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इस कोसस की अिधध के दौराि, छात्रों को सीएिसी िशीनिगं और िौकरी की भूमिका से संबंधधत 

रोजगार कौशल पर ज्ञाि ददया जाता है और सीएिसी िशीनिगं स ेसंबंधधत कौशल पर प्रमशक्षक्षत ककया 
जाता है। छात्रों को लाइि प्रोजेक्ट करि े होंगे और उिसे पाठ्येतर गनतविधधयों िें शामिल होिे की 
उम्िीद की जाती है ताकक उिका ििोबल और आत्िविश्िास बिा रहे। उन्ित सीएिसी िशीिों पर 

व्यािहाररक कौशल प्रदाि ककए जाते हैं और इस विषय से संबंधधत मसद्धांत इस तरह से पढाया जाता है 

कक छात्र अपिे संज्ञािात्िक कौशल का उपयोग करिे िें सक्षि हों और उन्हें  सौंप े गए कायस को 
निष्पाददत करते सिय इसका उपयोग करें। 
 

पाठ्यक्रि को इस तरह से डडजाइि ककया गया है कक छात्र ककसी भी उन्ित सीएिसी टनििंग 

सेंटर, एटीसी और चौथे अक्ष के साथ िदटसकल िशीनिगं सेंटर को प्रोग्राि और सचंामलत कर सकते हैं। 
छात्रों को टीपीएि और नििारक रखरखाि का बुनियादी ज्ञाि ददया जाता है। छात्र अपिे द्िारा बिाए 

गए घटकों का स्ियं निरीक्षण करिे िें सक्षि होंगे। व्यािसानयक कौशल विषय के अतंगसत शामिल 

व्यापक घटक इस प्रकार हैं: - 
 

प्रथम वर्ष : आजकल सभी उद्योगों िें सुरक्षा सबस ेिहत्िपूणस चीज है, जजसे पहले िषस िें पढाया जाता 
है। इस व्यापार िें इिपुट हिेशा ड्राइंग होता है, इसमलए छात्रों को औद्योधगक ड्राइंग, जीडी और टी और 

आईएसओ सहिशीलता की अिधारणा पढिा मसखाया जाता है। छात्रों को ििीिति रुझािों और अन्य 

उन्ित तकिीकों से भी पररधचत कराया जाता है। छात्रों को कंप्यूटर एडडे िशीनिगं अिधारणा के साथ 

उन्िुख ककया जाता है और काटिे के औजारों के प्रकारों और चयि िािदंडों का कायससाधक ज्ञाि ददया 
जाता है। छात्रों को उद्योग िें उपयोग की जािे िाली सािधग्रयों और उिके गुणों और काटिे के औजारों 
के जीिि पर उिके प्रभाि का ज्ञाि भी ददया जाता है। छात्रों को उद्योग िें उपयोग ककए जािे िाले 

विमभन्ि िाप उपकरणों के उपयोग और घटक ड्राइंग के अिुसार सहिशीलता के आधार पर उपयुक्त 

िाप उपकरण के चयि िें प्रमशक्षक्षत ककया जाता है। 
व्यािहाररक प्रमशक्षण, ऑपरेदटगं िैिुअल के आधार पर सीएिसी िशीिों के िािक संचालि 

प्रथाओ ंस ेशुरू होता है, जसैे कक संदभस, उपकरणों की जस्थनत की जांच, जस्पंडल अमभविन्यास, दैनिक 

जांच बबदंओु ंकी जांच आदद। छात्रों को सीएिसी टनििंग सेंटर को प्रोग्राि करिे, प्रोग्राि बिाि ेऔर इस े

विमभन्ि िोड िें चलािे और चक्र सिय के मलए निजष्क्रय आंदोलि के मलए प्रोग्राि को अिुकूमलत करि े

के मलए उपयोग ककए जािे िाले बुनियादी जी-कोड और एि-कोड मसखाए जाते हैं। 
 

द्ववतीय वर्ष: दसूिे वर्ष में, छात्रों को एटीसी औि चतुथस अक्ष के साथ िदटसकल िशीनिगं सेंटर का संचालि 

1. COURSE INFORMATION 
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और प्रोग्रामिगं मसखाया जाता है । 

व्यािहाररक प्रमशक्षण ऑपरेदटगं िैिुअल के आधार पर VMC के िािक संचालि अभ्यासों स े

शुरू होता है जैस ेकक संदभस, उपकरणों की जस्थनत की जााँच, जस्पंडल ओररएंटेशि, दैनिक चके पॉइंट की 
जााँच आदद। छात्रों को िदटसकल िशीनिगं सेंटर को प्रोग्राि करिे, प्रोग्राि बिाि ेऔर इसे विमभन्ि िोड 

िें चलािे और साइककल सिय के मलए निजष्क्रय गनत के मलए प्रोग्राि को अिुकूमलत करिे के मलए 

उपयोग ककए जािे िाले बुनियादी जी-कोड और एि-कोड मसखाए जाते हैं। साथ ही 4 और 5 एजक्सस 

िशीि का संचालि और प्रोग्रामिगं, टूल इंडजेक्संग, प्रोग्राि नििासण और मसिुलेशि। िशीिों का 
नििारक रखरखाि और बुनियादी सिस्या नििारण अभ्यास। 
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2.1 सामान्य 

कौशल विकास एिं उद्यमिता िंत्रालय के अतंगसत प्रमशक्षण िहानिदेशालय (DGT) श्रि बाजार के 

विमभन्ि क्षेत्रों की आिश्यकताओं को पूरा करि ेके मलए व्यािसानयक प्रमशक्षण पाठ्यक्रिों की एक श्ररखंला 
प्रदाि करता है। व्यािसानयक प्रमशक्षण कायसक्रि प्रमशक्षण िहानिदेशालय (DGT) के तत्िािधाि िें चल रहे 

हैं। मशल्पकार प्रमशक्षण योजिा (CTS) और प्रमशक्षतुा प्रमशक्षण योजिा (ATS) व्यािसानयक प्रमशक्षण के 

प्रचार-प्रसार के मलए DGT के अतंगसत दो अग्रणी कायसक्रि हैं। 

सीटीएस के तहत सीएिसी िशीनिगं तकिीमशयि टे्रड को आईटीआई के िेटिकस  के िाध्यि स े

देश भर िें वितररत ककया जाता है। पाठ्यक्रि दो साल की अिधध का है। इसिें िुख्य रूप से डोिेि क्षेत्र और 

कोर क्षेत्र शामिल हैं। डोिेि क्षेत्र (व्यापार मसद्धांत और व्यािहाररक) पेशिेर कौशल और ज्ञाि प्रदाि करता 
है, जबकक कोर क्षेत्र (रोजगार कौशल) आिश्यक कोर कौशल और ज्ञाि और जीिि कौशल प्रदाि करता है। 
प्रमशक्षण कायसक्रि से उत्तीणस होिे के बाद, प्रमशक्ष ुको DGT द्िारा राष्ट्रीय व्यापार प्रिाणपत्र (NTC) प्रदाि 

ककया जाता है जजसे दनुिया भर िें िान्यता प्राप्त है। 
 

प्रशशक्ष ुको मोटे तौि पि यह प्रदशशषत किना होगा कक व ेननम्नशिखित कायष किने में सक्षम हैं: 
• तकिीकी िापदंडों/दस्तािेजों को पढिा और व्याख्या करिा, कायस प्रकक्रयाओं की योजिा बिािा 

और उन्हें  व्यिजस्थत करिा, आिश्यक सािधग्रयों और उपकरणों की पहचाि करिा; 
• सुरक्षा नियिों, दघुसटिा रोकथाि विनियिों और पयासिरण संरक्षण शतों को ध्याि िें रखते हुए 

कायस निष्पाददत करिा; 
• िौकरी और रखरखाि कायस करते सिय व्यािसानयक ज्ञाि, िुख्य कौशल और रोजगार योग्यता 

कौशल को लागू करें। 
• सहिशीलता/गुणित्ता योजिा के आधार पर उपयकु्त िाप उपकरणों के साथ कायस/िौकरी को 

स्ियं प्रिाणणत करें। 
• कायस/िौकरी की कायसप्रणाली की जांच करें, कायस/िौकरी िें त्रदुटयों की पहचाि करें  और उन्हें  

सुधारें। 

• ककए गए कायस से संबंधधत तकिीकी िापदंडों का दस्तािेजीकरण करें। 
 

2.2 प्रगनत पथ 

• सीएिसी िशीनिगं तकिीमशयि के रूप िें उद्योग िें शामिल हो सकते हैं और िररष्ठ 

2. TRAINING SYSTEM 
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तकिीमशयि, पयसिेक्षक के रूप िें आगे बढ सकते हैं और प्रबंधक के स्तर तक बढ सकते हैं। 
• संबंधधत क्षेत्र िें उद्यिी बि सकते हैं। 
• पाश्िस प्रिेश द्िारा इंजीनियररगं की अधधसूधचत शाखाओं िें डडप्लोिा पाठ्यक्रि िें प्रिेश 

मलया जा सकता है। 

• विमभन्ि प्रकार के उद्योगों िें प्रमशक्षुता कायसक्रि िें शामिल होकर राष्ट्रीय प्रमशक्षुता प्रिाण 

पत्र (एिएसी) प्राप्त ककया जा सकता है। 
• आईटीआई िें प्रमशक्षक बििे के मलए मशल्प प्रमशक्षक प्रमशक्षण योजिा (सीआईटीएस) िें 

शामिल हो सकते हैं। 
• डीजीटी के तहत उन्ित डडप्लोिा (व्यािसानयक) पाठ्यक्रि िें शामिल हो सकत ेहैं। 

 

2.3 पाठ्यक्रम सिंिर्ना 
 

िीच े दी गई तामलका दो िषों की अिधध के दौराि विमभन्ि पाठ्यक्रि तत्िों िें प्रमशक्षण घंटों के 

वितरण को दशासती है: 
 

क्र. सिं. पाठ्यक्रम तत्व 
काल्पननक प्रशशक्षण घिंटे 

1 िा वर्ष दसूिा 
वर्ष 

1 व्यािसानयक कौशल (व्यापाररक व्यािहाररक) 840 840 

2 व्यािसानयक ज्ञाि (व्यापार मसद्धांत) 240 300 

5 रोजगार कौशल 120 60 

 कुि 1200 1200 

 

हर साल निकटिती उद्योग िें 150 घंटे का अनििायस ओजेटी (ऑि द जॉब टे्रनिगं) तथा जहा ंयह 

उपलब्ध ि हो, िहां सिूह पररयोजिा अनििायस है। 
 

नौकरी पर प्रशिक्षण (ओजेटी)/ समहू पररयोजना 150 150 

िैकजल्पक पाठ्यक्रि (आईटीआई प्रिाणीकरण के साथ 

10िी/ं12िी ंकक्षा का प्रिाणपत्र, या, अनतररक्त 

अल्पकामलक पाठ्यक्रि) 

240 240 

 

एक िषीय या दो िषीय टे्रड के प्रमशक्षु 10िी/ं12िी ंकक्षा के प्रिाण पत्र के साथ-साथ आईटीआई 

प्रिाणीकरण या अनतररक्त अल्पकामलक पाठ्यक्रिों के मलए प्रत्येक िषस 240 घंटे तक के िैकजल्पक 

पाठ्यक्रि का विकल्प भी चिु सकते हैं। 
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2.4 मलू्यािंकन औि प्रमाणन 
 

प्रमशक्षणाथी की कौशल, ज्ञाि और दृजष्टकोण का परीक्षण पाठ्यक्रि अिधध के दौराि रचिात्िक 

िूल्यांकि के िाध्यि से ककया जाएगा, तथा प्रमशक्षण कायसक्रि के अतं िें सिय-सिय पर डीजीटी द्िारा 
अधधसूधचत योगात्िक िूल्यांकि के िाध्यि स ेककया जाएगा। 

क) प्रमशक्षण अिधध के दौराि सतत मूल्यािंकन (आिंतरिक) सीिने के परिणामों के ववरुद्ध सूर्ीबद्ध 

मूल्यािंकन मानदिंडों के पिीक्षण द्वािा िर्नात्मक मूल्यािंकन पद्धनत द्वािा ककया जाएगा। प्रशशक्षण 

सिंस्थान को मूल्यािंकन ददशाननदेश में ववस्ततृ रूप स ेएक व्यक्क्तगत प्रशशक्ष ुपोटषफोशियो बनाए ििना 
होगा। आिंतरिक मूल्यािंकन के अिंक www.bharatskills.gov.in पर उपलब्ध रचिात्िक िूल्यांकि 

टेम्पलेट के अिुसार होंगे । 

b) अनंति िूल्यांकि योगात्िक िूल्यांकि के रूप िें होगा। एिटीसी प्रदाि करिे के मलए अणखल भारतीय 

टे्रड टेस्ट परीक्षा नियंत्रक, डीजीटी द्िारा ददशानिदेशों के अिुसार आयोजजत ककया जाएगा। पैटिस और 

अकंि संरचिा को सिय-सिय पर डीजीटी द्िारा अधधसूधचत ककया जा रहा है । सीखिे के पररणाि 

और िूल्यांकि िािदंड अनंति िूल्यांकि के मलए प्रश्िपत्र तैयार करिे का आधार होंगे। अनंति परीक्षा 
के दौराि परीक्षक व्यािहाररक परीक्षा के मलए अकं देिे से पहले िूल्यांकि ददशानिदेश िें विस्तरत रूप 

से व्यजक्तगत प्रमशक्ष ुकी प्रोफाइल की भी जााँर् किेगा । 
 

 

2.4.1 पास ववननयमन 
 

सिग्र पररणाि निधासररत करिे के उद्देश्य स,े छह िहीिे और एक िषस की अिधध के पाठ्यक्रिों के 

मलए 100% का िेटेज लागू ककया जाता है और दो साल के पाठ्यक्रिों के मलए प्रत्येक परीक्षा िें 50% िेटेज 

लाग ूककया जाता है। टे्रड प्रैजक्टकल और फॉिेदटि असेसिेंट के मलए न्यूिति पास प्रनतशत 60% है और 

अन्य सभी विषयों के मलए 33% है। 
 

2.4.2 मलू्यािंकन ददशाननदेश 

 

यह सुनिजश्चत करिे के मलए उधचत व्यिस्था की जािी चादहए कक िूल्यांकि िें कोई कर बत्रि बाधा 
ि आए। िूल्यांकि करत े सिय विशषे आिश्यकताओं की प्रकर नत को ध्याि िें रखा जािा चादहए। 
िूल्यांकि करते सिय टीििकस , स्कै्रप/अपव्यय स े बचिा/कि करिा और प्रकक्रया के अिुसार 

स्कै्रप/अपमशष्ट का निपटाि, व्यिहाररक दृजष्टकोण, पयासिरण के प्रनत संिेदिशीलता और प्रमशक्षण िें 
नियमितता पर उधचत विचार ककया जािा चादहए। योग्यता का िूल्यांकि करते सिय OSHE के प्रनत 

http://www.bharatskills.gov.in/
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संिेदिशीलता और स्ि-मशक्षण दृजष्टकोण पर विचार ककया जािा चादहए। 
  

िूल्यांकि साक्ष्य आधाररत होगा जजसिें निम्िमलणखत कुछ बातें शामिल होंगी: 
 

• प्रयोगशाला/कायसशाला िें ककया गया कायस 
• ररकॉडस बुक/दैनिक डायरी 
• िूल्यांकि की उत्तर पुजस्तका 
• िौणखक 

• प्रगनत चाटस 
• उपजस्थनत और सिय की पाबंदी 
• कायसभार 

• पररयोजिा कायस 
• कंप्यटूर आधाररत बहुविकल्पीय प्रश्ि परीक्षा 
• व्यािहाररक परीक्षा 

 

आंतररक (प्रारंमभक) िूल्यांकि के साक्ष्य और अमभलेखों को आगािी परीक्षा तक लेखापरीक्षा और 

जांच निकाय द्िारा सत्यापि के मलए सुरक्षक्षत रखा जािा चादहए। प्रारंमभक िूल्यांकि के मलए 

निम्िमलणखत अकंि पैटिस अपिाया जािा चादहए: 

 

पेश किने का स्ति प्रमाण 

(क) िूल्यांकि के दौराि 60%-75% की सीिा िें अकं आिंदटत ककए जाएंगे 

इस गे्रड िें प्रदशसि के मलए, उम्िीदिार को ऐसा कायस 
करिा चादहए जो कभी-कभार िागसदशसि के साथ 

मशल्प कौशल के स्िीकायस िािक की प्राजप्त को 
प्रदमशसत करता हो, और 

सुरक्षा प्रकक्रयाओं और प्रथाओं के प्रनत उधचत सम्िाि 

• हस्त औजारों, िशीि औजारों और 

कायसशाला उपकरणों के उपयोग िें अच्छे 

कौशल का प्रदशसि। 
• घटक/िौकरी की िांग के अिुसार विमभन्ि 

कायस करते सिय 60-70% 

सटीकता प्राप्त की गई । 
• कफनिश िें साफ-सफाई और जस्थरता का 
काफी अच्छा स्तर । 

• पररयोजिा/कायस पूरा करि ेिें कभी-कभी 
सहायता। 

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

चौथा है गे्रड, एक उम्िीदिार को ऐसा काि करिा • हस्त औजारों, िशीि औजारों और कायसशाला 
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चादहए जो मशल्प कौशल के उधचत िािक की प्राजप्त 

को प्रदमशसत करता हो, थोड े से िागसदशसि के साथ, 

और सुरक्षा प्रकक्रयाओं और प्रथाओं के प्रनत सम्िाि 

के साथ 

उपकरणों के उपयोग िें अच्छा कौशल स्तर। 
• घटक/िौकरी की िांग के अिुसार विमभन्ि 

कायस करत े सिय 70-80% सटीकता प्राप्त 

की गई। 
• सिापि िें स्िच्छता और जस्थरता का अच्छा 
स्तर। 

• पररयोजिा/िौकरी को पूरा करिे िें बहुत 

कि सहयोग। 
(ग) िूल्यांकि के दौराि 90% से अधधक अकं आिंदटत ककए जाएंगे 

इस गे्रड िें प्रदशसि के मलए, उम्िीदिार को संगठि 

और निष्पादि िें न्यूिति या बबिा ककसी सहायता 
के तथा सुरक्षा प्रकक्रयाओं और प्रथाओं के प्रनत उधचत 

सम्िाि के साथ ऐसा कायस करिा होगा जो मशल्प 

कौशल के उच्च िािक की प्राजप्त को प्रदमशसत करता 
हो। 

• हस्त औजारों, िशीि औजारों और 

कायसशाला उपकरणों के उपयोग िें उच्च 

कौशल स्तर। 
• घटक/िौकरी की िांग के अिुसार विमभन्ि 

कायस करत ेसिय 80% स ेअधधक सटीकता 
प्राप्त की गई। 

• पररष्करण िें उच्च स्तर की स्िच्छता और 

एकरूपता। 
• पररयोजिा को पूरा करि े िें न्यूिति या 
कोई सिथसि िहीं। 
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सीएिसी िशीनिगं तकिीमशयि पाठ्यक्रि उन्ित कंप्यूटर संचामलत िशीिों जैस े िदटसकल 

िशीनिगं सेंटर, टनििंग सेंटर स ेसंबंधधत है, ताकक बहुत उच्च पररशुद्धता और दोहराि के साथ घटकों का 
बड ेपैिािे पर उत्पादि ककया जा सके और अस्िीकर नत दरों को न्यूिति स्तर तक कि ककया जा सके। 
कायसशाला प्रथाओं का िूल ज्ञाि सीएिसी के अनतररक्त ज्ञाि के साथ उपयोग ककया जाता है। उन्ित 

सीएिसी िशीनिगं तकिीमशयि औद्योधगक ड्राइंग और िोट्स पढ सकते हैं। एक िररष्ठ तकिीमशयि के 

रूप िें िह विनििासण प्रकक्रया, संचालि के अिुक्रि, सेट अप की संख्या, टूलींग चयि और प्रोग्रामिगं का 
निणसय ले सकत ेहैं। एक िररष्ठ तकिीमशयि के रूप िें, िह िए उत्पाद विकास और िशीनिगं लागत की 
गणिा िें सहायता के मलए व्यिहायसता अध्ययि की पजुष्ट और प्रदशसि कर सकत ेहैं। एक िररष्ठ िररष्ठ 

उत्पादकता बढािे के मलए इष्टति फीड, गनत और कट की गहराई के साथ सीएिसी और िीएिसी िशीिों 
को सेट करता है, प्रोग्राि करता है और सिायोजजत करता है। िशीिों के िापदंडों की सिझ और विनििासण 

चक्र सिय पर उिके प्रभाि और उिके िागसदशसि िें काि करि ेिाले प्रत्येक िशीनिस्ट को सहायता प्रदाि 

करिा। िह संयंत्र िें विनििासण प्रकक्रयाओं का सिन्िय और प्रबंधि भी कर सकता है। िशीि शॉप के मलए 

बजट विकमसत करिा और विमभन्ि प्रकक्रयाओं के मलए उन्ियि लागत का अििुाि लगािा। सीएिसी 
िशीिों के संचालि का ररकॉडस रखिा जैस ेउपकरणों की लागत, खराब गुणित्ता की लागत, शीतलक की 
लागत, धचप्स उत्पादि और उिका निपटाि। साथ ही िीएिसी और टनििंग सेंटर के िशीनिगं पथ का 
अिुकरण करिा और िशीनिगं चक्र सिय की गणिा करिा और िशीिों को विनियमित करिे के मलए 

नियंत्रण पैरािीटर सेट करिा। 
 

काि की योजिा बिाए ंऔर उस ेव्यिजस्थत करें, संचालि के दौराि सिस्याओ ंका पता लगाए ं

और उिका सिाधाि करें। जूनियर तकिीमशयिों को काि सौंपें और लक्ष्य निधासररत करें। टीि का प्रबंधि 

करें  और पयासिरण के प्रनत संिेदिशील बिें, और आत्ि-विकास के मलए तैयार रहें। 
 

आईएसओ आिश्यकता के अिुसार टीपीएि (कुल उत्पादक रखरखाि), टीक्यूएि (कुल गुणित्ता 
प्रबंधि) और ररकॉडस रखरखाि करिा। 

 

मशीननिंग तकनीशशयन; को िशीनिस्ट या सीएिसी िशीि ऑपरेटर के रूप िें भी जािा जाता है। इस 

भूमिका िें िैन्युअल रूप से और स्िचामलत/सीएिसी िशीिों/रोबोट के िाध्यि से ककए जाि े िाले 

विमभन्ि िशीि टूल्स के संचालि को शामिल ककया गया है। इस भूमिका िें िुख्य रूप स े गुणित्ता 
सत्यापि, तदथस िरम्ित कायस, खराब हो चकेु भागों को बदलिा, गेजजंग और डबेररगं गनतविधधयों के मलए 

सभी प्रकार की िशीनिगं और इि-लाइि निरीक्षण गनतविधधयााँ शामिल हैं। 

3. JOB ROLE 
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सीएनसी ऑपिेटि-मशीननिंग तकनीशशयन; विमभन्ि िशीि टूल्स के बेस लेिल ऑपरेशि सेट करता है 

और इस ेिैन्युअल रूप स ेऔर स्िचामलत िशीिों/रोबोट के िाध्यि स ेदोिों तरह स ेककया जा सकता है। 
िशीनिगं तकिीमशयि लेिल 3 को अक्सर सहायक िशीनिस्ट, जूनियर िशीनिस्ट, लेथ ऑपरेटर, 

अप्रेंदटस िशीनिस्ट, सेिी-जस्कल्ड ऑपरेटर कहा जाता है। इस भूमिका िें िुख्य रूप से सभी प्री िशीनिगं 

गनतविधधयों, िास्तविक भाग की िशीनिगं, ऑटो सविसस स्टेशिों जैस ेतदथस िरम्ित कायस, गेजजंग और 

डबेररगं और निरीक्षण गनतविधधयों िें िशीि ऑपरेटर का सिथसि करिा शामिल है। 
 

सीएनसी ऑपिेटि; सीएिसी िशीि के रखरखाि और संचालि के मलए जजम्िेदार होता है। व्यजक्त गेज 

और डायल की निगरािी करता है। व्यजक्त को सीएिसी िशीिरी की प्रोग्रामिगं और सेदटगं िें कुशल होिा 
चादहए। 

 

सीएनसी ऑपिेटि-वदटषकि मशीननिंग सेंटि; ऐसे घटक बिाता है जो कई अलग-अलग विशषेताओं को 
जोडते हैं, जैस े कक फ्लैट फेस, सिािांतर फेस, एक दसूरे के मलए चौकोर फेस, कोण पर फेस, 

स्टेप्स/शोल्डर, खलेु और बंद स्लॉट, डड्रल ककए गए, बोर ककए गए और रीि ककए गए छेद, आंतररक धागे 

और विशषे रूप। इसिें घटकों की निरंतर निगरािी, निरीक्षण और उत्पादि लक्ष्यों को पूरा करिा शामिल 

है। 
 

सीएनसी सेटि सह ऑपिेटि-टननिंग; सीएिसी टनििंग िशीि, इसके कायस धारण उपकरणों, टूलींग, िशीि 

संचालि कायसक्रिों को लोड करिा, ट्रायल रि का संचालि करिा और दोषों को ठीक करिा, ताकक यह 

सुनिजश्चत ककया जा सके कक कायस आउटपुट विनिदेश के अिुसार उत्पाददत हो। 
 

सीएनसी ऑपिेटि-टननिंग; एक घूित ेहुए बेलिाकार कायस टुकड ेके बाहरी व्यास स ेधातु को हटाता है। इसिें 
घटकों का निरीक्षण करिा और िशीनिगं संचालि की निरंतर निगरािी करिा और यह सुनिजश्चत करिे 
के मलए िािूली सिायोजि करिा भी शामिल है कक कायस आउटपुट आिश्यक गुणित्ता और सटीकता के 

साथ हो। 
 

सीएनसी प्रोग्रामि; िैन्युअल डटेा इिपुट या ररिोट कंप्यूटर का उपयोग करके घटक प्रोग्राि तैयार करें, 
कंप्यूटर स े िशीि कंट्रोलर पर तैयार प्रोग्राि को सेि करें। इसिें प्रकक्रया िें उपयोग ककए जािे िाले 

सीएिसी िशीि टूल्स, उिके अिुप्रयोग और प्रोग्रामिगं, संपादि और प्रकक्रया को पयासप्त गहराई स े

सिझिा शामिल है, ताकक गनतविधधयों को पूरा करिे के मलए एक ठोस आधार प्रदाि ककया जा सके। 
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धातु मशीन उपकिण सेटि औि ऑपिेटि, अन्य में शाशमि हैं; स्िचामलत, अधस-स्िचामलत और सरल 

विशषे प्रयोजि उत्पादि िशीिों के संचालि िें लगे सभी अन्य िशीि टूल ऑपरेटर, िशीि द्िारा आरी 
चलािा और फाइल करिा, हाथ स ेपीसिा, बोल्ट और िट आदद िें धागे काटिा, और इन्हें इस प्रकार 

िामित ककया जा सकता है; स्िचामलत िशीि ऑपरेटर यदद एक या अधधक स्िचामलत िशीि टूल्स को 
चलाता और फीड करता है; डी- बररर यदद हाथ की फाइल या एिरी स्टोि का उपयोग करके धात ुके दहस्सों 
या काजस्टंग से बर और खरुदरेु धब्बे हटाता है; आरी िशीि ऑपरेटर यदद विद्युत चामलत बैंड-प्रकार की 
आरी और फाइमलगं िशीिों का उपयोग करके विमभन्ि सािधग्रयों को काटता और फाइल करता है; थे्रड 

रोलर यदद स्कू्र बिाि ेकी िशीि चलाता है जजसिें कठोर धात ुकी डाई की कक्रया द्िारा गोलाकार डाई के 

साथ हेड को रोल करके स्कू्र पर धागा बिाया जाता है, 

 

मशीन शॉप सुपिवाइजि; भूमिका िें िैन्युअल रूप स ेऔर स्िचामलत/सीएिसी िशीिों/रोबोट के िाध्यि 

से ककए जािे िाले विमभन्ि िशीि टूल्स के संचालि का पयसिेक्षण शामिल है। इस भूमिका िें िुख्य रूप से 
गुणित्ता सत्यापि, लाइि संचालि सिस्याओं का सिाधाि, कफक्स्चर की सिीक्षा आदद के मलए सभी 
प्रकार की िशीनिगं और इि-लाइि निरीक्षण गनतविधधयों की देखरेख शामिल है। 

 

 

 

सिंदभष एनसीओ-2015: 

a) 7223.5001 – िशीनिगं तकिीमशयि/सीएिसी ऑपरेटर 

b) 7223.5002 – सीएिसी ऑपरेटर – िशीनिगं तकिीमशयि 

c) 7223.5003 – सीएिसी ऑपरेटर – िशीनिस्ट 

d) 7223.5004 – सीएिसी ऑपरेटर - िदटसकल िशीनिगं सेंटर 

e) 7223.6001 – सीएिसी सेटर-कि-ऑपरेटर – टनििंग 

f) 7223.6002 – सीएिसी ऑपरेटर – टनििंग 

g) 7223.6003 – सीएिसी प्रोग्रािर 

h) 7223.9900 – िेटल िककिं ग िशीि टूल सेटसस और ऑपरेटर, अन्य 

i) 7223.0502 – िशीि शॉप सुपरिाइजर 

 

सिंदभष सिंख्या:- 

i. सीएससी/एि9401  ii. सीएससी/एि9402  
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iii. सीएससी/एि9407  

iv. सीएससी/एन9550 

v. सीएससी/एन9551 

vi. सीएससी/एन9552 

vii. सीएससी/एन9553 

viii. सीएससी/एन9554 

ix. सीएससी/एन9555 

x. सीएससी/एन9556 

xi. सीएससी/एन9557 

xii. सीएससी/एन9558 

xiii. सीएससी/एन9559 

xiv. सीएससी/एन9560 

xv. सीएससी/एन9561 

xvi. सीएससी/एन9562 

xvii. सीएससी/एन9563 

xviii. सीएससी/एन9564 
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व्यापाि का नाम सीएनसी मशीननिंग तकनीशशयन 

एनसीओ – 2015 7223.5001, 7223.5002, 7223.5003, 7223.5004, 7223.6001, 
7223.6002, 7223.6003, 7223.9900, 7223.0502 

एनओएस कवि सीएससी/एि9401, सीएससी/एि9402 , सीएससी/एि9407 , 

सीएससी/एन9550, सीएससी/एन9551, सीएससी/एन9552, सीएससी/एन9553, 

सीएससी/एन9554, सीएससी/एन9555, सीएससी/एन9556, सीएससी/एन9557, 

सीएससी/एन9558, सीएससी/एन9559, सीएससी/एन9560, सीएससी/एन9561, 

सीएससी/एन9562, सीएससी/एन9563, सीएससी/एन9564 

एनएसक्यूएफ स्ति स्तर – 4 

शशल्पकािों की अवधध 
प्रशशक्षण दो िषस (2400 घंटे + 300 घटें OJT/सिूह पररयोजिा) 

प्रवेश योग्यता 
10िी ंकक्षा की परीक्षा उत्तीणस  

न्यूनतम आय ु शैक्षणणक सत्र के प्रथि ददि 14 िषस। 
ददव्यािंगजनों के शिए पात्रता एलडी, सीपी, एलसी, डीडब्ल्यू, एए, ब्लाइंड, एलिी, डफे, एचएच, 

ऑदटज्ि, आईडी, एसएलडी 
इकाई शक्क्त (सिंख्या) 
ववद्याथी) 24 (अनतररक्त सीटों का कोई अलग प्रािधाि िहीं है) 

अिंतरिक्ष मानदिंड 192 िगस िीटर. 

शक्क्त मानदिंड 50 ककलोिाट 

प्रशशक्षकों की योग्यता 
1. सीएनसी मशीननिंग 

तकनीशशयन टे्रड 

बी. िोक. /डडग्री तथा संबंधधत क्षेत्र िें एक िषस का अिुभि। 
या 

एआईसीटीई स ेिान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोडस से िैकेनिकल 

इंजीनियररगं िें 03 िषस का डडप्लोिा या डीजीटी स ेसंबधंधत एडिांस 

डडप्लोिा (िोकेशिल) के साथ संबंधधत क्षेत्र िें दो िषस का अिुभि। 
या 

"सीएिसी िशीनिगं तकिीमशयि" टे्रड िें एिटीसी/एिएसी उत्तीणस 
तथा संबधंधत क्षेत्र िें तीि िषस का अिुभि। 
आवश्यक योग्यता : 
डीजीटी के तहत राष्ट्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र (एिसीआईसी) 
के प्रासंधगक नियमित/आरपीएल संस्करण। 
नोट: 2(1+1) इकाई के शिए आवश्यक दो प्रशशक्षकों में से एक के पास 

डडग्री/डडप्िोमा होना र्ादहए औि दसूिे के पास होना र्ादहए 

एनटीसी/एनएसी योग्यता। हािािंकक, दोनों के पास एनसीआईसी का 

4. GENERAL INFORMATION 
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कोई भी रूप होना र्ादहए। 

2. कायषशािा गणना एविं 
ववज्ञान 

 

बी.िोक ./डडग्री तथा संबंधधत क्षेत्र िें एक िषस का अिुभि। 
या 

एआईसीटीई / िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोडस से इंजीनियररगं 

िें 03 िषस का डडप्लोिा या डीजीटी से प्रासंधगक एडिांस डडप्लोिा 
(व्यािसानयक) के साथ संबंधधत क्षेत्र िें दो िषस का अिुभि। 

या 
इंजीनियररगं टे्रडों िें स ेककसी एक िें एिटीसी/एिएसी के साथ तीि 

िषस का अिुभि। 
 

आवश्यक योग्यता: 
प्रासंधगक टे्रड िें राष्ट्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र (एिसीआईसी) के 

नियमित / आरपीएल संस्करण 

या 
नियमित / आरपीएल िेररएंट एिसीआईसी RoDA िें या डीजी टी के 

तहत इसके ककसी भी िेररएटं 

3. इिंजीननयरििंग ड्राइिंग बी.िोक ./डडग्री तथा संबंधधत क्षेत्र िें एक िषस का अिुभि। 
या 

एआईसीटीई / िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोडस से इंजीनियररगं 

िें 03 िषस का डडप्लोिा या डीजीटी से प्रासंधगक एडिांस डडप्लोिा 
(व्यािसानयक) के साथ संबंधधत क्षेत्र िें दो िषस का अिुभि। 

या 
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इंजीनियररगं/ड्राफ्ट्सिैि टे्रडों के ककसी भी एक सिूह िें 
एिटीसी/एिएसी के साथ तीि िषस का अिुभि। 

 

आवश्यक योग्यता: 
प्रासंधगक टे्रड िें राष्ट्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र (एिसीआईसी) के 

नियमित / आरपीएल संस्करण 

या 
नियमित/आरपीएल संस्करण एिसीआईसी ( आरओडीए िें ) या 
डीजीटी के अतंगसत इसका कोई भी संस्करण 

4. िोजगाि योग्यता कौशि एिबीए/बीबीए/ककसी भी विषय िें स्िातक/डडप्लोिा के साथ 

रोजगार कौशल िें लघु अिधध टीओटी पाठ्यक्रि के साथ दो िषस का 
अिुभि। 
(12िी/ंडडप्लोिा स्तर और उसस े ऊपर अगें्रजी/संचार कौशल और 

बेमसक कंप्यूटर का अध्ययि ककया होिा चादहए) 

या 
आईटीआई िें अल्पािधध टीओटी िाले िौजूदा सािाजजक अध्ययि 

प्रमशक्षक 

रोजगार कौशल पाठ्यक्रि. 

5. न्यूनतम आय ु

प्रशशक्षक 

21 िषस 

औजािों औि उपकिणों की सूर्ी अिुलग्िक-I के अिुसार 
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सीिने के परिणाम प्रशशक्षु की कुि दक्षताओिं का प्रनतबबिंब होते हैं औि मूल्यािंकन मानदिंडों के 

अनुसाि मूल्यािंकन ककया जाएगा। 
 

5.1 सीिन ेके परिणाम 

 

प्रथम वर्ष: 
 

1. सुरक्षक्षत कायस पद्धनतयों, पयासिरण विनियिि और हाउसकीवपगं की पहचाि करें  और उिका 
अिुपालि करें। (NOS: CSC/N9511) 

2. सरल भागों पर टनििंग ऑपरेशि निष्पाददत करें। (NOS: CSC/N9513) 

3. सरल घटकों पर मिमलगं कायस निष्पाददत करें। (NOS: CSC/N9407) 

4. ग्राहक की आिश्यकताओ ंऔर उत्पाद विनिदेश की पहचाि करें। (NOS: CSC/N9550) 

5. औद्योधगक इंजीनियररगं ड्राइंग और उसकी आिश्यकताओं को बिाए ंऔर व्याख्या करें  । (NOS: 

CSC/N9551) 

6. िशीनिगं चरणों का विस्तरत धचत्र बिाएं। (NOS: CSC/N9556) 

7. सतह खरुदरापि कारक का पालि करते हुए सतह पररष्करण की गुणित्ता की जााँच करें। (NOS: 

CSC/N9563) 

8. िाप उपकरणों की पहचाि करें और अनंति उत्पाद की गुणित्ता का निरीक्षण करें। (NOS: 

CSC/N9563) 

9. काटिे के औजारों की पहचाि करें  और कायस-टुकडा पकडिे की तकिीक लागू करें। (NOS: 

CSC/N9563) 

10. सीएिसी लेथ और िीएिसी िशीिों िें प्रयुक्त एि कोड और जी कोड लाग ू करें। (एिओएस: 

सीएससी/एि9552) 

11. सी.एि.सी. िशीिों की यात्रा सीिा और आपातकालीि स्टॉप, िशीि भागों, सी.एि.सी. िशीिों िें 
विमभन्ि िोड (जॉग, एि.डी.आई., एडडट, ऑटो, मसगंल ब्लॉक, एि.पी.जी.) की पहचाि करें। 
(एि.ओ.एस.: सी.एस.सी./एि9564) 

12. सीएिसी टनििंग सेंटर के लीनियर इंटरपोलेशि, रैवपड टै्रिसस प्रोग्राि को बिाएं और संपाददत करें। 
(NOS: CSC/N9553) 

13. सीएिसी टनििंग सेंटर िें निरपेक्ष और िरद्धधशील प्रोग्राि बिाएं। (NOS: CSC/N9553) 

14. टनििंग सेंटर िें सकुस लर इंटरपोलेशि CW और CCW प्रोग्राि बिाएं और संपाददत करें। (NOS: 

CSC/N9553) 

15. स्टॉक ररिूिल चक्रों का उपयोग करके बाह्य प्रोफाइल टनििंग ऑपरेशि बिािा, अिुकरण करिा, 
निष्पाददत करिा। (NOS: CSC/N9561) 

5. LEARNING OUTCOME 
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16. कैन्ड चक्रों का उपयोग करके बाह्य ग्रूविगं, पादटिंग-ऑफ और थे्रडडगं ऑपरेशि बिाएं, अिुकरण 

करें, निष्पाददत करें  (NOS: CSC/N9561) 

17. सीएिसी टनििंग प्रोग्राि िें टूल िोज रेडडयस क्षनतपूनत स का प्रदशसि करें। (NOS: CSC/N9557) 

18. कंप्यूटर सहायता प्राप्त िशीनिगं और िायर-फे्रि ज्यामिनत नििासण, सतह और ठोस िॉडमलगं, 

आयाि, फाइलों का आयात और नियासत करिा। (NOS: CSC/N9562) 

19. स्टॉक ररिूिल चक्रों का उपयोग करके आंतररक प्रोफाइल टनििंग ऑपरेशि बिाएं, अिुकरण करें, 
निष्पाददत करें। (NOS: CSC/N9561) 

20. कैन्ड चक्रों का उपयोग करके आंतररक ग्रूविगं, पादटिंग-ऑफ और थे्रडडगं ऑपरेशि बिाएं, अिुकरण 

करें, निष्पाददत करें  (NOS: CSC/N9561) 

21. कंप्यूटर एडडे िैन्यूफैक्चररगं सॉफ्टिेयर का उपयोग करके टूलपाथ जिरेशि और प्रोग्रामिगं को 
सत्यावपत करें। (NOS: CSC/N9558) 

22. सीएिसी टनििंग, िीएिसी िशीिों और िशीनिगं घटक की आिश्यकता के बारे िें बताएं। 
(एिओएस: सीएससी/एि9557) 

23. उन्ित सीएिसी टनििंग सेंटर की आिश्यकता बताएं। (NOS: CSC/N9554) 

24. उन्ित सीएिसी टनििंग सेंटर पर ऑपरेशि निष्पाददत करें। (NOS: CSC/N9554) 

25. सी.एि.सी. प्रोग्राि या उपप्रोग्राि चलाएाँ। (NOS: CSC/N9555) 

26. CAM का उपयोग करके CNC टनििंग सेंटर की प्रोग्रामिगं करें। (NOS: CSC/N9555) 

27. सीएिसी टनििंग प्रोग्राि का आयात और नियासत करिा। (NOS: CSC/N9555) 

28. सीएिसी टनििंग सेंटर का नियमित रखरखाि और बुनियादी सिस्या नििारण करें। (NOS: 

CSC/N9555) 

29. कायस के क्षेत्र िें विमभन्ि अिुप्रयोगों के मलए इंजीनियररगं ड्राइंग को पढें  और लागू करें। (NOS: 

CSC/N9401) 

30. व्यािहाररक संचालि करि ेके मलए बुनियादी गणणतीय अिधारणा और मसद्धांतों का प्रदशसि करें। 
अध्ययि के क्षेत्र िें बुनियादी विज्ञाि को सिझें और सिझाएाँ। (NOS: CSC/N9402) 

 

दसूिा साि: 

31. िीएिसी िशीि संचामलत करें। (NOS: CSC/N9559) 

32. VMC िशीिों की ओिर-टै्रिल सीिा और आपातकालीि स्टॉप, विमभन्ि िशीि भागों, प्रयकु्त 

विमभन्ि िोड (जॉग, MDI, एडडट, ऑटो, मसगंल ब्लॉक, MPG) की पहचाि करें  (NOS: CSC/N9564) 

33. मसम्युलेटर और िशीि पर (हिा िें) G कोड और M कोड का उपयोग करके VMC िूििेंट निष्पाददत 

करें। (NOS: CSC/N9552) 

34. VMC िशीि की प्रोग्रामिगं बिाएं। (NOS: CSC/N9559) 

35. िीएिसी प्रोग्राि का आयात और नियासत करिा। (NOS: CSC/N9559) 

36. CAM सॉफ्टिेयर का उपयोग करके टूल पथ बिाएं और CNC िशीिों पर ग्राकफकल आइकि की 
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सहायता से सत्यावपत करें। (NOS: CSC/N9558, CSC/N9559) 

37. सीएिसी िीएिसी का नियमित रखरखाि और बुनियादी सिस्या नििारण करें। (NOS: 

CSC/N9559) 

38. 4 एजक्सस िशीि की आिश्यकता बताए।ं (NOS: CSC/N9560) 

39. 4 एजक्सस िशीि का संचालि एिं प्रोग्रामिगं करिा। (NOS: CSC/N9560) 

40. कायस के क्षेत्र िें विमभन्ि अिुप्रयोगों के मलए इंजीनियररगं ड्राइंग को पढें  और लागू करें। (NOS: 

CSC/N9401) 

41. व्यािहाररक संचालि करि ेके मलए बुनियादी गणणतीय अिधारणा और मसद्धांतों का प्रदशसि करें। 
अध्ययि के क्षेत्र िें बुनियादी विज्ञाि को सिझें और सिझाएाँ। (NOS: CSC/N9402)



सीएनसी मशीनन िंग तकनीशशयन 
 

 

18  

 
 
 

सीिने के परिणाम मूल्यािंकन मानदिंड 

प्रथम वर्ष 
1. सुरक्षक्षत कायस पद्धनतयों, पयासिरण 

विनियिि और हाउसकीवपगं की 
पहचाि करिा और उिका अिुपालि 

करिा। 

व्यजक्तगत सुरक्षा उपकरण (पीपीई) के उपयोग का प्रदशसि करें। 
प्राथमिक धचककत्सा विधध और बुनियादी प्रमशक्षण का प्रदशसि करें। 
काि करते सिय बरती जािे िाली सािधानियााँ। 
व्यापार िें प्रयुक्त औजारों और उपकरणों के सुरक्षक्षत उपयोग का 
प्रदशसि करें। 
आग लगि ेकी जस्थनत िें अजग्िशािक यंत्रों के उपयोग को प्रदमशसत 

करें। 
 

2. सरल भागों पर टनििंग कायस 
निष्पाददत करें  । 
 

 

कायस धारण करिे िाले उपकरणों की पहचाि करें, जैस ेतीि जबड ेऔर 

चार जबड ेिाले चक और फेस प्लेट। 
घटक क्लैजम्पंग और ट्रूइंग। 
फेमसगं, टेपर टनििंग, ग्रूविगं आदद जैस ेसरल धातु काटिे के कायस 
करिा। 
िापक उपकरण का उपयोग करके उत्पाद की गुणित्ता का निरीक्षण 

करें। 
 

3. सरल घटकों पर मिमलगं कायस 
निष्पाददत करें। 
 

मिमलगं िशीि पर कायस टुकडा सेटअप। 
काटिे के औजारों की लोडडगं और अिलोडडगं। 
उपकरण का जीिि काल पहचािें. 
एिडीआई िोड िें उधचत जी और एि कोड का चयि करें या सरल 

ऑपरेशि के मलए एक छोटा प्रोग्राि बिाएं। 
स्टेप मिमलगं, स्लॉट मिमलगं, एंगल मिमलगं आदद जैसे बुनियादी कायस 
निष्पाददत करें। 

 

4. ग्राहकों की आिश्यकताओ ंएिं 
उत्पाद विनिदेश की पहचाि करें  । 
 

ग्राहकों की आिश्यकताओ ंकी जााँच सूची बिाएाँ। 
ग्राहकों की आिश्यकताओ ंिें सुधार करिा तथा उत्पाद विनिदेश 

तैयार करिा। 
उत्पाद विनिदेश ररपोटस विकमसत करें. 

 

5. औद्योधगक इंजीनियररगं ड्राइंग और इंजीनियररगं ड्राइंग पढें  और व्याख्या करें। 
आयाि एि ंग्राहक विमशष्ट आिश्यकताओं की एक चकेमलस्ट बिाएं। 

6. ASSESSMENT CRITERIA 
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उसकी आिश्यकताओं को बिािा 
और व्याख्या करिा । 
 

ककए जािे िाले कायों के प्रकार का पता लगाए।ं 

 

6. िशीनिगं चरणों का विस्तरत धचत्र 

बिाएं। 
 

िशीनिगं सेट अप स्टेज वििरण ड्राइंग बिाएाँ। 
िशीनिगं ऑपरेशि का प्रकक्रया प्रिाह आरेख तैयार करें। 
िशीनिगं ऑपरेशि के प्रकक्रया प्रिाह आरेख की शुद्धता की जांच करें। 

 

7. सतह खरुदरापि कारक का पालि 

करते हुए सतह पररष्करण की 
गुणित्ता की जांच करें। 
 

विमभन्ि सतह खरुदरापि प्रतीकों की सिझ । 
सतह पररष्करण प्रतीक की सहायता से िशीनिगं प्रकक्रया की पहचाि 

करिा। 
आिश्यक सतह पररष्करण के मलए आिश्यक गनत / फीड तय करें 

 

8. िापिे िाले उपकरणों की पहचाि 

करें  और अनंति उत्पाद की गुणित्ता 
का निरीक्षण करें। 
 

उपयुक्त िापि उपकरण का चयि करें. 
उत्पाद गुणित्ता निरीक्षण ररपोटस बिाएं. 
प्रेषण से पहले उत्पाद की गणुित्ता की पुजष्ट करिे के मलए चके शीट / 

ररपोटस तैयार करें। 
 

9. काटिे के औजारों की पहचाि करें  
और कायस-टुकडा पकडिे की तकिीक 

लाग ूकरें। 
 

काटिे के औजार और उसके धारकों की पहचाि करें। 
उपयुक्त काटिे िाले उपकरण का चयि करें  और उसे पकडें। 
बुनियादी इंजीनियररगं मसद्धांतों का उपयोग करत ेहुए कायस भाग को 
पकडिे के मलए जजग्स और कफक्सचर का उपयोग करें। 

 

10. सीएिसी और िीएिसी िशीिों िें 
प्रयुक्त एि कोड और जी कोड लागू 
करें। 
 

जी कोड की पहचाि करें  और िशीि की गनतविधध की सूची बिाएं। 
एि कोड की पहचाि करें  और िशीि की गनतविधध की सूची बिाएं। 
सुरक्षक्षत शुरूआती कोड को सिझें. 
जी कोड एि ंएि कोड का उपयोग करके सरल टनििंग प्रोग्राि बिाएं। 

 

11. सीएिसी िशीिों की यात्रा सीिा एिं 
आपातकालीि स्टॉप, िशीि के पुजे, 

सीएिसी िशीिों िें विमभन्ि िोड 

(जॉग, एिडीआई, एडडट, ऑटो, 
मसगंल ब्लॉक, एिपीजी) की पहचाि 

करिा। 

जॉग िोड की सहायता से टूल ऑफसेट सेट करें। 
जॉग िोड की सहायता से बबस्तर पर अधधकति यात्रा सीिा निधासररत 

करें। 
एक प्रोग्राि बिाएं और उसे अिेक कायासत्िक विकल्पों के साथ 

चलाएं। 
बिाए गए प्रोग्राि को संपाददत करें. 
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12. सीएिसी टनििंग सेंटर के रैणखक 

इंटरपोलेशि, रैवपड टै्रिसस प्रोग्राि 

बिाएं और संपाददत करें। 

G00 के साथ प्रोग्राि बिाएं और चलाए ंतथा िशीि का ड्राई रि करें 
G01 के साथ प्रोग्राि बिाएं और चलाए ंतथा िशीि का ड्राई रि करें 

 

13. सीएिसी टनििंग सेंटर िें निरपेक्ष और 

िरद्धधशील प्रोग्राि बिाएं 
निरपेक्ष एि ंिरद्धधशील प्रोग्रामिगं निष्पाददत करें। 
कायसक्रि का परीक्षण करें   

 

14. टनििंग सेंटर िें पररपत्र इंटरपोलेशि 

CW और CCW प्रोग्राि बिाएं और 

संपाददत करें। 

G02 के साथ MDI प्रोग्राि बिाएं और चलाए ंतथा िशीि का ड्राई रि 

करें। 
G03 के साथ MDI प्रोग्राि बिाएं और चलाए ंतथा िशीि का ड्राई रि 

करें। 
R द्िारा िरत्ताकार इंटरपोलेशि बिाएं और चलाएं। 
I, J, K विधध द्िारा िरत्ताकार प्रक्षेप बिाएं और चलाएं। 

 

15. स्टॉक ररिूिल चक्रों का उपयोग 

करके बाहरी प्रोफाइल टनििंग 

ऑपरेशि बिाएं, अिुकरण करें, 
निष्पाददत करें  

प्रोफाइल टनििंग बिािे की योजिा । 
बाह्य प्रोफाइल िोड संचालि का अिुकरण करें। 
विमभन्ि प्रकार के टनििंग ऑपरेशि निष्पाददत करें. 
स्टॉक ररिूिल साइककल का उपयोग करके प्रोफाइल टनििंग निष्पाददत 

करें  
 

16. कैन्ड चक्रों का उपयोग करके बाह्य 

ग्रूविगं, पादटिंग-ऑफ और थे्रडडगं 

ऑपरेशि बिाएं, अिुकरण करें, 
निष्पाददत करें  

बाहरी खांच ेबिािे की योजिा बिाएं। 
बाहरी खांच ेऔर विभाजि का अिुकरण करें। 
विमभन्ि प्रकार के थे्रडडगं ऑपरेशि निष्पाददत करें। 
कैन्ड चक्रों का उपयोग करके ग्रूविगं, पादटिंग-ऑफ और थे्रडडगं 

ऑपरेशि निष्पाददत करें 
 

17. सीएिसी टनििंग प्रोग्राि िें टूल िोज 

रेडडयस क्षनतपूनत स का प्रदशसि करें  । 
G40 के साथ सत्यापि करिे के मलए MDI प्रोग्राि बिाएं और चलाए ं

तथा एकल ब्लॉक िोड विकल्प के साथ चलाएं। 
G41 के साथ सत्यापि करिे के मलए MDI प्रोग्राि बिाएं और चलाए ं

तथा एकल ब्लॉक िोड विकल्प के साथ चलाएं। 
G42 के साथ सत्यापि करिे के मलए MDI प्रोग्राि बिाएं और चलाए ं

तथा एकल ब्लॉक िोड विकल्प के साथ चलाएं। 
 

18. कंप्यूटर सहायता प्राप्त िशीनिगं कंप्यूटर सहायता प्राप्त िशीनिगं/ विनििासण के लाभों की सूची बिाएं 
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और िायर-फे्रि ज्यामिनत नििासण, 

सतह और ठोस िॉडमलगं, आयाि, 

फाइलों का आयात और नियासत 

करिा। 

प्रौद्योधगककयां. 
ज्यामितीय नििासण उपकरण का उपयोग करके एक िॉडल बिाएं। 
ििूिा लाइब्रेरी फाइलों का आयात और नियासत। 

 

19. स्टॉक ररिूिल चक्रों का उपयोग 

करके आंतररक प्रोफाइल टनििंग 

ऑपरेशि बिाएं, अिुकरण करें, 
निष्पाददत करें  

प्रोफाइल टनििंग बिािे की योजिा । 
आंतररक प्रोफाइल टनििंग ऑपरेशि का अिुकरण करें। 
विमभन्ि प्रकार के टनििंग ऑपरेशि निष्पाददत करें. 
स्टॉक ररिूिल साइककल का उपयोग करके प्रोफाइल टनििंग निष्पाददत 

करें  
 

20. कैन्ड चक्रों का उपयोग करके 

आंतररक ग्रूविगं, पादटिंग-ऑफ और 

थे्रडडगं ऑपरेशि बिाएं, अिुकरण 

करें, निष्पाददत करें  

आंतररक खांच ेबिािे की योजिा बिाएं। 
आंतररक खांच ेऔर विभाजि का अिुकरण करें। 
विमभन्ि प्रकार के थे्रडडगं ऑपरेशि निष्पाददत करें। 
कैन्ड चक्रों का उपयोग करके ग्रूविगं, पादटिंग-ऑफ और थे्रडडगं 

ऑपरेशि निष्पाददत करें 
 

21. कंप्यूटर एडडे िैन्युफैक्चररगं 

सॉफ्टिेयर का उपयोग करके 

टूलपाथ जिरेशि और प्रोग्रामिगं को 
सत्यावपत करें  । 

 

CAM सॉफ्टिेयर का उपयोग करके टूलपाथ उत्पन्ि करें। 
मसम्युलेटर का उपयोग करके सत्यापि प्रोग्रामिगं 

ट्रांसफर िीडडया का उपयोग करके एिसी प्रोग्राि तैयार ककया गया 
और िशीि िें स्थािांतररत ककया गया। 
िशीनिगं प्रकक्रया के मलए उत्पन्ि NC प्रोग्राि को नियासत करें 

 

22. सीएिसी टनििंग, िीएिसी िशीिों 
और िशीनिगं घटक की आिश्यकता 
को सिझाएं। 

 

सीएिसी टनििंग या मिमलगं ऑपरेशि के मलए विनििासण प्रकक्रया की 
पहचाि करें। 
िशीनिगं के मलए आिश्यक घटकों की संख्या को सिझें। 
डडजाइि आकार के इरादे को पूरा करिे के मलए िशीनिगं प्रकक्रया का 
चयि। 
कफक्सचर को िाउंट करें  और इसके कायस निदेशांक निधासररत करें। 

 

23. उन्ित सीएिसी टनििंग सेंटर की 
आिश्यकता बताएं। 

 

सीएिसी टनििंग सेंटर की विशषेताओं और उसके घटकों की पहचाि 

करिा। 
बड ेपैिािे पर उत्पादि के मलए कायसक्रि और जस्थरता निधासररत करें। 
सरल चरण िोड सीएिसी के मलए काटिे के उपकरण और धारकों का 
चयि करें  
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िोडिे का कायस. 
 

24. सीएिसी टनििंग सेंटर पर ऑपरेशि 

निष्पाददत करें  ।   
 

िशीि की िािक संचालि प्रकक्रया का पालि करके िशीि शुरू करें  । 
िशीि अक्ष का संदभस. 
उपकरण धारक/बुजस का संदभस। 
खराब हो चकेु काटिे िाले औजारों की पहचाि करें  और काटिे िाले 

औजार को बदलें। 
उपकरण नघसाि ऑफसेट िाि को रीसेट करिा। 

 

25. सीएिसी प्रोग्राि या उपप्रोग्राि 

चलाएाँ। 
 

प्रोग्राि का चयि करें  और गनत और फीड को नियंबत्रत करके िुख्य 

प्रोग्राि से उप प्रोग्राि चलाए।ं 
िुख्य प्रोग्राि िें उप प्रोग्राि को कॉल करें. 
उप-प्रोग्राि िें प्रिेश करिे और िुख्य प्रोग्राि िें िापस जािे के मलए 

कोड सिझाइए। 
 

26. सीएएि का उपयोग करके उन्ित 

सीएिसी टनििंग सेंटर की प्रोग्रामिगं 

करिा । 

िशीनिगं सािग्री के अिुसार टूलींग की पहचाि और चयि करें। 
एक प्रोग्राि बिाएं और प्रोग्राि का भौनतक सत्यापि करें। 
िौजूदा प्रोग्राि बिाएं और संपाददत करें. 

 

27. सीएिसी टनििंग प्रोग्राि का आयात 

और नियासत करिा। 
 

बाह्य सीएिसी प्रोग्राि आयात करें. 
िशीि के िाध्यि स ेसीएिसी कायसक्रि नियासत करें। 

 

28. सीएिसी टनििंग सेंटर का नियमित 

रखरखाि और बुनियादी सिस्या 
नििारण करिा। 

 

स्िेहि तेल की जााँच करें  और उसे ऊपर तक भरें। 
जस्पंडल टूल के क्लैम्प- डडक्लैम्प का सत्यापि करें। 
िशीनिगं कें द्र की ऊंचाई का सत्यापि करिा। 
 

 

29. कायस के क्षेत्र िें विमभन्ि अिुप्रयोगों 
के मलए इंजीनियररगं ड्राइंग को पढें  
और लाग ूकरें  ।  

धचत्रों पर दी गई जािकारी को पढें  और सिझें तथा व्यािहाररक कायस 
िें उसका प्रयोग करें। 
सािग्री की आिश्यकता, उपकरण और संयोजि/रखरखाि िापदंडों 
का पता लगाि ेके मलए विनिदेश को पढें  और उसका विश्लेषण करें। 
गायब/अनिददसष्ट िुख्य जािकारी िाले धचत्रों का साििा करिा तथा 
कायस को पूरा करिे के मलए गायब आयाि/िापदंडों को भरिे के मलए 

स्ियं की गणिा करिा। 
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30. बुनियादी गणणतीय अिधारणा और 

मसद्धांतों का प्रदशसि करें  । अध्ययि 

के क्षेत्र िें बुनियादी विज्ञाि को 
सिझें और सिझाएाँ।  
 

विमभन्ि गणणतीय सिस्याओं को हल करें 
अध्ययि के क्षेत्र स ेसंबंधधत िूल विज्ञाि की अिधारणा को सिझाए ं

दसूिा साि 

31. उन्ित VMC िशीि का संचालि 

करें। 
 

िशीि की िािक संचालि प्रकक्रया का पालि करके िशीि शुरू करें। 
िशीि अक्षों का संदभस. 
उपकरण धारक/बुजस का संदभस। 
उपकरण पहििे ऑफसेट. 

खराब हो चकेु काटिे िाले औजारों की पहचाि करें  और काटिे िाले 

औजार को बदलें। 
काटिे िाले उपकरण को बदलिे के बाद उपकरण के नघसाि को पुिः 
निधासररत करिा। 

 

32. िीएिसी िशीिों की ओिर-टै्रिल 

सीिा और आपातकालीि स्टॉप, 

विमभन्ि िशीि भागों, प्रयकु्त 

विमभन्ि िोड (जॉग, एिडीआई, 

एडडट, ऑटो, मसगंल ब्लॉक, 

एिपीजी) की पहचाि करें। 

जॉग िोड की िदद से ऑफसेट टूल। 
एिडीआई िोड िें एक प्रोग्राि बिाएं। 
एक प्रोग्राि बिाएं और उसे एकल ब्लॉक विकल्प के साथ चलाएं। 
एक प्रोग्राि बिाएं और उसे ऑटो विकल्प िोड के साथ चलाएं। 

 

33. मसम्युलेटर और िशीि पर (हिा िें) 
जी कोड और एि कोड का उपयोग 

करके िीएिसी आंदोलिों का प्रदशसि 

करें  । 
 

रैवपड टै्रिसस और एि कोड के मलए विमभन्ि जी कोड के साथ एिडीआई 

प्रोग्राि बिाएं और चलाएं और िशीि िें गनतविधधयों की पुजष्ट करें। 
फीड यात्रा के मलए विमभन्ि जी कोड के साथ एिडीआई प्रोग्राि बिाएं 
और चलाएं। 
पूणस जस्थनत के मलए प्रोग्राि बिाएं और चलाएं। 
िरद्धधशील जस्थनत के मलए प्रोग्राि बिाएं और चलाएं। 

 

34. उन्ित VMC िशीि की प्रोग्रामिगं 

बिाएं। 
 

िशीनिगं सािग्री के अिुसार टूलींग की पहचाि और चयि करें। 
एक कायसक्रि बिाएं और कायसक्रि का भौनतक सत्यापि करें। 
िौजूदा प्रोग्राि बिाएं और संपाददत करें. 
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35. िीएिसी कायसक्रि का आयात और 

नियासत करिा। 
 

बाह्य प्रोग्राि का आयात करिा. 
िशीि के िाध्यि स ेVMC प्रोग्राि का नियासत। 
िेिोरी िें विमभन्ि प्रकार के कायों/ग्राहकिार/ऑपरेटरिार के मलए 

विमभन्ि फोल्डसस बिाएं। 
 

36. बिाएं और सीएिसी िशीिों पर 

ग्राकफकल आइकि की िदद से 
सत्यावपत करें  । 
 

इसकी सहायता स ेएक जदटल िशीनिगं पाटस प्रोग्राि बिाएं 
उन्ित कंप्यूदटगं सॉफ्टिेयर. 

VPS ग्राकफकल ICON मसस्टि द्िारा टूल पथ की पहचाि करें। 

 

37. सीएिसी िीएिसी का नियमित 

रखरखाि और बुनियादी सिस्या 
नििारण करें  । 
 

स्िेहि तेल की जााँच करें  और उसे ऊपर तक भरें। 
स्िचामलत उपकरण पररितसक के मलए क्लैंप-डी-क्लैंप आिस का 
सत्यापि करें। 
दरूबीि को धचकिा करें. 
जस्पंडल बेल्ट को कसिा एिं सत्यावपत करिा। 

 

38. 4 एजक्सस िशीि की आिश्यकता 
बताएं । 
 

भाग ड्राइंग को सत्यावपत करें  और 4 िें या 5 िें अक्ष की आिश्यकता 
की पहचाि करें। 
अक्ष की पहचाि करें  और िोल्ड और डाइज उद्योगों स ेजदटल आकार 

लेकर विशषे अक्ष पर िशीनिगं ऑपरेशि को पररभावषत करें। 
चतुथस अक्ष के संदभस को सिझाइए। 

 

39. 4 एजक्सस िशीि का संचालि एिं 
प्रोग्रामिगं करिा । 
 

4 अक्ष िशीि का संदभस . 
एटीसी (स्िचामलत उपकरण पररितसक) का संदभस। 
4 एजक्सस िशीि का संचालि। 
िशीनिगं कदटगं टूल की पहचाि करिा और उन्हें  बदलिा। 
अक्ष िशीि की प्रोग्रामिगं एि ंस्थापिा। 

 

40. कायस के क्षेत्र िें विमभन्ि अिुप्रयोगों 
के मलए इंजीनियररगं ड्राइंग को पढें  
और लाग ूकरें  । 

धचत्रों पर दी गई जािकारी को पढें  और सिझें तथा व्यािहाररक कायस 
िें उसका प्रयोग करें। 
सािग्री की आिश्यकता, उपकरण और संयोजि/रखरखाि िापदंडों 
का पता लगाि ेके मलए विनिदेश को पढें  और उसका विश्लेषण करें। 
गायब/अनिददसष्ट िुख्य जािकारी िाले धचत्रों का साििा करिा तथा 
कायस को पूरा करिे के मलए गायब आयाि/िापदंडों को भरिे के मलए 

स्ियं की गणिा करिा। 
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41. बुनियादी गणणतीय अिधारणा और 

मसद्धांतों का प्रदशसि करें  । अध्ययि 

के क्षेत्र िें बुनियादी विज्ञाि को 
सिझें और सिझाएाँ।  

विमभन्ि गणणतीय सिस्याओं को हल करें 
अध्ययि के क्षेत्र स ेसंबंधधत िूल विज्ञाि की अिधारणा को सिझाए ं
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सीएनसी मशीननिंग तकनीशशयन टे्रड के शिए पाठ्यक्रम 

प्रथम वर्ष 

अवधध 
सिंदभष सीिने के 

परिणाम 

व्यावसानयक कौशि (व्यापारिक 

व्यावहारिक) 

व्यावसानयक ज्ञान 

(व्यापाि शसद्धािंत) 

व्यािसानयक 

कौशल 25 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

05 बज.े 

 

 

सुरक्षक्षत कायस 
पद्धनतयों, पयासिरण 

विनियिि और 

हाउसकीवपगं की 
पहचाि करिा और 

उिका अिुपालि 

करिा। 

1. सुरक्षा प्रमशक्षण का िहत्ि, 

कायसशाला िें प्रयुक्त काटिे 
के औजारों एिं िशीिरी की 
सूची। 

2. व्यजक्तगत सुरक्षा उपकरण 

(पीपीई) की बुनियादी 
आिश्यकता। 

3. प्राथमिक धचककत्सा विधध 

और बुनियादी प्रमशक्षण। 
4. कपास अपमशष्ट, धातु 

धचप्स/बरस आदद जैस े

अपमशष्ट पदाथों का 
सुरक्षक्षत निपटाि। 

5. खतरे की पहचाि और 

बचाि। 
6. खतरे के मलए सुरक्षा संकेत, 

7. चतेाििी, सािधािी एि ं

व्यजक्तगत सुरक्षा संदेश। 
8. विद्युत दघुसटिाओं के मलए 

नििारक उपाय और ऐसी 
दघुसटिाओं िें उठाए जािे 
िाले कदि। 

9. विमभन्ि प्रकार के 

अजग्िशािक यंत्रों की 

• िए आिे िाले लोगों को 
औद्योधगक प्रमशक्षण संस्थाि 

प्रणाली की कायसप्रणाली से 
पररधचत करािे के मलए सभी 
आिश्यक िागसदशसि प्रदाि 

ककया जाएगा, जजसिें भण्डार 

प्रकक्रयाएं भी शामिल हैं। 
• सॉफ्ट जस्कल्स, इसका िहत्ि 

और प्रमशक्षण पूरा होिे के बाद 

िौकरी का क्षेत्र। 
• उद्योग/कायसशाला िें सुरक्षा 
और सािान्य सािधानियों का 
िहत्ि ।  

• प्राथमिक धचककत्सा का पररचय। 
विद्युत िेन्स का संचालि और 

विद्युत सुरक्षा। पी.पी.ई. का 
पररचय। 

• आपातकालीि जस्थनतयों जैस े

बबजली की विफलता, आग, और 

मसस्टि विफलता पर 

प्रनतकक्रया। 
• हाउसकीवपगं और अच्छे शॉप 

फ्लोर अभ्यासों का िहत्ि। 5S 

अिधारणा और इसके अिुप्रयोग 

7. TRADE SYLLABUS 
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पहचाि करिा तथा आग 

लगिे की जस्थनत िें उिका 
उपयोग करिा। 

10. कफदटगं संबंधी कायस करते 
सिय अपिाई जािे िाली 
सािधानियों का अभ्यास 

करें  और उन्हें  सिझें। 
11. व्यापार िें प्रयुक्त औजारों 

और उपकरणों का सुरक्षक्षत 

उपयोग। 

का पररचय। 
• व्यािसानयक सुरक्षा एि ं

स्िास््य: स्िास््य, सुरक्षा और 

पयासिरण संबंधी ददशानिदेश, 

कािूि एि ंविनियि, जैसा लाग ू

हो। 
• तप्त कायस, सीमित स्थाि कायस 
और सािग्री हैंडमलगं उपकरण 

पर बुनियादी सिझ। 

व्यािसानयक 

कौशल 2 5 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

05 बज.े 

 

 

सरल भागों पर 

टनििंग कायस 
निष्पाददत करें। 

12. खराद के विमभन्ि भागों का 
प्रदशसि करें। 

13. विमभन्ि कायों के मलए 

उपयोग ककए जािे िाले 

विमभन्ि कायस धारण 

उपकरणों, सहायक 

उपकरणों, उपकरण धारकों 
और काटिे के औजारों का 
प्रदशसि करें। 

14. एक कायस-िस्त ुको चक िें 
पकडें और उसे सही करें। 

15.   फेस टनििंग ऑपरेशि और 

िाप करिा। 
16. ओडी टनििंग (प्लेि और 

स्टेप) संचालि और िाप 

करिा । 
17. टेपर टनििंग ऑपरेशि करें 

और िाप लें। 
18. ग्रूविगं ऑपरेशि और िाप 

प्रदशसि करिा। 

कायस टुकडा रोटेशि के िूल 

मसद्धांत। 
कायस-िस्तु के मलए तीि जबड े/ 

चार जबड ेिाले चक / फेस प्लेट 

क्लैजम्पंग। 
टूल पोस्ट, टेल स्टॉक और टेपर को 
सिायोजजत करिे के मलए इसकी 
सेदटगं। 
सरल टनििंग ऑपरेशि के मलए टूल 

ओररएंटेशि के कें द्र की ऊंचाई का 
सिायोजि। 
िनिसयर, िाइक्रोिीटर आदद जैस े

िाप उपकरणों का उपयोग करके 

उत्पाद की गुणित्ता का निरीक्षण 

करिा। 
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19. थे्रडडगं ऑपरेशि निष्पाददत 

करें  -बाहरी 
20. िमलिंग ऑपरेशि करें. 
21. डड्रमलगं ऑपरेशि निष्पाददत 

करें  
22. बोररगं ऑपरेशि करें. 
23. थे्रडडगं ऑपरेशि-आतंररक 

निष्पाददत करें. 
व्यािसानयक 

कौशल 25 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

05 बज.े 

 

 

सरल घटकों पर 

मिमलगं कायस 
निष्पाददत करें। 

24. मिमलगं िशीि के विमभन्ि 

भागों (क्षैनतज, ऊध्िासधर) का 
प्रदशसि करें। 

25. विमभन्ि कायों के मलए 

उपयोग ककए जािे िाले 

विमभन्ि कायस धारण 

उपकरणों, सहायक 

उपकरणों, उपकरण धारकों 
और काटिे के औजारों का 
प्रदशसि करें। 

26. मिमलगं िशीि पर कायस 
टुकडा सेटअप, घटक 

संरेणखत करिा। 
27. जस्पंडल िें काटिे के 

उपकरण को लोड करिा और 

उतारिा । 
28. उधचत फीड और गनत का 

चयि करिा. 
29. ठीक-ठाक और नघसे-वपटे 

काटिे िाले औजारों को 
अलग कर दें। 

30. स्टेप मिमलगं, स्लॉट 

विमभन्ि प्रकार की मिमलगं िशीि 

विन्यास जैस ेक्षैनतज, ऊध्िासधर, 

घुटिे प्रकार, सािसभौमिक मसर 

प्रकार आदद। 
प्रयुक्त विमभन्ि प्रकार के उपकरण 

और क्लैजम्पंग की विधध। 
काटिे की गनत, फीड के िूल 

मसद्धांत। नघस ेहुए औजारों की 
पहचाि। 
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मिमलगं, एंगल मिमलगं 

आदद जैस ेबुनियादी कायस 
निष्पाददत करें। 

व्यािसानयक 

कौशल 25 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

05 बज.े 

ग्राहकों की 
आिश्यकताओं एि ं

उत्पाद विनिदेशि 

की पहचाि करें। 

31. ग्राहकों की आिश्यकताओ ं

की जााँच सूची तैयार करें। 
32. ग्राहकों की आिश्यकताओ ं

िें सुधार एि ंइष्टति 

आिश्यकता का चयि। 
33. उत्पाद विनिदेश ररपोटस 

विकमसत करें. 

उत्पाद डडजाइि और विकास का 
पररचय। 
ग्राहक की आिश्यकताए ंऔर 

विनिदेश. 

ग्राहक संबंध प्रबंधि का िहत्ि. 

व्यािसानयक 

कौशल 25 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

05 बज.े 

 

 

 

औद्योधगक 

इंजीनियररगं ड्राइंग 

और उसकी 
आिश्यकताओं को 
बिािा और व्याख्या 
करिा । 

34. औद्योधगक ड्राइंग पढिा. 
35. औद्योधगक ड्राइंग िें प्रयुक्त 

प्रतीकों की सूची बिाइए। 
36. आयाि एि ंग्राहक विमशष्ट 

आिश्यकताओं की एक 

चकेमलस्ट बिाएं । 
37. अनंति उत्पाद के संयोजि 

िें घटक के आशय के मलए 

ड्राइंग पर ज्यामितीय 

आयाि और सहिशीलता 
प्रतीक लागू करें  । 

इंजीनियररगं ड्राइंग का पररचय। 
सीिा कफट और सहिशीलता और 

प्रतीकों के िूल मसद्धांत। 
अतंर-पररितसि क्षिता एि ं

आईएसओ िािकों का िहत्ि। 
औद्योधगक इंजीनियररगं विशषे 

विशषेता प्रतीक, ग्राहक विमशष्ट 

िािक ड्राइंग और संकेति, 

ज्यामितीय आयाि और 

सहिशीलता को सिझें । 
औद्योधगक िशीनिगं ड्राइंग िें 
प्रयुक्त प्रतीक जैसे सतह 

पररष्करण, िशीनिगं संचालि, 

सतह उपचार, जी.डी.एंड.टी., आदद। 
व्यािसानयक 

कौशल 25 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

का विस्तरत धचत्र बिाएं 

िशीनिगं चरण . 

38. िशीनिगं ऑपरेशि प्रकक्रया 
प्रिाह आरेख बिाएं। 

39. स्टेप टनििंग ऑपरेशि के 

कच्च ेिाल से लेकर तैयार उत्पाद 

तक िशीनिगं प्रकक्रया का पररचय ।
  

िशीनिगं ऑपरेशि की प्रकक्रया 
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ज्ञाि 

05 बज.े 

 

 

 

मलए स्टेज ड्राइंग बिाएं। 
40. सीएिसी खराद / िीएिसी 

प्रथि सेट अप स्टेज वििरण 

ड्राइंग बिाए।ं 
41. चरण िोड के मलए दसूरा सटे 

अप स्टेज वििरण ड्राइंग 

बिाएं । 

प्रिाह की अिधारणा। 
संकल्पिा कायस-टुकडा धारण। बहु-

चरणीय ड्राइंग का िहत्ि। 
 

व्यािसानयक 

कौशल 25 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

05 बज.े 

 

 

 

सतह खरुदरापि 

कारक का पालि 

करते हुए सतह 

पररष्करण की 
गुणित्ता की जांच 

करें। 
 

42. सतह पररष्करण के िहत्ि 

को सूचीबद्ध करें  
43. सतह पररष्करण की 

आिश्यकता की पहचाि 

करें। 
44. िशीनिगं पैरािीटर पर 

सतह पररष्करण प्रतीक 

लागू करें। 
45. पोस्ट प्रोसेस विनििासण 

ऑपरेशि का उपयोग करके 

सतह पररष्करण गुणित्ता िें 
सुधार करें। 

सतह पररष्करण का पररचय और 

उसका िहत्ि। 
अतंरासष्ट्रीय  िािक एि ंप्रतीक, 

Ra, Rt, Rz, R3z आदद की सतह 

पररष्करण गणिा की अिधारणा। 
सतह पररष्करण गुणित्ता िें सुधार 

करिे के मलए पररचय। 
सतह पररष्करण गुणित्ता िें सुधार 

के मलए पोस्ट प्रोसेस विनििासण 

प्रचालि की शुरूआत। 

व्यािसानयक 

कौशल 25 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

05 बज.े 

 

 

 

िापिे िाले उपकरणों 
की पहचाि करें  और 

अनंति उत्पाद की 
गुणित्ता का निरीक्षण 

करें। 

46. घटक को िापिे के मलए 

उपयुक्त उपकरण का चयि 

करें  जैस ेिनिसयर कैमलपर, 

िाइक्रोिीटर।  

47. उत्पाद की गुणित्ता की पुजष्ट 

के मलए गुणित्ता/निरीक्षण 

जांच सूची तैयार करें। 
48. आिे िाली निरीक्षण ररपोटस 

बिाएं. 
49. प्रकक्रया निरीक्षण ररपोटस 

बिाएं. 

उत्पाद की गुणित्ता का पररचय .

  

उत्पाद की गुणित्ता नियंत्रण एिं 
गुणित्ता आश्िासि की अिधारणा। 
 निरीक्षण उपकरणों का 
पररचय। 
निरीक्षण उपकरणों के अशंांकि का 
िहत्ि। 
निरीक्षण उपकरण संचालि िें 
 िाििीय त्रदुट को न्यूिति 

करिे के मलए िािक ददशानिदेश / 
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50. अनंति पूिस-प्रेषण निरीक्षण 

ररपोटस तैयार करें। 
51. प्रेषण से पहले उत्पाद की 

गुणित्ता की पुजष्ट करिे के 

मलए चके शीट ररपोटस बिाएं। 

प्रकक्रया । 
निरीक्षण उपकरणों की अिधारणा 
गेज के गुण. 

 

व्यािसानयक 

कौशल 53 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 07 घंटे. 

 

 

काटिे के औजारों की 
पहचाि करें  और 

कायस-टुकडा धारण 

तकिीक लागू करें। 

52. सिझें कक बहु-बबदं ुकाटिे 
िाले उपकरण का िाि कैसे 
रखा जाता है। 

53. काटिे के औजारों एि ं

धारकों की पहचाि करें। 
54. एकल बबदं ुकाटिे उपकरण 

पकडो और ऑपरेशि 

प्रदशसि. 

55. िें घुलिशील कदटगं तेल 

मिलाए ं। शीतलक सांद्रता 
की जांच कैसे करें? 

56. ऑपरेशि करिे के मलए 

िगासकार ब्लॉक को पकडिे 
के मलए एक डड्रमलगं जजग को 
िाउंट करें। 

काटिे के उपकरण, धारकों और 

उसके प्रकारों को सिझें। 
काटिे के औजारों का िािकरण 

एि ंइसकी िशीनिगं प्रकक्रया 
पैरािीटर। 
काटिे के औजारों का चयि एिं 

धारक काटिे तरल पदाथस और 

इसके िहत्ि िशीनिगं के मलए 

उपयोग ककए जािे िाले काटिे 
तरल पदाथस और शीतलक का चयि 

। 
कायस भाग धारण करिे िाले 

उपकरणों की अिधारणा और 

संदभस। 
िकस -पीस होजल्डगं डडिाइस क्या हैं? 

जजग्स एि ंकफक्सचर को सिझें। 
व्यािसानयक 

कौशल 53 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 07 घंटे. 

 

 

सीएिसी लेथ और 

िीएिसी िशीिों िें 
प्रयुक्त एि कोड और 

जी कोड लागू करें  । 

57. आिश्यकतािुसार G कोड 

की पहचाि करें  
58. आिश्यकतािुसार एि कोड 

की पहचाि करें  
59. विमभन्ि चक्र अतं कोड का 

उपयोग करें  . 

जी कोड का पररचय. 

एि कोड का पररचय 

ब्लॉक संख्या, ब्लॉक के अतं की 
अिधारणा। 
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व्यािसानयक 

कौशल 25 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

05 बज.े 

 

 

सीएिसी िशीिों की 
यात्रा सीिा एिं 
आपातकालीि स्टॉप, 

िशीि के पुजे, 

सीएिसी िशीिों िें 
विमभन्ि िोड (जॉग, 

एिडीआई, एडडट, 

ऑटो, मसगंल ब्लॉक, 

एिपीजी) की पहचाि 

करिा। 

60. जॉग िोड की सहायता से 
टूल ऑफसेट लेिा। 

61. जॉग िोड िें अधधकति 

बबस्तर यात्रा सीिा का पता 
लगाएं। 

62. एिडीआई िोड िें एक 

प्रोग्राि बिाएं। 
63. एक प्रोग्राि बिाएं और उसे 

एकल ब्लॉक विकल्प के 

साथ चलाएं। 
64. ककसी िौजूदा प्रोग्राि को 

खोजें और उसी परष्ठ पर 

संपाददत करें। 

यात्रा सीिाओ ंपर सीएिसी टनििंग 

सेंटर की अिधारणा। 
िहत्ि आपातकालीि स्टॉप 

फंक्शि कंुजी. 
सीएिसी टनििंग सेंटर िोड की 
अिधारणा जैस ेजॉग, एिडीआई, 

एडडट, ऑटो, मसगंल ब्लॉक, 

एिपीजी। 
 

व्यािसानयक 

कौशल 25 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

05 बज.े 

 

 

 

सीएिसी टनििंग सेंटर 

के रैणखक 

इंटरपोलेशि, रैवपड 

टै्रिसस प्रोग्राि बिाएं 
और संपाददत करें। 

65. प्रोग्राि िें GOO कोड के 

िहत्ि को सूचीबद्ध करें। 
66. प्रोग्राि िें GO1 कोड के 

िहत्ि को सूचीबद्ध करें। 
67. (G00 और G01) रैणखक 

प्रक्षेप और तीव्र टै्रिसस को 
सत्यावपत करिे के मलए 

प्रोग्राि बिाएं और 

निष्पाददत करें। 

िशीि चालि का अमभविन्यास. 

जॉग िोड का उपयोग करके िशीि 

की गनत की ददशा पहचािें। 
रैणखक प्रक्षेप के साथ उपकरण 

यात्रा की अिधारणा। तीव्र 

पारगिि। 
 

व्यािसानयक 

कौशल 2 5 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

05 बज.े 

 

 

सीएिसी टनििंग सेंटर 

िें निरपेक्ष और 

िरद्धधशील कायसक्रि 

बिाएं। 

68. (G90) निरपेक्ष प्रोग्रामिगं 

को सत्यावपत करिे के 

मलए प्रोग्राि बिाएं और 

निष्पाददत करें। 
69. (G91) िरद्धधशील 

प्रोग्रामिगं को सत्यावपत 

करिे के मलए प्रोग्राि 

बिाएं और निष्पाददत 

निरपेक्ष प्रोग्रामिगं की अिधारणा 
और प्रभाि। 
सीएिसी टनििंग प्रोग्राि िें 
िरद्धधशील प्रोग्रामिगं की 
अिधारणा। 
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करें। 

व्यािसानयक 

कौशल 25 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

05 बज.े 

 

 

टनििंग सेंटर िें पररपत्र 

इंटरपोलेशि CW और 

CCW प्रोग्राि बिाएं 
और संपाददत करें। 

70. (G02)/(G03) पररपत्र 

प्रक्षेप CW/CCW को 
सत्यावपत करिे के मलए 

प्रोग्राि बिाएं और 

निष्पाददत करें। 
71. I,k कोड का उपयोग करके 

िरत्ताकार प्रक्षेप का 
िैन्युअल नििासण । 

धरुी की अिधारणा स्थावपत करिे 
के मलए 

पररपत्र प्रक्षेप CW और पररपत्र 

प्रक्षेप CCW 

I, k कोड का उपयोग करके िरत्ताकार 

प्रक्षेप की अिधारणा 

व्यािसानयक 

कौशल 25 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

05 बज.े 

 

 

स्टॉक ररिूिल चक्रों 
का उपयोग करके 

बाह्य प्रोफाइल टनििंग 

ऑपरेशि बिािा, 
अिुकरण करिा, 
निष्पाददत करिा। 
 

72. टनििंग, फेमसगं और पैटिस 
ररपीट चक्रों का उपयोग 

करके बाह्य प्रोफाइल 

बिाएं, अिुकरण करें, 
निष्पाददत करें। 

स्टॉक हटािे चक्र की अिधारणा 
और उद्देश्य। 

व्यािसानयक 

कौशल 25 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

05 बज.े 

 

 

बाह्य ग्रूविगं, पादटिंग-

ऑफ और थे्रडडगं 

ऑपरेशि बिाएं, 
अिुकरण करें, 
निष्पाददत करें  

73. डडब्बाबंद चक्रों का उपयोग 

करके बाहरी खांच ेऔर 

विभाजि के संचालि को 
बिाएं, अिुकरण करें, 
निष्पाददत करें  । 

74. डडब्बाबंद चक्रों का उपयोग 

करके बाह्य थे्रडडगं (सीधे, 

टेपर और िल्टी स्टाटस) 
बिाएं, अिुकरण करें, 

ग्रूविगं, पादटिंग ऑफ और थे्रडडगं 

चक्र की अिधारणा और उद्देश्य। 
थे्रडडगं िापदंडों की गणिा 
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निष्पाददत करें  । 
 

व्यािसानयक 

कौशल 2 5 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

05 बज.े 

 

 

 

सीएिसी टनििंग 

प्रोग्राि िें टूल िोज 

रेडडयस क्षनतपूनत स का 
प्रदशसि करें। 

75. (G41) उपकरण िाक 

बत्रज्या िुआिजा बाईं 

सत्यावपत करिे के मलए 

प्रोग्राि बिाएाँ और 

निष्पाददत करें। 
76. (G42) टूल िोज रेडडयस 

िुआिजा अधधकार को 
सत्यावपत करिे के मलए 

प्रोग्राि बिाएं और 

निष्पाददत करें। 
77. सत्यावपत करिे के मलए 

प्रोग्राि बिाएं और 

निष्पाददत करें  (G40), 

उपकरण िाक बत्रज्या 
िुआिजा रद्द करें  । 

उपकरण िाक बत्रज्या क्षनतपूनत स की 
अिधारणा। 
इसका प्रभाि भाग के आकार और 

काटिे के उपकरण के जीिि पर 

पडता है। 
टूल िोज रेडडयस क्षनतपूनत स के मलए 

प्रयुक्त कोडों की व्याख्या करें। 
 

व्यािसानयक 

कौशल 25 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

05 बज.े 

 

 

स्टॉक ररिूिल चक्रों 
का उपयोग करके 

आंतररक प्रोफाइल 

टनििंग ऑपरेशि 

बिाएं, अिुकरण करें, 
निष्पाददत करें। 
 

78. टनििंग, फेमसगं और पैटिस 
ररपीट चक्रों का उपयोग 

करके आंतररक प्रोफाइल 

बिाएं, अिुकरण करें, 
निष्पाददत करें। 

स्टॉक हटािे चक्र की अिधारणा 
और उद्देश्य। 
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व्यािसानयक 

कौशल 25 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

05 बज.े 

 

 

कैन्ड चक्रों का उपयोग 

करके आंतररक ग्रूविगं 

और थे्रडडगं ऑपरेशि 

बिाएं, अिुकरण करें, 
निष्पाददत करें  

79. डडब्बाबंद चक्रों का उपयोग 

करके आंतररक खांच ेके 

संचालि को बिाएं, 
अिुकरण करें, निष्पाददत 

करें  । 
80. डडब्बाबंद चक्रों का उपयोग 

करके आंतररक थे्रडडगं 

(सीधे, टेपर और िल्टी 
स्टाटस) बिाएं, अिुकरण 

करें, निष्पाददत करें  । 
 

ग्रूविगं और थे्रडडगं चक्र की 
अिधारणा और उद्देश्य। 

थे्रडडगं िापदंडों की गणिा 

व्यािसानयक 

कौशल 25 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

05 बज.े 

 

 

 

कंप्यूटर सहायता 
प्राप्त िशीनिगं और 

िायर-फे्रि ज्यामिनत 

नििासण, सतह और 

ठोस िॉडमलगं, 

आयाि, फाइलों का 
आयात और नियासत 

करिा। 

81. कंप्यूटर सहायता प्राप्त 

विनििासण सॉफ्टिेयर एि ं

उसके औद्योधगक 

अिुप्रयोग की सूची बिाइए। 
82. त्िररत पहुाँच टूल बार को 

अिुकूमलत करें. 
83. ररबि को अिुकूमलत करें. 
84. ििूिा लाइब्रेरी फाइलों का 

आयात और नियासत। 
85. 3D ठोस िॉडमलगं ज्यामिनत 

का नििासण। 

कंप्यूटर एडडे िैन्यूफैक्चररगं 

सॉफ्टिेयर का पररचय। इसके सभी 
मसटैंक्स सीखें। CAM सॉफ्टिेयर िें 
फाइल खोलें/संशोधधत करें  
टूलबार और ररबि सेदटगं 

 विशषेता और 

उपयोगकतास इंटरफेस 

अमभविन्यास की अिधारणा। 
 

व्यािसानयक 

कौशल 2 5 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

05 बज.े 

 

 

 

 

कंप्यूटर एडडे 

िैन्युफैक्चररगं 

सॉफ्टिेयर का 
उपयोग करके टूलपाथ 

जिरेशि और 

प्रोग्रामिगं को 
सत्यावपत करें। 

86. 3D िॉडल आयात करें. 
87. टूलपाथ नििासण के िहत्ि 

को सूचीबद्ध करें। 

88. CAM सॉफ्टिेयर िें कदटगं 

टूल लाइब्रेरी का चयि करें  
और अपलोड करें। 

89. उपकरण पथ के आभासी 
सत्यापि के मलए मसिुलेशि 

3D िॉडल आयात करें 
कंप्यूटर एडडे िैन्युफैक्चररगं 

सॉफ्टिेयर िें िशीि मसिलेुशि 

शुरू करें। 
कम्प्यूटर एडडे िैिुफैक्चररगं 

सॉफ्टिेयर िें मसिुलेशि चलाएाँ। 
एिसी कायसक्रि उत्पन्ि करें. 
िशीनिगं के मलए NC प्रोग्राि 
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उपकरण को 3D िॉडल पर 

चलाएाँ। 
90. कंप्यूटर एडडे 

िैन्युफैक्चररगं सॉफ्टिेयर 

का उपयोग करके एक 

एिसी प्रोग्राि तयैार करें। 
91. िशीनिगं प्रकक्रया के मलए 

उत्पन्ि NC प्रोग्राि को 
नियासत करें। 

नियासत करें। 

व्यािसानयक 

कौशल 2 5 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

05 बज.े 

 

 

 

सीएिसी टनििंग, 

िीएिसी िशीिों और 

िशीनिगं घटक की 
आिश्यकता को 
सिझाएं। 

92. विनििासण प्रकक्रया की 
पहचाि करें. 

93. डडजाइि आकार के इरादे को 
पूरा करिे के मलए भाग 

कायसक्रि के मलए िशीनिगं 

अिुक्रि का चयि करें। 
94. डडजाइि ककए गए आकार 

को प्राप्त करिे के मलए 

िशीि (सीएिसी और 

िीएिसी) का चयि करें। 

विनििासण प्रकक्रयाओं का पररचय. 

की अिधारणा   और इसकी 
प्रकक्रया। 
भागों के संयोजि िें डडजाइि 

अिधारणा, डडजाइि ककए गए कायस 
को करिे के मलए ड्राइंग िें 
उजल्लणखत इसकी सहिशीलता। 
सीएिसी खराद और िीएिसी 
मिमलगं िशीि का पररचय। 
एिसी िशीि नियंत्रकों की 
अिधारणा (फैिुक, सीिेंस, 

मित्सुबबशी, HAAS, आदद) 

िहत्ि िशीि पर आपातकालीि 

स्टॉप कंुजी। 

व्यािसानयक 

कौशल 25 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

05 बज.े 

 

 

उन्ित सीएिसी 
टनििंग सेंटर की 
आिश्यकता बताएं। 

95. सीएिसी टनििंग सेंटर की 
विशषेताओं और उसके 

घटकों की पहचाि करिा। 
96. सरल चरण टनििंग सीएिसी 

टनििंग ऑपरेशि के मलए 

कदटगं टूल्स और होल्डसस का 
चयि करें। 

सीएिसी टनििंग सेंटर और इसकी 
सिन्िय प्रणाली का पररचय 

सीएिसी टनििंग सेंटर के मलए 

काटिे के उपकरण और धारक। 
कायस-टुकडा धारण करिे िाले 

उपकरण। पररचय टिस मिल 

सेंटर/डुअल जस्पंडल/सब जस्पंडल। 
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व्यािसानयक 

कौशल 25 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

05 बज.े 

 

 

 

उन्ित सीएिसी टनििंग 

सेंटर पर ऑपरेशि 

निष्पाददत करें  । 

97. िशीि की िािक संचालि 

प्रकक्रया का पालि करके 

िशीि शुरू करें। 
98. िशीि अक्षों का संदभस 
99. उपकरण धारक/बुजस का 

संदभस। 
100. िशीि के अक्षों + और – 

अक्षों की यात्रा और 

उपकरण धारक बुजस की 
यात्रा सीिा की पहचाि 

करें। 
101. गनत, फीड और कट की 

गहराई को सिायोजजत 

करके एकल ब्लॉक सेटअप 

िें प्रोग्राि चलाएं। 
102. िशीनिगं नियंत्रण योजिा 

िें पररभावषत ऑपरेदटगं 

पैरािीटर का निरीक्षण 

करें। 
103. प्रोग्राि को एकल ब्लॉक िें 

ऑटो िोड िें चलाएं। 
104. खराब हो चकेु काटिे िाले 

औजारों की पहचाि करें  
और काटिे िाले औजार 

को बदलें। 
105. उपकरण पहििे ऑफसेट 

रीसेट करिा  . 

उन्ित सीएिसी टनििंग सेंटर का 
संचालि 

सीएिसी टनििंग सेंटर िें प्रयकु्त 

अक्ष एि ंसिन्िय प्रणाली की 
अिधारणा। 
नियंत्रण कक्ष के प्रिुख कायों का 
अिलोकि. 

सीएिसी टनििंग सेंटर िें काटिे के 

औजारों की पहचाि करिा और 

उन्हें  बदलिा। 
िशीनिगं के मलए प्रयुक्त उपकरण 

नघसाि और ऑफसेट की 
अिधारणा 
िशीनिगं नियंत्रण योजिा को 
पढिा और ऑपरेदटगं पैरािीटर 

निरीक्षण को सिझिा ।  
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व्यािसानयक 

कौशल 2 5 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

05 बज.े 

सीएिसी प्रोग्राि या 
उपप्रोग्राि चलाएाँ। 

106. सबरूटीि कोड का उपयोग 

करके प्रोग्राि बिाए ं

107. प्रोग्राि का चयि करें  और 

गनत और फीड को 
नियंबत्रत करके िुख्य 

प्रोग्राि से उप प्रोग्राि 

चलाएं। 

सब प्रोग्रामिगं की अिधारणा 
सीएिसी टनििंग प्रोग्रामिगं िें ब्लॉक 

 की  अिधारणा  । 
 

पेशिेर 

कौशल 110 

घंटे; 

 

पेशिेर 

ज्ञाि 

40 घंटे. 

 

 

सीएएि का 
उपयोग करके 

सीएिसी टनििंग 

सेंटर की 
प्रोग्रामिगं 

करिा। 

108. िशीनिगं सािग्री के 

अिुसार टूलींग की पहचाि 

और चयि करें 
109. एक सरल चरण टनििंग एि ं

फेमसगं कायसक्रि बिाएं। 
110. CAM सॉफ्टिेयर की 

सहायता स ेएक जदटल 

िशीनिगं पाटस प्रोग्राि 

बिाएं। 
111. कायस-टुकडा सेटअप करें. 
112. चक्र सिय की सहायता स े

िशीि संचालि दक्षता की 
गणिा करें  ।  

113. सीएिसी टनििंग िें 
ओडी/आईडी पर 

ग्रूविगं/थे्रडडगं का प्रोग्राि 

बिाएं। 

सीएिसी का पररचय 

CAM का उपयोग करके टनििंग 

सेंटर प्रोग्राि । काटे जािे िाली 
सािग्री के आधार पर उपकरणों का 
चयि। 
कायसक्रि नििासण उपकरण एि ं

तकिीकें . 
पररसर का नििासण 

CAM सॉफ्टिेयर की िदद से 
 िशीनिगं  पाटस प्रोग्राि 

। 
उपकरण  पथ अिुकूलि 

चक्र सिय गणिा . 
िशीि ऑफसेट कटर उपकरण 

िाक बत्रज्या िुआिजा. 
प्रक्षेप की अिधारणा और 

डडब्बाबंद चक्र . 

 

व्यािसानयक 

कौशल 2 5 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

05 बज.े 

सीएिसी टनििंग 

प्रोग्राि का आयात 

और नियासत करिा। 

114. कायसस्थाि और सीएिसी 
के बीच फाइल/फोल्डर 

स्थािांतरण। 
115. ऑपरेटर, जॉब, ग्राहक 

आदद के अिुसार प्रोग्राि 

मसस्टि और िशीि के बीच प्रोग्राि 

आदाि-प्रदाि का िहत्ि। 
सीएिसी कायसक्रि के आयात और 

नियासत की अिधारणा । 
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का िगीकरण और 

डायरेक्टरी फोल्डरों का 
नििासण। 

116. बाह्य सीएिसी िशीनिगं 

कायसक्रि का आयात और 

नियासत। 
व्यािसानयक 

कौशल 24 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

06 बज.े 

 

 

 

सीएिसी टनििंग सेंटर 

का नियमित 

रखरखाि और 

बुनियादी सिस्या 
नििारण करिा। 

117. OEM अिुशंसाओं के 

अिुसार नियमित 

रखरखाि करें। 

टनििंग िशीि का बुनियादी 
रखरखाि। नियमित रखरखाि। 
सीएिसी िशीि का िूल सिस्या 
नििारण . 

टीपीएि (कुल उत्पादक रखरखाि) 

का पररचय 

टीपीएि के स्तंभों और उत्पादि िें 
सुधार लािे िें इसके िहत्ि को 
सिझाइए। 
 

 

 

इिंजीननयरििंग ड्राइिंग: (30 घिंटे ) 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

ईडी- 30 

 

कायस के क्षेत्र िें 
विमभन्ि अिुप्रयोगों 
के मलए इंजीनियररगं 

ड्राइंग को पढें  और 

लागू करें। 

इिंजीननयरििंग ड्राइिंग: 

इंजीनियररगं ड्राइंग और ड्राइंग इंस्ट्रूिेंट्स का पररचय – 

• कन्िेंशिों 
• ड्राइंग शीट के आकार और लेआउट 

• शीषसक ब्लॉक, इसकी जस्थनत और सािग्री 
• ड्राइंग उपकरण 

रेखाएाँ- प्रकार और धचत्रकला िें अिुप्रयोग 

िुक्त हस्त धचत्रण – 

• ज्यामितीय आकर नतयााँ और आयाि िाले ब्लॉक 

• दी गई िस्त ुस ेिाप को िुक्तहस्त रेखाधचत्रों िें स्थािांतररत 

करिा। 
• हाथ के औजारों और िापि ेके औजारों का िुक्त हस्त धचत्रण। 

ज्यामितीय आकर नतयों का धचत्रण: 

• कोण, बत्रभुज, िरत्त, आयत, िगस, सिांतर चतुभुसज। 
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• अक्षरांकि एि ंअकंि – एकल स्ट्रोक। 

आयाि निधासरण - 

• तीर के प्रकार  

• पाठ के साथ लीडर लाइि 

• आयाि निधासरण की जस्थनत (एकददशात्िक, संरेणखत) 

प्रतीकात्िक प्रनतनिधधत्ि – 

• संबंधधत टे्रडों िें प्रयुक्त विमभन्ि प्रतीक। 
ड्राइंग की अिधारणा और पढिा 
• अक्ष तल और चतुथािंश की अिधारणा 
• ऑथोग्राकफक और आइसोिेदट्रक प्रक्षेपण की अिधारणा 
• प्रथि कोण एि ंतरतीय कोण प्रक्षेपण विधध (पररभाषा एि ंअतंर) 

संबंधधत टे्रडों के जॉब ड्राइंग को पढिा। 
कायषशािा गणना औि ववज्ञान: (3 0 घिंटे) 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

 

डब्ल्यूसीएस- 30 

व्यािहाररक संचालि 

करिे के मलए 

बुनियादी गणणतीय 

अिधारणा और 

मसद्धांतों का प्रदशसि 

करें। अध्ययि के क्षेत्र 

िें बुनियादी विज्ञाि 

को सिझें और 

सिझाएाँ। 

कायषशािा गणना एविं ववज्ञान: 

इकाई, अिंश 

• इकाई प्रणाली का िगीकरण 

• िूल और व्युत्पन्ि इकाइयााँ FPS, CGS, MKS और SI इकाइयााँ 
• िापि इकाइयााँ और रूपांतरण 

• गुणिखडं, HCF, LCM और सिस्याएं 
• मभन्ि - जोड, घटाि , गुणा और भाग 

• दशिलि मभन्ि - जोड, घटाि, गुणा और भाग 

• कैलकुलेटर का उपयोग करके सिस्याओं का सिाधाि करिा 
वगषमूि, अनुपात औि समानुपात, प्रनतशत 

• िगसिूल और िगसिूल 

• कैलकुलेटर का उपयोग करके सरल सिस्याएं (केिल प्रत्यक्ष 

सिस्याएं) 
• पाइथागोरस प्रिेय के अिुप्रयोग और संबंधधत सिस्याएं 
• अिुपात और सिािपुात 

• अिुपात और सिािपुात - प्रत्यक्ष और अप्रत्यक्ष अिुपात 

• को PERCENTAGE 

• प्रनतशत - प्रनतशत को दशिलि और मभन्ि िें बदलिा 
भौनतक ववज्ञान  

• धातुओ ंके प्रकार, लौह और अलौह धातुओं के प्रकार 
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• धातुओ ंके भौनतक और यांबत्रक गुण 

• लोहा और कच्चा लोहा का पररचय 

• लोहा एि ंइस्पात, मिश्र धातु इस्पात और काबसि इस्पात के बीच 

अतंर 

• इन्सुलेदटगं सािधग्रयों के गणु और उपयोग 

द्रव्यमान, भाि, आयतन औि घनत्व 

• द्रव्यिाि, आयति, घित्ि, भार और विमशष्ट गुरुत्ि 

गनत औि वेग, कायष, शक्क्त औि ऊजाष  
• कायस, शजक्त, ऊजास, एचपी, आईएचपी, बीएचपी और दक्षता (केिल 

पररभाषा) 
ऊष्मा एविं तापमान औि दबाव 

• ऊष्िा और तापिाि की अिधारणा, ऊष्िा के प्रभाि, ऊष्िा और 

तापिाि के बीच अतंर, विमभन्ि धातुओं और अधातुओं के 

क्िथिांक और गलिांक 

• ऊष्िा का संचरण - चालि, संिहि और विककरण 

• रैणखक विस्तार गुणांक 

बुननयादी बबजिी 
• बबजली का पररचय और उपयोग, अणु, परिाणु, बबजली कैसे 

उत्पन्ि होती है, विद्युत धारा AC,DC उिकी तुलिा, िोल्टेज, 

प्रनतरोध और उिकी इकाइयााँ 
क्षेत्रशमनत 

• िगस, आयत और सिांतर चतुभुसज का क्षेत्रफल और पररिाप 

• बत्रभुजों का क्षेत्रफल और पररिाप 

• िरत्त, अधसिरत्त, िरत्ताकार िलय, िरत्त का बत्रज्यखडं, षट्भुज और 

दीघसिरत्त का क्षेत्रफल और पररिाप 

• ठोसों का परष्ठीय क्षेत्रफल और आयति - घि, घिाभ, बेलि, गोला 
और खोखला बेलि 

• षट्कोणीय, शंक्िाकार और बेलिाकार आकार के बतसिों का पाश्िस 
परष्ठीय क्षेत्रफल, कुल परष्ठीय क्षेत्रफल और लीटर िें धाररता ज्ञात 

करिा 
बत्रकोणशमनत 

• कोणों का िापि 

• बत्रकोणमितीय अिुपात 



सीएनसी मशीनन िंग तकनीशशयन 
 

 

42  

 
  

• बत्रकोणमितीय सारणणयााँ 

सिंयिंत्र में प्रशशक्षण/परियोजना कायष 
व्यापक क्षेत्र: 

a) उत्पादि के उद्देश्य से सीएिसी संचालि से संबंधधत सीएिसी विनििासण उद्योग/निकटिती 
उद्योग का दौरा। 

b) कायसशाला िें उपलब्ध सीएिसी टनििंग सेंटर का नििारक रखरखाि करिा। 
c) औद्योधगक आिश्यकताओ ंके अिुसार कायस निष्पाददत करिा। 
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सीएनसी मशीननिंग तकनीशशयन टे्रड के शिए पाठ्यक्रम 

दसूिा साि 

अवधध 
सिंदभष सीिने के 

परिणाम 

व्यावसानयक कौशि 

(व्यापारिक व्यावहारिक) 

व्यावसानयक ज्ञान 

(व्यापाि शसद्धािंत) 

व्यािसानयक 

कौशल 45 

घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 15 घंटे. 

 

 

िीएिसी िशीि 

संचामलत करें. 

118. िीएिसी िशीनिगं की 
विशषेताओं और उसके घटकों 
की पहचाि करिा । 

119. िशीि के डायलॉग बॉक्स के 

िाध्यि से िािक संचालि 

प्रकक्रया का पालि करके 

िशीि शुरू करें  । 
120. िशीि अक्ष का संदभस. 
121. उपकरण धारक/बुजस का 

संदभस। 
122. िशीि की अक्ष एिं बेड टेबल 

की यात्रा सीिा की पहचाि 

करें। 
123. गनत, फीड और कट की गहराई 

को सिायोजजत करके एकल 

ब्लॉक सेटअप िें प्रोग्राि 

चलाएं। 
124. िशीनिगं नियंत्रण योजिा िें 

पररभावषत सभी ऑपरेदटगं 

पैरािीटर की जााँच करें। 
125. प्रोग्राि को एकल ब्लॉक िें 

ऑटो िोड िें चलाएं। 
126. खराब हो चकेु काटिे िाले 

औजारों की पहचाि करें  और 

काटिे िाले औजार को बदलें। 

िदटसकल िशीनिगं सेंटर का 
पररचय। 
अक्ष एिं निदेशांक प्रणाली की 
अिधारणा। 
नियंत्रण पैिल के प्रिुख कायों का 
अिलोकि. 

गनत, फीड और कटौती की 
िशीनिगं गहराई की अिधारणा। 
काटिे के औजारों की पहचाि 

करिा एिं उन्हें  बदलिा। 
िशीनिगं के मलए प्रयुक्त 

उपकरण नघसाि एि ंऑफसेट की 
अिधारणा। 
िशीनिगं नियंत्रण योजिा को 
पढिा एि ंपररचालि पैरािीटर 

निरीक्षण को सिझिा। 
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127. उपकरण नघसाि ऑफसेट को 
रीसेट करिा। 

व्यािसानयक 

कौशल 45 

घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 15 घंटे. 

 

 

िीएिसी िशीिों की 
ओिर-टै्रिल सीिा 
और आपातकालीि 

स्टॉप, विमभन्ि 

िशीि भागों, प्रयकु्त 

विमभन्ि िोड (जॉग, 

एिडीआई, एडडट, 

ऑटो, मसगंल ब्लॉक, 

एिपीजी) की पहचाि 

करें  

128. जॉग िोड की सहायता स ेटूल 

ऑफसेट लेिा। 
129. जॉग िोड की सहायता स े

बबस्तर पर अधधकति यात्रा 
सीिा का पता लगाए।ं 

130. एिडीआई िोड िें एक प्रोग्राि 

बिाएं . 
131. एक प्रोग्राि बिाएं और उसे 

एकल ब्लॉक विकल्प के साथ 

चलाएं। 
132. एक प्रोग्राि बिाएं और उसे 

ऑटो विकल्प िोड के साथ 

चलाएं। 
133. िौजूदा प्रोग्राि ढंूढें  और उसी 

परष्ठ पर संपाददत करें। 

िीएिसी िशीिों िें ओिर टै्रिल 

सीिा की अिधारणा । 
िहत्ि आपातकालीि स्टॉप 

फंक्शि कंुजी. 
जोग, एिडीआई, एडडट, ऑटो, 
मसगंल ब्लॉक, एिपीजी जैस े

िीएिसी िोड की अिधारणा। 
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व्यािसानयक 

कौशल 25 

घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 05 घंटे. 

 

 

मसम्युलेटर और 

िशीि पर (हिा िें) G 

कोड और M कोड का 
उपयोग करके VMC 

िूििेंट निष्पाददत 

करें  

134. सत्यावपत करिे के मलए 

प्रोग्राि बिाएं, अिुकरण करें  
और निष्पाददत करें  (G00 और 

G01) सत्यावपत करिे के मलए 

रैणखक प्रक्षेप और तीव्र टै्रिसस 
(G90 और G91) निरपेक्ष 

प्रोग्रामिगं और िरद्धधशील 

प्रोग्रामिगं। 
135. (G02 और G03) पररपत्र 

इंटरपोलेशि CW और पररपत्र 

इंटरपोलेशि CCW को 
सत्यावपत करिे के मलए 

प्रोग्राि बिाएं, अिुकरण करें  
और निष्पाददत करें। 

136. (G40, G41 और G42) कटर 

बत्रज्या क्षनतपूनत स को 
सत्यावपत करिे के मलए 

प्रोग्राि बिाएं, अिुकरण करें  
और निष्पाददत करें। 

एिडीआई फंक्शि कंुजी का 
उपयोग. 

विमभन्ि जी कोड और एि कोड 

पर िीएिसी िशीि की 
गनतविधध। 
 

व्यािसानयक 

कौशल 285 

घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 75 घंटे. 

 

 

VMC िशीि की 
प्रोग्रामिगं बिाएं. 

137. िशीनिगं सािग्री के अिुसार 

टूलींग की पहचाि और चयि। 
138. कायस -टुकडा सेटअप करें  और 

कायस ऑफसेट और टूल 

ऑफसेट लें। 
139. फेस मिमलगं के मलए ऑब्जेक्ट 

के साथ िास्तविक टूल पथ 

और फाउल को सत्यावपत 

करिे के मलए प्रोग्राि बिाएं, 
अिुकरण करें  और ड्राई रि 

करें। 

िीएिसी िशीि प्रोग्राि का 
पररचय. 

िशीनिगं सािग्री एिं टूलींग 

चयि की अिधारणा । 
िशीि प्रोग्रामिगं िें प्रयुक्त जी 
कोड और एि कोड की अिधारणा 
। 
 

कायसक्रि नििासण उपकरण एि ं

तकिीकें . 
चक्र सिय गणिा िशीि. 
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140. ऑटो मसगंल ब्लॉक और ऑटो 
निरंतर िें प्रोग्राि फेस मिमलगं 

बिाएं, अिुकरण करें  और 

निष्पाददत करें। 
 

141. सबरूटीि के साथ कंटूर 

प्रोग्रामिगं बिाएं, अिुकरण 

करें  और निष्पाददत करें  । 
 

142. पॉकेट प्रोग्रामिगं (िरत्ताकार 

और आयताकार ) बिाएं, 
अिुकरण करें  और निष्पाददत 

करें। 
143. जस्पगोट (िरत्ताकार और 

आयताकार) बिाएं, अिुकरण 

करें  और निष्पाददत करें। 
144. ध्रिुीय निदेशांकों के साथ 

बहुभुज मिमलगं बिाएं, 
अिुकरण करें  और निष्पाददत 

करें  
145. स्केमलगं, मिरररगं और 

रोटेशि बिाएं, अिुकरण करें  
और निष्पाददत करें  
 

146. डडब्बाबंद चक्रों का उपयोग 

करके प्रोग्राि बिाएं, अिुकरण 

करें  और निष्पाददत करें। 
147. जॉब काडस (ग्राहक की 

आिश्यकता) के अिुसार 

प्रोग्राि बिाएं और िशीनिगं 

कायस टुकडा सेट अप और 

ऑफसेट िाप 

निरपेक्ष और  िरद्धधशील जस्थनत 

निधासरण प्रणाली. 
कटर उपकरण िाक िुआिजा. 
संकल्पिा प्रक्षेप और डडब्बाबंद 

चक्र। 
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ऑपरेशि करें। 

व्यािसानयक 

कौशल 25 

घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

05 बज.े 

िीएिसी कायसक्रि का 
आयात और नियासत 

करिा। 

148. बाह्य VMC िशीनिगं प्रोग्राि 

का आयात करिा। 
149. िशीि के िाध्यि स ेVMC 

प्रोग्राि का नियासत ।  

निदेमशका बिािा. 
िीएिसी कायसक्रि के आयात 

और नियासत की अिधारणा। 

व्यािसानय
क कौशल 

150 घंटे; 

पेशिेर 

ज्ञाि 30 घंटे. 

सीएएि सॉफ्टिेयर 

का उपयोग करके टूल 

पथ बिाएं और 

सीएिसी िशीिों पर 

ग्राकफकल आइकि 

की िदद से सत्यावपत 

करें। 

150. एक जदटल िशीनिगं पाटस 
प्रोग्राि बिाएं, अिुकरण करें  
और निष्पाददत करें  
 

सीएएि सॉफ्टिेयर की सहायता 
स ेजदटल िशीनिगं भाग प्रोग्राि 

का नििासण। 
सीएिसी िशीिों पर टूल पथ 

सत्यापि की अिधारणा। 

व्यािसानय
क कौशल 

70 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 20 घंटे. 

 

 

सीएिसी िीएिसी 
का नियमित 

रखरखाि और 

बुनियादी सिस्या 
नििारण करिा। 

151. OEM अिुशंसाओं के अिुसार 

नियमित रखरखाि करें। 
िीएिसी का बुनियादी रखरखाि। 
नियमित रखरखाि। 
सीएिसी िशीि का िूल सिस्या 
नििारण। 
 

 

 

व्यािसानयक 

कौशल 45 

घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 15 घंटे. 

 

4 एजक्सस िशीि की 
आिश्यकता बताएं। 

152. अक्ष की पहचाि करें  और 

जदटल आकार लेकर विशषे 

अक्ष पर िशीनिगं ऑपरेशि 

को पररभावषत करें  

रोटरी अक्ष की अिधारणा. 
  

व्यािसानयक 4 एजक्सस िशीि का 153. िशीि पर x, y और z अक्ष के अिुक्रिणणका का पररचय एि ं
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कौशल 150 

घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 30 घंटे. 

 

 

संचालि एिं 
प्रोग्रामिगं करिा। 

संबंध िें 4 िें अक्ष को संरेणखत करें  
। 

154. िें अक्ष िशीि का संदभस . 
155. 4 एजक्सस िशीि का 

संचालि। 
156. 4 अक्ष रोटरी प्रोग्रामिगं. 

उसका िहत्ि। 
संकल्पिा 4  अक्ष िशीनिगं 

(चरणबद्ध और सतत)। 
चतुथस अक्ष के संदभस का पररचय । 
 

इिंजीननयरििंग ड्राइिंग: (60 घिंटे) 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

ईडी- 60 

 

कायस के क्षेत्र िें 
विमभन्ि अिुप्रयोगों 
के मलए इंजीनियररगं 

ड्राइंग को पढें  और 

लागू करें। 

इिंजीननयरििंग ड्राइिंग: 

• िट, बोल्ट, स्कू्र थे्रड, विमभन्ि प्रकार के लॉककंग उपकरणों जैस ेडबल 

िट, कैसल िट, वपि आदद की ड्राइंग पढिा। 
• िींि की ड्राइंग पढिा 
• ररिेट्स और ररिेटेड जोडों, िेल्डडे जोडों का अध्ययि 

• पाइपों और पाइप जोडों के रेखाधचत्र को पढिा 
• जॉब ड्राइंग, सके्शिल व्यू और असेंबली व्यू को पढिा 

कायषशािा गणना एविं ववज्ञान: (30 घिंटे) 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

डब्ल्यूसीएस-

30 

व्यािहाररक संचालि 

करिे के मलए 

बुनियादी गणणतीय 

अिधारणा और 

मसद्धांतों का प्रदशसि 

करें  । अध्ययि के क्षेत्र 

िें बुनियादी विज्ञाि 

को सिझें और 

सिझाएाँ। 

वकष शॉप गणना औि ववज्ञान: 

टकिाव 

• घषसण - लाभ और हानि, घषसण के नियि, घषसण गुणांक, घषसण कोण, 

घषसण से संबंधधत सरल सिस्याएं 
• घषसण - स्िेहि 

• घषसण - घषसण का गुणांक, अिुप्रयोग और कायसशाला अभ्यास िें 
घषसण के प्रभाि 

ग्रैववटी कें द्र 

• गुरुत्िाकषसण कें द्र - गुरुत्िाकषसण कें द्र और इसका व्यािहाररक 

अिुप्रयोग 

कटी हुई ननयशमत सतहों का क्षेत्रफि औि अननयशमत सतहों का क्षेत्रफि 

• कटे हुए नियमित सतहों का क्षेत्रफल - िरत्त, िरत्त का खडं और 

बत्रज्यखडं 

• कटे हुए नियमित सतहों के क्षेत्रफल से संबंधधत सिस्याएं - िरत्त, िरत्त 

का खडं और बत्रज्यखडं 

• अनियमित सतहों का क्षेत्र और दकुाि की सिस्याओं स ेसंबंधधत 

अिुप्रयोग 

िोर् 
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• लोच - लोचदार, प्लाजस्टक सािग्री, तिाि, विकर नत और उिकी 
इकाइयााँ और यगं िापांक 

• लोच - परि तिाि और कायस तिाि 

उष्मा उपर्ाि 

• ताप उपचार और लाभ (केिल अिलोकि आिश्यक) 

• ताप उपचार - विमभन्ि ताप उपचार प्रकक्रया - सख्त करिा, टेम्पररगं, 

एिीमलगं, सािान्यीकरण और केस सख्त करिा (केिल अिलोकि 

आिश्यक) 

आकिन औि िागत ननधाषिण 

• व्यापार के मलए लागू सािग्री आदद की आिश्यकता का सरल 

आकलि 

• आकलि एि ंलागत निधासरण - आकलि एि ंलागत निधासरण पर 

सिस्याएं 
सिंयिंत्र में प्रशशक्षण/परियोजना कायष 
व्यापक क्षेत्र: 

a) उत्पादि के मलए िीएि सहयोग से जुड ेिीएिसी विनििासण उद्योग/निकटिती उद्योग का दौरा। 
b) कायसशाला िें उपलब्ध िीएिसी िशीि का नििारक रखरखाि करिा। 
c) औद्योधगक आिश्यकताओ ंके अिुसार कायस निष्पाददत करिा। 
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मखु्य कौशि के शिए 
पाठ्यक्रम 

1. रोजगार योग्यता कौशल (सभी सीटीएस टे्रडों के मलए सािान्य) (120 घंटे + 60 घटें) 

 

 

सीखिे के पररणाि, िूल्यांकि िािदंड, पाठ्यक्रि और कोर कौशल विषयों की टूल सूची जो टे्रडों के एक सिूह के 

मलए सािान्य है, www.bharatskills.gov.in / dgt.gov.in पर अलग से उपलब्ध कराई गई है। 
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औजािों औि उपकिणों की सरू्ी 
सीएनसी मशीननिंग तकनीशशयन (24 उम्मीदवािों के शिए) 

क्रम सिं. उपकिण एविं उपकिण का नाम ववननदेश मात्रा 
A. प्रशशक्षुओिं के शिए टूि ककट 

1.  

स्टील नियि 300 मििी और 600 

मििी दोिों िें 
स्िातक 

अगें्रजी और िीदट्रक इकाइयााँ 

 

24 संख्या 

2.  हाथ के दस्तािे _ 24 संख्या 
3.  सुरक्षा जूत े _ 24 संख्या 
4.  चश्िा _ 24 संख्या 

बी. सामान्य मशीनिी / सॉफ्टवेयि इिंस्टॉिेशन 

5.  कंप्यूटर सहायता प्राप्त विनििासण सॉफ्टिेयर 3 + 1 अक्ष मिमलगं और 2 अक्ष 

खराद   
24 संख्या +1 

6.  4 िें अक्ष के साथ िदटसकल िशीनिगं सेंटर (3 +1) 

(फैिुक, सीिेंस, मित्सुबबशी, हास, िाजाट्रोल के 

ििीिति संस्करण के नियतं्रण प्रणामलयां) 

अक्ष यात्रा न्यूिति, X: 406 x Y: 

305 x Z: 254 मििी BT40 

टेपर, बेल्ट ड्राइि 5.5/7.5 ककलोिाट, 

रैवपड 10-30 िीटर/मििट, 10-15" 

कलर एलसीडी िॉनिटर, प्रोग्राि 

िेिोरी, ईथरिेट, यूएसबी पोटस, 
कूलेंट विडंो क्लीनिगं। 
IIoT रेडी, जस्पंडल स्पीड 6000 

आरपीएि, 10 स्टेशि या अधधक 

एटीसी, 1/4 एचपी (186 डब्ल्यू), 40-

गैलि (151 लीटर) टैंक; शीतलक 

स्तर सेंसर, 4th अक्ष सिो रोटरी 
टेबल 160 मििी शामिल है, 

1 िं. 

7.  िीएिसी मसम्युलेटर एिसी नियंत्रक सिाि मसम्युलेटर 

(मिल) सॉफ्टिेयर के साथ 
1 िं. 

8.  सीएिसी मसम्युलेटर एिसी नियंत्रक सिाि मसम्युलेटर 

(खराद) सॉफ्टिेयर के साथ 
1 िही ं

9.  िोल्टेज स्टेबलाइजर 40 केिीए 1 िं. 

ANNEXURE-I 
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10.  विद्युत केबल िािक 1 िं. 
11.  तांब ेकी अधथिंग रॉड िािक 1 िं. 
12.  हाथ उपकरण सेट िािक 1 िं. 
13.  जॉब क्लैजम्पंग ककट  1 सेट 

14.  टूलींग सेट BT40 (फेस मिल, कोलेट होल्डर, टैवपगं 

अटैचिेंट, एज फाइंडर, डायल टेस्ट इंडडकेटर, 

कोलेट्स का सेट ER 32) 

िािक 

1 सेट। 

15.  6” िैिुअल िाइज  1 िं. 
16.  तेल का पहला भराि  

1 िं. 
17.  टूल ट्रॉली  1 िं. 
18.  सीएिसी मसिुलेशि सॉफ्टिेयर सीएिसी िशीि नियंत्रक स े

पररधचत 

 
 

24 संख्या +1 

19.  

 

ऊपर 
5 केिीए बैटरी के साथ और 

ट्रॉली 
 

1 िं. 
20.   

औद्योधगक कायस कें द्र 
32 जीबी रैि, एििीडडया क्यूडीआर 

4GB, इंटेल XeonW-2123 

3.6 4C, 1TB HDD, USB 

कीबोडस और USB 

ऑजप्टकल िाउस 

 

 

24 संख्या 

21.   

निगरािी करिा 
न्यूिति 17” आईपीएस डडस्प्ले, 

संकीणस बेजल 

 

24 संख्या 

22.  रैक के साथ सिसर इंटेल जीऑि मसल्िर 

4114 2.2G (या 
सितुल्य), 

10C/20T,9.6GT/s, 

14M कैश, टबो, HT 

(85W) DDR4-2400, 
600GB x 5nos. 10K RPM 
SAS, 12Gbps 512n 2.5in 

हॉट प्लग हाडस ड्राइि 

 
 
 

1 िं. 

23.  हिा कंप्रेसर 3 एचपी 1 िं. 

24.  
सीएिसी टूल रूि लेथ/सीएिसी टनििंग सेंटर 

(फैिुक, सीिेंस, मित्सुबबशी, हास, िाजाट्रोल के 

अधधकति कदटगं व्यास 406 मििी 
अधधकति कदटगं लंबाई 762 मििी 

1 िं. 
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ििीिति संस्करण की नियंत्रण प्रणामलयां) अधधकति पाटस जस्िंग व्यास 508 

मििी X: 203 मििी / Z: 762 मििी 
1,800-आरपीएि, जस्पंडल िोज 

A2-5, ड्राइि 5.5/ 7.5 ककलोिाट 

रैवपड टै्रिसस दर 10-30 िीटर/मििट 

10” रंगीि एलसीडी िॉनिटर या 
बडा, प्रोग्राि िेिोरी, िेिोरी लॉक 

कंुजी जस्िच, ईथरिेट, यूएसबी पोटस, 
IIoT तैयार 4 या अधधक स्टेशि 

स्िचामलत उपकरण बुजस, 
200 मििी व्यास पािर संचामलत 

चक, यूनििससल नतरछा बबस्तर। 

25.  

काटिे के उपकरण बाहरी - टनििंग (रकफंग और 

कफनिमशगं), ग्रूविगं, थे्रडडगं, पादटिंग, 

आंतररक - बोररगं (रकफंग और 

कफनिमशगं), थे्रडडगं, ग्रूविगं। 
डड्रल एडाप्टर (ER32) 

1 सेट 

सी. उपकिण, यिंत्र औि सामान्य दकुान के बाहि कफट 

35.  “िी” ब्लॉक िी-ब्लॉक जोडी 70 मििी के साथ 

क्लैम्प्स 

02 संख्या 

36.  “िी” ब्लॉक िी-ब्लॉक 150 मििी के साथ 

क्लैंप 

02 संख्या 

37.  िाइक्रोिीटर बाहर 0-25, 25-50, 50-75 मििी बाहर 03 िग 

प्रत्येक 

38.  िनिसयर कैमलपर 150, 300 मििी 02 िग प्रत्येक 

39.  िाइक्रोिीटर अदंर 20 मििी तक 02 संख्या 
40.  िगस का प्रयास करें 150मििी 02 संख्या 
41.  िगस का प्रयास करें 300 मििी 02 संख्या 
42.  कोण प्लेट 100 x 200 मििी. 02 संख्या 
43.  भाििा स्तर 150मििी धात ु 02 संख्या 
44.  फाइल िाडडिंग 150 मििी धचकिा 05 संख्या 
45.  फाइल चाकू की धार 150मििी धचकिा 05 संख्या 
46.  फाइल कट आरी 150मििी धचकिा 05 संख्या 
47.  फाइल पंख ककिारा 150मििी धचकिा 05 संख्या 
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48.  फाइल बत्रकोणीय 150मििी धचकिा 05 संख्या 
49.  फाइल राउंड 200 मििी दसूरा कट 05 संख्या 
50.  फाइल िगस 150मििी दसूरा कट 05 संख्या 
51.  फाइल िगस 250मििी दसूरा कट 05 संख्या 
52.  फाइल बत्रकोणीय 200 मििी दसूरा कट. 05 संख्या 
53.  फाइल फ़्लैट 300 मििी दसूरा कट. 05 संख्या 
54.  फाइल फ़्लैट 200 मििी बास्टडस 05 संख्या 
55.  फाइल फ़्लैट 300 मििी किीिा. 05 संख्या 
56.  फाइल जस्िस प्रकार 12 सुई का सेट. 05 संख्या 
57.  फाइल आधा दौर 250 मििी दसूरा कट. 05 संख्या 
58.  फाइल आधा दौर 250 मििी किीिा. 05 संख्या 
59.  फाइल राउंड 300 मििी किीिा. 05 संख्या 
60.  फाइल हाथ 150 मििी दसूरा कट. 05 संख्या 
61.  काडस फाइल। ---- 05 संख्या 
62.  तेल पत्थर 150 मििी x 50 मििी x 25 मििी 05 संख्या 
63.  सरौता संयोजि 150 मििी 05 संख्या 
64.  िापिेिाला DE 6 -26 मििी 10 का सेट 

पीसीएस. 

05 सेट 

65.  स्पैिर सिायोज्य 150 मििी 05 संख्या 
66.  बॉक्स स्पैिर 6-25 मििी का सेट 8 का सटे 

टॉिी बार के साथ. 

05 संख्या 

67.  ग्लास आिधसि 70 मििी 05 संख्या 
68.  क्लैंप टूलिेकर 50 मििी और 75 मििी 2 का सेट. 05 संख्या 
69.  क्लैंप “सी” 50 मििी 05 संख्या 
70.  क्लैंप “सी” 100 मििी 05 संख्या 
71.  स्के्रपर फ्लैट 150 मििी. 02 संख्या 
72.  स्कै्रपर बत्रकोणीय 150 मििी 02 संख्या 
73.  स्कै्रपर आधा गोल 150 मििी 02 संख्या 
74.  छेिी ठंडा 9 मििी क्रॉस कट 9 

मििी हीरा. 
02 संख्या 

75.  छेिी ठंडा 19 मििी फ्लैट 02 संख्या 
76.  छेिी ठंडी 9 मििी गोल िाक. 02 संख्या 
77.  हाथ हथौडा 1 ककग्रा. हैंडल सदहत 

बॉल पीि 

05 संख्या 



सीएनसी मशीनन िंग तकनीशशयन 
 

 

55  

78.  लोहा काटिे की आरी फे्रि 300 मििी तय. 05 संख्या 
79.  िाल्लेट ---- 05 संख्या 
80.  हाथ डड्रमलगं िशीि रेटेड इिपुट पािर: 600W, 

पािर आउटपुट: 301W, 

रेटेड टॉकस : 1.8 

एिएि 

01 संख्या 

81.  पॉिर िाली आरी  01 संख्या 

82.  पेडसे्टल ग्राइंडर  01 संख्या 

83.  टौकस  ररचं रेंज: 20 से 280 एिएि 01संख्या 
84.  ऊपरी तल कच्चा लोहा 400 मििी x 400 मििी 

गे्रड 1 स्टैंड के साथ 

01 िं. 

85.  स्कू्र वपच गेज  01 संख्या 

86.  एलि स्कू्रड्राइिर ररचं टूल 6 पीस टी हैंडल बॉल एंडडे 

हेक्स कंुजी 
02 सेट. 

87.  यूनििससल त्िररत सिायोज्य बहु -कायस ररचं 

स्पैिर 

रेंज: 6-32 मििी 02 संख्या 

88.  डबल एंडडे ररचं हेक्स सॉकेट स्पैिर 8 इि 1, रेंज: 6-32 मििी 02 सेट 
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डीजीटी उद्योग, राज्य निदेशालयों, व्यापार विशषेज्ञों, डोिेि विशषेज्ञों, आईटीआई, एिएसटीआई के 

प्रमशक्षकों, विश्िविद्यालयों के संकायों और अन्य सभी के योगदाि को ईिािदारी से स्िीकार करता है जजन्होंिे 
पाठ्यक्रि बिािे िें योगदाि ददया। 
 

डीजीटी द्िारा निम्िमलणखत विशषेज्ञ सदस्यों को विशषे धन्यिाद ददया जाता है जजन्होंिे इस पाठ्यक्रि िें 
िहत्िपूणस योगदाि ददया है। 

 

सीएनसी मशीननिंग तकनीशशयन टे्रड के पाठ्यक्रम को अिंनतम रूप देने के शिए योगदान देने वािे/भाग िेने वािे 

ववशरे्ज्ञ सदस्यों की सूर्ी। 

क्र. सिं. नाम औि पदनाम 

श्री/श्री/सुश्री 
सिंगठन दटप्पणी 

उद्योग ववशरे्ज्ञ 

1.  अनिल कुिार, उप िहानिदेशक आरडीएसडीई, चने्िई सदस्य 

2.  नििसल्य िाथ, उप निदेशक एिआईएिआई, चने्िई सदस्य 

3.  अणखलेश पांड,े सहायक निदेशक सीएसटीएआरआई सदस्य 

4.  गोपालकर ष्णि िी, प्रबंधक एिआईएिआई, चने्िई सदस्य 

5.  केिीएस िारायण, प्रमशक्षण 

अधधकारी 
सीएसटीएआरआई सदस्य 

6.  एस िुथिुुकर , प्रबंधक (सेिा) एिटीएबी इंजीनियसस प्राइिेट मलमिटेड सदस्य 

7.  एचके िधु एलाइन्ड टेक्िोलॉजीज सदस्य 

8.  डनैियल रारािी िास्टरकैि इंडडया सदस्य 

9.  डॉ. इजश्तयाक खाि टाटा टेक्िोलॉजीज सदस्य 

10.  ए विजयराघिि , सेिानििरत्त । 
किसचारी 

एटीआई चने्िई सदस्य 

11.  ििु कुिार एच.ए. एिएसटीआई चने्िई सदस्य 

12.  चदंदरािोहि डी  सदस्य 

13.  प्रदीप एस टाटा टेक्िोलॉजीज सदस्य 

14.  के िागा श्रीनििास, उप निदेशक एिएसटीआई, हैदराबाद सदस्य 

ANNEXURE-II 
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(सेिानििरत्त) 

15.  के िहेंद्र , संयुक्त निदेशक 

(सेिानििरत्त) 
आरडीएसडीई सदस्य 

16.  एस सौंदरिेलु सीिेंस मलमिटेड सदस्य 

17.  के श्रीनििास राि एिआईएिआई, चने्िई सदस्य 

18.  टी.िी. राजशखेर एिआईएिआई, चने्िई सदस्य 

19.  एि ििोहरि सरकारी आईटीआई सदस्य 

20.  आिंद कुिार एस सीिेंस मलमिटेड सदस्य 

21.  एस विजयकुिार ककसेकी िशीिरी सदस्य 

22.  हेिाप्रभाि एि लक्ष्िी िशीि िक्सस मलमिटेड. सदस्य 
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सिंक्षक्षप्त रूप: 
 

सीटीएस मशल्पकार प्रमशक्षण योजिा 
एटीएस प्रमशकु्षता प्रमशक्षण योजिा 

सीआईटीएस मशल्प प्रमशक्षक प्रमशक्षण योजिा 
डीजीटी प्रमशक्षण िहानिदेशालय 

एिएसडीई कौशल विकास और उद्यमिता िंत्रालय 

एिटीसी राष्ट्रीय व्यापार प्रिाणपत्र 

एिएसी राष्ट्रीय मशकु्षता प्रिाणपत्र 

एिसीआईसी राष्ट्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र 

एलडी लोकोिोटर विकलांगता 
सीपी िजस्तष्क पक्षाघात 

एिडी एकाधधक विकलांगता 
एल.िी. कि दृजष्ट 

एचएच सिुिे िे कदठि 

पहचाि बौद्धधक विकलागंता 
नियंत्रण रेखा कुष्ठ रोग ठीक हुआ 

एसएलडी विमशष्ट मशक्षण विकलागंताएं 

डीडब्ल्य ू बौिापि 

एिआई िािमसक बबिारी 
आ एमसड अटैक 

लोक नििासण 

विभाग 

विकलांग व्यजक्त 
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