के साथ �व�भ�न काय� करते समय

70-80% सट�कता �ा�त क�।

● �फ�नश म� साफ-सफाई और �नरंतरता का

एक अ�छा �तर

● प�रयोजना/नौकर� को परूा करने म� थोड़ा

सा सहयोग

(सी) म�ूयांकन के दौरान आवं�टत �कए जाने वाले 90% से अ�धक क� सीमा म� अकं

इस �ेड म� �दश�न के �लए, उ�मीदवार, संगठन

और �न�पादन म� �यनूतम या �बना समथ�न के

और सरु�ा ���याओं और �थाओं के �लए

उ�चत स�मान के साथ, ऐसे काम का उ�पादन

�कया है जो �श�प कौशल के उ�च �तर क�

● हाथ उपकरण, मशीन टू�स और काय�शाला

उपकरण के उपयोग म� उ�च कौशल �तर

● घटक/नौकर�/सेट मानक� �वारा मांगे गए

काय� के साथ �व�भ�न काय� करते समय

80% से अ�धक सट�कता �ा�त क� गई।
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�ाि�त को �द�श�त करता है। ● �फ�नश म� उ�च �तर क� साफ-सफाई

और ि�थरता।

● प�रयोजना को परूा करने म� �यनूतम या

कोई समथ�न नह�ं।
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उ�नत मशीन ऑपरेटर धातु को काटने और पीसने के �लए �व�भ�न �कार क� �बजल� चा�लत धातु
काटने या पीसने क� मशीन चलाता है। �व�भ�नआयाम� औरआव�यक संचालन के अन�ुम को नोट करने

के �लए उपय�ुत माप उपकरण� के साथ �च� या नमनेू का अ�ययन करना। धातु के टुकड़े का चयन करता

है और इसे �चि�नत करता है या इसे आव�यक मशी�नगं संचालन के �लए �चि�नत करता है। उपय�ुत

मशीन (खराद, शपेर, �म�लगं, �लॉ�टगं, ���लगं, �ाइं�डगं) पर ऑपरेशन के �म के अनसुार चक, िजग या

अ�य �फ��चर और संबं�धत उपकरण या कटर म� धातु को फा�ट करता है। मशीन क� से�टगं क� जाँच

करता है या �नधा��रत मशीन संचालन के �लए इसे सेट करता है। मशीन फ़�ड और ग�त का चयन करता है

और मशीन श�ु करता है। शीतलक (ल�ु�क� ट काटने) के �वाह को �नयं��त करता है और हाथ के प�हय� म�

हेरफेर करता है या उपकरण को धातु या धातु से उपकरण को �खलाने के �लए �वचा�लत �नयं�ण लागू
करता है। अकंन और मशीन र��डगं दोन� से काटने या पीसने का �नर��ण करता है, आव�यकतानसुार

आयाम� क� जांच करता है और मशी�नगं परूा होने पर भाग� को हटा देता है, �नधा��रत सट�कता स�ुनि�चत

करने के �लए माप उपकरण� और गेज के साथ पणू� भाग क� जांच करता है। य�द आव�यक हो तो

समायोजन करता है और उसी या अ�य मशीन� पर आव�यकतानसुार संचालन दोहराता है। दोहराए जाने

वाले काम के �लए मशीन �था�पत करने, उपकरण बदलने, सरल समायोजन करने, साफऔर तले मशीन

बनाने म� सहायता कर सकते ह�। सीएनसी ऊ�वा�धर मशी�नगं क� � और सीएनसी खराद पर भाग� को काटने

के �लए ���या �नयोजन, उपकरण और काटने के मापदंड� का चयन, �ो�ा�मगं, सेटअप और संचालन

करता है।

�नयत काय� क� योजना बनाना और उसे �यवि�थत करना, �न�पादन के दौरान म�ुद� का पता

लगाना और उनका समाधान करना। संभा�वत समाधान �द�श�त कर� और ट�म के भीतर काय� से सहमत

ह�। आव�यक �प�टता के साथ संवाद कर� और तकनीक� अ�ेंजी को समझ�। पया�वरण, �व-�श�ण और

उ�पादकता के ��त संवेदनशील।

�कए गए काय� क� �कृ�त के अनसुार ऑपरेटर एडवां�ड मशीन टूल के �प म� ना�मत �कया जा सकता है।
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संदभ� एनसीओ-2015:

a) 7223.0500 - मकेै�नक, जनरल/मशी�न�ट
b) 7224.0100- �ाइंडर, सामा�य

संदभ� सं�या:
a) सीएससी/ एन0304

b) सीएससी/एन0901

c) सीएससी/एन0108

d) सीएससी/एन0109

e) सीएससी/एन0110

f) सीएससी/एन0120

g) सीएससी/एन9401

h) सीएससी/एन9402
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�यापार का नाम ऑपरेटर उ�नत मशीन टूल
�यापार कोड डीजीट�/1075

एनसीओ - 2015 7223.0500, 7224.0100

एनओएस कवड�
सीएससी/एन0304, सीएससी/एन0901, सीएससी/एन0108,

सीएससी/एन0109, सीएससी/एन0110, सीएससी/एन0120,

सीएससी/एन9401, सीएससी/एन9402

एनएस�यएूफ �तर �तर - 4

�श�पकार ��श�ण क�
अव�ध

दो साल (2400 घंटे + 300 घंटे ओजेट�/�ुप �ोजे�ट)

�वेश यो�यता
�व�ानऔर ग�णत के साथ या एक ह� �े� या इसके समक� म�
�यावसा�यक �वषय के साथ 10 वीं क�ा क� पर��ा उ�ीण�।

�यनूतम आयु श�ै�णक स� के पहले �दन को 14 वष�
पीड��यडूी के �लए पा�ता एलडी, एलसी, डीड��य,ू एए, एलवी, डीईएफ़

य�ूनट ताकत (छा�� क�
सं�या)

16 (अ�त�र�त सीट� का कोई अलग �ावधान नह�ं है)

अतं�र� मानदंड 144 वग� एम

शि�त मानदंड 25 �कलोवाट

के �लए ��श�क यो�यता
1. ऑपरेटर उ�नत
मशीन टूल �ेड

�ासं�गक �े� म� एक वष� के अनभुव के साथ एआईसीट�ई / यजूीसी

से मा�यता �ा�त इंजी�नय�रगं कॉलेज / �व�व�व�यालय से

मकेै�नकल / �ोड�शन इंजी�नय�रगं म� बी.वोक / �ड�ी ।

या
मकेै�नकल / �ोड�शन इंजी�नय�रगं म� 03 साल का �ड�लोमा या संबं�धत
�े� म� दो साल के अनभुव के साथ डीजीट� से �ासं�गक उ�नत �ड�लोमा
(�यावसा�यक) ।

या
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एनट�सी / एनएसी "ऑपरेटर एडवां�ड मशीन टूल" के �ेड म� उ�ीण� और

संबं�धत �े� म� तीन साल के अनभुव के साथ।

आव�यक यो�यता :

रा���य �श�प ��श�क �माणप� (एनसीआईसी) के �ासं�गक �नय�मत /

आरपीएल सं�करण डीजीट� के तहत �कसी भी �कार म� ।

नोट: 2(1+1) क� इकाई के �लए आव�यक दो ��श�क� म� से एक के पास

�ड�ी/�ड�लोमा और दसूरे के पास एनट�सी/एनएसी यो�यता होनी चा�हए।

हालाँ�क, दोन� के पास इसके �कसी भी �प म� NCIC होना चा�हए।

2. काय�शाला गणना
और �व�ान

�ासं�गक �े� म� एक वष� के अनभुव के साथ एआईसीट�ई / यजूीसी
मा�यता �ा�त इंजी�नय�रगं कॉलेज / �व�व�व�यालय से इंजी�नय�रगं म�
बी.वोक / �ड�ी।

या

एआईसीट�ई / मा�यता �ा�त तकनीक� �श�ा बोड� से इंजी�नय�रगं म� 03

साल का �ड�लोमा या संबं�धत �े� म� दो साल के अनभुव के साथ डीजीट�
से �ासं�गक उ�नत �ड�लोमा (�यावसा�यक)।

या

तीन साल के अनभुव के साथ इंजी�नय�रगं �ेड� म� से �कसी एक

म� एनट�सी / एनएसी।

आव�यक यो�यता:

�ासं�गक �ेड म� रा���य �श�प ��श�क �माणप� (एनसीआईसी) के
�नय�मत / आरपीएल सं�करण

या

RoDA म� �नय�मत / RPL वे�रएंट NCIC या DGT के तहत इसका कोई भी

वे�रएंट

3. इंजी�नय�रगं �ाइंग �ासं�गक �े� म� एक वष� के अनभुव के साथ एआईसीट�ई / यजूीसी
मा�यता �ा�त इंजी�नय�रगं कॉलेज / �व�व�व�यालय से इंजी�नय�रगं म�
बी.वोक / �ड�ी।

या
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एआईसीट�ई / मा�यता �ा�त तकनीक� �श�ा बोड� से इंजी�नय�रगं म� 03

साल का �ड�लोमा या संबं�धत �े� म� दो साल के अनभुव के साथ

डीजीट� से �ासं�गक उ�नत �ड�लोमा (�यावसा�यक)।

या

इंजी�नय�रगं के तहत वग�कृत मकेै�नकल �ुप (जीआर- I) �ेड� म� से
�कसी एक म� एनट�सी / एनएसी । �ाइंग'/ डी'मनै मकेै�नकल/ डी'मनै
�स�वल' तीन साल के अनभुव के साथ।

आव�यक यो�यता:

�ासं�गक �ेड म� रा���य �श�प ��श�क �माणप� (एनसीआईसी) के
�नय�मत / आरपीएल सं�करण

या

RoDA / D'man ( Mech /civil) या DGT के अतंग�त इसके �कसी भी �कार

म� NCIC के �नय�मत/RPL सं�करण ।

4. रोजगार कौशल ए��लॉय�ब�लट� ि�क�स म� शॉट� टम� ट�ओट� कोस� के साथ दो साल के

अनभुव के साथ �कसी भी �वषय म� एमबीए / बीबीए / कोई भी �नातक /

�ड�लोमा ।

(12वीं/�ड�लोमा �तर और उससे ऊपर के �तर पर अ�ेंजी/संचार कौशल

और बे�सक कं�यटूर का अ�ययन �कया होना चा�हए)

या

रोजगार कौशल म� अ�पका�लक ट�ओट� पा�य�म के साथआईट�आई म�

मौजदूा सामािजक अ�ययन ��श�क।

5. ��श�क के �लए
�यनूतम आयु

21 साल

उपकरणऔर उपकरण क�
सचूी

अनबुंध-I . के अनसुार
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सीखने के प�रणाम एक ��श�ु क� कुल द�ताओं का ��त�बबं होते ह� और म�ूयांकन मानदंड के अनसुार

म�ूयांकन �कया जाएगा।

5.1 सीखने के प�रणाम

पहला साल

1. �व�भ�न �कार के ब�ुनयाद� �फ�टगं ऑपरेशन को लागू करते हुए �व�नद�श के अनसुार

काय� करने क� योजना बनाएं और �यवि�थत कर� और सरु�ा सावधा�नय� का पालन

करते हुए आयामी सट�कता क� जांच कर�। [मलू �फ�टगं ऑपरेशन - मा�क� ग, हैक सॉइंग,

�चसे�लगं, फाइ�लगं, ���लगं, टे�पगं और �ाइं�डगं आ�द। श�ुधता: ± 0.25 �ममी] एनओएस:

सीएससी / एन 0304

2. योजना बनाएं और सरल मर�मत कर�, �व�भ�न मशीन� का रखरखाव कर� और काय��मता क�
जांच कर�। [�व�भ�न मशीन� - ��ल मशीन, पावर सॉ और ब�च �ाइंडर] NOS: CSC/N0901

3. अलग-अलग ट�न�ग ऑपर◌ेशन करके उपय�ुत सट�कता के �लए नौक�रय� का उ�पादन

करने के �लए अलग-अलग क�टगं टूल तयैार कर�। [�व�भ�न क�टगं टूल - वी टूल, साइड क�टगं,

पा�ट�ग, �ेड क�टगं (एलएच और आरएच दोन�), उपय�ुत सट�कता: - ± 0.06 �ममी, अलग ट�न�ग
ऑपरेशन - सादा, फे�सगं, ���लगं, बो�रगं (काउंटर और �टे�ड), �ू�वगं, समानांतर ट�न�ग, �टेप
ट�न�ग, पा�ट�ग, च�फ�रगं, य-ूकट, र��मगं, नरू�लगं।] NOS: CSC/N0110

4. अलग-अलग �म�लगं ऑपरेशन और इंडिे�संग करके नौकर� तयैार करने के �लए अलग-अलग

मशी�नगं परैामीटर और कटर सेट कर�। [�व�भ�न मशी�नगं परै◌ामीटर - फ़�ड, ग�त और कटौती
क� गहराई। �व�भ�न �म�लगं संचालन - सादा, चेहरा, कोणीय, �प, �गरोह, ��ैडल �म�लगं]

एनओएस: सीएससी/एन0108

5. पीस का उपयोग करके �व�भ�न काय� �वारा उ�च सट�कता के घटक� का उ�पादन कर�।

[�व�भ�न संचालन - सतह पीसने, ± 0.01 �ममी क� सट◌ीकता के साथ बेलनाकार पीसने]

एनओएस: सीएससी / एन 0109

6. ट�पर/कोणीय घटक� का उ�पादन करने के �लए मशीन और परैामीटर के �व�भ�न घटक� को सेट
कर� और घटक� क� उ�चत अस�बल� स�ुनि�चत कर�। [मशीन के �व�भ�न घटक: फॉम� टूल, कंपाउंड
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�लाइड, टेल �टॉक ऑफ़सेट; �व�भ�न मशीन परैामीटर- फ़�ड, ग�त, कट क� गहराई।] एनओएस:

सीएससी / एन 0110

7. ��ू और म�ट� �टाट� �ेडडे घटक� को लागू करने क� �व�ध/तकनीक और घटक� के उ�चत

संयोजन के �लए पर��ण करने के �लए �व�भ�न मशी�नगं परैामीटर सेट कर�। एनओएस:

सीएससी/एन0110

8. अलग-अलग �म�लगं ऑपरेशन और इंडिे�संग करके घटक तयैार करने के �लए

अलग-अलग मशी�नगं परैामीटर और कटर सेट कर�। [�व�भ�न मशी�नगं परैामीटर - फ़�ड, ग�त
और कटौती क� गहराई। �व�भ�न घटक - रैक, �पर �गयर, बाहर� �पलाइन, बेवल �गयर, हे�लकल
�गयर, वम� और वक�  �ह�ल।] एनओएस: सीएससी/एन0108

9. �व�भ�न उपकरण/गेज और पर��ण मशीन उपकरण सट�कता का उपयोग करके घटक� को माप�।
[�व�भ�न उपकरण/गेज- �ल�मट गेज, साइन बार, ि�नप गेज, टूल मेकर का माइ�ो�कोपऔर �ोफाइल

�ोजे�टर; साधारण मशीन� - ��ल मशीन, पावर सॉ और लेथ] NOS: CSC/N0110

10. काय� के �े� म� �व�भ�न अन�ुयोग� के �लए इंजी�नय�रगं �ाइंग पढ़� और लागू कर�।

एनओएस: सीएससी/एन9401

11. �यावहा�रक संचालन करने के �लए ब�ुनयाद� ग�णतीय अवधारणा और �स�धांत� का

�दश�न। अ�ययन के �े� म� ब�ुनयाद� �व�ान को समझ� और समझाएं। एनओएस:

सीएससी/एन9402

दसूरा साल

12. सीएनसी ट�न�ग स�टर (नौकर� और उपकरण दोन�) सेट कर� और पाट� �ो�ाम तयैार करके �ाइंग

के अनसुार घटक� का उ�पादन कर�। एनओएस: सीएससी/एन0120

13. सीएनसी मशी�नगं क� � (नौकर� और उपकरण दोन�) सेट कर� और पाट� �ो�ाम तयैार करके �ाइंग

के अनसुार घटक� का उ�पादन कर�। एनओएस: सीएससी/एन0120

14. �व�भ�न मशीन� क� सरल मर�मत और रखरखाव क� योजना बनाएं और �न�पा�दत कर�

और काय��मता क� जांच कर�। [�व�भ�न मशीन� - ���लगं मशीन, �म�लगं मशीनऔर खराद]

NOS: CSC/N0110

15. काय� के �े� म� �व�भ�न अन�ुयोग� के �लए इंजी�नय�रगं �ाइंग पढ़� और लागू कर�।

एनओएस: सीएससी/एन9401
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16. �यावहा�रक संचालन करने के �लए ब�ुनयाद� ग�णतीय अवधारणा और �स�धांत� का

�दश�न। अ�ययन के �े� म� ब�ुनयाद� �व�ान को समझ� और समझाएं। एनओएस:

सीएससी/एन9402
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सीखने के प�रणाम म�ूयांकन के मानदंड

पहला साल

1. �व�भ�न �कार के ब�ुनयाद�

�फ�टगं ऑपरेशन को लागू
करते हुए �व�नद�श के

अनसुार काम करने के �लए

योजना बनाएं और

�यवि�थत कर� और सरु�ा

सावधा�नय� का पालन करते

हुए आयामी सट�कता क�

जांच कर� । [मलू �फ�टगं
ऑपरेशन - मा�क� ग, हैक सॉइंग,

�चसे�लगं, फाइ�लगं, ���लगं,

टे�पगं और �ाइं�डगं आ�द।
श�ुधता: ± 0.25 �ममी]
एनओएस: सीएससी / एन
0304

�चि�नत करने के �लए उपकरण�, उपकरण� और उपकरण� क�
योजना बनाएं और पहचान� और इसे समय पर उपयोग के �लए उपल�ध
कराएं।
दोष� के �लए क�चे माल और ��य �नर��ण का चयन कर�।

वां�छत ग�णतीय गणना को लागू करते हुए और मानक ���या

का पालन करत ेहुए �व�नद�श के अनसुार �चि�नत कर�।

मानक �व�नद�श� और सहनशीलता के अनसुार सभी आयाम� को

माप�।

�व�भ�न �फ�टगं संचालन के �लए हाथ के औजार� क� पहचान

कर� और उ�ह� समय पर उपयोग के �लए उपल�ध कराएं।
Hacksawing, chisseling, फाइ�लगं, ���लगं, टै�पगं, �ाइं�डगं के �लए
जॉब तयैार कर�।
ब�ुनयाद� �फ�टगं संचालन जसेै हैकसॉ�वगं , फाइ�लगं, ���लगं, टै�पगं

और �ाइं�डगं को कर�ब स�ह�णतुा के साथ �न�पा�दत कर�।

मानक मानदंड� और कंपनी के �दशा�नद�श� के अनसुार उपरो�त

संचालन के दौरान सरु�ा ���या का पालन कर�।

मानक ���या के अनसुार आयामी सट�कता क� जाँच कर�।

कचरे से बच�, अ�य�ुत साम�ी और �नपटान के �लए घटक� का पता
लगाएं, इ�ह� पया�वरण के अनकूुल तर�के से �टोर कर� और �नपटान के
�लए तयैार कर�।

2. योजना बनाएं और साधारण

मर�मत कर�, �व�भ�न मशीन�
का रख-रखाव कर� और
काय��मता क� जांच कर�।
[�व�भ�न मशीन� - ��ल मशीन,

मर�मत, रखरखाव के �लए उपकरण� और साम��य� का पता

लगाना और उनका चयन करना और इसे समय पर उपयोग के

�लए उपल�ध कराना।

मानक सरु�ा मानदंड� के अनपुालन म� काय� क� योजना बनाएं।
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पावर सॉ और ब�च �ाइंडर]

एनओएस: सीएससी/एन0901

संभा�वत समाधान �द�श�त कर� और ट�म के भीतर काय� से

सहमत ह�।

मर�मत के �लए �व�श�ट भाग� का चयन कर� और उपय�ुत

साम�ी और अनमुा�नत समय का पता लगाएं।

�लू ��टं क� मदद से मशीन के पजु� को �रपेयर और अस�बल

करना।

भाग क� काय��मता क� जाँच कर� और अन�ुचत काय� के मामले

म� भाग / मशीन के दोष� का पता लगाएं।

अस�बल� के दोष� को सधुार�।

3. अलग-अलग ट�न�ग ऑपरेशन
करके उपय�ुत सट�कता के
�लए नौक�रय� का उ�पादन
करने के �लए अलग-अलग
क�टगं टूल तयैार कर�।
[�व�भ�न क�टगं टूल - वी टूल,

साइड क�टगं, पा�ट�ग, �ेड
क�टगं (एलएच और आरएच
दोन�), उपय�ुत सट�कता: - ±

0.06 �ममी, अलग ट�न�ग
ऑपरेशन - सादा, फे�सगं,

���लगं, बो�रगं (काउंटर और
�टे�ड), �ू�वगं, समानांतर
ट�न�ग, �टेप ट�न�ग, पा�ट�ग,

च�फ�रगं, य-ूकट, र��मगं,

नरू�लगं।] एनओएस:

सीएससी/एन0110)

खराद मशीन पर �य�ुत उपकरण साम�ी को �व�नद�शन और उनके

अन�ुयोग के अनसुार पहचान�।

काटने के उपकरण क� योजना बनाएं और पीस�।

टूल �स�नेचर के अनसुार गेज और बेवल �ो�ै�टर के साथ टूल एंगल को

माप�।

जॉब माउंट कर� और मशीन परैामीटर सेट कर�।

ट�न�ग ऑपरेशन जसेै, फे�सगं, परेैलल ट�न�ग, �टेप ट�न�ग, च�फ�रगं,

�ू�वगं, य-ूकट, पा�ट�ग, ���लगं, बो�रगं (काउंटर एंड �टे�ड), र��मगं,

इंटरनल �रसेसऔर नरू�लगं करना।

उनक� काया��मकआव�यकता के �लए उपय�ुत गेजऔर माप उपकरण�

का उपयोग करके नौकर� क� सट�कता / श�ुधता क� जांच कर�।

कचरे से बच�, अ�य�ुत साम�ी और �नपटान के �लए घटक� का पता

लगाएं, इ�ह� पया�वरण के अनकूुल तर�के से �टोर कर� और �नपटान के

�लए तयैार कर�।

4. अलग-अलग �म�लगं ऑपरेशन
और इंडिे�संग करके नौकर�
तयैार करने के �लए

�व�भ�न काय� और उपकरण धारण करने वाले उपकरण� क� पहचान कर�

और ��येक उपकरण के काया��मक अन�ुयोग से प�र�चत ह�।
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अलग-अलग मशी�नगं
परैामीटर और कटर सेट कर�।
[�व�भ�न मशी�नगं परैामीटर -

फ़�ड, ग�त और कटौती क�
गहराई। �व�भ�न �म�लगं
संचालन - सादा, चेहरा, कोणीय,

�प, �गरोह, ��ैडल �म�लगं]

एनओएस: सीएससी/एन0108

आव�यक संरेखण के साथ काम और उपकरण धारण करने वाले

उपकरण� को माउंट कर� और �म�लगं संचालन करने के �लए इसके

काया��मक उपयोग क� जांच कर� ।

मानक मानदंड� के अनसुार बढ़ते समय सरु�ा ���या का पालन कर�।

वां�छत ग�णतीय कौशल, ब�ुनयाद� �व�धय�, उपकरण�, साम��य� को
लागू करके सम�या का समाधान कर� और से�टगं के दौरान जानकार�
एक� और �यवि�थत कर�।

5. पीस का उपयोग करके

�व�भ�न काय� �वारा उ�च

सट�कता के घटक� का

उ�पादन कर�। [ �व�भ�न

संचालन - सतह पीसने,

बेलनाकार पीसने +/- 0.01 �ममी
क� सट�कता के साथ ] एनओएस:

सीएससी/एन0109

�ाइंग के अनसुार वक� पीस तयैार करने के �लए योजना बनाएं

और उपय�ुत �व�ध का चयन कर�।

�ाइंग के अनसुार वक� पीस तयैार करने के �लए उपय�ुत

उपकरण, उपकरण और मशीन का चयन कर� और इ�ह� समय पर
उपयोग के �लए उपल�ध कराएं।
मानक संचालन अ�यास के बाद काटने के उपकरण को पीस ल�।

काय� को �ाइं�डगं मशीन पर सेट कर� और मानक संचालन

अ�यास का पालन करते हुए �व�नद�श�/�ाइंग (समानांतर और
चरणब�ध) के अनसुार सतह� को पीस�।
परु�सरण उपकरण �वारा समानांतर और चरणब�ध नौकर� के

आयाम क� जाँच कर�। ( माइ�ोमीटर )।

मशीन के संचालन के दौरान सरु�ा सावधा�नय� का पालन कर�

।

वां�छत �दश�न के �लए जाँच कर�।

6. ट�पर/कोणीय घटक� का उ�पादन
करने के �लए मशीन और
परैामीटर के �व�भ�न घटक� को
सेट कर� और घटक� क� उ�चत
अस�बल� स�ुनि�चत कर�। [मशीन
के �व�भ�न घटक: फॉम� टूल,

कंपाउंड �लाइड, टेल �टॉक
ऑफ़सेट; �व�भ�न मशीन

टेपर/कोणीय घटक� के उ�पादन के �लए योजना बनाएं और उपय�ुत
�व�ध का चयन कर�।
मशी�नगं के �लए उपकरण और मशीन घटक �था�पत करने के

�लए कोण� का म�ूयांकन कर�।

संभा�वत समाधान �द�श�त कर� और ट�म के भीतर काय� से

सहमत ह�।
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परैामीटर- फ़�ड, ग�त, कट क�
गहराई।] एनओएस:

सीएससी/एन0110

मानक संचालन ���या के अनसुार टेपर/कोणीय घटक� का
उ�पादन कर�।
उनक� काया��मक आव�यकता के �लए उपय�ुत गेज और माप

उपकरण� का उपयोग करके नौकर� क� सट�कता / श�ुधता क�
जांच कर�।
काय��मता का पता लगाने के �लए घटक� को इक�ठा कर�।

7. ��ू और म�ट� �टाट� �ेडडे

घटक� को लागू करने क�

�व�ध/तकनीक और घटक� के
उ�चत संयोजन के �लए पर��ण
करने के �लए �व�भ�न मशी�नगं
परैामीटर सेट कर�। एनओएस:

सीएससी/एन0110

�ेडडे घटक� के उ�पादन के �लए उपय�ुत �व�ध क� योजना

बनाएं और उसका चयन कर�।

मानक �ेड परैामीटर के अनपुालन म� �ेड क�टगं टूल क� योजना

बनाएं और तयैार कर�।

�ाइंग के अनसुार घटक� का उ�पादन कर�।

उपय�ुत गेज और माप उपकरण� का उपयोग करके उनक�

काया��मक आव�यकता और प�ुष / म�हला भाग के अन�ुप नौकर�
क� सट�कता / श�ुधता क� जांच कर�।
�ेडडे घटक� क� उ�चत अस�बल� का पर��ण कर�।

8. अलग-अलग �म�लगं ऑपरेशन
और इंडिे�संग करके घटक तयैार
करने के �लए अलग-अलग
मशी�नगं परैामीटर और कटर
सेट कर�। [�व�भ�न मशी�नगं
परैामीटर - फ़�ड, ग�त और
कटौती क� गहराई। �व�भ�न
घटक - रैक, �पर �गयर, बाहर�
त�ता, बेवल �गयर , हे�लकल

�गयर, वम� और वम� �ह�ल]

एनओएस: सीएससी/एन0108

�गयर के �व�नद�श के अनसुार कटर का चयन कर� और �ाइंग के

अनसुार �पर �गयर, हे�लकल , रैक और �प�नयन, बेवल �गयर, वम�

और वम� �ह�ल बनाने क� योजना बनाएं ।

उपरो�त काय� को करत ेसमय सरु�ा �नयम� का पालन कर�।

�गयर से�टगं �नधा��रत करने और इंडिे�संग हेड, �म�लगं मशीन

सेट करने के �लए उ�पा�दत �कए जाने वाले �व�भ�न घटक� के

अनसुार इंडिे�संग परैामीटर तयैार कर� और लागू कर� ।

इंडिे�संग हेड सेट करने के �लए काम के �े� म� वां�छत

ग�णतीय कौशल, त�य�, �स�धांत�, ���याओं और सामा�य

अवधारणा के �ान का उपयोग करके ट�म के भीतर संभा�वत

समाधान �द�श�त कर�।
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ब�ुनयाद� �व�धय�, उपकरण�, साम��य� को चनुकर और लागू करके
संचालन के दौरान सम�याओं को हल कर� और गुणव�ा आउटपटु के
�लए जानकार� एक� और �यवि�थत कर�।
मानक संचालन ���या का पालन करते हुए नौकर� �नधा��रत

कर� और घटक तयैार कर�।

मानक संचालन ���या का पालन करत ेहुए घटक बनाएं।

�ाइंग के अनसुार उपकरण�/गेज से माप� और �गयर क� काय��मता
क� जांच कर�।
कचरे से बच�, अ�य�ुत साम�ी और �नपटान के �लए घटक� का पता
लगाएं, इ�ह� पया�वरण के अनकूुल तर�के से �टोर कर� और �नपटान के
�लए तयैार कर�।

9. �व�भ�न उपकरण/गेज और
पर��ण मशीन उपकरण
सट�कता का उपयोग करके
घटक� को माप�। [�व�भ�न
उपकरण/गेज- �ल�मट गेज,

साइन बार, ि�नप गेज, टूल मेकर
का माइ�ो�कोप और �ोफाइल
�ोजे�टर; साधारण मशीन� -

��ल मशीन, पावर सॉ और लेथ]

एनओएस: सीएससी/एन0110

मशीन के मनैअुल के अनसुार माप और पर��ण ���या का

पता लगाना और काम करने के �लए उपय�ुत उपकरण और

उपकरण का चयन करना।

प�रचालन शत� को �यान म� रखते हुए काय��थल/�वधानसभा
�थान क� �थापना कर�
के मापन घटक� और पर��ण करने क� योजना ।

संभा�वत समाधान �द�श�त कर� और ट�म के भीतर काय� से

सहमत ह�।

मानक संचालन ���या का पालन करते हुए मशीन को चालू
कर�।

मनैअुल के अनसुार मशीन और साधारण मशीन के अ�य

मापदंड� के संरेखण क� जाँच कर�।

10. काय� के �े� म� �व�भ�न

अन�ुयोग� के �लए

इंजी�नय�रगं �ाइंग पढ़� और

लागू कर�। (एनओएस:

सीएससी/एन9401)

�ाइंग पर जानकार� पढ़� और �या�या कर� और �यावहा�रक काय�

�न�पा�दत करने म� आवेदन कर�।

साम�ी क� आव�यकता, उपकरण और अस�बल�/रखरखाव मानक� का

पता लगाने के �लए �व�नद�श पढ़� और �व�लेषण कर�।
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लापता/अ�न�द��ट कंुजी जानकार� के साथ आरेखण का सामना कर�

और काय� को परूा करने के �लए लापता आयाम/परैामीटर को भरने के

�लए �वयं क� गणना कर�।

11. �यावहा�रक संचालन करने के

�लए ब�ुनयाद� ग�णतीय

अवधारणा और �स�धांत� का

�दश�न । अ�ययन के �े� म�

ब�ुनयाद� �व�ान को समझ�

और समझाएं। (एनओएस:

सीएससी/एन9402)

�व�भ�न ग�णतीय सम�याओं को हल कर�

अ�ययन के �े� से संबं�धत ब�ुनयाद� �व�ान क� अवधारणा क�

�या�या कर�

दसूरा साल

12. सीएनसी ट�न�ग स�टर (नौकर�
और उपकरण दोन�) सेट कर� और
पाट� �ो�ाम तयैार करके �ाइंग के
अनसुार घटक� का उ�पादन कर�।
एनओएस: सीएससी/एन0120

�ाइंग के अनसुार काय��म क� योजना बनाएं और तयैार कर�,
उपय�ुत सॉ�टवेयर के साथ इसक� श�ुधता के �लए अनकुरण कर�।
टू�लगं लेआउट तयैार कर� और आव�यकतानसुार टू�स का चयन

कर�।

ट�म के भीतर संभा�वत समाधान �द�श�त कर�।

मशीन पर चय�नत उपकरण सेट कर�।

मशीन पर पाट� �ो�ाम को टे�ट/�ाई रन कर�।

समानांतर, �टेपर, ट�पर, ���लगं, बो�रगं, रे�डयस, �ू�वगं और �े�डगं
ऑपरेशन आ�द को शा�मल करते हुए मानक संचालन ���या के
अनसुार कंपोन�ट को सेट कर� और कंपोन�ट को मशीन कर�।
उपय�ुत गेज और माप उपकरण� का उपयोग करके काय� क�

सट�कता / श�ुधता क� जाँच कर�।

मशी�नगं के दौरान सरु�ा/सावधानी बरत�।

अप�यय से बच�, अ�य�ुत साम�ी और घटक� को �नपटाने के �लए
पता लगाएं, इ�ह� पया�वरण के अनकूुल तर�के से �टोर कर� और �नपटान
के �लए तयैार कर�।
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13. सीएनसी मशी�नगं क� �
(नौकर� और उपकरण दोन�) सेट
कर� और पाट� �ो�ाम तयैार करके
�ाइंग के अनसुार घटक� का
उ�पादन कर�। एनओएस:

सीएससी/एन0120

�ाइंग के अनसुार योजना बनाएं और सं�ाना�मक और

�यावहा�रक कौशल क� लागू सीमा के अनसुार भाग काय��म

तयैार कर�, �समलेुशन सॉ�टवेयर के साथ इसक� श�ुधता के �लए
अनकुरण कर�।
ट�म के भीतर संभा�वत समाधान �द�श�त कर�।

टू�लगं लेआउट तयैार कर� और आव�यकतानसुार टू�स का चयन

कर�।

मशीन पर चय�नत उपकरण सेट कर�।

मशीन पर पाट� �ो�ाम को टे�ट/�ाई रन कर�।

फेस �म�लगं, टूल रे�डयस मआुवजे के साथ कंटूर �म�लगं, पॉकेट

�म�लगं, ���लगं, पेक ���लगं, काउंटर�स�ंकंग, होलऑपरेशंस के �लए

�ड�बाबंद च� का उपयोग करके टै�पगं ऑपरेशन को शा�मल

करते हुए मानक संचालन ���या के अनसुार जॉब सेट कर� और

कंपोन�ट का उ�पादन कर�।

ब�ुनयाद� �व�धय�, उपकरण�, साम��य� और सचूनाओं को चनुकर
और लागू करके और गुणव�ा अवधारणा का उपयोग करके संचालन के
दौरान सम�याओ ंका समाधान कर�।
उपय�ुत गेज और माप उपकरण� का उपयोग करके काय� क�

सट�कता / श�ुधता क� जाँच कर�।

मशी�नगं के दौरान सरु�ा/सावधानी बरत�।

14. �व�भ�न मशीन� क� सरल

मर�मत और रखरखाव क�

योजना बनाएं और �न�पा�दत

कर� और काय��मता क� जांच

कर�। [�व�भ�न मशीन� - ���लगं

मशीन, �म�लगं मशीन और

मर�मत और रखरखाव के �लए उपकरण� और साम��य� का

पता लगाना और उनका चयन करना और इसे समय पर

उपयोग के �लए उपल�ध कराना।

मानक सरु�ा मानदंड� के अनपुालन म� काय� क� योजना बनाएं।

संभा�वत समाधान �द�श�त कर� और ट�म के भीतर काय� से

सहमत ह�।
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खराद] एनओएस:

सीएससी/एन0110

मर�मत के �लए �व�श�ट भाग� का चयन कर� और उपय�ुत

साम�ी और अनमुा�नत समय का पता लगाएं।

�ल ू��टं क� मदद से मशीन क� मर�मत और रखरखाव करना।

भाग क� काय��मता क� जाँच कर� और अन�ुचत काय� के मामले

म� भाग / मशीन के दोष� का पता लगाएं।

15. काय� के �े� म� �व�भ�न

अन�ुयोग� के �लए इंजी�नय�रगं

�ाइंग पढ़� और लागू कर�।

(एनओएस: सीएससी/एन9401)

�ाइंग पर जानकार� पढ़� और �या�या कर� और �यावहा�रक काय�
�न�पा�दत करने म� आवेदन कर�।
साम�ी क� आव�यकता, उपकरण और अस�बल�/रखरखाव मानक� का
पता लगाने के �लए �व�नद�श पढ़� और �व�लेषण कर�।
लापता/अ�न�द��ट कंुजी जानकार� के साथ आरेखण का सामना कर�
और काय� को परूा करने के �लए लापता आयाम/परैामीटर को भरने के
�लए �वयं क� गणना कर�।

17. �यावहा�रक संचालन करने के

�लए ब�ुनयाद� ग�णतीय

अवधारणा और �स�धांत� का

�दश�न। अ�ययन के �े� म�

ब�ुनयाद� �व�ान को समझ�

और समझाएं। (एनओएस:

सीएससी/एन9402)

�व�भ�न ग�णतीय सम�याओं को हल कर�

अ�ययन के �े� से संबं�धत ब�ुनयाद� �व�ान क� अवधारणा क�

�या�या कर�

26



�सलेबस- ऑपरेटर एडवां�ड मशीन टूल
पहला साल

अव�ध
संदभ� सीखने का

प�रणाम

�यावसा�यक कौशल

(�यापार �यावहा�रक)

सांके�तक घंट� के साथ

पेशवेर �ान

(�यापार �स�धांत)

�यावसा�यक

कौशल 260

घंटे;

�यावसा�यक

�ान 50 घंटे

�व�भ�न �कार के

ब�ुनयाद� �फ�टगं

ऑपरेशन को लागू
करते हुए �व�नद�श के

अनसुार काम करने के

�लए योजना बनाएं

और �यवि�थत कर�

और सरु�ा

सावधा�नय� का पालन

करते हुए आयामी

सट�कता क� जांच

कर�। [ब�ुनयाद�

�फ�टगं ऑपरेशन -

मा�क� ग, हैक सॉइंग,

1. �यापार ��श�ण का मह�व,

�यापार म� �य�ुत उपकरण� और
मशीनर� क� सचूी। (2 घंटे।)

2. ��श�ुओ ंको �यि�तगत सरु�ा
उपकरण (पीपीई) का उपयोग करने
के �लए �श��त करके सरु�ा
�ि�टकोण का �वकास। (2 घंटे।)

3. �ाथ�मक �च�क�सा प�ध�त और
ब�ुनयाद� ��श�ण। (2 घंटे।)

4. कपास के कचरे, धात ुके �च�स /

गड़गड़ाहट आ�द जसेै अप�श�ट
पदाथ� का सरु��त �नपटान (1

घंटा।)

5. खतरे क� पहचान और बचाव। (1

घंटा।)

6. खतरे, चेतावनी, सावधानी और
�यि�तगत सरु�ा संदेश के �लए
सरु�ा संकेत� क� पहचान। (1 घंटा।)

नवागंतकु� को �टोर क� ���याओं
स�हत औ�यो�गक ��श�ण सं�थान
�णाल� के कामकाज से प�र�चत होने के
�लए सभी आव�यक माग�दश�न �दान
�कया जाना है।
सॉ�ट ि�क�स, इसका मह�व और
��श�ण परूा होने के बाद नौकर� का
�े�।
उ�योग/दकुान के फश� म� देखी गई
सरु�ा और सामा�य सावधा�नय� का
मह�व।
�ाथ�मक �च�क�सा का प�रचय।
�व�यतु म�ुय और �व�यतु सरु�ा का
संचालन। पीपीई का प�रचय।
आपात ि�थ�त के �लए ��त��या जसेै

�बजल� क� �वफलता, आगऔर

�स�टम क� �वफलता।
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छेनी, फाइ�लगं,

���लगं, टे�पगं और

�ाइं�डगं आ�द।

श�ुधता: ± 0.25

�ममी] (म�ैड

एनओएस: सीएससी /

एन0304)

7. �व�यतु दघु�टनाओ ंके �लए �नवारक
उपाय और ऐसी दघु�टनाओ ंम� उठाए
जाने वाले कदम। (1 घंटा।)

8. अि�नशामक यं�� का �योग। (2

घंटे।)

हाउसक��पगं और अ�छ� शॉप �लोर

�थाओं का मह�व। 5S अवधारणा का

प�रचयऔर इसका अन�ुयोग।
�यावसा�यक सरु�ा और �वा��य :

�वा��य, सरु�ा और पया�वरण
�दशा�नद�श, काननू और �नयम जो लागू
ह�।
त�त कम�, सी�मत �थान काय� और
साम�ी �बंधन उपकरण पर ब�ुनयाद�
समझ।
(05 बजे)

ब�ुनयाद� �फ�टगं

9. दा�खल करने क� तयैार�। (2 घंटे।)

10. �चि�नत लाइन� को दा�खल करने

के �लए नौकर� क� सतह पर लाइन�

को �चि�नत करना। (4 घंटे।)

11. फाइ�लगं के �लए वाइस जॉ म�

नौकर� को उपय�ुत �प से पकड़ना

(4 घंटे।)

12. �कसी न �कसी फ़ाइल का उपयोग

करके फ़ाइल का संतलुन। (4 घंटे।)

13. अदंर/बाहर कै�लपस� और �केल का

उपयोग करके मापन। (4 घंटे।)

ब�ुनयाद� �फ�टगं

उप-उ�दे�य, �कार, �ववरण, आकार,

उपयोगऔर रखरखाव के �लए �नमा�ण

�व�ध।

फ़ाइल - उ�दे�य, �कार, �ववरण,

आकारऔर उपयोग करने क� �व�ध।

फाइल काड� का उपयोग, फाइल क�

छपाई, फाइल क� उ�लताऔर उ�चत

फाइ�लगं तकनीक। �नयम - उ�दे�य,

�कार, �ववरणऔर उपयोग करने क�

�व�ध।

(05 बजे।)

14. व�न�यर कैल�पर,

इनसाइड/आउटसाइड माइ�ोमीटर

जसेै सरल माप उपकरण� का

उपयोग । (4 घंटे।)

15. इन उपकरण� को संभालने म�

सावधानी और सावधानी बरती

जानी चा�हए। (1 घंटा।)

�डवाइडर - उ�दे�य, �कार, �ववरणऔर

उपयोग करने क� �व�ध।

ि��बर - उ�दे�य, �कार, �ववरणऔर

उपयोग करने क� �व�ध।

मा�क� ग �लॉक - उ�दे�य, �कार,

�ववरणऔर उपयोग करने क� �व�ध।
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16. �व�भ�न �या�मतीयआकृ�तय� के

मापन पर अ�यास। (8 घंटे।)

17. �ट�ल �ल, ��ाइबर, मा�क� ग

�लॉकऔर �डवाइडर का उपयोग

करके साधारण �लू ��टं के अनसुार

माक� आउट करने का अ�यास कर�।

(4 घंटे।)

18. वक� पीस क� चा�ड या रंगीन (नील�)

सतह� पर ि���बगं लाइन�। (2 घंटे।)

19. �डवाइडर का उपयोग करके छेद

और ��ाइ�बगं सक� ल क� ि�थ�त

को �चि�नत करना। (2 घंटे।)

20. रेखाओ,ं के��� और व�ृ� को �छ�

करने के �लए डॉटऔर स�टर पंच का

उपयोग। (3 घंटे।)

21. रफ फाइल का उपयोग करते हुए

फाइ�लगं ऑपरेशन पर डमेो। (3

घंटे।)

22. फ़ाइल के संतलुन के �लए एक

चनैल के �ल�गेस फाइ�लगं का

अ�यास। (4 घंटे।)

23. + या - 0.5 �ममी के भीतर बाहर�

कै�लपर का उपयोग करके उनके

बीच समानता बनाए रखने वाले

चनैल क� सपाट सतहऔर �नकला

हुआ �कनारा फाइल करना। (9 घंटे

।)

पंच - उ�दे�य, �कार, �ववरणऔर

उपयोग करने क� �व�ध।

माइ�ोमीटर - उ�दे�य, �कार, �नमा�ण,

कम से कम �गनती क� गणना, उपयोग

और पढ़ने क� �व�ध, देखभालऔर

रखरखाव।

व�न�यर कै�लपर - उ�दे�य, �नमा�ण,

व�न�यर ि�थरांक क� गणना, उपयोग

और पढ़ने क� �व�ध, देखभालऔर

रखरखाव।

(5 घंटे।)
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24. व�न�यर हाइट गेज, इंजी�नय�रगं

��वायर, एंगल �लेटऔर सरफेस

�लेट का उपयोग करके वक� पीस क�

आयामी �वशषेताओं को �नयं��त

करने और फ��ड लेआउट को

�वक�सत करने के �लए फाइ�लगं

पर अ�यास । (5 घंटे।)

25. एक संदभ� सतह के संबंध म�

आस�न प�� को दा�खल करने का

अ�यास कर� । समतलता बनाए

रखने के �लए चेहर� को फाइल

करना, �ाई -��वायर का उपयोग

करकेआस�न प� का वग�, �वपर�त

प�� के बीच समानता और मोटाई

कम करना। (6 घंटे।)

26. �चकनी सतह� को तयैार करने के

�लए दसूर� कट फाइल के साथ

फाइ�लगं। (4 घंटे।)

27. व�न�यर कै�लपर का उपयोग करके

+ या -0.1 �ममी के भीतरआयाम

बनाए रखने के �लए फाइ�लगं पर

�यायाम कर� । (8 घंटे।)

व�न�यर हाइट गेज - उ�दे�य, �कार,

�नमा�ण, उपयोग करने और पढ़ने क�

�व�ध, देखभालऔर रखरखाव।

इंजी�नयर का वग� - उ�दे�य, �ववरण

और उपयोग करने क� �व�ध। भतूल

�लेट - उ�दे�य, �ववरण, उपयोग करने

क� �व�ध, देखभालऔर रखरखाव।

कोण �लेट - उ�दे�य, �ववरणऔर

उपयोग करने क� �व�ध।

(04 बजे।)

28. �ोफाइल का अकंन - �केल,

�डवाइडर हाइट गेज, �ो�ै�टर,

कॉि�बनेशन सेटआ�द का उपयोग

करके सीधी रेखाओ,ं व�ृ�, चाप� और

कोण� का संयोजन। (3 घंटे।)

संयोजन सेट - उ�दे�य, �ववरणऔर

उपयोग करने क� �व�ध। व�न�यर बेवल

�ो�ै�टर - उ�दे�य, �ववरण, व�न�यर

ि�थरांक क� गणना, पढ़नेऔर उपयोग

करने क� �व�ध, देखभालऔर

30



29. शीट मेटल पर �या�मतीय �ोफाइल

को �चि�नत करना और लाइन� को

�चि�नत करने के �लए फाइ�लगं

करना। (3 घंटे।)

30. मा�क� ग टू�स को शाप� करना,

��ाइबर को शाप� करने के �लए ब�च

�ाइंडर का इ�तमेाल, स�टर पंच,

डॉट पंच, �डवाइडरआ�द (1 घंटा)

31. आर� कट के �लए जॉब पीस पर

अकंन। (1 घंटा।)

32. आयाम� को हैक करने के �लए

वाइस जॉ म� नौकर� को उपय�ुत

�प से पकड़ना। (1 घंटा।)

33. �व�भ�न मोटाईऔर �ॉस से�शन

के �व�भ�न धातु के टुकड़े (ह�के

�ट�ल, ए�यमूी�नयम, तांबा, पीतल,

�टेनलेस �ट�लआ�द) को

अलग-अलग �पच� के हैकआरा

�लेड का उपयोग करके + या - 0.5

�ममी के भीतर हैक करना। (5 घंटे।)

34. �ै�तजऔर ऊ�वा�धर ि�थ�तय� म�

हैकआरा �ेम के साथ अलग-अलग

लंबाई के हैक काटने का काय� ,

फाइ�लगं के �लए 0.5 �ममी भ�ा के

भीतर समानांतर �चि�नत लाइन�

के साथ काटने का काय�। (5 घंटे।)

रखरखाव। ब�च �ाइंडर - मा�क� ग टू�स,

छेनी और ��ल �ब�स को पीसने के

दौरान �यान रखने यो�य उ�दे�य,

�ववरण, ���या और सावधा�नयां। हैक

सॉ - उ�दे�य, �कार, �ववरण, उपयोग

करने क� �व�धऔर हैक काटने के

दौरान बरती जाने वाल� सावधा�नयां।

हैकआरा �लेड - उ�दे�य, �कार,

�ववरण, चाल/ू बंद उपय�ुत �ेड का

चयन कर�, �लेड को ठ�क करना और

बरती जाने वाल� सावधा�नयां।

(04 बजे।)
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35. काटने का काय� और फाइ�लगं

�टे�सऔर �लॉ�स को हैक करना

और तयैार टुकड़� क� खलु� �फ�टगं।

(4 घंटे।)

36. व�ट�कल हो�ड राउंड जॉब पर

हैम�रगं का अ�यास। (5 घंटे।)

37. �लाइंड हैम�रगं �िै�टस। एमएस

�ले�स पर अ�र� और नंबर� पर

महुर लगाना। (5 घंटे।)

38. �नण�य, हाथ पर �नयं�णऔर

महससू करने के �लए �टैि�पंग पर

�यायाम कर�। (3 घंटे।)

39. चपट� और गोल सतह� पर चपट�,

�ॉस कटऔर गोल नाक क� छेनी

का उपयोग करके �कनार� और चेहरे

और �कनार� को चौकोर करने के

�लए �टैि�पंग अ�यास। (8 घंटे।)

40. �ाई-��वायर से चे�कंग, मेटल

ि��प को ��ेच करने के �लए �ॉस

पीन हैमर का इ�तमेाल। (4 घंटे।)

हथौड़ा - उ�दे�य, �कार, �ववरण,

उपयोग करने क� �व�धऔर बरती जाने

वाल� सावधा�नयां। जड़ुनार का उपयोग

करके ठोस चयन� का झुकना। अ�र

और अकं - उ�दे�य, �ववरण, उपयोग

करने क� �व�धऔर बरती जाने वाल�

सावधा�नयां। खोखले पंच - गा�केट

और अ�य प�ैकंग साम�ी क� तयैार� के

�लए उपयोग करने का उ�दे�य,

�ववरण, �व�ध। पाइप �फ�टगं - �यापार

म� �य�ुत साम�ी और पाइप के �कार।

य�ूनयन� का उपयोग करते हुए 'ट�'

�फ�टगं ए�बो �फ�टगं, रे�यसूरआ�द के

�लए पाइप को काटने, �ेड करने और

तयैार करने क� �व�ध। साबदूाना भरने

क� �व�ध। (04 बजे।)

41. ���लगं के �लए तयैार�, �छ�� क�

ि�थ�त को �चि�नत करना और डॉट

पं�चगं। (2 घंटे।)

42. क� � पंच के साथ अकं गहरा करना।

(2 घंटे।)

43. क� � क� दरू� के �लए जाँच कर रहा

है। (1 घंटा।)

��ल - उ�दे�य, �कार, �ववरण, ��ल

होि�डगं �डवाइस, ��ल चक (या कोलेट)

के साथ या �बना ��ल का उपयोग करने

क� �व�धऔर सावधानी बरतनी

चा�हए। र�मर-�योजन, �कार, �ववरण,

उपयोग करने क� �व�ध, र��मगं भ�ा,

शीतलक का उपयोगऔर र��मगं के
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44. �व�भ�न �कार के ��लऔर ��ल

होि�डगं उपकरण� का उपयोग

करके संवेदनशील ���लगं मशीन

पर ���लगं अ�यास। (6 घंटे।)

45. ���लगं मशीन पर काम करते समय

सरु�ा का �यान रखा जाना चा�हए।

(1 घंटा।)

46. 6 �ममी मोट� �लेट पर चौकोर, गोल

और ��कोणीय उ�घाटन बनाने के

�लए मा�क� ग, चेन ���लगं और

फाइ�लगं। (6 घंटे।)

47. इन उ�घाटन� म� इंसट� और �फ�टगं

तयैार करना । ( 2 घंटे।)

48. �व�भ�न मोटाईऔर �व�भ�न

साम��य� जसेै एमएस, सीआई,

एसएस, सीय,ू पीतल, नायलॉन,

एपॉ�सी आ�द पर ���लगं अ�यास

(6 घंटे।)

49. शीट मेटल पर ���लगं, सावधा�नय�

और सरु�ा का पालन �कया जाना

चा�हए। (3 घंटे।)

50. ब�च ���लगं मशीन का उपयोग

करके काउंटर �स�ंकंग, काउंटर

बो�रगं और �पॉट फे�सगं

ऑपरेशन। (3 घंटे।)

दौरान बरती जाने वाल� सावधा�नयां।

मनैअुल फ�ड के साथ ���लगं मशीन ,

इसका उ�दे�य, �कार, �ववरण, ���लगं

जड़ुनार, ��ल करने क� �व�धऔर

���लगं के दौरान बरती जाने वाल�

सावधा�नयां। ब�च ���लगं मशीन का

उपयोग करके काउंटर �स�ंकंग, काउंटर

बो�रगं, �पॉट फे�सगं और र��मगं के

�लए अपनाई जाने वाल� ���या।

��ू �े�स - ए�लम��सऔर फॉम� ��ू

�े�स �सगंलऔर म�ट�-�टाट� �ेड,

राइटऔर ले�ट ह�ड �ेड। टैपऔर टै�पगं

- उ�दे�य, �कार, �ववरण, बरती जाने

वाल� सावधा�नयां और टै�पगं के दौरान

हाथऔर मशीन के नल का उपयोग

करने क� �व�ध। उपयोग �कए जाने वाले

शीतलक के �कार। दोहन के �लए

आकार ��ल करने के �लए गणना।

�लाइंड होल को टैप करने क� �व�ध, नल

के टूटने के कारणऔर टूटे हुए नल को

हटाने क� �व�ध। नल �रचं का उपयोग

करने के �लए �नमा�णऔर �व�ध। मरने

और मरने का उ�दे�य, �कार, �ववरण

और उपयोग करने क� �व�धऔर बरती

जाने वाल� सावधा�नयां। डाई �टॉक का

�ववरण, ���या और मरने के दौरान

बरती जाने वाल� सावधा�नयां ।
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51. ह�ड र�मरऔर मशीन र�मर से

र��मगं करने का �यायाम कर�। (2

घंटे।)

52. टैप सेट का उपयोग करके हाथ से

आतं�रक �े�डगं। (2 घंटे।)

53. ि��लट डाई �वारा बाहर� �े�डगं

और डाई नट �वारा धागे क�

�फ�न�शगं। (2 घंटे।)

54. 'वी' �लॉकऔर �ल�प क� मदद से

एक गोल बार के क� � को �चि�नत

करना। (1 घंटा।)

55. गोल जॉब क� धरु� के साथ �लाइंड

होल क� ���लगं और र��मगं। (3

घंटे।)

56. �व�नद�श� के अनसुार ��ल को

पीसना और गेज के साथ कोण� क�

जांच करना। (4 घंटे।)

57. छेनी पीसना। (1 घंटा।)

(8 घंटे।)

58. बाहर� औरआतं�रक माइ�ोमीटर

का उपयोग करके शा�टऔर छेद के

�यास का मापन। (2 घंटे।)

59. ± 0.1 �ममी के भीतर ��वायर बार

से बाहर फाइ�लगं। ±0.1 �ममी क�

सट�कता के साथ फाइल करना,

बाहर� माइ�ोमीटर से जांच करना।

(6 घंटे।)

�व�नमेय �णाल� के आधारआकार,

सीमा, स�ह�णतुा, भ�े के त�व� क�

प�रभाषा और �प�ट�करण। सीमा, �फट

और सहनशीलता क� �णाल� �फट के

�कार। छेदआधारऔर शा�टआधार।

नेवल , ���टश, आईएसआई ./

बीएसआई �स�टम, मशीन के भीतर

आमतौर पर �मलने वाले �व�भ�न
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60. गेज �फ�टगं के �लए �लेट तयैार

करना। (3 घंटे।)

61. टे��लेटऔर गेज का उपयोग करके

���या और कोणीय फाइ�लगं

दा�खल करने का अ�यास कर�। (5

घंटे।)

62. खराद उपकरण कोण� क� जांच के

�लए टे�पले�सऔर गेज दा�खल

करना। (5 घंटे।)

63. �टेपऔर ट�पर ट�न�ग पर �यायाम

कर�। (4 घंटे।)

�कार के �फट के �लए सीमा तय करने

के उदाहरण।

(04 बजे।)

64. �व�भ�न कोण� क� फाइ�लगं और

��वायर �ल�क पर खराद उपकरण

क� �नकासी। (6 घंटे।)

65. पहले से तयैार टे��लेटऔर गेज के

साथ जाँच करना। (2 घंटे।)

66. जोड़तोड़ कौशल, हाथ �नयं�णऔर

आखं� के �नण�य को �वक�सत करने

के �लए �लू ��टं से मेल खाने के

�लए तार को झुकाकर �व�भ�न

आकार / �ोफाइल बनाने के �लए

संयोजनऔर गोल नाक सरौता का

उपयोग। (5 घंटे।)

67. शीत �रवे�टगं। (3 घंटे।)

68. �रवे�टगं के �लए छेद� के �थान को

�चि�नत करना। (2 घंटे।)

गेजऔर टे��लेट-उ�दे�य, �कार,

�ववरणऔर डायल टे�ट इं�डकेटर का

उपयोग करने क� �व�ध। सीमा गेज -

उ�दे�य, �कार, �नमा�णऔर सीमा गेज

का उपयोग करने क� �व�ध।

(07 बजे।)
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69. �रवेट हेड बनाने के �लए डॉल� और

�नपै का उपयोग। (3 घंटे।)

70. को�ड �रवे�टगं �वारा लपै और बट

जोड़। (4 घंटे।)

71. शीट मेटल को छेनी से काटना।

अिज�त कौशल का उपयोग करते हुए

समानांतर �ल�प, 'सी' �ल�प या

माइ�ोमीटर �ट�ड को �चि�नत

करना। (8 घंटे।)

72. सरल प�रयोजना काय�। (14 घंटे।)

शीट मेटल काय�-उ�दे�य, �कार,

�ववरणऔर ि�नपऔर �टेक का

उपयोग करने क� �व�ध। हाथ कतरनी

का उपयोग करने का �ववरणऔर

�व�ध। �रवे�सऔर �रवे�टगं-�कारऔर

�रवे�स का �ववरण। डॉल� और �नपै का

उपयोग करके लपै और बट जॉइंट क�

�व�ध। �व�भ�न भौ�तक ि�थ�तय� के

�लए �फ��चर का उपयोग करके,

ि���सऔर पाइप� का ठंडा और गम�

काम करना-ठोस वग� को झुकने क�

�व�ध। पाइप के �लए कटर का उपयोग

और �फ��चर का उपयोग करके गम�

और ठंडे ि�थ�त म� मोड़ने क� �व�ध। (04

बजे।)

�यावसा�यक

कौशल 25

घंटे;

�यावसा�यक

�ान 05 घंटे

योजना बनाएं और

सरल मर�मत कर�,

�व�भ�न मशीन� का

रखरखाव कर� और

काय��मता क� जांच

कर�। [�व�भ�न मशीन�

- ��ल मशीन, पावर

सॉ और ब�च �ाइंडर]

ब�ुनयाद� रखरखाव कौशल

73. स�क� ल , सरौता, �रचं, पलुर,

ए�स�ै�टर, ���ट जसेै हाथ के

औजार� का उपयोग करना । (6

घंटे।)

74. उपयोग क� जाने वाल� सह� �व�ध

और उन उपकरण� का उपयोग

ब�ुनयाद� रखरखाव कौशल

��ू �ाइवर - ��ू �ाइवर� का उपयोग

करने का उ�दे�य, �कार, �ववरणऔर

�व�ध। �पनैस�- बॉ�स, सॉकेट, �यबूलर,

हुक �पनैरआ�द का उपयोग करने का

उ�दे�य, �कार, �ववरणऔर �व�ध।

�रचं - ट�-सॉकेट, बंदर, शा�ट, पाइप

वॉचं आ�द का उपयोग करने का

36



(मपै क� गई NOS:

NOS: CSC/N0901)

करने म� सावधानी बरती जानी

चा�हए। (9 घंटे ।)

75. मशीन� के �व�भ�न भाग� का

�नेहन। (4 घंटे।)

76. मशीन� क� देखभालऔर रखरखाव

। (6 घंटे।)

उ�दे�य, �कार, �ववरणऔर �व�ध।

उ�दे�य, �ववरण, सावधा�नयां देखा जा

सकता है और बहाव, खींचने वाले और

�नकालने वाले का उपयोग करने क�

�व�ध ।

(05 बजे।)

�यावसा�यक

कौशल 80

घंटे;

�यावसा�यक

�ान 15 घंटे

अलग-अलग ट�न�ग

ऑपरेशन करके

उपय�ुत सट�कता के

�लए नौक�रय� का

उ�पादन करने के �लए

अलग-अलगक�टगं

टूल तयैार कर�।

[�व�भ�न क�टगं टूल -

वी टूल, साइड क�टगं,

पा�ट�ग, �ेड क�टगं

(एलएचऔरआरएच

दोन�), उपय�ुत

सट�कता: - ± 0.06

�ममी, अलग ट�न�ग

ऑपरेशन - सादा,

फे�सगं, ���लगं,

बो�रगं (काउंटरऔर

�टे�ड), �ू�वगं,

समानांतर ट�न�ग,

�टेप ट�न�ग, पा�ट�ग,

च�फ�रगं, य-ूकट,

ब�ुनयाद� मोड़

77. मशीन� को संभालते समय सरु�ा

सावधा�नय� का पालन �कया जाना

चा�हए। (3 घंटे।)

78. �गयरबॉ�स म� प�रवत�न �गयर का

�दश�न। (4 घंटे।)

79. �व�भ�न उपकरण� का उपयोग

करके वक� पीसऔर टूल को रखने

का अ�यास। (6 घंटे।)

80. �लेन, �टे�ड, ट�पर और फॉम� ट�न�ग,

नरू�लगं आ�द पर �यायाम (16

घंटे।)

81. ���लगं, र��मगं, बो�रगं, काउंटर

बो�रगं आ�द पर �यायाम (15 घंटे।)

82. �व�भ�न �कार के आतं�रकऔर

बाहर� दोन� को काटने वाले प�च।

(10 घंटे।)

83. सनक� मोड़ पर �यायाम कर�। (6

घंटे।)

84. खराद के औजार� को पीसना। (2

घंटे।)

मोड़

�कार, �नमा�ण स�ुवधाओं के काय�

�स�धांत, काय�, उपयोग के सामानऔर

खराद मशीन के अनलु�नक। �ाइ�वगं

मकेै�न�म - कोन पलु�, सभी �गयर

वाला हेड�टॉक, ि�वक-च�ज �गयरबॉ�स

और ए�न मकेै�न�म। खराद काटने के

उपकरण के �कार, साम�ी और कोण।

�व�भ�न खराद संचालन करने का

उ�दे�यऔर �व�ध। सहायक उपकरण

और अनलु�नक� का उपयोग करना।

काटने क� ग�त, फ़�ड का �नधा�रणऔर

उपयोग। शीतलकऔर उसके

अन�ुयोग।

�नेहन �णाल�।
(15 घंटे।)
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र��मगं, नरू�लगं।]

(म�ैड NOS: NOS:

CSC/N0110)

85. खोखले पंच, पलु�, �गयर �ल�क,

�सपंल कप�लगंआ�द जसैी सरल

प�रयोजनाएं (18 घंटे।)

�यावसा�यक

कौशल 80

घंटे;

�यावसा�यक

�ान 15 घंटे

अलग-अलग �म�लगं

ऑपरेशनऔर

इंडिे�संग करके

नौकर� तयैार करने के

�लए अलग-अलग

मशी�नगं परैामीटर

और कटर सेट कर�।

[�व�भ�न मशी�नगं

परैामीटर - फ़�ड, ग�त

और कटौती क�

गहराई। �व�भ�न

�म�लगंऑपरेशन -

सादा, चेहरा, कोणीय,

�प, �गरोह, ��ैडल

�म�लगं] (म�ैड

एनओएस:

सीएससी/एन0108)

ब�ुनयाद� �म�लगं

86. मशीन को संभालने म� सरु�ा

सावधा�नयां। (5 घंटे।)

87. �म�लगं मशीन के �व�भ�न भाग�

का �दश�न। (10 घंटे।)

88. �व�भ�न काय� और उपकरण धारण

करने वाले उपकरण� पर अ�यास

कर�। (15 घंटे।)

89. अ�यास पर: (30 घंटे ।)

i) समानांतर और कोणीय

�म�लगं।

ii) �मल� का उपयोग करके

�ोइंग करना।

iii) इंडिे�संग हेड का उपयोग

करके �म�लगं

��वायर/ष�भजु।

iv) म�ुय तर�क� को काटने के

�लए �लॉ�टगं अटैचम�ट का

उपयोग।

v) सरल प�रयोजनाएं जसेै �क

जबड़ा, पंजा,

90. ओ�डम कप�लगं, �पलाइन क�टगं

आ�द (10 घंटे)

�म�लगं:

�नमा�ण स�ुवधाएँ, काय� �स�धांत,

�कार, काय� । सहायक उपकरण का

उपयोगऔर �म�लगं मशीन का लगाव।

�म�लगं कटर के �कार।

वक� पीसऔर कटर रखने का अलग

तर�का।

�म�लगंऑपरेशन जसेै �लेन, �टेप,

एंगुलर �म�लगं, �लॉटऔर �ूव क�टगं।

�गयर नामकरण -प�रभाषाएं, �तीक,

�प�ट�करणऔर �गयर काटने क�

गणना। काटने क� ग�त, चारा और कट

क� गहराई क� �या�या। �व�भ�न

साम��य� के �लए सी ऊल�ट । सामा�य

दोष, दोषऔर उनका सधुार।

(15 घंटे।)
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91. �व�भ�न भाग� का �नेहन। सीए र�

और मशीन का रखरखाव। (10

घंटे।)

�यावसा�यक

कौशल
125Hrs;

�यावसा�यक

�ान 28 घंटे

पीस का उपयोग करके

�व�भ�न काय� �वारा

उ�च सट�कता के

घटक� का उ�पादन

कर�। [ �व�भ�न

संचालन - सतह

पीसने, ± 0.01 �ममी

क� सट�कता के साथ

बेलनाकार पीसने ]

(म�ैड एनओएस:

सीएससी / एन 0109)

पीस

92. मशीन का उपयोग करते समय

सरु�ा सावधा�नय� का पालन �कया

जाना चा�हए। (7 घंटे।)

93. पीसने वाल� मशीन� के �व�भ�न

भाग� का �दश�न। (13 घंटे ।)

94. �ाइव का उपयोग - यां��कऔर

हाइ�ो�लक दोन�। (8 घंटे।)

95. �ाइं�डगं �ह�ल के �व�नद�श,

माउं�टगं, बलै��सगं, �इंगऔर

�ाइं�डगं �ह��स क� ��ेसगं। (18

घंटे।)

96. �व�भ�न भाग� का �नेहनऔर पीसने

वाल� मशीन क� देखभालऔर

रखरखाव। (18 घंटे।)

97. �व�भ�न काम करने वाले उपकरण�

पर अ�यास कर� और �व�भ�न

नौक�रय� को पीस ल� । ( 36 घंटे।)

98. अ�य मशी�नगं ���या: (25 घंटे।)

✔ आकार देने

✔ योजना

✔ खांचाकरण

✔ हॉ�बगं

✔ �ो�चगं

मशीन� के �कार- �नमा�ण क�

�वशषेताएं, काय� �स�धांत, �कार,

काय� और सतहऔर बेलनाकार पीसने

वाल� मशीन का उपयोग। �ाइं�डगं

�ह�लऔर उनके �व�नद�श - ��ट, �ेन,

आकार, संरचना, बॉ�ड, �ेड आ�द।

बलै��सगं और �इंग के �लए �ाइं�डगं

�ह��स का उपयोग करने क� ���या।

काम पकड़नेऔर प�हया पीसने क�

�व�ध। उ�चत ग�त, फ़�ड का चयन

करके �व�भ�न पीसऑपरेशन करने

क� �व�ध।

शीतलक का मह�व। सामा�य दोष� का

पता लगाने क� �व�ध, उनका सधुार

और �ाइं�डगं मशीन का �नवारक

रखरखाव। मशीन पर �य�ुत

हाइ�ो�लक �स�टम का अ�ययन।

(28 घंटे।)
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✔ मशी�नगं ���या समा�त कर�

जसेै

● �कार

● ले�पत ए�े�स�स (स�डपेपर, एमोर�

�लॉथ)

● बे�ट �ाइंडर

● ठोस बे�ट

● मेष बे�ट (सतह तनाव के मा�यम

से पीसने वाले �व को पकड़ो)

● वायर ��शगं

● तार धातु काटने / जलने क� ��या

�दान करता है

● तार (धात)ु अपघष�क के �प म� काय�

करता है

● हो�नगं (छेद का इंट��रयर)

● ल�ैपगं (सपाट सतह)

● चमकाने

● ब�फंग

● �व�यतु चमकाने

● चुंबक�य �लोट पॉ�ल�शगं (�सरे�मक

बॉल �बय�र�ंस)

● बरैल �फ�न�शगं

● घष�ण �वाह

�यावसा�यक

कौशल 60

घंटे;

ट�पर/कोणीय घटक�

का उ�पादन करने के

�लए मशीनऔर

परैामीटर के �व�भ�न

उ�नत मशी�नगं कौशल

मोड़

99. टेपर अटैचम�ट का उपयोग करके

टेपर ट�न�ग। (10 घंटे।)

उ�नत मशी�नगं कौशल

मोड़

टेपर ट�न�ग अटैचम�ट और फॉम� टूल।

�लाइंड होल म� बो�रगं, �टेप बो�रगं
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�यावसा�यक

�ान 10 घंटे

घटक� को सेट कर�

और घटक� क� उ�चत

अस�बल� स�ुनि�चत

कर�। [मशीन के

�व�भ�न घटक: फॉम�

टूल, कंपाउंड �लाइड,

टेल �टॉकऑफ़सेट;

�व�भ�न मशीन

परैामीटर- फ़�ड, ग�त,

कट क� गहराई।]

(म�ैड एनओएस:

सीएससी/एन0110)

100. �प� उपकरण का उपयोग करके

टेपर ट�न�ग। (10 घंटे।)

101. आतं�रकऔर बाहर� टेपर मोड़और

संभोग भाग� से मेल खाते ह�। (10

घंटे।)

102. सनक� मोड़ अ�यास। (15 घंटे।)

103. बो�रगं और �टेप बो�रगं, पोजीशन

बो�रगं। (15 घंटे।)

और ट�पर बो�रगं के �लए सावधानी

बरती जाए।

. सनक� मोड़ लेने क� ���या और

देखभाल।

(10 घंटे।)

�यावसा�यक

कौशल 40

घंटे;

�यावसा�यक

�ान 8 घंटे

��ू और म�ट� �टाट�

�ेडडे घटक� को लागू
करने क�

�व�ध/तकनीकऔर

घटक� के उ�चत

संयोजन के �लए

पर��ण करने के �लए

�व�भ�न मशी�नगं

परैामीटर सेट कर�।

(म�ैड एनओएस:

सीएससी/एन0110)

104. नरऔर मादा �ेडडे घटक� के अन�ुप

�व�भ�न ��ू धागे काटने। (25 घंटे।)

105. म�ट� �टाट� �े�स क�टगं-2�टाट�।

(15 घंटे।)

�व�भ�नआतं�रकऔर बाहर� प�च

धाग� को काटने क� ���या। �लाइंड

होल म� इंटरनल �े�डगं के दौरान बरती

जाने वाल� सावधा�नयाँ।

(8 घंटे।)

�यावसा�यक

कौशल 130

घंटे;

अलग-अलग �म�लगं

ऑपरेशनऔर

इंडिे�संग करके घटक

तयैार करने के �लए

�पसाई

106. ग�ग �म�लगं - ग�ग-�म�लगं ���या

का उपयोग करके �व�भ�न

�पसाई

�व�भ�न �कार के �म�लगं काय�।

अन�ुमण �व�धयाँ और इसके
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�यावसा�यक

�ान 25 घंटे

अलग-अलग

मशी�नगं परैामीटर

और कटर सेट कर�।

[�व�भ�न मशी�नगं

परैामीटर - फ़�ड, ग�त

और कटौती क�

गहराई। �व�भ�न

घटक - रैक, �पर

�गयर, ए�सटन�ल

�पलाइन, बेवल �गयर

, हे�लकल �गयर, वम�

और वक� �ह�ल।] (म�ैड

एनओएस:

सीएससी/एन0108)

आकृ�तय� औरआयाम� के �म�लगं

काय�। (15 घंटे।)

107. संल�नक �वारा �लेट पर ष�कोणीय

�छ�� क� �म�लगं। �म�लगं ि��लन

(बाहर�)। (15 घंटे।)

108. सरलऔर अतंर अन�ुमण दोन�

�वारा �म�लगं �गयर (

15 घंटे।)

109. हे�लकल �म�लगं -

एंड �मल

कटर �वारा ve rtical

�म�लगं मशीन पर हे�लकल �ूव क�

�म�लगं। ( 15 घंटे।)

110. पेचदार �गयर �म�लगं। (15 घंटे।)

111. बेवल �गयर �म�लगं। (15 घंटे।)

112. एक रैक �म�लगं। (15 घंटे।)

113. �म�लगं पर वम� और वम� �ह�ल

काटना। (25 घंटे।)

अन�ुयोग। �व�भ�न �कार के �गयर

और इसके अन�ुयोग।

�गयर काटने के संचालनऔर कटर

नामकरण म� उपयोग �कए जाने वाले

�व�भ�न कटर।

व�ट�कल �म�लगं मशीन पर �लबै �मल

कटर �वारा हे�लकल �ूव क� �म�लगं

क� ���या। �म�लगं के दौरान बरती

जाने वाल� सावधा�नयाँ और

सावधा�नयां। पेचदार �गयर, बेवल

�गयर, रैक, वम� और वम� �ह�ल क�

�म�लगं क� ���या।

(25 घंटे।)

�यावसा�यक

कौशल 40

घंटे;

�यावसा�यक

�ान 8 घंटे

�व�भ�न

उपकरण/गेजऔर

पर��ण मशीन

उपकरण सट�कता का

उपयोग करके घटक�

को माप�। [�व�भ�न

उपकरण/गेज- �ल�मट

गेज, साइन बार,

ि�नप गेज, टूल मेकर

�नर��ण

114. तयैार उ�पाद के �नर��णऔर

मा�टर गेज जांच के साथ उनक�

सट�कता और उपयो�गता के �लए

सीमा गेज के साथ प�र�चत। (2 घंटे।)

115. शंकु क� माप के �लए मानक ग�द�

और रोलस� के साथ साइन बार, ि�नप

गेज का उपयोग। (5 घंटे।)

�नर��ण

कम�चार� के �नर��णऔर मा�टर गेज

क� प�रभाषा, �ववरणऔर उपयोग।

साइन बार और साइन स�टर का

�स�धांत, �नमा�णऔर उपयोग।

ि�लप गेज के �कार और �ववरण,

उपकरण �नमा�ताओ ंका उपयोग

करने का उ�दे�य, �नमा�ण और
�व�ध। माइ�ो�कोप और �ोफाइल
�ोजे�टर।
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का माइ�ो�कोपऔर

�ोफाइल �ोजे�टर;

साधारण मशीन� - ��ल

मशीन, पावर सॉ और

लेथ] (म�ैड NOS:

CSC/N0110)

116. टूल मेकर के माइ�ो�कोप से

मापना। (3 घंटे।)

117. इसक� मापऔर सट�कता के �लए

�गयस� का पर��ण। (5 घंटे।)

118. �डिजटल �ोफाइल �ोजे�टर का

उपयोग। (5 घंटे।)

(04 बजे।)

119. पर��ण चाट� के अनसुार मशीन का

�या�मतीय सट�कता पर��ण। (20

घंटे।)

ट�न�ग, �म�लगंऔर �ाइं�डगं के

दोषऔर उपाय।

दोष जसेै: टेपर, बकबक, खराब

सतह ख�म, समानांतरवाद।

(04 बजे।)

इंजी�नय�रगं �ाइंग: (40 बजे)

�यावसा�यक

�ान ईडी- 40

घंटे।

काय� के �े� म�

�व�भ�न अन�ुयोग�

के �लए इंजी�नय�रगं

�ाइंग पढ़� और लागू
कर�। (एनओएस:

सीएससी/एन9401)

इंजी�नय�रगं �ाइंग और �ाइंग इं��म��स का प�रचय –

• क�व�शन�
• �ाइंग शीट का आकार और लेआउट
• शीष�क �लॉक, इसक� ि�थ�त और साम�ी
• आरेखण उपकरण

रेखाएँ- �ाइंग म� �कार और अन�ुयोग
�� ह�ड �ॉइंग –

• आयाम के साथ �या�मतीय आकंड़ ेऔर �लॉक
• द� गई व�त ुसे माप को म�ुत ह�त रेखा�च�� म� �थानांत�रत करना।
• हाथ के औजार� और मापने के औजार� क� �� ह�ड �ाइंग।

�या�मतीय आकृ�तय� का आरेखण:

• कोण, ��भजु, व�ृ, आयत, वग�, समांतर चतभुु�ज।
• लेट�रगं और नंब�रगं - �सगंल ��ोक।

आयाम
• एरोहेड के �कार
• टे��ट के साथ ल�डर लाइन
• आयाम क� ि�थ�त (य�ूनडायरे�शनल, संरे�खत)

�तीका�मक ��त�न�ध�व -
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• संबं�धत �ेड� म� उपयोग �कए जाने वाले �व�भ�न �तीक।
�ाइंग क� अवधारणा और पढ़ना

• अ� तल और चतथुा�श क� अवधारणा
• ऑथ��ा�फक और आइसोमे��क अनमुान� क� अवधारणा
• पहले कोण और तीसरे कोण के अनमुान� क� �व�ध (प�रभाषा और

अतंर)

संबं�धत �ेड� के जॉब �ाइंग को पढ़ना।
काय�शाला गणनाऔर �व�ान: (36 घंटे)

ड��यसूीएस-

36 घंटे।

�यावहा�रक संचालन

करने के �लए

ब�ुनयाद� ग�णतीय

अवधारणा और

�स�धांत� का

�दश�न। अ�ययन के

�े� म� ब�ुनयाद�

�व�ान को समझ�

और समझाएं।
(एनओएस:

सीएससी/एन9402)

इकाई, �भ�न

इकाई �णाल� का वग�करण

मौ�लक और �य�ुप�न इकाइयाँ FPS, CGS, MKS और SI इकाइयाँ

मापन इकाइयाँ और �पांतरण

कारक, एचसीएफ, एलसीएम और सम�याएं

�भ�न - जोड़, घटाव, गुणा और भाग

दशमलव �भ�न - जोड़, घटाव, गुणा और भाग

कैलकुलेटर का उपयोग करके सम�याओ ंका समाधान

वग�मलू, अनपुात और समानपुात, ��तशत

वगा�कार और वग�मलू

कैलकुलेटर का उपयोग करने वाल� सरल सम�याएं

पाइथागोरस �मेय के अन�ुयोग और संबं�धत सम�याएं

अनपुात और अनपुात

��तशत

��तशत - ��तशत को दशमलव और �भ�न म� बदलना

भौ�तक �व�ान

धातओु ंके �कार, लौह और अलौह धातओु ंके �कार

धातओु ंके भौ�तक और यां��क गुण

लोहा और क�चा लोहा का प�रचय

लौह और इ�पात, �म� धात ुइ�पात के बीच अतंर
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इ�सलेुट साम�ी के गुण और उपयोग

��यमान, वजन, आयतन और घन�व

��यमान, आयतन, घन�व, वजन और �व�श�ट गु��व एल, सी, ओ वग� से संबं�धत
सं�या�मक
ग�त और वेग, काय�, शि�त और ऊजा�

काय�, शि�त, ऊजा�, एचपी, आईएचपी, बीएचपी और द�ता

गम� और तापमान और दबाव

गम� और तापमान क� अवधारणा, गम� के �भाव, गम�और तापमान के बीच
अतंर, �व�भ�न धातओु ंऔर अधातओु ंके �वथनांक और गलनांक
दबाव क� अवधारणा - दबाव क� इकाइयाँ

ब�ुनयाद� �बजल�

�बजल� का प�रचय और उपयोग

�े��म�त

वग�, आयत और समांतर चतभुु�ज का �े�फल और प�रमाप

��भजु� का �े�फल और प�रमाप

व�ृ का �े�फल और प�र�ध, अध�व�ृ, व�ृाकार वलय, व�ृ का ���यखंड, ष�भजु
और द�घ�व�ृ
सतह का �े�फल और ठोस� का आयतन - घन, घनाभ, बेलन, गोला और
खोखला बेलन
पा�व� सतह �े�, कुल सतह �े� और हे�सागोनल, शं�वाकार और बेलनाकार
आकार के जहाज� के ल�टर म� �मता का पता लगाना
ल�वर और सरल मशीन�

ल�वर और सरल मशीन� - ल�वर और उसके �कार

��कोण�म�त

कोण� का मापन

��कोण�मतीय अनपुात

��कोण�मतीय सारणी
संयं� म� ��श�ण/प�रयोजना काय� (सांके�तक)

a) ��ल ए�सट�शन सॉकेट
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b) वी-बे�ट चरखी

c) टेल �टॉक स�टर (एमट� - 3)

d) टेपर �रगं गेज

e) टेपर �लग गेज। (मोस� ट�पर-3)

f) कुरसी असर

g) �� क शा�ट

h) �लिै�पंग नट के साथ आब�र

i) �परोया खराद का धरुा

j) �व�रत प�रवत�न टूल पो�ट

�सलेबस- ऑपरेटर एडवां�ड मशीन टूल

दसूरा साल

अव�ध संदभ� सीखने का
प�रणाम

�यावसा�यक कौशल
(�यापार �यावहा�रक)

सांके�तक घंट� के साथ

पेशवेर �ान
(�यापार �स�धांत)

�यावसा�यक

कौशल 400

घंटे।;

�यावसा�यक

�ान 100

घंटे।

सीएनसी ट�न�ग

स�टर (नौकर� और

उपकरण दोन�) सेट

कर� और पाट� �ो�ाम

तयैार करके �ाइंग के

अनसुार घटक� का

उ�पादन कर� । (म�ैड

एनओएस:

सीएससी/एन0120)

सीएनसी ब�ुनयाद� बात�

120. कं�यटूर को सीएनसी वक� �टेशन

के �प म� प�र�चत कराना। (5

घंटे।)

121. सीएनसी और कं�यटूर के बीच

संचार यानी सीर�ज, परेैलल पोट�।

(20 घंटे।)

सीएनसी ब�ुनयाद� बात�

बकै�ाउंड एि�लकेशन, �लॉक डाय�ाम,

इनपटु �डवाइस, आउटपटु �डवाइस,

सीपीय।ू मेमोर�, कं�यटूर का यू से

सीएनसी वक� �टेशन के �प म�। सीएनसी

और कं�यटूर के बीच संचार। सीएनसी

मशीन का प�रचय, �कार, �नमा�ण,

सीएनसी मशीन के �व�भ�न त�व,

पारंप�रक मशीन� और सीएनसी मशीन�

के बीच तलुना, सीएनसी मशीन� के

फायदे और नकुसान। अ� पदनाम।

46



(10 घंटे।)

122. सीएनसी मशीन के �व�भ�न त�व�

का डमेो / पहचान। (25 घंटे।)

123. �नमा�ण और काय�, अ� पदनाम।

(40 घंटे ।)

सम�वय �णाल� से प�र�चत कराना।

सम�वय �णाल� के �कार और उनके

अन�ुयोग। सीएनसी पाट� �ो�ा�मगं म�

उपयोग �कए जाने वाले जी कोडऔर एम

कोड के �व�भ�न �कार / काय�। �व�भ�न

�कार के ��ेप और उसके अन�ुयोग।

(15 घंटे।)

124. रै�खक और व�ृाकार ��ेप के साथ

�व�भ�न सम�वय �णा�लय� वाले

अ�यास� का अ�यास कर� । (80

घंटे)

कटर ���या COMP

टूल �वयर कॉ�प

उपकरण नाक ���या COMP

टूल नामकरण, टूल च�ज कमांड , काय�

और टूलऑफ़सेट। (20 घंटे।)

125. म�ैयअुल �प से ट�न�ग और

�म�लगं दोन� के �लए पाट� �ो�ाम

�लखना और �समलेुशन

सॉ�टवेयर पर अ�यास करना।

(60 घंटे ।)

126. उपकरण का चयन �स�यलेुटर पर

काय� और उपकरण ऑफसेट का

अ�यास। (80 घंटे ।)

�या�मतीय सचूना और तकनीक�

जानकार� (जी एंड एम कोड) जसेै फ�ड,

�पीड, कट क� गहराई का उपयोग करके

ट�न�ग और �म�लगं दोन� के �लए पाट�

�ो�ा�मगं का प�रचय।

(40 बजे।)

सीएनसी ट�न�ग

127. MDI / MDA जसेै �व�भ�न मोड म�

सीएनसी मशीन का संचालन । (20

घंटे।)

128. संदभ� �बदंु तक पहंुचने क� ���या।

(10 घंटे।)

सीएनसी ट�न�ग

संचालन के तर�के जसेै जॉग, एमपीजी,

आरईएफ, एमडीआई/एमडीए। ऑटो SBL

और ऑटो कॉ�ट जसेै �व�भ�न मोड म�

�ो�ाम का �न�पादन। तर�का। सीएनसी

काटने के उपकरण-�या�म�त, साम�ी,
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129. काय� और उपकरण ऑफ़सेट मापन

पर अ�यास। (20 घंटे।)

130. �ो�ाम लो�डगं और मशीन से�टगं।

(20 घंटे।)

131. �ो�ाम को ऑटो �सगंल �लॉकऔर

ऑटो �नरंतर मोड म� �न�पा�दत

करना। (20 घंटे।)

काटने क� ग�त, फ़�ड और कट क� गहराई

पर �ान। टूल ऑफ़-से�टगं और टूल

से�टगं क� तकनीक। �ाइंग के अनसुार

�व�भ�न काय��म तयैार कर�।

(15 घंटे।)

�यावसा�यक

कौशल 420

घंटे।;

�यावसा�यक

�ान 120

घंटे।

सीएनसी मशी�नगं

क� � (नौकर� और

उपकरण दोन�) सेट

कर� और पाट� �ो�ाम

तयैार करके �ाइंग के

अनसुार घटक� का

उ�पादन कर� । (म�ैड

एनओएस:

सीएससी/एन0120)

132. सीएनसी �समलेुशन सॉ�टवेयर

पर �व�भ�न �ोफाइल� के �लए

कंटूर काय��म का अ�यास।
(100 घंटे)

�व�भ�न �ोफाइल के �लए समो�च

�ो�ा�मगं क� अवधारणा।

(25 घंटे।)

133. सीएनसी खराद पर अ�यास

कर�। (35 बजे)

134. ट�न�ग - समानांतर, टेपर, �टेप,

रे�डयस, �वू और �व�भ�न �पच� के

धागे। (35 घंटे)

�टॉक हटाने, �ू�वगं, �े�डगं, अडंरकट

और �ड�बाबंद/�फ��ड साइ�कल जसेै

�व�भ�न च�� के �लए काय��म

टूल टाइप चाट�, TNRC ( G41 और G42)।

भतूल ख�म - �ाथ�मक और मा�य�मक।

सतह खरुदरापन संबं�धत बीआईएस

�तीक। (15 घंटे।)

सीएनसी �म�लगं

135. जॉग, एमपीजी, एमडीआई/एमडीए
जसेै �व�भ�न मोड म� सीएनसी
मशीन का संचालन। (15 घंटे।)

136. संदभ� �बदंु तक पहंुचने क�

���या। (15 घंटे।)

137. काय� और उपकरण ऑफ़सेट

मापन पर अ�यास। (15 घंटे।)

138. �ो�ाम लो�डगं और मशीन

से�टगं। (15 घंटे।)

सीएनसी �म�लगं

संचालन के तर�के जसेै जॉग, एमपीजी,

आरईएफ, एमडीआई/एमडीए। ऑटो SBL

और ऑटो कॉ�ट जसेै �व�भ�न मोड म�

�ो�ाम का �न�पादन। तर�का। सीएनसी

काटने के उपकरण-�या�म�त, साम�ी,

काटने क� ग�त, फ़�ड और कट क� गहराई

पर �ान। टूल ऑफ़-से�टगं और टूल

से�टगं क� तकनीक। �ाइंग के अनसुार

�व�भ�न काय��म तयैार कर�।

48



139. ऑटो एसबीएल और ऑटो

��तयो�गता म� काय��म का

�न�पादन। तर�का। (20 घटें।)

(28 घंटे।)

140. सीएनसी �म�लगं पर अ�यास

जसेै फेस�म�लगं , एज �म�लगं,

�लॉट �म�लगं (रे�डयल और
प�र�ध), पॉकेट �म�लगं (��वायर
और सकु� लर), �ड�बाबदं/�फ��ड
साइ�कल का अन�ुयोग। (110 घंटे)

फेस �म�लगं, एज �म�लगं, �लॉट �म�लगं

(रे�डयल और प�र�ध) जसेै �व�भ�न काय�

के �लए �ो�ा�मगं

उपकरण �कार चाट�, कटर ���या

��तप�ूत � का अन�ुयोग और �भाव (G41

और G42)। भतूल ख�म - �ाथ�मक और

मा�य�मक। सतह खरुदरापन

संबं�धत बीआईएस �तीक

होल मशी�नगं के �लए पॉकेट �म�लगं

(��वायर और सकु� लर) और �ड�बाबंद /

�फ��ड साइ�कल के �लए �ो�ा�मगं ।

(28 घंटे।)

141. सचूना अ�भलेखन क� �व�भ�न

�व�धय� �वारा औ�यो�गक

आव�यकता के अनसुार �व�भ�न

�कार के द�तावेज तयैार

करना। (20 घंटे।)

उ�योग म� �य�ुत तकनीक� अ�ेंजी श�द�

का मह�व - (केवल सरल प�रभाषा म�)

तकनीक� �प, ���या चाट�, ग�त�व�ध

लॉग, उ�योग के आव�यक �ा�प� म�,

अनमुान, च� समय, उ�पादकता �रपोट�,

जॉब काड�। (09 बजे।)

142. सीएनसी �समलेुशन सॉ�टवेयर

पर �व�भ�न �ोफाइल� के �लए

कंटूर काय��म का अ�यास। (40

घंटे ।)

�व�भ�न �ोफाइल के �लए समो�च

�ो�ा�मगं क� अवधारणा। (15 घंटे।)

�यावसा�यक

कौशल 20

घंटे।;

�व�भ�न मशीन� क�

सरल मर�मत और

रखरखाव क� योजना

143. �नय�मत रखरखाव पर अ�यास,

�नेहन के �लए आव�धक जांच,

हाइ�ो�लक तले �तर, हाइ�ो�लक
�स�टम दबाव, �व�भ�न साम�ी के

�नवारक रखरखाव, भ�व�य कहनेवाला

ट�पीएम का रखरखावऔर अवधारणाएं।
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�यावसा�यक

�ान 04 घंटे।

बनाएं और

�न�पा�दत कर� और

काय��मता क� जांच

कर�। [�व�भ�न

मशीन� - ���लगं

मशीन, �म�लगं

मशीन और खराद]

(म�ैड NOS:

CSC/N0110)

�लए चक दबाव समायोजन। (10

घंटे।)

144. वायवीय �फ़�टर, दबाव �नयामक
और �नेहक क� सफाई और
समायोजन। (10 घंटे।)

�ेकडाउन और �नवारक रखरखाव के बीच

अतंर - उ�पादकता म� इसका मह�व,

�कार।

दकुान के फश� म� मशीन टू�स के

रखरखाव के �लए सामा�य ���या का

पालन �कया जाता है।

क� ��कृत �नेहन �णाल�, हाइ�ो�ल�स

और �यमेू�ट�स का मह�व।

(04 बजे।)

इंजी�नय�रगं �ाइंग: (40 बजे)

�यावसा�यक

�ान ईडी- 40

घंटे।

काय� के �े� म�

�व�भ�न अन�ुयोग�

के �लए

इंजी�नय�रगं �ाइंग

पढ़� और लागू कर�।
(एनओएस:

सीएससी/एन9401)

नट, बो�ट, ��ू �ेड, �व�भ�न �कार के
लॉ�कंग �डवाइस जसेै डबल नट, कैसल
नट, �पन इ�या�द क� �ाइंग पढ़ना।
नींव �ाइंग का पढ़ना
�रवे�स और �रवेटेड जॉइं�स , वे�ड
जॉइं�स का पढ़ना
पाइप और पाइप जोड़� के आरेखण
का पठन
जॉब �ॉइंग, से�शनल �यू और अस�बल�
�य ूपढ़ना
काय�शाला गणनाऔर �व�ान: (36 घंटे)

ड��यसूीएस-

36 घंटे।

�यावहा�रक

संचालन करने के

�लए ब�ुनयाद�

ग�णतीय

अवधारणा और

�स�धांत� का

�दश�न। अ�ययन

टकराव
घष�ण - लाभ और हा�न, घष�ण के �नयम, घष�ण का गुणांक, घष�ण कोण, घष�ण से
संबं�धत सरल सम�याएं
घष�ण - �नेहन
घष�ण - काय�शाला अ�यास म� घष�ण के सह-कुशल, अन�ुयोगऔर घष�ण के �भाव
गु��वाकष�ण का क� �े
गु��वाकष�ण का क� � - गु��वाकष�ण का क� � और इसका �यावहा�रक अन�ुयोग
कट आउट �नय�मत सतह� का �े�फल और अ�नय�मत सतह� का �े�फल
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के �े� म�

ब�ुनयाद� �व�ान

को समझ� और

समझाएं।
(एनओएस:

सीएससी/एन9402)

कट आउट �नय�मत सतह� का �े�फल - व�ृ, खंड और व�ृ का ���यखंड
कट आउट �नय�मत सतह� के �े� क� संबं�धत सम�याएं - सक� ल, सेगम�ट
और सक� ल के से�टर
अ�नय�मत सतह� का �े� और दकुान क� सम�याओ ंसे संबं�धत अन�ुयोग
लोच
लोच - लोचदार, �लाि�टक साम�ी, तनाव, तनाव और उनक� इकाइयाँ और यवुा
मापांक
लोच - अ�ंतम तनाव और काम करने का तनाव
उ�मा उपचार
गम� उपचार और फायदे
अनमुान और लागत
अनमुान और लागत - �यापार के �लए लागू साम�ी आ�द क�आव�यकता का सरल
अनमुान
अनमुान और लागत - अनमुान और लागत पर सम�याएं।

इन-�लांट ��श�ण/प�रयोजना काय� (कोई भी प�रयोजना िजसम� सीएनसी मशीन भी शा�मल हो)

a) �� कऔर �लॉटेड �लकं तं�

b) कोलेटऔर न�स के साथ �टबआब�र

c) कंपाउंड �गयर �ेन
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मलू कौशल के �लए पा�य�म
1. रोजगार यो�यता कौशल ( सभी �ेड� के �लए सामा�य) (120 घंटे + 60 घंटे।)

सीखने के प�रणाम, म�ूयांकन मानदंड, पा�य�म और म�ुय कौशल �वषय� क� टूल सचूी जो �ेड�
के एक समहू के �लए सामा�य है, www.bharatskills.gov.in / dgt.gov.in पर अलग से उपल�ध कराई गई
है।
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उपकरण और उपकरण� क� सचूी

ऑपरेटर उ�नत मशीन टूल (16 उ�मीदवार� के बचै के �लए)

सं . उपकरण और उपकरण का नाम �व�नद�श मा�ा

क. ��श�ु टूल �कट
1. ��ू �ाइवर 150 �ममी 16+1 नग
2. ��ू �ाइवर �टार 2 सेट
3. लंबी नाक सरौता 150 �ममी। 16+1 नग
4. संयोजन सरौता 150 �ममी। 16+1 नग
5. �वकण� कटर 150 �ममी। 16+1 नग
6. एडज�टेबल �पनैर या साइड �रचं 16+1 नग
7. हैक देखा �ेम समायो�य 250 - 300 �ममी। �लेड के साथ 16+1 नग
8. सपाट फ़ाइल 200 �ममी। 16+1 नग
9. फ़ाइल ��कोणीय 150 �ममी। 16+1 नग
10. हाफ राउंड फाइल 150 �ममी 16 नग
11. ��वायर फ़ाइल 150 �ममी 16 नग
12. �रगं �पनैर सेट 2 सेट
13. बॉ�स �पनैर सेट 2 सेट
14. हैमर �ॉस फलक ह�डल के साथ 750 �ाम 10 नग
15. हथौड़ा छोटा ह�डल के साथ 250 �ाम 10 नग
16. �नयॉन पर��क 2 नग
17. �ीस गन 1 नंबर
18. असर �नकालने वाला 1 नह�ं।

बी उपकरण और सामा�य दकुान संगठन
19. इ�पात �नयम 30 सेमी. अ�ेंजी और मी��क दोन�

इकाई म� �नातक �कया।
16 नग

20. बाहर वसंत कै�लपर 150 �ममी। 10 नग
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21. ि��ंग कै�लपर के अदंर 150 �ममी। 10 नग
22. उभय�लगंी कै�लपर 150 �ममी। 6 नग
23. �वभ�त वसंत 150 �ममी। 6 नग
24. क� � �छ�क 100 �ममी। 10 नग
25. चभुन पंच 100 �ममी। 10 नग
26. खरुचनी एक 250 �ममी। (सहनशीलता)। 16 नग
27. खरुचनी बी 250 �ममी। (��कोणीय)। 16 नग
28. खरुचनी सी 250 �ममी। (आधा च�कर)। 16 नग
29. खरुचने का औजर 150x3 �ममी। (एक तरफऑफसेट)। 16 नग
30. धातु काटने क� छेनी 20x 200 �ममी। 16 नग
31. �ॉस छेनी 10x 150 �ममी 16 नग
32. डायमंड पॉइंट छेनी 10x 150 �ममी। 16 नग
33. सरु�ा कांच। 16 नग
34. �लटै 2

एन डी । कट 250 �ममी। 16 नग
35. छेनी �लटै 25x 200 �ममी। 16 नग
36. ऊपर� तल 400 �ममी। ए�स 400 �ममी। �ेड 1.

�ट�ड के साथ
2 नग

37. ता�लका को �चि�नत करना 1200x 1200 x 900 �ममी। 1 नह�ं।
38. ि���बगं �लॉक य�ूनवस�ल 300 �ममी। 1 नह�ं।
39. वी �लॉक 100/7-80-ए 6 नग
40. बाहर वसंत कै�लपर 200 �ममी। 16 नग
41. सीधे �कनारे �ट�ल 1 मीटर 2 नग
42. सीधे �कनारे �ट�ल 500 �ममी। 2 नग
43. मामले म� �ट�ल टेप 2 मीटर 1 नह�ं।
44. ि��ट �तर 2वी 250, 05 मीटर 2 नग
45. संयोजन सेट 300 �ममी। 2 नग
46. हे�सागोनल एलन कंुिजयाँ 2.5 से 12 �ममी 5 सेट
47. �पनैर डीई 6 �ममी से 32 �ममी �म��त 6 सेट
48. समायो�यऔजार 300 �ममी। 6 नग
49. कमीआ�तीन मोस� 1-2, 2-3, 3-4, 2-4 3 से�स
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50. कोण �लेट समायो�य 250x 150x 175 �ममी। 5 नग
51. जोड़े म� ठोस समानताएं (�व�भ�न

आकार) मी��क
13 नग

52. तले फ़�ड दबाव कर सकते ह� 500 �मल��ाम। 6 नग
53. तले प�थर 150x 50x 25 �ममी। 3 से�स
54. सं�या अ�यास एचएसएस (समानांतर

टांग)

3 से�स

55. ��ल (समानांतर) 3 से�स
56. ��व�ट अ�यास 3 �ममी। 13 �ममी तक। (समानांतर

टांग)

3 से�स

57. ��ल चक 0-12mm टेपर टांग के साथ 3 से�स
58. क� � ��ल ए 1 से 5 2 नग
59. पीस �ह�ल �सेर (ह�रा) 2 नग
60. पीस �ह�ल �सेर (�शकार टोन �कार) 16 नग
61. �ल�प सी 100 �ममी। 6 नग
62. �ल�प सी 200 �ममी। 4 नग
63. बॉ�स मी��क �पच म� टैप और डाई सेट

कर�
3 से�स

64. ��ल एचएसएस ट�पर श�क 16 नग
65. सईु फ़ाइल सेट 5 सेट।
66. बांट 6 �ममी। 25 �ममी तक। 1 �ममी से। 2 सेट
67. र�मर समायो�य 10 �ममी। 15 �ममी तक। 75 �ममी

से।
2 सेट

68. टूल �ब�स HSS 6 �ममी। वग� 1 दज�न।
69. टूल �ब�स HSS 10 �ममी। वग� 1 दज�न।
70. टूल �बट हो�डर (आम���ांग) LH 10 नग
71. टूल �बट हो�डर ( एम��ांग ) RH 10 नग
72. �व�भ�नआकार� औरआकार� के

खराद, शपेर, �लॉटरऔर योजनाकार
के �लए �म��त उपकरण।

8 नग ��येक

73. टेबल चक 75 �ममी। जबड़ा कंुडा आधार 2 नग
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74. मशीन वाइस 200 �ममी। कंुडा आधार 4 नग
75. मशीन वाइस 160 �ममी। कंुडा आधार 2 नग
76. हाथ वाइस 50 �ममी। जबड़ा 6 नग
77. कंपाउंड एंगल वाइस (�ट�डड� साइन) 1 नह�ं।
78. य�ूनवस�ल साइन 1 नह�ं।
79. य�ूनवस�ल टेबल एंगल �लेट 1 नह�ं।
80. शपेर टूल हो�डर बजु� टाइप 3 नग
81. शपेर इंडिे�संग स�टर 1 नह�ं।
82. नरू�लगं उपकरण (3 का सेट) सीधे और

ह�रा
16 ��श�ुओं के �लए

1 ��येक
83. सरौता काटना 200 �ममी। 2 नग
84. आवध�क ल�स 75 �ममी। 2 नग
85. �व�भ�नआकारऔरआकार के काबा�इड

इ�ला दे द� उपकरण (�ट�स फ� क द�)
3 से�स

C. �म�लगं कटर
86. बेलनाकार कटर (�व�भ�नआकारऔर

मशीन केआब�र के अनसुार)

12 नग

87. साइडऔर फेस कटर (�व�भ�नआकार
और मशीन केआब�र के अनसुार)

12 नग

88. समान कोण कटर (�व�भ�नआकारऔर
मशीन केआब�र के अनसुार)

10 नग

89. डबल एंगल असमान कटर (�व�भ�न
आकारऔर मशीन केआब�र के अनसुार)

10 नग

90. �सगंल एंगल कटर एलएचऔर
आरएच (�व�भ�नआकारऔर मशीन
केआब�र के अनसुार)

4 नग ��येक

91. एंड �मल कटर द�या। 6 �ममी - 20 �ममी (2 �ममी
के चरण� म�)

2 सेट।

92. शले एंड �मल कटर द�या। 32 �ममी और 50 �ममी
��येक

1 सेट
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93. �ल��टगं आर� (�व�भ�नआकार
और मशीन केआब�र के
अनसुार)

10 नग

94. �लॉट ��ल (कंुजी बठैने क�) 2 �ममी . के चरण� म� 4 �ममी से 12

�ममी
3 से�स।

95. ट�-�सर वाले बो�ट के अन�ुप ट�-�लॉट
कटर

10, 12 �ममी। सीधे टांग 6 नग

96. ट�-�सर वाले बो�ट के अन�ुप ट�-�लॉट
कटर

12, 18, 22 �ममी। शंकु शंकु 6 नग

97. �म�लगं कटर (शा�मल) मॉ�यलू-2,2.5 और 3 3 से�स
98. उ�ल �म�लगं कटर 2.5 �ममी, 4 �ममी, 10 �ममी।, 20

�ममी
2 नग ��येक

99. अवतल �म�लगं कटर आर-2.5 �ममी, 4 �ममी, और 10

�ममी।
2 नग ��येक

100. एम इ�लगं कटर (कॉन�र राउं�डगं) आर-2.5 �ममी, 4 �ममी, 10 �ममी
और 16 �ममी

2 नग ��येक

101. �म�लगं कटर फेस �मल इंसट� टाइप 100x 27 बोर 3 नग

102. �म�लगं कटर फेस �मल इंसट� टाइप 150x 32 बोर 3 नग

डी. मापने के उपकरण
103. माइ�ोमीटर बाहर 0-25 �ममी। 2 नग ��येक
104. माइ�ोमीटर बाहर 25-50 �ममी।
105. माइ�ोमीटर बाहर 50-75 �ममी।
106. माइ�ोमीटर गहराई नापने का यं� 0-200 �ममी।
107. डायरे�ट र��डगं व�न�यर कै�लपर बी 300 (डायल के साथ सीधे पढ़ना)
108. व�न�यर हाइट गेज 250 �ममी।
109. व�न�यर �गयर टूथ कै�लपर 1 नह�ं।
110. व�न�यर बेवल �ो�ै�टर 150 �ममी के साथ। �लेड 2 नग
111. बेवल गेज 200 �ममी 2 नग
112. टेल��को�पक गेज 13 �ममी। 300 �ममी तक। 2 नग
113. साइन बार 200 �ममी। 3 सेट
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114. चुंबक�य गेज के साथ डायल टे�ट
इं�डकेटर टाइप 1 �ेड ए चुंबक�यआधार
के साथ

1 नह�ं।

115. क� � गेज 60 0
2 नग

116. पच� गेज सेट (सामा�य सेट) 6 सेट
117. मी��क �पच� के �लए प�च �पच गेज 1 सेट
118. ���या गेज मी��क सेट 2 सेट
119. �लग गेज सी�मत कर� 5 �ममी। 25 �ममी तक। 2 सेट
120. �रगं गेज 5 �ममी से 25 �ममी। 2.5 �ममी (गो

एंड नो गो)
2 सेट

121. टेपर गेज एमट� नंबर 1, 2, 3,4 और 5 2 सेट
122. फ़�लर गौज़ 2 सेट

123. �लानर गेज मानकआकार 1 सेट
ई. सामा�य फन�चर

124. 20 ��श�ुओं के �लए �ट�ल लॉकर 1 नह�ं।
125. ��श�क के �लए �ट�ल क� कुस� 2 नग
126. ��श�क के �लए �ट�ल टेबल 1 नह�ं।
127. 100 �ममी के चार दोष� के साथ �फटर के

�लए काय� ब�च। जबड़ा
5 नग

128. �ट�ल अलमार� 180x 90x 45 सेमी। 16 नग
129. �ट�ल अलमार� 120x 60x 45 सेमी। 12 नग
130. �च�फलक के साथ �लकै बोड� 1 नह�ं।
131. कं�यटूर टेबलऔर कुस� 10 सेट
132. �ाथ�मक उपचार बॉ�स 1 नह�ं।

एफ। सामा�य मशीनर� क� दकुान संगठन
133. खराद एसएस एंड एस.सी. (सभी �गयर

�कार)

�यनूतम �व�नद�श के साथ: 150

�ममी क� � क� ऊंचाई, क� �� के बीच
1000 �ममी, 4-जबड़े और 3-जबड़े
चक के साथ, ऑटो फ�ड �स�टम,

टेपर ट�न�ग अटैचम�ट, मोटराइ�ड

3 नग
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कूल�ट �स�टम, से�ट� गाड�, डॉग
कै�रयर, फेस �लेट और मशीन
लाइट �यव�था .

134. ���लगं मशीन �तंभ �कार 20 �ममी। ��ल चक और चाबी के
साथ �मता।

1 नह�ं।

135. य�ूनवस�ल �म�लगं मशीन �यनूतम �व�नद�श के साथ: टेबल
क� लंबाई x चौड़ाई 1200 x 300

�ममी मोटरय�ुत अप और डाउन
मवूम�ट के साथ ऑटो फ�ड
�यव�था के साथ और
�न�न�ल�खत संल�नक के साथ:

एक। लंबवत �सर
बी। �लॉ�टगं अटैचम�ट
सी। रैक काटने का लगाव
डी। रोटर� मेज़
इ। �वभािजत �सर
3 �ममी से 25 �ममी तक सीधे टांग
��ल और कटर रखने के �लए
एड�ेटर, आब�स� और कले��स
आ�द।

1 नह�ं।

136. काय��े� �म�लगं मशीन �यनूतम �व�नद�श के साथ: टेबल
क� लंबाई x चौड़ाई 1200 x 300

�ममी मोटर चा�लत अपऔर डाउन
मवूम�ट के साथऑटो फ�ड �यव�था
के साथ 150 �ममी य�ूनवस�ल
वाइस।

2 नग

137. सतह पीसने क� मशीन के प�हये द�या.180 �ममी । �रसी�ोके�टगं
टेबल, लॉि�ग�य�ूडनल टेबल �ैवस�
200 �ममी एडज�टेबल �ैवस� �टॉप
के साथ �फट। चुंबक�य चक
250mm.x 120mm के साथआप�ूत�

1 नह�ं।
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क� गई पणू� मोटर चा�लत। डायमंड
टूल हो�डर, �पनैस� का सेट, �ीस
आ�द।

138. बेलनाकार पीसने क� मशीन �यनूतम �व�नद�श के साथ
आतं�रक पीस संल�नक के साथ:

क� � क� ऊंचाई 150 �ममी के साथ
750 �ममी नौकर� को समायोिजत
करने के �लए। प�हया �यास x

चौड़ाई = 300 x 25 �ममी।

1 नह�ं।

139. सीएनसी खराद / सीएनसी टन� स�टर (@) �यनूतम �व�नद�श के साथ: चक
आकार: 135 �ममी
क� � क� दरू� के बीच: 250 �ममी
ए�स म� या�ा: 100 �ममी
Z म� या�ा कर�: 200mm

टूल �टेशन� क� सं�या: 8 �टेशन
बजु�
ि�पंडल पावर: 3.7kW (�नरंतर
रे�टगं) अ�धमानतः लोक��य
�नयं�ण �णाल� जसेै फैनकु /

सीम�स या मोटराइ�ड कूल�ट
�स�टम के साथ समक�।

2 नग

140. सीएनसी �म�लगं मशीन/ऊ�वा�धर
मशी�नगं क� � (@)

�यनूतम �व�नद�श के साथ:

ता�लका का आकार: 500x250

�ममी
या�ा ए�स-अ� x वाई-अ� x

जेड-अ�: 300 x 250 x 250 �ममी
ऑटो टूल च�जर: 8 नग।
ि�पंडल पावर: 3.7kW (�नरंतर
रे�टगं) लोक��य �नयं�ण �णाल�
जसेै फैनकु / सीम�स या मोटराइ�ड
कूल�ट �स�टम के साथ समक�।

2 नग
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141. क) म�ट�मी�डया आधा�रत �स�यलेुटर
(@)

लोक��य ऑपरेशन कं�ोल �स�टम
जसेै फैनकु, सीम�स आ�द का
उपयोग करके वचु�अल मशीन
ऑपरेशन और �समलेुशन के साथ
ट�न�ग और �म�लगं के �लए
सीएनसी तकनीक और इंटरैि�टव
सीएनसी पाट� �ो�ा�मगं सॉ�टवेयर
(वेब-आधा�रत या लाइस�स
आधा�रत) (10 ��श�ु + 1 संकाय)

11 उपयोगकता�

142. ड�ेकटॉप सीपीय:ू 32/64 �बट i3/i5/i7 या
नवीनतम �ोसेसर, ग�त: 3
गीगाह��ज़ या उ�चतर। रैम: -4
जीबी डीडीआर-III या उ�चतर,
वाई-फाई स�म। नेटवक� काड�:
यएूसबी माउस, यएूसबी क�बोड�
और मॉ�नटर (�यनूतम 17 इंच) के
साथ एक�कृत गीगा�बट ईथरनेट,
लाइस�स �ा�त ऑपरे�टगं �स�टम
और �यापार से संबं�धत सॉ�टवेयर
के साथ संगत एंट�वायरस

10 नग

143. एलसीडी �ोजे�टर/एलसीडी
ट�वी/इंटरएि�टव �माट� बोड�

1 नह�ं

�ट�पणी:
a) दसूर� और तीसर� पाल� म� काय�रत बचै को ��श�ा�थ�य� के लॉकर� म� रखी व�तओुं को छोड़कर

कोई अ�त�र�त सामान उपल�ध कराने क� आव�यकता नह�ं है।
b) (@) - इकाइय� क� सं�या पर �यान �दए �बना ��येक आईट�आई म� केवल एक सं�या �दान करने क�

आव�यकता है।
c) क� ��कृत कं�यटूर लबै वाले सं�थान मौजदूा ब�ुनयाद� ढांचे का उपयोग �समलेुशन ��श�ण �दान

करने के �लए कर सकते ह� और उस ि�थ�त म� आइटम नंबर क� खर�द क� आव�यकता नह�ं है।
146

d) क�ा म� इंटरनेट क� स�ुवधा उपल�ध कराना वां�छत है।
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सकेंता�र

सीट�एस �श�पकार ��श�ण योजना
एट�एस �श�ुता ��श�ण योजना
सीआईट� �श�प ��श�क ��श�ण योजना
डीजीट� ��श�ण महा�नदेशालय

एमएसडीई कौशल �वकासऔर उ�य�मता म�ंालय
एनट�सी रा���य �यापार �माणप�
एनएसी रा���य �श�ुता �माणप�

एनसीआईसी रा���य �श�प ��श�क �माणप�
एलडी लोकोमोटर �वकलांगता
सीपी मि�त�क प�ाघात

मोह�मद एका�धक �वकलांगता
एलवी कम �ि�ट
एचएच सनुने म� �द�कत
पहचान बौ��धक �वकलांग

�नय�ंण रेखा कु�ठ रोग ठ�क हो गया
एसएलडी �व�श�ट सीखने क� अ�मता
डीड��यू बौनापन
एमआई मान�सक बीमार�
आ ए�सड अटैक

लोक �नमा�ण
�वभाग

�वकलांग �यि�त
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