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

पेशेिर ज्ञाि और िौकरी की भूशमका से संबंधधत रोजगार कौशल। इसके अलािा उम्मीदिार को यह भी 
जजम्मेदारी दी जाती है कक िह कुछ करे/करे पररयोजिा कायय और अनतररक्त पाठ्यचयाय संबंधी गनतविधधयााँ 
आत्मविश्िास का निमायण करें. व्यािहाररक कौशल हैं सरल से जटटल तरीके से पढाया जाता है और साथ ही 
शसद्धांत विषय को भी उसी तरह पढाया जाता है कायय निष्पाटदत करते समय संज्ञािात्मक ज्ञाि को लाग ू

करिे का तरीका। व्यािहाररक भाग बुनियादी से शुरू होता है किटटगं और टनििंग तथा पारंपररक खराद और 

सी.एि.सी. दोिों में जटटल टनििंग ऑपरेशि निष्पाटदत करता है कोसय के अंत में कें द्र की ओर मुडें। 
व्यािसानयक कौशल के अंतगयत शाशमल व्यापक घटक विषय हैं िीचे के अिुसार: 

 

प्रथम वषन: व्यािहाररक भाग बुनियादी किटटगं और विशभन्ि मोड के साथ शुरू होता है जजसमें सेटटगं 

शाशमल है अलग आकार काम पर अलग चक्स.  अलग मोड संचालि – सादा, सामिा करिा पड रहा है, 

ड्रिशलगं, उबाऊ (विरोध करिा और कदम रखा) ग्रूविगं, समािांतर मोड, कदम रखा मोड, बबछडत े हुए, 

चम्िररगं, यू-कट, रीशमगं, आंतररक अिकाश और िूरशलगं। विशभन्ि प्रकार की पीसिे की कला काटिे के 

उपकरण अथायत, िी टूल, साइड कटटगं, पाटटिंग और धागा काटिा (बाए ंऔर दाए ंदोिों) भी इस अिधध के 

दौराि विशभन्ि मापदंडों की जांच करके खराद के संरेखण का परीक्षण ककया गया अथायत, मुख्य ज्पंडल का 
अक्षीय किसलि, हेड ्टॉक का सही चलिा, मुख्य ज्पंडल की समािांतरता और संरेखण का दोिों  
centers- हैं भी ढका हुआ.  अिलोकि का सभी सुरक्षा पहलू है ककसी भी कायय के निष्पादि के दौराि 

अनििायय। सुरक्षा पहलुओ ंमें OSH&E, PPE जैस ेघटक शाशमल हैं, आग बुझािे का यंत्र, पहला सहायता और 
में इसके अलािा 5S शसखाया जा रहा है। 

 

यह अिुभाग विशभन्ि घटकों (िॉमय टूल, कंपाउंड ्लाइड, टेल) की सेटटगं को किर करता है ्टॉक 

ऑिसेट, टेपर टनििंग अटैचमेंट) और खराद के पैरामीटर (िीड, गनत, कट की गहराई) िौकररयों का टेपर/ 

कोणीय मोड। विशभन्ि बोररगं ऑपरेशि (सादा, चरणबद्ध और विलक्षण) हैं ऐसे कायों से जुडे घटकों के 

उत्पादि में कौशल हाशसल करिे के शलए भी काम ककया जाता है। मशीनिगं पैरामीटर सेट करके थे्रड कटटगं 

(बीएसडब्ल्य,ू मीटिक, ्क्िायर, एसीएमई, बिेस) प्रैजक्टकल में शसखाया जा रहा है। खराद के विशभन्ि 

सहायक उपकरणों का उपयोग (िाइविगं प्लेट, ्टेडी रे्ट, कुते्त िाहक और विशभन्ि कें द्र ) भी व्यािहाररक 

प्रशशक्षण का टह्सा हैं। इस अिधध के दौराि बुनियादी रखरखाि और नििारक रखरखाि का खराद और 
वपसाई मशीि हैं भी ढका हुआ. 

 

1. COURSE INFORMATION 
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द्ववतीय वषन : उपयुयक्त कौशल सेट प्राप्त करि ेपर उम्मीदिार उत्पादि में संलग्ि होता है उधचत सटीकता 
(± 0.02 शममी) के साथ इंजीनियररगं घटक की विशभन्ि पररशुद्धता। विशभन्ि खराद सहायक उपकरणों 
का उपयोग करके विशभन्ि अनियशमत आकार की िौकररयों की मशीनिगं और उत्पादि भी विशभन्ि 

उपयोधगता आइटम जैस,े क्रैं क शाफ्ट (शसगंल थ्रो), ्टब आबयर, आटद को बढािे के शलए किर ककया गया है 

उिकी योग्यता और व्यािहाररक आिश्यकता के अिुसार काम प्रदशयि। विशभन्ि मशीिों की मशीनिगं 

घटकों के साथ-साथ ऐसे घटकों (पुरुष और मटहला) की असेंबली अलग-अलग प्रदशयि करके टनििंग 

गनतविधधयों को भी किर ककया गया है। प्राप्त सटीकता ± 0.02 शममी बाहरी सटीकता की है और 
±0.05शममी के शलए अंदर मोड. 
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एक समवपयत समय सीएिसी के शलए समवपयत 13 सप्ताह संचालि जजसमें दोिों को सेट करिा 
शाशमल है िौकरी और उपकरण और िाइंग के अिुसार घटकों का उत्पादि करि ेके शलए सीएिसी टिय सेंटर 
का संचालि भाग काययक्रम तैयार करिा। उम्मीदिार को म्टी-मीड्रडया-आधाररत दोिों पर पयायप्त 

प्रशशक्षण शमलता है सीएिसी िकली और पर िा्तविक मध्यिती उत्पादि आधाररत सीएिसी मशीि। 
उम्मीदिार है विशेष ऑपरेशि करके घटकों का उत्पादि करिे के शलए प्रकक्रया योजिा पर प्रशशक्षण भी 
टदया गया खराद पर, िमय शाफ्ट काटिा और विशभन्ि इंजीनियररगं घटकों का उत्पादि करिा, जैस,े ड्रिल 

चक, कोलेट चक, ्कू्र जैक, बॉक्स िट आटद, घटकों के उत्पादि में दक्षता विकशसत करिे के शलए जो कायय 
और उद्योग में मूतय और महत्िपूणय है और ऐस ेकायय को निष्पाटदत करिे के शलए तैयार है मााँग। 

 

व्यािसानयक ज्ञाि विषय को एक ही तरीके स ेपढाया जाता है ताकक इस ेलागू ककया जा सके कायय 
निष्पाटदत करते समय संज्ञािात्मक ज्ञाि। इसके अलािा, काटिे के उपकरण और उसके जैस े घटक 

विनिदेश, ब्रेज ंग और सो्डररगं की विधध, धगयर अिुपात और धगयररगं से संबंधधत गणिा, और औजार 
ज ंदगी, ्िेहि और कायय, जजग्स और जुडिार, विनिमेयता, गुणित्ता नियंत्रण प्रकक्रया और तकिीकी 
अंग्रे ी हैं भी ढका हुआ अतंगयत शलखखत भाग। 

अभ्यधथययों को एक समूह में कुल तीि पररयोजिाए ंपरूी करिी होंगी। ऊपर अियि  मुख्य कौशल 

घटक जैस ेरोजगार कौशल भी शाशमल है। यह मुख्य कौशल आिश्यक कौशल है कौि है  रूरी को अशभिय 

करिा  काम ककसी भी टदए गए पररज्थनत। 
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2.1 सामान्द्य 

 

प्रबंध-विभाग सामान्य का प्रशशक्षण (डीजीटी) अंतगयत मंत्रालय का कौशल विकास और उद्यशमता 
विशभन्ि प्रकार की आिश्यकताओं को पूरा करिे के शलए व्यािसानयक प्रशशक्षण पाठ्यक्रमों की श्रंखला 
प्रदाि करती है अथयव्यि्था/श्म बाजार के क्षेत्र। व्यािसानयक प्रशशक्षण काययक्रम निम्िशलखखत के अंतगयत 

वितररत ककए जाते हैं एजजस का प्रबंध-विभाग सामान्य का प्रशशक्षण (डीजीटी) शश्पी प्रशशक्षण योजिा 
(सीटीएस) साथ िेररएंट और अप्रेंटटसशशप िेनिगं ्कीम (एटीएस) डीजीटी के दो अग्रणी काययक्रम हैं 
व्यािसानयक प्रशशक्षण को मजबूत करिा। 

टियर व्यापार अंतगयत सीटीएस है एक का  अधधकांश लोकवप्रय पाठ्यक्रम पहंुचा टदया राष्िव्यापी 
आईटीआई के िेटिकय  के माध्यम से। पाठ्यक्रम दो साल की अिधध का है। इसमें मुख्य रूप स ेडोमेि क्षेत्र 

शाशमल है और कोर क्षेत्र। डोमेि क्षेत्र में व्यापार शसद्धांत और व्यािहाररक पेशेिर कौशल प्रदाि करते हैं 
और ज्ञाि, जबकक मुख्य क्षेत्र ( रोजगार कौशल) अपेक्षक्षत कोर कौशल और ज्ञाि और जीिि कौशल प्रदाि 

करता है। प्रशशक्षण काययक्रम के अंतगयत प्रशशक्ष ुको डीजीटी द्िारा राष्िीय व्यापार प्रमाणपत्र (एिटीसी) 
प्रदाि ककया जा रहा है। होिा दनुिया भर में मान्यता। 

अभ्यथी व्यापक रूप से जरूित को ददखार्ा वह वे हैं योग्य को: 
 

• पढिा और व्याख्या तकिीकी पैरामीटर/द्तािे ीकरण, योजिा और आयोजि काम प्रकक्रयाएं, 
आिश्यक सामग्री की पहचाि करें और औजार; 

• अशभिय करिा काम साथ उधचत विचार को सुरक्षा नियम, दघुयटिा रोकथाम नियमों और पयायिरण 

सुरक्षा शतें; 
• आिेदि करिा पेशेिर ज्ञाि, मुख्य कौशल और रोजगार कौशल जबकक प्रदशयि काम और मशीनिगं 

काम। 
• जााँच करिा  िौकरी/घटक जैसा प्रनत धचत्रकला के शलए कामकाज, पहचाि करिा और सुधारिा 
तु्रटटयााँ में िौकरी/घटक. 

• द्तािे   तकिीकी पैरामीटर संबंधधत को कायय ककया गया। 
 

2.2 प्रगनत मागन : 
 

• कर सकिा जोडिा उद्योग जैसा तकिीशशयि और इच्छा प्रगनत आगे जैसा िररष्ठ तकिीशशयि, 

2. TRAINING SYSTEM 
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पययिेक्षक और कर सकिा उठिा को  ्तर का प्रबंधक। 
• कर सकिा बििा उद्यमी में संबंधधत मैदाि। 
• राष्िीय मुक्त विद्यालयी शशक्षा सं्थाि (एिआईओएस) के माध्यम स े10+2 परीक्षा में शाशमल हो 
सकते हैं। प्राप्त उच्च माध्यशमक प्रमाणपत्र और कर सकिा जािा आगे के शलए सामान्य/ तकिीकी 
शशक्षा। 

• कर सकिा लेिा प्रिेश में ड्रडप्लोमा अिधध में अधधसूधचत शाखाओं का इंजीनियररगं द्िारा 
पाश्िय प्रिेश. 

• कर सकिा जोडिा शाधगदी program' में अलग प्रकार का इंड्िीज अग्रणी को राष्िीय शाधगदी 
प्रमाणपत्र (एिएसी) 

• कर सकिा जोडिा शश्प प्रशशक्षक प्रशशक्षण योजिा (सीआईटीएस) में  व्यापार के शलए बििे 
प्रशशक्षक में यह है। 

• कर सकिा जोडिा विकशसत ड्रडप्लोमा (व्यािसानयक) पाठ्यक्रम अंतगयत डीजीटी जैसा लागू. 
 

2.3 पाठ्यक्रम सूंिचर्ा: 
 

मे  िीचे दशायया गया है  वितरण का प्रशशक्षण घंटे आर-पार विशभन्ि अिधध तत्िों दौराि ए 

अिधध का दो साल: - 

 

क्र. सूं. अवधध तत्व 
काल्पनर्क प्रशिक्षण घूंटे 

1 स़ेंट वषन 2 िा वषन 
1 पेशेिर कौशल (व्यापार व्यािहाररक) 840 840 

2 पेशेिर ज्ञाि (व्यापार शलखखत) 240 300 

3 रोजगार कौशल 120 60 

 कुल 1200 1200 

हर साल निकटिती उद्योग में 150 घंटे का अनििायय ओजेटी (ऑि द जॉब िेनिगं) और जहा ंउपलब्लध ि 

हो, िहां समूह पररयोजिा अनििायय है । 
 

4 िौकरी पर प्रशशक्षण (OJT)/समूह पररयोजिा 150 150 

5 िैकज्पक पाठ्यक्रम (आईटीआई प्रमाणीकरण 

के साथ 10िी/ं12िी ंकक्षा का प्रमाण पत्र या 
अनतररक्त अ्पकाशलक पाठ्यक्रम) 

240 240 

 

एक िषीय या दो िषीय िेड के प्रशशक्ष ुआईटीआई प्रमाणीकरण के साथ 10िी/ं12िीं कक्षा के प्रमाण 
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पत्र के शलए प्रत्येक िषय 240 घंटे तक के िैकज्पक पाठ्यक्रम का विक्प भी चुि सकते हैं, या, अनतररक्त 

अ्पकाशलक पाठ्यक्रम भी चुि सकते हैं। 
 

2.4 मूल्याूंकर् औि प्रमाणीकिण 

पाठ्यक्रम की अिधध के दौराि प्रशशक्ष ुकी कुशलता, ज्ञाि और दृजष्टकोण का परीक्षण ककया जाएगा। 
प्रारंशभक मू्यांकि के माध्यम से और प्रशशक्षण काययक्रम के अंत में योगात्मक मू्यांकि के माध्यम स े

आकलि जैसा कक अधधसूधचत ककया गया स ेडीजीटी से समय को समय। 
 

a) प्रशशक्षण अिधध के दौराि सतत मू्यांकि (आंतररक) िॉमेटटि द्िारा ककया जाएगा । सीखिे के 

पररणामों के विरुद्ध सूचीबद्ध मू्यांकि मािदंडों के शलए परीक्षण करके मूल्याूंकर् पद्धनत । प्रशशक्षण 

सं्था है को बिाए रखिा व्यजक्त िेिी पोटयिोशलयो जैसा वि्तरत में आकलि आतंररक मू्यांकि के अंक 

प्रारंशभक मू्यांकि टेम्पलेट के अिुसार होंगे प्रदाि ककया पर www.bharatskills.gov.in 

 

b) अंनतम मू्यांकि योगात्मक मू्यांकि के रूप में होगा। अखखल भारतीय व्यापार परीक्षण एिटीसी 
प्रदाि करिे के शलए परीक्षा नियंत्रक, डीजीटी द्िारा टदशानिदेशों के अिुसार आयोजजत की जाएगी। पैटिय 
और अंकि संरचिा द्िारा अधधसूधचत ककया जा रहा है समय-समय पर डी.जी.टी.  सीखर्ा र्तीजा औि 

आकलर् मार्दूंड इच्छा होर्ा आधाि के शलए सेदटूंग सवाल पत्रों के शलए अूंनतम मूल्याूंकर्। अूंनतम पिीक्षा 
के दौिार् पिीक्षक व्यजक्तगत प्रशशक्ष ुकी प्रोफाइल भी जााँचेगा जैसा वि्तरत में आकलि टदशानिदेश पहले दे 

रही है निशाि के शलए व्यािहाररक परीक्षा. 
 

2.4.1 पास ववनर्यमर् 

 

समग्र पररणाम निधायररत करिे के प्रयोजिाथय, छह महीिे के शलए 100% का िेटेज लागू ककया जाता है और 
एक िषय अिधध पाठ्यक्रम और 50% महत्ि है लागू प्रत्येक के शलए परीक्षा के शलए दो साल पाठ्यक्रम। िेड 

प्रैजक्टकल और िॉमेटटि मू्यांकि के शलए न्यूितम उत्तीणय प्रनतशत 60% है और सभी अन्य विषय है 33% 

.. 

 

2.4.2 मूल्याूंकर् ददिानर्देि 

 

यह सुनिजश्चत करि े के शलए उधचत व्यि्था की जािी चाटहए कक कोई कर बत्रम ह्तक्षेप ि हो। 
बाधाए ंको आकलि।  प्रकर नत का विशेष आिश्यकताओं चाटहए होिा शलया में खाता जबकक मू्यांकि शुरू 

http://www.bharatskills.gov.in/
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करिा। उधचत विचार ककया जािा चाटहए मू्यांकि करते समय टदया जाएगा टीम िकय , पररहार/कमी का 
्कै्रप/अपव्यय और निपटाि का कबाड/अपशशष्ट जैसा प्रनत प्रकक्रया, व्यिहाररक दृजष्टकोण, पयायिरण के 

प्रनत संिेदिशीलता और प्रशशक्षण में नियशमतता। ओएसएचई और ्ि-शशक्षण ि ररया हैं को होिा मािा 
जबकक आकलि योग्यता. 

 

आकलि इच्छा होिा प्रमाण आधाररत जजसमें कुछ शाशमल हैं अगले: 

 
• काम ले जाया गया में बाहर प्रयोगशाला/काययशाला 
• अशभलेख ककताब/ दैनिक डायरी 
• उत्तर चादर का आकलि 

• मौखखक 

• प्रगनत चाटय 
• उपज्थनत और समय की पाबंदी 
• काययभार 
• पररयोजिा काम 

• कंप्यूटर आधाररत बहुविक्पीय प्रश्ि परीक्षा 
• व्यािहाररक परीक्षा 

 
आंतररक (प्रारंशभक) मू्यांकि के साक्ष्य और ररकॉडय को तब तक संरक्षक्षत रखा जािा चाटहए जब 

तक परीक्षा निकाय द्िारा लेखापरीक्षा और सत्यापि के शलए आगामी परीक्षा। निम्िशलखखत अंकि िमूिा 
को होिा रचिात्मक मू्यांकि के शलए अपिाया गया: 

 

प्रदिनर् स्ति प्रमाण 

(ए) निशाि में शे्णी का 60 -75% होिा आिंटटत दौराि आकलि 

इस ग्रेड में प्रदशयि के शलए उम्मीदिार को कभी-
कभार मागयदशयि और उधचत मागयदशयि के साथ 

सुरक्षा प्रकक्रयाओं और प्रथाओं के प्रनत सम्माि, है 

उत्पादि काम कौि दशायता प्राजप्त का एक 

्िीकायय मािक का शश्प कौशल. 

• के उपयोग में अच्छे कौशल का प्रदशयि हाथ 

उपकरण, मशीि उपकरण और काययशाला 
उपकरण 

• 60-70% सटीकता प्राप्त जबकक उपक्रम अलग 

काम साथ िे 
मांग की द्िारा  घटक/िौकरी. 

• ए अच्छी तरह से अच्छा ्तर का ्िच्छता 
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और ज्थरता में  खत्म करिा 
• प्रासंधगक सहायता में पूरा  पररयोजिा/िौकरी. 

(बी) अंक में  शे्णी का 75% से ऊपर - 90% को होिा के दौराि आिंटटत आकलि 

के शलए यह शे्णी,  उम्मीदिार, साथ थोडा 
मागयदशयि और सुरक्षा के प्रनत उधचत सम्माि 

टदखािा प्रकक्रयाओं और अभ्यास, है उत्पादि काम 

कौि दशायता प्राजप्त एक का उधचत मािक का 
शश्प कौशल. 

• हाथ के औजारों के उपयोग में अच्छा कौशल 

्तर, मशीि औजार और काययशाला उपकरण 

• 70-80% सटीकता प्राप्त जबकक उपक्रम अलग 

काम साथ ि ेमांग की द्िारा  घटक/िौकरी. 
• साि-सिाई और ज्थरता का अच्छा ्तर में  
खत्म करिा 

• थोडा सहायता में पूरा  पररयोजिा/िौकरी 

(सी) निशाि में सीमा का ऊपर 90% को होिा आिंटटत दौराि आकलि 

के शलए प्रदशयि में यह शे्णी,  उम्मीदिार, साथ 

न्यूितम या िहीं सहायता में संगठि और 
कायायन्ियि और साथ देय सुरक्षा प्रकक्रयाओं और 
प्रथाओ ं के प्रनत सम्माि, है उत्पादि काम कौि 

दशायता प्राजप्त का ए उच्च मािक का शश्प 

कौशल. 

• हाथ के औजारों के उपयोग में उच्च कौशल 

्तर, मशीि औजार और काययशाला उपकरण 

• ऊपर 80% सटीकता प्राप्त जबकक उपक्रम 

अलग काम साथ िे मांग की द्िारा  
घटक/िौकरी. 

• ्िच्छता और ज्थरता का उच्च ्तर में  
खत्म करिा। 

• पूरा करिे में न्यूितम या कोई समथयि िही ं
पररयोजिा। 



टर्नर 

9 

 

 

 

 

 

टर्नि; खराद ऑपरेटर खराद और काटिे का उपयोग कर आिश्यक विनिदेशों के अिुसार धातु लेख बिाता है 

औजार। बिाए जािे िाले भागों के धचत्र और अन्य विनिदेशों का अध्ययि करता है। धातु का चयि करता 
है, उसे पकडता है चक, खराद पर ज्थरता के रूप में आिश्यक, इसे केजन्द्रत करता है चक जबडे में हेरिेर या 
अन्यथा उपयोग करिा डायल इंड्रडकेटर या माककिं ग ब्ललॉक को सुरक्षक्षत तरीके स ेज्थनत में कसता है। सही 
कटटगं टूल का चयि करता है, यटद आिश्यक हो तो इसे पीसता है और इस ेसही ऊंचाई पर टूल पो्ट में 
कसकर पकडता है। फीड और गनत सेट करता है और मशीि शुरू करता है। काटिे िाले उपकरण को सही 
टदशा में ले जािे के शलए हाथ के पटहयों को नियंबत्रत करता है या ्िचाशलत नियंत्रण शुरू करता है या धात ु

के साथ। उपकरण के ककिारे पर शीतलक (काटिे िाले ्िेहक) के प्रिाह को नियंबत्रत करता है। धगयर को 
व्यिज्थत करता है पेंच के शलए आिश्यक वपच प्राप्त करिे के शलए मशीि काटिे. tapers की गणिा और 
मशीि के शलए सेट करता है टेपर मोड, को नियंबत्रत करता है खराद दौराि संचालि द्िारा मतलब का हाथ 

पटहयों और लीिर और कैशलपसय और रूल जैस ेमाप उपकरणों से काटिे की प्रगनत की बार-बार जांच करता 
है, माइक्रोमीटर, िगैरह। बंद हो जाता है मशीि, निकालता है पुरा होिा भाग और चेकों यह आगे साथ 

सटीकता सुनिजश्चत करिे के शलए उपकरण। यटद ऑपरेशि दोहराए जाते हैं आिश्यक है। मशीि को साि 

करिा और तेल लगािा। सीएिसी टनििंग मशीि की सेटटगं और संचालि का प्रदशयि करें और उसके 

अिुसार घटकों का उत्पादि करें भाग काययक्रम तैयार करके िाइंग। प्रकर नत के अिुसार टियर के रूप में 
िाशमत ककया जा सकता है काम ककया। उपकरणों में सुधार कर सकते हैं और मशीि में सरल समायोजि 

कर सकते हैं। पुिः कंडीशि कर सकते हैं खराद औजार। 

योजिा और आयोजि सौंपा गया काम और पता लगािा और संक्प सम्याएाँ दौराि 

कायायन्ियि। संभावित समाधािों का प्रदशयि करें और टीम के भीतर कायों पर सहमनत बिाएं। आिश्यक 

लोगों के साथ संिाद करें ्पष्टता और समझिा तकिीकी अंग्रे ी। संिेदिशील को पयायिरण, ्ियं सीखिा 
और उत्पादकता. 

उपकिण नर्मानता : उपकरण निमायता मुख्य रूप स ेमशीिों में उपयोग के शलए काटिे और दबाि े के 

उपकरण, गेज, सरल जजग, किक्सचर आटद बिाता है। बिाए जािे िाले उपकरण या गेज के धचत्र, िमूि े

और अन्य विनिदेशों का अध्ययि करता है। आिश्यक प्रकार की धातु या शमश् धातु का चयि करता है और 
िनिययर ऊंचाई गेज, साइि प्लेट, िी ब्ललॉक आटद का उपयोग करके विशभन्ि कायों के शलए इसे धचजनित 

करता है। धात ुको निटदयष्ट आयामों में काटता, िाइल करता, पीसता, खुरचता या अन्यथा आकार देता है, 

आिश्यकतािुसार माइक्रोमीटर , िनिययर, गेज, िेस प्लेट आटद जैस ेमाप उपकरणों के साथ काम करत े

3. JOB ROLE 
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समय इसकी बार-बार जांच करता है। मािक या निधायररत विनिदेशों के अिुसार सही काटिे के कोण, 

निकासी आटद सुनिजश्चत करते हुए काटिे के औजारों को आकार देता, कठोर और कठोर बिाता है। भाग को 
जोडता है, ि्तु को खत्म करता है। िांनछत प्रदशयि सुनिजश्चत करिे के शलए आिश्यक होिे पर सटीक माप 

उपकरणों और छाया ग्राि के साथ सटीकता की जांच करता है। जहा ंआिश्यक हो िहां उपकरणों और गेज 

को कैशलब्रेट और समायोजजत करता है और उन्हें अच्छी कायय ज्थनत में बिाए रखता है। टटप्स को डठंलों 
तक ब्रेज ंग करता है और टटप टूल बिािे के शलए उन्हें खत्म करता है। गेज बिाि ेया उिकी मरम्मत करि े

में लगे होिे पर गेज निमायता के रूप में िाशमत ककया जाता है। आगे के उपयोग के शलए उपकरणों की 
मरम्मत और पुिः-कंडीशनिगं कर सकते हैं। उपकरण, जजग्स और किक्सचर ड्रडजाइि कर सकते हैं और 
धात ुके भागों को ब्रे  और िे्ड कर सकते हैं। 

जजग औि फफक्सचि माकन ि: जजग और किक्सचर निमायता बडे पैमािे पर उत्पादि कायय के शलए जजग और 
किक्सचर (धातु को पकडिे और काटिे के औजारों को निदेशशत करि े के शलए उपकरण) बिाता और 
मरम्मत करता है। कायय वििरण की गणिा करिे के शलए िाइंग का अध्ययि करता है और िमूिे के 

आयाम और अन्य विनिदेशों की जााँच करता है। सामग्री एकत्र करता है, सतहों को िाइशलगं या मशीनिगं 

द्िारा समाप्त करता है और उन्हें धचजनित करता है। आिश्यक जजग या किक्सचर के विशभन्ि भागों को 
काटिे, िाइशलगं, मशीनिगं, पीसिे, खुरचिे, ड्रिशलगं, पेंच लगािे आटद द्िारा बिाता है और उन्हें आिश्यक 

आयामों में समाप्त करता है। आिश्यक भागों को कठोर और टेम्पर करता है या उन्हें यह सुनिजश्चत करत े

हुए पूरा करता है कक ि ेखराब ि हों । भागों को उधचत क्रम में जोडता है, कठोर झाड्रडयों या भागों को काटि े

िाले औजारों को निदेशशत करिे के शलए निटदयष्ट ्थाि पर किट करता है और जजग या किक्सचर की 
पररचालि दक्षता सुनिजश्चत करिे के शलए मशीि ककए जािे िाले भाग को आसािी से ठीक करिे और 
हटािे की जााँच करता है। विनिदेशों के अिुरूप होिे के शलए संयोजि करते समय प्रत्येक चरण पर जजग और 
किक्सचर की किटटगं की जााँच करता है। उत्पादि कायय में पररचालि दक्षता और सटीकता सुनिजश्चत करि े

के शलए परीक्षण संचालि द्िारा पूणय ककए गए जजग या किक्सचर का परीक्षण करता है। विशशष्ट उद्देश्यों 
के शलए एडेप्टर, पुलर आटद बिा सकते हैं। जजग और किक्सचर भागों को मशीि से पीसिा। 

डाई मेकि: डाई मेकर; डाई किटर; प्रेस टूल किटर बडे पमैािे पर उत्पादि के शलए धातु या शसथेंटटक घटकों 
की नछद्रण, कटाई, िोजजिंग और निमायण के शलए निधायररत आयाम के अिुसार धातु की डाई बिाता है। 
बिाई जािे िाली डाई के िाइंग और विनिदेशों का अध्ययि करता है। आिश्यक प्रकार की धातु या रि 

का्ट मेटल ब्ललॉक का चयि करता है। एक सतह को मशीि स ेपीसता है और आयाम और अन्य कायय 
वििरण को इंधगत करि ेके शलए टेम्पलेट या अन्यथा स ेधचजनित करता है। विशभन्ि मशीिों पर अंकि के 

अिुसार आकर नतयों को काटता है, छेद करता है और धातु को पीसता है। गेज और अन्य माप उपकरणों के 
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साथ काम करते समय आयामों की जााँच करता है। आिश्यक आयाम के अिुसार िाइल करके डाई (पंच) 

को तैयार करता है और उसमें िीमेल को किट करता है। िीमेल डाई में कटटगं एंगल और क्लीयरेंस को 
सटीक रूप से िाइल करता है और आकारों की जााँच करता है। गाइड वपि को चलािे और गाइड प्लेट को 
किट करिे के शलए िीमेल डाई में छेद ड्रिल करता है और धागे को काटता है। मले और िीमेल डाई को 
टेम्पडय करता है और उन्हें सही कतरिी, कटटगं एंगल, क्लीयरेंस आटद सुनिजश्चत करिे के शलए पीसता है। 
प्रेस में तैयार डाई सेट करता है और सटीकता और सही उत्पादि सुनिजश्चत करिे के शलए कुछ परीक्षण 

टुकड ेकाटता है या बिाता है। बो््टर में किट करिे के शलए िीमेल डाई ब्ललॉक को आिश्यक कोण पर 
आकार दे सकता है। प्रयुक्त डाइ  की मरम्मत कर सकते हैं और उन्हें िांनछत किनिश के शलए पीस सकत े

हैं। खराद, शमशलगं और आकार देिे िाली मशीिों का सचंालि कर सकते हैं और डाइ  को कठोर और कठोर 
बिा सकते हैं। 

 

ग्राइूंडि, सामान्द्य: ग्राइंडर सामान्य एक या अधधक प्रकार की पीसिे िाली मशीिों का उपयोग करके 

निटदयष्ट सटीकता के साथ धातु की सतहों को पीसता और धचकिा करता है। पीसिे िाले टह्स ेके धचत्र और 
अन्य विनिदेशों की जााँच करता है। उपयुक्त आकार, आकर नत और अपघषयक गुणित्ता के पीसिे िाले पटहये 

का चयि करता है और इसे मशीि के ज्पंडल पर जकडता है। आिश्यकतािुसार चक, जजग, किक्सचर या 
मशीि के हेड और टेल ्टॉक के कें द्रों के बीच मशीि पर धातु के टह्से को सटीक रूप से रखता है और इस े

उपयुक्त उपकरणों और उपकरणों का उपयोग करके निटदयष्ट पीसिे िाले पटहये के संबंध में समािांतर या 
कोण पर सटीक रूप से सेट करता है। धातु और पीसिे िाले पटहये की गनत की टदशा और सीमा निधायररत 

करिे के शलए मशीि टेबल, गाइड, ्टॉप और अन्य नियंत्रणों को समायोजजत करता है। पीसिे िाले पटहये 

की गनत का चयि करता है और पीसि ेके शलए मशीि शुरू करता है। पीसि ेिाले पटहये को काम के संपकय  
में लािे के शलए हाथ के पटहये को नियंबत्रत करता है या ्िचाशलत नियंत्रण सेट करता है और शुरू करता 
है। सटीकता के शलए माप उपकरणों और गेज के साथ पीसिे की प्रगनत की जााँच करता है। पीसिे िाले 

पटहये, पत्थर या अपघषयक को संतुशलत कर सकता है या बदल सकता है। मशीि को तेल लगा सकता है 

और साि कर सकता है। 
 

मई होिा िाशमत जैसा टियर अिुसार को प्रकर नत का काम हो गया 
 

सूंदभन एर्सीओ 2015: 

(i) 7223.0601 – टियर 
(ii) 7222.0200 – टूल मेकर 
(iii) 7222.0300 – जजग और किक्सचर मेकर 
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(iv) 7222.0200 – प्रेसटूल मेकर 
(v) 7222.0500 – डाई और मो्ड 

(vi) 7224.0100 - ग्राइंडर, सामान्य 

 

सूंदभन एर्ओएस: 

i) सीएससी/एि0304 

ii) सीएससी/एि0110 

iii) सीएससी/एि0115 

iv) सीएससी/एि9401 

v) सीएससी/एि9402 
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र्ाम का  व्यापाि टर्नि 

व्यापाि कोड डीजीटी/1013 

एर्सीओ - 2015 
7223.0601, 7222.0200, 7222.0300, 7222.0200, 7222.0500, 7224.0100 

एर्ओएस कवि सीएससी/एि0304, सीएससी/एि0110, सीएससी/एि0115, 

सीएससी/एि9401, सीएससी/एि9402 

एर्एसक्यूएफ स्ति ्तर – 4 

शिल्पकािों की अवधध 

प्रशिक्षण 
दो िषय (2400 घंटे+300 घंटे ओजेटी/ समूह पररयोजिा) 

प्रवेि योग्यता विज्ञाि और गखणत के साथ या उसी क्षेत्र में व्यािसानयक विषय के साथ या 
इसके समकक्ष 10िी ंकक्षा की परीक्षा उत्तीणय। 

न्द्यूर्तम आय ु 14 साल जैसा पर पहला टदि का अकादशमक सत्र। 
पात्रता के शलए लोक नर्मानण 

ववभाग 

एलडी, एलसी, डीडब्ल्यू, एए, एलिी, बहरा 

इकाई ताकत (र्हीूं। का 
ववद्याथी) 

20 (िहााँ है िहीं अलग प्रािधाि का फालत ूसीटें) 

अूंतरिक्ष मार्दूंड 110 िगय मीटर . 
िजक्त मार्दूंड 18.5 ककलोिाट 

अर्ुदेिकों योग्यता के शलए 

1. टर्नि व्यापाि एआईसीटीई/यूजीसी स ेमान्यता प्राप्त मैकेनिकल इंजीनियररगं में बी.िोक 

/ड्रडग्री इंजीनियररगं कॉलेज/ विश्िविद्यालय साथ एक िषय अिुभि में  
उपयुक्त मैदाि। 

या 
एआईसीटीई स ेमान्यता प्राप्त मैकेनिकल इंजीनियररगं में 3 िषीय ड्रडप्लोमा 
तख़्ता का तकिीकी शशक्षा या उपयुक्त विकशसत ड्रडप्लोमा (व्यािसानयक) 

डीजीटी से संबंधधत क्षेत्र में दो िषय के अिुभि के साथ मैदाि। 
या 

"टियर" या टीडीएम (पीटी एिं जेएि) या टीडीएम (डाईज एिं मो््स) के िेड में 
एिटीसी/एिएसी उत्तीणय, तीि िषय का अिुभि अिुभि में  उपयुक्त मैदाि। 

 

आवश्यक योग्यता: 

4. GENERAL INFORMATION 
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डीजीटी के तहत राष्िीय शश्प प्रशशक्षक प्रमाणपत्र (एिसीआईसी) के 

प्रासंधगक नियशमत / आरपीएल सं्करण । 
 

र्ोट :- 2(1+1) इकाई के शलए आवश्यक दो प्रशिक्षकों म़ें स ेएक अवश्य पास 

होर्ा डडग्री/डडप्लोमा औि अन्द्य अवश्य पास होर्ा एर्टीसी/एर्एसी 
योग्यता। हालााँफक, दोर्ों के पास इर्म़ें स े फकसी एक ववषय म़ें NCIC होर्ा 
चादहए इसका वेरिएूंट. 

2. कायनिाला गणर्ा औि 

ववज्ञार् 

एआईसीटीई/यूजीसी से मान्यता प्राप्त इंजीनियररगं 

कॉलेज/विश्िविद्यालय से इंजीनियररगं में बी.िोक ./ड्रडग्री तथा संबंधधत क्षेत्र 

में एक िषय का अिुभि। 
या 

एआईसीटीई / मान्यता प्राप्त तकिीकी शशक्षा बोडय से इंजीनियररगं में 03 िषय 
का ड्रडप्लोमा या डीजीटी से प्रासंधगक एडिांस ड्रडप्लोमा (व्यािसानयक) के 

साथ संबंधधत क्षेत्र में दो िषय का अिुभि। 
या 

इंजीनियररगं िेडों में से ककसी एक में एिटीसी/एिएसी के साथ तीि िषय का 
अिुभि। 
 

आवश्यक योग्यता: 
प्रासंधगक िेड में राष्िीय शश्प प्रशशक्षक प्रमाणपत्र (एिसीआईसी) के 

नियशमत / आरपीएल सं्करण 

या 
नियशमत / आरपीएल िेररएंट एिसीआईसी RoDA में या डीजीटी के तहत 

इसके ककसी भी िेररएंट 

3. इूंजीनर्यरिूंग ववज्ञार् बी.िोक ./ड्रडग्री तथा संबंधधत क्षेत्र में एक िषय का अिुभि। 
या 

एआईसीटीई / मान्यता प्राप्त तकिीकी शशक्षा बोडय से इंजीनियररगं में 03 िषय 
का ड्रडप्लोमा या डीजीटी से प्रासंधगक एडिांस ड्रडप्लोमा (व्यािसानयक) के 

साथ संबंधधत क्षेत्र में दो िषय का अिुभि। 
या 

इंजीनियररगं/िाफ््समैि िेडों के ककसी भी एक समूह में एिटीसी/एिएसी के 

साथ तीि िषय का अिुभि। 
 

आवश्यक योग्यता: 
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प्रासंधगक िेड में राष्िीय शश्प प्रशशक्षक प्रमाणपत्र (एिसीआईसी) के 

नियशमत / आरपीएल सं्करण 

या 
नियशमत/आरपीएल सं्करण एिसीआईसी ( आरओडीए में ) या डीजीटी के 

अंतगयत इसका कोई भी सं्करण 

4. िोजगाि कौिल एमबीए/बीबीए/ककसी भी विषय में कोई भी ्िातक/ड्रडप्लोमा दो िषय का 
रोजगार कौशल में लघ ुअिधध टीओटी पाठ्यक्रम का अिुभि। 
(अिश्य पास होिा अध्ययि अंग्रे ी/ संचार कौशल और बुनियादी कंप्यूटर 

पर 12 िी ं/ ड्रडप्लोमा ्तर और ऊपर) 
या 

मौजूदा सामाजजक अध्ययि प्रशशक्षक आईटीआई में लघ ुअिधध टीओटी कोसय 
में रोजगार योग्यता कौशल. 

5. न्द्यूर्तम आयु प्रशिक्षक 21 साल 

सूची का औजाि 

औि उपकिण 
जैसा प्रनत अिुलग्िक – मैं 
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सीखर्ा पिणाम हैं प्रनतबबूंब का कुल दक्षताओूं का ए टे्रर्ी औि आकलर् इच्छा होर्ा ले जाया गया बाहि 

जैसा प्रनत मूल्याूंकर् मार्दूंड। 

5.1 सीखर्ा पिणाम (व्यापाि ववशिष्ट) 

 

पहला वषन: 

1. विशभन्ि प्रकार के उपयोगों को लाग ूकरत े हुए विनिदेश के अिुसार कायय करिे के शलए कायय की 
योजिा बिाएं और उसे व्यिज्थत करें। बुनियादी किटटगं संचालि और आयामी सटीकता की जांच 

सुरक्षा सािधानियों का पालि करते हुए। [बुनियादी किटटगं संचालि – अंकि, ककराये का काटिा, 
िाइशलगं, ड्रिशलगं, टेवपगं आटद] (एिओएस: सीएससी/एि0304) 

2. विशभन्ि चक पर विशभन्ि आकार के जॉब सेट करें और पारंपररक खराद मशीि का प्रदशयि करें मािक 

संचालि अभ्यास का पालि करते हुए संचालि। [विशभन्ि चक: - 3 जबड ेऔर 4 जबडे, अलग आकार 

की िौकररयााँ: - गोल, ष्कोणीय, िगय](NOS: CSC/N0110) 

3. तैयार करिा अलग काटिा उपकरण उत्पादि करिा िौकररयााँ उपयुक्त बिािा शुद्धता द्िारा प्रदशयि 

विशभन्ि टनििंग ऑपरेशि। [विशभन्ि कटटगं टूल - िी टूल, साइड कटटगं, पाटटिंग, थे्रड काटिा (बाए ंहाथ 

और दाए ंहाथ दोिों), उपयकु्त सटीकता: - ±0.06 शममी, विशभन्ि टनििंग ऑपरेशि – सादा, िेशसगं, 

ड्रिशलगं, बोररगं (काउंटर और ्टेप्ड), ग्रूविगं, समािांतर टनििंग, ्टेप टनििंग, बबछडिा, चम्िररगं, यू -
काटिा, रीशमगं, आंतररक अिकाश, िूरशलगं. (NOS: CSC/N0110) 

4. विशभन्ि मापदंडों की जांच करके खराद के संरेखण का परीक्षण करें और उपकरण पो्ट को 
समायोजजत करें। [विशभन्ि पैरामीटर - मुख्य ज्पंडल की अक्षीय ज्लप, हेड ्टॉक का सही चलिा, 
समािांतरता मुख्य धुरी, संरेखण का दोिों  कें द्र .] (NOS: CSC/N0110) 

5. टेपर/ कोणीय घटकों का उत्पादि करिे के शलए मशीि और मापदंडों के विशभन्ि घटकों को सेट करें 
और घटकों की उधचत संयोजि सुनिजश्चत करें। [मशीि के विशभन्ि घटक: - िॉमय औजार, शमश्ण 

किसलिा, पूाँछ भंडार ऑिसेट, टेपर मोड लगाि। अलग मशीि पैरामीटर- खखलािा, रफ़्तार, गहराई 

का कट.] (NOS: CSC/N0110) 

6. कायय तयैार करिे के शलए विशभन्ि मशीनिगं पैरामीटर और उपकरण सेट करें अलग-अलग प्रदशयि 

करिा बोररगं ऑपरेशि। [विशभन्ि मशीि पैरामीटर- फीड, गनत और कट की गहराई; अलग उबाऊ 

संचालि – मैदाि, कदम रखा और विलक्षण] (NOS: CSC/N0110) 

7. तय करिा  अलग मशीनिगं पैरामीटर को उत्पादि करिा अलग लडी वपरोया अियि घटकों के उधचत 

5. LEARNING OUTCOME 
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संयोजि के शलए विधध/तकिीक और परीक्षण को लागू करिा। [विशभन्ि धागा: - बीएसडब्ल्यू, 
मीटिक, िगय, एक्मे, बिेस.] (NOS: CSC/N0110) 

8. तय करिा  अलग मशीनिगं पैरामीटर और खराद सामाि को उत्पादि करिा अियि तकिीक और 
नियम लाग ूकरिा और सटीकता की जााँच करिा। [विशभन्ि मशीनिगं पैरामीटर: - गनत, फीड और कट 

की गहराई; विशभन्ि खराद सहायक उपकरण: - िाइविगं प्लेट, ज्थर आराम, कुत्ता िाहक और अलग 

कें द्र .] (NOS: CSC/N0110) 

9. योजिा और अशभिय करिा बुनियादी रखरखाि का खराद और वपसाई मशीि और परीक्षण करिा 
उिका काययक्षमता. (NOS: CSC/N0110) 

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

सीएससी/एि9401) 

11. व्यािहाररक संचालि करि े के शलए बुनियादी गखणतीय अिधारणा और शसद्धांतों का प्रदशयि करें। 
अध्ययि के क्षेत्र में बुनियादी विज्ञाि को समझें और समझाएाँ। (NOS: CSC/N9402) 

 

दसूिा वषन: 
12. विशभन्ि टनििंग ऑपरेशि करके उधचत सटीकता के साथ सटीक इंजीनियररगं घटक का उत्पादि 

करिे के शलए मशीि पैरामीटर की योजिा बिाएं और सेट करें। [उधचत सटीकता -±0.02 शममी/ 

(एमटी - 3) (प्रूि टनििंग); विशभन्ि टनििंग ऑपरेशि - प्लेि टनििंग, टेपर टनििंग, बोररगं थे्रड्रडगं, िशलिंग, 

ग्रूविगं, चैम्िररगं आटद] (NOS: CSC/N0110) 

13. विशभन्ि खराद सहायक उपकरणों का उपयोग करके अनियशमत आकार की िौकरी पर घटकों को सेट 

और निशमयत करें। [विशभन्ि खराद सहायक उपकरण: - िेस प्लेट, कोण प्लेट] (NOS: CSC/N0110) 

14. िाइंग के अिुसार विशभन्ि उपयोधगता घटक/ि्तुओं का उत्पादि करिे के शलए खराद संलग्िक का 
उपयोग करके मशीि की योजिा बिाएं और उसे सेट करें। [विशभन्ि उपयोधगता घटक/ि्त ु– क्रैं क 

शाफ्ट (शसगंल थ्रो), सहायक उपकरण आटद के साथ ्टब आबयर ] (NOS: CSC/N0110) 

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

सटीकता - ± 0.05 शममी] (NOS: CSC/N0110) 

16. विशभन्ि जटटल थे्रडेड घटक बिाि े के शलए मशीि सेटटगं सेट करिे के शलए गणिा करें और 
काययक्षमता की जांच करें। [विशभन्ि जटटल थे्रडेड घटक- हाि िट, म्टी ्टाटय थे्र्स (BSW, मीटिक 

और ्क्िायर)] (NOS: CSC/N0110) 

17. प्रोग्राम तैयार करके िाइंग के अिुसार घटकों का उत्पादि करें । (NOS:CSC/N0115) 
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18. विशभन्ि पररचालिों का निष्पादि करके तथा अदला-बदली के शसद्धांत का पालि करके तथा 
काययक्षमता की जांच करके उपयोगी ि्तओु ंका उत्पादि करिे के शलए घटकों का निमायण तथा 
संयोजि करिा। [उपयोधगता ि्त:ु - ्कू्र जैक/िाइस ज्पंडल/बॉक्स िट, माककिं ग ब्ललॉक, ड्रिल चक, 

कोलेट चक आटद; विशभन्ि पररचालि: - थे्रड्रडगं (्क्िायर, बीएसडब्ल्य,ू एसीएमई, मीटिक), टेपर पर 
थे्रड, विशभन्ि बोररगं (प्लेि, ्टेप्ड)] (एिओएस:सीएससी/एि0115) 

19. खराद पर विशेष संचालि करके घटकों का उत्पादि करिे के शलए एक प्रकक्रया योजिा बिाएं और 
सटीकता की जांच करें। [सटीकता - ± 0.02 शममी या प्रूि मशीनिगं और ± 0.05 शममी बोर; विशेष 

ऑपरेशि - िमय शाफ्ट कटटगं (शाफ्ट) बोररगं, थे्रड्रडगं आटद।] (NOS:CSC/N0115) 

20. कायय के क्षेत्र में विशभन्ि अिुप्रयोगों के शलए इंजीनियररगं िाइंग को पढें  और लाग ूकरें। (NOS: 

CSC/N9401) 

21. व्यािहाररक संचालि करि े के शलए बुनियादी गखणतीय अिधारणा और शसद्धांतों का प्रदशयि करें। 
अध्ययि के क्षेत्र में बुनियादी विज्ञाि को समझें और समझाएाँ। (NOS: CSC/N9402) 
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सीखर्े के परिणाम मूल्याूंकर् मार्दूंड 

प्रथम वषन 
1. विशभन्ि प्रकार के बुनियादी 
किटटगं ऑपरेशिों को लागू 
करते हुए विनिदेश के अिुसार 
कायय करिे के शलए योजिा 
बिाएं और व्यिज्थत करें 
तथा सुरक्षा सािधानियों का 
पालि करते हुए आयामी 
सटीकता की जांच करें। 
[बुनियादी किटटगं ऑपरेशि - 

माककिं ग, हैक सॉइंग, 

िाइशलगं, ड्रिशलगं, टेवपगं 

आटद] (NOS:CSC/N0304) 

अंकि के शलए औजारों, उपकरणों और उपकरणों की योजिा बिाएं और उिकी 
पहचाि करें तथा उन्हें समय पर उपयोग के शलए उपलब्लध कराएं। 
कच्चे माल का चयि करें और दोषों के शलए उसका निरीक्षण करें। 
लागू करिे और मािक प्रकक्रया का पालि करिे के अिुसार विनिदेशि को 
धचजनित करें ।  

मािक विनिदेशों और सहिशीलता के अिुसार सभी आयामों को मापें। 
विशभन्ि किटटगं कायों के शलए ह्त औजारों की पहचाि करें तथा इन्हें समय 

पर उपयोग के शलए उपलब्लध कराएं। 
हैक्सॉइंग , छेिी , िाइशलगं, ड्रिशलगं, टैवपगं, पीसिे के शलए काम तैयार करें । 
कायय को पूरा करिे के शलए विनिदेश के अिुसार न्यूितम सहिशीलता तक 

बुनियादी किटटगं कायय जैसे हैक्सॉइंग, िाइशलगं, ड्रिशलगं, टैवपगं और ग्राइंड्रडगं 

करिा। 
उपरोक्त संचालि के दौराि मािक मािदंडों और कंपिी के टदशानिदेशों के 

अिुसार सुरक्षा प्रकक्रया का पालि करें। 
मािक प्रकक्रया के अिुसार आयामी सटीकता की जााँच करें। 
अपव्यय से बचें, निपटाि के शलए अप्रयुक्त सामधग्रयों और घटकों का पता 
लगाएं, इन्हें पयायिरण की दृजष्ट स े उपयुक्त तरीके स े संग्रहीत करें और 
निपटाि के शलए तैयारी करें। 

 

2. विशभन्ि चक पर विशभन्ि 

आकार के जॉब सेट करें और 
मािक संचालि अभ्यास का 
पालि करते हुए पारंपररक 

खराद मशीि संचालि का 

खराद मशीि के संचालि और उसके घटकों से पररधचत होिा। 
विशभन्ि कायय धारण उपकरणों की पहचाि करें और प्रत्येक उपकरण के 

कायायत्मक अिुप्रयोग स ेपररधचत हों। 
उपयुक्त कायय होज्डगं ड्रडिाइस को माउंट करें और टनििंग संचालि करिे के 

शलए इसके कायायत्मक उपयोग की जांच करें। 

6. ASSESSMENT CRITERIA 
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प्रदशयि करें। [विशभन्ि चक: - 

3 जबड े और 4 जबडे, 
विशभन्ि आकार के जॉब: - 

गोल, ष्कोणीय, िगायकार] 
(एिओएस:सीएससी/एि011

0) 

आकार के अिुसार चक पर जॉब सेट करें। 
खराद को उधचत गनत और िीड पर सेट करें। 
मािक संचालि पद्धनत का पालि करत ेहुए खराद सचंालि का प्रदशयि करि े

के शलए खराद का संचालि करें। 
उपरोक्त संचालि के दौराि मािक मािदंडों और कंपिी के टदशानिदेशों के 

अिुसार सुरक्षा प्रकक्रया का पालि करें। 
 

3. ऑपरेशि करके उधचत 

सटीकता के साथ जॉब का 
उत्पादि करिे के शलए 

अलग-अलग कटटगं टूल 

तैयार करें ।  [विशभन्ि 

कटटगं टूल - िी टूल, साइड 

कटटगं, पाटटिंग, थे्रड कटटगं 

(एलएच और आरएच दोिों), 
उधचत सटीकता: ± 0.06 

शममी, विशभन्ि टनििंग 

ऑपरेशि - प्लेि, िेशसगं, 

ड्रिशलगं, बोररगं (काउंटर और 
्टेप्ड), ग्रूविगं, पैरेलल 

टनििंग, ्टेप टनििंग, पाटटिंग, 

चैम्िररगं, य-ूकट, रीशमगं, 

इंटरिल ररसेस, िशलिंग। 
(एिओएस:सीएससी/एि011

0) 

विनिदेश और उिके अिुप्रयोग के अिुसार खराद मशीि पर उपयोग ककए 

जािे िाले काटिे के उपकरण सामग्री की पहचाि करें। 
योजिा और पीसि ेकाटिे के उपकरण 

उपकरण के कोण को गेज और बेिल प्रोिैक्टर से उपकरण ह्ताक्षर के 

अिुसार मापें। 
जॉब माउंट करें और मशीि पैरामीटर सेट करें. 
विनिदेश के अिुसार घटक बिािे के शलए टनििंग ऑपरेशि जैस े िेशसगं, 

पैरेलल टनििंग, ्टेप टनििंग, चैम्िररगं, ग्रूविगं, यू-कट, पाटटिंग, ड्रिशलगं, बोररगं 

(काउंटर और ्टेप्ड), रीशमगं, इंटरिल ररसेस और िशलिंग करिा। 

उिकी कायायत्मक आिश्यकता के शलए उपयकु्त गेज और माप उपकरणों का 
उपयोग करके कायय की सटीकता/ शुद्धता की जांच करें। 
अपव्यय से बचें, निपटाि के शलए अप्रयुक्त सामधग्रयों और घटकों का पता 
लगाएं, इन्हें पयायिरण की दृजष्ट स े उपयुक्त तरीके स े संग्रहीत करें और 
निपटाि के शलए तैयारी करें। 

 

4. विशभन्ि मापदंडों की जााँच 

करके खराद के संरेखण का 
परीक्षण करें और टूल पो्ट 

को समायोजजत करें। 

खराद के संरेखण के परीक्षण की योजिा 
संरेखण परीक्षण के शलए उपयुक्त ि्तुओ ंऔर उपकरणों का चयि करें। 
संभावित समाधािों का प्रदशयि करें और टीम के भीतर कायों पर सहमनत 

बिाएं। 
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[विशभन्ि पैरामीटर - मुख्य 

ज्पंडल की अक्षीय किसलि, 

हेड ्टॉक का सही संचालि, 

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

सीएससी/एि0110) 

मशीि मैिुअल/मािक परीक्षण प्रकक्रया के निदेशािुसार संरेखण का परीक्षण 

करें और टूल पो्ट को समायोजजत करें। 
िांनछत काययक्षमता की जांच करें. 
विशभन्ि मापदंडों को मािक प्रारूप में ररकाडय करें। 

 

5. टेपर/ कोणीय घटकों का 
उत्पादि करिे के शलए मशीि 

के विशभन्ि घटकों और 
मापदंडों को सेट करें और 
घटकों की उधचत असेंबली 
सुनिजश्चत करें। [मशीि के 

विशभन्ि घटक: - िॉमय टूल, 

कंपाउंड ्लाइड, टेल 

 ्टॉकऑफसेट, टेपर 

टनििंग अटैचमेंट। विशभन्ि 

 मशीि पैरामीटर - फीड, 

गनत, कट की गहराई।]  
(एिओएस:सीएससी/एि011

0) 

टेपर/ कोणीय घटकों के उत्पादि के शलए उपयकु्त विधध की योजिा बिाए ं

और उसका चयि करें। 
मशीनिगं के शलए उपकरण और मशीि घटक को ्थावपत करिे के शलए कोणों 
का मू्यांकि करें। 
संभावित समाधािों का प्रदशयि करें और टीम के भीतर कायों पर सहमनत 

बिाएं। 
मािक प्रचालि प्रकक्रया के अिुसार टेपर/कोणीय घटकों का उत्पादि करें। 
उिकी कायायत्मक आिश्यकता के शलए उपयकु्त गेज और माप उपकरणों का 
उपयोग करके कायय की सटीकता/ शुद्धता की जांच करें। 
काययक्षमता सुनिजश्चत करिे के शलए घटकों को एकबत्रत करें। 

 

6. अलग-अलग बोररगं 

ऑपरेशि करके जॉब तैयार 
करिे के शलए अलग-अलग 

मशीनिगं पैरामीटर और टूल 

सेट करें। [अलग-अलग 

मशीि पैरामीटर- िीड, गनत 

विशभन्ि बोररगं (सादा, चरणबद्ध और विलक्षण) की योजिा बिाएं, 
आिश्यकतािुसार कायय-ि्तु को पकडते समय उपयुक्त उपकरणों और 
प्रनतसंतुलि का चयि करें। 
आिश्यकतािुसार विशभन्ि मशीनिगं पैरामीटर निधायररत करें। 
टीम के भीतर संभावित समाधािों का प्रदशयि करें। 

मािक संचालि प्रकक्रया का पालि करत ेहुए कायय निधायररत करें और घटक का 
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और कट की गहराई; अलग-

अलग बोररगं ऑपरेशि- 

प्लेि, ्टेप्ड और एक्सेंटिक] 

(एिओएस:सीएससी/एि011

0) 

उत्पादि करें। 
िाइंग के अिुसार उपकरणों/गेजों से माप करें। 
उपरोक्त कायय करते समय सुरक्षा नियमों का पालि करें। 
अपव्यय से बचें, निपटाि के शलए अप्रयुक्त सामधग्रयों और घटकों का पता 
लगाएं, इिका पयायिरण की दृजष्ट से उपयुक्त तरीके से भंडारण करें और 
निपटाि की तैयारी करें। 

 

7. विधध/तकिीक लागू करके 

विशभन्ि थे्रडेड घटकों का 
उत्पादि करिे के शलए 

विशभन्ि मशीनिगं पैरामीटर 

सेट करें और घटकों की 
उधचत असेंबली के शलए 

परीक्षण करें। [विशभन्ि थे्रड: - 

BSW, मीटिक, ्क्िायर, 
ACME, बिेस।] 
(एिओएस:सीएससी/एि011

0) 

थे्रडेड घटकों के उत्पादि के शलए उपयुक्त विधध की योजिा बिाए ंऔर उसका 
चयि करें। 

मािक धागा मापदंडों के अिुपालि में धागा काटिे के उपकरण की योजिा 
बिाएं और उसे तैयार करें। 
िाइंग के अिुसार घटकों का उत्पादि करें। 
पुरुष/मटहला भाग की कायायत्मक आिश्यकता और अिुरूपता के शलए 

उपयुक्त गेज और माप उपकरणों का उपयोग करके कायय की 
सटीकता/शुद्धता की जांच करें। 
थे्रडेड घटकों की उधचत संयोजि का परीक्षण करें। 

 

8. घटकों का उत्पादि करिे के 

शलए तकिीकों और नियमों 
को लाग ूकरिे और सटीकता 
की जााँच करिे के शलए 

विशभन्ि मशीनिगं परैामीटर 
और खराद सहायक उपकरण 

सेट करें। [विशभन्ि मशीनिगं 

पैरामीटर: - गनत, फीड और 
कट की गहराई; विशभन्ि 

खराद सहायक उपकरण: - 

िाइविगं प्लेट, 

कायायत्मक अिुप्रयोग के अिुसार खराद मशीि के विशभन्ि खराद सहायक 

उपकरणों की पहचाि करिा । 
मशीनिगं के शलए कायय ्थावपत करिे हेत ुउपयुक्त खराद सहायक उपकरण 

्थावपत करें। 
सहायक उपकरण लगाते समय सुरक्षा/ सािधािी बरतें। 
मािक प्रकक्रया के अिुसार मशीि में सहायक उपकरणों के संरेखण की जांच 

करें। 
मशीनिगं पैरामीटर सेट करें और घटक लगािे की तकिीक/मशीि तैयार करें। 
उपकरणों का उपयोग करके घटक की सटीकता की जााँच करें। 
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 ्टेडीरे्ट, डॉग कैररयर 
और विशभन्ि कें द्र ।] 
(NOS:CSC/N0110) 

 

9. खराद और पीसिे िाली 
मशीि के बुनियादी 
रखरखाि की योजिा बिाएं 
और उसका पालि करें तथा 
उिकी काययक्षमता की जांच 

करें। (NOS:CSC/N0110) 

खराद/पीसिे िाली मशीि के आिधधक और नििारक रखरखाि की योजिा 
बिाएं। 
रखरखाि के शलए उपयुक्त ि्तुओ ंऔर उपकरणों का चयि करें। 
संभावित समाधािों का प्रदशयि करें और टीम के भीतर कायों पर सहमनत 

बिाएं। 
मशीि मैिुअल के अिुसार रखरखाि करें। 
िांनछत काययक्षमता की जांच करें. 

 

10. कायय के क्षेत्र में विशभन्ि 

अिुप्रयोगों के शलए 

इंजीनियररगं िाइंग को पढें  
और लाग ूकरें।  
(एिओएस: 

सीएससी/एि9401) 

धचत्रकारी पर दी गई जािकारी को पढें  और समझें तथा व्यािहाररक कायय में 
उसका प्रयोग करें। 
सामग्री की आिश्यकता, उपकरण और संयोजि/रखरखाि मापदंडों का पता 
लगािे के शलए विनिदेश को पढें  और उसका विश्लेषण करें। 
गायब/अनिटदयष्ट मुख्य जािकारी िाले िाइंग का सामिा करें और कायय को 
पूरा करिे के शलए गायब आयाम/मापदंडों को भरिे के शलए ्ियं की गणिा 
करें। 

 

11. व्यािहाररक संचालि करिे 
के शलए बुनियादी गखणतीय 

अिधारणा और शसद्धांतों 
का प्रदशयि करें। अध्ययि के 

क्षेत्र में बुनियादी विज्ञाि को 
समझें और समझाएाँ।  
(एिओएस: 

सीएससी/एि9402) 

विशभन्ि गखणतीय सम्याओं को हल करें. 
अध्ययि के क्षेत्र स ेसंबंधधत मूल विज्ञाि की अिधारणा को समझाइए। 

दसूिा साल 

12. विशभन्ि टनििंग ऑपरेशि घटकों के उत्पादि के शलए उपयुक्त विधध की योजिा बिाएं और उसका चयि 
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करके उधचत सटीकता के 

साथ सटीक इंजीनियररगं 

घटक का उत्पादि करिे के 

शलए मशीि पैरामीटर की 
योजिा बिाएं और सेट करें । 
 [उधचत सटीकता - ± 0.02 

शममी / (एमटी - 3) (प्रूि 

टनििंग); विशभन्ि टनििंग 

ऑपरेशि - प्लेि टनििंग, 

टेपर टनििंग, बोररगं थे्रड्रडगं, 

िशलिंग, ग्रूविगं, चैम्िररगं 

आटद] (NOS:CSC/N0110) 

करें। 
पीस िामय काटिे उपकरण. 

मशीि पैरामीटर सेट करें. 

मािक प्रचालि प्रकक्रया और िाइंग के अिुसार विशभन्ि टनििंग प्रचालि करके 

घटकों का उत्पादि करिा। 
उपयुक्त गेज और माप उपकरणों का उपयोग करके कायय की सटीकता/ 

शुद्धता की जांच करें। 

 

13. विशभन्ि खराद सहायक 

उपकरणों का उपयोग करके 

अनियशमत आकार की 
िौकरी पर घटकों को सटे 

और निशमयत करें। [विशभन्ि 

खराद सहायक उपकरण: - 

िेस प्लेट, कोण प्लेट] 

(NOS:CSC/N0110) 

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

के शलए उपयुक्त विधध की योजिा बिाएं और उसका चयि करें। 
मशीनिगं के शलए उपकरण को सेट करि ेके शलए विशभन्ि मापदंडों पर कायय 
करें। 
खराद सहायक उपकरण सेट करें और काम को माउंट करें। 

उपयुक्त उपकरणों का उपयोग करके मािक संचालि प्रकक्रया के अिुसार 
घटकों का उत्पादि करें। 

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

शुद्धता की जांच करें। 
 

14. िाइंग के अिुसार विशभन्ि 

उपयोधगता घटक/ि्तओुं 
का उत्पादि करि े के शलए 

खराद संलग्िक का उपयोग 

करके मशीि की योजिा 
बिाएं और उस े सेट करें। 

उपयुक्त उपकरणों का चयि करें तथा आिश्यकतािुसार काययि्तु को 
पकडते समय घुमािे और सतंुलि बिाि ेकी योजिा बिाएं। 
उपरोक्त कायय करते समय सुरक्षा नियमों का पालि करें। 
टीम के भीतर संभावित समाधािों का प्रदशयि करें। 

आिश्यकतािुसार खराद सलंग्िक सेट करें और मािक संचालि प्रकक्रया का 
पालि करते हुए घटक का उत्पादि करें। 
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[विशभन्ि उपयोधगता 
घटक/ि्तु - क्रैं क शाफ्ट 

(शसगंल थ्रो), सहायक 

उपकरण के साथ ्टब आबयर 
आटद]  

(एिओएस:सीएससी/एि01

10) 

िाइंग के अिुसार उपकरणों/गेजों से माप करें। 

 

15. मशीनिगं पैरामीटर सेट करें 
और उधचत सटीकता के साथ 

विशभन्ि बोररगं ऑपरेशि 

करके घटकों का उत्पादि 

और संयोजि करें। [विशभन्ि 

बोररगं ऑपरेशि - सिकी 
बोररगं, ्टेप्ड बोररगं; उधचत 

सटीकता - ± 0.05 शममी] 
(NOS:CSC/N0110) 

आिश्यकतािुसार कायय-ि्तु को पकडत े समय विशभन्ि बोररगं (सादा, 
चरणबद्ध और विलक्षण) और प्रनतसतंुलि की योजिा बिाए ंतथा उपयुक्त 

उपकरणों का चयि करें। 
आिश्यकतािुसार विशभन्ि मशीनिगं पैरामीटर निधायररत करें। 
टीम के भीतर संभावित समाधािों का प्रदशयि करें। 

मािक संचालि प्रकक्रया का पालि करत ेहुए कायय निधायररत करें और घटक का 
उत्पादि करें। 
िाइंग के अिुसार उपकरणों/गेजों से माप करें। 
उपरोक्त कायय करते समय सुरक्षा नियमों का पालि करें। 
अपव्यय से बचें, निपटाि के शलए अप्रयुक्त सामधग्रयों और घटकों का पता 
लगाएं, इिका पयायिरण की दृजष्ट से उपयुक्त तरीके स ेभंडारण करें और 
निपटाि की तैयारी करें। 

 

16. विशभन्ि जटटल थे्रडेड घटक 

बिािे के शलए मशीि सेटटगं 

सेट करिे के शलए गणिा करें 
और काययक्षमता की जांच 

करें। [विशभन्ि जटटल थे्रडेड 

घटक- हाि िट, म्टी ्टाटय 
थे्र्स (BSW, मीटिक और 
्क्िायर)] 
(NOS:CSC/N0110) 

म्टी ्टाटय थे्रड्रडगं िाले घटकों का उत्पादि करिे के शलए उपयुक्त विधध की 
योजिा बिाएं और उसका चयि करें। 
आिश्यक धागा ्िरूप तैयार करिे के शलए उपयकु्त उपकरण तैयार करें। 
मशीि की गणिा करें और सेट करें 
जॉब को माउंट करें और म्टी ्टाटय थे्रड (पुरुष और मटहला) को चालू करें। 

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

शुद्धता की जांच करें। 
काययक्षमता की जांच के शलए पुरुष और मटहला घटक का शमलाि करें 
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17. प्रोग्राम तैयार करके िाइंग के 

अिुसार घटकों का उत्पादि 

करें । 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0115) 

िाइंग के अिुसार भाग काययक्रम की योजिा बिाए ंऔर तैयार करें, उधचत 

सॉफ्टिेयर के साथ इसकी शुद्धता के शलए अिुकरण करें। 
टूलींग लेआउट तैयार करें और आिश्यकतािुसार टूल का चयि करें 
टीम के भीतर संभावित समाधाि का प्रदशयि करें। 
चयनित उपकरणों को मशीि पर सेट करें 
मशीि पर पाटय प्रोग्राम का परीक्षण/िाई रि करें 
मािक प्रचालि प्रकक्रया के अिुसार कायय को ्थावपत करें तथा घटक को 
मशीि करें, जजसमें समािातंर, ्टेप, टेपर, ड्रिशलगं, बोररगं, रेड्रडयस, ग्रूविगं 

और थे्रड्रडगं प्रचालि आटद शाशमल हों। 

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

शुद्धता की जांच करें। 
मशीनिगं के दौराि सुरक्षा/ सािधािी बरतें। 
अपव्यय से बचें, निपटाि के शलए अप्रयुक्त सामधग्रयों और घटकों का पता 
लगाएं, इिका पयायिरण की दृजष्ट से उपयुक्त तरीके स ेभंडारण करें और 
निपटाि की तैयारी करें। 

 

18. विशभन्ि पररचालिों का 
निष्पादि करके तथा अदला-
बदली के शसद्धांत का पालि 

करके तथा काययक्षमता की 
जांच करके उपयोगी ि्तुओं 
का उत्पादि करि े के शलए 

घटकों का निमायण तथा 
संयोजि करिा । 
[उपयोधगता ि्तु: - ्कू्र 

जैक/िाइस ज्पंडल/बॉक्स 

िट, माककिं ग ब्ललॉक, ड्रिल 

चक, कोलेट चक आटद; 

भाग घटकों के शलए उपकरणों और सामधग्रयों की योजिा बिाएं और उिका 
चयि करें तथा इन्हें समय पर उपयोग के शलए उपलब्लध कराएं। 
िाइंग के अिुसार भाग घटकों का उत्पादि करें 

सभी भाग घटकों की सटीकता और उच्चतर सयंोजि के शलए उपयुक्तता की 
जांच करें। 

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

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

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

अपव्यय से बचें, निपटाि के शलए अप्रयुक्त सामधग्रयों और घटकों का पता 
लगाएं, इन्हें पयायिरण की दृजष्ट स े उपयुक्त तरीके से संग्रहीत करें और 
निपटाि के शलए तैयारी करें। 
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विशभन्ि पररचालि: - थे्रड्रडगं 

(्क्िायर, बीएसडब्ल्यू, 
एसीएमई, मीटिक), टेपर पर 
थे्रड, विशभन्ि बोररगं (प्लेि, 

्टेप्ड)] 

(एिओएस: 

सीएससी/एि0115) 

 

19. विशेष संचालि करके घटकों 
का उत्पादि करि े के शलए 

एक प्रकक्रया योजिा बिाएं 
 और सटीकता की जांच 

करें। [सटीकता - ± 0.02 

शममी या प्रूि मशीनिगं और 
± 0.05 शममी बोर; विशषे 

ऑपरेशि - िमय शाफ्ट 

कटटगं (शाफ्ट) बोररगं, 

थे्रड्रडगं आटद।] 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0115) 

िमय धगयर कटटगं के साथ घटकों का उत्पादि करिे के शलए उपयुक्त विधध की 
योजिा बिाएं और उसका चयि करें। 
आिश्यक िमय शाफ्ट बिािे के शलए उपयुक्त उपकरण तैयार करें। 
जॉब सेट करें और िमय शाफ्ट को घुमाए,ं िीमेल गेज के साथ सटीक किटटगं के 

शलए शमलाि करें। 
उपयुक्त गेज और माप उपकरणों का उपयोग करके कायय की सटीकता/ 

शुद्धता की जांच करें। 

 

20. कायय के क्षेत्र में विशभन्ि 

अिुप्रयोगों के शलए 

इंजीनियररगं िाइंग को पढें  
और लाग ूकरें।  
(एिओएस: 

सीएससी/एि9401) 

 

धचत्रकारी पर दी गई जािकारी को पढें  और समझें तथा व्यािहाररक कायय में 
उसका प्रयोग करें। 
सामग्री की आिश्यकता, उपकरण और संयोजि/रखरखाि मापदंडों का 
पता लगाि ेके शलए विनिदेश को पढें  और उसका विश्लेषण करें। 
गायब/अनिटदयष्ट मुख्य जािकारी िाले िाइंग का सामिा करें और कायय को 
पूरा करि ेके शलए गायब आयाम/मापदंडों को भरिे के शलए ्ियं की गणिा 
करें। 

 

21. बुनियादी गखणतीय विशभन्ि गखणतीय सम्याओं को हल करें. 
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अिधारणा और शसद्धांतों 
का प्रदशयि करें। अध्ययि 

के क्षेत्र में बुनियादी 
विज्ञाि को समझें और 
समझाएाँ।  
(एिओएस: 

सीएससी/एि9402) 

अध्ययि के क्षेत्र स ेसंबंधधत मूल विज्ञाि की अिधारणा को समझाइए। 
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पाठ्यक्रम के शलए टर्नि व्यापाि 

पहला वषन 
 

अवधध 
सूंदभन सीखर्ा र्तीजा पेिेवि कौिल 

(व्यापारिक 

व्यावहारिक) 

व्यावसानयक ज्ञार् (व्यापाि 

शलखखत) 

पेशेिर कौशल 

145 घंटे; 

पेशेिर ज्ञाि 

30 बज.े 

योजिा और आयोजि  

काम को बिािा 
िौकरी   के अिुसार
    विनिदेश 

अलग-अलग आिेदि 

करिा    प्रकार का 
बुनियादी किटटगं 

संचालि और जााँच 

करिा आयामी के शलए
  सटीकता  
 का पालि 

सुरक्षा सािधानियााँ 
[बुनियादी किटटगं 

संचालि – अंकि,  

  हैक 

काटिा, 
 िाइ
ल करिा, ड्रिशलगं, टेप 

िगैरह।] 
 

1. महत्त्ि का व्यापार प्रशशक्षण, 

सूची का औजार और मशीिरी 
इ्तेमाल ककया गया में  

व्यापार।  
2. सुरक्षा   रियैा 

प्रशशक्ष ुका विकास द्िारा 
शशक्षक्षत उन्हें को उपयोग 

व्यजक्तगत  सुरक्षा 
उपकरण (पीपीई)  

3. प्राथशमक धचककत्सा विधध और 
बुनियादी प्रशशक्षण। 

4. सुरक्षक्षत निपटाि का बरबाद 

करिा कपास अपशशष्ट जैसी 
सामग्री, धातु धचप्स/बररयस 

िगैरह।  
5. खतरा पहचाि और पररहार. 
6. सुरक्षा लक्षण के शलए खतरा, 

चेताििी, सािधािी और 
व्यजक्तगत सुरक्षा संदेश. 

7. नििारक पैमािे के शलए विद्युत 

दघुयटिाएाँ और कदम को होिा 
शलया में ऐसा दघुयटिाएं. 

सभी  रूरी मागयदशयि को होिा िए 

लोगों को प्रदाि ककया गया बििा 
पररधचत साथ  काययरत का 
औद्योधगक प्रशशक्षण सं्था 
प्रणाली शाशमल प्रकक्रयाओं को 
संग्रहीत करता है। 
कोमल कौशल: इसका महत्त्ि और 
काम क्षेत्र बाद समापि का 
प्रशशक्षण। 
महत्त्ि का सुरक्षा और सामान्य 

सािधानियां देखा में  में  
उद्योग/दकुाि  मीि। 
पररचय का पहला सहायता। 
संचालि का विद्युतीय मुख्य. 

पररचय पी.पी.ई. 

आपात ज्थनतयों पर प्रनतकक्रया 
जैस;े बबजली की वििलता, आग, 

और प्रणाली असिलता। 
हाउसकीवपूंग का महत्व एवूं अच्छा 
दकुार् जमीर् प्रथाओूं. 5S 

अिधारणा और इसके पररचय 

आिेदि पत्र। 

7. TRADE SYLLABUS 



टर्नर 

30 

 

 

8. अजग्िशामक यंत्रों का उपयोग 

करें। 
9. अभ्यास और समझिा 

सािधानियां को होिा जबकक 

पीछा ककया काययरत में किटटगं 

िौकररयााँ. 

व्यावसानयक सुिक्षा एवूं स्वास््य : 

्िा््य, सुरक्षा और पयायिरण 

टदशानिदेश, कािूि और नियमों 
जैसा लागू.  

10. उ प क र ण ों  क ा  सुरक्षक्षत 

 उपयोग  और व्यापार 
में प्रयुक्त   उपकरण   ।  

 

11. पहचाि का औजार &उपकरण 

इच्छािुसार अंकि के शलए 

विनिदेश और काटिा (हाथ 

औजार, किटटगं उपकरण और 
मापिे के उपकरण) 

12. सामग्री का चयि आिेदि  दृश्य 

निरीक्षण का कच्चा सामग्री के 

शलए जंग लगिा, ्केशलगं, जंग 

आटद  

13. धचजनित करिा रेखाएाँ, 
मिोरंजक उपयुक्त रूप स ेमें 
उपाध्यक्ष जबडे, ककराये का 
टदए गए आयामों के अिुसार 
काटिा, काटिा अलग प्रकार का 
विशभन्ि िगों की धातुएाँ। 

14. अभ्यास पर हथौडा मारिा, 
अंकि बाहर, नछलिा, छेिी 
पीसिा. 

माप, रेखा मािक और अंत मािक, 

इ्पात नियम- विशभन्ि प्रकार, 
्िातक और सीमा.हथौडा और 
छेिी- सामग्री, प्रकार और उपयोग। 
चुभि पंच और लेखक. 

15. िाइशलगं अभ्यास पर मैदाि 

सतहें, सही कोण द्िारा दाखखल.  

उपाध्यक्ष – प्रकार और उपयोग, 

फाइलों अलग प्रकार का उपयोग, 
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16. उपयोग का िली का व्यास और 
पैमािा माप। 

काटिा, ग्रेड, आकार, सामग्री आटद 

का प्रयास करें िगय-शभन्ि प्रकार, 
भागों, सामग्री इ्तेमाल ककया गया 
िगैरह। कैशलपसय- प्रकार और 
उपयोग (अटल संयुक्त)। 

17. िाइशलगं पर सही कोण, अंकि 

और ककराये का काटिा. 
िी – अिरोध पैदा करिा, धचनि 

अिरोध पैदा करिा, सीधा ककिारा 
और इसका उपयोग करता है. 

हैकसॉ-उिके प्रकार और उपयोग 

करता है. 

18. अंकि संचालि पर समतल 

और गोल काम। (8 घंटे) 

19. ड्रिशलगं संचालि: छेद करिा 
पर 
समतल , िगय छड और दौर बार 
का अलग सामग्री (संिेदिशील 

ड्रिल मशीि). 

कें द्र पंच- सामग्री, निमायण और 
सामग्री उपयोग करता है. छेद 

करिा मशीि-शभन्ि भागों. 
हैक्सॉ ब्ललेड- आकार, अलग 

भाग. लोहा काटिे की आरी ब्ललेड-

आकार, अलग आिा  का उतार-
चढाि के शलए अलग सामग्री. 
िामपद्धनत का 
छेद करिा ।  

20. अलग सूत्रण (बीएसडब्ल्यू, 
बीएसपी, बीए, मैटिक, यूएिसी, 
यूएिएि) साथ  मदद का 
टीएपीएस और मर जाता है 

दोिों बाहरी और आंतररक 

(शाशमल पाइप) का उपयोग 

करते हुए कोशलट चक.  

21. निष्कषयण का टूटा हुआ िल। 

सतह प्लेट इसकी आिश्यकता और 
उपयोग। िल - अलग प्रकार (टेपर 
2 एिडी और बॉटशमगं) देखभाल 

जबकक टैवपगं. मर जाता है अलग 

प्रकार और उपयोग करता है. 

गणिा शाशमल को खोजो बाहर छेद 

करिा आकार (मीटिक और इंच)। 

पेशेिर कौशल 

40 घंटे; 

अलग-अलग आकार 
सेट करें िौकररयााँ पर 
अलग चक और प्रदशयि 

22. पहचाि करिा और समारोह का 
अलग पा य्स का खराद. 

अभ्यास पर संचालि का खराद 

खराद के बारे में जाििा इसका 
मुख्य अियि, उत्तोलक पद 

 और 
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पेशेिर ज्ञाि 

08 बज.े 

पारंपररक खराद मशीि 

का संचालि अिलोकि 

मािक संचालि 

अभ्यास। [अलग 

चक्स: - 

3 जबड ेऔर 4 

जबडे, अलग  आकार 
िौकररयााँ:  -दौर, 
ष्कोणीय, िगय] 
 

(सूखा/निजष्क्रय दौडिा)। 
23. सेटटगं खराद पर अलग रफ़्तार 

और खखलािा। 

 विशभन्ि ् िेहि 

अंक जैसा कंुआ। 

पररभाषा का मशीि और मशीि 

औजार और इसका िगीकरण. 

इनतहास और क्रशमक विकास का 
खराद. 

24. बढते का चक पर मशीि धुरा 
और उतराई –3-जबडा चक और 
4- जबडा चक. 

25. राउंड पर अभ्यास सेट करिा & 

िगय/ ष्कोणीय छड। 
26. ध्ि्त और 3 का संयोजि 

जबडा और 4 जबडा चक्स. 

िगीकरण का खराद में समारोह 

और निमायण का अलग पा य्स का 
खराद.  

पेशेिर कौशल  

210 घंटे; 

पेशेिर ज्ञाि 

45 घंटे. 

अलग-अलग तैयारी 
करें    काटिे 
 का औजार
  िौकररयां 
 पैदा  
 करिा 
उपयुक्त सटीकता 
    अलग-

अलग   मोड 

प्रदशयि संचालि. 

[विशभन्ि   कटटगं 

औजार – िी औजार, 
ओर काटिा,  
 जुदा 
करिा, धागा काटिा 
(दोिों एलएच और 

27. गोल ्टॉक का टनििंग और 
िगायकार/ष्कोणीय जैसा प्रनत 

उपलब्लधता पर 4-जबडे ्ितंत्र 

चक. 

28. 3- पर गोल ्टॉक का टनििंग 

जबडा खुद एकबत्रत चक. 

प्रकार का खराद िाइिर, योग्यता 
और अिगुण. वििरण में वििरण-

शीषय ्टॉक  -शंकु 

नघरिी प्रकार- सभी धगयर प्रकार- 
निमायण और समारोह। धगलास 

धगयर तय करिा। 
गनत   कम करिा आिश्यक 

है  & उपयोग. 

 BackGearUnit  – 

इसका निमायण उपयोग।  

 

29. आरएच और एलएच, िी का 
पीसिा- औजार, ओर काटिा 
औजार, जुदाई औजार।  

30. चेककंग का एंग्स साथ कोण 

गेज / झुकिा चांदा. 
31. वपसाई का “िी” औजार के 

शलए 

खराद काटिा उपकरण-शभन्ि 

प्रकार, आकार और अलग एंग्स 

(मंजूरी और रेक), खराद उपकरणों 
की विशशष्टता. 
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आरएच), उपयुक्त 

शुद्धता:  - 

±0.06शममी, अलग 

मोड संचालि – सादा, 
 सामिा 
करिा पड रहा है, 

ड्रिशलगं,  बोररगं 

(विरोध करिा  & 

कदम रखा), गू्रविगं, 

समािांतर  मोड, 

कदम  मोडिा, 
बबछडिा, चम्िररगं, 

यू -काटिा, रीशमगं, 

 

 आंतररक 

अिकाश, िूशलिंग. 

 

सूत्रण का मीटिक 60- ड्रडग्री 
धागे.  

32. िेशसगं ऑपरेशि को सही करिे 
के शलए लंबाई 

33. कें द्र ड्रिशलगं और ड्रिशलगं 

संचालि को आिश्यक आकार।  
34. बिािा िगय अिरोध पैदा करिा 

द्िारा मोड का उपयोग करते 
हुए 4-जबडे चक और ड्रिशलगं, 

बोररगं का कायय करें और ग्रूविगं 

संचालि।  

संयोजि छेद करिा- उपयुक्त चाटय 
से आकार का चयि संयोजि ड्रिल. 

ड्रिल, चक- इसका उपयोग करता है. 

खराद सामाि, चक ्ितंत्र, आत्म-

कें टद्रत, कोशलट, चंुबकीय िगैरह।, 
इसका समारोह, निमायण और 
उपयोग करता है. 

35. समािांतर मोड, कदम मोड, 

बबछडिा, ग्रूविगं , चम्िररगं 

अभ्यास।  
36. माप साथ पैमािा और बाहरी 

कैशलपर ± 0.5 तक शममी. 
शुद्धता।  

िनिययर कैशलपर-इसका निमायण, 

शसद्धांत ्िातक और पढिा, कम 

से कम धगिती आटद ड्रडजजटल 

िनिययर कैशलपर. 
बाहरी माइक्रोमीटर – अलग भागों, 
शसद्धांत, ्िातक, पढिा, निमायण। 
ड्रडजजटल माइक्रोमीटर. 
काटिा रफ़्तार, खखलािा गहराई का 
कट, गणिा शाशमल-गनत खखलािा 
आरपीएम िगैरह। के शलए 

अिुशंशसत अलग सामग्री.  
37. कदम मोड अंदर ± 0.06 अलग 

कंधे के साथ शममी, यू/कट पर 
बाहर व्यास. 

विशभन्ि प्रकार के माइक्रोमीटर, 
बाहर माइक्रोमीटर. िनिययर पैमािा 
्िातक और पढिा। 
सूत्रों का कहिा है का गलती साथ 

माइक्रोमीटर और कैसे को टालिा 
उन्हें। उपयोग का ड्रडजजटल मापिे 
के उपकरण.  

38. खराद-चरण पर ड्रिशलगं  

ड्रिशलगं,   ड्रिल   पीस 

अभ्यास ।  
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39. बोररगं  अभ्यास-सादा. 
विरोध करिा& कदम, आंतररक 

अिकाश. 

40. ठोस का उपयोग करके खराद में 
रीशमगं और समायोज्य रीमर. 

41. बिािा ऊब पैदा करिा द्िारा 
िेपैनिगं  

42. छेद करिा पीसिा. 

ड्रिल-विशभन्ि भाग, प्रकार, आकार 
िगैरह।, अलग काटिा कोण, 

काटिा रफ़्तार के शलए अलग 

सामग्री. बोररगं उपकरण. काउंटर - 
डूब और विरोध करिा उबाऊ। पत्र 

और संख्या छेद करिा, मुख्य छेद 

करिा िगैरह। 
रीमर-प्रकार और उपयोग. ्िेहक 

 और   शीतलक-प्रकार, 
आिश्यकता ,   प्रणाली  

वितरण,  चयि शीतलक के शलए 

अलग सामग्री: 
हैंडशलगं और देखभाल. 

43. मोड अभ्यास-बीच centers- पर 
खराद का धुरा (धगयर ररक्त 

्थाि)  

44. किटटगं का शभन्ि माल- एमएस 

में पीतल, ए्युशमनियम, 

कच्चा लोहा आटद में।  
45. िूशलिंग अभ्यास में खराद (हीरा, 

सीधा, पेचदार और िगय)। 

िूशलिंग अथय, आिश्यकता, प्रकार, 
ग्रेड, काटिे की गनत िूशलिंग. खराद 

खराद का धुरा- विशभन्ि प्रकार और 
उिके उपयोग. अिधारणा का 
विनिमेयता, सीमा, किट और 
सहिशीलता के अिुसार 
बीआईएस: 919-एकतरिा और 
द्विपक्षीय प्रणाली का सीमा, किट 

बैठता है- अलग प्रकार, प्रतीकों के 

शलए छेद और शाफ्ट. छेद आधार 
और शाफ्ट आधार िगैरह। 
प्रनतनिधधत्ि का 
सहिशीलता में धचत्रकला।  

पेशेिर कौशल 

25 घंटे ; 

पेशेिर ज्ञाि 

परीक्षा  संरेखण का 
खराद द्िारा चेककंग 

अलग पैरामीटर  
 और 

46. खराद के संरेखण की जााँच 

centers- ऐसा जैसा 
समतलीकरण , AXIAL 

किसलिा का मुख्य धुरी, हेड 

िाइविगं प्लेट. िेस प्लेट और 
किक््ड & 

 िैिशलगं्टेडीज- निमायण 

और उपयोग। ्थािांतरण 
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05 बज.े समायोजजत करिा  
औजार डाक। [अलग 

पैरामीटर – AXIAL 

किसलिा का मुख्य 

धुरी, सच  चल 

रहा   है हेड 

 

 ्टॉक, 

समािता का मुख्य 

्टॉक का सही संचालि कें द्र, 

समािता का  मुख्य धुरा को 
काठी आंदोलि, संरेखण दोिों  
केन्द्रों . 

47. उपकरण पो्ट का समायोजि. 

48. बढते काम में बीच में 

कैशलपर-आई.टी.एस. निमायण और 
उपयोग करता है. खराद कें द्र-प्रकार 
और उिका उपयोग करता है. खराद 

िाहक- समारोह प्रकार और उपयोग 

करता है. 

मैन्िेल – विशभन्ि प्रकार और 
इसका उपयोग। 
चंुबकीय खडा होिा डायल सूचक, 

इसका इ्तेमाल ककया गया और 
देखभाल. 

 धुरी ,  संरेखण का 
दोिों  कें द्र .] 

केन्द्रों .  

पेशेिर कौशल 

65 घंटे; 

पेशेिर ज्ञाि 

10 बज.े 

अलग सेट करें  के 

घटक  

मशीि  & 

पैरामीटसय        टेपर 
का उत्पादि      / 

कोणीय घटकों    

 और उधचत 

होिे को सुनिजश्चत 

करें     की   
 विधािसभा
   अियि। 
[अलग का घटक    

    मशीि: 

  -    िॉमय 
उपकरण,   यौधगक 

्लाइड,  टेल    

 ्टॉक 

ऑिसेट, टेपर मोड 

49. िॉमय द्िारा टेपर टनििंग बिाएं 
औजार और शमश्ण किसलिा 
घूमता हुआ .  

शंकु – अलग तरीकों का जताते 
टेपर, अलग मािक टेपर. तरीका 
का टेपर मोड, महत्िपूणय 
DIMENSIONS का पतला. शंकु मोड 

द्िारा swiveling शमधश्त ्लाइड, 

इसका गणिा.  
50. पुरुष और मटहला टेपर मोड 

द्िारा टेपर मोड लगाि, 

offsetting पूाँछ भंडार। 
51. प्रुशशयि ब्ललू द्िारा शमलाि .  

52. चेककंग टेपर द्िारा झुकिा रक्षा 
करिेिाला और ज्या छड। 

53. बिािा एमटी3 खराद मरत कें द्र 

और जााँच करिा साथ मटहला 
भाग। (प्रूि मशीनिगं)  

बेिल रक्षक और िनिययर बिेल 

प्रोिैक्टर-इसके समारोह और 
पढिा। 

 

तरीका का टेपर कोण माप। 
ज्या बार-प्रकार और उपयोग। 
किसलिा गेज-प्रकार, उपयोग और 
चयि. 
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लगाि। 
अलग  मशीि 

पैरामीटर -  फीड, 

रफ़्तार, गहराई का 
काटिा।] 

पेशेिर कौशल 

65 घंटे; 

 

पेशेिर ज्ञाि 

05 बज.े 

अलग  -अलग 

सेट करें  मशीनिगं 

पैरामीटर और औजार 
को तैयार करिा काम 

द्िारा प्रदशयि अलग 

  बोररगं 

संचालि. [अलग 

 मशीि 

पैरामीटर-    फीड, 

रफ़्तार और गहराई 

का काटिा; अलग 

उबाऊ संचालि – 

मैदाि, कदम रखा और 
विलक्षण व्यजक्त] 

55. टनििंग और बोररगं अभ्यास 

सीआई पर (अधधमान्य) या 
्टील.  

56. विलक्षण व्यजक्त अंकि 

अभ्यास।  
57. अशभिय करिा विलक्षण 

व्यजक्त मोड.  

58. उपयोग का िनिययर ऊंचाई गेज 

और िी-ब्ललॉक.  

59. अशभिय करिा विलक्षण 

व्यजक्त उबाऊ।  
60. बिािा ए सरल विलक्षण 

व्यजक्त 22 शममी व्यास के साथ 

और िें क/ऑिसेट का 5 शममी. 

सो्डररगं की मूल  प्रकक्रया , 
िेज्डगं और टांकिा. 
िनिययर ऊंचाई गेज, कायय, वििरण 

और उपयोग, टेम्पले्स- इसका 
समारोह और निमायण। 
पेंच धागा-पररभाषा, उद्देश्य & 

इसका अलग तत्ि. 

िाइविगं प्लेट और खराद िाहक 

और उिका उपयोग। मूल बातें का 
धागा काटिा पर खराद. संयोजि 

गुनिया शसर। 
कें द्र शसर, चांदा शसर- इसका 
समारोह निमायण और उपयोग 

करता है.  

पेशेिर कौशल 

210 घंटे; 

पेशेिर ज्ञाि 

40 घंटे. 

अलग -अलग सेट करें
  मशीनिगं 

पैरामीटसय अलग-

अलग उत्पादि करें 
लडी वपरोया अियि 

आिेदि विधध/ 

61. पेंच धागा काटिा 
(बीएसडब्ल्य)ू बाहरी (शाशमल 

कोणीय दृजष्टकोण तरीका) 
आर/एच और एल/एच, चेककंग 

का धागा द्िारा का उपयोग 

करते हुए पेंच धागा गेज और 

विशभन्ि    प्रकार    के   ्कू्र 

धागा-   उिके रूप    और 
तत्ि. आिेदि का प्रत्येक प्रकार का 
धागा। गाडी चलािा रेलगाडी। चेि 

धगयर सूत्र गणिा. अलग तरीकों 
का गठि धागे. गणिा शाशमल में 
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तकिीक और परीक्षा 
के शलए उधचत 

विधािसभा का  

अियि। [अलग धागा: 
- बीएसडब्ल्यू, 

 मीटिक, 

्क्िायर, ACME, 

बिेस.] 

 

धागा प्लग गेज। 
61. पेंच धागा काटिा 

(बीएसडब्ल्य)ू आंतररक 

आर/एच और एल/एच, धागे 
की जााँच का उपयोग करके पेंच 

धागा गेज और धागा अाँगूठी 
गेज। 

62. किटटगं का पुरुष और मटहला 
थे्रडेड  घटक 

(बीएसडब्ल्य)ू 

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

खोज मुख्य व्यास, धगयर रेलगाडी 
(सरल  धगयररगं)   गणिा. 
िाइिर स ेसंबंधधत  गणिा-   

चलाया हुआ, िेतरत्ि करिा पेंच 

आिा  का उतार-चढाि और धागा 
होिा काटिा।  

64. वपसाई का “िी” औजार के शलए 
सूत्रण का मीटिक 60- ड्रडग्री धागे 
और जााँच करिा साथ गेज।  

65. पेंच धागा काटिा (बाहरी) 
मीटिक धागा- औजार पीसिा.  

66. पेंच धागा (आंतररक) मीटिक 

और सूत्रण औजार पीसिा. 
67. किटटगं पुरुष और मटहला थे्रड 

घटक (मीटिक)  

68. बिािा ष्कोणीय पेंच और 
अखरोट (मीटिक) और इक्ठा। 

धागा का पीछा करते हुए डायल 

समारोह, निमायण और उपयोग। 
गणिा को शाशमल आिा  का 
उतार-चढाि संबंधधत को आईएसओ 

प्रोफाइल। विशभन्ि के शलए 

पारंपररक चाटय प्रोिाइल, मीटिक, बी 
० ए, साथ लायक, पाइप िगैरह। 
गणिा को शाशमल धगयर अिुपात 

और बतयिभांडा (सरल और शमश्ण 

धगयररगं). पेंच धागा माइक्रोमीटर 
और इसका उपयोग।  

69. काटिा मीटिक धागे पर इंच 

िेतरत्ि करिा पेंच और इंच धागे 
पर मीटिक िेतरत्ि करिा 
पेंच।  

धगयर अिुपात से संबंधधत गणिा 
मीटिक धागे इंच पर काटिे 
एल/एस 

खराद और विपरीतता से। 
70. अभ्यास का िकारात्मक जेली 

औजार पर अलौह धातु और 
धागा काटिा साथ में साथ 

उपकरण जीिि, िकारात्मक शीषय 
रेक-आईटी आिेदि और प्रदशयि 

साथ आदर को सकारात्मक शीषय 
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किटटगं साथ लौह धातु. जेली  
71. काटिा िगय धागा (बाहरी)  
72. चौकोर धागा काटिा 

(आंतररक)। 
73. िर और मादा ्क्िायर 

 थे्रडेड घटकों की किटटगं। 
74. ्क्िायर धागे (बाहरी और 

आंतररक दोिों) के शलए 

उपकरण पीसिा। 
75. न्यूितम के शलए ्कू्र जैक 

(मािक) के शलए चौकोर धागा 
बिाएं 100शममी लम्बाई प्टी.  

गणिा को शाशमल औजार मोटाई, 

मुख्य व्यास, आिा  का उतार-
चढाि अिुपात, कट की गहराई 

आटद िगय धागा।  

76. एक्मे थे्र्स कटटगं (पुरुष) और 
मटहला) और औजार पीसिा.  

77. किटटगं पुरुष और मटहला लडी 
वपरोया अियि। 

78. काटिा पररपूणयता धागा ऊपर 
25 शममी व्यास छड और अंदर 
लंबाई का 100शममी 

गणिा शाशमल – गहराई, कोर 
व्यास, वपच अिुपात आटद. का 
पररपूणयता धागा। 
गणिा शाशमल गहराई, कोर व्यास, 

वपच अिुपात, उपयोग का टेक 

धागा। 

79. पुश्ता धागे काटिा (पुरुष और 
मटहला) और औजार पीसिा. 

80. किटटगं का पुरुष और मटहला 
लडी वपरोया अियि 

81. बिािा बढईगीरी उपाध्यक्ष 
सीस ेका पेंच। 

पुश्ता धागा काटिा (पुरुष और 
मटहला) और औजार पीसिा. 

पेशेिर 
कौशल 40 घंटे; 

 

पेशेिर ज्ञाि 

08 बज.े 

अलग मशीनिगं 

पैरामीटर सेट करें  

और खराद सहायक 

उपकरण उत्पादि 

82. बिािा काम का उपयोग करते 
हुए विशभन्ि खराद 
 सहायक उपकरण अथायत, 
िाइविगं थाली, नियशमत 
आराम, कुत्ता िाहक और अलग 
केन्द्रों . 

83. बिािा परीक्षा खराद का धुरा 

विशभन्ि  खराद सहायक 

उपकरण, उिके उपयोग और 
देखभाल.  
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करिा अियि आिेदि 

TECHNIQUES और 
नियम और जााँच करिा 
सटीकता. [अलग 

मशीनिगं पैरामीटर: - 
रफ़्तार, खखलािा और 
गहराई कट का; अलग 

खराद सामाि: - 

िाइविगं प्लेट, ज्थर 
 विश्ाम करो, 
कुते्त! िाहक और अलग 

कें द्र .] 

(एल=200शममी) और विरोध 
करिा ऊब पैदा करिा पर  अंत।  

पेशेिर कौशल 

40 घंटे; 

पेशेिर ज्ञाि 9 

बजे. 

योजिा और अशभिय 

करिा बुनियादी 
रखरखाि खराद का 
और वपसाई मशीि 

 और उिकी 
जांच  काययक्षमता. 

85. संतुलि,  आरोहण 

पीसिे िाले पटहये की िेशसगं 

(कुसी).  
86. आिधधक  ्िेहि 

प्रकक्रया पर खराद.  

87. नििारक रखरखाि खराद का. 

्िेहक-कायय,  प्रकार, 
्िेहक के स्रोत। ् िेहि. डायल 

परीक्षा सूचक उपयोग के शलए 

समािता और संकेन्द्रता आटद के 

संबंध में खराद काम वपसाई पटहया 
घषयण, धैयय, शे्णी, गहरा सबंंध 

िगैरह। 
इूंजीनर्यरिूंग ड्राइूंग: 40 घूंटे. 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

ईडी - 40 घंटे 

कायय के क्षेत्र में 
विशभन्ि अिुप्रयोगों 
के शलए इंजीनियररगं 

िाइंग को पढें  और 
लागू करें। 
 

इूंजीनर्यरिूंग ड्राइूंग: 

इंजीनियररगं िाइंग और िाइंग इं्ूमें्स का पररचय – 

• कन्िेंशिों 
• िाइंग शीट के आकार और लेआउट 

• शीषयक ब्ललॉक, इसकी ज्थनत और सामग्री 
• िाइंग उपकरण 

रेखाएाँ- प्रकार और धचत्रण में अिुप्रयोग मकु्त ह्त धचत्रण 

• ज्याशमतीय आकर नतयााँ और आयाम िाले ब्ललॉक 

• दी गई ि्त ुस ेमाप को मुक्तह्त रेखाधचत्रों में ्थािांतररत करिा। 
• हाथ के औजारों और मापि ेके औजारों का मुक्त ह्त धचत्रण। 
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ज्याशमतीय आकर नतयों का धचत्रण:  

• कोण, बत्रभुज, िरत्त, आयत, िगय, समांतर चतुभुयज। 
• अक्षरांकि और अंकि – एकल ्िोक 

आयाम निधायरण : 

• तीर के प्रकार 
• पाठ के साथ लीडर लाइि 

• आयाम निधायरण की ज्थनत (एकटदशात्मक, संरेखखत) 

प्रतीकात्मक प्रनतनिधधत्ि - 

• संबंधधत िेडों में प्रयुक्त विशभन्ि प्रतीक। 
िाइंग की अिधारणा और पढिा – 

• अक्ष तल और चतुथािंश की अिधारणा 
• ऑथोग्राकिक और आइसोमेटिक प्रक्षेपण की अिधारणा 
• प्रथम कोण एि ंतरतीय कोण प्रक्षेपण विधध (पररभाषा एि ंअंतर) 
संबंधधत िेडों की जॉब िाइंग पढिा – 

कायनिाला गणर्ा एवूं ववज्ञार्: 40 घूंटे। 
व्यािसानयक 

ज्ञाि WCS - 

40 घंटे 

व्यािहाररक संचालि 

करिे के शलए 

बुनियादी गखणतीय 

अिधारणा और 
शसद्धांतों का प्रदशयि 

करें। अध्ययि के क्षेत्र 

में बुनियादी विज्ञाि 

को समझें और 
समझाएाँ। 

कायनिाला गणर्ा एवूं ववज्ञार्: 

इकाई, अूंि 

इकाई प्रणाली का िगीकरण 

मूल और व्युत्पन्ि इकाइयााँ FPS, CGS, MKS और SI इकाइयााँ 
मापि इकाइयााँ और रूपांतरण 

गुणिखंड, HCF, LCM और सम्याएं 
शभन्ि - जोड, घटाि, गुणा और भाग 

दशमलि शभन्ि - जोड, घटाि, गुणा और भाग 

कैलकुलेटर का उपयोग करके सम्याओं का समाधाि करिा 
वगनमूल, अर्ुपात औि समार्ुपात, प्रनतित 

िगय और िगयमूल 

कैलकुलेटर का उपयोग करके सरल सम्याएं 
पाइथागोरस प्रमेय के अिुप्रयोग और संबंधधत सम्याएं 
अिुपात और समािपुात 

अिुपात और समािपुात - प्रत्यक्ष और अप्रत्यक्ष अिुपात 

प्रनतशत. 

प्रनतशत - प्रनतशत को दशमलि और अंश में बदलिा। 



टर्नर 

41 

 

 

भौनतक ववज्ञार् :- 

धातुओं के प्रकार, लौह और अलौह धातुओं के प्रकार। 
धातुओं के भौनतक और यांबत्रक गुण। 
लोहा और कच्चा लोहा का पररचय 

लोहा एिं इ्पात, शमश् धातु इ्पात और काबयि इ्पात के बीच अंतर। 
रव्यमार्, भाि, आयतर् औि घर्त्व:- 

द्रव्यमाि, आयति, घित्ि, भार और विशशष्ट गुरुत्ि, संख्यात्मक खंड L, C 

O से संबंधधत। 
कायन, िजक्त औि ऊजान; 
कायय, शजक्त, ऊजाय, एचपी, आईएचपी, बीएचपी और दक्षता। 
दबाव :- 

दबाि की अिधारणा - दबाि की इकाइयााँ, िायुमडंलीय दबाि, निरपेक्ष 

दबाि, गेज दबाि और दबाि मापिे के शलए प्रयकु्त गजे। 
बुनर्यादी बबजली – 

बबजली का पररचय और उपयोग, विद्युत धारा एसी, डीसी उिकी तुलिा, 
िो्टेज, प्रनतरोध और उिकी इकाइयााँ। 
क्षेत्रशमनत – 

िगय, आयत और समांतर चतुभुयज का क्षेत्रिल और पररमाप। 
बत्रभुजों का क्षेत्रिल और पररधध। 
िरत्त, अधयिरत्त, िरत्ताकार िलय, िरत्त का बत्रज्यखंड, ष्भुज और दीघयिरत्त का 
क्षेत्रिल और पररमाप। 
ठोसों का परष्ठीय क्षेत्रिल और आयति - घि, घिाभ, बेलि, गोला और 
खोखला बेलि। 
लीवि औि सिल मिीऱ्ें- 
लीिर एिं सरल मशीिें - लीिर और उसके प्रकार। 
बत्रकोणशमनत – 

कोणों का मापि. 

बत्रकोणशमतीय अिुपात. 

बत्रकोणशमतीय सारखणयााँ. 
सूंयूंत्र म़ें प्रशिक्षण / परियोजर्ा 
काम चौडा क्षेत्र: 

a) छेद करिा वि्तार सॉकेट 

b) चोटीदार ब्रश 
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c) वि बे्ट नघरिी 
d) पूाँछ भंडार कें द्र (एमटी – 3) 

e) शंकु अाँगूठी गेज 

f) ्प्रोकेट 

g) सॉकेट औजार 
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पाठ्यक्रम के शलए टर्नि व्यापाि 

दसूिा वषन 
 

अवधध 
सूंदभन सीखर्ा र्तीजा व्यावसानयक कौिल 

(व्यापाि व्यावहारिक 
व्यावसानयक ज्ञार् (व्यापाि 

शलखखत) 

पेशेिर कौशल 

110 घंटे; 

पेशेिर ज्ञाि 

30 घंटे. 

विशभन्ि टनििंग 

ऑपरेशि करके 

उधचत सटीकता के 

शलए सटीक 

इंजीनियररगं घटक 

का उत्पादि करिे के 

शलए मशीि पैरामीटर 
की  योजिा बिाएं 
 और सेट करें । 
[उधचत सटीकता - 
±0.02शममी/ (एमटी - 
3) 

(प्रूि टनििंग); 

विशभन्ि टनििंग 

ऑपरेशि - प्लेि 

टनििंग, टेपर टनििंग, 

बोररगं थे्रड्रडगं, िशलिंग, 

ग्रूविगं, चैम्िररगं 

आटद।] 
 

88. हाथ से िॉमय मोडिे का अभ्यास 

करें। 
89. बेंच ग्राइंडर का उपयोग करके 

िॉमय टू्स को पुिः तेज करिा। 
90. संयोजि फीड द्िारा उपकरण 

मशीि हैंडल मोड। 

रूप उपकरण-फंक्शि-प्रकार और 
उपयोग, टेम्पलेट-उद्देश्य और 
उपयोग. डायल परीक्षण सचूक- 

निमायण और उपयोग 

 

गणिा को शाशमल संशोधधत जेली 
और निकासी एंग्स का ऊपर और 
िीचे खराद उपकरण कें द्र की 
ऊंचाई। प्रभाि का उपकरण सेटटगं. 

िमूिा और ज्थरता-पररभाषा, 
प्रकार और उपयोग. उपकरण पर 
धचप ब्रेकर- उद्देश्य और प्रकार  

91. मोड बकल टेपर प्लग (अलग 

संख्या) और जााँच करिा साथ 

अाँगूठी गेज / उपयुक्त मीटिक 

टि आ्तीि। 
92. बिािा पररक्रामी पूाँछ भंडार 

कें द्र- झाडी प्रकार (सी-40). 

(सबूत मशीनिगं)  

काटिा औजार सामग्री-एचसीएस, 

एचएसएस, टंग्टि. काबायइड, 

शसरेशमक आटद, - घटक और उिका 
प्रनतशत. औजार ज ंदगी, गुणित्ता 
का ए काटिा सामग्री।  

93. बिािा बकल टेपर आ्तीि 

और जााँच करिा द्िारा टेपर 
प्लग प्रमापक। 

चेककंग का टेपर साथ पाप छड 

और रोलर-गणिा शाशमल 

94. मैंिेल/प्लग गेज बिाएं साथ 

एक शुद्धता का 
काटिा रफ़्तार, खखलािा, मोड 

समय, कट की गहराई की गणिा, 
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±0.02शममी का उपयोग करते 
हुए टंग्टि करबैड औजार 
शाशमल िें क देिा सुझािों।  

काटिा रफ़्तार चाटय (टंग्टि 

करबैड औजार) िगैरह। बुनियादी 
िगीकरण का टंग्टि करबैड 

सुझािों।  
पेशेिर कौशल 

40 घंटे; 

पेशेिर ज्ञाि 1 

0 बजे. 

विशभन्ि खराद 

सहायक उपकरणों का 
उपयोग करके 

अनियशमत आकार 
की िौकरी पर घटकों 
को सेट और तैयार 
करें। [विशभन्ि खराद 

सहायक उपकरण: - 

िेस 

प्लेट, कोण प्लेट] 

95. सेटटगं और मोड संचालि को 
शाशमल चेहरा और कोण थाली  

96. बिािा कोण थाली का उपयोग 

करते हुए चेहरा थाली।  

सामाि इ्तेमाल ककया गया पर 
चेहरा थाली 
-उिका उपयोग करता है. कोण 

प्लेट-इ्स निमायण एि ंउपयोग. 

संतुलि- इसका आिश्यकता. 
सतह पररष्करण प्रतीकों का 
उपयोग ककया गया काययशील 

ब्ललूवप्रटं-आईएस प्रणाली लैवपगं, 

होनिगं िगैरह। 

पेशेिर कौशल 

110 घंटे; 

पेशेिर ज्ञाि 

30 बज.े 

िाइंग के अिुसार 
विशभन्ि उपयोधगता 
घटक/ि्तुओं का 
उत्पादि करिे के 

शलए खराद संलग्िक 

का उपयोग करके 

मशीि की योजिा 
बिाएं और उस ेसेट 

करें। [विशभन्ि 

उपयोधगता 
घटक/ि्तु - क्रैं क 

शाफ्ट (शसगंल थ्रो), 
सहायक उपकरण के 

साथ ्टब आबयर 
आटद] 

97. होज्डगं और ूइंग का 
क्रैं कशाफ्ट – अकेला िें क 

(िांनछत)।  

नििारक  रखरखाि,  

 इसके आिश्यकता, 
 आिरवत्त ् िेहि. 

नििारक रखरखाि अिुसूची, 
टीपीएम (कुल उत्पादक       रखरखाि),

  ईएचएस (पयायिरण, 

्िा््य और सुरक्षा) अंकि टेबल 

निमायण और समारोह. कोण  प्लेट- 

निमायण,   उत्केन्द्रता जााँच।  
98. मोड का लंबा शाफ़्ट ज्थर 

 विश्ाम का उपयोग करते हुए( 

 0.1 के भीतर) शममी). 

रोलर और पररक्रामी ज्थर, 
 रूरी, निमायण, उपयोग िगैरह।  

99. उपयोग का संलग्िक पर खराद 

के शलए अलग संचालि. 

100. मोड मािक ठंूठ कंुज साथ 

विशभन्ि प्रकार के अिुलग्िक 

इ्तेमाल ककया गया में खराद. 

विशभन्ि प्रकक्रयाओं का धागा माप 
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सामाि गले का प्टा, बााँधिा 
छड, ताला कडे नछलके िाला 
िल। 

धागा पेंच आिा  का उतार-चढाि 

गेज। 
पेंच धागा माइक्रोमीटर, सूक्ष्मदशी 
िगैरह। 

पेशेिर कौशल 

80 घंटे; 

पेशेिर ज्ञाि 

18 बज.े 

मशीनिगं पैरामीटर 
सेट करें और उधचत 

सटीकता के साथ 

विशभन्ि बोररगं 

ऑपरेशि करके 

घटकों का उत्पादि 

और संयोजि करें। 
[विशभन्ि 

बोररगं ऑपरेशि - 

सिकी बोररगं, 

चरणबद्ध बोररगं; 

उधचत सटीकता - 
±0.05शममी] 

101. अशभिय करिा विलक्षण 

व्यजक्त उबाऊ और बिािा परुुष 

और मटहला विलक्षण किटटंग.  

102. पद उबाऊ का उपयोग करते हुए 

उपकरण निमायता का बटि।  

औजार निमायता का बटि और 
इसका भागों, निमायण और उपयोग, 

दरूबीि  गेज 

 इसकी निमायण 

और उपयोग करता है. 

103. बोररगं और ्टेप्ड बोररगं (± 

0.05 शममी के भीतर) 
104. काटिा का पेचदार खांचे में 

सहि करिा और झाड्रडयााँ (तेल 

िाली)  

अंदर माइक्रोमीटर शसद्धांत, 

निमायण  ्िातक, 

पढिा, उपयोग िगैरह। (मीटिक 

और इंच)  

105. मोड और उबाऊ का विभाजजत 

करिा बेयररगं – (बोररगं बार का 
उपयोग करके) और किक्सचर) 

के शलए देखभाल पकडे विभाजजत 

करिा सहि करिा। ज्थरता और 
इसके प्रयोग में मोड. 

पेशेिर कौशल 

110 घंटे; 

पेशेिर ज्ञाि 

28 बज.े 

गणिा को तय करिा 
मशीि सेटटगं को 
उत्पादि करिा अलग 

जटटल लडी वपरोया 
अियि और 
की जााँच करें  

काययक्षमता. [अलग 

जटटल लडी वपरोया 
घटक-   

 आधा अखरोट, 

 बहु  

 प्रारंभ धागे 
 (बीएसडब्ल्यू, 

106. 8 और 11 टीपीआई का धागा 
काटिा। 

गणिा को शाशमल आंशशक धागे. 
विषम और यहां तक की धागे. 

107. म्टी ्टाटय थे्रड कटटगं 

(बीएसडब्ल्य)ू बाहरी और 
आंतररक। 

विशभन्ि धागा समारोह, उपयोग, 

वपच और लीड के बीच अंतर, तैयार 
को खोजो बाहर शुरू करिा, आिा  

का उतार-चढाि, िेतरत्ि करिा। 
धगयर अिुपात िगैरह। 

108. म्टी ्टाटय थे्रड कटटगं 

(मीटिक) (बानय एि ंआंतररक)। 
इंडेजक्संग का शुरू - अलग विधधयााँ 
उपकरण आकार बहु के शलए धागा 
शुरू करें। खराद की सेटटगं गणिा 
के शलए आिश्यक पररितयि पटहया 

109. बहु-प्रारंभ धागा कटटगं, 

िगायकार रूप (पुरुष और 
गणिा को शाशमल आकार का 
औजार, पररितयि पटहया, मखु्य 
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मीटिक और िगय)] मटहला)। डीआइए आटद गणिा को शाशमल 

आकार, माप आिा  का उतार-
चढाि, मुख्य व्यास िगैरह। (05 

(घंटे) 

110. मािक लीड ्कू्र के अिुसार 
आधा िट बिाएं। 

कंुडशलत िक्रता कोण, अग्रणी कोण 

और अगले कोण. 

धागा आयाम-उपकरण आकार, 
धगयर, धगयर गणिा, वपच, गहराई, 

िेतरत्ि करिा िगैरह। 
पेशेिर कौशल 

210 घंटे; 

पेशेिर ज्ञाि 

62 घंटे. 

 

तय करिा (दोिों काम 

और औजार) 
सीएिसी मोड कें द्र 

और उत्पादि घटकों 
के अिुसार भाग 

तैयार करके िाइंग 

काययक्रम . 

 

111. व्यजक्तगत और सीएिसी 
मशीि सुरक्षा: औजारों, 
उपकरणों और सीएिसी मशीि 

का सुरक्षक्षत संचालि। 
112. सीएिसी मशीि, सीएिसी 

कंसोल की पहचाि करें। 
113. सीएिसी लेथ मशीि और 

उसके पा य्स बेड, ज्पंडल का 
प्रदशयि मोटर और िाइि, 

चक, टेल्टॉक, बुजय, अक्ष 

मोटर और गेंद पेंच, मागयदशयक 

तौर तरीकों, एलएम मागयदशयक, 

सांत्ििा देिा, नियंत्रण ज्िच, 

शीतलक प्रणाली, हाइिोशलक 

प्रणाली, धचप कन्िेयर, ज्थर 
आराम।  

114. मशीि पर टदखाए गए 

सीएिसी भागों के शलए 

म्टीमीड्रडया आधाररत 

शसम्युलेटर का उपयोग करके 

सीएिसी तकिीकी मूल बातें: अंतर 
बीच में सीएिसी और पारंपररक 

  खराद. 

लाभ और िुकसाि का सीएिसी 
मशीिों ऊपर पारंपररक  मशीिें. 
मशीि मॉडल, नियंत्रण प्रणाली और 
विनिदेश. 

कु्हाड्रडयों सम्मेलि का सीएिसी 
मशीि - मशीि कु्हाड्रडयों पहचाि 

के शलए सीएिसी मोड कें द्र। 
िीडबैक उपकरणों का महत्ि के 

शलए सीएिसी नियंत्रण। 
अिधारणा का समन्िय ज्याशमनत, 

मशीि की अिधारणा अक्ष. 
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भागों के कायय को समझाया 
गया। ( 3 घंटे) 

115. सीमा स ेअधधक की मशीि और 
आपातकालीि ज्थनत की 
पहचाि करें  रुकिा। 

116. आचरण ए प्रारंशभक जााँच 

करिा का  तत्परता का 
सीएिसी टनििंग सेंटर अथायत, 

्िच्छता का मशीि, को 
संदशभयत – शून्य िापस करिा, 
कामकाज का ्िेहि, शीतलक 

्तर, सही काययरत का उप-

प्रणाली. 
117. सुरक्षा ज्िच की पहचाि और 

डीआईएच मोड का 
इंटरलॉककंग। 

118. संदभय बबदं,ु JOG और 
िरद्धधशील मोड में मशीि शरुू 

करिा और संचाशलत करिा। 
119. सरल अभ्यास और विशभन्ि 

प्रोग्राशमगं कोड और शब्लदों का 
उपयोग करके सीएिसी पाटय 
प्रोग्राशमगं की जााँच करें ।  

120. जााँचें मशीि  पर  प्रोग्राम 

शसमुलेशि या अभ्यास में 
शसमुलेशि सॉफ़्टिेयर में 
संबंधधत नियंत्रण प्रणाली।  

121. निरपेक्ष और िरद्धधशील 

प्रोग्राशमगं असाइिमेंट और 

प्रोग्राशमगं – अिुक्रम, प्रारूप, अलग 

कोड और शब्लद। 
समन्िय प्रणाली बबदं ुऔर 
शसमुलेशि. 

काम का टुकडा शून्य अंक और 
आईएसओ/डीआईएि जी और एम 

कोड के शलए सीएिसी. 
प्रोग्राशमगं के विशभन्ि प्रकार 
TECHNIQUES का सीएिसी 
मशीि। 
िणयि करिा  भंडार हटािा 
ओडी/आईडी के शलए सीएिसी 
टनििंग में चक्र संचालि। 
एल/एच और आर/एच औजार 
ररश्ता पर रफ़्तार। 
िणयि करिा सीएिसी प्रक्षेप, खुला 
और बंद करिा कंुडली नियंत्रण 

प्रणाशलयां. समन्िय प्रणाली और 
अंक. 

विशभन्ि प्रकार के प्रोग्रामों का 
कक्रयान्ियि मोड पसंद 

नियमािली, अकेला ब्ललॉक और 
ऑटो. 
निरपेक्ष और िरद्धधशील प्रोग्राशमगं. 
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शसमुलेशि। 
122. रैखखक प्रक्षेप, और िरत्ताकार 

 प्रक्षेप कायय और शसमुलेशि 

पर सॉफ़्टिेयर। 

ड्रडब्लबाबंद चक्र. 

कटटगं पैरामीटर-  कटटगं 

गनत, िीड दर, कट की गहराई, 

निरंतर सतह गनत, सीशमत ज्पंडल 

गनत, टूल वियर, टूल लाइि, टूल 

लाइि पर प्रत्येक कटटगं पैरामीटर 
का सापेक्ष प्रभाि। विशभन्ि कायों 
के शलए टूल निमायता की सचूी से 
कटटगं पैरामीटर का चयि। प्रकक्रया 
नियोजि और अिुक्रमण, औजार 
लेआउट एि ंचयि और कटटगं 

पैरामीटर चयि। 
मशीनिगं कायों का टूल पथ 

अध्ययि 

विशभन्ि काययक्रम तैयार करें के 

अिुसार धचत्रकला।  
123. अशभिय करिा काम और 

औजार सेटटगं: - काम 

शून्य/कायय समन्िय प्रणाली 
और उपकरण सेटअप और 
लाइि उपकरण सेटअप। 

124. बुजय पर व्यास और टूलींग 

सेटअप के अिुसार जबडे का 
समायोजि करें। 

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

एड्रडट, एमडीआई, शसगंल 

ब्ललॉक, ऑटो । 
126. काययक्रम प्रविजष्ट. 

टूल  िो   रेड्रडयस 

मुआिजा (G41/42) और इसके 

महत्त्ि (टीएिआरसी) काटिा 
औजार सामग्री, काटिा औजार 
ज्याशमनत - सजम्मशलत प्रकार, 
धारक प्रकार, डालिा काटिा 
ककिारा ज्याशमनत. 

- िणयि करिा टूलींग प्रणाली के 

शलए मोड 

- कायय और उपकरण ऑिसटे सेट 

करिा। 
- टूलींग का िणयि करें प्रणाली के 

शलए सीएिसी मोड केन्द्र. 
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127. उपकरण ऑिसेट, प्रविजष्ट सेट 

करें का औजार िाक RADIUS 

और अशभविन्यास।  

128. आचरण काम बंद तय करिा 
माप, औजार बंद माप 

निधायररत करें और प्रिेश 

सीएिसी में नियंत्रण। 
129. सीएिसी नियंत्रण में टूल िो  

रेड्रडयस और टूल ओररएंटेशि 

प्रविजष्ट बिाएं। 
130. सीएिसी खराद पर जबडा 

हटािा और लगािा। 
131. मैिुअल डेटा इिपुट 

(एमडीआई) और एमपीजी मोड 

संचालि और शून्य ऑिसटे 

और टूल ऑिसेट की जांच। 

- काटिा औजार सामग्री के शलए 

सीएिसी मोड और इसका 
अिुप्रयोग 

- टनििंग के शलए आईएसओ 

िामकरण औजार धारक, उबाऊ 

औजार धारक, इंडेक्स करिे 
योग्य सजम्मशलत करता है। 

- औजार धारकों और आिेषण 
रेड्रडयल ग्रूविगं, िेस ग्रूविगं के 
शलए, थे्रड्रडगं, ड्रिशलगं.  

132. िाई रि, एकल ब्ललॉक मोड में 
काययक्रम की जााँच। 

133. टूल ऑिसेट के माध्यम से 
ओिरसाइज ंग द्िारा किनिश 

आकार की जांच करिा। 
134. टनििंग और िेशसगं (्टेप 

टनििंग) पर अभ्यास के शलए 

भाग काययक्रम की तैयारी, 
शसमुलेशि और ्िचाशलत 

मोड निष्पादि 

135. टीएिआरसी के साथ रेड्रडयस / 

चम्िर के साथ टनििंग पर 
अभ्यास के शलए भाग काययक्रम 

विशभन्ि भाग काययक्रम तैयार करें 
जैसा प्रनत धचत्र और जााँच करिा का 
उपयोग करते हुए सीएिसी 
शसम्युलेटर. 
प्रकक्रयाओं और औजार चयि 

संबंधधत को ग्रूविगं, ड्रिशलगं, उबाऊ 

और थे्रड्रडगं.  
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तैयारी, शसमुलेशि और 
्िचाशलत मोड निष्पादि। 

136. टीएिआरसी के साथ ब्ललूवप्रटं 

प्रोग्राशमगं रूपरेखा पर अभ्यास 

के शलए सीएिसी मशीि का 
भाग काययक्रम तैयार करिा, 
शसमुलेशि और ्िचाशलत 

मोड निष्पादि। 
137. सीएिसी खराद पर समािातंर, 

टेपर, ्टेप, रेड्रडयस टनििंग, 

ग्रूविगं और थे्रड्रडगं के साथ 

भागों की मशीनिगं।  
138. कायायजन्ित करिा ड्रिशलगं 

/उबाऊ सीएिसी टनििंग में 
चक्र। 

(अभ्यास का पहला 60% भाग 

सीएिसी मशीि शसम्युलेटर पर, 
पालि ककया द्िारा 40 % मशीि 

पर.) 
139. ज्याशमनत नघसाि सुधार. 

ज्याशमनत और पहिि ेऑिसेट 

सुधार. 
140. उत्पादि करिा अियि पर 

सीएिसी मशीि को शाशमल 

अलग  मोड संचालि अथायत, 

• भंडार हटािा चक्र आयुध 

ड्रडपो 
• ड्रिशलगं / उबाऊ चक्र 

• भंडार हटािा चक्र पहचाि 

• कायायजन्ित करिा सूत्रण में 

- िणयि करिा दोहि पर सीएिसी 
मोड. 

- प्रोग्राशमगं  के 
शलए 

ग्रूविगं/थे्रड्रडगं  पर 
ओडी/आईडी में सीएिसी मडुिा. 

- मुजश्कल शूटटगं में सीएिसी 
खराद मशीि 

- पहचाि करिा कारकों प्रभावित 

चालू भाग गुणित्ता/ उत्पादकता. 
- जुदाई बंद संचालि 
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अलग वपचों. 
141. उत्पादि करिा अियि द्िारा 

टनििंग ऑपरेशि शाशमल है और 
भाग program' अभ्यास का 
सीएिसी मोड अथायत, 

• खांचे  और  धागा 
काटिा आयुध ड्रडपो 

• खांचे  और  धागा 
काटिा पहचाि 

• सूत्रण चक्र आयुध ड्रडपो 
• उप  काययक्रम  

दहुराि 

• का उपयोग करते हुए उप 

काययक्रमों और मुख्य चक्र
 

काययक्रम.  

142. भाग बंद: भाग प्रोग.  

143. प्रोफाइल टनििंग, टेपर पर 
थे्रड्रडगं, बोररगं आटद कायों से 
संबंधधत कायय का निमायण 

करिा। 
144. शस्टम पर एम/सी का डेमो 

(शसमुलेशि/िीड्रडयो)  

145. DNC शस्टम सेटअप. 

(िैकज्पक) 

146. मशीि को DNC मोड पर 
चलाएाँ। (िैकज्पक) 

147. CAM काययक्रम निष्पादि. 

(िैकज्पक) 

148. सीएिसी मशीि पर डेटा 

्पष्टीकरण। 
- बार िीड्रडगं प्रणाली के माध्यम 

से छड िीडर. 
- इिपुट और उत्पादि का डेटा। 
- DNC प्रणाली। के साथ 

इंटरलेशसगं पीसी. 
- सीएएम  काययक्रम का उपयोग 

. (िैकज्पक)  



टर्नर 

52 

 

 

इिपुट-आउटपुट। 
पेशेिर कौशल 

80 घंटे; 

पेशेिर ज्ञाि 

20 बज.े 

निमायण  और 
इक्ठा घटकों को 
उपयोधगता उत्पन्ि 

करिा प्रदशयि करके 

आइटम  अलग 

संचालि और 
अिलोकि शसद्धांत 

का पर्पर और 
काययक्षमता की 
 जांच करें . 
[उपयोधगता आइटम: 

- ्कू्र जैक /  िाइस 

ज्पंडल / बॉक्स 

 िट, माककिं ग 

ब्ललॉक, ड्रिल चक, 

कोलेट चक आटद; 

विशभन्ि ऑपरेशि: 

थे्रड्रडगं (्क्िायर, 
बीएसडब्ल्यू, 
 एसीएमई, 

मीटिक), थे्रड ऑि 

पतला,  अलग 

बोररगं (सादा, 
चरणबद्ध)] 

149. धागा पर टेपर सतह (िी रूप)।  सेटटगं का औजार के शलए टेपर थे्रड-

गणिा का टेपर सेटटगं और धागा 
गहराई। 
गमी इलाज – अथय और प्रकक्रया 
 सख्त, 

तडका, काबयिीकरण िगैरह। 
विशभन्ि प्रकार की धातुओं का 
प्रयोग इंजीनियररगं आिेदि पत्र।  

150. विनिमायण और संयोजि ्कू्र 

जैक/िाइस/बॉक्स िट द्िारा 
प्रदशयि अलग खराद संचालि। 
(को उपयोग पहले उत्पादि 

करिा पेंच जैक)।  

पर्पर अथय, गोद लेिे की प्रकक्रया, 
गुणित्ता नियंत्रण प्रकक्रया के शलए 

गुणित्ता उत्पादि।  

151. सूचिा ररकॉडय करिे के 

विशभन्ि तरीकों द्िारा 
औद्योधगक आिश्यकता के 

अिुसार विशभन्ि प्रकार के 

द्तािेज तैयार करिा। 
152. बेिल धगयर को खाली कर दें। 

तकिीकी अंग्रेजी का महत्ि शतें 
इ्तेमाल ककया गया में उद्योग -

(में केिल सरल पररभाषा)तकिीकी 
रूप, प्रकक्रया चाटय, गनतविधध लॉग में 
आिश्यक प्रारूप उद्योग का, 
अिुमाि, समय चक्र, उत्पादकता 
ररपोटय, काम काडय. 

पेशेिर कौशल 

100 घंटे; 

पेशेिर ज्ञाि 

बिािा ए प्रकक्रया 
योजिा को उत्पादि 

करिा अियि द्िारा 
प्रदशयि विशेष खराद 

153. भाग का धचत्र पढें , टनििंग 

ऑपरेशि के शलए प्रकक्रया 
योजिा बिाएं और क्लैजम्पंग 

िट (ष्कोणीय) के साथ आबयर 

शतें इ्तेमाल ककया गया में भाग 

धचत्र और व्याख्या का धचत्र 

– सहिशीलता, ज्याशमतीय प्रतीक - 

बेलिाकारता, समांतरता, आटद।  
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28 बज.े 

 

 

 

 

 

पर संचालि और जााँच 

करिा के शलए 

शुद्धता। [शुद्धता 
- ±0.02 शममी या 
प्रमाण मशीनिगं 

 

और 
±0.05शममी ऊब पैदा 
करिा; विशेष 

ऑपरेशि – कर शम 

शाफ्ट काटिा (शाफ्ट) 

 बोररगं, 

सूत्रण िगैरह।] 

बिाएं। 
154. खराद पर विशेष कायों का 

अभ्यास - िमय धगयर कटटगं 

(शाफ्ट) 

्िचाशलत खराद-इसके मुख्य 

भाग, प्रकार अंतर. औजार प्रयुक्त-

पररपत्र औजार िगैरह। 
155. िरम का उपयोग कर खराद पर 

बोररगं जबड ेको बिािा झाडी 
साथ गले का प्टा (मािक) पर 
अलौह धातु और डायल बोर 
गेज स ेजााँच करें को शुद्धता 
का +/- 0.05 शममी.  

156. बिािा कंुज समथयि झाडी. 
(प्रमाण मशीनिगं) 

संबंधधत शलखखत और गणिा.  

इूंजीनर्यरिूंग डडयरिूंग: 40 घूंटे. 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

ईडी- 40 घंटे 
 

कायय के क्षेत्र में 
विशभन्ि अिुप्रयोगों 
के शलए िाइंग को पढें  
और लागू करें। 
 

 

इूंजीनर्यरिूंग ड्राइूंग: (40 घूंटे) 

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

कैसल िट, वपि आटद की िाइंग पढिा। 
िींि की िाइंग पढिा। 
ररिे्स और ररिटेेड जोडों, िे्डेड जोडों का अध्ययि। 
पाइपों और पाइप जोडों के रेखाधचत्र को पढिा। 
जॉब िाइंग, सके्शिल व्यू और असेंबली व्यू को पढिा। 

कायनिाला गणर्ा एवूं ववज्ञार्: 34 घूंटे। 
व्यािसानयक 

ज्ञाि 

डब्ल्यूसीएस- 

34 घंटे 

 

 

व्यािहाररक संचालि 

करिे के शलए 

बुनियादी गखणतीय 

अिधारणा और 
शसद्धांतों का प्रदशयि 

करें। अध्ययि के क्षेत्र 

में बुनियादी विज्ञाि 

को समझें और 

कायनिाला गणर्ा एवूं ववज्ञार्: 

टकिाव 

घषयण - लाभ और हानि, घषयण के नियम, घषयण गुणांक, घषयण कोण, घषयण 

से संबंधधत सरल सम्याए।ं 
घषयण - ्िेहि. 

घषयण - घषयण का गुणांक, अिुप्रयोग और काययशाला अभ्यास में घषयण के 

प्रभाि। 
ग्रैववटी क़ें र 
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समझाएाँ। गुरुत्िाकषयण कें द्र - गुरुत्िाकषयण कें द्र और इसका व्यािहाररक अिुप्रयोग। 
कटी हुई नर्यशमत सतहों का क्षेत्रफल औि अनर्यशमत सतहों का क्षेत्रफल। 
कटे हुए नियशमत सतहों का क्षेत्रिल - िरत्त, िरत्त का खंड और बत्रज्यखंड। 
कटे हुए नियशमत सतहों के क्षेत्रिल स ेसंबंधधत सम्याएं - िरत्त, िरत्त का 
खंड और बत्रज्यखंड। 
अनियशमत सतहों का क्षेत्र और दकुाि की सम्याओं से संबंधधत 

अिुप्रयोग। 
 लोच 

लोच - लोचदार, प्लाज्टक सामग्री, तिाि, विकर नत और उिकी इकाइयााँ 
और यंग मापांक। 
लोच - परम तिाि और काम का तिाि। 
उष्मा उपचाि 

ताप उपचार और लाभ (केिल बुनियादी) 
आकलर् औि लागत नर्धानिण 

आकलि एिं लागत निधायरण - व्यापार के शलए लागू सामग्री आटद की 
आिश्यकता का सरल आकलि। 
आकलि एिं लागत निधायरण - आकलि एि ंलागत निधायरण पर 
सम्याएं। 

सूंयूंत्र म़ें प्रशिक्षण/ परियोजर्ा काम (कोई भी पररयोजिा को सामाप्त करो पर सीएिसी मशीि) 

a) शंकु डूब 

b) सॉकेट साथ विभाजजत करिा कोशलट 

c) पेंच जैक 

d) धुरा साथ कें द्र 

e) बकल शंकु विलक्षण व्यजक्त 

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

1. रोजगार कौशल (सामान्य के शलए सभी सीटीएस िे्स) (120घंटे.) + 60 (12:00 बज)े 

 
 

सीखिा पररणाम, आकलि मािदंड, पाठ्यक्रम और औजार सूची का मुख्य कौशल विषयों कौि है एक के शलए 

आम समूह का व्यापार, प्रदाि ककया अलग स ेमें www. भारतज्क्स.gov.in/dgt.gov.in 

http://www.bharatskills.gov.in/
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सूची का औजाि औि उपकिण 

टर्नि व्यापाि (सीटीएस) (के शलए बैच का 20 

उम्मीदवाि) 

क्र. सूं. र्ाम का  औजाि औि उपकिण ववनर्देि मात्रा 
एक। प्रशिक्षुओूं औजाि फकट (के शलए प्रत्येक अनतरिक्त इकाई प्रशिक्षुओूं औजाि फकट क्रम. 1-10 है आवश्यक 

इसके अनतरिक्त) 

1 कैशलपर बाहर िसंत संयुक्त 150 शममी (20 +1) 

संख्या 
2 कैशलपर अंदर िसंत संयुक्त 150 शममी (20 +1) 

संख्या 
3 कैशलपर विषम-पैर अटल संयुक्त 150 शममी (20 +1) 

संख्या 
4 इ्पात नियम 150 शममी, ्िातक की उपाधध 

दोिों में मीटिक और अंग्रे ी इकाई 

(20 +1) 

संख्या 
5 खुरचिे का औजर 150शममी एक्स 3 शममी (20 +1) 

संख्या 
6 हथौडा गेंद पीि 250 ग्राम हैंडल के साथ (20 +1) 

संख्या 
7 कें द्र पंच 100 शममी (20 +1) 

संख्या 
8 चुभि पंच 100 शममी (20 +1) 

संख्या 
9 ड्रडिाइडर िसतं संयुक्त 150 शममी (20 +1) 

संख्या 
10 सुरक्षा चश्मा ्पष्ट कााँच (अच्छा गुणित्ता)  (20 +1) 

संख्या 
बी। उपकिण औि सामान्द्य दकुार् पोिाक 

11 सतह थाली - ग्रेिाइट 1000 एक्स 1000 शममी साथ 

खडा होिा 
और ढकिा 

1 िहीं। 

12 काम बेंच 240 एक्स 120x 90 सेमी उच्च 1 िहीं। 
१३ अंकि मे  (सीआई) 120 एक्स 120 सेमी 1 िही ं

ANNEXURE-I 
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14 बेंच उपाध्यक्ष 125 शममी जबडा 6 संख्या 
15 वि ब्ललॉक 150X100X100 शममी साथ क्लैंप 

(कठोर और मैदाि) 

1 जोडा 
प्रत्येक 

16 साियभौशमक सतह गेज 250 शममी हाथ 2 संख्या 
17 हथौडा गेंद पीि 750 ग्राम हैंडल के साथ 6 संख्या 
18 छेिी ठंडा समतल 20 एक्स 150 शममी 6 संख्या 
19 हथौडा तांबा पीतल 500 ग्राम हैंडल के साथ 12 संख्या 
20 लोहा काटिे की आरी तय 200 शममी (वप्तौल पकड) 6 संख्या 
21 फाइल समतल 300 शममी ककसी ि ककसी 6 संख्या 
22 फाइल समतल 250 शममी 2 काटिा 6 संख्या 
23 फाइल समतल 250 शममी धचकिा 6 संख्या 
24 फाइल आधा गोल 250 शममी 2 काटिा 6 संख्या 
25 फाइल गोल 250 शममी धचकिा 6 संख्या 
26 फाइल आधा गोल 150 शममी धचकिा 2 सेट 

27 िूशलिंग औजार पररक्रामी शसर (ककसी ि ककसी, मेड, अच्छा) 
डायमंड 

और सीधा 

2 सेट 

28 संयोजि तय करिा 300 शममी (पूरा तय करिा) 6 संख्या 
29 पेचकस 10 एक्स 200 शममी 1 तय करिा 
30 िापिेिाला दोहरा समाप्त 6 शममी 21 तक शममी 2 संख्या 
३१ िापिेिाला एडज्टेबल 200 शममी --- 

32 धचमटा समतल िाक 150 शममी ओर काटिा 15 संख्या 
33 कैशलपर ् थािांतरण अंदर 150 शममी 3 संख्या 
34 माइक्रोमीटर बाहर 0 को 25 शममी, कम स ेकम 

धगिती करिा 0.01 शममी साथ 

एि ए बी एल मान्यता प्राप्त 

प्रयोगशाला. 
प्रमाणपत्र 

2 सेट 

35 माइक्रोमीटर बाहर 25 को 50 शममी, कम से कम 

धगिती करिा 0.01 शममी साथ एि 

ए बी एल मान्यता प्राप्त 

प्रयोगशाला. 

2 संख्या 
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प्रमाणपत्र 

36 माइक्रोमीटर बाहर 50टो 75 शममी, कम से कम 

धगिती करिा 0.01 

शममी साथ एि ए बी एल मान्यता 
प्राप्त प्रयोगशाला. प्रमाणपत्र 

2 सेट 

37 माइक्रोमीटर अंदर ऊपर को 25 शममी, कम से कम 

धगिती करिा 0.01 शममी साथ एि 

ए बी एल मान्यता प्राप्त 

प्रयोगशाला. 
प्रमाणपत्र 

2 संख्या 

38 माइक्रोमीटर अंदर ऊपर को 25 को 50 शममी, कम 

से कम धगिती करिा 0.01 शममी 
साथ एि ए बी एल 

मान्यता प्राप्त प्रयोगशाला. 
प्रमाणपत्र 

2 संख्या 

39 गहराई गेज माइक्रोमीटर 0 को 150 शममी, कम स ेकम 

धगिती करिा 0.01 

शममी साथ एि ए बी एल मान्यता 
प्राप्त प्रयोगशाला. प्रमाणपत्र 

2 संख्या 

40 िनिययर कैशलपर बाहर, अंदर और 
गहराई 

200 शममी/8 इंच मीटिक के साथ 

और इंच पैमािा (एलसी = 

0.02शममी) साथ एि ए बी एल 

मान्यता प्राप्त प्रयोगशाला. 
प्रमाणपत्र 

6 संख्या 

41 डायल िनिययर कैशलपर साथ मीटिक 200 शममी, कम स ेकम धगिती 
करिा 0.05 शममी NABLA मान्यता 
प्राप्त  प्रयोगशाला के साथ ।  

प्रमाणपत्र 

6 संख्या 

42 िनिययर झुकिा चांदा 300 शममी  ब्ललेड साथ एि ए बी 
एल 

मान्यता प्राप्त प्रयोगशाला. 

6 संख्या 
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प्रमाणपत्र 

43 िनिययर माइक्रोमीटर 0 - 25 शममी ओ/एस नियतं्रण 

रेखा 0.001शममी NABLA मान्यता 
प्राप्त  प्रयोगशाला के साथ ।  

प्रमाणपत्र 

2 संख्या 

44 िनिययर माइक्रोमीटर 25 - 50 शममी, बाहर कम से 
कम 

धगिती करिा 0.001शममी साथ 

एि ए बी एल मान्यता प्राप्त 

प्रयोगशाला. प्रमाणपत्र 

2 सेट 

45 गेज मूंछ मोटाई - 0.05 शममी 0.3 तक शममी 
द्िारा 0.05 औि 0.4 शममी को 1 

शममी 
द्िारा 0.1 शममी - 13 पते्त 

1 प्रत्येक 

46 गेज - RADIUS तय करिा 1 शममी को 25 शममी द्िारा 0.5 

शममी 
6 संख्या 

47 कें द्र गेज कॉम. 60°, 55° और 29° 2 सेट 

48 पेंच आिा  का उतार-चढाि गेज जव्हटिथय  और मेटिकैच 

(0.25 को 6शममी) 
2 सेट 

49 छेद करिा कोण गेज 45 ,60 ,90 2 सेट 

50 यूनििसयल डायल टे्ट इंड्रडकेटर - प्लंजर 
प्रकार 

शे्णी 0 - 10 शममी, ्िातक 

0.01  शममीपूणय 
क्लैजम्पंग  ड्रडिाइस  और 
चंुबकीय खडा होिा 

2 सेट 

51 िनिययर ऊंचाई गेज 0 - 300 शममी, नियंत्रण रेखा = 0.02 

शममी साथ 

एिएबीएल  मान्यता प्राप्त 

 प्रयोगशाला। प्रमाणपत्र 

1 तय करिा 

52 कोशशश िगय 150 ब्ललेड 4 संख्या 
53 आिधयक कााँच 75 शममी साथ आिधयक कारक 

10एक्स 

4 संख्या 
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54 मैदाि अाँगूठी और प्लग गजे (12,16,20,25,30,32,36,40,45,50 

शममी) 
1 प्रत्येक सेट 

करें 
55 पटहया िेसर शशकार ऑि-टाइप साथ 

तारा कटर 
मािक 1 िहीं। 

56 पटहया िेसर डायमंड (सजम्मशलत-0.75 या 1 कैरट ) 2 संख्या 
57 पेंच धागा माइक्रोमीटर 

विनिमय करिे योग्य 

 

(0-25 शममी) 
1 िहीं। 

58 बकल शंकु प्लग और अाँगूठी गेज िहीं। 0 स े7 मीटिक टि 1 तय करिा 
59 ज्या छड साथ केन्द्रों 200 शममी 2 संख्या 
60 किसलिा गेज मीटिक तय करिा (87 टुकडे में ए ड्रडब्लबा) साथ 

काययशाला शे्णी 
2 संख्या 

61 बकल शंकु आ्तीि िहीं। 0-1, 1-2, 2-3, 3-

4, 

4-5. 

1 तय करिा 

 
62 

मोड छेद करिा सीधा टांग 3 स े12 शममी द्िारा 1 

शममी 
1 िहीं। 

63 छेद करिा मोड तय करिा शंकु टांग - 14 शममी को 20 

शममी 1 से शममी 
1 तय करिा 
(ड्रडब्लबा) 

64 छेद करिा चक 12 शममी टोपी साथ चाबी 2 सेट. 

65 िल और मरिा बी ० ए िहीं। 0 को 10 इंच ए ड्रडब्लबा 2 संख्या 
66 िल और मरिा तय करिा मीटिक - 3 से 24 शममी 2 सेट 

67 िल और मरिा बीएसएि ऊपर को 1 इंच 2 सेट. 

68 िल और मरिा बीएसडब्ल्यू ऊपर को 1 इंच 2 सेट. 

69 बांट मशीि सीधा बांसुरी 6 स े25 शममी 1 तय करिा। 
70 बांट एडज्टेबल 10 से 20 शममी 1 तय करिा। 
71 औजार धारक आरएच और सीधा के शलए 

शममी 
िगय औजार अंश 

मािक 1 िहीं। 

72 जुदाई औजार धारक साथ एचएसएस ब्ललेड मािक 12 संख्या 
73 औजार बब्स 12 एक्स 150 शममी िगय 

शमधश्त 

आकार 

15 संख्या 

74 उबाऊ औजार धारक 6 शममी िगय उपकरण अंश 15 संख्या 
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75 इ्पात नियम 300 शममी साथ मीटिक और इंच 15 संख्या 
76 तेल कर सकिा साढे वपटं (दबाि खखलािा प्रणाली) 06 संख्या 
77 कुत्ता िाहक 25, 50 और 75 शममी 12 संख्या 
78 कोण थाली एडज्टेबल - 150 एक्स 175 

एक्स 250 

शममी 

02 संख्या 

79 आत्मा ्तर 0.05 शममी / 200 शममी 2 संख्या 
80 औजार निमायता बटि मािक 1 तय करिा 
81 संयोजि छेद करिा / कें द्र छेद करिा ए3, ए4 और ए5 1 तय करिा 
82 तेल पत्थर 12 शममी िगय एक्स 100 लंबा अच्छा 12 संख्या 
83 िल ररचं (समायोज्य) एम6,एम8,एम10,एम12 09 संख्या 
84 मरिा और ररचं 6, 8, 10, 12 2 संख्या 
85 औजार अंश शमधश्त आकार पर धारक  10 संख्या 
86 मशीि उपाध्यक्ष - कंुडा आधार 100 शममी जबडा खोलिा 01 िहीं। 
87 चाक बोडय पर गनतमाि खडा होिा 4X4 िीट 1 िहीं। 
88 अनतररक्त वपसाई पटहया ajax प्रकार के शलए 

करबैड औजार 
व्यास के अिुसार 1 िहीं। 

89 अलमारी 1980एक्स 910 एक्स 480 शममी 2 िहीं। 
90 अिुसूधचत जिजानत। लॉकर साथ दराज 

(कबूतरखािा) 
6 या 8 ड्रडब्लब े 1 िहीं। 

91 मे  3'एक्स 2'एक्स 3' 1 िहीं। 
92 ्टूल 2.5 िीट 4 संख्या 
93 कोण गेज के शलए औजार वपसाई मािक 6 संख्या 
94 हाथ खदेरिेिाला एम-12 और एम-16 (बानय) 2 संख्या 
95 हाथ खदेरिेिाला एम-12 और एम-16 (आतंररक) 2 संख्या 
96 पररक्रामी कें द्र (को सुविधाजिक होिा खराद 

टेल्टॉक) 

मािक 6 संख्या 

97 औजार पुख्ता करबडै शमधश्त आकार 
(बाहरी) के शलए इ्पात मोड 

तय करिा का 12 िग. 1 िहीं। 

98 धागा प्लग गेज एम-20 और एम-21 1 तय करिा 
99 धागा अाँगूठी गेज एम-20 और एम-21 1 िहीं। 

100 मशीि खदेरिेिाला एम-12 को एम-21 (क. शरखंला) 
को 

1 तय करिा 
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सुविधाजिक होिा पर 

101 कोिेंिी मरिा शसर िैकज्पक 2 संख्या 
102 गेज छेद करिा वपसाई मािक 1 िहीं। 
103 चंुबकीय चक 150 शममी व्यास( पररपत्र प्रकार ) 1 तय करिा। 
104 खराद मैन्िे्स (अंतर. प्रकार) िैकज्पक 1 िहीं। 
105 कोिेंिी प्रकार मरिा शसर (्ियं खुलि ेिाला) िैकज्पक 1 िहीं। 
106 संकुधचत िल साथ लगाि िैकज्पक 2 संख्या 
107 आग आग बुझाि ेकी कल और बा्टी  2 संख्या 

प्रत्येक 

 
108 

ऊब पैदा करिा डायल गेज उपजा 12 को 35 शममी, 35 को 65 

शममी., 
डायल गेज सूचक का 0.01 

शुद्धता। 

1 प्रत्येक सेट 

करें 

सी : मिीर्िी औि उपकिणों 
109 खराद एसएस और एससी (सभी धगयर हेड 

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

150 शममी कें द्र ऊंचाई, को ्िीकार 

करते हैं 750 शममी बीच में केन्द्रों. 
मशीि को होिा मोटर और आपूनतय 
साथ शीतलक ्थापिा, 4-जबडे 
्ितंत्र चक 150 शममी, 3- जबडा 
आत्म कें टद्रत चक 150 शममी, तय 

नियशमत, यात्रा का नियशमत, 

चेहरा थाली, िाइविगं थाली, 4 

तरिा औजार डाक, ज्दी धगयर 

बॉक्स बदलें के शलए मीटिक या 
बब्रटटश धागे, जीवित और मरत 

टेपर के साथ  कें द्र  

अिुलग्िक, मोटर क्षमता - 
5.5 ककलोिाट या उच्चतर 
विशशष्टता 

 
 
 
 
 
 
 

 

5 संख्या 
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110 खराद एसएस और एससी(सभी धगयर प्रकार) 
साथ न्यूितम विनिदेश जैसा: 

150 शममी. कें द्र ऊंचाई, 1000 कें द्रों 
के बीच शममी, अंतराल बब्तर 
मशीि को मोटरयुक्त बिाया 
जाएगा और के साथ आपूनतय की  
शीतलक ् थापिा, 4-जबडा ्ितंत्र 

चक 250 शममी , 3-जबडे खुद- 

सेंटररगं चक 200 शममी ज्थर 
नियशमत, चेहरा थाली, िाइविगं 

थाली, 4 तरिा औजार डाक, ज्दी 
पररितयि धगयर ड्रडब्लबा के शलए 

मीटिक/बब्रटटश थे्रड, लाइि और 
मरत केन्द्रों साथ टेपर अिुलग्िक, 

मोटर क्षमता - 
5.5 ककलोिाट या उच्चतर 
विशशष्टता 

 
 
 
 
 
 

 
1 

िहीं। 

111. खराद औजार कमरा एसएस और अिुसूधचत 

जानत (सभी धगयर प्रकार) साथ न्यूितम 

विनिदेश जैसा 
(डीआरओ जेड और िाई अक्ष के साथ) 

150 शममी कें द्र ऊंचाई, 1000 कें द्रों 
के बीच शममी. मशीि मोटरयुक्त 

और आपूनतय की जाि े िाली 
शीतलक ्थापिा के साथ, 4-

जबडा ्ितंत्र चक 250 शममी, 3- 

जबडा आत्म कें टद्रत चक 150 

शममी तय नियशमत, यात्रा का 
नियशमत, चेहरा थाली, िाइविगं 

प्लेट, 1-तरफा टूल पो्ट, िा इि 

प्रकार कोले्स तय करिा ऊपर 
को 25 शममी, 
0.5 शममी, राहत अिुलग्िक, 

मोटर क्षमता -5.5 ककलोिाट या 
उच्चतर विनिदेश. 

 
 
 
 
 

 
1 

िहीं। 
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112 वपसाई मशीि कुरसी प्रकार ड े 200 शममी व्यास पटहया साथ 

पटहया रक्षक और दृजष्ट, मोटर 
क्षमता -0.75 ककलोिाट 

 
1 

िहीं। 

113 छेद करिा मशीि ्तंभ मोटर चाशलत प्रकार ऊपर को 12 शममी. टोपी, मोटर 
क्षमता -0.75 ककलोिाट 

1 

िहीं। 
114 शजक्त देखा मशीि – हाइिोशलक खखलािा 

प्रणाली 
400 शममी. ब्ललेड आकार, मोटर 
क्षमता -0.75 ककलोिाट 

1 

िहीं। 
डी: सूची का अनतरिक्त मिीऱ्ें, औजाि औि उपकिण के शलए सीएर्सी मोड क़ें र: 

115 सीएिसी खराद/सीएिसी मोड कें द्र [विनिदेश जैसा प्रनत अिुबंध a और 
ए (I)] या उच्चतर विशशष्टता 

जैसा प्रनत 

अिुबंध a और ए 

(मैं) 
116 a) शसम्युलेटर 

b) डे्कटॉप कंप्यूटर 
[विनिदेश जैसा प्रनत अिुबंध a और 
ए (I)] या उच्चतर विशशष्टता 

जैसा प्रनत 

अिुबंध a और ए 

(मैं) 
117 औजार धारकों [विनिदेश जैसा प्रनत अिुबधं a 

और ए (मैं)] 
जैसा प्रनत 

अिुबंध a और ए 

(मैं) 
118 एलसीडी प्रक्षेपक / बडा ्क्रीि टीिी आिश्यकता के अिुसार 1 िहीं। 
119. ड्रडजजमैटटक इलेक्िॉनिक िनिययर कैशलपर 200 शममी 

 

2 संख्या 

120 ड्रडजजमैटटक इलेक्िॉनिक बाहर माइक्रोमीटर (० को 25 शममी और 25 को 50 

शममी) नियंत्रण रेखा 
0.001 शममी. 

1 िहीं। प्रत्येक 

 
 

दटप्पणी: - 
 

1. िही ंअनतररक्त सामाि हैं आिश्यक को होिा प्रदाि ककया को  बैच काययरत में  दसूरा और तीसरा 
शशफ्ट को छोडकर  सामाि अंतगयत प्रशशक्ष ुका टूलककट. 

2. सं्था होिा कें द्रीकर त कंप्यूटर प्रयोगशाला मई उपयोग  मौजूदा आधारभूत संरचिा को देिा 
शसमुलेशि प्रशशक्षण और में िह मामला िही ंआिश्यक को खरीद मद संख्या। 118ब. 

3. अधधमाितः सभी औजार अिश्य होिा कठोर, toughened और जमीि पर. 
4. इंटरिेट सुविधा है इजच्छत को होिा प्रदाि ककया में  कक्षा. 
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अर्ुलग्र्क – ए 
 

सीएर्सी प्रयोगिाला 

अूंतरिक्ष औि िजक्त माूंग 

1 अंतररक्ष आिश्यक (में िगय। मीटर): 40 (के शलए िीचे 8(4+4) इकाई) 

65 (के शलए ऊपर 8(4+4) इकाइयााँ) 
2 शजक्त आिश्यक (में ककलोिाट): 

6 (के शलए िीचे 4(2+2) इकाई) 

12.5( के शलए 4(2+2) और ऊपर इकाइयााँ) 
सीएर्सी प्रयोगिाला आधािभूत 

सूंिचर्ा 
 

एस र्ूं 
. 

 

र्ाम का वस्तु 

 

वगन 

मात्रा  

इकाई 

 

दटप्पणी 
4 (2+2) 

इकाइयाूं 
औि 

ऊपि 

र्ीचे 4 

(2+2) 
इकाइयाूं 

 
3 

सीएिसी  टियसेंटर [विनिदेश 

इस प्रकार है अिुलग्िक के 

अिुसार- ए (मैं)] 

 

मशीि 

 
1 

 

शून्य 
सुन्ि 

एर 
सूंदभन 

देर्ा नर्देि 

 
 
 
 
 
 
 

4 

म्टीमीड्रडया आधाररत 

शसम्युलेटर के शलए सीएिसी 
तकिीकी और 
इंटरैजक्टि सीएिसी भाग 

प्रोग्राशमगं सॉफ़्टिेयर के शलए मोड 

और वपसाई साथ 

आभासी मशीि संचालि और 
शसमुलेशि का उपयोग 

लोकवप्रय संचालि 

नियंत्रण प्रणाली जैस ेिैिुक, 

सीमेंस, िगैरह। (िेब- आधाररत 

या लाइसेंस आधाररत) (१२) 

प्रशशक्षुओ ं + 1संकाय) 

साथ मदद का यह सॉफ़्टवेयि  

प्रशिक्षुओूं को सक्षम होर्ा चादहए 

शलखर्ा, सूंपादर् किर्ा, 

 
 
 
 
 
 
 

सॉफ़्टिेय
र 

 
 
 
 
 
 
 

10 

 
 
 
 
 
 
 

10. 

 
 
 
 
 
 
 

उपयोग
कतायओं 
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सत्यावपत कि़ें औि अरु्किण 

 
 
 
 

5 

डे्कटॉप कंप्यूटर अिुकूल 

शसमुलेशि सॉफ्टिेयर चलािे के 

शलए लैि सुविधा 

 
 
 
 

मशीि 

 
 
 
 

10 

 
 
 
 

10 

 
 
 

 

सुन्ि 

एर 

CPU: 32/64 अंश 

i3/i5/i7   

 या 
ििीितम 

प्रोसेसर, रफ़्तार: 
3 गीगा या 
 उच्चतर
। रैम:-4  

 जीबी 
डीडीआर-III  या 
उच्चतर,  िाई-

िाई सक्षम. 

िेटिकय  काडय: 
      एकीकर त 

गीगाबबट 

ईथरिेट, साथ 

यूएसबी  
 माउस, 

USB कीबोडय और 
 मॉनिटर 
(न्यूितम) 17 

इंच) लाइसेंस 

ऑपरेटटगं 

प्रणाली     और 
एंटीिायरस 
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अिुकूल व्यापार 
के साथ    

संबंधधत 

सॉफ़्टिेयर। 

6 वप्रटंर - (लेजर/ इंकजेट) मशीि 1 1 सुन्ि 

एर 
िैकज्पक 

7 िाय ुकंडीशिर मशीि 
जैसा 

आिश्यक 

जैसा 
आिश्यक 

सुन्ि 

एर िैकज्पक 

 

8 
 

ऊपर 
 

मशीि 
जैसा 
आिश्य
क 

जैसा 
आिश्य
क 

सुन्ि 

एर 

 

िैकज्पक 

नर्देि 

 
 
 
 

ए) 

के शलए इकाइयाूं कम बजाय 4(2+2), आईटीआई कि सकर्ा प्रवेि किर्ा म़ें समझौता ज्ञापर् साथ सुववधा 
कौर् इच्छा उपलब्ध किवार्ा  प्रशिक्षण को प्रशिक्षुओूं स्वीकाि फकया औि के दौि स ेगुजि प्रशिक्षण म़ें ऊपि 

टे्रड्स. 

 सुविधा चाटहए होिा सरकार आईटीआई, इंजीनियररगं/ िािायंत्र कॉलेज, मान्यता प्राप्त प्रशशक्षण सं्थाि, 

उद्योग, निजी आईटीआई (सुविधादाताओं को अिरोही िरीयता क्रम में व्यिज्थत ककया गया है)। 
प्रशशक्षक के पास उपरोक्त सभी प्रशशक्षण अिसंरचिा होिी चाटहए। (सीएिसी मशीिों सटहत) म्टीमीड्रडया 
सॉफ़्टिेयर के शलए सीएिसी). अगर कोई का  सुविधा है िहीं उपलब्लध साथ सुविधा तब  िही चाटहए होिा 
प्रदाि ककया में  आईटीआई.  सुविधाएाँ का सीएिसी चाटहए बिाया जा उपलब्लध को आईटीआई प्रशशक्ष ुपर  
समय का परीक्षा. यह खंड चाटहए होिा भाग का समझौता ज्ञापि को होिा ह्ताक्षररत.  प्रशशक्षण प्रदाता 
अिश्य होिा अंदर  शे्णी का 15 ककमी या अंदर शहर इिमें से जो भी है कम। 

 
 

बी
) 

 
दटप्पणी: - " यह है पर  वििेक का  आईटीआई िह यह मई खरीद सीएिसी शसमुलेशि सॉफ़्टिेयर साथ 

अनतररक्त विशेषताएाँ में जोडिा को  विनिदेश के विरुद्ध पररभावषत सीएिसी शसम्युलेटर ”। 
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अर्ुलग्र्क -ए (मैं) 
 
 

ववस्ततृ ववनर्देि के शलए 2 अक्ष सीएर्सी खिाद / मोड क़ें र 

1 मिीर् क्षमता इकाइयों आ
काि 

ए झूला ऊपर बब्तर शममी 350 या उच्च 

बी मोड व्यास शममी 135 या उच्च 

सी दरूी बीच में centers- शममी 250 या उच्च 

डी अधधकतम मोड लंबाई शममी 200 या उच्च 

ई नतरछा कोण (बब्तर या काठी) ड्रडग्री 30 को क्षैनतज या उच्च 

एि ढालिा लोहा शे्णी के शलए बब्तर और 
काठी 

शे्णी 25 या समकक्ष 

जी मशीि ि ि जाल ककलोग्राम 1500 या उच्च 
2 धुिी  

ए धुरा िाक ए2-4 / ए2-5 
बी ऊब पैदा करिा के माध्यम से धुरा शममी 35 या उच्च 

सी अधधकतम धुरा रफ़्तार आरपीएम 4000 या उच्च 

डी धुरा शजक्त, निरंतर ककलोिाट 3.7 या उच्चतर 
ई न्यूितम धुरा रफ़्तार @ भरा हुआ शजक्त आरपीएम 1200 या निचला 
एि प्रकार िाइि का एसी इमदादी धुरा मोटर (ड्रडजजटल) 

जी चक आकार शममी 135 या उच्च 

एच चक प्रकार 3-जबडे हाइिोशलक, हाइिोशलक 

शजक्त संचाशलत 

मैं धुरा सहि करिा कक्षा पी4 कक्षा 
जे सामिे सहि करिा दीया. (पहचाि) शममी 60 या उच्च 
3 कुल्हाडडयों  

ए एक्स - अक्ष यात्रा शममी 100 या उच्च 

बी जेड - अक्ष यात्रा शममी 200 या उच्च 

सी निदेशयोग्य खखलािा दर- एक्स और जेड शममी/शमिट 10 - 10000 

डी न्यूितम प्रोग्रामयोग्य आदेश - एक्स और 
जेड 

शममी 0.001 

ई ते  पार करिा - एक्स और जेड मी/शमिट 20 या उच्च 
एि प्रकार िाइि का - एक्स और जेड एसी इमदादी मोटर 

जी मोटर टॉकय ः - जेड अक्ष एिएम 3 या उच्चतर 
एच मोटर टॉकय ः - एक्स अक्ष एिएम 3 या उच्चतर ब्रेक के साथ 

मैं गेंद पेंच - जेड और एक्स अक्ष (व्यास) 

एक्स आिा  का उतार-चढाि) 

शममी 25 एक्स 10 या उच्च 

जे गेंद पेंच खत्म करिा - जेड और एक्स 
कु्हाड्रडयों 

कठोर और मैदाि 
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क गेंद पेंच िगय- जेड और एक्स कु्हाड्रडयों पहले स ेलोड साथ C3 या बहेतर 
एल गाइडिे प्रकार - जेड और एक्स कु्हाड्रडयों घषयणरोधी रेखीय गनत गाइडिे 
एम गाइडिे आकार - जेड और एक्स कु्हाड्रडयों शममी 25 या उच्च 

एि गाइडिे शुद्धता - जेड एडं एक्स कु्हाड्रडयों पी कक्षा 
4 बुजन  
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ए द्वि-टदशात्मक औजार बुजय इलेक्िोमैकेनिकल/सिो/हाइिोशलक 

बी िहीं। का औजार संख्या. 8 या उच्चतर 
सी औजार टांग आकार शममी 20 एक्स 20 या उच्च 

डी अधधकतम उबाऊ छड व्यास शममी 25 या उच्च 
5 पूाँछ भूंडाि  

ए मोडिा व्यास शममी 65 या उच्च 
बी मोडिा आघात शममी 70 या उच्च 

सी मोडिा शंकु मीटिक टि -4 या उच्च 

डी मोडिा प्रितयि हाइिोशलक 

ई पूाँछ भंडार आधार यात्रा नियमािली शममी 150 या उच्च 

एि जोर (समायोज्य) केजीएि 300 या उच्च 
6 िीतलक/स्र्ेहर्/हाइड्रोशलक  

ए शीतलक टैंक क्षमता लीटर 100 या उच्च 

बी शीतलक पंप मोटर ककलोिाट 0.37 

सी शीतलक पंप बाहर रखिा एलपीएम 20 या उच्च 
डी ्िेहि प्रकार ्िचाशलत कें द्रीकर त ्िेहि 

ई ्िेहि टैंक क्षमता लीटर 3 या उच्चतर 
एि हाइिोशलक पंप स्राि होिा एलपीएम 8 या उच्चतर 
जी हाइिोशलक टैंक क्षमता लीटर 30 या उच्च 

एच हाइिोशलक प्रणाली दबाि अधधकतम छड 30 या उच्च 
7 िुद्धता जैसा प्रनत आईएसओ 230-2  

ए पोजजशनिगं शुद्धता एक्स और जेड 
कु्हाड्रडयों 

शममी 0.012 

बी repeatability एक्स & जेड कु्हाड्रडयों शममी ± 0.007 

सी ज्याशमतीय संरेखण आईएसओ 13041-भाग 1 

डी शुद्धता का खत्म करिा परीक्षा टुकडा आईएसओ 13041-भाग 6 
8 सीएर्सी प्रणाली 
ए नियंत्रण प्रणाली िैिुक /सीमेंस 

बी प्रणाली संक्प 0.001 शममी  

सी मोटसय और िाइि अिुकूल साथ सीएिसी नियतं्रकों उज्लखखत ऊपर 
डी औजार संख्या प्रदशयि पर मशीि ऑपरेटर पैिल 

ई मशीि नियंत्रण पैिल खखलािा दर, धुरा रफ़्तार अिहेलिा घुंडी 
एि एमपीजी (नियमािली िाडी जिरेटर) पर मशीि ऑपरेटर पैिल 

जी सीएिसी विशेषताएाँ ग्राकफक शसमुलेशि, प्रोग्राशमगं सहायता, टूल ऑफसेट, 

एमडीआई, 

 निरपेक्ष/ इंक्रीमेंटल ज्थनत निधायरण, आिा  का उतार-चढाि 

गलती 
मुआि ा 

9 िजक्त स्रोत  

ए मेन्स आपूनतय (± 10 %) 415 िी, 3 फोि, 

50ह्यज 

 

बी कुल जुडे हुए भार मांग लगभग। 15 केिीए  

10 मार्क उपकिण  
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ए िो्टेज ्टेबलाइजर 15 केिीए  

बी िाय ुकंडीशनिगं इकाई के शलए विद्युतीय 1 िहीं।  
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 अलमारी   

 बैकअप सीडी के शलए पीएलसी सीढी तकय  1 िहीं।  

डी मशीि प्रकाश 1 िहीं।  

ई लेिशलगं पैड और जैककंग शशकंजा 4 िहीं।  

एि संचालि नियमािली 1 िहीं।  

जी रखरखाि नियमािली 1 िहीं।  

एच इं्टालेशि ककट 1 िहीं।  

मैं रखरखाि औजार ककट 1 िहीं।  

जे 6 रैक िॉली (आकार 25"x22"x45”) साथ 

ताला 
1 िहीं।  

क मशीि रक्षा साथ सुरक्षा 
अिुपालि 

1 िहीं।  

11 बर्ाता है का गूंभीि मिीर् औजाि अवयव 
ए रेखीय गनत गाइडि े HIWIN/THK/PMI/्टार 
बी गेंद शशकंजा HIWIN/THK/TSUBAKI/PMI/STAR/HMT/NSK 
सी धुरा बीयररगं आरएचपी/एिएसके/एिएजी/एसकेएि/एिआरबी 
डी बुजय प्रगनत/बरूि्डी/साउटर/डुप्लोमैटटक 

ई हाइिोशलक चक एिं शसलेंडर जीएमटी/ककतागािा/एयरटेक/प्रगनत/रोहम 

एि हाइिोशलक शजक्त सामाि बााँधिा युकेि/फ्लुइड/रेक्सरोथ 

जी पैिल एसी िियर कििले/ररटल/लेक्सटेकिॉइड 

एच ्टेबलाइजर िील/सिोमैक्स/कंसुल/िामायक्स/समतु्य 
मैं ्िेहि सेि्यूब/िॉपको/समतु्य 

जे शीतलक पंप राजमिे/ग्रुंडिोस 

क काटिा औजार और धारकों सैंडविक/ताएगुटेक/केन्िामटेल/सेको/इ्कर/शमत्सब नयशी 
12  काटर्ा औजाि औि औजाि धािकों मात्रा इूंसटन मात्रा 
 1 वषन 3 साल  1 वषन 3 साल 

1. बाहरी मोड धारक, डालिा प्रकार, एमडब्ल्यूएलएिएल 2 4 डब्ल्यूए
िएमजी 

20 40 

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

10 20 

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

10 20 

4. सूत्रण धारक - बाहरी, एलएच 2 4 0.5 को 2 10 30 

5. सूत्रण धारक - आंतररक, एलएच 2 4 0.5 को 2 10 30 

6. ग्रूविगं धारक बाहरी, एलएच 2 4 3 शममी 10 30 

7. ग्रूविगं धारक आंतररक, एलएच 2 4 3 शममी 10 30 

8. जुदाई बंद धारक डालिे के शलए चौडाई 2 शममी, एलएच 2 4 2 शममी 10 30 

9. उबाऊ धारक एससीएलसीएल के शलए न्यूितम ऊब 

पैदा करिा व्यास 12 शममी 
2 4 डब्ल्यूसीए

मटी 
20 60 

10. उबाऊ धारक एससीएलसीएल के शलए न्यूितम बोर 
व्यास 16 शममी 

2 4 सीसीए
मटी 

20 60 
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11। आंतररक ग्रूविगं धारक एलएच, के शलए न्यूितम ऊब 

पैदा करिा व्यास 12 शममी. 
2 4 2 शममी 10 30 

12. आंतररक थे्रड्रडगं हो्डर एलएच, के शलए न्यूितम बोर 
व्यास 12 शममी 

2 4 ि शममी 10 30 
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13. डालिा छेद करिा 12.7 शममी 2 4 उपयकु्त 

ई 

10 सेट 30 सेट 

14. कमी आ्तीि के शलए आंतररक धारक - व्यास 12 और 
16 शममी 

1 तय 

करिा 
2 सेट    

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

16. मोड छेद करिा एचएसएस सीधा टांग, डीआइए 
6,8,10,12 शममी 

2 सेट 6 सेट    

17. कोले्स उपयुक्त के शलए  ऊपर अभ्यास 1 तय 
करिा 

2 सेट    

18. कोशलट धारक 2 4    

19. उबाऊ छड धारक 3 3    
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डीजीटी उद्योग, राज्य निदेशालयों, व्यापार विशेषज्ञों, डोमेि विशेषज्ञों, आईटीआई, एिएसटीआई के 

प्रशशक्षकों, विश्िविद्यालयों के संकायों और अन्य सभी के योगदाि को ईमािदारी स े्िीकार करता है जजन्होंिे 
पाठ्यक्रम को संशोधधत करिे में योगदाि टदया। 
डीजीटी द्िारा निम्िशलखखत विशेषज्ञ सद्यों को विशेष धन्यिाद टदया जाता है जजन्होंिे इस पाठ्यक्रम में 

महत्िपूणय योगदाि टदया है। 
 

12.01.17 को सीएसटीएआिआई, कोलकाता म़ें आयोजजत टर्नि टे्रड के पाठ्यक्रम को अूंनतम रूप देर्े के शलए 

भाग लेर्े वाले वविेषज्ञ सदस्यों की सूची 

क्र. सूं. 
र्ाम औि पदर्ाम 

श्री /श्री/सुश्री 
सूंगठर् दटप्पणी 

1.  दीपंकर मज्लक, 

डीडीजी ( प्रशशक्षण )  

डीजीटी, एमएसडीई, िई टद्ली अध्यक्ष 

2.  नि संित्सर, 
निदेशक 

सीएसटीएआरआई, कोलकाता सधचि (व्यापार 
सशमनत) 

3.  निमय् या िाथ 

प्रशशक्षण के सहायक निदेशक । 
सीएसटीएआरआई, कोलकाता सद्य सह सह-

समन्ियक 

4.  राजेंद्र प्रसाद 

निदेशक 

डीटीई, उत्तर प्रदेश सद्य 

5.  आरएि बंद्योपाध्याय 

ओएसडी 
पजश्चमबंग सोसाइटी िॉर ज्कल 

डेिलपमेंट, कोलकाता 
सद्य 

6.  सुमंत मोदक, 

महाप्रबंधक (कायय) 
एिररेडी इंड्िीज प्राइिेट शलशमटेड 

सीआईआई प्रनतनिधध ) 

सद्य 

7.  एसडी सतीश चंद्रा, 
प्रबंधक (मािि संसाधि), प्रशशक्षण . 

एचएएल – कोरापुट ड्रडिीजि, 

कोरापुट , ओड्रडशा 
सद्य 

8.  सुमंत चटजी 
अपर महाप्रबंधक 

बीएचईएल, विद्युत क्षेत्र ई.आर. सद्य 

9.  पी.सी. भंडारी 
तकिीकी सलाहकार 

जेके सीमेंट शलशमटेड. 

कािपुर 
सद्य 

10.  संजीत भौशमक टहडंा्को इंड्िीज शलशमटेड, बेलूर सद्य 

ANNEXURE-II 
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सहायक महाप्रबंधक मठ, हािडा 
11.  देबाशीष भ्टाचायय, 

जेडब्ल्यूएम,/एिटीआई 

राइिल िैक्िी, ईशापुर , रक्षा 
मंत्रालय , भारत सरकार, पजश्चम 

बंगाल 

सद्य 

12.  सत्यबादी सतपथी 
िेनिगं अफसर 

एचएएल – कोरापुट ड्रडिीजि, 

कोरापुट , ओड्रडशा 
सद्य 

13.  प्रभात समीर पाल 

जूनियर मैिेजर 
जीआरएसई शलशमटेड, कोलकाता सद्य 

14.  जॉयदीप पाल मजूमदार 

सहायक कायय प्रबंधक 

राइिल िैक्िी, ईशापुर , रक्षा 
मंत्रालय , भारत सरकार, पजश्चम 

बंगाल 

सद्य 

15.  भबािी प्रसाद मोंडल 

सीएम/एिटीआई 

राइिल िैक्िी, ईशापुर , रक्षा 
मंत्रालय , भारत सरकार, पजश्चम 

बंगाल 

सद्य 

16.  सुनिमयल बसु, 
सहायक निरीक्षण अधधकारी 

रेलिे िकय शॉप, कांचरापाडा सद्य 

17.  केएल कुली 
प्रशशक्षण के संयुक्त निदेशक . 

सीएसटीएआरआई, कोलकाता सद्य 

18.  एम. तशमलझारसि, 

प्रशशक्षण के संयुक्त निदेशक . 

सीएसटीएआरआई, कोलकाता सद्य 

19.  संजय कुमार 
प्रशशक्षण के संयुक्त निदेशक . 

सीएसटीएआरआई, कोलकाता सद्य 

20.  एल.के.मुखजी 
प्रशशक्षण के उप निदेशक . 

सीएसटीएआरआई, कोलकाता सद्य 

21.  य.ूके. मशलक, 

उप निदेशक 

डीटीई&टी, ओड्रडशा सद्य 

22.  एि.आर. पटिायक 

प्रधािाचायय 
सरकारी आईटीआई बालासोर , 
ओड्रडशा 

सद्य 

23.  दीपक कुमार, 
एसएसई/ िग ./ सी एंड डब्ल्यू 

रेलिे िकय शॉप, कांचरापाडा सद्य 
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24.  डी.डब्ललू. पटिा, 
सधचि 

गैर सरकारी संघ आईटीआई, 

महाराष्ि 

सद्य 

25.  वििेक चौधरी 
प्रधािाचायय 

उज्जिल आईटीआई िशीराबाद , 

जजला- जलगांि , महाराष्ि 

सद्य 

 

26.  िादर जोस पदम्टम 

प्रधािाचायय 
डॉि बॉ्को टेजक्िकल इं्टी्यूट, 

पाकय  सकय स 

सद्य 

27.  ्िामी गुनिन्द्रािंद 

अधीक्षक 

आरके शमशि शश्पायति बेलूरमठ , 

हािडा 
सद्य 

28.  तापस सेिगुप्ता, 
प्रशशक्षक 

आईटीआई हािडा होम्स सद्य 

29.  देबबप्रशाद सरकार, 
प्रशशक्षक 

आईटीआई हािडा होम्स सद्य 

30.  जी बी कोलापटे, 

प्रशशक्षक 

सरकार. आईटीआई अंधारी , मुंबई, 

महाराष्ि 

सद्य 

31.  एचबी कोष्टी, 
शश्प प्रशशक्षक 

सरकार. आईटीआई बायकुला , मुंबई 

- 400011 

सद्य 

32.  िागेश बालकर ष्ण िारकर, 
शश्प प्रशशक्षक 

आईटीआई अंबरिाथ , ठाण,े 

महाराष्ि 

सद्य 

33.  पाथय सरकार, 
जूनियर इंजीनियर/िाइंग 

(मैकेनिकल) 

रेलिे िकय शॉप, कांचरापाडा सद्य 

34.  ्िपि कुमार भ्टाचायय, 
प्रशशक्षक 

एसटीसी/केपीए, पूिी रेलिे, 
कांचरापाडा 

सद्य 

35.  बबकाश चौधरी, 
प्रशशक्षक 

रामकर ष्ण शमशि शश्पायति , बेलूर 
, हािडा 

सद्य 

36.  सधचि एम. लामसे 
प्रशशक्षक 

आईटीआई औधं , पुणे , महाराष्ि सद्य 

37.  सोमिाथ बी. सपकाल, 

प्रशशक्षक 

आईटीआई अिुध , पुणे , महाराष्ि सद्य 
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38.  केके पाखणग्रही 
प्रशशक्षक 

गि शेल िैक्िी, कोसीपोर सद्य 

39.  टीके घोष, 

िेनिगं अफसर 
सीएसटीएआरआई, कोलकाता सद्य 

40.  आरएि मन्िा, 
िेनिगं अफसर 

सीएसटीएआरआई, कोलकाता सद्य 

41.  तारकिाथ गरई 

प्रशशक्षक 

आईटीआई हािडा होम्स सद्य 

42.  सुधांशु मुखजी, 
सीनियर टेक./ड्रडप्टी सीईई/केपीएि 

पूिी रेलिे, कांचरापाडा सद्य 

43.  एस.एि. ताम्बटकर, 
शश्प प्रशशक्षक 

सरकारी आईटीआई, अधेरी , मुंबई सद्य 

 

क्रम. 

र्हीूं। 
र्ाम औि पदर्ाम 

श्री /श्री/सुश्री 
सूंगठर् 

म़ेंटि काउूं शसल 

पदर्ाम 

सेक्टि म़ेंटि परिषद के सदस्य 

1.  एडी शहाण े, उपाध्यक्ष, (कॉपोरेट िग 

) 

लासयि एंड टुबो शलशमटेड, मुबंई: 

400001 

अध्यक्ष 

2.  डॉ.पीके जैि , प्रोिेसर आईआईटी, रुडकी , रुडकी-247667, 

उत्तराखंड 

सद्य 

3.  एि. रामकर ष्णि , प्रोिेसर आईआईटी गांधीिगर , गुजरात-

382424 

सद्य 

4.  डॉ.पी.िी.राि , प्रोिेसर आईआईटी टद्ली, िई टद्ली-
110016 

सद्य 

5.  डॉ. देबदास रॉय, सहायक । प्रोफेसर एिआईएिएिटी, हटटया , रांची-
834003, झारखंड 

सद्य 

6.  डॉ. अनिल कुमार शसहं, प्रोिेसर एिआईएिएिटी, हटटया , रांची-
834003, झारखंड 

सद्य 

7.  डॉ.पी.पी.बंद्योपाध्याय प्रोिेसर आईआईटी खडगपुर , खडगपुर-
721302, पजश्चम बंगाल 

सद्य 

8.  डॉ.पी.के.राय , प्रोिेसर आईआईटी खडगपुर , खडगपुर-
721302, पजश्चम बंगाल 

सद्य 

9.  एसएस मैती, एमडी कें द्रीय टूल रूम एि ंप्रशशक्षण कें द्र सद्य 
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(सीटीटीसी), भुििेश्िर 
10.  डॉ. रमेश बाबू एि, प्रोिेसर आईआईटी मद्रास, चेन्िई सद्य 

11.  आरके श्ीधरि , 

प्रबंधक/एचआरडीसी 
भारत हेिी इलेजक्िक्स शलशमटेड, 

रािीपेट , तशमलिाडु 

सद्य 

12.  एि. कर ष्ण मूनतय 
प्रधाि िैज्ञानिक अधधकारी 

सीक्यूए (भारी िाहि), डीजीक्यूए, 

चेन्िई, तशमलिाडु 

सद्य 

13.  सुिील खोडके , प्रशशक्षण प्रबंधक बॉब्ट इंड्रडया प्राइिेट शलशमटेड, पुणे सद्य 

14.  अजय धुरी टाटा मोटसय, पुणे सद्य 

15.  उदयआप्टे टाटा मोटसय, पुणे सद्य 

16.  एचबी जगदीश , िररष्ठ प्रबधंक एचएमटी, बेंगलुरु  सद्य 

17.  के िेणुगोपाल , निदेशक एि ं

सीओओ 

एिटीटीएि, पीन्या , बेंगलरुु  सद्य 

18.  BADamahe , वप्रशंसपल 

एल एंड टी इं्टी्यूट ऑि 

टेक्िोलॉजी 

एलएंडटी इं्टी्यूट ऑि 

टेक्िोलॉजी, मुंबई 

सद्य 

19.  लक्ष्मणि . आर, िररष्ठ प्रबधंक बॉश शलशमटेड, बेंगलुरु सद्य 

20.  आर.सी. अजग्िहोत्री 
प्रधािाचायय 

इंडो-ज्िस प्रशशक्षण कें द्र 

चंडीगढ, 160030 

सद्य 

21.  एमके िमाय , िररष्ठ प्रबंधक 

प्रशशक्षण । 
क्षमता विकास 

एसएिटीआई, टाटा ्टील शलशमटेड, 

जमशेदपुर 

सद्य 

22.  एिके ठाकुर , डीजीएम- प्रशशक्षण । एलएंडटी, निमायण और खिि 

मशीिरी, कांचीपुरम । 
सद्य 

23.  विजयि के.टी., िोक्सिैगि अकादमी, पुणे  सद्य 

उपदेिक 

24.  सुिील कुमार गुप्ता (निदेशक) डीजीईटी मुख्यालय, िई टद्ली। उपदेशक 

कोि गु्रप के सदस्य 

25.  एि. िाथ . (एडीटी) सीएसटीएआरआई, कोलकाता समन्ियक 

26.  एच.चा्सय (टीओ) एिआईएमआई, चेन्िई। सद्य 

27.  सुखदेि शसहं (जेडीटी) एटीआई कािपुर टीम लीडर 
28.  रवि पांडे (VI) एटीआई कािपुर सद्य 

29.  ए.के. िासाकर (टीओ) एटीआई कोलकाता सद्य 

30.  समीर सरकार (टीओ) एटीआई कोलकाता सद्य 
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31.  जे. राम ईश्िर राि (टीओ) आरडीएटी हैदराबाद सद्य 

32.  टीजी कदम (टीओ) एटीआई मुंबई सद्य 

33.  के. महेन्द्र (डीडीटी) एटीआई चेन्िई सद्य 

34.  श्ीकांत एस सोििणे (टीओ) एटीआई मुंबई सद्य 

35.  के. िागश्ीनििास (डीडीटी) एटीआई हैदराबाद सद्य 

36.  जीएि ईश्िरप्पा (डीडीटी) एिटीआई बैंगलोर सद्य 

37.  जी. गोविदंि , िररष्ठ िाफ््समैि एटीआई चेन्िई सद्य 

38.  एमएिरेणुकाराध्या , उपनिदेशक 

/वप्रशंसपल ग्रेड I., 

सरकार. आईटीआई, तुमकुर रोड, 

बेंगलुरु , किायटक 

सद्य 

39.  बी.िी. िेंकटेश रे्डी. जे.टी.ओ. सरकार. आईटीआई, तुमकुर रोड, 

बेंगलुरु , किायटक 

सद्य 

40.  एि.एम.काजले , प्राचायय, सरकार. आईटीआई िे्हे , जजला : 
पुणे , महाराष्ि 

सद्य 

41.  सुब्रतपोली , प्रशशक्षक आईटीआई हािडा होम्स, पजश्चम 

बंगाल 

सद्य 

42.  वििोद कुमार.आर 
िररष्ठ प्रशशक्षक 

सरकारी आईटीआईधिुिाचपुरम 

बत्रिेंद्रम, जजला, केरल 

सद्य 

43.  एम. अिबालागि , बी.ई., सहायक 

प्रशशक्षण अधधकारी 
सरकार. आईटीआई कोयंबटूर, 
तशमलिाडु 

सद्य 

44.  एल.के.मुखजी , डी.डी.टी. सीएसटीएआरआई, कोलकाता सद्य 

45.  आरएि मन्िा, टीओ सीएसटीएआरआई, कोलकाता सद्य 

अन्द्य उद्योग प्रनतनर्धध 

46.  िेणुगोपालपाियतीकर ज्कल सोनिक्स, बैंगलोर सद्य 

47.  िेंकटदासरी ज्कल सोनिक्स, बैंगलोर सद्य 

48.  श्ीहरर , डी. कैडेम टेक. प्रा. शलशमटेड, बेंगलुरु सद्य 

49.  दसरथी.जी.िी . कैडेम टेक. प्रा. शलशमटेड, बेंगलुरु सद्य 

50.  एलआरएसमिी ओम शजक्त इंड्िीज, बेंगलुरु सद्य 

51.  पी. जोजी , पूिय जेडीटी डीजीटी, एमएसडीई, िई टद्ली सद्य 

52.  के. लक्ष्मी िारायणि कौशल विकास कें द्र, जेबीएम ऑटो 
शस्टम प्राइिेट शलशमटेड, कांचीपुरम 

सद्य 
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सूंकेताक्षि 
 

सीटीएस कारीगरों प्रशशक्षण योजिा 
एटीएस शाधगदी प्रशशक्षण योजिा 

सीआईटीएस शश्प प्रशशक्षक प्रशशक्षण योजिा 
डीजीटी प्रबंध-विभाग सामान्य का प्रशशक्षण 

एमएसडीई मंत्रालय का कौशल विकास और उद्यमशीलता 
एिटीसी राष्िीय व्यापार प्रमाणपत्र 
एिएसी राष्िीय शाधगदी प्रमाणपत्र 

एिसीआईसी राष्िीय शश्प प्रशशक्षक प्रमाणपत्र 
एलडी हरकत का विकलांगता 
सीपी सेररब्रल पक्षाघात 
एमडी विशभन्ि विकलांग 

एल.िी. कम दृजष्ट 
एचएच मुजश्कल का सुििाई 
पहचाि बौद्धधक विकलांग 

नियंत्रण रेखा कुष्ठ रोग ठीक 
एसएलडी विशशष्ट सीखिा विकलांग 
डीडब्ल्यू बौिापि 

एमआई मािशसक बीमारी 
आ अम्ल आक्रमण करिा 

लोक निमायण 
विभाग 

व्यजक्त साथ विकलागं 
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