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Plastic Processing Operator 

 

दौराि , एक उम्िीदिार को व्यािसानयक कौशल, व्यािसानयक ज्ञाि और रोजगार कौशल पर 

प्रमशक्षक्षत ककया जाता है। नौकिी की भूसमका से सिंबिंधधत । इसके अलािा, एक उम्िीदिार को आत्िविश्िास 

बढािे के मलए पररयोजिा कायय और पाठ्येतर गनतविधियों को करिे के मलए सौंपा जाता है। व्यािसानयक 

कौशल विषय के अतंगयत शामिल व्यापक घटक िीच ेददए गए हैं: - 

प्रमशक्षु सुरक्षा और पयायिरण, अग्निशािक यंत्रों के उपयोग, कृत्रत्रि श्िसि पुिजीिि के बारे िें 
सीखता है। उसे टे्रड उपकरण और उसके िािकीकरण का विचार मिलता है, बुनियादी किदटगं से पररधचत 

होता है, त्रबजली की बुनियादी, प्लाग्टटक की पहचाि। इंजेक्शि िोग्ल्डगं और कम्प्रेशि िोग्ल्डगं का 
कौशल अभ्यास । एिआरपी की प्रकिया और हाइड्रोमलक सककय ट का नििायण भी। ि े विमभन्ि पररयोजिा 
कायों िें भी कुशल होंगे। प्रमशक्षु ब्लो िोग्ल्डगं , एक्सट्रूज़ि और थिोिॉमििंग की प्रकिया के बारे िें सीखता 
है। िे घूणी िोग्ल्डगं प्रकिया िें कुशल होंगे। ि ेन्यूिेदटक सककय ट के नििायण का कायय भी करेंगे। ि ेप्लाग्टटक 

के नििायण और पूिय सुखािे की प्रकिया िें भी कुशल होंगे। िे विमभन्ि पररयोजिा कायों िें भी कुशल होंगे। 

 
    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
  

1. विषय सार 
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2.1 सामान्य 

 

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

पाठ्यििों की एक श्रृखंला प्रदाि करता है। व्यािसानयक प्रमशक्षण काययिि प्रमशक्षण िहानिदेशालय 

(DGT) के तत्िाििाि िें ददए जाते हैं। ववसभन्न प्रकाि के मशल्पकार प्रमशक्षण योजिा (सीटीएस) और 

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

 

सीटीएस के तहत प्लाग्टटक प्रोसेमसगं ऑपरेटर टे्रड आईटीआई के िेटिकय  के िाध्यि से देश भर िें 
वितररत ककए जािे िाले लोकवप्रय पाठ्यििों िें से एक है। कोसय एक साल की अिधि का है। इसिें िुख्य 

रूप से डोिेि क्षेत्र और कोर क्षेत्र शामिल हैं। डोिेि क्षेत्र िें (टे्रड मसद्िांत और व्यािहाररक) पेशिेर कौशल 

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

जीिि कौशल प्रदाि करता है। प्रमशक्षण काययिि पास करिे के बाद, प्रमशक्षु को डीजीटी द्िारा राष्ट्ट्रीय टे्रड 

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

 

प्रसशकु्ष को मोिे तौि पि यह प्रदसशषत किन ेकी आवश्यकता है कक वे सक्षम हैं: 
 

 तकिीकी िािकों/दटतािेजों को पढिा और उिकी व्याख्या करिा, कायय प्रकियाओं की योजिा 
बिािा और उन्हें  व्यिग्टथत करिा, आिश्यक सािग्री और उपकरणों की पहचाि करिा; 

 सुरक्षा नियिों, दघुयटिा नििारण विनियिों और पयायिरण संरक्षण शतों को ध्याि िें रखते हुए कायय 
करिा; 

 िौकरी करते सिय पेशिेर ज्ञाि, िूल कौशल और रोजगार कौशल को लागू करें, और िरम्ित और 

रखरखाि का काि करें। 

 कंपोिेंट्स/िॉड्यूल िें खराबी का पता लगािे और उसे ठीक करिे के मलए ड्राइंग के अिुसार सककय ट 

डायग्राि/कंपोिेंट्स के साथ जॉब की जांच करें। 

 ककए गए कायय से संबंधित सारणीकरण पत्रक िें तकिीकी िापदंडों का दटतािेजीकरण करें। 

 

2.2 प्रगनत मागष : 
 

2. प्रविक्षण पद्धवि 
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 प्लाग्टटक प्रोसेमसगं ऑपरेटर के रूप िें उद्योग िें शामिल हो सकते हैं और िररष्ट्ठ 
ऑपरेटर, पययिेक्षक के रूप िें आगे बढेंगे और प्रबंिक के टतर तक बढ सकते हैं। 

 संबंधित क्षेत्र िें एंटरप्रेन्योर बि सकते हैं। 

 राष्ट्ट्रीय मशक्षुता प्रिाणपत्र (एिएसी) के मलए विमभन्ि प्रकार के उद्योगों िें मशक्षुता 
काययििों िें शामिल हो सकते हैं। 

 आईटीआई िें इंटट्रक्टर बििे के मलए टे्रड िें िाफ्ट इंटट्रक्टर टे्रनिगं टकीि (सीआईटीएस) 

िें शामिल हो सकते हैं। 

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

2.3 पाठ्यक्रम सिंिचना: 

िीच ेदी गई तामलका एक िषय की अिधि के दौराि विमभन्ि पाठ्यिि तत्िों िें प्रमशक्षण घंटों के 

वितरण को दशायती है: - 

क्रमािंक पाठ्यक्रम तत्व 
काल्पननक प्रसशक्षण 

घिंिे 

1 व्यािसानयक कौशल (टे्रड व्यािहाररक) 840 

2 व्यािसानयक ज्ञाि (टे्रड मसद्िांत) 240 

3 रोज़गार कौशल 120 

 कुल 1200 

150 घंटे अनििायय OJT (ऑि द जॉब टे्रनिगं) पास के उद्योग िें, जहााँ भी उपलब्ि िहीं है तो सिूह 

पररयोजिा अनििायय है। 

 

4 िौकरी प्रमशक्षण पर (OJT)/सिूह पररयोजिा 150 

 

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

के मलए प्रत्येक िषय िें 240 घंटे तक के िैकग्ल्पक पाठ्यििों का विकल्प भी चिु सकते हैं, या अल्पािधि 

पाठ्यिि जोड़ सकते हैं। 
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2.4 आकलन औि प्रमाणन 

 

प्रमशक्षणाथी का प्रमशक्षण पाठ्यिि की अिधि के दौराि रचिात्िक िूल्यांकि के िाध्यि स ेऔर सिय-

सिय पर डीजीटी द्िारा अधिसूधचत योगात्िक िूल्यांकि के िाध्यि से प्रमशक्षण काययिि के अतं िें 
उसके कौशल, ज्ञाि और दृग्ष्ट्टकोण के मलए परीक्षण ककया जाएगा। 

क) प्रमशक्षण की अिधि के दौराि सतत मूल्यािंकन (आंतररक) सीखिे के पररणािों के खखलाि सूचीबद्ि 

िूल्यांकि िािदंडों के परीक्षण द्िारा िचनात्मक मूल्यािंकन पद्धनत द्वािा ककया जाएगा। प्रमशक्षण 

संटथाि को िूल्यांकि ददशानिदेश िें विटततृ रूप से एक व्यग्क्तगत प्रमशक्षु पोटयिोमलयो बिाए रखिा 
होता है। आंतररक िूल्यांकि के अकं www.bharatskills.gov.in पर उपलब्ि कराए गए िॉिेदटि असेसिेंट 

टेम्प्लेट के अिुसार होंगे । 

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

टे्रड पिीक्षा पिीक्षा ननयिंत्रक, डीजीिी द्वािा ददशानिदेशों के अिुसार आयोग्जत की जाएगी । पैटिय और अकंि 

संरचिा को सिय-सिय पर डीजीटी द्िारा अधिसूधचत ककया जा रहा है। अिंनतम मूल्यािंकन के सलए प्रश्न 

पत्र ननधाषरित किने के सलए सीखने के परिणाम औि मूल्यािंकन मानदिंड आधाि होंगे। अिंनतम पिीक्षा के 

दौिान पिीक्षक व्यािहाररक परीक्षा के मलए अकं देिे से पहले िूल्यांकि ददशानिदेश िें ददए गए वििरण के 

अिुसार व्यग्क्तगत प्रमशक्षु के प्रोिाइल की भी जांच करेगा। 

 

2.4.1 पास ववननयमन 

 

सिग्र पररणाि नििायररत करिे के प्रयोजिों के मलए, छह िहीिे और एक िषय की अिधि के 

पाठ्यििों के मलए 100% िेटेज लाग ूककया जाता है और दो साल के पाठ्यििों के मलए प्रत्येक परीक्षा िें 
50% िेटेज लाग ूककया जाता है। टे्रड प्रैग्क्टकल और िॉिेदटि असेसिेंट के मलए न्यूिति उत्तीणय प्रनतशत 

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

 

2.4.2 आकलन ददशाननदेश 

 

यह सुनिग्श्चत करिे के मलए उधचत व्यिटथा की जािी चादहए कक िूल्यांकि िें कोई 
कृत्रत्रि बािा ि हो। िूल्यांकि करते सिय विशषे आिश्यकताओं की प्रकृनत को ध्याि िें रखा 

http://www.bharatskills.gov.in/
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जािा चादहए। टीि िकय  का आकलि करते सिय, टिैप/अपव्यय के पररहार/किी और प्रकिया के 
अिुसार टिैप/अपमशष्ट्ट का निपटाि, व्यिहाररक रिैया, पयायिरण के प्रनत संिेदिशीलता और 
प्रमशक्षण िें नियमितता पर उधचत ध्याि ददया जािा चादहए। योनयता का आकलि करते सिय 
OSHE के प्रनत संिेदिशीलता और टियं सीखिे की प्रिवृत्त पर विचार ककया जािा चादहए। 

 

िूल्यांकि साक्ष्य-आिाररत होगा ग्जसिें निम्िमलखखत िें से कुछ शामिल होंगे: 

 

 प्रयोगशालाओं/काययशालाओं िें ककया गया कायय 
 ररकॉडय बुक/दैनिक डायरी 
 िूल्यांकि की उत्तर पुग्टतका 
 िौखखक परीक्षा 
 प्रगनत चाटय 
 उपग्टथनत और सियनिष्ट्ठा 
 काययभार 

 पररयोजिा कायय 
 कंप्यूटर आिाररत बहुविकल्पीय प्रश्ि परीक्षा 
 व्यािहाररक परीक्षा 

 

आंतररक (रचिात्िक) नििायरणों के साक्ष्य और अमभलेखों को परीक्षा निकाय द्िारा लेखापरीक्षा 
और सत्यापि के मलए आगािी परीक्षा तक संरक्षक्षत ककया जािा है। प्रारंमभक िूल्यांकि के मलए 
अपिाए जािे िाले निम्िमलखखत अकंि पैटिय: 

 

 

 

प्रदशषन टति प्रमाण 

(ए) िूल्यांकि के दौराि आिंदटत ककए जािे िाले 60% -75% की सीिा िें अकं 

इस गे्रड िें प्रदशयि के मलए, उम्िीदिार को ऐसे 
काि का नििायण करिा चादहए जो सािनयक 

िागयदशयि के साथ मशल्प कौशल के एक टिीकायय 

 हाथ के औजारों, िशीिी औजारों और 
काययशाला उपकरणों के प्रयोग िें अच्छे 
कौशल का प्रदशयि। 
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िािक की प्राग्प्त को प्रदमशयत करता हो, और सुरक्षा 
प्रकियाओ ं और प्रथाओं के मलए उधचत सम्िाि 

करता हो 

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

 किनिश िें साि-सिाई और निरंतरता का 
कािी अच्छा टतर। 

 पररयोजिा/िौकरी को पूरा करिे िें 
सिसािनयक सहायता। 

 

(बी) िूल्यांकि के दौराि आिंदटत ककए जािे िाले 75% -90% की सीिा िें अकं 

इस गे्रड के मलए, एक उम्िीदिार को ऐसे काि का 
उत्पादि करिा चादहए जो कि िागयदशयि के साथ, 

और सुरक्षा प्रकियाओ ं और प्रथाओं के संबंि िें 
मशल्प कौशल के उधचत िािक की प्राग्प्त को 
प्रदमशयत करता हो। 

 हाथ के औजारों, िशीिी औजारों और 
काययशाला उपकरणों के उपयोग िें अच्छे 
कौशल टतर। 

 घटक/िौकरी द्िारा िांगे गए कायों के 
साथ विमभन्ि कायय करते सिय 70-80% 

सटीकता प्राप्त की। 

 किनिश िें साि-सिाई और निरंतरता का 
अच्छा टतर। 

 पररयोजिा/िौकरी को पूरा करिे िें थोड़ा 
सा सहयोग। 

 

(सी) िूल्यांकि के दौराि आिंदटत ककए जािे िाले 90% से अधिक की सीिा िें अकं 

 इस गे्रड िें प्रदशयि के मलए, उम्िीदिार, सगंठि 
और निष्ट्पादि िें न्यूिति या त्रबिा सिथयि 
के और सुरक्षा प्रकियाओं और प्रथाओं के मलए 
उधचत सम्िाि के साथ, ऐसे काि का उत्पादि 
ककया है जो मशल्प कौशल के उच्च टतर की 
प्राग्प्त को प्रदमशयत करता है। 

 

 हाथ उपकरण, िशीि टूल्स और काययशाला 
उपकरण के उपयोग िें उच्च कौशल टतर। 

 घटक/िौकरी द्िारा िांगे गए कायों के 
साथ अलग-अलग कायय करते सिय 80% 

से अधिक सटीकता प्राप्त की गई। 

 किनिश िें उच्च टतर की साि-सिाई और 
ग्टथरता। 
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 पररयोजिा को पूरा करिे िें न्यूिति या 
कोई सिथयि िहीं। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

प्लास्टिक मोस्ल्डिंग तकनीसशयन या ऑपिेिि; प्लाग्टटक और उसके कखणकाओ ंके विनिदेशों का प्रबंिि 

करता है, िोग्ल्डगं िशीिरी की टथापिा और संचालि करता है और आउटपुट बिाता है और खत्ि करता 
है। 

 

मोल्डि, हाथ (प्लास्टिक); हाथ िोग्ल्डगं प्रेस िें प्लाग्टटक शीट को िांनछत आकार िें ढालिा। िोल्डडे 

उत्पाद और असेंबल िोल्ड के मलए विमशष्ट्टताओं का अध्ययि करिा। िोग्ल्डगं के मलए चाजय, दबाि, 

तापिाि और इलाज के सिय का िजि नििायररत करता है; प्लाग्टटक शीटों को इकट्ठा करता है, उन्हें  
आिश्यक आकार िें काटता है और िोग्ल्डगं के मलए िरि करिे के मलए उन्हें  विद्युत संचामलत हीटर पर 

गिय करता है; पयायप्त रूप से गिय होि ेपर शीट को हटा देता है और इस ेलकड़ी के सांचे िें रखता है, शीट को 
ग्टथनत िें रखिे के मलए िोल्ड के लकड़ी के टलैब को ठीक करता है और िोल्ड के िर ब्लॉक को सग्म्िमलत 

करता है; हाथ प्रेस िें िोल्ड सेट करता है और सािग्री को संपीडड़त करिे और िोल्ड के आकार िें सािग्री 

3. कायय भूविका 
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बिािे के मलए नियंत्रण िें हेरिेर करता है; िोल्ड खोलकर निददयष्ट्ट सिय-अतंराल के बाद िोल्डडे 

प्लाग्टटक ऑब्जेक्ट को हटा देता है; संयंत्र या ग्राहक िािकों के अिुरूप उत्पाद की जांच करता है और 

उसका आकलि करता है। दोषों को खत्ि करिे और उत्पाद को किर से ढालिा के मलए िोग्ल्डगं प्रकिया िें 
िािूली सिायोजि कर सकते हैं। 

 

प्लास्टिक उत्पाद बनाने वाले ऑपिेदिव, अन्य; प्लाग्टटक उत्पादों के नििायण िें नियमित और कि कुशल 

कायों की संख्या को पूरा करिा, जैसे प्लाग्टटक या प्लाग्टटक की इंप्रेनिेटेड शीट्स को व्यिग्टथत करिा 
और लोड करिा, वप्रदंटगं िशीि ऑपरेटर की सहायता करिा, िोल्डडे प्लाग्टटक उत्पादों की सिाई और 

पररष्ट्करण आदद और उन्हें  इस रूप िें िामित ककया गया है: लैमििेदटगं प्रेस हेल्पर (प्लाग्टटक) लैमििेदटगं 

प्रेस ऑपरेटर, राल से लगी लकड़ी, कपड़,े कागज या अन्य सािग्री की चादरों की धगिती करके, कपड़ ेस े

िात ुकी प्लेटों की सतह को पोंछकर और धचपके को रोकिे के मलए विशषे सिािाि, और सादे या उत्कीणय 
प्लेटों के बीच शीट्स को ढेर करके। 

 

सिंदभष एनसीओ-2015: 

(i) 8142.1301 -                                    

(ii) 8142.1400 -      ,     (       ) 

(iii) 8142.9900 -                                 ,     

 

सिंदभष सिंख्या: 
(i) आरएससी/एि4801, 

(ii) आरएससी/एि4802, 

(iii) आरएससी/एि4807, 

(iv) आरएससी/एि4808, 

(v) सीपीसी/एि0113, 

(vi) सीपीसी/एि0114, 

(vii) सीपीसी/एि0109 

(viii) सीपीसी/N0115 

(ix) सीपीसी/एि0116 

(x) सीपी/N9410 

(xi) सीपी/N941 
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टे्रड का नाम प्लास्टिक प्रोसेससिंग ऑपिेिि 

टे्रड कोड डीजीिी/1040 

एनसीओ - 2015 8142.1301, 8142.1400, 8142.9900 

एनओएस कवडष 

आरएससी/एि4801, आरएससी/एि4802, आरएससी/एि4807, 

आरएससी/एि4808, सीपीसी/एि0113, सीपीसी/एि0114, 

सीपीसी/एि0109, सीपीसी/एि0115, सीपीसी/एि0116, सीपी/एि9410, 

सीपी/एि9411 

एनएसक्यूएफ टति टतर 3 

सशल्पकाि प्रसशक्षण की 
अवधध 

एक िषय (1200      + 150            /              ) 

प्रवेश योग्यता 
विज्ञाि और गखणत के साथ या एक ही क्षेत्र या इसके सिकक्ष िें 
व्यािसानयक विषय के साथ 10                         

न्यूनतम आय ु शैक्षखणक सत्र के पहले ददि को 14      

पीडब्लल्यूडी के सलए 
पात्रता 

एलडी, सीपी, एलसी, डीडब्ल्य,ू एए, एलिी, डीईएएि, एचएच, ऑदटज्ि, आईडी, 
एसएलडी, एिआई 

यूननि ताकत (        
     ) 

20 (अनतररक्त सीटों का कोई अलग प्राििाि िहीं है) 

अिंतरिक्ष मानदिंड 300     एि 

शस्क्त मानदिंड 13.6 ककलोिाट 

प्रसशक्षकों के सलए योग्यता: 
(i) प्लास्टिक 
प्रसिंटकिण ऑपिेिि टे्रड 

एआईसीटीई/यूजीसी से िान्यता प्राप्त इंजीनियररगं कॉलेज/            

                    /               बी.िोक/ डडग्री सबंधंित क्षते्र िें एक 
साल के अिुभि के साथ । 

या 
एआईसीटीई/                             से प्लाग्टटक 
प्रौद्योधगकी/               03 साल का डडप्लोिा या संबंधित क्षेत्र िें दो 
साल के अिुभि के साथ डीजीटी से प्रासंधगक उन्ित डडप्लोिा 
(व्यािसानयक) । 

4. सािान्य वििरण 
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या 
एिटीसी / एिएसी "पी लाग्टटक प्रोसेमसगं ऑपरेटर " के टे्रड िें उत्तीणय और 

संबंधित क्षेत्र िें तीि साल का अिुभि। 

आवश्यक योग्यता: 
डीजीटी के तहत प्रासंधगक नियमित / आरपीएल राष्ट्ट्रीय मशल्प प्रमशक्षक 

प्रिाणपत्र (एिसीआईसी)। 

नोि: 2 (1+1) की इकाई के सलए आवश्यक दो प्रसशक्षकों में से एक के पास डडग्री/डडप्लोमा 
औि दसूिे के पास एनिीसी/एनएसी योग्यता होनी चादहए। हालााँकक, दोनों के पास इसके 

ककसी भी रूप में NCIC होना चादहए। 
(ii) कायषशाला गणना 
औि ववज्ञान 

प्रासंधगक क्षेत्र िें एक िषय के अिुभि के साथ एआईसीटीई /        
                              /                            िें 
बी.    /       

या 
एआईसीटीई /                                                03     

                                                                      

             (         )।  

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

आवश्यक योग्यता: 
प्रासंधगक टे्रड िें राष्ट्ट्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र (        )    
       /               

या 
RoDA िें नियमित / RPL िरेरएंट NCIC या DGT के तहत इसका कोई भी िेररएंट 

(iii) इिंजीननयरििंग 
ड्राइिंग 

प्रासंधगक क्षेत्र िें एक िषय के अिुभि के साथ एआईसीटीई /        
                              /                               
  .    /       

या 
एआईसीटीई /                                                03     

                                             के साथ डीजीटी से 
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प्रासंधगक उन्ित डडप्लोिा (         )।  

या 
इंजीनियररगं के तहत िगीकृत िैकेनिकल ग्रुप (    - I)                 
             /             '/   '            /   '         '     

                     

 

आवश्यक योग्यता: 
प्रासंधगक टे्रड िें राष्ट्ट्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र (        )    
       /               

या 
RoDA / D'man ( Mech /civil) या DGT के अतंगयत इसके ककसी भी प्रकार िें 
NCIC के नियमित/RPL संटकरण । 

(iv) िोजगाि कौशल एम्प्लॉयत्रबमलटी ग्टकल िें शॉटय टिय टीओटी कोसय के साथ दो साल के अिुभि के 

साथ ककसी भी विषय िें एिबीए / बीबीए / कोई भी टिातक / डडप्लोिा । 

(12िी/ंडडप्लोिा टतर और उससे ऊपर के टतर पर अगें्रजी/संचार कौशल और 

बेमसक कंप्यूटर का अध्ययि ककया होिा चादहए) 

या 
रोजगार कौशल िें अल्पकामलक टीओटी पाठ्यिि के साथ आईटीआई िें िौजूदा 
सािाग्जक अध्ययि प्रमशक्षक। 

(वी) प्रसशक्षक के सलए 

न्यूनतम आय ु

21 साल 

उपकिण औि उपकिण की 
सूची 

अिुबंि-I . के अिुसार 
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सीखने के परिणाम एक प्रसशक्ष ु की कुल दक्षताओिं का प्रनतबबिंब होत े हैं औि मूल्यािंकन मानदिंड के 

अनुसाि मूल्यािंकन ककया जाएगा। 

 

5.1 सीखन ेके परिणाम 
 

1. काटिे और पररष्ट्करण उपकरणों का उपयोग करके िाप,     ,          ,                

                 ।  आरएससी/N4801,      /N0113 

2. विमभन्ि संबंधित उपकरणों का उपयोग करके डड्रमलगं,       ,                           

     आरएससी/N4801,      /N0113 

3. बोडय पर सहायक उपकरण किदटगं के साथ बुनियादी विद्युत अधथिंग का परीक्षण और 
प्रदशयि करें। आरएससी/N4801,      /N0113 

4. विमभन्ि प्लाग्टटक सािग्री की पहचाि करें और विमभन्ि परीक्षण उपकरणों का उपयोग 
करके सािग्री के गुणों का परीक्षण करें। आरएससी/एि4801,       /एि4802, 

      /एि0114 

5. इंजेक्शि िोग्ल्डगं िटतुओं की अच्छी गुणित्ता की पहचाि,                          
          आरएससी/एि4801,      /एि0109 

6. िाइिोप्रोसेसर नियंत्रण और पीएलसी के अिुप्रयोग के साथ टिचामलत इंजेक्शि िोग्ल्डगं 
िशीि का उपयोग करके इंजेक्शि िोग्ल्डगं आइटि की अच्छी गुणित्ता की पहचाि,    , 

                      आरएससी/एि4801,       /एि4807,       /एि0115 

7. संपीड़ि िोल्डडे िटतुओं की अच्छी गुणित्ता का उत्पादि करें और संपीड़ि िाउंडडगं 
िशीि का उपयोग करके दोषों की जांच करें। आरएससी/एि4801,       /एि4807, 

      /एि0115 

8. पहचािें और प्रदशयि करें और विमभन्ि एिआरपी प्रसंटकरण तकिीकें । 
आरएससी/एि4801,       /एि4807,       /एि0115 

9. ब्लो िोग्ल्डगं आइटि की अच्छी गुणित्ता की पहचाि करें और उसका उत्पादि करें और 
तैयार उत्पाद का निरीक्षण करें। आरएससी/एि4801,       /एि4807,       /एि0115 

10. सरल िायिीय सककय ट करें। आरएससी/एि4801,       /एि4807,       /एि0115 

5. विक्षण पररणाि 
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11. विमभन्ि भागों की पहचाि करें ,                                       

आरएससी/एि4801,       /एि4808,       /एि0115 

12. पाइप प्लांट का संचालि करें और अच्छी गणुित्ता िाले पाइप का उत्पादि करें। 
आरएससी/एि4801,       /एि4808,       /एि0115 

13. पुिसिंसािि संयंत्र का संचालि करें और पुिसिंसाधित दािों का उत्पादि करें। 
आरएससी/एि4801,       /एि4808,       /एि0115 

14. थिोिॉमििंग िशीि को टथावपत और संचामलत करें और थिोिॉमििंग के चि की पहचाि 
करें। थिोिॉमििंग उत्पाद की अच्छी गुणित्ता का उत्पादि करें और दोषों की जांच करें। 
आरएससी/एि4801,       /एि4808,       /एि0115 

15. रोटो िोग्ल्डगं उत्पाद की अच्छी गुणित्ता का उत्पादि करें और दोषों की जांच करें। 
आरएससी/एि4801,      /एि4808,       /एि0116 

16. विमभन्ि सािधग्रयों का उपयोग करके पूिय-                                           

आरएससी/एि4801,      /एि4808,       /एि0116 

17. प्लाग्टटक शीट/                                  

आरएससी/एि4801,      /एि4808,       /एि0116 

18. कायय के क्षेत्र िें विमभन्ि अिुप्रयोगों के मलए इंजीनियररगं ड्राइंग पढें और लागू करें। 
सीपी/N9410 

19. व्यािहाररक संचालि करिे के मलए बुनियादी गखणतीय अििारणा और मसद्िांतों का 
प्रदशयि। अध्ययि के क्षेत्र िें बुनियादी विज्ञाि को सिझें और सिझाएं। सीपी/N9411 
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सीखन ेके परिणाम मलू्यािंकन के मानदिंड 

1. काटिे और पररष्ट्करण उपकरणों 
का उपयोग करके िाप,     ,     

     ,                       

          । 
आरएससी/N4801,      /N0113 

धचस्ननत किने के सलए उपकिणों, उपकिणों औि उपकिणों की 
योजना बनाएिं औि पहचानें औि इसे समय पि उपयोग के 
सलए उपलब्लध किाएिं। 

कच्च ेमाल का चयन किें औि दोर्ों के सलए दृश्य ननिीक्षण 
किें। 

वािंनित गणणतीय गणना को लागू किते हुए औि मानक 
प्रकक्रया का पालन किते हुए ववननदेश के अनुसाि धचस्ननत 
किें। 

मानक ववननदेशों औि सहनशीलता के अनुसाि सभी आयामों को 
मापें। 

ववसभन्न कफदििंग सिंचालन के सलए हाथ के औजािों की पहचान किें  
औि इन्हें  समय पि उपयोग के सलए उपलब्लध किाएिं। 

हैक सॉइिंग, िेनी, फाइसलिंग, डड्रसलिंग, िैवपिंग, ग्राइिंडड िंग के सलए नौकिी 
तैयाि किें। 

अनुसाि बुनियादी किदटगं संचालि जैस े हैक सॉइिंग , फाइसलिंग, 

डड्रसलिंग, िैवपिंग औि ग्राइिंडड िंग को किीब से सहन करिा। 

मानक मानदिंडों औि किं पनी के ददशाननदेशों के अनसुाि उपरोक्त 

संचालि के दौिान सुिक्षा प्रकक्रया का पालन किें। 

मानक प्रकक्रया के अनुसाि आयामी सिीकता की जााँच किें। 

कायष के सलए उपकिण औि सामग्री का पता लगाना औि 
चयन किना औि इसे समय पि उपयोग के सलए उपलब्लध 
किाना। 

मानक सुिक्षा मानदिंडों के अनुपालन में कायष की योजना 

 

6. िूलयाांकन िापदण्ड 
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बनाएिं। 

मानक प्रकक्रया का पालन किके घिक का उत्पादन किें। 

यह सुननस्श्चत किने के सलए कक आयाम ननधाषरित सीमा के 
भीति हैं,                                    

कचिे से बचें,                                       
         ,                                             

                         

 

2. विमभन्ि संबंधित उपकरणों का 
उपयोग करके डड्रमलगं,       , 

                               

आरएससी/N4801,      /N0113 

कायष के सलए उपकिण औि सामग्री का पता लगाना औि 
चयन किना औि इसे समय पि उपयोग के सलए उपलब्लध 
किाना। 

मानक सुिक्षा मानदिंडों के अनुपालन में कायष की योजना 
बनाएिं। 

मानक प्रकक्रया का पालन किके घिक का उत्पादन किें। 

यह सुननस्श्चत किने के सलए कक आयाम ननधाषरित सीमा के 
भीति हैं,                                    

कचिे से बचें,                                       
         ,         याविण के अनुकूल तिीके से टिोि किें 
औि ननपिान के सलए तैयाि किें। 

डड्रसलिंग,       ,                             , 
 

3. बोडय पर सहायक उपकरण किदटगं 
के साथ बुनियादी विद्युत अधथिंग 
का परीक्षण और प्रदशयि करें। 
आरएससी/N4801,      /N0113 

उपयुक्त सामग्री औि हाथ के औजािों का चयन किें। 

एक परिपथ आिेख बनाइए औि शे्रणी परिपथ बनाइए। 

एक परिपथ आिेख बनाइए औि समानािंति परिपथ बनाइए। 

एक परिपथ आिेख बनाइए औि यौधगक परिपथ बनाइए। 

अधथिंग तैयाि किें औि जािंचें। 

बोडष पि सामान कफि किें। 

मानक मापदिंडों के साथ प्रदशषन की जााँच किें। 
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4. विमभन्ि प्लाग्टटक सािग्री की 
पहचाि करें और विमभन्ि 
परीक्षण उपकरणों का उपयोग 
करके सािग्री के गुणों का 
परीक्षण करें। आरएससी/एि4801, 

      /एि4802, 

      /एि0114 

धचस्ननत किने के सलए उपकिणों,                     
                             समय पि उपयोग के सलए 
उपलब्लध किाएिं। 

ववसभन्न प्रकाि के पिीक्षण जैसे एमएफआई िेटि,         

       ,            ,                

ववसभन्न प्रकाि के पिीक्षण किें जैसे,             ,        

     ,           ,              ,           

पिीक्षण,     ,          ,                 

ववसभन्न प्रकाि के पिीक्षण किें जैसे,           ,          

    ,                  ,          ,            ,               

    ,           ,                     ,              

सावषभौसमक पिीक्षण मशीन पि तन्यता,        ,        
                

आवश्यकतानुसाि लॉग बकु औि रिकॉडष बनाए िखें। 

कचिे से बचें,                                       
         ,                                             

                         

 

5. इंजेक्शि िोग्ल्डगं िटतुओं की 
अच्छी गुणित्ता की पहचाि,     

                          

     

आरएससी/एि4801,      /एि010

9 

धचस्ननत किने के सलए उपकिणों,                     
                                                 

             

मानक मानदिंडों औि किं पनी के ददशाननदेशों के अनुसाि 
रिवेदििंग के दौिान सुिक्षा प्रकक्रया का पालन किें। 

ऊजाष ननयामक द्वािा तापमान ननधाषरित किें। 

मोल्ड सेि किें। 

कच्चा माल तैयाि किें। 

मानक मानदिंडों के अनुसाि हाथ इिंजेक्शन मोस्ल्डिंग मशीन का 
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उपयोग किके अच्िी गुणवत्ता वाली वटतुएाँ तैयाि किें। 

उत्पाद दोर्ों की जााँच किें औि इसे ठीक किें  
आवश्यकतानुसाि लॉग बकु औि रिकॉडष बनाए िखें। 

प्रकक्रया के अनुसाि मशीन को बिंद किें। 

वटतुओिं औि सािंचों,                                    

कचिे से बचें,              और ननपिान के सलए घिकों का 
पता लगाएिं,                                             

                         

 

6. िाइिोप्रोसेसर नियंत्रण और 
पीएलसी के अिुप्रयोग के साथ 
टिचामलत इंजेक्शि िोग्ल्डगं 
िशीि का उपयोग करके 
इंजेक्शि िोग्ल्डगं आइटि की 
अच्छी गुणित्ता की पहचाि,    , 

                      

आरएससी/एि4801, 

      /एि4807, 

      /एि0115 

धचस्ननत किने के सलए उपकिणों, उपकिणों औि उपकिणों की 
योजना बनाएिं औि पहचानें औि इसे समय पि उपयोग के 
सलए उपलब्लध किाएिं। 

वािि सकुष लेशन पिंप शुरू किें औि आवश्यकतानुसाि कूसलिंग 
की पुस्ष्ि किें। 

प्रयुक्त सामग्री के अनुसाि प्रसिंटकिण तापमान ननधाषरित किें। 

कच्चा माल तैयाि कि हॉपि में णखलाएिं। 

साइककल ऑपिेशन मोड का चयन किें (    /         / 

   ) 
मशीन का सिंचालन किें। 

पैिामीिि सेि किें (        ,      ,     ,     ,            ) 

अच्िी गुणवत्ता का उत्पाद तैयाि किें औि उसकी जािंच किें। 

यदद कोई खिाबी आती है तो उसे सुधािें। 

आवश्यकतानुसाि पूणष लॉग औि रिकॉडष। 

मशीन को बिंद किें औि मशीन क्षेत्र को साफ किें। 

मोल्ड लोड किें। 

साइककल ऑपिेशन मोड (    /         /    )             

मशीन का सिंचालन किें। 
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पैिामीिि सेि किें (      /                     )।  

अच्िी गुणवत्ता का उत्पाद तैयाि किें औि उसकी जािंच किें। 

यदद कोई खिाबी आती है तो उसे सुधािें। 

बबजली के सामान के पीएम। 

हाइड्रोसलक घिकों के पीएम। 

यािंबत्रक घिकों के पीएम। 

मशीन का ट्रायल। 

आवश्यकतानुसाि लॉग बकु औि रिकॉडष बनाए िखें। 

मोल्ड को उतािो। 

आवश्यकतानुसाि पूणष लॉग औि रिकॉडष। 

मशीन को बिंद किें औि मशीन क्षेत्र को साफ किें। 

 

7. संपीड़ि िोल्डडे िटतुओं की 
अच्छी गुणित्ता का उत्पादि करें 
और संपीड़ि िाउंडडगं िशीि का 
उपयोग करके दोषों की जांच करें। 
आरएससी/एि4801, 

      /एि4807, 

      /एि0115 

धचस्ननत किने के सलए उपकिणों, उपकिणों औि उपकिणों की 
योजना बनाएिं औि पहचानें औि इसे समय पि उपयोग के 
सलए उपलब्लध किाएिं। 

तापमान सेि किें। 

सामग्री तैयाि किें (                               ) 
ऑपिेदििंग मोड का चयन किें (    /        ) 
ववननदेशों के अनुसाि अच्िी गुणवत्ता वाले उत्पाद का उत्पादन 
किें। 

उत्पाद की सिीकता /                     

यदद कोई खिाबी आती है तो उसे सुधािें। 

उत्पाद को खत्म किना। 

आवश्यकतानुसाि पूणष लॉग औि रिकॉडष। 

मशीन बिंद किो। 

 

8. पहचािें और प्रदशयि करें और धचस्ननत किने के सलए उपकिणों,                     



  
 

19 

Plastic Processing Operator 

विमभन्ि एिआरपी प्रसंटकरण 
तकिीकें । आरएससी/एि4801, 
आरएससी/एि4807, 

      /एि0115 

                                                 

             

ददए गए सािंच ेको साफ किें। 

कच्चा माल तैयाि किें। 

िुकड ेिुकड ेतैयाि किें। 

इलाज के सलए िख दें। 

मोल्ड से िुकड ेिुकड ेको बाहि ननकालें। 

उत्पाद की जााँच किें औि समाप्त किें। 

आवश्यकतानुसाि लॉग बकु औि रिकॉडष बनाए िखें। 

कचिे से बचें,                                       
         ,                                             

              तैयाि किें। 

 

9. ब्लो िोग्ल्डगं आइटि की अच्छी 
गुणित्ता की पहचाि करें और 
उसका उत्पादि करें और तैयार 
उत्पाद का निरीक्षण करें। 
आरएससी/एि4801, 

      /एि4807, 

      /एि0115 

धचस्ननत किने के सलए उपकिणों,                     
                             सिय पर उपयोग के सलए 
उपलब्लध किाएिं। 

तापमान सेि किें। 

कच्चा माल तैयाि किें। 

सहायक उपकिण तैयाि िखें। 

पेरिस सेि किें । 

सिंचालन के तिीके का चयन किें। 

उत्पाद का प्रदशषन किें। 

खिाबी की जािंच कि उसे ठीक किाएिं। 

आवश्यकतानुसाि पूणष लॉग औि रिकॉडष। 

मशीन बिंद किो। 

आवश्यकता के अनुसाि मोल्ड लोडड िंग /           

मानकों के अनुसाि ननवािक िखिखाव की योजना बनाएिं। 
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10. सरल िायिीय सककय ट करें। 
आरएससी/एि4801, 

      /एि4807, 

सीपीसी/एि0115 

ड्राइिंग के अनुसाि एक साधािण न्यूमेदिक सककष ि तैयाि किें। 

वायवीय घिकों को आवश्यकतानुसाि व्यवस्टथत किें  
सककष ि के अनुसाि घिकों को सेि किें  
ड्राइिंग के अनुसाि सभी कनेक्शन की जााँच किें। 

सककष ि का अनुकिण किें। 

सककष ि के प्रदशषन की जााँच किें  
 

11. विमभन्ि भागों की पहचाि करें, 
                         

        करें। आरएससी/एि4801, 

      /एि4808, 

      /एि0115 

धचस्ननत किने के सलए उपकिणों,                     
                                                 

             

सहायक उपकिण तैयाि िखें। 

प्रसिंटकिण तापमान सेि किें। 

कच्चा माल तैयाि किें। 

प्लािंि का सिंचालन किें। 

वाइिंडड िंग िोल की उतिाई/        

आवश्यकतानुसाि पूणष लॉग औि रिकॉडष। 

मशीन बिंद किो। 

मानकों के अनुसाि ननवािक िखिखाव की योजना बनाएिं। 

कचिे से बचें,                                       
         ,                                 टिोि किें औि 
ननपिान के सलए तैयाि किें। 

 

12. पाइप प्लांट का संचालि करें और 
अच्छी गुणित्ता िाले पाइप 
RSC/N4801,RSC/N4808,CPC/N01

15               

धचस्ननत किने के सलए उपकिणों,                     
                                                 

      किाएिं। 

सहायक उपकिण तैयाि िखें। 

प्रसिंटकिण तापमान सेि किें। 
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मिो को उतािो। 

यदद आवश्यक हो तो पेंच बदलें। 

डाई लोड किें। 

कच्चा माल तैयाि किें। 

प्लािंि का सिंचालन किें। 

पाइप को सही तिीके से टिोि किें। 

आवश्यकतानुसाि पूणष लॉग औि रिकॉडष। 

मशीन बिंद किो। 

मानकों के अनुसाि ननवािक िखिखाव की योजना बनाएिं। 

कचिे से बचें,                                       
         ,                                             

                         

 

13. पुिसिंसािि संयंत्र का संचालि 
करें और पुिसिंसाधित दािों का 
उत्पादि करें। आरएससी/एि4801, 

      /एि4808, 

      /एि0115 

धचस्ननत किने के सलए उपकिणों,                     
                                                 

             

प्रदान की गई जािंच सूची के अनुसाि पुनचषक्रण उपकिण जैसे 
हॉपि,                                 

कायष ननदेशों के अनुसाि वािंनित सिंचालन को प्राप्त किने के 
सलए िीसाइस्क्लिंग मशीन में वािंनित डाई को ठीक किें। 

वपसे हुए प्लास्टिक कचिे (                               ) 
        से गिम किना। 

सुननस्श्चत किें कक वपसा हुआ प्लास्टिक कचिा हॉपि में डालने 
से पहले एडडदिव्स के साथ समलाया जाता है। 

सुननस्श्चत किें कक आउिपुि उत्पाद के आयामों को कायष में 
दी गई प्रकक्रया के अनुसाि मापा जाता है। 

पूवष ननधाषरित तापमान पि वपसे हुए प्लास्टिक कचिे को 
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वपघलाने के सलए हीिि के सलए उपकिण में आवश्यक 
ऑपिेशन कोड फीड किें। 

अिंनतम उत्पाद की गुणवत्ता सुननस्श्चत किने के सलए सूची 
प्रकक्रया की जााँच किें। 

आवश्यकतानुसाि पूणष लॉग औि रिकॉडष। 

मशीन बिंद किो। 

मानकों के अनुसाि ननवािक िखिखाव की योजना बनाएिं। 

कचिे से बचें,                                       
         ,                                             

                         

 

14. थिोिॉमििंग िशीि को टथावपत 
और संचामलत करें और 
थिोिॉमििंग के चि की पहचाि 
करें थिोिॉमििंग उत्पाद की 
अच्छी गुणित्ता का उत्पादि करें 
और दोषों की जांच करें। 
आरएससी/एि4801, 

      /एि4808, 

      /एि0115 

धचस्ननत किने के सलए उपकिणों,                  कीी 
योजना बनाएिं औि पहचानें औि इसे समय पि उपयोग के 
सलए उपलब्लध किाएिं। 

तापमान सेि किें। 

मोल्ड सेि किें। 

पैिामीिि सेि किें। 

सहायक उपकिण तैयाि िखें। 

कच्चा माल तैयाि किें। 

मशीन का सिंचालन किें। 

उत्पाद को खत्म किना औि दट्रम किना। 

आवश्यकतानुसाि पूणष लॉग औि रिकॉडष। 

मशीन बिंद किो। 

मानकों के अनुसाि ननवािक िखिखाव की योजना बनाएिं 
कचिे से बचें,                                       
         ,                                             
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15. रोटोिोग्ल्डगं उत्पाद की अच्छी 
गुणित्ता का उत्पादि करें और 
दोषों की जााँच करें। 
आरएससी/एि4801,      /एि4

808, सीपीसी/एि0116 

धचस्ननत किने के सलए उपकिणों,                     
                                                 

             

तापमान सेि किें। 

मोल्ड सेि किें। 

पैिामीिि सेि किें। 

सहायक उपकिण तैयाि िखें। 

कच्चा माल तैयाि किें। 

मशीन का सिंचालन किें। 

उत्पाद को खत्म किना औि दट्रम किना। 

आवश्यकतानुसाि पूणष लॉग औि रिकॉडष। 

मशीन बिंद किो। 

मानकों के अनुसाि ननवािक िखिखाव की योजना बनाएिं। 

कचिे से बचें,                                       
         ,                                             

                         

 

16. पूिय सुखािे की प्रकिया को 
पहचािें और निष्ट्पाददत करें । 
आरएससी/एि4801,      /एि4

808,       /एि0116 

धचस्ननत किने के सलए उपकिणों,                     
                                                 

             

तापमान सेि किें। 

टे्र में सामग्री लोड हो िहा है। 

पैिामीिि सेि किें। 

आवश्यकतानुसाि पूणष लॉग औि रिकॉडष। 

मशीन बिंद किो। 

मानकों के अनुसाि ननवािक िखिखाव की योजना बनाएिं। 

कचिे से बचें,                                       
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         ,                                             

                         

 

17. प्लाग्टटक शीट/               

                   

आरएससी/एि4801,      /एि4

808, सीपीसी/एि0116 

डड्रसलिंग,      ,       ,      ,                            

     

सुिक्षा सावधाननयों का पालन किें औि उनका पालन किें  

 

18. कायय के क्षेत्र िें विमभन्ि 
अिुप्रयोगों के मलए इंजीनियररगं 
ड्राइंग पढें और लागू करें। 
सीपी/N9410 

ड्राइिंग पि जानकािी पढें औि व्याख्या किें औि व्यावहारिक 
कायष ननष्पाददत किने में आवेदन किें। 

सामग्री की आवश्यकता,                /             
                                                

लापता/                                                 
           पूिा किने के सलए लापता आयाम/            
                              

 

19. व्यािहाररक संचालि करिे के 
मलए बुनियादी गखणतीय 
अििारणा और मसद्िांतों का 
प्रदशयि। अध्ययि के क्षेत्र िें 
बुनियादी विज्ञाि को सिझें और 
सिझाएं। सीपी/N9411 

ववसभन्न गणणतीय समटयाओिं को हल किें  
अध्ययन के क्षेत्र से सिंबिंधधत बुननयादी ववज्ञान की अवधािणा 
की व्याख्या किें  
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प्लास्टिक प्रसिंटकिण ऑपिेिि टे्रड के सलए पाठ्यक्रम 

अवधध: एक वर्ष 

अवधध सिंदभष सीखने का परिणाम 

व्यावसानयक कौशल 

(टे्रड व्यावहारिक) 
सािंकेनतक घिंिों के साथ 

पेशवेि ज्ञान 

(टे्रड ससद्धािंत) 

व्यािसानयक 

कौशल 40 

घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 08 घंटे। 

 

काटिे और पररष्ट्करण उपकरणों का 
उपयोग करके िाप, अकंि, हैक सॉइंग, 

किमलगं की जााँच करें  और प्रदशयि करें  । 

आरएससी/N4801,सीपीसी/N0113 

 

1. प्रमशक्षण संटथाि से 
पररधचत होिा 
(                 (02 

घंटे) 

2. सुरक्षा उपकरणों और 
उिके उपयोग आदद की 
पहचाि (02 घंटे) 

3. पीपीओ सेक्शि िें 
काि करते सिय 
सािान्य सुरक्षा 
साििानियां। (04 घंटे) 

4. हाउसकीवपगं के तरीके। 
(04 घंटे) 

5. अग्निशिि उपकरणों 
का प्रयोग करें। (04 

घंटे) 

6. टे्रड प्रमशक्षण का 
िहत्ि। (04 घंटे) 

 विभागीय प्रमशक्षण 
योजिाएं 
(      /     )।  

 टे्रड का िहत्ि। 

 सुरक्षा और नियिों 
का िहत्ि। 

 अग्निशािकों की 
शे्रखणयां। 

 प्लाग्टटक उद्योगों िें 
अपिाए जािे िाले 
व्यािसानयक 
टिाट्य खतरों के 
बारे िें पररचय 

(04 घंटे।) 

7. सीिी रेखाओं को 
धचग्नित करिे का 
अभ्यास करें। (02 घंटे) 

 रैखखक िाप उपकरण 
(         ) 

 हाथ उपकरण 

7. विषय िस्िु 
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8. हैक काटिे का कायय 
करें। (02 घंटे) 

 हैकसॉ ब्लेड को फे्रि 
िें किट करें। 

 विमभन्ि प्रकार के 
हैकसॉ फे्रि का प्रयोग 
करें। 

9. भरिे का अभ्यास करें - 

(    ,              )।  

(04 घंटे) 

10. सितलता की जााँच 
करें। (02 घंटे) 

11. सिकोण की जााँच करें। 
(02 घंटे) 

12. िनिययर कैमलपर के 
साथ सिग्र आयािों की 
जााँच करें । (04 घंटे) 

13. िनिययर हाइट गेज के 
साथ सिग्र आयािों की 
जााँच करें । (04 घंटे) 

 अकंि उपकरण 

 नछद्रण उपकरण 

 काटिे का कायय 
उपकरण 

 फाइलें 
 वििरण प्रकार गे्रड 

और कट 

(04 घंटे।) 

 

व्यािसानयक 

कौशल 40 

घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 08 घंटे। 

 

विमभन्ि संबंधित उपकरणों का उपयोग 

करके डड्रमलगं, टैवपगं, डाईंग की जााँच करें  
और प्रदशयि करें। 

आरएससी/N4801,सीपीसी/N0113 

डड्रसलिंग अभ्यास 

14. डड्रमलगं िशीि के 
विमभन्ि भागों की 
पहचाि करें। (01     ) 

15. उपकरण को डड्रमलगं 
िशीि पर किट करें। 
(01     ) 

 डड्रमलगं िशीि और 
उसके प्रकार 

 डड्रमलगं िशीि इसके 
पुजे और कायय 

 डड्रल के प्रकार 

 डड्रमलगं िशीि का 
ऑपरेशि हो गया 
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16. िशीि िाइस के साथ 
िशीि टेबल पर जॉब 
सेट करें। (01 घंटे) 

17. डड्रल ककए गए छेद का 
प्रदशयि करें। (01     ) 

18. अिंा छेद करें। (01 

    ) 
19. काउंटर सिक होल का 

प्रदशयि करें। (01     ) 
20. काउंटर बोररगं होल का 

प्रदशयि करें। (01     ) 
21. डड्रमलगं िशीि के साथ 

टपॉट िेमसगं करें। (01 

    ) 
22. िनिययर की सहायता स े

छेद के व्यास का 
निरीक्षण करें कैमलपर _ 

(01     ) 
दोहन अभ्यास 

23. टैवपगं टूल्स का धचत्रण 
करें (               

            )।  (02 घंटे) 

24. टैप सेट के साथ टैवपगं 
अभ्यास करें। (12     ) 

मिने का अभ्यास 

25. िरिे के उपकरण (    

           )          

 टूल का उपयोग 
आंतररक थे्रडडगं िें 
ककया जाता है ररचं 
टैप करें और टैप करें  

 बाहरी थे्रडडगं िें 
प्रयुक्त उपकरण डाई 
एंड डाइटटॉक 

 सटीक िाप उपकरणों 
का पररचय 

 िनिययर कैमलपर 

 िाइिोिीटर 

 ऊंचाई गेज 

 बेिल रक्षक 

 कि से कि गणिा 
और इसकी िाप 

 लॉककंग डडिाइस। 

(08 घंटे।) 
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    ।  (01     ) 
26. डाई के साथ िरिे का 

अभ्यास करें। (12     ) 
27. बाहरी िाइिोिीटर की 

िदद से बाहरी व्यास 
का निरीक्षण करें। (04 

घंटे) 

व्यािसानयक 

कौशल 25 

घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 06 घंटे। 

बोडय पर सहायक उपकरण किदटगं के साथ 

बुनियादी विद्युत अधथिंग का परीक्षण और 

प्रदशयि करें। 

आरएससी/N4801,सीपीसी/N0113 

 

28. सककय ट प्रदशयि करें (    

         )।  (02 घंटे) 

29. ओि के नियि को 
सत्यावपत करें। (05 घंटे) 

30. श्रृखंला सककय ट करें। (03 

घंटे) 

31. सिािांतर सककय ट करें। 
(03 घंटे) 

32. कंपाउंड सककय ट करें। 
(02 घंटे) 

33. अधथिंग और परीक्षण 
करें। (05 घंटे) 

34. सहायक उपकरण एक 
इलेग्क्ट्रक बोडय को ठीक 
करें। (05 घंटे) 

*                         
              

 विद्युत िात्रा और 
इसकी इकाइयों की 
पररभाषा 

 ओि का नियि 

 सककय ट के प्रकार और 
उसके किेक्शि 

 फ़्यूज़ के प्रकार 

 अधथिंग के प्रकार 

 केबल तार 

 इलेग्क्ट्रक मसबंल 

(06 घंटे।) 

व्यािसानयक 

कौशल 40 

घंटे; 

विमभन्ि प्लाग्टटक सािग्री की पहचाि 

करें  और विमभन्ि परीक्षण उपकरणों का 
उपयोग करके सािग्री के गणुों का परीक्षण 

35. प्लाग्टटक 
(           / 

      )          

 प्लाग्टटक का 
पररचय 

 प्लाग्टटक का सिूह 
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व्यािसानयक 

ज्ञाि 08 घंटे। 

 

करें। 

आरएससी/एि4801,आरएससी/एि4802, 

सीपीसी/एि0114 

 

     (10     ) 
36. एिएिआई टेटट करें। 

(10     ) 
37. तन्यता परीक्षण करें। 

(02 घंटे) 

38. संपीड़ि परीक्षण करें। 
(02 घंटे) 

39. कतरिी परीक्षण करें। 
(02 घंटे) 

40. कठोरता परीक्षण करें। 
(02 घंटे) 

41. गलिांक परीक्षण करें। 
(02 घंटे) 

42. प्रभाि परीक्षण करें। 
(02 घंटे) 

43. कप प्रिाह परीक्षण 
करें। (02 घंटे) 

44. जल अिशोषण परीक्षण 
करें। (02 घंटे) 

45. िुिं,                

(02 घंटे) 

46. डाटय प्रभाि परीक्षण 
करें। (02 घंटे) 

 गुण और उपयोग 

 थिायप्लाग्टटक 
सािग्री 
* पीई * पीपी * पीिीसी 
* पीएिएिए * सैि * 

पीसी * िायलॉि * 

पीईटी। 

 थिोसेदटगं सािग्री के 
गुण और उपयोग 

*    *     * 

एिएि*       * 

             

(      /      ) 
 प्लाग्टटक की 

पहचाि 

 किोडडटी, 
           ,         
(08 घंटे।) 

व्यािसानयक 

कौशल 40 

घंटे; 

िोग्ल्डगं िटतुओ ं की अच्छी गुणित्ता की 
पहचाि, सेट और उत्पादि और दोषों की 
जांच करें। 

आरएससी/एि4801,सीपीसी/एि0109 

इिंजेक्शन मोस्ल्डिंग 

47. हाथ इंजेक्शि िोग्ल्डगं 
िशीि के विमभन्ि 
भागों की पहचाि करें। 

 विमभन्ि प्रसंटकरण 
तकिीक 

 इंजेक्शि िोग्ल्डगं 
िशीि का िगीकरण 
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व्यािसानयक 

ज्ञाि 08 घंटे। 

 

 (02 घंटे) 

48. िोल्ड सेदटगं निष्ट्पाददत 
करें। (02 घंटे) 

 लोड हो रहा है 

 िोल्ड प्रदशयि करें  
 िोल्ड कूमलगं 

किेक्शि लोड हो 
रहा है 

 पेंच और असर का 
शुद्धिकरण 

 पूिय सखुािे की 
आिश्यकता 

49. तापिाि सेट करें। (02 

घंटे) 

50. आईआरओ प्रदशयि करें। 
(02 घंटे) 

51. TRO     -              
      (04 घंटे) 

52. TRO-                 

     (04 घंटे) 

53. हाथ इंजेक्शि िोग्ल्डगं 
िशीि का नििारक 
रखरखाि करें। (04 घंटे) 

 हाथ इंजेक्शि 
िोग्ल्डगं िशीि के 
पुजे और कायय 

 इंजेक्शि िोग्ल्डगं 
चि 

 हाथ इंजेक्शि 
िोग्ल्डगं िशीि और 
उसकी शतों िें 
प्रयुक्त िोल्ड्स 

 दोष,      और 
इसके उपाय 

हाथ इंजेक्शि 

       िोग्ल्डगं प्रकिया। 

िोल्ड का बुनियादी 
ज्ञाि 

 सार 

 गुहा 
 शीतलक चिैल 

 इजेक्शि मसटटि 

 हरकारा 
 दरिाज़ा 

(04 घंटे।) 

54. टिचामलत इंजेक्शि 
िोग्ल्डगं िशीि (     
       )           

                   

 ऑटो इंजेक्शि 
िोग्ल्डगं िशीि 
इसके पुजे और कायय 

 पेंच प्रकार इंजेक्शि 
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(02 घंटे) 

55. िोल्ड सेदटगं निष्ट्पाददत 
करें। (04 घंटे) 

56. दबाि िापिे का यंत्र 
पढें और सेट करें। (04 

घंटे) 

57. तापिाि पढें और सेट 
करें। (02 घंटे) 

58. IRO- (     -अप,        

               ) 
              (02 घंटे) 

59. TRO-              / 

                     

(02 घंटे) 

60. गुणित्ता (   )    
            (02 घंटे) 

61. ऑटो इंजेक्शि िोग्ल्डगं 
िशीि का नििारक 
रखरखाि करें। (02 घंटे) 

िोग्ल्डगं िशीि 

 सिार प्रकार 
इंजेक्शि िोग्ल्डगं 
िशीि 

 सह इंजेक्शि 

 विमभन्ि प्रकार की 
क्लैंवपगं प्रणाली 

 ऑटो इंजेक्शि 
िोग्ल्डगं िशीि 
अपिे भागों और 
कायय को ढालती है 

 दो प्लेट िोल्ड और 
तीि प्लेट िोल्ड। 
हॉट रिर िोल्ड 

 प्रसंटकरण दोष के 
कारण और उपचार - 

(     ) 

 इंजेक्शि िोग्ल्डगं 
िशीि की सिटया 
नििारण। 

(04 घंटे।) 

व्यािसानयक 

कौशल 80 

घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 16 घंटे। 

िाइिोप्रोसेसर नियंत्रण और पीएलसी के 

अिुप्रयोग के साथ टिचामलत इंजेक्शि 

िोग्ल्डगं िशीि का उपयोग करके 

इंजेक्शि िोग्ल्डगं आइटि की अच्छी 
गुणित्ता की पहचाि, सेट, रखरखाि और 

उत्पादि करें। 

माइक्रोप्रोसेसि ननयिंत्रण औि 

पीएलसी इिंजेक्शन मोस्ल्डिंग 

मशीन। 

62. िाइिोप्रोसेसर नियंत्रण 
प्रकिया िापदंडों को 
पहचािें और सूचीबद्ि 

 िाइिोप्रोसेसर 
नियंत्रण और 
पीएलसी के बारे िें 
पररचय। 

 िाइिोप्रोसेसर और 
पीएलसी का लाभ 
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 आरएससी/एि4801,आरएससी/एि4807, 

सीपीसी/N0115 

 

करें। (02 घंटे) 

63. प्रकिया िापदंडों को पढें 
और उिका अध्ययि 
करें। (04 घंटे) 

64. िोल्ड सेदटगं करें। (04 

घंटे) 

 िोल्ड लोडडगं 

 शीतलक /        
 हॉट रिर मसटटि 

 बेदख़ल 

65. इंजके्शि यूनिट सेदटगं 
निष्ट्पाददत करें। (02 

घंटे) 

66. विमभन्ि दबाि सेदटगं 
करें। (02 घंटे) 

67. तापिाि सेट करें। (02 

घंटे) 

68. आईआरओ प्रदशयि करें। 
(02 घंटे) 

69. शॉट िजि सेट करें। 
(02 घंटे) 

70. टीआरओ प्रदशयि करें। 
(10     ) 

71. प्रसंटकरण की 
परेशानियों को दरू करें। 
(02 घंटे) 

72. िोल्ड अिलोडडगं करें - 

 विद्युत इंजेक्शि 
िाउंडडगं िशीिें। 

 थिो सेट इंजेक्शि 
िाउंडडगं प्रकिया के 
िूल मसद्िांत और 
विशषेता 

 पारंपररक इंजेक्शि 
िाउंडडगं िशीि और 
पीएलसी और 
िाइिोप्रोसेसर 
नियंत्रण इंजेक्शि 
िोग्ल्डगं िशीि के 
बीच तुलिा। 

(08 घंटे।) 
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(02 घंटे) 

73. िोल्ड लोडडगं करें। (02 

घंटे) 

74. िोल्ड की हाउसकीवपगं। 
(02 घंटे) 

75. िशीि की सिटया 
नििारण। (02 घंटे) 

इिंजेक्शन माउिं डड िंग मशीन का 
ननवािक िखिखाव 

76. पूरी सिाई करें। (04 

घंटे) 

77. त्रबजली के सािाि का 
पीएि करें। (08 घंटे) 

78. डू पीएि ऑि 
हाइड्रोमलक एक्सेसरीज 
- (08 घंटे) 

 नििारक रखरखाि 
का िहत्ि 

 इंजेक्शि िाउंडडगं 
िशीि का 
अिुसूचीिार नििारक 
रखरखाि 

(04 घंटे।) 

79. हाइड्रोमलक घटक की 
पहचाि करें। (04 घंटे) 

80. एकल अमभिय मसलेंडर, 

                , 

                    

                  
                      

(08 घंटे) 

81. डबल एग्क्टंग मसलेंडर, 

         ,            

                  

 हाइड्रोमलक मसटटि 
के बारे िें पररचय। 

 पाटकल का नियि। 

 विमभन्ि हाइड्रोमलक 
घटक और यह कायय 
करता है। 

 घटक के हाइड्रोमलक 
प्रतीक। 

(04 घंटे।) 
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       (08 घंटे) 

व्यािसानयक 

कौशल 80 

घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 16 घंटे। 

 

संपीड़ि िोल्डडे िटतओुं की अच्छी 
गुणित्ता का उत्पादि करें और संपीड़ि 

िाउंडडगं िशीि का उपयोग करके दोषों की 
जांच करें। 

आरएससी/एि4801,आरएससी/एि4807, 

सीपीसी/N0115 

 

82. हैंड कंप्रेशि िाउंडडगं 
िशीि के विमभन्ि 
भागों की पहचाि करें। 
(04 घंटे) 

83. हाथ संपीड़ि िोग्ल्डगं 
िशीि पर तापिाि 
सेट करें। (04 घंटे) 

84. िोल्ड सेदटगं करें। (02 

घंटे) 

85. टीआरओ -            

     (20     ) 
86. हाथ संपीड़ि का 

नििारक रखरखाि करें। 
(10     ) 

 थिो सेट सािग्री के 
मलए उपयोग की 
जािे िाली 
प्रसंटकरण तकिीक 

 संपीड़ि टीला प्रकिया 
के बारे िें पररचय 

 कम्प्रेशि टीले की 
प्रकिया के मलए 
प्रयुक्त िशीिरी। 

 हाथ संपीड़ि िाउंडडगं 
िशीि भागों और 
कायय 

 उत्पाद के दोष के 
कारण और उपचार। 

(08 घंटे।) 

87. सेिी-           

                 
               
           (02 घंटे) 

88. संपीड़ि िाउंडडगं िशीि 
की हाइड्रोमलक प्रणाली 
का धचत्रण करें। (02 

घंटे) 

89. िोल्ड लोड करें और 
सेट करें। (08 घंटे) 

 सेिी-           

                      
          

 अिय-           

                      
         

 िोल्ड के मलए 
प्रयुक्त हीदटगं 
मसटटि। 

 विमभन्ि प्रकार के 
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90. तापिाि सेट करें। (02 

घंटे) 

91. आईआरओ प्रदशयि करें। 
(08 घंटे) 

92. टीआरओ प्रदशयि करें। 
(15     ) 

93. कम्प्रेशि िाउंडडगं 
िशीि का नििारक 
रखरखाि करें। (03 घंटे) 

 

संपीड़ि िोल्ड 

 दोष,     , 

                

 संपीड़ि िाउंडडगं 
िशीि की सिटया 
नििारण 

 टथािांतरण िाउंडडगं 
प्रकिया के बारे िें 
पररचय 

 संपीड़ि िाउंडडगं और 
टथािांतरण िाउंडडगं 
की तुलिा 
(08 घंटे।) 

व्यािसानयक 

कौशल 40 

घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 08 घंटे। 

 

पहचािें और प्रदशयि करें  और विमभन्ि 

एिआरपी प्रसंटकरण तकिीकें । 

आरएससी/एि4801,आरएससी/एि4807 

,सीपीसी/N0115 

94. िोल्ड और पैटिय िें 
अतंर करें। (02 घंटे) 

95. विमभन्ि नलास िाइबर 
की पहचाि करें। (02 

घंटे) 

96. विमभन्ि कच्च े िाल 
(     )                

(02 घंटे) 

97. टीआरओ -            

                (15 

    ) 
98. उत्पाद की दट्रमिगं और 

कदटगं /          

      (08 घंटे) 

 एिआरपी का 
पररचय 

 एिआरपी का लाभ 

 एिआरपी िें प्रयुक्त 
सािग्री 

 एिआरपी के मलए 
प्रयुक्त प्रकिया 

 हाथ त्रबछािे की 
प्रकिया का वििरण 

 टप्रे अप प्रकिया 
 िैक्यूि बैग। 

 दबाि बैग। 

 गिय प्रेस /       
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99. उत्पाद को सजाएं। (07 

घंटे) 

100. िोल्ड की हाउसकीवपगं। 
(04 घंटे) 

 

 दोष,              
     

 प्रसंटकरण और 
नििायण से जुड़ े
टिाट्य के मलए 
खतरा। (08 घंटे।) 

व्यािसानयक 

कौशल 40 

घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 08 घंटे 

 

ब्लो िोग्ल्डगं आइटि की अच्छी गुणित्ता 
की पहचाि करें और उसका उत्पादि करें 
और तयैार उत्पाद का निरीक्षण करें। 

आरएससी/एि4801,आरएससी/एि4807, 

सीपीसी/N0115 

101. हैंड ब्लो िोग्ल्डगं िशीि 

के विमभन्ि भागों की 
पहचाि करें। (04 घंटे) 

102. तापिाि सेट करें। (04 

घंटे) 

103. पेररस सेट करें  । (02 घंटे) 

104. हैंड ब्लो िोग्ल्डगं िशीि 

(IRO) का संचालि करें। 

(04 घंटे) 

105. हैंड ब्लो िोग्ल्डगं िशीि 

(टीआरओ) का प्रदशयि 

करें। (12 घंटे) 

106. िोल्ड अिलोडडगं करें। 

(04 घंटे) 

107. िोल्ड लोड करें  और सेट 

करें। (08 घंटे) 

108. हैंड ब्लो िोग्ल्डगं िशीि 

का नििारक रखरखाि 

करें। (02 घंटे) 

 झटका िोग्ल्डगं 

प्रकिया का पररचय। 

 झटका िोग्ल्डगं 

तकिीकों की सूची 
बिाएं। 

 िोग्ल्डगं िशीि के 

पुजों और कायों को 
सिझाइए । 

 िोग्ल्डगं के दोष, 

कारण और उपचार । 

(08 घंटे।) 

व्यािसानयक 

कौशल 25 

सरल िायिीय सककय ट करें। 

आरएससी/एि4801,आरएससी/एि4807, 

109. िायिीय घटकों की 
पहचाि करें। (05 घंटे) 

 िायिीय प्रणाली के बारे 

िें पररचय। 
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घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 06 घंटे। 

सीपीसी/N0115 110. िायिीय घटकों का 
उपयोग करके िायिीय 

सककय ट करें  (एकल 

अमभिय मसलेंडर का 
उपयोग करें)। (10 घंटे) 

111. िायिीय घटकों का 
उपयोग करके िायिीय 

सककय ट करें  (डबल 

अमभिय मसलेंडर का 
उपयोग करें।) (10 घंटे) 

 विमभन्ि िायिीय 

घटक और इसके कायय। 

 िायिीय घटक के 

प्रतीक। 

(06 घंटे।) 

व्यािसानयक 

कौशल 95 

घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 20 घंटे। 

 

विमभन्ि भागों की पहचाि करें, ब्लो 
किल्ि प्लांट को सेट और संचामलत करें। 

आरएससी/एि4801,आरएससी/एि4808, 

सीपीसी/N0115 

 

112. ऑटो ब्लो िोग्ल्डगं 

िशीि के विमभन्ि भागों 
की पहचाि करें। (07 

घंटे) 

113. िोल्ड लोड करें  और सेट 

करें। (04 घंटे) 

114. तापिाि सेट करें। (04 

घंटे) 

115. प्रदशयि आईआरओ - 

ऑटो झटका। (07 घंटे) 

116. पेररस सेट करें  । (02 घंटे) 

117. पेररस की दीिार की 
िोटाई नििायररत करें  । 

(02 घंटे) 

118. प्रदशयि टीआरओ - ऑटो 
िार। (14 घंटे) 

119. ढालिा उतारिा। (03 

 ऑटो झटका िोग्ल्डगं 

िशीि भागों और 

कायों। 

 िोग्ल्डगं प्रकिया का 
चि । 

 विमभन्ि प्रकार के ब्लो 
िोल्ड्स और उिका 
िािकरण। 

 खखचंाि झटका 
िोग्ल्डगं प्रकिया। 

 अन्य झटका िोग्ल्डगं 

तकिीक। (एक्सट्रूज़ि 

खखचंाि झटका 
(इंजेक्शि खखचंाि 

झटका बाहर निकालिा 
झटका, आंतरानयक 

झटका, इंजेक्शि 
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घंटे) 

120. ऑटो ब्लो िोग्ल्डगं का 
नििारक रखरखाि करें  । 

(07 घंटे) 

121. एयर कंप्रेसर को साि 

और निरीक्षण करें। (07 

घंटे) 

नुटखा के अनुसाि आवश्यक 

सामग्री को ब्ललेंड किें। 

सामग्री की आवश्यकता को 
समझना औि सामग्री के सलए 

योजना बनाना। 

झटका)। 

 दोष, ब्लो िोग्ल्डगं के 

उपचार का कारण 

बिता है । 

 िोग्ल्डगं िशीि का 
नििारक रखरखाि । 

 आिश्यक पीपीई 

(12 घंटे।) 

122. एक्सट्रूडर को पहचािें। 

(04 घंटे) 

123. कंट्रोल पैिल के विमभन्ि 

भागों की पहचाि करें। 

(04 घंटे) 

124. प्रसंटकरण तापिाि सेट 

करें। (04 घंटे) 

125. पेंच पीिीसी को पीई िें 
बदलें। (04 घंटे) 

126. ब्रेकर प्लेट को साि करें  
और टिीि पैक बदलें। 

(04 घंटे) 

127. उड़ा किल्ि लोड करें  
िरो। (04 घंटे) 

128. ब्लो किल्ि डाई के हीटरों 

 बाहर निकालिा 
प्रकिया का पररचय। 

 बाहर निकालिे के मलए 

प्रयुक्त सािग्री। 

 ििीिति एक्सट्रूज़ि 

तकिीक - (बहुपरत 

सह-एक्सट्रूडर, 

िालीदार पाइप।) 

 एक्सट्रूज़ि िशीि 

इसका वििरण 

विमभन्ि भागों और 

कायों का उपयोग 

करता है। 

 उड़ा किल्ि बाहर 

निकालिा। 
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को किेक्ट करें। (03 घंटे) 

129. टिू टपीड निप रोलसय 
और िाइंडडगं रोलसय को 
एडजटट करें। (03 घंटे) 

130. प्रदशयि टीआरओ - (उड़ा 
किल्ि)। (08 घंटे) 

 िॉल्ट, रेिेडीज ऑि 

ब्लो किल्ि का कारण 

बिता है। 

(08 घंटे।) 

व्यािसानयक 

कौशल 40 

घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 08 घंटे। 

 

पाइप प्लांट का संचालि करें  और अच्छी 
गुणित्ता िाले पाइप का उत्पादि करें। 

आरएससी/एि4801,आरएससी/एि4808, 

सीपीसी/N0115 

131. अिलोड ब्लो किल्ि 

डाई। (04 घंटे) 

132. लोड पाइप िर जाते हैं। 

(04 घंटे) 

133. पाइप प्लांट लगाएं। (04 

घंटे) 

134. पेंच बदलें (पीई से 
पीिीसी)। (08 घंटे) 

135. पाइप प्रसंटकरण के मलए 

तापिाि नििायररत करें। 

(04 घंटे) 

136. प्रदशयि टीआरओ - 

(पाइप)। (16 घंटे) 

 पीिीसी कंपाउंडडगं और 

इसके रासायनिक 

अियि 

 पाइप प्लांट अपिी 
इकाइयों और कायों को 
बाहर निकालिा 

 दोष, कारण, पाइप के 

उपाय। 

(08 घंटे।) 

व्यािसानयक 

कौशल 90 

घंटे ; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 16 घंटे। 

 

पुिसिंसािि संयंत्र का संचालि करें  और 

पुिसिंसाधित दािों का उत्पादि करें। 

आरएससी/एि4801,आरएससी/एि4808, 

सीपीसी/N0115 

 

137. रीप्रोसेमसगं डाई को 
एक्सट्रूडर पर लोड करें। 

(05 घंटे) 

138. पुि: प्रसंटकरण के मलए 

कच्चा िाल तैयार करें। 

(10 घंटे) 

139. टिैप ग्राइंडर का धचत्रण 

करें। (05 घंटे) 

 प्लाग्टटक का पुि: 

प्रसंटकरण। 

 टिैप ग्राइंडर के पुजे 

और कायय और इसके 

विनिदेश। 

 विमभन्ि प्लाग्टटक 

और उसके उपयोग के 

मलए पहचाि कोड 
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140. टिैप पीस लें। (10 घंटे) 

141. पुि: प्रसंटकरण के मलए 

प्रसंटकरण तापिाि 

नििायररत करें। (05 घंटे) 

142. प्रदशयि टीआरओ - 

(प्लाग्टटक का पुि: 

प्रसंटकरण)। (10 घंटे)। 

संख्या। 

 एक्सट्रूज़ि डाई और 

उसके पुजों के बारे िें 
वििरण। 

(08 घंटे।) 

143. ब्लो किल्ि प्लांट का 
नििारक रखरखाि करें। 

(10 घंटे) 

144. पाइप प्लांट का वप्रिेंदटि 

िेंटेिेंस करें। (15 घंटे) 

145. पुिसिंसािि संयंत्र का 
नििारक अिुरक्षण करें। 

(15 घंटे) 

146. िरिे की हाउसकीवपगं 

करो। (05 घंटे) 

 एक्सट्रूडर की सिटया 
नििारण। 

 एक्सट्रूडर का नििारक 

रखरखाि। 

 िोिो किलािेंट 

प्रकिया। 

 तार कोदटगं प्रकिया। 

 किल्ि प्रकिया काटट 

करें। 

 कैलेंडररगं प्रकिया। 

(08 घंटे।) 

व्यािसानयक 

कौशल 90 

घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 16 घंटे। 

 

थिोिॉमििंग िशीि को टथावपत और 

संचामलत करें  और थिोिॉमििंग के चि की 
पहचाि करें  थिोिॉमििंग उत्पाद की अच्छी 
गुणित्ता का उत्पादि करें  और दोषों की 
जांच करें। 

आरएससी/एि4801,आरएससी/एि4808, 

सीपीसी/N0115 

 

147. थिोिॉमििंग िशीि का 
प्रदशयि। (05 घंटे) 

148. िोल्ड सेट करें। (05 घंटे) 

149. थिोिॉमििंग िशीि के 

पैरािीटर सेट करें। (हीट 

टाइिर तापिाि, 

शीतलि प्रणाली आदद)। 

(05 घंटे) 

150. प्रदशयि आईआरओ - 

 पररचय थिोिॉमििंग 

प्रकिया। 

 थिोिॉमििंग चि। 

 थिोिॉमििंग के मलए 

सािग्री। 

 िोल्ड सािग्री। 

 तापि प्रणाली। 

(04 घंटे।) 
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थिोिॉमििंग िशीि। (08 

घंटे) 

151. िोल्ड के अिुसार कच्चा 
िाल तैयार करें। (शीट 

कदटगं क्लैग्म्पंग)। (06 

घंटे) 

सीधे वैक्यूम बनान।े 

152. उत्पाद का संचालि और 

तैयार करिा। (12 घंटे) 

153. थिोिॉिेड उत्पाद को 
सिाप्त करें। (4 घंटे) 

 विमभन्ि गठि प्रकिया 
की सूची। 

 सीिे िैक्यूि बिाि।े 

 ड्रपे िॉमििंग। 

 िैच िोल्ड बिािा। 

 दबाि बुलबुला प्लग 

बिािे िें सहायता 
करता है। 

(04 घंटे।) 

ड्रपे फॉसमिंग 

154. ड्रपे बिाि ेके मलए िोल्ड 

बदलें। (05 घंटे) 

155. उत्पाद का संचालि और 

तैयार करिा। (10 घंटे) 

समलान मोल्ड बनान े

156. िैधचगं िोल्ड बिाि े के 

मलए िोल्ड को बदलें और 

सेट करें। (05 घंटे) 

157. उत्पाद का संचालि और 

तैयार करिा। (15 घंटे) 

158. थिोिॉमििंग िशीि का 
नििारक रखरखाि करें। 

(10 घंटे) 

 इिलाइि थिोिॉमििंग 

प्रकिया 
 थिोिॉमििंग और 

इंजेक्शि िोग्ल्डगं 

प्रकिया की तुलिा करें। 

 थिोिॉमििंग प्रकिया के 

दोष, कारण और इसके 

उपाय। 

 नििारक रखरखाि का 
िहत्ि। 

(08 घंटे।) 

व्यािसानयक 

कौशल 25 

रोटोिोग्ल्डगं उत्पाद की अच्छी गुणित्ता 
का उत्पादि करें और दोषों की जााँच करें। 

159. विमभन्ि प्रकार की 
रोटोिोग्ल्डगं िशीि की 

 पररचय घूणी िोग्ल्डगं 

प्रकिया। 
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घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 06 घंटे। 

आरएससी/एि4801,आरएससी/एि4808, 

सीपीसी/एि0116 

पहचाि करें। (02 घंटे) 

160. सांच ेका धचत्रण करें। (01 

घंटा) 
161. िोल्ड सेट करें। (02 घंटे) 

162. रोटोिोग्ल्डगं के मलए 

कच्चा िाल तैयार करें  । 

(01 घंटा) 
163. हीदटगं मसटटि की 

व्यिटथा करें। (01 घंटे) 

164. प्रदशयि टीआरओ - 

रोटोिोग्ल्डगं । (15 घंटे) 

165. उत्पाद को खत्ि करें  और 

सजाएं। (01 घंटे) 

166. िशीि का नििारक 

रखरखाि करें। (02 घंटे) 

 रोटोिोडुग्ल्डगं के लाभ 

और हानि और सीिाए ं

। 

 रोटोिोग्ल्डगं का चि । 

 घूणी िोग्ल्डगं 

उपकरण । 

 दोष रोटोिोग्ल्डगं के 

रािेडीज़ का कारण 

बिता है 

 घूणी िोग्ल्डगं की 
सािग्री । 

(06 घंटे।) 

व्यािसानयक 

कौशल 25 

घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 06 घंटे। 

पूिय सुखािे की प्रकिया को पहचािें और 

निष्ट्पाददत करें  । 

आरएससी/एि4801,आरएससी/एि4808, 

सीपीसी/एि0116 

167. सुखािे से पहले के 

उपकरणों का उदाहरण 

दें। (05 घंटे) 

168. तापिाि सेट करें। (01 

घंटा) 
169. सािग्री को टे्र िें लोड 

करें। (02 घंटे) 

170. पैरािीटर सेट करें और 

सािग्री को पहले स ेसुखा 
लें। (15 घंटे) 

171. पूिय-सुखािे िाले 

उपकरणों के सभी 

 पूिय सुखािे का िहत्ि। 

 विमभन्ि पूिय सुखाि े

उपकरण। 

 विमभन्ि सािधग्रयों के 

मलए पूिय-सुखािे का 
तापिाि और सिय। 

 पूिय-सुखािे िाले 

उपकरणों के संचालि 

के दौराि सुरक्षा देखी 
गई 

(06 घंटे।) 
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रखरखाि का प्रदशयि 

करें। (02 घंटे) 

व्यािसानयक 

कौशल 25 

घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 06 घंटे। 

प्लाग्टटक शीट/ब्लॉक पर विमभन्ि 

िशीनिगं कायय करिा। 

आरएससी/एि4801,आरएससी/एि4808, 

सीपीसी/एि0116 

172. बिािे की विधियों का 
िणयि कीग्जए। (02 घंटे) 

173. ऐिेमलक कटर का 
उपयोग करके ऐिेमलक 

शीट को काटें। (10 घंटे) 

174. हैंड डड्रल िशीि का 
उपयोग करके ऐिेमलक 

शीट एचडीपीई ब्लॉक को 
डड्रल करें। (10 घंटे) 

175. ऐिेमलक शीट को खराब 

करिे का प्रदशयि करें। 

(03 घंटे) 

 जॉइनिगं और असेंबली 
के तरीके 

 बकिंग और सैंडडगं। 

 प्लाग्टटक के िशीनिगं 

के तरीके। 

 प्लाग्टटक की 
सजािट। 

(06 घंटे।) 

इिंजीननयरििंग ड्राइिंग (40 घिंिे) 

व्यािसानयक 

ज्ञाि ईडी- 40 

घंटे। 

 

कायय के क्षेत्र िें विमभन्ि अिुप्रयोगों के 

मलए इंजीनियररगं ड्राइंग पढें  और लागू 
करें। सीपी/N9410 

इिंजीननयरििंग ड्राइिंग: 

इंजीनियररगं ड्राइंग और ड्राइंग इंटट्रूिेंट्स का पररचय – 

कन्िेंशिों 
ड्राइंग शीट का आकार और लेआउट 

शीषयक ब्लॉक,                     
आरेखण उपकरण 

रेखाएाँ-                          

फ्री हैंड ड्रॉइंग – 

आयाि के साथ ज्यामितीय आंकड़ ेऔर ब्लॉक 

दी गई िटतु से िाप को रेखाधचत्रों िें टथािांतररत 
करिा। 

हाथ के औजारों और िापिे के औजारों की फ्री हैंड 
ड्राइंग। 

ज्यामितीय आकृनतयों का आरेखण: 
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कोण,      ,    , आयत,    ,                 

लेटररगं और िंबररगं -             

आयाि 

एरोहेड के प्रकार 

टेक्टट के साथ लीडर लाइि 

आयाि की ग्टथनत (             ,        ) 

प्रतीकात्िक प्रनतनिधित्ि - 

प्लाग्टटक प्रोसेमसगं ऑपरेटर टे्रड िें प्रयुक्त विमभन्ि 
प्रतीक। 

ड्राइंग की अििारणा और पढिा 
अक्ष तल और चतुथािंश की अििारणा 
ऑथोग्राकिक और आइसोिेदट्रक अिुिािों की अििारणा 
पहले कोण और तीसरे कोण के अिुिािों की विधि 
(               ) 

प्लाग्टटक प्रोसेमसगं ऑपरेटर टे्रड स े संबंधित जॉब ड्राइंग 

पढिा। 

कायषशाला गणना औि ववज्ञान (30 घिंिे) 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

डब्ल्यूसीएस - 

30 घंटे। 

 

व्यािहाररक संचालि करिे के मलए 

बुनियादी गखणतीय अििारणा और 

मसद्िांतों का प्रदशयि। अध्ययि के क्षेत्र िें 
बुनियादी विज्ञाि को सिझें और सिझाएं। 

सीपी/N9411 

कायषशाला गणना औि ववज्ञान: 

इकाई,      

इकाई प्रणाली का िगीकरण 

िौमलक और व्युत्पन्ि इकाइयााँ FPS, CGS, MKS और SI 

        
िापि इकाइयााँ और रूपांतरण 

कारक,       ,                   
मभन्ि -    ,     ,             

दशिलि मभन्ि -    ,     ,             

कैलकुलेटर का उपयोग करके सिटयाओं का सिािाि 

वगषमूल,                   ,       

िगायकार और िगयिूल 

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

अिुपात और अिुपात -                      

प्रनतशत 

प्रनतशत -                                 
भौनतक ववज्ञान 

पॉमलिर,                            के गुण और 
उपयोग 

द्रव्यमान, वजन,              

द्रव्यिाि, आयति,     ,                      

द्रव्यिाि, आयति,     ,                            

                
गमी औि तापमान औि दबाव 

गिी और तापिाि की अििारणा,            ,     
             बीच अतंर,                          
                     

असाइििेंट के साथ हीट लॉस और हीट गेि की सिटया 
तापीय चालकता और इन्सुलेटर 

दबाि की अििारणा -                             

              ,                            
बुननयादी बबजली 
त्रबजली का पररचय और उपयोग,                ,      
          ,       ,                        
कंडक्टर,         ,                -           

         

क्षेत्रसमनत 

िगय,                                          

त्रत्रभुजों का क्षेत्रिल और पररिाप 

ितृ्त का क्षेत्रिल और पररधि,       ,         िलय,        
       ,                  

सतह का क्षेत्रिल और ठोसों का आयति - घि,     , 

    ,                    

बत्रकोणसमनत 
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कोणों का िापि 

त्रत्रकोणमितीय अिुपात 

प्रत्यािोपण प्रसशक्षण /          
व्यापक क्षेत्र: 

(i) ऐिेमलक शीट का उपयोग करके फ्लािर पॉट तयैार करें। 

(ii) ऐिेमलक शीट का उपयोग करके ज्यामितीय ठोस तयैार करें। 

(iii) प्लाग्टटक प्रसंटकरण िें इटतेिाल होिे िाले ककसी एक प्रकार का िोल्ड तैयार करें  
(iv) एक्सट्रूज़ि प्लांट का कोई भी िॉडल तैयार करें। 

(v) पूिय-सुखािे िाली सािग्री और उसके तापिाि का एक डडटप्लाई चाटय तैयार करें  । 

मलू कौशल के सलए पाठ्यक्रम 

1. रोजगार योनयता कौशल (सभी सीटीएस टे्रडों के मलए सािान्य) (120 घंटे) 

 

सीखने के परिणाम, मूल्यािंकन मानदिंड, पाठ्यक्रम औि मुख्य कौशल ववर्यों की िूल सूची जो टे्रडों के एक समूह 

के सलए सामान्य है, www.bharatskills.gov.in./dgt.gov.in पि अलग स ेउपलब्लध किाई गई है। 

 

 
 

 

 

  

http://www.bharatskills.gov.in./dgt.gov.in
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उपकिण औि उपकिणों की सचूी 
प्लास्टिक प्रोसेससिंग ऑपिेिि (20                        ) 

क्रमािं
क 

उपकिण औि उपकिण का नाम ववननदेश मात्रा 

क. प्रसशकु्ष िूल ककि (                                                 1-15               
        ) 
1.  कैमलपर  इिसाइड - 150      5       
2.  कैमलपर  आउटसाइड - 150      5       
3.  डडिाइडर िसंत प्रकार - 150      5       
4.  अजीब पैर कैमलपर  ििय संयुक्त 0- 150      5       
5.  पेंचकस 10     200      6       
6.  फाइल काडय  2       
7.  हथौड़ा बॉल पीि - 500     6       
8.  

इटपात नियि 
300     ,                 
                             

5       

9.  इंजीनियर टक्िायर 150 मििी ब्लेड 10       
10.  हक्सॉ फे्रि -         300      10       
11.  

कें द्र पंच 
व्यास - 10               - 100 

     
10       

12.  फाइल -      -       300      10       
13.  फाइल -      -       कट 250      10       
14.  फाइल -      -               200      10       
15.  फाइल -         धचकिा - 200      10       
ख.                             - 2 (1+1)                                  

                
16.  बेंच िाइस 150      10 संख्या 

अनुलग्नक I 
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17.  िाइिोिीटर - आउटसाइड डडग्जटल- 0 - 25      2 संख्या 
18.  िाइिोिीटर - आउटसाइड 25 - 50      2 संख्या 
19.  िनिययर कैमलपर  डडग्जटल - 0 - 200      2 संख्या 
20.  

भूतल प्लेट -        

टटैंड और किर के साथ 300 x 

300      
1 संख्या 

21.  
डड्रल ट्विटट सेट 

1.5         15           0.5 

     
1 संख्या 

22.  
िल सेट 

3         10     , 9          
    

1 संख्या 

23.  सेट िर जाता है 3         10      1 संख्या 
24.  कूमलगं टॉिर 10     1 संख्या 
25.  िोिो ब्लॉक पंप 2     2 संख्या 
26.  

िनिययर बेिल प्रोटै्रक्टर 
एक्यूट एंगल अटैचिेंट के साथ 
300           

2 संख्या 

27.  
िनिययर हाइट गेज 

0 - 300                        
    = 0.02 मििी 

1 संख्या 

सी सामान्य तिंत्र 

28.  बेिि यंत्र हैिर एक्शि के साथ 13      
        

2       

29.  वपलर डड्रल िशीि 13                         1 संख्या 
30.  पेडटटल ग्राइंडर डबल एंडडे - 200      1 संख्या 
31.  प्लाग्टटक के मलए परीक्षण उपकरण -

एिएिआई 

 1 संख्या 

32.  प्लाग्टटक के मलए यूनििसयल टेग्टटंग 
िशीि 

 1 संख्या 

33.  प्रभाि परीक्षक।  1 संख्या 
34.  प्लाग्टटक टिैप ग्राइंडर  1 संख्या 
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35.  पूिय हीटर 25         12     20         
         

1 संख्या 

36.  हाथ से संचामलत इंजेक्शि िोग्ल्डगं 
िशीि 

15          5       

37.  हाथ से संचामलत इंजेक्शि िोग्ल्डगं 
िशीि 

30          5       

38.  टिचामलत पेंच प्रकार इंजेक्शि िोग्ल्डगं 
िशीि 

आिश्यकता के अिुसार िोल्ड 
और सहायक उपकरण के साथ 
80    85         (            

/         
             ) 

1 संख्या 

39.  हाथ से संचामलत संपीड़ि िोग्ल्डगं िशीि िोल्ड के साथ - 30    60    
     

5       

40.  टिचामलत संपीड़ि िोग्ल्डंग िशीि िोल्ड और  

                   - 100    
     (            /        
             ) 

1 संख्या 

41.  हाथ से संचामलत ब्लो िोग्ल्डगं िशीि क्लैग्म्पंग मसटटि के साथ 250 

          के िोल्ड्स और 
एक्सेसरीज के साथ। 

5       

42.  टिचामलत एक्सट्रूज़ि ब्लो िोग्ल्डगं 
िशीि 

िोल्ड्स और एक्सेसरीज के सेट 
के साथ - 1    2           
(           /                 
   ) 

1 संख्या 

43.  40     /                

                   
पीई और पीपी के मलए गे्रिुलेटर 
/            -                
     

1 संख्या 
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44.  40     /                     

                   
पीई और पीपी को संसाधित 
करिे के मलए पाइप डाई (1/2 

    और 1         )         

1 संख्या 

45.  Extruderof40     /                    

क्षिता 
डाई (18              )    

                       

                             

1 संख्या 

46.  िोल्ड के साथ थिो /                 
     

 1 संख्या 

47.  िोल्ड के साथ घूणी िोग्ल्डगं िशीि  1 संख्या 
48.  हाइड्रोमलक टे्रिर ककट हाइड्रोमलक टे्रिर के साथ 

उपकरण टे्र - 2 संख्या,          - 

2 संख्या,               -1 

संख्या, 4/2-                 - 

3no.s, 4/3-                    -

                      - 3nos। , 

4/3-                         

             - 3 संख्या दबाि 
कि करिे िाले िाल्ि - 2 संख्या, 
2-                  - 2 संख्या, 
िि-                  - 4 संख्या, 
   -           - 4 संख्या, शट-
       - 4 संख्या,         

              शट-        - 1 

संख्या, 10      तक िजि - 1 संख्या, 
2/2          /                - 2 

िग,           सय के साथ 
टटैंडडय होसेस,               

1 संख्या 
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     - 1 सखं्या, 5-              

                - 1no.s,        
         MS                    
         

49.  िायिीय टे्रिर ककट न्यूिेदटक टे्रिर िें प्रेशर गेज, 

             , 

मसगंल एग्क्टंग मसलेंडर,     

             ,                 

                            

हैंड लीिर ऑपरेटेड िाल्ि  : 2 

संख्या, 5/2    और 3/2-  , 
सोलेिॉइड िाल्ि: 2 संख्या, 5/2    
और 3/2   , 
पायलट संचामलत िाल्ि: 5/3 

          , 5/2          , 3/2 

               

पाि संचामलत िाल्ि: 3/2-       , 

रोलर लीिर िाल्ि  : 5/2 

     , 3/2-       , 

शटल िाल्ि:        , 

और िाल्ि:                , 

प्रिाह नियंत्रण िाल्ि, 

गैर िापसी िाल्ि, 

कई गुिा ब्लॉक करें: 6      , 
आिश्यकता के अिुसार 
प्लाग्टटक टयूत्रबगं,          -

          , एयर कंप्रेसर, ये सभी 

1 संख्या 
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िायिीय घटक हैं जो एक 
एल्यूिीनियि प्रोिाइल प्लेट पर 
बढते हैं।  

50.  प्रोग्राि करिे योनय तकय  नियंत्रण कि स े कि डडग्जटल 4 इिपुट 

और 4 आउटपुट, 4 एिालॉग 

इिपुट और आउटपुट) 

पीएलसी प्रोग्रामिगं और 

काययप्रणाली, प्लाग्टटक िशीिरी के 

संचालि को सिझि ेके मलए 

मसिुलेशि सॉफ्टिेयर और हाडयिेयर 

के साथ कि स ेकि डडग्जटल 8 

इिपुट और 8 आउटपुट, 4 एिालॉग 

इिपुट और आउटपुट। 

1 संख्या 

51.  टटे्रच ब्लो िोग्ल्डगं िशीि-             1 

     

 1 संख्या 

52.  िायु उपचार सहायक उपकरण के साथ 
एयर कंप्रेसर 5      

 1 संख्या 

डी फनीचि 

53.  टटैंड के साथ ब्लैक /            4 x 3     1 संख्या 
54.  चचाय तामलका/            = एल:      : 

एच = 8:4:3     -                   

 1 संख्या 

55.  प्रमशक्षक /               2       
56.  प्रमशक्षक /                 1 संख्या 
57.  सूचिा पट्ट 2 x 3 िीट 1 संख्या 
58.  टटील अलिारी विशाल 2       
59.  टटील लॉकर 12           2       
60.  टटील रैक  1 संख्या 
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61.  टटूल ऊाँ चाई 450      20       
दिप्पणी: - 

1. कक्षा िें इंटरिेट की सुवििा उपलब्ि करािा िांनछत है। 
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सिंकेताक्षि 

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

एिएसडीई कौशल विकास और उद्यमिता िंत्रालय 

एिटीसी राष्ट्ट्रीय टे्रड प्रिाणपत्र 

एिएसी राष्ट्ट्रीय मशकु्षता प्रिाणपत्र 

एिसीआईसी राष्ट्ट्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र 

एलडी लोकोिोटर विकलांगता 
सीपी िग्टतष्ट्क पक्षाघात 

एिडी    एकाधिक विकलांगता 
एलिी कि दृग्ष्ट्ट 

एचएच सिुिे िें ददक्कत 

आईडी बौद्धिक विकलागं 

  एलसी कुष्ट्ठ रोग ठीक हो गया 
एसएलडी विमशष्ट्ट सीखि ेकी अक्षिता 
डीडब्ल्य ू बौिापि 

एिआई िािमसक बीिारी 
ए ए एमसड अटैक 

वपडब्ल्यडूी  विकलांग व्यग्क्त 
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