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मशल्प प्रमशक्षक प्रमशक्षण योजिा मशल्पकार प्रमशक्षण योजिा की शुरुआत स ेही चालू है। पहला मशल्प 

प्रमशक्षक प्रमशक्षण संस्थाि 1948 िें स्थावपत ककया गया था। इसके बाद, 6 और संस्थाि, अथामत ्प्रमशक्षकों 
के मलए कें द्रीय प्रमशक्षण संस्थाि (जजसे अब राष्ट्रीय कौशल प्रमशक्षण संस्थाि (एिएसटीआई) कहा जाता है), 

लुधधयािा, कािपुर, हािडा, िुंबई, चेन्िई और हैदराबाद िें एिएसटीआई स्थावपत ककए गए। डीजीटी द्िारा 
1960 िें स्थावपत। तब स ेसीआईटीएस पाठ्यक्रि भारत भर के सभी एिएसटीआई के साथ-साथ डीजीटी स े

संबद्ध संस्थािों िें सफलतापूिमक चल रहा है। प्रमशक्षकों के प्रमशक्षण संस्थाि (आईटीओटी)। यह प्रमशक्षकों 
के मलए एक िषम की अिधध का योग्यता आधाररत पाठ्यक्रि है। "िशीनिस्ट (ग्राइंडर)" सीआईटीएस रेड 

"िशीनिस्ट (ग्राइंडर)" सीटीएस रेड के प्रमशक्षकों के मलए लागू है। 

 

क्राफ्ट प्रमशक्षक प्रमशक्षण कायमक्रि का िुख्य उद्देश्य प्रमशक्षकों को मशक्षाशास्त्र िें तकिीकों के 

विमभन्ि पहलुओ ंका पता लगािे और व्यािहाररक कौशल को स्थािांतररत करि ेिें सक्षि बिािा है ताकक 

उद्योगों के मलए कुशल जिशजक्त का एक पूल विकमसत ककया जा सके, जजसस ेउिके कररयर िें िदृ्धध हो 
और बडे पैिािे पर सिाज को लाभ हो। . इस प्रकार एक सिग्र मशक्षण अिुभि को बढािा देिा जहा ंप्रमशक्ष ु

विशेष ज्ञाि, कौशल प्राप्त करता है और सीखि े के प्रनत दृजष्ट्टकोण विकमसत करता है और व्यािसानयक 

प्रमशक्षण पाररजस्थनतकी तंत्र िें योगदाि देता है। 

यह पाठ्यक्रि प्रमशक्षकों को प्रमशक्षुओ ंको सलाह देिे, सभी प्रमशक्षुओ ंको सीखिे की प्रकक्रया िें संलग्ि 

करिे और संसाधिों के प्रभािी उपयोग के प्रबंधि के मलए निदेशात्िक कौशल विकमसत करिे िें भी सक्षि 

बिाता है। यह सहयोगात्िक मशक्षा और काि करिे के ििीि तरीकों के िहत्ि पर जोर देता है। सभी प्रमशक्ष ु

पाठ्यक्रि सािग्री को सही पररप्रेक्ष्य िें सिझिे और व्याख्या करिे िें सक्षि होंगे, ताकक िे अपिे सीखिे के 

अिुभिों स ेजुडे और सशक्त हों और सबसे ऊपर, गुणित्तापूणम वितरण सुनिजश्चत करिा । 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1.पवषय सार 
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2.1 सामान्य 
 

सीआईटीएस पाठ्यक्रि राष्ट्रीय कौशल प्रमशक्षण संस्थािों (एिएसटीआई) और डीजीटी से संबद्ध 

संस्थािों जैस ेप्रमशक्षकों के प्रमशक्षण संस्थाि (आईटीओटी) िें वितररत ककए जाते हैं। सीआईटीएस िें प्रिशे के 

संबंध िें विस्ततृ ददशानिदेशों के मलए डीजीटी द्िारा सिय-सिय पर जारी निदेशों का पालि करिा होगा। आगे का 
पूरा प्रिेश वििरण NIMI िेब पोटमल http://www.nimionlineadmission.in पर उपलब्ध कराया गया है । यह 

कोसम एक साल की अिधध का है. इसिें रेड टेक्िोलॉजी (व्यािसानयक कौशल और व्यािसानयक ज्ञाि), प्रमशक्षण 

पद्धनत और इंजीनियररगं प्रौद्योधगकी/सॉफ्ट कौशल शामिल हैं। प्रमशक्षण कायमक्रि के सफल सिापि के बाद, 

प्रमशक्ष ुक्राफ्ट प्रमशक्षक के मलए अखखल भारतीय रेड टेस्ट िें उपजस्थत होते हैं। सफल प्रमशक्षु को डीजीटी द्िारा 
एिसीआईसी प्रिाणपत्र से सम्िानित ककया जाता है।  

2.2 िाठ्यक्रम संरचना 
एक िषम की अिधध के दौराि विमभन्ि पाठ्यक्रि विषय इकाईयों िें प्रमशक्षण के सिय के 

विभाजि को   दशामया गया है: 

क्र. स.ं िाठ्य पववरण अनुमाननत घंटे 

1.  व्यािसानयक तकिीकी 
व्यािसानयक कौशल (प्रायोधगक)  480 
व्यािसानयक ज्ञाि (सैद्धांनतक)  270 

2.  प्रमशक्षण पद्धवत्त 
प्रयोगात्िक प्रमशक्षण पद्धवत्त 270 
सैद्धांनतक प्रमशक्षण पद्धवत्त  180 

 कुल अंक 1200 
 

हर साल 150 घंटे अनििायम िजदीकी उद्योग िें ओजेटी (ऑि द जॉब 
रेनिगं), जहा ंभी उपलब्ध िहीं है, िहां ग्रुप प्रोजेक्ट अनििायम है। 

ऑि द जॉब रेनिगं (ओजेटी)/ग्रुप प्रोजेक्ट 

िैकजल्पक कोसम 
150 

240 

 

प्रमशक्षु 240 घंटे की अिधध तक के िैकजल्पक पाठ्यक्रिों का विकल्प भी चुि सकते हैं 
2.3 प्रगनत मागगदशगन 

• ककसी व्यािसानयक प्रमशक्षण संस्थािो /तकिीकी ससं्थाि िें अिुदेशक के रूप िें शामिल 
हो सकते हैं। 

• इंडस्रीज िें सुपरिाइजर के पद पर जुड सकते हैं। 

2.प्रशशक्षण िद्िनत 

 

http://www.nimionlineadmission.in/
http://www.nimionlineadmission.in/
http://www.nimionlineadmission.in/
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2.4 आकलन एव ंप्रमाणन 
व्यािसानयक अिुदेशक प्रमशक्षण योजिा(सी. आई. टी. एस.) िें प्रमशक्षु का िलू्यांकि उसके अिुदेशात्िक 
कौशल, ज्ञाि और पाठ्यक्रि अिधध के दौराि सीखिे के प्रनत दृजष्ट्टकोण का निरंतर प्रारूवपक आकलि 
पाठ्यक्रि अिधध के दौराि तथा प्रमशक्षण अिधध के अंत िें सिग्र आकलि ककया जाता है। 
क) प्रमशक्ष ुकी योग्यता का परीक्षण करि े के मलए प्रमशक्षण के दौराि प्रत्येक मशक्षण पररणाि 
(Learning Outcome) के मलए निधामररत िूल्यांकि िािदंडों के अिुसार आतंररक िूल्यांकि औपचाररक 
िूल्यांकि विधध (Formative Assessment Method) द्िारा ककया जाएगा। प्रमशक्षण संस्थाि को 
िूल्यांकि ददशानिदेशों के अिुरूप एक व्यजक्तगत प्रमशक्षु पोटमफोमलयो बिाए रखिा है। आंतररक 
िूल्यांकि के अंक औपचाररक िूल्यांकि प्रारूप के अिुसार ददए जाएंगे जो की www.bhartskills.gov.in 
िेबसाइटों पर ददए गए हैं  
ख) अंनति िूल्यांकि योगात्िक िूल्यांकि पद्धनत के रूप िें होगा। राष्ट्रीय मशल्प अिुदेशक प्रिाणपत्र   
देिे के मलए अखखल भारतीय व्यािसानयक अिुदेशक परीक्षा, प्रमशक्षण िहानिदेशालय (डी. जी. टी.) के 
ददशानिदेशों के अिुसार डी. जी. टी. द्िारा आयोजजत की जाएगी। प्रश्ि पत्र तैयार करिे का आधार 
मशक्षण पररणाि (लनििंग आउटकि) एिं िूल्यांकि िािदण्ड (असेसिेंट क्राइटेररया) होगा। परीक्षा के 
दौराि बाहरी परीक्षक भी प्रमशक्षु के अमभलेखों (ररकार्डमस) को िूल्यांकि निदेशों के अिुसार जााँचेंगे। 
2.4.1 उत्तीणग मानदंड 

 

िरीक्षा के शलए पवषयों के बीच अंकों का आवंटन: 
 

रेड प्रैजक्टकल, टीएि प्रैजक्टकल परीक्षाओं और फॉिेदटि िूल्यांकि के मलए न्यूिति उत्तीणम प्रनतशत 
60% है और अन्य सभी विषयों के मलए 40% है। कोई ग्रेस अंक िहीं होगा। 

 

2.4.2 मूलयांकन ददशाननदेश 

 
यह सुनिजश्चत करिे के मलए उधचत व्यिस्था की जािी चादहए कक िूल्यांकि के मलए कोई 

कृत्रत्रि बाधा उत्पन्ि  ि हो। िूल्यांकि करते सिय विशेष आिश्यकताओं की प्रकृनत को ध्याि िें 
रखा जािा चादहए। आकलि करते सिय  िािक/गैर-िािक प्रथाओं को  विमशष्ट्ट सिस्याओं के 
सिाधाि उत्पन्ि करिे के  मलये  िुख्य घटक के रूप िें सजम्िमलत करिा  चादहये 

िूल्यांकि करते सिय सिूह कायम /  सािग्री अपव्यय  को कि करिे और प्रकक्रया के अिुसार 
रद्दी िाल /  कचरे के  निपटाि के मलए उधचत तरीका , व्यािहाररक दृजष्ट्टकोण, पयामिरण संिेदिशीलता 
प्रमशक्षण नियमितता आदद त्रबदंओुं पर विचार करिा चादहए। दक्षता आधाररत आकलि व्यािसानयक 
सुरक्षा, स्िास््य एिं पयामिरण दृजश्टकोण और स्ि -मश क्षण के प्रनत संिेदिशीलता पर विचार ककया जािा 
चादहये।  

साक्ष्य आधाररत िूल्यांकि के मलए निम्िसैद्धांनतक ददये गये त्य शामिल होंगें: 
 

• अिुदेशक मशक्षण कौशल का प्रदशमि (पाठ योजिा, प्रदशमि योजिा) 
• अमभलेख पुजस्तका/ दैनिक पुस्तकािली  

javascript:void(0)
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• आकलि पत्रक  
• प्रगनत पत्रक 

• दृश्य ररकॉर्डिंग 

• उपजस्थनत और सिय बद्धता 
• िौखखक परीक्षा 
• प्रयोगात्िक कायम/ प्रदशमक  
• निधामररत कायम 
• पररयोजिा कायम 

 

आंतररक (िूल) आकलि के सबूतों और अमभलेखों को आगािी परीक्षा तक 
संरक्षक्षत ककया जािा है। आकलि करते सिय निम्िसैद्धांनतक आकलि पद्धनत 
अपिाई जािी चादहये :- 

 
कायग क्षमता स्तर साक्ष्य 

(a) िूल्यांकि के दौराि 60% -75% अंकों के आिंटि के मलए िािदंड  
इस वगग में प्रदशगन के शलए उम्मीदवारों का 
आकलन- जो उम्िीदिार अपिा प्रदशमि 
अिुदेशात्िक संरचिा योजिा की 
जािकारी, प्रमशक्षण कायमक्रि अिुपालि, 
प्रासंधगक िागमदशमि के साथ मशल्प 
अिुदेशि के स्वीकायग मानकों का पालि 
करते हुए एक प्रमशक्षक की अच्छी 
विशेषताओं के साथ कायम प्रदमशमत करते है 
उन्हे उपरोक्त शे्रणी िें रखा जायेगा।  
 
 

• क्रिबद्ध तरीके से प्रस्तुनत और 
प्रमशक्षुओ ंस ेतालिेल सदहत प्रमशक्षण 
क्षेत्र िें सािान्य कौशल का 
प्रस्तुतीकरण।  

• प्रमशक्षण के दौराि छात्रों की सहभाधगता 
के औसत कौशल का प्रस्तुतीकरण।  

• प्रमशक्षणाथी के सिझ के अिुसार 
उदाहरण के साथ संपूणम पाठ का संक्षेप 
िें प्रस्तुतीकरण तथा विषय की प्रत्येक 
अिधारणा को व्यक्त करिे िें सक्षिता 
का सािान्य कौशल का प्रस्तुतीकरण।  

• प्रासंधगक िागमदशमि के साथ प्रभािी 
प्रमशक्षण प्रस्तुतीकरण। 

(b) िूल्यांकि के दौराि 75% -90% अंकों के आिंटि के मलए िािदंड  
इस वगग में प्रदशगन के शलए उम्मीदवारों का 
आकलन- जो अपिा प्रदशमि अिुदेशात्िक 
संरचिा योजिा की जािकारी, प्रमशक्षण 
कायमक्रि अिुपालि, अलि मागगदशगन के 
साथ शशलि अनुदेशन के उधचत मानकों का 
पालि करते हुए एक प्रमशक्षक की अच्छी 
विशेषताओं के साथ कायम प्रदमशमत करते है 

• क्रिबद्ध तरीके से प्रस्तुनत और दशमकों 
से तालिेल सदहत प्रमशक्षण क्षेत्र िें 
सािान्य से अच्छे कौशल का 
प्रस्तुतीकरण।  

• प्रमशक्षण के दौराि छात्रों की सहभाधगता 
का सािान्य से अच्छे कौशल का 
प्रस्तुतीकरण।  
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उन्हे उपरोक्त शे्रणी िें रखा जायेगा ।  
 

• प्रमशक्षणाथी के सिझ के अिुसार 
उदाहरण के साथ संपूणम पाठ का संक्षेप 
िें प्रस्तुतीकरण तथा विषय की प्रत्येक 
अिधारणा को व्यक्त करिे िें सक्षिता 
का सािान्य से अच्छे कौशल का 
प्रस्तुतीकरण।  

• अल्प िागमदशमि के साथ प्रभािी 
प्रमशक्षण प्रस्तुतीकरण। 

(c) िूल्यांकि के दौराि 90% से अधधक अंकों के आिंटि के मलए िािदंड  
 इस वगग में प्रदशगन के शलए उम्मीदवारों का 
आकलन- जो उम्िीदिार अपिा प्रदशमि 
अिुदेशात्िक संरचिा योजिा की 
जािकारी, प्रमशक्षण कायमक्रि अिुपालि, 
न्यूनतम या बबना ककसी  मागगदशगन के 
साथ मशल्प अिुदेशि के शे्रष्ठ मानकों का 
पालि करते हुए एक प्रमशक्षक की अच्छी 
विशेषताओं के साथ कायम प्रदमशमत करते हैं, 
उन्हे उपरोक्त शे्रणी िें रखा जायेगा । 
 

• क्रिबद्ध तरीके से प्रस्तुनत और दशमकों 
से तालिेल सदहत प्रमशक्षण क्षेत्र िें शे्रष्ट्ठ 
कौशल का प्रस्तुतीकरण।  

• प्रमशक्षण के दौराि छात्रों की सहभाधगता 
के शे्रष्ट्ठ कौशल का प्रस्तुतीकरण।  

• प्रमशक्षणाथी के सिझ के अिुसार 
उदाहरण के साथ संपूणम पाठ का संक्षेप 
िें प्रस्तुतीकरण तथा विषय की प्रत्येक 
अिधारणा को व्यक्त करिे िें सक्षिता 
के शे्रष्ट्ठ कौशल का प्रस्तुतीकरण।  

• न्यूिति या त्रबिा ककसी िागमदशमि के 
साथ प्रभािी प्रमशक्षण प्रदशमि। 
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टे्रड का नाम िशीनिस्ट (ग्राइंडर)-सी आई टी एस 

टे्रड कोड डीजीटी/4029 

एनसीओ 2015 2356.0100, 7224.0100, 7224.0400, 7224.0300, 7223.2200, 7224.0401 

शाशमल ककए गए नोस 

सीएससी/एि9506, सीएससी/एि9474, सीएससी/एि9507, सीएससी/एि9508, 

सीएससी/एि9496, सीएससी/एि9499, सीएससी/एि9509, सीएससी/एि9476, 

सीएससी/एि9474, सीएससी/एि9510, सीएससी/एि9433, सीएससी/एि9498, 

सीएससी/ एि9472, एएससी/एि9410, एएससी/एि9411 

एन.एस.क्य.ूएफ. लेवल लेिल-4.5 

शशलि प्रशशक्षक 
प्रशशक्षण की अवधि 

एक िषम 

इकाई क्षमता 25 

प्रवेश हेतु न्यूनतम 
योग्यता 

एआईसीटीई/यूजीसी से मान्यता प्राप्त इंजीनियर गं कॉलेज/विश्िविद्यालय से 
मैकेनिकल/प्रोडक्शि इंजीनियर गं में डडग्री। 

या 
एआईसीटीई/मान्यता प्राप्त तकिीकी शशक्षा बोडड से 10िी ं कक्षा के बाद 

मैकेनिकल/प्रोडक्शि इंजीनियर गं में 03 साल का डडप्लोमा। 

या 
भारतीय सशस्त्र बलों के पूिम सैनिक जजन्होिें संबंधधत क्षेत्र िें 15 िषम सेिा 
की हो एिं  डीजीआर िाध्यि से संबंधधत क्षेत्र िें सिकक्षता हामसल की 
हो।  

या 
िशीनिस्ट (ग्राइंडर) िें 02-िषीय एिटीसी/एिएसी के साथ 10िी ंकक्षा  

न्यूनतम आय ु शैक्षखणक सत्र के पहले ददि 16 िषम 
आवश्यक पविुत भार 120 िगम. एि 

शक्क्त मानदंड 8 ककलोिाट 

प्रशशक्षकों के शलए योग्यता 
1. मशीननस्ट 
(ग्राइंडर)-सीआईटीएस 
टे्रड 

एआईसीटीई/यूजीसी स ेमान्यता प्राप्त विश्िविद्यालय स ेमैकेनिकल/प्रोडक्शि 

इंजीनियर गं की उपयुक्त शाखाओं में बी.िोक./डडग्री के साथ संबंधित क्षेत्र में दो 
साल का अिुभि। 

या 

3.सामान्य पववरण 
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एआईसीटीई/मान्यता प्राप्त बोडड/विश्िविद्यालय से मैकेनिकल/प्रोडक्शि 
इंजीनियर गं की उपयुक्त शाखाओं में 03 िर्ड का डडप्लोमा औ  संबंधित 
क्षेत्र में पांच िर्ड का अिुभि। 

या 
संबंधधत क्षेत्र िें सात साल के अिुभि के साथ िशीनिस्ट (ग्राइंडर) रेड िें 
एिटीसी/एिएसी उत्तीणम 

या 
भारतीय सशस्त्र बलों के पूिम सैनिक जजन्होिें संबंधधत क्षेत्र िें 15 िषम सेिा की हो एिं  
डीजीआर िाध्यि से संबंधधत क्षेत्र िें सिकक्षता हामसल की हो। प्राथी िे भारतीय 

सशस्त्र बलों के प्रमशक्षण संस्थाि से अिुदेशीय पद्धनत पाठ्यक्रि या न्यूिति 02 

िषम का अिुभि प्राप्त ककया हो। 
 

आवश्यक योग्यता: 
डीजीटी के तहत ककसी भी प्रकार िें िशीनिस्ट (ग्राइंडर) रेड िें िशेिल क्राफ्ट 

इंस्रक्टर सदटमकफकेट (एिसीआईसी) 
 

2. कायगशाला गणना 
एवं पवज्ञान 

संबंधधत क्षेत्र िें दो साल के अिुभि के साथ एआईसीटीई/यूजीसी स ेिान्यता प्राप्त 

इंजीनियररगं कॉलेज/विश्िविद्यालय से ककसी भी इंजीनियररगं िें बी.िोक/र्डग्री 
या 

3 साल का र्डप्लोिा या डीजीटी से प्रासंधगक एडिांस्ड र्डप्लोिा (िोकेशिल) के साथ 

संबंधधत क्षेत्र िें पांच साल का अिुभि 

या 
ककसी भी इंजीनियररगं रेड िें एिटीसी/एिएसी के साथ संबंधधत क्षेत्र िें सात साल 

का अिुभि 

 

आवश्यक योग्यता : 

प्रासंधगक व्यापार िें राष्ट्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र (एिसीआईसी) 
या 

RoDA िें NCIC या DGT के अंतगमत इसका कोई संस्करण  
3. इंजीननयररगं ड्राइंग संबंधधत क्षेत्र िें दो साल के अिुभि के साथ एआईसीटीई/यूजीसी स ेिान्यता प्राप्त 

इंजीनियररगं कॉलेज/विश्िविद्यालय से इंजीनियररगं िें बी.िोक/र्डग्री 
या 

एआईसीटीई/िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोडम स ेइंजीनियररगं िें 03 साल का 
र्डप्लोिा या डीजीटी से प्रासंधगक एडिांस्ड र्डप्लोिा (िोकेशिल) के साथ संबंधधत 

क्षेत्र िें पांच साल का अिुभि। 

या 
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इंजीनियररगं के अंतगमत िगीकृत 'िैकेनिकल ग्रुप (ग्रडे-I) रेडों िें स ेककसी एक िें 
एिटीसी/एिएसी। ड्राइंग'/डी'िैि िैकेनिकल/डी'िैि मसविल' सात साल के अिुभि 

के साथ। 

 

आवश्यक योग्यता: 
प्रासंधगक व्यापार िें राष्ट्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र (एिसीआईसी)। 

या 
आरओडीए/डी'िैि (िेक/मसविल) िें एिसीआईसी या डीजीटी के तहत इसके ककसी 
भी प्रकार। 

4. प्रशशक्षण िद्िनत 

(Training 
Methodology) 

एआईसीटीई /यूजीसी स ेिान्यता प्राप्त कॉलेज/विश्िविद्यालय स ेककसी भी विषय 

िें बी.िोक./र्डग्री के साथ प्रमशक्षण/मशक्षण क्षेत्र िें दो साल का अिुभि। 

या 
िान्यता प्राप्त बोडम/विश्िविद्यालय से ककसी भी विषय िें र्डप्लोिा के साथ 

प्रमशक्षण/मशक्षण क्षेत्र िें पाचं साल का अिुभि। 

या 
प्रमशक्षण/मशक्षण क्षेत्र िें सात साल के अिुभि के साथ ककसी भी रेड िें 
एिटीसी/एिएसी उत्तीणम । 

 

आवश्यक योग्यता : 
एिआईटीटीटीआर या सिकक्ष से डीजीटी/बी.एड/टीओटी के तहत ककसी भी प्रकार 

िें िेशिल क्राफ्ट इंस्रक्टर सदटमकफकेट (एिसीआईसी)। 
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कायग भूशमकाओ ंका संक्षक्षप्त पववरण: 
 

िैिुअल प्रमशक्षण मशक्षक/मशल्प प्रमशक्षक; आईटीआई/व्यािसानयक प्रमशक्षण संस्थािों िें छात्रों को संबंधधत 

रेडों िें निदेश देिा। उपकरण, यांत्रत्रक धचत्र, ब्लूवप्रटं पढिे और संबंधधत विषयों के उपयोग के मलए सैद्धांनतक 

निदेश प्रदाि करता है। कायमशाला िें प्रकक्रयाओ ं और संचालि को प्रदमशमत करता है; छात्रों को उिके 

व्यािहाररक कायम िें पयमिके्षण, िूल्यांकि और िूल्यांकि करिा। दकुािों िें उपकरणों और औजारों की 
उपलब्धता और उधचत कायमप्रणाली सुनिजश्चत करता है। 

ग्राइंडर, जनरल; एक या अधधक प्रकार की ग्राइंर्डगं िशीि का उपयोग करके निददमष्ट्ट सटीकता के साथ धात ु

की सतहों को पीसिा और धचकिा करिा। ग्राउंड ककए जािे िाले दहस्स ेके धचत्र और अन्य विमशष्ट्टताओं की 
जांच करिा। उधचत आकार, आकार और अपघषमक गुणित्ता के पीसिे िाले पदहये का चयि करिा और उसे 
िशीि के जस्पंडल पर बांधिा। आिश्यकतािुसार चक, जजग्स, कफक्स्चर का उपयोग करके या िशीि के हेड 

और टेल स्टॉक के कें द्रों के बीच धातु के दहस्से को िशीि की जस्थनत िें सटीक रूप से िाउंट करिा और 

आिश्यक उपयुक्त उपकरणों और उपकरणों का उपयोग करके निददमष्ट्ट पीस व्हील के संबंध िें इसे सिािातंर 

या कोण पर सटीक रूप से सेट करिा। धातु और ग्राइंर्डगं व्हील की गनत की ददशा और सीिा निधामररत करि े

के मलए िशीि टेबल, गाइड, स्टॉप और अन्य नियंत्रणों को सिायोजजत करिा। पीसिे िाले पदहये की गनत 

का चयि करिा और पीसिे के मलए िशीि चालू करिा। पीसिे िाले पदहये को काि के संपकम  िें लािे के मलए 

हैंड व्हील िें हेरफेर करिा या सेट करिा और स्िचामलत नियंत्रण शुरू करिा। सटीकता के मलए िापि ेिाले 

उपकरणों और गेज के साथ पीसिे की प्रगनत की जांच करिा। पोशाक को सतंुमलत कर सकता है या पीसि े

िाले पदहये, पत्थर या अपघषमक को बदल सकता है। िशीि िें तेल और सफाई करिा । 

भूतल ग्राइंडर; िशीिी धातु की िस्तओुं की सपाट सतहों को सतह पीसिे िाली िशीि द्िारा आिश्यक 

कफनिश और िोटाई िें पीसिा। आिश्यक पीसिे के संचालि की प्रकृनत के मलए धचत्र और अन्य विमशष्ट्टताओ ं

का अध्ययि करिा। उपयुक्त ग्राइंर्डगं व्हील का चयि करिा और उसे िशीि जस्पंडल पर कफट करिा। िशीि 

पर चंुबकीय चक की जस्थनत िें काि करिा। िशीि के ग्राइंर्डगं व्हील और फीड की आिश्यक गनत निधामररत 

करिा और िशीि टेबल की आिे-जािे की यात्रा को नियतं्रत्रत करिे के मलए गाइड और स्टॉप को सिायोजजत 

करिा। िशीि को चालू करिा और पीसिे िाले पदहये को काि के संपकम  िें लािा। कट लगािा और ऑपरेशि 

की प्रगनत का निरीक्षण करिा। आिश्यक सटीकता सुनिजश्चत करिे के मलए आिश्यकतािुसार िशीि और 

िाप कायम को रोकिा। पीसिे का काि पूरा होिे पर िशीि स ेकाि हटा देिा। क्षैनतज या ऊध्िामधर जस्पंडल 

सतह पीसि ेिाली िशीि सचंामलत कर सकते हैं। िशीि िें तेल और सफाई करिा । 

4. कायग भूशमका 
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रोल ग्राइंडर; सेंटरलेस, बेलिाकार या यूनििसमल ग्राइंर्डगं िशीि द्िारा विमभन्ि यांत्रत्रक उद्देश्यों के मलए 

सटीक कफनिश के मलए शाफ्ट, रोलसम, कम्यूटेटर आदद को ग्राइंड करिा। ग्राउंड ककए जािे िाले दहस्सों की 
ड्राइंग और अन्य विमशष्ट्टताओं का अध्ययि करिा। िशीि पर उपयकु्त अपघषमक पदहयों का चयि करिा 
और उन्हें लगािा। पीसि ेिाले दहस्से के व्यास के अिसुार पदहयों के ररि के बीच के अंतर को सिायोजजत 

करिे के मलए हाथ के पदहये को घुिािा। प्रत्येक पदहए के मलए उधचत गनत का चयि करिे के मलए लीिर को 
घुिािा। दो व्हील ररम्स के बीच काि को सही ढंग से करिे के मलए फीड गाइड सेट करिा और व्हील ररम्स के 

बीच स ेकाि प्राप्त करिे के मलए कॉइल गाइड को ठीक से क्लैंप करिा। िशीि को स्टाटम करिा और फीड 

गाइड पर काि करिा या हॉपर को िस्तुओं से भरा रखिा जो स्िचामलत रूप स ेपदहयों के बीच फीड हो जाते 
हैं। कायम की प्रगनत का निरीक्षण करिा और यह सुनिजश्चत करिे के मलए कक ि ेनिधामररत विनिदेशों के अिुरूप 

हैं, सिय-सिय पर िाइक्रोिीटर या गेज के साथ जिीि के दहस्सों की जांच करिा। सिािांतर, स्टेप और 

टेपर शाफ्ट और कें द्रों के बीच स्थावपत आंतररक बोरों की बेलिाकार पीसि ेया अन्यथा रैिसम प्लंज या कोणीय 

पीसिे की प्रकक्रयाओ ंद्िारा कर सकता है और उपयकु्त के रूप िें बेलिाकार ग्राइंडर या आंतररक ग्राइंडर के 

रूप िें िामित ककया जा सकता है। विमभन्ि कायों के मलए ग्राइंर्डगं व्हील की दरूी निधामररत या सिायोजजत 

कर सकता है। िशीि को साफ और तेल लगा सकत ेहैं। 

ग्राइंडर, टूल और कटर; विशेष पीसिे िाली िशीिों और पदहयों द्िारा विमशष्ट्टताओं को सही करि ेके मलए 

िशीि टूल्स और कटर को पीसिा। आिश्यक पीसिे के कायम की प्रकृनत को सिझिे के मलए धचत्र और अन्य 

विमशष्ट्टताओं का अध्ययि करिा। िशीि के जस्पंडल पर उपयुक्त अपघषमक पदहये को बांधिा। 
आिश्यकतािुसार र्डिाइर्डगं हेड, जजग या कफक्सचर का उपयोग करके काटि ेके उपकरण को िशीि पर 

स्थावपत करिा। उपकरण के काटिे िाले ककिारों पर िांनछत स्तर पर पीसिे के मलए िशीि को उधचत कोण 

पर सेट करिे के मलए आिश्यक रूप से घूिि ेिाली टेबल, व्हील हेड और िकम  होजल्डगं र्डिाइस, गाइड कफंगर 

आदद िें हेरफेर करिा, काि की प्रकृनत और उपयोग ककए गए पदहये के अिुसार िशीि को गनत और फीड सटे 

करिा और सेट करिा। िशीि को चालू करिा, घूििे िाले पीसिे िाले पदहये को उपकरण के ककिारे के संपकम  
िें लािा और उपकरण या कटर सेट पर आिश्यकतािसुार उधचत कोण, निकासी, बांसुरी आदद को पीसिा, 
सटीकता सुनिजश्चत करिे के मलए पीसते सिय इसे गेज या िापिे िाले उपकरण से बार-बार जांचिा। पीसि े

के मलए उपकरण या कटर के अगले बांसुरी या दांतों को सटे करिे के मलए मसर को विभाजजत करके या अन्यथा 
उधचत कोण के िाध्यि स ेकाि को घुिाता है और काि जारी रखता है। आिश्यकतािुसार काटि ेिाले तरल 

पदाथम या शीतलक का उपयोग करता है और यह सुनिजश्चत करता है कक पीसत ेसिय काि का कोई भी दहस्सा 
जले या क्षनतग्रस्त ि हो। पीसिे का काि पूरा होिे पर िशीि को रोक देिा और उपकरण को हटा देिा। 

आिश्यकता पडिे पर ग्राइंर्डगं व्हील और उपकरण की जस्थनत बदलिा। होन्स का उपयोग करके हाथ स े

कदटगं एज को अंनति रूप दे सकते हैं। िशीि िें तेल और सफाई करिा । ककसी विशेष प्रकार के उपकरण को 
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पीसिे िें विशेषज्ञ हो सकता है और तदिुसार िामित ककया जा सकता है। सटीक कफनिश सुनिजश्चत करिे के 

मलए छाया प्रोजेक्टर द्िारा ग्राउंड टूल या कटर की जांच कर सकते हैं। 

ग्राइंडर - हाथ स ेिकडे जाने वाले और बबजली उिकरण ; काि की आिश्यकताओ ंके अिुरूप उपयुक्त पीसि े

िाले उपकरण, उपकरण और तरीकों का चयि करिा, उपकरण तयैार करिा, पीसिे के संचालि के मलए 

पीसिे की प्रकक्रयाओ ंको लागू करिा, पीसि ेके संचालि के बाद घटकों का निरीक्षण करिा और दोषों को ठीक 

करिा। 

 

एनसीओ कोड 2015: 
 

a) 2356.0100 - ििैुअल प्रमशक्षण मशक्षक/मशल्प प्रमशक्षक 

b) 7224.0100 - ग्राइंडर, जिरल 

c) 7224.0400 - सरफेस ग्राइंडर 

d) 7224.0300 - रोल ग्राइंडर 

e) 7223.2200 - ग्राइंडर, टूल और कटर  

f) 7224.0401 - ग्राइंडर, हाथ से चलिे िाले और त्रबजली उपकरण 
 

संदभग एनओएस: 

i) सीएससी/एि9506 

ii) सीएससी/एि9474 

iii) सीएससी/एि9507 

iv) सीएससी/एि9508 

v) सीएससी/एि9496 

vi) सीएससी/एि9499 

vii) सीएससी/एि9509 

viii) सीएससी/एि9476 

ix) सीएससी/एि9474 

x) सीएससी/एि9510 

xi) सीएससी/एि9433 

xii) सीएससी/एि9498 

xiii) सीएससी/एि9472 

xiv) एएससी/एि9410 

xv) एएससी/एि9411
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 शशक्षण िररणाम एक प्रशशक्षु की कुल दक्षताओं का प्रनतबबबं हैं और मूलयांकन मानदंड के 
अनुसार इसका स्तर ननिागररत ककया जाता है। 

5.1 टे्रड तकनीकी 
1. िकम शॉप सुरक्षा उपायों का प्रदशमि करिा  और विमभन्ि प्रकार के बुनियादी कफदटंग संचालि को लाग ू

करते हुए विनिदेश के अिुसार काि की निगरािी करिा  और स्टील रूल, कैलीपर आदद का उपयोग 

करके आयािी सटीकता की जांच करिा । [बुनियादी कफदटगं ऑपरेशि- िाककिं ग, हैक सॉइंग, टेवपगं, 

ऑफ-हैंड ग्राइंर्डगं आदद सटीकता± 0.25 मििी] (एिओएस: सीएससी/एि9506) 

2. अलग-अलग िशीि पैरािीटर सेट करके और अलग-अलग लेथ ऑपरेशि करके, ग्राइंर्डगं व्हील 

िाउंदटगं, बैलेंमसगं, ड्रेमसगं, ट्रूइंग और सेट सरफेस ग्राइंडर द्िारा तैयार ककए गए सरल घटकों की जांच 

करिा । [सरल घटक जैस ेबलेिाकार सीधे सिािांतर, चरण, आदद; विमभन्ि िशीि पैरािीटर: - कदटगं, 

गनत, फीड, कट की गहराई; विमभन्ि खराद संचालि - फेमसगं, प्लेि टनििंग, टेपर टनििंग, आदद] 

(एिओएस: सीएससी/एि9474) 

3. विमभन्ि िशीि सहायक उपकरणों का उपयोग करके सीधे सिािांतर, टेपर, बुश, एक्सेंदरक आदद जैस े

बाहरी और आंतररक बेलिाकार संचालि करके जॉब/घटकों के उत्पादि के मलए बेलिाकार ग्राइंडर की 
निगरािी करिा । [विमभन्ि उत्पादि कायम/लंब ेसिािांतर बार, क्रैं कशाफ्ट, बुश आदद जैस ेघटक; 

विमभन्ि िशीि सहायक उपकरण जैस ेजस्थर आराि, चक फेस प्लेट आदद। सटीकता सीिा: - ±0.25 

मििी।] (एिओएस: सीएससी/एि9507) 

4. कच्चा लोहा और स्टील जसैी विमभन्ि धातुओं के चौकोर ब्लॉक कोण प्लेट, कोणीय ब्लॉक आदद जैस े

विमभन्ि आकार के काि बिािे के मलए सूखी और गीली पीसिे की सुविधा। [सटीकता सीिा ±0.02 

मििी.] (एिओएस: सीएससी/एि9508) 

5. बोर ग्राइंर्डगं करके बिाए गए घटकों का िूल्यांकि करिा  और टेलीस्कोवपक गेज द्िारा सटीकता की 
जांच करिा । [सटीकता सीिा ±0.02 मििी.] (एिओएस: सीएससी/एि9496) 

6. कोणीय और सीधी सतह के साथ िी' ब्लॉक, सिािांतर बार, र्ड्रल प्िाइंट कोण आदद जैस ेघटकों का 
िूल्यांकि करिा  और विमभन्ि गेज और उपकरणों के साथ सटीकता की जांच करिा । [विमभन्ि गेज: 

- साइि बार, जस्लप गेज और डीटीआई (डायल टेस्ट इंर्डकेटर) सटीकता सीिा ±0.02 मििी।] (एिओएस: 

सीएससी/एि9499) 

7. टूल्स और कटर ग्राइंडर पर ककए गए कायों का आकलि करिा  और पेडस्टल ग्राइंडर पर विमभन्ि 

उपकरणों को कफर से तेज करिा । [विमभन्ि उपकरण: - खराद उपकरण, र्ड्रल और टूल त्रबट] (एिओएस: 

सीएससी/एि9509) 

5. शशक्षण िररणाम 
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8. बेलिाकार सिािांतर पीसिे द्िारा ककए गए विमभन्ि सािधग्रयों के कायों का उधचत सटीकता के साथ 

िूल्यांकि करिा । [विमभन्ि सािग्री: - िरि और कठोर धातु; सटीकता सीिा±0.01मििी] (एिओएस: 

सीएससी/एि9476) 

9. सतही और बेलिाकार दोिों पीसिे िाली िशीिों के नििारक रखरखाि की निगरािी करिा । (एिओएस: 

सीएससी/एि9476) 

10. विमभन्ि मिमलगं कटरों की एक्सेस री-शापमनिगं। [विमभन्ि मिमलगं कटर: -सादा, स्लादटगं आरी आदद] 

(एिओएस: सीएससी/एि9474) 

11. निकट सहिशीलता सीिा के साथ सीधी और कोणीय सतह िाले विमभन्ि घटकों का िूल्यांकि करिा  

और विमभन्ि दोषों की जांच करिा । [विमभन्ि घटक: - िी' ब्लॉक, सादा बलेिाकार बार, घि; 

सहिशीलता सीिा - ±0.01मििी; विमभन्ि दोष - दरारें, ब्लो-होल, चटर आदद] (एिओएस: 

सीएससी/एि9510) 

12. निकट सहिशीलता सीिा के साथ विमभन्ि गेजों की जााँच करिा  और विमभन्ि गेजों स ेसटीकता की 
जााँच करिा । [विमभन्ि गजे: - स्िैप गेज, ररगं गेज; सहिशीलता सीिा- (H7/h7); गेज की जााँच - ररगं, 

प्लग आदद] (एिओएस: सीएससी/एि9510) 

13. मसिुलेशि सॉफ्टिेयर का उपयोग करके कायम को सिझिे और भाग कायमक्रि का िूल्यांकि करिे के 

मलए सीएिसी बेलिाकार ग्राइंडर के विमभन्ि घटकों का प्रदशमि करिा । (एिओएस: 

सीएससी/एि9433) 

14. विमभन्ि भागों का उत्पादि करिे और सटीकता की जांच करिे के मलए सीएिसी बेलिाकार पीसिे का 
कायम करिा । (एिओएस: सीएससी/एि9433) 

15. ऑनिगं ऑपरेशि द्िारा ककसी घटक की सतह का विश्लेषण करिा  और सटीकता की जांच करिा । 

[सटीकता सीिा: ±0.001 मििी] (एिओएस: सीएससी/एि9498) 

16. सीिा h5 को बंद करि ेके मलए लैवपगं और बकफंग करके जॉब की सतह की निगरािी करिा । (एिओएस: 

सीएससी/एि9498) 

17. सहिशीलता सीिा को बंद करिे और सटीकता की जांच करिे के मलए अलग-अलग पीसकर घटकों की 
निगरािी करिा । [अलग-अलग ग्राइंर्डगं: - बेलिाकार टेपर, सतह ग्राइंर्डगं और शोल्डर ग्राइंर्डगं; 

सहिशीलता सीिा- h6] (NOS: CSC/N9472) 

18. कायमक्षेत्र िें विमभन्ि अिुप्रयोगों के मलए इंजीनियररगं ड्राइंग को पढें  और लागू करिा । (एिओएस: 

एएससी/एि9410) 

19. व्यािहाररक संचालि करिे के मलए बुनियादी गखणतीय अिधारणा और मसद्धांतों का प्रदशमि करिा । 

अध्ययि के क्षेत्र िें बुनियादी विज्ञाि को सिझें और सिझाएं। (एिओएस: एएससी/एि9411) 
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मशीननस्ट (ग्राइंडर) सी आई टी एस टे्रड के शलए िाठ्यक्रम 

टे्रड प्रौद्योधगकी 

अवधि   प्रशशक्षण िररणाम 
व्यावसानयक कौशल 

(प्रायोधगक) 
व्यावसानयक ज्ञान (सैद्िांनतक) 

प्रैजक्टकल 52 

घंटे 

 

सैद्धांनतक 

20 घंटे 

 
 

िकम शॉप सुरक्षा उपायों 
का प्रदशमि करिा  और 

विमभन्ि प्रकार के 

बुनियादी कफदटगं 

संचालि को लागू करते 
हुए विनिदेश के अिुसार 

काि की निगरािी 
करिा  और स्टील रूल, 

कैलीपर आदद का 
उपयोग करके आयािी 
सटीकता की जांच 

करिा । [बुनियादी 
कफदटगं ऑपरेशि- 

िाककिं ग, हैक सॉइंग, 

टेवपगं, ऑफ-हैंड 

ग्राइंर्डगं आदद 

सटीकता± 0.25मििी]  
  
 

1. व्यािसानयक सुरक्षा एि ं

स्िास््य 

हाउसकीवपगं और अच्छी 
शॉप फ्लोर प्रथाओं का 
िहत्ि। 

2. स्िास््य, सुरक्षा और 

पयामिरण ददशानिदेश, 

कािूि और विनियि जो 
लागू हों। 

3. कपास अपमशष्ट्ट, धात ु

धचप्स/बसम इत्यादद जैस े

अपमशष्ट्ट पदाथों की 
निपटाि प्रकक्रया। 

4. बुनियादी सुरक्षा पररचय, 

व्यजक्तगत सुरक्षा उपकरण 

(पीपीई):- 

बुनियादी चोट की रोकथाि, 

बुनियादी प्राथमिक 

धचककत्सा, खतरे की पहचाि 

और बचाि, खतरे के मलए 

सुरक्षा संकेत, चेताििी, 
सािधािी और व्यजक्तगत 

सुरक्षा संदेश। 

5. विद्युत दघुमटिाओं के मलए 

नििारक उपाय और ऐसी 
दघुमटिाओ ं िें उठाए जाि े

िाले कदि। 

6. अजग्िशािक यंत्रों का 
उपयोग. तकिीकी अंग्रेजी: 

प्राथमिक धचककत्सा का पररचय. 

विद्युत िेि का संचालि. पीपीई का 
पररचय. आपात्कालीि जस्थनतयों पर 

प्रनतकक्रया जैसे; त्रबजली की विफलता, 
आग, और मसस्टि की विफलता 
सॉफ्ट जस्कल्स: इसका िहत्ि और 

प्रमशक्षण पूरा होिे के बाद कायम क्षेत्र। 

5S अिधारणा और उसके अिुप्रयोग 

का पररचय । सीआईटीएस पाठ्यक्रि 

िें 5एस कायामन्ियि का िहत्ि-

कायमस्थल की सफाई, िशीि की 
सफाई, साइिेज, उपकरणों का उधचत 

भंडारण आदद। 

तकिीकी अंग्रेजी शब्दों का िहत्ि - 

(केिल सरल पररभाषा िें) तकिीकी 
रूप, प्रकक्रया चाटम, गनतविधध लॉग, 

उद्योग के आिश्यक प्रारूपों िें, 
अिुिाि, चक्र सिय, उत्पादकता 
ररपोटम, जॉब काडम। 

बेमसक लाइफ सपोटम (बीएलएस):- 

सीपीआर (कार्ड मयोपल्िोिरी 
ररसमसटेशि) सदहत डूबि,े दि घुटिे, 
त्रबजली के झटके, गदमि और रीढ की 
हर्डडी िें चोट के मलए बुनियादी जीिि 

सिथमि (बीएलएस) तकिीक। 

6.पवषय वस्तु 
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जािकारी दजम करिे के 

विमभन्ि तरीकों स े

औद्योधगक आिश्यकता के 

अिुसार विमभन्ि प्रकार के 

दस्तािेज तैयार करिा । 

7. बुनियादी जीिि सिथमि 

प्रमशक्षण: 

डीआरएसएबीसीडी करिे िें 
सक्षि हों: 
डी: खतरे की जााँच करिा  

आर: प्रनतकक्रया के मलए जााँच 

करिा  

एस: िदद के मलए भेजें 
उत्तर: िायुिागम खोलें 
बी: सािान्य श्िास की जााँच 

करिा  

सी: सीपीआर (कार्ड मयो 
पल्िोिरी ररसमसटेशि) 

करिा  

डी: यथाशीघ्र 

र्डफाइत्रिलेटर/िॉनिटर 

संलग्ि करिा । 

8. एचएसएस मसगंल पॉइंट 

बोररगं टूल को पीसिा, टूल 

बिािा, पेडस्टल ग्राइंडर पर 

थे्रर्डगं टूल और कोणों को 
िापिा । 

9. पेडस्टल ग्राइंडर पर विमभन्ि 

आकार के र्ड्रलों को पीसिा 
और बेिल प्रोरैक्टर और 

एसटीडी का उपयोग करके 

कोणों को िापिा। 

टेम्पलेट्स. 

िापिे और जांचिे िाले उपकरणों िें 
संशोधि। िनिमयर कैमलपर, िनिमयर 

हाइट गेज, एक्सटिमल िाइक्रोिीटर, 

िनिमयर िाइक्रोिीटर, इिसाइड 

िाइक्रोिीटर, थ्री वपि िाइक्रोिीटर, 

ग्रूि िाइक्रोिीटर, डेप्थ िनिमयर, बेिेल 

प्रोरैक्टर, डायल टेस्ट इंर्डकेटर, जस्लप 

गेज, मसि बार, 2डी हाइट िास्टर आदद 

इिकी देखभाल और रखरखाि करते 
हैं। 

 

10. सटीक राई ब्लॉक और कोण 

प्लेटों का उपयोग करके 

क्यूब्स और क्यूबॉइर्डस को 

पीसिे की प्रकक्रया के मसद्धांत. सतह 

पीसिे िाली िशीिें - क्षैनतज जस्पंडल 

प्रत्यािती टेबल पीसि ेिाली िशीि 
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सतह पर पीसिा - आकार 

सटीकता h5, सितलता 
0.010 मििी, सिािता 
0.010 मििी और िगामकारता 
0.010 मििी। (िशीि की 
सटीकता सुनिजश्चत की 
जाए) 

और क्षैनतज जस्पंडल रोटरी टेबल 

पीसिे िाली िशीिें - ऊध्िामधर 

जस्पंडल प्रत्यागािी टेबल पीसिे िाली 
िशीिें और ऊध्िामधर जस्पंडल रोटरी 
टेबल पीसिे िाली िशीिें - नििामण 

और अिुप्रयोग। सतह पीसिे के मलए 

िकम  होजल्डगं र्डिाइस - िैग्िेदटक 

चक, वप्रमसजि ग्राइंर्डगं िाइस, 

िैग्िेदटक िाइस, यूनििसमल िाइस, 

साइि टेबल, कंपाउंड साइि टेबल, 

िैग्िेदटक साइि टेबल, साइि िाइस, 

एंगल प्लेट, एल-एंगल, एडजस्टेबल 

एंगल प्लेट, प्लेि 'िी' - ब्लॉक, 

चंुबकीय 'िी' ब्लॉक, क्लैंप, िैक्यूि 

चक और औद्योधगक धचपकिे िाला 
टेप। पीसिे के बाद डी िैग्िटेाइजजंग। 

सतह पीसि ेके पैरािीटर-पदहया 
गनत, कायम रैिसम गनत, क्रॉस फीड और 

डाउि फीड। सतह पीसि ेका भत्ता. 
 

11. इंजीनियर स्टील रूल और 

िनिमयर हाइट गेज का 
उपयोग करके र्ड्रमलगं, हैंड 

रीमिगं, िशीि रीमिगं, हैंड 

टैवपगं, िशीि टैवपगं, काउंटर 

बोररगं और काउंटर मसकंकंग 

के मलए काि को धचजनित 

करिा र्ड्रमलगं िशीि पर 

र्ड्रमलगं, हैंड रीमिगं, िशीि 

रीमिगं, हैंड टैवपगं, काउंटर 

बोररगं और काउंटर मसकंकंग . 

पीसिे िाले पदहयों की ग्लेजजंग, 

लोर्डगं और गमिगं और उन्हें कैसे 
ठीक ककया जाए। ट्रूइंग और ड्रेमसगं 

और विमभन्ि प्रकार के ट्रूइंग और 

ड्रेमसगं टूल के बीच अतंर और 

ििीिति के अिुसार डायिडं ड्रेमसगं 

टूल के चयि िािदंड 

आईएस: 2794. सतह पीसिे िें दोष 

के कारण और उपाय। र्ड्रमलगं िशीिें 
- प्रकार, नििामणात्िक विशेषताएं, 
अिुप्रयोग और संचालि। टैप र्ड्रल 

आकार, काटिे की गनत और फीड की 
गणिा। काटि े की गनत को 
आरपीएि िें पररिनतमत करिा 
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कायम टुकडों पर कें द्र र्ड्रमलगं के प्रकार, 

कें द्र र्ड्रल आकार और कें द्र पीसिे के 

चयि िािदंड। 

प्रैजक्टकल 52 

घंटे 

 

सैद्धांनतक 

20 घंटे 

 
 

अलग-अलग िशीि 

पैरािीटर सेट करके 

और अलग-अलग लेथ 

ऑपरेशि करके, 

ग्राइंर्डगं व्हील 

िाउंदटगं, बैलेंमसगं, 

ड्रेमसगं, ट्रूइंग और सतह 

ग्राइंडर सेट करके तैयार 

ककए गए सरल घटकों 
की जांच करिा । [सरल 

घटक जैस ेबेलिाकार 

सीधे सिािांतर, चरण, 

आदद; विमभन्ि िशीि 

पैरािीटर: - कदटगं, 

गनत, फीड, कट की 
गहराई; विमभन्ि खराद 

संचालि - फेमसगं, प्लेि 

टनििंग, टेपर टनििंग, 

आदद।] 

  
 
 

12. एक कें द्र खराद पर चार जबड े

स्ितंत्र चक का उपयोग 

करके शाफ्ट को ट्रू करिा। 

13. फेमसगं, सेंटर र्ड्रमलगं, स्टेप 

टनििंग, शोल्डर र्ड्रमलगं, 

कंपाउंड साइड विधध द्िारा 
टेपर टनििंग, बोररगं, ग्रूविगं, 

चैम्फररगं और लेथ पर डाई 

पामसगं - आकार सटीकता +/ 

- 0.05 मििी । 

खराद - प्रकार, रचिात्िक विशेषताएं, 
अिुप्रयोग, टूल होजल्डगं और िकम  
होजल्डगं र्डिाइस और संचालि। 

काटिे की गनत, फीड और काटिे की 
गहराई। काटिे की गनत को आरपीएि 

िें पररिनतमत करिा। टनििंग ऑपरेशि 

जैस ेसेंटर र्ड्रमलगं, स्टेप टनििंग, 

शोल्डर र्ड्रमलगं, कंपाउंड साइड िेथड 

द्िारा टेपर टनििंग, बोररगं, ग्रूविगं, 

चैम्फररगं और लेथ पर डाई पामसगं। 

जॉब के िजि और व्यास के अिुसार 

सेंटर र्ड्रल की विमशष्ट्टता और चयि 

िािदंड। 

14. कें द्र के बीच िें एक सादे 

शाफ्ट को घुिािा - आकार 

सटीकता +/- 0.05 मििी। 

15. टेलस्टॉक ऑफसेट विधध 

का उपयोग करके शाफ्ट 

को टेपर स े िोडिा, एक 

खराद पर आंतररक और 

बाहरी िीदरक 'िी' धागे को 
काटिा। 

टेपर - तत्ि, िगीकरण और 

उपयोग। एक खराद पर टेपर टनििंग 

के मलए टेपर ट्यूनिगं के तरीके और 

गणिा, िीदरक धागे के तत्ि और 

एक खराद पर िीदरक धागे को 
काटिे के मलए गणिा। 

लौह और अलौह सािग्री और यांत्रत्रक 

गुण, धातुओं का ताप उपचार और 

इसका िहत्ि। गिी उपचार के 

विमभन्ि तरीके जैस ेतिाि स ेराहत, 

सख्त करिा, तडका लगािा, एिीमलगं 

और सािान्य बिािा। 

16. पीसिे िाले पदहये को 
संतुमलत करिा, सतह पर 

पीसिे िाली िशीि पर पदहये 

को स्थावपत करिा और ट्रू 

करिा। 

17. सतह पीसिे िाली िशीि पर 

एक चंुबकीय तामलका 
स्थावपत करिा, पूिम-पीसिा 

पीसिे िाले पदहये - अपघषमक के 

प्रकार, अपघषमक की नििामण प्रकक्रया, 
बंधि और बंधि प्रकक्रया, धग्रट, ग्रेड 

और संरचिा। पीसि ेिाले पदहयों के 

आकार, आकार और अिुप्रयोग.. 

ििीिति आईएस-551 के अिुसार 

पीसिे िाले पदहयों को निददमष्ट्ट करिे 
के तरीके। ििीिति आईएस 1249 के 
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और डायल परीक्षण संकेतकों 
का उपयोग करके 

ज्यामितीय सिािता की 
जांच करिा। 

अिुसार ग्राइंर्डगं व्हील के मलए 

ग्राइंर्डगं व्हील का चयि। 

 

18. सटीक राई ब्लॉक और कोण 

प्लेट का उपयोग करके एक 

सिािांतर ब्लॉक की मिमलगं 

और सतह पीसिा - आकार 

सटीकता - +/- 0.005 मििी, 
सितलता 0.005 मििी, 
सिािता 0.005 मििी, 
िगामकारता 0.005 मििी। 

19. पीसिे िाली िशीिों का 
रखरखाि - सफाई, 

ग्रीमसगं, तेल लगािा 
आदद। 

पीसिे िाले पदहयों की ट्रूइंग और 

ड्रेमसगं को संतुमलत करिा। एंगल 

ट्रूइंग अटैचिेंट - वििरण और 

उपयोग, ग्राइंर्डगं व्हील्स को 
र्डसिाउंट करिे और िाउंट करि ेकी 
प्रकक्रया। सतह पीसिे के पैरािीटर 

और पीसिे का भत्ता ििीिति 

आईएस 2743 के अिुसार क्षैनतज 

जस्पंडल सतह पीसि ेिाली िशीि की 
ज्यामितीय सटीकता की जांच करिा 

20. साइि िाइस और साइि 

टेबल का उपयोग करके टेपर 

सतह को पीसिा, मिमलगं 

और ग्राइंर्डगं िी - ििीिति 

आईएस - 2949 के आयािों 
के अिुसार करीबी सटीकता 
के साथ ब्लॉक करिा। 

21. सिायोज्य कोण प्लेट 
और यूनििसमल िाइस का 
उपयोग करके पतली 
सतहों (यौधगक कोण) को 
पीसिा, बेलिाकार पीसि े
िाली िशीि पर व्हील 
हेड, िकम  हेड और टेल 
स्टॉक का संरेखण। 

सतह पीसि ेके मलए शीतलक की 
आिश्यकता, शीतलक के प्रकार, 

शीतलक पुिचमक्रण प्रणाली, निस्पंदि 

की आिश्यकता, निस्पंदि विधधयां, 
शीतलक तेल मिश्रण अिुपात और 

घुलिशील तेल मिश्रण की विधध। 

सूखा और गीला पीसिा। सखूी पीसिे 
के मलए धूल निकालिे िाले उपकरण 

ििीिति IS-919 के अिुसार सीमित 

और कफट होते हैं। 

विमभन्ि िशीनिगं प्रकक्रयाओं द्िारा 
प्राप्य अंतरामष्ट्रीय सदहष्ट्णुता ग्रेड 

(आईटी)। 

आईएस 8000 के अिुसार ज्यामितीय 

सहिशीलता (भाग I और II) 

विमभन्ि िशीनिगं प्रकक्रयाओं द्िारा 
प्राप्त की जािे िाली ज्यामितीय 

सटीकता। 

प्रैजक्टकल 25 

घंटे 

विमभन्ि िशीि 

सहायक उपकरणों का 
22. यूनििसमल ग्राइंर्डगं िशीि 

पर एक सादे िेन्ड्रेल को 
बेलिाकार पीसिे िाली िशीिें - 
रचिात्िक विशेषताएं - सादा एंरे 
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सैद्धांनतक 

10 घंटे 

 
 
 

उपयोग करके सीधे 

सिािांतर, टेपर, बुश, 

एक्सेंदरक आदद जैसे 
बाहरी और आतंररक 

बेलिाकार संचालि 

करके जॉब/घटकों के 

उत्पादि के मलए 

बेलिाकार ग्राइंडर की 
निगरािी करिा । 

[विमभन्ि उत्पादि 

कायम/लंबे सिािांतर 

बार, क्रैं कशाफ्ट, बुश 

इत्यादद जैस ेघटक; 

विमभन्ि िशीि 

सहायक उपकरण जैस े

जस्थर आराि, चक फेस 

प्लेट आदद। सटीकता 
सीिा: - ±0.25 मििी।]  

 

पीसिा - आकार सटीकता 
ग्रेड Js5, गोलाई +/- 0.010 

मििी, बेलिाकारता +/- 

0.010 मििी और 
गोलाकारता और गोलाई 
और बेलिाकारता की जााँच 
करिा। 

प्रकार बेलिाकार पीसिे िाली िशीि, 

सािमभौमिक बेलिाकार पीसिे िाली 
िशीि, प्लंज सेंटर प्रकार बलेिाकार 

पीसिे िाली िशीि और चककंग प्रकार 

बेलिाकार पीसिे िाली िशीिें - इि 

िशीिों पर वििरण, भागों और कायम 
और संचालि संभि हैं। ििीिति 

आईएस 2368 के अिुसार एक 

सािमभौमिक बेलिाकार पीसिे िाली 
िशीि की ज्यामितीय सटीकता की 
जांच करिा, बेलिाकार पीसिे, 
शीतलक निस्पंदि और रीसक्युमलेदटगं 

प्रणाली के मलए शीतलक का िहत्ि। 

23. यूनििसमल ग्राइंर्डगं िशीि 

पर सिािांतर बेलिाकार 

पीसिे के मलए स्िचामलत 

इि-फीड के मलए िशीि 

सेदटगं, सीिाए ंबंद करिे के 

मलए यूनििसमल बेलिाकार 

ग्राइंर्डगं िशीि पर एक 

शाफ्ट को चरणबद्ध तरीके 

से पीसिा - जेएस 6 और 

िाइक्रोिीटर और ररगंगेज के 

साथ जांच करिा। 

आंतररक बेलिाकार पीसिे िाली 
िशीिें - इि िशीिों पर चककंग 
और ग्रहीय प्रकार और सचंालि 
संभि हैं। बेलिाकार पीसिे िाली 
िशीिों के मलए कायम होजल्डगं और 
कायम सहायक उपकरण - कैररयर, 

ड्राइि प्लेट, 3- जबडा स्ि-कें दद्रत 
चक, 4- जबडा स्ितंत्र चक, कलेक्ट 
चक, पूणम कें द्र, आधा कें द्र, िैंड्रेल 
आदद। 

प्रैजक्टकल 12 

घंटे 

 

सैद्धांनतक 

05 घंटे 

 
 

कच्चा लोहा और स्टील 

जैसी विमभन्ि धातुओ ं

के चौकोर ब्लॉक कोण 

प्लेट, कोणीय ब्लॉक 

आदद जैस े विमभन्ि 

आकार के काि बिािे के 

मलए सूखी और गीली 
पीसिे की सुविधा । 

[सटीकता सीिा ±0.02 

मििी.]  
 

24. यूनििसमल बेलिाकार पीसि े

िाली िशीि पर सिािांतर 

व्यास और कंधों को पीसिा 
और िाइक्रोिीटर और ररगं 

गेज से जांच करिा। 

25. यूनििसमल ग्राइंर्डगं िशीि 
पर ग्राइंर्डगं स्टेप्स और 
कंधों को प्लंज करिा । 

बेलिाकार ग्राइंर्डगं पैरािीटर - 

व्हील स्पीड, कायम गनत, िकम  रैिसम 
फीड, क्रॉस फीड और रकफंग और 
कफनिश ग्राइंर्डगं ऑपरेशि के मलए 
इिफीड। बेलिाकार पीसिे की 
छूट. पदहये की गनत और कायम 
गनत को RPM िें पररिनतमत करिा। 
बेलिाकार पीसिे से पहले कायम 
िस्तु का निरीक्षण। 
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प्रैजक्टकल 12 

घंटे 

 

सैद्धांनतक 

05 घंटे 

 
 

बोर ग्राइंर्डगं करके 

बिाए गए घटकों का 
िूल्यांकि करिा  और 

टेलीस्कोवपक गेज 

द्िारा सटीकता की जांच 

करिा । [सटीकता 
सीिा ±0.02 मििी.]  
 

 

26. बाहरी व्यास सटीकता जेएस 

5, गोलाई 0.010 मििी, 
बेलिाकारता 0.010 मििी, - 
चेहरे के बीच सिािता 0.010 

मििी का उपयोग करके बशु 

बेयररगं को िोडिा और 

पीसिा। 

27. कफट की शे्रणी H5/js5 

यूनििसमल ग्राइंर्डगं िशीि 

पर िकम  हेड को घुिाकर 

आंतररक खडी टेपर को 
पीसिा। 

आंतररक पीसिे के मलए कायम धारण 

करिे िाले उपकरण - 4 जबडे स्ितंत्र 

चक, कोलेट, फेस प्लेट कफक्स्चर और 

चंुबकीय चक। यूनििसमल ग्राइंर्डगं 

िशीि पर सिािातंर बोर और टेपर 

बोर को पीसिे की विधध 

आंतररक बोर ग्राइंर्डगं के मलए 
ग्राइंर्डगं जस्पंडल (जक्िल) और 
ग्राइंर्डगं व्हील के चयि िािदंड। 
जस्पंडल पर आंतररक ग्राइंर्डगं 
व्हील स्थावपत करिा। 

प्रैजक्टकल 35 

घंटे 

 

सैद्धांनतक 

15 घंटे 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

कोणीय और सीधी सतह 

के साथ िी' ब्लॉक, 

सिािांतर बार, र्ड्रल 

पॉइंट कोण आदद जैस े

घटकों का िूल्यांकि 

करिा  और विमभन्ि 

गेज और उपकरणों के 

साथ सटीकता की जांच 

करिा । [विमभन्ि गेज: 

- साइि बार, जस्लप गेज 

और डीटीआई (डायल 

टेस्ट इंर्डकेटर) 

सटीकता सीिा ±0.02 

मििी।]  

 

28. यूनििसमल ग्राइंर्डगं िशीि 

पर आंतररक ग्रूव्स को 
पीसिा प्लग गेज, 

टेलीस्कोवपक गेज, 

आंतररक िाइक्रोिीटर, बोर 

डायल गेज और तीि वपि 

िाइक्रोिीटर का उपयोग 

करके बुश बेयररगं का 
निरीक्षण, 

रफ ड्रेमसगं और कफनिश ड्रेमसगं 

आंतररक ग्राइंर्डगं व्हील। आंतररक 

ग्राइंर्डगं व्हील के सािि ेके दहस्से की 
ड्रेमसगं आंतररक बोर की जााँच करिे 
की विधधयााँ - प्लग गेज, बोर डायल 

गेज, टेलीस्कोवपक गेज, इिसाइड 

िाइक्रोिीटर, थ्री वपि िाइक्रोिीटर 

और न्यूिेदटक गेज। 

29. ििीिति आईएस: 3484 के 

अिुसार सटीकता के साथ 

एक सादे गो और िो-गो प्लग 

गेज को पीसिा। 

30. िोसम टेंपर स्लीि को 
पीसिा - अंदर और 

बाहर (MT-6/MT5) 

उपकरण और कटर पीसिे की िशीि 

का वििरण- संरचिात्िक विशेषताएं। 

उपकरण और कटर का अिुप्रयोग, 

पीसिे की िशीि के अिुप्रयोग और 

उपयोग। गेज और अिुप्रयोगों को 
केजन्द्रत करिे िाले उपकरण और 

कटर पीसिे िाली िशीिों के 

अिुलग्िक और सहायक उपकरण। 

31. साइि बार, प्लग गेज का 
उपयोग करके बाहरी और 

आंतररक टेपर का निरीक्षण। 

32. ििीिति IS-3019 के 

अिुसार यूनििसमल िाइस-

टूल ज्योिेरी का उपयोग 

करके टूल और कटर 

व्हील ट्रूइंग अटैचिेंट, क्लीयरेंस 

कोण सेदटगं गेज, यूनििसमल 

िकम  हेड, स्िॉल एंड मिल ग्राइंर्डगं 

अटैचिेंट, फेस मिल ग्राइंर्डगं 

अटैचिेंट, बेलिाकार ग्राइंर्डगं 

अटैचिेंट, इंटरिल ग्राइंर्डगं 

अटैचिेंट, लॉन्ग रीिर ग्राइंर्डगं 
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ग्राइंर्डगं िशीि पर मसगंल 

पॉइंट कदटगं टूल को कफर से 
तेज करिा। 

अटैचिेंट, रेर्डयस ग्राइंर्डगं अटैचिेंट, 

सरफेस ग्राइंर्डगं अटैचिेंट (यूनििसमल 

िाइस), हॉब ग्राइंर्डगं अटैचिेंट और 

िैग्िेदटक चक। काबामइड काटिे िाले 

उपकरणों को पीसते सिय शीतलक 

का उपयोग करिे का िहत्ि। 

33. राइिर के बाहरी व्यास को 
पीसिा। 

34. अटैचिेंट का उपयोग करके 

टूल और कटर ग्राइंडर पर 

ििीिति आईएस 2163 

और आईएस 6075 के टूल 

ज्योिेरी के अिुसार काबामइड 

इत्तला दे ददए गए टूल की 
ग्राइंर्डगं। 

प्रोफाइल शापम ककए गए मिमलगं 

कटर के प्रकार - लाइट र्डयूटी प्लेि 

मिमलगं कटर, हैिी र्डयूटी प्लेि 

मिमलगं कटर, स्रेट टीथ साइड और 

फेस कटर, हेमलकल टीथ साइड और 

फेस कटर, स्टैगडम टीथ साइड और 

फेस कटर, एंड मिल्स, शेल एंड 

मिल्स, स्लॉट र्ड्रल, िेटल जस्लदटगं 

आरी, मसगंल एंगल कटर, डबल 

एंगल कटर, टी-स्लॉट कटर, िुड्रफ 

की सीट कटर, डोिेटेल कटर और 

फ्लाई कटर। फॉिम ररलीव्ड मिमलगं 

कटर के प्रकार- अितल कटर, उत्तल 

कटर, कॉिमर राउंर्डगं कटर, इििॉल्ि 

धगयर कटर और र्ड्रल फ़्लूदटगं कटर। 

फेस मिमलगं, एंड मिमलगं और 

साइड/स्लॉट मिमलगं संचालि के मलए 

मिमलगं कटर की अिुशंमसत टूल 

ज्यामिनत। 

प्रैजक्टकल 35 

घंटे 

 

सैद्धांनतक 

15 घंटे 

 
 

 
 
 
 
 
 

टूल्स और कटर ग्राइंडर 

पर ककए गए कायों का 
आकलि करिा  और 

पेडस्टल ग्राइंडर पर 

विमभन्ि उपकरणों को 
कफर से तेज करिा । 

[विमभन्ि उपकरण: - 

खराद उपकरण, र्ड्रल 

और टूल त्रबट]  

 
 

35. व्हील हेड को झुकाकर टूल 

और कटर ग्राइंडर पर साइड 

और फेस कटर पर रेर्डयल 

क्लीयरेंस कोण को कफर स े

तेज करिा। 

36. कप व्हील का उपयोग करके 

मिमलगं कटर को ऑफसेट 

करके स्लॉदटगं कटर के 

रेर्डयल क्लीयरेंस कोण को 
कफर स ेतेज करिा। 

मिमलगं कटर पर निकासी कोणों को 
कफर से तेज करि ेके मसद्धांत। 

मिमलगं की जािे िाली सािग्री और 

कटर के व्यास के अिुसार प्राथमिक 

और िाध्यमिक निकासी कोण और 

भूमि की चौडाई का निधामरण। कटर के 

व्यास के अिुसार भूमि की चौडाई 

बिाए रखिे का िहत्ि। 

उपकरण और कटर ग्राइंडर के मलए 

उपयोग ककए जािे िाले पीसिे िाले 

पदहयों के आकार। र्डस्क व्हील पर 
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मिमलगं कटर को कफर से तजे करिे के 

मलए कप व्हील का उपयोग करिे के 

लाभ। 

37. र्डस्क व्हील को ऑफसटे 

करके साइड और फेस कटर 

के रेर्डयल क्लीयरेंस कोण 

को कफर से तेज करिा। 

38. क्लीयरेंस एंगल सेदटगं 

गेज का उपयोग करके साइड 

और फेस कटर के रेर्डयल 

क्लीयरेंस कोण को कफर से 
तेज करिा। 

ड्रेमसगं कप और तश्तरी के पदहये के 

मलए अपघषमक छडें। ऑफसटे विधध 

द्िारा रेर्डयल क्लीयरेंस कोण को 
पीसिे के मलए ऑफसेट की गणिा - 
(i) कप व्हील का उपयोग करके (ii) 

र्डस्क व्हील का उपयोग करके 

हेमलकल प्लेि मिमलगं कटर (स्लैब 

मिमलगं कटर) के मलए रेर्डयल 

क्लीयरेंस कोण को पीसि ेकी 
प्रकक्रया। रेर्डयल को पीसि ेकी 
प्रकक्रया कंवपत दांतों की तरफ और 

फेस कटर पर क्लीयरेंस कोण। 

39. हेमलकल प्लेि मिमलगं कटर 

(स्लैब मिमलगं कटर) पर 

रेर्डयल क्लीयरेंस कोण को 
कफर स ेतेज करिा। 

40. कंवपत दांतों के साइड और 

फेस कटर के रेर्डयल 

क्लीयरेंस कोण को कफर से 
तेज करिा, जस्लदटगं आरी को 
कफर से तेज करिा। 

हीरा और सीबीएि पीसिे िाले पदहये 

और उिके अिुप्रयोग। ििीिति 

आईएस 3264 के अिुसार डायिंड 

और सीबीएि पदहयों को निददमष्ट्ट 

करिा। एिडीटी चंुबकीय कण 

परीक्षण और डाई पेिेरेंट परीक्षण 

द्िारा ग्राउंड जॉब का निरीक्षण। 

टूल एि ंग्राइंर्डगं कटर िशीि के 

यूनििसमल िकम  हेड का वििरण एिं 
उपयोग एि ंअिुक्रिखणका की 
विधधयााँ। 

प्रैजक्टकल 12 

घंटे 

 

सैद्धांनतक 

बेलिाकार सिािांतर 

पीसिे द्िारा ककए गए 

विमभन्ि सािधग्रयों के 

41. एंड मिल्स और शेल एंड 

मिल्स के रेर्डयल क्लीयरेंस 

कोण को कफर से तेज करिा। 

एंड मिल्स और शेल एंड मिल्स के 

अक्षीय क्लीयरेंस कोण को कफर से 
तेज करिे की प्रकक्रया। 
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05 घंटे 

 
 

कायों का उधचत 

सटीकता के साथ 

िूल्यांकि करिा। 

[विमभन्ि सािग्री: - 

िरि और कठोर धातु; 
सटीकता 
सीिा±0.01मििी]  

42. यूनििसमल िकम  हेड का 
उपयोग करके साइड और 

फेस कटर के अक्षीय 

क्लीयरेंस कोण को कफर से 
तेज करिा। 

 

स्लॉट र्ड्रल को पीसिे की प्रकक्रया। 

िोच की टूल ज्योिेरी और री-
शापमनिगं विधधयां। 

स्िैप गेज, साइि बार, जस्लप गेज, 

गोलाई िापिे की िशीि और उिका 
वििरण और उपयोग। 

प्रैजक्टकल 12 

घंटे 

 

सैद्धांनतक 

05 घंटे 

 
 

सतही और बेलिाकार 

दोिों पीसिे िाली 
िशीिों के नििारक 

रखरखाि की निगरािी 
करिा ।  

 
 

43. मसगंल एंगल कटर को कफर 

से शापम करिा एलएच और 

आरएच को डबल एंगल कटर 

को कफर से शापम करिा। 

44. एक स्लॉट र्ड्रल को पीसिा। 

45. फॉिम ररलीफ कटरों को कफर 

से तेज करिा जैस।े 

अिुलग्िक का उपयोग 

करके अितल/उत्तल/कोि े

की गोलाई/इििॉल्ि धगयर 

कटर। 

46. िशीिों के तेल के स्तर, सभी 
बेल्टों के तिाि और अन्य 

चल भागों आदद की जााँच 

करिा । 

विशेष प्रकार की ग्राइंर्डगं िशीिें- थे्रड 

ग्राइंर्डगं िशीि, जजग ग्राइंर्डगं 

िशीि, क्रैं क शाफ्ट ग्राइंर्डगं िशीि 

और कैि शाफ्ट ग्राइंर्डगं िशीि, 

मसगंल मलप कटर ग्राइंर्डगं िशीि 

और सेंटर ग्राइंर्डगं िशीि, डबल 

र्डस्क ग्राइंर्डगं िशीि, रोल ग्राइंर्डगं 

िशीि, ऑजप्टकल प्रोजेक्शि 

प्रोफाइल ग्राइंडर, एिसी और 

सीएिसी ग्राइंर्डगं िशीिें, उिके कायम 
मसद्धांत, संक्षक्षप्त वििरण और 

अिुप्रयोग 

प्रैजक्टकल 12 

घंटे 

 

सैद्धांनतक 

05 घंटे 

 
 

विमभन्ि मिमलगं कटरों 
की एक्सेस री-शापमनिगं। 

[विमभन्ि मिमलगं कटर: 

-प्लेि, जस्लदटगं आरी 
आदद] 

 
 

47. हॉब ग्राइंर्डगं अटैचिेंट का 
उपयोग करके टूल और 
कटर ग्राइंर्डगं िशीि पर 
धगयर हॉत्रबगं कटर को 
कफर से तेज करिा। 

48. यूनििसमल िकम  हेड का 
उपयोग करके एंड मिल 
और शेल एंड मिल पर 
कॉिमर चैम्बररगं। 

सतह का खुरदरापि - प्राथमिक 

बिािट, द्वितीयक बिािट 

(लहरातीपि) और परत 

विमभन्ि िशीनिगं प्रकक्रयाओं 
द्िारा प्राप्त सतही कफनिश। 

व्यािहाररक 

100 घंटे 

 

सैद्धांनतक 

35 घंटे 

निकट सहिशीलता 
सीिा के साथ सीधी और 

कोणीय सतह िाले 

विमभन्ि घटकों का 
िूल्यांकि करिा  और 

49. उपयुक्त कफक्स्चर के साथ 

सिकी काि पर रीिर 

बेलिाकार पीसिे पर राहत 

कोण को कफर से तेज करिा। 

सतह की गोलाई का िूल्यांकि - 

खुरदरापि औसत रा, कें द्र रेखा औसत 

सीएलए, दस त्रबदं ुऊंचाई 

अनियमितताएं (आरजेड), िूल िाध्य 

िगम विधध और ििूिा लंबाई सतह 
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विमभन्ि दोषों की जांच 

करिा  । [विमभन्ि 

घटक: - िी' ब्लॉक, सादा 
बेलिाकार बार, घि; 

सहिशीलता सीिा - 

±0.01मििी; विमभन्ि 

दोष - दरारें, ब्लो-होल, 

चटकारें आदद।]  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

50. कच्चा लोहा, पीतल, कांस्य, 

एल्यूिीनियि और स्टील 
के विमभन्ि िगों जैसी 
धातुओं पर सूखी और 
गीली पीसिा। 

51. तुलनित्र का उपयोग करके 
सतह खुरदरापि का 
िापि। 

खुरदरापि िापिे िाला उपकरण - 

वििरण और उपयोग। 

 

52. कें द्र रदहत पीसिा - फीड के 
िाध्यि से विमभन्ि व्यास 
के कठोर वपिों को पीसिा 

बाहरी कें द्र रदहत पीसिे की िशीि 
- कायम मसद्धांत, रचिात्िक 
विशेषताएं, भाग और कायम। 
बेलिाकार पीसिे की तुलिा िें 
कें द्र रदहत पीसिे का लाभ और 
सीिाएं । बाहरी कें द्र रदहत पीसिे 
िाली िशीि संचालि - फीड पीसिे 
के िाध्यि से; फीड पीसिे िें, 
अंनति फीड पीसिे िें, इिफीड िें 
और फीड पीसिे के िाध्यि से। 

53. कें द्र रदहत पीसिा - अलग-

अलग व्यास िाले कठोर 
वपिों को पीसिा 

सेंटरलेस ग्राइंर्डगं प्रकक्रयाएाँ - 

ग्राइंर्डगं व्हील और रेग्यलेुदटगं 
व्हील की ट्रूइंग, सेंटरलेस ग्राइंर्डगं 
के मलए िशीि सेदटगं प्रकक्रया, 
ग्राइंर्डगं पैरािीटसम का रखरखाि 
और सिस्या नििारण आंतररक 
सेंटरलेस ग्राइंर्डगं िशीिें - जॉब 
होल्ड करिे के तरीके और 
ग्राइंर्डगं की प्रकक्रया और ग्राइंर्डगं 
व्हील का चयि। 

54. सीिा h5 के करीब बेलिाकार 

ग्राइंडर पर शोल्डर ग्राइंर्डगं 

अभ्यास। 

55. सीिा H5 को बंद करिे के मलए 

चंुबकीय िाइस का उपयोग 

करके सतह पीसि े िाली 
िशीि पर स्लॉट और कंधों को 
पीसिे का अभ्यास। 

ििीिति आईएस-3073 के अिुसार 

सतही कफनिश प्रतीक का उपयोग 

ििीिति आईएस 10719 के अिुसार 

तकिीकी ड्राइंग पर सतह की बिािट 

को इंधगत करि ेकी विधध 

थे्रड ग्राइंर्डगं- कायम धारण करिे की 
प्रकक्रया, धागों को पीसिे की विधध 

और धागों की गणिा, विमभन्ि 
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प्रकार के थे्रड ग्राइंर्डगं व्हील और 

उिका चयि, ड्रेसर के प्रकार और 

ड्रेमसगं की प्रकक्रया, शीतलक का 
चयि। 

56. काि के मसर को आंतररक 

और बाहरी घुिाकर 

बेलिाकार ग्राइंर्डगं स्टीप 

टैपर। 

57. व्हील हेड को घुिाकर प्लंज 
ग्राइंर्डगं स्टीप टेपर। 

58. औद्योधगक धचपकिे िाली 
टेप द्िारा सतह को 
पकडकर पतली अलौह 
धातुओं को पीसिा। 

क्रीप फीड ग्राइंर्डगं िशीि- कायम 
मसद्धांत, संरचिात्िक विशेषता 
और पारंपररक सतह ग्राइंर्डगं 
िशीिों की तुलिा िें लाभ और 
सीिाएं। 

59. सीिा h6 को बंद करिे के 
मलए बंद और खुले जस्थर 
आराि का उपयोग करके 
लंबे बेलिाकार कायम को 
पीसिा। 

गुणित्ता और गुणित्ता 
अिधारणाओं का िहत्ि आईएसओ 
- 9001-2008 गुणित्ता प्रणाली पर 
जागरूकता। 

60. सीिा h6 को बंद करि े के 

मलए, पतली प्लेटों को 
पीसिा। 

61. चक और कोलेट का उपयोग 

करके सिािांतर और टेपर 

वपि पर बेलिाकार पीसि ेका 
अभ्यास। 

62. आंतररक चरणबद्ध बोर को 
पीसिा। 

बेलिाकार ग्राइंडर पर 
कंपाउंड सेदटगं द्िारा टेपर 
पीसिा। 

फ़्लूटेड कटर पर गैसों को पीसिे की 
विधधयााँ, पॉमलश करिे और बकफंग 

करिे की विधधयााँ। 

विशेष प्रकार के िाप उपकरणों-
तुलनित्र और प्रोफाइल प्रोजेक्टर 
का वििरण और उपयोग। 

63. रेर्डयस ट्रूइंग अटैचिेंट का 
उपयोग करके अितल और 

उत्तल प्रोफाइल को पीसिे के 

मलए बेलिाकार ग्राइंर्डगं 

व्हील को ट्रू करिा। 

उन्ित िाप उपकरण का 
अिुप्रयोग और उपयोग - जैसे 
आंतररक और बाहरी व्यास को 
िापिे के मलए प्रकक्रया गेज िें 
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64. अितल और उत्तल प्रोफाइल 
को पीसिे के मलए प्लंज 
बेलिाकार पीसिे का 
अभ्यास 

िापोस, र्डजजटल ऊंचाई गेज और 
र्डजजटल िाइक्रोिीटर। 

प्रैजक्टकल 12 

घंटे 

 

सैद्धांनतक 

05 घंटे 

 
 

निकट सहिशीलता 
सीिा के साथ विमभन्ि 

गेजों की जााँच करिा  

और विमभन्ि गेजों से 
सटीकता की जााँच करिा 
। [विमभन्ि गेज: - स्िैप 

गेज, ररगं गेज; 

सहिशीलता सीिा- 
(H7/h7); गेज की जााँच 

करिा - ररगं, प्लग 

आदद।] 

 
 

65. डाई पेिेरेंट विधध द्िारा 
ग्राउंड जॉब का निरीक्षण, 

सीिा को बंद करिे के मलए 
जीओ और िो गो स्िैप गेज 
को पीसिा, ररगं गेज पर 
जीओ और िो गो ररगं गजे 
को पीसिा और एयर गेज 
से जांच करिा। 

प्लग के मलए गेज सहिशीलता 
और नघसाि भत्ता बेलिाकार पीसिे 
के दोष, उिके कारण और उपचार 
- गोल से बाहर, सिािांतर से 
बाहर, मसरे पर टेपर, अनियमित 
निशाि, सवपमल खरोंच, जली हुई 
सतह, बकबक - कि बंद, सिाि 
दरूी पर, लंबी और नियमित रूप से 
दरूी पर, फशम के कंपि के साथ 
चरण िें निशाि, यादृजच्छक 
निशाि; यादृजच्छक तरंगें आदद 

प्रैजक्टकल 35 

घंटे 

 

सैद्धांनतक 

15 घंटे 

 
 

मसिुलेशि सॉफ्टिेयर 

का उपयोग करके कायम 
को सिझिे और भाग 

कायमक्रि का िूल्यांकि 

करिे के मलए सीएिसी 
बेलिाकार ग्राइंडर के 

विमभन्ि घटकों का 
प्रदशमि करिा ।  

 
 
 

66. सीएिसी बेलिाकार पीसि े
िाली िशीि पर काि 
करिे के मलए सीएिसी 
नियंत्रण प्रणाली के 
संचालि से पररधचत होिा। 

67. िशीि की स्थापिा और 
सीएिसी बेलिाकार पीसि े
िाली िशीि पर सादे 
मसलेंडरों की िशीनिगं। 

सीएिसी बेलिाकार ग्राइंर्डगं 
िशीिें- कायम मसद्धांत, सीएिसी 
प्रणाली की विशेषताएं और 
सीएिसी िशीिों के तत्ि, सीएिसी 
प्रोग्रामिगं की दो अक्ष िूल 
अिधारणा, बुनियादी जी कोड और 
एि कोड के साथ, व्हील ट्रूइंग 
मसस्टि, प्लेि और स्टेप ग्राइंर्डगं 
के मलए प्रोग्रामिगं। सीएिसी 
बेलिाकार पीसिे की िशीि, 

ऑपरेटर नियंत्रण पैिल पदहया 
गनत, कायम गनत, कायम रैिसम गनत 
और इिफीड के मलए सीएिसी 
प्रोग्रामिगं िूल बातें। 

विमभन्ि भागों का 
उत्पादि करिे और 
सटीकता की जांच 
करिे के मलए 
सीएिसी बेलिाकार 
पीसिे का कायम करिा   

68. सीएिसी बेलिाकार पीसि े

िाली िशीि पर चरणबद्ध 

व्यास की िशीनिगं। 

69. सीएिसी बेलिाकार पीसि े
िाली िशीि पर प्लंज 
पीसिा। 

सीएिसी बेलिाकार पीसिे िाली 
िशीि का रखरखाि और सिस्या 
नििारण। 
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70. सीएिसी बेलिाकार पीसि े

िाली िशीि पर िशीनिगं 

कंधे। 

71. सीएिसी बेलिाकार पीसि े

िाली िशीि पर बाहरी टेपर 

की िशीनिगं। 

बेलिाकार पीसिे के मलए सीएिसी 
प्रोग्रामिगं पर अभ्यास करिा । 

72. सीएिसी बेलिाकार पीसि े

िाली िशीि पर बाहरी 
सिािांतर व्यास की 
िशीनिगं। 

जिीिी घटकों को संरक्षक्षत करिे 
की विधधयााँ। बेलिाकार घटकों पर 
ितृ्ताकारता और गोलाई की जााँच 
करिा। 

प्रैजक्टकल 12 

घंटे 

 

सैद्धांनतक 

05 घंटे 

 
 

ऑनिगं ऑपरेशि 

द्िारा ककसी घटक की 
सतह का विश्लेषण 

करिा  और सटीकता 
की जांच करिा । 

[सटीकता सीिा: 
±0.001 मििी]  
 

73. छोटी झार्डयों को हाथ से साफ 

करिा। (27 मििी आईडी) 
74. पीसकर िलों को कफर से तेज 

करिा। 

75. सितल सतहों पर िैिुअल 

लैवपगं का अभ्यास। 

ऑनिगं प्रकक्रया - कायम मसद्धांत, 

अिुप्रयोग, उपकरण, ऑनिगं पत्थरों 
का चयि और ऑनिगं प्रकक्रयाएं। 

लैवपगं प्रकक्रया- कायम मसद्धांत, लैवपगं 

अिुप्रयोगों के तरीके, उपकरण, 

अपघषमक पाउडर और िाहक का चयि 

और लैवपगं प्रकक्रयाएं। 

प्रैजक्टकल 12 

घंटे 

 

सैद्धांनतक 

05 घंटे 

 
 

सीिा h5 को बंद करि े

के मलए लैवपगं और 

बकफंग करके जॉब की 
सतह की निगरािी 
करिा । 

 

76. लैवपगं िशीि पर सितल 

सतहों की िशीि लैवपगं। 

77. िोिोक्रोिैदटक प्रकाश के 

साथ ऑजप्टकल फ्लैट द्िारा 
सितलता का िापि। 

सिायोज्य ररगं लैप का उपयोग करके 

बाहरी बेलिाकार सतह की लैवपगं। 

लैवपगं िेन्ड्रेल का उपयोग करके बोर 

की लैवपगं। 

व्यािहाररक 

50 घंटे 

 

सैद्धांनतक 

20 घंटे 

 
 

सहिशीलता सीिा को 
बंद करिे और सटीकता 
की जांच करिे के मलए 

अलग-अलग पीसकर 

घटकों की निगरािी 
करिा । [अलग-अलग 

ग्राइंर्डगं:- बेलिाकार 

टेपर, सतह ग्राइंर्डगं 

और शोल्डर ग्राइंर्डगं; 

सहिशीलता सीिा- h6] 

 
 

78. प्रेस टूल पंचों की बेलिाकार 

ग्राइंर्डगं +/- 0.005 मििी 
की सहिशीलता तक। 

सतह पीसि ेिाली िशीि का 
रखरखाि और सिस्या नििारण 

बेलिाकार पीसिे िाली िशीि का 
रखरखाि और सिस्या नििारण 

टूल और कटर ग्राइंर्डगं िशीि का 
रखरखाि और सिस्या नििारण। 

79. चंुबकीय साइि तामलका का 
उपयोग करके सतह को 
पीसिे िाले यौधगक कोण। 

80. रेर्डयस ट्रूइंग अटैचिेंट का 
उपयोग करके सतह ग्राइंर्डगं 

व्हील की रेर्डयस ट्रूइंग और 

टीपीएि, टीक्यूएि, जेआईटी आदद 

का पररचय। 
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घुिािदार प्रोफाइल को ग्राइंड 

करिा। 

81. एंगल ट्रूइंग अटैचिेंट और 

ग्राइंर्डगं कोणीय प्रोफाइल का 
उपयोग करके सतह ग्राइंर्डगं 

व्हील की कोणीय ट्रूइंग। 

र्ड्रल पॉइंट ग्राइंडर - वििरण, भाग 

और कायम और अिुप्रयोग 

राउटर मिमलगं कटर- प्रकार, उपकरण 

ज्यामिनत, अिुप्रयोग और पुि: तेज 

करिे के तरीके। 

82. र्ड्रल पॉइंट ग्राइंडर अटैचिेंट 

पर विमभन्ि व्यास र्ड्रल के 

ग्राइंर्डगं पॉइंट कोण। 

पीसिे के कायम की लागत का अिुिाि 

- कच्चे िाल की लागत, श्रि लागत, 

ओिरहेड लागत और लाभ। बडे व्यास 

िाली जस्लट आरी के मलए स्िचामलत 

री-शापमनिगं िशीि। 

83. टूल और कटर ग्राइंडर पर 

धगयर शेपर कटर को कफर स े

तेज करिा। 

84. मसगंल मलप कटर ग्राइंडर 

पर अलग-अलग व्यास िाले 

डाई मसकंकंग मसगंल मलप 

कटर को पीसिा। 

मसगंल मलप कटर ग्राइंडर- वििरण, 

भाग और कायम और अिुप्रयोग 

बॉल िोज और बुल िोज कटर - 

प्रकार, उपकरण ज्यामिनत और 

अिुप्रयोग 

सुपर कफनिमशगं प्रकक्रया- सपुर 

कफनिमशगं िशीि का वििरण और 

कायम मसद्धांत- आकार सटीकता, 
ज्यामितीय सटीकता और सुपर 

कफनिमशगं प्रकक्रया द्िारा प्राप्त 

सतह कफनिश - ऑनिगं और सुपर 

कफनिमशगं के बीच अंतर, रूप और 

आकार जो सुपर कफनिश हो सकते 
हैं, सुपर कफनिमशगं तेल गुण और 

निस्पंदि विधध , सुपर कफनिमशगं 

भत्ता और कें द्र रदहत सुपर 

कफनिमशगं िशीिें। 

85. स्टब आबमर, प्लग गेज, थे्रड 

प्लग गेज, ररगं गेज और 

टेस्ट िैंड्रेल बिाएं। 

व्यापार िें आधुनिक ििीि विकास। 

विमभन्ि उपकरणों का उपयोग करके 

कायम िूल्यांकि अभ्यास। 

इंजीननयररगं ड्राइंग: 40 घंटे 

व्यािसानयक 

ज्ञाि ईडी- 40 

घंटे 

कायमक्षेत्र िें विमभन्ि 

अिुप्रयोगों के मलए 

वतृ्त, स्िशगरेखा और दीघगवतृ्त: दी गई ितृ्त-रेखाओं पर स्पशमरेखा बिािे 
के मलए व्यािहाररक अिुप्रयोग प्रकक्रया - लूप पैटिम - स्पशमरेखा ितृ्त 
- बाहरी स्पशमरेखा - आतंररक स्पशमरेखा दीघमितृ्त 



 

19 
 

            मशीननस्ट (ग्राइंडर)-सी आई टी एस 
 

इंजीनियररगं ड्राइंग को 
पढें  और लागू करिा ।  

 

िरवलनयक वक्र, अनतिरवलय: इन्िॉल्ि - गुण और उिका 
अिुप्रयोग। परिलनयक िक्र-अनतपरिलनयक िक्र-घुलिशील िक्र के 
नििामण की प्रकक्रया। एवपसाइक्लोइर्डस, हाइपोसाइक्लोइर्डस, 

इििॉल्यूट्स, स्पाइरल और आककम मिडीज स्पाइरल 

घटकों के दहस्सों की तकनीकी ड्राइंग/स्केधचगं: िस्तु के दृश्य 
तकिीकी स्केधचगं का िहत्ि-स्केच के प्रकार-आइसोिेदरक ड्राइंग 
स्केधचगं-ओजब्लक ड्राइंग स्केधचगं। 

अनुमान : अिुिािों का मसद्धांत (विस्ततृ सैद्धांनतक निदेश), संदभम 
वििाि, ऑथोग्राकफक अिुिाि अिधारणा पहला कोण और तीसरा 
कोण, त्रबदंओुं का अिुिाि, रेखाओं का अिुिाि-सही लंबाई और 
झुकाि का निधामरण। सितल का प्रक्षेपण, िास्तविक आकार का 
निधामरण। लुप्त सतहों और दृश्यों पर अभ्यास। ऑथोग्राकफक 
धचत्रण या विचारों की व्याख्या। ठोस पदाथों के प्रथि कोण 
प्रक्षेपण का पररचय। 

आइसोमेदट्रक दृश्य : आइसोिेदरक अिुिािों के िूल मसद्धांत 
(सैद्धांनतक अिुिाि) 2 स े3 ददए गए ऑथोग्राकफक दृश्य 
आइसोिेदरक दृश्य। कायमशाला िें तैयार फिीचर िस्तुओं जैसे 
टेबल, स्टूल और ककसी भी कायम की सरल कायमशील ड्राइंग तैयार 
करिा। 

अनुभागीय दृश्य: िहत्ि और िुख्य विशेषताएं, अिुभागों का 
प्रनतनिधधत्ि करिे के तरीके, विमभन्ि सािधग्रयों के पारंपररक 
अिुभाग, अिुभागों का िगीकरण, अिुभागीकरण िें पारंपररक। पूणम 
खंड, आधे खंड, आंमशक या टूटे हुए खंड, ऑफसेट खंड, घूिे हुए खंड 
और हटाए गए खंडों का धचत्रण। अिुभाग िें सािधग्रयों के मलए 
विमभन्ि सम्िेलिों का धचत्रण, शाफ्ट, पाइप, आयताकार, िगम कोण, 

चैिल, रोल्ड अिुभागों के मलए पारंपररक िेक। विमभन्ि िस्तुओं के 
अिुभागीय दृश्य पर अभ्यास। - 

पवकास और प्रनतच्छेदन: सतहों का विकास-सतह के प्रकार- विकास 
के तरीके-प्रनतच्छेदि- प्रनतच्छेदि रेखाएं खींचिे के तरीके-िहत्िपूणम 
त्रबदं ुया िुख्य त्रबदं।ु 

फास्टनर : स्कू्र थे्रड के तत्िों के स्केच, स्टड के स्केच, कैप स्कू्र 
िशीि स्कू्र, सेट स्कू्र, लॉककंग र्डिाइस, बोल्ट, हेक्सागोिल और 
स्क्िायर िट और िट बोल्ट और िॉशर असेंबली। सादे जस्प्रंग 
लॉक, दांतेदार लॉक, िाशर, कैप िट, चेक िट, स्लॉटेड िट, कैसल 
िट, सॉि िट, विगं िट, आई ब्लॉट, टी बोल्ट और फाउंडेशि बोल्ट 
के रेखाधचत्र। विमभन्ि प्रकार के कीलक मसरों के रेखाधचत्र (स्िैप-
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पैि-शंक्िाकार-काउंटरसंक) चात्रबयों के रेखाधचत्र (धाँसे, सपाट, काठी, 
धगब मसर, िुड्रफ) छेद और शाफ्ट असेंबली के रेखाधचत्र। 

पवस्ततृ ड्राइंग और असेंबली ड्राइंग: िशीि ड्राइंग का वििरण - 

असेंबली ड्राइंग - सतह की गुणित्ता - सतह खत्ि िािक - सािान्य 
इंजीनियररगं ड्राइंग के मलए सतह खुरदरापि इंधगत करिे की 
विधध - सतह खुरदरापि के संकेत के मलए उपयोग ककए जािे िाले 
प्रतीक - त्रबछािे की ददशा के मलए प्रतीक। ज्यामितीय सहिशीलता. 
पूणम आयाि, सहिशीलता, सािग्री और सतह खत्ि विनिदेशों के 
साथ निम्िसैद्धांनतक का विस्ततृ धचत्रण 

1. यूनििसमल कपमलगं 

2. बॉल बेयररगं और रोलर बेयररगं। 

3. तेज और ढीली चरखी। 

4. स्टेप्ड और िी बेल्ट पुली। 

5. फ़्लैंज्ड पाइप जोड, सिकोण िोड। 

6. लेथ िशीि का टूल पोस्ट. 

7. लेथ िशीि का टेल स्टॉक 

8. स्टेप्ड और िी बेल्ट पुली। 

9. फ़्लैंग्ड पाइप जोड, सिकोण िोड। 

10. लेथ िशीि का टूल पोस्ट. 

11. लेथ िशीि का टेल स्टॉक 

सीिा, आकार, कफट, सहिशीलता, िशीनिगं प्रतीकों और असेंबली 
ड्राइंग आदद को पढिे, आईएसओ िािकों पर ब्लू वप्रटं पढिे का 
अभ्यास। 

इंजीननयररगं ड्राइंग की रीडडगं: ब्लू वप्रटं और िशीि ड्राइंग रीर्डगं 
अभ्यास। 

ग्राफ़ और चाटग : प्रकार (बार, पाई, प्रनतशत बार, लॉगररदमिक), ग्राफ 
और चाटम की तैयारी और व्याख्या। 

ऑटो सीएडी: इंजीनियररगं ड्राइंग िें ऑटोकैड एजप्लकेशि से 
पररधचत होिा। ड्रा और संशोधधत किांड का उपयोग करके 
ऑटोकैड पर अभ्यास करिा । ड्रा, संशोधधत, पूछताछ किांड का 
उपयोग करके आयताकार स्िैप के साथ ऑटोकैड पर अभ्यास 
करिा। टेक्स्ट डायिेंशनिगं और डायिेंशनिगं शैमलयों का उपयोग 
करके ऑटोकैड पर अभ्यास करिा  

िट, बोल्ट और िॉशर बिािे के मलए ऑटोकैड पर अभ्यास करिा। 

सिमितीय दृश्य-िगामकार, टेपर और रेर्डयल सतह के साथ 
सिमितीय दृश्य-सरल और जदटल दृश्य। पररप्रेक्ष्य विचार. 
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आइसोिेदरक धचत्र बिािे के मलए आइसोिेदरक स्िैप का उपयोग 
करके ऑटोकैड पर अभ्यास करिा  

हैच किांड और एजप्लकेशि का उपयोग करके ऑटोकैड पर अभ्यास 

करिा। यूसीएस (यूजर को-ऑर्डमिेट मसस्टि) के साथ 3डी वप्रमिदटि का 
उपयोग करके ऑटोकैड पर अभ्यास करिा । 

कायगशाला गणना एव ंपवज्ञान: 40 घंटे 

पेशेिर ज्ञाि 

डब्ल्यूसीएस- 

40 घंटे 

 
 

व्यािहाररक संचालि 

करिे के मलए बुनियादी 
गखणतीय अिधारणा 
और मसद्धांतों का 
प्रदशमि करिा । 

अध्ययि के क्षेत्र िें 
बुनियादी विज्ञाि को 
सिझें और सिझाएं। 

 
 

कायगशाला गणना: 
शभन्न: मभन्ि की अिधारणा, संख्याएाँ, चर, अचर, 

अनुिात एव ंसमानुिात :- व्यापार संबंधी सिस्याएाँ 
प्रनतशत: पररभाषा, प्रनतशत को दशिलि और मभन्ि िें बदलिा और 
इसके विपरीत। व्यापार से संबंधधत व्यािहाररक सिस्याएाँ। 

उत्पाद का अिुिाि और लागत. 

बीजगणणत: गुणि और गणुिखंडि के मलए िौमलक बीजगखणतीय सूत्र। 

बीजगखणतीय सिीकरण, सरल एि ं युगपत सिीकरण, द्विघात 

सिीकरण और उिके अिुप्रयोग। 

क्षेत्रशमनत 2डी: बुनियादी ज्यामितीय पररभाषाओं, बुनियादी ज्यामितीय 

प्रिेयों पर अिधारणा। क्षेत्रफलों, त्रत्रभुजों, चतुभुमजों, बहुभुजों, ितृ्त, 

त्रत्रज्यखंड आदद के पररिापों का निधामरण। 

क्षेत्रशमनत 3डी: आयतन , घन के सतह क्षेत्र, घनाकार शसलेंडर, खोखले 

मसलेंडर, गोलाकार वप्रज्ि, वपरामिड शंकु क्षेत्र, नछन्िक आदद का निधामरण। 

द्रव्यिाि, भार, आयति, घित्ि, श्यािता, विमशष्ट्ट गरुुत्ि और संबंधधत 

सिस्याएं। 

बत्रकोणशमनत: कोणों की अिधारणा, र्डग्री, ग्रेड और रेर्डयि िें कोणों की 
िाप और उिका रूपांतरण। त्रत्रकोणमितीय अिुपात और उिके संबंध. 

कुछ िािक कोणों के अिुपात की सिीक्षा (0, 30,45,60,90 र्डग्री), 
ऊाँ चाई और दरूरयााँ, साधारण सिस्याएाँ। 

ग्राफ़: िूल अिधारणा, िहत्ि। 

सरल रेखीय सिीकरण के ग्राफ का आलेखि। 

ओि के नियि, श्रृंखला-सिािांतर संयोजि पर संबंधधत सिस्याएं। 

सांक्ययकी: बारंबारता सारणी, सािान्य वितरण, कें द्रीय प्रिवृत्त का िाप - 

िाध्य, िाजध्यका और िोड। 

संभाव्यता की अिधारणा. 
पाई चाटम, बार चाटम, लाइि आरेख, दहस्टोग्राि और आिवृत्त बहुभुज जैस े

चाटम। 

 

कायगशाला पवज्ञान: 
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इकाइयााँ और आयाम: 

इकाइयों की त्रिदटश और िीदरक प्रणाली के बीच रूपांतरण। एसआई 

प्रणाली िें िौमलक और व्युत्पन्ि इकाइयााँ, 
भौनतक िात्राओं के आयाि (एिएलटी)-िौमलक एि ंव्युत्पन्ि। 

अशभयांबत्रकी सामधग्रयााँ: 
लौह धातुओ,ं अलौह धातओुं, मिश्र धातुओ ंआदद के िगीकरण गुण और 

उपयोग। लकडी, प्लाजस्टक, रबर, मसरेमिक औद्योधगक धचपकिे िाले 

गैर-धातुओं के गुण और उपयोग। 

गमी और तािमान:  

अिधारणाएाँ, अंतर, ऊष्ट्िा के प्रभाि, विमभन्ि इकाइयााँ, संबंध, विमशष्ट्ट 

ऊष्ट्िा, तापीय क्षिता, गुप्त ऊष्ट्िा, जल सितुल्य, ऊष्ट्िा का यांत्रत्रक 

सितुल्य। 

विमभन्ि तापिाि िापिे के पैिािे और उिके संबधं। ऊष्ट्िा, चालि, 

संिहि और विककरण का स्थािांतरण। 

तापीय विस्तार संबंधी गणिाएाँ। 

बल और गनत : 

न्यूटि के गनत, विस्थापि, िेग, त्िरण, िंदता, आराि और गनत के नियि 

जैस ेरैखखक, कोणीय। 

बल - इकाइयााँ, बलों की संरचिा और संकल्प के मलए विमभन्ि कािूि। 

गुरुत्िाकषमण के कें द्र और सितल िें बलों के संतुलि पर अिधारणा। 

जडत्ि आघूणम और बलाघूणम की अिधारणा. 
कायग, शक्क्त एव ंऊजाग : 
पररभाषाएाँ, इकाइयााँ, गणिा और अिुप्रयोग। 

एचपी, आईएचपी, बीएचपी और एफएचपी की अिधारणा - यांत्रत्रक दक्षता 
के साथ संबंधधत गणिा। 

शजक्त की एसआई इकाई और उिके संबंध। 

टकराव: 

घषमण की अिधारणा, घषमण के नियि, घषमण को सीमित करिा, घषमण का 
गुणांक और घषमण का कोण। उदाहरण के साथ रोमलगं घषमण और 

स्लाइर्डगं घषमण। 

झुकी हुई सतहों पर घषमण 

तनाव तनाव: 

तिाि, तिाि, लोच के िापांक की अिधारणाएाँ। तिाि- तिाि िक्र. हुक 

का नियि, लोच के विमभन्ि िॉर्डयूल जैस ेयंग िापांक, कठोरता िापांक, 

थोक िापांक और उिके संबंध। वपजोि अिुपात। 

सािारण मशीन: 
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यांत्रत्रक लाभ की अिधारणा, िेग अिुपात, दक्षता और उिके संबंध। 

इिक्लाइंड प्लेि, लीिर, स्कू्र जैक, व्हील और एक्सल, र्डफरेंमशयल व्हील 

और एक्सल, ििम और ििम व्हील, रैक और वपनियि के कायम मसद्धांत। 

धगयर रेि। 

बबजली: 
ईएिएफ, करंट, प्रनतरोध, संभावित अंतर आदद जैसी बुनियादी 
पररभाषाएाँ। त्रबजली के उपयोग। एसी और डीसी के बीच अंतर. सुरक्षा 
उपकरण। कंडक्टर और अधमचालक और प्रनतरोधक के बीच अंतर, 

कंडक्टर, अधमचालक और प्रनतरोधक के मलए उपयोग की जाि े िाली 
सािग्री। 

ओि कािूि। प्रनतरोधों का श्रृंखला, सिािांतर और श्रृखंला-सिािांतर 

संयोजि। 

संबंधधत सिस्याओं के साथ विद्युत कायम, शजक्त और ऊजाम की 
अिधारणा, पररभाषाएाँ और इकाइयााँ। 

द्रव यांबत्रकी: 
द्रि के गुण (घित्ि, श्यािता, विमशष्ट्ट भार, विमशष्ट्ट आयति, विमशष्ट्ट 

गुरुत्ि) उिकी इकाइयों के साथ। 

िायुिंडलीय दबाि, गेज दबाि, निरपेक्ष दबाि, नििामत और विभेदक दबाि 

की अिधारणा। 
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कोर क्स्कलस िाठ्यक्रम 

 

1.प्रमशक्षण िेथेडोलॉजी (सभी रेडों के मलए) (270 घंटे + 180 घंटे) 
मशक्षण पररणाि, िूल्यांकि िािदंड, पाठ्यक्रि और उपयुमक्त कोर कौशल विषयों के उपकरणो की 
सूची जो कक रेडों के एक सिूह के मलए सिाि है, िह www.bharatskills.gov.in पर अलग से 
प्रदाि ककया गया है | 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

http://www.bharatskills.gov.in/
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शशक्षण  िररणाम मूलयांकन  मानदंड 

टे्रड  प्रौद्योधगकी (टीटी)  
1. िकम शॉप सुरक्षा उपायों का 

प्रदशमि करिा  और विमभन्ि 

प्रकार के बुनियादी कफदटगं 

संचालि को लागू करते हुए 

विनिदेश के अिुसार काि की 
निगरािी करिा  और स्टील 

रूल, कैलीपर आदद का उपयोग 

करके आयािी सटीकता की 
जांच करिा। [बुनियादी 
कफदटगं ऑपरेशि- िाककिं ग, 

हैक सॉइंग, टेवपगं, ऑफ-हैंड 

ग्राइंर्डगं आदद सटीकता± 0.25 

मििी] (एिओएस: 

सीएससी/एि9506) 

िाककिं ग के मलए कच्चे िाल, उपकरणों और उपकरणों का प्रदशमि करिा  
और इसे सिय पर उपयोग के मलए उपलब्ध कराएं। 

दोषों के मलए दृश्य निरीक्षण का िूल्यांकि करिा । 

ऑफ-हैंड ग्राइंर्डगं के कायम का िूल्यांकि करिा  । 

कायम को पूरा करि ेके मलए विनिदेश के अिुसार बुनियादी कफदटगं संचालि 

जैस ेहैकसॉविगं, फाइमलगं, र्ड्रमलगं, टैवपगं और क्लोज टॉलरेंस के मलए पीसिे 
का प्रदशमि करिा  । 

िांनछत गखणतीय गणिा लागू करिे और िािक प्रकक्रया का पालि 
करते हुए विनिदेश के अिुसार धचत्रण करिा । 

िािक विमशष्ट्टताओं और सहिशीलता के अिुसार सभी आयािों का 
प्रदशमि करिा । 

 

2. अलग-अलग िशीि 

पैरािीटर सेट करके और 

अलग-अलग लेथ ऑपरेशि 

करके, ग्राइंर्डगं व्हील 

िाउंदटगं, बैलेंमसगं, ड्रेमसगं, 

ट्रूइंग और सतह ग्राइंडर सटे 

करके तैयार ककए गए सरल 

घटकों की जांच करिा। [सरल 

घटक जैस े बेलिाकार सीधे 

सिािांतर, चरण, आदद; 

विमभन्ि िशीि पैरािीटर: - 

कदटगं, गनत, फीड, कट की 
गहराई; विमभन्ि खराद 

संचालि - फेमसगं, प्लेि 

टनििंग, टेपर टनििंग, आदद] 

लेथ िशीि के संचालि को उसके घटकों के साथ प्रदमशमत करिा । 

उधचत कायम धारण करिे िाले उपकरणों का प्रदशमि करिा  तथा पररचय दें 
प्रत्येक र्डिाइस के कायामत्िक अिुप्रयोग के साथ। 

आकार के अिुसार चक पर जॉब सेट करिे का आकलि करिा । 

लेथ िशीि को उधचत गनत और फीड पर सेट करके प्रदमशमत करिा । 

िािक संचालि अभ्यास का पालि करते हुए, खराद संचालि को प्रदमशमत 

करिे के मलए खराद के संचालि की जााँच करिा । 

विनिदेश के अिुसार घटकों को बिािे के मलए लेथ ऑपरेशि जैस ेफेमसगं, 

प्लेि टनििंग, टेपर टनििंग, बोररगं और सरल थे्रड कदटगं करिा। 

उिकी कायामत्िक आिश्यकता के मलए उपयुक्त गेज और िाप उपकरणों का 
उपयोग करके कायम की सटीकता/शुद्धता की जांच करिा । 

िािक िािदंडों और कंपिी ददशानिदेशों के अिुसार उपरोक्त संचालि के 

दौराि सुरक्षा प्रकक्रया सुनिजश्चत करिा । 

7. मूलयांकन मानदण्ड 

CRITERIA 
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(एिओएस: 

सीएससी/एि9474) 

 

3. विमभन्ि िशीि सहायक 

उपकरणों का उपयोग करके 

सीधे सिािांतर, टेपर, बुश, 

एक्सेंदरक आदद जैस े बाहरी 
और आतंररक बेलिाकार 

संचालि करके जॉब/घटकों के 

उत्पादि के मलए बेलिाकार 

ग्राइंडर की निगरािी करिा । 

[विमभन्ि उत्पादि कायम/लंबे 
सिािांतर बार, क्रैं कशाफ्ट, 

बुश आदद जैस ेघटक; विमभन्ि 

िशीि सहायक उपकरण जैसे 
जस्थर आराि, चक फेस प्लेट 

आदद। सटीकता सीिा: - 

±0.25 मििी।] (एिओएस: 

सीएससी/एि9507) 

ग्राइंर्डगं व्हील िाउंदटगं, बैलेंमसगं, ड्रेमसगं और ग्राइंर्डगं व्हील की ट्रूइंग के 

बुनियादी कायम मसद्धांतों और सुरक्षा पहल ूका प्रदशमि करिा । 

सरफेस ग्राइंडर के मलए विमभन्ि लीिर, स्टॉपसम, सिायोजि आदद के 

कायामत्िक अिुप्रयोग की व्याख्या करिा । 

सतह ग्राइंडर के विमभन्ि स्िेहि त्रबदंओुं को प्रदमशमत करिा । 

िशीि िैिुअल की तरह सरफेस ग्राइंडर िें लगाि ेके मलए स्िेहक और उिके 

उपयोग की निगरािी करिा । 

विमभन्ि ग्राइंर्डगं व्हील िाउंदटगं उपकरणों की व्याख्या करिा  और प्रत्येक 

उपकरण के कायामत्िक अिुप्रयोग स ेपररधचत हों। 

आिश्यक संरेखण के साथ ग्राइंर्डगं व्हील का िूल्यांकि करिा  और सतह 

ग्राइंर्डगं संचालि करि ेके मलए इसके कायामत्िक उपयोग की जांच करिा । 

सेदटगं के दौराि बुनियादी तरीकों और जािकारी को लागू करके सिस्या 
सिाधाि का आकलि करिा । 

िािक िािदंडों के अिुसार िाउंदटगं के दौराि सुरक्षा प्रकक्रया का प्रदशमि 

करिा । 

 

4. कच्चा लोहा और स्टील जैसी 
विमभन्ि धातुओं के चौकोर 

ब्लॉक कोण प्लेट, कोणीय 

ब्लॉक आदद जैस े विमभन्ि 

आकार के काि बिािे के मलए 

सूखी और गीली पीसिे की 
सुविधा। [सटीकता सीिा 
±0.02 मििी.] (एिओएस: 

सीएससी/एि9508) 

 
 
 
 
 

विमभन्ि लीिर, स्टॉपसम, सिायोजि आदद के कायामत्िक अिुप्रयोग का 
प्रदशमि करिा । 

आिश्यक संरेखण के साथ काि और उपकरण रखिे िाले उपकरणों की 
स्थापिा का िूल्यांकि करिा  और पीसिे के संचालि को करिे के मलए इसके 

कायामत्िक उपयोग की जांच करिा । 

सेदटगं के दौराि बुनियादी तरीकों, उपकरणों, सािधग्रयों और सूचिाओ ंको 
लागू करके सिस्या का आकलि करिा । 

िािक िािदंडों के अिुसार िाउंदटगं के दौराि सुरक्षा प्रकक्रया सुनिजश्चत 

करिा । 

विमभन्ि प्रकार की धातु के मलए पीसिे िें उत्पन्ि गिी की जााँच करिा । 

विमभन्ि प्रकार की धात ु पीसिे के मलए उपयुक्त शीतलक के चयि का 
िूल्यांकि करिा । 

िांनछत गखणतीय कौशल, बुनियादी तरीकों को लागू करके सिस्या 
सिाधाि का आकलि करिा , गनत, फीड, कट की गहराई का चयि करिा  

और सेदटगं के दौराि जािकारी व्यिजस्थत करिा । 
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िािक िािदंडों के अिुसार संचालि के दौराि सुरक्षा प्रकक्रया का पालि करिा 
। 

 

5. बोर ग्राइंर्डगं करके बिाए गए 

घटकों का िूल्यांकि करिा  

और टेलीस्कोवपक गेज द्िारा 
सटीकता की जांच करिा । 

[सटीकता सीिा ±0.02 मििी.] 
(एिओएस: 

सीएससी/एि9496) 

 

स्िचामलत गनतविधधयों के मलए सेट करिे के मलए उपयुक्त िशीि पैरािीटर 

प्रदमशमत करिा । 

िैन्ड्रेल का उपयोग करके बुश त्रबयररगं को िोडिे और पीसिे की उधचत विधध 

का प्रदशमि करिा । 

कफट की शे्रणी का िूल्यांकि करिा , और यूनििसमल ग्राइंर्डगं िशीि का 
उपयोग करके िकम  हेड को घिुाकर आंतररक खडी टेपर को पीसें। 

कायम क्षेत्र िें िांनछत गखणतीय कौशल, त्यों, मसद्धांतों, प्रकक्रयाओं और 

सािान्य अिधारणा के ज्ञाि का उपयोग करके संभावित सिाधाि प्रदमशमत 

करिा  और विमशष्ट्ट िशीि के उपयोग को निधामररत करिे के मलए जािकारी 
एकत्र और व्यिजस्थत करिा। 
ड्राइंग के अिुसार उपकरणों/गेज से आयाि िापें । 
उपरोक्त कायम करते सिय सुरक्षा नियिों का पालि करिा । 

 

6. कोणीय और सीधी सतह के 

साथ िी' ब्लॉक, सिािांतर 

बार, र्ड्रल पॉइंट कोण आदद 

जैस े घटकों का िूल्यांकि 

करिा  और विमभन्ि गेज और 

उपकरणों के साथ सटीकता की 
जांच करिा । [विमभन्ि गेज: - 

साइि बार, जस्लप गेज और 

डीटीआई (डायल टेस्ट 

इंर्डकेटर) सटीकता सीिा 
±0.02 मििी।] (एिओएस: 

सीएससी/एि9499) 

विमभन्ि उत्पादि के मलए उपयुक्त तरीकों का िूल्यांकि करिा  

सतही ग्राइंडर की सहायता से घटकों को तैयार करिा। 

उपयुक्त ग्राइंर्डगं व्हील और कायम धारण करिे िाले उपकरणों के चयि का 
आकलि करिा । 

िशीनिगं िापदंडों पर काि करिे के मलए िांनछत गखणतीय कौशल के 

अिुप्रयोग, जािकारी के सगं्रह और सगंठि की जााँच करिा । 

ड्राइंग के अिुसार घटकों के उत्पादि का िूल्यांकि करिा । 

साइि बार, प्लग गेज आदद का उपयोग करके बाहरी और आतंररक टेपर का 
निरीक्षण करिा । 

विनिदेश के अिुसार रीिर और काबामइड युक्त उपकरणों के व्यास की पीसिे 
का िूल्यांकि करिा । 

उिकी कायामत्िक आिश्यकता के मलए उपयुक्त गेज और िाप उपकरणों का 
उपयोग करके कायम की सटीकता/शुद्धता की जांच करिा । 

उपरोक्त कायम करते सिय सुरक्षा नियिों का पालि करिा । 

 

7. टूल्स और कटर ग्राइंडर पर 

ककए गए कायों का आकलि 

करिा  और पेडस्टल ग्राइंडर 

पर विमभन्ि उपकरणों को कफर 

से तेज करिा । [विमभन्ि 

व्हील हेड को झुकाकर साइड और फेस कटर पर रेर्डयल क्लीयरेंस कोण को 
कफर से तेज करि ेका िूल्यांकि करिा । 

र्डस्क व्हील को ऑफसेट करके पुिः शापमनिगं की निगरािी करिा । 

उधचत गेज का उपयोग करके कायम की सटीकता/शुद्धता की जांच करिा  

और उिकी कायामत्िक आिश्यकता के मलए िाप उपकरण। 
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उपकरण: - खराद उपकरण, 

र्ड्रल और टूल त्रबट] 

(एिओएस: 

सीएससी/एि9509) 

हेमलकल प्लेि मिमलगं कटर पर रेर्डयल क्लीयरेंस कोण की पुिः तीक्ष्णता का 
िूल्यांकि करिा । 

टेढे-िेढे दांतों के साइड और फेस कटर को कफर स ेतेज करिे की जााँच करिा । 
उपरोक्त कायम करते सिय सुरक्षा नियि सुनिजश्चत करिा । 

 

8. बेलिाकार सिािांतर पीसिे 
द्िारा ककए गए विमभन्ि 

सािधग्रयों के कायों का उधचत 

सटीकता के साथ िूल्यांकि 

करिा । [विमभन्ि सािग्री: - 

िरि और कठोर धातु; 
सटीकता सीिा±0.01मििी] 
(एिओएस: 

सीएससी/एि9476) 

बेलिाकार ग्राइंडर की सहायता स ेविमभन्ि घटकों का उत्पादि करिे के मलए 

उपयुक्त विधध के चयि का िूल्यांकि करिा  । 

 

ग्राउंड होिे िाली सािग्री और कायम धारण करि ेिाले उपकरणों के अिुसार 

उपयुक्त ग्राइंर्डगं व्हील के चयि का िूल्यांकि करिा । 

एंड मिल्स और शेल एंड मिल्स के मलए िांनछत गखणतीय कौशल और 

िशीनिगं िापदंडों के अिुप्रयोग का आकलि करिा । 

उिकी कायामत्िक आिश्यकता के मलए उपयुक्त गेज और िाप उपकरणों का 
उपयोग करके कायम की सटीकता/शुद्धता की जांच करिा । 

िािक िािदंडों के अिुसार संचालि के दौराि सुरक्षा प्रकक्रया का पालि 

करिा । 

 

9. सतही और बेलिाकार दोिों 
पीसिे िाली िशीिों के 

नििारक रखरखाि की 
निगरािी करिा । (एिओएस: 

सीएससी/एि9476) 

पीसिे िाली िशीिों के संरेखण/सिािांतरता का पता लगािा। 

स्िेहि अिुसूची, सरल अििुाि के मलए उधचत योजिा कायम की निगरािी 
करिा । 

पीसिे िाली िशीिों के तंत्र, ड्राइविगं मसस्टि की जांच करिा  और यदद 

आिश्यक हो तो ठीक स ेसेट करिा । 

िािक िािदंडों के अिुसार संचालि के दौराि सुरक्षा प्रकक्रया का पालि 

करिा । 

 

10. विमभन्ि मिमलगं कटरों की 
री-शापमनिगं का आकलि 
करिा । [विमभन्ि मिमलगं 
कटर: -प्लेि, जस्लदटगं आरा] 
(एिओएस: 

सीएससी/एि9474) 

योजिा की निगरािी करिा  और उधचत विधध का चयि करिा  

प्लेि, साइड और फेस मिमलगं कटर को कफर से तेज करिा । 

मिमलगं कटर की स्थापिा और उसे कफर से तेज करिे का िूल्यांकि करिा  

िशीि की िािक संचालि प्रकक्रया के अिुसार मिमलगं कटर। 

उपकरणों/गेजों से आयािों की िाप का िूल्यांकि करिा । 

उपरोक्त पररचालि करत ेसिय सुरक्षा नियिों का अिुपालि सुनिजश्चत 

करिा । 

 

11. निकट सहिशीलता सीिा के 
साथ सीधी और कोणीय 
सतह िाले विमभन्ि घटकों 
का िूल्यांकि करिा  और 

रीिर बेलिाकार पीसिे िाली िशीि पर विमभन्ि घटकों का उत्पादि करिे 
के मलए उधचत विधध की योजिा और चयि का िूल्यांकि करिा । 

उपयुक्त ग्राइंर्डगं व्हील और कायम धारण करिे िाले उपकरणों के चयि का 
आकलि करिा । 
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विमभन्ि दोषों की जांच 
करिा । [विमभन्ि घटक: - 

िी' ब्लॉक, सादा बेलिाकार 
बार, घि; सहिशीलता सीिा 
- ±0.01मििी; विमभन्ि दोष - 

दरारें, ब्लो-होल, चटर आदद] 

(एिओएस: 

सीएससी/एि9510) 

 

तुलनित्रों का उपयोग करके सतह खुरदरापि के िाप का िूल्यांकि करिा । 

फीड के िाध्यि स ेकें द्र रदहत पीसिे का िूल्यांकि करिा  और विमभन्ि 

व्यास िाले कठोर वपिों को पीसिे का प्रयास करिा । 

िैग्िेदटक िाइस का उपयोग करके सतह ग्राइंर्डगं िशीि पर स्लॉट और 

शोल्डर ग्राइंर्डगं की निगरािी करिा । 

आंतररक और बाहरी कायम मसर को घुिाकर बेलिाकार ग्राइंर्डगं स्टीप टैपर 

का िूल्यांकि करिा । 

औद्योधगक धचपकिे िाले टेप के साथ काि करके पतली अलौह धातुओं के 

प्लंज ग्राइंर्डगं स्टीप टैपर की जााँच करिा । 

अितल और उत्तल प्रोफाइल को पीसिे के मलए बेलिाकार पीसिे िाले पदहये 

को सही करिे का आकलि करिा । 

सिापि सीिा का पालि करते हुए कायम की सटीकता/शुद्धता की जााँच 

करिा । 

िािक िािदंडों के अिुसार संचालि के दौराि सुरक्षा प्रकक्रया का पालि 

करिा । 

 

12. निकट सहिशीलता सीिा के 

साथ विमभन्ि गेजों की जााँच 

करिा  और विमभन्ि गेजों स े

सटीकता की जााँच करिा । 

[विमभन्ि गेज: - स्िैप गजे, 

ररगं गेज; सहिशीलता सीिा- 
(H7/h7); गेज की जााँच - ररगं, 

प्लग आदद] (एिओएस: 

सीएससी/एि9510) 

डाई प्रिेशक विधध द्िारा जिीिी कायों का निरीक्षण करिा । 

प्लग बेलिाकार पीसिे के दोषों के मलए गेज सहिशीलता और नघसाि भत्ता 
की जााँच करिा । 

सरल जीओ और िो-गो स्िपै/ररगं गेज के साथ शाफ्ट की जांच करिा । 

प्लग गेज का उपयोग करके छेदों की जााँच करिा । 

ग्राइंर्डगं दोषों के मलए सिस्या सिाधाि का आकलि करिा , उिके कारणों 
और उपचारों को सिझें। 

 

13. मसिुलेशि सॉफ्टिेयर का 
उपयोग करके कायम को 
सिझि े और भाग कायमक्रि 

का िूल्यांकि करिे के मलए 

सीएिसी बेलिाकार ग्राइंडर के 

विमभन्ि घटकों का प्रदशमि 

करिा । (एिओएस: 

सीएससी/एि9433) 

 

सीएिसी बेलिाकार ग्राइंडर के विमभन्ि घटकों का प्रदशमि करिा । 

सीएिसी बेलिाकार ग्राइंडर पर सीएिसी नियंत्रण प्रणाली के कायम 
मसद्धांतों, विशेषताओं और तत्िों का प्रदशमि करिा । 

िशीनिगं स्टेप्ड डायिीटर और प्लंज ग्राइंर्डगं के मलए सीएिसी 
प्रोग्रामिगं सिझाएं। 

िशीनिगं शोल्डर और बाहरी टैपर के मलए सीएिसी प्रोग्रामिगं की 
िूल बातें िें ऑपरेटर नियंत्रण पैिल को सिझाए ं। 

टीि के भीतर संभावित सिाधाि प्रदमशमत करिा । 
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14. विमभन्ि भागों का उत्पादि 

करिे और सटीकता की जांच 

करिे के मलए सीएिसी 
बेलिाकार पीसिे का कायम 
करिा । (एिओएस: 

सीएससी/एि9433) 

 

ड्राइंग के अिुसार भाग कायमक्रि की योजिा बिाएं और तैयार करिा  
तथा सिझाएं। 

सीएिसी बेलिाकार ग्राइंर्डगं िशीि पर िशीनिगं चरणबद्ध व्यास 

और प्लंज ग्राइंर्डगं का प्रदशमि करिा । 

प्लग गेज, थे्रड प्लग गेज, ररगं गेज और टेस्ट िैंड्रेल का उपयोग करके 

कायम का िूल्यांकि करिा । 

ककए गए कायम की सटीकता की जााँच करिा । 

 

15. ऑनिगं ऑपरेशि द्िारा 
ककसी घटक की सतह का 
विश्लेषण करिा  और 

सटीकता की जांच करिा । 

[सटीकता सीिा: ±0.001 

मििी] (एिओएस: 

सीएससी/एि9498) 

ऑनिगं प्रकक्रया और लैवपगं प्रकक्रया से संबंधधत व्याख्या करिा  

पीसिे की प्रकक्रया. 
छोटी झार्डयों की हाथ से सफाई का विश्लेषण करिा । 

िािक संचालि अभ्यास के अिुसार कायमिस्तु को पररष्ट्कृत ककया। 

सितल सतहों पर िैन्यअुल लैवपगं का िूल्यांकि करिा । 

प्रीसेशि उपकरण द्िारा कायम के आयाि की जााँच करिा  और 

ऑपरेशि के दौराि सुरक्षा सािधानियों का पालि करिा । 

 

16. सीिा h5 को बंद करिे के 

मलए लैवपगं और बकफंग 

करके जॉब की सतह की 
निगरािी करिा। 

(एिओएस: 

एएससी/एि9498) 

ड्राइंग के अिुसार िकम पीस तैयार करिे के मलए उपयुक्त विधध के 
चयि की निगरािी करिा । 

िािक संचालि अभ्यास का पालि करते हुए उत्पाद की 
लैवपगं/बकफंग का आकलि करिा । 

कायम निधामररत करिा  और िािक संचालि अभ्यास का पालि करते 
हुए विमशष्ट्टताओं/ड्राइंग के अिुसार सतहों को पूरा करिा । 

प्रीसेशि उपकरण द्िारा कायम के आयाि की जााँच करिा । 

 

17. सहिशीलता सीिा को बंद 

करिे और सटीकता की जांच 

करिे के मलए अलग-अलग 

पीसकर घटकों की निगरािी 
करिा । [अलग-अलग 

ग्राइंर्डगं: - बेलिाकार टेपर, 

सतह ग्राइंर्डगं और शोल्डर 

ग्राइंर्डगं; सहिशीलता सीिा- 
h6] (NOS: CSC/N9472) 
 

आिश्यक सहिशीलता सीिा तक प्रेस टूल पंचों की बेलिाकार पीसिे 
का िूल्यांकि करिा । 

चंुबकीय साइि तामलकाओं का उपयोग करके सतह पीसिे िाले यौधगक 

कोणों को सिझाएं। 

िशीनिगं के दौराि बुनियादी तरीकों, उपकरणों, सािधग्रयों और सूचिाओं 
को लागू करके सिस्याओं के सिाधाि का आकलि करिा  

प्रीसेशि उपकरण द्िारा घटकों के आयाि की जााँच करिा । 

प्रकक्रया के अिुसार कचरे का निपटाि करिा । 

 

18. व्यािहाररक संचालि करिे के 

मलए बुनियादी गखणतीय 

विमभन्ि गखणतीय सिस्याओं को हल करिा  

अध्ययि के क्षेत्र से संबंधधत बुनियादी विज्ञाि की अिधारणा को स्पष्ट्ट करिा  
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अिधारणा और मसद्धांतों का 
प्रदशमि करिा । अध्ययि के 

क्षेत्र िें बुनियादी विज्ञाि को 
सिझें और सिझाएं। 
(एिओएस:एएससी/एि9411) 

 

19. कायमक्षेत्र िें विमभन्ि 

अिुप्रयोगों के मलए 

इंजीनियररगं ड्राइंग को पढें  
और लाग ूकरिा । 

(एिओएस:एएससी/एि9410) 

धचत्रों पर दी गई जािकारी को पढें  और उसकी व्याख्या करिा  और 

व्यािहाररक कायम निष्ट्पाददत करिे िें उसे लागू करिा । 

सािग्री की आिश्यकता, उपकरण और संयोजि/रखरखाि िापदंडों का पता 
लगािे के मलए विनिदेश पढें  और उसका विश्लेषण करिा । 

गुि/अनिददमष्ट्ट िुख्य जािकारी िाले धचत्रों का साििा करिा  और कायम को 
पूरा करिे के मलए छूटे हुए आयाि/पैरािीटरों को भरिे के मलए स्ियं की 
गणिा करिा । 
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मशीननस्ट (ग्राइंडर) (सी आई टी एस) टे्रड के शलए उिकरणों की सूची 
25 उम्मीदवारों के बैच के शलए 

क्र. 
न. 

उिकरणों का नाम पववरण मात्रा 

ए. प्रशशकु्ष टूल ककट 

1.  स्टील रूलर आईएस 1481 के अिुसार 150 मििी (अंग्रेजी 
और िैदरक दोिों िें स्िातक) 

26 िग 

2.  राय स्क्िायर इंजीनियसम  आईएस 2103 के अिुसार 150 मििी 26 िग 

3.  हथौडा हैंडल के साथ बॉल पीि 0.50 ककग्रा 13 िग 

4.  खुरचि ेका औजर 150 एिएि x 3मििी 26 िग 

5.  िनिमयर कैमलपर 200 मििी, अंदर और बाहर (इंच और 

मिलीिीटर िें स्िातक) आईएस 3651 के 

अिुसार न्यूिति धगिती 0.020 मििी 

13 िग 

6.  िाइक्रो िीटर आईएस 2967 के अिुसार न्यूिति धगिती 
0.010 के साथ 0 - 25 मििी के बाहर 

13 िग 

7.  िाइक्रो िीटर आईएस 2967 के अिुसार 25 - 50 मििी के 

बाहर न्यूिति धगिती 0.010 

13 िग 

8.  चश्िे (फाइबर प्लाजस्टक कप) सुरक्षा चश्िा 
(विनििेय चश्िा) 

26 िग 

9.  डीई स्पैिर आईएस 2028 के अिुसार 6 से 28 मििी 26 िग 

10.  एलि कंुजी 5 स े12 मििी 6 सेट 

11.  हाथ की फाइल सपाट धचकिा 10" 26 िग 

बी. माि उिकरण और जनरल शॉि ऑउटकफट 

12.  हथौडा तांबा 0.50 ककग्रा 2 िग 

13.  जस्क्रत्रबगं ब्लॉक एडजस्टेबल िदटमकल जस्पंडल 225 मििी के 

साथ 

2 िग 

14.  पररशुद्धता त्रत्र ब्लॉक 2'' x 4'' x 6'' स्रैप क्लैंप और स्कू्र के साथ 23 

टैप ककए गए छेद के साथ 

2 जोड े

15.  कोण प्लेट (एल प्रकार) 150x150x 40 मििी 2 िग 

16.  कोण प्लेट सिायोज्य (र्डग्री िें स्िातक), 150 मििी x 150 

मििी x150 मििी 
2 िग 

8. आिाररक संरचना 
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17.  िी ब्लॉक 150x100x100 मििी (आईएस 2949 के 

अिुसार सी-क्लैंप स ेसुसजज्जत, (कठोर और 

जिीि) 

2 जोडा 
 

18.  िी ब्लॉक (खांचेदार और सी-क्लैंप स ेसुसजज्जत) (कठोर 

और जिीि) आईएस 2949 के अिुसार 

75x75x50 मििी 

2 जोडा 

19.  सिािांतर ब्लॉक IS 4241 के अिुसार 6 मििी, 8 मििी, 10 मििी 
12 मििी, 16 मििी, 20 मििी और 25 मििी की 
लंबाई 125 मििी 

2 जोडी 
प्रत्येक 

20.  िनिमयर कैमलपर र्डजजटल 200 मििी, अंदर और बाहर (इंच और 

मिलीिीटर िें स्िातक) न्यूिति धगिती 0.01 

मििी। 

2 िग 

21.  िनिमयर कैमलपर, 300 मििी के बाहर (इंच और मिलीिीटर िें 
स्िातक) न्यूिति धगिती 0.020 मििी स े

आईएस 3651 

2 िग 

22.  सी clamps 50 मििी, 100 मििी और 150 मििी 2 प्रत्येक 

23.  आयलकैि र्ड्रप र्डलीिरी िीिी प्िाइंट क्षिता 2 िग 

24.  िनिमयर ऊाँ चाई िापि ेका यतं्र (आईएस - 2921 के अिुसार) (िीदरक और 

अंग्रेजी स्िातक) 300 मििी, लीिर प्रकार डायल 

परीक्षण संकेतक और काबामइड दटप जस्क्रबसम के 

मलए धारक के साथ न्यूिति धगिती 0.02 

मििी। 

2 िग 

25.  बेिेल प्रोरैक्टर, आईएस-4239 के अिुसार कि से कि 5 मििट 

धगिें 
2 िग 

26.  र्ड्रल चक 12 मििी क्षिता (र्ड्रमलगं िशीि के मलए 

उपयुक्त टेपर शैंक) 

2 िग 

27.  की लैस र्ड्रल चक 12 मििी क्षिता 2 िग 

28.  डायिंड, व्हील ड्रेमसगं मसगंल स्टोि िाउंटेड 4 िग 

29.  फाइल फ़्लैट रफ 300 मििी 4 िग 

30.  फाइल फ़्लैट 250 मििी दसूरा कट 4 िग 

31.  फाइलें, हाथ सपाट, 250 मििी धचकिा 4 िग 

32.  फाइलें, 150 मििी आधा गोल धचकिा 4 िग 

33.  फाइलें, गोल डेड स्िूथ 200 मििी 4 िग 

34.  फाइलें, त्रत्रकोणीय, त्रबल्कुल धचकिी 200 मििी 2 िग 

35.  फीलर गौज आईएस 3179 के अिुसार िीदरक सेट 1 सेट 
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36.  गेज, त्रत्रज्या (अंदर और बाहर) (िीदरक) 2 सेट 

37.  गेज, पची (िीदरक), 122 िग, सेट, ग्रडे -1, आईएस 2984 

के अिुसार टंगस्टि काबामइड 

2 सेट 

38.  गेज, टेलीस्कोवपक 12 स े150 मििी 1 सेट 

39.  गेज, िोसम टेपर, प्लग िंबर 1,2,3,4 प्रत्येक को 1 

40.  गेज, िोसम टेपर, ररगं िंबर 1,2,3,4 प्रत्येक को 1 

41.  प्लग गेज सीमित करिा  आईएस 3484 के अिुसार 5 मििी - 25 मििी 
2.5 मििी की िदृ्धध (GO और NO GO सिाप्त 

होता है) 

1 सेट 

42.  ररगं गेज आईएस 2251 के अिुसार 5 मििी - 25 मििी 
2.5 मििी की िदृ्धध (GO & NO GO सिाप्त 

होता है) 

1 सेट 

43.  कााँच, आिधमि 250x25x75 मििी व्यास। हैंडल के 

साथ 

1िग 

44.  हैकसॉ फे्रि 200 स े300 मििी सिायोज्य 4 िग 

45.  चांत्रबयााँ, एलि 14 मििी 2 िग 

46.  चांत्रबयााँ, एलि 3 स े12 मििी, 1.5 मििी तक 1 सेट 

47.  चांत्रबयााँ, एलि 16 मििी 2 िग 

48.  जस्पररट लेिल आकार 200 मििी, ब्लॉक प्रकार, संिेदिशीलता 
0.02 मििी/िीटर आईएस - 5706 के अिुसार 

1िग 

49.  िाइक्रोिीटर बाहर र्डजजटल 0 स े25 मििी, न्यिूति धगिती 
0.001 मििी 

2 िग 

50.  आउटसाइड िाइक्रोिीटर  र्डजजटल 25 स े50 मििी, न्यूिति धगिती 
0.001 मििी 

2 िग 

51.  आउटसाइड िाइक्रोिीटर  र्डजजटल 50 स े75 मििी, न्यूिति धगिती 
0.010 मििी 

1िग 

52.  आउटसाइड िाइक्रोिीटर आईएस 2967 के अिुसार 75 से 100 मििी 
और, न्यूिति गणिा 0.010 मििी 

1िग 

53.  इंटरिल िाइक्रोिीटर एक्सटेंशि रॉड के साथ 35 से 150 मििी 1िग 

54.  इंिसाइड िाइक्रोिीटर  कैलीपर प्रकार की सीिा 25 से 50 मििी, 
न्यूिति गणिा 0.010 मििी 

1िग 

55.  तीि वपि िाइक्रोिीटर रेंज 25 स े35 मििी, न्यूिति धगिती 0.010 

मििी 
1िग 

56.  र्ड्रल गेज 118° त्रबदं ुकोण और क्लीयरेंस कोण की जााँच के 

मलए 

1िग 
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57.  तेल पत्थर (उपभोज्य) काबोरैंडि, एक तरफ िोटा और दसूरी तरफ 

बारीक 200x50x25 मििी 
2 िग 

58.  ऑयल स्टोि (उपभोज्य) काबोरेन्डि, एक तरफ स ेिोटा और दसूरी तरफ 

स ेबारीक 100x12 मििी त्रत्रकोणीय 

2 िग 

59.  ऑयल स्टोि (उपभोज्य) काबोरैंडि, िोटा गोल 12 मििी व्यास। 2 िग 

60.  स्क्िायर राय   आईएस 2103 के अिुसार इंजीनियर का 400L x 

250 W x 10T 

1िग 

61.  स्रेट एज इंजीनियर आईएस 2220 के अिुसार 500L x 150 H x12T 1िग 

62.  पेंचकस 200 मििी ब्लेड 2 िग 

63.  पेंचकस 300 मििी ब्लेड, भारी शुल्क 2 िग 

64.  डबल एंडेड स्पैिर  िीदरक 30-32 मििी 2 िग 

65.  छल्ले स्पैिर 3 स े22 मििी सभी आकार 2 सेट 

66.  अडजस्टेबल औजार 300 मििी 1िग 

67.  साइि बार IS 5359 के अिुसार स्टॉपर के साथ 200 मििी 
रोलर प्रकार 

2 िग 

68.  टैकोिीटर िॉि कांटेक्ट टाइप (9999 आरपीएि) 1िग 

69.  टेबल चक 75 मििी जॉ जस्ििेल बेस 200 मििी व्यास। 1िग 

70.  टेबल चक  3 जॉि झुकाि की व्यिस्था के साथ और र्डग्री 
िें स्िातक 

1िग 

71.  िाईस, 200 मििी जबडा खोलिे िाली िशीि 1िग 

72.  िाइस यूनििसमल सतह पीसि ेिाली िशीि 4" के मलए एक साथ 3 

मिधश्रत कोण सेट करिे के मलए 

1िग 

73.  व्हील ड्रेसर (कन्जुिऐबल) स्टील प्रकार (हंदटगंटि) (बडा) 2 िग 

74.  व्हील ड्रेसर (कन्जुिऐबल) स्टील (हंदटगंटि प्रकार छोटा) 2 िग 

75.  र्डिैग्िेटाइजर इकाई  1िग 

76.  सेंटर पंच  

 

150 x 6 मििी व्यास। 4 िग 

77.  िंबर पंच  1 सेट 

78.  लेटर पंच  1 सेट 

79.  ग्रेिाइट सतह प्लेट, आईएस 7327 के अिुसार सिायोज्य स्टैंड के 

साथ ग्रेड 0, 630 x 630 x 100 मििी 
1 िग 

80.  ग्रेिाइट अंकि तामलका 1000x630 x 150 मििी, आईएस 7327 के 

अिुसार सिायोज्य स्टैंड के साथ ग्रेड 1 

1 िग 

81.  हाथ से र्ड्रमलगं िशीि , इलेजक्रक, 12 मििी 1िग 

82.  िल और डाइज सेट टैप ररचं और डाई स्टॉक के साथ बॉक्स 

(िीदरक) िें पूणम 
1 सेट 
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83.  र्ड्रल ट्विस्ट (िीदरक) 3 मििी से 12 मििी, 0.5 मििी के चरण िें 2 सेट 

84.  र्ड्रल ट्विस्ट, टेपर शैंक, 16 मििी 4 िग 

85.  र्ड्रल ट्विस्ट, टेपर शैंक, 19.5 मििी 2 िग 

86.  र्ड्रल ट्विस्ट (िीदरक) 29.5 मििी 2 िग 

87.  हैंड रीिर 8 मििी 4 िग 

88.  हैंड रीिरs 10 मििी 4 िग 

89.  िशीि रीिर 20 मििी 4 िग 

90.  िशीि रीिर 30 मििी 4 िग 

91.  काउंटर बोररगं टूल 10 मििी 2 िग 

92.  काउंटर मसकंकंग टूल 16 मििी 2 िग 

93.  िोसम सॉकेट का सेट (0-1,1-2, 2-3, और 3-4) 2 सेट 

94.  संयोजि र्ड्रल टाइप 'ए' बॉडी व्यास 10 मििी 5 िग 

95.  पेंच वपच गेज िीदरक 2 सेट 

96.  िककिं ग बेंचें 340 x 120 x 75 सेिी. 4 बेंच िाइस 150 मििी 
जबडे के साथ 

2 िग 

97.  आग बुझाि ेका यंत्र  1िग 

98.  स्टैंड के साथ फायर बकेट  4 िग 

99.  चात्रबयों के साथ प्रमशक्षु लॉकर (20 

लॉकर रखिे के मलए) 

 1िग 

100.  िेटल रैक 180 x 150 x 45 सेिी 1िग 

101.  स्टूल  आिश्यकता 
अिुसार 

102.  मसरेमिक क्लास रूि बोडम आकार 2mx1m 1िग 

103.  सतह प्रकाशक के साथ आिधमक 

लेंस 

 1िग 

104.  हथौडा (िायलॉि फेस) 30 मििी 4 िग 

105.  ग्रीस गि  1िग 

106.  आयलगि    1िग 

107.  चंुबकीय िी-ब्लॉक, 90° आकार 100 मििी x 75 मििी x 75 मििी 2 सेट 

108.  चंुबकीय स्टैंड डायल संकेतक 75 x 75 x 100 मििी के मलए 

होजल्डगं स्टेि के साथ 

2 िग 

109.  चंुबकीय स्टैंड लचीला प्रकार का 
आधार 

60 मििी x 47.5 मििी चंुबकीय शजक्त 75 

ककलो ऑि-ऑफ लीिर नियंत्रण 

1िग 

110.  डायल टेस्ट संकेतक- लीिर प्रकार-लंबा त्रबदं ुप्रकार-0.8 मििी रेंज 

ग्रेजुएशि 0.01 मििी IS 11498 के अिुसार 

2 िग 
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111.  डायल टेस्ट संकेतक-लीिर टाइप लॉन्ग पॉइंट टाइप-0.8 मििी रेंज ग्रेजुएशि 

0.002 मििी IS 11498 के अिुसार 

2 िग 

112.  डायल टेस्ट संकेतक- लीिर प्रकार-लंबा त्रबदं ुप्रकार-0.8 मििी रेंज 

ग्रेजुएशि 0.001 मििी IS 11498 के अिुसार 

2 िग 

113.  सिार प्रकार डायल, IS 2092 के अिुसार न्यिूति गणिा 0.01 

मििी, रेंज 10 मििी 
1िग 

114.  प्लंजर टाइप डायल न्यूिति गणिा 0.001 मििी, सीिा 1 मििी 1िग 

115.  बोर डायल गेज रेंज 10 स े18 मििी 1िग 

116.  बोर डायल गेज रेंज 18 स े30 मििी 1िग 

117.  बोर डायल गेज रेंज 30 स े50 मििी 1िग 

118.  बोर डायल गेज रेंज 50 स े150 मििी 1िग 

119.  ग्लास शो केस फॉर र्डस्प्ले 
ऑफ जॉब्स 

450 मििी x 600 मििी x 850 मििी 1िग 

120.  र्डजजटल ऊंचाई िापिे का यंत्र 0 स े300 मििी, एलसी 0.001 मििी, काबामइड 

इत्तला दे दी गई स्क्राइबर। 

1िग 

121.  प्रमशक्षुओ ंकी कायम तामलका  1िग 

122.  फेस  िास्क  26 िग 

123.  लैदर एप्रि  26 िग 

124.  मसमलकॉि काबामइड ड्रेमसगं फाइि 

जस्टक  

 02 िग 

125.  मसमलकॉि काबामइड ड्रेमसगं फाइि 
जस्टक  

 02 िग 

126.  शेल एंड मिल कटर एचएसएस 63x40x27 मििी 4 िग 

127.  शेल एंड मिल कटर एचएसएस 80x45x27 मििी 4 िग 

128.  अंत मिल कटर, एचएसएस, सिािांतर शैंक, व्यास 6 मििी, 8 

मििी, 10 मििी, 12 मििी, 16 मििी, 20 मििी, 
25 मििी, 28 मििी, 30 मििी 

4 प्रत्येक 

129.  स्लॉट र्ड्रल, एचएसएस, सीधा टांग, सीधा बांसुरीिाला 10 

मििी, 12 मििी, 16 मििी 
2 प्रत्येक 

130.  दो फ्लूटेड अंत मिल, सीधे बांसुरीदार 10 मििी, 12, मििी, 16 मििी प्रत्येक को 1 

131.  बेलिाकार कटर (स्लैब मिमलगं कटर) 63x70x27मििी 4 िग 

132.  मसमलकि काबामइड ड्रेमसगं छडी िोटे 02 िग 

133.  फेस मिमलगं कटर 80 मििी व्यास, ऊंचाई 50 मििी, बोर का 
आकार 27 मििी, अत्याधुनिक कोण 90°, िहीं। 

उपयुक्त इन्सटम के साथ 4 से 6 इन्सटम। 

1िग 
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134.  फेस मिमलगं कटर 80 मििी व्यास, ऊंचाई 50 मििी, बोर का 
आकार 27 मििी, अत्याधुनिक कोण 45°, िहीं। 

उपयुक्त इन्सटम के साथ 4 से 6 इन्सटम। 

1िग 

135.  साइड और फेस कटर, एचएसएस सीधे दांत, टाइप - बी, आकार 

80x10x27 मििी 
4 िग 

136.  साइड और फेस कटर, एचएसएस कंवपत दांत, प्रकार - ए 80x10x27 

मििी 
4 िग 

137.  एकल कोण कटर, आरएच, 63x18x27 मििी 60° 4 िग 

138.  एकल कोण कटर, एलएच 63x18x27 मििी 60° 4 िग 

139.  डबल एंगल कटर, 50x16x27 मििी, 60° 4 िग 

140.  सिाि कोण कटर, 80x16x27मििी, 45° 4 िग 

141.  सिाि कोण कटर, 80x20x27मििी,60° 4 िग 

142.  सिाि कोण कटर, 80x20x27मििी,90° 4 िग 

143.  धात ुकाटिे िाली आरी 100 मििी ओडी, 6 मििी िोटा, 27 मििी बोर 4 िग 

144.  एचएसएस उपकरण त्रबट्स 6"x1/2" 2 दजमि 

145.  स्रेट टनििंग टूल काबामइड दटप (आईएसओ 1), आईएस-2163 के 

अिुसार पदिाि 2020 

2 िग 

146.  क्रैं क्ड टनििंग और फेमसगं टूल, काबामइड दटप (आईएसओ 2), आईएस-2163 के 

अिुसार पदिाि 2020 

2 िग 

147.  क्रैं क्ड कफनिमशगं टूल, काबामइड दटप (आईएसओ 3), आईएस-2163 के 

अिुसार पदिाि 2012 स ेआईएस-2163 

2 िग 

148.  िॉड टनििंग टूल, काबामइड इत्तला दे दी. (आईएसओ 4), आईएस-

2163 के अिुसार पदिाि 2012 

2 िग 

149.  क्रैं क्ड फेमसगं टूल, काबामइड इत्तला दे दी. (आईएसओ 5), एस-2163 

के अिुसार पदिाि 2020 

2 िग 

150.  क्रैं क्ड टनििंग टूल, काबामइड इत्तला दे दी. (आईएसओ 6), आईएस-

2163 के अिुसार पदिाि 2020 

2 िग 

151.  पादटिंफ ऑफ टूल काबामइड इत्तला दे दी. (आईएसओ 7), आईएस-

2163 के अिुसार पदिाि 2012 

2 िग 

152.  पॉइंटेड टनििंग टूल काबामइड इत्तला दे दी. (आईएसओ 8), आईएस-

2163 के अिुसार पदिाि 2012 

2 िग 

153.  स्रेट  प्लानिगं टूल पी1 काबामइड इत्तला दे दी गई, टागं का आकार 

आईएस- 6075 के अिुसार 32x20 मििी 
2 िग 

154.  क्रैं क्ड प्लानिगं टूल पी2 काबामइड दटप, आईएस 6075 के अिुसार आकार 

32x20 मििी 
2 िग 
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155.  िॉड  प्लानिगं टूल पी3 काबामइड इत्तला दे दी गई, आकार आईएस- 6075 

के अिुसार 32x20 मििी 
2 िग 

156.  क्रैं क्ड कफनिमशगं टूल p4 IS-6075 के अिुसार काबामइड दटप आकार 

32x20 मििी 
2 िग 

157.  v पररष्ट्करण टूल p5, काबामइड दटप, IS-6075 के अिुसार आकार 

32x20 मििी 
2 िग 

158.  काबामइड कॉिमर कटर टूल पी6 IS-6075 के अिुसार काबामइड दटप, आकार 

32x20 मििी 
2 िग 

159.  ग्रूविगं टूल पी7 काबामइड दटप, IS-6075 के अिुसार आकार 

32x20 

2 िग 

160.  साइड िे प्लानिगं टूल पी8 काबामइड दटप, आईएस 6075 के अिुसार आकार 

32x20 मििी 
2 िग 

161.  बोररगं उपकरण (आईएसओ 8) - काबामइड दटप, आकार पदिाि 2020 IS-2163 के 

अिुसार 

2 िग 

162.  इन्िोलूट धगयर कटर  2.5 मििी िॉर्डयूल, 25 मििी बोर व्यास। 20° 

दबाि कोण 

1 सेट 

163.  अितल कटर 3.5 मििी सकम ल त्रत्रज्या x 63 मििी कटर 

व्यास। x 16 मििी चौडाई x 27 मििी बोर 

2 िग 

164.  उत्तल कटर उत्तल कटर 5 मििी त्रत्रज्या, 63 मििी ओडी, 10 

चौडाई, 27 मििी बोर व्यास। 

2 िग 

165.  कोिे को गोल करिे िाला कटर. 27 मििी बोर व्यास 2 िग 

166.  एडजस्टटेबल कोण प्लेट (र्डग्री िें स्िातक) 150 मििी x 150 मििी x 

150 मििी 
2 िग 

167.  साइि िाइस 235L x 76W x 100H, ओपनिगं 110 मििी 
(सीडी- 200) 

1िग 

168.  साइि टेबल IS 5939 के अिुसार 250L x 150W x 65 H- 1िग 

169.  प्राथमिक धचककत्सा ककट  1िग 

170.  राइदटगं पैड के साथ क्लास रूि की 
कुमसमयााँ 

 आिश्यकता 
अिुसार 

171.  बीएलएस (बेमसक लाइफ सपोटम) 
प्रमशक्षण आयोजजत करिे के मलए 

उपकरण (िैकजल्पक) 

 1 सेट 

172.  लैवपगं प्लेट कच्चा लोहा 300 मििी व्यास x 80 मििी ऊंचाई सेरेशि के 

साथ (लैवपगं पेस्ट 320 जाल आकार 500 ग्राि 

के साथ) 

1िग 
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173.  मसमलकॉि काबामइड फाइि ड्रेमसगं 

जस्टक 

 02 िग. 

174.  मसमलकॉि काबामइड ड्रेमसगं जस्टक   02 िग. 

175.  आकार के अिुसार चंुबकीय साइि 

तामलका 
250L x 150W x 105W x105H, झुकाि 0 से 
45° 

1िग 

176.  एचएसएस टूल त्रबट्स (उपभोज्य) 150 मििी लंबा 6 स े12 मििी व्यास। 1 मििी 
के चरणों िें 

1 सेट 

177.  चंुबकीय िाइस 160 x 225 x 90, जबडा धारण क्षेत्र 150 x 75 

मििी 
1िग 

178.  इंडजस्रयल एडहेमसि टेप 
(कन्जुिएबल)    

 आिश्यकता 
अिुसार 

179.  सी-clamps 50 मििी, 100 मििी और 150 मििी 2 प्रत्येक 

180.  कंपाउंड साइि टेबल का आकार, 250L x 150W x 96H 1िग 

181.  िोिोक्रोिैदटक लाइट के साथ 

ऑजप्टकल फ्लैट 

 1िग 

182.  सरफेस रौग़िेस कॉम्पटर  1िग 

183.  डाई प्रिेशक परीक्षण ककट  1 सेट 

184.  कंप्यूटर सीपीय:ू 32/64 त्रबट i3/i5/i7 या ििीिति 

प्रोसेसर, स्पीड: 3 गीगाहट्मज या उच्चतर। कैश 

िेिोरी: - न्यिूति 3 एिबी या बेहतर। रैि:-8 

जीबी डीडीआर-III या उच्चतर। हाडम र्डस्क 

ड्राइि: 500 जीबी या अधधक, 7200 आरपीएि 

(न्यूिति) या अधधक, िाई-फाई सक्षि। िेटिकम  
काडम: एकीकृत गीगात्रबट ईथरिेट 

(10/100/1000) - िाई-फाई, यूएसबी िाउस, 

यूएसबी कीबोडम और िॉनिटर (न्यूिति 17 

इंच), िािक पोटम और किेक्टर। डीिीडी लेखक, 

स्पीकर और िाइक। लाइसेंस प्राप्त विडंोज 

ऑपरेदटगं मसस्टि/ओईएि पैक (प्रीलोडेड), 

एंटीिायरस/टोटल मसक्योररटी 

1 प्रत्येक 

(क्लास रूि 

के मलए) 

1 प्रत्येक 

(अिुभागीय 

उपयोग के 

मलए) 

प्रत्येक के 

कुल 02 सेट। 

185.  लैपटॉप ििीिति विन्यास 02 

186.  लेजर जेट वप्रटंर, कक्षा कक्ष 

अिुप्रयोग के मलए एलसीडी 
प्रोजेक्टर और प्रदशमि उद्देश्य के 

मलए अिुभागीय उपयोग 

ििीिति विन्यास प्रत्येक के दो 
सेट. 
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187.  य ूपी एस  आिश्यकता 
अिुसार 

188.  प्राथमिक धचककत्सा ककट  1िग 

189.  राइदटगं पैड के साथ क्लास रूि की 
कुमसमयााँ 

 आिश्यकता 
अिुसार 

190.  कॉपर का हथौडा 25 मििी व्यास. 2 िग 

191.  सतह पीसि ेिाली िशीि के मलए 

रेर्डयस ट्रूइंग अटैचिेंट 

 1िग 

192.  सतह पीसि ेकी िशीि के मलए 

एंगल ट्रूइंग अटैचिेंट 

 1िग 

193.  डायिंड, व्हील ड्रेमसगं (मसगंल 

स्टोि िाउंटेड) 

 4 िग 

सी: सामान्य मशीनरी   

194.  र्ड्रमलगं िशीि वपलर प्रकार 

0- 25 मििी क्षिता र्ड्रल चक 

और चाबी के साथ 

जस्पंडल आरपीएि -150 स े1200 

सहायक उपकरण: र्ड्रल िाइस 150 मििी जॉ 
ओपनिगं 

2 िग 

195.  ऑटो फीड मसस्टि, 

िोटराइज्ड कूलेंट मसस्टि 

और प्रकाश व्यिस्था के साथ 

लेथ िशीि (सभी धगयर 

िाली)  

कें द्रों के बीच 75 सेिी x 180 सेिी कें द्र ऊंचाई। 

स्ि-कें दद्रत चक, 4 जबडे स्ितंत्र चक और खराद 

उपकरण, खराद िाहक , सुरक्षा गाडम, आदद का 
सेट, टेपर टनििंग अटैचिेंट के साथ पूरा 

3 िग 

196.  लंबित मिमलगं िशीि यूनििसमल मिमलगं हेड, कंुडा कोण = प्रत्येक 

तरफ 45° टेबल की लंबाई x चौडाई 1200 x 300 

मििी जजसिें डीआरओ सुविधा के साथ XY 

ददशा िें ऑटो फीड व्यिस्था के साथ िोटर 

चामलत ऊपर और िीचे की आिाजाही है। 

सािाि: 

जस्ििेल बेस िशीि िाइस 150 मििी जॉ 
ओपनिगं, स्टब आबमर 16 मििी, 22 मििी और 

27 मििी और 30 मििी व्यास तक के सभी 
िािक आकार के एंड मिलों के मलए कोलेट के 

सेट के साथ सी-टाइप कोलेट एडाप्टर। 

2 िग 

197.  यूनििसमल मिमलगं िशीि 

 

टेबल की लंबाई x चौडाई 1200 x 300 मििी 
जजसिें ऑटो फीड व्यिस्था के साथ 
िोटर चामलत ऊपर और िीचे की 
आिाजाही और निम्िसैद्धांनतक संलग्िक 
शामिल हैं: 

02 िग 



 

42 
 

            मशीननस्ट (ग्राइंडर)-सी आई टी एस 
 

ए)  िटीकल हेड 

बी)  स्लॉदटगं अटैचिेंट 

सी) रैक कदटगं अटैचिेंट 

डी) रोटरी िेज 

इ)विभाजजत मसर 

एफ)3 मििी स े25 मििी तक सीधे शैंक र्ड्रल 

और कटर रखिे के मलए एडपे्टर, आबोर और 

कलेक्ट आदद। 

 

198.  ग्राइंर्डगं िशीि हाइड्रोमलक बाहरी 
बेलिाकार, आंतररक ग्राइंर्डगं 

अटैचिेंट के साथ सािमभौमिक 

प्रकार, पूरी तरह से िोटर चामलत 

और िािक सहायक उपकरण। 

कें द्र की ऊंचाई - 150 मििी कें द्रों के बीच की दरूी 
- 800 मििी न्यूिति इि-फीड - 0.0025 मििी 
सहायक उपकरण: 

फेस प्लेट और ड्राइविगं डॉग कैररयर, 3 जॉि 
स्ि-कें दद्रत चक, 4-जबडा स्ितंत्र चक, 

टेलस्टॉक, जस्थर जस्थर, सिायोज्य जस्थर, 

बाहरी और आतंररक पीसिे िाले पदहयों के मलए 

व्हील ड्रेसर, विमभन्ि व्यास शाफ्ट रखिे के मलए 

सीधे िाहक, शीतलक के साथ शीतलक टैंक 

असेंबली निस्पंदि और पररसंचरण प्रणाली, 
काबामइड इत्तला दे दी कें द्र (आधे/पूणम), व्हील 

गाडम, फं्रट गाडम, (प्रत्येक िशीि आंतररक और 

बाहरी पीसिे के सािान्य प्रयोजि के काि के 

मलए मिधश्रत पीसिे िाले पदहयों के साथ आपूनतम 
की जाती है) 

2 िग 

199.  यूनििसमल बेलिाकार पीसि ेिाली 
िशीिों के मलए अनतररक्त सहायक 

उपकरण 

टेजस्टंग िेन्ड्रेल, बैलेंमसगं ब्लॉक्स के साथ 

अनतररक्त व्हील फ्लैंज, व्हील बैलेंमसगं 

िेन्ड्रेल, व्हील बैलेंमसगं स्टैंड, कंधों की सटीक 

ग्राइंर्डगं के मलए िाइक्रोिैदटक शोल्डर 

ग्राइंर्डगं र्डिाइस 

प्रत्येक को 1 

200.  सरफेस ग्राइंर्डगं िशीि 

हाइड्रोमलक, हॉररजॉन्टल जस्पंडल 

ररसीप्रोकेदटगं टेबल िैिुअल और 

ऑटो क्रॉस फीड, एडजस्टेबल रैिसम 
स्टॉप, ऑटो ररिसम क्रॉस िूििेंट, 

पािर बढािा और व्हील हेड का 
धगरिा, 

व्हील स्पीड - 2800 आरपीएि टेबल साइज - 

650 x 150 मििी फाइि डाउि फीड - 0.001 

मििी सहायक उपकरण: 

व्हील गाडम, बैफल टैंक और िोटर के साथ कूलेंट 

मसस्टि, िैग्िेदटक चक 300x150 मििी, व्हील 

बैलेंमसगं िेन्ड्रेल, िैंड्रेल के साथ अनतररक्त 

व्हील फ्लैंज, व्हील बैलेंमसगं स्टैंड, व्हील ट्रूइंग 

2 िग 
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र्डिाइस, सािान्य प्रयोजि के मलए अनतररक्त 

ग्राइंर्डगं व्हील, िािक सहायक उपकरण। 

201.  सरफेस ग्राइंर्डगं िशीि, 

मसगंल कॉलि िदटमकल 

जस्पंडल, िािक सहायक 

उपकरणों के साथ 

ररसीप्रोकेदटगं टेबल 

टेबल का आकार 400x200 मििी सहायक 

उपकरण: चंुबकीय चक 250x120 मििी, 
व्हील गाडम, बैफल टैंक और िोटर के साथ 

कूलैंट मसस्टि 

1िहीं. 

202.  टूल और कटर ग्राइंर्डगं िशीि 

यूनििसमल, दटजल्टंग व्हील हेड और 

व्हील हेड अटैचिेंट की शजक्त 

बढािा और धगरिा, और िािक 

सहायक उपकरण 

कें द्र के बीच की दरूी -760 मििी, सहायक 

उपकरण: 

ग्राइंर्डगं फ्लैंज 50 मििी और 75 मििी, लंबे 
और छोटे धारकों के साथ व्हील गाडम, फ्लैंज के 

साथ ग्राइंर्डगं व्हील आबमर, 100 मििी लंबा x 

75 मििी फ्लैंज व्यास, 24 र्डिीजिों के मलए 

उपयुक्त इंडेजक्संग तंत्र के साथ यूनििसमल िकम  
हेड, स्लीव्स िोसम िंबर 5/4 ,5/3,5/2, और 

आईएसए - 50/40, एंड मिल कटर रखिे के 

मलए कोलेट के सेट के साथ कोलेट धारक, कें द्र 

के साथ आरएच और एलएच टेल स्टॉक, िाहक 

के साथ क्लीयरेंस कोण सेदटगं र्डिाइस, कें द्र 

ऊंचाई सेदटगं गेज, यूनििसमल टूथ कफक्स्ड टूथ 

सपोटम और यूनििसमल टूथ सपोटम के साथ रेस्ट 

असेंबली, टूथ रेस्ट उंगमलयों के विमभन्ि 

आकार, व्हील ट्रूइंग अटैचिेंट, आईएसए टेपर 

के साथ टूल्स के मलए क्लैंवपगं आबमर, िैंड्रेल 16 

मििी व्यास, िैंड्रेल 22 मििी व्यास, िैंड्रेल 27 

मििी व्यास। मसमलकॉि काबामइड (हरा) पीसिे 
िाले पदहयों का सेट, यूनििसमल िाइस, प्रकाश 

उपकरण, निरीक्षण खराद का धुरा, धारक के 

साथ डायिंड ड्रेमसगं टूल, सभी टूल रूि के काि 

के मलए मिधश्रत पीसिे िाले पदहये, और िािक 

हाथ उपकरण 

2 िग 

203.  उपकरण और कटर पीसिे िाली 
िशीिों के मलए अनतररक्त सहायक 

उपकरण 

झार्डयों के साथ धगयर मिमलगं कटर ग्राइंर्डगं 

अटैचिेंट, काबामइड इत्तला दे दी गई कदटगं टूल्स 

को पीसिे के मलए अटैचिेंट, फेस मिल्स को 
पीसिे के मलए रेर्डयस ग्राइंर्डगं अटैचिेंट और 

प्रत्येक को 1 
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200 मििी व्यास के इन्सटेड टूथ कटर। और 

सितल औजारों की रेर्डयस ग्राइंर्डगं 

204.  पेडस्टल ग्राइंडर डबल एडं 

प्रकार। 

 

िोटे और िध्यि दािे के आकार के पीसिे िाले 

पदहयों से सुसजज्जत ग्राइंडर। पदहया 
300x40x50.8 मििी पदहया कें द्र की दरूी 
लगभग 650 मििी। 

िोटर की शजक्त 1HP. 

2 िग 

205.  पािर सॉ िशीि 

स्रोक की लंबाई 160 

मििी 

स्पीड स्रोक की संख्या 3 स्पीड स्रोक की रेंज 80-

100-125 ब्लेड का आकार 525x45x2.25 िोटर 

की शजक्त 1.5 ककलोिाट 

1िग 

206.  केन्द्र रदहत पीसिे की 
िशीि 

पीसिे का व्यास। 1.5 से 63 मििी, त्रबिा ककसी 
लगाि के फीड के िाध्यि स ेपीसिे की लंबाई 

200 मििी, इिफीड पीसि ेके मलए पीसिे की 
लंबाई 95 मििी, पीसिे िाले पदहये का आकार 

(OD नघसे हुए पदहये के मलए 200 आरपीएि, 

पदहया आकार को विनियमित करिा (ओडी 
एक्स आईडी एक्स चौडाई) 250 X 127 4° - 2°, 

अधधकति। रेगुलेदटगं व्हील हेड की गनत 0.003 

मििी, ग्राइंर्डगं व्हील हेड पािर 7.4 ककलोिाट, 

िािक सहायक उपकरण के साथ रेगुलेदटगं 

व्हील हेड पािर 0.75 ककलोिाट 

 

1िग 

207.  न्यूिति विमशष्ट्टता 
के साथ सीएिसी 
बेलिाकार ग्राइंडर: 

कें द्र की ऊंचाई -130 मििी, कें द्र के बीच की दरूी 
300 से 500 मििी, पीसिे की लंबाई 200 स े300 

मििी, जस्िंग का व्यास 200 से 250 मििी, पदहये 

की सतह की गनत 33 िीटर/सेकंड, टेबल की गनत 

10 िीटर/मििट। जस्पंडल पािर 3.7 ककलोिाट 

(कंटीन्यूअस रेदटगं) लोकवप्रय नियंत्रण प्रणाली 
जैस े - FANUC/SINUMERIC और िािक और 

आिश्यक सहायक उपकरण के साथ। 

 

1िग 

208.  िोटर और िैकेट के 

साथ उपयुक्त छोटे 

प्रकार की हैंड ऑनिगं 

िशीि 

ऑनिगं के मलए 27 मििी बोर और 

विमभन्ि प्रकार के ऑनिगं पत्थर 

और सहायक उपकरण 

1िग 

209.  फ्लैट लैवपगं िशीि 300 मििी व्यास. बेंच िॉडल 1िग 

210.  िािक सहायक 

उपकरणों के साथ 

कटर टांग दीया. -12 मििी एसटीडी के साथ। 

कोलेट, रेर्डयस ग्राउंड - 20 मििी, ररलीफ एंगल 

1िग 
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मसगंल मलप कटर 

ग्राइंडर 

ग्राउंड - 45 र्डग्री, कटर हेड एसटीडी। - 12 

इंडेक्स, ग्राइंर्डगं कप व्हील साइज 100 व्यास। 

X 50 चौडाई x 20 िोटी मििी, जस्पंडल गनत 

4500 आरपीएि। 

211.  पसमिल कंप्यूटर, उत्कृष्ट्ट शजक्त 

सुविधाओ ंिाला इंटरिेट 

(अिुभागीय उपयोग के मलए) 

सीपीय:ू 32/64 त्रबट i3/i5/i7 या ििीिति 

प्रोसेसर, स्पीड: 3 गीगाहट्मज या उच्चतर। कैश 

िेिोरी: - न्यिूति 3 एिबी या बेहतर। रैि:-8 

जीबी डीडीआर-III या उच्चतर। हाडम र्डस्क ड्राइि: 

500 जीबी या अधधक, 7200 आरपीएि 

(न्यूिति) या अधधक, िाई-फाई सक्षि। िेटिकम  
काडम: एकीकृत गीगात्रबट ईथरिेट 

(10/100/1000) - िाई-फाई, यूएसबी िाउस, 

यूएसबी कीबोडम और िॉनिटर (न्यूिति 17 इंच), 

िािक पोटम और किेक्टर। डीिीडी लेखक, 

स्पीकर और िाइक। लाइसेंस प्राप्त विडंोज 

ऑपरेदटगं मसस्टि/ओईएि पैक (प्रीलोडेड), 

एंटीिायरस/टोटल मसक्योररटी 

13 िग 

212.  एक्सीलेंट स्रेंथ फैमसमलटीज के 

साथ लैपटॉप, इंटरिेट. 

(अिुभागीय उपयोग के मलए) 

ििीिति कॉजन्फगरेशि के साथ. 02 िग 

213.  डेटा स्टोरेज के मलए बाहरी हाडम-
र्डस्क (अिुभागीय उपयोग के मलए) 

1 टीबी 02 िग 

214.  कंप्यूटर के मलए टेबल और कुसी 
(अिुभागीय उपयोग के मलए) 

 27िग. 

215.  सीएिसी तकिीक के मलए 

िल्टीिीर्डया टीच िेयर/कोसमिेयर 

और लोकवप्रय ऑपरेशि कंरोल 

मसस्टि जैस ेफैिुक, सीिेंस आदद 

का उपयोग करके िचुमअल िशीि 

संचालि और मसिुलेशि के साथ 

टनििंग, मिमलगं और ग्राइंर्डगं के 

मलए इंटरैजक्टि सीएिसी पाटम 
प्रोग्रामिगं सॉफ्टिेयर (िेब-

आधाररत या लाइसेंस प्राप्त 

आधाररत) (25 प्रमशक्षु) +2 संकाय) 

सीएिसी बेलिाकार पीसिे िाली 
िशीि के साथ संगत 
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