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दो साल की अिधध के दौराि, िशीनिस्ट ग्राइंडर टे्रड के उम्िीदिार को िौकरी की भूमिका स े

संबंधधत व्यािसानयक कौशल, व्यािसानयक ज्ञाि और रोजगार कौशल विषयों पर प्रमशक्षक्षत ककया जाता है। 
इसके अलािा, उम्िीदिार को आत्िविश्िास बढािे के मलए प्रोजेक्ट िकक  और अनतररक्त पाठ्यचयाक 
गनतविधधयों को बिािे/करिे का काि सौंपा जाता है। व्यािहाररक कौशल सरल से जटटल तरीके स ेप्रदाि 

ककए जाते हैं और साथ ही कायक निष्पाटदत करत ेसिय संज्ञािात्िक ज्ञाि को लागू करि ेके मलए मसद्धांत 

विषय को उसी तरह पढाया जाता है। पाठ्यक्रि िें िशीनिस्ट (ग्राइंडर) के विस्ततृ पहल ूको शामिल ककया 
गया है। व्यािसानयक कौशल विषय के अंतगकत शामिल व्यापक घटक िीचे टदए गए हैं: 

प्रथम वर्ष: व्यािहाररक भाग बुनियादी किटटगं स ेशरुू होता है जजसिें िाइमलगं, सॉइंग, ड्रिमलगं, टैवपगं, 

धचवपगं, ग्राइंड्रडगं और विमभन्ि किट्स जैस ेघटक शामिल होते हैं। प्रस्तावित सटीकता ±0.2 मििी और 
कोणीय सटीकता 1 है। खराद पर विमभन्ि टनििंग ऑपरेशि जैस े प्लेि, िेमसगं, बोररगं, ग्रूविगं, स्टेप 

टनििंग, पाटटिंग, चैम्िररगं, िूरमलगं और विमभन्ि पैरािीटर सेट करके विमभन्ि थे्रड कटटगं, व्यािहाररक 

भाग िें शामिल हैं। इसके अलािा, ग्राइंड्रडगं व्हील की िाउंटटगं, बैलेंमसगं, िेमसगं और ट्रूइंग का प्रदशकि ककया 
जािा है। असाइििेंट भाग िें प्लेि और बेलिाकार सतहों का उत्पादि, जैसे सिािांतर ब्लॉक, प्लेि िैंिेल, 

सॉकेट, िोसक टेपर, स्लीि, आटद ±0.1 मििी की सटीकता के भीतर शामिल हैं। विमभन्ि मिमलगं ऑपरेशि 

(प्लेि, स्टेप्ड, एंगुलर, डोिटेेल, टी-स्लॉट, कंटूर, धगयर) के साथ-साथ सतह और बलेिाकार पीस को ±0.02 

मििी की सटीकता के साथ शामिल ककया गया है। स्िचामलत गनत के मलए बेलिाकार ग्राइंडर की स्थापिा, 
लंबे सिािांतर खराद को पीसिा, टेपर पीसिे के मलए टेबल का संरेखण, सिकी पीसिा, आटद व्यािहाररक 

का टहस्सा हैं। इस िषक बुश, स्क्िायर ब्लॉक, िी-ब्लॉक, एंगल प्लेट बिािा, साइड और िेस मिमलगं कटर को 
किर स ेतेज करिा शामिल है। 

दसूिा वर्ष: बेलिाकार और सतही ग्राइंडर पर काि करिा व्यािहाररक प्रमशक्षण का टहस्सा है और इसका 
उपयोग करके ±0.01 मििी की सटीकता के साथ घटकों का उत्पादि ककया जाता है। H7 के कंधे और H7 के 

स्लॉट को पीसिा, H6 के स्िेप गेज, ररगं गेज और h6 के िशीि सेंटर को व्यािहाररक भाग िें मसखाया 
जाता है। ±0.01 मििी की सटीकता के भीतर बेलिाकार बोर पीसिे, h6 के करीब लंबे मसलेंडर को पीसि े

और विमभन्ि सहायक उपकरणों का उपयोग करके पीसिे के काि पर व्यािहाररक। बेलिाकार पीसिे और 
होनिगं, कोणीय रूप, स्टेप्स, शोल्डर, कंपाउंड या डबल टेपर, स्टीप टेपर, लेथ सेंटर, प्लग, िोसक टेपर, 
िीटट्रक टेपर पर ±0.008 मििी की सटीकता और N5/N4 की सतह खत्ि करिे पर कौशल विकमसत ककया 

1. COURSE INFORMATION 
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गया। सेंटरलेस पीसिे की प्रकक्रया का उपयोग, सपाट सतह पर लैवपगं, बेलिाकार सतह पर लैवपगं और h5 

की सीिा तक बकिंग शामिल हैं। व्यािहाररक भाग िें सीएिसी िशीि संचालि जैस ेजॉग, संदभक संपादि, 

एिडीआई, ऑटो-िोड प्रोग्राि, कॉल और एंट्री, मसिुलेशि, टूल ऑिसेट और बदलिा शामिल है और पाटक-
प्रोग्राि तैयार करके िाइंग के अिुसार सीएिसी टनििंग सेंटर के संचालि पर कौशल विकमसत ककया गया है। 

इसके अलािा, रोजगार कौशल जैस े घटक व्यापार के संबंध िें बुनियादी बुनियादी बातों को 
विकमसत करते हैं जजन्हें व्यापक रूप स ेकिर ककया जाता है। यह कौशल आिश्यक कौशल है जो ककसी भी 
जस्थनत िें िौकरी करिे के मलए आिश्यक है। 
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2.1 सामान्य 

 

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

विमभन्ि क्षेत्रों की आिश्यकताओं को पूरा करिे के मलए व्यािसानयक प्रमशक्षण पाठ्यक्रिों की एक श्रृंखला 
प्रदाि करता है। व्यािसानयक प्रमशक्षण कायकक्रि प्रमशक्षण िहानिदेशालय (DGT) के तत्िािधाि िें चल रहे 

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

प्रचार-प्रसार के मलए DGT के अंतगकत दो अग्रणी कायकक्रि हैं। 
 

सीटीएस के तहत िशीनिस्ट ग्राइंडर टे्रड आईटीआई के िेटिकक  के िाध्यि से देश भर िें टदए जािे 
िाले लोकवप्रय पाठ्यक्रिों िें स ेएक है। यह कोसक दो साल की अिधध का है। इसिें िुख्य रूप से डोिेि क्षते्र 

और कोर क्षेत्र शामिल हैं। डोिेि क्षेत्र (टे्रड थ्योरी और प्रैजक्टकल) पेशेिर कौशल और ज्ञाि प्रदाि करता है, 

जबकक कोर क्षेत्र (रोजगार कौशल) आिश्यक कोर कौशल और ज्ञाि और जीिि कौशल प्रदाि करता है। 
प्रमशक्षण कायकक्रि से उत्तीणक होिे के बाद, प्रमशक्ष ुको डीजीटी द्िारा राष्ट्रीय व्यापार प्रिाणपत्र (एिटीसी) 
प्रदाि ककया जाता है जजसे दनुिया भर िें िान्यता प्राप्त है। 

मोटे तौि पि उम्मीदवािों को यह प्रदशशषत कििा होगा कक वे निम्िशिखित किि ेमें सक्षम हैं: 

• तकिीकी िापदंडों/दस्तािेजों को पढिा और व्याख्या करिा, कायक प्रकक्रयाओं की योजिा बिािा 
और उन्हें व्यिजस्थत करिा, आिश्यक सािधग्रयों और उपकरणों की पहचाि करिा; 

• सुरक्षा नियिों, दघुकटिा रोकथाि विनियिों और पयाकिरण संरक्षण शतों को ध्याि िें रखत े हुए 

कायक निष्पाटदत करिा; 
• िौकरी और रखरखाि कायक करत ेसिय व्यािसानयक ज्ञाि, िुख्य कौशल और रोजगार योग्यता 
कौशल को लागू करें। 

• कायक/िौकरी की कायकप्रणाली की जांच करें, कायक/िौकरी िें तु्रटटयों की पहचाि करें और उन्हें सुधारें। 
• ककए गए कायक से संबंधधत तकिीकी िापदंडों का दस्तािेजीकरण करें। 

 

2.2 प्रगनत पथ 

2. TRAINING SYSTEM 
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• तकिीमशयि के रूप िें उद्योग िें शामिल हो सकत ेहैं और िररष्ठ तकिीमशयि, पयकिेक्षक के रूप 

िें आगे बढ सकत ेहैं और प्रबंधक के स्तर तक बढ सकते हैं। 
• संबंधधत क्षेत्र िें उद्यिी बि सकते हैं। 
• उच्चतर िाध्यमिक प्रिाण पत्र प्राप्त करिे के मलए राष्ट्रीय िुक्त विद्यालयी मशक्षा संस्थाि 

(एिआईओएस) के िाध्यि स े10+2 परीक्षा िें शामिल हो सकत ेहैं तथा सािान्य/तकिीकी मशक्षा 
के मलए आगे बढ सकत ेहैं। 

• पाश्िक प्रिेश द्िारा इंजीनियररगं की अधधसूधचत शाखाओं िें ड्रडप्लोिा पाठ्यक्रि िें प्रिेश मलया जा 
सकता है। 

• विमभन्ि प्रकार के उद्योगों िें प्रमशक्षुता कायकक्रि िें 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 ड्रडप्लोिा (व्यािसानयक) पाठ्यक्रि िें शामिल हो सकत ेहैं। 

 

2.3 पाठ्यक्रम संिर्िा 

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

को दशाकती है: - 

क्र. स.ं पाठ्यक्रम तत्व 
काल्पनिक प्रशशक्षण घंटे 

1 िा वर्ष दसूिा वर्ष 
1 व्यािसानयक कौशल (व्यापाररक व्यािहाररक) 840 840 

2 व्यािसानयक ज्ञाि (व्यापार मसद्धांत) 240 300 

3 रोजगार कौशल 120 60 

 कुि 1200 1200 

 

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

उपलब्ध ि हो, िहां सिूह पररयोजिा अनििायक है। 
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िौकरी पर प्रमशक्षण (ओजेटी)/ सिूह पररयोजिा 150 150 

िैकजल्पक पाठ्यक्रि (आईटीआई प्रिाणीकरण के साथ 

10िी/ं12िी ंकक्षा का प्रिाण पत्र या अनतररक्त 

अल्पकामलक पाठ्यक्रि) 

240 240 

 

एक िषीय या दो िषीय टे्रड के प्रमशक्ष ुआईटीआई प्रिाणीकरण के साथ 10िी/ं12िी ंकक्षा के प्रिाण 

पत्र के मलए प्रत्येक िषक 240 घंटे तक के िैकजल्पक पाठ्यक्रि या अनतररक्त अल्पकामलक पाठ्यक्रि का 
विकल्प भी चुि सकते हैं । 
 

2.4 मूल्यांकि औि प्रमाणि 

 

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

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

क) प्रमशक्षण अिधध के दौराि सतत िूल्यांकि (आंतररक) सीखिे के पररणािों के विरुद्ध सूचीबद्ध 

िूल्यांकि िािदंडों के मलए परीक्षण करके रचिात्िक िूल्यांकि पद्धनत द्िारा ककया जाएगा । प्रशशक्षण 

संस्थाि को िूल्यांकि टदशानिदेश िें विस्ततृ रूप स ेव्यजक्तगत प्रमशक्ष ुपोटकिोमलयो बिाए रखिा होगा। 
आंतररक िूल्यांकि के अकं www.bharatskills.gov.in पर उपलब्ध रचिात्िक िूल्यांकि टेम्पलेट के 

अिुसार होंगे।  

बी) अंनति िूल्यांकि योगात्िक िूल्यांकि के रूप िें होगा। एिटीसी प्रदाि करि ेके मलए अखखल भारतीय 

टे्रड टेस्ट परीक्षा नियंत्रक, डीजीटी द्िारा टदशानिदेशों के अिुसार आयोजजत ककया जाएगा । पैटिक और 
अंकि संरचिा को सिय-सिय पर डीजीटी द्िारा अधधसूधचत ककया जा रहा है। सीखिे के पररणाि और 
िूल्यांकि िािदंड अंनति िूल्यांकि के मलए प्रश्िपत्र तैयार करि ेका आधार होंग।े अंनति परीक्षा के दौराि 

परीक्षक व्यािहाररक परीक्षा के मलए अंक देि ेसे पहले िूल्यांकि टदशानिदेश िें विस्ततृ रूप से प्रत्येक 

प्रमशक्ष ुकी प्रोफाइल की जााँर् किेगा । 
 

2.4.1 पास ववनियमि 

 

http://www.bharatskills.gov.in/
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सिग्र पररणाि निधाकररत करिे के उद्देश्य स,े छह िहीिे और एक िषक की अिधध के पाठ्यक्रिों के 

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

लाग ू ककया जाता है। टे्रड प्रजैक्टकल और िॉिेटटि असेसिेंट के मलए न्यूिति पास प्रनतशत 60% है और 
अन्य सभी विषयों के मलए 33% है।  

 

2.4.2 मूल्यांकि ददशानिदेश 
 

यह सुनिजश्चत करि ेके मलए उधचत व्यिस्था की जािी चाटहए कक िूल्यांकि िें कोई कृत्रत्रि बाधा 
ि आए। िूल्यांकि करत े सिय विशेष आिश्यकताओं की प्रकृनत को ध्याि िें रखा जािा चाटहए। 
िूल्यांकि करते सिय टीि िकक , स्कै्रप/अपव्यय से बचिा/कि करिा और प्रकक्रया के अिुसार 
स्कै्रप/अपव्यय का निपटाि, व्यिहाररक दृजष्टकोण, पयाकिरण के प्रनत संिेदिशीलता और प्रमशक्षण िें 
नियमितता पर उधचत विचार ककया जािा चाटहए। योग्यता का िूल्यांकि करते सिय OSHE के प्रनत 

संिेदिशीलता और स्ि-मशक्षण दृजष्टकोण पर विचार ककया जािा चाटहए। 
 

िूल्यांकि साक्ष्य आधाररत होगा जजसिें निम्िमलखखत कुछ बातें शामिल होंगी: 
 

• प्रयोगशाला/कायकशाला िें ककया गया कायक 
• ररकॉडक बुक/दैनिक डायरी 
• िूल्यांकि की उत्तर पुजस्तका 
• िौखखक 

• प्रगनत चाटक 
• उपजस्थनत और सिय की पाबंदी 
• कायकभार 
• पररयोजिा कायक 
• कंप्यूटर आधाररत बहुविकल्पीय प्रश्ि परीक्षा 
• व्यािहाररक परीक्षा 
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आंतररक (प्रारंमभक) िूल्यांकि के साक्ष्य और अमभलेखों को आगािी परीक्षा तक संरक्षक्षत रखा 
जािा चाटहए ताकक परीक्षा निकाय द्िारा उिका ऑड्रडट और सत्यापि ककया जा सके। प्रारंमभक िूल्यांकि 

के मलए निम्िमलखखत अंकि पैटिक अपिाया जािा चाटहए: 

 

पेश कििे का स्ति प्रमाण 

(क) िूल्यांकि के दौराि 60 -75% अंक आिंटटत ककए जाएंगे 
इस ग्रेड िें प्रदशकि के मलए, अभ्यथी को ऐसा कायक 
करिा चाटहए जो सिय-सिय पर िागकदशकि के 

साथ मशल्प कौशल के स्िीकायक िािक की प्राजप्त 

को प्रदमशकत करता हो, तथा सुरक्षा प्रकक्रयाओं और 
प्रथाओ ंके प्रनत उधचत ध्याि देता हो। 

• हस्त औजारों, िशीि औजारों और कायकशाला 
उपकरणों के उपयोग िें अच्छे कौशल का 
प्रदशकि। 

• घटक/िौकरी की िांग के अिुसार विमभन्ि कायक 
करते सिय 60-70% सटीकता प्राप्त की गई। 

• किनिश िें साि-सिाई और जस्थरता का कािी 
अच्छा स्तर। 

• पररयोजिा/कायक पूरा करिे िें कभी-कभी 
सहायता। 

(बी) िूल्यांकि के दौराि 75% - 90% की सीिा िें अंक आिंटटत ककए जाएंगे 
इस ग्रेड के मलए, अभ्यथी को ऐसा कायक करिा 
चाटहए जो मशल्प कौशल के उधचत िािक की 
प्राजप्त को प्रदमशकत करता हो, जजसिें बहुत कि 

िागकदशकि हो, तथा सुरक्षा प्रकक्रयाओं और प्रथाओ ं

का ध्याि रखा गया हो। 

• हस्त औजारों, िशीि औजारों और कायकशाला 
उपकरणों के उपयोग िें अच्छा कौशल स्तर। 

• घटक/िौकरी की िांग के अिुसार विमभन्ि कायक 
करते 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 अंक आिंटटत ककए जाएंगे 
 इस ग्रेड िें प्रदशकि के मलए, उम्िीदिार को संगठि 

और निष्पादि िें न्यूिति या त्रबिा ककसी 
सहायता के तथा सुरक्षा प्रकक्रयाओं और प्रथाओं के 

प्रनत उधचत सम्िाि के साथ ऐसा कायक करिा होगा 
जो मशल्प कौशल के उच्च िािक की प्राजप्त को 
प्रदमशकत करता हो। 

• हस्त औजारों, िशीि औजारों और कायकशाला 
उपकरणों के उपयोग िें उच्च कौशल स्तर। 

• घटक/िौकरी की िांग के अिुसार विमभन्ि कायक 
करते सिय 80% से अधधक सटीकता प्राप्त की 
गई। 

• पररष्करण िें उच्च स्तर की स्िच्छता और 
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 एकरूपता। 
• पररयोजिा को पूरा करि ेिें न्यूिति या कोई 

सिथकि िहीं। 
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ग्राइंडि, सामान्य; एक या अधधक प्रकार की पीसिे िाली िशीि का उपयोग करके निटदकष्ट सटीकता के साथ 

धात ुकी सतहों को पीसता और धचकिा करता है। पीसिे िाले टहस्स ेके धचत्र और अन्य विनिदेशों की जााँच 

करता है। उपयुक्त आकार, आकृनत और अपघषकक गणुित्ता के पीसि ेिाले पटहये का चयि करता है और 
इसे िशीि के जस्पंडल पर जकड़ देता है। आिश्यकतािुसार चक, जजग, किक्सचर या िशीि के हेड और टेल 

स्टॉक के कें द्रों के बीच िशीि पर धातु के टहस्से को सटीक रूप स े स्थावपत करता है और आिश्यक 

उपकरणों और उपकरणों का उपयोग करके इसे पीसिे िाले पटहये के संबंध िें निटदकष्ट सिािांतर या कोण 

पर सटीक रूप से सेट करता है। धातु और पीसिे िाले पटहये की गनत की टदशा और सीिा निधाकररत करिे के 

मलए िशीि टेबल, गाइड, स्टॉप और अन्य नियंत्रणों को सिायोजजत करता है। पीसिे िाले पटहये की गनत 

का चयि करता है और पीसिे के मलए िशीि शुरू करता है। हाथ के पटहये को नियंत्रत्रत करता है या पीसि े

िाले पटहये को काि के संपकक  िें लािे के मलए स्िचामलत नियंत्रण सेट करता है और शुरू करता है। सटीकता 
के मलए िाप उपकरणों और गेज के साथ पीसिे की प्रगनत की जााँच करता है। पीसिे िाले पटहये, पत्थर या 
अपघषकक को संतुमलत कर सकता है या बदल सकता है। िशीि को तेल लगा सकता है और साि कर सकता 
है। 

सिफेस ग्राइंडि; िशीिी धातु की िस्तुओं की सपाट सतहों को सरिेस ग्राइंड्रडगं िशीि द्िारा आिश्यक 

किनिश और िोटाई तक पीसता है। आिश्यक ग्राइंड्रडगं संचालि की प्रकृनत के मलए धचत्रों और अन्य 

विनिदेशों का अध्ययि करता है। उपयुक्त ग्राइंड्रडगं व्हील का चयि करता है और इसे िशीि जस्पंडल पर 
किट करता है। िशीि पर चंुबकीय चक पर कायक को जस्थनत िें रखता है। ग्राइंड्रडगं व्हील और िशीि के िीड 

की आिश्यक गनत सेट करता है और िशीि टेबल के आगे-पीछे होि ेको नियंत्रत्रत करि ेके मलए गाइड और 
स्टॉप को सिायोजजत करता है। िशीि को चालू करता है और ग्राइंड्रडगं व्हील को कायक के संपकक  िें लाता है। 
कट लगाता है और संचालि की प्रगनत को देखता है। आिश्यक सटीकता सुनिजश्चत करिे के मलए िशीि 

को रोकता है और आिश्यकतािुसार कायक को िापता है। ग्राइंड्रडगं परूी होिे पर िशीि स ेकायक को हटाता है। 
क्षैनतज या ऊध्िाकधर जस्पंडल सरिेस ग्राइंड्रडगं िशीि को संचामलत कर सकता है। िशीि को तेल लगा 
सकता है और साि कर सकता है। 

िोि ग्राइंडि; शाफ्ट, रोलसक, कम्यूटेटर इत्याटद को विमभन्ि यांत्रत्रक उद्देश्यों के मलए कें द्र रटहत, बेलिाकार 
या सािकभौमिक पीसिे िाली िशीि द्िारा सटीक किनिश के मलए पीसता है। पीसिे िाले भागों के िाइंग 

3. JOB ROLE 
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और अन्य विनिदेशों का अध्ययि करता है। िशीि पर उपयुक्त अपघषकक पटहयों का चयि और िाउंट 

करता है। पीसिे िाले भाग के व्यास के अिुसार पटहयों के ररि के बीच अंतर को सिायोजजत करिे के मलए 

हाथ के पटहये को घुिाता है। प्रत्येक पटहये के मलए उपयुक्त गनत का चयि करिे के मलए लीिर को घुिाता 
है। दो पटहयों के ररि के बीच काि को सही जस्थनत िें लािे के मलए िीड गाइड सटे करता है और पटहयों के 

ररि के बीच स ेकाि प्राप्त करिे के मलए कॉइल गाइड को ठीक स ेक्लैंप करता है। िशीि को चालू करता है 

और िीड गाइड पर काि को िीड करता है या हॉपर को उि िस्तुओ ंस ेभरता है जो स्िचामलत रूप से पटहयों 
के बीच िीड होती हैं। काि की प्रगनत का निरीक्षण करता है और सिय-सिय पर िाइक्रोिीटर या गेज के 

साथ पीस भागों की जांच करता है ताकक यह सुनिजश्चत हो सके कक ि े निधाकररत विनिदेशों के अिुरूप हैं। 
सिािांतर, स्टेप और टेपर शाफ्ट और कें द्रों के बीच या अन्यथा टै्रिसक प्लंज या कोणीय पीसिे की प्रकक्रयाओं 
द्िारा सेट ककए गए आतंररक बोरों की बेलिाकार पीसिे का काि कर सकता है और उपयुक्त होि ेपर 
बेलिाकार ग्राइंडर या आतंररक ग्राइंडर के रूप िें िामित ककया जा सकता है। विमभन्ि कायों के मलए पीसि े

िाले पटहये की दरूी निधाकररत या सिायोजजत कर सकते हैं। िशीि को साि और तेल लगा सकते हैं। 

होिि / होनिगं मशीि ऑपिेटि; होिर होनिगं िशीि के साथ बोर और मसलेंडर की आंतररक सतह को दपकण 

जैसी सटीक किनिश के मलए पीसता है। क्लैंप, जजग्स और अन्य किक्स्चर का उपयोग करके िशीि पर 
ग्राउंड मसलेंडर को सही जस्थनत िें िाउंट करता है। उपयकु्त होनिगं जस्टक (घषकण उपकरण) का चयि करता 
है और इसे िशीि के जस्पंडल पर क्लैंप करता है। मसलेंडर को सही ढंग से संरेखखत करता है ताकक होनिगं टूल 

मसलेंडर बोर के अंदर आसािी से चला जाए। िशीि को होि को खखलािे के मलए सेट करता है और उधचत 

गनत स ेघुिाता है और िशीि शुरू करता है। उपकरण को आिश्यक व्यास तक िैलाता है और उपकरण को 
मसलेंडर िें खखलािे के मलए हाथ के पटहये िें हेरिेर करता है। स्िचामलत िीड को शामिल करता है जो 
मसलेंडर के भीतर होि को दोलायिाि करता है 

िैपि; कठोर सपाट, बेलिाकार, गोलाकार या अन्य धातु की सतहों को िशीिी या िैन्युअल रूप स ेिहीि 

अपघषकक के साथ सतहों को रगड़कर चिकदार किनिश के मलए धचकिा करता है। लैप ककए जािे िाले 

टहस्से के रेखाधचत्रों और अन्य विमशष्टताओं की जांच करता है और उपयुक्त अपघषकक धूल का चयि करता 
है। लैवपगं व्हील को किट करता है और िशीि पर लैप की जािे िाली िस्त ुको सेट करता है। धातु की सतह 

और पटहये पर अपघषकक धूल लगाता है और िशीि शरुू करता है। धातु की िस्तओु ंको लैवपगं व्हील के 

संपकक  िें लाता है या लैवपगं व्हील पर हाथ स ेकाि करता है और सतह को आिश्यक किनिश तक पॉमलश 

करता है। उच्च स्तर की किनिश प्राप्त करि ेके मलए जहा ंआिश्यक हो िहां अपघषकक यौधगक लगाता है। 
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निधाकररत अिधध के मलए सतह को धचकिा या पॉमलश करता है। धात ुको निकालता है और विशेष तरल 

पदाथों िें इसे साि करता है। उच्च स्तर की पॉमलश और सटीक किनिश प्राप्त करिे के मलए धात ुकी सतह 

पर अपघषकक यौधगक के साथ कंटेिर की ऊपरी प्लेट को हाथ स ेरगड़कर हाथ से लैवपगं कर सकता 

ग्राइंडि, टूि औि कटि; विशेष ग्राइंड्रडगं िशीिों और व्हील द्िारा िशीि टूल्स और कटर को सही विनिदेशों 
के अिुसार पीसता है। आिश्यक ग्राइंड्रडगं ऑपरेशि की प्रकृनत को सिझिे के मलए िाइंग और अन्य 

विनिदेशों का अध्ययि करता है। िशीि के जस्पंडल पर उपयकु्त अपघषकक व्हील को बांधता है। 
आिश्यकतािुसार ड्रडिाइड्रडगं हेड, जजग या किक्सचर का उपयोग करके िशीि पर पीसिे के मलए कटटगं 

टूल को िाउंट करता है। उपकरण के कटटगं ककिारों पर िांनछत स्तर पर पीसिे के मलए िशीि को उधचत 

कोण पर सेट करिे के मलए आिश्यकतािुसार कंुडा टेबल, व्हील हेड और िकक  होजल्डगं ड्रडिाइस, गाइड 

किंगर आटद को नियंत्रत्रत करता है। कायक की प्रकृनत और उपयोग ककए गए व्हील के अिुसार िशीि को गनत 

और िीड का चयि और सेट करता है। िशीि को चालू करता है, घूिते हुए ग्राइंड्रडगं व्हील को टूल के ककिारे 
के संपकक  िें लाता है और टूल या कटर सेट पर आिश्यकतािुसार उधचत कोण, क्लीयरेंस, फ्लूट आटद को 
पीसता है, सटीकता सुनिजश्चत करिे के मलए पीसत ेसिय गेज या िापक यंत्र स ेबार-बार इसकी जांच 

करता है। ग्राइंड्रडगं के मलए टूल या कटर के अगले फ्लूट या दांत को सेट करिे के मलए ड्रडिाइड्रडगं हेड या 
अन्यथा द्िारा उधचत कोण पर काि को घुिाता है और ऑपरेशि जारी रखता है। आिश्यकतािुसार कटटगं 

फ्लूइड या कूलेंट का उपयोग करता है और सुनिजश्चत करता है कक पीसते सिय काि का कोई टहस्सा जले 

या क्षनतग्रस्त ि हो। पीसिे का काि पूरा होि े पर िशीि को रोकता है और टूल को हटाता है। 
आिश्यकतािुसार पीसिे िाले पटहये और उपकरण की जस्थनत िें पररितकि करिा। होन्स का उपयोग करके 

हाथ स ेकटटगं एज को अंनति रूप देिा। िशीि िें तेल लगािा और उस ेसाि करिा। ककसी विशेष प्रकार के 

उपकरण को पीसिे िें विशेषज्ञ होिा और उसके अिुसार िामित होिा। सटीक किनिश सुनिजश्चत करिे के 

मलए शैडो प्रोजेक्टर द्िारा ग्राउंड टूल या कटर की जांच करिा। 

सौंपे गए कायक की योजिा बिािा और उसे व्यिजस्थत करिा तथा निष्पादि के दौराि सिस्याओं 
का पता लगािा और उिका सिाधाि करिा। संभावित सिाधािों का प्रदशकि करिा और टीि के 

भीतर कायों पर सहिनत बिािा। आिश्यक स्पष्टता के साथ संिाद करिा और तकिीकी अंग्रेजी 
सिझिा। पयाकिरण, स्ि-मशक्षण और उत्पादकता के प्रनत संिेदिशील। 
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ककए गए कायक की प्रकृनत के अिुसार िैकेनिक िशीि टूल रखरखाि के रूप िें िामित ककया जा 
सकता है 

 

संदर्ष एिसीओ- 2015: 
 

(i) 7224.0100 – ग्राइंडर, सािान्य 

(ii) 7224.0400 – सरिेस ग्राइंडर 
(iii) 7224.0300 – रोल ग्राइंडर 
(iv) 7224.0600 – होिर / होनिगं िशीि ऑपरेटर 

(v) 7224.0700 – लैपर 

(vi) 7223.2200 – ग्राइंडर, टूल और कटर 
 

संदर्ष संख्या : 
i) सीएससी/एि0304 

ii) सीएससी/एि0110 

iii) सीएससी/एि0109 

iv) सीएससी/एि9409 

v) सीएससी/NO115 

vi) सीएससी/एि9401 

vii) सीएससी/एि9402 
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व्यापाि का िाम मशीनिस्ट ग्राइंडि 

व्यापाि कोड डीजीटी/1033 

एिसीओ – 2015 
7224.0100, 7224.0400, 7224.0300 , 7224.0600, 7224.0700, 
7223.2200 

एिओएस कवि 

सीएससी/एि0304, सीएससी/एि0110, सीएससी/एि0109, 

सीएससी/एि9409, सीएससी/एिओ115, सीएससी/एि9401, 

सीएससी/एि9402 

एिएसक्यूएफ स्ति स्तर – 4 

शशल्पकाि प्रशशक्षण की 
अवधध 

दो िषक (2400 घंटे + 300 घटें OJT/सिूह पररयोजिा) 

प्रवेश योग्यता 
विज्ञाि और गखणत के साथ या उसी क्षेत्र िें व्यािसानयक विषय के साथ या 
इसके सिकक्ष 10िीं कक्षा की परीक्षा उत्तीणक। 

न्यूितम आय ु शैक्षखणक सत्र के प्रथि टदि 14 िषक। 
ददव्यांगजिों के शिए 

पात्रता 
एलडी, एलसी, डीडब्ल्यू, एए, एलिी, डीईएएि 

इकाई क्षमता (छात्रों की 
संख्या) 

20 (अनतररक्त सीटों का कोई अलग प्रािधाि िहीं है) 

अंतरिक्ष मािदंड 102 िगक िीटर 
शक्क्त मािदंड 23.4 ककलोिाट 

प्रशशक्षकों की योग्यता 
(i) मशीनिस्ट ग्राइंडि 

टे्रड 

बी.िोक ./ड्रडग्री तथा संबंधधत क्षेत्र िें एक िषक का अिुभि। 
या 

एआईसीटीई/िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोडक स ेिैकेनिकल इंजीनियररगं 

िें 03 िषक का ड्रडप्लोिा या डीजीटी से संबंधधत एडिांस ड्रडप्लोिा (िोकेशिल) 

के साथ संबंधधत क्षेत्र िें दो िषक का अिुभि। 
या 

िशीनिस्ट ग्राइंडर " टे्रड िें एिटीसी/एिएसी उत्तीणक तथा संबंधधत क्षेत्र िें तीि 

िषक का अिुभि। 
 

आवश्यक योग्यता: 
डीजीटी के तहत राष्ट्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र (एिसीआईसी) के 

4. GENERAL INFORMATION 
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प्रासंधगक नियमित / आरपीएल संस्करण । 
िोट: - 2(1+1) की इकाई के शिए आवश्यक दो प्रशशक्षकों में से एक के पास 

डडग्री/डडप्िोमा होिा र्ादहए औि दसूिे के पास एिटीसी/एिएसी योग्यता 
होिी र्ादहए। हािााँकक, दोिों के पास एिसीआईसी के ककसी र्ी प्रकाि की 
योग्यता होिी र्ादहए। 

(ii) कायषशािा गणिा 
औि ववज्ञाि 

बी.िोक ./ड्रडग्री तथा संबंधधत क्षेत्र िें एक िषक का अिुभि। 
या 

एआईसीटीई / िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोडक से इंजीनियररगं िें 03 िषक 
का ड्रडप्लोिा या डीजीटी से प्रासंधगक एडिांस ड्रडप्लोिा (व्यािसानयक) के साथ 

संबंधधत क्षेत्र िें दो िषक का अिुभि। 
या 

इंजीनियररगं टे्रडों िें स ेककसी एक िें एिटीसी/एिएसी के साथ तीि िषक का 
अिुभि। 
 

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

नियमित / आरपीएल संस्करण 

या 
नियमित / आरपीएल िेररएंट एिसीआईसी RoDA िें या डीजीटी के तहत 

इसके ककसी भी िेररएंट 

(iii) इंजीनियरिगं ड्राइंग बी.िोक ./ड्रडग्री तथा संबंधधत क्षेत्र िें एक िषक का अिुभि। 
या 

एआईसीटीई / िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोडक से इंजीनियररगं िें 03 िषक 
का ड्रडप्लोिा या डीजीटी से प्रासंधगक एडिांस ड्रडप्लोिा (व्यािसानयक) के साथ 

संबंधधत क्षेत्र िें दो िषक का अिुभि। 
या 

इंजीनियररगं/िाफ्ट्सिैि टे्रडों के ककसी भी एक सिूह िें एिटीसी/एिएसी के 

साथ तीि िषक का अिुभि। 
 

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

नियमित / आरपीएल संस्करण 
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या 
नियमित/आरपीएल संस्करण एिसीआईसी ( आरओडीए िें ) या डीजीटी के 

अंतगकत इसका कोई भी संस्करण 

(iv) िोजगाि कौशि एिबीए/बीबीए/ककसी भी विषय िें स्िातक/ड्रडप्लोिा तथा रोजगार कौशल िें 
लघु अिधध टीओटी पाठ्यक्रि के साथ दो िषक का अिुभि। 
(12िी/ंड्रडप्लोिा स्तर और उससे ऊपर अंग्रेजी/संचार कौशल और बेमसक 

कंप्यूटर का अध्ययि ककया होिा चाटहए) 

या 
रोजगार कौशल िें लघु अिधध टीओटी पाठ्यक्रि के साथ आईटीआई िें 
िौजूदा सािाजजक अध्ययि प्रमशक्षक । 

(v) प्रशशक्षक के शिए 

न्यूितम आय ु

21 िषक 
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सीििे के परिणाम प्रशशक्ष ुकी कुि दक्षताओं का प्रनतबबबं होते हैं औि मूल्यांकि मािदंडों के अिुसाि 

मूल्यांकि ककया जाएगा। 
 

5.1 सीिि ेके परिणाम: 

प्रथम वर्ष: 
1. विमभन्ि प्रकार के बुनियादी किटटगं ऑपरेशि को लागू करते हुए विनिदेश के अिसुार कायक करिे के 

मलए कायक की योजिा बिाएं और उस ेव्यिजस्थत करें तथा सुरक्षा सािधानियों का पालि करते हुए 

स्टील रूल, कैलीपर आटद का उपयोग करके आयािी सटीकता की जांच करें। [बुनियादी किटटगं 

ऑपरेशि- िाककिं ग, हैक सॉइंग, छेिी, िाइमलगं, ड्रिमलगं, रीमिगं, टेवपगं, ऑि-हैंड ग्राइंड्रडगं आटद 

सटीकता±0.25 मििी] । (NOS: CSC/N0304) 

2. विमभन्ि िशीि पैरािीटर सेट करके और विमभन्ि खराद संचालि करके सरल घटकों का उत्पादि 

करें [विमभन्ि िशीि पैरािीटर: - काटिा , गनत, फीड, कट की गहराई; विमभन्ि खराद संचालि - 

िेमसगं, प्लेि टनििंग, टेपर टनििंग, बोररगं और सरल थे्रड कटटगं।] (NOS: CSC/N0110) 

3. ग्राइंड्रडगं व्हील िाउंटटगं, बलैेंमसगं, िेमसगं, ट्रूइंग और सेट सरिेस ग्राइंडर का कायक रि और किनिश 

ग्राइंड्रडगं द्िारा करें और पररशुद्धता िापिे िाले उपकरण से सटीकता की जांच करें [सटीकता 
सीिा:- ±0.25 मििी.] (NOS: CSC/N0109) 

4. बाह्य और आतंररक बेलिाकार संचालि करके कायक/घटक बिािे के मलए बेलिाकार ग्राइंडर सेट करें 
और सटीकता की जांच करें [सटीकता सीिा:- ±0.25 मििी.] (NOS: CSC/N0109) 

5. विमभन्ि िशीि सहायक उपकरणों का उपयोग करके विमभन्ि बेलिाकार पीसिे की प्रकक्रया करिे के 

मलए स्िचामलत गनत के मलए बेलिाकार ग्राइंडर सेट करें और सटीकता की जांच करें [विमभन्ि 

बेलिाकार पीस: - सीधे सिािांतर, शंकु, बुश सिकी; विमभन्ि िशीि सहायक उपकरण: - जस्थर 
आराि, चक िेस प्लेट, कोण प्लेट और सटीकता सीिा ± 0.02 मििी की जांच करें] (एिओएस: 

सीएससी / एि 010 9) 

6. विमभन्ि धातुओं के अलग-अलग आकार के काि करिे के मलए सूखी और गीली पीस का प्रदशकि करें 
और सटीकता की जााँच करें। [विमभन्ि आकार के काि: - िगक ब्लॉक कोण प्लेट, कोणीय ब्लॉक; 

विमभन्ि धातु: - कच्चा लोहा, स्टील और सटीकता सीिा ± 0.02 मििी।] (NOS: CSC/N0109) 

7. बोर ग्राइंड्रडगं करके घटक बिाएं और दरूबीि गेज द्िारा सटीकता की जांच करें। [सटीकता सीिा 
±0.02 मििी.] (NOS: CSC/N0109) 

8. औजारों और कटर ग्राइंडर पर संचालि करिा तथा पडेेस्टल ग्राइंडर पर विमभन्ि औजारों को पुिः 
तेज करिा। [विमभन्ि औजार: - खराद औजार, ड्रिल, टूल त्रबट] (NOS: CSC/N0109)  

5. LEARNING OUTCOME 
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9. कोणीय और सीधी सतह िाले घटक बिाए ंऔर विमभन्ि गेज और उपकरणों से सटीकता की जांच 

करें। [विमभन्ि घटक: - V' ब्लॉक, सिािांतर बार, ड्रिल पॉइंट कोण; विमभन्ि गेज: - साइि बार, 
जस्लप गेज और DTI (डायल टेस्ट इंड्रडकेटर) और सटीकता सीिा ± 0.02 मििी।] (NOS: CSC/N0109) 

10. पीसिे िाली िशीिों का नििारक रखरखाि करें। [पीसिे िाली िशीिें: - सतही और बेलिाकार] 
(NOS: CSC/N0109) 

11. उधचत सटीकता के साथ बेलिाकार सिािांतर पीस द्िारा विमभन्ि सािधग्रयों का काि करें। 
[विमभन्ि सािग्री: - िरि और कठोर धातु; सटीकता सीिा ± 0.01 मििी] (NOS: CSC/N0109) 

12. कायक के क्षेत्र िें विमभन्ि अिुप्रयोगों के मलए इंजीनियररगं िाइंग को पढें  और लाग ू करें। ( 

सीएससी/एि9401) 

13. व्यािहाररक संचालि करिे के मलए बुनियादी गखणतीय अिधारणा और मसद्धांतों का प्रदशकि करें। 
अध्ययि के क्षेत्र िें बुनियादी विज्ञाि को सिझें और सिझाएाँ । (NOS: CSC/N9402) 

 

दसूिा साि: 

14. विमभन्ि मिमलगं कटरों की पुिः धार लगािा [विमभन्ि मिमलगं कटर: -सादा, जस्लटटगं आरी] (NOS: 

CSC/N0109) 

15. सीधी और कोणीय सतह िाले विमभन्ि घटकों को निकट सहि सीिा के साथ बिाएं और विमभन्ि 

दोषों की जांच करें। [विमभन्ि घटक: - िी' ब्लॉक, सादा बेलिाकार बार, क्यूब; सहि सीिा - ± 0.01 

मििी; विमभन्ि दोष - दरारें, ब्लो-होल, चटर] (NOS: CSC/N0109) 

16. निकट सहिशीलता सीिा िाले विमभन्ि गेज बिाए ंऔर विमभन्ि गेजों स ेसटीकता की जांच करें। 
[विमभन्ि गेज: - स्िैप गेज, ररगं गेज; सहिशीलता सीिा- (H7/h7); जांच गेज- ररगं, प्लग] (NOS: 

CSC/N0109) 

17. उधचत पररशुद्धता के भीतर अलौह धात ुके विमभन्ि घटकों का उत्पादि करें। [विमभन्ि घटक - टेपर 
वपि, आयताकार बार; सटीकता सीिा- ± 0.01 मििी।] (NOS: CSC/N0109) 

18. बेलिाकार कोणीय पीस सचंालि को शामिल करत ेहुए सीिा सटीकता को बंद करिे के मलए विमभन्ि 

घटकों का उत्पादि करें। [विमभन्ि घटक- खराद कें द्र, मिमलगं िशीि आबकर; सटीकता: - h6 या H6] 

(NOS : CSC/N0109)   

19. होनिगं ऑपरेशि द्िारा घटक की सतह तैयार करें और सटीकता की जााँच करें। [सटीकता सीिा: 
±0.001 मििी] (NOS : CSC/N9409) 

20. विमभन्ि टेपर ग्राइंड्रडगं ऑपरेशि द्िारा घटकों का उत्पादि करें और सटीकता की जांच करें। 
[विमभन्ि टेपर ग्राइंड्रडगं: - कंपाउंड या डबल टेपर, स्टीप टेपर, िोसक टेपर; सटीकता सीिा-±0.008 

मििी।] (NOS: CSC/N0109) 

21. सटहष्णुता सीिा के करीब पहंुचि ेके मलए अलग-अलग पीस द्िारा िर और िादा घटकों का उत्पादि 

करें। [विमभन्ि पीस: - स्टेप और स्लॉट पीस; सटहष्णुता सीिा - H6/h5] (NOS : CSC/N0109) 
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22. लैवपगं और बकिंग करके जॉब की सतह तैयार करें, ताकक सीिा h5 के करीब पहंुच जाए। (NOS : 

CSC/N9409) 

23. सटहष्णुता सीिा को बंद करिे और सटीकता की जांच करिे के मलए विमभन्ि पीस द्िारा घटक 

बिाएं। [विमभन्ि पीस: - बलेिाकार शंकु, सतह पीस और कंधे पीस; सटहष्णुता सीिा- h6] (NOS: 

CSC/N0109) 

24. सीएिसी खराद के विमभन्ि घटकों की पहचाि करके कायकप्रणाली को सिझिा तथा मसिुलेशि 

सॉफ्टिेयर का उपयोग करके भाग कायकक्रि तैयार करिा। (एिओएस: सीएससी/एिओ115) 

25. कायक के क्षेत्र िें विमभन्ि अिुप्रयोगों के मलए इंजीनियररगं िाइंग को पढें  और लागू करें। ( 

सीएससी/एि9401) 

26. व्यािहाररक संचालि करिे के मलए बुनियादी गखणतीय अिधारणा और मसद्धांतों का प्रदशकि करें। 
अध्ययि के क्षेत्र िें बुनियादी विज्ञाि को सिझें और सिझाएाँ । (NOS: CSC/N9402) 
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सीिि ेके परिणाम मूल्यांकि मािदंड 

प्रथम वर्ष 
1. विनिदेश के अिुसार कायक करिे के 

मलए कायक की योजिा बिाए ंऔर 
उसे व्यिजस्थत करें, विमभन्ि प्रकार 
के बुनियादी किटटगं ऑपरेशि को 
लाग ूकरें और सरुक्षा सािधानियों 
का पालि करते हुए स्टील रूल, 

कैलीपर आटद का उपयोग करके 

आयािी सटीकता की जांच करें 
[बुनियादी किटटगं ऑपरेशि- 

िाककिं ग, हैक सॉइंग, छेिी, 
िाइमलगं, ड्रिमलगं, रीमिगं, टेवपगं, 

ऑि-हैंड ग्राइंड्रडगं आटद 

सटीकता±0.25 मििी]। 
(एिओएस: सीएससी/एि0304) 

अंकि के मलए औजारों, उपकरणों और उपकरणों की योजिा बिाएं 
और उिकी पहचाि करें तथा उन्हें सिय पर उपयोग के मलए उपलब्ध 

कराएं। 
कच्चे िाल का चयि और दोषों के मलए दृश्य निरीक्षण। 
िांनछत गखणतीय गणिा लागू करके और िािक प्रकक्रया का पालि 

करते हुए विनिदेश के अिुसार अंकि करें। 
िािक विनिदेशों और सहिशीलता के अिुसार सभी आयािों को 
िापें। 
विमभन्ि किटटगं कायों के मलए हस्त औजारों की पहचाि करें तथा 
इन्हें सिय पर उपयोग के मलए उपलब्ध कराएं। 
हैक्सॉइंग, छेिी, िाइमलगं, ड्रिमलगं, टैवपगं, पीसिे के मलए काि तैयार 
करें। 
कायक को पूरा करिे के मलए विनिदेश के अिुसार न्यूिति 

सहिशीलता तक बुनियादी किटटगं कायक जैस ेहैक्सॉइंग, िाइमलगं, 

ड्रिमलगं, टैवपगं और ग्राइंड्रडगं करिा । 
उपरोक्त संचालि के दौराि िािक िािदंडों और कंपिी के 

टदशानिदेशों के अिुसार सुरक्षा प्रकक्रया का पालि करें । 
िािक प्रकक्रया के अिुसार आयािी सटीकता की जााँच करें। 
अपव्यय से बचें, निपटाि के मलए अप्रयुक्त सािधग्रयों और घटकों का 
पता लगाएं, इन्हें पयाकिरण की दृजष्ट स ेउपयुक्त तरीके से संग्रहीत 

करें और निपटाि के मलए तयैारी करें। 
 

2. विमभन्ि िशीि पैरािीटर सेट 

करके और विमभन्ि खराद संचालि 

करके सरल घटकों का उत्पादि करें 
[विमभन्ि िशीि पैरािीटर: - 
काटिा, गनत, फीड, कट की गहराई; 

विमभन्ि खराद ऑपरेशि - िेमसगं, 

खराद िशीि के संचालि और उसके घटकों से पररधचत होिा। 
विमभन्ि कायक धारण उपकरणों की पहचाि करें और प्रत्येक उपकरण 

के कायाकत्िक अिुप्रयोग से पररधचत हों। 
उपयुक्त कायक होजल्डगं ड्रडिाइस को िाउंट करें और टनििंग संचालि 

करिे के मलए इसके कायाकत्िक उपयोग की जांच करें। 
आकार के अिुसार चक पर जॉब सेट करें। 

6. ASSESSMENT CRITERIA 
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प्लेि टनििंग, टेपर टनििंग, बोररगं 

और सरल थे्रड कटटगं।]  
(एिओएस: सीएससी/एि0110) 

खराद को उधचत गनत और िीड पर सेट करें। 
िािक संचालि पद्धनत का पालि करत ेहुए खराद संचालि का 
प्रदशकि करिे के मलए खराद का संचालि करें। 
विनिदेश के अिुसार घटकों को बिािे के मलए खराद सचंालि जैस े

िेमसगं, प्लेि टनििंग, टेपर टनििंग, बोररगं और सरल थे्रड कटटगं 

करिा। 
उिकी कायाकत्िक आिश्यकता के मलए उपयुक्त गेज और िाप 

उपकरणों का उपयोग करके कायक की सटीकता/ शुद्धता की जांच 

करें। 
उपरोक्त संचालि के दौराि िािक िािदंडों और कंपिी के 

टदशानिदेशों के अिुसार सुरक्षा प्रकक्रया का पालि करें । 
 

3. ग्राइंड्रडगं व्हील िाउंटटगं, बलैेंमसगं, 

िेमसगं, ट्रूइंग और सेट सरिेस 

ग्राइंडर का कायक रि और किनिश 

ग्राइंड्रडगं द्िारा करें और 
पररशुद्धता िापिे िाले उपकरण 

से सटीकता की जांच करें [सटीकता 
सीिा:- ±0.25 मििी.] (NOS: 

CSC/N0109) 

पीसिे िाले पटहये की िाउंटटगं, संतुलि, िेमसगं और पीसिे िाले 

पटहये की ट्रूइंग के बुनियादी कायक मसद्धांतों और सुरक्षा पहल ूसे 
पररधचत होिा। 
सरिेस ग्राइंडर के मलए विमभन्ि लीिर, स्टॉपसक, सिायोजि आटद के 

कायाकत्िक अिुप्रयोग की व्याख्या करें। 
सतह ग्राइंडर के विमभन्ि स्िेहि त्रबदंओुं की पहचाि करें। 
िशीि िैिुअल के अिुसार सतह ग्राइंडर िें उपयोग के मलए स्िेहक 

और उिके उपयोग की पहचाि करें। 
विमभन्ि ग्राइंड्रडगं व्हील िाउंटटगं उपकरणों की पहचाि करें और 
प्रत्येक उपकरण के कायाकत्िक अिुप्रयोग से पररधचत हों। 
पीसिे िाले पटहये को आिश्यक संरेखण के साथ िाउंट करें और सतह 

पीसिे के कायों को करि ेके मलए इसके कायाकत्िक उपयोग की जांच 

करें। 
सेटटगं के दौराि बुनियादी तरीकों और जािकारी को लागू करके 

सिस्या का सिाधाि करें। 
िािक िािदंडों के अिुसार िाउंटटगं के दौराि सुरक्षा प्रकक्रया का 
पालि करें 
विमभन्ि प्रचालि रि एिं किनिश तैयार करि ेके मलए उपयुक्त विधध 

की योजिा बिाएं एि ंउसका चयि करें। 
उपयुक्त िापक उपकरण का उपयोग करके कायक की सटीकता की 
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जााँच करें। 
 

4. बाह्य और आंतररक बेलिाकार 
संचालि करके कायक/घटक बिािे 
के मलए बेलिाकार ग्राइंडर को सेट 

करें और सटीकता की जांच करें 
[सटीकता सीिा:- ±0.25 मििी.] 
(एिओएस: सीएससी/एि0109) 

बेलिाकार ग्राइंडर की नििाकणात्िक विशेषताओं, कायक मसद्धांतों और 
सुरक्षा पहलू की व्याख्या करें। 
विमभन्ि लीिर, स्टॉपर, सिायोजि आटद के कायाकत्िक अिुप्रयोग 

की व्याख्या करें। 
बेलिाकार ग्राइंडर के विमभन्ि स्िेहि त्रबदंओुं की पहचाि करें। 
िशीि िैिुअल के अिुसार बेलिाकार ग्राइंडर िें उपयोग के मलए 

स्िेहक और उिके उपयोग की पहचाि करें। 
विमभन्ि कायक एि ंउपकरण धारण करिे िाले उपकरणों की पहचाि 

करिा तथा प्रत्येक उपकरण के कायाकत्िक अिुप्रयोग स ेपररधचत 

होिा। 
कायक और उपकरण धारण उपकरणों को आिश्यक संरेखण के साथ 

िाउंट करें और बेलिाकार पीस संचालि करिे के मलए इसके 

कायाकत्िक उपयोग की जांच करें। 
सेटटगं के दौराि बुनियादी तरीकों, उपकरणों, सािधग्रयों और 
जािकारी को लागू करके सिस्या का सिाधाि करें। 
िािक िािदंडों के अिुसार िाउंटटगं के दौराि सुरक्षा प्रकक्रया का 
पालि करें 
बाह्य और आंतररक संचालि पीसिे के मलए उपयकु्त विधध की 
योजिा बिाएं और उसका चयि करें 
उपयुक्त पररशुद्धता िाप उपकरण का उपयोग करके सेट कायक की 
सटीकता की जााँच करें। 

 

5. विमभन्ि िशीि सहायक उपकरणों 
का उपयोग करके विमभन्ि 

बेलिाकार पीसिे की प्रकक्रया करिे 
के मलए स्िचामलत गनत के मलए 

बेलिाकार ग्राइंडर सेट करें और 
सटीकता की जांच करें [विमभन्ि 

बेलिाकार पीस: - सीधे सिािांतर, 
शंकु, बुश सिकी; विमभन्ि िशीि 

स्िचामलत गनतविधधयों के मलए उपयुक्त िशीि िापदंडों की योजिा 
बिाएं और उिका चयि करें 
रेंटटक ग्राइंड्रडगं चक, िेस प्लेट, एंगल प्लेट करिे के मलए उपयुक्त 

विधध की योजिा बिाएं और उसका चयि करें 
आिश्यकतािुसार विमभन्ि घटकों को बिािे के मलए िािक विधध का 
पालि करें। 
िॉिक पीसिे के मलए िािक संचालि प्रकक्रया के अिुसार घटक की 
स्थापिा और उत्पादि करिा। 
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सहायक उपकरण: - जस्थर आराि, 

चक िेस प्लेट, कोण प्लेट और 
सटीकता सीिा ± 0.02 मििी की 
जांच करें] 
(एिओएस: सीएससी/एि0109) 

अपव्यय से बचें, निपटाि के मलए अप्रयुक्त सािधग्रयों और घटकों का 
पता लगाएं, इन्हें पयाकिरण की दृजष्ट स ेउपयुक्त तरीके से संग्रहीत 

करें और निपटाि के मलए तयैारी करें। 

 

6. विमभन्ि धातुओं के अलग-अलग 

आकार के काि करिे के मलए सूखी 
और गीली पीस का प्रदशकि करें और 
सटीकता की जााँच करें। [विमभन्ि 

आकार के काि: - िगक ब्लॉक कोण 

प्लेट, कोणीय ब्लॉक; विमभन्ि 

धात:ु - कच्चा लोहा, स्टील और 
सटीकता सीिा ± 0.02 मििी।] 
(NOS: CSC / N0109) 

विमभन्ि कायक सािग्री की पहचाि करें और पीसि ेिाले पटहये का 
चयि करें। 
विमभन्ि प्रकार की धातुओं को पीसिे िें उत्पन्ि होिे िाली ऊष्िा का 
निरीक्षण करें। 
विमभन्ि प्रकार की धातु पीसिे के मलए उपयुक्त शीतलक का चयि 

करें। 
िांनछत गखणतीय कौशल, बनुियादी तरीकों को लागू करके सिस्या 
का सिाधाि करें, गनत, फीड, कट की गहराई का चयि करें और 
सेटटगं के दौराि जािकारी व्यिजस्थत करें। 
िािक िािदंडों के अिुसार संचालि के दौराि सुरक्षा प्रकक्रया का 
पालि करें। 

 

7. बोर ग्राइंड्रडगं करके घटक बिाएं 
और दरूबीि गेज द्िारा सटीकता 
की जांच करें। [सटीकता सीिा 
±0.02 मििी.] (NOS: CSC/N0109) 

घटकों के उत्पादि के मलए उपयुक्त विधध की योजिा बिाएं और 
उसका चयि करें। 
िांनछत  

गखणतीय कौशल, तथ्यों, मसद्धांतों, प्रकक्रयाओं और कायक क्षेत्र िें 
सािान्य अिधारणा के ज्ञाि का उपयोग करके संभावित सिाधािों 
का प्रदशकि करिा तथा विमशष्ट िशीि के उपयोग को निधाकररत करिे 
के मलए जािकारी एकत्र करिा और व्यिजस्थत करिा। 
िािक के अिुसार बोर के साथ घटक की स्थापिा और उत्पादि 

आंतररक बेलिाकार पीस की संचालि प्रकक्रया। 
िाइंग के अिुसार उपकरणों/गेजों से आयाि िापें । 
 

उपरोक्त  

कायक करते सिय सुरक्षा नियिों का पालि करें। 
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8. औजारों और कटर ग्राइंडर पर 
संचालि करिा तथा पेडेस्टल 

ग्राइंडर पर विमभन्ि औजारों को 
पुिः तेज करिा। [विमभन्ि औजार: 
- खराद औजार, ड्रिल, टूल त्रबट] 

(NOS: CSC/N0109) 

खराद उपकरण, ड्रिल त्रबट को पुिः तेज करि ेके मलए उधचत विधध की 
योजिा बिाएं और उसका चयि करें। 
पीसिे िाले पटहये को तैयार करें और उपकरण को सेट करें। 
पुिः तेज ककए जािे िाले विमभन्ि घटकों के अिुसार ऑि-ग्राइंड्रडगं 

पैरािीटसक का निधाकरण करें और उन्हें लागू करें । 
 

िािक संचालि प्रकक्रया के अिुसार उपकरणों को सेट करें और पुिः 
तेज करें 
बुनियादी तरीकों, उपकरणों, सािग्री का चयि और अिपु्रयोग करके 

पररचालि के दौराि आिे िाली सिस्याओं का सिाधाि करिा, 
गुणित्तापूणक आउटपुट के मलए जािकारी एकत्रत्रत करिा और 
व्यिजस्थत करिा। 
 

िाइंग के अिुसार उपकरणों/गेजों से िाप लें और औजारों की 
कायकक्षिता की जांच करें। 
उपरोक्त कायक करते सिय सुरक्षा नियिों का पालि करें। 

 

9. कोणीय और सीधी सतह िाले घटक 

बिाएं और विमभन्ि गेज और 
उपकरणों के साथ सटीकता की 
जांच करें। [विमभन्ि घटक: - िी' 
ब्लॉक, सिािांतर बार, ड्रिल पॉइंट 

कोण; विमभन्ि गेज: - साइि बार, 
जस्लप गेज और डीटीआई (डायल 

टेस्ट इंड्रडकेटर) और सटीकता सीिा 
± 0.02 मििी।] 
(एिओएस: सीएससी/एि0109) 

सतह ग्राइंडर की सहायता से विमभन्ि घटकों के उत्पादि के मलए 

उपयुक्त विधध की योजिा बिाएं और उसका चयि करें । 
 

उपयुक्त पीसि ेिाले पटहये और कायक धारण  

उपकरणों का चयि करें। 
िशीनिगं पैरािीटसक निधाकररत करिे के मलए जािकारी एकत्रत्रत करें 
और व्यिजस्थत करें । 
 

िाइंग के अिुसार घटकों का उत्पादि करें। 
उिकी कायाकत्िक आिश्यकता के मलए उपयुक्त गेज और िाप 

उपकरणों का उपयोग करके कायक की सटीकता/ शुद्धता की जांच 

करें। 
उपरोक्त कायक करते सिय सुरक्षा नियिों का पालि करें। 

 

10. पीसिे िाली िशीिों का नििारक 

रखरखाि करें। [पीसिे िाली 
औजारों एिं उपकरणों की पहचाि करें तथा उधचत स्रोत से प्रासंधगक 

जािकारी एकत्र करें। 
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िशीिें: - सतही और बेलिाकार] 
(एिओएस: सीएससी/एि0109) 

पीसिे िाली िशीिों की संरेखण/सिािांतरता का पता लगािा। 
स्िेहि अिुसूची, सरल अििुाि के मलए कायक की योजिा बिाएं। 
पीसिे िाली िशीिों के तंत्र, िाइविगं मसस्टि का निरीक्षण करें और 
यटद आिश्यक हो तो ठीक से सेट करें। 
िािक िािदंडों के अिुसार संचालि के दौराि सुरक्षा प्रकक्रया का 
पालि करें। 

 

11. उधचत सटीकता के साथ 

बेलिाकार सिािांतर पीस द्िारा 
विमभन्ि सािधग्रयों का काि करें। 
[विमभन्ि सािग्री: - िरि और 
कठोर धातु; सटीकता सीिा ± 

0.01 मििी] 
(एिओएस: सीएससी/एि0109) 

बेलिाकार ग्राइंडर की सहायता स ेविमभन्ि घटकों के उत्पादि के मलए 

उपयुक्त विधध की योजिा बिाएं और उसका चयि करें । 
 

पीसिे िाली सािग्री और कायक धारण उपकरणों के अिुसार उपयुक्त 

पीसिे िाले पटहये का चयि करें। 
िशीनिगं पैरािीटसक निधाकररत करिे के मलए जािकारी एकत्रत्रत करें 
और व्यिजस्थत करें । 
 

िाइंग के अिुसार घटकों का उत्पादि करें। 
उिकी कायाकत्िक आिश्यकता के मलए उपयुक्त गेज और िाप 

उपकरणों का उपयोग करके कायक की सटीकता/ शुद्धता की जांच 

करें। 
िािक िािदंडों के अिुसार संचालि के दौराि सुरक्षा प्रकक्रया का 
पालि करें। 

 

12. कायक के क्षेत्र िें विमभन्ि 

अिुप्रयोगों के मलए इंजीनियररगं 

िाइंग को पढें  और लागू करें। ( 
सीएससी/एि9401) 

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

स्ियं की गणिा करिा। 
 

13. व्यािहाररक संचालि करिे के 

मलए बुनियादी गखणतीय 

अिधारणा और मसद्धांतों का 

विमभन्ि गखणतीय सिस्याओं को हल करें 
अध्ययि के क्षेत्र स ेसंबंधधत िूल विज्ञाि की अिधारणा को सिझाएं 
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प्रदशकि करें। अध्ययि के क्षते्र िें 
बुनियादी विज्ञाि को सिझें और 
सिझाएाँ। ( CSC/N9402) 

दसूिा साि 

14. विमभन्ि मिमलगं कटरों की पुिः 
धार लगािा [विमभन्ि मिमलगं 

कटर: -सादा, जस्लटटगं आरी] 
(एिओएस: सीएससी/एि0109) 

 

सादे, पाश्िक और िुख मिमलगं कटर को पुिः तेज करिे के मलए उधचत 

विधध की योजिा बिाएं और उसका चयि करें । 
 

मिमलगं कटर को स्थावपत करें और िशीि की िािक संचालि 

प्रकक्रया के अिुसार मिमलगं कटर को पुिः तेज करें। 
उपकरणों/गेजों से आयाि िापें। 
उपरोक्त कायक करते सिय सुरक्षा नियिों का पालि करें। 

 

15. सीधी और कोणीय सतह िाले 

विमभन्ि घटकों को निकट सहि 

सीिा के साथ बिाएं और विमभन्ि 

दोषों की जांच करें। [विमभन्ि 

घटक: - िी' ब्लॉक, सादा 
बेलिाकार बार, क्यबू; सहि सीिा 
- ± 0.01 मििी; विमभन्ि दोष - 

दरारें, ब्लो-होल, चटर] 
(एिओएस: सीएससी/एि0109) 

सतह ग्राइंडर और बेलिाकार ग्राइंडर की सहायता से विमभन्ि घटकों 
के उत्पादि के मलए उपयुक्त विधध की योजिा बिाए ंऔर उसका 
चयि करें । 
 

उपयुक्त पीसि ेिाले पटहये और कायक धारण  

उपकरणों का चयि करें। 
िशीनिगं पैरािीटसक निधाकररत करिे के मलए जािकारी एकत्रत्रत करें 
और व्यिजस्थत करें । 
 

िाइंग के अिुसार घटकों का उत्पादि करें। 
उिकी कायाकत्िक आिश्यकता के मलए उपयुक्त गेज और िाप 

उपकरणों का उपयोग करके कायक की सटीकता/ शुद्धता की जांच 

करें। 
िािक िािदंडों के अिुसार संचालि के दौराि सुरक्षा प्रकक्रया का 
पालि करें। 

 

16. निकट सहिशीलता सीिा िाले 

विमभन्ि गेज बिाएं और विमभन्ि 

गेजों स ेसटीकता की जांच करें। 
[विमभन्ि गेज: - स्िैप गेज, ररगं 

सतह ग्राइंडर और बेलिाकार ग्राइंडर की सहायता से विमभन्ि घटकों 
के उत्पादि के मलए उपयुक्त विधध की योजिा बिाए ंऔर उसका 
चयि करें । 
 

उपयुक्त पीसि ेिाले पटहये और कायक धारण  



  
 

26 

मशीनिस्ट ग्राइंडि 

 

गेज; सहिशीलता सीिा- 
(H7/h7); जांच गेज- ररगं, प्लग] 

(एिओएस: सीएससी/एि0109)  

उपकरणों का चयि करें। 
िशीनिगं पैरािीटसक निधाकररत करिे के मलए जािकारी एकत्रत्रत करें 
और व्यिजस्थत करें । 
 

िाइंग के अिुसार घटकों का उत्पादि करें। 
उिकी कायाकत्िक आिश्यकता के मलए उपयुक्त गेज और िाप 

उपकरणों का उपयोग करके कायक की सटीकता/ शुद्धता की जांच 

करें। 
उपरोक्त कायक करते सिय सुरक्षा नियिों का पालि करें। 

 

17. उधचत पररशुद्धता के भीतर 
अलौह धात ुके विमभन्ि घटकों का 
उत्पादि करें। [विमभन्ि घटक - 

टेपर वपि, आयताकार बार; 
पररशुद्धता सीिा- ± 0.01 मििी.] 
(एिओएस: सीएससी/एि0109)   

गैर लौह जैस ेडॉिेल वपि, आयताकार बार के प्रीसेशि घटकों के 

निष्पादि के मलए उपयुक्त विधध की योजिा बिाएं और उसका चयि 

करें। 
िाइंग के अिुसार प्रीसेशि घटकों को सेट करें और उिका नििाकण 

करें। 
बुनियादी विधधयों, उपकरणों, सािधग्रयों और सूचिाओ ंका चयि 

और अिुप्रयोग करके तथा गुणित्ता अिधारणा का उपयोग करके 

पररचालि के दौराि आिे िाली सिस्याओं का सिाधाि करिा। 
प्रीसेशि घटकों की सटीकता की जांच करें। 
अपव्यय से बचें, निपटाि के मलए अप्रयुक्त सािधग्रयों और घटकों 
का पता लगाएं, इन्हें पयाकिरण की दृजष्ट से उपयुक्त तरीके स े

संग्रहीत करें और निपटाि के मलए तैयारी करें। 
िशीनिगं के दौराि सुरक्षा/ सािधािी बरतें। 

 

18. बेलिाकार कोणीय पीस सचंालि 

को शामिल करते हुए विमभन्ि 

घटकों का उत्पादि सीिा 
सटीकता को बंद करिे के मलए। 
[विमभन्ि घटक- खराद कें द्र, 

मिमलगं िशीि आबकर; सटीकता: - 
h6 या H6] 

(एिओएस: सीएससी/एि0109) 

खराद कें द्र, मिमलगं िशीि आबकर पीसिे के मलए उपयकु्त विधध की 
योजिा बिाएं और उसका चयि करें। 
खराद कें द्र, मिमलगं िशीि आबकर पीस की िािक संचालि प्रकक्रया के 

अिुसार घटक की स्थापिा और उत्पादि। 
बुनियादी विधधयों, उपकरणों, सािधग्रयों और सूचिाओ ंका चयि 

और अिुप्रयोग करके तथा गुणित्ता अिधारणा का उपयोग करके 

पररचालि के दौराि आिे िाली सिस्याओं का सिाधाि करिा। 
गखणतीय कौशल, तथ्यों, मसद्धांतों, प्रकक्रयाओं और सािान्य 
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अिधारणाओं के ज्ञाि को खराद कें द्र, मिमलगं िशीि आबकर ग्राइंड्रडगं 

के क्षेत्र िें लागू करें। 
िाइंग के अिुसार उपकरणों/गेजों से िाप लें और घटक की 
कायकक्षिता की जांच करें। 
उपरोक्त कायक करते सिय सुरक्षा नियिों का पालि करें। 

 

19. होनिगं ऑपरेशि द्िारा घटक 

की सतह तैयार करें और 
सटीकता की जााँच करें। 
[सटीकता सीिा: ±0.001 मििी] 
(संख्या : सीएससी/एि9409) 

िाइंग के अिुसार कायक को पूरा करिे के मलए उधचत विधध की योजिा 
बिाएं और उसका चयि करें। 
िाइंग के अिुसार कायक-िस्त ुतयैार करि ेके मलए उपयकु्त औजार, 
उपकरण और िशीि का चयि करें तथा इन्हें सिय पर उपयोग के 

मलए उपलब्ध कराएं। 
िािक संचालि अभ्यास के अिुसार कायक टुकड़े को तैयार ककया गया। 
प्रीसेशि इंस्ट्रूिेंट द्िारा जॉब के आयाि की जांच करें। 
पररचालि के दौराि सुरक्षा सािधानियों का पालि करें। 
िांनछत प्रदशकि की जााँच करें. 

 

20. विमभन्ि टेपर ग्राइंड्रडगं ऑपरेशि 

द्िारा घटकों का उत्पादि करें और 
सटीकता की जांच करें। [विमभन्ि 

टेपर ग्राइंड्रडगं: - कंपाउंड या डबल 

टेपर, स्टीप टेपर, िोसक टेपर; 
सटीकता सीिा-± 0.008 मििी।] 
(एिओएस: सीएससी/एि0109) 

 

िाइंग के अिुसार विमभन्ि टेपर कायक टुकड़े का उत्पादि करिे के मलए 

उधचत विधध की योजिा बिाएं और उसका चयि करें। 
टेपर ग्राइंड्रडगं की िािक सचंालि प्रकक्रया के अिुसार घटक की 
स्थापिा और उत्पादि करिा। 
बुनियादी विधधयों, उपकरणों, सािधग्रयों और सूचिाओ ंका चयि और 
अिुप्रयोग करके तथा गुणित्ता अिधारणा का उपयोग करके 

पररचालि के दौराि आिे िाली सिस्याओं का सिाधाि करिा। 
गखणतीय कौशल, तथ्यों, मसद्धांतों, प्रकक्रयाओं और सािान्य 

अिधारणाओं के ज्ञाि को खड़ी टेपर पीस के क्षेत्र िें लागू करें। 
िाइंग के अिुसार उपकरणों/गेजों से िाप लें और घटक की 
कायकक्षिता की जांच करें। 
उपरोक्त कायक करते सिय सुरक्षा नियिों का पालि करें। 

 

21. सटहष्णुता सीिा के करीब 

पहंुचि ेके मलए अलग-अलग 

पीस द्िारा िर और िादा घटकों 

िाइंग के अिुसार िर िादा घटकों के उत्पादि के मलए योजिा बिाएं 
और उपयुक्त विधध का चयि करें। 
िाइंग के अिुसार कायक-टुकड़े तैयार करिे के मलए उपयुक्त पीसि ेिाले 
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का उत्पादि करें। [विमभन्ि 

पीस: - चरण और स्लॉट पीस; 

सटहष्णुता सीिा - H6 / h5] 

(संख्या : सीएससी/एि0109) 

 

पटहये, उपकरण और िशीि का चयि करें तथा इन्हें सिय पर 
उपयोग के मलए उपलब्ध कराएं। 
पीसिे की िशीि पर काि सेट करें और िािक संचालि अभ्यास का 
पालि करते हुए विनिदेश / िाइंग के अिुसार घटकों को पीसें। 
प्रीसेशि इंस्ट्रूिेंट द्िारा घटकों के आयाि की जााँच करें। 
पररचालि के दौराि सुरक्षा सािधानियों का पालि करें। 
संयोजजत घटकों के िांनछत प्रदशकि की जांच करें। 

 

22. सीिा h5 को बंद करि ेके मलए 

लैवपगं और बकिंग करके जॉब 

की सतह तैयार करें। 
(संख्या : सीएससी/एि9409) 

 

िाइंग के अिुसार कायक-िस्त ुतयैार करि ेके मलए उधचत विधध की 
योजिा बिाएं और उसका चयि करें। 
िाइंग के अिुसार कायक-िस्त ुतयैार करि ेके मलए उपयकु्त औजार, 
उपकरण और िशीि का चयि करें तथा इन्हें सिय पर उपयोग के 

मलए उपलब्ध कराएं। 
िािक पररचालि पद्धनत का पालि करते हुए उत्पाद को 
लैवपगं/बकिंग करिा। 
िािक पररचालि पद्धनत का पालि करते हुए विनिदेश/िाइंग के 

अिुसार कायक निधाकररत करें और सतहों को पूरा करें। 
प्रीसेशि इंस्ट्रूिेंट द्िारा जॉब के आयाि की जांच करें। 
पररचालि के दौराि सुरक्षा सािधानियों का पालि करें। 

 

23. सटहष्णुता सीिा को बंद करिे और 
सटीकता की जांच करिे के मलए 

विमभन्ि पीस द्िारा घटक बिाएं । 
[विमभन्ि पीस: - बेलिाकार शंकु, 

सतह पीस और कंधे पीस; 

सटहष्णुता सीिा- h6] 

(एिओएस: सीएससी/एि0109)  

िाइंग के अिुसार करीबी सहिशीलता के साथ कायक टुकड़ा का 
उत्पादि करिे के मलए उधचत विधध की योजिा बिाए ंऔर उसका 
चयि करें। 
पीसिे की िशीि पर काि सेट करें और िािक संचालि अभ्यास का 
पालि करते हुए विनिदेश / िाइंग के अिुसार घटकों को पीसें। 
िशीनिगं के दौराि बुनियादी तरीकों, उपकरणों, सािधग्रयों और 
जािकारी को लागू करके सिस्या का सिाधाि करें। 
प्रीसेशि इंस्ट्रूिेंट द्िारा घटकों के आयाि की जााँच करें। 
अपमशष्ट का निपटाि प्रकक्रया के अिुसार करें। 
पररचालि के दौराि सुरक्षा सािधानियों का पालि करें। 

 

24. सीएिसी खराद के विमभन्ि घटकों सीएिसी के विमभन्ि घटकों की पहचाि करें। 
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की पहचाि कर कायकविधध को 
सिझिा तथा मसिुलेशि 

सॉफ्टिेयर का उपयोग करके भाग 

कायकक्रि तैयार करिा।  
(संख्या: सीएससी/संख्या 115)  

िाइंग के अिुसार भाग कायकक्रि की योजिा बिाएं और तैयार करें। 
मसिुलेशि सॉफ्टिेयर के साथ इसकी शुद्धता के मलए मसिुलेशि 

करें। 
टीि के भीतर संभावित सिाधािों का प्रदशकि करें। 
बुनियादी विधधयों, सूचिाओं का चयि और अिुप्रयोग तथा गुणित्ता 
अिधारणा का उपयोग करके मसिुलेशि के दौराि सिस्याओं का 
सिाधाि करिा। 
भाग कायकक्रि की सटीकता/ शुद्धता की जााँच करें। 
मसिुलेशि के दौराि सुरक्षा/ सािधािी बरतें। 

 

25. कायक के क्षेत्र िें विमभन्ि 

अिुप्रयोगों के मलए इंजीनियररगं 

िाइंग को पढें  और लागू करें। ( 
सीएससी/एि9401) 

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

स्ियं की गणिा करिा। 
 

26. व्यािहाररक संचालि करिे के 

मलए बुनियादी गखणतीय 

अिधारणा और मसद्धांतों का 
प्रदशकि करें। अध्ययि के क्षते्र िें 
बुनियादी विज्ञाि को सिझें और 
सिझाएाँ। ( CSC/N9402) 

विमभन्ि गखणतीय सिस्याओं को हल करें 
अध्ययि के क्षेत्र स ेसंबंधधत िूल विज्ञाि की अिधारणा को सिझाएं 
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मशीनिस्ट ग्राइंडि टे्रड के शिए पाठ्यक्रम 

प्रथम वर्ष 

अवधध संदर्ष शशक्षण परिणाम 
व्यावसानयक कौशि 

(व्यापारिक व्यावहारिक) 

व्यावसानयक ज्ञाि 

(व्यापाि शसदधांत) 

व्यािसानयक 

कौशल 100 

घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 20 घंटे 

विनिदेश के अिुसार 
कायक करिे के मलए 

कायक की योजिा बिाएं 
और उसे व्यिजस्थत 

करें, विमभन्ि प्रकार के 

बुनियादी किटटगं 

ऑपरेशि को लाग ूकरें 
और सुरक्षा 
सािधानियों का पालि 

करते हुए स्टील रूल, 

कैलीपर आटद का 
उपयोग करके आयािी 
सटीकता की जांच करें 
[बुनियादी किटटगं 

ऑपरेशि- िाककिं ग, 

हैक सॉइंग, छेिी, 
िाइमलगं, ड्रिमलगं, 

रीमिगं, टेवपगं, ऑि-

हैंड ग्राइंड्रडगं आटद 

सटीकता±0.25 

मििी]। 
 

1. व्यापार प्रमशक्षण का िहत्ि. 

2. व्यापार िें प्रयुक्त उपकरणों एिं 
िशीिरी की सूची। 

3. स्िास्थ्य एि ंसुरक्षा: सुरक्षा 
उपकरणों और उिके उपयोग का 
पररचय। 

4. प्राथमिक धचककत्सा का पररचय. 

5. विद्युत िेन्स का संचालि। 
6. पेशागत सुरक्षा। ) 
7. स्िास्थ्य गहृ व्यिस्था और अच्छी 
दकुाि िशक प्रथाओ ंका िहत्ि। 

8. सुरक्षा एि ंपयाकिरण संबंधी टदशा-
निदेश। लागू कािूि एि ं

विनियिि। 
9. कपास अपमशष्ट, धातु धचप्स/बरक 
आटद जैस ेअपमशष्ट पदाथों के 

निपटाि की प्रकक्रया। 
10. व्यजक्तगत सुरक्षा उपकरण 

(पीपीई):- बुनियादी चोट की 
रोकथाि। 

11. खतरे की पहचाि और बचाि। 
12. खतरे, चेताििी, सािधािी और 
व्यजक्तगत सुरक्षा संदेश के मलए 

सुरक्षा संकेत। 
13. विद्युत दघुकटिाओं के मलए 

नििारक उपाय और ऐसी 

उद्योग/शॉप फ्लोर िें 
सुरक्षा और सािान्य 

सािधानियों का िहत्ि। 
िए आिे िालों को स्टोर 
प्रकक्रयाओं सटहत 

औद्योधगक प्रमशक्षण 

संस्थाि प्रणाली के 

कािकाज से पररधचत होिे 
के मलए सभी आिश्यक 

िागकदशकि प्रदाि ककया 
जािा चाटहए। 
 

सॉफ्ट क्स्कल्स: इसका 
महत्व औि प्रशशक्षण पिूा 
होिे के बाद िौकिी का 
क्षेत्र। 
प्राथमिक धचककत्सा का 
पररचय। विद्युत िेन्स का 
संचालि। पीपीई का 
पररचय। 5 एस अिधारणा 
और इसके अिुप्रयोग का 
पररचय। आपातकालीि 

जस्थनतयों जैस ेकक त्रबजली 
की वििलता, आग और 
मसस्टि वििलता के प्रनत 

प्रनतकक्रया। 
आईएस: 1991-1962 के 

7. TRADE SYLLABUS  
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दघुकटिाओं िें उठाए जािे िाले 

कदि। 
अजग्िशािक यंत्रों का उपयोग करें। 

अिुसार पीसिे के व्यापार 
और िशीि सुरक्षा 
सािधानियों का पररचय। 

14. अंकि और काटिे के मलए िांनछत 

विनिदेशों के अिुसार औजारों और 
उपकरणों की पहचाि (हाथ के 

औजार, किटटगं उपकरण और 
िापिे के उपकरण) 

15. अिुप्रयोग के अिुसार सािग्री का 
चयि करें, जंग, स्केमलगं, क्षरण 

आटद के मलए कच्चे िाल का 
निरीक्षण करें। 

16. िौकरी पर रेखाएाँ धचजह्ित करें, 
17. िाइस को उधचत रूप से पकड़ें, 
हैक्सॉ द्िारा टदए गए आयािों के 

अिुसार विमभन्ि अिुभागों की 
विमभन्ि प्रकार की धातुओं को 
काटें। 

18. पैडस्टल ग्राइंडर पर निशाि 

लगाएं, छेद करें और पीसें। 

हाथ के औजारों का 
वििरण, सुरक्षा 
सािधानियां, देखभाल 

और रखरखाि तथा िे 
सािग्री जजिसे िे बि ेहैं। 
 

लौह एि ंअलौह धात ुतथा 
विमभन्ि विधधयों द्िारा 
उिकी पहचाि। 
 

धातुओं का ताप उपचार, 
इसका िहत्ि, ताप उपचार 
की विमभन्ि विधधयााँ जैस े

कठोरीकरण, टेम्पररगं, 

सािान्यीकरण, 

तापािुशीति आटद। 

19. स्टील रूल, कैलीपर आटद द्िारा 
विमभन्ि प्रकार के कायों को िापें 
और फ्रीहैंड िाइंग पर आयाि डालें 

20. कोणीय प्रोटे्रक्टर द्िारा टेपर. 

अधक पररशुद्धता िाप 

उपकरणों का मसद्धांत। 
सािान्य िापि उपकरण 

(पीसिे की दकुाि िें 
प्रयुक्त) उिका वििरण, 

उपयोग, देखभाल एिं 
रखरखाि। 

21. हाथ से अलग-अलग आकार के 

छेद करें, छेदों को ररि करें, 
22. टैप द्िारा ड्रिल ककए गए छेदों िें 
धागा बिाएं। 

23. एक गोल पट्टी पर धागा तयैार 

ड्रिल और टैप के आकार के 

बीच संबंध, टैप और डाइ 

की देखभाल और उिका 
सही उपयोग। शीतलक 

और स्िेहक के प्रकार, गुण 
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करें 
24. शीतलक का उपयोग करके िल 

और डाई के साथ आंतररक और 
बाहरी धागा काटिे का मिलाि 

करें। 

और चयि। 

25. िशीि द्िारा विमभन्ि आकार के 

छेद ड्रिल करें। 
26. स्कू्र िाइिर, स्पैिर, प्लायसक आटद 

का उपयोग। 
27. सटीकता ± 0.4 के भीतर सरल 

किटटगं कायक करें। 

ड्रिमलगं िशीि के उपयोग 

और देखभाल का संक्षक्षप्त 

वििरण। 
ड्रिमलगं िशीि पर टूल 

किजक्संग और जॉब 

होजल्डगं ड्रडिाइस का 
ज्ञाि। 

28. टदए गए आयाि के अिुसार 
एिएस फ्लैट िाइल करें। 

29. सटीकता ± 0.2 के भीतर सरल 

किटटगं कायक करें। 
 

कट और आकार के 

अिुसार विमभन्ि प्रकार 
की िाइलों का ज्ञाि। 
िाइमलगं प्रचालि के 

तरीके. 

फाइमलगं द्िारा सतह 

पररष्करण सटीकता का 
ज्ञाि । 

व्यािसानयक 

कौशल 80 घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 22 घंटे 

विमभन्ि िशीि 

पैरािीटर सेट करके 

और विमभन्ि खराद 

संचालि करके सरल 

घटकों का उत्पादि 

करें [विमभन्ि िशीि 

पैरािीटर: - काटिा, 
गनत, फीड, कट की 
गहराई; विमभन्ि 

खराद ऑपरेशि - 

िेमसगं, प्लेि टनििंग, 

टेपर टनििंग, बोररगं 

30. कें द्र खराद और उसके भागों की 
पहचाि करें, 

31. खराद िशीि को सेट करें और 
निजष्क्रय या शुष्क रि के साथ 

खराद पर संचालि करें। 
32. पेडेस्टल ग्राइंडर पर खराद 

उपकरण पीसें। 

केन्द्र खराद का संक्षक्षप्त 

वििरण, इसका उपयोग। 
िोटर से खराद के जस्पंडल 

तक गनत के संचरण का 
ज्ञाि। 
खराद पर कायक संरेखखत 

करिे का ज्ञाि। 
खराद उपकरण िािकरण. 

33. खराद पर िेमसगं और टनििंग का 
कायक करें। 

34. खराद पर ड्रिमलगं कायक करिा। 
35. कम्पाउंड रेस्ट और टेपर टनििंग 

काटिे की गनत, िीड और 
कट की गहराई को 
नियंत्रत्रत करिे का ज्ञाि। 
खराद उपकरण और उिके 
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और सरल थे्रड 

कटटगं।] 
 

अटैचिेंट का उपयोग करके टेपर 
टनििंग करें। 

36. खराद पर बोररगं कायक करिा। 

उपयोग। 
खराद िें विमभन्ि 

संचालि के मलए उपकरणों 
का चयि। 
टेपर और इसके प्रकार और 
सिस्याएं। 
टेपर टनििंग विधधयां और 
गणिाएं। 
अथाकत िॉिक टूल, टीटी 
अटैचिेंट, कंपाउंड रेस्ट 

आटद। 
37. सरल बाह्य पेंच काटिा करें. 
38. सरल आंतररक पेंच काटिा. 

पेंच काटिे की विधध एिं 
सरल गणिा। 
खराद के लीड स्कू्र से 
संबंधधत जस्पंडल गनत तंत्र 

का ज्ञाि। 
व्यािसानयक 

कौशल 100 

घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 20 घंटे 

ग्राइंड्रडगं व्हील 

िाउंटटगं, बैलेंमसगं, 

िेमसगं, ट्रूइंग और सेट 

सरिेस ग्राइंडर का 
कायक रि और किनिश 

ग्राइंड्रडगं द्िारा करें 
और पररशुद्धता 
िापिे िाले उपकरण 

से सटीकता की जांच 

करें [सटीकता सीिा:- 
±0.25 मििी.] 
 

39. पटहया निकला हुआ ककिारा पर 
पीसिे िाले पटहये को सेट करिा, 
पटहयों का सिायोजि और 
संतुलि करिा। 

40. पोशाक पीसिे पटहया. 

पेडेस्टल ग्राइंडर का 
अिुप्रयोग और उपयोग। 
पीसिे िाले अिुभाग िें 
प्रयुक्त सािान्य िेमसगं 

उपकरण जैस ेकक पटहया, 
हीरा िेसर, स्टील प्रकार 
िेसर, अपघषकक िेसर और 
अलौह िेसर। 

41. िाइक्रोिीटर, िनिकयर कैमलपर, 
हाइट गेज आटद का उपयोग करके 

विमभन्ि प्रकार के कायों की जांच 

और िाप करिा। 
42. सतह पीसि ेिाली िशीि के 

विमभन्ि भागों की पहचाि करें। 
43. सतह पीसि ेकी िशीि सेट करें 
और सूखी / निजष्क्रय रि के साथ 

पररशुद्धता िापक यंत्र 

अंग्रेजी एि ंिीटट्रक 

िाइक्रोिीटर, िनिकयर 
कैमलपर, डायल टेस्ट 

इंड्रडकेटर आटद उिका 
वििरण एिं उपयोग। 
ड्रडजजटल िाप उपकरणों 
और उसके उपयोग का 
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संचालि करें। ज्ञाि। 
िायिीय गेज - इसके 

सहायक उपकरण और 
नियंत्रण उपकरण तथा 
आयािों की जांच के मलए 

उपयोग।  
44. सतह पर खुरदरी और अंनति पीस 

का कायक करें। 
45. बेलिाकार कायक पर खुरदरी और 
अंनति वपसाई करें। 

46. हीरा और CBN पीसि ेिाला पटहया 
शामिल करें। 

विमभन्ि प्रकार के 

अपघषकक, पीसिे िाले 

पटहयों का नििाकण, उिके 

ग्रेड। 

व्यािसानयक 

कौशल 90 घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 20 घंटे 

बाह्य और आंतररक 

बेलिाकार संचालि 

करके कायक/घटक 

बिािे के मलए 

बेलिाकार ग्राइंडर को 
सेट करें और सटीकता 
की जांच करें 
[सटीकता सीिा: - 
±0.25 मििी.] 
 

47. सतह पीसि ेकी िशीि पर पीसिे 
का कायक करें। 

48. बेलिाकार पीसिे िाली िशीि के 

विमभन्ि भागों की पहचाि करें। 
49. बेलिाकार पीसिे की िशीि सेट 

करें और सूखी / निजष्क्रय रि के 

साथ ऑपरेशि करें। 
50. बेलिाकार पीसिे िाली िशीि पर 
पीसिा (पीसिा िरि और कठोर 
दोिों सािधग्रयों पर ककया जािा 
चाटहए)। 

पररष्करण प्रकक्रया िें 
पीसिे का मसद्धांत और 
िहत्ि, विमभन्ि प्रकार के 

पीसिे िाले पटहये, उिका 
नििाकण और ग्लेज्ड और 
लोडेड पटहये की विशेषता। 

51. सिािांतर ब्लॉक को ±0.2 मििी 
की सटीकता के भीतर पीसें। 

52. प्लेि-िैंिेल पीस को ± 0.2 की 
सटीकता के भीतर आकार िें करें। 

कोण प्लेट का उपयोग 

करके िकक पीस को 
िगाककार करिे का ज्ञाि। 
िगाककारता की जााँच. 

आकार िें संकेन्द्रता और 
एकरूपता प्राप्त करिे के 

मलए भागों की बहु 

क्लैजम्पंग।  
53. विमभन्ि धातुओं को पीसिे के मलए पटहयों के चयि को 
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पीसिे िाले पटहयों के चयि का 
प्रदशकि करें। 

54. रि और आईएस: 1249 -1958 

प्राप्त करिे के मलए उपयकु्त 

पटहये का चयि करें। 

प्रभावित करिे िाले 

कारक, पटहये की पहचाि, 

पीसिे िाले पटहयों की 
अंकि प्रणाली आईएस: 

551- 1966। 
55. विमभन्ि धातुओं को उपयुक्त 

पीसिे िाले पटहयों स ेपीसें। 
धग्रट और विमभन्ि प्रकार 
के बॉन्ड, जैस ेविटट्रिाइड, 

रेमसिोइड, रबर आटद। 
विमभन्ि प्रकार की धातुएं 
और इलेक्ट्रोप्लेटेड बॉन्ड। 

56. बाह्य बेलिाकार पीस संचालि ± 

0.1 मििी की सटीकता के भीतर 
निष्पाटदत करें। 

57. आंतररक बेलिाकार पीस 

ऑपरेशि ± 0.1 मििी की 
सटीकता के भीतर निष्पाटदत करें। 

58. अिुशंमसत पटहया गनत बदलें और 
कट की गहराई को नियंत्रत्रत करें। 

59. आंतररक और बाह्य दोिों सॉकेट्स 

की ग्राइंड्रडगं करें और जांच करें। 
60. आंतररक और बाह्य दोिों तरि 

िोसक टेपर ग्राइंड्रडगं करें और जांच 

करें। 
61. बाहरी आस्तीि को पीसकर जांच 

करें। 
62. गहराई गेज िाइक्रोिीटर द्िारा 
गहराई की जााँच करें। 

पीसिे िाले पटहये की 
गनत, प्रनत मििट सतह की 
गनत पररधीय गनत का 
आरपीएि िें रूपांतरण । 
कट की गहराई और 
उपयोधगता पर सीिा। 
गहराई िाइक्रोिीटर और 
िनिकयर कैमलपर। सतह 

पीसिे िाली िशीि के 

सािान्य प्रकार, सादा 
सतह, रोटरी सतह, क्षैनतज 

और ऊध्िाकधर सतह 

ग्राइंडर आटद। टेपर पीसि े

की विधध। 

व्यािसानयक 

कौशल 200 

घंटे; 

 

व्यािसानयक 

विमभन्ि िशीि 

सहायक उपकरणों का 
उपयोग करके 

विमभन्ि बेलिाकार 
पीसिे की प्रकक्रया 

63. वपछले कायों को संशोधधत करें. 
64. स्िचामलत गनत के मलए िशीि 

सेटटगं करें। 
65. बेलिाकार ग्राइंडर पर सिािांतर 
पीसिा। 

पररचय प्रमशक्षण- वपछले 

कायों का संशोधि। 
पीसिे िाली िशीिों के 

सािान्य प्रकार। सादा 
बेलिाकार बाहरी और 
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ज्ञाि 30 घंटे करिे के मलए 

स्िचामलत गनत के 

मलए बेलिाकार 
ग्राइंडर सेट करें और 
सटीकता की जांच करें 
[विमभन्ि बेलिाकार 
पीस: - सीधे 

सिािांतर, शंकु, बुश 

सिकी; विमभन्ि 

िशीि सहायक 

उपकरण: - जस्थर 
आराि, चक िेस 

प्लेट, कोण प्लेट और 
सटीकता सीिा ± 0.02 

मििी की जांच करें] 
 

आंतररक बेलिाकार 
ग्राइंडर और सािकभौमिक 

ग्राइंडर। 
66. पटहयों, स्लीव्स का परीक्षण और 
िाउंट करिा, ट्रूइंग और रीबलैेंमसगं 

की जांच करिा। 
67. ± 0.03 मििी के भीतर सिािांतर 
खराद का धुरा पीसिा। 

संरेखण और जांच के मलए 

परीक्षण, पटहये पर 
संतुलि, विमभन्ि प्रकार के 

पटहये की िेमसगं, िेसर, 
उिका वििरण और 
उपयोग। 

68. जस्थर आराि का उपयोग करके 

पटहया संतुलि और िेमसगं पीस 

लंबी पट्टी का प्रदशकि करें। 

संरेखण और जााँच के मलए 

परीक्षण, पटहये का 
संतुलि, विमभन्ि प्रकार के 

पटहये की िेमसगं, उिका 
वििरण और उपयोग। 

69. िशीि चक, िेस एंगल प्लेट 

कॉलेट्स का उपयोग करके 

विमभन्ि प्रकार के पीसिे के कायक 
करिा। 

चंुबकीय चक, चक और 
िेस प्लेट कॉलेट्स जैस े

होजल्डगं ड्रडिाइस, उिका 
वििरण और उपयोग। 
चंुबकीय चक, िेस प्लेट 

और चक पर जॉब को 
पकड़िे की विधध। 

70. टेस्ट बार और डायल टेस्ट 

इंड्रडकेटर की सहायता स ेटेबल को 
संरेखखत करें। 

71. ±0.02 मििी की सटीकता के भीतर 
सिािांतर पीसिा। 

72. बेलिाकार टेपर पीस (िशीि टेबल 

को घुिाकर) करें 

ककसी जॉब की बाह्य 

ग्राइंड्रडगं िें 
पररचालिात्िक चरण 

और बरती जािे िाली 
सािधानियां। 

73. एक विलक्षण िौकरी पीस. 

74. जजग्स और किक्सचसक, एंगल 

प्लेटों का उपयोग करके विमभन्ि 

होजल्डगं ड्रडिाइस जैस े

जजग और किक्सचर एंगल 

प्लेट 'िी' ब्लॉक आटद, 
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प्रकार के कायों को पीसकर पूरा 
करें। 

उिका वििरण और 
उपयोग। 

75. िेस प्लेट, एंगल प्लेट आटद का 
उपयोग करके जॉब की ग्राइंड्रडगं 

करें। 

आंतररक पीसिे के कायक िें 
बरती जािे िाली 
सािधानियााँ। 

76. ±0.02 मििी के अंदर खराद पर 
झाड्रड़यों की सतहों को पीसकर 
सिाप्त करें। 

ISI: 919-1963 के अिुसार 
रि और किनिश ग्राइंड्रडगं 

सीिा किट और 
सहिशीलता। िूल आकार 
और उसका विचलि, ISI: 

919-1963 के अिुसार 
सहिशीलता की जस्थनत। 
िूल आकार और उसका 
विचलि, शून्य रेखा के 

संबंध िें सहिशीलता क्षेत्रों 
की जस्थनत। विमभन्ि 

प्रकार की निकासी, 
हस्तक्षेप और संक्रिण के 

मलए किट बैठता है। 
विनििेय प्रणाली। छेद 

और शाफ्ट और िौमलक 

विचलि छेद आधार और 
शाफ्ट आधार प्रणाली के 

मलए अक्षर प्रतीक। 
व्यािसानयक 

कौशल 40 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 10 घंटे 

विमभन्ि धातुओं के 

अलग-अलग आकार 
के काि करिे के मलए 

सूखी और गीली पीस 

का प्रदशकि करें और 
सटीकता की जााँच 

करें। [विमभन्ि आकार 
के काि: - िगक ब्लॉक 

77. विमभन्ि िगों की धातुओं जैसे 
कच्चा लोहा, ब्रेज़्ड काबाकइड टटप 

और विमभन्ि िगों के स्टील की 
सूखी और गीली वपसाई करिा। 

सूखी और गीली पीसिे िें 
उत्पन्ि ऊष्िा, शीतलक 

का उपयोग, उिकी 
संरचिा और चयि। 
शीतलक की विशेषता। 

78. िगाककार ब्लॉक को ±0.02 मििी 
की सटीकता के भीतर पीसें। 

79. पररशुद्धता ±0.02 मििी के भीतर 

एक िगक िौकरी पीस 

कोणीय सतह लेि ेिाला 
पीस स्टेि भूमि शंकु और 
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कोण प्लेट, कोणीय 

ब्लॉक; विमभन्ि धातु: 
- कच्चा लोहा, स्टील 

और सटीकता सीिा ± 

0.02 मििी।] 

कोण प्लेट पीसें 
80. कोणीय ब्लॉक को ±0.02 मििी की 
सटीकता के भीतर पीसें। 

कोण चांदा द्िारा पीस। 

व्यािसानयक 

कौशल 25 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 05 घंटे 

बोर ग्राइंड्रडगं करके 

घटक बिाएं और 
दरूबीि गेज द्िारा 
सटीकता की जांच 

करें। [सटीकता सीिा 
±0.02 मििी.] 

81. बोर ग्राइंड्रडगं ±0.02 मििी की 
सटीकता के भीतर करें। 

82. बोर की जांच के मलए टेलीस्कोवपक 

गेज का उपयोग। 

पीसिे िें दोष, कंपि, 

चटररगं, ग्लेज ंग और 
लोड्रडगं, उिके कारण और 
उपचार। 

व्यािसानयक 

कौशल 25 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 05 घंटे 

औजारों और कटर 
ग्राइंडर पर संचालि 

करिा तथा पेडेस्टल 

ग्राइंडर पर विमभन्ि 

औजारों को पुिः तेज 

करिा। [विमभन्ि 

औजार: - खराद 

औजार, ड्रिल, टूल 

त्रबट] 

83. उपकरण और कटर पीसिे की 
िशीि पर ऑपरेशि करें। 

84. उपकरण और कटर पीसिे की 
िशीि िें हेरिेर और नियंत्रण 

85. उपकरण और कटर पीसिे की 
िशीि िें खराद पर िाउंट 

िौकररयां। 
86. पैडस्टल ग्राइंडर पर पटहया और 
गाडक को िाउंट करें। 

87. पेडेस्टल ग्राइंडर पर खराद 

उपकरण को तेज करें। 
88. ड्रिल, टूल-त्रबट को पेडेस्टल ग्राइंडर 
पर तेज करें। 

उपकरण और कटर पीसिे 
की िशीि-भागों और 
सहायक उपकरण, वििरण 

उपयोग, देखभाल और 
रखरखाि, पेडेस्टल ग्राइंडर 
और बेंच ग्राइंडर-उिका 
वििरण और उपयोग। 

व्यािसानयक 

कौशल 100 

घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 16 घंटे 

कोणीय और सीधी 
सतह िाले घटक 

बिाएं और विमभन्ि 

गेज और उपकरणों के 

साथ सटीकता की 
जांच करें। [विमभन्ि 

घटक: - िी' ब्लॉक, 

सिािांतर बार, ड्रिल 

89. साइि बार, जस्लप गेज और डायल 

गेज की सहायता से टेपडक या 
कोणीय जॉब की जांच करें। 

स्िेप गेज, साइि बार और 
जस्लप गेज का उपयोग, 

उिका वििरण और 
उपयोग। सितल सतह पर 
पॉमलमशगं, लैवपगं पाउडर 
और एिरी क्लॉथ लैवपगं। 

90. बेलिाकार और सतह पीसि ेका 
कायक करें 

उपकरण और कटर ग्राइंडर 
उिका वििरण, कायक 
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पॉइंट कोण; विमभन्ि 

गेज: - साइि बार, 
जस्लप गेज और 
डीटीआई (डायल टेस्ट 

इंड्रडकेटर) और 
सटीकता सीिा ± 0.02 

मििी।] 

मसद्धांत, संचालि 

देखभाल और रखरखाि। 
91. बेलिाकार पीसिे की िशीि पर 
चरणबद्ध पीसिा करें। 

विशेष प्रकार की पीसिे 
िाली िशीिें और सेंटे्रलेस 

ग्राइंडर। उिका वििरण, 

कायक मसद्धांत, संचालि, 

देखभाल और रखरखाि। 
92. सतह पीसि ेकी िशीि पर 
सिािांतर ब्लॉक पीसें 

93. किनिश सटीकता ± 0.02 मििी के 

भीतर गेज पीसें। (ड्रडस्क और हीरे 
के पटहयों का उपयोग करके रि 

और किनिश पीसिा)। 

हीरा पटहया और पीसिे िें 
हीरा पटहया के 

अिुप्रयोग। 

व्यािसानयक 

कौशल 30 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 06 घंटे 

पीसिे िाली िशीिों 
का नििारक रखरखाि 

करें। [पीसिे िाली 
िशीिें: - सतही और 
बेलिाकार] 

94. सतह और बेलिाकार ग्राइंडर के 

साथ िी' ब्लॉक, सिािांतर बार, 
ड्रिल पॉइंट कोण जांच गेज जैसे 
सरल उपयोधगता कायक करें। 

95. पीसिे िाली िशीिों का नििारक 

रखरखाि करें। 

नििारक रखरखाि और 
इसकी आिश्यकता। 
स्िेहि की आिवृत्त का 
तरीका। रखरखाि 

अिुसूची की तैयारी, सरल 

अिुिाि, हैंडबुक और 
संदभक तामलका का 
उपयोग। संपूणक नििारक 

रखरखाि। 
व्यािसानयक 

कौशल ५० 

घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 12 घंटे 

उधचत सटीकता के 

साथ बेलिाकार 
सिािांतर पीस द्िारा 
विमभन्ि सािधग्रयों 
का काि करें। 
[विमभन्ि सािग्री: - 
िरि और कठोर धातु; 
सटीकता सीिा ± 0.01 

मििी] 

96. िरि और कठोर दोिों धातओुं 
पर ± 0.01 मििी (सिािांतरता 
बिाए रखते हुए) की सटीकता के 

भीतर पीसकर बेलिाकार सतहों 
को सिाप्त करिा। 

बेलिाकार पीसिे की 
िशीि, इसके भागों, 
उपयोग देखभाल और 
रखरखाि सतह पीसिे की 
िशीि-इसके भागों का 
उपयोग देखभाल और 
रखरखाि सािकभौमिक 

बेलिाकार पीसिे की 
िशीि भागों वििरण 

उपयोग, देखभाल और 
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रखरखाि। आंतररक 

पीसिे की िशीि और 
इसके भागों उिके 

वििरण, उपयोग देखभाल 

और रखरखाि। 
इंजीनियरिगं ड्राइंग: 40 घंटे. 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

 

ईडी-40 घंटे 

कायक के क्षेत्र िें 
विमभन्ि अिुप्रयोगों 
के मलए इंजीनियररगं 

िाइंग को पढें  और 
लागू करें। 

इंजीनियरिगं ड्राइंग: 

पररचय को इंजीनियररगं िाइंग और िाइंग उपकरण – 

• कन्िेंशिों 
• िाइंग शीट के आकार और लेआउट 

• शीषकक ब्लॉक, इसकी जस्थनत और सािग्री 
• धचत्रकला यंत्र 

लाइिों प्रकार और अिुप्रयोग िें धचत्रकला िुक्त हाथ धचत्रकला का – 

• ज्यामितीय आकृनतयााँ और आयाि िाले ब्लॉक 

• दी गई िस्तु स ेिाप को िुक्तहस्त रेखाधचत्रों िें स्थािांतररत 

करिा। 
• हाथ के औजारों और िापि ेके औजारों का िुक्त हस्त धचत्रण। 
धचत्रकला का ज्यामितीय आंकड़े: 
• कोण, त्रत्रभुज, ितृ्त, आयत, िगक, सिांतर चतुभुकज। 
• अक्षरांकि और क्रिांकि – एकल आघात। 
आयाि 

• तीर के प्रकार 
• पाठ के साथ लीडर लाइि 

• आयाि की जस्थनत (एकटदशात्िक, संरेखखत) 

प्रतीकात्िक प्रनतनिधधत्ि – 

• विमभन्ि प्रतीक िें इस्तेिाल ककया  संबंधधत व्यापार. 
अिधारणा और पढिा का अंदर खींचिा 
• अक्ष तल और चतुथािंश की अिधारणा 
• ऑथोग्राकिक और आइसोिेटट्रक प्रक्षेपण की अिधारणा 
• प्रथि कोण एि ंततृीय कोण प्रक्षेपण विधध (पररभाषा एिं अंतर) 
का िाचि काि संबंधधत का धचत्रण व्यापार. 

कायषशािा गणिा ववज्ञाि: 34 घंटे. 
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व्यािसानयक 

ज्ञाि 

 

डब्ल्यूसीएस-

34 घंटे. 

व्यािहाररक संचालि 

करिे के मलए 

बुनियादी गखणतीय 

अिधारणा और 
मसद्धांतों का प्रदशकि 

करें। अध्ययि के क्षेत्र 

िें बुनियादी विज्ञाि 

को सिझें और 
सिझाएाँ। 
  
 

कायषशािा गणिा एव ंववज्ञाि: 

इकाई, अंश 

इकाई प्रणाली का िगीकरण 

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

गुणिखंड, HCF, LCM और सिस्याएं 
मभन्ि - जोड़, घटाि , गुणा और भाग  

दशिलि मभन्ि - जोड़, घटाि, गुणा और भाग 

कैलकुलेटर का उपयोग करके सिस्याओं का सिाधाि करिा  
वगषमूि, अिुपात औि समािुपात, प्रनतशत 

िगकिूल और िगकिूल 

कैलकुलेटर का उपयोग करके सरल सिस्याएं 
पाइथागोरस प्रिेय के अिुप्रयोग और संबंधधत सिस्याएं 
अिुपात और सिािपुात 

को PERCENTAGE 

पूिक प्रनतशत - प्रनतशत को दशिलि और अंश िें बदलिा 
र्ौनतक ववज्ञाि 

धातुओ ंके प्रकार, लौह और अलौह धातुओं के प्रकार 
धातुओ ंके भौनतक और यांत्रत्रक गुण 

लोहा और कच्चा लोहा का पररचय 

लोहा और इस्पात, मिश्र धातु इस्पात के बीच अंतर 
इन्सुलेटटगं सािधग्रयों के गणु और उपयोग  

द्रव्यमाि, र्ाि, आयति औि घित्व 

द्रव्यिाि, आयति, घित्ि, भार और विमशष्ट गुरुत्ि L,C,O अिुभागों 
से संबंधधत संख्यात्िक  

गनत औि वेग, कायष, शक्क्त औि ऊजाष 
कायक, शजक्त, ऊजाक, एचपी, आईएचपी, बीएचपी और दक्षता 
ऊष्मा एवं तापमाि औि दबाव 

ऊष्िा और तापिाि की अिधारणा, ऊष्िा के प्रभाि, ऊष्िा और 
तापिाि के बीच अंतर, विमभन्ि धातुओं और अधातुओं के क्िथिांक 

और गलिांक  

दबाि की अिधारणा - दबाि की इकाइयााँ 
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बुनियादी बबजिी 
त्रबजली का पररचय और उपयोग 

क्षेत्रशमनत 

िगक, आयत और सिांतर चतुभुकज का क्षेत्रिल और पररिाप  

त्रत्रभुजों का क्षेत्रिल और पररिाप 

ितृ्त, अधकितृ्त, ितृ्ताकार िलय, ितृ्त का त्रत्रज्यखंड, षट्भुज और दीघकितृ्त 

का क्षेत्रिल और पररिाप 

ठोसों का पषृ्ठीय क्षेत्रिल और आयति - घि, घिाभ, बेलि, गोला 
और खोखला बेलि  

षट्कोणीय, शंक्िाकार और बेलिाकार आकार के बतकिों का पाश्िक 
पषृ्ठीय क्षेत्रिल, कुल पषृ्ठीय क्षेत्रिल और लीटर िें धाररता ज्ञात 

करिा  
िीवि औि सिि मशीिें 
लीिर और सरल िशीिें - लीिर और उसके प्रकार  
बत्रकोणशमनत 

कोणों का िापि 

त्रत्रकोणमितीय अिुपात 

त्रत्रकोणमितीय सारखणयााँ  
संयंत्र में प्रशशक्षण / परियोजिा कायष: 

a) ड्रिमलगं जजग 

b) सिािांतर बार 
c) टेपर िैन्िेल 
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मशीनिस्ट ग्राइंडि टे्रड के शिए पाठ्यक्रम 

दसूिा साि 

अवधध 
संदर्ष शशक्षण 

परिणाम 

व्यावसानयक कौशि 

(व्यापारिक व्यावहारिक) 

व्यावसानयक ज्ञाि 

(व्यापाि शसदधांत) 

व्यािसानयक 

कौशल 45 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 10 घंटे 

विमभन्ि मिमलगं 

कटरों की पुिः धार 
लगािा [विमभन्ि 

मिमलगं कटर: -सादा, 
जस्लटटगं आरी] 

97. सादे मिमलगं कटर की 
ग्राइंड्रडगं करें। 

98. जस्लटटगं आरी मिमलगं कटर 
की ग्राइंड्रडगं करें। 

मिमलगं कटर और उसका 
िािकरण। बुश और मसलेंडरों को 
पीसिे के चरण और बरती जािे 
िाली सािधानियााँ। 

व्यािसानयक 

कौशल 160 

घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 45 घंटे 

सीधी और कोणीय 

सतह िाले विमभन्ि 

घटकों को निकट 

सहि सीिा के साथ 

बिाएं और विमभन्ि 

दोषों की जांच करें। 
[विमभन्ि घटक: - िी' 
ब्लॉक, सादा 
बेलिाकार बार, 
क्यूब; सहि सीिा - ± 

0.01 मििी; विमभन्ि 

दोष - दरारें, ब्लो-
होल, चटर] 

99. सतह पीसि ेिाली िशीि िें 
सादे सितल सतह पर 
करीबी सहिशीलता (± 0.01 

मििी) के साथ पीसिा। 

डायल परीक्षण संकेतक अकंि 

ब्लॉक, ऊंचाई गेज और सतह 

प्लेट उिके वििरण। 

100. 'िी' ब्लॉक जैसी कोणीय 

सतह पर पीसिा। 
िनिकयर कैमलपर, प्रोटै्रक्टर, 
िाइक्रोिीटर (O/S, I/S और 
गहराई) तथा िनिकयर अंशाकंि 

िाले अन्य उपकरणों का मसद्धांत 

। संयोजि सेट-उिका उपयोग, 

देखभाल और रखरखाि। 
101. सतह पीसि ेिाली िशीि 

पर सिािांतर ब्लॉक को 
करीबी सीिाओ ं(± 0.01 

मििी) के भीतर पीसें। 
102. h7 की सटीकता के साथ 

सितल बेलिाकार पीस को 
करीबी सीिा तक निष्पाटदत 

करें। 

बॉजन्डगं सािग्री, उिके प्रकार, 
वििरण और उपयोग। पीसिे िाले 

पटहयों पर ग्रडे और संरचिा। ISO-

9000 के बारे िें संक्षक्षप्त 

जािकारी। गुणित्ता का िहत्ि। 

103. बेलिाकार बोर पीस ± 0.01 

मििी की सटीकता के भीतर 
करें। 

104. चक्स और िेस प्लेट्स पर 

पटहया अंकि प्रणाली, पटहयों का 
चयि, पीसिे िाले पटहयों, हीरे के 

पटहयों के विनिदेश और प्रकार 
(आकार और िाप) तथा उिके 



  
 

44 

मशीनिस्ट ग्राइंडि 

 

सेट और पीसिे का कायक। उपयोग। 
105. संतुलि पीसि ेिाला पटहया 
106. पीसिे िाला पटहया िाउंट 

करें. 
107. सतह पीसि ेिाली िशीि 

पर ± 0.01 मििी की 
सटीकता के भीतर सही 
कोण पीसिे का कायक करें। 

पीसिे िाले पटहयों, पीसिे िाले 

पटहयों, कोलेट्स और िैन्िले्स की 
स्थापिा, विमभन्ि तरीकों स े

पीसिे िाले पटहयों का सतंलुि। 

108. खुरदरी और अंनति पीसिे 
के मलए व्हील िेमसगं करें । 
(01 घंटे) 

109. एक क्यूब को करीब सीिा 
तक पीसें। (सटहष्णुता ± 

0.01 मििी के भीतर।) 

िेस के प्रकार-स्टील प्रकार, 
अपघषकक हीरा उपकरण और 
रोटरी िेस, अपघषकक ईंटें  और 
छड़ें, उिका वििरण, उपयोग, 

देखभाल और रखरखाि। 

110. सीिा h7 को बंद करि ेके 

मलए मसलेंडर-पीसिे िाली 
िशीि पर कंधे की पीमसगं 

करें। 
111. सीिा H7 को बंद करिे के 

मलए सतह पीसि ेिाली 
िशीिों पर स्लॉट पीसिे का 
कायक करें। 

112. पीसते सिय विमभन्ि दोष 

ढंूढें , जैस ेदरारें, छेद, 

चटकिा। 

पीसिे िाले पटहयों की िेमसगं और 
ट्रूइंग, संतुलि का लाभ, पीसिे 
िाले पटहयों का निरीक्षण और 
देखभाल। पटहया भंडारण। 
सूखी और गीली पीसिे िें उत्पन्ि 

ऊष्िा, शीतलक का उपयोग, 

उिकी संरचिा और चयि, सीिा, 
किट और ISI: 919-1963 के 

अिुसार सहिशीलता। शून्य 

रेखाओं के संबंध िें सटहष्णुता 
क्षेत्र का िूल आकार और उसका 
विचलि स्थाि। विमभन्ि प्रकार 
की निकासी, हस्तक्षेप और 
संक्रिण के मलए किट बैठता है। 
विनििेय प्रणाली छेद और शाफ्ट 

के मलए अक्षर प्रतीक और िौमलक 

विचलि छेद आधार और शाफ्ट 9 

आधार प्रणाली। 
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व्यािसानयक 

कौशल 86 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 25 घंटे 

निकट सहिशीलता 
सीिा िाले विमभन्ि 

गेज बिाएं और 
विमभन्ि गेजों से 
सटीकता की जांच 

करें। [विमभन्ि गेज: - 

स्िैप गेज, ररगं गेज; 

सहिशीलता सीिा- 
(H7/h7); जांच गेज- 

ररगं, प्लग] 

113. स्िैप गेज को H6 के निकट 

सीिा िें पीसें। 
गेज-िीलर, टेपर गेज रेड्रडयस, 

प्लग, ररगं स्िैप (किक्स्ड और 
एडजस्टेबल) और जस्लप, उिका 
वििरण, उपयोग, देखभाल और 
रखरखाि। 

114. िािक ररगं गेज का उपयोग 

करके बेलिाकार टेपर पर 
पीसिा। 

अंदरूिी िाइक्रोिीटर गहराई 

गेज, विशेष प्रकार के 

िाइक्रोिीटर, यूनििसकल डायल 

परीक्षण सूचक, उिका नििाकण 

और कायक। 
115. प्लग गेज का उपयोग करके 

ररगं गेज की ग्राइंड्रडगं करें। 
विशेष प्रकार की पीसिे िाली 
िशीि सेंटे्रलेस , थे्रड क्रैं कशाफ्ट 

आटद उिका वििरण, उपयोग 

देखभाल और रखरखाि। 
116. h6 की सीिा के करीब तक 

पीसिा । 
पीसिे िाली िशीिों का आिश्यक 

तंत्र, पटहया गाडक से लेकर IS: 

1991-1962 िशीि गाडक आटद हैं। 
पीसिे िाली िशीिों पर सिाई 

और तेल लगािे की प्रकक्रया 
(देखभाल और रखरखाि) जस्थर 
विश्राि के प्रकार, उिका वििरण 

और उपयोग 

व्यािसानयक 

कौशल 65 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 17 घंटे 

उधचत पररशुद्धता के 

भीतर अलौह धात ुके 

विमभन्ि घटकों का 
उत्पादि करें। 
[विमभन्ि घटक - 

टेपर वपि, 

आयताकार बार; 
पररशुद्धता सीिा- ± 

0.01 मििी.] 

117. शीतलक का उपयोग करके 

पतली प्लेटों को h6 की 
सीिा के निकट तक पीसें। 

पीस तरल पदाथक के मसद्धांत 

प्रकार, सिाि तापिाि का 
िहत्ि, पीस तरल पदाथक का 
चयि और उपयोग, पीस तरल 

पदाथक की आपूनतक की विधध। 
118. चक और कोलेट्स-एच6 का 

उपयोग करके सिािांतर 
और टेपर वपिों पर पीसिा। 

होजल्डगं उपकरणों के प्रकार, 
होजल्डगं कायक के तरीके, कें द्रों के 

प्रकार - कें द्रों के बीच होजल्डगं 

कायक, चक के प्रकार और चक िें 
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होजल्डगं प्रकक्रया। 
119. पीसिे िाले पटहये का चयि 

करें और गैर-लौह धातुओ ंके 

आयताकार बार पर ± 0.01 

मििी की सटीकता के भीतर 
पीसिे का कायक करें। 

िेस प्लेट, िायिीय चक और 
चंुबकीय चक पर होजल्डगं कायक। 
पीसिे से पहले बरती जाि ेिाली 
सािधानियां, पीसिे िाले पटहयों 
की सतही गनत की पररधध, जस्थर 
पटहया गनत का िहत्ि, 

एसएिपीएि िें गणिा 
व्यािसानयक 

कौशल 85 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 20 घंटे 

बेलिाकार कोणीय 

पीस संचालि को 
शामिल करते हुए 

विमभन्ि घटकों का 
उत्पादि सीिा 
सटीकता को बंद 

करिे के मलए। 
[विमभन्ि घटक- 

खराद कें द्र, मिमलगं 

िशीि आबकर; 
सटीकता: - h6 या 
H6] 

120. सीिा h6 या H6 को बंद 

करिे के मलए िशीि कें द्र पर 
पीसिा। 

पीसिे िाले पटहयों के आरपीएि 

और एसएिपीएि पर गणिा, 
बेलिाकार पीसिे की गनत के मलए 

कायक गनत की गणिा और 
आंतररक पीसिे के मलए 

बेलिाकार पीसिे की गनत और 
फीड की गणिा। 

121. िेमसगं और चैम्िररगं का 
कायक ±0.01 मििी या ± 5 

मििट की सटीकता के 

भीतर करें। 

विमभन्ि प्रकार की पीसिे की 
तकलीफों िें टै्रिसक और टै्रिसक का 
ओिररि, पटहये की चौड़ाई और 
कट की गहराई। पीसि ेकी 
अिुिनत और सिय का अििुाि। 
रि और कफनिश पीसिे की 
प्रकक्रया। 

122. सीिा h6 या H6 को बंद 

करिे के मलए सतह पीसिे 
की िशीि पर चरण पीसिा 
प्रदशकि करें। 

और पीसिे िाले पटहये के िलय 

ककिारे का उपयोग करके सतह 

पीसिे की सतह पीसिे की 
विधधयााँ । सतह पीसिे िाली 
िशीिों के प्रकार। 
कायक सिाजप्त, पटहया चयि कायक 
का आयोजि। 
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123. िी-ब्लॉक ग्राइंड्रडगं ±0.01 

मििी, ± 5 मििट, सतह 

किनिश एि5 की सटीकता 
के भीतर करें। 

कोणीय सतहों को पीसि ेकी 
प्रकक्रया। स्लॉट और खांचे को 
पीसिा। "िी" ब्लॉक को पीसिा। 
सतह पीसि ेिाली िशीिों के मलए 

अिुशंमसत पटहया गनत। 
व्यािसानयक 

कौशल 18 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 06 घंटे 

 
 

होनिगं ऑपरेशि 

द्िारा घटक की 
सतह तैयार करें और 
सटीकता की जााँच 

करें। [सटीकता 
सीिा: ±0.001 

मििी] 

124. बेलिाकार चरणों को पीसें 
और होनिगं करें 

होन्स और होनिगं, होनिगं स्टोि 

के प्रकार, उिका वििरण और 
उपयोग। स्टॉक हटािे की िात्रा 
और दर। प्राथमिक होनिगं 

जस्थनतयों के मलए सिायोजि, 

होनिगं सहिशीलता। 

व्यािसानयक 

कौशल 135 

घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 30 घंटे 

विमभन्ि टेपर 
ग्राइंड्रडगं ऑपरेशि 

द्िारा घटकों का 
उत्पादि करें और 
सटीकता की जांच 

करें। [विमभन्ि टेपर 
ग्राइंड्रडगं: - कंपाउंड या 
डबल टेपर, स्टीप 

टेपर, िोसक टेपर; 
सटीकता सीिा - ± 

0.008 मििी।] 

125. कोणीय रूप की सतह को 
±0.01 मििी की सटीकता के 

भीतर पीसिा। 

बेलिाकार-बेलिाकार पीस 

संचालि के प्रकार टै्रिसक विधध, 

प्लंज कट विधध और िॉिक पीस 

विधध। हेड स्टॉक और टेल स्टॉक 

का संरेखण। 
126. ±0.008 मििी की सटीकता 

के भीतर कंधे और चम्िर 
के साथ बेलिाकार चरणों 
को पीसें। 

सादे बेलिाकार सतह पीसिे की 
विधध, चरण-पीसिे और कंधे और 
चेहरे पीसिे। 

127. ±0.008 मििी की यौधगक 

या डबल टेपर पीस सटीकता 
और N5 की सतह 

पररष्करण करें 

बाहरी और कोण (सरल) शकुं और 
खड़ी पीसिे की विधध। शंकु डबल 

यौधगक शंकु। 

128. ±0.008 मििी की सटीकता 
के साथ खड़ी टेपर ग्राइंड्रडगं 

करें। (12 घंटे) 

129. पररशुद्धता ±0.008 मििी 
के भीतर खराद कें द्र पीस. 

सतह खत्ि N4. 

कोणीय पीसिे के मलए यूनििसकल 

हेड का उपयोग। टेपर और कोणों 
का िापि और जााँच। टेपर प्लग 

और ररगं गेज का उपयोग। 
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130. िोसक टेपर को ±0.008 मििी 
की सटीकता के भीतर 
बिाएं। सतह किनिश N4. 

131. ±0.008 मििी की सटीकता 
के भीतर प्लग पीसिा। 
सतह खत्ि N4। 

132. पररशुद्धता ±0.008 मििी 
के भीतर पीसकर िीटट्रक 

टेपर सिाप्त करें। सतह 

खत्ि N4. 

प्रोटै्रक्टर, िाइक्रोिीटर और रोलसक 
का उपयोग करके टेपर और कोण 

की जााँच करिा। 

133. सीिा h6 को बंद करि ेके 

मलए साइि बार, DTI और 
गेज ब्लॉक का उपयोग 

करके टेपर ग्राइंड्रडगं करें। 

साइि बार और गेज ब्लॉक-टेपर 
की जांच साइि बार गेज ब्लॉक 

डीटीआई िाइक्रोिीटर और रोलसक 
द्िारा की जाती है। 
अन्य गोल सतहें। जस्थर जस्थर 
विश्राि के साथ कायक करिा, 
प्रकक्रया गेज और िायिीय गेज 

िें। 
व्यािसानयक 

कौशल 67 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 20 घंटे 

सटहष्णुता सीिा के 

करीब पहंुचिे के 

मलए अलग-अलग 

पीस द्िारा िर और 
िादा घटकों का 
उत्पादि करें। 
[विमभन्ि पीस: - 

चरण और स्लॉट 

पीस; सटहष्णुता 
सीिा - H6 / h5] 

134. पीस टेपर को बंद सीिा H6 

तक। 
135. पीस खराद कें द्र h7 के 

भीतर. 

सेंटरलेस ग्राइंड्रडगं प्रकक्रया, और 
संचालि के प्रकार। व्हील सेंटर के 

ऊपर और िीचे सेटटगं कायक का 
प्रभाि। जजग और किक्सचर 
किक्सचर और िाइस िॉि-

इलेजक्ट्रक और िैग्िेटटक चक 

द्िारा होजल्डगं कायक। तीि जबड़े 
और दो जबड़े िाले जस्थर विश्राि 

का उपयोग 

136. सीिा H6 को बंद करिे के 

मलए आंतररक चरण पीस 

प्रदशकि, 

137. ररगं गेज को सीिा-H7 के 

करीब तक पीसें। 

आंतररक कें द्ररटहत पीसिे की 
विधधयााँ और पीसिे की प्रकक्रयाएाँ। 
पटहयों का चयि। आतंररक 

पीसिे का कायक आंदोलि और 
पटहया आंदोलि। जॉब और व्हील 
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जस्पंडल का रोटेशि और 
पारस्पररक कक्रया, आंतररक 

पीसिे की अिुिनत, आतंररक 

पीसिे की अिुिनत के मलए 

पटहयों का चयि, आतंररक पीसिे 
के मलए पटहयों का चयि। जॉब 

को पकड़िे की थे्रड पीसि ेकी 
विधध, थे्रड पीसिे की विधधयााँ 
और थे्रड गणिा। 

138. सीिा h5 को बंद करि ेके 

मलए स्लॉट ग्राइंड्रडगं करें। 
धागा पीसिे की विधध, धारण 

कायक, धागा पीसिे की विधध और 
धागा गणिा। 

139. बेलिाकार चरण पीसिा विमभन्ि प्रकार के थे्रड ग्राइंड्रडगं 

व्हील्स और उिका चयि। िेसर 
के प्रकार और िेमसगं की प्रकक्रया, 
शीतलक का चयि और उिका 
उपयोग। 

व्यािसानयक 

कौशल 19 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 06 घंटे 

सीिा h5 को बंद 

करिे के मलए 

लैवपगं और बकिंग 

करके जॉब की सतह 

तैयार करें। 

140. सितल सतह पर लैवपगं 

करें। 
141. बेलिाकार सतह पर 

लैवपगं करें 
142. सीिा को बंद करिे के 

मलए बकफंग करें। 

लैप्स और लैवपगं सािग्री, लैप्स 

के प्रकार लैवपगं अपघषकक रोटरी 
डायिंड लैप लैवपगं स्िेहक लैवपगं 

दबाि गीला और सूखा लैवपगं। 
हाथ से लैवपगं और िशीि 

लैवपगं। लैवपगं सपाट सतह 

लैवपगं बेलिाकार सतह 

पॉमलमशगं व्हील पॉमलमशगं 

ऑपरेशि अपघषकक बकफंग 

व्हील। 
व्यािसानयक 

कौशल 70 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

सटहष्णुता सीिा को 
बंद करिे और 
सटीकता की जांच 

करिे के मलए 

143. बेलिाकार टेपर पीस 

प्रदशकि. 

-करिा- 

144. सतह को ±0.01 मििी की 
सटीकता के भीतर पीसें। 

पीसिे िें दोष और उिका सधुार, 
गलत कायक, गोल, सिािांतर से 
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ज्ञाि 20 घंटे विमभन्ि पीस द्िारा 
घटक बिाएं। 
[विमभन्ि पीस: - 

बेलिाकार शंकु, सतह 

पीस और कंधे पीस; 

सटहष्णुता सीिा- h6] 

बाहर, पतला और अनियमित 

निशाि, सवपकल खरोंच, रंगहीि 

जली हुई सतह आटद। 
145. बहु-चरणीय बेलिाकार 

पीसिा। 
पीसिे के दोष और उिका सधुार। 
सतह पर लहरदार निशाि, चटर-
छोटे बंद सिाि अंतराल लबंे और 
नियमित अंतराल, िशक के कंपि 

के साथ चरणबद्ध निशाि, 

यादृजच्छक निशाि, यादृजच्छक 

तरंगें आटद। पटहए की ग्लेज ंग 

और पटहए पर लोड्रडगं। 
146. सीिा h7 को बंद करि ेके 

मलए मसलेंडर-पीसिे िाली 
िशीि पर कंधे की पीमसगं 

करें। 

पीसिे िाले पटहयों की िेमसगं और 
ट्रूइंग, संतुलि का लाभ, पीसिे 
िाले पटहयों का निरीक्षण और 
देखभाल। पटहया भंडारण। 

व्यािसानयक 

कौशल 90 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 23 घंटे 

सीएिसी खराद के 

विमभन्ि घटकों की 
पहचाि कर 
कायकविधध को 
सिझिा तथा 
मसिुलेशि सॉफ्टिेयर 
का उपयोग करके 

भाग कायकक्रि तैयार 
करिा।  

147. सूचिा ररकॉडक करिे के 

विमभन्ि तरीकों द्िारा 
औद्योधगक आिश्यकता के 

अिुसार विमभन्ि प्रकार के 

दस्तािेज तैयार करिा। 

उद्योग िें प्रयुक्त तकिीकी 
अंग्रेजी शब्दों का िहत्ि - (केिल 

सरल पररभाषा िें) तकिीकी 
प्रपत्र, प्रकक्रया चाटक, गनतविधध 

लॉग, उद्योग के आिश्यक प्रारूप, 

अिुिाि, चक्र सिय, उत्पादकता 
ररपोटक, जॉब काडक। 

148. सीएिसी िशीि की पहचाि 

करें 
149. सीएिसी िशीि ऑपरेशि 

जैस ेजॉग, रेिरेंस एड्रडट, 

एिडीआई, ऑटो िोड 

प्रोग्राि, कॉल और एंट्री, 
मसिुलेशि, टूल ऑिसेट 

टूल चेंजजंग / ओररएंटेशि। 

सीएिसी प्रौद्योधगकी का पररचय 

सीएिसी िशीि मसद्धांत लाभ 

िगीकरण, िाइि, नियंत्रण। 
सीएिसी िशीि और सीएिसी 
एि/सी के रखरखाि पर बुनियादी 
जािकारी। कंप्यूटर एडेड 

सीएिसी भाषा। 
सीएिसी पीस का पररचय. 

150. सीएिसी व्यजक्तगत सुरक्षा, सुरक्षक्षत 
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ड्रडडजैक्टक/मसिुलेशि 

सॉफ्टिेयर और उपकरणों 
का उपयोग करके 

व्यजक्तगत और सीएिसी 
िशीि सुरक्षा, उपकरणों के 

सुरक्षक्षत संचालि, सुरक्षा 
जस्िच और सािग्री हैंडमलगं 

उपकरणों के नियिों को 
जाििा। 

151. िशीि पर सीएिसी खराद 

िशीि के तत्िों और उिके 

कायों की पहचाि करें। 

सािग्री हैंडमलगं, और सीएिसी 
टनििंग सेंटर पर सुरक्षक्षत िशीि 

संचालि । 
 

सीएिसी प्रौद्योधगकी िूल बातें, 
सीएिसी और पारंपररक खराद के 

बीच तुलिा। जस्थनत सटीकता, 
पुिरािवृत्त की अिधारणाएाँ। 
 

152. सीएिसी लेथ के भागों की 
कायकप्रणाली को सिझिा, 
सीएिसी 
ड्रडडजैक्टक/मसिुलेशि 

सॉफ्टिेयर का उपयोग 

करके सिझाया गया। 
153. िशीि पर यात्रा सीिा और 

आपातकालीि स्टॉप की 
पहचाि करें। 

154. टनििंग, िेमसगं, ग्रूविगं, 

थे्रड्रडगं, ड्रिमलगं के मलए टूल 

पथ का निणकय करें। 
155. सुरक्षा जस्िच और DIH िोड 

के इंटरलॉककंग की पहचाि 

करें। 

सीएिसी खराद िशीि के तत्ि 

और उिके कायक - बेड, चक, 

टेलस्टॉक, बुजक, बॉल स्कू्र, गाइड 

िे, एलएि गाइड, शीतलक 

प्रणाली, हाइिोमलक प्रणाली, धचप 

कन्िेयर, जस्थर विश्राि, कंसोल, 

जस्पंडल िोटर और िाइि, 

एजक्सस िोटसक, टेल स्टॉक, 

एिकोडर, नियंत्रण जस्िच। 
िीडबैक, सीएिसी इंटरपोलेशि, 

खुला और बंद लूप नियंत्रण 

प्रणाली। 
िशीनिगं पररचालि और उििें 
उपकरण पथ - टनििंग और 
िेमसगं िें स्टॉक हटािा, ग्रूविगं, 

िेस ग्रूविगं, थे्रड्रडगं, ड्रिमलगं। 
इंजीनियरिगं ड्राइंग: 40 घंटे. 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

 

कायक के क्षेत्र िें 
विमभन्ि अिुप्रयोगों 
के मलए इंजीनियररगं 

इंजीनियरिगं ड्राइंग: 

पढिा का धचत्रकला िेिों का, बोल्ट, पेंच धागा, अलग प्रकार का ताला 
उपकरण जैस,े डबल कड़े नछलके िाला िल, ककला कड़े नछलके िाला 
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ईडी-40 घंटे िाइंग को पढें  और 
लागू करें। 

िल, ित्थी करिा, िगैरह। 
पढिा का िींि धचत्रकला। 
पढिा ररिेट्स का और ररिेटेड जोड़, िेल्डेड जोड़ो. 
िाइंग पढिा पाइपों का और पाइप जोड़ो. 
का िाचि काि िाइंग, अिभुागीय देखिा और विधािसभा देखिा। 

कायषशािा गणिा ववज्ञाि: 38 घंटे। 
व्यािसानयक 

ज्ञाि 

 

डब्ल्यूसीएस-

38 घंटे. 

व्यािहाररक संचालि 

करिे के मलए 

बुनियादी गखणतीय 

अिधारणा और 
मसद्धांतों का प्रदशकि 

करें। अध्ययि के क्षेत्र 

िें बुनियादी विज्ञाि 

को सिझें और 
सिझाएाँ। 

कायषशािा गणिा एवं ववज्ञाि: 

टकिाव 

घषकण - लाभ और हानि, घषकण के नियि, घषकण गुणांक, घषकण कोण, 

घषकण से संबंधधत सरल सिस्याएं 
घषकण - स्िेहि 

घषकण - घषकण का गुणांक, अिुप्रयोग और कायकशाला अभ्यास िें घषकण 

के प्रभाि 

ग्रैववटी कें द्र 

गुरुत्िाकषकण कें द्र - गुरुत्िाकषकण कें द्र और इसका व्यािहाररक 

अिुप्रयोग 

कटी हुई नियशमत सतहों का क्षेत्रफि औि अनियशमत सतहों का 
क्षेत्रफि 

कटे हुए नियमित सतहों का क्षेत्रिल - ितृ्त, ितृ्त का खंड और त्रत्रज्यखंड 

कटे हुए नियमित सतहों के क्षेत्रिल स ेसंबंधधत सिस्याएं - ितृ्त, ितृ्त का 
खंड और त्रत्रज्यखंड 

अनियमित सतहों का क्षेत्र और दकुाि की सिस्याओं से संबंधधत 

अिुप्रयोग 

िोर् 

लोच - लोचदार, प्लाजस्टक सािग्री, तिाि, विकृनत और उिकी 
इकाइयााँ और यगं िापांक 

लोच - परि तिाि और कायक तिाि 

उष्मा उपर्ाि 

ताप उपचार और लाभ 

आकिि औि िागत निधाषिण 

आकलि एिं लागत निधाकरण - व्यापार के मलए लागू सािग्री आटद की 
आिश्यकता का सरल आकलि 
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आकलि एिं लागत निधाकरण - आकलि एि ंलागत निधाकरण पर 
सिस्याएं 

संयंत्र में प्रशशक्षण / परियोजिा कायष 
a) िोसक टेपर 
b) खराद कें द्र h6 के करीब 

c) H7 के करीब स्टेप्ड टेपर ररगं 
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मुख्य कौशि के शिए पाठ्यक्रम 

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

 

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। 

   

  

http://www.bharatskills.gov.in/
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औजािों औि उपकिणों की सूर्ी 
मशीनिस्ट ग्राइंडि (20 उम्मीदवािों के बैर् के शिए) 

क्र. स.ं उपकिण एवं साधि का िाम ववनिदेश मात्रा 
ए. प्रशशक्ष ुटूि ककट 

1.  स्टील रूल 150 मििी (अंग्रेजी और िैटट्रक दोिों िें 
स्िातक)। 

21 (20+1) संख्या 

2.  स्क्िायर इंजीनियर का प्रयास करें 150मििी 21 (20+1) संख्या 
3.  बाहरी कैमलपसक (जस्प्रंग) 250मििी 21 (20+1) संख्या 
4.  अंदरूिी कैमलपसक (जस्प्रंग) 150 मििी 21 (20+1) संख्या 
5.  हैिर बॉल पीि हैंडल के साथ 0.50 ककग्रा. 21 (20+1) संख्या 
6.  विषि पैर कैमलपर 150 मििी 21 (20+1) संख्या 
7.  खुरचिे का औजर 150 x 3 मििी 21 (20+1) संख्या 
8.  Plier 150 मििी 21 (20+1) संख्या 
9.  चश्िा (िाइबर प्लाजस्टक कप) सुरक्षा चश्िा 

(विनििेय चश्िा) 
21 (20+1) संख्या 

बी. उपकिण, मापिे के उपकिण औि सामान्य दकुाि का सामाि 

10.  हैिर इंजीनियसक बॉल पीि 0.50 ककग्रा. 3 िग. 

11.  स्क्राइत्रबगं ब्लॉक सिायोज्य िटटककल जस्पंडल के साथ 225 

मििी 4 कोण प्लेट, सिायोज्य (ड्रडग्री िें 
स्िातक) 150 x 150 x 150 मििी 

3 िग. 

12.  ब्लॉक िी 150 x 100 x 100 मििी (क्लैम्प के साथ किट, 

कठोर और ग्राउंड) 

3 जोड़े. 

13.  कैमलपसक, िनिकयर (ड्रडजजटल)  200 मििी, अंदर और बाहर (इंच और 
मिलीिीटर िें िगीकृत) 

1 प्रत्येक 

14.  सी-clamps 50 मििी, 100 मििी और 150 मििी 3 प्रत्येक 

15.  तेल का डब्बा दबाि वितरण 1/4 वपटं 4 िग. 

16.  ऊंचाई गेज (िैटट्रक और अंग्रेजी स्िातक) 1 िं. 
17.  संयोजि सेट (300 मििी रूल सेंटर से मिलकर) 2 िग. 

18.  चक, ड्रिल 12 मििी कैप. (टेपर शैंक) 1 िं. 

ANNEXURE-I 
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19.  डायल परीक्षण सूचक पूणक स्टैंड के साथ (चंुबकीय आधार 1/100 मििी के 

साथ सािकभौमिक प्रकार) 
2 िग. 

20.  हीरा, व्हील िेमसगं (एकल पत्थर लगा हुआ) 4 िग. 

21.  फाइलें, हाथ फ्लैट, 200 मििी धचकिा 10 िग. 

22.  फाइलें, हाथ फ्लैट, 250 मििी धचकिा 10 िग. 

23.  फाइलें, आधा गोल 150 मििी धचकिा 10 िग. 

24.  फाइलें, गोल एकदि धचकिा 200 मििी 4 िग. 

25.  फाइलें, त्रत्रकोणीय, एकदि धचकिा 200 मििी 2 प्रत्येक 

26.  फाइलें, त्रत्रकोणीय एकदि धचकिा 150 मििी 4 िग. 

27.  फाइल फ्लैट रि 300 मििी 4 िग. 

28.  फाइल फ़्लैट 250 मििी सेकंड कट 4 िग. 

29.  िीलर गेज िीटट्रक सेट 
 

1 सेट 

30.  गेज त्रत्रज्या (अंदर और बाहर) 
(िीटट्रक) 

 
2 िग. 

31.  गेज, दरूबीि 12 से 150 मििी 2 सेट 

32.  गेज, िोसक टेपर, प्लग िं. 1,2,3,4 1 प्रत्येक 

33.  गेज, िोसक टेपर, ररगं ि.ं 1,2,3,4 1 प्रत्येक 

34.  हैकसॉ फे्रि 200 स े300 मििी सिायोज्य 2 िग. 

35.  की , एलि 1 मििी से 14 मििी गुणा 1 मििी 4 सेट 

36.  की , एलि 3 से 12 मििी, 1.5 मििी तक 1 सेट 

37.  जस्पररट लेिल, इंजीनियसक 25 मििी पररशुद्धता 1 िं. 
38.  बाहरी िाइक्रोिीटर (ड्रडजजटल) 0 से 25 मििी 3 िग. 

39.  बाहरी िाइक्रोिीटर (ड्रडजजटल) 25 से 50 मििी 2 िग. 

40.  बाहरी िाइक्रोिीटर (ड्रडजजटल) 50 से 75 मििी 1 िं. 
41.  बाहरी िाइक्रोिीटर (ड्रडजजटल) 75 से 100 मििी 1 िं. 
42.  बाहरी िाइक्रोिीटर (ड्रडजजटल) विस्तार छड़ के साथ 25 स े150 मििी. 1 िं. 
43.  तेल पत्थर काबोरंडि , एक तरि िोटा और दसूरी तरि बारीक 200 x 

50 x 25 मििी 
2 िग. 

44.  तेल पत्थर काबोरंडि , एक तरि िोटा और दसूरी तरि बारीक, 100 

x 12 मििी त्रत्रकोणीय पची। 
2 िग. 

45.  तेल पत्थर काबोरंडि , एक तरि िोटा और दसूरी तरि बारीक, 100 2 िग. 
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x 18 मििी त्रत्रकोणीय पची 
46.  स्क्िायर, इंजीनियर का प्रयास करें 100 मििी ब्लेड 2 िग. 

47.  स्टे्रट एज इंजीनियर 300 x 50 x 12 मििी बेिेल्ड ककिारा. 1 िं. 
48.  स्कू्र िाइिर 200 मििी ब्लेड 2 िग. 

49.  स्कू्र िाइिर 300 मििी ब्लेड 2 िग. 

50.  स्पैिर DE खुला जबड़ा 3 से 18 मििी गुणा 3 मििी 2 सेट 

51.  टेकोिीटर (ड्रडजजटल) पुरुष और िटहला रबर सलंग्िक के साथ ( -

10,000 RPM तक) 

1 िं. 

52.  िाइस, िशीि, घूििे िाला आधार 150 मििी x 100 मििी 2 िग. 

53.  यूनििसकल िशीि िाइस पीसिे के मलए 100 मििी 2 िग. 

54.  सतह पीसिे की िशीि के मलए 

कोण ट्रूइंग अटैचिेंट। 
 1 िं. 

55.  ड्रडिैग्िेटाइजर चक  1 िं. 
56.  सेंटर पंच 150 x 6 मििी व्यास. 4 िग. 

57.  ऊपरी तल 60 x 60 सेिी . 1 िं. 
58.  िाककिं ग टेबल 90 x 60 x 90 सेिी  90 x 60 x 90 सेिी . 1 िं. 
59.  पोटेबल हैंड ड्रिल (इलेजक्ट्रक) 6 मििी 1 िं. 
60.  िल और डाइ  का पूरा सटे बॉक्स 

िें (िीटट्रक) 

 1 सेट 

61.  ड्रिल ट्विस्ट (सीधी शैंक) 1/8" स े1/2" x 1/64" 1 सेट 

62.  ड्रिल ट्विस्ट (िीटट्रक) 3 मििी से 12 मििी, 1 मििी के चरण िें 1 सेट 

63.  सॉकेट्स का सेट िोसक टेपर (0-1, 1-2 और 2-3) 1 सेट 

64.  ड्रिल चक 0 से 12 मििी िोसक टेपर 1 िं. 
65.  स्कू्र वपच गेज  1 िं. 
66.  कायक बेंच 340 x 120 x 75 सेिी , 4 बेंच िाइस के साथ, 

125 मििी जबड़ा 
1 िं. 

67.  आग बुझाि ेका यंत्र  1 िं. 
68.  स्टैंड के साथ आग की बाजल्टयााँ  4 िग. 

69.  स्टील लॉकर 6 दराजों के साथ 2 िग. 

70.  िेटल रैक 180 x 150 x 45 सेिी . 1 िं. 
71.  धचत्रिलक के साथ ब्लैक बोडक  1 िं. 
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72.  सिायोज्य ररचं 250 मििी आकार 1 िं. 
73.  हथौड़ा (िायलॉि चेहरा) 30 मििी 4 िग. 

74.  पुश बटि जस्िच के साथ चंुबकीय 

िी-ब्लॉक (सभी चंुबकीय) 

75 x 75 x 100 मििी 1 सेट 

75.  चंुबकीय िी-ब्लॉक आधार (सभी 
चंुबकीय) 

डायल इंड्रडकेटर के मलए 75 x 75 x 100 मििी 2 िग. 

76.  पीसिे िाले पटहये के मलए स्थैनतक 

संतुलि स्टैंड 

 1 िं. 

77.  डायल टेस्ट इंड्रडकेटर (ड्रडजजटल)  2 िग. 

सी : सामान्य मशीििी  

78.  एसएस और एससी सेंटर लेथ 

(सभी धगयरयुक्त) 

न्यूिति विनिदेशि के साथ: कें द्र ऊंचाई 150 

मििी और कें द्र दरूी 750 मििी, साथ िें 4 

जबड़े िाला चक, स्ि-कें टद्रत चक, ऑटो िीड 

मसस्टि, सुरक्षा गाडक, िोटर चामलत शीतलक 

प्रणाली और प्रकाश व्यिस्था, खराद उपकरणों 
का सेट, खराद िाहक। 

3 िग. 

79.  वपलर ड्रिल िशीि (सभी धगयर 
युक्त) 

ड्रिल चक और कंुजजयों के साथ 0-25 मििी 
ड्रिल होजल्डगं क्षिता। 

1 िं. 

80.  बेलिाकार बाहरी पीसिे की 
िशीि 

िेमसगं व्यिस्था के साथ पूरी तरह से िोटर 
चामलत और िेस प्लेट्स और िाइविगं डॉग्स, 

3-जॉ सेल्ि सेंटररगं चक, 4-जॉ इंड्रडपेंडेंट चक, 

टेल स्टॉक असॉटेड सेंटर पंप के साथ टैंक और 
पाइप किटटगं स्पैिर और ग्रीस गि (प्रत्येक 

िशीि को असॉटेड ग्राइंड्रडगं व्हील्स और टूल 

ग्राइंड्रडगं िशीि के साथ सािान्य प्रयोजि के 

काि के मलए आंतररक ग्राइंड्रडगं अटैचिेंट के 

साथ आपूनतक की जाएगी) के साथ आपूनतक की 
गई है, जजसिें न्यूिति विनिदेश इस प्रकार 
हैं: 150 मििी कें द्र ऊंचाई के साथ 750 मििी 
कायक को सिायोजजत करिे के मलए। व्हील 

व्यास x चौड़ाई = 300 x 25 मििी। 

2 िग. 
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81.  पीसिे की िशीि सादी सतह  पटहया व्यास 175 मििी (या लगभग) 

प्रत्यागािी टेबल के साथ, अिुदैध्यक टेबल 

टै्रिसक 200 मििी (या लगभग) पूणकतः 
स्िचामलत और सिायोज्य टै्रिसक स्टॉप के 

साथ किट, िशीि पूरी तरह से िोटरयुक्त 

और ऐस गाडक और पंप, टैंक और पंप किटटगं 

के साथ किट और साथ ही 250 x 112 मििी 
चंुबकीय चक के साथ आपूनतक की जािी 
चाटहए। 
सािान्य प्रयोजि पीसि े के मलए हीरा 
उपकरण धारक, स्पैिर का सेट, ग्रीस गि, 

तेल-कैि और अनतररक्त पीसिे िाला पटहया। 

2 िग. 

82.  पीसिे की िशीि सादी सतह  क्षैनतज और ऊध्िाकधर धुरी के साथ, अिुदैध्यक 
टेबल टै्रिसक युक्त रेसीप्रोकेटटगं टेबल, पूणकतः 
िोटर चामलत और स्पैिर के सेट, आिश्यक 

उपकरण, 175 x 30 x 18 मििी आकार के 

पटहये के मलए डायिंड टूल होल्डर, ऊध्िाकधर 
धुरी के मलए उपयुक्त कप पटहये, अनतररक्त 

पटहये के मलए उधचत गाडक और किटटगं के साथ 

शीतलक पंप के साथ आपूनतक की गई। 

2 िग. 

83.  उपकरण और कटर पीसिे की 
िशीि 

(कोलेट्स के सेट के साथ, 

इंडेजक्संग हेड वपि प्रकार और) 
और िैन्िेल्स 25*27  

250 x 375 मििी पूरी तरह से िोटर चामलत 

चक, सेंटर टूल रेस्ट, हाइट गेज, टेबल क्लैम्प 

यूनििसकल िाइस टूथ रेस्ट के साथ आपूनतक की 
गई। टूल ग्राइंड्रडगं के मलए डायिंड िेमसगं टूल 

और होजल्डगं अटैचिेंट उपकरण और सभी 
टूल रूि कायक के मलए मिधश्रत ग्राइंड्रडगं व्हील 

(ट्विस्ट ड्रिल ग्राइंड्रडगं अटैचिेंट के साथ)। 

1 िं. 
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डीजीटी उद्योग, राज्य निदेशालयों, व्यापार विशेषज्ञों, डोिेि विशेषज्ञों, आईटीआई, एिएसटीआई के 

प्रमशक्षकों, विश्िविद्यालयों के संकायों और अन्य सभी के योगदाि को ईिािदारी स ेस्िीकार करता है जजन्होंि े

पाठ्यक्रि को संशोधधत करिे िें योगदाि टदया। 

डीजीटी द्िारा निम्िमलखखत विशेषज्ञ सदस्यों को विशषे धन्यिाद टदया जाता है जजन्होंिे इस पाठ्यक्रि िें 
िहत्िपूणक योगदाि टदया है। 

16.01.2018 को सिकािी आईटीआई, िाशसक में आयोक्जत मशीनिस्ट ग्राइंडि टे्रड के पाठ्यक्रम को अंनतम रूप 

देिे के शिए योगदाि देिे वािे / र्ाग िेि ेवािे ववशेर्ज्ञ सदस्यों की सूर्ी। 

क्र. सं. 
िाम औि पदिाम 

श्री/ श्री / सुश्री 
संगठि दटप्पणी 

उदयोग ववशेर्ज्ञ 

1.  
सोपाि मसम्पी , 

एिएस। बजाज संस मलमिटेड, 

एिआईडीसी सतपुर , िामसक 

सदस्य 

2.  
सुशील िारंग 

एिएस। टाटा िोटसक, सीिीबीिी, वपपंरी, 
पुणे 

सदस्य 

3.  
संतोष पाठक 

एिएस। टाटा िोटसक, सीिीबीिी, वपपंरी, 
पुणे 

सदस्य 

4.  
निनति जािदादे 

एिएस। टाटा िोटसक, सीिीबीिी, वपपंरी, 
पुणे 

सदस्य 

5.  

विलास टी मशरका 
एिएसएल िाइिलाइि मसस्टम्स 

मलमिटेड, 89/1ए, एिआईडीसी सतपुर , 
िामसक 

सदस्य 

6.  
पाटटल एि.एस., िररष्ठ प्रबंधक, 

टूल रूि 

टहदंसु्ताि हाडी स्पाइसर मलमिटेड, प्लॉट 

िं.-सी-12, एिआईडीसी अहिदाबाद, 

िामसक 

सदस्य 

7.  दांडेकर अिंत, सहायक प्रबधंक 

प्रमशक्षण एिं विकास 

बॉश मलमिटेड, िामसक 

75, एिआईडीसी सतपुर , िामसक 

सदस्य 

8.  पांडुरंग कुरंुकर , डीजीएि पािर-
टे्रि रखरखाि 

िटहदं्रा व्हीकल एिएिजी मलमिटेड, 

चाकि, पुणे 

सदस्य 

ANNEXURE - II 
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9.  हररकृष्णा उडुगु , 
उप प्रबंधक, प्रमशक्षण एिं कौशल 

विकास 

टहदंसु्ताि एयरोिॉटटक्स मलमिटेड, 

ओझर - पुणे 

सदस्य 

10.  सागर देशिुख, अधधकारी-िािि 

संसाधि 

सैिसोिाइट साउथ एमशया प्राइिेट 

मलमिटेड, िामसक 

सदस्य 

11.  सौम्या रंजि साश, कायककारी 
(टीआईआर) 

सैिसोिाइट मलमिटेड, िामसक 
सदस्य 

12.  
विजय घुिारे 

िीआईपी इंडस्ट्रीज मलमिटेड, िशीि टूल 

रूि, सतपुर , िामसक 

सदस्य 

13.  आर. लक्ष्िणि 

प्रबंधक- प्रमशक्षण 
बॉश इंड्रडया मलमिटेड, बेंगलरुु 

विशेषज्ञ 

14.  हरीश िाई कािथ बॉश इंड्रडया मलमिटेड, बेंगलरुु 
विशेषज्ञ 

डीजीटी एव ंप्रशशक्षण संस्थाि 

15.  नििाकल्य िाथ, 

सहा. ट्रग के निदेशक . 

सीएसटीएआरआई, कोलकाता सदस्य सह 

सह सिन्ियक 

16.  एसपी सूयकिंशी , 
संयुक्त निदेशक, 

डीिीईटी- िामसक 
सदस्य 

17.  एसएि कदि, प्राचायक सरकार. आईटीआई- सतपरु , िामसक 
सदस्य 

18.  रािकृष्ण गौड़ा, डीडीटी एिटीआई, बेंगलुरु 
विशेषज्ञ 

19.  एिएि काजले , उप प्राचायक सरकारी आईटीआई- औधं, पुणे 
सदस्य 

20.  एसएस भािरे , उप प्राचायक सरकारी आईटीआई- सतपुर , िामसक 
सदस्य 

21.  अखखलेश पाण्डेय, टी.ओ. सीएसटीएआरआई, कोलकाता सदस्य 

22.  कुलकणी डीडी 
मशल्प प्रमशक्षक, (िशीनिस्ट 

ग्राइंडर) 
आईटीआई िामसक 

सदस्य 

23.  भुसारी सतीश डी., मशल्प 

प्रमशक्षक, (िशीनिस्ट ग्राइंडर) 
आईटीआई, िामसक 

सदस्य 
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24.  भंडारी सोिाली सी., मशल्प 

प्रमशक्षक, (िशीनिस्ट ग्राइंडर) 
आईटीआई, िामसक 

सदस्य 
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संकेताक्षि 

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 सुििे िे कटठि 

पहचाि बौद्धधक विकलागंता 
नियंत्रण रेखा कुष्ठ रोग ठीक हुआ 

एसएलडी विमशष्ट मशक्षण विकलागंताए ं

डीडब्ल्यू बौिापि 

एिआई िािमसक त्रबिारी 
आ एमसड अटैक 

लोक नििाकण 

विभाग 

विकलांग व्यजक्त 
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