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शीट मेटल कममचािी 
 

एक िर्व की अिधि के दौराि एक उम्िीदिार को व्यािसानयक कौशल, व्यािसानयक ज्ञाि, िौकरी 
की भूमिका से संबंधित रोजगार कौशल विर्यों पर प्रमशक्षक्षत ककया जाता है। इसके अलािा एक 

उम्िीदिार को आत्िविश्िास बढािे के मलए प्रोजेक्ट िकव  और एक्स्रा कररकुलर एक्क्टविटीज बिािे / 

करिे का काि सौंपा जाता है। व्यािहाररक कौशल सरल से जटटल तरीके से प्रदाि ककए जाते हैं और 

साथ ही कायव को निष्पाटदत करते सिय संज्ञािात्िक ज्ञाि को लागू करिे के मलए मसद्िांत विर्य को 
उसी तरह पढाया जाता है। व्यािसानयक कौशल विर्य के अंतगवत शामिल व्यापक घटक िीचे टदए गए 

हैं: 

व्यािहाररक भाग आिश्यक प्रकार, िोटाई (गेज) और आकार की शीट के चयि से शरुू होता है 

और इसे ड्राइंग या ििूिे के अिुसार स्राइबर, स्क्िायर, डििाइिर, स्टील रूल आटद से धचक्नित करता 
है। िावर्वक पाठ्यरि िें आयोक्जत अन्य गनतविधियााँ जैसे िशीि या हाथ कतरिी द्िारा स्केच के 

अिुसार शीट को कतरिा या िोड़िा, विमभन्ि कायों जैसे कतरिी, झुकिे, बीडिगं, चैिमलगं, सकव ल 

कटटगं, सीमिगं, फॉमििंग द्िारा शीट िेटल को आिश्यक आकार और आकार िें बिािा है। , ररिेटटगं 

आटद, गैस िेक्ल्िगं (OAW) द्िारा विमभन्ि प्रकार के MS पाइप जोड़ों का प्रदशवि करिा, सोल्िररगं 

करिा, शीट िेटल पर बे्रक् ंग ऑपरेशि करिा आटद। पाठ्यरि िें आकव  िेक्ल्िगं, शीट िातुओं पर गैस 

िेक्ल्िगं, फे्रि िकव  को खोखला करिा और ऊपर उठािा भी शामिल है। अलौह और लौह चादरें , पाइपों का 
झुकिा और जुड़िा, लौह और अलौह चादरों के साथ उपयोधगता िस्तुओ ंको तैयार करिा, टीआईजी 
िेक्ल्िगं, एिआईजी िेक्ल्िगं, िातु की चादरों पर स्पॉट िेक्ल्िगं, िातु की चादरों के साथ नििावण कायव, 
ििगािव, रेडिएटर आटद की िरम्ित का काि करिा। 

 व्यािसानयक ज्ञाि विर्य को एक साथ एक ही फैशि िें पढाया जाता है ताकक कायव निष्पाटदत 

करते सिय संज्ञािात्िक ज्ञाि को लाग ूककया जा सके। इसके अलािा इंजीनियररगं सािग्री के भौनतक 

गुण, विमभन्ि प्रकार के लोहे, गुण और उपयोग, ताप और तापिाि जैसे घटक भी मसद्िांत भाग के 

अंतगवत आते हैं। 
 

उपरोक्त घटकों के अलािा, िुख्य कौशल घटक जैसे कायवशाला गणिा और विज्ञाि, 

इंजीनियररगं ड्राइंग, रोजगार कौशल भी शामिल हैं। ये िूल कौशल आिश्यक कौशल हैं जो ककसी भी 
क्स्थनत िें कायव करिे के मलए आिश्यक हैं। 

 
 
 

   1. पाठ्यक्रम संबंधी 
जानकािी 
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शीट मेटल कममचािी 
 

 

2.1 सामान्य 
 

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

पाठ्यरिों की श्ररंखला प्रदाि करता है। व्यािसानयक प्रमशक्षण कायवरि प्रमशक्षण िहानिदेशालय (DGT) 

के तत्िाििाि िें टदए जाते हैं। विमभन्ि प्रकार के मशल्पकार प्रमशक्षण योजिा (सीटीएस) और मशक्षुता 
प्रमशक्षण योजिा (एटीएस) व्यािसानयक प्रमशक्षण के प्रचार-प्रसार के मलए प्रमशक्षण िहानिदेशालय 

(िीजीटी) के दो अग्रणी कायवरि हैं। 

सीटीएस के तहत शीट िेटल िकव र रेि आईटीआई के िेटिकव  के िाध्यि से देश भर िें टदए जािे 

िाले लोकवप्रय पाठ्यरिों िें से एक है। पाठ्यरि एक िर्व की अिधि का है। इसिें िुख्य रूप से िोिेि 

क्षेत्र और कोर क्षेत्र शामिल हैं। िोिेि क्षेत्र (व्यापार मसद्िांत और व्यािहाररक) पेशेिर कौशल और ज्ञाि 

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

कौशल प्रदाि करता है। प्रमशक्षण कायवरि से उत्तीणव होिे के बाद, प्रमशक्ष ुको िीजीटी द्िारा राष्रीय 

व्यापार प्रिाणपत्र (एिटीसी) से सम्िानित ककया जाता है क्जसे दनुिया भर िें िान्यता प्राप्त है। 

मोटे तौि पि उम्मीदवािों को यह प्रदशशमत किने की आवश्यकता है कक वे ननम्न में सक्षम हैं: 

 तकिीकी िािकों/दस्तािेजों को पढिा और उिकी व्याख्या करिा, कायव प्रकरयाओ ंकी योजिा 
बिािा और उन्हें व्यिक्स्थत करिा, आिश्यक सािग्री और उपकरणों की पहचाि करिा; 

 सुरक्षा नियिों, दघुवटिा नििारण विनियिों और पयाविरण संरक्षण शतों को ध्याि िें रखते हुए 

कायव करिा; 
 िौकरी करते सिय पेशेिर कौशल, ज्ञाि, िूल कौशल और रोजगार योग्यता कौशल लागू करें। 
 कायव के मलए ड्राइंग के अिुसार कायव/वििािसभा की जााँच करें, कायव/वििािसभा िें त्रुटटयों की 
पहचाि करें और उन्हें सुिारें। 

 ककए गए कायव से संबंधित तकिीकी िापदंिों का दस्तािेजीकरण करें। 

 

2.2 प्रगनत पथ 

 

 शीट मेटल तकनीशशयन के रूप में उद्योग में शाशमल हो सकते हैं औि वरिष्ठ 
तकनीशशयन, पयमवेक्षक के रूप में आगे बढें गे औि प्रबंधक के स्ति तक बढ सकते हैं। 

 संबंधधत क्षेत्र में एंटिपे्रन्योि बन सकते हैं। 

      2. प्रशशक्षण 

प्रणाली 
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 लेटरल एंरी द्िारा इंजीनियररगं की अधिसधूचत शाखाओ ंिें डिप्लोिा कोसव िें प्रिेश ले 
सकते हैं। 

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

 आईटीआई िें इंस्रक्टर बििे के मलए रेि िें राफ्ट इंस्रक्टर रेनिगं स्कीि 
(सीआईटीएस) िें शामिल हो सकते हैं। 

 लागू होने पि डीजीटी के तहत उन्नत डडप्लोमा (व्यावसानयक) पाठ्यक्रमों में शाशमल 
हो सकते हैं। 

2.3 पाठ्यक्रम संिचना 

िीचे दी गई तामलका एक िर्व की अिधि के दौराि विमभन्ि पाठ्यरि तत्िों िें प्रमशक्षण घंटों के 

वितरण को दशावती है: - 

क्रमांक पाठ्यक्रम तत्व 
काल्पननक प्रशशक्षण 

घंटे 

1 व्यािसानयक कौशल (व्यापार व्यािहाररक) 840 घंटे 

2 व्यािसानयक ज्ञाि (व्यापार मसद्िांत) 240 घंटे 

5 रो गार कौशल 120 घंटे 

 कुल 1200 घंटे 

 

हर साल 150 घंटे अनििायव OJT (ऑि द जॉब रेनिगं) पास के उद्योग िें, जहााँ भी उपलब्ि िहीं 
है तो ग्रुप प्रोजेक्ट अनििायव है। 

 

4 िौकरी प्रमशक्षण पर (OJT)/सिूह पररयोजिा 150 घंटे 

 

एक साल या दो साल के रेि के प्रमशक्षु आईटीआई प्रिाणि के साथ 10 िीं / 12 िीं कक्षा के 
प्रिाण पत्र के मलए प्रत्येक िर्व िें 240 घंटे तक के िैकक्ल्पक पाठ्यरिों का विकल्प चुि 
सकते हैं या शॉटव टिव पाठ्यरि जोड़ सकते हैं। 

 

2.4 आकलन औि प्रमाणन 
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प्रमशक्षणाथी का प्रमशक्षण पाठ्यरि की अिधि के दौराि रचिात्िक िूल्यांकि के िाध्यि से और 

सिय-सिय पर िीजीटी द्िारा अधिसूधचत योगात्िक िूल्यांकि के िाध्यि से प्रमशक्षण कायवरि के 

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

क) सतत मूल्यांकन (आतंररक) प्रमशक्षण की अिधि के दौराि सीखिे के पररणािों के खखलाफ 

सूचीबद्ि िूल्यांकि िािदंिों के परीक्षण द्िारा िचनात्मक मूल्यांकन पद्धनत द्वािा ककया जाएगा। 

प्रमशक्षण संस्थाि को िूल्यांकि टदशा -निदेशों के अिुसार व्यक्क्तगत प्रमशक्षु पोटवफोमलयो को बिाए 

रखिा होता है। आतंररक िूल्यांकि के अंक www.bharatskills.gov.in पर उपलब्ि कराए गए फॉिेटटि 

असेसिेंट टेम्प्लेट के अिुसार होंगे। 

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

भारतीय व्यापार पिीक्षा पिीक्षा ननयंत्रक, डीजीटी द्वािा टदशानिदेशों के अिुसार आयोक्जत की जाएगी। 
पैटिव और अंकि संरचिा को सिय-सिय पर िीजीटी द्िारा अधिसूधचत ककया जा रहा है। अंनतम 

मूल्यांकन के शलए प्रश्न पत्र ननधामरित किने के शलए सीखने के परिणाम औि मूल्यांकन मानदंड आधाि 

होंगे। अंनतम पिीक्षा के दौिान पिीक्षक प्रायोधगक परीक्षा के मलए अंक देिे से पहले िूल्यांकि 

टदशानिदेश िें टदए गए वििरण के अिुसार व्यक्क्तगत प्रमशक्षु के प्रोफाइल की भी जांच करेगा। 
 

 
2.4.1 पास ववननयमन 
 

सिग्र पररणाि नििावररत करिे के प्रयोजिों के मलए, छह िहीिे और एक िर्व की अिधि के 

पाठ्यरिों के मलए 100% िेटेज लाग ूककया जाता है और दो साल के पाठ्यरिों के मलए प्रत्येक परीक्षा 
िें 50% िेटेज लाग ू ककया जाता है। रेि प्रैक्क्टकल और फॉिेटटि असेसिेंट के मलए न्यूिति उत्तीणव 
प्रनतशत 60% और अन्य सभी विर्यों के मलए 33% है।  

 

2.4.2 आकलन ददशाननदेश 

 

यह सुनिक्श्चत करिे के मलए उधचत व्यिस्था की जािी चाटहए कक िूल्यांकि िें कोई 
कर त्रत्रि बािा ि हो। िूल्यांकि करते सिय विशेर् आिश्यकताओ ंकी प्रकर नत को ध्याि िें रखा 
जािा चाटहए। टीि िकव  का आकलि करते सिय, स्रैप/अपव्यय के पररहार/किी और प्रकरया 
के अिुसार स्रैप/अपमशष्ट का निपटाि, व्यिहाररक रिैया, पयाविरण के प्रनत संिेदिशीलता 
और प्रमशक्षण िें नियमितता पर उधचत ध्याि टदया जािा चाटहए। योग्यता का आकलि 
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करते सिय OSHE के प्रनत संिेदिशीलता और स्ियं सीखिे की प्रिरवत्त पर विचार ककया जािा 
चाटहए। 
 

आकलि निम्िमलखखत िें से कुछ के आिार पर साक्ष्य होगा: 
 

 प्रयोगशालाओ/ंकायवशालाओ ंिें ककया गया कायव 
 ररकॉिव बुक/दैनिक िायरी 
 िूल्यांकि की उत्तर पुक्स्तका 
 िौखखक परीक्षा 
 प्रगनत चाटव 
 उपक्स्थनत और सियनिष्ठा 
 कायवभार 
 पररयोजिा कायव 
 कंप्यूटर आिाररत बहुविकल्पीय प्रश्ि परीक्षा 
 व्यािहाररक परीक्षा 

 

आतंररक (रचिात्िक) नििावरणों के साक्ष्य और अमभलेखों को परीक्षा निकाय द्िारा 
लेखापरीक्षा और सत्यापि के मलए आगािी परीक्षा तक संरक्षक्षत ककया जािा है। प्रारंमभक 
िूल्यांकि के मलए अपिाए जािे िाले निम्िमलखखत अंकि पैटिव: 

 

प्रदशमन स्ति प्रमाण 

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

इस गे्रि िें प्रदशवि के मलए ,उम्िीदिार को ऐसे काि 

का नििावण करिा चाटहए जो सािनयक िागवदशवि 

के साथ मशल्प कौशल के एक स्िीकायव िािक की 
प्राक्प्त को प्रदमशवत करता हो ,और सुरक्षा प्रकरयाओ ं

और प्रथाओ ंके मलए उधचत सम्िाि करता हो 

 हाथ के औजारों, िशीिी औजारों और 
कायवशाला उपकरणों के प्रयोग िें अच्छे 
कौशल का प्रदशवि। 

 घटक/िौकरी द्िारा िांगे गए विमभन्ि 
कायों के साथ विमभन्ि कायव करते 
सिय 60-70% सटीकता प्राप्त की। 

 कफनिश िें साफ-सफाई और निरंतरता 
का काफी अच्छा स्तर। 

 पररयोजिा/िौकरी को पूरा करिे िें 
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सिसािनयक सहायता। 

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

इस गे्रि के मलए ,एक उम्िीदिार को ऐसे काि का 
उत्पादि करिा चाटहए जो कि िागवदशवि के साथ ,

और सुरक्षा प्रकरयाओ ं और प्रथाओ ं के संबंि िें 
मशल्प कौशल के उधचत िािक की प्राक्प्त को 
प्रदमशवत करता हो। 

 हाथ के औजारों, िशीिी औजारों और 
कायवशाला उपकरणों के उपयोग िें 
अच्छे कौशल स्तर। 

 घटक/िौकरी द्िारा िांगे गए कायों के 
साथ विमभन्ि कायव करते सिय 70-

80% सटीकता प्राप्त की। 
 कफनिश िें साफ-सफाई और निरंतरता 
का अच्छा स्तर। 

 पररयोजिा/िौकरी को पूरा करिे िें 
थोड़ा सा सहयोग। 

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

इस गे्रि िें प्रदशवि के मलए, उम्िीदिार, सगंठि 
और निष्पादि िें न्यूिति या त्रबिा सिथवि 
के और सुरक्षा प्रकरयाओ ंऔर प्रथाओ ंके मलए 
उधचत सम्िाि के साथ, ऐसे काि का उत्पादि 
ककया है जो मशल्प कौशल के उच्च स्तर की 
प्राक्प्त को प्रदमशवत करता है। 
 

 हाथ उपकरण, िशीि टूल्स और 
कायवशाला उपकरण के उपयोग िें उच्च 
कौशल स्तर। 

 घटक/िौकरी द्िारा िांगे गए कायों के 
साथ अलग-अलग कायव करते सिय 
80% से अधिक सटीकता प्राप्त की गई। 

 कफनिश िें उच्च स्तर की साफ-सफाई 
और क्स्थरता। 

 पररयोजिा को पूरा करिे िें न्यूिति 
या कोई सिथवि िहीं। 
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शीट-धातु कायमकताम ; शीट स्टील, तांबा, टटि, पीतल, एल्यूिीनियि, जस्ता या गैल्िेिाइज्ि आयरि 

जैसे शीट िातु के लेखों और भागों को बिािा, स्थावपत करिा और िरम्ित करिा। शीट िेटल िकव र, 
ड्राइंग या सैंपल के अिुसार शीट िेटल की िस्तुएं बिाता है। ड्राइंग या ििूिे का अध्ययि करिा और 

यटद आिश्यक हो तो िाप ररकॉिव करिा। आिश्यक प्रकार, िोटाई (गेज) और आकार की शीट का चयि 

करता है और इसे ड्राइंग या ििूिे के अिुसार स्राइबर, स्क्िायर, डििाइिर, फुट रूल आटद से धचक्नित 

करता है। िशीि या हाथ की कतरिी द्िारा जहां कहीं आिश्यक हो कतरिी और इसे झुकिे, मसलाई, 

बिािे, ररिेटटगं, सोल्िररगं इत्याटद द्िारा, िैलेट, हथौड़ों, फॉिवसव, सेट, स्टेक इत्याटद का उपयोग करके, 

या कतरिी जैसी विमभन्ि िशीिों द्िारा आिश्यक आकार और आकार िें बिाता है। , बेंडिगं, बीडिगं, 

चैिमलगं, सकव ल कटटगं। संचालि के दौराि चरणों िें जांच करता है और आिश्यकतािुसार सोल्िररगं, 

बे्रक्जंग, आकव  िेक्ल्िगं, गैस िेक्ल्िगं, टीआईजी िेक्ल्िगं और एिआईजी िेक्ल्िगं करता है। एल्युमिनियि 

पैिमलगं का कायव कर सकते हैं। िरम्ित का कायव भी कर सकते हैं। टटि, तांबा, पीतल जैसी उदासीि 

िातु की चादरों के विशेर्ज्ञ हो सकते हैं। 

नििावररत सीिा के भीतर अपिे कायव क्षेत्र िें निष्पादि के दौराि िुद्दों का पता लगािा और 

उिका सिािाि करिा। संभावित सिािाि प्रदमशवत करें और टीि के भीतर कायों से सहित हों। 
आिश्यक स्पष्टता के साथ संिाद करें और तकिीकी अंगे्रजी को सिझें। पयाविरण, स्ि-मशक्षण और 

उत्पादकता के प्रनत संिेदिशील। 

संदभम एनसीओ-2015: 

i) 7213.0101 - शीट मेटल वकम ि, जनिल / शीट मेटल वकम ि - हैंड टूल्स औि मैन्युअल 

रूप से संचाशलत मशीनें। 

ii) 7212.0100 - वेल्डि, गैस 

iii) 7212.0200 - िेल्िर, इलेक्क्रक 

iv) 7212.0500 - बे्रज़ि 

v) 7212.0700 - वेल्डि, प्रनतिोध 

संदभव संख्या:   
(i) सीएससी/एन 0301 

(ii) सीएससी/एन9401 

(iii) सीएससी/एन9402 

                                     

3. नौकिी 
भूशमका 
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व्यापाि का नाम शीट मेटल कममचािी 

व्यापाि कोड िीजीटी/1027 

एनसीओ - 2015 7213.0101, 7212.0100, 7212.0200, 7212.0500, 7212.0700 

एनओएस कवडम सीएससी/एन0301, )सीएससी/एन9401) ,(सीएससी/एन9402) 

एनएसक्यूएफ स्ति स्तर  3  

शशल्पकाि प्रशशक्षण 
की अवधध 

एक िर्व  ) 1200 घंटे   + 150 घंटे ओजेटी   / सिूह पररयोजिा( 

प्रवेश योग्यता 10िी ंकक्षा की परीक्षा उत्तीणव 

न्यूनतम आयु  शकै्षणणक सत्र के पहले ददन को  14 वर्म। 

पीडब्लल्यूडी के शलए 
पात्रता 

एलिी ,एलसी ,िीिब्ल्यू ,एए ,िीईएएफ ,एचएच 

यूननट ताकत )छात्र 
की संख्या( 20 ) अनतरिक्त सीटों का कोई अलग प्रावधान नहीं है( 

अंतरिक्ष मानदंड 80 िगव िी 

शक्क्त मानदंड 11 ककलोिाट 

के शलए प्रशशक्षक योग्यता 
1. शीट मेटल वकम ि 
टे्रड 

एआईसीटीई   / यूजीसी से िान्यता प्राप्त इंजीनियररगं कॉलेज   / विश्िविद्यालय 

से िैकेनिकल   / िेटलजी   / प्रोिक्शि इंजीनियररगं   / िेक्रोनिक्स िें बी.िोक   /

डिग्री संबंधित क्षेत्र िें एक साल के अिुभि के साथ। 
या 

एआईसीटीई   / िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोिव से िैकेनिकल और संबद्ि िें 
03 साल का डिप्लोिा या संबंधित क्षेत्र िें दो साल के अिुभि के साथ िीजीटी से 

प्रासंधगक उन्ित डिप्लोिा  ) व्यािसानयक(। 
या 

एिटीसी   / एिएसी   " शीट िेटल िकव र   " रेि के साथ संबंधित क्षेत्र िें  3 साल के 

अिुभि के साथ उत्तीणव। 
  

आवश्यक योग्यता:  
िीजीटी के तहत राष्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र  ) एिसीआईसी (के प्रासंधगक 

नियमित   /आरपीएल संस्करण । 

4. सामान्य 

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

डडग्री/डडप्लोमा औि दसूिे के पास एनटीसी/एनएसी योग्यता होनी चादहए। 

हालााँकक ,दोनों के पास इसके ककसी भी रूप में  CNCN होना चादहए। 

2. कायमशाला गणना 
औि ववज्ञान 

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

या 
एआईसीटीई  /िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोिव से इंजीनियररगं िें 03 

साल का डिप्लोिा या संबंधित क्षते्र िें दो साल के अिभुि के साथ 
िीजीटी से प्रासंधगक उन्ित डिप्लोिा )व्यािसानयक(। 

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

आवश्यक योग्यता: 
प्रासंधगक रेि िें राष्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र )एिसीआईसी (के 
नियमित  /आरपीएल संस्करण 

या 
AooA िें नियमित   / APL िेररएंट  NNCN या  oGD के तहत इसका कोई भी िेररएंट 

3. इंजीननयरिगं 
ड्राइंग 

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

या 
एआईसीटीई  /िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोिव से इंजीनियररगं िें 03 

साल का डिप्लोिा या संबंधित क्षते्र िें दो साल के अिभुि के साथ 
िीजीटी से प्रासंधगक उन्ित डिप्लोिा )व्यािसानयक(। 

या 
इंजीनियररगं के तहत िगीकर त िैकेनिकल ग्रुप )जीआर - I) रेिों िें से ककसी 
एक िें एिटीसी  /एिएसी। ड्राइंग'/ िी'िैि िैकेनिकल /िी'िैि मसविल 'तीि 
साल के अिुभि के साथ। 
 

आवश्यक योग्यता: 
प्रासंधगक रेि िें राष्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र )एिसीआईसी (के 
नियमित  /आरपीएल संस्करण 

या 
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AooA/o' nan (MccM/civil) या  oGD के अंतगवत इसके ककसी भी प्रकार िें  NNCN 

के नियमित/APL संस्करण। 
4. िोजगाि कौशल क्स्कल्स िें शॉटव टिव टीओटी कोसव के साथ दो साल के अिुभि के साथ ककसी भी 

विर्य िें एिबीए   / बीबीए   /कोई भी स्िातक   / डिप्लोिा । 
)12िी/ंडिप्लोिा स्तर और उससे ऊपर के स्तर पर अंगे्रजी/संचार कौशल और 
बेमसक कंप्यूटर का अध्ययि ककया होिा चाटहए( 

या 
रोजगार कौशल िें अल्पकामलक टीओटी पाठ्यरि के साथ आईटीआई िें िौजूदा 
सािाक्जक अध्ययि प्रमशक्षक । 

5. प्रशशक्षक के शलए 
न्यूनतम आयु 

21 साल 

उपकिण औि उपकिण 

की सूची 
अिुबंि-C  .के अिुसार 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

11 

शीट मेटल कममचािी 
 
 

 
सीखने के परिणाम एक प्रशशक्षु की कुल दक्षताओ ंका प्रनतबबबं होते हैं औि मूल्यांकन मानदंड के 

अनुसाि मूल्यांकन ककया जाएगा। 

 
5.1 सीखने के परिणाम (व्यापाि ववशशष्ट) 

 

1. आिश्यक प्रकार, िोटाई (गेज) और आकार की शीट का चयि करें  और सुिक्षा सावधाननयों का 
पालन किते हुए ड्राइंग या नमूने के अनुसाि इसे स्क्राइबि, स्क्वायि, डडवाइडि, स्टील रूल आदद 

से धचक्ननत किें। ( एिओएस: सीएससी/एन0301) 

2. िशीि या हैंि शीयर द्िारा जहााँ आिश्यक हो शीट को कतरिा या िोड़िा। ( एिओएस: 

सीएससी/एन0301) 

3. िैलेट, हथौड़ों, फॉिवसव, सेट, स्टेक इत्याटद का उपयोग करके, या कतरिी, झुकिे, बीडिगं, 

चैिमलगं, सकव ल काटिे जैसे विमभन्ि कायों द्िारा झकुिे, सीिि, फॉमििंग, ररिेटटगं इत्याटद 

द्िारा आिश्यक आकार और आकार के मलए शीट िातु। ( एिओएस: सीएससी/एन0301) 

4. गैस िेक्ल्िगं (OAW) द्िारा विमभन्ि प्रकार के MS पाइप जोड़ों का प्रदशवि करें। ( एिओएस: 

सीएससी/एन0301) 

5. शीट िेटल पर सोल्िररगं, बे्रक्जंग ऑपरेशि करें। ( एिओएस: सीएससी/एन0301) 

6. शीट िातुओं पर आकव  िेक्ल्िगं, गैस िेक्ल्िगं, टीआईजी िेक्ल्िगं और एिआईजी िेक्ल्िगं और 

स्पॉट िेक्ल्िगं करिा। ( एिओएस: सीएससी/एन0301) 

7. सुिक्षा सावधाननयों का पालन करते हुए ड्राइंग या ििूिे के अिुसार शीट िातु की िस्तुए ंबिाएं 
। ( एिओएस: सीएससी/एन0301) 

8. विमभन्ि शीट िातुओ ं जैसे टटि, तांबा, पीतल िें योजिा और कायव करें। ( एिओएस: 

सीएससी/एन0301) 

9. एल्युशमननयम फे्रम का कायम किना। ( एिओएस: सीएससी/एन0301) 

10. एल्यूमिनियि फे्रि काि करता है। ( एिओएस: /एन0301) 

11. िमलकाएं, केत्रबि और पैिल बिाएं। ( एिओएस: सीएससी/एन0301) 

12. ििगािव, रेडिएटर आटद की िरम्ित का कायव करिा ( एिओएस: सीएससी/एन0301) 

13. व्यािहाररक संचालि करिे के मलए बुनियादी गखणतीय अििारणा और मसद्िांतों का प्रदशवि। 
अध्ययि के क्षेत्र िें बुनियादी विज्ञाि को सिझें और सिझाएं। एिओएस: सीएससी/एन9402 

14. कायव के क्षेत्र िें विमभन्ि अिुप्रयोगों के मलए इंजीनियररगं ड्राइंग पढें  और लागू करें। एिओएस: 

सीएससी/एन9401 

 

 

 

 

 

5. शशक्षण के 

परिणाम 
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सीखने के परिणाम मूल्यांकन के मानदंड 

1. आवश्यक प्रकाि, मोटाई 
(गेज) औि आकाि की शीट 
का चयन किता है औि 
सुिक्षा सावधाननयों का 
पालन किते हुए ड्राइंग या 
नमूने के अनुसाि इसे 
स्क्राइबि, स्क्वायि, 

डडवाइडि, स्टील रूल आदद 
से धचक्ननत किता है। ( 

एिओएस: 

सीएससी/एन0301) 

योजिा बिाएं और आिश्यकता के अिुसार शीट िेटल के प्रकार 
और िोटाई का चयि करें। 
ड्राइंग के अिुसार टुकडे़ तैयार करें। 
शीट को विमशष्ट क्स्थनत िें स्थावपत करिा। 
स्राइबर ,स्टील रूल डििाइिर आटद का उपयोग करके शीट को 
धचक्नित करें। 
गुणित्ता का पता लगािे के मलए आयािी निरीक्षण करें। 

 

2. मशीन या हैंड शीयि द्वािा 
जहां कहीं आवश्यक हो 
चादिों को कतिें या मोडें। 
( एिओएस: 

सीएससी/एन0301) 

कतरिी और झुकिे के मलए आिश्यक प्रकार की िशीि की योजिा 
बिाएं और उसका चयि करें  
तैयार करें  ,ड्राइंग के अिुसार टुकडे़ सेट करें। 
टुकड़ों को विमशष्ट क्स्थनत िें सेट करें। 
कतरिी/झुकिे या हाथ से िशीि का प्रयोग करें। 
दृश्य निरीक्षण शदु्िता को पूरा करें। 

 

3. िैलेट, हथौड़ों, फॉिवसव, सेट, 

स्टेक इत्याटद का उपयोग 
करके, या कतरिी, झुकिे, 

बीडिगं, चैिमलगं, सकव ल 
काटिे जैसे विमभन्ि कायों 
द्िारा झुकिे, मसलाई, 

बिािे, ररिेटटगं इत्याटद 
द्िारा आवश्यक आकाि 
औि आकाि के शलए शीट 
धातु का ननमामण किें। . ( 

एिओएस: 

सीएससी/एन0301) 

ऑपरेशि बिािे के मलए योजिा बिाएं और धचक्नित करें। 
बेंडिगं ,सीमिगं ,फॉमििंग ,ररिेटटगं ऑपरेशसं जैसे िलेैट ,हैिर ,फॉिवसव ,
सेट ,स्टेक आटद के मलए आिश्यक टूल्स का चयि करें। 
कतरिी प्लेट को काटिे की िेज पर ठीक से सेट करें। 
उधचत तकिीकों और सभी सुरक्षा पहलुओ ं को बिाए रखते हुए 
बेंडिगं ,सीमिगं ,फॉमििंग ,ररिेटटगं ऑपरेशि ऑपरेशि करें। 
काि को साफ करें और ऑपरेशि की सुदृढता के मलए कटी हुई 
सतह का निरीक्षण करें। 

1. मूल्यांकन के 

मानदंड 
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4. गैस िेक्ल्िगं (OAW) द्िारा 
विमभन्ि प्रकार के MS 

पाइप जोड़ों का प्रदशवि 
करें। ( एिओएस: 

सीएससी/एन0301) 

एक विमशष्ट प्रकार के पाइप जोड़ के मलए विकास की योजिा 
बिाएं और तैयार करें। 
विकास के अिुसार एिएस पाइप को धचक्नित करें और काटें। 
कफलर रॉि का आकार ,िोजल का आकार ,काि करिे का दबाि 
आटद का चयि करें। 
ड्राइंग के अिुसार टुकड़ों को सेट और टैकल करें। 
उधचत तकिीक और सुरक्षा पहलुओं को बिाए रखते हुए िेल्ि 
ििका जिा करें। 
खराब पैठ ,ििका की एकरूपता और सतह दोर्ों के मलए िेल्िेि 
संयुक्त का निरीक्षण करें। 

 

5. शीट मेटल पि सोल्डरिगं, 

बे्रक्जंग ऑपरेशि करता है। 
( एिओएस: 

सीएससी/एन0301) 

आिश्यकता के अिुसार िोजल के आकार ,काि के दबाि ,लौ के 
प्रकार ,कफलर रॉि और फ्लक्स की योजिा बिाएं और चुिें। 
तैयार करें  ,ड्राइंग के अिुसार टुकडे़ सेट करें। 
उधचत टांकिा/सोल्िररगं तकिीक और सुरक्षा पहल ूको अपिाते हुए 
संयुक्त को टांकिा  /मिलाप करिा। 
गुणित्ता िेल्ि संयुक्त का पता लगािे के मलए दृश्य निरीक्षण करें। 

 

6. शीट धातुओ ंपि आकम  
वेक्ल्डगं, गैस वेक्ल्डगं 
टीआईजी वेक्ल्डगं, 

एमआईजी वेक्ल्डगं, स्पॉट 
वेक्ल्डगं किें। 

( एिओएस: 

सीएससी/एन0301) 

िेक्ल्िगं के मलए टुकड़ों की योजिा बिाएं और तैयार करें। 
कफलर रॉि के प्रकार और आकार और फ्लक्स/इलेक्रोि ,िोजल के 
आकार और गैस के दबाि/िेक्ल्िगं करंट ,प्रीहीटटगं विधि और 
आिश्यकता के अिुसार तापिाि का चयि करें। आकव  िेक्ल्िगं ,

िेक्ल्िगं िशीि ,इलेक्रोि डिस ,एम्पीयर आटद के िािले िें। 
एिआईजी िेक्ल्िगं के िािले िें आिश्यकता के अिुसार इलेक्रोि 
तार का आकार ,िेक्ल्िगं िोल्टेज ,गैस प्रिाह दर ,िायर फीि दर का 
चयि करें। टीआईजी िेक्ल्िगं के िािले िें आिश्यकता के अिुसार 
सािग्री ,आकार और प्रकार के टंगस्टि इलेक्रोि ,िेक्ल्िगं करंट ,गैस 
िोजल आकार ,गैस प्रिाह दर और कफलर रॉि आकार के अिुसार 
त्रबजली स्रोत का चयि करें। 
ड्राइंग के अिुसार शीट सेट और टैकल करें। 
उपयुक्त तकिीक और सुरक्षा पहलुओ ंको बिाए रखते हुए िेल्ि 
जिा करें। 
उपयुक्त शीतलि विधि का पालि करके िेल्िेि जोड़ को ठंिा करें। 
आिश्यकता के अिुसार पोस्ट हीटटगं ,पीनिगं आटद का प्रयोग करें। 
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संयुक्त को साफ करें और इसकी एकरूपता और विमभन्ि प्रकार के 
सतह दोर्ों के मलए िेल्ि का निरीक्षण करें। 

 

7. सुिक्षा सावधाननयों का 
पालन किते हुए ड्राइंग या 
नमूने के अनुसाि शीट 
धातु की वस्तुएाँ बनाना। ( 

एिओएस: 

सीएससी/एन0301) 

तैयार करें  ,ड्राइंग के अिुसार टुकडे़ सेट करें। 
िशीि और सािग्री का चयि ,अंकि ,बाल काटिा  /झुकिा। 
टुकड़ों को विमशष्ट क्स्थनत िें सेट करें। 
उधचत तकिीकों और सभी सुरक्षा पहलुओ ंको बिाए रखते हुए शीट 
िेटल जॉइनिगं ऑपरेशि ऑपरेशि करें। 
संयुक्त की गुणित्ता सुनिक्श्चत करिे के मलए दृश्य निरीक्षण करें। 

 

8. ववशभन्न शीट धातुओ ंजैसे 
दटन, तांबा, पीतल में काम 
कि सकते हैं। 
(सीएससी/एन0301) 

योजिा बिाएं और िातु का चयि करें और सतह को अच्छी तरह 
से साफ करें। 
िशीि और सािग्री का चयि ,अंकि ,बाल काटिा  /झुकिा। 
टुकड़ों को विमशष्ट क्स्थनत िें सेट करें। 
उधचत तकिीकों और सभी सुरक्षा पहलुओ ंको बिाए रखते हुए शीट 
िेटल जॉइनिगं ऑपरेशि ऑपरेशि करें। 
गुणित्ता के मलए साफ और निरीक्षण करें। 

 

9. एल्युशमननयम फे्रम का कायम 
किना। ( एिओएस: 

सीएससी/एि0301) 

चैिल ,आयताकार ट्यूब आटद विमशष्ट प्रकार के जोड़ जैसे 
एल्यूिीनियि अिुभाग की योजिा बिाएं और चुिें। 
विकास के अिुसार एल्यूिीनियि अिभुाग को धचक्नित करें और 
काटें। 
टुकड़ों को विमशष्ट क्स्थनत िें सेट करें। 
उधचत तकिीकों और सभी सुरक्षा पहलुओ ं को बिाए रखते हुए 
एल्युमिनियि िेटल जॉइनिगं ऑपरेशि ऑपरेशि करें  
संयुक्त की गुणित्ता सुनिक्श्चत करिे के मलए दृश्य निरीक्षण करें। 

 

10. नशलकाएं, केबबन औि पैनल 
बनाएं। 

( एिओएस: 

सीएससी/एन0301) 

तैयार करें  ,ड्राइंग के अिुसार टुकडे़ सेट करें। 
िशीि और सािग्री का चयि ,अंकि ,बाल काटिा  /झुकिा। 
टुकड़ों को विमशष्ट क्स्थनत िें सेट करें। 
उधचत तकिीकों और सभी सुरक्षा पहलुओ ंको बिाए रखते हुए शीट 
िेटल जॉइनिगं ऑपरेशि करें। 
संयुक्त की गुणित्ता सुनिक्श्चत करिे के मलए दृश्य निरीक्षण करें। 

 

11. मडगाडम, िेडडएटि आदद की िरम्ित कायव के मलए योजिा बिाएं और सतह पर निशाि लगाएं। 
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मिम्मत का कायम किना ( 

एिओएस: 

सीएससी/एन0301) 

गैस की टाचव/िोजल साइज ,करंट और िककिं ग पे्रशर को जरूरत के 
टहसाब से चुिें। 
उधचत तकिीकों और सुरक्षा पहलुओ ंको अपिाकर कटटगं ऑपरेशि 
करें। 
उधचत जॉइनिगं ऑपरेशि करें। 
गुणित्ता के मलए साफ और निरीक्षण करें। 

 

12. व्यावहारिक संचालन किने 
के शलए बुननयादी गणणतीय 
अवधािणा औि शसद्धांतों 
का प्रदशमन। अध्ययन के 
क्षेत्र में बनुनयादी ववज्ञान 
को समझें औि समझाएं। 
एिओएस: सीएससी/एन9402 

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

 

13. कायम के क्षेत्र में ववशभन्न 
अनुप्रयोगों के शलए 
इंजीननयरिगं ड्राइंग पढें 
औि लागू किें। एिओएस: 

सीएससी/एन9401 

ड्राइंग पि जानकािी पढें  औि व्याख्या किें  औि व्यावहारिक कायम 
ननष्पाददत किने में आवेदन किें। 

सामग्री की आवश्यकता, उपकिण औि असेंबली/िखिखाव मानकों का 
पता लगाने के शलए ववननदेश पढें  औि ववश्लेर्ण किें। 

लापता/अननददमष्ट कंुजी जानकािी के साथ आिेखण का सामना किें  औि 

कायम को पूिा किने के शलए लापता आयाम/पैिामीटि को भिने के शलए 

स्वयं की गणना किें। 
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शीट मेटल वकम ि टे्रड के शलए शसलेबस 

अवधध: एक वर्म 

अवधध 
संदभम सीखने का 

परिणाम 

व्यावसानयक कौशल 

(व्यापाि व्यावहारिक) 

सांकेनतक घंटों के साथ 

पेशेवि ज्ञान 

(व्यापाि शसद्धांत) 

व्यािसानयक 

कौशल 63 घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 10 घंटे 

आवश्यक प्रकाि, मोटाई 

(गेज) औि आकाि की 
शीट का चयन किें औि 

सुिक्षा सावधाननयों का 
पालन किते हुए ड्राइंग 

या नमूने के अनुसाि इसे 

स्क्राइबि, स्क्वायि, 

डडवाइडि, स्टील रूल 

आदद से धचक्ननत किें। 

(मैप्ड एनओएस: 

एिओएस: 

सीएससी/एन0301) 

 

1. प्रमशक्षण की शरुूआत 

संस्थाि से पररधचत होिा, 
व्यापार िें प्रयुक्त प्रमशक्षण 

िशीिों िें व्यापार का िहत्ि। 
(10 घंटे) 

2. दकुाि के फशव िें प्रयुक्त 

सुरक्षा उपकरणों के मलए 

पे्ररण। (10 घंटे) 

संस्थाि िें सािान्य अिुशासि 

प्राथमिक धचककत्सा की 
प्राथमिक उद्योग िें शीट िातु 

के काि का िहत्ि। सािान्य 

सुरक्षा साििानिया ं
शीट िेटल िकव  िें सुरक्षा 
साििािी। (03 घंटे) 

3. उपकरण और उपकरणों की 
पहचाि अंकि उपकरणों का 
पे्ररण और उपयोग। (08 घंटे) 

4. िाककिं ग टूल्स का उपयोग 

करके रीडिगं, स्टील रूल, स्रेट 

लाइन्स स्राइत्रबगं, स्रेट 

लाइन्स (शीट िेटल पर) को 
बायसेक्ट करिे का अभ्यास 

करें। (15 घंटे) 

बीआईएस के अिुसार िातु और 
अिातु और उिके लक्षण, प्रकार, 

आकार और शीट िातुओ ंके 

उपयोग। संदभव तामलका का 
उपयोग। 
कच्चे िाल की जािकारी: शीट 

िेटल िकव  िें सीआरसीए, 

एचआरसीए और एिएस सािग्री 
नियि और पररभार्ाएं। (04 घंटे) 

5. शीट िेटल की सीिी रेखाओ ं

को धचक्नित करें  और काटें। 
(06 घंटे) 

6.  सरल ज्यामितीय आकर नतयों 
को बिािे का अभ्यास करें। 
(08 घंटे) 

उपकरण और सहायक उपकरण 

को धचक्नित करिा और रखिा 
िापिे के उपकरण: स्टील रूल, 

कैलीपसव, राई स्क्िायर, एल 

स्क्िायर, िाइरोिीटर, िनिवयर 
कैलीपर, िनिवयर हाइट गेज, 

       7. व्यापाि 

पाठ्यक्रम 
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7. शीटों को विमभन्ि कोणों पर 

धचक्नित करिे और काटिे का 
अभ्यास करें। (06 घंटे) 

कॉक्म्बिेशि सेट, स्रू वपच गेज, 

रेडियस गेज, एसिब्ल्यूजी, बेिल 

प्रोरैक्टर आटद। िाककिं ग टूल्स: 

स्रैच एिब्ल्यूएल, डििाइिर, 
रैिेल पॉइंट, घूंसे आटद काटिे के 

उपकरण: क्स्िप, शीयर, हैकसॉ, 
छेिी, कटटगं प्लायर, फाइल्स, 

डड्रल्स, टैप एंि िाई सेट आटद। 
(03 घंटे) 

व्यािसानयक 

कौशल 20 घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 04 घंटे 

मशीन या हैंड शीयि 

द्वािा जहााँ आवश्यक हो 
शीट को कतिना या 
मोडना।  

(मैप्ड एनओएस: 

एिओएस: 

सीएससी/एन0301) 

 

8. विमभन्ि प्रकार के टुकड़ों से 

काटिे का अभ्यास करें। (10 

घंटे) 

9. टटि के टुकडे़ (स्रेट कट, राइट 

कट और लेफ्ट कट) अंदर और 
बाहर के किव को काटते हैं, 
िॉच को काटते हैं और 
प्रोफाइल को काटते हैं। (10 

घंटे) 

हाथ उपकरण: िैलेट, हैिर, शीट 

िेटल हैिर, ग्रोिर, ररिेटटगं टूल, 

स्रू ड्राइिर, ररचं और स्पैिर 
आटद। होक्ल्िगं टूल्स और 
एक्सेसरी : िाइस, सी क्लैम्प्स, 

स्टेक्स, स्टेक होल्िर, खोखला 
िैंडे्रल, िुिि पूिव, क्जग्स और 

कफक्स्चर, सोल्िररगं त्रबट्स 

आटद (04 घंटे) 

व्यािसानयक 

कौशल 111 

घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 21 घंटे 

 

िैलेट, हथौड़ों, फॉिवसव, 
सेट, स्टेक इत्याटद का 
उपयोग करके, या 
कतरिी, झुकिे, बीडिगं, 

चैिमलगं, सकव ल काटिे 

जैसे विमभन्ि कायों 
द्िारा झुकिे, सीिि, 

फॉमििंग, ररिेटटगं 

इत्याटद द्िारा आिश्यक 

आकार और आकार के 

मलए शीट िातु। (मैप्ड 

एनओएस: एिओएस: 

10. शीट िेटल सीि पर अभ्यास 

करें। "ग्रोव्ि सीि, लॉक्ि 

ग्रोव्ि सीि, पेि िाउि सीि, 

बॉटि लॉक सीि या कॉिवर 
फोल्ि (िॉक-अप सीि), 

कॉिवर क्क्लप लॉक, िबल 

बॉटि लॉक, क्क्लप लॉक (कैप 

लॉक), स्िैप जॉइंट आटद। 
(फोल्िेि जॉइंट्स) और हेमिगं 

अभ्यास। (15 घंटे) 

शीट िेटल फोल्िेि जॉइंट्स: शीट 

िेटल सीि, ग्रूव्ि सीि, लॉक्ि 

ग्रूव्ि सीि, पैन्ि िाउि सीि, 

िॉक्ि अप सीि अंदर और बाहर, 

कैपक्स्रप सीि, वपट्सबगव सीि 

आटद का वििरण। (03 घंटे) 
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सीएससी/एन0301) 

 

 

 

11. दांि का उपयोग करके 

आयताकार आकार बिािा। 
(06 घंटे) 

12. खोखले िैंडे्रल, हैचेट स्टेक 

जैसे विमभन्ि दांिों का 
उपयोग करके बेलिाकार 
िौकरी बिािा; टटि िैन्स 

'एिविल स्टेक आटद (10 घंटे) 

फोक्ल्िगं और जॉइनिगं अलाउंस, 

एज क्स्टकफंग, िायररगं अलाउंस 

और फाल्स िायररगं, शीट िेटल 

िें िॉच के प्रकार। (03 घंटे) 

13. लकड़ी के िैलेट, 'सी' क्लैम्प 

आटद का उपयोग करके शीट 

िातु को 90 डिग्री तक िोड़िा, 
झुकिा (03 घंटे) 

14. हेयरवपि फोल्िर का उपयोग 

करके लकड़ी के ब्लॉकों का 
उपयोग करके त्रत्रज्या बिािा। 
(03 घंटे) 

15. िॉक-अप, बॉटि (बॉटि 

लॉक्ि), ग्रूव्ि जॉइंट और हेम्ि 

टॉप के साथ एक बेलिाकार 
कंटेिर बिािा। (04 घंटे) 

16. शकुं के नछन्िक का नििावण। 
(03 घंटे) 

17. िग, स्कूप, िापिे के डिब्बे 

बिािा। (04 घंटे) 

18. हेमिगं (मसगंल, िबल) िायर 
एज बाय हैंि प्रोसेस। (04 घंटे) 

पैटिव की पररभार्ा, विकास, फैला 
हुआ पैटिव, िास्टर पैटिव (सकल 

पैटिव) और टेम्पलेट सिािांतर 
रेखा विधि द्िारा विकास, 

रेडियल लाइि विधि। (03 घंटे) 

19. आयताकार संरिण के मलए 

एक टेपर च्यूट स्क्िायर 

बिाएं। (10 घंटे) 

20. गोल करिे के मलए एक टेपर 

सतहों का विकास: त्रत्रभुज विधि 

और ज्यामितीय नििावण 

विधियां। (04 घंटे) 
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च्यूट स्क्िायर बिाएं। (08 

घंटे) 

21. बीआईएस के अिुसार ठोस 

घूंसे, गोल घूंसे से छेद बिािा। 
(10 घंटे) 

22. लकड़ी के ब्लॉक की िदद से 

शीट िेटल िें छेद करिे िाले 

खोखले पंचों का उपयोग। (08 

घंटे) 

ठोस और खोखले घूंसे। 
बीआईएस के अिुसार हाथ के 

घूंसे का वििरण। ठोस और 

खोखले घूंसे के आकार और 
उिके उपयोग। (04 घंटे) 

23. विमभन्ि प्रकार के ररिेट हेड्स 

का उपयोग करके ररिेटटगं 

अभ्यास। (03 घंटे) 

24. मसगंल चेि ररिेटेि ज्िाइंट। 
िबल चेि और क् ग ैग, लैप 

और बट ररिेटेि जॉइंट्स एक 

िस्ट पैि बिािा (कॉिवर और 
हैंिल ररिेटेि) (08 घंटे) 

25. एक तरफ लैप ररिेटेि जॉइंट 

और दसूरी तरफ लॉक्ि ग्रोव्ि 

सीि के साथ फायर बकेट 

बिािा। (08 घंटे) 

26. बॉटि होलोइंग और बॉटि 

लॉक सीि। (04 घंटे) 

ररिेट्स और उसके टहस्से, ररिेट 

हेड्स का चयि। 
कीलक के प्रकार और उिके 

उपयोग। 
ररिेट्स और ररिेटटगं टूल्स के 

िािक आकार। 
ररिेटटगं भते्त की गणिा (वपच 

और लैप) (04 घंटे) 

 

व्यािसानयक 

कौशल 136 

घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 29 घंटे 

 

गैस वेक्ल्डगं (OAW) 

द्वािा ववशभन्न प्रकाि के 

MS पाइप जोडों का 
प्रदशमन किें। (मैप्ड 

एनओएस: 

सीएससी/एन0301) 

 

 

27. सोल्िर लैप जॉइंट। (10 घंटे) 

28. मसगंल प्लेटेि सोल्िर बट 

जॉइंट। (12 घंटे) 

शीट िातु का बन्िि: 

सेल्फ टेवपगं स्रू, क्क्लप्स और 
किेक्टसव; उिके उपयोग, 'एस' 

क्क्लप्स के प्रकार और भत्ता, 
सरकारी क्क्लप्स, ड्राइि क्क्लप्स, 

िेमलगं क्क्लप्स आटद (04 घंटे) 

29. टांका लगाकर तेल बिािे की सोल्िर, विमभन्ि प्रकार के 
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प्रकरया हाथ से की जा सकती 
है। (10 घंटे) 

30. सोल्िररगं प्रकरया द्िारा 
फ़िल बिािा। (12 घंटे) 

सोल्िर और उिकी संरचिा। 
फ्लक्स के प्रकार और उपयोग, 

विमभन्ि िातुओ ंपर उिका 
प्रभाि। (04 घंटे) 

31. टांका लगाकर बिाएं:- 
 कोहिी 90° बराबर व्यास। 
पाइप। (09 घंटे ।) 

 टी संयुक्त 90° बराबर 
व्यास। पाइप। (09 घंटे ।) 

 टी संयुक्त 90 डिग्री 
असिाि व्यास। सोल्िररगं 

द्िारा पाइप। (08 घंटे) 

सॉफ्ट सोल्िररगं, हािव सोल्िररगं 

(बे्रक्जंग) की प्रकरया। 
हीटटगं उपकरण (हैंि फोजव, ब्लो 
लैंप, एलपीजी ।) (04 घंटे) 

 

32. टांका लगाकर बिाएं:- 
टी पाइप 60 डिग्री शाखा संयुक्त 

असिाि व्यास पाइप ऑफसेट टी 
संयुक्त बराबर व्यास। (22 घंटे) 

सिाि व्यास िें एल्बो पाइप, टी 
पाइप और ऑफसेट पाइप का 
विकास और त्रबछािे का पैटिव। 
(05 घंटे) 

33. सोल्िररगं द्िारा एक टेपर 
लॉबस्टर को नतरछे शकुं से 90 

डिग्री िोड़ें। (22 घंटे) 

टी पाइप का विकास, गोल 

बराबर और असिाि। ट्यूब और 

पाइप का पररचय। (06 घंटे) 

34. उपयुक्त लॉक के साथ 

स्क्िायर सेक्शि सेगिेंटल 

क्िाटवर बेंि पाइप बिािा और 
राउंि सेक्शि सेगिेंटल 

क्िाटवर बेंि पाइप बिािा। (22 

घंटे) 

600 ऑफ-सेट 'टी' पाइप का 
पैटिव त्रबछािा। 'िाई' पाइप का 
पैटिव विकास। अचार का घोल 

तैयार करिा। प्रोटेक्शि-कोटटगं, 

क्लीनिगं और शीट िेटल्स की 
तैयारी और शीट िेटल का जंग-

रोिी उपचार। (06 घंटे) 

व्यािसानयक 

कौशल 50 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

शीट मेटल पि 

सोल्डरिगं, बे्रक्जंग 

ऑपिेशन किें। (मैप्ड 

एनओएस: 

सीएससी/एन0301) 

35. स्िैप ब्लॉक के साथ स्क्िायर 
िक्ट एल्बो बिािा। (25 घंटे) 

गैल्ििाइक्जंग, टटनिगं, 

एिोिाइक्जंग, शेररिाइक्जंग और 
इलेक्रोप्लेटटगं की विधि। (07 

घंटे) 
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ज्ञाि 14 घंटे  

 
36. टांका लगाकर शकं्िाकार 

हॉपर बिाएं। (25 घंटे) 

खंिीय क्िाटवर बेंि पाइप के पैटिव 
का विकास और त्रबछािे । (07 

घंटे) 

व्यािसानयक 

कौशल 78 घंटे; 

 

पेशेिर 

ज्ञाि 12 घंटे 

 

आकम  वेक्ल्डगं, गैस 

वेक्ल्डगं, टीआईजी 
वेक्ल्डगं औि एमआईजी 
वेक्ल्डगं औि स्पॉट 

वेक्ल्डगं किना 
(मैप्ड एनओएस: 

एिओएस: 

सीएससी/एन0301) 

 

 

37. ऑक्सी-एमसटटलीि संयंत्र की 
स्थापिा और लपटों के प्रकार। 
(20 घंटे) 

िक्क्टंग की आिश्यकता। िे 

स्थाि जहााँ िक्क्टंग कायवरत है 

और एक िूल चरिात का कायव 
मसद्िांत, गटर और उसका 
उपयोग। झूठी छत। (04 घंटे) 

38. आकव  िेक्ल्िगं प्लांट की 
स्थापिा और चाप को िारिा 
और बिाए रखिा और छोटे 

िोनतयों को त्रबछािा। (20 

घंटे) 

गैस और आकव  िेक्ल्िगं िें सुरक्षा 
साििािी ऑक्सीसेटटलीि संयंत्र 

और उपकरण, सहायक उपकरण 

और उपकरण का वििरण। (04 

घंटे) 

39. फ्यूजि फ्लैट क्स्थनत िें 
कफलर रॉि के साथ/त्रबिा 
चलता है। (10 घंटे) 

40. गैस द्िारा सपाट क्स्थनत िें 
िगावकार बट जोड़। (08 घंटे) 

ऑक्सी-एमसटटलीि लपटों के 

प्रकार और इसके उपयोग। प्रिाह 

के प्रकार और वििरण। िेक्ल्िगं 

ब्लो पाइप के प्रकार और इसके 

कायव। (04 घंटे) 

41. सितल क्स्थनत िें लैप जॉइंट 

िें टांकिा तांबे की शीट। (20 

घंटे) 

विमभन्ि प्रकार के पाइप जोड़। 
िेक्ल्िगं से पहले िातु तैयार 

करिे और उन्हें आिार िातु की 
सफाई करिे की विधि। गैस 

िेक्ल्िगं दोर् के कारण और 
उपचार। आकव  िेक्ल्िगं दोर् के 

कारण और उपचार। (04 घंटे) 

व्यािसानयक 

कौशल 137 

घंटे; 

 

व्यािसानयक 

सुिक्षा सावधाननयों का 
पालन किते हुए ड्राइंग 

या नमूने के अनुसाि 

शीट धातु की वस्तुएं 
बनाएं। 

(मैप्ड एनओएस: 

42. व्यापार िें प्रयुक्त िशीिरी 
का िहत्ि। (05 घंटे) 

43. व्यापार िें प्रमशक्षुओ ंद्िारा 
की जािे िाली िौकरी के 

प्रकार। (07 घंटे) 

देश की औद्योधगक 

अथवव्यिस्था के विकास िें 
व्यापार का िहत्ि। 
शीट िेटल फैत्रब्रकेशि के प्रकारों 
की सिीक्षा। 
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ज्ञाि 22 घंटे 

 

एिओएस: 

सीएससी/एन0301) 

 

 

44. अक्ग्िशिि उपकरण और 
उिके उपयोग आटद सटहत 

िशीिरी सुरक्षा का पररचय 

(10 घंटे) 

विकास के तरीके। (03 घंटे) 

45. एल्यूिीनियि शीट द्िारा बंद 

िाली संयुक्त। (04 घंटे) 

46. एल्युमिनियि शीट द्िारा 
मसगंल ररिेटेि लैप जॉइंट। 
(04 घंटे) 

47. एल्युमिनियि शीट द्िारा 
िबल स्रैप मसगंल रो ररिेट 

बट जॉइंट। (04 घंटे) 

एल्युमिनियि फैत्रब्रकेशि का 
पररचय, और इसके अिुप्रयोग। 
लौह और अलौह िातु। तांबे और 
मिश्र िातुओ ंका उपयोग। 
शकं्िाकार कोहनियों का पैटिव 
त्रबछािा। लॉबस्टर बैक बेंि का 
पैटिव विकास । एल्यूिीनियि के 

रासायनिक और भौनतक गुण। 
एल्युमिनियि और उसके मिश्र 

िातुओ ंका उपयोग। (05 घंटे) 

48. एल्युमिनियि शीट पर 
प्रायोधगक कायव और पॉप 

ररिेट का उपयोग करते हुए 

व्यायाि करें। (04 घंटे) 

49. विमभन्ि एक्सट्रूिेि सेक्शि 

के साथ एल्युमिनियि 

वििंोज, एल्युमिनियि 

सोल्िररगं। (07 घंटे) 

हाथ पंच िशीि का संक्षक्षप्त 

वििरण। हाथ और त्रबजली से 

चलिे िाली डड्रमलगं िशीिें। डड्रल 

त्रबट्स, भागों और कोण काटिे के 

प्रभाि। िातुओ ंपर डड्रमलगं शीट 

िेटल्स के मलए कोण, गनत का 
प्रभाि, फीि कटटगं फ्लुइड्स 

आटद। 
नछटित और नछटित छेद के बीच 

अंतर. (03 घंटे) 

50. पंधचगं िशीि से शीट िेटल िें 
छेद करिा। (02 घंटे) 

51. ट्विस्ट डड्रल से चादरों िें छेद 

करिा। (04 घंटे) 

52. हाथ और इलेक्क्रक डड्रमलगं 

िशीि के उपयोग के साथ त्रत्र-

स्िेक्जंग और बीडिगं िशीि, 

उसके पुजे, संचालि मसद्िांत 

आटद का वििरण। 
फ्लाई बॉल पे्रस का वििरण। 
पािर पे्रस और पे्रस बे्रक के 

संचालि मसद्िांत। 
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पैनिगं। एक डड्रल त्रबट पीस। 
(04 घंटे) 

53. िक्क्टंग कायव के मलए लागू 
दीिारों और छतों िें डड्रमलगं 

छेद िें अभ्यास करें। (06 घंटे) 

54. रॉल त्रबट्स और रॉल प्लग का 
उपयोग। (04 घंटे) 

दबाि सिायोजि की गणिा 
करिे की विधि। िाई और पंच के 

बीच क्लीयरेंस। 
"सी" और "एच" फे्रि पे्रस का 
पररचय। (03 घंटे) 

55. अलौह शीट के साथ-साथ 

फेरस शीट पर खोखला और 
उठिे का अभ्यास करें। (07 

घंटे) 

56. व्हीमलगं और राइक्जंग िशीि 

का उपयोग करके गोलाकार 
या अिव-गोलाकार लेखों के िेंट 

को हटािे का अभ्यास करें। 
(िि गािव आटद की िरम्ित) 

(07 घंटे) 

स्टेिलेस स्टील के गुण और 
इसके उपयोग। 
सीसा, जस्ता और चांदी के गुण 

और उपयोग । 
Muntz िातु, गि िातु, सफेद 

िातु आटद का वििरण और 

भौनतक गुण (02 घंटे) 

 

57. हाथ से पाइप झुकिे का 
अभ्यास करें। (04 घंटे) 

58. हाइड्रोमलक पाइप बेंडिगं 

िशीि का उपयोग करके 

पाइप को िोड़िा। (04 घंटे) 

59. शकुं का विकास: शकुं िें लगा 
हुआ मसलेंिर। (06 घंटे) 

60. सिेटिा और ओजी बीडिगं के 

साथ सिाि व्यास पाइप 

संयुक्त। (04 घंटे) 

पाइप/ट्यूब झुकिे का पररचय। 
हाइड्रोमलक पाइप झुकिे िशीि 

का संक्षक्षप्त वििरण। ऑपरेटटगं 

मसद्िांत आटद। रोल बिािे की 
िशीि के प्रकार और संचालि 

मसद्िांतों का वििरण, पची रोल 

बिािे की िशीि का वििरण 

और इसके कायव। (02 घंटे) 

61. "िाई स्टॉक" का उपयोग 

करके बाहरी थे्रडिगं पर 
अभ्यास करें। (05 घंटे) 

िाई एंि िाई होल्िर का उपयोग, 

टैप और टैप ररचं का वििरण। 
(02 घंटे) 
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62. िल का उपयोग करके 

आतंररक थे्रडिगं पर अभ्यास 

करें। (05 घंटे) 

63. विमशष्ट तह, झुकिे का 
अभ्यास, स्टील-रैक बिािा, 
कोण लोहे के साथ 

सुदृढीकरण। (07 घंटे) 

64. स्ि-टैवपगं स्रू और अन्य 

फास्टिरों का उपयोग। (05 

घंटे) 

 

65. पररयोजिा कायव जैसे स्टील 

स्टूल, एल्युमिनियि लैिर 
आटद (08 घंटे) 

66. िातु कताई: एल्युमिनियि 

शीट का एक बेलिाकार दिा 
कंटेिर बिािा। (10 घंटे) 

ठेठ तह के मलए फोक्ल्िगं/बे्रक 

फ़ोल्िर को संचामलत करिे की 
विधि। 
क्जग्स और कफक्स्चर का 
वििरण और उपयोग। (02 घंटे) 

 

व्यािसानयक 

कौशल 85 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 18 घंटे 

 

विमभन्ि शीट िातुओ ं

जैसे टटि, तांबा, पीतल 

िें योजिा और कायव 
करें। (मैप्ड एनओएस: 

एिओएस: 

सीएससी/एन0301) 

 

 

67. पािर पे्रस के उपयोग से तांबे 

की िस्तु बिािा और पीतल 

और स्टेिलेस स्टील की 
िस्तुएं भी बिािा। (10 घंटे) 

68. बकफंग और पॉमलमशगं का 
अभ्यास। (10 घंटे) 

नियोजि की पररभार्ा और 
उसका अिुप्रयोग। पॉमलमशगं 

िशीि का संक्षक्षप्त वििरण। 
विमभन्ि प्रकार के बोब्स और 
पॉमलमशगं यौधगक। (04 घंटे) 

 

69. कोण लोहे का विमभन्ि कोणों 
और विमभन्ि त्रत्रज्याओ ंिें 
झुकिा। (10 घंटे) 

70. एिएस स्क्िायर रॉि और 
फ्लैट्स को घुिािा। (10 घंटे) 

खराद कताई के संचालि 

मसद्िांत। कताई का वििरण। 
(04 घंटे) 

 

71. गैस िेक्ल्िगं स्क्िायर बट 

जॉइंट एिएस शीट पर िाउि 

हैंि पोजीशि िें कफलेट टी एंि 

िातु िें शामिल होिे की विमभन्ि 

प्रकरया िेल्ि संयुक्त और िेल्ि 

पदों के प्रकार। ऑक्सी-
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लैप जॉइंट एिएस शीट पर 
िाउि हैंि पोजीशि िें। (20 

घंटे) 

एमसटटलीि िेक्ल्िगं उपकरण 

और अिुप्रयोग, लौ के प्रकार और 
उिके उपयोग। (04 घंटे) 

72. िीचे हाथ की क्स्थनत िें पाइप 

बट जोड़। (08 घंटे) 

73. चाप द्िारा िीचे की क्स्थनत िें 
एिएस फ्लैट पर बट जोड़। 
(08 घंटे) 

74. िीचे की क्स्थनत िें एिएस 

फ्लैट पर कफलेट लैप और टी 
जॉइंट। (09 घंटे) 

चाप िेक्ल्िगं का मसद्िांत। 
िेक्ल्िगं िशीि के प्रकार और 
उिके उपयोग। एसी/िीसी 
िेक्ल्िगं िशीि के फायदे और 

िुकसाि। 
चाप की लंबाई और उसका 
िहत्ि 

िेक्ल्िगं दोर्। (06 घंटे) 

व्यािसानयक 

कौशल 100 

घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 18 घंटे 

 

आकम  वेक्ल्डगं, गैस 

वेक्ल्डगं, टीआईजी 
वेक्ल्डगं औि एमआईजी 
वेक्ल्डगं औि स्पॉट 

वेक्ल्डगं किना (मैप्ड 

एनओएस: एिओएस: 

सीएससी/एन0301) 

 

 

75. प्रनतरोि िेक्ल्िगं। स्पॉट 

िेक्ल्िगं, सीि िेक्ल्िगं। (20 

घंटे) 

प्रनतरोि िेक्ल्िगं का मसद्िांत। 
प्रकार और अिुप्रयोग। िेक्ल्िगं 

प्रतीक। (02 घंटे) 

76. No2 िेक्ल्िगं। एिएस शीट पर 
फ्लैट क्स्थनत िें जिा ििका। 
(10 घंटे) 

77. लैप जॉइंट टी जॉइंट और बट 

जॉइंट को िीचे की क्स्थनत िें। 
(10 घंटे) 

NO2 िेक्ल्िगं प्रकरया का 
पररचय। िेक्ल्िगं उपकरण और 

सहायक उपकरण। NO2 प्रकरया 
के लाभ और अिुप्रयोग। (04 

घंटे) 

78. टंग्स्टि गैस से होिे िाली 
िेक्ल्िगं। एसएस शीट पर 
फ्लैट क्स्थनत िें जिा ििका। 
बट, टी और कॉिवर जोड़ 

बिािा। (20 घंटे) 

टीआईजी िेक्ल्िगं प्रकरया। 
लाभ। उपकरणों का वििरण। 
धु्रिीयता और अिुप्रयोग के 

प्रकार। (04 घंटे) 

79. टंग्स्टि गैस से होिे िाली 
िेक्ल्िगं। फ्लैट क्स्थनत िें 
एल्यूमिनियि शीट पर जिा 
ििका। (10 घंटे) 

80. बट, टी और कॉिवर जोड़ 

टंगस्टि इलेक्रोि के प्रकार, 
कफलर रॉि, परररक्षण गैसें। 
टीआईजी िेक्ल्िगं प्रकरया िें 
दोर्, कारण और उपाय। (04 

घंटे) 
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बिािा। (10 घंटे) 

81. टीआईजी िेक्ल्िगं प्रकरया 
द्िारा एिएस/एसएस पाइप 

बट और िाई संयुक्त। (20 

घंटे) 

ििीिति शीट िेटल कटटगं 

तकिीक: प्लाज्िा कटटगं, लेजर 
कटटगं, िॉटर जेट कटटगं और 
पंधचगं आटद (04 घंटे) 

व्यािसानयक 

कौशल 20 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 06 घंटे 

 

अशभनय किना 
एल्यूशमननयम फे्रम काम 

किता है। 

नशलकाएं, केबबन औि 

पैनल बनाता है। (मैप्ड 

एनओएस: 

सीएससी/एन0301) 

 

 

82. एल्युमिनियि की स्लाइडिगं 

खखड़ककयों और दरिाजों के 

िॉिल बिाएं। (10 घंटे) 

83. एल्यूिीनियि चैिल बीडिगं 

आटद का उपयोग करके मििी 
िॉिल किरों का विभाजि 

(06 घंटे) 

84. विद्युत पैिल, रंक बॉक्स 

और िमलकाएं नििावण और 
पेंटटगं। (04 घंटे) 

एल्यूिीनियि चैिलों के कोण, 

क्स्रप्स, ट्यूब बीडिगं, पैककंग 

रबर, कािवबोिव, ग्लास आटद की 
विमशष्टता। एल्यूिीनियि 

नििावण िें उपयोग ककए जािे 

िाले उपकरण और उपकरण। 
असेंबली और सब असेंबली: 
गाडििंग असेंबली, िोर असेंबली, 
चेमसस असेंबली, कैत्रबिेट 

असेंबली, पािर पैक असेंबली 
आटद। पेंटटगं की प्रकरया। स्पे्र 

पेंटटगं। ईच प्राइिर पेंटटगं, 

पाउिर कोटटगं, बकफंग, ग्राइंडिगं 

और सैंडिगं। विमभन्ि धग्रट 

आकारों का चयि। (06 घंटे) 

व्यािसानयक 

कौशल 40 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 08 घंटे 

मडगाडम, िेडडएटि आदद 

का मिम्मत कायम किना 
(मैप्ड एनओएस: 

एिओएस: 

सीएससी/एन0301) 

 

85. विशेर् अभ्यास: ििगािव और 
रेडिएटसव की िरम्ित और 
शीट िेटल कंटेिरों का 
परीक्षण। (20 घंटे) 

रेडिएटर के प्रकार और रेडिएटर, 
िफलर का नििावण, कायव का 
अिुिाि। (04 घंटे) 

 

86. कोई विशेर् अभ्यास: 

अिरुद्ि साइलेंसर और ईंिि 

टैंक की िरम्ित। (20 घंटे) 

सािग्री हैंिमलगं: प्रकाश, िध्यि 

और भारी सािग्री की हैंिमलगं। 
रेि और प्रकारों का उपयोग। 
अिुिाि और लागत। (04 घंटे) 

इंजीननयरिगं ड्राइंग: (40 घंटे) 

व्यािसानयक कायव के क्षेत्र िें इंजीननयरिंग ड्राइंग: 
पररचय प्रनत अमभयांत्रत्रकी धचत्रकला तथा आरेखण उपकरण  
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ज्ञाि ईिी- 40 

घंटे। 

 

 

विमभन्ि अिुप्रयोगों के 
मलए इंजीनियररगं 
ड्राइंग पढें और लागू 
करें। एिओएस :

सीएससी/एन9401 

 

 

 कन्िेंशिों 
 आकार तथा विन्यास का धचत्रकारी पत्रक 

 शीर्वक अिरोि पैदा करिा , इसका स्थाि तथा विर्य 
 धचत्रकला िाद्य यतं्र 

लाइिों प्रकार तथा अिुप्रयोग िें धचत्रकारी िुक्त हाथ धचत्रकारी का  -  

 ज्यामितीय आकंड़ों तथा ब्लाकों साथ आयाि 

 टदए गए ऑब्जेक्ट से िाप को स्थािांतररत करिा रेखाधचत्र 

 िुक्त हाथ धचत्रकारी का हाथ उपकरण और िापिे औजार। 
धचत्रकला का  -  

 कोण ,त्रत्रभुज ,िरत्त ,आयत ,िगव ,सिांतर चतुभुवज, अंिाकार और 

परबोला। 
 अमभलेख और िंबररगं  - अकेला झटका। 
 विकास का सतह 
आयाि 

 प्रकार तीर का मसरा 
 िेता रेखा साथ िूलपाठ 
 स्थाि का आयाि  )यूनििायरेक्शिल , संरेखखत( 
प्रतीकात्िक प्रनतनिधित्ि  -  
 विमभन्ि प्रतीक उपयोग ककया गया िें चादर िातु व्यापार। 
संकल्पिा तथा पढिा का खींच कर अंदर लेिा 
 की अििारणा कुल्हाडड़यों वििाि तथा िरत्त का चतुथव भाग 

 संकल्पिा का मलखिे का तथा सिमितीय अिुिािों 
 तरीका का पहला कोण तथा तीसरा कोण अिुिािों  ) पररभार्ा 
तथा अंतर( 

शीट िेटल रेि से संबंधित जॉब ड्राइंग पढिा। 
कायमशाला गणना औि ववज्ञान: (38 घंटे) 

व्यािसानयक 

ज्ञाि WNS- 38 

घंटे। 

 

 

व्यािहाररक संचालि 
करिे के मलए 
बुनियादी गखणतीय 
अििारणा और 
मसद्िांतों का प्रदशवि। 
अध्ययि के क्षेत्र िें 
बुनियादी विज्ञाि को 
सिझें और सिझाएं। 
एिओएस :

सीएससी/एन9402 

 

कायमशाला गणना औि ववज्ञान: 

इकाई, शभन्न 

इकाई प्रणाली का िगीकरण 

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

कारक, एचसीएफ, एलसीएि और सिस्याए ं

मभन्ि - जोड़, घटाि, गुणा और भाग 

दशिलि मभन्ि - जोड़, घटाि, गुणा और भाग 

कैलकुलेटर का उपयोग करके सिस्याओ ंका सिािाि 

वगममूल, अनुपात औि समानुपात, प्रनतशत 

स्क्िायर और सुरे रूट 

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

अिुपात और अिुपात - प्रत्यक्ष और अप्रत्यक्ष अिुपात 

प्रनतशत 

प्रनतशतता - प्रनतशत को दशिलि और मभन्ि िें बदलिा 
भौनतक ववज्ञान 

िातुओ ंके प्रकार, लौह और अलौह िातुओ ंके प्रकार 
िातुओ ंके भौनतक और यांत्रत्रक गुण 

लोहा और कच्चा लोहा का पररचय 

लौह और इस्पात, मिश्र िातु इस्पात और काबवि स्टील के बीच 
अंतर 

रबर और इन्सुलेट सािग्री के गुण और उपयोग 

द्रव्यमान, वजन, आयतन औि घनत्व 

िव्यिाि, आयति, घित्ि, िजि और विमशष्ट गुरुत्ि, अंक एल , 

सी ओ वगों के शलए वास्तववक। 

िव्यिाि, आयति, घित्ि, भार और विमशष्ट गुरुत्ि के मलए 
संबंधित सिस्याए ं

गमी औि तापमान औि दबाव 

गिी और तापिाि की अििारणा, गिी के प्रभाि, गिी और 
तापिाि के बीच अंतर, विमभन्ि िातुओ ंऔर अिातुओ ंके 
क्िथिांक और गलिांक 

गिी और तापिाि - ऊष्िा का संचरण - चालि, संिहि और 
विककरण 

रैखखक विस्तार का गुणांक और असाइििेंट के साथ संबंधित 
सिस्याए ं

दबाि की अििारणा - दबाि िापिे के मलए उपयोग ककए जािे 
िाले दबाि, गेज दबाि और गेज की इकाइयााँ 
बुननयादी बबजली 
त्रबजली का पररचय और उपयोग, विद्युत प्रिाह एसी, िीसी 
उिकी तुलिा, िोल्टेज, प्रनतरोि और उिकी इकाइयां 
क्षेत्रशमनत 

िगव, आयत और सिांतर चतुभुवज का क्षेत्रफल और पररिाप 

त्रत्रभुजों का क्षते्रफल और पररिाप 

िरत्त का क्षेत्रफल और पररधि, अिविरत्त, िरत्ताकार िलय, िरत्त का 
त्रत्रज्यखंि, र्ट्भुज और दीघविरत्त 
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सतह का क्षेत्रफल और ठोसों का आयति - घि, घिाभ, बेलि, 

गोला और खोखला बेलि 

पाश्िव सतह क्षेत्र, कुल सतह क्षेत्र और हेक्सागोिल, शकं्िाकार 
और बेलिाकार आकार के जहाजों के लीटर िें क्षिता का पता 
लगािा 
बत्रकोणशमनत 

कोणों का िापि 

त्रत्रकोणमितीय अिुपात 

त्रत्रकोणमितीय सारणी 
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मूल कौशल के शलए पाठ्यक्रम 

1. रोजगार योग्यता कौशल (सभी सीटीएस रेिों के मलए सािान्य) (120 घंटे) 

 

सीखने के परिणाम, मूल्यांकन मानदंड, पाठ्यक्रम औि मुख्य कौशल ववर्यों की टूल सूची जो टे्रडों के एक समूह के 

शलए सामान्य है, www.bharatskills.gov.in /dgt.gov.in पि अलग से उपलब्लध किाई गई है। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

http://www.bharatskills.gov.in/
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उपकिण औि उपकिणों की सूची 

शीट मेटल वकम ि (20 उम्मीदवािों के बैच के शलए) 

क्रमांक उपकिण औि उपकिण का नाम ववननदेश मात्रा 
क. प्रशशक्षु उपकिण ककट 

1.  इस्पात नियि 300 मििी 20 +1 िंबर 
2.  विगं डििाइिर 200 मििी 20 +1 िंबर 
3.  कें ि पंच 100 मििी 20 +1 िंबर 
4.  क्स्प्रंग डििाइिर 150 मििी 20 +1 िंबर 
5.  सािारण लकड़ी का िैलेट  20 +1 िंबर 
6.  सोल्िररगं कॉपर हैचेट प्रकार 0.25 ककग्रा 20 +1 िंबर 
7.  रॉस पीि हैिर हैंिल के साथ 0.25 ककग्रा 20 +1 िंबर 
8.  ब्लेि के साथ प्रोरैक्टर 150मििी 20 +1 िंबर 
9.  स्टील की टेप 2 िीटर 20 +1 िंबर 
10.  बॉलपेि हथौड़ा संभाल के साथ 0.5 ककग्रा 20 +1 िंबर 
11.  खुरचिे का औजर 150 मििी x 3 मििी 

(इंजीनियर) 
20 +1 िंबर 

12.  चुभि पंच 100 मििी 20 +1 िंबर 
बी सामान्य दकुान संगठन 

13.  स्टील स्क्िायर 450 मििी x 600 मििी 4 संख्या 
14.  शीट िेटल गेज  1 िहीं 
15.  हैचर स्टेक  4 संख्या 
16.  स्टेक राउंि एंि बॉटि  4 संख्या 
17.  हाफ िूि स्टेक  4 संख्या 
18.  फ़िल स्टेक  4 संख्या 
19.  एिविल फेस स्टेक  4 संख्या 
20.  त्रबक आयरि स्टेक  4 संख्या 
21.  टटििैि का घोड़ा  2 संख्या 
22.  हैंिल के साथ हैिर पीनिगं  4 संख्या 
23.  हैंिल के साथ हैिर रीक्जंग  4 संख्या 
24.  हैंिल के साथ हैिर प्लानिगं  4 संख्या 
25.  हैंिल के साथ हैिर ब्लॉक  2 संख्या 
26.  कतरिी टटििैि 300 मििी 8 संख्या 

अनुबंध I 
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27.  सीिे क्स्िप 300 मििी 8 संख्या 
28.  राइट कट क्स्िप 250 मििी 4 संख्या 
29.  लेफ्ट कट क्स्िप 250 मििी 4 संख्या 
30.  हैंि शीयर यूनििसवल 250 मििी 4 संख्या 
31.  खोखले पंच सेट राउंि 3 मििी दीया 2 संख्या 
32.  कीलक स्िैप और िॉली को संयुक्त करता है 3 मििी 4 संख्या 
33.  छेिी ठंिा फ्लैट 25 मििी x 250 मििी। 4 संख्या 
34.  पंच पत्र 4 मििी 1 सेट 

35.  पंच संख्या 4 मििी 1 सेट 

36.  फ़ाइल फ्लैट 250 मििी दसूरा कट 2 संख्या 
37.  फ़ाइल फ्लैट 250 मििी धचकिा 2 संख्या 
38.  फ़ाइल फ्लैट 300 मििी किीिे 2 संख्या 
39.  फ़ाइल आिा दौर 300 मििी धचकिा 2 संख्या 
40.  हक्सॉ फे्रि 300 मििी सिायोज्य 

(ट्यूबलर) 
4 संख्या 

41.  हैंि ग्रूिर 5 मििी 4 संख्या 
42.  सरौता। संयोजि 150 मििी 2 संख्या 
43.  धग्रप ररचं 200 मििी 2.सं. 
44.  करछुल 150 मििी दीया। 2 संख्या 
45.  ब्लो लैम्प 1 लीटर। 2 संख्या 
46.  एचएसएस ट्विस्ट डड्रल 3 मििी, 4 मििी और 6 मििी 

प्रत्येक (सिािांतर टांग) 

3 संख्या 

47.  हाथ डड्रल िशीि 0 से 12 मििी 2 संख्या 
48.  सोल्िररगं कॉपर हैचेट प्रकार 500 ग्राि। 8 संख्या 
49.  िायिीय कीलक बंदकू  2 संख्या 
50.  रािेल प्िाइंट बीि 600 मििी . के साथ 1 िंबर 

51.  िनिवयर कैलीपसव 0 मििी - 150 मििी 1 िहीं 
52.  िाइरोिीटर बाहर 0 से 25 मििी 1 िंबर 

53.  फ़ाइल रास्प कट 250 मििी 2 संख्या 
54.  िे स्पैिर जीपी (12 स्पैिर का सेट) 6 मििी से 32 मििी 2 सेट 

55.  बॉमसगं िलेैट  4 संख्या 
56.  अंत से निपटिे िाले िैलेट  4 संख्या 
57.  िरि हथौड़ा (पीतल, तांबा, सीसा)  4 संख्या 
58.  इस्पात नियि 600 मििी 4 संख्या 
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59.  ऑयलकैि पे्रशर फीि 500 मिली 2 संख्या 
60.  हैंिल के साथ हथौड़ा उठािा  4 संख्या 
61.  रॉल पंच होल्िर और त्रबट्स (िंबर 8, 10, 12, 14)  2 सेट। 
62.  हैंिल के साथ खोखला हैिर  4 संख्या 
63.  टरपनिगं टूल 70 मििी 1 िंबर 

64.  हाथ िाइस 50 मििी 4 संख्या 
65.  धचिटा फ्लैट  2 जोडे़। 
66.  पोटेबल इलेक्क्रक डड्रल (एकल चरण) -6 मििी  2 संख्या 
67.  पॉप ररिेट गि  2 संख्या 
68.  आलसी टोंग  2 संख्या 
69.  पेंचकस 250 मििी 2 संख्या 
70.  गोल फ़ाइल दसूरा कट 250 मििी 4 संख्या 
71.  त्रत्रकोणीय फ़ाइल 'धचकिी' 250 मििी 4 संख्या 
72.  स्क्िायर फ़ाइल दसूरा कट 250 मििी। 4 संख्या 
73.  सुई फ़ाइल (क्स्िस फ़ाइल) 150 मििी 1 सेट 

74.  सी क्लैंप 150 मििी 2 संख्या 
ग .सामान्य स्थापना 

75.  बेंच लीिर कैं ची 250 मििी ब्लेि x 3 मििी 
क्षिता 

1 िंबर 

76.  एयर कंपे्रसर (दबाि और हिा का विस्थापि) 

िायिीय पॉप कीलक गि 

 1 िंबर 

77.  स्पे्र गि (पेंटटगं) 500 मिली। 1 िंबर 

78.  कॉक्म्बिेशि टनििंग अप और िायररगं िशीि  1 िंबर 

79.  धगलोटटि। बाल काटिा िशीि पैर संचामलत  1 िंबर 

80.  ऑक्सी एमसटटलीि िेक्ल्िगं प्लांट (पूरा सेट)  1 सेट 

81.  सकव ल काटिे की िशीि 300 मििी व्यास 1 सेट 

82.  स्तंभ प्रकार डड्रमलगं िशीि 12 मििी 1 िंबर 

83.  पची रोल पूिव 1.6. मििी x 1000 मििी 1 िंबर 

84.  िीई ग्राइंिर पेिस्टल िोटर चामलत 200 मििी 1 िंबर 

85.  निहाई स्टैंि के साथ 50 ककग्रा 1 िंबर 

86.  बेंच िाइस 120 मििी, 150 मििी 2 प्रत्येक 

87.  फ्लाई पे्रस बॉल पे्रस िंबर 4 मसगंल बॉिी  1 िंबर 

88.  पािर पे्रस 2 टि  1 िंबर 

89.  बफररगं और पॉमलमशगं िशीि  1 िंबर 
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90.  निबमलगं िशीि  1 िंबर 

91.  कताई खराद  1 िंबर 

92.  मसलाई िशीि  1 िंबर 

93.  ग्लास कटर - िायिंि पॉइंट  1 िंबर 

94.  कायव खंिपीठ 1820 x 1310 x 760 मििी 4 संख्या 
95.  अलिारी 1820 x 1210 x 450 मििी 2 संख्या 
96.  िेटल रैक 1820 x-1520 x 450 मििी 2 संख्या 
97.  8 दराज के साथ स्टील लॉकर।  2 संख्या 
98.  अक्ग्िशािक सोिा एमसि और फोि प्रकार िगर निगि/सक्षि 

प्राधिकाररयों से सभी उधचत 

अिापवत्त प्रिाण पत्र और 
उपकरण की व्यिस्था करें। 

प्रत्येक को 1 

99.  धचत्रफलक के साथ ब्लैक बोिव।  1 िंबर 

100.  पोटेबल निबलर  2 संख्या 
101.  पोटेबल िायिीय कतरिी।  2 संख्या 
102.  पाइप झुकिे की िशीि (हाइड्रोमलक प्रकार) 12 मििी से 30 मििी 1 िंबर 

103.  हाथ पे्रस बे्रक क्षिता 0.8 मििी 1 िंबर 

104.  380 मििी थ्रोट क्लीयरेंस के साथ बीडिगं िशीि 

(करक्म्पंग रोलसव के साथ) 

 1 िंबर 

105.  टटि क्स्िथ बेंच फोल्िर 600 x 1.6 मििी 1 िंबर 

106.  गैस िेक्ल्िगं टेबल 1220 मििी x 760 मििी 1 िंबर 

107.  स्पॉट और सीि िेक्ल्िगं िशीि  1 िही ंप्रत्येक। 
108.  आकव  िेक्ल्िगं रांसफॉिवर / रेक्क्टफायर / इन्िटवर 

300 एएिपीएस सहायक उपकरण के साथ 

 1 सेट 

109.  सह 2 िेक्ल्िगं िशीि पूरा सेट सीओ 2 मसलेंिर के साथ 300 

एएिपीएस 

1 सेट 

110.  छूत िेक्ल्िगं िशीि पूरा सेट आगवि मसलेंिर के साथ 200 

एम्पीयर 
1 सेट 

111.  यूनििसवल काटिे की िशीि  1 िंबर 

112.  प्रमशक्षक ओएस और एिएस ऑकफस पैकेज के 

साथ प्री-लोिेि लैप टॉप 

ििीिति विन्यास के साथ 1 िंबर 

113.  स्रीि/ इंटरएक्क्टि स्िाटव बोिव के साथ एलसीिी 
प्रोजेक्टर 

 1 िंबर 

डी. व्यापाि शसद्धांत के शलए क्लास रूम फनीचि 
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114.  प्रमशक्षक की िेज और कुसी (इस्पात)  1 सेट 

115.  सफेद चंुबकीय बोिव 1200मििी x 900 मििी 1 िंबर 

दटप्पणी: - 
1. सभी उपकिण औि उपकिण बीआईएस ववननदेश के अनुसाि खिीदे जाने हैं। 
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संकेताक्षि 

सीटीएस मशल्पकार प्रमशक्षण योजिा 
एटीएस मशक्षुता प्रमशक्षण योजिा 
सीआईटी मशल्प प्रमशक्षक प्रमशक्षण योजिा 
िीजीटी प्रमशक्षण िहानिदेशालय 

एिएसिीई कौशल विकास और उद्यमिता िंत्रालय 

एिटीसी राष्रीय व्यापार प्रिाणपत्र 

एिएसी राष्रीय मशक्षु प्रिाणपत्र 

एिसीआईसी राष्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र 

एलिी लोकोिोटर विकलांगता 
सीपी िक्स्तष्क पक्षाघात 

िोहम्िद एकाधिक विकलांगता 
एलिी कि दृक्ष्ट 

एचएच सुििे िें टदक्कत 

पहचाि बौद्धिक विकलांग 

नियंत्रण रेखा कुष्ठ रोग ठीक हो गया 
एसएलिी विमशष्ट सीखिे की अक्षिता 
िीिब्ल्यू बौिापि 

एिआई िािमसक बीिारी 
आ एमसि अटैक 

लोक नििावण 
विभाग 

विकलांग व्यक्क्त 
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