
उपकरण एवं डाई निर्ााता  

 

 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

भारत सरकार 

कौशल विकास और उद्यमिता िंत्रालय 

प्रमशक्षण िहानिदेशालय 

कें द्रीय कर्ाचारी प्रशिक्षण एवं अिुसंधाि संस्थाि 
EN-81, सेक्टर-V, साल्ट लेक मसटी, 

कोलकाता - 700 091 

एिएसक्यूएफ स्तर – 4.5 

 

  

क्षेत्र-पंूजीगत सार्ाि और ववनिर्ााण 
 



 

उपकरण एवं डाई निर्ााता 
"टूल एंड डाई रे्कर (प्रेस टूल, जजग्स और फफक्स्चर)" और "टूल एंड डाई रे्कर 

(डाई और र्ोल्ड्स )" टे्रडों के शलए लाग ू

इंजीनियररगं टे्रड) 
 

क्षेत्र-पंूजीगत सार्ाि और ववनिर्ााण 
 
 

(2024 र्ें संिोधधत) 
 

संस्करण 2.1 
 

शिल्डप प्रशिक्षक प्रशिक्षण योजिा (सीआईटीएस) 
 

एिएसक्यूएफ स्तर – 4.5 
 

 
 
 
 
 

द्िारा विकमसत 

भारत सरकार 

कौशल विकास और उद्यमिता िंत्रालय 

प्रमशक्षण िहानिदेशालय 

कें द्रीय कर्ाचारी प्रशिक्षण एवं अिुसंधाि संस्थाि 
EN-81, सेक्टर-V, साल्ट लेक मसटी, 

कोलकाता - 700 091 

www. cstaricalcutta.gov.in 



 
उपकरण और डाई मेकर (सीआईटीएस) 

 

 

क्र.सं. 

िही ं
ववषय पषृ्ठ सं 

1.  पाठ्यक्रि अिलोकि 1 

2.  प्रमशक्षण प्रणाली 2 

3.  सािान्य जािकारी 6 

4.  िौकरी भूमिका 8 

5.  मशक्षण के पररणाि 10 

6.  पाठ्यक्रि सािग्री 12 

7.  िूल्यांकि के िािदंड 28 

8.  आधारभूत संरचिा 36 

 

 

विषय सचूी  

 



 

1 
 

उपकरण और डाई मेकर (सीआईटीएस) 

 

 

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, अथाात ्

कें द्रीय प्रमशक्षक प्रमशक्षण संस्थाि (जजसे अब लुधधयािा, कािपुर, हािडा, िुबंई, चेन्िई और हैदराबाद िें 
राष्ट्रीय कौशल प्रमशक्षण संस्थाि (एिएसटीआई) कहा जाता है) 1960 िें स्थावपत ककए गए थे। डीजीटी 
द्िारा। तब स ेसीआईटीएस पाठ्यक्रि भारत भर के सभी एिएसटीआई के साथ-साथ डीजीटी से संबद्ध 

संस्थािों जैस ेप्रमशक्षकों के प्रमशक्षण संस्थाि ( आईटीओटी ) िें सफलतापूिाक चल रहा है। यह एक िर्ा 
की अिधध के प्रमशक्षकों के मलए योग्यता आधाररत पाठ्यक्रि है। "टूल एंड डाई िेकर” सीआईटीएस रेड 

“ टूल एंड डाई िेकर (प्रेस टूल, जजग्स एंड कफक्स्चर)” और “टूल एंड डाई िेककंग (डाई एंड िोल््स ) ” 

सीटीएस रे्स के प्रमशक्षकों के मलए लागू है । 
 

मशल्प प्रमशक्षक प्रमशक्षण कायाक्रि का िुख्य उद्देश्य प्रमशक्षकों को मशक्षाशास्त्र िें तकिीकों के 

विमभन्ि पहलुओं 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 ु विशेर् ज्ञाि, कौशल प्राप्त करता है और सीखिे 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, गुणित्तापूणा वितरण सुनिजश्चत करें। 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1. पाठ्यक्रम अिलोकन 
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उपकरण और डाई मेकर (सीआईटीएस) 

 
 
 
 

2.1 सार्ान्य 
 

सीआईटीएस पाठ्यक्रि राष्ट्रीय कौशल प्रमशक्षण संस्थािों (एिएसटीआई) और डीजीटी स ेसबंद्ध 

संस्थािों जैस ेप्रमशक्षकों के प्रमशक्षण संस्थाि ( आईटीओटी ) िें वितररत ककए जाते हैं। सीआईटीएस िें 
प्रिेश के संबंध िें विस्ततृ ददशानिदेशों के मलए डीजीटी द्िारा सिय-सिय पर जारी निदेशों का पालि 

करिा होगा। आगे संपूणा प्रिेश वििरण NIMI िेब पोटाल http://www पर उपलब्ध कराया गया है। 
nimionlineadmission.in । यह कोसा एक साल की अिधध का है. इसिें रेड टेक्िोलॉजी (व्यािसानयक 

कौशल और व्यािसानयक ज्ञाि), प्रमशक्षण पद्धनत और इंजीनियररगं प्रौद्योधगकी/सॉफ्ट कौशल शामिल हैं। 
प्रमशक्षण कायाक्रि के सफल सिापि के बाद, प्रमशक्ष ुक्राफ्ट प्रमशक्षक के मलए अखखल भारतीय रेड टेस्ट 

िें उपजस्थत होते हैं। सफल प्रमशक्ष ुको डीजीटी द्िारा एिसीआईसी प्रिाणपत्र से सम्िानित ककया जाता है। 2. 2 पाठ्यक्रर् संरचिा 
 

िीचे दी गई तामलका एक िर्ा की अिधध के दौराि विमभन्ि पाठ्यक्रि तत्िों िें प्रमशक्षण घंटों के 

वितरण को दशााती है: 

क्रर्ांक पाठ्यक्रर् तत्व सांकेनतक प्रशिक्षण घंटे 

1.  व्यापार प्रौद्योधगकी 
व्यािसानयक कौशल (व्यापार व्यािहाररक) 480 

व्यािसानयक ज्ञाि (व्यापार मसद्धांत) 270 

2.  प्रशिक्षण पद्धनत 

टीएि प्रैजक्टकल 270 

टीएि मसद्धांत  180 

 कुल 1200 

 

हर साल िजदीकी उद्योग िें 150 घंटे की अनििाया ओजेटी (ऑि द जॉब रेनिगं), जहा ंउपलब्ध 

िही ंहो, िहां ग्रुप प्रोजेक्ट अनििाया है। 
 

3 ऑि द जॉब रेनिगं (ओजेटी)/ग्रुप प्रोजेक्ट 150 

4 िैकजल्पक कोसा 240 

 

प्रमशक्ष ु240 घंटे की अिधध के िैकजल्पक पाठ्यक्रि का विकल्प भी चुि सकते हैं। 
 

2. 3 प्रगनत पथ 
• ककसी व्यािसानयक प्रमशक्षण संस्थाि/तकिीकी संस्थाि िें तकिीकी प्रमशक्षक के रूप िें शामिल 

हो सकते हैं। 
• इंडस्रीज िें सुपरिाइजर के पद पर जुड सकत ेहैं। 

 

2. 4 रू्ल्डयांकि एवं प्रर्ाणीकरण 
सीआईटीएस प्रमशक्ष ुका िलू्यांकि पूरे पाठ्यक्रि के दौराि और प्रमशक्षण कायाक्रि के अतं िें उसके 

मशक्षण कौशल, ज्ञाि और सीखिे के प्रनत दृजष्ट्टकोण के मलए ककया जाएगा। 

2. प्रविक्षण प्रणाली 
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उपकरण और डाई मेकर (सीआईटीएस) 

 

क) प्रमशक्षण की अिधध के दौराि सतत िूल्यांकि (आंतररक) प्रत्येक सीखिे के पररणािों के मलए 

निधााररत िूल्यांकि िािदंडों के संबंध िें प्रमशक्षक की योग्यता का परीक्षण करि ेके मलए रचिात्र्क 

र्ूल्डयांकि ववधध द्िारा ककया जाएगा। प्रमशक्षण संस्थाि को िूल्यांकि ददशानिदेशों के अिुरूप एक 

व्यजक्तगत प्रमशक्ष ु पोटाफोमलयो बिाए रखिा होगा। आंतररक िलू्यांकि के अंक 

www.bhartskills.gov.in पर उपलब्ध कराए गए फॉिेदटि असेसिेंट टेम्पलेट के अिुसार होंगे ।  

बी) अंनतर् र्ूल्डयांकि योगात्र्क र्ूल्डयांकि पद्धनत के रूप िें होगा । राष्ट्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र 

प्रदाि करिे के मलए अखखल भारतीय व्यापार परीक्षा डीजीटी के ददशानिदेशों के अिुसार िर्ा के अंत िें 
डीजीटी द्िारा आयोजजत की जाएगी। सीखिे के पररणाि और िूल्यांकि िािदंड अंनति िूल्यांकि के 

मलए प्रश्ि पत्र तैयार करिे का आधार होंगे । अंनतर् परीक्षा के दौराि बाहरी परीक्षक व्यािहाररक 

परीक्षा के मलए अंक देि ेसे पहले िूल्यांकि ददशानिदेश िें विस्ततृ अिुसार व्यजक्तगत प्रमशक्ष ुकी 
प्रोफाइल की भी जााँच करेगा।  

2. 4. 1 पास र्ािदंड 
 

परीक्षा के शलए ववषयों के बीच अंकों का आवंटि: 
 

रेड प्रैजक्टकल, टीएि प्रैजक्टकल परीक्षाओ ंऔर फॉिेदटि िूल्यांकि के मलए न्यिूति उत्तीणा प्रनतशत 

60% है और अन्य सभी विर्यों के मलए 40% है। कोई ग्रसे िाक्सा िही ंहोंगे. 
 

 

रेड प्रैजक्टकल, टीएि प्रैजक्टकल परीक्षाओं और फॉिेदटि िूल्यांकि के मलए न्यूिति उत्तीणा 
प्रनतशत 60% है और अन्य सभी विर्यों के मलए 40% है। कोई ग्रेस िाक्सा िहीं होंग े. 
 

2. 4. 2 रू्ल्डयांकि ददिानिदेि 
 

यह सुनिजश्चत करिे के मलए उधचत व्यिस्था की जािी चादहए कक िलू्यांकि िें कोई कृत्रत्रि बाधा ि 

हो। िूल्यांकि करत ेसिय विशेर् आिश्यकताओं की प्रकृनत को ध्याि िें रखा जािा चादहए। आकलि 

करते सिय; विचार ककए जािे िाले प्रिुख कारक िािक/गैर-िािक प्रथाओ ंको शामिल करके विमशष्ट्ट 

सिस्याओं के सिाधाि उत्पन्ि करिे के दृजष्ट्टकोण हैं।  

िूल्यांकि करत े सिय टीि िका , स्कै्रप/अपमशष्ट्ट स े बचाि/किी और प्रकक्रया के अिुसार 

स्कै्रप/अपमशष्ट्ट का निपटाि, व्यिहाररक दृजष्ट्टकोण, पयाािरण के प्रनत संिेदिशीलता और प्रमशक्षण िें 
नियमितता पर भी उधचत विचार ककया जािा चादहए। योग्यता का आकलि करत ेसिय ओएसएचई के 

प्रनत संिेदिशीलता और स्ि-सीखिे के रिैये पर विचार ककया जािा चादहए।  

िूल्यांकि साक्ष्य आधाररत होगा जजसिें निम्िमलखखत शामिल होंगे : 
 

• मशक्षण कौशल का प्रदशाि (पाठ योजिा, प्रदशाि योजिा) 
• ररकाडा बुक/दैनिक डायरी 
• िूल्यांकि पत्रक 

• प्रगनत चाटा 
• िीडडयो ररकॉडडिंग 

• उपजस्थनत और सियनिष्ट्ठा 
• िौखखक परीक्षा 

http://www.bharatskills.gov.in/
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• ककया गया व्यािहाररक काया/िॉडल 

• काया 
• पररयोजिा काया 

 

आंतररक (रचिात्िक) िूल्यांकि के साक्ष्य और ररकॉडा को आगािी िावर्ाक परीक्षा तक ऑडडट 

और सत्यापि के मलए परीक्षा निकाय द्िारा सरंक्षक्षत रखा जािा चादहए। िलू्यांकि करत ेसिय निम्िमलखखत 

अंकि पैटिा अपिाया जािा चादहए:  

पेि करिे का स्तर प्रर्ाण 

(ए) िूल्यांकि के दौराि 60% -75% की सीिा िें िजि आयु आिंदटत की जाएगी 
सार्नयक र्ागादिाि के साथ मशल्प 

अिुदेशक के स्वीकाया र्ािक की प्राजप्त 

को प्रदमशात करता है और एक प्रमशक्षक 

के अच्छे गुणों का प्रदशाि करके छात्रों 
को संलग्ि करता है।  
 
 

• दशाकों के साथ तालिेल स्थावपत करि,े व्यिजस्थत तरीके 

से प्रस्तुनत देिे और क्षेत्र िें एक विशेर्ज्ञ के रूप िें 
स्थावपत होिे के मलए काफी अच्छे कौिल का प्रदशाि । 

• विमशष्ट्ट विर्य पर प्रमशक्षण लेत ेसिय सीखि ेऔर लक्ष्यों 
की प्राजप्त के मलए छात्रों की औसत संलग्िता। 

• प्रत्येक अिधारणा को ऐस े शब्दों िें व्यक्त करिे िें 
योग्यता का काफी अच्छा स्तर जजसे छात्र संबंधधत कर 

सकते हैं, सादृश्य बिा सकते हैं और पूरे पाठ का साराशं 

प्रस्तुत कर सकत ेहैं। • प्रभािी प्रमशक्षण प्रदाि करिे िें सिय-सिय पर 

सहायता। 
(बी) िूल्यांकि के दौराि 75%-90% की सीिा िें िेटेज आिंदटत ककया जाएगा 
कर् र्ागादिाि के साथ मशल्प अिुदेशक 

के उधचत र्ािक की प्राजप्त को प्रदमशात 

करता है और एक प्रमशक्षक के अच्छे 

गुणों का प्रदशाि करके छात्रों को संलग्ि 

करता है।  

• दशाकों के साथ संबंध स्थावपत करिे, व्यिजस्थत तरीके स े

प्रस्तुनत देिे और क्षेत्र िें एक विशेर्ज्ञ के रूप िें स्थावपत 

होिे के मलए अच्छे कौिल का प्रदशाि । 
• विमशष्ट्ट विर्य पर प्रमशक्षण लेत ेसिय सीखि ेऔर लक्ष्यों 
की प्राजप्त के मलए छात्रों की संलग्िता औसत से ऊपर। 

• एक अच्छा स्तर जजसे छात्र संबंधधत कर सकते हैं, 
सादृश्य बिा सकते हैं और पूरे पाठ का सारांश प्रस्ततु 

कर सकते हैं। 
• प्रभािी प्रमशक्षण प्रदाि करिे िें थोडा सहयोग। 

(सी) िूल्यांकि के दौराि 90% से अधधक की सीिा िें िेटेज आिंदटत ककया जािा है 

 न्यूितर् या बबिा फकसी सर्थाि के 

उच्च र्ािक के मशल्प अिुदेशक की 
प्राजप्त को प्रदमशात करता है और एक 

प्रमशक्षक के अच्छे गुणों का प्रदशाि 

करके छात्रों को संलग्ि करता है।  

• दशाकों के साथ तालिेल स्थावपत करि,े व्यिजस्थत तरीके 

से प्रस्तुनत देिे और क्षेत्र िें एक विशेर्ज्ञ के रूप िें 
स्थावपत होिे के मलए उच्च कौिल स्तर का प्रदशाि । 

• विमशष्ट्ट विर्य पर प्रमशक्षण लेत ेसिय सीखि ेऔर लक्ष्यों 
की प्राजप्त के मलए छात्रों की अच्छी भागीदारी। 

• प्रत्येक अिधारणा को ऐस ेशब्दों िें व्यक्त करिे िें उच्च 

स्तर की योग्यता जजसस ेछात्र संबंधधत हो सके, सादृश्य 

बिा सके और पूरे पाठ का सारांश प्रस्तुत कर सके। 
• प्रभािी प्रमशक्षण प्रदाि करिे िें न्यूिति या कोई 

सहायता िहीं। 
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व्यापार का िार् टूल और डाई र्ेकर -CITS 

व्यापार कोड डीजीटी/4035 

संदर्ा एिसीओ 2015 2356. 0100, 7222. 0500, 7222. 0200, 7222. 0300, 7223. 0200, 3115. 1302 

एिओएस कवर फकया 
गया 

सीएससी/एि9511, सीएससी/एि9512, सीएससी/एि9513, सीएससी/एि9514, 

सीएससी/एि9515, सीएससी/एि9516, सीएससी/एि9517, सीएससी/एि9518, 

सीएससी/एि9519, सीएससी/एि9520, सीएससी/एि9521, सीएससी/एि9522, 

सीएससी/ एि9523, सीएससी/एि9524, सीएससी/एि9525, सीएससी/एि9526, 

सीएससी/एि9527, सीएससी/एि9528, सीएससी/एि9529, सीएससी/एि9530, 

सीएससी/एि9531, सीएससी/एि9532, सीएससी/एि9533, सीएससी/एि9534, 

सीएससी/एि9535, सीएससी/एि9536, एएससी/एि9410, एएससी/एि9411 
एिएसक्यूएफ स्तर लेिल-4.5 

शिल्डपकार प्रशिक्षक 

प्रशिक्षण की अवधध 
एक िर्ा 

इकाई िजक्त (छात्रों 
की नग) 

25 

प्रवेि योग्यता एआईसीटीई/यूजीसी स े िान्यता प्राप्त इंजीनियररगं कॉलेज/विश्िविद्यालय स े
िैकेनिकल/प्रोडक्शि/िेक्रोनिक्स इंजीनियररगं िें डडग्री 

या 
एआईसीटीई/िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोडा से 10िी ं कक्षा के बाद 
िैकेनिकल/प्रोडक्शि/िेक्रोनिक्स इंजीनियररगं/टूल एंड डाई िेककंग िें 03 साल का 
डडप्लोिा। 

या 
भारतीय सशस्त्र बलों के पूर्व सैननक जिन्होनें संबंधित क्षेर में 15 र्र्व सेर्ा की हो एर् ं 

डीिीआर माध्यम स ेसंबंधित क्षेर में समकक्षता हाससल की हो। 
या 

टूल एंड डाई िेकर या संबंधधत रेड िें 2 साल की एिटीसी/एिएसी के साथ 10िी ं
कक्षा उत्तीणा  

न्यूितर् आय ु शैक्षखणक सत्र के पहले ददि 16 िर्ा । 
स्त्पेस  र्ािदंड 120 िगा िी 
पार्र  र्ािदंड 25 ककलोिाट 

प्रशिक्षकों के शलए योग्यता 
1. टूल और डाई 

र्ेकर - सीआईटीएस 

टे्रड 

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

विश्िविद्यालय स ेिकेैनिकल/प्रोडक्शि/िके्रोनिक्स इंजीनियररगं िें बी. िोक/डडग्री। 
या 

एआईसीटीई/ मान्यता प्राप्त बोर्ड/ विश्वविद्यालय से मैकेविकल/प्रोर्क्शि/ 
मेक्ट्र ोविक्स इंजीवियर ंग/टूल एंर् र्ाई मेवकंग में 03 िर्ड का वर्प्लोमा औ  
संबंवित के्षत्र में पांच िर्ड का अिुभि। 

या 

3. सामान्य जानकारी 
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भारतीय सशस्त्र बलों के पूर्व सैननक जिन्होनें संबंधित क्षेर में 15 र्र्व सेर्ा की हो एर् ं 

डीिीआर माध्यम से संबंधित क्षेर में समकक्षता हाससल की हो। प्रार्थी ने भारतीय 

सशस्त्र बलों के प्रसशक्षण संस्त्र्थान स ेअनदेुशीय पद्िनत पाठ्यक्रम या न्यनूतम 02 र्र्व 
का अनुभर् प्राप्त ककया हो। या 
टूल एिं डाई िेकर (प्रेस टूल एि ंजजग्स एि ंकफक्स्चर)/ टूल एि ंडाई िेकर (डाई एि ं

कफक्स्चर) िें एिटीसी/एिएसी उत्तीणा सांचे ) प्रासंधगक क्षेत्र िें सात साल के अिुभि 

के साथ व्यापार।  

आवश्यक योग्यता: 
डीजीटी के तहत ककसी भी प्रकार िें '' टूल एंड डाई िेकर'' रेड िें िेशिल क्राफ्ट 

इंस्रक्टर सदटाकफकेट (एिसीआईसी) । 
2 . कायािाला गणिा 
एवं ववज्ञाि 

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

इंजीनियररगं कॉलेज/विश्िविद्यालय से ककसी भी इंजीनियररगं िें बी. िोक /डडग्री । 
या 

एआईसीटीई/िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोडा स े इंजीनियररगं िें 03 साल का 
डडप्लोिा या डीजीटी से प्रासंधगक एडिांस्ड डडप्लोिा (िो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 अंतगात इसका कोई संस्करण 

3. इंजीनियररगं 

ड्राइंग 

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

इंजीनियररगं कॉलेज/विश्िविद्यालय स ेइंजीनियररगं िें बी िोक / डडग्री । 
या 

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

क्षेत्र िें पांच साल का अिुभि। या 
इंजीनियररगं के अंतगात िगीकृत 'िैकेनिकल ग्रुप (ग्रडे-I) रेडों िें से 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. प्रशिक्षण पद्धनत प्रमशक्षण/मशक्षण क्षेत्र िें दो साल के अिुभि के साथ एआईसीटीई /यूजीसी से 

िान्यता प्राप्त कॉलेज/विश्िविद्यालय से ककसी भी विर्य िें बी िोक / डडग्री । 
या 



 

7 
 

उपकरण और डाई मेकर (सीआईटीएस) 

िान्यता प्राप्त बोडा/विश्िविद्यालय से ककसी भी विर्य िें डडप्लोिा के साथ 

प्रमशक्षण/मशक्षण क्षेत्र िें पाचं साल का अिुभि। 
या 

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

आवश्यक योग्यता : 
एिआईटीटीटीआर या सिकक्ष से डीजीटी/बी.एड/ टीओटी के तहत ककसी भी 
प्रकार िें िेशिल क्राफ्ट इंस्रक्टर सदटाकफकेट (एिसीआईसी)। 

5. प्रशिक्षक के शलए 

न्यूितर् आय ु

21 साल 
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काया रू्शर्काओ ंका संक्षक्षप्त वववरण: 
 
र्ैिुअल प्रशिक्षण शिक्षक/शिल्डप प्रशिक्षक; आईटीआई/व्यािसानयक प्रमशक्षण संस्थािों िें छात्रों को 
संबंधधत रेडों िें निदेश देिा। उपकरण, यांत्रत्रक धचत्र, ब्लूवप्रटं पढिे और संबंधधत विर्यों के उपयोग के 

मलए सैद्धांनतक निदेश प्रदाि करता है। कायाशाला िें प्रकक्रयाओं और संचालि को प्रदमशात करता है; 

छात्रों को उिके व्यािहाररक काया िें पयािेक्षण, िूल्यांकि और िूल्यांकि करिा। दकुािों िें उपकरणों 
और औजारों की उपलब्धता और उधचत कायाप्रणाली सुनिजश्चत करता है। डाई र्ेकर ; डाई कफटर; प्रेस टूल कफटर बडे पैिािे पर उत्पादि के मलए धातु या मसथेंदटक घटकों को 
नछदद्रत करिे, काटिे, फोजजिंग और बिािे के मलए निधााररत आयाि िें धातु डाई बिाता है। बिाए जाि े

िाले डाइज की ड्राइंग और विमशष्ट्टताओं का अध्ययि करिा। आिश्यक प्रकार की धातु या रफ कास्ट 

धात ु ब्लॉक का चयि करिा। एक सतह को िशीि से पीसिा या पीसिा और आयािों और अन्य 

कािकाजी वििरणों को इंधगत करिे के मलए उस पर टेम्पलेट या अन्यथा निशाि लगािा। विमभन्ि िशीिों 
पर अंकि के अिुसार आकृनतयााँ काटिा, छेद करिा और धातु को पीसिा। गेज और अन्य िाप 

उपकरणों के साथ काि करते सिय आयािों की जााँच करिा। िर पास े (पंच) को आिश्यक आयाि िें 
दाखखल करके पूरा करता है और िादा को उसिें कफट करता है। फीिेल डाई िें फाइलों के कोण और 

क्लीयरेंस को सटीक रूप से काटिा और आकारों की जांच करिा। गाइड वपि चलािे और गाइड प्लेट 

कफट करिे के मलए फीिेल डाई िें छेद करिा और धागा काटिा। िर और िादा डाई को टेम्पडा करिा 
और सही कतरिी, काटिे के कोण, निकासी आदद को सुनिजश्चत करिे के मलए उन्हें पीसिा। सटीकता 
और सही उत्पादि सुनिजश्चत करिे के मलए तैयार डाई को प्रेस िें सेट करिा और कुछ परीक्षण टुकडों को 
काटिा या बिािा। फीिेल डाई ब्लॉक को बोल्स्टर िें कफट करिे के मलए आिश्यक कोण पर आकार 

देिा। प्रयुक्त डाइज की िरम्ित करिा और उन्हें िांनछत कफनिश तक पीसिा। खराद, मिमलगं और 

आकार देिे िाली िशीिें चला सकते हैं और कठोर और टेम्पर डाई कर सकत ेहैं। 

उपकरण निर्ााता; िुख्य रूप स ेिशीिों िें उपयोग के मलए कदटगं और प्रेस उपकरण, गेज, सरल 

जजग्स, कफक्स्चर आदद बिाता है। बिाए जाि ेिाले टूल ऑगेज के धचत्र, िििू ेऔर अन्य विमशष्ट्टताओं का 
अध्ययि करिा । आिश्यक प्रकार की धात ुया मिश्र धातु का चयि करता है और इसे िनिायर ऊंचाई गेज, 

साइि प्लेट, िी ब्लॉक इत्यादद का उपयोग करके विमभन्ि कायों के मलए धचजनित करता है। धात ुको निददाष्ट्ट 

आयािों िें काटिा, फाइल करिा, पीसिा, खुरचिा या अन्यथा आकार देिा, िापिे िाले उपकरणों के 

साथ काि करते सिय अक्सर इसकी जांच करिा आिश्यकतािुसार िाइक्रोिीटर , िनिायर कैलीपर, 

गेज, फेस प्लेट आदद । िािक या निधााररत विमशष्ट्टताओं के अिुसार सही कदटगं कोण, क्लीयरेंस आदद 

सुनिजश्चत करिे िाले एिील्स, आकार, सख्त और टेम्पडा कदटगं उपकरण। भाग को जोडिा, िस्तु को पूरा 
करिा। िांनछत प्रदशाि सुनिजश्चत करि ेके मलए यदद आिश्यक हो तो सटीक िाप उपकरणों और छाया 
ग्राफ के साथ सटीकता की जांच करें । जहा ंआिश्यक हो िहा ंउपकरणों और गेजों को कैमलब्रेट और 

सिायोजजत करिा और उन्हें अच्छी कायाशील जस्थनत िें बिाए रखिा। दटपों को डठंलों तक टांकिे का 
िागादशाि करिा और दटप उपकरण बिाि ेके मलए उन्हें पूरा करिा। यदद गेज बिाि ेया िरम्ित करिे िें 
लगा हुआ है तो उसे गेज नििााता के रूप िें िामित ककया गया है। आग ेके उपयोग के मलए उपकरणों की 
िरम्ित और िरम्ित कर सकता है। उपकरण, जजग्स और कफक्स्चर और ब्रेज और िेल्ड धात ुभागों को 
डडजाइि कर सकते हैं। 

4. नौकरी भूवमका 
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जजग और फफक्सचर निर्ााता; बड ेपैिािे पर उत्पादि काया के मलए जजग्स और कफक्स्चर (धातु को 
पकडिे और काटिे के उपकरण का िागादशाि करिे िाला उपकरण) बिाता और िरम्ित करता है। 
कािकाजी वििरण की गणिा करिे के मलए ड्राइंग का अध्ययि करिा और ििूि ेके आयािों और अन्य 

विमशष्ट्टताओं की जांच करिा। सािग्री एकत्र करिा, सतहों को फाइमलगं या िशीनिगं द्िारा तैयार करिा 
और उि पर निशाि लगािा। कदटगं , फाइमलगं, िशीनिगं, ग्राइंडडगं, स्कै्रवपगं, डड्रमलगं, स्कू्रइंग आदद द्िारा 
आिश्यक जजग या कफक्सचर के विमभन्ि दहस्सों को बिािा और उन्हें आिश्यक आयािों िें पूरा करिा। 
आिश्यक भागों को सख्त और सख्त करिा या यह सुनिजश्चत करिा कक ि ेविकृत ि हो जाएाँ। भागों को 
उधचत क्रि िें जोडिा, कठोर झाडडयों या दहस्सों को कफट करिा जहा ंकाटिे के उपकरण का िागादशाि 

करिा निददाष्ट्ट ककया गया है और जजग या कफक्स्चर की पररचालि दक्षता सुनिजश्चत करि े के मलए 

िशीिीकृत ककए जािे िाले दहस्से की आसाि कफजक्संग और हटािे की जांच करिा। विनिदेशों के 

अिुरूप संयोजि करते सिय प्रत्येक चरण िें जजग और कफक्सचर की कफदटगं की जांच करिा उत्पादि 

काया िें पररचालि दक्षता और सटीकता सनुिजश्चत करि ेके मलए परीक्षण सचंालि द्िारा जजग या कफक्स्चर 

को पूरा करि ेका परीक्षण ककया जाता है। विमशष्ट्ट उद्देश्यों के मलए एडाप्टर, पुलर आदद बिा सकत ेहैं। 
जजग और कफक्सचर भागों को िशीि से पीसिा और पीसिा। 

टूल सेटर, प्रेस; शीट िेटल उत्पादों के नििााण के मलए पािर और हैंड प्रेस िें प्रेस उपकरण (डाई और 

पंच) सेट करता है। ििूिे की जांच करिा या उत्पादि के मलए िस्त ु के धचत्र और विमशष्ट्टताओं का 
अध्ययि करिा। डाई और पंच की उपयुक्त जोडी का चयि करिा और उिकी तीक्ष्णता, काटिे के कोण, 

क्लीयरेंस आदद की जांच करिा। िशीि के पंच होल्डर िें पंच कफट करिा और उसे सुरक्षक्षत रूप स े

उसकी जस्थनत िें पेंच करिा। डाई को िशीि की िेज पर रखें और डाई िें कफट करिे के मलए पंच को 
िीचे करें। पंच के संबंध िें पास ेकी जस्थनत को सिायोजजत करता है। क्लैंप को होल्डर, प्लेट, बोल्ट और 

िट के साथ िशीि टेबल पर सुरक्षक्षत रूप से डाई ककया जाता है और यह सुनिजश्चत करिे के मलए कक यह 

डाई सेट से स्पष्ट्ट रूप से गुजरता है, पंच को कुछ बार िैन्युअल रूप स ेसंचामलत ककया जाता है। िशीि 

को चाल ूकरिा और परीक्षण टुकडों को काटिे या बिािे के मलए धातु डालिा। सभी प्रकार स ेउिकी 
शुद्धता की जांच करता है, यदद आिश्यक हो तो रीसेट करता है, और उत्पादि काया के मलए ऑपरेटर 

को सौंप देता है। प्रेस उपकरणों को सतही ग्राइंडर पर पीस सकत ेहैं। सािग्री की बबाादी से बचि ेके मलए 

डाई िें गाइड वपि कफट ककया जा सकता है। सेदटगं स ेपहले बोल्स्टर (होजल्डगं डडिाइस) िें कफट हो 
सकता है। ऑपरेटरों की निगरािी कर सकत ेहैं. 

टूल रूर् पयावेक्षक ; िैन्युअल और स्िचामलत/सीएिसी िशीिों/रोबोट दोिों के िाध्यि स ेककए जािे 
िाले विमभन्ि िशीि टूल्स के संचालि की देखरेख करता है । उिकी भूमिका िें िुख्य रूप स ेगुणित्ता 
सत्यापि के मलए सभी प्रकार की िशीनिगं और इि-लाइि निरीक्षण गनतविधधयों की निगरािी करिा 
शामिल है। िह विमभन्ि टूल असेंबली प्रकक्रयाओं के मलए भी जजम्िेदार है।  

एिसीओ कोड2015:  

a. 2356. 0100 - िैिुअल प्रमशक्षण मशक्षक/मशल्प प्रमशक्षक 

b. 7222. 0500 - डाई िेकर 

c. 7222. 0200 - उपकरण नििााता 
d. 7222. 0300 - जजग और कफक्स्चर िाका र 

e. 7223. 0200 - टूल सेटर, प्रसे 

f. 3115. 1302- टूल रूि पयािके्षक 
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संदर्ा नग: सीएससी/एि9511, सीएससी/एि9512, सीएससी/एि9513, सीएससी/एि9514, 

सीएससी/एि9515, सीएससी/एि9516, सीएससी/एि9517, सीएससी/एि9518, सीएससी/एि9519, 

सीएससी/एि9520, सीएससी/एि9521, सीएससी/एि9522 , सीएससी/एि9523, सीएससी/एि9524, 

सीएससी/एि9525, सीएससी/एि9526, सीएससी/एि9527, सीएससी/एि9528, सीएससी/एि9529, 

सीएससी/एि9530, सीएससी/एि9531, सीएससी/एि9532, सीएससी/एि9533, सीएससी/एि9534, 

सीएससी /एि9535, सीएससी/एि9536, एएससी/एि9410, एएससी/एि9411 
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सीखिे के पररणार् एक प्रशिक्ष ु की कुल दक्षताओं का प्रनतबबबं हैं और रू्ल्डयांकि रू्ल्डयांकि 

र्ािदंडों के अिुसार फकया जाएगा। 
 

5. 1सीखि ेके पररणार् (व्यापार प्रौद्योधगकी) 
 

1. सुरक्षक्षत काया पद्धनतयों, पयाािरण विनियिि और हाउसकीवपगं का प्रदशाि और अिुपालि करें। 
(एिओएस: सीएससी/एि9511) 

2. विमभन्ि पररचालिों द्िारा घटकों का प्रदशाि और उत्पादि करें और उपयकु्त िाप उपकरणों का 
उपयोग करके सटीकता की जांच करें। [विमभन्ि ऑपरेशि - डड्रमलगं, रीमिगं, टैवपगं, डाइंग; उपयकु्त 

िाप उपकरण - िनिायर कैमलपर, स्कू्र गेज, िाइक्रोिीटर] (एिओएस: सीएससी/एि9512) 
3. अलग-अलग टनििंग ऑपरेशि करके उधचत सटीकता के साथ जॉब तयैार करि े के मलए अलग-

अलग कदटगं टूल्स की तैयारी के बारे िें बताएं। [अलग-अलग कदटगं टूल - िी टूल, साइड कदटगं 

(एलएच और आरएच), पादटिंग, थे्रड कदटगं।] (एिओएस: सीएससी/एि9513) 
4. विमभन्ि टनििंग ऑपरेशिों को प्रदमशात करें और निष्ट्पाददत करें। [अलग-अलग कदटगं टूल - िी टूल, 

साइड कदटगं, पादटिंग, थे्रड कदटगं (एलएच और आरएच दोिों), उधचत सटीकता: - ±0। 06 मििी, 
अलग-अलग टनििंग ऑपरेशि - फेमसगं, प्लेि / परेैलल टनििंग, स्टेप टनििंग, पादटिंग, चैम्फररगं, य-ूकट 

/ ग्रूविगं, डड्रमलगं, बोररगं (काउंटर और स्टेप्ड), रीमिगं, इंटरिल ररसेस, िमलिंग।] (एिओएस: 

सीएससी/एि9514) 5. टेपर/कोणीय घटकों का उत्पादि करिे और घटकों की उधचत असेंबली सुनिजश्चत करिे के मलए 

विमभन्ि िशीनिगं िापदंडों की सेदटगं का प्रदशाि करें। [िशीि के विमभन्ि घटक: फॉिा टूल, कंपाउंड 

स्लाइड, टेल स्टॉक ऑफसेट; विमभन्ि िशीि पैरािीटर - फीड, गनत, कट की गहराई] (एिओएस: 

सीएससी/एि9515) 6. थे्रडेड घटकों का प्रदशाि और उत्पादि करें और ± 0. 05 मििी की सटीकता के साथ घटकों की 
उधचत असेंबली की जांच करें। [विमभन्ि थे्र्स अथाात, िीदरक/बीएसडब्ल्य/ूस्क्िायर] (एिओएस: 

सीएससी/एि9516) 
7. विमभन्ि मिमलगं ऑपरेशि और इंडेजक्संग करके काया उत्पन्ि करिे के मलए विमभन्ि िशीनिगं 

पैरािीटर और कटर प्रदमशात करें। [विमभन्ि िशीनिगं पैरािीटर - फीड, गनत और कट की गहराई। 
विमभन्ि मिमलगं ऑपरेशि - सादा, स्टेप्ड, कोणीय, डोिेटेल, टी-स्लॉट, कंटूर, धगयर मिमलगं] 

(एिओएस: सीएससी/एि9517) 8. सतह और बेलिाकार पीसिे के संचालि द्िारा उच्च सटीकता के घटकों का प्रदशाि और उत्पादि 

करिा। [+/- 0.02 मििी की सटीकता] (एिओएस: सीएससी/एि9518) 
9. विमभन्ि कटर या िल्टीपॉइंट कदटगं टूल की धार तेज करिे का प्रदशाि। [विमभन्ि कटर - एडं मिल 

कटर, साइड और फेस मिमलगं कटर, मसगंल एंगल कटर, रीिर] (एिओएस: सीएससी/एि9519) 
10. सीएडी का उपयोग करके प्रसे टूल घटकों की ड्राइंग और िोल्ड के ठोस िॉडमलगं का विकास और 

व्याख्या करें। (एिओएस: सीएससी/एि9520) 
11. काि के टुकडे/जॉब का ताप उपचार प्रदमशात करें और करें तथा दी गई धातओुं की कठोरता, 

तिाि, तिाि, बढाि और िापांक को िापें । (एिओएस: सीएससी/एि9521) 

5. सीखने के पररणाम 
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12. िािक संचालि प्रकक्रया और सुरक्षा पहलू का पालि करते हुए इलेक्रो-न्यूिेदटक्स और हाइड्रोमलक्स 

के सकका ट का नििााण और व्याख्या करें । (एिओएस: सीएससी/एि0316, सीएससी/एि9522 ) 
13. सीएिसी टनििंग सेंटर /सीएिसी िशीनिगं सेंटर का प्रदशाि करें और पाटा प्रोग्राि तयैार करके ड्राइंग 

के अिुसार घटकों का उत्पादि करें । (एिओएस: सीएससी/एि9523) 
14. ± 0. 02 मििी की सटीकता के साथ पाटा प्रोग्राि तैयार करके ड्राइंग के अिुसार इलेजक्रक डडस्चाजा 

िशीि (ईडीएि) और िायर ईडीएि का उपयोग करके घटकों का उत्पादि करें  । (एिओएस: 

सीएससी/एि9524) 
15. सीएएि सॉफ्टिेयर के साथ 2डी और 3डी िशीनिगं का प्रदशाि करें। (एिओएस : 

सीएससी/एि9525) 
16. डड्रल जजग के नििााण और संयोजि का प्रदशाि करें और उत्पाददत घटक की शुद्धता की जांच करें। 

(एिओएस: सीएससी/एि9526) 
17. कफक्स्चर (मिमलगं, टनििंग और ग्राइंडडगं) के नििााण और संयोजि का प्रदशाि करें और आयािी 

सटीकता का परीक्षण करें। (एिओएस: सीएससी/एि9527) 
18. विमभन्ि प्रेस टूल्स का नििााण और संयोजि करें। वपयमसिंग और ब्लैंककंग टूल, प्रोग्रेमसि टूल, कंपाउंड 

टूल और घटक को सत्यावपत करें। ( एिओएस: सीएससी/एि9528 ) 
19. ड्रॉ टूल (एकल चरण) का नििााण और सयंोजि करें और घटक को सत्यावपत करें। ( एिओएस: 

सीएससी/एि9529 ) 
20. "िी" बेंडडगं टूल का नििााण और संयोजि करें और घटक का परीक्षण करें। (एिओएस: 

सीएससी/एि9530 ) 
21. विमभन्ि जजग, कफक्स्चर और प्रेस टूल की सरल िरम्ित, ओिरहामलगं की योजिा बिाए,ं प्रदशाि करें 

और कायाान्िय की जांच करें। (एिओएस: सीएससी/एि9531) 
22. एक हैंड इंजेक्शि िोल्ड का नििााण करें और िोल्ड असेंबली का प्रयास करें। (एिओएस: 

सीएससी/एि9532 ) 
23. दो कैविटी इंजेक्शि िोल्ड को सिझाएं और बिाएं और िोल्ड असेंबली का प्रयास करें। (एिओएस: 

सीएससी/एि9533) 
24. बुनियादी विद्युत सकका ट और सेंसर के काया को धचत्रत्रत और सिझाएं। (एिओएस: 

सीएससी/एि9534) 
25. मसगंल कैविटी िोल्ड (कम्प्रेशि िोल्ड/ प्लंजर टाइप रांसफर िोल्ड) का नििााण और व्याख्या करें । 

(एिओएस: सीएससी/एि9535) 
26. आइसोिेदरक ड्राइंग को धचत्रत्रत करें और सिझाएं और साइड कोर के साथ दो कैविटी िोल्ड बिाए ं

। ( एिओएस:सीएससी /एि9536) 
27. कायाक्षेत्र िें विमभन्ि अिुप्रयोगों के मलए इंजीनियररगं ड्राइंग को पढें  और लाग ूकरें। (एिओएस: 

एएससी/एि9410) 
28. व्यािहाररक संचालि करिे के मलए बुनियादी गखणतीय अिधारणा और मसद्धांतों का प्रदशाि करें। 

अध्ययि के क्षेत्र िें बुनियादी विज्ञाि को सिझें और सिझाएं। 
(एिओएस: एएससी/एि9411) 
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टूल और डाई रे्कर के शलए पाठ्यक्रर् - सीआईटी व्यापार 

व्यापार प्रौद्योधगकी 

अवधध 
संदर्ा शिक्षण 

पररणार् 

पेिेवर कौिल 

(व्यापार व्यावहाररक) 

व्यावसानयक ज्ञाि (व्यापार 

शसद्धांत) 

व्यािहाररक 

12 घंटे 
 

मलखखत 

05 बज े
 
 

सुरक्षक्षत काया 
पद्धनतयों, पयाािरण 

विनियिि और 

हाउसकीवपगं का 
प्रदशाि और 

अिुपालि करें। (एिओएस: 

सीएससी/एि9511) 

1. व्यावसानयक सुरक्षा एव ं

स्वास््य 
हाउसकीवपगं और अच्छी िॉप 

फ्लोर प्रथाओं का र्हत्व। 
• लागू होि ेिाले स्िास््य, सरुक्षा 

और पयाािरण ददशानिदेशों, 
कािूिों और विनियिों को 
पहचािें । • कपास अपमशष्ट्ट, धातु 
धचप्स/बसा इत्यादद जैस े

अपमशष्ट्ट पदाथों की निपटाि 

प्रकक्रया लागू करें। • बुनियादी सुरक्षा िािलों का 
प्रदशाि, व्यजक्तगत सरुक्षा 
उपकरण (पीपीई): -बुनियादी 
चोट की रोकथाि, बुनियादी 
प्राथमिक धचककत्सा, खतरे की 
पहचाि और बचाि, खतरे के 

मलए सुरक्षा संकेत, चेताििी, 
सािधािी और व्यजक्तगत सरुक्षा 
संदेश। 

2. विद्युत दघुाटिाओं के मलए 

नििारक उपायों और ऐसी 
दघुाटिाओ ं िें उठाए जािे िाले 

कदिों की जााँच करें। 3. अजग्िशािक यंत्रों के उपयोग का 
प्रदशाि करें। 

4. बुनियादी जीवि सर्थाि 

प्रशिक्षण: 
DRSABCD करिे िें सक्षि हों: 
डी: खतरे की जााँच करें 

प्राथमिक धचककत्सा का पररचय . 

विद्युत िेि का संचालि. पीपीई 

का पररचय. आपात्कालीि 

जस्थनतयों पर प्रनतकक्रया जैस;े 

त्रबजली की विफलता, आग, और 

मसस्टि की विफलता अिधारणा और उसके अिुप्रयोग 

का पररचय । सीआईटीएस 

पाठ्यक्रि िें 5एस कायाान्ियि 

का िहत्ि-कायास्थल की सफाई, 

िशीि की सफाई, साइिेज, 

उपकरणों का उधचत भंडारण 

आदद। बेशसक लाइफ सपोटा 
(बीएलएस):- 
सीपीआर (काडड ायोपल्िोिरी 
ररसमसटेशि) सदहत डूबिे, दि 

घुटिे, त्रबजली के झटके, गदाि 

और रीढ की ह्डी िें चोट के मलए 

बुनियादी जीिि सिथाि 

(बीएलएस) तकिीक। 

6. पाठ्यक्रम 

सामग्री 
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आर: प्रनतकक्रया के मलए जााँच करें 
एस: िदद के मलए भेजें 
उत्तर: िायुिागा खोलें 
बी: सािान्य श्िास की जााँच करें 
सी : सीपीआर (काडड ायो 
पल्िोिरी ररसमसटेशि) करें  
डी: यथाशीघ्र 

डडफाइत्रब्रलेटर/िॉनिटर संलग्ि 

करें। व्यािहाररक 

12 घंटे 
 

मलखखत 

05 बज े
 
 

विमभन्ि पररचालिों 
द्िारा घटकों का 
प्रदशाि और 

नििााण करिा और 

उधचत िाप 

उपकरणों का 
उपयोग करके 

सटीकता की जांच 

करिा। [विमभन्ि 

ऑपरेशि - 

डड्रमलगं, रीमिगं, 

टैवपगं, डाइंग; 

उपयुक्त िाप 

उपकरण - िनिायर 

कैमलपर , स्कू्र गेज, 

िाइक्रोिीटर ] 

( एिओएस: 

सीएससी 
/एि9512 ) 

5. ड्राइंग के अिुसार उपयुक्त 

िाककिं ग टूल से काया को िाका  
करिा प्रदमशात करें। 

6. छेद के िाध्यि से डड्रल का 
प्रदशाि और अभ्यास करें। 

7. काउंटर मसकंकंग, काउंटर बोररगं 

स्पॉट फेमसगं का प्रदशाि और 

अभ्यास करें। 
8. 0. 06 मििी की सटीकता के साथ 

पीसीडी पर डड्रल का प्रदशाि और 

प्रदशाि करें। 
9. नछद्रों की रीमिगं का प्रदशाि एि ं

निष्ट्पादि करें। 
10. डड्रल होल पर टैप करके प्रदशाि 

करें। 
11. एक छोटी छडी पर िरिा 

प्रदमशात करें और प्रदशाि करें। 

इंजीनियररगं सािग्री-लौह और 

अलौह सािग्री, सािग्री के गुण। 
ििीिति आईएस 919 के 

अिुसार सीिाए,ं कफट और 

सहिशीलता शब्दािली ककसी विशेर् कफट के मलए छेद 

और शाफ्ट का संयोजि, 

िशीनिगं प्रकक्रया द्िारा ज्यामितीय 

सटीकता और सहिशीलता। सहिशीलता क्षेत्रों और सीिाओ ं

के मलए तामलका। 

व्यािहाररक 

12 घंटे 
 

मलखखत 

05 बज े
 
 

अलग-अलग टनििंग 

ऑपरेशि करके 

उधचत सटीकता के 

साथ जॉब तैयार 

करिे के मलए 

अलग-अलग 

कदटगं टूल की 
तैयारी के बारे िें 
बताएं । [अलग-

अलग कदटगं टूल - 

िी टूल, साइड 

12. पेडस्टल ग्राइंडर का उपयोग 

करके मसगंल पॉइंट िी कदटगं 

टूल को पीसिे का प्रदशाि और 

प्रदशाि करें। 13. पेडस्टल ग्राइंडर का उपयोग 

करके मसगंल पॉइंट साइड कदटगं 

टूल (एलएच और आरएच) को 
पीसिे का प्रदशाि और प्रदशाि 

करें। 14. पेडस्टल ग्राइंडर का उपयोग 

करके पादटिंग टूल को पीसिे का 

पेडस्टल ग्राइंडडगं िशीि और 

िगीकरण , नििााणात्िक 

विशेर्ताएं। ग्राइंडडगं व्हील - प्रकार और 

आकार - विमशष्ट्टता-आकार। 
काटिे के उपकरण की ज्यामिनत 

और उिके काया। 
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कदटगं (एलएच 

और आरएच), 

पादटिंग, थे्रड 

कदटगं।] ( 

एिओएस: 

सीएससी 
/एि9513 ) 

प्रदशाि और प्रदशाि करें। 
15. पेडस्टल ग्राइंडर का उपयोग 

करके एकल त्रबदं ु धागा काटिे 
िाले उपकरण को पीसिे का 
प्रदशाि और प्रदशाि करें। 

व्यािहाररक 

12 घंटे 
 

मलखखत 

05 बज े
 
 

विमभन्ि टनििंग 

ऑपरेशिों को 
प्रदमशात करें और 

निष्ट्पाददत करें । 
[अलग-अलग 

कदटगं टूल - िी 
टूल, साइड कदटगं, 

पादटिंग, थे्रड कदटगं 

(एलएच और 

आरएच दोिों), 
उधचत सटीकता: - 

±0। 06 मििी, 
अलग-अलग टनििंग 

ऑपरेशि - 

फेमसगं, प्लेि / 

पैरेलल टनििंग, स्टेप 

टनििंग, पादटिंग, 

चैम्फररगं, यू-कट / 

गू्रविगं, डड्रमलगं, 

बोररगं (काउंटर 

और स्टेप्ड), 

रीमिगं, इंटरिल 

ररसेस, िमलिंग 

(एिओएस: 

सीएससी/ एि 

9514 ) 

16. लेथ-एक्सटिाल ऑपरेशि का 
प्रदशाि और प्रदशाि करें - (जैस े

प्लेि टनििंग, फेमसगं, परेैलल 

टनििंग, स्टेप टनििंग, पादटिंग, 

चैम्फररगं, यू-कट, गू्रविगं, डड्रमलगं, 

बोररगं (काउंटर और स्टेप्ड), 

रीमिगं, इंटरिल ररसेस, िमलिंग) । 
अलग-अलग लेथ ऑपरेशि की  योजिा बिाएं, निष्ट्पाददत करें और उसका आकलि करें (जैस ेफेमसगं, परेैलल टनििंग, स्टेप टनििंग, बोररगं, काउंटर बोररगं, काउंटर मसकंकंग, पादटिंग, ग्रूविगं, डड्रमलगं, रीमिगं, िमलिंग)। 

खराद-प्रकार-िगीकरण - 

नििााणात्िक विशेर्ताए,ं 

सहायक उपकरण, संचालि, 

अिुप्रयोग और विमशष्ट्टता। जॉब होजल्डगं डडिाइस - चक, 

कोलेट, बार फीडडगं िैकेनिज्ि। 
टूल होजल्डगं डडिाइस - रोलर 

स्टेडी बॉक्स, िी टूल होल्डर और 

सेल्फ-ओपनिगं डाई। विमभन्ि काटिे के उपकरण 

सािग्री। काटि े के उपकरण की 
ज्यामिनत और उिके काया सही कें द्र ऊंचाई िें टूल सेदटगं - 

रेक और क्लीयरेंस कोण का 
प्रभाि। 

व्यािहाररक 

12 घंटे 
 

मलखखत 

05 बज े
 
 

टेपर/कोणीय 

घटकों का उत्पादि 

करिे और घटकों 
की उधचत असेंबली 
सुनिजश्चत करिे के 

मलए विमभन्ि 

17. टेंपर टनििंग का प्रदशाि और 

प्रदशाि करें 
18. एक्सेंदरक टनििंग का प्रदशाि और 

प्रदशाि करें । 
 आंतररक और बाहरी टेपर टनििंग ऑपरेशि की योजिा बिाएं, प्रदशाि करें और उसका आकलि करें। 

टेपर का िगीकरण, िािक टेपर 

और उिके उपयोग। 
विमभन्ि टेपर टनििंग विधधया,ं काया 
मसद्धांत और गणिा। 
धातु काटिे और उसके 

अिुप्रयोगों िें उपयोग ककया जािे 
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िशीनिगं िापदंडों 
की सेदटगं का 
प्रदशाि करें । 
[िशीि के विमभन्ि 

घटक: फॉिा टूल, 

कंपाउंड स्लाइड , 

टेल स्टॉक 

ऑफसेट; विमभन्ि 

िशीि पैरािीटर - 

फीड , गनत, कट की 
गहराई] 

(एिओएस: 

सीएससी/एि9515) 

िाला शीतलक 

स्िेहक का िगीकरण- प्रकार-

काया-विशेर्ताएाँ-अिुप्रयोग और 

इसका िहत्ि। 

व्यािहाररक 

12 घंटे 
 

मलखखत 

05 बज े
 
 

प्रदशाि और 

उत्पादि करें और ± 

0. 05 मििी की 
सटीकता के साथ 

घटकों की उधचत 

असेंबली की जांच 

करें। [विमभन्ि धागे 
अथाात। , 

िीदरक/बीएसड
ब्ल्यू/स्क्िायर] 

(एिओएस: 

सीएससी/एि9516) 

19. प्रदशाि और प्रदशाि - धगयर 

गणिा, टूल सेदटगं, कदटगं िें 
व्यिस्था मिलाि [ विमभन्ि धाग े

अथाात। , 

िीदरक/बीएसडब्ल्यू/स्क्िायर] ।  0 की सटीकता तक विलक्षण िोड का विश्लेर्ण और आकलि करें । 04 मििी. 

काटिे की गनत, फीड, काटिे की 
गहराई और खराद की िशीनिगं 

सिय की पररभार्ा और गणिा। थे्रड कदटगं - विमभन्ि प्रकार, 

धगयर गणिा, टूल सेदटगं, थे्रड की 
जांच करिा। धागा अिुभागों का िाप, 

ऑथोगोिल और नतरछी कदटगं, 

कदटगं फोसा, कदटगं पािर, धचप 

नििााण की अिधारणा, धचप्स के 

प्रकार। निमिात ककिारे का गठि। 

व्यािहाररक 

20 घंटे 
 

मलखखत 

10 घंटे 
 
 

 

 

विमभन्ि मिमलगं 

ऑपरेशि और 

इंडेजक्संग करके 

काया उत्पन्ि करि े

के मलए विमभन्ि 

िशीनिगं पैरािीटर 

और कटर प्रदमशात 

करें । [विमभन्ि 

िशीनिगं पैरािीटर - 

फीड, गनत और कट 

की गहराई। विमभन्ि 

मिमलगं ऑपरेशि - 

सादा, चरणबद्ध, 

कोणीय, डोिेटेल, 

20. ± 0. 04 मििी की सटीकता तक 

प्लेि मिमलगं, स्टेप मिमलगं, 

कोणीय मिमलगं का उपयोग 

करके संचालि का प्रदशाि करें 
और काया का उत्पादि करें। 
स्लॉट मिमलगं  , कोणीय मिमलगं का प्रदशाि और निगरािी करें  

21. टी-स्लॉट मिमलगं का प्रदशाि और 

अभ्यास करें। 
 

मिमलगं िशीि-िगीकरण - 

नििााणात्िक विशेर्ताए,ं 

सहायक उपकरण, संचालि, 

अिुप्रयोग और विमशष्ट्टता। मिमलगं प्रकक्रयाएाँ - पररधीय 

मिमलगं, ऊपर और िीचे मिमलगं, 

विमभन्ि प्रकार के मिमलगं 

ऑपरेशि - फेस मिमलगं, एंड 

मिमलगं, स्रैडल मिमलगं, प्लेि 

मिमलगं, साइड मिमलगं, एगंुलर 

मिमलगं, गैंग मिमलगं, एडं मिमलगं 

आदद। 
22. डोिेटेल (पुरुर् और िदहला) 

मिमलगं का प्रदशाि और अभ्यास 

मिमलगं कटर- प्रकार, िािकरण 

और उपयोग। 
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टी-स्लॉट, सिोच्च, 

धगयर मिमलगं] 
(एिओएस: 

सीएससी/एि9517) 

करें। 
23. फॉिा कटर का उपयोग करके 

स्पर धगयर और हेमलकल धगयर 

की मिमलगं करिा और उसकी 
निगरािी करिा। 

काटिे की गनत, फीड, काटिे की 
गहराई और िशीनिगं सिय की 
गणिा। विशेर् मिमलगं संलग्िक और 

उिके अिुप्रयोग। 
धगयर काटिे के तरीके- धगयर 

दांत के तत्ि और संबंधधत गणिा। 
विमभन्ि प्रकार की अिुक्रिखणका 
विधधयााँ एि ंउसकी गणिाएाँ । 

व्यािहाररक 

20 घंटे 
 

मलखखत 

10 घंटे 
 
 

सतह और 

बेलिाकार पीसिे के 

संचालि द्िारा उच्च 

सटीकता के घटकों 
का प्रदशाि और 

उत्पादि करिा। 
[+/- 0.02 मििी की 
सटीकता] 
(एिओएस: 

सीएससी/एि9518) 
 

24. सपाट और झुकी हुई सतह को 
पीसिे का प्रदशाि और अभ्यास 

करें। 
25. बेलिाकार पीसिे का प्रदशाि 

और अभ्यास करें - बाहरी और 

आंतररक - सीधा और टेपर। 
26. ग्राइंडडगं व्हील की ड्रेमसगं और 

संतुलि का प्रदशाि और अभ्यास 

करें। 

सतह पीसि े और बेलिाकार 

पीसिे िाली िशीि के पैरािीटर 

और पीसिे की छूट-िशीनिगं 

प्रकक्रया द्िारा ज्यामितीय 

सटीकता और सहिशीलता  

व्यािहाररक 

12 घंटे 
 

मलखखत 

05 बज े
 
 

विमभन्ि कटर या 
िल्टीपॉइंट कदटगं 

टूल की धार तेज 

करिे का प्रदशाि। 

[विमभन्ि कटर - एंड 

मिल कटर, साइड 

और फेस मिमलगं 

कटर, मसगंल एंगल 

कटर, रीिर] 

(एिओएस: 

सीएससी/एि9519) 

27. िल्टी पॉइंट कदटगं टूल जैसे कक 

पीसिे का प्रदशाि और अभ्यास 

करें। एक टूल और कटर ग्राइंडर 

पर बेलिाकार मिमलगं कटर, एंड 

मिमलगं कटर, साइड और फेस 

मिमलगं कटर। 

िल्टी पॉइंट कदटगं टूल िें कोणों 
का वििरण । उपकरण कोण 

और उसका िहत्ि.  

व्यािहाररक 

20 घंटे 
 

मलखखत 

10 घंटे 
 
 

सीएडी का उपयोग 

करके प्रेस टूल 

घटकों की ड्राइंग 

और िोल्ड के ठोस 

िॉडमलगं का 
विकास और 

व्याख्या करें । 
(एिओएस: 

सीएससी/एि9520) 

28. सरल ड्राइंग किांड और सिन्िय 

प्रणामलयों का उपयोग करके 

ऑटो कैड अभ्यास। 
29. ड्रा-संशोधधत आदेशों का उपयोग 

करके प्रदमशात करें। 
30. परतों का उपयोग करके 

आयािीकरण को सिझाइए। 
31. प्रेस टूल घटकों की डडजाइनिगं 

और ड्राइंग, ठोस िॉडमलगं, 

ऑटो कैड-कोऑडडािेट मसस्टि-

अप्रचमलत-धु्रिीय-सापेक्ष का 
पररचय ड्रा-संशोधधत ऑब्जेक्ट स्िैप टूल 

और स्िैप सेदटगं स ेपररधचत होिा 
आयाि-परतें-टेम्पलेट और गुण 
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टेम्पलेट-प्लॉदटगं-वप्रदंटगं का 
प्रदशाि और अभ्यास करें। 

व्यािहाररक 

12 घंटे 
 

मलखखत 

05 बज े
 
 

िका पीस/जॉब का 
ताप उपचार 

प्रदमशात और 

निष्ट्पाददत करें और 

दी गई धातुओं की 
कठोरता , तिाि, 

तिाि, बढाि, 

िापांक को िापें । 
(एिओएस: 

सीएससी/एन9521 ) 

32. गिी उपचार प्रकक्रया जैस े

एिीमलगं , सािान्यीकरण, सख्त 

करिा, तडका लगािा, केस सख्त 

करिा का प्रदशाि और अभ्यास 

करें। 33. धातुओं की कठोरता और अन्य 

गुणों का प्रदशाि और अभ्यास 

परीक्षण ।  

ताप उपचार - उद्देश्य और 

उसका प्रभाि धातुओ ं के गुणों 
पर. ठंडा करिे के दौराि स्टील की 
संरचिा िें पररिताि । 
हीट रीटिेंट की विमभन्ि प्रकक्रयाए ं

- एिीमलगं , सािान्यीकरण, सख्त 

करिा और तडका लगािा, केस 

सख्त करिा, सतह सख्त करिा, 
काबाराइजजंग, िाइराइडडगं, लौ 
सख्त करिा और प्रेरण सख्त 

करिा। सािग्री परीक्षण , कठोरता, 
तन्यता और संपीडि शजक्त, 

दरार का पता लगािा, गैर-

वििाशकारी तरीके। व्यािहाररक 

12 घंटे 
 

मलखखत 

05 बज े
 
 

िािक संचालि 

प्रकक्रया और सुरक्षा 
पहलू का पालि 

करते हुए इलेक्रो-
न्यूिेदटक्स और 

हाइड्रोमलक्स के 

सकका ट का नििााण 

और व्याख्या करें । 
( एिओएस: 

सीएससी/एन9522 ) 
 

34. ररले, कॉन्टैक्टर, इलेजक्रकल 

टाइिर, सेंसर, मलमिट जस्िच, 

एक्चुएटसा के प्रकार और 

सोलिॉइड िाल्ि के उपयोग के 

साथ सकका ट नििााण का प्रदशाि 

करें । 35. मसगंल/डबल एजक्टंग मसलेंडर 

सकका ट का नििााण प्रदमशात करें - 
प्रत्यक्ष और अप्रत्यक्ष विधध , 

पुियोजी फीड नियंत्रण , लोड 

होजल्डगं सकका ट (हाइड्रोमलक 

जैक)। 36. एक्चुएटसा, आिुपानतक िाल्िों 
का उपयोग करके इलेक्रो-
हाइड्रोमलक और न्यूिेदटक 

सकका ट की व्याख्या करें । 

इलेक्रो-हाइड्रोमलक और 

इलेक्रो-िायिीय घटकों की 
उिके योजिाबद्ध प्रतीकों द्िारा 
पहचाि । , डडफरेंमशयल मसलेंडर और 

िोटसा का काया और संचालि , 

एक्चुएटसा के प्रकार । मसगंल और डबल सोलिॉइड 

िाल्ि और दबाि जस्िच का काया 
और उपयोग । विमभन्ि प्रकार के ददशात्िक 

नियंत्रण , दबाि नियंत्रण, प्रिाह 

नियंत्रण, चेक िाल्ि/िॉि-ररटिा 
िाल्ि का काया और उपयोग। 

व्यािहाररक 

20 घंटे 
 

मलखखत 

10 घंटे 
 

सीएिसी टनििंग 

सेंटर /सीएिसी 
िशीनिगं सेंटर का 
प्रदशाि करें और 

पाटा प्रोग्राि तैयार 

37. सीएिसी िशीनिगं कें द्र पर 

प्रदशाि और अभ्यास - बुनियादी 
संचालि - ऑफसेट िाप - भाग 

कायाक्रि। 38. िशीि पर प्रोग्राि का िूल्यांकि 

सीएिसी िशीनिगं कें द्र का 
पररचय - सीएिसी प्रणाली - 

सीएिसी िशीि के तत्ि - 

हाडािेयर और सॉफ्टिेयर - 

सुरक्षा सुविधा - अक्ष पदिाि - 
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 करके ड्राइंग के 

अिुसार घटकों का 
उत्पादि करें। 
( एिओएस: 

सीएससी/एि9523) 

और संपादि करें। 
39. सरल घटकों की िशीनिगं 

करिा। 

ऑफसेट िाप 

सिन्िय प्रणाली के प्रकार-

प्रारंमभक कोड (जी-कोड और 

एि-कोड ) - भाग कायाक्रि 

काटिा ( िुख्य और उप ) - क्या 
करें और क्या ि करें - नियमित 

रखरखाि - सिस्या नििारण। व्यािहाररक 

25 घंटे 
 

मलखखत 

10 घंटे 
 
 

± 0. 02 मििी की 
सटीकता के साथ 

पाटा प्रोग्राि तैयार 

करके ड्राइंग के 

अिुसार इलेजक्रक 

डडस्चाजा िशीि ( 

ईडीएि ) और िायर 

ईडीएि का उपयोग 

करके घटकों का 
उत्पादि करें । 

( एिओएस: 

सीएससी/एि9524) 

40. इलेक्रोड का नििााण करें और 

िशीनिगं के मलए डाई मसकंकंग 

ईडीएि तैयार करें और गुहाओ ं

और विमभन्ि प्रोफाइलों के िाध्यि 

से एक िगा, आयत, र्ट्भुज, गोल, 

अंधी डाई गुहाओ ं का नििााण 

करिा । 
41. सीएिसी िायर कट ईडीएि 

प्रदमशात करें और तैयार करें - 

िायर फीडडगं - जॉब सेदटगं और 

एलाइनिगं - एज फाइंडडगं और 

सेंटर फाइंडडगं - िायर सेदटगं 

िदटाकल । 42. पंचों की विमभन्ि प्रोफाइलों की 
सीएिसी प्रोग्रामिगं और िशीनिगं 

का प्रदशाि करें । 

ईडीएि के मसद्धांत - ईडीएि के 

लाभ और अिुप्रयोग - स्पाका  
क्षरण शब्दािली - िशीि टूल 

ऑपरेदटगं मसस्टि - ढांकता हुआ 

तरल पदाथा - ढांकता हुआ 

प्रणाली - फ्लमशगं के तरीके 

इलेक्रोड - सािग्री - अिपु्रयोग - 

नििााण के तरीके - इलेक्रोड 

और संरेखण के तरीके - 

इलेक्रोड आकार और स्पाका  
गैप का निधाारण काया की तैयारी 
और ईडीएि पैरािीटर सेट 

करिा सिस्या नििारण और 

रखरखाि 

सीएिसी िायर कट ईडीएि के 

मसद्धांत - लाभ और अिुप्रयोग 
िशीि उपकरण, त्रबजली की 
आपूनता, ढांकता हुआ आपूनता 
और भाग प्रोग्रामिगं काया तयैारी, 
काया सािग्री, तार इलेक्रोड, 

िौकरी िाउंदटगं, और िौकरी 
संदभा त्रबदं ु जल ढांकता हुआ-

विशेर्ताएं, ढांकता हुआ ताकत 

और फ्लमशगं। 
व्यािहाररक 

25 घंटे 
 

मलखखत 

10 घंटे 
 
 

सीएएि सॉफ्टिेयर 

के साथ 2डी और 

3डी िशीनिगं का 
प्रदशाि करें। (एिओएस: 

सीएससी/एि9525 ) 

43. सीएएि सॉफ्टिेयर, मसिुलेशि 

और िशीि पर ऑफलोडडगं का 
उपयोग करके सरल और जदटल 

प्रोफाइल के मलए प्रोग्रामिगं का 
प्रदशाि करें। 44. सीएिसी िायर कट ईडीएि पर 

जिीि और टेपर के साथ डाई 

होल के विमभन्ि आकारों िें 

ऑजप्टकल तुलनित्र , और 

सीएिएि - पररचय, काया 
मसद्धातं, भाग और काया, नििााण, 

अिुप्रयोग और संचालि के 

प्रकार  कतरिी मसद्धांत- काटिे और 

गैर-काटिे के संचालि, काटिे 
की निकासी, भूमि और कोणीय 
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सीएिसी प्रोग्रामिगं और िशीनिगं 

का प्रदशाि करें। 
45. सीएिएि का उपयोग करके िाप 

प्रदमशात करें। 
46. सतह की खुरदरापि का िाप 

प्रदमशात करें । 

निकासी । काटिे के बल की 
गणिा, सतह खुरदरापि-

उपकरणों का पररचय और 

इसके िाप मसद्धांत ।  

व्यािहाररक 

15 घंटे 
 

मलखखत 

05 बज े
 
 

डड्रल जजग के 

विनििााण और 

संयोजि की जांच 

करें और उत्पाददत 

घटक की शुद्धता 
की जांच करें। (एिओएस: 

सीएससी/एि9526) 

47. बॉक्स जजग और एंगल प्लेट जजग 

का नििााण। 
48. जजग्स का उपयोग करके डड्रल 

िशीि पर घटक तैयार करें और 

शुद्धता की जांच करें। 

जजग्स और कफक्स्चर-पररभार्ा, 
बुनियादी तत्ि, फायदे और बैच 

उत्पादि और बडे पैिािे पर 

उत्पादि िें अिुप्रयोग। 

व्यािहाररक 

10 घंटे 
 

मलखखत 

05 बज े
 
 

कफक्स्चर (मिमलगं, 

टनििंग और 

ग्राइंडडगं) का 
ऑिस्रेट नििााण 

और संयोजि और 

आयािी सटीकता 
का परीक्षण करिा। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि9527) 

49. "िी" ब्लॉक एंगल ग्राइंडडगं 

कफक्स्चर और प्रोफाइल मिमलगं 

कफक्स्चर का नििााण।  

50. कफक्सचर का उपयोग करके 

घटक तैयार करें और आयािी 
सटीकता की जांच करें। 

जजग्स और कफक्स्चर की 
डडजाइि विशेर्ताएं। जजग और 

कफक्सचर की मितव्ययता और 

लागत। वििाि और चालें और 

स्ितंत्रता की धगरफ़्ताररयााँ। 
लोकेदटगं मसद्धांत और लोकेटर 

के प्रकार। क्लजैम्पगं मसद्धातं और 

क्लैम्प के प्रकार। डड्रल झाडडयााँ- 
प्रकार, आकार, सटीकता और 

सािग्री। डड्रल जजग्स के प्रकार, 

भाग और काया मिमलगं कफक्स्चर 

के प्रकार, भाग और काया 
िेजल्डगं कफक्स्चर - नििााण 

मसद्धांत, भाग और काया। 

प्रैजक्टकल 8 2 

घंटे 
 

मलखखत 

25 घंटे 
 
 

विमभन्ि प्रेस टूल्स 

का नििााण और 

संयोजि करें। 
वपयमसिंग और 

ब्लैंककंग टूल, 

प्रोग्रेमसि टूल, 

कंपाउंड टूल और 

घटक को सत्यावपत 

करें । 
(एिओएस: 

सीएससी/एि9528) 

51. सरल ब्लैंककंग और वपयमसिंग टूल 

का नििााण करें। 
52. ब्लैंककंग और वपयमसिंग टूल का 

उपयोग करके घटक तैयार करें 
और आयािी सटीकता की जांच 

करें। 

गुणित्ता नियंत्रण पर पररचय, 

उपकरण और गेज का निरीक्षण, 

उत्पाद निरीक्षण, आईएसओ 

और िहत्ि पर जागरूकता, 
विमभन्ि टूलींग और अिुप्रयोग, 

प्रेस टूल प्रेस के तरीके - टूल 

िािकरण। 53. साइककल श्रृंखला मलकं के 

उत्पादि के मलए प्रगनतशील 

उपकरण का नििााण। 
54. प्रोग्रेमसि टूल का उपयोग करके 

स्टॉक सािग्री , जस्रप लेआउट 

और आधथाक कारक कदटगं बल 

गणिा पंच और डाई - प्रकार 

और सािग्री जस्रपसा प्रकार और 
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घटक तैयार करें और आयािी 
सटीकता की जांच करें 

काया प्रगनतशील उपकरण का 
नििााण 

55. एक सिूह द्िारा कॉजम्बिेशि टूल 

और कंपाउंड प्रेस टूल का 
नििााण - प्रोजेक्ट के रूप िें 

56. कॉजम्बिेशि टूल और कंपाउंड 

प्रेस टूल का उपयोग करके घटक 

तैयार करें और आयािी सटीकता 
की जांच करें। 

स्टॉपसा के प्रकार और काया 
पायलट स्थाि और आकार, 

साइड कटर इजेक्टर और शेडर 

कंपाउंड टूल का काया मसद्धांत, 

और संयोजि टूल-फंक्शि-

नििााण साइड कैि टूल-फंक्शि-

फायदे-काया मसद्धांत 
व्यािहाररक 

12 घंटे 
 

मलखखत 

05 बज े
 

ड्रा टूल (एकल 

चरण) का नििााण 

और संयोजि करें 
और घटक को 
सत्यावपत करिे के 

मलए परीक्षण करें। (एिओएस: 

सीएससी/एन9529 ) 

57. एक प्रोजेक्ट के रूप िें ड्रा टूल 

का नििााण करें। 
58. ड्रा टूल का उपयोग करके घटक 

तैयार करें और आयािी सटीकता 
की जांच करें। 

डीप ड्रा टूल फंक्शि और गणिा 
प्रेस का पररचय, भाग, काया, प्रेस 

का िगीकरण और विमशष्ट्टता 

व्यािहाररक 

25 घंटे 
 

मलखखत 

09 बज े
 
 

"िी" बेंडडगं टूल का 
नििााण और 

संयोजि करें और 

घटक का परीक्षण 

करें । (एिओएस: 

सीएससी/एि9530) 

59. एक पररयोजिा के रूप िें सिूह 

द्िारा सरल िी और यू झुकिे िाले 

उपकरण का नििााण करें। 
60. उत्पाददत घटकों जैस ेिी, यू आदद 

का ऑि फ्लाई प्रेस और पािर 

प्रेस का परीक्षण करें। 

प्रेस का चयि- बंद ऊंचाई और 

ददि के प्रकाश की निकासी प्रेस 

काया पर सुरक्षा सािधािी जस्रप 

फीडडगं, डाई कुशि फाइि ब्लैंककंग - अिुप्रयोग, काया 
मसद्धांत, निकासी उपकरण 

जीिि, पंच और डाई त्रत्रज्या। 
उपकरण अिुिाि. व्यािहाररक 

12 घंटे 
 

मलखखत 

05 बज े
 
 

विमभन्ि जजग, 

कफक्स्चर और प्रेस 

टूल की सरल 

िरम्ित, 

ओिरहामलगं की 
योजिा बिाएं, 
प्रदशाि करें और 

कायाान्िय की जांच 

करें। (एिओएस: 

सीएससी/एि9531) 

61. सिस्या नििारण-सुधार-जजग, 

कफक्स्चर और प्रेस टूल का 
रखरखाि। 

टीपीएि और टीक्यूएि का 
पररचय। बुनियादी िशीि टूल 

रखरखाि और इसका िहत्ि 

व्यािहाररक 

12 घंटे 
 

मलखखत 

05 बज े

एक हैंड इंजेक्शि 

िोल्ड का नििााण 

करें और िोल्ड 

असेंबली का प्रयास 

62. हाथ इंजेक्शि िोल्ड का नििााण। 
(िोडिे, मिमलगं और पीसिे के 

अभ्यास िें उपयोग की जािे िाली 
प्लेटों का उपयोग कर सकत ेहैं)। 

हाथ इंजेक्िि र्ोल्डड: 

प्लाजस्टक सािग्री का पररचय: 

प्लाजस्टक के प्रकार, प्लाजस्टक के 

विभेदि, गुण, अिुप्रयोग, भराि 
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करें। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि9532) 

63. प्रयास करें और सुधार करें. और योजक और प्रबमलत 

प्लाजस्टक । 
िोल्ड शब्दािली: कोर, कैविटी, 
इंप्रेशि, रिर, गेट, स्प्रू बुश, िोल्ड 

बेस आदद। त्रबदाई लाइि: त्रबदाई लाइि के 

प्रकार, िोल्ड मिलाि (त्रबस्तर 

िीचे), िेंट और राहत। इजेक्शि के मलए आिश्यकताएाँ: 
इजेक्टर धग्रड के प्रकार, इजेक्टर 

तत्ि और इजेक्टर प्रणाली। फीड प्रणाली: स्प्रू, रिर, गेट, 

प्रकार, डडजाइि और गणिा, िेंट 

डडजाइि, संतुलि, आदद। व्यािहाररक 

25 घंटे 
 

मलखखत 

08 बज े
 
 

सिझाएं और बिाएं 
और िोल्ड असेंबली 
का प्रयास करें। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि9533) 

64. आइसोिेदरक ड्राइंग विकमसत 

करें और विमभन्ि टूल रूि िशीिों 
(पारंपररक और गैर-पारंपररक 

िशीिों) का उपयोग करके 5 

प्रमशक्षुओ ंके सिूह िें 2 कैविटी 
इंजेक्शि िोल्ड का नििााण करें। 65. घटक और सुधार का प्रयास करें. 

इंजेक्शि िोजल्डगं िशीिें: 
पररचय, क्लैंवपगं 

मसस्टि/इंजेक्शि मसस्टि 

शब्दािली और विनिदेश, स्कू्र 

शब्दािली स्कू्र का नििााण, 

िोजल्डगं िशीिों के प्रकार, और 

िोजल्डगं चक्र िें अिुक्रि। 
िोल्ड आधार, सािग्री और नग 

का चयि। गुहाओं का: पररचय, 

सााँचे के आधार और सािग्री का 
चयि, एकल/बहु-गुहा सााँचे के 

फायदे और िुकसाि, नग की 
गणिा। गुहाओं का. व्यािहाररक 

12 घंटे 
 

मलखखत 

05 बज े
 
 

बुनियादी विद्युत 

सकका ट और सेंसर 

के काया को धचत्रत्रत 

और सिझाएं। (एिओएस: 

सीएससी/एि9534) 
 

66. सरल ओि लॉ सकका ट का उपयोग 

करके और िल्टी-िीटर को 
पररधचत करके करंट, िोल्टेज 

और प्रनतरोध को िापें। 67. सोल्डररगं तकिीक का प्रदशाि 

करें। 
68. सोलेिोइ्स और ररले के साथ 

काि करके प्रदमशात करें। 
69. िोटर एिं जेिरेटर की 

कायाप्रणाली का प्रदशाि करें। 
70. निकटता सेंसर के व्यिहार का 

प्रदशाि करें । 

बुनियादी विद्युत-िोल्टेज-करंट 

आदद का अध्ययि । 
इंडक्शि मसद्धांत के आधार पर 

सोलिॉइ्स, इंडक्टसा, िोटसा, 
जेिरेटर की कायाप्रणाली जस्िच, फ़्यूज और सकका ट ब्रेकर 

सेंसर का पररचय--सेंसर का िूल 

तत्ि 
निकटता सेंसर िगीकरण और 

संचालि-निकटता सेंसर - 

निकटता सेंसर के प्रकार और 

उिके काया-औद्योधगक अिपु्रयोग 
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71. अल्रासोनिक सेंसर के व्यिहार 

का प्रदशाि करें । 
72. सेंसरों के ताकका क संचालि का 

प्रदशाि करें 
73. सेंसर का उपयोग करके सीिा 

और स्तर नियंत्रण प्रदमशात करें। 
74. इलेजक्रकल एक्चुएटसा के साथ 

सेंसरों की इंटरफेमसगं का प्रदशाि 

करें। 

दरूी और विस्थापि के मलए सेंसर 

-एलिीडीटी-रैखखक 

पोटेंमशयोिीटर -अल्रासोनिक 

और ऑजप्टकल सेंसर-औद्योधगक 

अिुप्रयोग 

व्यािहाररक 

12 घंटे 
 

मलखखत 

05 बज े
 
 

मसगंल कैविटी 
िोल्ड (कम्प्रेशि 

िोल्ड/ प्लंजर टाइप 

रांसफािार िोल्ड) 

का नििााण और 

व्याख्या करें । (एिओएस: 

सीएससी/एन9535 ) 
 

 

75. विमभन्ि टूल रूि िशीि 

(पारंपररक और गैर-पारंपररक) 

का उपयोग करके 5 प्रमशक्षओुं के 

सिूह िें मसगंल कैविटी प्लंजर 

टाइप रांसफर िोल्ड का नििााण 

करें । या 
विमभन्ि टूल रूि िशीि 

(पारंपररक और गैर-पारंपररक) 

का उपयोग करके 5 प्रमशक्षओुं के 

सिूह िें एक एकल कैविटी 
संपीडि िोल्ड का नििााण करें।  

थिोसेट सािग्री की ढलाई : 

पररचय, प्रसंस्करण विधध, 

संपीडि िोजल्डगं, पररभार्ा, 
गोली, संपीडि िोजल्डगं प्रकार , 

अधा सकारात्िक और पूरी तरह 

से सकारात्िक िोल्ड के फायदे 

और िुकसाि, स्िचामलत सपंीडि 

िोल्ड, िोल्ड हीटर और थिो 
जोडे, आदद, रांसफर िोजल्डगं, 

रांसफर िोजल्डगं के प्रकार, 

रांसफर िोजल्डगं के फायदे और 

िुकसाि, थिो सेट सािग्री के 

इंजेक्शि िोजल्डगं , थिो सेट 

सािग्री के इंजेक्शि िोजल्डगं के 

फायदे और िुकसाि, 

संपीडि/स्थािांतरण िोजल्डगं 

दोर्। 

ब्लो िोजल्डगं का पररचय, ब्लो 
िोजल्डगं के प्रकार, ब्लो िोजल्डगं 

के लाभ और हानि। ब्लो िोजल्डगं 

िें प्रयुक्त सािग्री, ब्लो िोजल्डगं 

दोर् एिं नििारण।  
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व्यािहाररक 

25 घंटे 
 

मलखखत 

08 बज े
 
 

आइसोिेदरक 

ड्राइंग को धचत्रत्रत 

करें और सिझाए ं

और साइड कोर के 

साथ दो कैविटी 
िोल्ड बिाएं। (एिओएस: 

सीएससी/एि9536) 
 

76. आइसोिेदरक ड्राइंग विकमसत 

करें और विमभन्ि टूल रूि िशीिों 
(पारंपररक और गैर-पारंपररक) 

का उपयोग करके 5 प्रमशक्षओुं के 

सिूह िें साइड कैविटी के साथ 2 

कैविटी इंजेक्शि िोल्ड का नििााण 

करें। 77. सांचे के सभी दहस्सों को इकट्ठा 
करें और परीक्षण करें और 

घटक की खराबी का पता लगाए ं

और सुधार करें। 78. पररयोजिा के मलए जािकारी 
दजा करिे के विमभन्ि तरीकों स े

औद्योधगक आिश्यकता के 

अिुसार विमभन्ि प्रकार के 

दस्तािेज तैयार करें। 

इंजेक्शि िोजल्डगं दोर् : पररचय, 

सािान्य दोर्, संभावित सिस्याए ं

और उपचार, िोजल्डगं सिस्याओं 
और सिाधािों का विश्लेर्ण । सांचों के रखरखाि के प्रकार , 

रखरखाि नियंत्रण और रखरखाि 

की आिवृत्त । डाई कास्ट िोल्ड: डाई काजस्टंग, 

डाई काजस्टंग, गेदटगं मसस्टि 

डडजाइि, बल गणिा, दोर् और 

उपचार का पररचय । डाई और िोल्ड अथाशास्त्र: िोल्ड 

कच्चे िाल का अिुिाि और 

काजस्टंग, िशीनिगं घंटे की दर, 

व्यापार लेिदेि, घटकों की 
लागत, गनतविधध आधाररत लागत, 

िोल्ड और िािक िस्तओुं का 
अिुिाि । इंजीनियररगं ड्राइंग: 40 घंटे। 

व्यािसानयक 

ज्ञाि ईडी- 40 

घंटे। .   
 

कायाक्षेत्र िें विमभन्ि 
अिुप्रयोगों के मलए 
इंजीनियररगं ड्राइंग 
को पढें  और लागू 
करें। 
(एिओएस: 
एएससी/एि9410) 

वतृ्त, स्पिारेखा और दीघावतृ्त: दी गई ितृ्त-रेखाओं पर स्पशारेखा बिािे के 

मलए व्यािहाररक अिुप्रयोग प्रकक्रया - लूप पैटिा - स्पशारेखा ितृ्त - बाहरी 
स्पशारेखा - आंतररक स्पशारेखा दीघाितृ्त परवलनयक वक्र, अनतपरवलय: इन्िॉल्ि - गुण और उिका अिुप्रयोग। 
परिलनयक िक्र-अनतपरिलनयक िक्र-घुलिशील िक्र के नििााण की 
प्रकक्रया। एवपसाइक्लोइ्स, हाइपोसाइक्लोइ्स, इििॉल्यूट्स, स्पाइरल 

और आकका मिडीज स्पाइरल घटकों के दहस्सों की तकिीकी ड्राइंग/स्केधचगं: िस्तु के दृश्य तकिीकी 
स्केधचगं का िहत्ि-स्केच के प्रकार-आइसोिेदरक ड्राइंग स्केधचगं-ओजब्लक 

ड्राइंग स्केधचगं। अिुर्ाि : अििुािों का मसद्धातं (विस्ततृ सदै्धानंतक निदेश), सदंभा वििाि, 

ऑथोग्राकफक अिुिाि अिधारणा पहला कोण और तीसरा कोण, त्रबदंओुं 
का अिुिाि, रेखाओं का अिुिाि-सही लंबाई और झुकाि का निधाारण। 
सितल का प्रक्षेपण, िास्तविक आकार का निधाारण। लुप्त सतहों और 

दृश्यों पर अभ्यास। ऑथोग्राकफक धचत्रण या विचारों की व्याख्या। ठोस 

पदाथों के प्रथि कोण प्रक्षेपण का पररचय । आइसोर्ेदट्रक दृश्य : आइसोिेदरक अिुिािों के िूल मसद्धांत (सैद्धांनतक 

अिुिाि) 2 से 3 ददए गए ऑथोग्राकफक दृश्य आइसोिेदरक दृश्य। 
कायाशाला िें तैयार फिीचर िस्तुओ ंजैस ेटेबल, स्टूल और ककसी भी काया 
की सरल कायाशील ड्राइंग तयैार करिा। 
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अिुर्ागीय दृश्य: िहत्ि और िुख्य विशेर्ताएं, अिुभागों का प्रनतनिधधत्ि 

करिे के तरीके, विमभन्ि सािधग्रयों के पारंपररक अिुभाग, अिुभागों का 
िगीकरण, अिुभागीकरण िें पारंपररक। पूणा 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, िगा कोण, चैिल, रोल्ड अिुभागों के मलए पारंपररक ब्रेक। 
विमभन्ि िस्तुओ ंके अिुभागीय दृश्य पर अभ्यास। - ववकास और प्रनतच्छेदि: सतहों का विकास-सतह के प्रकार- विकास के 

तरीके-प्रनतच्छेदि- प्रनतच्छेदि रेखाएं खींचिे के तरीके-िहत्िपूणा त्रबदं ुया 
िुख्य त्रबदं।ु फास्टिर : स्कू्र थे्रड के तत्िों के स्केच, स्टड के स्केच, कैप स्कू्र िशीि स्कू्र, 

सेट स्कू्र, लॉककंग डडिाइस, 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-पैि-शंक्िाकार-काउंटरसंक) चात्रबयों के रेखाधचत्र (धाँसे, 
सपाट, काठी, धगब मसर, िुड्रफ) छेद और शाफ्ट असेंबली के रेखाधचत्र। 
ववस्ततृ 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. पूणा आयाि, सहिशीलता, सािग्री और सतह खत्ि विनिदेशों के साथ 

निम्िमलखखत का विस्ततृ धचत्रण 
1. यूनििसाल 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 

आदद को पढिे, आईएसओ िािकों पर ब्लू वप्रटं पढिे का अभ्यास। 
इंजीनियररगं ड्राइंग की रीडडगं: ब्लू वप्रटं और िशीि ड्राइंग रीडडगं 

अभ्यास। 
ग्राफ़ और चाटा : प्रकार (बार, पाई, प्रनतशत बार, लॉगररदमिक), ग्राफ 
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और चाटा की तैयारी और व्याख्या। 
ऑटो सीएडी: इंजीनियररगं ड्राइंग िें ऑटोकैड एजप्लकेशि स ेपररधचत 

होिा। ड्रा और संशोधधत किांड का उपयोग करके ऑटोकैड पर अभ्यास 

करें। ड्रा, संशोधधत, पूछताछ किांड का उपयोग करके आयताकार स्िैप 

के साथ ऑटोकैड पर अभ्यास करें। टेक्स्ट डायिेंशनिगं और डायिेंशनिगं 

शैमलयों का उपयोग करके ऑटोकैड पर अभ्यास करें िट, बोल्ट और िॉशर बिाि ेके मलए ऑटोकैड पर अभ्यास करें। 
सिमितीय दृश्य-िगााकार, टेपर और रेडडयल सतह के साथ सिमितीय 

दृश्य-सरल और जदटल दृश्य। पररप्रेक्ष्य विचार. आइसोिेदरक धचत्र बिािे 
के मलए आइसोिेदरक स्िैप का उपयोग करके ऑटोकैड पर अभ्यास करें 
हैच किांड और एजप्लकेशि का उपयोग करके ऑटोकैड पर अभ्यास 

करें। यूसीएस (यूजर को-ऑडडािेट मसस्टि) के साथ 3डी वप्रमिदटि का 
उपयोग करके ऑटोकैड पर अभ्यास करें। कायािाला गणिा एव ंववज्ञाि : 40 घंटे। 

पेशेिर ज्ञाि 

डब्ल्यूसीएस- 

40 घंटे। 
 
 

व्यािहाररक 

संचालि करिे के 

मलए बुनियादी 
गखणतीय अिधारणा 
और मसद्धांतों का 
प्रदशाि करें। 
अध्ययि के क्षेत्र िें 
बुनियादी विज्ञाि को 
सिझें और 

सिझाएं। 
(एिओएस: 

एएससी/एि9411) 
 

कायािाला गणिा: 
शर्न्ि: मभन्ि की अिधारणा, नगएाँ, चर, अचर, 

अिुपात एव ंसर्ािुपात :- व्यापार संबंधी सिस्याएाँ 
प्रनतित: पररभार्ा, प्रनतशत को दशिलि और मभन्ि िें बदलिा और इसके 

विपरीत। व्यापार स े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। क्षेत्रशर्नत 2डी: बुनियादी ज्यामितीय पररभार्ाओं, बुनियादी ज्यामितीय 

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

त्रत्रज्यखंड आदद के पररिापों का निधाारण। क्षेत्रशर्नत 3डी: आयति , घि के सतह क्षेत्र, घिाकार शसलेंडर, खोखले 

मसलेंडर, गोलाकार वप्रज्ि, वपरामिड शंकु क्षेत्र, नछन्िक आदद का निधाारण। 
द्रव्यिाि, भार, आयति, घित्ि, श्यािता, विमशष्ट्ट गुरुत्ि और संबंधधत 

सिस्याएं। 
बत्रकोणशर्नत: कोणों की अिधारणा, डडग्री, ग्रेड और रेडडयि िें कोणों की 
िाप और उिका रूपांतरण। दरगोिो िीदरक अिुपात और उिके संबंध। 
कुछ िािक कोणों (0, 30, 45, 60, 90 डडग्री) के अिुपात की सिीक्षा, 
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। 
सांजययकी: बारंबारता सारणी, सािान्य वितरण, कें द्रीय प्रिवृत्त का िाप - 

िाध्य, िाजध्यका और िोड। 
संभाव्यता की अिधारणा. 
पाई चाटा, बार चाटा, लाइि आरेख, दहस्टोग्राि और आिवृत्त बहुभुज जैस े

चाटा। 
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कायािाला ववज्ञाि: 

इकाइयााँ और आयार्: 

इकाइयों की त्रब्रदटश और िीदरक प्रणाली के बीच रूपांतरण। एसआई 

प्रणाली िें िौमलक और व्युत्पन्ि इकाइयााँ, 
भौनतक िात्राओं के आयाि (एिएलटी)-िौमलक एि ंव्युत्पन्ि। 
अशर्यांबत्रकी सार्धग्रयााँ: 
लौह धातुओं, अलौह धातओुं, मिश्र धातुओं आदद के िगीकरण गुण और 

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

धातुओं के गुण और उपयोग। गर्ी और तापर्ाि: 

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 संबंध। 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। 
गुरुत्िाकर्ाण के कें द्र और सितल िें बलों के संतुलि पर अिधारणा। 
जडत्ि आघूणा और बलाघूणा की अिधारणा. 
काया, िजक्त एव ंऊजाा : 
पररभार्ाएाँ, 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: 

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

स्लाइडडगं घर्ाण। झुकी हुई सतहों पर घर्ाण 

तिाव तिाव: 

तिाि, तिाि, लोच के िापाकं की अिधारणाएाँ। तिाि- तिाि िक्र. हुक का 
नियि, लोच के विमभन्ि िॉ्यूल जैस ेयगं िापांक, कठोरता िापांक, थोक 

िापांक और उिके संबंध। वपजोि अिुपात। साधारण र्िीि: 

यांत्रत्रक लाभ की अिधारणा, िेग अिुपात, दक्षता और उिके संबंध। 
इिक्लाइंड प्लेि, लीिर, स्कू्र जैक, व्हील और एक्सल, डडफरेंमशयल व्हील 

और एक्सल, ििा और ििा व्हील, रैक और वपनियि के काया मसद्धातं। धगयर 

रेि। बबजली : 
ईएिएफ, करंट, प्रनतरोध, सभंावित अंतर आदद जैसी बुनियादी पररभार्ाएाँ। 
त्रबजली के उपयोग। एसी और डीसी के बीच अंतर. सुरक्षा उपकरण। 
कंडक्टर और अधाचालक और प्रनतरोधक के बीच अंतर, कंडक्टर, 
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अधाचालक और प्रनतरोधक के मलए उपयोग की जािे िाली सािग्री। 
ओि कािूि। प्रनतरोधों का श्रृंखला, सिािांतर और श्रृंखला-सिािांतर 

संयोजि। 
संबंधधत सिस्याओं के साथ विद्युत काया, शजक्त और ऊजाा की अिधारणा, 
पररभार्ाएाँ और इकाइयााँ। 
द्रव यांबत्रकी: 
द्रि के गणु (घित्ि, श्यािता, विमशष्ट्ट भार, विमशष्ट्ट आयति, विमशष्ट्ट गरुुत्ि) 

उिकी इकाइयों के साथ। 
िायुिंडलीय दबाि, गेज दबाि, निरपेक्ष दबाि, नििाात और विभेदक दबाि 

की अिधारणा। 
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रु्यय कौिल के शलए पाठ्यक्रर् 

1. प्रमशक्षण पद्धनत (सभी सीआईटीएस रेडों के मलए सािान्य) (270 घंटे + 180 घंटे) 

 

उपरोक्त िुख्य कौशल विर्यों के सीखिे के पररणाि, िूल्यांकि िािदंड, पाठ्यक्रि और टूल 

सूची, जो रेडों के एक सिूह के मलए सािान्य है, www.bhartskills.gov.in िें अलग से प्रदाि की गई है। 
 

  

http://www.bharatskills.gov.in/
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शिक्षण के पररणार् र्ूल्डयांकि के र्ािदंड 

व्यापार प्रौद्योधगकी 
1. सुरक्षक्षत काया पद्धनतयों, 

पयाािरण विनियिि और 

हाउसकीवपगं का प्रदशाि 

और अिुपालि करें। (एिओएस: 

सीएससी/एि9511) 

व्यािसानयक स्िास््य और सुरक्षा नियिों और आिश्यकताओं के अिुरूप 

सुरक्षक्षत काया िातािरण प्राप्त करि े के मलए प्रकक्रयाओं का प्रदशाि और 

रखरखाि करें। साइट िीनत के अिुसार सभी असुरक्षक्षत जस्थनतयों की पहचाि करें और ररपोटा 
करें। 
आग और सुरक्षा खतरों की पहचाि करें और आिश्यक सािधानियां बरतें, 
विमभन्ि अजग्िशािकों के उपयोग का प्रदशाि करें , साइट निकासी प्रकक्रयाओं 
का प्रदशाि करें और साइट िीनत के अिुसार ररपोटा करें। सुरक्षा नियिों और आिश्यकताओं का पालि करते हुए साइट िीनत और 

प्रकक्रयाओं के अिुसार खतरिाक/त्रबिा बचाए जा सकिे िाले सािािों और 

पदाथों की पहचाि, प्रबंधि और भंडारण/निपटाि करें। सुरक्षा अलािा पर क्या करें और क्या ि करें का सटीक प्रदशाि करें। 
ककसी किाचारी की दघुाटिा या बीिारी की जस्थनत िें प्रदशाि और कारािाई 

करिा, बुनियादी प्राथमिक धचककत्सा के उपयोग का प्रदशाि करिा, सक्षि 

प्राधधकारी को ररपोटा करिा और दघुाटिा वििरण दजा करिा। व्यजक्तगत सुरक्षा उपकरण (पीपीई) प्रदमशात करें और संबंधधत काया 
िातािरण के अिुसार उसका उपयोग प्रदमशात करें। 
पयाािरण के अिुकूल तरीके से ऊजाा और सािधग्रयों के उपयोग का प्रदशाि 

करें और पयाािरण प्रदरू्ण की पहचाि करें और उसस े बचिे का प्रदशाि 

करें। अपमशष्ट्ट से बचें और प्रकक्रया के अिुसार अपमशष्ट्ट का निपटाि करें। 
5एस के विमभन्ि घटकों को प्रदमशात करें और उन्हें काया पररिेश िें लाग ूकरि े

का प्रदशाि करें। 
 

2. विमभन्ि पररचालिों द्िारा 
घटकों का प्रदशाि और 

उत्पादि करें और उपयुक्त 

िाप उपकरणों का उपयोग 

करके सटीकता की जांच 

करें। [विमभन्ि ऑपरेशि - 

डड्रमलगं, रीमिगं, टैवपगं, 

डाइंग; उपयुक्त िाप 

उपकरण - िनिायर कैमलपर, 

स्कू्र गेज, िाइक्रोिीटर] 

उपकरणों की योजिा बिाएं और उिका प्रदशाि करें और इसे सिय पर 

उपयोग के मलए उपलब्ध कराएं। 
िांनछत गखणतीय गणिा लागू करते हुए और िािक प्रकक्रया का पालि करते 
हुए ड्राइंग के अिुसार निशाि लगाएं। 
उपकरण, उपकरण और िशीिरी की व्यिस्था करें और इन्हें सिय पर 

उपयोग के मलए उपलब्ध कराएं। 
पी आिश्यक संचालि करें अथाात। , काया को पूरा करिे के मलए ड्राइंग िें 
विमशष्ट्टता के अिुसार डड्रमलगं, रीमिगं, टैवपगं, क्लोजजंग टॉलरेंस के मलए डाइंग 

करिा । उपरोक्त पररचालि के दौराि िािक िािदंडों और प्रकक्रयाओं के अिुसार 

7. मूलयाांकन के मानदांड 
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(एिओएस: 

सीएससी/एि9512) 

सुरक्षा प्रकक्रया का पालि करें। 
िािक प्रकक्रया के अिुसार आयािी सटीकता की जााँच करें। 
कचरे से बचें, निपटाि के मलए अप्रयुक्त सािधग्रयों और घटकों का पता 
लगाएं, इन्हें पयाािरण की दृजष्ट्ट से उधचत तरीके से संग्रदहत करें और निपटाि 

के मलए तैयारी करें। 
 

3. अलग-अलग टनििंग ऑपरेशि 

करके उधचत सटीकता के 

साथ जॉब तैयार करिे के 

मलए अलग-अलग कदटगं टूल 

की तैयारी के बारे िें बताए ं। 
[अलग-अलग कदटगं टूल - िी 
टूल, साइड कदटगं ( एलएच 

और आरएच), पादटिंग, थे्रड 

कदटगं। ] (एिओएस: 

सीएससी/एि9513) 

लेथ िशीि पर प्रयुक्त कदटगं टूल सािग्री को उिके अिुप्रयोग के अिुसार 

ददखाएाँ। 
विमभन्ि काटिे के औजारों की पीसिे की योजिा बिाए ंऔर प्रदमशात करें। 
उिकी कायाात्िक आिश्यकता के मलए उपयुक्त गेज और िाप उपकरणों का 
उपयोग करके उपकरण कोणों की सटीकता/शुद्धता की जांच करें। 
कचरे से बचें, निपटाि के मलए अप्रयुक्त सािधग्रयों और घटकों का पता 
लगाएं, इन्हें पयाािरण की दृजष्ट्ट से उधचत तरीके से संग्रदहत करें और निपटाि 

के मलए तैयारी करें। 

 

4. विमभन्ि टनििंग ऑपरेशिों को 
प्रदमशात करें और निष्ट्पाददत 

करें । [अलग-अलग कदटगं 

टूल - िी टूल, साइड कदटंग, 

पादटिंग, थे्रड कदटगं (एलएच 

और आरएच दोिों), उधचत 

सटीकता: - ±0। 06 मििी, 
अलग-अलग टनििंग 

ऑपरेशि - फेमसगं , प्लेि / 

पैरेलल टनििंग, स्टेप टनििंग, 

पादटिंग, चम्फररगं, यू-कट / 

गू्रविगं, डड्रमलगं, बोररगं 

(काउंटर और स्टेप्ड), रीमिगं, 

इंटरिल ररसेस, िमलिंग]। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि9514) 

उपयुक्त िका  होजल्डगं डडिाइस की िाउंदटगं प्रदमशात करें, जॉब िाउंट करें 
और टनििंग ऑपरेशि करिे के मलए िशीि पैरािीटर सटे करें। 
टनििंग ऑपरेशि करें अथाात। , फेमसगं, परेैलल टनििंग, स्टेप टनििंग, चम्फररगं, 

ग्रूविगं, यू-कट, पादटिंग, डड्रमलगं, बोररगं (काउंटर और स्टेप्ड), ड्राइंग के 

विनिदेश के अिुसार घटक बिािे के मलए रीमिगं, आतंररक अिकाश और 

िूरमलगं। उिकी कायाात्िक आिश्यकता के मलए उपयुक्त गेज और िाप उपकरणों का 
उपयोग करके काया की सटीकता/शुद्धता की जांच करें। 
कचरे से बचें, निपटाि के मलए अप्रयुक्त सािधग्रयों और घटकों का पता लगाएं, 
इन्हें पयाािरण की दृजष्ट्ट से उधचत तरीके से सगं्रदहत करें और निपटाि के मलए 

तैयारी करें। 

 

5. टेपर/कोणीय घटकों का 
उत्पादि करिे और घटकों 
की उधचत असेंबली सनुिजश्चत 

करिे के मलए विमभन्ि 

िशीनिगं िापदंडों की सेदटंग 

टेपर/कोणीय घटकों के उत्पादि के मलए उधचत विधध की योजिा बिाए ं , 

चयि करें और प्रदमशात करें। 
िािक िापदंडों के अिुपालि िें काटिे के उपकरण का प्रदशाि और तैयार 

करिा। 
ड्राइंग के अिुसार घटकों का नििााण करें। 
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का प्रदशाि करें। [िशीि के 

विमभन्ि घटक: फॉिा टूल, 

कंपाउंड स्लाइड, टेल स्टॉक 

ऑफसेट; विमभन्ि िशीि 

पैरािीटर - फीड, गनत, कट 

की गहराई । ( एिओएस: 

सीएससी/एि9515) 

उिकी कायाात्िक आिश्यकता और पुरुर्/िदहला भाग के अिुरूप उपयकु्त 

गेज और िाप उपकरणों का उपयोग करके काया की सटीकता/शुद्धता की 
जांच करें। टेपर/कोणीय घटकों के उधचत संयोजि का परीक्षण करें । 

 

6. प्रदशाि और उत्पादि करें 
और ± 0. 05 मििी की 
सटीकता के साथ घटकों की 
उधचत असेंबली की जांच 

करें। [विमभन्ि धाग ेअथाात। , 
िीदरक/बीएसडब्ल्यू/िगा] 
(एिओएस: 

सीएससी/एि9516) 

थे्रडेड घटकों के उत्पादि के मलए उधचत विधध की योजिा बिाएं, चयि करें 
और प्रदमशात करें। 
िािक धागा िापदंडों के अिुपालि िें धागा काटिे के उपकरण का प्रदशाि 

और तैयार करिा। 
ड्राइंग के अिुसार घटकों का नििााण करें। 
उिकी कायाात्िक आिश्यकता और पुरुर्/िदहला भाग के अिुरूप उपयकु्त 

गेज और िाप उपकरणों का उपयोग करके काया की सटीकता/शुद्धता की 
जांच करें। थे्रडेड घटकों की उधचत असेंबली का परीक्षण करें। 

 

7. विमभन्ि मिमलगं ऑपरेशि 

और इंडेजक्सगं करके काया 
उत्पन्ि करि ेके मलए विमभन्ि 

िशीनिगं पैरािीटर और 

कटर प्रदमशात करें । [विमभन्ि 

िशीनिगं पैरािीटर - फीड, 

गनत और कट की गहराई। 
विमभन्ि मिमलगं ऑपरेशि - 

सादा, स्टेप्ड, कोणीय, 

डोिेटेल, टी-स्लॉट, कंटूर, 

धगयर मिमलगं] (एिओएस: 

सीएससी/एि9517) 

विमभन्ि काया और उपकरण धारण करि ेिाले उपकरणों का प्रदशाि करें और 

प्रत्येक उपकरण के कायाात्िक अिुप्रयोग का प्रदशाि करें। 
आिश्यक संरेखण के साथ काया और उपकरण की िाउंदटगं प्रदमशात करें 
और आिश्यक मिमलगं संचालि करि ेके मलए इसके कायाात्िक उपयोग की 
जांच करें। मिमलगं संचालि करत े हुए ड्राइंग के अिुसार घटकों का उत्पादि करिे का 
प्रदशाि करें । , सादा, चरणबद्ध, कोणीय, डोिेटेल, टी-स्लॉट, सिोच्च, धगयर 

मिमलगं। िािक िािदंडों के अिुसार िाउंदटगं के दौराि सरुक्षा प्रकक्रया का पालि 

करें। 
उिकी कायाात्िक आिश्यकता के मलए उपयुक्त गेज और िाप उपकरणों का 
उपयोग करके काया की सटीकता/शुद्धता की जांच करें। 

 

8. सतह और बेलिाकार पीसि े

के संचालि द्िारा उच्च 

सटीकता के घटकों का 
प्रदशाि और उत्पादि करिा। 
[+/- 0.02 मििी की 
सटीकता] (एिओएस: 

सीएससी/एि9518) 

ड्राइंग के अिुसार िका पीस तैयार करिे के मलए उधचत विधध की योजिा बिाएं 
, चयि करें और प्रदमशात करें। 
ड्राइंग के अिुसार िका पीस तैयार करिे के मलए उपयुक्त उपकरण, उपकरण 

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

कराएं। ग्राइंडडगं िशीि पर काि सेट करें और िािक संचालि अभ्यास का पालि 

करते हुए विनिदेश/ड्राइंग के अिुसार पीसें। 
उपयुक्त गेज और िाप उपकरणों का उपयोग करके काया के आयाि की 
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जााँच करें 
 

9. विमभन्ि कटर या िल्टीपॉइंट 

कदटगं टूल की धार तेज करि े

का प्रदशाि । [विमभन्ि कटर - 

एंड मिल कटर , साइड और 

फेस मिमलगं कटर, मसगंल 

एंगल कटर, रीिर] 

(एिओएस: 

सीएससी/एि9519) 

िशीि िें कटर या िल्टीपॉइंट कदटगं टूल की सेदटगं की योजिा बिाए ंऔर 

प्रदमशात करें । 
उपयुक्त ग्राइंडडगं व्हील और सुरक्षा गाडा का चयि करें और सेट करें। 
िािक संचालि प्रकक्रया का पालि करते हुए काटिे के उपकरण को तेज 

करें। 
उिकी कायाात्िक आिश्यकता के मलए उपयुक्त गेज और िाप उपकरणों का 
उपयोग करके उपकरण कोणों की सटीकता/शुद्धता की जांच करें। 

 

10. सीएडी का उपयोग करके 

प्रेस टूल घटकों की ड्राइंग 

और िोल्ड के ठोस िॉडमलगं 

का विकास और व्याख्या करें 
। (एिओएस: 

सीएससी/एि9520) 

सॉफ़्टिेयर के काया मसद्धांत का प्रदशाि करें। 
ऑटो सीएडी का उपयोग करके कंप्यूटर िें सरल ड्राइंग प्रदमशात करें। 
कंप्यूटर िें असेंबली ड्राइंग बिािे का प्रदशाि करें। 
प्रेस टूल घटकों को धचत्रत्रत करिे का प्रदशाि करें । 
सााँचे की ठोस िॉडमलगं का प्रदशाि करें । 
प्रेस टूल/िोल्ड की असेंबली ड्राइंग बिाए ंऔर धचत्रत्रत करें । 

 

11. काि के टुकडे/जॉब का ताप 

उपचार प्रदमशात और 

निष्ट्पाददत करें और दी गई 

धातुओ ंकी कठोरता, तिाि, 

तिाि, बढाि और िापांक को 
िापें। (एिओएस: 

सीएससी/एि9521) 

िका पीस िें आिश्यक कठोरता/गुण उत्पन्ि करि ेके मलए ताप उपचार की 
उधचत विधध की योजिा बिाएं, चयि करें और प्रदमशात करें। 

िािक संचालि प्रकक्रया का पालि करते हुए आिश्यक ताप उपचार प्रकक्रया 
निष्ट्पाददत करें। 

धातुओं की कठोरता और अन्य गुणों का परीक्षण प्रदमशात करें। 

 

12. िािक संचालि प्रकक्रया और 

सुरक्षा पहल ूका पालि करत े

हुए इलेक्रो-न्यूिेदटक्स और 

हाइड्रोमलक्स के सकका ट का 
नििााण और व्याख्या करें । 
(एिओएस: 

सीएससी/एि9522) 

ड्राइंग के अिुसार न्यूिेदटक्स और हाइड्रोमलक्स सकका ट के नििााण की योजिा 
बिाएं, चयि करें और प्रदमशात करें। 
िािक प्रकक्रया का पालि करते हुए न्यूिेदटक्स और हाइड्रोमलक्स के सकका ट 

का नििााण करें। 
उपरोक्त काया करते सिय सुरक्षा नियिों का पालि करें। 
मसस्टि के विमभन्ि िापदंडों और कायाक्षिता की जााँच करें। 

 

13. सीएिसी टनििंग सेंटर 

/सीएिसी िशीनिगं सेंटर का 
प्रदशाि करें और पाटा प्रोग्राि 

तैयार करके ड्राइंग के 

अिुसार घटकों का उत्पादि 

ड्राइंग के अिुसार भाग कायाक्रि की योजिा बिाएं, तयैार करें और प्रदमशात 

करें, उधचत सॉफ्टिेयर के साथ इसकी शुद्धता का अिुकरण करें। 
टूलींग लेआउट तैयार करें और प्रदमशात करें और आिश्यकतािुसार टूल का 
चयि करें। 
िशीि पर चयनित उपकरण सेट करें। 
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करें। (एिओएस: 

सीएससी/एि9523) 

िशीि पर पाटा प्रोग्राि को टेस्ट/ड्राई रि करें। 
सीएिसी टनििंग सेंटर/सीएिसी िशीनिगं सेंटर पर पररचालि को शामिल 

करते हुए िािक संचालि प्रकक्रया के अिुसार काया स्थावपत करें और घटक 

की िशीनिगं करें। उपयुक्त गेज और िाप उपकरणों का उपयोग करके काया की 
सटीकता/शुद्धता की जांच करें। 
िशीनिगं के दौराि सुरक्षा/सािधािी बरतें। 

 

14. ± 0 की सटीकता के साथ पाटा 
प्रोग्राि तैयार करके ड्राइंग के 

अिुसार इलेजक्रक डडस्चाजा 
िशीि (ईडीएि) और िायर 

ईडीएि का उपयोग करके 

घटकों का उत्पादि करें । 02 

मििी. (एिओएस: 

सीएससी/एि9524) 

ईडीएि के भागों और काया मसद्धांत का प्रदशाि करें । 
ड्राइंग के अिुसार आिश्यक इलेक्रोड तैयार करें और आयािों की जांच 

करें। 
िािक प्रकक्रया का पालि करते हुए इलेजक्रक डडस्चाजा िशीि (ईडीएि) का 
उपयोग करके घटकों का प्रदशाि और उत्पादि करें। 
िायर ईडीएि के दहस्सों और काया मसद्धांत का प्रदशाि करें। 
पाटा प्रोग्राि तैयार करें और िायर कट िशीि पर अिुकरण करें । 
ड्राइंग के अिुसार िायर ईडीएि का उपयोग करके घटकों का नििााण 

प्रदमशात करें। 
उिकी कायाात्िक आिश्यकता के मलए उपयुक्त गेज और िाप उपकरणों का 
उपयोग करके घटक की सटीकता/शुद्धता की जांच करें। 

 

15. सीएएि सॉफ्टिेयर के साथ 

2डी और 3डी िशीनिगं का 
प्रदशाि करें । (एिओएस: 

सीएससी/एि9525) 

सिोच्च और प्रोफाइल िशीनिगं की योजिा बिाए ंऔर प्रदमशात करें। 
2डी और 3डी िशीनिगं पर घटक का उत्पादि करिे का प्रदशाि करें। 
उधचत गेज और िाप उपकरणों का उपयोग करके घटक की 
सटीकता/शुद्धता की जांच करें। 

 

16. डड्रल जजग के नििााण और 

संयोजि का प्रदशाि करें और 

उत्पाददत घटक की शुद्धता 
की जांच करें। (एिओएस: 

सीएससी/एि9526) 

ड्राइंग के अिुसार डड्रल जजग का उत्पादि करि े के मलए उधचत उपकरण, 

उपकरण और िशीि की योजिा बिाएं और चयि करें और इन्हें सिय पर 

उपयोग के मलए उपलब्ध कराएं। िािक संचालि अभ्यास का पालि करते हुए डड्रल जजग के नििााण और 

संयोजि का प्रदशाि करें। 
डड्रल जजग को उपयुक्त िशीि िें सेट करें और िािक संचालि अभ्यास का 
पालि करते हुए परीक्षण करिे के मलए घटक का उत्पादि करें। 
िशीि के संचालि के दौराि सुरक्षा सािधानियों का पालि करें। 
िांनछत प्रदशाि के मलए घटक के आयािों की जााँच करें। 

 

17. कफक्स्चर (मिमलगं, टनििंग और 

ग्राइंडडगं) के नििााण और 

संयोजि का प्रदशाि करें और 

आयािी सटीकता का 

ड्राइंग के अिुसार आिश्यक कफक्स्चर तैयार करिे के मलए उधचत उपकरण, 

उपकरण और िशीि की योजिा बिाएं और उसका चयि करें और इन्हें 
सिय पर उपयोग के मलए उपलब्ध कराएं। िािक संचालि अभ्यास का पालि करते हुए आिश्यक कफक्स्चर के नििााण 
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परीक्षण करें। (एिओएस: 

सीएससी/एि9527) 

और संयोजि का प्रदशाि करें। 
िशीि िें उत्पाददत कफक्स्चर सेट करें और िािक संचालि अभ्यास का पालि 

करते हुए परीक्षण करिे के मलए घटक का उत्पादि करें। 
िशीि के संचालि के दौराि सुरक्षा सािधानियों का पालि करें। 
िांनछत प्रदशाि के मलए घटक के आयािों की जााँच करें। 

 

18. विमभन्ि प्रसे टूल्स का नििााण 

और संयोजि करें। वपयमसिंग 

और ब्लैंककंग टूल, प्रोग्रेमसि 

टूल, कंपाउंड टूल और घटक 

को सत्यावपत करें । ( 

एिओएस: 

सीएससी/एि9528) 

ड्राइंग के अिुसार आिश्यक प्रेस टूल्स का उत्पादि करिे के मलए उधचत 

उपकरण, उपकरण और िशीि की योजिा बिाएं और चयि करें और इन्हें 
सिय पर उपयोग के मलए उपलब्ध कराएं। िािक संचालि अभ्यास का पालि करते हुए आिश्यक प्रेस उपकरणों के 

नििााण और संयोजि का प्रदशाि करें। 
उत्पाददत प्रेस उपकरण सेट करें अथाात। िशीि िें वपयमसिंग और ब्लैंककंग 

टूल, प्रोग्रेमसि टूल, कंपाउंड टूल और िािक संचालि अभ्यास के अिलोकि 

के परीक्षण के मलए घटक का उत्पादि । िशीि के संचालि के दौराि सुरक्षा सािधानियों का पालि करें। 
िांनछत प्रदशाि के मलए घटक के आयािों की जााँच करें। 

 

19. नििााण और संयोजि करें 
और घटक को सत्यावपत 

करिे के मलए परीक्षण करें। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि9529) 

ड्राइंग के अिुसार आिश्यक ड्रॉ टूल तैयार करि े के मलए उधचत उपकरण, 

उपकरण और िशीि की योजिा बिाएं और उसका चयि करें और इन्हें 
सिय पर उपयोग के मलए उपलब्ध कराएं। िािक संचालि अभ्यास का पालि करते हुए आिश्यक ड्रॉ टूल के नििााण 

और संयोजि का प्रदशाि करें। 
उत्पाददत ड्रॉ टूल को िशीि िें सेट करें और िािक संचालि अभ्यास का 
परीक्षण करिे के मलए घटक का उत्पादि करें। 
िशीि के संचालि के दौराि सुरक्षा सािधानियों का पालि करें। 
िांनछत प्रदशाि के मलए घटक के आयािों की जााँच करें। 

 

20. "िी" झुकि े िाले उपकरण 

का नििााण और सयंोजि और 

परीक्षण। (एिओएस: 

सीएससी/एि9530) 

ड्राइंग के अिुसार आिश्यक "िी" झुकिे िाले उपकरण का उत्पादि करिे 
के मलए उधचत उपकरण, उपकरण और िशीि की योजिा बिाए ं और 

उसका चयि करें और इन्हें सिय पर उपयोग के मलए उपलब्ध कराएं। िािक संचालि अभ्यास का पालि करते हुए आिश्यक "िी" बेंडडगं टूल के 

नििााण और संयोजि का प्रदशाि करें। 
िशीि िें उत्पाददत "िी" झुकिे िाले उपकरण को सेट करें और िािक 

संचालि अभ्यास का निरीक्षण करिे के मलए घटक का उत्पादि करें। 
िशीि के संचालि के दौराि सुरक्षा सािधानियों का पालि करें। 
िांनछत प्रदशाि के मलए घटक के आयािों की जााँच करें। 

 

21. विमभन्ि जजग, कफक्स्चर और 

प्रेस टूल की सरल िरम्ित, 

जजग, कफक्स्चर और प्रेस टूल िें दोर्ों/दोर्ों की जांच करें और पहचािें। 
िरम्ित, ओिरहामलगं के मलए उधचत उपकरण, उपकरण और िशीि की 
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ओिरहामलगं की योजिा 
बिाएं, प्रदशाि करें और 

कायाान्िय की जांच करें। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि9531) 

योजिा बिाए ंऔर उसका चयि करें तथा इस ेसिय पर उपयोग के मलए 

उपलब्ध कराएं। 
िािक संचालि प्रकक्रया के साथ जजग, कफक्स्चर और प्रेस टूल की 
िरम्ित/ओिरहामलगं के निष्ट्पादि का प्रदशाि करें। 
ब्लू वप्रटं की सहायता से जजग, कफक्स्चर और प्रेस टूल िें भागों के संयोजि का 
प्रदशाि करें। 
िरम्ित/ओिरहाल ककए गए जजग, कफक्स्चर और प्रेस टूल की कायाक्षिता की 
जांच करें और अिुधचत कािकाज के िािले िें भाग की खराबी का पता 
लगाएं/पहचािें। 

 

22. एक हैंड इंजेक्शि िोल्ड का 
नििााण करें और िोल्ड 

असेंबली का प्रदशाि करें। ( 

एिओएस: 

सीएससी/एि9532) 

ककसी सांचे के विमभन्ि दहस्सों को बिािे के मलए उपयुक्त औजारों, उपकरणों 
और िशीि की आिश्यकता की योजिा बिाए ंऔर उसका आकलि करें। 
िोल्ड बिािे के मलए विमभन्ि टूल रूि िशीिों पर काि करिा। 
हैंड इंजेक्शि िोल्ड की असेंबली का प्रदशाि करें। 
प्रदशािी फीड प्रणाली, इंजेक्शि प्रणाली और इजेक्शि प्रणाली। 
हैंड इंजेक्शि िोजल्डगं िशीि का उपयोग करके िोल्ड को आजिाएं। 
ड्राइंग के अिुसार उपकरणों/गेजों से घटक को िापें। 
बबाादी से बचें, निपटाि के मलए अप्रयुक्त सािधग्रयों और घटकों का पता 
लगाएं, इन्हें पयाािरण की दृजष्ट्ट से उधचत तरीके से संग्रदहत करें और निपटाि 

के मलए तैयारी करें । 
 

23. व्याख्या करें और उसका 
नििााण करें और िोल्ड 

असेंबली का प्रयास करें  । 
(एिओएस: 

सीएससी/एि9533) 

दो कैविटी इंजेक्शि िोल्ड के डडजाइि की व्याख्या करें और सिझाएं। 
सांचे के विमभन्ि दहस्सों को बिािे के मलए उपयुक्त उपकरणों, उपकरणों और 

िशीि की आिश्यकता की योजिा बिाएं और उसका आकलि करें। 
सांचे के नििााण के मलए विमभन्ि टूल रूि िशीिों पर काि करिा। 
सांचे की असेंबली का प्रदशाि करें 
इंजेक्शि िोजल्डगं िशीि का उपयोग करके िोल्ड को आजिाएाँ। 
ड्राइंग के अिुसार उपकरणों/गेजों से घटक को िापें। 

 

24. बुनियादी विद्युत सकका ट और 

सेंसर के काया को धचत्रत्रत 

और सिझाए ं । (एिओएस; 

सीएससी/एि9534) 

सरल ओि नियि सकका ट का उपयोग करके करंट, िोल्टेज और प्रनतरोध के 

िाप को प्रदमशात करें और सिझाएं । 
सोल्डररगं तकिीक का प्रदशाि और प्रदशाि करें । 
स्टेप अप और स्टेप डाउि रांसफािार का प्रदशाि और व्याख्या करें । 
िोटरों और जिरेटरों की कायाप्रणाली का प्रदशाि और व्याख्या करें । 
प्रॉजक्समिटी सेंसर और अल्रा सोनिक सेंसर के व्यिहार और सेंसर के 

ताकका क संचालि को प्रदमशात और सिझाएं । 
सेंसर का उपयोग करके सीिाए ंऔर स्तर नियंत्रण प्रदमशात करें और सिझाए ं

। 
विद्युत एक्चुएटसा के साथ सेंसरों की इंटरफेमसगं का प्रदशाि और व्याख्या 
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करें । 
 

25. मसगंल कैविटी िोल्ड 

(कम्प्रेशि िोल्ड/ प्लंजर 

टाइप रांसफर िोल्ड) का 
नििााण और व्याख्या करें । ( 
एिओएस: 

सीएससी/एि9535) 

संपीडि/स्थािांतरण िोल्ड के डडजाइि की व्याख्या करें और सिझाएं । 
सांचे के विमभन्ि दहस्सों को बिािे के मलए उपयुक्त उपकरणों, उपकरणों और 

िशीि की आिश्यकता की योजिा बिाएं और उसका आकलि करें । 
िोल्ड बिािे के मलए विमभन्ि टूल रूि िशीिों िें काि करिा । 
संपीडि/स्थािांतरण िोल्ड की असेंबली का प्रदशाि करें। 
सांचे को आजिाकर प्रदमशात करें । 
ड्राइंग के अिुसार उपकरणों/गेजों से घटक को िापें । 

 

26. आइसोिेदरक ड्राइंग को 
धचत्रत्रत करें और सिझाए ं

और साइड कोर के साथ दो 
कैविटी िोल्ड बिाएं । 
(एिओएस: 

सीएससी/एि9536) 

साइड कोर के साथ दो कैविटी िोल्ड के मलए आइसोिेदरक ड्राइंग का 
प्रदशाि, विकास और व्याख्या करें । 
सांचे के विमभन्ि दहस्सों को बिािे के मलए उपयुक्त उपकरणों, उपकरणों और 

िशीि की आिश्यकता की योजिा बिाएं और उसका आकलि करें। 
िोल्ड बिािे के मलए विमभन्ि टूल रूि िशीिों िें काया की योजिा बिाएं और 

उस ेकक्रयाजन्ित करें। 
स्लाइड की सकक्रयता और साइड कोर असेंबली की सुरक्षा विशेर्ताओं के 

बारे िें बताए।ं 
साइड कोर के साथ िोल्ड की असेंबली का प्रदशाि करें । 
सााँचे से बाहर प्रयास करके प्रदमशात करें। 
िोजल्डगं के बाद ड्राइंग के अिुसार उपकरणों/गेज से घटक को िापें । 

  

27. कायाक्षते्र िें विमभन्ि अिुप्रयोगों 
के मलए इंजीनियररगं ड्राइंग 

को पढें  और लागू करें। 
( एिओएस: 

एएससी/एि9410) 

धचत्रों पर दी गई जािकारी को पढें  और उसकी व्याख्या करें और व्यािहाररक 

काया निष्ट्पाददत करिे िें उसे लागू करें। 
सािग्री की आिश्यकता, उपकरण और असेंबली/रखरखाि िापदंडों का 
पता लगाि ेके मलए विनिदेश पढें  और उसका विश्लेर्ण करें। 
गुि/अनिददाष्ट्ट िुख्य जािकारी िाले धचत्रों का साििा करें और काया को पूरा 
करिे के मलए छूटे हुए आयाि/पैरािीटरों को भरिे के मलए स्ियं की गणिा 
करें। 

  

28. व्यािहाररक संचालि करिे 
के मलए बुनियादी गखणतीय 

अिधारणा और मसद्धांतों 
का प्रदशाि करें। अध्ययि 

के क्षेत्र िें बुनियादी विज्ञाि 

को सिझें और सिझाएं। (एिओएस: 

एएससी/एि9411) 

विमभन्ि गखणतीय सिस्याओं को हल करें 

अध्ययि के क्षेत्र स ेसंबंधधत बुनियादी विज्ञाि की अिधारणा को स्पष्ट्ट करें  
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औजारों और उपकरणों की सूची औजार और डाई निर्ााता सीआईटी व्यापार 

25 उम्र्ीदवारों के बैच के शलए 

क्रर्ांक उपकरण एवं उपकरण का िार् ववनिदेि र्ात्रा 
ए. प्रशिक्ष ुटूल फकट 

1.  इस्पात नियि आईएस 1481 के अिुसार 250 मििी 
त्रब्रदटश और िीदरक संयुक्त 

25+1िं. 

2.  इंजीनियर का चौराहा आईएस 2103 के अिुसार चाकू की धार के 

साथ 150 मििी 
25+1 नग 

3.  वपस्तौल की पकड के साथ 

सिायोज्य हैकसॉ फे्रि 

200-300 मििी ब्लेड के मलए 25+1 नग 

4.  हैंडल के साथ हैिर बॉल पीि 0. 5 ककग्रा 25+1 नग 
5.  छेिी ठंडी सपाट 18 x 150 मििी 25+1 नग 
6.  कें द्र पंच 100 मििी 25+1 नग 
7.  िुक्का चुभािा 150 मििी 25+1 नग 
8.  फाइल फ्लैट किीिे 350 मििी 25+1 नग 
9.  फाइल फ़्लैट दसूरा कट 250 मििी 25+1 नग 
10.  फाइल का सपाट सुरक्षक्षत ककिारा 200 मििी 25+1 नग 
11.  फाइल चौकोर धचकिी 200 मििी 25+1 नग 
12.  फाइल काडा  25+1 नग 
13.  पेंचकस 200 मििी 25+1 नग 

बी. उपकरण, र्ाप उपकरण और सार्ान्य दकुाि पोिाक 

14.  डीई स्पैिर आईएस 2028 के अिुसार 6 मििी से 32 

मििी 
2 सेट 

15.  एलि की 3 मििी से 12 मििी 3 सेट्स 

16.  हैंडल के साथ हैिर क्रॉस पीि 0. 1 ककग्रा 6 िग 
17.  कें द्र गेज  4 िग 
18.  तेल का गन्िा 250 मि.ली. 5 िग 
19.  फाइल हाफ राउंड किीि े 300 मििी 5 िग 
20.  फाइल को आधा गोल धचकिा करें 250 मििी 5 िग 
21.  फाइल तीि िगा किीि े 250 मििी 5 िग 
22.  फाइल तीि िगा धचकिी 200 मििी 5 िग 
23.  फाइल राउंड किीिे 250 मििी 5 िग 
24.  चाकू की धार िाली फाइल 150 मििी 5 िग 
25.  सुई फाइल मिधश्रत 150 मििी 5 िग 
26.  जस्क्रत्रबगं ब्लॉक यूनििसाल 300 मििी 5 िग 
27.  ग्रेिाइट सतह प्लेट ग्रेड 0 630 मििी x 630 मििी x 100 मििी 2 िग 
28.  निकालिे िाला टैप करें 3 मििी से 12 मििी x 1. 5 मििी 2 सेट 
29.  पेंच निकालिे िाला आकार 1 से 8 2 सेट 
30.  टैप और डाई (िीदरक ) पूरा सेट 3 मििी से 12 मििी 4 सेट 

8. आधारभूत सांरचना 
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31.  डड्रल ट्विस्ट स्रेट शैंक दीया. 0.5 मििी के चरणों िें 3 स े12.0 

मििी 
3 सेट्स 

32.  टेपर शैंक डड्रल 1 मििी के चरणों िें 10 स े20 मििी 2 सेट 
33.  लेटर पंच सेट 3 मििी 2 सेट 
34.  िंबर पंच सेट 3 मििी 2 सेट 
35.  डड्रल चक, क्षिता 12 मििी 2 िग 
36.  कें द्र अभ्यास िंबर 2, 3, 4 5 प्रत्येक 
37.  हथौडा - िायलॉि और तांबा  प्रत्येक 2 िग 
38.  स्के्रपसा - सपाट, त्रत्रकोणीय, आधा 

गोल 

 प्रत्येक 2 िग 

39.  सिायोज्य औजार 12” 2 िग 
40.  ग्रीस गि  2 िग 
41.  सिािांतर हाथ रीिर 5, 6, 8, 10 मििी 4 सेट 
42.  हैंड टेपर वपि रीिर 5 मििी, 6 मििी, 8 मििी, 10 मििी (4 का 

सेट) 

2 सेट 

43.  स्लैब मिमलगं कटर व्यास 80 मििी x 40 मििी चौडाई x व्यास 

22 बोर 

4 िग 

44.  साइड और फेस मिमलगं कटर Ø125 x 12 मििी चौडाई Ø 27 मििी बोर 4 िग 
45.  साइड और फेस मिमलगं कटर Ø 100 मििी x 10 मििी चौडाई, Ø 27 

मििी बोर 

4 िग 

46.  बेलिाकार मिमलगं कटर Ø 63 मििी x 100 मििी लबंाई Ø 27 मििी 
बोर 

4 िग 

47.  मसगंल एंगल कटर Ø 63 मििी x 18 मििी चौडाई Ø 27 मििी 
बोर - 45° 

4 िग 

48.  सिाि कोण कटर Ø 63 मििी x 18 मििी चौडाई Ø 27 बोर - 

90° 

4 िग 

49.  शेल एंड मिल कटर व्यास 80 मििी x 40 मििी चौडाई x व्यास 

22 बोर 

4 िग 

50.  शैल अंत मिल व्यास 100 मििी x 50 मििी चौडाई x व्यास 

32 बोर 

4 िग 

51.  धगयर कटर को शामिल करें 2 िॉ्यूल (एक सेट िें तीि नग ) 1 सेट 
52.  फेस मिल कटर व्यास 100 मििी x 25 मििी चौडाई x व्यास 

32 बोर 

4 िग 

53.  सिािांतर शैंक एंड मिल व्यास 5, व्यास 6, व्यास 8, व्यास 10 और 

व्यास 12 मििी 
4 प्रत्येक िही ं

54.  सिािांतर शैंक के साथ टी-स्लॉट 

कटर 

व्यास 17. 5 x 8 मििी चौडाई x व्यास। टांग 

का 8 मििी 
5 िग 

55.  काटिे िाला कटर व्यास 100 मििी x 2 मििी चौडाई x 27 

मििी बोर 

4 िग 

56.  बॉल एंड मिल व्यास 3 मििी, व्यास 6 मििी, व्यास 8 

मििी, व्यास 10 मििी और व्यास 12 मििी। 
प्रत्येक 4 िग 

57.  उपकरण बिािे िाले दबाते हैं 50 मििी, 75 मििी, 100 मििी और 150 

मििी 
प्रत्येक 8 िग 
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58.  "सी" दबािा 75 मििी, 100 मििी, 150 मििी और 200 

मििी 
प्रत्येक 4 िग 

59.  एचएसएस उपकरण त्रबट्स 4 मििी, 6 मििी, 8 मििी िगा 100 मििी 
लंबाई 

प्रत्येक 25 िग 

60.  उपकरण धारक सीधे, एलएच और आरएच 4, 6 और 8 

मििी िगा के अिुरूप। - उपकरण का 
आकार 

प्रत्येक 8 

61.  त्रबदाई उपकरण धारक खराद के आकार के अिुरूप प्रत्येक 4 िग 
62.  त्रबदाई उपकरण ब्लेड 3 मििी और 4 मििी िोटा एचएसएस 6 प्रत्येक 
63.  सिायोजजत करि े के मलए बोररगं 

बार 

4 मििी, 6 मििी और 8 मििी एचएसएस 

टूल त्रबट्स 

6 प्रत्येक 

64.  गूंथिे का औजार पररक्रािी प्रकार ( सीधे और हीरा) प्रत्येक 2 िग 
65.  उपकरण नििााता बटि व्यास 10 मििी और व्यास 12 मििी 6 प्रत्येक 
66.  शेपर के मलए उपकरण धारक उपलब्ध िशीि के अिुरूप सीधे, एलएच 

और आरएच 

6 प्रत्येक 

67.  उपकरण धारक - खराद के 

अिुरूप सीधे, एलएच और आरएच 

4, 6, 8 मििी. िगा त्रबट एचएसएस आकार प्रत्येक 8 

68.  उपयुक्त इन्सटा के साथ िाइक्रो 
बोररगं बार 

व्यास 12 से 42 मििी बीटी 40 2 िग 

69.  िािक लंबाई िाला टैप होल्डर बीटी 40 ईआर 25 2 िग 
70.  तेल पत्थर मिधश्रत (10 मििी िगा, व्यास 10 मििी और 10 

मििी भुजा त्रत्रकोणीय) 100 मििी लंबाई 

4 प्रत्येक 

71.  स्टार ड्रेसर  6 िग 
72.  होल्डर के साथ डायिंड ड्रेसर  6 िग 
73.  काया बेंच 150 मििी िाइस के साथ 340 सेिी x 120 

सेिी x 75 सेिी 
5 िग (प्रत्येक 

बेंच 4 िाइस स े

सुसजज्जत) 74.  प्रमशक्षुओ ं के मलए 8 लॉकर स्टील 

कप बोडा 
 3 िग 

75.  स्टील की अलिारी 6 फीट। या अधधक 2 िग 
76.  िेटल रैक 180 सेिी x 60 सेिी x 45 सिेी 2 िग 
77.  अजग्िशािक: आग  4 िग 
78.  स्टैंड के साथ आग की बाजल्टयााँ  4 िग 
79.  जस्प्रंग प्रकार के अंदर कैमलपर 150 मििी 4 िग 
80.  जस्प्रंग प्रकार के बाहर कैमलपर 150 मििी 4 िग 
81.  डडिाइडर जस्प्रंग प्रकार 150 मििी 4 िग 
82.  अजीब पैर कैमलपर फिा संयकु्त 150 मििी 4 िग 
83.  आईएस 3651 के अिुसार िनिायर 

कैमलपर 

200 मििी 5 िग 

84.  िनिायर कैमलपर-आईएस 3651 के 

अिुसार 

रेंज 300 मििी िनिायर स्केल - 0. 02 मििी 2 िग 

85.  बाहर िाइक्रो िीटर (0 से 25 मििी) आईएस 2967 के अिुसार 5 िग 
86.  बाहर िाइक्रो िीटर (25 से 50 मििी) आईएस 2967 के अिुसार 5 िग 
87.  डडजजटल बाहरी िाइक्रो िीटर 0 - 25 मििी (0. 01 मििी सटीकता) 1 ि ं
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88.  अंदर िाइक्रोिीटर 200 मििी तक एसटीडी एक्सटेंशि रॉड के 

साथ रेंज 50-63 मििी 
1 सेट 

89.  गहराई िाइक्रोिीटर रेंज 0-25 मििी, सटीकता 0. एक्सटेंशि 

रॉड के एसटीडी सेट के साथ 01 मििी। 
1 सेट 

 

90.  डडजजटल िनिायर ऊंचाई गेज रेंज 300 मििी िनिायर स्केल-0। 02 मििी 1 ि ं
91.  डडजजटल िनिायर ऊंचाई गेज रेंज 500 मििी िनिायर स्केल - 0. 02 मििी 2 िग 
92.  डायल िनिायर कैमलपर 0-200 मििी, ग्रेजुएशि - 0. 02 मििी 2 िग 
93.  डडजजटल कैलीपसा 0-200 मििी, ग्रेजुएशि - 0. 02 मििी 2 िग 
94.  धगयर टूथ िनिायर कैमलपर  2 िग 
95.  संयोजि िगााकार सेट - िगााकार 

मसर के साथ ब्लेड , कें द्र मसर, चांदा 
मसर 

300 मििी 2 सेट 

96.  यूनििसाल बेिल प्रोरैक्टर - आईएस 

4239 के अिुसार ब्लेड, न्यिू कोण 

लगाि 

रेंज 150 और 300 मििी, हेड के साथ 1 

डडग्री, िनिायर 5‟ डायल करें 
2 िग 

97.  िध्य िगा - ब्लेड का आकार 400 x 250 मििी 2 सेट 
98.  टेलीस्कोवपक गेज रेंज 8-150 मििी ( 6 टुकडे/सेट) 1 सेट 
99.  IS 5359 के अिुसार स्टॉपर प्लेट के 

साथ साइि बार 

150 मििी 2 िग 

100.  गेज ब्लॉक कायाशाला ग्रेड - प्रनत सेट 87 टुकडे 2 सेट 
101.  जस्लप गेज - सेट - आईएस 2984 के 

अिुसार सटीकता 
112 टुकडे -ग्रेड-“ 00” 1 सेट 

102.  िी-ब्लॉक-आईएस 2949 के 

अिुसार क्लैंप के साथ 

लगभग। 25 मििी की क्लैजम्पंग क्षिता के 

साथ 32 x 32 x 41 मििी 
1 जोडी 

103.  िी-ब्लॉक-आईएस 2949 के 

अिुसार क्लैंप के साथ 

लगभग। 50 मििी की क्लैजम्पंग क्षिता के 

साथ 65 x 65 x 80 मििी 
1 जोडी 

104.  चंुबकीय िी-ब्लॉक 100 x 100 x 125 मििी 1 जोडी 
105.  कोण प्लेट - सिायोज्य 250 x 250 x 300 मििी 2 िग 
106.  चंुबकीय आधार के साथ डायल 

परीक्षण सूचक स्टैंड 

60 x 47.5 मििी और यूनििसाल जस्ििेल 

क्लैंप के साथ, डायल होजल्डगं रॉड (150 

मििी) स्क्राइबर 

2 िग 

107.  डायल परीक्षण संकेतक - लीिर 

प्रकार आईएस 11498 के अिुसार 

रेंज 0-0. 8 मििी - ग्रेजुएशि 0. 001 मििी, 
सहायक उपकरण के साथ 0-40-0 रीडडगं 

2 िग 

108.  डायल परीक्षण संकेतक - प्लंजर 

प्रकार - क्रांनत काउंटर के साथ। 
आईएस 2092 के अिुसार 

रेंज0-10 मििी - ग्रेजुएशि 0. 001 मििी, 
रीडडगं 0-100 

2 िग 

109.  डायल के साथ बोर गेज - बोर गेज 

की रेंज 18-25 मििी 
संकेतक (1 मििी रेंज 0-0. 01 मििी 
ग्रेजुएशि) 

2 सेट 

110.  सीधा ककिारा - एकल बेिेल्ड आकार 150 मििी और 250 मििी प्रत्येक को 1 
111.  IS 4241 के अिुसार जोडे िें 

सिािांतर ब्लॉक 

15 मििी और 25 मििी 4 सेट 

112.  उपयुक्त िाप और ररजक्त ब्लॉक के 

साथ ऊंचाई िास्टर 

रेंज 300 मििी, ग्रेजुएशि 0. 001 मििी 1 ि ं

113.  तीि त्रबदं ुआंतररक िाइक्रो िीटर 0.005 मििी की सटीकता के साथ 18 स े 1 सेट 
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25 मििी की सीिा 
114.  दो त्रबदंसु्ियं केजन्द्रत बोर डायल 

गेज 

0. 001 मििी की सटीकता के साथ 1 ि ं

115.  आईएस 3179 के अिुसार फीलर 

गेज 

0. 05 मििी से 0. 3 मििी गणुा 0. 05 से 0. 4 

मििी स े1 मििी गुणा 0. 1 मििी (13 

पवत्तयााँ) 

प्रत्येक 2 सेट 

116.  पेंच वपच गेज रेंज 0. 4 - 7 मििी िीदरक 60 डडग्री (21 

पवत्तयां) 
2 सेट 

117.  त्रत्रज्या िापिे का यंत्र 1-3 मििी गुणा 0.25 मििी और 3, 5-7 

मििी गुणा 0.5 मििी (34 पवत्तयां) 
2 सेट 

118.  पॉमलमशगं ककट  1 िं. 
119.  सतह खुरदरापि िीटर  02 िग 
120.  वप्रज्िीय कोण गेज आईएस 6231 1 सेट 
121.  िास्टर िगा प्रयास करें 150 मििी 1 िं. 
122.  भाििा स्तर 0. 02/1000 मििी 1 िं. 
123.  स्टैंड के साथ व्हील बैलेंमसगं यूनिट आकार 150 मििी x 150 मििी x 250 

ऊंचाई 

1 िं. 

124.  इलेजक्रक हैंड डड्रल ¼” 1 िं. 
125.  इलेजक्रक हैंड ग्राइंडर - AG2  1 िं. 
126.  िदटाकल मिमलगं एि/सी टेबल 

स्लॉट के अिुरूप रोटरी टेबल 

 1 प्रत्येक िही ं

127.  बीएलएस (बेमसक लाइफ सपोटा) 
प्रमशक्षण आयोजजत करिे के मलए 

उपकरण। (िैकजल्पक) 

 1 सेट 

128.  ििीिति कॉजन्फगरेशि िाला 
लैपटॉप 

 2 िग 

129.  ऑटो कैड 10 लाइसेंस सॉफ्टिेयर  1 सेट 
130.  ििीिति कॉजन्फगरेशि, टेबल, 

यूपीएस और वप्रटंर के साथ कामिाक 

कंप्यूटर 

 13 िग 

सी. बबजली और सेंसर के उपकरण और उपकरण 

र्ैं ) ववद्युत 

131.  डडजजटल िल्टीिीटर 0-400 िोल्ट 2 िं. 

132.  पररितािीय प्रनतरोध बॉक्स, 

प्रनतरोधक 

220Ω, 150Ω, 1kΩ, 33Ω, 100Ω, 1. 2Ω के 

साथ 

प्रत्येक को 1 

133.  कैप के साथ बैटरी 9िी डीसी 1 िं. 

134.  दोहरी त्रबजली आपूनता 230V, 50Hz, फ़्यूज-800mA 1 िं. 

135.  
सोल्डर आयरि, सोल्डर लीड, 

पीसीबी बोडा (ग्रूि बोडा), सोल्डर 

विक 

350V 1 सेट 

136.  प्रारंभ करिेिाला (400 िोड, 200 िोड, 600 िोड, 1200 

िोड ), आई-कोर, ई-कोर, य-ूकोर, 

प्रत्येक को 1 
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लेमििेटेड कोर 

137.  ररले, एलईडी (5िी) 1 िं. 

138.  फलि जिक 
(230V, 50Hz, िॉट्स-12VA, फ़्यूज-

150mA) 

1 िं. 

139.  ब्रेड बोडा  1 िं. 

140.  मसकं्रोिस िोटर, मसकं्रोिस िोटर के 

मलए संधाररत्र 

(240िी, 60आरपीएि), (0.8एिएफ ± 5% 

450 िीएसी) 
1 िं. 

141.  पािर कॉडा, किेजक्टंग प्रोब, मसगंल 

स्रैंड और िल्टी स्रैंड तार 

 आिश्यकता 
अिुसार 

ii) सेंसर 

142.  त्रबजली की आपूनता (0-30V डीसी, 3ए) 1 िं. 
143.  सेंसर फकट 

 

प्रत्येक 1 सेट 

i. िाउंदटग प्लेट 
 

ii. विद्युत वितरण बॉक्स (24िी डीसी, 4ए) 

iii. काउंटर बॉक्स (10-30िी डीसी/0.05ए) 

iv. संकेत बॉक्स (24िी डीसी) 

v. सािग्री बॉक्स 
 

vi. प्रेरक संिेदक 
(10-30 िी डीसी, पीएिपी, एिओ, 5 मििी 
(रेंज)) 

vii. कैपेमसदटि सेंसर 
(10-30 िी डीसी, पीएिपी, एिओ, 2-8 

मििी ( रेंज)) 

viii. चंुबकीय सेंसर 
(10-60 िी डीसी, पीएिपी, एिओ, 60 मििी 
(रेंज)) 

ix. अनतध्िनि संिेदक 
(20-30 िी डीसी, पीएिपी, एिओ, 80-300 

मििी ( रेंज)) 

x. तार जोडिा  

xi. नियंत्रण इकाई के साथ 

िोटर 

(24िी डीसी, 1ए) 

सी: सार्ान्य र्िीिरी 
144.  एसएस और एससी कें द्र खराद 

(सभी धगयर िाले) न्यिूति विनिदेश 

के साथ: 

कें द्र की ऊंचाई 150 मििी और कें द्र की 
दरूी 1000 मििी के साथ-साथ 4 जबडे और 

3 जबड े चक, ऑटो फीड मसस्टि, सुरक्षा 
गाडा, िोटर चामलत शीतलक प्रणाली और 

प्रकाश व्यिस्था। घूििे िाला कें द्र 1 कोई 

त्िररत पररिताि टूल पोस्ट िहीं , 5 टूल 

धारकों के साथ-साथ अन्य िािक सहायक 

उपकरण जैस ेफेस प्लेट, कैररयर का सेट, 

टेपर टनििंग अटैचिेंट। 

4 िग 
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145.  न्यूिति विमशष्ट्टता के साथ क्षैनतज 

मिमलगं िशीि: (डीआरओ के साथ) 

टेबल की लंबाई x चौडाई 1200 x 300 

मििी जजसिें ऑटो फीड व्यिस्था और 150 

मििी यूनििसाल िाइस के साथ िोटर 

चामलत ऊपर और िीचे की आिाजाही है। 

2 िग 

146.  न्यिूति विमशष्ट्टता के साथ िदटाकल 

मिमलगं िशीि: (डीआरओ के साथ) 

टेबल की लंबाई x चौडाई 1200 x 300 

मििी जजसिें 150 मििी यनूििसाल िाइस के 

साथ XY ददशा िें ऑटो फीड व्यिस्था के 

साथ िोटर चामलत ऊपर और िीचे की 
आिाजाही है। 

2 िग 

147.  न्यूिति विमशष्ट्टता के साथ 

यूनििसाल 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 निम्िमलखखत संलग्िक 

शामिल हैं: एक। लंबित मसर 

बी। स्लॉदटगं अटैचिेंट 

सी। रैक कदटगं अटैचिेंट 

डी। रोटरी िेज 

इ। विभाजजत मसर 

एफ। 3 मििी स े 25 मििी तक सीधे शैंक 

डड्रल और कटर रखि े के मलए एडेप्टर, 

आबोर और कलेक्ट आदद । 

2 िग . 

148.  डबल एंडेड पडेस्टल ग्राइंडर दीया. पदहए का - िािक सहायक 

उपकरण के साथ 200 मििी 
2 िग 

149.  सरफेस ग्राइंडडगं िशीि 

हाइड्रोमलक, हॉररजॉन्टल जस्पंडल 

ररसीप्रोकेदटगं टेबल िैिुअल और 

ऑटो क्रॉस फीड, एडजस्टेबल 

रैिसा स्टॉप, ऑटो ररिसा 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 गाडा, 
बैफल टैंक और िोटर के साथ शीतलक 

प्रणाली, चंुबकीय चक 300x150 मििी, 
व्हील बैलेंमसगं िैंड्रेल, िैंड्रेल के साथ 

अनतररक्त व्हील फ्लैंज, व्हील बलैेंमसगं स्टैंड 

, व्हील ट्रूइंग डडिाइस, सािान्य प्रयोजि 

ग्राइंडडगं के मलए अनतररक्त ग्राइंडडगं व्हील 

और िािक सहायक उपकरण 

2 िग 

150.  ग्राइंडडगं िशीि हाइड्रोमलक बाहरी 
बेलिाकार, आंतररक ग्राइंडडगं 

अटैचिेंट के साथ सािाभौमिक 

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 

जबडा स्ि-कें दद्रत चक, 4-जबडा स्ितंत्र 

चक, टेलस्टॉक, जस्थर जस्थर, सिायोज्य 

जस्थर, बाहरी और आंतररक 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, काबााइड इत्तला 

1 िं. 
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दे दी कें द्र (आधे/पूणा), व्हील गाडा, फं्रट 

गाडा, (प्रत्येक िशीि आतंररक और बाहरी 
पीसिे के सािान्य प्रयोजि के काि के मलए 

मिधश्रत पीसिे िाले पदहयों के साथ आपूनता 
की जाती है) 151.  टूल और कटर ग्राइंडडगं िशीि 

यूनििसाल, 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: ग्राइंडडगं फ्लैंज 50 मििी और 75 

मििी, लंबे और छोटे धारकों के साथ व्हील 

गाडा, फ्लैंज के साथ ग्राइंडडगं व्हील आबासा, 
100 मििी लंबा x 75 मििी फ्लैंज व्यास। , 
24 डडिीजिों के मलए उपयुक्त इंडेजक्सगं 

तंत्र के साथ यूनििसाल िका  हेड, स्लीव्स 

िोसा िंबर 5/4, 5/3, 5/2, और आईएसए - 

50/40, एंड मिल कटर, आरएच और 

एलएच को पकडिे के मलए कोलेट के सेट 

के साथ कोलेट होल्डर सेंटर के साथ टेल 

स्टॉक , कैररयर के साथ क्लीयरेंस एंगल 

सेदटगं डडिाइस, सेंटर ऊंचाई सेदटगं गेज, 

कफक्स्ड टूथ सपोटा और यूनििसाल टूथ 

सपोटा के साथ यूनििसाल टूथ रेस्ट 

असेंबली, टूथ रेस्ट उंगमलयों के विमभन्ि 

आकार, व्हील ट्रूइंग अटैचिेंट, आईएसए 

टेपर, िैंड्रेल के साथ टूल के मलए क्लैंवपगं 

आबार 16 मििी व्यास. , िैंड्रेल 22 मििी 
व्यास। , िैंड्रेल 27 मििी व्यास। मसमलकॉि 

काबााइड (हरा) पीसिे िाले पदहयों का सेट, 

यूनििसाल िा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 

1 िहीं . 

152.  रॉकिेल कठोरता परीक्षण िशीि एचआरए, एचआरएस और एचआरसी के 

मलए स्केल प्रदाि ककया गया। एसटीडी के 

साथ. सािाि 

1 िं. 

153.  डड्रमलगं िशीि, बॉक्स कॉलि प्रकार 

सीधा 
अन्य िािक सहायक उपकरणों के साथ 

25 मििी क्षिता 
2 िग 

154.  संिेदिशील डड्रमलगं एि/सी 12 

मििी 
अन्य िािक और आिश्यक िैकजल्पक 

सहायक उपकरणों के साथ क्षिता 20 

मििी 

1 ि ं

155.  िफल फिेंस िािक और आिश्यक िैकजल्पक सहायक 

उपकरण के साथ 1100 स े 1200 डडग्री 
सेजल्सयस के मलए 300 x 300 x 450 मििी 

2 िग 

156.  आंदोलि के साथ टैंक को बुझािा 600 x 600 x 600 मििी 2 िग 

157.  बेंच डड्रमलगं िशीि क्षिता 12 मििी-एसटीडी सहायक 2 िग 
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उपकरण के साथ 

158.  िािक सहायक उपकरणों के साथ 

स्पाका  इरोशि ईडीएि 

 1 िं. 

159.  हाथ इंजेक्शि िोजल्डगं िशीि लगभग। 50 ग्राि क्षिता 1 िं. 
160.  हाथ संपीडि सांचे संपीडि िोजल्डगं प्रकक्रया (50 ग्राि के मलए 

यांत्रत्रक ) न्यूिति 25 टि क्षिता। 
1 िं. 

161.  पेंच प्रकार इंजेक्शि िोजल्डगं िशीि (क्षिता 50 ग्राि ) (यदद ससं्थाि िें प्लाजस्टक 

प्रोसेमसगं ऑपरेटर रेड उपलब्ध है तो 
आिश्यक िहीं) न्यूिति 25 टि क्षिता 

1 िं. 

162.  िल्टीिीडडया सीएिसी िेयर और 

मसिुलेशि सॉफ्टिेयर मसखाता है 

 2 िग 

163.  सीएिसी मिमलगं िशीि/िदटाकल 

िशीनिगं सेंटर (िीएिसी) 
[अिुलग्िक-ए और ए (II) के अिुसार 

विनिदेश] 

के अिुसार 

अिुबंध-ए एिं ए 

(II) 
164.  सीएिसी खराद/सीएिसी टिा सेंटर 

 
[अिुलग्िक-ए और ए (आई) के अिुसार 

विनिदेश] 

के अिुसार 

अिुबंध-ए और 

ए (आई) 
165.  प्रोफाइल प्रोजेक्टर (िैकजल्पक)  1 िं. 
166.  फ्लाई प्रेस (कोई भी िॉडल) न्यूिति 2 टि क्षिता 2 िग 

167.  पािर प्रेस एि/सी 
(िैकेनिकल/हाइड्रोमलक) 

न्यूिति 5 टि क्षिता िािक और 

आिश्यक िैकजल्पक सहायक उपकरण 

1 िं. 

168.  पािर हैकसॉ िशीि 21” या अधधक लंबाई िाले ब्लेड को 
सिायोजजत करिे के मलए 

1 िं. 

ई . कक्षा कक्ष का फिीचर 

169.  प्रमशक्षक की िेज और कुसी ( स्टील)  1 सेट। 
170.  लेखि पैड के साथ छात्रों की कुमसायााँ  25 िग. 

171.  सफेद बोडा का आकार 1200 मििी X 900 मििी 1 िं. 

172.  
ऑपरेदटगं मसस्टि और एिएस ऑकफस 

पैकेज के साथ प्री-लोडेड ििीिति 

कॉजन्फगरेशि िाला प्रमशक्षक लैपटॉप। 

 
1 िं. 

173.  स्क्रीि के साथ एलसीडी प्रोजेक्टर.  1 िं. 

174.  
बढई के काि और आधुनिक फिीचर के 

विविध डडजाइि से संबंधधत विमभन्ि जोडों 
की सीडी और डीिीडी 

 
1 सेट 

प्रत्येक 

(िैकजल्पक) 
175.  विजुअलाइजर ( ििीिति कॉजन्फगरेशि)  1 िं. 
सीएिसी लैब 

176.  सीएिसी लेथ अिुलग्िक - ए (आई) के अिुसार 1 िं. 
177.  सीएिसी िशीनिगं कें द्र अिुलग्िक-ए (II) के अिुसार 1 िं. 
178.  डेस्कटॉप कंप्यूटर सीपीयू: 32/64 त्रबट i3/i5/i7 या 

ििीिति प्रोसेसर, स्पीड: 3 गीगाहट्ाज 
1 िं. 
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या उच्चतर। रैि: -4 जीबी डीडीआर-III 

या उच्चतर, िाई-फाई सक्षि। िेटिका  
काडा: एकीकृत गीगात्रबट ईथरिेट, 

यूएसबी िाउस, यूएसबी कीबोडा और 

िॉनिटर के साथ (न्यूिति 17 इंच 

लाइसेंस प्राप्त ऑपरेदटगं मसस्टि और 

व्यापार स ेसंबंधधत सॉफ्टिेयर के साथ 

संगत एंटीिायरस 
179.  िुद्रक लेजर/इंकजेट 1 िं. 
180.  एयर कंडीशिर - जस्प्लट  आिश्यकता 

अिुसार 

181.  
UPS 

 आिश्यकता 
अिुसार 
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सीएिसी खराद के शलए ववस्ततृ वववरण 

1. र्िीि की क्षर्ता इकाइयों आकार 

ए अधधकति. चक पर लोड करें ककलोग्राि अधधकति 40 

बी िशीि का िजि िेट ककलोग्राि 1500 या अधधक 
2. धुरी 
ए अधधकति धुरी गनत आरपीएि 4000 या अधधक 

बी ड्राइि का प्रकार एसी सिो जस्पंडल िोटर (डडजजटल) 

सी फं्रट त्रबयररगं दीया. (पहचाि) मििी 60 या अधधक 
3. कुल्डहाड़ियों 
ए एक्स-अक्ष यात्रा मििी 200 या अधधक 

बी Z - अक्ष यात्रा मििी 290 या अधधक 

सी रैवपड रैिसा - एक्स िी/मििट 10/15 या उच्चतर 

डी न्यूिति प्रोग्राियोग्य किांड- X/Z मििी 0. 001 

इ प्रोग्राियोग्य फीड रेंज - एक्स, जेड अक्ष मििी/मििट 10 - 10000 

एफ ड्राइि का प्रकार एसी सिो िोटर 

जी िोटर टॉका  - एक्स अक्ष एिएि 3 या उच्चतर 

एच िोटर टॉका  - Z अक्ष एिएि ब्रेक के साथ 6 या अधधक 
5. आईएसओ 230-2 के अिुसार सटीकता 
ए एक्स, िाई और जेड अक्षों के मलए जस्थनत निधाारण 

सटीकता 
मििी 0.012 

बी एक्स, िाई और जेड अक्षों के मलए पुिरािवृत्त मििी ±0. 007 

6. सीएिसी प्रणाली 
ए नियंत्रण प्रणाली फैिुक/सीिेंस 

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

डी सीएिसी सुविधाएाँ टूल ऑफसेट्स एिडीआई 
7. िीतलक/स्िेहि 

ए शीतलक टैंक क्षिता लीटर 100 या अधधक 

बी शीतलक पंप िोटर ककलोिाट 0.25 

सी शीतलक पंप आउटपुट एलपीएि 20 या अधधक 
8. िजक्त का स्रोत 

ए िुख्य आपूनता (± 10 %)  415 िी, 3 पीएच, 50 हट्ाज 

बी कुल किेक्टेड लोड आिश्यकता  लगभग। 15 के.िी.ए 
9. र्ािक उपकरण 

ए िोल्टेज स्टेबलाइजर 15 के.िी.ए  

बी पीएलसी लैडर लॉजजक के मलए बैकअप सीडी 1 िं.  

सी िशीि त्रबजली 1 िं.  

डी लेिमलगं पैड और जैककंग स्कू्र 4 िग  

इ चालि नियि - पुस्तक 1 िं.  

अिुलग्िक-ए (I) 
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एफ रखरखाि निदेमशका 1 िं.  

जी स्थापिा ककट 1 िं.  

एच रखरखाि उपकरण ककट 1 िं.  

10. र्हत्वपूणा घटकों का निर्ााण 

ए एलएि ददशानिदेश हाईविि/टीएचके/पीएिआई/स्टार 

बी गेंद पेंच हाईविि/टीएचके/त्सुबाकी/पीएिआई/स्टार/एचएिटी/
एिएसके 

सी जस्पंडल त्रबयररगं्स आरएचपी/एिएसके/एफएजी/एसकेएफ/एिआरबी 
डी स्टेबलाइजर िील/एसई रोिोिैक्स/कौंसल/फािैक्स 

इ स्िेहि सेिलुब/ड्रॉपको 
एफ शीतलक पंप राजििे/जीआरयू एिडीएफओएस 

11। काटिे के उपकरण और उपकरण धारक (आपूनता की गई र्िीि के अिुसार BT30 या BT40 के शलए) 

क्रर्ां
क 

वस्तु 
र्ात्रा इंसटा र्ात्रा 

1 वषा 3 वषा  1 वषा 3 वषा 
a.  ओडी टनििंग टूल 2 4 उपयुक्त 

आिेर्ण 

5 सेट 15 

b.  ओडी ग्रूविगं टूल 2 4 उपयुक्त 

आिेर्ण 

5 सेट 15 

c.  धागा काटिे का औजार 2 4  20 60 

d.  आईडी टनििंग टूल 2 4  20 60 

e.  आईडी थे्रडडगं टूल 2 4 उपयुक्त 

आिेर्ण 

10 30 

f.  होल्डर िें उपकरण कसिे के मलए सी स्पैिर 1 2    

g.  चंुबकीय डायल स्टैंड 1 2    

h.  लकडी का हथौडा 2 4    

i.  ररचं टैप करें 1 2    

j.  हाथ उपकरण सेट (स्पैिर , एलि कंुजी, आदद) 1 बक्सा     

k.  टी िट, स्रैप क्लैंप, क्लैंवपगं िट और स्टड 1 सेट     

l.  हाथ उपकरण सेट (स्पैिर , एलि कंुजी, आदद) 1 बक्सा     

m.  टी िट, स्रैप क्लैंप, क्लैंवपगं िट और स्टड 1 सेट     
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सीएिसी र्िीनिगं कें द्र के शलए ववस्ततृ वववरण 

1. र्िीि की क्षर्ता इकाइयों आकार 

ए टेबल का आकार मििी 500x250 या उच्चतर 

बी अधधकति. िेज पर लोड करें ककलोग्राि 150 या अधधक 

सी टी स्लॉट आयाि (एि एक्स डब्ल्य ूएक्स पी) मििी 3 x 14 x 100 या अधधक 

डी फशा स ेटेबल की ऊंचाई मििी 800 ~ 900 

इ त्रबस्तर और काठी के मलए कच्चा लोहा ग्रेड ग्रेड 25 या सिकक्ष 

एफ िशीि का शुद्ध िजि ककलोग्राि 1500 या अधधक 
2. धुरी 
ए धुरी िाक बीटी30/बीटी40 

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

डी अधधकति धुरी गनत आरपीएि 6000 या अधधक 

इ धुरी शजक्त, निरंतर ककलोिाट 3. 7 या अधधक 

एफ ड्राइि का प्रकार एसी सिो जस्पंडल िोटर (डडजजटल) 

जी धुरी असर िगा पी4 

एच फं्रट त्रबयररगं दीया. (पहचाि) मििी 50 या अधधक 
3. कुल्डहाड़ियों 
ए एक्स-अक्ष यात्रा मििी 300 या अधधक 

बी Y - अक्ष यात्रा मििी 250 या अधधक 

सी Z - अक्ष यात्रा मििी 250 या अधधक 

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

इ न्यूिति प्रोग्राियोग्य किांड- X/Y/Z मििी 0. 001 

एफ प्रोग्राियोग्य फीड रेंज - X, Y और Z अक्ष मििी/मििट 10 - 10000 

जी ड्राइि का प्रकार एसी सिो िोटर 

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

िैं िोटर टॉका  - Z अक्ष एिएि ब्रेक के साथ 6 या अधधक 

जे गेंद पेंच - एक्स, िाई और जडे अक्ष (व्यास x वपच) मििी 25 x 10 या उच्चतर 

क बॉल स्कू्र कफनिश - X, Y और Z अक्ष पीसकर कठोर ककया गया 
एल बॉल स्कू्र िगा - X, Y और Z अक्ष C3 या बेहतर के साथ प्री-लोडेड 

एि ददशानिदेश - एक्स, िाई और जेड अक्ष एंटीकफ्रक्शि लीनियर िोशि गाइडि े

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

हे गाइडिे पररशुद्धता - एक्स, िाई, और जेड अक्ष पी क्लास 
4. स्वचाशलत उपकरण पररवताक 

ए टूल पॉकेट की नग नग 8 या उच्चतर 

बी अधधकति उपकरण व्यास मििी 80 या उससे अधधक 

सी उपकरण चयि द्वि-ददशात्िक 

डी टूल शैंक प्रकार बीटी30/बीटी40 

इ उपकरण िजि अधधकति ककलोग्राि 2. बीटी30 के मलए 5/बीटी40 के मलए 

6 

अिुलग्िक-ए (II) 
I) 
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एफ उपकरण की लंबाई अधधकति मििी BT30 के मलए 100 ~150 / BT40 के 

मलए 150 ~ 200 
जी उपकरण बदलिे का सिय (धचप से धचप) सेकंड 5 या उससे कि 

एच टूल क्लैंप और अिक्लैंप डडस्क जस्प्रंग और हाइड्रो-न्यूिेदटक 
5. आईएसओ 230-2 के अिुसार सटीकता 
ए एक्स, िाई और जेड अक्षों के मलए जस्थनत निधाारण 

सटीकता 
मििी 0.012 

बी एक्स, िाई और जेड अक्षों के मलए पुिरािवृत्त मििी ±0. 007 

सी ज्यामितीय संरेखण  आईएसओ 10791-भाग 1 

डी कफनिश परीक्षण टुकडे की सटीकता  आईएसओ 10791-भाग 7 
6. सीएिसी प्रणाली 
ए नियंत्रण प्रणाली फैिुक/सीिेंस 

बी िोटसा और ड्राइि जैसा कक ऊपर बताया गया है सीएिसी नियंत्रकों के 

साथ संगत 
सी मसस्टि संकल्प 0. 001 मििी 
डी टूल िंबर डडस्प्ले िशीि ऑपरेटर पैिल पर 

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

जी सीएिसी सुविधाएाँ ग्राकफक मसिुलेशि, प्रोग्रामिगं सहायता, टूल ऑफसेट्स 

एिडीआई 
निरपके्ष/िदृ्धधशील जस्थनत निधाारण, वपच तु्रदट िआुिजा 

7. िीतलक/स्िेहि 

ए शीतलक टैंक क्षिता लीटर 100 या अधधक 

बी शीतलक पंप िोटर ककलोिाट 0.37 

सी शीतलक पंप आउटपुट एलपीएि 20 या अधधक 

डी स्िेहि प्रकार  स्िचामलत कें द्रीकृत स्िेहि 

इ स्िेहि टैंक क्षिता लीटर 3 या उच्चतर 
8. टूल अिक्लैंप के शलए एयर कंप्रेसर 

ए कंप्रेसर प्रकार  ड्रायर, कफल्टर और एयर ररसीिर के 

साथ स्कू्र प्रकार 
बी टैंक क्षिता लीटर 200 या अधधक 

सी िायु प्रिाह सीएफएि 10 या अधधक 

डी दबाि छड अधधकति 7 
9. िजक्त का स्रोत 

ए िुख्य आपूनता (± 10 %)  415 िी, 3 पीएच, 50 हट्ाज 

बी कुल किेक्टेड लोड आिश्यकता  लगभग। 15 के.िी.ए 
10. र्ािक उपकरण 

ए िोल्टेज स्टेबलाइजर 15 के.िी.ए  

बी विद्युत कैत्रबिेट के मलए एयर कंडीशनिगं इकाई 1 िं.  

सी पीएलसी लैडर लॉजजक के मलए बैकअप सीडी 1 िं.  

डी िशीि त्रबजली 1 िं.  

इ लेिमलगं पैड और जैककंग स्कू्र 4 िग  

एफ चालि नियि - पुस्तक 1 िं.  
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जी रखरखाि निदेमशका 1 िं.  

एच स्थापिा ककट 1 िं.  

िैं रखरखाि उपकरण ककट 1 िं.  

जे लॉक के साथ 6 रैक टूल रॉली (आकार 25"x22"x45") 1 िं.  

एच सुरक्षा अिुपालि के साथ िशीि की रखिाली 1 िं.  

11। र्हत्वपूणा घटकों का निर्ााण 

ए एलएि ददशानिदेश हाईविि/टीएचके/पीएिआई/स्टार 

बी गेंद पेंच हाईविि/टीएचके/त्सुबाकी/पीएिआई/स्टार/एचएिटी/
एिएसके 

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

इ पैिल ए.सी ििार कफिले/ररटल/लेक्सटेक्िॉइड 

एफ स्टेबलाइजर िील/एसई रोिोिैक्स/कौंसल/फािैक्स 

जी स्िेहि सेिलुब/ड्रॉपको 
एच शीतलक पंप राजििे/जीआरयू एिडीएफओएस 

िैं काटिे के उपकरण और धारक सैंडविक/ताएगुटेक/केि ििेेटल/सेको/मित्सुत्रबशी 

जे एयर कंप्रेसर (क्षिता: 6 ककग्रा/सेिी2 - 300 एलपीएि 

मि. ) 

गोदरेज/एल्गी/कैसर/एटलस्कोपको 

12. काटिे के उपकरण और उपकरण धारक (आपूनता की गई र्िीि के अिुसार BT30 या BT40 के शलए) 

क्रर्ां
क 

वस्तु र्ात्रा इंसटा र्ात्रा 
1 वषा 3 वषा 1 वषा 3 वषा 

a.  फेस मिल 45 डडग्री 63 मििी. , सजम्िमलत प्रकार 2 4 उपयुक्त 

आिेर्ण 

5 सेट 15 

b.  फेस मिल स्क्िायर शोल्डर 50 मििी। , सजम्िमलत प्रकार 2 4 उपयुक्त 

आिेर्ण 

5 सेट 15 

c.  ट्विस्ट डड्रल एचएसएस स्रेट शैंक 6, 6. 7, 8. 5, 9. 7 2 4  20 60 

d.  स्पॉट डड्रल काबााइड, दीया। 8 मििी X 90° 2 4  20 60 

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

आिेर्ण 

10 30 

f.  सॉमलड काबााइड ट्विस्ट डड्रल स्रेट शैंक - 8 मििी 2 4    

g.  सॉमलड काबााइड एंड मिल स्रेट शैंक - 10, 12 मििी 
व्यास। 

2 4    

h.  एंड मिल इन्सटा टाइप स्रेट शैंक - 16 मििी व्यास। 2 4 उपयुक्त 

आिेर्ण 

10 30 

i.  िशीि टैप एचएसएस - एि8, एि10 2 4  10 30 

j.  सॉमलड काबााइड रीिर स्रेट शैंक - 10 मििी 2 4  10 30 

k.  बोररगं खत्ि करो बार दीया. 20 स े25 मििी 1 3 उपयुक्त 

आिेर्ण 

10 30 

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

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

n.  कोलेट धारक कोलेट के मलए उपयुक्त 4 4    

o.  16 मििी इन्सटा डड्रल के मलए साइड लॉक होल्डर 1 2    
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p.  िशीि िाइस 0-150 मििी रेंज - िैकेनिकल प्रकार 1 1    

q.  होल्डर िें उपकरण कसिे के मलए सी स्पैिर 1 2    

r.  चंुबकीय डायल स्टैंड 1 2    

s.  लकडी का हथौडा 2 4    

t.  ररचं टैप करें 1 2    

u.  हाथ उपकरण सेट (स्पैिर, एलि कंुजी, आदद) 1 बक्सा     

v.  टी िट, स्रैप क्लैंप, क्लैंवपगं िट और स्टड 1 सेट     

w.  हाथ उपकरण सेट (स्पैिर, एलि कंुजी, आदद) 1 बक्सा     

x.  टी िट, स्रैप क्लैंप, क्लैंवपगं िट और स्टड 1 सेट     
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