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शीट मेटल वर्क र (सीआईटीएस) 

 

सशल्प अिुदेशक प्रसशक्षण योजिा सशल्पकार प्रसशक्षण योजिा की शुरुआत िे ही चाल ू
है। पहला सशल्प अिुदेशक प्रसशक्षण िंस्थाि 1948 िें स्थावपत ककया गया था। इिके बाद, 6 
और िंस्थाि, अथाात ्प्रसशक्षकों के सलए कें द्रीय प्रसशक्षण िंस्थाि (जजि ेअब राष्ट्रीय कौशल 
प्रसशक्षण िंस्थाि (एिएिटीआई) कहा जाता है), लधुियािा, कािपुर, हावडा, िुंबई, चेन्िई और 
हैदराबाद िें एिएिटीआई की स्थापिा की गई। 1960 िें डीजीटी द्वारा। तब ि ेिीआईटीएि 
पाठ्यक्रि भारत भर के िभी एिएिटीआई के िाथ-िाथ डीजीटी िे िंबद्ि िंस्थािों जैि े
प्रसशक्षकों के प्रसशक्षण िंस्थाि ( आईटीओटी ) िें िफलतापूवाक चल रहा है। यह एक वर्ा की 
अवधि के प्रसशक्षकों के सलए योग्यता आिाररत पाठ्यक्रि है। "शीट िेटल वका र" िीआईटीएि 
रेड "शीट िेटल वका र" िीटीएि रेड के प्रसशक्षकों के सलए लागू है। 
 

कायाक्रि का िुख्य उद्देश्य प्रसशक्षकों को सशक्षाशास्त्र िें तकिीकों के ववसभन्ि पहलुओ ं
का पता लगािे और व्यावहाररक कौशल को स्थािांतररत करिे िें िक्षि बिािा है ताकक 
उद्योगों के सलए कुशल जिशजक्त का एक पूल ववकसित ककया जा िके, जजििे उिके कररयर 
िें वदृ्धि हो और बडे पैिािे पर ििाज को लाभ हो। . इि प्रकार एक ििग्र सशक्षण अिुभव 
को बढावा देिा जहा ंप्रसशक्षु ववशेर् ज्ञाि, कौशल प्राप्त करता है और िीखि ेके प्रनत दृजष्ट्टकोण 
ववकसित करता है और व्याविानयक प्रसशक्षण पाररजस्थनतकी तंत्र िें योगदाि देता है। 

यह पाठ्यक्रि प्रसशक्षकों को प्रसशक्षुओ ंको िलाह देिे, िभी प्रसशक्षुओं को िीखिे की 
प्रकक्रया िें िंलग्ि करिे और िंिाििों के प्रभावी उपयोग के प्रबंिि के सलए निदेशात्िक कौशल 
ववकसित करिे िें भी िक्षि बिाता है। यह िहयोगात्िक सशक्षा और काि करिे के िवीि 
तरीकों के िहत्व पर जोर देता है। िभी प्रसशक्ष ुपाठ्यक्रि िािग्री को िही पररप्रेक्ष्य िें ििझि े
और व्याख्या करिे िें िक्षि होंगे, ताकक व ेअपिे िीखिे के अिुभवों िे जुडे और िशक्त हों 
और िबि ेऊपर, गुणवत्तापूणा ववतरण िुनिजश्चत करें। 

 
 
 
 
 
 
 

1. ववषय सार 
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शीट मेटल वर्क र (सीआईटीएस) 

 
 
2.1 सामान्य 

िीआईटीएि पाठ्यक्रि राष्ट्रीय कौशल प्रसशक्षण िंस्थािों (एिएिटीआई) और डीजीटी 
ि ेिंबद्ि िंस्थािों जैिे प्रसशक्षकों के प्रसशक्षण िंस्थाि ( आईटीओटी ) िें ववतररत ककए जात े
हैं। िीआईटीएि िें प्रवेश के िंबंि िें ववस्ततृ ददशानिदेशों के सलए डीजीटी द्वारा ििय-ििय 
पर जारी निदेशों का पालि करिा होगा। आग ेका पूरा प्रवेश वववरण NIMI वेब पोटाल 
http://www.nimionlineadmission.in पर उपलब्ि कराया गया है । यह कोिा एक िाल की 
अवधि का है. इििें रेड टेक्िोलॉजी (व्याविानयक कौशल और व्याविानयक ज्ञाि), प्रसशक्षण 
पद्िनत और इंजीनियररगं प्रौद्योधगकी/िॉफ्ट कौशल शासिल हैं। प्रसशक्षण कायाक्रि के िफल 
ििापि के बाद , प्रसशक्षु क्राफ्ट अिुदेशक के सलए अखखल भारतीय रेड टेस्ट िें उपजस्थत होते 
हैं। िफल प्रसशक्ष ुको डीजीटी द्वारा एििीआईिी प्रिाणपत्र िे िम्िानित ककया जाता है। 

 
2.2 पाठ्यक्रम सं चिा 

 
िीचे दी गई तासलका एक वर्ा की अवधि के दौराि ववसभन्ि पाठ्यक्रि तत्वों िें प्रसशक्षण 

घंटों के ववतरण को दशााती है: 
 

क्र. 
स.ं 

पाठ्य वववरण अनुमायनत घंटे 

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

2.  प्रमशक्षण पद्धवि 
प्रयोगात्िक प्रमशक्षण पद्धवि 270 
सैद्धांनतक प्रमशक्षण पद्धवि  180 

 कुल 1200 
 
हर साल 150 घंटे OJT (ऑि द जॉब टे्रनिगं) पास के उद्योग िें करिा अनििायम है, 

जहााँ उद्योग उपलब्ध िहीं है तो ग्रुप प्रोजेक्ट अनििायम है। 
 

3 कायमस्थल पर प्रमशक्षण (OJT)/सिूह पररयोजिा 150 
4 वैकजल्पक पाठ्यक्रि 240 

 
प्रमशक्षु 240 घंटे की अिगध तक के िैकल्ल्पक पाठ्यक्रिों का विकल्प भी चुि सकते हैं 

2. प्रशशक्षण पद्धयत 

http://www.nimionlineadmission.in/
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2.3 प्रगयत मागकदशकन 

 
• ककिी व्याविानयक प्रसशक्षण िंस्थाि/तकिीकी िंस्थाि िें अिुदेशक के रूप िें शासिल 

हो िकते हैं। 
• इंडस्रीज िें िुपरवाइजर के पद पर जुड िकते हैं। 

 
2.4 आर्लन एवं प्रमाणन 

 
िीआईटीएि प्रसशक्षु का िूल्यांकि पूरे पाठ्यक्रि के दौराि और प्रसशक्षण कायाक्रि के अंत 

िें उिके सशक्षण कौशल, ज्ञाि और िीखिे के प्रनत दृजष्ट्टकोण के सलए ककया जाएगा। 
 

क) प्रसशक्षण की अवधि के दौराि ितत िूल्यांकि (आंतररक) प्रत्येक िीखिे के पररणािों के 
सलए नििााररत िूल्यांकि िािदंडों के िंबंि िें अिुदेशक की योग्यता का परीक्षण करिे के सलए 
 चिात्मक म लयांकि विधि द्वारा ककया जाएगा। प्रसशक्षण िंस्थाि को िूल्यांकि ददशानिदेशों 
के अिुरूप एक व्यजक्तगत प्रसशक्ष ुपोटाफोसलयो बिाए रखिा होगा। आतंररक िूल्यांकि के अंक 
www.bhartskills.gov.in पर उपलब्ि कराए गए फॉिेदटव अिेििेंट टेम्पलेट के अिुिार होंगे 
 
बी) अंनतम म लयांकि योगात्मक म लयांकि पद्िनत के रूप िें होगा । राष्ट्रीय सशल्प अिुदेशक 
प्रिाणपत्र प्रदाि करिे के सलए अखखल भारतीय टे्रड परीक्षा डीजीटी के ददशानिदेशों के अिुिार 
वर्ा के अंत िें डीजीटी द्वारा आयोजजत की जाएगी। िीखिे के पररणाि और िूल्यांकि िािदंड 
अंनति िूल्यांकि के सलए प्रश्ि पत्र तैयार करिे का आिार होंगे । अंनतम प ीक्षा के दौ ाि 
बाह ी प ीक्षक व्यावहाररक परीक्षा के सलए अंक देिे ि ेपहले िूल्यांकि ददशानिदेश िें ववस्ततृ 
अिुिार व्यजक्तगत प्रसशक्षु की प्रोफाइल की भी जााँच करेगा। 

 
2.4.1 उत्तीणक मानदंड 
प ीक्षा के शलए विषयों के बीच अंकों का आिंटि: 
 
रेड प्रैजक्टकल, टीएि प्रैजक्टकल परीक्षाओं और फॉिेदटव िूल्यांकि के सलए न्यूिति उत्तीणा 
प्रनतशत 60% है और अन्य िभी ववर्यों के सलए 40 % है। कोई ग्रेि अकं िहीं होगा। 
 

रेड प्रैजक्टकल, टीएि प्रैजक्टकल परीक्षाओं और फॉिेदटव िूल्यांकि के सलए न्यूिति 
उत्तीणा प्रनतशत 60% है और अन्य िभी ववर्यों के सलए 40 % है। कोई ग्रेि अंक िहीं होगा  
 
2.4.2 म लयाकंि ददशानिदेश 

http://www.bharatskills.gov.in/
javascript:void(0)
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यह िुनिजश्चत करिे के सलए उधचत व्यवस्था की जािी चादहए कक िूल्यांकि िें कोई 

कृत्रत्रि बािा ि हो। िूल्यांकि करते ििय ववशेर् आवश्यकताओं की प्रकृनत को ध्याि िें रखा 
जािा चादहए। िूल्यांकि करते ििय, ववचार ककए जािे वाले प्रिुख कारक िािक/गैर-िािक 
प्रथाओं को शासिल करके ववसशष्ट्ट ििस्याओं के ििािाि उत्पन्ि करिे के दृजष्ट्टकोण हैं। 

 
िूल्यांकि करते ििय टीि वका , स्कै्रप/अपसशष्ट्ट िे बचाव/किी और प्रकक्रया के अिुिार 

स्कै्रप/अपसशष्ट्ट का निपटाि, व्यवहाररक दृजष्ट्टकोण, पयाावरण के प्रनत िंवेदिशीलता और 
प्रसशक्षण िें नियसितता पर भी उधचत ववचार ककया जािा चादहए। योग्यता का आकलि करते 
ििय ओएिएचई के प्रनत िंवेदिशीलता और स्व-िीखिे के रवैये पर ववचार ककया जािा 
चादहए। 
 
िूल्यांकि िाक्ष्य आिाररत होगा जजििें निम्िसलखखत शासिल होंगे: 
 

• सशक्षण कौशल का प्रदशाि (पाठ योजिा, प्रदशाि योजिा) 
• ररकाडा बुक/दैनिक डायरी 
• िूल्यांकि पत्रक 
• प्रगनत चाटा 
• वीडडयो ररकॉडडिंग 
• उपजस्थनत और िियनिष्ट्ठा 
• िौखखक परीक्षा 
• ककया गया व्यावहाररक काया/िॉडल 
• काया 
• पररयोजिा काया 

आंतररक (रचिात्िक) िूल्यांकि के िाक्ष्य और ररकॉडा को परीक्षा निकाय द्वारा ऑडडट 
और ित्यापि के सलए आगािी वावर्ाक परीक्षा तक िंरक्षक्षत ककया जािा है। िूल्यांकि करते 
ििय निम्िसलखखत अंकि पैटिा अपिाया जािा चादहए: 

 
र्ायक क्षमता स्तर साक्ष्य 

(ए) िूल्यांकि के दौराि 60% -75% अंकों के आिंटि के मलए िािदंड 
इस वगक में प्रदशकन रे् शलएउम्मीदवारों र्ा 
आर्लन-जो उम्िीदिार अपिा प्रदशमि 
अिुदेशात्िक संरचिा योजिा की 
जािकारी, प्रमशक्षण कायमक्रि अिुपालि, 
प्रासंगगर् िागमदशमि के साथ मशल्प 

• क्रिबद्ध तरीके से प्रस्तुनत और 
प्रमशक्षुओंसेतालिेल सहहत प्रमशक्षण क्षेत्र िें 
सािान्य कौशल का प्रस्तुतीकरण। 

• प्रमशक्षण के दौराि छात्रों की सहभागगता के 
औसत कौशल का प्रस्तुतीकरण। 
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अिुदेशि के स्वीर्ायक मानर्ों का पालि 
करते हुए एक अिुदेशक की अच्छी 
विशेषताओं के साथ कायम प्रदमशमत करते है 
उन्हे उपरोक्त शे्रणी िें रखा जायेगा। 
 
 
 

• प्रमशक्षणाथी के सिझ के अिुसार उदाहरण के 
साथ संपूणम पाठ का संक्षेप िें 
प्रस्तुतीकरणतथा विषयकीप्रत्येक अिधारणा 
को व्यक्तकरि े िें सक्षिता का सािान्य 
कौशल का प्रस्तुतीकरण।  

• प्रासंगगक िागमदशमि के साथ प्रभािी प्रमशक्षण 
प्रस्तुतीकरण। 

(बी) िूल्यांकि के दौराि 75% -90% अंकों के आिंटि के मलए िािदंड 
इस वगक में प्रदशकन रे् शलएउम्मीदवारों र्ा 
आर्लन-जो अपिा प्रदशमि अिुदेशात्िक 
संरचिा योजिा की जािकारी, प्रमशक्षण 
कायमक्रि अिुपालि, अल्प मागकदशकन रे् 
साथ शशल्प अनुदेशन के उगचत मानर्ों 
का पालि करते हुए एक अिुदेशक की 
अच्छी विशेषताओं के साथ कायम प्रदमशमत 
करते है उन्हे उपरोक्त शे्रणी िें रखा 
जायेगा । 
 

• क्रिबद्ध तरीके से प्रस्तुनत और 
दशमकोंसेतालिेल सहहत प्रमशक्षण क्षेत्र िें 
सािान्य से अच्छे कौशल का प्रस्तुतीकरण। 

• प्रमशक्षण के दौराि छात्रों की सहभागगता का 
सािान्य से अच्छे कौशल का प्रस्तुतीकरण। 

• प्रमशक्षणाथी के सिझ के अिुसार उदाहरण के 
साथ संपूणम पाठ का संक्षेप िें 
प्रस्तुतीकरणतथा विषयकीप्रत्येक अिधारणा 
को व्यक्तकरिे िें सक्षिता का सािान्य स े
अच्छे कौशल का प्रस्तुतीकरण। 

• अल्प िागमदशमि के साथ प्रभािी प्रमशक्षण 
प्रस्तुतीकरण। 

(िी) िूल्यांकि के दौराि 90% से अगधक अंकों के आिंटि के मलए िािदंड 
 इस वगक में प्रदशकन रे् शलएउम्मीदवारों र्ा 
आर्लन-जो उम्िीदिार अपिा प्रदशमि 
अिुदेशात्िक संरचिा योजिा की 
जािकारी, प्रमशक्षण कायमक्रि अिुपालि, 
न्यूनतम या बिना कर्सी  मागकदशकन के 
साथ मशल्प अिुदेशि के शे्रष्ठ मानर्ों का 
पालि करते हुए एक अिुदेशक की अच्छी 
विशेषताओं के साथ कायम प्रदमशमत करत े
हैं, उन्हे उपरोक्त शे्रणी िें रखा जायेगा । 
 

• क्रिबद्ध तरीके से प्रस्तुनत और 
दशमकोंसेतालिेल सहहत प्रमशक्षण क्षेत्र िें शे्रष्ठ 
कौशल का प्रस्तुतीकरण। 

• प्रमशक्षण के दौराि छात्रों की सहभागगता के 
शे्रष्ठ कौशल का प्रस्तुतीकरण। 

• प्रमशक्षणाथी के सिझ के अिुसार उदाहरण के 
साथ संपूणम पाठ का संक्षेप िें 
प्रस्तुतीकरणतथा विषयकीप्रत्येक अिधारणा 
को व्यक्तकरिे िें सक्षिता के शे्रष्ठ कौशल 
का प्रस्तुतीकरण। 

• न्यूिति या बबिा ककसी िागमदशमि के साथ 
प्रभािी प्रमशक्षण प्रदशमि। 
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व्यवसाय शीट मेटल िका  -(सी. आई. टी. एस.) 
व्यवसाय र्ोड डीजीटी/4025 
एन. सी. ओ. – 2015 2356.0100, 7213.0101, 7224.0102, 7213.0200 

राष्रीय  र्ौशल अर्कता 
फे्रमवर्क  स्तर (एन. एस. 
क्यु. एफ. लेवल)  

िीएििी/एि9520 , िीएििी/एि9522 , िीएििी /एि9523 , 
िीएििी/एि9524 , िीएििी/एि9525 , िीएििी/एि9526 , 
िीएििी/एि9527 , िीएििी/एि9528 , एएििी/एि9410 , एएििी 
/एि9411 

 शाशमल कर्ए गए 
नोस(NOS) 

लेवल-4 

शशल्प अनुदेशर् प्रशशक्षण 
र्ी अवगध 

एक वर्ा 

इर्ाई क्षमता  25 
प्रवेश रे्तु न्यूनतम 
योग्यता 

एआईिीटीई/यूजीिी िे िान्यता प्राप्त इंजीनियररगं कॉलेज/ववश्वववद्यालय 
िे िैकेनिकल/उत्पादि/िातुकिा/िेक्रोनिक्ि इंजीनियररगं िें डडग्री। 

या 
एआईिीटीई/िान्यता प्राप्त तकिीकी सशक्षा बोडा िे 10वी ंकक्षा के बाद 
िैकेनिकल/प्रोडक्शि/िेटलजी/िेक्रोनिक्ि इंजीनियररगं िें 03 िाल का 
डडप्लोिा। 

या 
भारतीय सशस्त्र बलों के पूिम सैनिक ल्जन्होिें संबंगधत क्षेत्र िें 15 िषम सेिा की हो 
एिं  डीजीआर िाध्यि स ेसबंंगधत क्षेत्र िें सिकक्षता हामसल की हो।  

या 
10वी ंकक्षा के िाथ शीट िेटल वका र िें 01 वर्ा की एिटीिी/एिएिी 
उत्तीणा 

न्यूनतम आय ु शैक्षखणक ित्र के पहले ददि 16 वर्ा। 
वांयित भवन/ र्ायकशाला 
एवं क्षेत्रफल 120 स्किायर िीटर 

आवश्यर् ववधुत भार 15 ककलोवाट 
प्रशशक्षकों के शलए योग्यता 
1. शीट मेटल िका   - 
सीआईटीएस टे्रड 

एआईिीटीई/यूजीिी िे िान्यता प्राप्त ववश्वववद्यालय िे 
िैकेनिकल/प्रोडक्शि/िेटलजी/िेक्रोनिक्ि इंजीनियररगं की उपयुक्त 
शाखाओं िें बी.वोक./डडग्री के िाथ िंबंधित क्षेत्र िें दो िाल का अिुभव। 

या 

3. सामान्य वववरण 



 

7 
 

शीट मेटल वर्क र (सीआईटीएस) 

एआईिीटीई/िान्यता प्राप्त बोडा/ववश्वववद्यालय िे 
िैकेनिकल/उत्पादि/िातुकिा/िेक्रोनिक्ि इंजीनियररगं की उपयुक्त 
शाखाओं िें 03 वर्ा का डडप्लोिा।  

या 
भारतीय सशस्त्र बलों के पूिम सैनिक ल्जन्होिें संबंगधत क्षेत्र िें 15 िषम सेिा की हो 
एिं  डीजीआर िाध्यि स ेसंबंगधत 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। 
या 

“शीट िेटल वका र” रेड िें एिटीिी/एिएिी उत्तीणा के िाथ िंबंधित क्षेत्र 
िें िात िाल के अिुभव। 
 
आिश्यक योग्यता: 
डीजीटी के तहत ककिी भी प्रकार िें शीट िेटल वका र रेड िें िेशिल 
क्राफ्ट इंस्रक्टर िदटाकफकेट (एििीआईिी) । 

2. कायाशाला गणिा एिं 
विज्ञाि 

एआईिीटीई/यूजीिी िे िान्यता प्राप्त इंजीनियररगं कॉलेज/ववश्वववद्यालय 
िे ककिी भी इंजीनियररगं रेड िें बी.वोक ./डडग्री के िाथ  प्रािंधगक क्षेत्र िें 
दो िाल का अिुभव  

या 
एआईसीटीई/िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोडम से ककसी भी 
इंजीनियररगं रेड िें 03 साल का डडप्लोिा या डीजीटी से प्रासंगगक 
एडिांस्ड डडप्लोिा (िोकेशिल) के साथ संबंगधत क्षेत्र िें पांच साल का 
अिुभि।  

या 
ककिी भी इंजीनियररगं रेड िें एिटीिी/एिएिी के िाथ िंबंधित क्षेत्र िें 
िात िाल का अिुभव। 
आिश्यक योग्यता : 
प्रािंधगक टे्रड िें राष्ट्रीय सशल्प अिुदेशक प्रिाणपत्र (एििीआईिी)। 
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3. इंजीनियर गं ड्राइंग एआईिीटीई/यूजीिी िे िान्यता प्राप्त इंजीनियररगं कॉलेज/ववश्वववद्यालय 
िे ककिी भी इंजीनियररगं रेड िें बी.वोक ./डडग्री के िाथ  प्रािंधगक क्षेत्र िें 
दो िाल का अिुभव  

या 
एआईसीटीई/िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोडम से ककसी भी 
इंजीनियररगं रेड िें 03 साल का डडप्लोिा या डीजीटी से प्रासंगगक 
एडिांस्ड डडप्लोिा (िोकेशिल) के साथ संबंगधत क्षेत्र िें पांच साल का 
अिुभि।  

या 
सात साल के अिुभि के साथ इंजीनियररगं ड्राइंग/डीिैि िैकेनिकल/डीिैि 
मसविल के तहत िगीकृत 'िैकेनिकल ग्रुप (जीआर-I) टे्रडों िें से ककसी 
एक िें एिटीसी/एिएसी। 
आिश्यक योग्यता: 
प्रािंधगकटे्रड िें राष्ट्रीय सशल्प अिुदेशक प्रिाणपत्र (एििीआईिी)। 

या 
आरओडीए / डी'िैि (िके/सिववल) िें एििीआईिी या डीजीटी के तहत 
इिके ककिी भी प्रकार। 

4. प्रशशक्षण पद्िनत एआईिीटीई /यूजीिी िे िान्यता प्राप्त कॉलेज/ववश्वववद्यालय िे ककिी 
भी ववर्य िें बी.वोक /डडग्री के िाथ प्रसशक्षण/सशक्षण क्षेत्र िें दो िाल का 
अिुभव। 

या 
िान्यता प्राप्त बोडा/ववश्वववद्यालय ि े ककिी भी ववर्य िें डडप्लोिा के 
िाथ प्रसशक्षण/सशक्षण क्षेत्र िें पांच िाल का अिुभव। 

या 
ककिी भी रेड िें एिटीिी/एिएिी उत्तीणा के िाथ प्रसशक्षण/सशक्षण क्षेत्र िें 
िात िाल का अिुभव । 
आिश्यक योग्यता: 
डीजीटी के अंतगमत ककसी भी प्रकार िें िेशिल क्राफ्ट इंस्ट्रक्टर 
सहटमकफकेट (एिसीआईसी)/ एिआईटीटीटीआर से बी.एड/टीओटी या 
सिकक्ष।   

5. अिुदेशक के शलए 
न्य ितम आय ु

21 िाल 
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र्ायक भूशमर्ा र्ा संक्षक्षप्त वववरण: 
 
मैिुअल प्रशशक्षण शशक्षक/शशलप अिुदेशक; आईटीआई/व्याविानयक प्रसशक्षण िंस्थािों िें छात्रों 
को पररभावर्त काया भूसिका के अिुिार िंबंधित रेडों िें निदेश देता है। िंबंधित रेडों और 
िंबंधित ववर्यों के औजारों और उपकरणों के उपयोग के सलए िैद्िांनतक निदेश प्रदाि करता 
है। कायाशाला िें रेड िे िंबंधित प्रकक्रया और िंचालि का प्रदशाि करें; छात्रों को उिके 
व्यावहाररक काया िें पयावेक्षण, िूल्यांकि और िूल्यांकि करिा। दकुािों िें उपकरणों और 
औजारों की उपलब्िता और उधचत कायाप्रणाली िुनिजश्चत करता है। 
 
फफट -निमााण; िातुओं, औजारों की पहचाि करता है; ववनिदेशों के अिुिार एक घटक को कफट 
करिे के सलए घटकों को िापिे, धचजनित करिे, काटिे, पीििे, डिसलगं, छेिी, थे्रडडगं, टैवपगं, 
स्कै्रवपगं, िैन्युअल लैवपगं और निरीक्षण जैि ेकफदटगं और फैत्रिकेशि िंचालि करिा। इििें 
ददए गए निदेशों के अिुिार और पयावेक्षण के तहत बुनियादी ऑक्िी ईंिि गैि कदटगं और 
बुनियादी िैिुअल आका  वेजल्डगं भी शासिल है। 
 
शीट मेटल िका  , जि ल; िाइंग या ििूिे के अिुिार शीट िातु की वस्तुएं बिाता है। यदद 
आवश्यक हो तो िाइंग या ििूिे का अध्ययि करें और िाप ररकॉडा करें। आवश्यक प्रकार, 
िोटाई ( गेज) और आकार की शीट का चयि करिा और उिे िाइंग या ििूि ेके अिुिार 
स्क्राइबर, वगा, डडवाइडर, फुट रूल आदद ि ेधचजनित करिा। जहााँ भी आवश्यक हो िशीि या 
हाथ की कतरिी िे कतरिी और इिे िोडकर, सिलिा, बिािा, ररवेदटगं, िोल्डररगं आदद द्वारा, 
िैलेट, हथौडे, फॉिािा, िेट, स्टेक आदद का उपयोग करके, या कतरिी जिैी ववसभन्ि िशीिों 
द्वारा इिे आवश्यक आकार और आकार िें बिाता है। , झुकिा, बीडडगं, चैिसलगं, िका ल 
कदटगं। िंचालि के दौराि चरणों िें काि की जााँच करता है और आवश्यकतािुिार िोल्डररगं, 
िेजजंग करता है। वायवीय और हाइिोसलक परीक्षण कर िकते हैं। िरम्ित का काया भी कर 
िकते हैं। दटि, तांबा, पीतल जैिी ववसभन्ि िातु शीटों िें ववशेर्ज्ञता हो िकती है। 
 
शीट मेटल िका  , स्ट्रक्च ल; मोट  िाहिों, विमािों, पािी के टैंकों आदद की बॉडी सं चिा बिाि े
के शलए डिसलगं, ररवेदटगं, दरसिगं, िोल्डररगं आदद जैिी ववसभन्ि यांत्रत्रक प्रकक्रयाओं द्वारा 
ववनिदेशों के अिुिार पूवानिसिात शीट िात ुअिुभागों को जोडिा, बदलिा और िरम्ित करिा। 
िाइंग और अन्य ववसशष्ट्टताओं का अध्ययि करिा। आवश्यक आकार, आकृनत, रूप और िोटाई 
की पूवानिसिात िातु शीट का चयि करता है, उन्हें िापता है और जोडों, िोडों आदद को इंधगत 
करिे के सलए रूपरेखा और जस्थनत को धचजनित करता है। हाथ या उपकरण के िाथ धचजनित 

4. र्ायक भूशमर्ा 
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त्रबदंओु ंपर िातु शीट िें छेद करता है या डिल करता है और ववसभन्ि भागों को ररवेदटगं द्वारा 
एक िाथ जोडता है, िोल्डररगं, वेजल्डगं या िट और बोल्ट के िाथ। िातु की शीट को आवश्यक 
आकार िें िोडिा और उिे िट और बोल्ट के िाथ उपयुक्त स्थािों पर फे्रि के िाथ जोडकर 
ढक देिा। िुडी हुई िात ुकी शीट के सिरों को आवश्यकतािुिार फाइसलगं, आरी, िोड आदद 
द्वारा दरि करिा। लकडी के दहस्िों को कफट करिे के सलए फे्रि पर अिेंबल बॉडी स्रक्चर 
स्थावपत करिा। फे्रि के िातु भागों को गिा और िोड िकता है। स्पॉट वेजल्डगं कर िकते हैं. 
 
संदर्ा एिसीओ-2015: 

1. 2356.0100 - िैिुअल प्रसशक्षण सशक्षक/सशल्प अिुदेशक 
2. 7213.0101 - शीट िेटल वका र - हाथ उपकरण और िैन्युअल रूप ि ेिंचासलत 

िशीिें 
3. 7224.0102 - कफटर फैत्रिकेशि 
4. 7213.0200 - शीट िेटल वका र, स्रक्चरल 

 
संदर्ा एिओएस: 

1.िीएििी/एि9520 
2.िीएििी/एि9522 
3.िीएििी/एि9523 
4.िीएििी/एि9524 
5. िीएििी/एि9525  
6.िीएििी/एि9526 
7.िीएििी/एि9527 
8.िीएििी/एि9528 
9.एएििी/एि9410 
10.एएििी/एि9411 
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शीट मेटल वर्क र (सीआईटीएस) 

 
 
 
शशक्षण पररणाम एक प्रशशक्षु की कुल दक्षताओं का प्रनतबबबं हैं औ  म लयांकि म लयांकि मािदंडों 
के अिुसा  फकया जाएगा। 
 
5.1  व्यावसाययर् तर्नीर्ी 
 

1. आवश्यक प्रकार, िोटाई और आकार की शीट का ववश्लेर्ण करें और उि पर िाइंग या 
ििूिे के अिुिार स्क्राइबर, वगााकार, डडवाइडर, स्टील रूल आदद िे निशाि लगाएं। 
(एिओएि: िीएििी/एि9520) 

2. ववसभन्ि प्रकार के हेसिगं (सिगंल और डबल) वायररगं (िॉसलड और फॉल्ि) और शीट 
िेटल िीि का प्रदशाि करें। (एिओएि: िीएििी/एि9520) 

3. ितह ववकाि की ववसभन्ि प्रकक्रयाओं का िूल्यांकि करें जैिे, ििािांतर रेखा ववधि, 
रेडडयल रेखा ववधि, त्रत्रभुज ववधि ज्यासितीय नििााण आदद। (एिओएि: 
िीएििी/एि9521) 

4. ववसभन्ि प्रकार के पंचों, ररवेट्ि, ररवेदटगं उपकरणों का प्रदशाि करें। (एिओएि: 
िीएििी/एि9521) 

5. एिएिडब्ल्यू अिुभाग िें उपयोग की जािे वाली ववसभन्ि प्रकार की शीटों पर िोल्डररगं, 
िेजजंग िंचालि का प्रदशाि करें। (एिओएि: िीएििी/एि9522) 

6. वगााकार खंड खंडीय क्वाटार बेंड पाइप और गोल खंड खंडीय क्वाटार बेंड पाइप के ववकाि 
का िूल्यांकि करें और यह भी प्रदसशात करें कक ववसभन्ि डजक्टंग काया कैिे करें। 
(एिओएि: िीएििी/एि9523) 

7. ऑक्िी-एसिदटलीि िंयंत्र की स्थापिा, ववसभन्ि प्रकार की लौ स्थावपत करिा और गैि 
द्वारा िितल जस्थनत िें चौकोर बट जोड पर कफलर रॉड के िाथ/त्रबिा कफलर रॉड जिा 
करिे का प्रदशाि करिा। (एिओएि: िीएििी/एि9524) 

8. आका  वेजल्डगं िंयंत्र की स्थापिा और आका  की स्राइककंग और रखरखाव और एिएि 
प्लेट पर िपाट जस्थनत िें िीिी रेखा के िोनतयों को त्रबछािे का प्रदशाि करें। (एिओएि: 
िीएििी/एि9524) 

9. एिएिडब्ल्यू टे्रड िें उपयोग की जािे वाली िशीिों, िशीिों के काया, िशीिों की िुरक्षा, 
ववसभन्ि ररवेट्ि के िाथ एल्यूिीनियि शीट पर ररवेदटगं के बारे िें बताएं। एल्यूसिनियि 
िोल्डररगं. (एिओएि: िीएििी/एि9525) 

10. पंधचगं िशीि और डिल िशीि का उपयोग करके शीट िेटल िें छेद बिािे, गेज और 
ग्राइंडडगं िशीि की िदद िे डिल त्रबट को पीििे और रॉल त्रबट्ि के उपयोग का प्रदशाि 
करें। (एिओएि: िीएििी/एि9525) 

5. शशक्षण पररणाम 
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शीट मेटल वर्क र (सीआईटीएस) 

11. हाथ िे और हाइिोसलक पाइप बेंडडगं िशीि, बाहरी और आंतररक थे्रडडगं, िेल्फ टेवपगं 
स्कू्र के उपयोग और िेटल जस्पनिगं लेथ के िाथ काि करिे िे पाइप को िोडिे का 
आकलि करें। (एिओएि: िीएििी/एि9526) 

12. पावर प्रेि के उपयोग िे तांबे, पीतल, स्टेिलेि स्टील की वस्तुओं के नििााण का 
आकलि करें। (एिओएि: िीएििी/एि9526) 

13. उधचत वेजल्डगं प्रकक्रया के चयि और ववसभन्ि प्रकार की िातुओं को जोडिे का िूल्यांकि 
करें और इिकी शुद्िता की जांच करें। (एिओएि: िीएििी/एि9527) 

14. ववसभन्ि प्रकार की खखडककयों, दरवाजों और ववद्युत पैिल आदद के नििााण काया का 
आकलि करें (NOS: CSC/N9527) 

15. िीएडी िॉफ्टवेयर पर 2डी, 3डी ऑब्जेक्ट के नििााण के सलए कंप्यूटर एजप्लकेशि के 
उपयोग का प्रदशाि करें। (एिओएि: िीएििी/एि9528) 

16. कायाक्षेत्र िें ववसभन्ि अिुप्रयोगों के सलए इंजीनियररगं िाइंग को पढें और लागू करें। 
(एिओएि: एएििी/एि9410) 

17. व्यावहाररक िंचालि करिे के सलए बुनियादी गखणतीय अविारणा और सिद्िांतों का 
प्रदशाि करें। अध्ययि के क्षेत्र िें बुनियादी ववज्ञाि को ििझें और ििझाएं। (एिओएि: 
एएििी/एि9411) 
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पाठ्यक्रम - शीट मेटल वर्क र(सीआईटीएसएस) 
व्यावसाययर् तर्नीर्ी 

अवगध 
संदभक  प्रशशक्षण 
पररणाम 

व्यावसाययर् ज्ञान (सैद्धांयतर्) व्यावसाययर् र्ौशल (प्रायोगगर्) 

अिुप्रयोग 
25 घंटे 
 
सैद्धांनतक  
10 घंटे 
 
 

आवश्यक प्रकार, 
िोटाई और आकार 
की शीट का 
ववश्लेर्ण करें और 
उि पर िाइंग या 
ििूिे के अिुिार 
स्क्राइबर, वगााकार, 
डडवाइडर, स्टील रूल 
आदद िे निशाि 
लगाएं। 

 

1. प्रसशक्षण का प्रेरण 
2. िंस्थाि िे पररचय, 
3. प्रसशक्षण िें टे्रड का िहत्व 
4. टे्रड िें प्रयुक्त िशीिें। 
5. दकुाि के फशा िें उपयोग 

ककए जािे वाले िुरक्षा 
उपकरणों को शासिल 
करिा। 

 िंस्थाि िें िािान्य 
अिुशािि 

- प्राथसिक धचककत्िा के 
प्राथसिक 

- उद्योग िें शीट िेटल काया 
का िहत्व। 

- िािान्य िुरक्षा िाविानियां 
- शीट िेटल काया और 
िुरक्षात्िक उपकरणों िें 
िुरक्षा िाविािी 

- शीट िेटल काया िें नियि 
और पररभार्ाएाँ। 

6. हाथ के टुकडों (िीिे कट, 
दाए ंऔर बाए ंकट) का 
उपयोग करके ववसभन्ि 
प्रकार की ज्यासितीय 
आकृनतयों के िाथ अंदर 
और अंदर के घुिावों को 
काटिा, िोदटिों को काटिा 
और प्रोफाइल को काटिा। 

-  शीट िेटल टूल्ि, उपकरण 
और िहायक उपकरण का 
वववरण और उपयोग (िापिे, 
धचजनित करिे, काटिे और 
पकडिे के उपकरण) 

- ववसभन्ि प्रकार के हाथ के 
टुकडे और उिके उपयोग, 

- हाथ  कैं ची का वववरण और 
उपयोग , 

अिुप्रयोग 
36 घंटे 
 
सैद्धांनतक  
14 घंटे 
 

ववसभन्ि प्रकार के 
हेसिगं (सिगंल और 
डबल) वायररगं 
(िॉसलड और फॉल्ि) 
और शीट िेटल िीि 
का प्रदशाि करें। 

7. सिगंल और डबल हेसिगं 
और वायररगं अभ्याि 
(िॉसलड और फॉल्ि 
वायररगं)। 

- हेसिगं एव ंवायररगं भते्त की 
गणिा 

- शीट िेटल के काि िें 
उपयोग की जािे वाली 
ववसभन्ि प्रकार की िशीिें 
(धगलोदटि कैं ची, िका ल काटिे 

6. ववषय वस्तु 
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 की िशीि, झुकिे वाली 
िशीि, फोजल्डगं आदद) 

8. शीट िेटल िीि: ग्रूव्ड 
िीि, लॉक्ड ग्रूव्ड िीि, 
पेि डाउि िीि। 

- शीट िेटल फोल्डेड जोड: शीट 
िेटल िीि, ग्रूव्ड िीि, लॉक्ड 
ग्रूव्ड िीि, पेि डाउि िीि 
का वववरण। . 

9. बॉटि लॉक िीि या कॉिार 
फोल्ड (िॉक-अप िीि), 
कॉिार जक्लप लॉक, डबल 
बॉटि लॉक, जक्लप लॉक 
(कैप लॉक), स्िैप जॉइंट 
आदद। 

- अंदर और बाहर िॉक्ड अप 
िीि, कैपजस्रप िीि, 
वपट्िबगा िीि आदद 

- फोजल्डगं और जॉइनिगं भते्त, 
ककिारे िख्त करिा, वायररगं 
भते्त और झूठी वायररगं 

अिुप्रयोग 
36 घंटे 
 
सैद्धांनतक  
12 घंटे 
 

ितह ववकाि की 
ववसभन्ि प्रकक्रयाओं 
का िूल्यांकि करें 
जैि,े ििािांतर रेखा 
ववधि, रेडडयल रेखा 
ववधि, त्रत्रकोणीकरण 
ववधि ज्यासितीय 
नििााण आदद।  

 

10. लकडी के िैलेट, 'िी' क्लैंप 
आदद का उपयोग करके 
शीट िातु को 90 डडग्री 
तक िोडिा, िोडिा। 

11. लकडी के ब्लॉक और 
हेयरवपि फोल्डर का 
उपयोग करके त्रत्रज्या 
बिािा। 

12. एक बेलिाकार कंटेिर 
बिािा जजििें ऊपर की 
ओर, िीचे िे लॉक ककया 
हुआ, िालीदार जोड और 
शीर्ा पर हेि ककया हुआ 
हो। 

- पैटिा, ववकाि, ववस्ताररत 
पैटिा, िास्टर पैटिा (िकल 
पैटिा) और टेम्पलेट्ि की 
पररभार्ाएाँ 

13. शंकु के नछन्िक का 
नििााण। 

14. िग, स्कूप, िापिे का 
डडब्बा बिािा 

15. हाथ की प्रकक्रया द्वारा 
हेसिगं (सिगंल, डबल) तार 
ककिारा 

- ििांतर रेखा ववधि तथा 
रेडडयल रेखा ववधि द्वारा 
ितहों का ववकाि। 
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16. एक टेपर शूट को चौकोर ि े
आयताकार िंक्रिण बिाएं। 
एक टेपर शूट को चौकोर ि े
गोल बिा लें। 

- ितहों का ववकाि: 
त्रत्रकोणीकरण ववधि और 
ज्यासितीय नििााण ववधियााँ 

अिुप्रयोग 
22 घंटे 
 
सैद्धांनतक  
10 घंटे 
 

ववसभन्ि प्रकार के 
पंचों, ररवेट्ि, 
ररवेदटगं उपकरणों 
का प्रदशाि करें। 

17. बीआईएि के अिुिार ठोि 
पंच, गोल पंच िे छेद 
बिािा। 

18. ववसभन्ि प्रकार के कीलक 
शीर्ों का उपयोग करके 
कीलक लगािे का अभ्याि। 

19. सिगंल चेि, डबल चेि और 
जजग-जैग और लैप और 
बट ररवेटेड जोड 

- बीआईएि के अिुिार ठोि 
और खोखले पंचों का 
वववरण। ठोि एव ंखोखले 
पंचों के आकार एव ंउिके 
उपयोग। 

- ररवेट्ि और उिके दहस्िे, 
ररवेट्ि हेड्ि का चयि। ररवेट 
के प्रकार और उिके उपयोग. 

- ररवेट्ि और ररवेदटगं टूल्ि के 
िािक आकार। 

- ररवेदटगं भते्त (वपच और लैप) 
के सलए गणिा 

20. डस्ट पैि बिािा (कोिा 
और हैंडल ररवेटेड) 

21. एक तरफ लैप ररवेदटड जोड 
और दिूरी तरफ लॉक्ड 
ग्रूव्ड िीि के िाथ फायर 
बकेट बिािा। निचला 
खोखला और निचला लॉक 
िीि। 

- शीट िेटल का बन्िि: 
- िेल्फ टेवपगं स्कू्र, जक्लप्ि 
और किेक्टिा; उिके उपयोग, 
'एि' जक्लप्ि के प्रकार और 
भते्त, िरकारी जक्लप्ि, िाइव 
जक्लप्ि, िेसलगं जक्लप्ि 
आदद। 

अिुप्रयोग 
55 घंटे 
 
सैद्धांनतक  
25 घंटे 
 

एिएिडब्ल्यू 
अिुभाग िें उपयोग 
की जािे वाली 
ववसभन्ि प्रकार की 
शीटों पर िोल्डररगं, 
िेजजंग िंचालि का 
प्रदशाि करें।  

22. िोल्डर लैप जोड 
23. सिगंल प्लेटेड िोल्डर बट 

जोड 

- िोल्डर, ववसभन्ि प्रकार के 
िोल्डर और उिकी िंरचिा। 
फ्लक्ि के प्रकार एवं उपयोग, 
ववसभन्ि िातुओं पर उिका 
प्रभाव। िॉफ्ट िोल्डररगं की 
प्रकक्रया 

24. िोल्डररगं द्वारा हाथ िे 
ऑयल कैि बिािे की 
प्रकक्रया 

- हाडा िोल्डररगं प्रकक्रया 
(िेजजंग)। 

25. िोल्डररगं प्रकक्रया द्वारा 
फिल बिािा 

- ताप उपकरण (हैंड फोजा, ब्लो 
लैंप, एलपीजी) 
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26. िोल्डररगं करके बिाएं 
27. कोहिी 90° बराबर व्याि 

वाला पाइप 
28. टी जोड 90° बराबर व्याि 

का पाइप 

- ििाि व्याि िें एल्बो 
पाइप, टी पाइप और 
ऑफिेट पाइप का ववकाि 
और त्रबछािे का पैटिा। 

29. िोल्डररगं द्वारा टी जोड 
90° अििाि व्याि पाइप 

30. टी पाइप 60° शाखा जोड 
अििाि व्याि पाइप 

31. ऑफिेट टी जोड बराबर 
व्याि पाइप 

- ििाि और अििाि व्याि 
वाले पाइपों के सलए टी पाइप 
जोड का ववकाि। 

- ट्यूब और पाइप का पररचय. 

अिुप्रयोग 
22 घंटे 
 
सैद्धांनतक  
10 घंटे 
 
 

वगााकार खंड खंडीय 
क्वाटार बेंड पाइप 
और गोल खंड खंडीय 
क्वाटार बेंड पाइप के 
ववकाि का िूल्यांकि 
करें और यह भी 
प्रदसशात करें कक 
ववसभन्ि डजक्टंग 
काया कैिे करें। 

 

32. उपयुक्त लॉक के िाथ 
वगााकार खंड खंडीय क्वाटार 
बेंड पाइप बिािा और गोल 
खंड खंडीय क्वाटार िोड 
पाइप बिािा 

- 60° ऑफ-िेट 'टी' पाइप का 
पैटिा त्रबछािा। Y' पाइप का 
पैटिा ववकाि। 

- अचार का घोल तैयार करिा. 

33. स्िैप ब्लॉक िे चौकोर डक्ट 
एल्बो बिािा 

- शीट िातु के िंक्षारण की 
िुरक्षा-कोदटगं, िफाई और 
तैयारी और शीट िातु का 
िंक्षारण रोिी उपचार। 

- गैल्विाइजजंग, दटनिगं, 
 एिोडाइजजंग , शेराडाइजजंग 
और इलेक्रोप्लेदटगं की ववधि 

अिुप्रयोग 
10 घंटे 
 
सैद्धांनतक  
06 घंटे 
 
 

ऑक्िी-एसिदटलीि 
िंयंत्र की स्थापिा, 
ववसभन्ि प्रकार की 
लौ स्थावपत करिा 
और गैि द्वारा 
िितल जस्थनत िें 
चौकोर बट जोड पर 
कफलर रॉड के 
िाथ/त्रबिा कफलर रॉड 
जिा करिे का 
प्रदशाि करिा। 

34. ऑक्िी-एसिदटलीि िंयंत्र 
की स्थापिा एव ंववसभन्ि 
प्रकार की लपटें स्थावपत 
करिा। 

- गैि वेजल्डगं िें िुरक्षा 
िाविािी 

- ऑक्िीएसिदटलीि िंयंत्र और 
उपकरण, िहायक उपकरण 
और उपकरणों का वववरण 

- ऑक्िी-एसिदटलीि लपटों के 
प्रकार और इिके उपयोग 
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अिुप्रयोग 
10 घंटे 
 
सैद्धांनतक  
06 घंटे 
 
 

आका  वेजल्डगं िंयंत्र 
की स्थापिा और 
आका  की स्राइककंग 
और रखरखाव और 
एिएि प्लेट पर 
िपाट जस्थनत िें 
िीिी रेखा के 
िोनतयों को त्रबछािे 
का प्रदशाि करें। 

35. आका  वेजल्डगं िंयंत्र की 
स्थापिा और आका  की 
स्राइककंग और रखरखाव 
और छोटे िोती त्रबछािा। 

- आका  वेजल्डगं िें िुरक्षा 
िाविािी 

- आका  वेजल्डगं प्लांट और 
उपकरण, िहायक उपकरण 
और उपकरणों का वववरण 

अिुप्रयोग 
10 घंटे 
 
सैद्धांनतक  
06 घंटे 
 
 

ऑक्िी-एसिदटलीि 
िंयंत्र की स्थापिा, 
ववसभन्ि प्रकार की 
लौ स्थावपत करिा 
और गैि द्वारा 
िितल जस्थनत िें 
चौकोर बट जोड पर 
कफलर रॉड के 
िाथ/त्रबिा कफलर रॉड 
जिा करिे का 
प्रदशाि करिा। 

36. फ़्यूजि िितल जस्थनत िें 
कफलर रॉड के िाथ/त्रबिा 
चलता है। 

37. गैि द्वारा िितल जस्थनत 
िें चौकोर बट जोड। 

- फ्लक्ि के प्रकार और 
वववरण 

- वेजल्डगं ब्लो पाइप के प्रकार। 
और इिके काया 

अिुप्रयोग 
12 घंटे 
 
सैद्धांनतक  
06 घंटे 
 
 

आका  वेजल्डगं िंयंत्र 
की स्थापिा और 
आका  की स्राइककंग 
और रखरखाव और 
एिएि प्लेट पर 
िपाट जस्थनत िें 
िीिी रेखा के 
िोनतयों को त्रबछािे 
का प्रदशाि करें। 

38. आका  वेजल्डगं द्वारा एिएि 
प्लेट 6 सििी पर िपाट 
जस्थनत िें िीिी रेखा के 
िोती। 

- आका  वेजल्डगं िशीिों का 
िंक्षक्षप्त वववरण 

अिुप्रयोग  
25 घंटे 
 
सैद्धांनतक  
10 घंटे 
 
 

एिएिडब्ल्यू टे्रड िें 
उपयोग की जािे 
वाली िशीिों, िशीिों 
के काया, िशीिों की 
िुरक्षा, ववसभन्ि 
ररवेट्ि के िाथ 
एल्यूिीनियि शीट 

39. टे्रड िें प्रयुक्त िशीिरी का 
िहत्व. 

40. टे्रड िें प्रसशक्षुओं द्वारा 
ककये जािे वाले काया के 
प्रकार 

41. अजग्िशिि उपकरण और 
उिके उपयोग आदद िदहत 

-  देश की औद्योधगक 
अथाव्यवस्था के ववकाि िें 
टे्रड का िहत्व। 

-  शीट िेटल फैत्रिकेशि के 
प्रकारों की ििीक्षा। 

-  ववकाि के तरीके. 
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पर ररवेदटगं के बारे िें 
बताएं। एल्यूसिनियि 
िोल्डररगं. 

 

िशीिरी िुरक्षा का 
पररचय। 

42. एल्यूसिनियि शीट पर बंद 
िाली का जोड 

-  एल्यूसिनियि नििााण का 
पररचय, और इिके 
अिुप्रयोग। 

43. एल्यूिीनियि शीट पर 
सिगंल ररवेट लैप जोड। 

44. एल्यूिीनियि शीट पर 
डबल स्रैप सिगंल रो ररवेट 
बट जॉइंट 

45. एल्यूसिनियि शीट पर 
व्यावहाररक काया और 
उपयोग िे िंबंधित 
व्यायाि। पॉप कीलक। 

46. एल्यूिीनियि खखडककयों के 
िाथ. ववसभन्ि एक्िट्रूडेड 
िेक्शि, एल्यूसिनियि 
िोल्डररगं 

-  लौह और अलौह िातुएाँ। तांबे 
और सिश्रिातु का उपयोग. 

-  शंक्वाकार कोहनियों का पैटिा 
त्रबछािा। लॉबस्टर बैक बेंड 
का पैटिा ववकाि। 

-  एल्युिीनियि के रािायनिक 
और भौनतक गुण। 

-  एल्युिीनियि और उिकी 
सिश्रिातुओं का उपयोग 

अिुप्रयोग  
25 घंटे 
 
सैद्धांनतक  
10 घंटे 
 

 

पंधचगं िशीि और 
डिल िशीि का 
उपयोग करके शीट 
िेटल िें छेद बिािे, 
गेज और ग्राइंडडगं 
िशीि की िदद िे 
डिल त्रबट को पीििे 
और रॉल त्रबट्ि के 
उपयोग का प्रदशाि 
करें। 

 

47. पंधचगं िशीि का उपयोग 
करके शीट िातु िें छेद 
करिा। 

48. ट्ववस्ट डिल िे शीटों िें 
छेद करिा। 

- हैंड पंच िशीि का िंक्षक्षप्त 
वववरण। हाथ और त्रबजली 
ि ेचलिे वाली डिसलगं 
िशीिें। डिल त्रबट्ि, भागों 
और काटिे के कोणों के 
प्रभाव। 

49. हाथ और इलेजक्रक डिसलगं 
िशीि के उपयोग ि ेराइ- 
पैनिगं । एक डिल त्रबट को 
पीििा 

50. डजक्टंग काया के अिुिार 
दीवारों और छतों िें छेद 
करिे का अभ्याि करें। 
रॉल त्रबट्ि और रॉल प्लग 
का उपयोग । 

-  शीट िातुओ ंकी डिसलगं के 
सलए कोण, गनत का प्रभाव, 
िातुओं पर फीड कदटगं तरल 
पदाथा आदद। 

-  डिल ककए गए और नछदद्रत 
छेद के बीच अंतर. 

-  स्वैजजंग और बीडडगं िशीि, 
उिके दहस्ि,े िंचालि 
सिद्िांत आदद का वववरण। 

अिुप्रयोग  
40 घंटे 
 

हाथ िे और 
हाइिोसलक पाइप 
बेंडडगं िशीि, बाहरी 

51. हाथ ि ेपाइप िोडिे का 
अभ्याि करें। हाइिोसलक 
पाइप बेंडडगं िशीि का 

-  पाइप/ट्यूब बेंडडगं का 
पररचय। 
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सैद्धांनतक  
12 घंटे 
 

 

और आंतररक थे्रडडगं, 
िेल्फ टेवपगं स्कू्र के 
उपयोग और िेटल 
जस्पनिगं लेथ के 
िाथ काि करिे िे 
पाइप को िोडिे का 
आकलि करें। 

 

उपयोग करके पाइप को 
िोडिा। 

52. शंकु का ववकाि: शंकु िें 
लगाया गया सिलेंडर। 
कक्रजम्पंग और ओजी बीडडगं 
के िाथ ििाि व्याि वाला 
पाइप जोड 

-  हाइिोसलक पाइप झुकिे वाली 
िशीि का िंक्षक्षप्त वववरण। 
पररचालि सिद्िांत आदद। 

53. "डाई स्टॉक" का उपयोग 
करके बाहरी थे्रडडगं का 
अभ्याि करें। 

54. िल का उपयोग करके 
आंतररक थे्रडडगं का 
अभ्याि करें। 

55. ववसशष्ट्ट तह, झुकिे का 
अभ्याि, स्टील-रैक बिािा, 
एंगल आयरि के िाथ 
िुदृढीकरण। 

56. स्वयं टेवपगं स्कू्र और अन्य 
फास्टिरों का उपयोग। 

-  रोल बिािे वाली िशीि के 
प्रकार और िंचालि 
सिद्िांतों का वववरण, जस्लप 
रोल बिािे वाली िशीि और 
उिके काया का वववरण 

-  डाई और डाई होल्डर का 
उपयोग, िल और टैप ररचं 
का वववरण। 

57. प्रोजेक्ट काया जैि ेस्टील 
स्टूल, एल्युिीनियि िीढी 
आदद। 

58. िातु कताई: एल्यूसिनियि 
शीट का एक बेलिाकार 
दवा कंटेिर बिािा 

-  िािान्य फोजल्डगं के सलए 
फोजल्डगं/िेक फोल्डर को 
िंचासलत करिे की ववधि। 

-  जजग्ि और कफक्स्चर का 
वववरण और उपयोग 

अिुप्रयोग 
12 घंटे 
 
सैद्धांनतक  
06 घंटे 
 

पावर प्रेि के उपयोग 
िे तांबे, पीतल, 
स्टेिलेि स्टील की 
वस्तुओं के नििााण 
का आकलि करें। 

59. पावर प्रेि के उपयोग ि े
तांब ेकी वस्तुएाँ बिािा 
तथा पीतल और स्टेिलेि 
स्टील की वस्तुएाँ भी 
बिािा। 

60. बकफंग और पॉसलसशगं का 
अभ्याि 

- प्लैनिसशगं की पररभार्ा 
और उिका अिुप्रयोग। 
पॉसलसशगं िशीि का 
िंक्षक्षप्त वववरण। ववसभन्ि 
प्रकार के बॉब्ि और 
पॉसलसशगं यौधगक 

अिुप्रयोग  
80 घंटे 
 

उधचत वेजल्डगं 
प्रकक्रया के चयि 
और ववसभन्ि प्रकार 

61. पाइप बट जोड िीचे की 
ओर हाथ की जस्थनत िें 

-  आका  वेजल्डगं का सिद्िांत. 
वेजल्डगं िशीिों के प्रकार 
और उिके उपयोग. 
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सैद्धांनतक  
25 घंटे 
 

 

की िातुओं को 
जोडिे का िूल्यांकि 
करें और इिकी 
शुद्िता की जांच 
करें। 

 

62. एिएि फ्लैट पर बट जोड 
चाप द्वारा िीचे की ओर 
हाथ की जस्थनत िें 

एिी/डीिी वेजल्डगं िशीिों के 
फायदे और िुकिाि। 

-  चाप की लंबाई और उिका 
िहत्व 

63. एिएि फ़्लैट पर कफलेट 
लैप और टी जोड िीचे की 
ओर जस्थनत िें 

64. प्रनतरोि वेजल्डगं। स्पॉट 
वेजल्डगं, िीि वेजल्डगं। 

-वेजल्डगं दोर् 
-  प्रनतरोि वेजल्डगं का 

सिद्िांत. प्रकार और 
अिुप्रयोग. 

-  वेजल्डगं प्रतीक 
65. िीओ 2 वेजल्डगं। िितल 

जस्थनत िें एिएि शीट पर 
ििका जिा करें। 

- CO2 वेजल्डगं प्रकक्रया का 
पररचय । वेजल्डगं 
उपकरण और िहायक 
उपकरण। 

66. 2 वेजल्डगं द्वारा लैप जोड 
टी जोड और बट जोड को 
िीचे की ओर हाथ की 
जस्थनत िें रखें । 

- CO2 प्रकक्रया के लाभ और 
अिुप्रयोग 

67. टंग्स्टि गैि ि ेहोिे वाली 
वेजल्डगं। िितल जस्थनत िें 
एिएि शीट पर ििका 
जिा करें। टीआईजी 
वेजल्डगं द्वारा बट, टी और 
कॉिार जोड बिािा। 

- टीआईजी वेजल्डगं प्रकक्रया। 
लाभ. उपकरणों का 
वववरण. धु्रवता के प्रकार 
और अिुप्रयोग 

68. िितल जस्थनत िें 
एल्युिीनियि शीट पर 
ििका जिा करें। बट, टी 
और कॉिार जोड बिािा 

-  टंगस्टि इलेक्रोड, कफलर 
रॉड, परररक्षण गैिों के 
प्रकार। 

-  टीआईजी वेजल्डगं प्रकक्रया िें 
दोर्, कारण और उपाय 

69. टीआईजी वेजल्डगं प्रकक्रया 
द्वारा एिएि/एिएि पर 
पाइप बट जोड। 

- िवीिति शीट िेटल काटिे 
की तकिीकें : प्लाज्िा 
कदटगं, लेजर कदटगं, आदद। 

70. टीआईजी वेजल्डगं प्रकक्रया 
द्वारा एिएि/एिएि पर 
पाइप वाई जोड। 

- िवीिति शीट िेटल 
काटिे की तकिीक: 
वॉटर जेट कदटगं और 
पंधचगं आदद 
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अिुप्रयोग 
35 घंटे 
 
सैद्धांनतक  
12 घंटे 
 

ववसभन्ि प्रकार की 
खखडककयों, दरवाजों 
और ववद्युत पैिल 
आदद के नििााण 
काया का आकलि 
करें। 

 

71. एल्यूिीनियि स्लाइडडगं 
खखडककयों और दरवाजों के 
िॉडल बिाएं। 

- एल्यूिीनियि चैिल कोण, 
जस्रप्ि, ट्यूब बीडडगं, 
पैककंग रबर, काडाबोडा, 
ग्लाि आदद की ववसशष्ट्टता 
। 

72. एल्यूिीनियि चैिल बीडडगं 
आदद का उपयोग करके 
सििी िॉडल किरों का 
ववभाजि 

-  एल्यूिीनियि नििााण िें 
उपयोग ककए जािे वाले 
उपकरण और उपकरण । 

-  अिेंबली और िब अिेंबली: 
गौडडिंग अिेंबली, डोर 
अिेंबली, चेसिि अिेंबली, 
कैत्रबिेट अिेंबली, पावर पैक 
अिेंबली आदद। 

73. इलेजक्रकल पैिल, रंक 
बॉक्ि नििााण और पेंदटगं 
बिािा। 

- पेंदटगं की प्रकक्रया. स्प्रे 
पेंदटगं। ईच प्राइिर 
पेंदटगं, 

74. डक्ट बिािा, नििााण और 
पेंदटगं करिा 

-  पाउडर कोदटगं, बकफंग, 
ग्राइंडडगं और िैंडडगं। 

-  ववसभन्ि धग्रट आकारों का 
चयि। 

अिुप्रयोग  
25 घंटे 
 
सैद्धांनतक  
10 घंटे 
 

 

िीएडी िॉफ्टवेयर पर 
2डी, 3डी ऑब्जेक्ट 
के नििााण के सलए 
कंप्यूटर एजप्लकेशि 
के उपयोग का 
प्रदशाि करें। 

 

75. ऑटो िीएडी िॉफ़्टवेयर 
स्थावपत करिे की प्रकक्रया। 
ऑटोकैड। ऑटो िीएडी के 
ववसभन्ि िेिू के किांड 
और उपयोग। 

- ऑटो िीएडी िॉफ्टवेयर और 
उिके उपयोग। ऑटो िीएडी 
की स्थापिा प्रकक्रया. ऑटो 
िीएडी किांड और ऑटो 
िीएडी के ववसभन्ि िेिू का 
उपयोग 

76. िरल शीट िातु धचत्रों के 
िाथ ऑटो-िीएडी पर काया 
अभ्याि। 

- आयाि बिािे और िाइंग 
िें टेक्स्ट जोडिे, 
ववसभन्ि परतों िें िाइंग 
बिािे, लाइि प्रकार रंग 
ववडंो प्रारूप िेि ूके सलए 
ववसभन्ि ववकल्पों िे 
पररधचत होिा। 

- अिुभागीय िाइंग बिािा 
और िा िेि ूिें हैच 
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किांड के तहत ववसभन्ि 
प्रकार के पैटिा जोडिा 

इंजीनियर गं ड्राइंग: 40 घंटे। 
व्याविानयक 
ज्ञाि ईडी- 
40 घंटे। 

कायाक्षेत्र िें ववसभन्ि 
अिुप्रयोगों के सलए 
इंजीनियररगं िाइंग 
को पढें और लागू 
करें। 

ितृ्त, स्पशा ेखा औ  दीघाितृ्त: दी गई वतृ्त-रेखाओं पर स्पशारेखा 
बिािे के सलए व्यावहाररक अिुप्रयोग प्रकक्रया - लूप पैटिा - 
स्पशारेखा वतृ्त - बाहरी स्पशारेखा - आंतररक स्पशारेखा दीघावतृ्त 
प िलनयक िक्र, अनतप िलय: इन्वॉल्व - गुण और उिका 
अिुप्रयोग। परवलनयक वक्र-अनतपरवलनयक वक्र-घुलिशील वक्र के 
नििााण की प्रकक्रया। एवपिाइक्लोइड्ि, हाइपोिाइक्लोइड्ि, 
इिवॉल्यूट्ि, स्पाइरल और आकका सिडीज स्पाइरल 
घटकों के दहस्सों की तकिीकी ड्राइंग/स्केधचगं: वस्तु के दृश्य 
तकिीकी स्केधचगं का िहत्व-स्केच के प्रकार-आइिोिेदरक िाइंग 
स्केधचगं-ओजब्लक िाइंग स्केधचगं। 
प्रक्षेपण :  प्रक्षेपण  का सिद्िांत (ववस्ततृ िैद्िांनतक निदेश),  
ररफरेन्स प्लाि , ऑथोग्राकफक   प्रक्षेपण   अविारणा पहला 
कोण और तीिरा कोण, त्रबदंओुं का   प्रक्षेपण  , रेखाओं का   
प्रक्षेपण  -िही लंबाई और झुकाव का नििाारण। िितल का 
प्रक्षेपण, वास्तववक आकार का नििाारण। लुप्त ितहों और दृश्यों 
पर अभ्याि। ऑथोग्राकफक धचत्रण या ववचारों की व्याख्या। ठोि 
पदाथों के प्रथि कोण प्रक्षेपण का पररचय। 
आइसोमेदट्रक दृश्य : आइिोिेदरक  प्रक्षेपण  के िूल सिद्िांत 
(िैद्िांनतक प्रक्षेपण) 2 िे 3 ददए गए ऑथोग्राकफक दृश्य 
आइिोिेदरक दृश्य। कायाशाला िें तैयार फिीचर वस्तुओं जैिे 
टेबल, स्टूल और ककिी भी काया की िरल कायाशील िाइंग तैयार 
करिा। 
अिुर्ागीय दृश्य: िहत्व और िुख्य ववशेर्ताएं, अिुभागों का 
प्रनतनिधित्व करिे के तरीके,  विमभन्ि सािगग्रयों के पारंपररक 
अिुभाग, अिुभागों का िगीकरण, सेक्शनिगं िें पारंपररक। पूणम 
खंड, आधे खंड, आंमशक या टूटे हुए खंड, ऑफसेट खंड, घूिे हुए 
खंड और हटाए गए खंडों का गचत्रण। अिुभाग िें सािगग्रयों के 
मलए विमभन्ि सम्िेलिों का गचत्रण, शाफ्ट, पाइप, आयताकार, 
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िगम कोण, चैिल, रोल्ड अिुभागों के मलए पारंपररक ब्रेक। विमभन्ि 
िस्तुओं के अिुभागीय दृश्य पर अभ्यास।- 
विकास औ  प्रनतच्छेदि: ितहों का ववकाि-ितह के प्रकार- 
ववकाि के तरीके-प्रनतच्छेदि- प्रनतच्छेदि रेखाएं खींचिे के तरीके-
िहत्वपूणा त्रबदं ुया िुख्य त्रबदं।ु 
फास्टि  : स्कू्र थे्रड के तत्वों के स्केच, स्टड के स्केच, कैप स्कू्र 
िशीि स्कू्र, िेट स्कू्र, लॉककंग डडवाइि, बोल्ट, हेक्िागोिल और 
स्क्वायर िट और िट बोल्ट और वॉशर अिेंबली। िादे जस्प्रंग 
लॉक, दांतेदार लॉक, वाशर, कैप िट, चेक िट, स्लॉटेड िट, 
कैिल िट, िॉि िट, ववगं िट, आई ब्लॉट, टी बोल्ट और 
फाउंडेशि बोल्ट के रेखाधचत्र । ववसभन्ि प्रकार के कीलक सिरों के 
रेखाधचत्र (स्िैप-पैि-शंक्वाकार-काउंटरिंक) चात्रबयों के रेखाधचत्र 
(िाँिे, िपाट, काठी, धगब सिर, वुिफ) छेद और शाफ्ट अिेंबली के 
रेखाधचत्र। 
विस्ततृ ड्राइंग औ  असेंबली ड्राइंग: िशीि िाइंग का वववरण - 
अिेंबली िाइंग - ितह की गुणवत्ता - ितह खत्ि िािक - 
िािान्य इंजीनियररगं िाइंग के सलए ितह खुरदरापि इंधगत करिे 
की ववधि - ितह खुरदरापि के िंकेत के सलए उपयोग ककए जािे 
वाले प्रतीक - त्रबछािे की ददशा के सलए प्रतीक। ज्यासितीय 
िहिशीलता. 
पूणा आयाि, िहिशीलता, िािग्री और ितह खत्ि ववनिदेशों के 
िाथ निम्िसलखखत का ववस्ततृ धचत्रण 
1. यूनिविाल कपसलगं 
2. बॉल बेयररगं और रोलर बेयररगं। 
3. तेज और ढीली चरखी। 
4. स्टेप्ड और वी बेल्ट पुली। 
5. फ़्लैंज्ड पाइप जोड, ििकोण िोड। 
6. लेथ िशीि का टूल पोस्ट. 
7. लेथ िशीि का टेल स्टॉक 
8. स्टेप्ड और वी बेल्ट पुली। 
9. फ़्लैंग्ड पाइप जोड, ििकोण िोड। 
10. लेथ िशीि का टूल पोस्ट. 
11. लेथ िशीि का टेल स्टॉक 
िीिा, आकार, कफट, िहिशीलता, िशीनिगं प्रतीकों और अिेंबली 
िाइंग आदद को पढिे, आईएिओ िािकों पर ब्लू वप्रटं पढिे का 
अभ्याि। 
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इंजीनियर गं ड्राइंग की  ीडडगं: ब्लू वप्रटं और िशीि िाइंग रीडडगं 
अभ्याि। 
ग्राफ़ औ  चाटा : प्रकार (बार, पाई, प्रनतशत बार, लॉगररदसिक), 
ग्राफ और चाटा की तैयारी और व्याख्या। 
ऑटो सीएडी: इंजीनियररगं िाइंग िें ऑटोकैड एजप्लकेशि िे 
पररधचत होिा। िा और िंशोधित किांड का उपयोग करके 
ऑटोकैड पर अभ्याि करें । िा, िंशोधित, पूछताछ किांड का 
उपयोग करके आयताकार स्िैप के िाथ ऑटोकैड पर अभ्याि 
करें। टेक्स्ट डायिेंशनिगं और डायिेंशनिगं शैसलयों का उपयोग 
करके ऑटोकैड पर अभ्याि करें 
िट, बोल्ट और वॉशर बिािे के सलए ऑटोकैड पर अभ्याि करें। 
ििसितीय दृश्य-वगााकार, टेपर और रेडडयल ितह के िाथ 
ििसितीय दृश्य-िरल और जदटल दृश्य। पररप्रेक्ष्य ववचार. 
आइिोिेदरक धचत्र बिािे के सलए आइिोिेदरक स्िैप का उपयोग 
करके ऑटोकैड पर अभ्याि करें 
हैच किांड और एजप्लकेशि का उपयोग करके ऑटोकैड पर 
अभ्याि करें। यूिीएि (यूजर को-ऑडडािेट सिस्टि) के िाथ 3डी 
वप्रसिदटव का उपयोग करके ऑटोकैड पर अभ्याि करें। 

कायाशाला गणिा एिं विज्ञाि: 40 घंटे। 
व्याविानयक  
ज्ञाि 
डब्ल्यूिीएि- 
40 घंटे। 
 
 

व्यावहाररक िंचालि 
करिे के सलए 
बुनियादी गखणतीय 
अविारणा और 
सिद्िांतों का प्रदशाि 
करें। अध्ययि के 
क्षेत्र िें बुनियादी 
ववज्ञाि को ििझें 
और ििझाएं। 
 

कायाशाला गणिा: 
शर्न्ि: सभन्ि की अविारणा, िंख्याएाँ, चर, अचर 
अिुपात एिं समािुपात :-टे्रड िंबंिी ििस्याएाँ 
प्रनतशत: पररभार्ा, प्रनतशत को दशिलव और सभन्ि िें बदलिा 
और इिके ववपरीत।टे्रड िे िंबंधित अिुप्रयोगििस्याएाँ। 
उत्पाद का अिुिाि और लागत. 
बीजगणणत: गुणि और गुणिखंडि के सलए िौसलक बीजगखणतीय 
िूत्र। बीजगखणतीय ििीकरण, िरल एवं युगपत ििीकरण, द्ववघात 
ििीकरण और उिके अिुप्रयोग। 
क्षेत्रशमनत 2डी: बुनियादी ज्यासितीय पररभार्ाओं, बुनियादी 
ज्यासितीय प्रिेयों पर अविारणा। क्षेत्रफलों, त्रत्रभुजों, चतुभुाजों, 
बहुभुजों, वतृ्त, त्रत्रज्यखंड आदद के पररिापों का नििाारण। 
क्षेत्रशमनत 3डी: आयति , घि के सतह क्षेत्र, घिाका  शसलेंड , 
खोखले सिलेंडर, गोलाकार वप्रज्ि, वपरासिड शंकु क्षेत्र, नछन्िक आदद 
का नििाारण। 
द्रव्यिाि, भार, आयति, घित्व, श्यािता, ववसशष्ट्ट गुरुत्व और 
िंबंधित ििस्याएं। 
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बत्रकोणशमनत: कोणों की अविारणा, डडग्री, ग्रेड और रेडडयि िें कोणों 
की िाप और उिका रूपांतरण। त्रत्रकोणसितीय अिुपात और उिके 
िंबंि 
कुछ िािक कोणों के अिुपात की ििीक्षा (0, 30,45,60,90 डडग्री), 
ऊाँ चाई और दरूरयााँ, िािारण ििस्याएाँ। 
ग्राफ़: िूल अविारणा, िहत्व। 
िरल रेखीय ििीकरण के ग्राफ का आलेखि। 
ओि के नियि, श्रृंखला-ििािांतर िंयोजि पर िबंंधित ििस्याएं। 
सांख्ययकी: बारंबारता िारणी, िािान्य ववतरण, कें द्रीय प्रववृत्त का 
िाप - िाध्य, िाजध्यका और िोड। 
िंभाव्यता की अविारणा. 
पाई चाटा, बार चाटा, लाइि आरेख, दहस्टोग्राि और आववृत्त बहुभुज 
जैिे चाटा। 
कायाशाला विज्ञाि: 
इकाइयााँ औ  आयाम: 
इकाइयों की त्रिदटश और िीदरक प्रणाली के बीच रूपांतरण। एिआई 
प्रणाली िें िौसलक और व्युत्पन्ि इकाइयााँ, 
भौनतक िात्राओं के आयाि (एिएलटी)-िौसलक एव ंव्युत्पन्ि। 
अशर्यांबत्रकी सामधग्रयााँ: 
लौह िातुओं, अलौह िातओु,ं सिश्र िातुओं आदद के वगीकरण गणु 
और उपयोग। लकडी, प्लाजस्टक, रबर, सिरेसिक औद्योधगक धचपकिे 
वाले गैर-िातुओं के गुण और उपयोग। 
ऊष्मा एवं तापमान: 
अविारणाएाँ, अंतर, ऊष्ट्िा के प्रभाव, ववसभन्ि इकाइयााँ, िंबंि, 
ववसशष्ट्ट ऊष्ट्िा, तापीय क्षिता, गुप्त ऊष्ट्िा, जल िितुल्य, ऊष्ट्िा 
का यांत्रत्रक िितुल्य। 
ववसभन्ि तापिाि िापिे के पैिािे और उिके िंबंि। ऊष्ट्िा, चालि, 
िंवहि और ववककरण का स्थािांतरण। 
तापीय ववस्तार िंबंिी गणिाएाँ। 
बल औ  गनत : 
न्यूटि के गनत, ववस्थापि, वेग, त्वरण, िंदता, आराि और गनत 
के नियि जैि ेरैखखक, कोणीय। 
बल - इकाइयााँ, बलों की िंरचिा और िंकल्प के सलए ववसभन्ि 
कािूि। 
गुरुत्वाकर्ाण के कें द्र और िितल िें बलों के ितंुलि पर अविारणा। 
जडत्व आघूणा और बलाघणूा की अविारणा. 
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काया, शख्क्त एिं ऊजाा : 
पररभार्ाएाँ, इकाइयााँ, गणिा और अिुप्रयोग। 
एचपी, आईएचपी, बीएचपी और एफएचपी की अविारणा - यांत्रत्रक 
दक्षता के िाथ िंबंधित गणिा। 
शजक्त की एिआई इकाई और उिके िंबंि। 
घषकण: 
घर्ाण की अविारणा, घर्ाण के नियि, घर्ाण को िीसित करिा, 
घर्ाण का गुणांक और घर्ाण का कोण। उदाहरण के िाथ रोसलगं 
घर्ाण और स्लाइडडगं घर्ाण। 
झुकी हुई ितहों पर घर्ाण 
तनाव और ख चंाव: 
तिाि, खखचंाि, लोच िापांक की अिधारणाएाँ तिाव- खखचंाि वक्र. 
हुक का नियि, लोच के ववसभन्ि िॉड्यूल जैि ेयंग िॉड्यूल, कठोरता 
िॉड्यूल, बल्क िॉड्यूल और उिके िंबंि। वपजोि अिुपात। 
सािा ण मशीि: 
यांत्रत्रक लाभ की अविारणा, वेग अिुपात, दक्षता और उिके िंबंि। 
इिक्लाइंड प्लेि, लीवर, स्कू्र जैक, व्हील और एक्िल, डडफरेंसशयल 
व्हील और एक्िल, विा और विा व्हील, रैक और वपनियि के काया 
सिद्िांत। धगयर रेि। 
बबजली: 
ईएिएफ, करंट, प्रनतरोि, पोटेंमशयल डडफरेंस आदद जैिी बुनियादी 
पररभार्ाएाँ। त्रबजली के उपयोग। एिी और डीिी के बीच अंतर. 
िुरक्षा उपकरण। कंडक्टर और अिाचालक और प्रनतरोिक के बीच 
अंतर, कंडक्टर, अिाचालक और प्रनतरोिक के सलए उपयोग की जाि े
वाली िािग्री। 
ओि कािूि। प्रनतरोिों का श्रृंखला, ििािांतर और श्रृंखला-ििािांतर 
िंयोजि। 
िंबंधित ििस्याओं के िाथ ववद्युत काया, शजक्त और ऊजाा की 
अविारणा, पररभार्ाएाँ और इकाइयााँ। 
द्रि यांबत्रकी: 
द्रव के गुण (घित्व, श्यािता, ववसशष्ट्ट भार, ववसशष्ट्ट आयति, 
ववसशष्ट्ट गुरुत्व) उिकी इकाइयों के िाथ। 
वायुिंडलीय दबाव, गेज दबाव, निरपेक्ष दबाव, निवाात और ववभेदक 
दबाव की अविारणा। 
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मुयय कौशल के शलए पाठ्यक्रम 
1. प्रमशक्षण िेथेडोलॉजी (सभी टे्रडों के मलए) (270 घंटे + 180 घंटे) 

 

मशक्षण पररणाि, िूल्यांकि िािदंड, पाठ्यक्रि और उपयुमक्त कोर कौशल विषयों के उपकरणो 
की सूची जो कक टे्रडों 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 पररणाम मूल्यांर्न मानदण्ड 

व्यावसाययर् तर्नीर्ी (रेड टेक्नोलोजी) 
1. आवश्यक प्रकार, िोटाई 

और आकार की शीट का 
ववश्लेर्ण करें और उि पर 
िाइंग या ििूिे के अिुिार 
स्क्राइबर, वगााकार, 
डडवाइडर, स्टील रूल आदद 
िे निशाि लगाएं। 
(एिओएि: 
िीएििी/एि9520) 

आवश्यकता के अिुिार शीट के प्रकार की योजिा बिाएं और उिका 
चयि करें। 
धचत्र के अिुिार टुकडा तैयार करें। 
स्क्राइबर, स्टील रूल, डडवाइडर आदद का उपयोग करके शीट पर 
निशाि लगाएं। 
गुणवत्ता िुनिजश्चत करिे के सलए आयािी निरीक्षण करें। 

 
2. ववसभन्ि प्रकार के हेसिगं 

(सिगंल और डबल) 
वायररगं (िॉसलड और 
फॉल्ि) और शीट िेटल 
िीि का प्रदशाि करें। 
(एिओएि: 
िीएििी/एि9520) 

शीट की योजिा बिाएं और उिे धचजनित करें। 
हेसिगं वायररगं और िीि जॉइंट के सलए सलए गए ववसभन्ि भते्त 
जािें। 
िोडिे, सिलिे, ररवेदटगं आदद के सलए आवश्यक उपकरणों का चयि 
करें। 
िुरक्षा के िाथ ऑपरेशि करें. 

 
3. ितह ववकाि की ववसभन्ि 

प्रकक्रयाओं का िूल्यांकि करें 
जैिे, ििािांतर रेखा ववधि, 
रेडडयल रेखा ववधि, त्रत्रभुज 
ववधि ज्यासितीय नििााण 
आदद। (एिओएि: 
िीएििी/एि9521) 

कागज पर िाइंग के अिुरूप ववकाि करें। 
आवश्यक भते्त के िाथ पैटिा को काटें। 
िातु की शीट पर पैटिा िेट करें और निशाि लगाएं। 
शीट को जस्िप िे काटें 
िाइंग के अिुिार काया करें 

 
4. ववसभन्ि प्रकार के पंचों, 

ररवेट्ि, ररवेदटगं उपकरणों 
का प्रदशाि करें। (एिओएि: 
िीएििी/एि9521) 

ववसभन्ि ऑपरेशिों के सलए आवश्यक उपकरणों की योजिा बिाएं 
और उिका चयि करें 
पंच, ररवेट, स्िैप, डॉली आदद का उधचत आकार चुिें। 
िाइंग के अिुिार ऑपरेशि करें। 

 7. मूल्ांकन मानदण्ड 
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दृश्य निरीक्षण करें. 
 
5. एिएिडब्ल्यू अिुभाग िें 

उपयोग की जािे वाली 
ववसभन्ि प्रकार की शीटों पर 
िोल्डररगं, िेजजंग िंचालि 
का प्रदशाि करें। (एिओएि: 
िीएििी/एि9522) 

आवश्यकता के अिुिार िोजल आकार, काया दबाव, लौ के प्रकार, 
भराव रॉड और फ्लक्ि की योजिा बिाएं और चयि करें। 
तैयार करें, टुकडों को िाइंग के अिुिार िेट करें। 
उधचत िेजजंग/िोल्डररगं तकिीक और िुरक्षा पहल ूको अपिाते हुए 
जोड को िेज/िोल्डर करें। 
जोड की गुणवत्ता िुनिजश्चत करिे के सलए दृश्य निरीक्षण करें। 

 
6. वगााकार खंड खंडीय क्वाटार 

बेंड पाइप और गोल खंड 
खंडीय क्वाटार बेंड पाइप के 
ववकाि का िूल्यांकि करें 
और यह भी प्रदसशात करें 
कक ववसभन्ि डजक्टंग काया 
कैिे करें। (एिओएि: 
िीएििी/एि9523) 

एक ववसशष्ट्ट प्रकार के खंड के सलए ववकाि की योजिा बिाएं और 
तैयार करें 
उधचत िुरक्षा के िाथ काया पूरा करें 
दृश्य निरीक्षण शुद्िता िे करें. 

 
7. ऑक्िी-एसिदटलीि िंयंत्र 

की स्थापिा, ववसभन्ि प्रकार 
की लौ स्थावपत करिा और 
गैि द्वारा िितल जस्थनत 
िें चौकोर बट जोड पर 
कफलर रॉड के िाथ/त्रबिा 
कफलर रॉड जिा करिे का 
प्रदशाि करिा। (एिओएि: 
िीएििी/एि9524) 

जोड के सलए िातु की योजिा बिाएं और तैयार करें। 
कफलर रॉड का आकार, िोजल का आकार और काि करिे का दबाव 
चुिें। 
िाइंग के अिुिार टुकडों को िेट करें और धचपकाएाँ 
वेल्ड ििका जिा करें. 
जोड का निरीक्षण करें. 

 
8. आका  वेजल्डगं िंयंत्र की 

स्थापिा और आका  की 
स्राइककंग और रखरखाव 
और एिएि प्लेट पर िपाट 
जस्थनत िें िीिी रेखा के 
िोनतयों को त्रबछािे का 

वेजल्डगं के सलए टुकडों की योजिा बिाएं और तैयार करें 
इलेक्रोड के प्रकार और आकार का चयि करें 
वेजल्डगं करंट को व्याि के अिुिार िेट करें। इलेक्रोड का. 
उधचत तकिीक और िुरक्षा पहलुओ ंको ध्याि िें रखते हुए िीिे 
वेल्ड िोनतयों को जिा करें। 
िोनतयों को िाफ करें और निरीक्षण करें। 
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प्रदशाि करें। (एिओएि: 
िीएििी/एि9524) 

 
9. एिएिडब्ल्यू टे्रड िें उपयोग 

की जािे वाली िशीिों, 
िशीिों के काया, िशीिों की 
िुरक्षा, ववसभन्ि ररवेट्ि के 
िाथ एल्यूिीनियि शीट पर 
ररवेदटगं के बारे िें बताएं। 
एल्यूसिनियि िोल्डररगं. 
(एिओएि: 
िीएििी/एि9525) 

िशीिों के काया की योजिा बिाएं और चचाा करें। 
डडस्कि िुरक्षा िाविािी का पालि ककया जािा चादहए। 
एल्यूिीनियि िोल्डररगं का प्रदशाि करें । 
काया को िाफ करें और दृश्य निरीक्षण करें। 

 
10. पंधचगं िशीि और डिल 

िशीि का उपयोग करके 
शीट िेटल िें छेद बिािे, 
गेज और ग्राइंडडगं िशीि 
की िदद िे डिल त्रबट को 
पीििे और रॉल त्रबट्ि के 
उपयोग का प्रदशाि करें। 
(एिओएि: 
िीएििी/एि9525) 

िेंटर पंच की िदद िे उि कें द्र का पता लगाएं जहां छेद करिा है 
डिल त्रबट के उधचत आकार के पंच का उपयोग करें 
डिल त्रबट को पीििा िीखें. 
त्रबट के कोण की जााँच करें. 
काया का निरीक्षण करें. 

 
11. हाथ िे और हाइिोसलक 

पाइप बेंडडगं िशीि, बाहरी 
और आंतररक थे्रडडगं, िेल्फ 
टेवपगं स्कू्र के उपयोग और 
िेटल जस्पनिगं लेथ के िाथ 
काि करिे िे पाइप को 
िोडिे का आकलि करें। 
(एिओएि: 
िीएििी/एि9526) 

पाइप और पाइप बेंडडगं कफक्स्चर का उधचत आकार चुिें। 
धचजन्हत करें कक कहााँ झुकिा है। 
पाइप को िूखी रेत िे भरें। 
पाइप को गिा करें 
पाइप को िोडें. 
जााँच करें। 

 
12. पावर प्रेि के उपयोग िे 

तांबे, पीतल, स्टेिलेि 
डाई और पंच का उधचत आकार और आकार चुिें। 
िशीि िें डाई और पंच कफट करें। 
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स्टील की वस्तुओं के 
नििााण का आकलि करें । 
(एिओएि: 
िीएििी/एि9526) 

ऑपरेशि पूरा करें. 
जााँच करें। 

 
13. उधचत वेजल्डगं प्रकक्रया के 

चयि और ववसभन्ि प्रकार 
की िातुओं को जोडिे का 
िूल्यांकि करें और इिकी 
शुद्िता की जांच करें। 
(एिओएि: 
िीएििी/एि9527) 
 
 

पाइप बट जोड को िीचे की ओर हाथ की जस्थनत िें प्रदसशात करें। 
एिएि पर बट जोड को चाप द्वारा िीचे की ओर िपाट बिाएं। 
िितल जस्थनत िें एिएि शीट पर Co2 वेजल्डगं जिा बीड का 
अभ्याि करें। 
Co2 वेजल्डगं, TIG वेजल्डगं द्वारा लैप जॉइंट टी जॉइंट और बट 
जॉइंट को डाउि हैंड जस्थनत िें बिाएं। 
िितल जस्थनत िें एिएि शीट पर ििका जिा करें। 
टीआईजी वेजल्डगं द्वारा बट टी और कॉिार जोड बिाएं। 
एल्युिीनियि शीट पर ििका जिा करें । 
बट, टी और कॉिार जोड बिाएं। 
टीआईजी वेजल्डगं प्रकक्रया द्वारा एिएि/एिएि पाइप पर बट जोड 
का अभ्याि करें। 
टीआईजी वेजल्डगं प्रकक्रया द्वारा एिएि/एिएि पाइप पर वाई जोड 
को वेल्ड करिे का अभ्याि करें। 

 
14. ववसभन्ि प्रकार की 

खखडककयों, दरवाजों और 
ववद्युत पैिल आदद के 
नििााण काया का आकलि 
करें (NOS: CSC/N9527) 

ववसभन्ि चैिलों, कोणों, पट्दटयों आदद की ववसशष्ट्टताएाँ और िाि 
िंक्षेप िें ििझाएाँ। 
काया को आयाि के अिुिार बिायें। 
काया को दृजष्ट्टगत रूप ि ेजााँचें। 

 
15. िीएडी िॉफ्टवेयर पर 2डी, 

3डी ऑब्जेक्ट के नििााण के 
सलए कंप्यूटर एजप्लकेशि के 
उपयोग का प्रदशाि करें। 
(एिओएि: 
िीएििी/एि9528) 

CAD 2D िॉफ्टवेयर का िंक्षक्षप्त वववरण बताएं। 
CAD के िाध्यि िे िरल 2डी िाइंग बिाए।ं 
CAD 3D िॉडसलगं का िंक्षक्षप्त वववरण बताएं। 
िीएडी के िाध्यि िे िरल 3डी िाइंग का धचत्रण करें। 

 
16. कायाक्षेत्र िें ववसभन्ि 

अिुप्रयोगों के सलए 
धचत्रों पर दी गई जािकारी को पढें और उिकी व्याख्या करें और 
व्यावहाररक काया निष्ट्पाददत करिे िें उिे लागू करें। 
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इंजीनियररगं िाइंग को पढें 
और लागू करें। (एिओएि: 
एएििी/एि9410 ) 

िािग्री की आवश्यकता, उपकरण और िंयोजि/रखरखाव िापदंडों का 
पता लगािे के सलए ववनिदेश पढें और उिका ववश्लेर्ण करें। 
गुि/अनिददाष्ट्ट िुख्य जािकारी वाले धचत्रों का िाििा करें और काया 
को पूरा करिे के सलए छूटे हुए आयाि/पैरािीटरों को भरिे के सलए 
स्वयं की गणिा करें। 

 
17. व्यावहाररक िंचालि करिे 

के सलए बुनियादी गखणतीय 
अविारणा और सिद्िांतों का 
प्रदशाि करें। अध्ययि के 
क्षेत्र िें बुनियादी ववज्ञाि को 
ििझें और ििझाएं। 
(एिओएि:एएििी/एि9411  

ववसभन्ि गखणतीय ििस्याओं को हल करें 
अध्ययि के क्षेत्र िे िंबंधित बुनियादी ववज्ञाि की अविारणा को 
स्पष्ट्ट करें 
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शीट मेटल िका  (सीआईटीएस) के शलए औजा ों औ  उपक णों की स ची  
25 उम्मीदिा ों के बैच के शलए 

क्र. 
न. 

उपर्रणों र्ा नाम वववरण संख्या 

ए. प्रशशक्षु ट ल फकट 
1.  स्टील रूल 300 सििी 26 िग 
2.  ववगं डडवाइडर 200 सििी 26 िग 
3.  कें द्र पंच 100 सििी 26 िग 
4.  जस्प्रंग डडवाइडर 150 सििी 26 िग 
5.  िािारण लकडी का हथौडा  26 िग 
6.  िोल्डररगं कॉपर हैचेट प्रकार 0.25 ककग्रा 26 िग 
7.  क्रॉि पीि हथौडा हैंडल के िाथ 0.25 ककग्रा 26 िग 
8.  ब्लेड वाला चांदा 150 सििी 26 िग 
9.  स्टील की टेप 2 िीटर 26 िग 
10.  बॉलपेि हथौडा हैंडल के िाथ 0.5 ककग्रा 26 िग 
11.  स्क्राइबर (इंजीनियर) 150 सििी x 3 सििी 26 िग 
12.  वप्रक पंच 100 सििी 26 िग 
13.  तरय स्क्िायर 6 इंच 26 िग 
बी. उपक ण एंड जनरल शॉप ऑउटकफट प्रनत य निट 
14.  स्टील स्क्वायर 450 सििी x 600 सििी 4 िग 
15.  शीट िेटल गेज  1 िं. 
16.  हैचर स्टेक  4 िग 
17.  सटाके राउंड एंड बॉटि  4 िग 
18.  आिा चााँद दांव  4 िग 
19.  फ़िल स्टेक  4 िग 
20.  एिववल फेि स्टेक  4 िग 
21.  त्रबक आयरि स्टेक  4 िग 
22.  दटििैि का घोडा  4 िग 
23.  हैंडल के िाथ हथौडा पीनिगं  4 िग 
24.  हैंडल के िाथ हैिर क्रीजजंग  4 िग 
25.  हैिर हैंडल के िाथ प्लैनिसशगं  4 िग 
26.  हैंडल के िाथ हैिर ब्लॉक  2 िग 

8. आधाररर् संरचना 
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27.  मशयर हटििैि 300 सििी 8 िग 
28.  ल्स्िप स्टै्रट  8 िग 
29.  राइट कट ल्स्िप्स 250 सििी 4 िग 
30.  लेफ्ट कट ल्स्िप्स 250 सििी 4 िग 
31.  हैंड सशयर यूनिविाल आईडी 250 सििी 4 िग 
32.  खोखला पंच िेट गोल 3 सििी व्याि. 2 िग 
33.  ररवेट िेट स्िैप और डॉली िंयुक्त 3 सििी 4 िग 
34.  छेिी ठंडी िपाट 25 सििी x 250 सििी. 4 िग 
35.  पंच लेटर 4 सििी 1 िेट 
36.  पंच िंख्या 4 सििी 1 िेट 
37.  फाइल फ्लैट दिूरा कट 250 सििी 2 िग 
38.  फाइल फ्लैट स्िूथ 250 सििी 2 िग 
39.  फाइल फ्लैट बस्टडम 300 सििी 2 िग 
40.  आिा राउंड फाइल  300 सििी धचकिा 2 िग 
41.  हैकिॉ फे़्रि ििायोज्य (ट्यूबलर) 300 सििी 4 िग 
42.  हैंड ग्रोवर 5 सििी 4 िग 
43.  प्लायर कॉल्म्बिेशि 150 सििी 2 िग 
44.  धग्रप ररचं आईडी 200 सििी 2 िग 
45.  करछुल 150 सििी व्याि. 2 िग 
46.  ब्लो लैंप 1 लीटर . 2 िग 

47.  
एचएिएि ट्ववस्ट डिल (ििािांतर शैंक) 3 सििी, 4 सििी और 6 सििी 

प्रत्येक 
3 िग 

48.  हाथ िे डिल करिे वाली िशीि 0 िे 12 सििी 2 िग 
49.  िोल्डररगं कॉपर हैचेट प्रकार 500 ग्राि . 8 िग 
50.  िायिीय कीलक गि  2 िग 
51.  रैिेल पॉइंट (बीि 600 सििी के िाथ) 1 िं. 
52.  वनिायर कैसलपर (0 सििी - 150 रोि) 1 िं. 
53.  िाइक्रोिीटर बाहर (0 िे 25 सििी) 1 िं. 
54.  फाइल रास्प कट 250 सििी 2 िग 

55.  
डीई स्पैिर जीपी (6 सििी ि े32 सििी) ( 12 

स्पैिर का िेट) 
2 िेट 

56.  बॉसिगं िैलेट  4 िग 
57.  अंत टैक्ड िैलेट  4 िग 
58.  िरि हथौडा (पीतल, तांबा, िीिा)  4 िग 
59.  स्टील रूल 600 सििी 4 िग 
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60.  ऑयलकैि प्रेशर फीड 500 सि.ली 2 िग 
61.  रेल्जंग हैिर विथ हैंडल  4 िग 

62.  
रॉल पंच होल्डर और त्रबट्ि (िंबर 8, 10, 
12, 14) 

 2 िेट 

63.  हैंडल िदहत खोखला हथौडा  4 िग 
64.  त्रत्रपैनिगं उपकरण 70 सििी 1 िं. 
65.  हाथ वाइि 50 सििी 4 िग 
66.  धचिटा िपाट  2 जोडे. 
67.  पोटेबल इलेजक्रक डिल (एकल चरण) - 6 सििी 2 िग 
68.  पॉप ररिेट गि  2 िग 
69.  आलिी टोंग  2 िग 
70.  पेंचकि 250 सििी 2 िग 
71.  गोल फाइल दिूरा कट 250 सििी 4 िग 
72.  त्रत्रकोणीय फाइल ' स्िूथ 250 सििी 4 िग 
73.  स्क्वायर फाइल दिूरा कट 250 सििी. 4 िग 
74.  िुई फाइल (जस्वि फाइल) 150 सििी 1 िेट 
75.  'िी' क्लैंप 150 सििी 2 िग 
76.  सॉफ्ट फेस्ड हैिर  4 िग 
सी. जनरल इंस्टालेशन 

77.  
बेंच लीवर कैं ची 250 सििी ब्लेड x 3 सििी 

क्षिता 
1 िं. 

78.  
एयर कंप्रेिर (हवा का दबाव और 
ववस्थापि) न्यूिेदटक पॉप ररवेट गि 

 1 िं. 

79.  स्प्र ेगि-(पेंदटगं) 500 सि.ली. 1 िं. 

80.  
कॉजम्बिेशि टनििंग अप और वायररगं 
िशीि 

 1 िं. 

81.  धगलोदटि. कतरिी िशीि पैर िे िंचासलत  1 िं. 

82.  
ऑक्िी एसिदटलीि वेजल्डंग प्लांट (पूरा 
िेट) 

 1 िेट 

83.  िका ल काटिे की िशीि 300 सििी व्याि 1 िेट 
84.  वपलर टाइप डड्रमलगं िशीि 12 सििी 1 िं. 
85.  जस्लप रोल पूवा 1.6. सििी x 1000 सििी 1 िं. 
86.  डीई ग्राइंडर पेडस्टल िोटरयुक्त 200 सििी 1 िं. 
87.  स्टैंड के िाथ निहाई 50 ककग्रा. 1 िं. 
88.  बेंच वाइि 120 सििी, 150 सििी 2 प्रत्येक 
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89.  फ्लाई प्रेि बॉल प्रेि िंबर 4 सिगंल बॉडी  1 िं. 
90.  पावर प्रेि 20 टि 1 िं. 
91.  बकफंग और पॉसलसशगं िशीि  1 िं. 
92.  निबसलगं िशीि  1 िं. 
93.  घूिता हुआ खराद  1 िं. 
94.  सीशमगं िशीि  1 िं. 
95.  ग्लाि कटर - डायिंड पॉइंट  1 िं. 
96.  काया बेंच 1820 x 1310 x 760 सििी 4 िग 
97.  अलिारी 1820 x 1210 x 450 सििी 2 िग 
98.  िेटल रैक 1820 x-1520 x 450 सििी 2 िग 
99.  स्टील लॉकर के िाथ 8 दराजें। 2 िग 

100.  
अजग्िशािक िोडा एसिड और फोि प्रकार  प्रत्येक को 

1 
101.  स्टैंड के िाथ आग की बाल्टी-  4 िग 
102.  धचत्रफलक के िाथ ब्लैक बोडा.  1 िं. 
103.  लकडी का स्टूल 450.सििी. 1 िं. 
104.  पोटेबल निबलर  2 िग 
105.  पोटेबल वायवीय कतरिी  2 िग 

106.  
पाइप झुकिे वाली िशीि (हाइिोसलक 
प्रकार) 

12 सििी िे 30 सििी 1 िं. 

107.  हैंड प्रेि िेक क्षिता (0.8 सििी) 1 िं. 

108.  
गले की क्लीयरेंस के साथ बीडडगं िशीि 
(कक्रल्म्पंग रोलसम के साथ) 

380 सििी 1 िं. 

109.  दटि जस्िथ बेंच फोल्डर 600 x 1.6 सििी 1 िं. 
110.  गैि वेजल्डगं टेबल 1220 सििी x 760 सििी 1 िं. 

111.  
स्पॉट एवं िीि वेजल्डगं िशीि  1 िं. 

प्रत्येक 

112.  
िहायक उपकरण के िाथ आका  वेजल्डगं 
रांिफािार/रेजक्टफायर/इन्वटार 

300एम्प्ि 1 िेट 

113.  CO 2 वेजल्डगं िशीि का पूरा िेट 300एम्प्ि 1 िेट 
114.  टीआईजी वेजल्डगं िशीि का पूरा िेट 200 एम्पीयर 1 िेट 
115.  िावाभौसिक काटिे की िशीि  1 िं. 
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