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                                                                                                      1. विषय साि 

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

कौशल, व्यािसानयक ज्ञाि और कायष की भूशमका स े संबंधित रोिगार कौशल । इसके अलािा, एक 

उम्िीदिार को आत्िविश्िास बढािे के मलए प्रोजेक्ट िकक  और एक््ट्रा कररकुलर एक्क्टविटीज बिािे/करिे 
का काि सौंपा जाता है। व्यािहाररक कौशल सरल स ेजटटल तरीके स ेप्रदाि ककए जाते हैं और साथ ही कायक 
को निष्पाटदत करते सिय संज्ञािात्िक ज्ञाि को लागू करिे के मलए मसद्िांत विषय को उसी तरह पढाया 
जाता है। 

पाठ्यक्रम में मोल्ड बनाने और परीक्षण के पव्ततृ पहलू को शाशमल फकया गया है। व्यािसानयक 

कौशल विषय के अतंगकत शामिल व्यापक घटक िीच ेटदए गए हैं: 

प्रथम वर्ष: व्यावहाररक भाग िाइशलगं, काटने, ड्रिशलगं, टैपपगं, धचपपगं, पीसने और पवशभन्न फिट िैस े

बुननयादी फिटटगं कवररगं घटकों से शुरू होता है। प्र्तापवत सटीकता ±0.05mm और कोणीय सटीकता 1 है 

°। लेथ पर अलग-अलग टननिंग ऑपरेशन िैस,े प्लेन, िेशसगं, बोररगं, ग्रूपवगं, ्टेप टननिंग, पाटटिंग, 

चम्िररगं, नूरशलगं और अलग-अलग पैरामीटर सेट करके अलग-अलग थे्रड कटटगं को प्रैजक्सटकल पाटष में 
कवर फकया िाता है। 

पवशभन्न शमशलगं ऑपरेशन (सादा, ्टेप्ड, कोणीय, डोवेटेल, टी-्लॉट, कंटूर, धगयर) सतह और 

बेलनाकार पीस के साथ ± 0.02 शममी की सटीकता के साथ कवर फकए गए हैं। इसके अलावा, सीएडी और प्रो 
ई शसखाया में मोल्ड की ठोस मॉडशलगं और वेजल्डगं की ननष्पादन भी इस वर्ष में एक घटक है। 

द्पवतीय वर्ष: घटकों के उत्पादन के शलए सीएनसी टनष सेंटर और सीएनसी मशीननगं कें द्र की ्थापना, 
संचालन और प्रोग्राशमगं का प्रदशषन फकया िाता है। सीएएम सॉफ्टवेयर के साथ 2डी और 3डी मशीननगं भी 
की िाती है। ननमाषण ड्रिल जिग और फिक्स्चर भी व्यावहाररक का टह्सा है। ±0.02mm की सटीकता के 

साथ घटकों का उत्पादन करने के शलए ईडीएम और तार ईडीएम ऑपरेशन को कवर फकया गया है। ब्लैंफकंग 

और पपयशसिंग टूल का ननमाषण फकया िाता है और उसका परीक्षण भी फकया िाता है। 

हाइिोशलक और न्यूमेटटक सफकष ट के बुननयादी ननमाषण और इलेजक्सट्रकल सफकष ट और सेंसर के 

बुननयादी कामकाि को कवर फकया गया है। कंपाउंड और प्रोगे्रशसव टूल्स का ननमाषण फकया िाता है, उसी का 
परीक्षण फकया िाता है। पवशभन्न मशीनों िैस े ड्रिल, शमशलगं और खराद की सािारण मरम्मत और 

ओवरहाशलगं को कवर फकया गया है। 'वी' बेंड्रडगं टूल और िॉ टूल का ननमाषण फकया िाता है और 
परीक्षण भी फकया िाता है। 
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                                                                                                       2. प्रविक्षण पद्धवत 

                                                                                                    

2.1 सामान्य 

 

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

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

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

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

 

सीटीएस के तहत टूल एंड डाई िेकर ( प्रेस टूल्स और जिग्स एंड फिक्स्चर ) टे्रड आईटीआई के 

िेटिकक  के िाध्यि स ेदेश भर िें वितररत ककए जािे िाले लोकवप्रय पाठ्यक्रिों िें से एक है। कोसक दो साल 

की अिधि का है। इसिें िुख्य रूप स ेडोिेि क्षेत्र और कोर क्षेत्र शामिल हैं। डोिेि क्षते्र िें (टे्रड मसद्िांत और 

व्यािहाररक) पेशिेर कौशल और ज्ञाि प्रदाि करते हैं, जबकक कोर क्षेत्र (रोजगार योग्यता कौशल) आिश्यक 

िुख्य कौशल और ज्ञाि और जीिि कौशल प्रदाि करते हैं। प्रमशक्षण कायकक्रि पास करिे के बाद, प्रमशक्षु को 
डीजीटी द्िारा राष्ट्रीय टे्रड प्रिाणपत्र (एिटीसी) स ेसम्िानित ककया जाता है क्जस ेदनुिया भर िें िान्यता 
प्राप्त है। 

प्रविक्षओुं क कन वननलनविव त कायक कन किनम मस सक्षम ननना चावन : 

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

● सुरक्षा नियिों, दघुकटिा नििारण विनियिों और पयाकिरण संरक्षण शतों को ध्याि िें रखत ेहुए कायक 
करिा; 

● टूल एंड डाई िेकर ( प्रेस टूल्स और जिग्स एंड फिक्स्चर ) और िशीनिगं कायक का काि करत ेहुए 

पेशिेर ज्ञाि, िूल कौशल और रोजगार कौशल को लागू करें  । 
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● कायक / घटकों िें त्रटुटयों को पहचाििे और सुिारि ेके मलए ड्राइंग के अिुसार कायक / घटकों की जााँच 

करें। 

● ककए गए कायक से संबंधित तकिीकी िापदंडों का द्तािेजीकरण करें। 

 

 

2.2 प्रगनत पथ : 

 

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

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

● संबंधित क्षेत्र िें एंटरप्रेन्योर बि सकते हैं। 

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

तकिीकी मशक्षा के मलए आगे जा सकते हैं। 

● लेटरल एंट्री द्िारा इंजीनियररगं की अधिसूधचत शाखाओं िें डडप्लोिा कोसक िें प्रिेश ले 
सकते हैं। 

● राष्ट्रीय मशक्षुता प्रिाणपत्र (एिएसी) के मलए अग्रणी विमभन्ि प्रकार के उद्योगों िें मशक्षुता 
कायकक्रि िें शामिल हो सकते हैं। 

● आईटीआई िें इं्ट्रक्टर बििे के मलए टे्रड िें क्राफ्ट इं्ट्रक्टर टे्रनिगं ्कीि (सीआईटीएस) 

िें शामिल हो सकते हैं। 

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

 

2.3 पाठ्यक्रम संरचना: 

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

वितरण को दशाकती है: 

क्रमांक पाठ्यक्रम विििण 
अनुमावनत घकटम 

पहला साल _ दसूरा वर्ष _ 

1 व्यािसावयक कौिल (प्रायोविक)  840 840 

2 व्यािसावयक ज्ञान (सैद्धाांविक)  240 300 
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3 रोजिार कौिल 120 60 

 कुल 1200 1200 

 

हर साल 150 घंटे अनििायक OJT (ऑि द जॉब टे्रनिगं) पास के उद्योग िें, जहााँ भी उपलब्ि िहीं है 

तो ग्रुप प्रोजेक्ट अनििायक है। 

 

4 कायक प्रमशक्षण पर (OJT)/सिूह पररयोजिा 150 150 

 

एक साल या दो साल के टे्रड के प्रमशक्षु आईटीआई प्रिाणि के साथ 10 िी ं/ 12 िी ंकक्षा के प्रिाण 

पत्र के मलए प्रत्येक िषक िें 240 घंटे तक के िैकक्ल्पक पाठ्यक्रिों का विकल्प चिु सकते हैं या शॉटक टिक 
पाठ्यक्रि जोड़ सकत ेहैं। 

 

2.4 आकलन और प्रमाणन: 

 

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

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

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

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

िूल्यांकि िािदंडों के परीक्षण द्िारा रचनात्मक मूल्यांकन पद्िनत द्वारा फकया िाएगा। प्रशशक्षण 

सं्थान को मूल्यांकन टदशाननदेश में पव्ततृ रूप स ेव्यजक्सतगत प्रमशक्ष ुपोटकफोमलयो को बिाए रखिा है । 

आंतररक िूल्यांकि के अकं www.bharatskills.gov.in पर टदए गए फॉिेटटि असेसिेंट टेम्प्लेट के अिुसार 

होंगे। 

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

टे्रड परीक्षा परीक्षा ननयंत्रक, डीजीटी द्िारा टदशानिदेशों के अिुसार आयोक्जत की जाएगी । पैटिक और अकंि 

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

पत्र ननिाषररत करने के शलए सीखने के पररणाम और मूल्यांकन मानदंड आिार होंगे। अनंति परीक्षा के 

दौराि परीक्षक व्यािहाररक परीक्षा के मलए अकं देिे स ेपहले िूल्यांकि टदशानिदेश िें िखणकत व्यक्क्तगत 

प्रमशक्षु के प्रोफाइल की भी जांच करेगा। 
 



  
 

5 

2.4.1 उर्त्ीणा मानदकड 

 

सिग्र पररणाि नििाकररत करिे के प्रयोजिों के मलए, छह िहीिे और एक िषक की अिधि के 

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

60% और अन्य सभी विषयों के मलए 33% है। 

 

2.4.2 मूलयाककन टदशाननदेश 

 

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

 

साक्ष्य आधारित मूलयाककन कम  वि  वननलनविव त वदयम गयम तथ्य िावमि नोंगस: 

 

● प्रयोगशालाओं/कायकशालाओं िें ककया गया कायक 
● ररकॉडक बुक/दैनिक डायरी 
● उत्तर पुक््तका िूल्यांकि 

● िौखखक परीक्षा 
● प्रगनत चाटक 
● उपक््थनत और सियनिष्ठा 
● कायकभार 

● पररयोजिा कायक 
● कंप्यूटर आिाररत बहुविकल्पीय प्रश्ि परीक्षा 
● व्यािहाररक परीक्षा 

 

आंतररक (रचिात्िक) आकलि के साक्ष्य और ररकॉडक को परीक्षा निकाय द्िारा ऑडडट और 
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सत्यापि के मलए आगािी परीक्षा तक संरक्षक्षत ककया जािा है। प्रारंमभक िूल्यांकि के मलए 
अपिाए जािे िाले निम्िमलखखत अकंि पैटिक: 
 

काया क्षमता स्ति साक्ष्य 

(ए) िलूयाांकन के दौरान 60% -75% अांकों के आिांटन के वलए िापदांड   

इस गे्रड िें प्रदशकि के मलए, उम्िीदिार को ऐसे 
काि का नििाकण करिा चाटहए जो सािनयक 

िागकदशकि के साथ मशल्प कौशल के एक ्िीकायक 
िािक की प्राक्प्त को प्रदमशकत करता हो, और सरुक्षा 
प्रकक्रयाओं और प्रथाओं के मलए उधचत सम्िाि 
करता हो । 

● हाथ के औजारों, िशीिी औजारों और 
कायकशाला उपकरणों के प्रयोग िें अच्छे 
कौशल का प्रदशकि। 

● घटक/कायक द्िारा िांगे गए विमभन्ि 
कायों के साथ विमभन्ि कायक करत े
सिय 60-70% सटीकता प्राप्त की। 

● कफनिश िें साफ-सफाई और निरंतरता 
का काफी अच्छा ्तर। 

● पररयोजिा/कायक को पूरा करिे िें 
सिसािनयक सहायता। 

 

((बी) िलूयाांकन के दौरान 75% -90% अांकों के आिांटन के वलए िापदांड   

इस गे्रड के मलए, एक उम्िीदिार को ऐस ेकाि का 
नििाकण करिा चाटहए जो कि िागकदशकि के साथ, 

और सुरक्षा प्रकक्रयाओं और प्रथाओं के संबंि िें, 
मशल्प कौशल के एक उधचत िािक की प्राक्प्त को 
प्रदमशकत करता हो । 

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

● घटक/कायक द्िारा िांगे गए कायों के 
साथ विमभन्ि कायक करते सिय 70-80% 

सटीकता प्राप्त की। 

● कफनिश िें साफ-सफाई और निरंतरता 
का अच्छा ्तर। 

● पररयोजिा/कायक को पूरा करिे िें थोड़ा 
सा सहयोग। 

 

(सी) िलूयाांकन के दौरान 90% से अविक अांकों के आिांटन के वलए िापदांड   
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इस गे्रड िें प्रदशकि के मलए, उम्िीदिार, संगठि 
और निष्पादि िें न्यूिति या त्रबिा सिथकि 
के और सुरक्षा प्रकक्रयाओ ंऔर प्रथाओं के मलए 
उधचत सम्िाि के साथ, ऐसे काि का उत्पादि 
ककया है जो मशल्प कौशल के उच्च ्तर की 
प्राक्प्त को प्रदमशकत करता है। 

 

● हाथ उपकरण, िशीि टूल्स और 
कायकशाला उपकरण के उपयोग िें उच्च 
कौशल ्तर 

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

● कफनिश िें उच्च ्तर की साफ-सफाई 
और क््थरता। 

● पररयोजिा को पूरा करिे िें न्यूिति या 
कोई सिथकि िहीं। 
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                                                                                                                                                                  3. कायष भशूमका 

टूल एंड डाई मेकर (प्रेस टूल्स, जिग्स और फिक्स्चर): 

 

 टूल एंड डाई िेकसक क्टि िेड प्रोटोटाइप या विशषे टूल, प्रेस टूल्स, क्जग्स, कफक््चर और विमभन्ि 

प्रकार के यांत्रत्रक उपकरणों का नििाकण, िरम्ित और संशोिि करते हैं। प्रेस उपकरण िातु के रूप होते हैं 
क्जिका उपयोग शीट िात ुकाटिे और बिाि ेके मलए ककया जाता है। टूल एंड डाई िेकसक पहेली के टुकड़ों की 
तरह विमभन्ि भागों का नििाकण करते हैं, क्जन्हें  सही कफटटगं की आिश्यकता होती है। जबकक यह व्यिसाय 

िशीिी टे्रड के साथ निकटता से जुड़ा हुआ है और इसिें कई सिाि कौशल शामिल हैं, टूल एंड डाई िेकसक 
आितौर पर शीट िेटल कटटगं फॉिक के मलए आिश्यक सटीक घटकों को कफटटगं और असेंबल करिे िें 
अधिक सिय त्रबतािे िाली िौकररयों िें विशषेज्ञ होते हैं। एक टूल एंड डाई िेकर का काि सटीक िाप और 

सटीकता पर निभकर करता है, क्योंकक ऐसे गखणत कौशल िहत्िपूणक हैं। साथ ही, उन्हें  सभी प्रकार के प्रेस 

टूल्स क्जग्स और कफक््चर बिािे के मलए डडजाइि ड्रॉइंग और विमशष्टताओं स ेजािकारी को पढिे और 

व्याख्या करिे िें सक्षि होिा चाटहए। यांत्रत्रक टदिाग होिा एक अनतररक्त कौशल है। 

 

 नियोक्जत कायक की योजिा बिािा और व्यिक््थत करिा; और निष्पादि के दौराि िुद्दों का पता 
लगािा और उिका सिािाि करिा। संभावित सिािाि प्रदमशकत करें और टीि के भीतर कायों स ेसहित 

हों। आिश्यक ्पष्टता के साथ संिाद करें  और तकिीकी अगें्रजी को सिझें, पयाकिरण के प्रनत संिेदिशील, 

्ि-मशक्षण और उत्पादकता। 

 

 इस पाठ्यक्रि को पूरा करिे के बाद प्रमशक्ष ुको ककए गए कायक की प्रकर नत के अिसुार टूल एंड डाई 

िेकर (प्रेस टूल्स, क्जग्स और कफक््चर) के रूप िें िामित ककया जा सकता है। 

 

संदभष एनसीओ- 2015 : 
 

i. 7222.0200– टूल िेकर 

ii. 7222.0300- क्जग और कफक्सचर िाकक र 

iii. 7223.0200- टूल सेटर, प्रेस 

 

संदभष संख्या: -- सीएससी/एि0308, सीएससी/एि0309 , सीएससी/एि0316, सीएससी/एि9477, 

सीएससी/एन9402, सीएससी/एि0120, सीएससी/एि0123, सीएससी/एि0115, सीएससी/एि018, 
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सीएससी/एि9478, सीएससी/एि9479, सीएससी/एि9480, सीएससी/एि9481, सीएससी/एि9482, 

सीएससी/एि0901, सीएससी/एि9483, सीएससी/एि9484 
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                                                                                                                                                                                  4. सामान्य पववरण 
 

टे्रड का नाम टूल एंड डाई मेकर (प्रेस टूल्स, जिग्स और फिक्स्चर) 

टे्रड कोड डीजीटी/1039 

एनसीओ - 2015 7222.0200, 7222.0300, 7223.0200 

एनओएस कवडष 

सीएससी/एि0308, सीएससी/एि0309 , सीएससी/एि0316, 

सीएससी/एि9477, सीएससी/एन9402, सीएससी/एि0120, 

सीएससी/एि0123, सीएससी/एि0115, सीएससी/एि018, सीएससी/एि9478, 

सीएससी/एि9479, सीएससी/एि9480, सीएससी/एि9481, 

सीएससी/एि9482, सीएससी/एि0901, सीएससी/एि9483, 

सीएससी/एि9484 

एनएसक्सयूएि ्तर ्तर - 4 

शशल्पकार प्रशशक्षण की 
अवधि 

दो साल (2400 घंटे + 300 घटें ओजेटी / ग्रुप प्रोजेक्ट) 

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

न्यूनतम आय ु शैक्षखणक सत्र के पहले टदि को 14 िषक। 

पीडब्ल्यूडी के शलए पात्रता एलडी, एलसी, डीडब्ल्यू, एए, एलवी, डीईएफ़ 

इकाई क्षमता 
24 (अनतररक्त सीटों का कोई अलग प्राििाि िहीं है) 

िाकवित भिन/ कायािािा 

 िक क्षमत्रफि 166 िगक। एि 

आिश्यक विधुत भाि 
20 ककलोिाट 

प्रमशक्षकों के मलए योग्यता: 

1. टूल एंड डाई मेकर ( 

प्रेस टूल्स, जिग्स और 

फिक्स्चर ) टे्रड 

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

टूल एंड डाई िेककंग िें 03 साल का डडप्लोिा या सबंंधित क्षेत्र िें दो साल के 

अिुभि के साथ डीजीटी से प्रासंधगक एडिांस डडप्लोिा (िोकेशिल) । 

या 
एिटीसी/एिएसी "टूल एंड डाई िेकर (प्रेस टूल्स एंड क्जग्स एंड कफक््चसक)" के 

टे्रड िें संबंधित क्षेत्र िें तीि साल के अिुभि के साथ। 

 

आवश्यक योग्यता : 

डीजीटी के तहत राष्ट्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र (एिसीआईसी) के प्रासंधगक 

नियमित / आरपीएल सं्करण । 

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

ड्रडग्री/ड्रडप्लोमा और दसूरे के पास एनटीसी/एनएसी योग्यता होनी चाटहए। 

हालााँफक, दोनों के पास इसके फकसी भी रूप में NCIC होना चाटहए। 

 

2. कायषशाला गणना और 
पवज्ञान 

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

या 
एआईसीटीई / िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोडक से इंजीनियररगं िें 03 साल 

का डडप्लोिा या संबंधित क्षेत्र िें दो साल के अिुभि के साथ डीजीटी से 
प्रासंधगक उन्ित डडप्लोिा (व्यािसानयक)। 

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

आवश्यक योग्यता: 
प्रासंधगक टे्रड िें राष्ट्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र (एिसीआईसी) के 

नियमित / आरपीएल सं्करण 

या 
RoDA िें नियमित / RPL िरेरएंट NCIC या DGT के तहत इसका कोई भी िेररएंट 
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3. इंिीननयररगं िाइंग प्रासंधगक क्षेत्र िें एक िषक के अिुभि के साथ एआईसीटीई / यूजीसी 
िान्यता प्राप्त इंजीनियररगं कॉलेज / विश्िविद्यालय स े इंजीनियररगं िें 
बी.िोक / डडग्री। 

या 
एआईसीटीई / िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोडक से इंजीनियररगं िें 03 साल 

का डडप्लोिा या संबंधित क्षेत्र िें दो साल के अिुभि के साथ डीजीटी से 
प्रासंधगक उन्ित डडप्लोिा (व्यािसानयक)। 

या 
इंजीनियररगं के तहत िगीकर त िैकेनिकल ग्रुप (जीआर- I) टे्रडों िें से ककसी 
एक िें एिटीसी / एिएसी। ड्राइंग'/ डी'िैि िैकेनिकल/ डी'िैि मसविल' तीि 

साल के अिुभि के साथ। 
 

आवश्यक योग्यता: 
प्रासंधगक टे्रड िें राष्ट्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र (एिसीआईसी) के 

नियमित / आरपीएल सं्करण 

या 
RoDA/D'man (Mech/civil) या DGT के अतंगकत इसके ककसी भी प्रकार िें NCIC 

के नियमित/RPL सं्करण। 

4. रोिगार कौशल एिबीए / बीबीए / दो डडग्री के साथ ककसी भी विषय िें ्िातक / डडप्लोिा 
एम्प्लॉयत्रबमलटी क््कल्स िें शॉटक टिक टीओटी कोसक के साथ िषों का अिुभि। 

 

12िी/ंडडप्लोिा ्तर और उससे ऊपर के ्तर पर अगें्रजी/संचार कौशल और 

बेमसक कंप्यूटर का अध्ययि ककया होिा चाटहए ) 

या 
शॉटक टिक टीओटी कोसक के साथ आईटीआई िें िौजूदा सािाक्जक अध्ययि 

प्रमशक्षक 

रोजगार कौशल िें। 

5. प्रशशक्षक के शलए 
न्यूनतम आय ु

21 साल 

उपकरण  की सूची अिुलग्िक-I . के अिुसार 
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                                                                                                       5. शशक्षण पररणाम 

 
विक्षण परिणाम एक प्रशशक्षु की कुल दक्षताओं का प्रनतबबबं होत े हैं और मूल्यांकन मानदंड के 

अनुसार मूल्यांकन फकया िाएगा। 

  
5.1 विक्षण परिणाम 

 

पहला साल: 

 

1. विमभन्ि प्रकार के बुनियादी कफटटगं ऑपरेशि को लागू करते हुए विनिदेश के अिुसार 
कायक करिे की योजिा बिाएं और व्यिक््थत करें और सुरक्षा साििानियों का पालि 
करते हुए आयािी सटीकता की जांच करें। [िूल कफटटगं ऑपरेशि - फाइमलगं, िाककिं ग, हैक 

सॉइंग, डड्रमलगं, टेवपगं, धचवपगं और ग्राइंडडगं आटद। शुद्िता: ± 0.1 मििी] (एिओएस: 

सीएससी/एि0308) 

2. विनििेयता के मसद्िांत का पालि करते हुए आिश्यक सटहष्णुता के अिुसार संयोजि के 
मलए घटकों के विमभन्ि कफट बिाएं और कायकक्षिता की जांच करें। [विमभन्ि क़िट-ओपि, 

एंगुलर, और ्क्िायर क़िट; आिश्यक सटहष्णुता: ±0.05 मििी, कोणीय सटहष्णुता: 1 डडग्री।] 

(एिओएस: सीएससी/एि0309) 

3. अलग-अलग चक पर अलग-अलग आकार की िौकररयां सेट करें  और िािक संचालि अभ्यास का 
पालि करत े हुए पारंपररक खराद िशीि संचालि का प्रदशकि करें। [विमभन्ि चक: 3 जबड़ ेऔर 4 

जबड़,े विमभन्ि आकार के कायक: गोल, चौकोर, षट्कोणीय] (एिओएस: सीएससी/एि0316) 

4. अलग-अलग टनििंग ऑपरेशि करके उपयुक्त सटीकता के मलए िौकररयों का उत्पादि करिे के 

मलए अलग-अलग कटटगं टूल तैयार करें। विमभन्ि काटिे के उपकरण - िी टूल, साइड कटटगं, 

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

ऑपरेशि - सादा, साििा करिा, डड्रमलगं, बोररगं (काउंटर और ्टेप्ड), गू्रविगं, सिािांतर टनििंग, 

्टेप टनििंग, पाटटिंग, चम्फररगं, यू-कट, रीमिगं, इंटरिल ररसेस, िूरमलगं। (एिओएस: 

सीएससी/एि0316) 
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5. ± 0.05 मििी की सटीकता के साथ घटकों के उधचत सयंोजि के मलए विधि/तकिीक और परीक्षण 

को लागू करि ेिाले थे्रडडे घटकों का उत्पादि करि ेके मलए विमभन्ि िशीनिगं पैरािीटर सेट करें। 

[विमभन्ि िागे जैस ेिीटट्रक/बीएसडब्ल्यू/िगक] (एिओएस: सीएससी/एि0316) 

6. अलग-अलग मिमलगं ऑपरेशि और इंडके्क्संग करके कायक तैयार करि े के मलए अलग-अलग 

िशीनिगं पैरािीटर और कटर सेट करें। [विमभन्ि िशीनिगं पैरािीटर - ़िीड, गनत और कटौती की 
गहराई। विमभन्ि मिमलगं संचालि - सादा, चरणबद्ि, कोणीय, डोिेलटेल, टी-्लॉट, सिोच्च, 

धगयर मिमलगं] (एिओएस: सीएससी/एि0316) 

7. सतह पीसिे के संचालि द्िारा उच्च सटीकता के घटकों का उत्पादि करें। [+/- 0.02 

मििी की शुद्िता] (एिओएस: सीएससी/एि0316) 

8. बेलिाकार पीस संचालि द्िारा उच्च सटीकता के घटकों का उत्पादि करें। [+/- 0.02 मििी 
की सटीकता।] (एिओएस: सीएससी/एि0316) 

9. विमभन्ि कटर को तेज करें या काटिे के उपकरण को गुणा करें। [विमभन्ि कटर - एंड मिल 

कटर, साइड और फेस मिमलगं कटर, मसगंल एंगल कटर, रीिर] (एिओएस: सीएससी/एि0316) 

10. सीएडी और प्रो-ई का उपयोग करके आइसोिेटट्रक ड्राइंग और िोल्ड के ठोस िॉडमलगं का 
विकास करिा । (एिओएस: सीएससी/एि9477) 

11. कायष के क्षेत्र में पवशभन्न अनुप्रयोगों के शलए इंिीननयररगं िाइंग पढें और लागू करें। 

(एिओएस: सीएससी/एि0316) 

12. व्यावहाररक संचालन करने के शलए बुननयादी गणणतीय अविारणा और शसद्िांतों का 
प्रदशषन। अध्ययन के क्षते्र में बुननयादी पवज्ञान को समझें और समझाएं। (एनओएस: 

सीएससी/एन9402) 

 

दसूरा साल: 

 

13. डड्रल क्जग का नििाकण और क्जग्स का उपयोग करके डड्रल िशीि पर कंपोिेंट का 
उत्पादि करिा और शुद्िता की जांच करिा। (सािारण टेम्पलेट और प्लेट क्जग)। 

(एिओएस: सीएससी/एि0316) 

14. कफक््चर का नििाकण (मिमलगं, टनििंग और ग्राइंडडगं) और परीक्षण। (एिओएस: 

सीएससी/एि0316) 
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15. सीएिसी टनििंग सेंटर (कायक और उपकरण दोिों) सेट करें  और पाटक प्रोग्राि तैयार करके ड्राइंग के 

अिुसार घटकों का उत्पादि करें। (एिओएस: सीएससी/एि0120) 

16. सीएिसी िशीनिगं सेंटर िटटककल (कायक और उपकरण दोिों) सेट करें  और पाटक प्रोग्राि तैयार 

करके ड्राइंग के अिुसार घटकों का उत्पादि करें। (एिओएस: सीएससी/एि0123) 

17. सीएएि सॉफ्टिेयर के साथ 2डी और 3डी िशीनिगं करें। (एिओएस: सीएससी/एि0115) 

18. ± 0.02 मििी की सटीकता के साथ पाटक प्रोग्राि तैयार करके ड्राइंग के अिुसार इलेक्क्ट्रक 
डड्चाजक िशीि (ईडीएि) और िायर ईडीएि का उपयोग करके घटकों का उत्पादि करें। 

(एिओएस: सीएससी/एि0118) 

19. िगाककार/गोल/आयताकार/अण्डाकार घटक के मलए ब्लैंककंग (सरल) डाई सेट का नििाकण और 

घटक को सत्यावपत करें। (एिओएस: सीएससी/एि9478) 

20. एक भेदी और खाली उपकरण का नििाकण करें और घटक का परीक्षण और सत्यापि करें। 
(एिओएस: सीएससी/एि9479) 

21. िािक संचालि प्रकक्रया और सुरक्षा पहलू को ध्याि िें रखत े हुए न्यूिेटटक्स और 
हाइड्रोमलक्स के सककक ट का नििाकण करें। (एिओएस: सीएससी/एि9480) 

22. एक कंपाउंड टूल का नििाकण करें और घटक का परीक्षण और सत्यापि करें। (एिओएस: 

सीएससी/एि9481) 

23. एक प्रगनतशील उपकरण का नििाकण करें और घटक का परीक्षण और सत्यापि करें। 
(एिओएस: सीएससी/एि9482) 

24. योजिा बिाएं और सरल िरम्ित करें, विमभन्ि िशीिों की ओिरहामलगं करें  और कायकक्षिता 
की जांच करें। [विमभन्ि िशीिें - डड्रमलगं िशीि, मिमलगं िशीि और खराद] (एिओएस: 

सीएससी/एि0901) 

25. नििाकण "िी" झुकिे उपकरण और परीक्षण। (एिओएस: सीएससी/एि9483) 

26. घटक को सत्यावपत करिे के मलए एक ड्रा टूल (एकल चरण) का नििाकण करें  और परीक्षण 

करें। (एिओएस: सीएससी/एि9484) 

27. कायष के क्षेत्र में पवशभन्न अनुप्रयोगों के शलए इंिीननयररगं िाइंग पढें और लागू करें। 

(एिओएस: सीएससी/एि0316) 

28. व्यावहाररक संचालन करने के शलए बुननयादी गणणतीय अविारणा और शसद्िांतों का 
प्रदशषन। अध्ययन के क्षेत्र में बुननयादी पवज्ञान को समझें और समझाएं। (एनओएस: 

सीएससी/एन9402) 
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          6. मूलयाककन मापदण्ड 

विक्षण परिणाम मूलयाककन मापदण्ड 

पहला साल 

1. विमभन्ि प्रकार के बुनियादी 
कफटटगं ऑपरेशि को लागू 
करते हुए विनिदेश के 
अिुसार कायक करिे की 
योजिा बिाएं और 
व्यिक््थत करें और सुरक्षा 
साििानियों का पालि करते 
हुए आयािी सटीकता की 
जांच करें। [िूल कफटटगं 

ऑपरेशि - फाइमलगं, िाककिं ग, 

हैक सॉइंग, डड्रमलगं, टेवपगं, 
धचवपगं और ग्राइंडडगं आटद। 
शुद्िता: ± 0.1 मििी] 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0308) 

धचजननत करने के शलए उपकरणों, उपकरणों और उपकरणों की योजिा 
बिाएं और पहचािें और इस ेसिय पर उपयोग के मलए उपलब्ि कराएं। 

कच्च ेमाल का चयन करें और दोर्ों के शलए दृश्य ननरीक्षण करें। 

वांनित गणणतीय गणना को लागू करते हुए और मानक प्रफक्रया 
का पालन करते हुए पवननदेश के अनुसार धचजननत करें। 

मानक पवननदेशों और सहनशीलता के अनुसार सभी आयामों को 
मापें। 

पवशभन्न फिटटगं संचालन के शलए हाथ के औिारों की पहचान करें 
और इन्हें समय पर उपयोग के शलए उपलब्ि कराएं। 

हैक-सॉइंग, धचसेमलगं, फाइमलगं, डड्रमलगं, टैवपगं, ग्राइंडडगं के मलए कायष 
तैयार करें। 

बुनियादी कफटटगं संचालि जैस ेहैक-सॉइंग , िाइशलगं, ड्रिशलगं, टैपपगं 

और ग्राइंड्रडगं को करीब से सहन करिा। 

मानक मानदंडों और कंपनी के टदशाननदेशों के अनुसार उपरोक्त 
संचालि के दौरान सुरक्षा प्रफक्रया का पालन करें। 

मानक प्रफक्रया के अनुसार आयामी सटीकता की िााँच करें। 

कचरे से बचें, अप्रयुक्त सािग्री और निपटाि के मलए घटकों का पता 
लगाएं, इन्हें  पयाकिरण के अिुकूल तरीके स े्टोर करें  और निपटाि के 

मलए तैयार करें। 

 

2. विनििेयता के मसद्िांत का 
पालि करते हुए आिश्यक 
सटहष्णुता के अिुसार 
संयोजि के मलए घटकों के 
विमभन्ि कफट बिाएं और 
कायकक्षिता की जांच करें। 
[विमभन्ि क़िट-ओपि, एंगलुर, 

और ्क्िायर क़िट; आिश्यक 

फिटटगं िॉब के शलए योिना बनाएं और व्यवज्थत करें। 

कच्च ेमाल, उपकरण और उपकरणों का चयि करें। 

सटहष्णुता और पवननमेयता के अनुसार फिटटगं के शलए काम के 
टुकड ेकरें। 

िाइंग के अनुसार सभी आयामों और पवननमेयता की िांच करें और 
यटद आवश्यक हो तो सुिारें। 
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सटहष्णुता: ±0.05 मििी, 
कोणीय सटहष्णुता: 1 डडग्री] 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0309) 

 

3. अलग-अलग चक पर अलग-

अलग आकार की िौकररयां सेट 

करें  और िािक संचालि 

अभ्यास का पालि करते हुए 

पारंपररक खराद िशीि 

संचालि का प्रदशकि करें। 

[विमभन्ि चक: 3 जबड़ ेऔर 4 

जबड़,े विमभन्ि आकार के 

कायक: गोल, चौकोर, 

षट्कोणीय] (एिओएस: 

सीएससी/एि0316) 

खराद मशीन के संचालन को उसके घटकों के साथ पहचानें और 
उससे पररधचत हों। 

पवशभन्न कायष िारण करने वाले उपकरणों की पहचान करें और 
प्रत्येक उपकरण के कायाषत्मक अनुप्रयोग से पररधचत हों। 

उपयुक्सत वकष  होजल्डगं ड्रडवाइस को माउंट करें और टननिंग ऑपरेशन 
करने के शलए इसके कायाषत्मक उपयोग की िांच करें। 

आकार के अनुसार चक पर िॉब सेट करें। 

खराद को उधचत गनत और फ़ीड पर सेट करें। 

मानक संचालन अभ्यास का पालन करते हुए खराद संचालन को 
प्रदशशषत करने के शलए खराद का संचालन करें। 

मानक मानदंडों और कंपनी के टदशाननदेशों के अनुसार उपरोक्सत 
संचालन के दौरान सुरक्षा प्रफक्रया का पालन करें। 

 

4. अलग-अलग टनििंग ऑपरेशि 

करके उपयुक्त सटीकता के 

मलए िौकररयों का उत्पादि 

करिे के मलए अलग-अलग 

कटटगं टूल तैयार करें। 

[विमभन्ि कटटगं टूल - िी टूल, 

साइड कटटगं, पाटटिंग, थे्रड 

कटटगं (एलएच और आरएच 

दोिों), उपयुक्त सटीकता: - ± 

0.06 मििी, अलग टनििंग 

ऑपरेशि - प्लेि टनििंग, 

फेमसगं, डड्रमलगं, बोररगं 

(काउंटर और ्टेप्ड), गू्रविगं, 

खराद मशीन पर प्रयुक्सत उपकरण सामग्री को पवननदेशन और 
उनके अनुप्रयोग के अनुसार पहचानें। 

काटने के उपकरण की योिना बनाएं और पीसें। 

टूल शसग्नेचर के अनुसार गेि और बेवल प्रोटै्रक्सटर के साथ टूल 
एंगल को मापें। 

िॉब माउंट करें और मशीन पैरामीटर सेट करें। 

पवननदेश के अनुसार घटक बनाने के शलए टननिंग ऑपरेशन िैसे, 
फेमसगं, पैरेलल टनििंग, ्टेप टनििंग, चम्फररगं, ग्रूविगं, य-ूकट, पाटटिंग, 

डड्रमलगं, बोररगं (काउंटर एंड ्टेप्ड), रीमिगं, इंटरिल ररसेस और िूरमलगं 

करिा। 

उनकी कायाषत्मक आवश्यकता के शलए उपयुक्सत गेि और माप 
उपकरणों का उपयोग करके कायष की सटीकता / शुद्िता की जांच 

करें। 
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पैरेलल टनििंग, ्टेप टनििंग, 

पाटटिंग, चम्फररगं, यू-कट, 

रीमिगं, इंटरिल ररसेस, 

िूरमलगं। (एिओएस: 

सीएससी/एि0316) 

कचरे से बचें, अप्रयुक्त सािग्री और निपटाि के मलए घटकों का पता 
लगाएं, इन्हें  पयाकिरण के अिुकूल तरीके स े्टोर करें  और निपटाि के 

मलए तैयार करें।ं 

 

5. ± 0.05 मििी की सटीकता के 

साथ घटकों के उधचत संयोजि 

के मलए विधि/तकिीक और 

परीक्षण को लागू करिे िाले 

थे्रडडे घटकों का उत्पादि करिे 
के मलए विमभन्ि िशीनिगं 

पैरािीटर सेट करें। 

[विमभन्ि िागे जैस े

िीटट्रक/बीएसडब्ल्यू/िगक] 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0316) 

थे्रडडे घटकों के उत्पादन के शलए उपयुक्सत पवधि की योिना बनाएं 
और उसका चयन करें। 

मानक थे्रड पैरामीटर के अनुपालन में थे्रड कटटगं टूल की योिना 
बनाएं और तैयार करें। 

िाइंग के अनुसार घटकों का उत्पादन करें। 

उपयुक्सत गेि और माप उपकरणों का उपयोग करके उनकी 
कायाषत्मक आवश्यकता और पुरुर् / िटहला भाग के अिुरूप कायष की 
सटीकता / शुद्िता की जांच करें। 

थे्रडडे घटकों की उधचत असेंबली का परीक्षण करें। 

 

6. अलग-अलग मिमलगं 

ऑपरेशि और इंडके्क्संग 

करके कायक तैयार करिे के 

मलए अलग-अलग िशीनिगं 

पैरािीटर और कटर सेट करें। 

[विमभन्ि िशीनिगं पैरािीटर 

- ़िीड, गनत और कटौती की 
गहराई। विमभन्ि मिमलगं 

ऑपरेशि - प्लेि, ्टेप्ड, 

एंगुलर, डोिेटेल, टी-्लॉट, 

कंटूर, धगयर मिमलगं] (NOS: 

CSC/N0316) 

पवशभन्न कायष और उपकरण िारण करने वाले उपकरणों की 
पहचान करें और प्रत्येक उपकरण के कायाषत्मक अनुप्रयोग से 
पररधचत हों। 

आवश्यक संरेखण के साथ कायष और उपकरण िारण करने वाले 
उपकरणों को माउंट करें और शमशलगं संचालन करने के शलए इसके 
कायाषत्मक उपयोग की िांच करें। 

मानक मानदंडों के अनुसार बढते समय सुरक्षा प्रफक्रया का पालन 
करें। 

वांनित गणणतीय कौशल, बुनियादी विधियों, उपकरणों, संामधग्रयों को 
लागू करके सम्या का समािान करें और सेटटगं के दौरान 
िानकारी एकत्र और व्यवज्थत करें। 

 

7. सतह पीसिे के संचालि 
द्िारा उच्च सटीकता के 
घटकों का उत्पादि करें। 

िाइंग के अनुसार वकष पीस तैयार करने के शलए योिना बनाएं और 
उपयुक्सत पवधि का चयन करें। 

िाइंग के अनुसार वकष पीस तैयार करने के शलए उपयुक्सत उपकरण, 
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[+/- 0.02 मििी की शुद्िता] 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0316) 

उपकरण और िशीि का चयि करें  और इन्हें  सिय पर उपयोग के मलए 

उपलब्ि कराएं। 

मानक संचालन अभ्यास के बाद काटने के उपकरण को पीस लें। 

कायष को ग्राइंड्रडगं मशीन पर सेट करें और मानक संचालन 
अभ्यास का पालन करते हुए पवननदेशों/ड्राइंग (सिािांतर और 

चरणबद्ि) के अिुसार सतहों को पीसें। 

प्रीसेशन इं्ूमेंट (िाइक्रोिीटर) द्िारा सिािांतर और ्टेप्ड जॉब के 

आयाि की जााँच करें। 

मशीननगं के दौरान संचालन के दौरान सुरक्षा साविाननयों का 
पालन करें। 

वांनित प्रदशषन के शलए िााँच करें। 

 

8. बेलिाकार पीस संचालि 
द्िारा उच्च सटीकता के 
घटकों का उत्पादि करें। 
[+/- 0.02 मििी की सटीकता।] 

(एिओएस: 

सीएससी/एि0316) 

मशीननगं पैरामीटर सेट करें और तकनीक/िशीि लगािे िाले घटक 

का उत्पादि करें। 

बेलनाकार पीस पर बाहरी समानांतर पीस। 

चक / कोलेट का उपयोग करके बेलिाकार पीसिे िाली िशीि के साथ 

आंतररक सिािांतर पीस। 

बेलनाकार ग्राइंड्रडगं मशीन (बाहरी) िें ्टेप ग्राइंडडगं। 

बेलनाकार ग्राइंड्रडगं मशीन (बाहरी) पर टेंपर ग्राइंडडगं। 

उपकरणों का उपयोग करके घटक की सटीकता की िााँच करें। 

 

9. विमभन्ि कटर को तेज करें 
या काटिे के उपकरण को 
गुणा करें। [विमभन्ि कटर - 

एंड मिल कटर, साइड और फेस 

मिमलगं कटर, मसगंल एंगल 

कटर, रीिर] (NOS: 

CSC/N0316) 

मशीन पर कटर या मल्टीपॉइंट कटटगं टूल की योिना बनाएं और 
सेट करें। 

उपयुक्सत मशीन पैरामीटर सेट करें। 

मानक संचालन प्रफक्रया का पालन करते हुए काटने के उपकरण को 
तेि करें। 

काटने के उपकरण को तेि करने के दौरान सुरक्षा / साििानियों का 
पालि करें। 

 

10. सीएडी और प्रो-ई का उपयोग 
करके आइसोिेटट्रक ड्राइंग 
और िोल्ड के ठोस िॉडमलगं 
का विकास करिा । 

सॉफ्टवेयर के कायष शसद्िांत का प्रदशषन करें। 

Auto CAD का उपयोग करके कंप्यूटर िें सरल आरेखण प्रदमशकत करें। 

कंप्यूटर में असेंबली िाइंग बनाने के शलए प्रदशशषत करें। 

एक सािारण हाथ इंिेक्सशन मोल्ड बनाने के शलए प्रदशषन करें। 
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(एिओएस: 

सीएससी/एि9477) 

सॉफ्टवेयर के कायष शसद्िांत का प्रदशषन करें। 

प्रो-ई . का उपयोग करके कंप्यूटर िें सरल आरेखण प्रदमशकत करें 
एक सािारण हाथ इंिेक्सशन मोल्ड बनाने के शलए प्रदशषन करें। 

 

11. कायक के क्षेत्र िें विमभन्ि 
अिुप्रयोगों के मलए 
इंजीनियररगं ड्राइंग पढें और 
लागू करें। (एिओएस: 

सीएससी/एि0316) 

िाइंग पर िानकारी पढें  और व्याख्या करें  और व्यावहाररक कायष 
ननष्पाटदत करने में आवेदन करें। 

सामग्री की आवश्यकता, उपकरण और असेंबली/रखरखाव मानकों का 
पता लगान ेके शलए पवननदेश पढें  और पवश्लेर्ण करें। 

लापता/अननटदषष्ट कंुिी िानकारी के साथ आरेखण का सामना करें  और 

कायष को पूरा करने के शलए लापता आयाम/पैरामीटर को भरने के शलए 

्वयं की गणना करें। 

  

12. व्यािहाररक संचालि करिे 
के मलए बुनियादी गखणतीय 
अििारणा और मसद्िांतों का 
प्रदशकि । अध्ययि के क्षते्र 
िें बुनियादी विज्ञाि को 
सिझें और सिझाएं। 
(एनओएस: 

सीएससी/एन9402) 

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

दसूरा साल 

13. डड्रल क्जग का नििाकण और 
क्जग्स का उपयोग करके 
डड्रल िशीि पर कंपोिेंट 
तैयार करिा और शुद्िता 
की जांच करिा। (सािारण 

टेम्पलेट और प्लेट क्जग)। 

(एिओएस: 

सीएससी/एि0316) 

िाइंग के अनुसार ड्रिल जिग बनाने के शलए योिना बनाएं और 
उपयुक्सत पवधि का चयन करें। 

िाइंग के अनुसार ड्रिल जिग बनाने के शलए उपयुक्सत उपकरण, 

उपकरण और िशीि का चयि करें  और इन्हें  सिय पर उपयोग के मलए 

उपलब्ि कराएं। 

मानक संचालन अभ्यास का पालन करते हुए ड्रिल जिग का 
ननमाषण करें। 

ड्रिल जिग को उपयुक्सत मशीन में सेट करें और मानक संचालन 
अभ्यास का परीक्षण करें। 

मशीन के संचालन के दौरान सुरक्षा साविाननयों का पालन करें। 

वांनित प्रदशषन और घटक के आयाम की िााँच करें। 
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14. ज्थरता का ननमाषण 
(मिमलगं, िोड़ और पीस) और 

परीक्षण। (एिओएस: 

सीएससी/एि0316) 

िाइंग के अनुसार फिक्स्चर बनाने के शलए योिना बनाएं और 
उपयुक्सत पवधि का चयन करें। 

िाइंग के अनुसार फिक्स्चर बनाने के शलए उपयुक्सत उपकरण, 

उपकरण और िशीि का चयि करें  और इन्हें  सिय पर उपयोग के मलए 

उपलब्ि कराएं। 

मानक संचालन अभ्यास के बाद ज्थरता का ननमाषण करें। 

उपयुक्सत मशीन में ज्थरता सेट करें और मानक संचालन अभ्यास 
को देखकर परीक्षण करें। 

प्रनत मशीन संचालन के दौरान सुरक्षा साविाननयों का पालन करें। 

वांनित प्रदशषन और घटक के आयाम की िााँच करें। 

 

15. टननिंग सेंटर (कायक और 

उपकरण दोिों) सेट करें  और 

पाटक प्रोग्राि तैयार करके ड्राइंग 

के अिुसार घटकों का उत्पादि 

करें। (एिओएस: 

सीएससी/एि0120) 

िाइंग के अनुसार कायषक्रम की योिना बनाएं और तैयार करें, 
उपयुक्त सॉफ्टिेयर के साथ इसकी शुद्िता के मलए अिुकरण करें। 

टूशलगं लेआउट तैयार करें और आवश्यकतानुसार टूल्स का चयन 
करें। 

टीम के भीतर संभापवत समािान प्रदशशषत करें। 

मशीन पर चयननत उपकरण सेट करें। 

मशीन पर पाटष प्रोग्राम को टे्ट/ड्राई रि करें। 

समानांतर, ्टेपर, टेंपर, डड्रमलगं, बोररगं, रेडडयस, ग्रूविगं और थे्रडडगं 

ऑपरेशि आटद को शामिल करते हुए िािक संचालि प्रकक्रया के अिुसार 

कंपोिेंट को सेट करें  और कंपोिेंट को िशीि करें। 

उपयुक्सत गेि और माप उपकरणों का उपयोग करके कायष की 
सटीकता / शुद्िता की जााँच करें। 

मशीननगं के दौरान सुरक्षा/साििािी बरतें। 

अपव्यय से बचें, अप्रयुक्त सािग्री और घटकों को निपटािे के मलए पता 
लगाएं, इन्हें  पयाकिरण के अिुकूल तरीके स े्टोर करें  और निपटाि के 

मलए तैयार करें। 

 

16. सीएिसी िशीनिगं सेंटर 
िटटककल (कायक और उपकरण 

दोिों) सेट करें  और पाटक प्रोग्राि 

तैयार करके ड्राइंग के अिुसार 

घटकों का उत्पादि करें। 

िाइंग के अनुसार योिना बनाएं और संज्ञानात्मक और व्यावहाररक 
कौशल की लागू सीमा के अनुसार भाग कायषक्रम तैयार करें, 
मसिुलेशि सॉफ्टिेयर के साथ इसकी शुद्िता के मलए अिुकरण करें। 

टीम के भीतर संभापवत समािान प्रदशशषत करें। 

टूशलगं लेआउट तैयार करें और आवश्यकतानुसार टूल्स का चयन 
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(एिओएस: 

सीएससी/एि0123) 

करें। 

मशीन पर चयननत उपकरण सेट करें। 

मशीन पर पाटष प्रोग्राम को टे्ट/ड्राई रि करें। 

िेस शमशलगं, टूल रेडडयस िुआिजे के साथ कंटूर मिमलगं, पॉकेट 

मिमलगं, डड्रमलगं, पेक डड्रमलगं, काउंटरमसकंकंग, होल ऑपरेशंस के मलए 

डडब्बाबंद चक्र का उपयोग करके टैवपगं ऑपरेशि को शामिल करते हुए 

िािक संचालि प्रकक्रया के अनुसार िॉब सेट करें और कंपोनेंट का 
उत्पादन करें। 

बुननयादी पवधियों, उपकरणों, सािधग्रयों और सूचिाओं को चिुकर और 

लागू करके और गुणित्ता अििारणा का उपयोग करके संचालि के दौराि 

सि्याओं का सिािाि करें। 

उपयुक्सत गेि और माप उपकरणों का उपयोग करके कायष की 
सटीकता / शुद्िता की जााँच करें। 

मशीननगं के दौरान सुरक्षा/साििािी बरतें। 

 

17. सीएएम सॉफ्टवेयर के साथ 
2डी और 3डी िशीनिगं करें। 

(एिओएस: 

सीएससी/एि0115) 

समोच्च और प्रोफ़ाइल मशीननगं तैयार करें। 

2D और 3D िशीनिगं करें। 

शुद्िता के शलए पररणाम की िााँच करें। 

 

18. ± 0.02 मििी की सटीकता के 

साथ पाटक प्रोग्राि तैयार करके 

ड्राइंग के अिुसार इलेक्क्ट्रक 

डड्चाजक िशीि (ईडीएि) और 

िायर ईडीएि का उपयोग करके 

घटकों का उत्पादन करें। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0118) 

ईडीएम के भागों और कायष शसद्िांत को समझें। 

सरल ईडीएम संचालन प्रदशशषत करें। 

वायर ईडीएम के भागों और कायष शसद्िांत को समझें। 

सरल वायर ईडीएम संचालन प्रदशशषत करें। 

वांनित कायषक्षमता के शलए िााँच करें। 

 

19. िगाककार/गोल/आयताकार/ 

अण्डाकार घटक के मलए 
ब्लैंककंग (सरल) डाई सेट का 
ननमाषण और घटक को 

िाइंग के अनुसार ब्लैंफकंग टूल बनाने के शलए योिना बनाएं और 
उपयुक्सत पवधि का चयन करें। 

िाइंग के अनुसार ब्लैंफकंग टूल बनाने के शलए उपयुक्सत उपकरण, 

उपकरण और िशीि का चयि करें  और इन्हें  सिय पर उपयोग के मलए 
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सत्यापपत करें। (एिओएस: 

सीएससी/एि9478) 

 

उपलब्ि कराएं। 

मानक संचालन अभ्यास का पालन करते हुए ब्लैंफकंग टूल का 
ननमाषण करें। 

ब्लैंफकंग टूल को उपयुक्सत प्रेस में सेट करें और मानक संचालन 
अभ्यास का अवलोकन करते हुए परीक्षण करें। 

मशीन पर ऑपरेशन के दौरान सुरक्षा साविाननयों का पालन करें। 

वांनित प्रदशषन और घटक के आयाम की िााँच करें। 

 

20. ननमाषण करें और घटक का 
परीक्षण और सत्यापि करें। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि9479) 

 

िाइंग के अनुसार पपयशसिंग और ब्लैंफकंग टूल बनाने के शलए 
योिना बनाएं और उपयुक्सत पवधि का चयन करें। 

िाइंग के अनुसार पपयशसिंग और ब्लैंफकंग टूल बनाने के शलए 
उपयुक्सत उपकरण, उपकरण और िशीि का चयि करें और इन्हें सिय 

पर उपयोग के मलए उपलब्ि कराएं। 

मानक संचालन अभ्यास का पालन करते हुए पपयशसिंग और 
ब्लैंफकंग टूल का ननमाषण करें। 

पपयशसिंग और ब्लैंफकंग टूल को उपयुक्सत मशीन में सेट करें और 
मानक संचालन अभ्यास का परीक्षण करें। 

मशीन के संचालन के दौरान सुरक्षा साविाननयों का पालन करें। 

वांनित प्रदशषन और घटक के आयाम की िााँच करें। 

 

21. िािक संचालि प्रकक्रया और 
सुरक्षा पहलू को ध्याि िें 
रखते हुए न्यूिेटटक्स और 
हाइड्रोमलक्स के सककक ट का 
ननमाषण । (एिओएस: 

सीएससी/एि9480) 

कायष के शलए उपकरणों का चयन और पता लगाएं और इसे समय 
पर उपयोग के शलए उपलब्ि कराएं। 

िाइंग और आवश्यक िानकारी एकत्र करने के अनुसार न्यूमेटटक्सस 
और हाइिोशलक्सस सफकष ट बनाने की योिना। 

सफकष ट के ननमाषण के शलए टीम के भीतर संभापवत समािान और 
सहमत कायों का प्रदशषन करें। 

मानक प्रफक्रया का पालन करते हुए न्यूमेटटक्सस और हाइिोशलक्सस 
के सफकष ट का ननमाषण। 

उपरोक्सत कायों को करते समय सुरक्षा ननयमों का पालन करें। 

शस्टम के पवशभन्न मापदंडों और कायषक्षमता की िााँच करें। 

 

22. ननमाषण करें और घटक का 
परीक्षण और सत्यापि करें। 

िाइंग के अनुसार कंपाउंड टूल बनाने के शलए योिना बनाएं और 
उपयुक्सत पवधि का चयन करें। 
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(एिओएस: 

सीएससी/एि9481) 

िाइंग के अनुसार कंपाउंड टूल बनाने के शलए उपयुक्सत उपकरण, 

उपकरण और िशीि का चयि करें  और इन्हें  सिय पर उपयोग के मलए 

उपलब्ि कराएं। 

मानक संचालन अभ्यास का पालन करते हुए कंपाउंड टूल का 
ननमाषण करें। 

कंपाउंड टूल की असेंबली का प्रदशषन करें और कंपाउंड टूल को 
उपयुक्सत मशीन में सेट करें और मानक संचालन अभ्यास का 
परीक्षण करें। 

प्रनत मशीन संचालन के दौरान सुरक्षा साविाननयों का पालन करें। 

्टैजम्पंग के बाद िाइंग के अनुसार उपकरणों/गेज स ेिापें। 

 

23. एक प्रगनतशील उपकरण का 
नििाकण करें और घटक का 
परीक्षण और सत्यापि करें। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि9482) 

िाइंग के अनुसार प्रोगे्रशसव टूल बनाने के शलए योिना बनाएं और 
उपयुक्सत पवधि का चयन करें। 

िाइंग के अनुसार प्रोगे्रशसव टूल बनाने के शलए उपयुक्सत टूल्स, 

उपकरण और िशीि का चयि करें  और इन्हें  सिय पर उपयोग के मलए 

उपलब्ि कराएं। 

मानक संचालन अभ्यास का पालन करते हुए प्रगनतशील उपकरण 
का ननमाषण करें। 

प्रोगे्रशसव टूल की असेंबली का प्रदशषन करें और प्रोगे्रशसव टूल को 
उपयुक्सत मशीन में सेट करें और मानक संचालन अभ्यास का 
परीक्षण करें। 

सभी मशीनों पर संचालन के दौरान सुरक्षा साविाननयों का पालन 
करें। 

्टैजम्पंग के बाद िाइंग के अनुसार उपकरणों/गेज स ेिापें। 

 

24. योजिा बिाएं और सरल 
िरम्ित करें, विमभन्ि िशीिों 
की ओिरहामलगं करें  और 

कायकक्षिता की जांच करें  । 
[विमभन्ि िशीिें - डड्रमलगं 

िशीि, मिमलगं िशीि और 

खराद] (NOS: CSC/N0901) 

मरम्मत, ओिरहामलगं के मलए उपकरणों और सािधग्रयों का पता लगािा 
और उिका चयि करिा और इसे सिय पर उपयोग के मलए उपलब्ि 

करािा। 

मानक सुरक्षा मानदंडों के अनुपालन में कायष की योिना बनाएं। 

संभापवत समािान प्रदशशषत करें और टीम के भीतर कायों से 
सहमत हों। 

मरम्मत के शलए पवशशष्ट भागों का चयन करें और उपयुक्सत 
सामग्री और अनुमाननत समय का पता लगाएं। 
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ब्लू पप्रटं की मदद से मशीन के पुिों की मरम्मत, ओिरहाल और 

असेंबल करिा। 

भाग की कायषक्षमता की िााँच करें और अनुधचत कायष के मामले में 
भाग / िशीि के दोषों का पता लगाएं। 

असेंबली के दोर्ों को सुिारें। 

 

25. ननमाषण "िी" झुकि ेउपकरण 

और परीक्षण। (एिओएस: 

सीएससी/एि9483) 

िाइंग के अनुसार "िी" बेंडडगं टूल बिाि ेके मलए योजिा बिाएं और 

उपयुक्त विधि का चयि करें। 

िाइंग के अनुसार िॉ "िी" बेंडडगं टूल बिािे के मलए उपयुक्त टूल्स, 

उपकरण और िशीि का चयि करें  और इन्हें  सिय पर उपयोग के मलए 

उपलब्ि कराएं। 

मानक संचालन अभ्यास का पालन करते हुए "िी" झुकिे िाले 

उपकरण का नििाकण करें। 

एक "िी" झुकिे िाले उपकरण की असेंबली का प्रदशकि करें  और "िी" 

झुकिे िाले उपकरण को उपयुक्त िशीि िें सेट करें और िािक संचालि 

अभ्यास का परीक्षण करें। 

मशीन के संचालन के दौरान सुरक्षा साविाननयों का पालन करें। 

"िी" झुकिे के बाद डडजाइि के अिुसार उपकरणों/गेज से िापें। 

 

26. घटक को सत्यावपत करिे के 
मलए एक ड्रा टूल (एकल 

चरण) का नििाकण करें  और 

परीक्षण करें। (एिओएस: 

सीएससी/एि9484) 

िाइंग के अनुसार िॉ टूल तैयार करने के शलए योिना बनाएं और 
उपयुक्सत पवधि का चयन करें। 

िाइंग के अनुसार िॉ टूल बनाने के शलए उपयुक्सत टूल्स, उपकरण 

और िशीि का चयि करें  और इन्हें  सिय पर उपयोग के मलए उपलब्ि 

कराएं। 

मानक संचालन अभ्यास का पालन करते हुए िा टूल का ननमाषण 
करें। 

िॉ टूल की असेंबली का प्रदशषन करें और िॉ टूल को उपयुक्सत 
मशीन में सेट करें और मानक संचालन अभ्यास को देखकर 
परीक्षण करें। 

मशीन के संचालन के दौरान सुरक्षा साविाननयों का पालन करें। 

िाइंग के बाद ड्रडिाइन के अनुसार उपकरणों/गेज से िापें। 

 

27. कायक के क्षेत्र िें विमभन्ि िाइंग पर िानकारी पढें  और व्याख्या करें  और व्यावहाररक कायष 
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अिुप्रयोगों के मलए 
इंजीनियररगं ड्राइंग पढें और 
लागू करें। (एिओएस: 

सीएससी/एि0316) 

ननष्पाटदत करने में आवेदन करें। 

सामग्री की आवश्यकता, उपकरण और असेंबली/रखरखाव मानकों का 
पता लगान ेके शलए पवननदेश पढें  और पवश्लेर्ण करें। 

लापता/अननटदषष्ट कंुिी िानकारी के साथ आरेखण का सामना करें  और 

कायष को पूरा करने के शलए लापता आयाम/पैरामीटर को भरने के शलए 

्वयं की गणना करें। 

 

28. व्यािहाररक संचालि करिे 
के मलए बुनियादी गखणतीय 
अििारणा और मसद्िांतों का 
प्रदशकि । अध्ययि के क्षते्र 
िें बनुियादी विज्ञाि को 
सिझें और सिझाएं। 
(एनओएस: 

सीएससी/एन9402) 

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

 

टूल्स एंड डाई मेकर (प्रेस टूल्स, जिग्स और फिक्स्चर) टे्रड के शलए पाठ्यक्रम 

पहला साल 

अिवध 
सकदभा  प्रविक्षण 

परिणाम 

व्यािसावयक कौिि 

(प्रायनवगक) 
व्यािसावयक ज्ञान (सैद्धाकवतक) 

व्यािसानयक 

कौशल 130 

घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 40 घंटे 

 

विमभन्ि प्रकार के 

बुनियादी कफटटगं 

ऑपरेशि को लाग ू

करते हुए विनिदेश के 

अिुसार काि करिे के 

मलए योजिा बिाएं 
और व्यिक््थत करें  
और सुरक्षा 
साविाननयों का पालन 

करते हुए आयामी 
सटीकता की िांच करें  
। [िूल कफटटगं 

ऑपरेशि - फाइमलगं, 

िाककिं ग, हैक सॉइंग, 

डड्रमलगं, टेवपगं, धचवपगं 

और ग्राइंडडगं आटद। 

शुद्िता: ± 0.1 

मििी]। (एिओएस: 

सीएससी/एि0308) 

 
 

1. टे्रड कौशल और कायक 
अिुप्रयोग का पररचय। (02 

घंटे।) 

2. प्रमशक्षुओं को व्यक्क्तगत 

सुरक्षा उपकरण (पीपीई) का 
उपयोग करिे के मलए 

मशक्षक्षत करके सुरक्षा 
दृक्ष्टकोण का विकास। (02 

घंटे।) 

3. प्राथमिक धचककत्सा पद्िनत 

और बुनियादी प्रमशक्षण। (02 

घंटे।) 

4. कपास के कचरे, िातु के 

धचप्स / गड़गड़ाहट आटद जसैे 
अपमशष्ट पदाथों का सुरक्षक्षत 

निपटाि (01 घंटे।) 

5. खतरे की पहचाि और बचाि। 

(02 घंटे।) 

6. खतरे, चतेाििी, साििािी 
और व्यक्क्तगत सुरक्षा संदेश 

के मलए सुरक्षा संकेतों की 
पहचाि। (01 घंटा।) 

7. विद्युत दघुकटिाओं के मलए 

नििारक उपाय और ऐसी 
दघुकटिाओं िें उठाए जािे िाले 

कदि। (02 घंटे।) 

ििागंतुकों को ्टोर की 
प्रकक्रयाओं सटहत औद्योधगक 

प्रमशक्षण सं्थाि प्रणाली के 

कािकाज से पररधचत होिे के 

मलए सभी आिश्यक िागकदशकि 

प्रदाि ककया जािा है। 

सुरक्षक्षत काि करिे के तरीके। 

सॉफ्ट ज्कल्स, इसका िहत्ि 

और प्रमशक्षण पूरा होिे के बाद 

कायष का क्षेत्र। 

उद्योग/दकुाि के फशक िें देखी 
गई सुरक्षा और सािान्य 

साििानियों का िहत्ि। 

प्राथमिक धचककत्सा का पररचय। 

विद्युत िुख्य और विद्युत 

सुरक्षा का संचालि। पीपीई का 
पररचय। 

आपात क््थनत के मलए प्रनतकक्रया 
जैस ेत्रबजली की विफलता, आग 

और मस्टि की विफलता। 

हाउसकीवपगं और अच्छी शॉप 

फ्लोर प्रथाओं का िहत्ि। 

5S अििारणा का पररचय और 

इसका अिुप्रयोग। 

व्यािसानयक सुरक्षा और 

्िा््य : 
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8. अक्ग्िशािक यंत्रों का प्रयोग। 

(04 घंटे।) 

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

10. टे्रड प्रमशक्षण का िहत्ि, टे्रड 

िें प्रयुक्त उपकरणों और 

िशीिरी की सूची। (01 घंटा।) 

11. टे्रड िें प्रयुक्त औजारों और 

उपकरणों का सुरक्षक्षत 

उपयोग। (01 घंटा।) 

12. खेल और ्िरनत प्रमशक्षण का 
ज्ञाि । (05 घंटे।) 

13. विशषेज्ञों द्िारा प्रेरक िाताक। 

(02 घंटे।) 

14. 5S प्रमशक्षण। (02 घंटे।) 

्िा््य, सुरक्षा और पयाकिरण 

टदशानिदेश, कािूि और नियि 

जो लागू हों। (40 घंटे) 

15. फाइमलगं और िाककिं ग के 

मलए िांनछत विनिदेशों के 

अिुसार औजारों और 

उपकरणों की पहचाि, जंग 

लगिे, ्केमलगं, जंग आटद के 

मलए कच्च ेिाल का दृश्य 

निरीक्षण (03 घंटे) 

16. बेंच वाइस का पररचय। (01 

घंटा।) 

17. िाइशलगं- ्टील रूल के साथ 

अलग-अलग सेक्शि और 

िाप के मलए फाइल करें। (25 

घंटे।) 

18. ् क्राइबर और ्टील रूल स े

माकष  करें। (01 घंटा) 
19. ् टील नियि के साथ िापिे 

बेंच िकक  - िेटल िककिं ग हैंड टूल्स 

एंड डडिाइसेज - िकक  बेंच - िाइस - 

फाइल्स - हैक्सॉ - हैिर -्पैिर - 

्कू्र ड्राइिर। 

 

रैखखक िाप- इसकी इकाइयााँ, 
्टील रूल डडिाइडर और पचं - 

प्रकार और उपयोग। 

अकंि तामलका का वििरण, 

उपयोग और देखभाल। 

(05 घंटे) 
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का अभ्यास। (04 घंटे।) 

20. डॉट पंधचगं और लेटर एंड 

िंबर पंधचगं। (05 घंटे।) 

 

िनिकयर कैमलपर - इसके भाग, 

मसद्िांत, पठि, उपयोग और 

देखभाल। 

िाइक्रोिीटर के बाहर - इसके 

पुजे, मसद्िांत, रीडडगं, उपयोग 

और देखभाल, िनिकयर हाइट गेज। 

अकंि उपकरण - िुंशी। अकंि - 

निदेशांक प्रणाली, आयताकार - 

ध्रिुीय - अकंि के नियि। 

बेिल प्रोटै्रक्टर, संयोजि सटे- 

उिके घटक, उपयोग और 

देखभाल। 

पेड्टल ग्राइंडर, ्टार व्हील 

ड्रसेर, सुरक्षा साििानियां, 
देखभाल और रखरखाि। (12 घंटे) 

21. ग्राइंडडगं, सेंटर पंच, डॉट पंच 

और ्क्राइबर। (10 घंटे।) 

22. डड्रल पीसिे का अभ्यास। (10 

घंटे।) 

िीडडया को उिके विशषे आिेदि, 

वििरण को धचक्नित करिा। 

सतह प्लेट और सहायक अकंि 

उपकरण, 'िी' ब्लॉक, कोण प्लेट, 

सिािांतर ब्लॉक, वििरण, प्रकार, 

उपयोग, सटीकता, देखभाल और 

रखरखाि। 

डड्रल, टैप, डाई-टाइप और 

एक्प्लकेशि। िल डड्रल आकार का 
नििाकरण। 

रीिर- सािग्री, प्रकार (हाथ और 

िशीि रीिर), पुजे और उिके 

उपयोग, रीमिगं के मलए छेद के 

आकार का नििाकरण, रीमिगं 

प्रकक्रया। 

डड्रमलगं िशीि-प्रकार और उिका 
अिुप्रयोग, वपलर और रेडडयल 
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डड्रमलगं िशीि का नििाकण। 

काउंटरसंक, काउंटर बोर और 

्पॉट फेमसगं-टूल्स और 

िािकरण। 

कटटगं ्पीड, फीड, कट की 
गहराई और डड्रमलगं सिय की 
गणिा। (07 घंटे) 

23. ±0.05mm की सटीकता के 

मलए डड्रल प्लेट फाइमलगं। 

(10 घंटे।) 

24. सेंटर पंधचगं, डड्रमलगं, रीमिगं, 

टैवपगं, काउंटर बोररगं, 

काउंटर मसकंकंग के मलए 

िाककिं ग। (02 घंटे।) 

25. डड्रल प्लेट पर सेंटर पंधचगं, 

डड्रमलगं, रीमिगं, टैवपगं, 

काउंटर बोररगं, काउंटर 

मसकंकंग। (12 घंटे।) 

26. िािक सािग्री (एि 8) पर 

पास िरो। (08 घंटे।) 

27. कटटगं टूल फाइमलगं और 

िािक सािग्री पर पीसिा। 

(10 घंटे।) 

डायल टे्ट इंडडकेटर-इसके पुजे, 

प्रकार, नििाकण और उपयोग। 

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

िा्तविक आकार, विचलि, उच्च 

और निम्ि सीिा, शून्य रेखा, 
सटहष्णुता क्षेत्र, भते्त। कफट और 

सीिा के विमभन्ि िािक 

मस्टि। ज्यामितीय सटहष्णुता। 

त्रिटटश िािक प्रणाली, बीआईएस 

प्रणाली। (10 घंटे) 

 
 

व्यािसानयक 

कौशल 110 

घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 20 घंटे 

 

विनििेयता के 

मसद्िांत का पालि 

करते हुए आिश्यक 

सटहष्णुता के अिुसार 

संयोजि के मलए 

घटकों के विमभन्ि 

कफट बिाएं और 

कायकक्षिता की जांच 

करें। [विमभन्ि क़िट-

ओपि, एंगुलर , और 

28. पुरुष और िटहला को ±0.05 

मििी सटीकता के साथ 

'ओपि' कफटटगं बिाएं। (25 

घंटे।) 

 
 
 
 
 
 
 
 

िातुओं के बारे िें पररचय, अतंर 

िातु और अिातु के बीच, िात ुके 

गुण, िातुओं का िगीकरण और 

उसके अिुप्रयोग, वपग-आयरि, 

कच्चा लोहा, गढा लोहा, ्टील-

सादा काबकि ्टील (कि काबकि 

्टील, िध्यि और उच्च काबकि 

्टील, उच्च गनत ्टील, 

्टेिलेस ्टील, काबाकइड, आटद) 

(04 घंटे) 
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्क्िायर क़िट; 

आिश्यक सटहष्णुता: 
±0.05 मििी, कोणीय 

सटहष्णुता: 1 डडग्री।] 

(एिओएस: 

सीएससी/एि0309) 

29. ± 0.05 मििी सटीकता के 

साथ िगाककार कफट के मलए 

पुरुष और िटहला बिाएं। (30 

घंटे।) 

िातुओं का ताप उपचार, प्रकक्रया- 
जैस ेएिीमलगं, िाइट राइडडगं, 

हाडकनिगं, टेम्पररगं, केस हाडकनिगं, 

काबकराइक्जंग, साइिाइडडगं, फ्लेि 

हाडकनिगं, इंडक्शि हाडकनिगं, 

उद्देश्य और ्टील के गुणों पर 

इसके प्रभाि। ( 08 घंटे) 

30. पुरुष और िटहला के साथ 

कोणीय कफटटगं। (30 घंटे।) 

31. डॉिेमलगं और ्कू्रइंग द्िारा 
पुरुष और िटहला के साथ 

असेंबली कफट। (25 घंटे।) 

खराद को उसके मुख्य घटकों, 
लीवर की ज्थनत और पवशभन्न 

्नेहन बबदंओुं के साथ-साथ 

िानना। 

मशीन और मशीन टूल की 
पररभार्ा और उसका वगीकरण। ( 

08 घंटे) 

व्यािसानयक 

कौशल 32 

घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 07 घंटे 

 

अलग-अलग चक पर 

अलग-अलग आकार 

की िौकररया ंसेट करें  
और िािक संचालि 

अभ्यास का पालि 

करते हुए पारंपररक 

खराद िशीि संचालि 

का प्रदशकि करें  । 
[विमभन्ि चक: 3 जबड़ े

और 4 जबड़,े विमभन्ि 

आकार के कायक: गोल, 

चौकोर, षट्कोणीय] 

(एिओएस: 

सीएससी/एि0316) 

32. खराद के पवशभन्न भागों 
की पहचान और कायष। 
खराद के संचालन पर 
अभ्यास (सूखा/निक्ष्क्रय 

रि)। (10 घंटे।) 

33. पवशभन्न गनत और फ़ीड 
पर खराद सेट करना। (2 

घंटे।) 

34. हाथ के औजारों का 
उपयोग करके प्रो़िाइल 
िोड़िा-त्रत्रज्या बाहरी और 

आंतररक। (20 घंटे।) 

कें द्र खराद नििाकण, भागों का 
वि्तार कायक, विनिदेश। 

खराद पर काि करते सिय 

सुरक्षा त्रबदंओुं का पालि ककया 
जािा चाटहए। (07 घंटे) 

व्यािसानयक 

कौशल 95 

घंटे; 

 

व्यािसानयक 

अलग-अलग टनििंग 

ऑपरेशि करके 

उपयुक्त सटीकता के 

मलए िौकररयों का 
उत्पादि करिे के मलए 

35. आरएच और एलएच टूल्स 
की ग्राइंड्रडगं, पाटटिंग टूल, 

राउंड िोज टूल। (05 घंटे।) 

36. कोण गेि/बिेल प्रोटै्रक्टर के 

साथ कोणों की जांच। (02 

पवशभन्न प्रकार के लेथ ऑपरेशन 

- फेमसगं, टनििंग, पाटटिंग-ऑफ, 

ग्रूविगं, चम्फररगं, बोररगं आटद। 

खराद काटने का उपकरण-

पवशभन्न प्रकार, आकार और 
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ज्ञाि 21 घंटे 

 

अलग-अलग कटटगं 

टूल तैयार करें। 

[विमभन्ि कटटगं टूल - 

िी टूल, साइड कटटगं, 

पाटटिंग, थे्रड कटटगं 

(एलएच और आरएच 

दोिों), उपयुक्त 

सटीकता: ± 0.06 

मििी, अलग टनििंग 

ऑपरेशि - प्लेि, 

फेमसगं, डड्रमलगं, 

बोररगं (काउंटर और 

्टेप्ड), गू्रविगं, पैरेलल 

टनििंग , ्टेप टनििंग, 

पाटटिंग, चम्फररगं, यू-

कट, रीमिगं, इंटरिल 

ररसेस, िूरमलगं।] 

(NOS: CSC/N0316) 
 

घंटे।) 

37. मीटट्रक/त्रिटटश िागों की 
थे्रडडगं के मलए "V" टूल्स की 
ग्राइंडडगं। (04 घंटे।) 

38. प्लेि टनििंग (4 - जॉ चक िें 
पकड़ ेहुए), ्टेप टनििंग और 

फॉमििंग शोल्डर, आयािों के 

अिुसार कें द्रों के बीच िें 
चम्फररगं। (28 घंटे।) 

39. केन्द्रों के बीच पपलर मोड 
(07 घंटे।) 

पवशभन्न कोण (ननकासी, रेक 

आटद), खराद उपकरण की 
पवशशष्टता। 

धचप्स के प्रकार, धचप ब्रेकर। 

टूल लाइि, टूल लाइि को 
प्रभापवत करने वाले कारक। 

(1 0 घंटे) 

 

40. बुश टननिंग, डड्रमलगं और 

बोररगं/रीमिगं। (14 घंटे।) 

41. एक िािक सािग्री िें 
गुजरिा और िरिा। (03 

घंटे।) 

42. वपि पंच टनििंग और 
िूरमलगं (05 घंटे) 

43. 4 का उपयोग करिा - जबड़ा 
चक; ड्राइंग के अिुसार प्लेट 

की िोटाई के दोिों ओर का 
साििा करें। (02 घंटे।) 

लेथ का ड्राइविगं िैकेनिज्ि, 

्पीड और फीड िैकेनिज्ि। 

ऑथोगोिल और ओक्ब्लक कटटगं 

की अििारणा। 

खराद पर चक और विमभन्ि 

प्रकार के जॉब होक्ल्डगं डडिाइस 

और प्रत्येक प्रकार के फायदे। चक 

को िाउंट करिा और उतारिा। 

िूरमलगं-प्रकार, गे्रड और इसकी 
आिश्यकता। 

िनिकयर बेिल प्रोटै्रक्टर - पुजे, 

रीडडगं और उपयोग। (04 घटें) 

44. टेपर टनििंग िर और िादा 
िकक पीस और असेंबली। (25 

घंटे।) 

 

मसगंल पॉइंट कटटगं टूल्स, टटप 

टूल्स के मलए विमभन्ि सािग्री- 
उिकी टांकिा और पीसिे की 
प्रकक्रया। उपकरण कोण और 

विमभन्ि सािग्री काटिे पर उिके 

प्रभाि। (07 घंटे) 

व्यािसानयक 

कौशल 25 

घंटे; 

 

± 0.05 मििी की 
सटीकता के साथ 

घटकों के उधचत 

संयोजि के मलए 

45. ् टेप टिक िकक  पीस पर 
बाहरी िागे की कटटगं। 
(िीटट्रक, बीएसडब्ल्यू और 

्क्िायर थे्रड) (15 घंटे।) 

टेल ्टॉक को ऑ़ि-सेट करके 

टेंपर टनििंग की गणिा। 

साइि बार - वििरण और उपयोग 

क््लप गेज - वििरण और 
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व्यािसानयक 

ज्ञाि 05 घंटे 

 

विधि/तकिीक और 

परीक्षण को लागू करिे 
िाले थे्रडडे घटकों का 
उत्पादि करिे के मलए 

विमभन्ि िशीनिगं 

पैरािीटर सेट करें। 

[विमभन्ि िागे जैस े

िीटट्रक/बीएसडब्ल्यू/

िगक] (एिओएस: 

सीएससी/एि0316) 

46. आंतररक िागे के मलए 
काि चालू करें और 
आंतररक िागे को काटें 
(10 घंटे)। 

उपयोग। (05 घंटे) 

व्यािसानयक 

कौशल 128 

घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 18 घंटे 

 

अलग-अलग मिमलगं 

ऑपरेशि और 

इंडके्क्संग करके कायक 
तैयार करि ेके मलए 

अलग-अलग िशीनिगं 

पैरािीटर और कटर 

सेट करें। [विमभन्ि 

िशीनिगं पैरािीटर - 

़िीड, गनत और कटौती 
की गहराई। विमभन्ि 

मिमलगं संचालि - 

सादा, चरणबद्ि, 

कोणीय, डोिेलटेल, टी-
्लॉट, सिोच्च, धगयर 

मिमलगं] 

(एिओएस: 

सीएससी/एि0316) 

47. मिमलगं िशीि की पहचाि 
(02 घंटे।) 

48. िशीि के कायक मसद्िांत 
का प्रदशकि करें । (02 घंटे।) 

49. मिमलगं िशीि की िेज पर 
िाइस और जॉब सेट करें। 
(03 घंटे।) 

50. मिमलगं िशीि के क््पंडल 
पर आबकर सेट करें। (04 

घंटे।) 

51. कटर को आबकर पर सेट 
करें। (02 घंटे।) 

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

मिमलगं िशीि: िहत्ि, प्रकार, 

नििाकण और विनिदेश। 

मिमलगं िशीि का ड्राइविगं और 

फीड िैकेनिज्ि 

 

मिमलगं कटर, मिमलगं कटर 

सािग्री का िािकरण (05 घंटे) 

 

53. अप मिमलगं और डाउि 
मिमलगं प्रकक्रया का प्रदशकि 
करें। (04 घंटे।) 

54. एक ठोस ब्लॉक 2 संख्याओं 
के छह फलकों के मलए 

मिमलगं का क्रि निष्पाटदत 

करें। (13 घंटे।) 

जॉब होक्ल्डगं डडिाइस-िाइस, 

क्लैम्प्स, िी-ब्लॉक, पैरेलल 

ब्लॉक आटद। 

मिमलगं कटर होक्ल्डगं 
डडिाइस, मिमलगं प्रकक्रया - अप 
मिमलगं और डाउि मिमलगं। ( 

02 घंटे) 
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55. ट्राई-्क्िायर और िनिकयर 

हाइट गेज की िदद से 
सटीकता की जांच करें। (02 

घंटे।) 

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

 

57. खाली टुकड़ा मिमलगं (सादा 
मिमलगं)। (10 घंटे।) 

58. साइड और फेस कटर के 
साथ ्लॉट मिमलगं (08 

घंटे) और 

मिमलगं िशीि के मलए काटिे 
की गनत, ़िीड, िशीनिगं सिय 
की गणिा। मिमलगं िशीि 
संचालि। 

मिमलगं िशीि अटैचिेंट - 

िटटककल मिमलगं अटैचिेंट, 

सकुक लर मिमलगं अटैचिेंट। ( 

03 घंटे ) 

59. 90 0 सिाि कोण कटर के 
साथ कोणीय मिमलगं। (08 

घंटे।) 

60. कबूतर पूंछ मिमलगं। (09 

घंटे।) 

61. टी ्लॉट मिमलगं। (08 

घंटे।) 

62. अितल और उत्तल मिमलगं। 

(16 घंटे।) 

शीतलक और ्िेहक का पररचय-

उिके बीच अतंर, प्रकार और 

प्रत्येक के उपयोग। (03 घंटे) 

63. सरल अिुक्रिण अभ्यास 
(30 घंटे) 

 

डडिाइडडगं हेड - पररचय, 

नििाकण, प्रकार। सरल और 
सािकभौमिक विभाजि मसर। 

अिुक्रिण विधियााँ - प्रत्यक्ष 
अिुक्रिण, सरल अिुक्रिण, 

कोणीय अिुक्रिण, और इसकी 
गणिा । ( 05 घंटे ) 

व्यािसानयक सतह पीसि ेके 64. विमभन्ि प्रकार की पीसिे की िशीि पररचय, प्रकार, 
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कौशल 1 16 

घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 09 घंटे 

 

संचालि द्िारा उच्च 

सटीकता के घटकों का 
उत्पादि करें। [+/- 

0.02 मििी की 
शुद्िता] 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0316) 

ग्राइंडडगं िशीि की 
पहचाि। (02 घंटे।) 

65. व्हील बैलेंमसगं और ट्रूइंग। 
(06 घंटे।) 

66. पीस व्हील की ड्रमेसगं। (02 

घंटे।) 

67. सतह पीसिे िाली िशीि 
िें ± 0.01 मििी की सटीकता 
के साथ ब्लॉक (छह तरफ) 

पीसिा। (15 घंटे।) 

सतह और बेलिाकार पीसि ेिाली 
िशीि- उिके टह्से, कायक, 
विनिदेश, और उपयोग। ग्राइंडडगं 

िशीि पर काि करत ेसिय 

सुरक्षा त्रबदंओुं का पालि करिा 
चाटहए। (05 घंटे) 

68. सतह पीसिे िाली िशीि 
िें ± 0.01 मििी की सटीकता 
के साथ चरण ब्लॉक की 
पीसिे। (15 घंटे।) 

69. सतह पीसिे िाली िशीि 
िें ± 0.01 मििी की सटीकता 
के साथ ्लॉट ब्लॉक की 
पीस। (18 घंटे।) 

70. फंसे हुए कोण पर साइि 
प्लेट का उपयोग करके 
कोणीय पीस सेट करें और 
निष्पाटदत करें। (20 घंटे।) 

71. ् लाइड को कफट बिाएं 
(पुरुष/िटहला) (12 घंटे) 

72. फॉिक ग्राइंडडगं करें। (08 

घंटे।) 

73. टेपर एंगल ग्राइंडडगं 
कफटटगं। (18 घंटे।) 

पीस पटहया आकार और 
आकार। िािक अकंि 
प्रणाली। पीस व्हील का चयि। 
(04 घंटे) 

व्यािसानयक 

कौशल 66 

घंटे; 

 

व्यािसानयक 

बेलिाकार पीस 

संचालि द्िारा उच्च 

सटीकता के घटकों का 
उत्पादि करें। [+/- 

0.02 मििी की 

बेलनाकार पीस: 

74. बाहरी सिािांतर पीस 
(दोिों को चक/कोलेट िें और 

कें द्रों के बीच िें पकड़ ेहुए। (17 

घंटे।) 

ग्राइंडडगं व्हील्स को िाउंट करिे, 
ग्राइंडडगं व्हील्स को बैलेंस करिे 
की प्रकक्रया। 

ड्रमेसगं, ड्रसेर के प्रकार। 

ग्लेक्जंग और पटहयों की लोडडगं - 
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ज्ञाि 08 घंटे 

 

सटीकता।] 

(एिओएस: 

सीएससी/एि0316) 

75. डुबकी पीसिा। (04 घंटे।) इसके कारण और उपचार। 

खरुदरापि िूल्य और उिके 

प्रतीक। गुणित्ता के िहत्ि और 

आिश्यकता की व्याख्या करें। 

(04 घंटे) 

बेलनाकार पीस: 

76. आंतररक पीस (दोिों 
चक/कोलेट िें पकड़ ेहुए)। (2 

0 घंटे।) 

अपघषकक - इसके प्रकार, बॉन्ड, 

गे्रड, धग्रट, संरचिा। (04 घंटे) 

77. ±0.01 मििी (15 घंटे) की 
सटीकता के साथ बेलिाकार 

पीसिे िाली िशीि िें कदि 

की पीसिे। 

78. बेलिाकार ग्राइंडडगं िशीि 
िें ± 0.01 मििी की सटीकता 
के साथ बाहरी टेपर की 
ग्राइंडडगं। (10 घंटे।) 

व्यािसानयक 

कौशल 30 

घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 04 घंटे 

विमभन्ि कटर को तेज 

करें  या काटिे के 

उपकरण को गुणा करें। 

[विमभन्ि कटर - एंड 

मिल कटर, साइड और 

फेस मिमलगं कटर, 

मसगंल एंगल कटर, 

रीिर] (NOS: 

CSC/N0316) 

79. टूल और कटर ग्राइंडडगं 
िशीि का उपयोग करके 
विमभन्ि आकारों के एंड 
मिल कटर को पीसिे का 
प्रदशकि और अभ्यास। (30 

घंटे।) 

उपकरण और कटर ग्राइंडर-

नििाकण, उपयोग और विनिदेश। 

(04 घंटे) 

व्यािसानयक 

कौशल 108 

घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 28 घंटे 

सीएडी और प्रो-ई का 
उपयोग करके 

आइसोिेटट्रक ड्राइंग 

और िोल्ड के ठोस 

िॉडमलगं का विकास 

करिा । (एिओएस: 

सीएससी/एि9477) 

80. ऑटोकैड की िूल बातों के 
साथ सरल िोल्ड डडजाइि 
धचत्र तैयार करें, जैस ेकक, 

िूल और उन्ित 2D प्रारूपण, 

ड्रा किांड, बािाएं, संशोधित 

आदेश, परतें, लाइि प्रकार 

ब्लॉक, टेक््ट, विशषेता, 

ऑटोकैड: ऑटोकैड का पररचय, 

पहली ड्राइंग बिािा, टूल्स टे्रड 

सीखिा, काि को व्यिक््थत 

करिा, पहला िोल्ड बिािा। (14 

घंटे) 
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 तामलका, आयाि, 

आइसोिेटट्रक, सॉमलड 

िॉडमलगं, व्यू पोटक। (58 घंटे।) 

81. प्रो-ई [्केच, पाटक (सॉमलड, 

सरफेस, फ्री ्टाइल, 

फ्लेक्क्सबल िॉडमलगं, शीट 

िेटल।), असेंबली, के्रओ 

डायरेक्ट, के्रओ मसिुलेट] के 

साथ सािारण िोल्ड का 
सॉमलड िॉडमलगं तैयार करें। 

(25 घंटे।) 

82. बिािा (िेकां वििािसभा 
और िोल्ड गुहा) ड्राइंग। (10 

घंटे।) 

83. यूनििसकल कपमलगं के पाटक 
ड्राइंग िे सभी भागों और 
ठोस िॉडमलगं को इकट्ठा 
ककया और रंगीि संयोजि 
द्िारा दशाकया गया। (15 

घंटे।) 

प्रो-ई: इंटरफेस / विडंोज, 

्केधचगं, बेमसक िॉडमलगं, 

एडिांस िॉडमलगं, असेंबमलगं, 

ड्राइंग, सरफेस िॉडमलगं, 

िैन्युफैक्चररगं - िोल्ड डडजाइि 

अिेयरिेस से पररधचत होिा । (14 

घंटे) 

इंिीननयररगं िाइंग: (40 घटें) 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

 

ईडी- 40 घंटे 

 

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

सीएससी/एि0316) 

 
 

इंजीनियररगं ड्राइंग और ड्राइंग इं्ट्रूिेंट्स का पररचय – 

● कन्िेंशिों 
● ड्राइंग शीट का आकार और लेआउट 

● शीषकक ब्लॉक, इसकी क््थनत और सािग्री 
● आरेखण उपकरण 

रेखाएाँ- ड्राइंग िें प्रकार और अिुप्रयोग 

फ्री हैंड ड्रॉइंग – 

• आयाि के साथ ज्यामितीय आंकड़ ेऔर ब्लॉक 

• दी गई ि्तु से िाप को िुक्त ह्त रेखाधचत्रों िें 
्थािांतररत करिा। 

• हाथ के औजारों और िापिे के औजारों की फ्री हैंड ड्राइंग। 
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ज्यामितीय आकर नतयों का आरेखण: 

• कोण, त्रत्रभुज, िरत्त, आयत, िगक, सिांतर चतुभुकज। 

• लेटररगं और िंबररगं - मसगंल ्ट्रोक। 

आयाि 

• एरोहेड के प्रकार 

• टेक््ट के साथ लीडर लाइि 

• आयाि की क््थनत (यूनिडायरेक्शिल, संरेखखत) 

प्रतीकात्िक प्रनतनिधित्ि - 

• संबंधित टे्रडों िें उपयोग ककए जािे िाले विमभन्ि प्रतीक। 

ड्राइंग की अििारणा और पढिा 
• अक्ष तल और चतुथािंश की अििारणा 
• ऑथोग्राकफक और आइसोिेटट्रक अिुिािों की अििारणा 
• पहले कोण और तीसरे कोण के अिुिािों की विधि 

(पररभाषा और अतंर) 

सबंधंित टे्रडों के जॉब ड्राइंग को पढिा। 
कायषशाला गणना और पवज्ञान: (40 घंटे) 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

 

डब्ल्यूसीएस- 

40 घंटे। 

 
 

व्यािहाररक संचालि 
करिे के मलए 
बुनियादी गखणतीय 
अििारणा और 
मसद्िांतों का 
प्रदशकि। अध्ययि के 
क्षेत्र िें बुनियादी 
विज्ञाि को सिझें 
और सिझाएं। 
(एनओएस: 

सीएससी/एन9402)  

 

इकाई, शभन्न 

• इकाई प्रणाली का िगीकरण 

• िौमलक और व्युत्पन्ि इकाइयााँ FPS, CGS, MKS और SI 

इकाइयााँ 
• िापि इकाइयााँ और रूपांतरण 

• कारक, एचसीएफ, एलसीएि और सि्याए ं

• मभन्ि - जोड़, घटाि, गुणा और भाग 

• दशिलि मभन्ि - जोड़, घटाि, गुणा और भाग 

• कैलकुलेटर का उपयोग करके सि्याओं का सिािाि 

वगषमूल, अनुपात और समानपुात, प्रनतशत 

• ्क्िायर और सुरे रूट 

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

• अिुपात और अिुपात - प्रत्यक्ष और अप्रत्यक्ष अिुपात 

• प्रनतशत 

• प्रनतशतता - प्रनतशत को दशिलि और मभन्ि िें बदलिा 
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भौनतक पवज्ञान 

• िातुओं के प्रकार, लौह और अलौह िातुओं के प्रकार 

• िातुओं के भौनतक और यांत्रत्रक गुण 

• लोहा और कच्चा लोहा का पररचय 

• लौह और इ्पात, मिश्र िातु इ्पात और काबकि ्टील के बीच 

अतंर 

• इन्सुलेट सािग्री के गुण 

द्रव्यमान, विन, आयतन और घनत्व 

• द्रव्यिाि, आयति, घित्ि, िजि और विमशष्ट गुरुत्ि 

गनत और वेग, कायष, शजक्सत और ऊिाष 
• कायक, शक्क्त, ऊजाक, एचपी, आईएचपी, बीएचपी और दक्षता 
गमी और तापमान और दबाव 

• गिी और तापिाि की अििारणा, गिी के प्रभाि, गिी और 

तापिाि के बीच अतंर, विमभन्ि िातुओं और अिातुओं के 

क्िथिांक और गलिांक 

• ऊष्िा का संचरण - चालि, संिहि और विककरण 

• रैखखक वि्तार का गुणांक 

बुननयादी बबिली 
• त्रबजली का पररचय और उपयोग, अणु, परिाणु, त्रबजली कैसे 

उत्पन्ि होती है, विद्युत प्रिाह एसी, डीसी उिकी तुलिा, 
िोल्टेज, प्रनतरोि और उिकी इकाइयां 

क्षेत्रशमनत 

• िगक, आयत और सिांतर चतुभुकज का क्षेत्रफल और पररिाप 

• त्रत्रभुजों का क्षेत्रफल और पररिाप 

• िरत्त का क्षेत्रफल और पररधि, अिकिरत्त, िरत्ताकार िलय, िरत्त का 
त्रत्रज्यखडं, षट्भुज और दीघकिरत्त 

• सतह का क्षेत्रफल और ठोसों का आयति - घि, घिाभ, 

बेलि, गोला और खोखला बेलि 

• पाश्िक सतह क्षेत्र, कुल सतह क्षेत्र और हेक्सागोिल, शकं्िाकार 

और बेलिाकार आकार के जहाजों के लीटर िें क्षिता का पता 
लगािा 

लीवर और सरल मशीनें 
• लीिर और सरल िशीिें - लीिर और उसके प्रकार 
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बत्रकोणशमनत 

• कोणों का िापि 

• त्रत्रकोणमितीय अिुपात 

• त्रत्रकोणमितीय सारणी 

संयंत्र में प्रशशक्षण/पररयोिना कायष 
व्यापक क्षेत्र 

a) टूल िेकर का क्लैंप 

b) पीस व्हील ड्रमेसगं क््थरता 
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टूल एंड डाई मेकर (प्रेस टूल्स, जिग्स और फिक्स्चर) टे्रड के शलए पाठ्यक्रम 

दसूरा साल 

अिवध 
सकदभा  प्रविक्षण 

परिणाम 

व्यािसावयक कौिि 

(प्रायनवगक) 
व्यािसावयक ज्ञान (सैद्धाकवतक) 

व्यािसानयक 

कौशल 22 

घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 15 घंटे 

 

डड्रल क्जग का नििाकण 

और क्जग्स का उपयोग 

करके डड्रल िशीि पर 

कंपोिेंट का उत्पादि 

करिा और शुद्िता की 
जांच करिा। (सािारण 

टेम्पलेट और प्लेट 

क्जग) 

(एनओएस: 

सीएससी/एन0316) 

84. सरल डड्रमलगं क्जग बिाएं 
(12 घंटे।) 

85. ररगं क्जग्स, बॉक्स क्जग्स 

और डायिीटर क्जग्स का 
नििाकण। (10 घंटे।) 

 

टूलींग का पररचय। 

जिग्स और फिक्ससचसष का 
पररचय, मूवमेंट्स का प्लेन, वकष  
पीस की संभापवत मूवमेंट, वकष  
पीस का ्थान, जिग्स के प्रकार, 

फिक्स्चर के प्रकार, जिग्स / 

फिक्ससचर और मशीन ररलेशन। 

संभापवत गनत को सीशमत करने 
की पवधि (शसद्िांत, 3-2-1 पपन 

पवधि)। 

पता लगान ेकी पवधि। 

लोकेटटगं ड्रडवाइस, इसकी 
सामग्री, लोकेटर के प्रकार, फ्लैट 

के शलए लोकेटर, सतह, आतंररक 

व्यास और बाहरी प्रोिाइल का 
पररचय। 

क्सलैंपपगं और वकष  होजल्डगं 

ड्रडवाइस: क्सलैंपपगं ड्रडवाइस, जिग 

और फिक्स्चर के शलए क्सलैंप के 

प्रकार। सामग्री के शलए और 

clamps। 

ड्रिल झाड्रडयों 
ड्रिल जिग्स के प्रकार। 

िुडनार का प्रकार। 

फिक्ससचर और मशीन संबिं, 

जिग्स और फिक्स्चर पर कटटगं 

िोसष, जिग्स और फिक्स्चर के 

तत्व, जिग्स और फिक्स्चर 
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कटटगं टूल ररलेशन, जिग्स और 

फिक्स्चर का ड्रडिाइन, जिग्स 

और फिक्स्चर की पविलता। (15 

घंटे।) 

व्यािसानयक 

कौशल 37 

घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 18 घंटे 

जुड़िार का नििाकण 

(मिमलगं, टनििंग और 

ग्राइंडडगं)। (एनओएस: 

सीएससी/एन0316) 

86. मिमलगं क््थरता और 
अिुप्रयोग का नििाकण। 
(12 घंटे।) 

87. पीस क््थरता और 
अिुप्रयोग का नििाकण। 
(25 घंटे।) 

प्रसे टूल्स/ऑपरेशंस के प्रकार: 

गाइड प्लेट टूल, पपयशसिंग टूल, 

ब्लैंफकंग टूल, प्रोगे्रशसव टूल, 

कंपाउंड टूल, कट ऑि टूल, 

पाटटिंग टूल आटद। 

शशयररगं का शसद्िांत: प्रेस टूल में 
शशयररगं थ्योरी पववरण (18 

घंटे।) 

व्यािसानयक 

कौशल 62 

घंटे; 

सीएिसी खराद (कायक 
और उपकरण दोिों) 
सेट करें  और पाटक 

88. सीएनसी खराद, की बोडक 
और विमशष्टताओं का 
अध्ययि। (05 घंटे।) 

सुरक्षा साविाननयां: उपकरण, 

उपकरण और सीएिसी िशीिों 
की सुरक्षक्षत हैंडमलगं, FANUC 
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व्यािसानयक 

ज्ञाि 17 घंटे 

 

प्रोग्राि तैयार करके 

ड्राइंग के अिुसार घटकों 
का उत्पादि करें। 

(एिओएस: 

सीएससी/एि0120) 

89. रेफरेंस पॉइंट, जॉग और 

इंक्रीिेंटल िोड िें िशीि 

शुरू और संचालि। (12 

घंटे।) 

90. सिन्िय प्रणाली त्रबदं,ु 

असाइििेंट और 

मसिुलेशि निरपेक्ष और 
िरद्धिशील प्रोग्रामिगं 
असाइििेंट और 
मसिुलेशि। (15 घंटे।) 

91. सिन्िय अकं, 

असाइििेंट और 

मसिुलेशि। यात्रा सीिा 
और आपातकालीि ्टॉप 

पर िशीि की पहचाि। 
(10 घंटे।) 

92. कायक और उपकरण 
सेटटगं। ्िचामलत िोड 
ऑपरेशि: फेमसगं, 

प्रोफाइल टनििंग, डड्रमलगं, 

टैवपगं, रीमिगं, थे्रड 

कटटगं आटद (20 घंटे।) 

सीएिसी नियंत्रण के साथ 

सीएिसी िोड़- (Fanuc-Oi-T 

ििीिति) सीएिसी िशीि और 

नियंत्रण विनिदेश। सीएिसी 
प्रणाली संगठि Fanuc-0i-T । 

सिन्िय प्रणाली और अकं। 

सीएिसी खराद, प्रकार, िशीि 

कुल्हाडड़यों। (17 घंटे।) 

 

व्यािसानयक 

कौशल 69 

घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 17 घंटे 

 

सीएिसी िशीनिगं कें द्र 

(कायष और 

उपकरण दोिों) 
सेट करें  और पाटक 
प्रोग्राि तैयार 

करके ड्राइंग के 

अिुसार घटकों का 
उत्पादि करें। 

(एिओएस: 

सीएससी/एि012

3) 

93. सीएनसी मशीननगं 
कें द्र, की बोडक और 

विमशष्टताओं का 
अध्ययि। (05 घंटे।) 

94. रेफरेंस पॉइंट, जॉग और 

इंक्रीिेंटल िोड िें िशीि 

शुरू और संचालि। ( 08 

घंटे।) 

95. सिन्िय प्रणाली त्रबदं,ु 

असाइििेंट और 

मसिुलेशि निरपेक्ष और 

सुरक्षा साविाननयां: उपकरण, 

उपकरण और सीएनसी मशीनों 
की सुरक्षक्षत हैंडशलगं, FANUC 

सीएनसी ननयंत्रण के साथ 
सीएनसी शमल- (Fanuc-0i-M 

नवीनतम) सीएनसी मशीन 
और ननयंत्रण पवननदेश। 
सीएनसी प्रणाली संगठन 
Fanuc-0i-M। समन्वय प्रणाली 
और अकं। सीएनसी मशीन 
शमशलगं, प्रकार, मशीन 
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िरद्धिशील प्रोग्रामिगं 
असाइििेंट और 
मसिुलेशि। (15 घंटे।) 

96. ध्रिुीय सिन्िय त्रबदं,ु 

असाइििेंट और 

मसिुलेशि। यात्रा सीिा 
और आपातकालीि 
्टॉप पर िशीि की 
पहचाि। (18 घंटे।) 

97. कायक और उपकरण 
सेटटगं। ्िचामलत िोड 
ऑपरेशि: फेस मिमलगं, 

प्रोफाइल मिमलगं, 

डड्रमलगं, टैवपगं, रीमिगं 

इत्याटद (23 घंटे।) 

कुल्हाड्रडयों। (17 घंटे।) 

 

व्यािसानयक 

कौशल 4 0 

घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 12 घंटे 

सीएएि सॉफ्टिेयर के 

साथ 2डी और 3डी 
िशीनिगं करें। 

(एिओएस: 

सीएससी/एि011

5) 

98. सीएएि सॉफ्टिेयर के 
साथ 2डी और 3डी 
िशीनिगं। (40 घंटे।) 

सिोच्च और प्रो़िाइल िशीनिगं 

की तैयारी। (12 घंटे।) 

व्यािसानयक 

कौशल 50 

घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 12 घंटे 

 

± 0.02 मििी की 
सटीकता के साथ पाटक 
प्रोग्राि तैयार करके 

ड्राइंग के अिुसार 

इलेक्क्ट्रक डड्चाजक 
िशीि (ईडीएि) और 

िायर ईडीएि का 
उपयोग करके घटकों 
का उत्पादि करें। 

(एिओएस: 

सीएससी/एि0118) 

99. ईडीएि/िायर कट 

िशीनिगं कें द्रों के विमभन्ि 

भागों की पहचाि करें  और 

विनिदेश पढें। (08 घंटे।) 

100. संदभक त्रबदं ुिें िशीि 
शुरू और संचालि करें। 
(08 घंटे।) 

101. आपात क््थनत िें यात्रा 
सीिा से अधिक िशीि 
की पहचाि। (10 घंटे।) 

102. िायर कट िशीि के 
िायर कट िशीि 

सुरक्षा साििािी - 
ईडीएि / िायर कट िशीि के 

उपकरण, उपकरण की सुरक्षक्षत 

हैंडमलगं। 

नियंत्रण विनिदेश और िशीि 

कुल्हाडड़यों। 

िशीि टूल एमलिेंट्स, फीड 

ड्राइव्स का िणकि करें। 

तार काटिे की िशीि के फायदे 

और िुकसाि। (12 घंटे।) 
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सॉफ्टियेर पर पाटक 
प्रोग्राि तैयारी प्रविक्ष्ट, 

संपादि और मसिुलेशि । 

(20 घंटे।) 

103. टूल पाथ टूल पाथ 
मसिुलेशि को पूरा करें। 
(4 घंटे।) 

व्यािसानयक 

कौशल 75 

घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 25 घंटे 

 

िगाककार/गोल/आयता
कार/अण्डाकार घटक 

के मलए ब्लैंककंग (सरल) 

डाई सेट का नििाकण 

और घटक को 
सत्यापपत करें। 

(व्यक्क्तगत) 

(एिओएस: 

सीएससी/एि9478) 

104. ड्राइंग आयाि के अिुसार 
विनििाकण डाई और डाई 
क्लीयरेंस और डाई लैंड 
बिाए रखें, डाई लैंड के बाद 

कोणीय निकासी प्रदाि 

करें। (25 घंटे।) 

105. ड्राइंग आयाि के अिुसार 
पंच का नििाकण। (15 

घंटे।) 

106. िैन्युफैक्चररगं क््ट्रपर 
प्लेट बॉटि प्लेट (डाई 

प्रेस) टैप प्लेट, पंच होल्डर, 
गेज और टांग, थ्र्ट 

प्लेट, ्टॉप वपि। (35 

घंटे।) 

(प्लेटों को िोड़िे, पीसिे 
और पीसिे के व्यायाि स े

उपयोग कर सकते हैं) 

कटटगं क्लीयरेंस: कटटगं 

क्लीयरेंस का िहत्ि, विमशष्ट 

उपक््थनत विशषेताओं, पंच और 

डाई आयािों का नििाकरण। 

भूमि और कोणीय निकासी: 
िहत्ि अगर कोणीय निकासी, 
कोणीय निकासी प्रदाि करिे के 

तरीके। 

गाइड प्लेट टूल का िूल डडजाइि। 

 

असेंबली के दौराि पंच और डाई 

के बीच संरेखण तकिीक। 

गाइड प्लेट टूल: नििाकण, तत्िों 
का कायक, संबंधित डडजाइि। 

 

कटटगं फोसक: प्रेस टूल ऑपरेशंस 

के मलए कटटगं फोसक की गणिा, 
उपयुक्त प्रेस का चयि, कटटगं 

फोसक को कि करिे की विधि। 

 

्टॉक सािग्री: टुकड़ा भाग और 

्टॉक क््ट्रप का संबंि, प्रेस कायक 
िें प्रयुक्त ्टॉक सािग्री, ्टॉक 

क््ट्रप और यूनिट ्टॉक िें अतंर। 

क््ट्रप लेआउट: क््ट्रप लेआउट का 
िहत्ि, विमभन्ि प्रकार के क््ट्रप 

लेआउट, आधथकक लेआउट। 
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पंच: काटिे िाले घूंस,े गैर-काटिे 
िाले घूंस,े संकर घूंसे, घूंसे के 

प्रकार, घूंसे का चयि। 

घूंस ेकी बकमलगं: बकमलगं प्रिेय, 

सि्याएं, पंच पर आिे िाले 

लोडडगं के प्रकार, पंच के आकार 

का नििाकरण। डाई ब्लॉक: डाई के 

प्रकार , डाई ब्लॉक की 
आिश्यकता। (25 घंटे।) 

व्यािसानयक 

कौशल 50 

घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 18 घंटे 

 

एक भेदी और खाली 
उपकरण का नििाकण 

करें  और घटक का 
परीक्षण और सत्यापि 

करें। 

(व्यजक्सतगत) 

(एिओएस: 

सीएससी/एि9479) 

107. टदए गए डडजाइि के 
अिुसार एक भेदी और 
ब्लैंककंग टूल बिाएं। 
(उपकरण के सभी घटक 

अन्य िशीिों के अभ्यास 

के मलए) 

प्रेस सुरक्षा बंद ऊंचाई 
(50 घंटे।) 

 

्टॉपसक: कायक, बुनियादी रोक 

मसद्िांत, विमभन्ि प्रकार के 

्टॉपसक का नििाकण। 

क््ट्रपसक: फंक्शि, क््ट्रपर के 

प्रकार, नििाकण संबंिी वििरण। 

गेज: गेज का कायक, गेज के 

प्रकार। 

पायलट: पायलट का उद्देश्य, 

पायलट के प्रकार, पायलट के 

कायक, पायलटटगं के विमभन्ि 

तरीके। 

साइड कटर 

टांग और क््थनत 

डाई सेट: विमभन्ि प्रकार के डाई 

सेट, डाई सेट घटक, डाई सटे 

सािग्री, डाई सेट के प्रकार, बंद 

ऊंचाई, टदि के उजाले। 

प्रेस: प्रेस का वगीकरण, प्रेस के 

प्रकार, प्रेस के टह्से, प्रेस चयन, 

ज्ट्रप िीड्रडगं व्यव्था, डाई 

कुशन। 

ब्लैंफकंग टूल: नििाकण, तत्िों का 
कायक, संबंधित डडजाइि। 

भेदी उपकरण: नििाकण, तत्िों का 
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कायक, संबंधित डडजाइि। 

बेदखलदार और शडेसष 
प्रगनतशील उपकरण: नििाकण, 

तत्िों का कायक, प्रगनतशील का 
संबंधित डडजाइि भी। (18 घंटे।) 

व्यािसानयक 

कौशल 10 

घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 05 घंटे 

 

िािक संचालि प्रकक्रया 
और सुरक्षा पहल ूको 
ध्याि िें रखते हुए 

न्यूिेटटक्स और 

हाइड्रोमलक्स के सककक ट 

का नििाकण। 

(एिओएस: 

सीएससी/एि9480) 

108. मसलेंडर, िाल्ि, एक्चएुटसक 
और कफल्टर जैसे 
विमभन्ि प्रकार के 
हाइड्रोमलक और िायिीय 
तत्िों की पहचाि और 
पररचय। (10 घंटे।) 

हाइड्रोमलक्स / न्यूिेटटक्स 

मस्टि के िूल मसद्िांत, 

हाइड्रोमलक्स और न्यूिेटटक्स 

मस्टि के फायदे और िुकसाि, 

पा्कल के नियि का मसद्िांत, 

िनिा का प्रेस, दबाि और प्रिाह, 

हाइड्रोमलक्स और न्यूिेटटक्स 

मस्टि िें उपयोग ककए जािे 
िाले िाल्िों के प्रकार। (05 घंटे।) 

व्यािसानयक 

कौशल 75 

घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 15 घंटे 

 

एक कंपाउंड टूल का 
नििाकण करें  और घटक 

का परीक्षण और 

सत्यापि करें। 

(5 प्रशशक्षुओं का समूह) 

(एिओएस: 

सीएससी/एि9481) 

109. विमभन्ि टूल रूि 
िशीिों और उपकरणों 
का उपयोग करके 
ड्राइंग के अिुसार एक 
कंपाउंड टूल का 
नििाकण करें। (75 घंटे।) 

यौधगक उपकरण: पररचय, 

विमभन्ि भागों का वििरण और 

उिके कायक, निकासी की गणिा, 
नििाकण। (15 घंटे।) 

व्यािसानयक 

कौशल 150 

घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 30 घंटे 

 

एक प्रगनतशील 

उपकरण का नििाकण 

करें  और घटक का 
परीक्षण और सत्यापि 

करें। 

(5 प्रशशक्षुओं का समूह) 

(एिओएस: 

सीएससी/एि9482) 

110. ड्राइंग के अिुसार एक 
प्रगनतशील उपकरण का 
नििाकण करें (145 घंटे।) 

111. पररयोजिा के मलए 
सूचिा दजक करिे के 
विमभन्ि तरीकों से 
औद्योधगक 
आिश्यकता के अिुसार 
विमभन्ि प्रकार के 
द्तािेज तैयार करें। 
(05 घंटे।) 

झुकिे का उपकरण: झुकिे के 

मसद्िांत, झुकिे के कारण 

प्लाक््टक विरूपण, झुकिे िाले 

तत्ि, खाली लंबाई, झुकि ेका 
तिाि, झुकिे िाला बल, क््प्रंग 

बैक, क््ट्रवपगं "यू" िोड़, अिाज 

की टदशा का प्रभाि। (30 घटें।) 

व्यािसानयक योजिा बिाएं और 112. िशीिों पर आिधिक ्िेहि प्रणाली-प्रकार और िहत्ि 
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कौशल 50 

घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 10 घंटे 

 

सरल िरम्ित करें, 
विमभन्ि िशीिों की 
ओिरहामलगं करें  और 

कायकक्षिता की जांच 

करें। [विमभन्ि िशीिें - 
डड्रल िशीि, मिमलगं 

िशीि और खराद] 

(एिओएस: 

सीएससी/एि0901) 

्िेहि प्रणाली का 
प्रदशकि करें। (10 घंटे।) 

113. सािारण िरम्ित कायक 
करें। (15 घंटे।) 

114. चके मल्ट के साथ 
नियमित रखरखाि करें। 
(05 घंटे।) 

115. अलाइििेंट, लेिमलगं 

आटद जैस ेिशीि टूल्स का 
निरीक्षण (10 घंटे) 

116. ज्यामितीय िापदंडों जैसे 
िशीि टूल्स का 
सटीकता परीक्षण। (10 

घंटे।) 

रखरखाि: पररभाषा, प्रकार और 

इसकी आिश्यकता। 

प्रतीक और रंग कोडडगं की 
प्रणाली। 

असफलता के संभावित कारण 

और उपाय। (10 घंटे।) 

व्यािसानयक 

कौशल 75 

घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 20 घंटे 

 

नििाकण "िी" झुकिे 
उपकरण और 

परीक्षण। (एक 

समूह में 5 प्रशशक्षु) 
(एिओएस: 

सीएससी/एि9483) 

117. ड्राइंग (75 घंटे) के अिुसार 

एक "िी" झुकिे िाले 

उपकरण का नििाकण करें। 

नििाकण उपकरण: नििाकण, तत्िों 
का कायक, संबंधित डडजाइि 

ड्राइंग टूल: ड्राइंग और डीप ड्रॉइंग 

का वििरण, डीप ड्रॉइंग बेलिाकार 

कप, ड्राइंग के दौराि एक कंपोिेंट 

पर अमभिय करिे िाला बल, 

ड्राइंग के दौराि िेटल फ्लो, 
ररकंमलगं और पकररगं, ब्लैंक 

डिेलपिेंट, ड्रॉइंग फोसक, प्रेस 

क्षिता, ब्लैंक होक्ल्डगं फोसक, डाई 

और पंच रेडडयस, ड्रॉ बीड, एयर 

िेंट, लुत्रिकेशि, ड्रॉ की संख्या 
ड्रॉइंग फ्लेंग्ड कंपोिेंट्स, 

आयताकार शले्स िें िेटल फ्लो, 
डीप ड्रॉइंग के दौराि होि ेिाली 
फॉल्ट। (20 घंटे।) 

व्यािसानयक 

कौशल 75 

घंटे; 

घटक को सत्यावपत 

करिे के मलए एक ड्रा 
टूल (एकल चरण) का 

118. पवशभन्न मशीन टूल्स और 

उपकरणों का उपयोग 

करके टदए गए िाइंग के 

उपकरण िीवन को प्रभापवत 

करने वाले कारक 

फाइि ब्लैंककंग टूल। (12 घटें।) 
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व्यािसानयक 

ज्ञाि 12 घंटे 

नििाकण करें  और 

परीक्षण करें। (एक 

समूह में 5 प्रशशक्षु) 
(एिओएस: 

सीएससी/एि9484) 

अनुसार एक िॉ टूल (एकल 

चरण) का नििाकण करें। (75 

घंटे।) 

इंिीननयररगं िाइंग: (40 घटें) 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

 

ईडी- 40 घंटे 

 
 

कायक के क्षेत्र िें 
विमभन्ि अिुप्रयोगों 
के मलए इंजीनियररगं 
ड्राइंग पढें और लागू 
करें। 

(एिओएस: 

सीएससी/एि0316) 

 

• िट, बोल्ट, ्कू्र थे्रड, 

विमभन्ि प्रकार के लॉककंग 

डडिाइस जैस ेडबल िट, 

कैसल िट, वपि इत्याटद की 
ड्राइंग पढिा। 

• िींि ड्राइंग का पढिा 
• ररिेट्स और ररिेटेड 

जॉइंट्स, िेल्ड जॉइंट्स का 
पढिा 

• पाइप और पाइप जोड़ों के 
आरेखण का पठि 

• जॉब ड्रॉइंग, सेक्शिल व्यू 
और असेंबली व्यू पढिा 

 

 

कायषशाला गणना और पवज्ञान: (34 घंटे) 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

 

डब्ल्यूसीएस- 

34 घंटे। 

 
 

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

(एनओएस: 

सीएससी/एन9402) 

 

टकराव 

घषकण - लाभ और हानि, घषकण के नियि, घषकण का गणुांक, घषकण 

कोण, घषकण से संबंधित सरल सि्याएं 
घषकण - ्िेहि 

घषकण - कायकशाला अभ्यास िें घषकण के सह-कुशल, अिुप्रयोग 

और घषकण के प्रभाि 

गुरुत्वाकर्षण का कें दे्र 

गुरुत्िाकषकण का कें द्र - गरुुत्िाकषकण का कें द्र और इसका 
व्यािहाररक अिुप्रयोग 

कट आउट ननयशमत सतहों का क्षेत्रिल और अननयशमत सतहों 
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का क्षेत्रिल 

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

कट आउट नियमित सतहों के क्षेत्र की संबंधित सि्याएं - 

सकक ल, सेगिेंट और सकक ल के सेक्टर 

अनियमित सतहों का क्षेत्र और दकुाि की सि्याओं से 
संबंधित अिुप्रयोग 

लोच 

लोच - लोचदार, प्लाक््टक सािग्री, तिाि, तिाि और उिकी 
इकाइयााँ और यगंिॉड्यूलस लोच 

लोच - अनंति तिाि और काि करिे का तिाि 

उष्मा उपचार 

गिी उपचार और फायदे (केिल अिलोकि की आिश्यकता है)। 

हीट ट्रीटिेंट - विमभन्ि हीट ट्रीटिेंट प्रोसेस - हाडकनिगं, टेम्पररगं, 

एिीमलगं, िॉिकलाइक्जंग और केस हाडकनिगं (केिल अिलोकि 

आिश्यक) 

अनुमान और लागत 

टे्रड के मलए लागू सािग्री आटद की आिश्यकता का सरल 
अिुिाि 

अिुिाि और लागत - अिुिाि और लागत पर सि्याएं । 

 

पररयोिना कायष (िाइंग टूल और टे्ट/िा डाई की असेंबली) 
(घटक कप आकार) / यौधगक उपकरण 
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मलू कौशल के शलए पाठ्यक्रम 

1. रोजगार योग्यता कौशल रोजिार कौिल (Employability Skills) (सभी सीटीएस टे्रडों के मलए सािान्य) 

(120 घटें + 60 घंटे) 

 

सीखने के पररणाम, मूल्यांकन मानदंड, पाठ्यक्रम और मुख्य कौशल पवर्यों की टूल सूची िो टे्रडों के एक 

समूह के शलए सामान्य है, www.bharatskills.gov.in में अलग से प्रदान की गई है।  

http://www.bharatskills.gov.in/
http://www.bharatskills.gov.in/
http://www.bharatskills.gov.in/
http://www.bharatskills.gov.in/
http://www.bharatskills.gov.in/
http://www.bharatskills.gov.in/
http://www.bharatskills.gov.in/
http://www.bharatskills.gov.in/
http://www.bharatskills.gov.in/
http://www.bharatskills.gov.in/
http://www.bharatskills.gov.in/
http://www.bharatskills.gov.in/
http://www.bharatskills.gov.in/
http://www.bharatskills.gov.in/
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                                                                                                           7. विषय िस्तु 

 

उपकरण और उपकरणों की सचूी 
टूल एंड डाई मेकर (प्रेस टूल्स, जिग्स और फिक्ससचर) (24 उम्मीदवारों के बैच के शलए) 

क्र. न. उपकिणों का नाम विििण सकख्या 

क. प्रशशक्षु टूल फकट 

1.  
इ्पात नियि 150 मििी अगें्रजी और िीटट्रक 

संयुक्त 

25 (24+1) 

िग। 

2.  
इंजीनियसक ्क्िायर चाकू की िार के साथ 100 मििी 25 (24+1) 

िग। 

3.  
हक्सॉ फे्रि ठोस प्रकार 200 - 300 मििी ब्लेड 25 (24+1) 

िग। 

4.  
कें द्र पंच 100 मििी 25 (24+1) 

िग। 

5.  
डॉट पंच 100 मििी 25 (24+1) 

िग। 

6.  
़िाइल फ्लैट किीिे 300 मििी 25 (24+1) 

िग। 

7.  
़िाइल फ्लैट दसूरा कट 250 मििी 25 (24+1) 

िग। 

8.  
़िाइल फ्लैट सुरक्षक्षत ककिारा 200 मििी 25 (24+1) 

िग। 

9.  
़िाइल त्रत्रकोणीय धचकिी 150 मििी 25 (24+1) 

िग। 

10.  
हैिर क्रॉस पीि 0.5 ककग्रा 25 (24+1) 

िग। 

बी उपकरण और उपकरण 

11.  पेंचकस 150 मििी 4िग 

12.  पेंचकस 200 मििी 4 िग 

13.  ़िाइल सपाट धचकिी 200 मििी 7 िग 

14.  
सुरक्षक्षत ककिारे के साथ फ्लटै दसूरा कट 

फाइल करें  
200 मििी 7 िग 
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15.  फाइल हाफ राउंड किीि े 300 मििी 7 िग 

16.  फाइल हाफ राउंड सेकें ड कट 250 मििी 7 िग 

17.  ़िाइल त्रत्रकोणीय किीिे 250 मििी 7 िग 

18.  ़िाइल त्रत्रकोणीय दसूरा कट 200 मििी 7 िग 

19.  फाइल राउंड किीिे 250 मििी 7 िग 

20.  ़िाइल िगक किीि े 300 मििी 7 िग 

21.  ़िाइल िगक दसूरा कट 250 मििी 7 िग 

22.  चाकू की िार ़िाइल 150 मििी 7 िग 

23.  सुई ़िाइल मिधश्रत (12 िग) 150 मििी 7 िग 

24.  हैिर बॉल पीि हैंडल के साथ 0.5 ककग्रा 4 िग 

25.  हैिर क्रॉस पीि हैंडल के साथ 0.5 ककग्रा 4 िग 

26.  छेिी ठंडा फ्लैट 18 x 150 मििी 10 िग 

27.  क््क्रत्रबगं ब्लॉक यूनििसकल 300 मििी 2 िग 

28.  गे्रिाइट सतह प्लेट 600 x 600x80 मििी 1 िग 

29.  
टैप एंड डाइस िेटट्रक एक बॉक्स िें 5 मििी स े12 मििी 

का पूरा सेट 

2 सेट 

30.  
सेंट शंक के साथ ट्वि्ट डड्रल 1 से 12 मििी 0.5 मििी . के चरणों 

िें 
3 सेट 

31.  
ट्वि्ट अभ्यास दीया 3.2, 4.1, 4.2, 5.2, 6.8, 8.5, 

3.8, 4.8, 5.8, 7.7, 9.7, 11.7 

2 िग प्रत्येक 

32.  
टेपर शैंक डड्रल 12 मििी स े20 मििी 1 मििी . के 

चरणों िें 
1 सेट 

33.  
डीई ्पैिसक 3-4, 6-8, 10-12, 13-14, 15-16, 18-

19, 20-22, 24-26 (8 ्पैिर) 
2 सेट 

34.  पत्र पंच 5 मििी सेट 3 सेट 

35.  िंबर पंच 5 मििी सेट 3 सेट 

36.  डड्रल चक कंुजी . के साथ 12 मििी क्षिता 4 िग 

37.  एलि कंुजी िीटट्रक 3 से 12 मििी सेट 1 सेट 

38.  कें द्र अभ्यास िंबर 3, 4 और 5 7 प्रत्येक 

39.  
सिािांतर हैंड रीिर उपयुक्त ररचं के साथ 2 मििी के 

चरणों िें 6 मििी से 12 मििी 
2 सेट 

40.  ्टार ड्रसेर  2 िग 

41.  िारक के साथ डायिंड ड्रसेर  2 िग 
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42.  सुरक्षा चश्िे (व्यक्क्तगत सरुक्षा उपकरण)  12 िग 

43.  विचुबंक  1 िग 

44.  क््िप्स 200 मििी 1 िग 

45.  

कायकक्षेत्र 150 सेिी x 80 सेिी x 75 सिेी 150 

मििी िाइस के साथ (प्रत्येक बेंच 2 

िाइस के साथ कफट) 

12 िग 

46.  बेंच िाइस 150 मििी 24 िंबर 

47.  
20 प्रमशक्षुओं के मलए ्टील लॉकर (कबूतर 

कप बोडक) 
 2 िग 

48.  ्टील की अलिारी 180 सेिी x 60 सेिी x 45 सिेी 8िो. 
49.  िेटल रैक 180 सेिी x 60 सेिी x 45 सिेी 1 िंबर 

50.  

अक्ग्िशािक: आग िगर निगि/सक्षि प्राधिकाररयों से 

सभी उधचत अिापवत्त प्रिाण पत्र और 

उपकरण की व्यि्था करें। 

 

51.  

़िीलर गौज 0.05 मििी स े0.3 मििी 0.05 और 

0.4 मििी स े1 मििी गुणा 0.1 मििी 
(13 पते्त) 

2 सेट 

52.  िीटट्रक पेंच वपच गेज-रेंज 0.4 -6 मििी वपच 600 (21 पते्त) 2 सेट 

53.  
त्रत्रज्या गेज 1 - 3 मििी गुणा 0. 25 मििी और 

3.5-7 मििी गुणा 0.5 मििी (34 पते्त) 

2 िग 

54.  
िनिकयर हाइट गेज रेंज 300 मििी, 0.02 मििी कि से 

कि धगिती के साथ 

2 िग 

55.  
यूनििसकल िनिकयर कैमलपर 200 मििी, 0.02 मििी कि से कि 

धगिती के साथ 

7 िग 

56.  
डडक्जटल कैमलपर 0-200 मििी, 0.01 मििी कि से 

कि धगिती के साथ 

2 िग 

57.  िनिकयर कैलीपसक 300 मििी िनिकयर ्केल 0.02 मििी 2 िग 

58.  

िनिकयर बेिल प्रोटै्रक्टर-ब्लेड रेंज 150 और 300 मििी, डायल 1 0 , 

मसर के साथ कि से कि 5 (मििट) 

धगिें, एक्यूट एगंल अटैचिेंट 

1 िंबर 

59.  
िाइक्रोिीटर के बाहर 0-25 मििी, 0.01 मििी कि से कि 

धगिती के साथ 

4 िग 



  
 

55 

60.  
िाइक्रोिीटर के बाहर 25-50 मििी, 0.01 मििी कि से 

कि धगिती के साथ 

4 िग 

61.  
िाइक्रोिीटर के बाहर 50-75 मििी, 0.01 मििी कि से 

कि धगिती के साथ 

4 िग 

62.  
संयोजि िगक सेट ्क्िायर हेड, सेंटर हेड, प्रोटै्रक्टर हेड 

के साथ 300 मििी ब्लेड 

2 सेट 

63.  ्टॉपर प्लेट के साथ साइि बार 150 मििी 1 िग 

64.  चुबंकीय त्रब्तर के साथ साइि टेबल 200 मििी लंबाई 1 िग 

65.  पची गेज बॉक्स (कायकशाला गे्रड) 87 टुकड़ ेप्रनत सेट 1 सेट 

66.  

िी-ब्लॉक-लगभग। क्लैम्प के साथ 25 मििी की 
क्लैक्म्पंग क्षिता के साथ 32 x 32 x 

41 मििी 

2 जोड़ े

67.  

िी-ब्लॉक-लगभग। क्लैम्प के साथ 50 मििी की 
क्लैक्म्पंग क्षिता के साथ 65x65x80 

मििी 

1 जोड़ी 

68.  चुबंकीय िी-ब्लॉक 100x100x125 मििी 2 जोड़ े

69.  कोण प्लेट 150 x 150 x 200 मििी 2 िहीं। 

70.  प्रेमसजिएंगल पीस िाइस (200 मििी) 250x250x300 मििी 1िग 

71.  
िाइक्रोिीटर रेंज के अदंर 50-63 मििी एसटीडी एक्सटेंशि 

रॉड के साथ 200 मििी . तक 

1 सेट 

72.  

गहराई िाइक्रोिीटर वि्तार छड़ों के एसटीडी सटे के साथ 

रेंज 0-25 मििी, सटीकता 0.01 

मििी। 

1 सेट 

 

73.  

चुबंकीय आिार के साथ चुबंकीय ्टैंड 60 x 47.5 मििी और सािकभौमिक 

कंुडा क्लैंप के साथ, डायल होक्ल्डगं 

रॉड (150 मििी) ्क्राइबर 

2 िग 

74.  

डायल टे्ट इंडडकेटर-लीिर टाइप- रेंज 0-0.8 मििी ्िातक 0.01 मििी, 
सािाि के साथ 0-50-0 पढिा 
 

2 िग 

 

75.  
डायल टे्ट इंडडकेटर प्लंजर टाइप-रेंज 0-10 मििी, ्िातक 0.01 मििी, 

क्रांनत काउंटर के साथ 0-100 पढिा 
2 िग 

 

76.  चुबंकीय िाइस 200 मििी 2 िग 

डी. काटने के उपकरण 
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77.  साइड और फेस मिमलगं कटर 100 x 10 एक्स Ø 27 मििी 2 िग 

78.  साइड और फेस कटर Ø 80 x 10 एक्स Ø 27 मििी 2 िग 

79.  बेलिाकार मिमलगं कटर 63 x 70 x Ø 27 मििी 2 िग 

80.  काटिे िाला देखा कटर Ø 75 x 4 एक्स Ø 27 मििी 2 िग 

81.  मसगंल एंगल कटर 75 x 16 x Ø 27 मििी - 60 0 2 िग 

82.  डोिेटेल कटर दीया 20 X 8 मििी टांग x 60 0 2 िग 

83.  मसगंल एंगल कटर 75 x 20 x Ø 27 - 45 0 2 िग 

84.  सिाि कोण कटर 75x 30 x Ø 27 - 90 0 2 िग 

85.  
शले एंड मिल 50 x 36 x 22 (अिुक्रिणीय 

प्रकार, 6 सक्म्िमलत प्रकार) 

2 िग 

86.  

शले एंड मिल 75 मििी x 50 x Ø 22 

(अिुक्रिणीय प्रकार, 6 

सक्म्िमलत प्रकार) 

2 िग 

87.  

सिािांतर टांग अतं मिलें 6, 10 और Ø 16 (डबल फ्लटेुड), 

Ø 20 मििी और Ø 25 मििी 
(चार बांसुरी) हैं 

4 िग 

प्रत्येक 

88.  
सिािांतर टांग के साथ टी ्लॉट कटर Ø 17.5 x 8 मििी चौड़ाई x 

व्यास। टांग का 8 मििी 
2 िग 

89.  
अितल मिमलगं कटर 63 x 6 त्रत्रज्या/10 त्रत्रज्या x Ø 27 

मििी 
1 िग 

प्रत्येक 

90.  
उत्तल मिमलगं कटर 63 x 6 त्रत्रज्या / 10 त्रत्रज्या x Ø 

27 मििी 
1 िग 

प्रत्येक 

91.  िूरमलगं टूल (सीिे और हीरा)  2 िग प्रत्येक 

ई. सामान्य मशीनरी और ्थापना: 

92.  
्तंभ / ्तंभ प्रकार डड्रमलगं िशीि 25 मििी क्षिता-डड्रल चक, कंुजी 

आटद के साथ िोटर चामलत 

1 िग 

93.  डड्रल करिे के मलए रेडडयल डड्रल िशीि 32 मििी व्यास। 1 िग 

94.  
बैंड िे एि / सी को सिायोक्जत करिे के मलए 

देखा 
 1िग 

95.  
डबल एंडडे पडे्टल ग्राइंडर के साथ 178 मििी के पटहये (एक ठीक 

और एक िोटा पटहया) 
1 िग 

96.  एसएस और एससी कें द्र खराद (सभी धगयर) के कें द्र की ऊंचाई 150 मििी और 3 िग 
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साथ 

 

कें द्र की दरूी 
1000 मििी के साथ 3 जबड़,े 4 

जबड़ ेचक, ऑटो फीड मस्टि, 

टेपर टनििंग अटैचिेंट, 

कूलेंट पंप, सेफ्टी गाडक और 

िशीि लाइट अरेंजिेंट या HS. 

97.  
बाल काटिा िशीि (लीिर प्रकार) हाथ स े

संचामलत पूणक 
300 मििी ब्लेड लंबाई 1 िग 

98.  

डीआरओ के साथ यूननवसषल शमशलगं मशीन (5 

माइक्रोन सटीकता) 
 
 

अिुदैध्यक टै्रिसक 700 - 800 मििी 
क्रॉस टै्रिसक 250 - 400 मििी 
लंबित टै्रिसक 200 - 350 मििी 
दोिों ओर टेबल का कंुडा 45 0 

्पीड रेंज आरपीएि 30 से 1800 

यूनििसकल डडिाइडडगं हेड, 

सकुक लर टेबल, लॉन्ग आबकसक के 

साथ, 

्लैब आबकर, िटटककल आटद या 
एचएस। 

1 िग 

99.  

डीआरओ के साथ लंबवत शमशलगं मशीन (5 

माइक्रोन सटीकता) 
 
 

टरल राम शमशलगं मशीन (नवीनतम पवननदेश 

के अनुसार) डीआरओ के साथ (5 माइक्रोन 

सटीकता) 
 

मेि 

लंबाई x चौड़ाई 1350x310 मििी 
अिुदैध्यक टै्रिसक 700 - 800 मििी 
क्रॉस टै्रिसक 200 - 265 मििी 
लंबित टै्रिसक 300 - 400 मििी 
्पीड रेंज आरपीएि 20 से 1800 

या एचएस 

1 िग 

 

100.  

डीआरओ के साथ हाइिोशलक सरिेस ग्राइंड्रडगं 

मशीन (5 माइक्रोन सटीकता) 
 
 
 

मेि 

क्लैंवपगं क्षेत्र 600 x 178 मििी 
(अिुिानित) 

पीसिे का क्षेत्र 400 x 200 मििी 
(अिुिानित) 

क््पंडल की दरूी तामलका-कें द्र 

400 - 500 मििी (अिुिानित) 

2 िग 



  
 

58 

तामलका गनत 1-25 

िीटर/मििट। 

ड्ट एक्सटै्रक्टर जैस ेिािक 

सािाि के साथ 

िाटर सेपरेटर, बैलेंमसगं डडिाइस, 

टेबल-िाउंटेड रेडडयस-टेंजेंट 

व्हील ड्रसेर, व्हील फ्लैंग्स, आटद 

या एचएस। 

101.  

टूल और कटर ग्राइंडर 

 
 

कटर का सबस ेबड़ा व्यास जो 
जिीि 10-100 मििी . हो सकता 
है 

िैक्स। कें द्रों के बीच प्रिेश 230 

मििी 
िैक्स। ककिारों को काटिे की 
लंबाई 120 मििी 
एडपे्टर झाडड़यों, कटर हेड होल्डर 

असेंबली, एडपे्टर, एक्सटेंशि 

क््पंडल, ग्राइंडडगं व्हील से 
फ्लैंगेस आटद जैस ेिािक 

उपकरण के साथ। 

1 िग 

102.  

डीआरओ के साथ यूननवसषल बेलनाकार पीसने 
की मशीन (5 माइक्रोन सटीकता) 
 
 
 

िैक्स। दीया ग्राउंड (प्रभािी) 250 

मििी 
िैक्स। पीसिे की लंबाई 300 

मििी 
कें द्र की ऊंचाई 130 मििी 
िैक्स। कें द्र के बीच की दरूी 340 

मििी 
फेस प्लेट, ्टेबल, रेडडयस और 

फेस ड्रसेर जैस ेविशषे सािाि के 

साथ, हैंड फीड अटैचिेंट आटद या 
एचएस खोजें। 

1िग 

103.  
िफल फिेंस 

 

10500 सी . के मलए ताप कक्ष 

300 x 300 x 450 मििी 
1िग 



  
 

59 

शिि टैंक- लगभग। 600 x600 x 

600 मििी/ लगभग दीया 600 

मििी x 600 मििी एचटी 

104.  
िािक सािाि / डडक्जटल प्रकार के साथ 

रॉकिेल कठोरता परीक्षण िशीि 

 1 िग 

105.  
िािक सहायक उपकरण के साथ ्पाकक  क्षरण 

ईडीएि और डब्ल्यूईडीएम 

 1 िग प्रत्येक 

106.  

आिश्यक फिीचर के साथ डे् कटॉप कंप्यूटर सीपीयू: 32/64 त्रबट या ििीिति 

प्रोसेसर, गनत: 3 गीगाहट्कज या 
उच्चतर। RAM:-12GB DDR-III 

या उच्चतर, िाई-फाई सक्षि। 

िेटिकक  काडक: यूएसबी िाउस, 

यूएसबी कीबोडक और िॉनिटर 

(न्यूिति 17 इंच) के साथ 

एकीकर त गीगात्रबट ईथरिेट, 

लाइसेंस प्राप्त ऑपरेटटगं 

मस्टि और टे्रड स े संबंधित 

सॉफ्टिेयर या एचएस के साथ 

संगत एटंीिायरस। 

अिबुिं a के 
अिुसार 

 

107.  

सीएिसी मिमलगं िशीि / िटटककल िशीनिगं 

सेंटर (िीएिसी) 
[अिुलग्िक-ए और ए (द्वितीय) 

के अिुसार विनिदेश] 

अिुबंि-ए और 

ए (द्वितीय) 
के अिुसार 

 

108.  

सीएिसी खराद / सीएिसी बारी कें द्र 

 

[अिुलग्िक-ए और ए (आई) के 

अिुसार विनिदेश] 

अिुबंि-ए और 

ए (आई) के 
अिुसार 

 

109.  सिन्िय िापिे की िशीि (5 िाइक्रोि)  01 

110.  प्रोफाइल प्रोजेक्टर (5 िाइक्रोि)  01 

111.  
फ्लाई प्रेस (कोई भी िॉडल) न्यूिति 10 और 12 टि 

क्षिता 
2 िग 

112.  
पािर प्रेस एि/सी (हाइड्रोमलक) न्यूिति 2 टि क्षिता िािक 

और आिश्यक िैकक्ल्पक 
1 िग 
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सहायक उपकरण 

एि. सॉफ्टवेयसष 
113.  ऑटो सीएडी और सीएएि ििीिति सं्करण 25लाइसेंस 

114.  सॉमलड िक्सक / कोई ििीिति ििीिति सं्करण 25 लाइसेंस 

115.  
्िाटक क्लास रूि के मलए ्िाटक टच 
्क्रीि पैिल 

 1 िग 

टटप्पणी: 
1. दसूरी और तीसरी पाली िें कायकरत बैच को प्रमशक्षु टूलककट के अतंगकत िदों को छोड़कर कोई 

अनतररक्त िद उपलब्ि करािे की आिश्यकता िहीं है। 

2. कें द्रीकर त कंप्यूटर प्रयोगशाला िाले सं्थाि मसिुलेशि प्रमशक्षण प्रदाि करिे के मलए िौजूदा 
बुनियादी ढांच ेका उपयोग कर सकते हैं। 
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सीएनसी लैब 

अतंररक्ष और बबिली की आवश्यकता 

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

65 (8(4+4) से अधिक इकाइयों के मलए) 

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

12.5 (4(2+2) और अधिक इकाइयों के मलए) 

सीएनसी लैब इंफ्रा्ट्रक्सचर 

एस
.ए
न. 

मद का नाम शे्रणी 

मात्रा 

इकाई टटप्पणी 
4 (2+2) 

इकाइयों 
और ऊपर 

नीच े

4 (2+2) 

यू ननट्स 

1 
सीएिसी टिक सेंटर [अिलुग्िक-ए 

(आई) के अिुसार विनिदेश] 
िशीि 1 शून्य िहीं। निदेश देखें 

2 

सीएिसी िटटककल िशीनिगं सेंटर 
[अिुलग्िक-ए (द्वितीय) के अिुसार 

विनिदेश] 

िशीि 1 शून्य िहीं। निदेश देखें 

उपरोक्त दो ि्तुओ ंको साझा ककया जा सकता है यटद ककसी अन्य टे्रड उपकरण सूची िें उन्हें  शामिल ककया 
गया हो और अधिकति तीि टे्रडों और िौ इकाइयों के बीच साझा करिे की शतक के अिीि अलग स ेखरीदे जािे 
की आिश्यकता िहीं है। 

3 

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

नियंत्रण प्रणाली जैसे फैिुक, 

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

संकाय) 

इस सॉफ्टवेयर की मदद से प्रशशक्षुओं 

सॉफ़्टिेयर 12 12 

उपयो
गकताक
ओं 
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को शलखने, संपाटदत करने, सत्यापपत 

करने और अनुकरण करन ेमें सक्षम 

होना चाटहए 

 

4 

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

िशीि 12 12 

िहीं। 

 

5 वप्रटंर - (लेजर/इंकजेट) िशीि 1 1 िहीं। िैकक्ल्पक 

6 एयर कंडीशिर - क््प्लट - 2.0 टि िशीि   
िहीं। जैसी 

जरूरत 

7 यूपीएस    
 जैसी 

जरूरत 

ननदेश 

एक
) 

4(2+2) से कम इकाइयों के शलए, आईटीआई िैशसशलटेटर के साथ समझौता ज्ञापन में प्रवेश कर 
सकता है िो उपरोक्सत टे्रडों में भती और प्रशशक्षण प्राप्त करने वाले प्रशशक्षुओं को प्रशशक्षण 
प्रदान करेगा।  

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

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

अनतररक्त अनतररक्त सुवििाओं के साथ सीएिसी मसिुलेशि सॉफ्टिेयर खरीद सकता है "। 
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सीएनसी खराद के शलए पव्ततृ पवननदेश: 

1. मशीन क्षमता इकाइयों आकार 

एक िैक्स। चक पर लोड ककलोग्रा
ि 

अधिकति 40 

बी िशीि िजि िेट ककलोग्रा
ि 

1500 या उच्चतर 

2. िरुी 
एक अधिकति िरुी गनत आरपीए

ि 

4000 या उच्चतर 

बी ड्राइि का प्रकार एसी सिो क््पंडल िोटर (डडक्जटल) 

सी साििे असर दीया। (पहचाि) मििी 60 या उच्चतर 

3. कुल्हाड्रडयों 
एक एक्स - अक्ष यात्रा मििी 200 या उच्चतर 

बी Z - अक्ष यात्रा मििी 290 या उच्चतर 

सी रैवपड टै्रिसक - X िी/मिि
ट 

10/15 या उच्चतर 

डी न्यूिति प्रोग्राि योग्य किांड- X/Z मििी 0.001 

इ प्रोग्राि करिे योग्य ़िीड रेंज - एक्स, जेड अक्ष मििी/मि
िट 

10 - 10000 

एफ ड्राइि का प्रकार एसी सिो िोटर 

जी िोटर टोक़ - एक्स अक्ष एिएि 3 या उच्चतर 

एच िोटर टोक़ - जेड अक्ष एिएि िके के साथ 6 या उच्चतर 

5. आईएसओ 230-2 . के अनसुार सटीकता 
एक एक्स, िाई और जेड अक्षों के मलए क््थनत नििाकरण 

सटीकता 
मििी 0.012 

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

6. सीएनसी प्रणाली 
एक नियंत्रण प्रणाली FANUC/सीिेंस 

बी िशीि नियंत्रण कक्ष ़िीड दर, िरुी गनत ओिरराइड घुंडी 
सी एिपीजी (िैिुअल पल्स जिरेटर) िशीि ऑपरेटर पैिल पर 

डी सीएिसी विशषेताए ं टूल ऑ़िसेट MDI 
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7. शीतलक / ्नेहन 

एक शीतलक टैंक क्षिता लीटर 100 या अधिक 

बी शीतलक पंप िोटर ककलोिाट 0.25 

सी शीतलक पंप आउटपुट एलपीएि 20 या उच्चतर 

8. शजक्सत का स्रोत 

एक िुख्य आपूनतक (± 10%)  415 िी, 3 पीएच., 50 हट्कज 

बी कुल किेक्टेड लोड आिश्यकता  लगभग। 15 केिीए 

9. मानक उपकरण 

एक िोल्टेज ्टेबलाइजर 15 केिीए  

बी पीएलसी सीढी तकक  के मलए बैकअप सीडी 1 िहीं।  

सी िशीि त्रबजली 1 िहीं।  

डी लेिमलगं पैड और जैककंग ्कू्र 4 िग  

इ चालि नियि - पु्तक 1 िहीं।  

एफ रखरखाि निदेमशका 1 िहीं।  

जी ्थापिा ककट 1 िहीं।  

एच रखरखाि उपकरण ककट 1 िहीं।  

10. महत्वपूणष घटकों का ननमाषण 

एक एलएि गाइडिेज HIWIN/THK/पीएिआई/्टार 

बी बॉल ्कू्र HIWIN/THK/त्सुबाकी/पीएिआई/्टार/एचएिटी
/एिएसके 

सी क््पंडल त्रबयररगं्स आरएचपी/एिएसके/एफएजी/एसकेएफ/एिआर
बी 

डी ्टेबलाइजर NEEL/SE RVOMAX/CONSUL/FARMAX 

इ ्िेहि सेिलब/ड्रोपको 
एफ शीतलक पंप राजिािे/ग्रु एिडीएफओएस 

1 1। कटटगं टूल्स और टूल होल्डसष (आपूनतष की गई मशीन के अनुसार BT30 या BT40 के शलए) 

क्रमांक व्तु 
मात्रा 

इंसटष 
मात्रा 

1 साल 3 वर्ष 1 साल 3वर्ष 
a.  ओडी टनििंग टूल 2 4 उपयुक्त 

आिेषण 

5 सेट 15 

b.  ओडी ग्रूविगं टूल 2 4 उपयुक्त 

आिेषण 

5 सेट 15 
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c.  िागा काटिे का उपकरण 2 4  20 60 

d.  आईडी टनििंग टूल 2 4  20 60 

e.  आईडी थे्रडडगं टूल 2 4 उपयकु्त 

आिेषण 

10 30 

f.  िारक िें उपकरण कसिे के मलए सी ्पैिर 1 2    

g.  चुबंकीय डायल ्टैंड 1 2    

h.  लकड़ी का हथौड़ा 2 4    

i.  ररचं टैप करें  1 2    

j.  हैंड्स टूल्स सेट (्पैिर, एलि की, आटद) 1 बॉक्स     

k.  टी िट, पट्टा क्लैंप, क्लैंवपगं िट और ्टड 1 सेट     

l.  हैंड्स टूल्स सेट (्पैिर, एलि की, आटद) 1 बॉक्स     

m.  टी िट, पट्टा क्लैंप, क्लैंवपगं िट और ्टड 1 सेट     
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सीएनसी कायषक्षेत्र मशीननगं कें द्र के शलए पव्ततृ पवननदेश 

1. मशीन क्षमता इकाइयों आकार 

एक टेबल का आकार मििी 500x250 या उच्चतर 

बी िैक्स। िेज पर लोड ककलोग्राि 150 या उच्चतर 

सी टी ्लॉट आयाि (एि एक्स डब्ल्य ूएक्स पी) मििी 3 x 14 x 100 या उच्चतर 

डी फशक से टेबल की ऊंचाई मििी 800 ~ 900 

इ त्रब्तर और काठी के मलए कच्चा लोहा गे्रड गे्रड 25 या सिकक्ष 

एफ िशीि शुद्ि िजि ककलोग्राि 1500 या उच्चतर 

2. िरुी 
एक क््पंडल िाक बीटी 30 / बीटी 40 

बी न्यूिति दरूी (क््पंडल िाक से टेबल तक) मििी 100 - 150 

डी अधिकति िरुी गनत आरपीएि 6000 या उच्चतर 

इ िरुी शक्क्त, निरंतर ककलोिाट 3.7 या उच्चतर 

एफ ड्राइि का प्रकार एसी सिो क््पंडल िोटर (डडक्जटल) 

जी िरुी असर िगक पी4 

एच साििे असर दीया। (पहचाि) मििी 50 या उच्चतर 

3. कुल्हाड्रडयों 
एक एक्स - अक्ष यात्रा मििी 300 या अधिक 

बी िाई-अक्ष यात्रा मििी 250 या अधिक 

सी Z - अक्ष यात्रा मििी 250 या अधिक 

डी रैवपड टै्रिसक - एक्स/िाई/जेड िी/मििट 20/20/20 या उच्चतर 

इ न्यिूति प्रोग्राि योग्य किांड- X/Y/Z मििी 0.001 

एफ प्रोग्राि करिे योग्य ़िीड रेंज - एक्स, िाई 

और जेड अक्ष 

मििी/मिि
ट 

10 - 10000 

जी ड्राइि का प्रकार एसी सिो िोटर 

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

िैं िोटर टोक़ - जेड अक्ष एिएि िेक के साथ 6 या उच्चतर 

जे बॉल ्कू्र - X, Y और Z अक्ष (व्यास x वपच) मििी 25 x 10 या उच्चतर 

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

िैं बॉल ्कू्र क्लास - X, Y और Z अक्ष C3 या बेहतर के साथ प्री-लोडडे 
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एि टदशानिदेश - एक्स, िाई और जेड अक्ष एंटीकफ्रक्शि लीनियर िोशि गाइडि े

एि गाइडिे का आकार - एक्स, िाई और जेड अक्ष मििी 25 या उच्चतर 

हे गाइडिे पररशुद्िता - एक्स, िाई, और जेड 

अक्ष 

पी क्लास 

4. ्वचाशलत उपकरण पररवतषक 

एक टूल पॉकेट की संख्या िग 8 या उच्चतर 

बी अधिकति उपकरण व्यास मििी 80 या उच्चतर 

सी उपकरण चयि द्वि-टदशात्िक 

डी उपकरण टांग प्रकार बीटी 30 / बीटी 40 

इ उपकरण िजि अधिकति ककलोग्राि BT30 के मलए 2.5 / BT40 के मलए 6 

एफ उपकरण की लंबाई अधिकति मििी बीटी 30 के मलए 100 ~ 150 / बीटी 40 के 

मलए 150 ~ 200 

जी टूल चेंज टाइि (धचप टू धचप) सेकंड 5 या उससे कि 

एच टूल क्लैंप और अिक्लैम्प डड्क क््प्रंग और हाइड्रो-िायिीय 

5. आईएसओ 230-2 . के अनसुार सटीकता 
एक एक्स, िाई और जेड अक्षों के मलए क््थनत 

नििाकरण सटीकता 
मििी 0.012 

बी एक्स, िाई और जेड अक्षों के मलए 

पुिराितकिीयता 
मििी ±0.007 

सी ज्यामितीय संरेखण  आईएसओ 10791-भाग 1 

डी कफनिश टे्ट पीस की शुद्िता  आईएसओ 10791-भाग 7 

6. सीएनसी प्रणाली 
एक नियंत्रण प्रणाली FANUC/सीिेंस 

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

सी मस्टि संकल्प 0.001 मििी 
डी टूल िंबर डड्प्ले िशीि ऑपरेटर पैिल पर 

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

जी सीएिसी विशषेताए ं ग्राकफक मसिुलेशि, प्रोग्रामिगं सहायता, टूल ऑफसेट्स 

एिडीआई, 

  निरपेक्ष/िरद्धिशील क््थनत नििाकरण, वपच त्रटुट िुआिजा 
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7. शीतलक / ्नेहन 

एक शीतलक टैंक क्षिता लीटर 100 या अधिक 

बी शीतलक पंप िोटर ककलोिाट 0.37 

सी शीतलक पंप आउटपुट एलपीएि 20 या उच्चतर 

डी ्िेहि प्रकार  ्िचामलत कें द्रीकर त ्िेहि 

इ ्िेहि टैंक क्षिता लीटर 3 या उच्चतर 

8. टूल अनक्सलैम्प के शलए एयर कंप्रेसर 

एक कंप्रेसर प्रकार  ड्रायर, कफल्टर और एयर ररसीिर के साथ 

पेंच प्रकार 

बी टैंक क्षिता लीटर 200 या उच्चतर 

सी िाय ुप्रिाह सीएफएि 10 या उच्चतर 

डी दबाि छड़ 7 िैक्स। 

9. शजक्सत का स्रोत 

एक िुख्य आपूनतक (± 10%)  415 िी, 3 पीएच., 50 हट्कज 

बी कुल किेक्टेड लोड आिश्यकता  लगभग। 15 केिीए 

10. मानक उपकरण 

एक िोल्टेज ्टेबलाइजर 15 केिीए  

बी विद्युत कैत्रबिेट के मलए एयर कंडीशनिगं 

इकाई 

जैसी जरूरत  

सी पीएलसी सीढी तकक  के मलए बैकअप सीडी 1 िहीं।  

डी िशीि त्रबजली 1 िहीं।  

इ लेिमलगं पैड और जैककंग ्कू्र 4 िग  

एफ चालि नियि - पु्तक 1 िहीं।  

जी रखरखाि निदेमशका 1 िहीं।  

एच ्थापिा ककट 1 िहीं।  

िैं रखरखाि उपकरण ककट 1 िहीं।  

जे लॉक के साथ 6 रैक टूल ट्रॉली (आकार 

25"x22"x45") 

1 िहीं।  

एच सुरक्षा अिुपालि के साथ िशीि की रखिाली 1 िहीं।  

1 1। महत्वपूणष घटकों का ननमाषण 

एक एलएि गाइडिेज HIWIN/THK/पीएिआई/्टार 

बी बॉल ्कू्र HIWIN/THK/त्सुबाकी/पीएिआई/्टार/एचएिटी/एिए
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सके 

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

इ पैिल एसी ििकर कफिले/ररटाल/लेक्सटेक्िोइड 

एफ ्टेबलाइजर NEEL/SE RVOMAX/CONSUL/FARMAX 

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

िैं काटिे के उपकरण और िारक सैंडविक/ताएगुटेक/केि िािताल/सेको/मित्सुत्रबशी 
जे एयर कंप्रेसर (क्षिता: 6 ककग्रा/सेिी2 - 300 

एलपीएि मििट। ) 

  
 

गोदरेज/एल्गी/केसर/एटलसकोपको 

12. कटटगं टूल्स और टूल होल्डसष (आपूनतष की गई मशीन के अनुसार BT30 या BT40 के शलए) 

क्रमांक व्तु 
मात्रा 

इंसटष 
मात्रा 

1 साल 3 वर्ष 1 साल 3वर्ष 
a.  फेस मिल 45 डडग्री 63 मििी।, प्रकार डालें 2 4 उपयुक्त 

आिेषण 

5 सेट 15 

b.  फेस मिल ्क्िायर शोल्डर 50 मििी।, टाइप टाइप 

करें: 
2 4 उपयुक्त 

आिेषण 

5 सेट 15 

c.  ट्वि्ट डड्रल एचएसएस सीिे टांग 6, 6.7, 8.5, 9.7 2 4  20 60 

d.  ् पॉट डड्रल काबाकइड, दीया। 8 मििी X 90° 2 4  20 60 

e.  डड्रल डालिे का प्रकार - 16 मििी 2 4 उपयुक्त 

आिेषण 

10 30 

f.  सॉमलड काबाकइड ट्वि्ट डड्रल सीिे टांग - 8 मििी 2 4    

g.  सॉमलड काबाकइड एंड मिल ्टे्रट शैंक - 10, 12 मििी 
व्यास। 

2 4    

h.  एंड मिल इंसटक टाइप ्टे्रट शैंक - 16 मििी व्यास। 2 4 उपयुक्त 

आिेषण 

10 30 

i.  िशीि िल HSS - M8, M10 2 4  10 30 

j.  ठोस काबाकइड रीिर सीिे टांग - 10 मििी 2 4  10 30 

k.  बोररगं बार दीया सिाप्त करें। 20 से 25 मििी 1 3 उपयुक्त 

आिेषण 

10 30 
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l.  फेस मिल्स के मलए होल्डर (एडाप्टर) 2 4  20 60 

m.  उपरोक्त डड्रल, रीिर, एंड मिल्स के मलए कोलेट 2 सेट 4 सेट    

n.  कोलेट िारक कोलेट के मलए उपयुक्त 4 4    

o.  16 मििी इंसटक डड्रल के मलए साइड लॉक होल्डर 1 2    

p.  िशीि िाइस 0-150 मििी रेंज - यांत्रत्रक प्रकार 1 1    

q.  िारक िें उपकरण कसिे के मलए सी ्पैिर 1 2    

r.  चुबंकीय डायल ्टैंड 1 2    

s.  लकड़ी का हथौड़ा 2 4    

t.  ररचं टैप करें  1 2    

u.  हैंड्स टूल्स सेट (्पैिर, एलि की, आटद) 1 बॉक्स     

v.  टी िट, पट्टा क्लैंप, क्लैंवपगं िट और ्टड 1 सेट     

w.  हैंड्स टूल्स सेट (्पैिर, एलि की, आटद) 1 बॉक्स     

x.  टी िट, पट्टा क्लैंप, क्लैंवपगं िट और ्टड 1 सेट     
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                                                 िब्द-सांक्षेप 

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

एिएसडीई कौशल विकास और उद्यमिता िंत्रालय 

एिटीसी राष्ट्रीय टे्रड प्रिाणपत्र 

एिएसी राष्ट्रीय मशकु्षता प्रिाणपत्र 

एिसीआईसी राष्ट्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र 

एलडी लोकोिोटर विकलांगता 
सीपी िक््तष्क पक्षाघात 

एिडी एकाधिक विकलांगता 
एलिी कि दृक्ष्ट 

एचएच सिुिे िें टदक्कत 

आईडी बौद्धिक विकलागं 

एलसी कुष्ठ रोग  

एसएलडी विमशष्ट सीखि ेकी अक्षिता 
डीडब्ल्य ू बौिापि 

एिआई िािमसक बीिारी 
ए ए एमसड अटैक 

पीडब्ल्यडूी 
 

विकलांग व्यक्क्त 
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