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मैन्युफैक्चर िंग प्रोसेस कण्ट्रोल एिंड ऑटोमेशन तकनीशशयन टे्रड   का एक िषीय पाठ्यक्रि को 
औद्योगिक स्िचालि और िौकरी की भूमिका स ेसंबंगधत रोजिार कौशल के बारे िें पेशेिर कौशल 
और ज्ञाि के साथ छात्रों को प्रमशक्षण प्रदाि करिे के मलए डडजाइि ककया िया है। इसके अलािा, 
उम्िीदिार को आत्िविश्िास बढािे के मलए प्रोजेक्ट िकक  और पाठ्येतर िनतविगधयााँ करिे का काि 
सौंपा जाता है। एक िषक की अिगध िें शामिल ककए िए व्यापक घटक इस प्रकार हैं: 

 
विनििाकण प्रकक्रया नियंत्रण और स्िचालि औद्योगिक स्िचालि स्थावपत करता है, जो 

पीएलसी, एचएिआई और स्काडा के िाध्यि से औद्योगिक स्िचामलत प्रकक्रया को विकमसत करि े
और विमभन्ि घटकों, उपकरणों का उपयोि करके उद्योि स्िचालि को विकमसत करिे िें िदद 
करिे के मलए जजम्िेदार है। 

 
मैन्युफैक्चर िंग प्रोसेस कण्ट्रोल एिंड ऑटोमेशन तकनीशशयन, PLC, HMI और SCADA का 

उपयोि करके किक्स्ड ऑटोिेशि मसस्टि, प्रोग्रािेबल ऑटोिेशि मसस्टि, लचीली ऑटोिेशि 
मसस्टि और एकीकृत ऑटोिेशि मसस्टि जैसे औद्योगिक ऑटोिेशि मसस्टि बिािे िें सक्षि है। 
औद्योगिक स्िचालि तकिीमशयि ऑटोिोबाइल प्रकक्रया नियंत्रण, स्िचालि, बेकर, कन्िेक्शिरी 
कृवष, उत्पादि, विनििाकण, िल, सब्जी प्रसंस्करण, िेटिकक  तकिीमशयि, प्लाजस्टक प्रसंस्करण और 
अगधक िें काि कर सकता है। 

 
  ऑटोिेशि तकिीमशयि ऑटोिेशि उद्योिों िें सभी उपकरणों के मलए नियमित डायग्िोजस्टक 
जांच प्रदाि करेिा, उपकरणों, विद्युत तारों और नियंत्रण प्रणामलयों की िरम्ित और रखरखाि 
करेिा। िे िािलों िें धाराप्रिाह हैं, इलेक्ट्रॉनिक्स, यांत्रत्रकी और प्रोग्रािेबल लॉजजक नियंत्रकों का 
प्रिाणणत ज्ञाि रखते हैं। 
 
  मैन्युफैक्चर िंग प्रोसेस कण्ट्रोल एिंड ऑटोमेशन तकनीशशयन प्रोग्रािेबल लॉजजक नियंत्रण पीएलसी 
के संचालि और प्रोग्रामििं करिे िें सक्षि है। पयकिेक्षी प्रबंधि, नियंत्रण और डेटा के मलए मसस्टि 
कायाकन्ियि और उच्च-स्तरीय प्रकक्रया की पूरी सिझ। 

1. COURSE INFORMATION 
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2.1 सामान्य 
 

कौशल विकास एिं उद्यमिता िंत्रालय के अंतिकत प्रमशक्षण िहानिदेशालय (DGT) 
अथकव्यिस्था/श्रि बाजार के विमभन्ि क्षेत्रों की आिश्यकताओं को पूरा करिे के मलए कई 
व्यािसानयक प्रमशक्षण पाठ्यक्रि प्रदाि करता है। व्यािसानयक प्रमशक्षण कायकक्रि प्रमशक्षण 
िहानिदेशालय (DGT) के तत्िािधाि िें चलाए जाते हैं। मशल्पकार प्रमशक्षण योजिा (CTS) और 
प्रमशक्षुता प्रमशक्षण योजिा (ATS) व्यािसानयक प्रमशक्षण के प्रचार-प्रसार के मलए DGT के दो 
अग्रणी कायकक्रि हैं। 

सीटीएस पाठ्यक्रि आईटीआई के िेटिकक  के िाध्यि से देश भर िें वितररत ककए जात े
हैं।   'मैन्युफैक्चर िंग प्रोससे कण्ट्रोल एिंड ऑटोमेशन तकनीशशयन' पाठ्यक्रि एक िषक की अिगध 
का है। इसिें िुख्य रूप से डोिेि क्षेत्र और कोर क्षेत्र शामिल हैं। डोिेि क्षेत्र (व्यापार मसद्धांत 
और व्यापार व्यािहाररक) पेशेिर कौशल और ज्ञाि प्रदाि करता है, जबकक कोर क्षेत्र (रोजिार 
कौशल) आिश्यक कोर कौशल, ज्ञाि और जीिि कौशल प्रदाि करता है। प्रमशक्षण कायकक्रि से 
उत्तीणक होिे के बाद, प्रमशक्षु को डीजीटी द्िारा राष्ट्ट्रीय व्यापार प्रिाणपत्र (एिटीसी) प्रदाि ककया 
जाता है जजसे दनुिया भर िें िान्यता प्राप्त है। 

प्रशिकु्ष को मोटे तौि पि यह प्रदशिषत किना होगा कक वे ननम्नशिखित कायष किन ेमें 
सक्षम हैं: 

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

• सुरक्षा नियिों, दघुकटिा रोकथाि विनियिों और पयाकिरण संरक्षण शतों को ध्याि िें 
रखते हुए कायक निष्ट्पाददत करें। 

• िौकरी और संशोधि एिं रखरखाि कायक करते सिय व्यािसानयक ज्ञाि और रोजिार 
कौशल को लािू करें। 

• ककए िए कायक से संबंगधत तकिीकी िापदंडों का दस्तािेजीकरण करें। 

 

2. TRAINING SYSTEM 
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2.2 प्रगनत पथ 
 

• स्िचालि तकिीमशयि के रूप िें उद्योि िें शामिल हो सकते हैं और िररष्ट्ठ 
तकिीमशयि, पयकिेक्षक के रूप िें आि ेबढ सकते हैं और प्रबंधक के स्तर तक बढ सकत े
हैं। 

• संबंगधत क्षेत्र िें उद्यिी बि सकते हैं। 

• विमभन्ि प्रकार के उद्योिों िें प्रमशक्षुता कायकक्रिों िें शामिल होकर राष्ट्ट्रीय प्रमशक्षुता 
प्रिाणपत्र (एिएसी) प्राप्त ककया जा सकता है। 

• आईटीआई िें प्रमशक्षक बििे के मलए मशल्प प्रमशक्षक प्रमशक्षण योजिा (सीआईटीएस) िें 
शामिल हो सकते हैं। 

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

2.3 पाठ्यक्रम सूंिचना 
 

िीचे दी िई तामलका एक िषक की अिगध के दौराि विमभन्ि पाठ्यक्रि तत्िों िें प्रमशक्षण 
घंटों के वितरण को दशाकती है: 

 

क्र. सूं. पाठ्यक्रम तत्व 
काल्पननक प्रशिक्षण 

घूंटे 
1 व्यािसानयक कौशल (व्यापाररक व्यािहाररक) 840 

2 व्यािसानयक ज्ञाि (व्यापार मसद्धांत) 240 
3 रोजिार कौशल 120 

 कुि 1200 
 

इसके अनतररक्त, प्रत्येक िषक उद्योि िें 150 घंटे का अनििायक ऑि-जॉब प्रमशक्षण (ओजेटी), 
यदद निकटिती उद्योि उपलब्ध ि हो तो सिूह पररयोजिा अनििायक होिी। 
 
िौकरी पर प्रमशक्षण (ओजेटी)/ सिूह पररयोजिा 150 
िैकजल्पक पाठ्यक्रि (आईटीआई प्रिाणीकरण के साथ 10िी/ं12िी ं
कक्षा का प्रिाण पत्र या अनतररक्त अल्पकामलक पाठ्यक्रि) 

240 
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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 मूल्याूंकन औि प्रमाणन 

 
प्रमशक्षणाथी की कौशल, ज्ञाि और दृजष्ट्टकोण का परीक्षण पाठ्यक्रि अिगध के दौराि 

रचिात्िक िूल्यांकि के िाध्यि से ककया जाएिा, तथा प्रमशक्षण कायकक्रि के अंत िें सिय-
सिय पर डीजीटी द्िारा अगधसूगचत योिात्िक िूल्यांकि के िाध्यि स ेककया जाएिा। 

a) सतत मूल्याूंकन (आूंतरिक) सीिने के परिणामों के ववरुद्ध सूचीबद्ध मूल्याूंकन मानदूंडों के 
पिीक्षण द्वािा िचनात्मक मूल्याूंकन पद्धनत द्िारा ककया जाएिा । प्रमशक्षण संस्थाि को 
िूल्यांकि ददशानिदेश िें विस्ततृ रूप से व्यजक्तित प्रमशक्ष ु पोटकिोमलयो बिाए रखिा होिा। 
आंतररक िूल्यांकि के अंक www.bharatskills.gov.in पर उपलब्ध रचिात्िक िूल्यांकि 
टेम्पलेट के अिुसार होंिे। 

 

b) अंनति िूल्यांकि योिात्िक िूल्यांकि के रूप िें होिा। एिटीसी प्रदाि करिे के मलए अणखल 
भारतीय टे्रड टेस्ट परीक्षा नियंत्रक, डीजीटी द्िारा ददशानिदेशों के अिुसार आयोजजत ककया 
जाएिा। पैटिक और अंकि संरचिा को सिय-सिय पर डीजीटी द्िारा अगधसूगचत ककया जा रहा 
है । सीखि ेके पररणाि और िूल्यांकि िािदंड अंनति िूल्यांकि के मलए प्रश्िपत्र तैयार करि े
का आधार होंिे। अंनति परीक्षा के दौराि परीक्षक व्यािहाररक परीक्षा के मलए अंक देिे से पहले 
िूल्यांकि ददशानिदेश िें विस्ततृ रूप से प्रत्येक प्रमशक्ष ुकी प्रोफाइल की भी जााँच किेगा । 

 
2.4.1 पास ववननयमन 

 
सिग्र पररणाि निधाकररत करिे के उद्देश्य से, छह िहीिे और एक िषक की अिगध के 

पाठ्यक्रिों के मलए 100% का िेटेज लािू ककया जाता है और दो साल के पाठ्यक्रिों के मलए 
प्रत्येक परीक्षा िें 50% िेटेज लािू ककया जाता है। टे्रड प्रैजक्टकल और िॉिेदटि असेसिेंट के 
मलए न्यूिति पास प्रनतशत 60% है और अन्य सभी विषयों के मलए 33% है। 

 

http://www.bharatskills.gov.in/
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2.4.2 मूल्याूंकन ददिाननदेि 
 

यह सुनिजश्चत करिे के मलए उगचत व्यिस्था की जािी चादहए कक िूल्यांकि िें कोई 
कृत्रत्रि बाधा ि आए। िूल्यांकि करते सिय विशेष आिश्यकताओं की प्रकृनत को ध्याि िें रखा 
जािा चादहए। िूल्यांकि करते सिय टीििकक , स्कै्रप/अपव्यय से बचिा/कि करिा और प्रकक्रया 
के अिुसार स्कै्रप/अपमशष्ट्ट का निपटाि, व्यिहाररक दृजष्ट्टकोण, पयाकिरण के प्रनत संिेदिशीलता 
और प्रमशक्षण िें नियमितता पर उगचत विचार ककया जािा चादहए। योग्यता का िूल्यांकि करत े
सिय OSHE के प्रनत संिेदिशीलता और स्ि-मशक्षण दृजष्ट्टकोण पर विचार ककया जािा चादहए। 

 
िूल्यांकि साक्ष्य आधाररत होिा जजसिें निम्िमलणखत कुछ बातें शामिल होंिी: 

 
• प्रयोिशाला/कायकशाला िें ककया िया कायक 
• ररकॉडक बुक/दैनिक डायरी 
• िूल्यांकि की उत्तर पुजस्तका 
• िौणखक 
• प्रिनत चाटक 
• उपजस्थनत और सिय की पाबंदी 
• कायकभार 
• पररयोजिा कायक 
• कंप्यूटर आधाररत बहुविकल्पीय प्रश्ि परीक्षा 
• व्यािहाररक परीक्षा 

 
आंतररक (प्रारंमभक) िूल्यांकि के साक्ष्य और अमभलेखों को आिािी परीक्षा तक संरक्षक्षत 

रखा जािा चादहए ताकक परीक्षा निकाय द्िारा उिका ऑडडट और सत्यापि ककया जा सके। 
प्रारंमभक िूल्यांकि के मलए निम्िमलणखत अंकि पैटिक अपिाया जािा चादहए: 

 
पेि किने का स्ति प्रमाण 

(क) िूल्यांकि के दौराि 60%-75% की सीिा िें अंक आिंदटत ककए जाएंिे 
इस ग्रेड िें प्रदशकि के मलए, उम्िीदिार को ऐसा 
कायक करिा चादहए जो कभी-कभार िािकदशकि के 

• कायकशाला उपकरणों के उपयोि िें अच्छे 
कौशल का प्रदशकि । 
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साथ मशल्प कौशल के स्िीकायक िािक की 
प्राजप्त को प्रदमशकत करता हो, और 
सुरक्षा प्रकक्रयाओं और प्रथाओं के प्रनत उगचत 
सम्िाि 

• 60-70%  सटीकता प्राप्त हुई 
घटक/िौकरी की िांि के अिुसार अलि-
अलि कायक करिा। 

• 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 आिंदटत ककए जाएंिे 
चौथा है ग्रेड, उम्िीदिार को ऐसे कायक का 
उत्पादि करिा चादहए जो थोडे िािकदशकि के 
साथ, और सुरक्षा प्रकक्रयाओं और प्रथाओं के 
मलए सम्िाि के साथ मशल्प कौशल के उगचत 
िािक की प्राजप्त को प्रदमशकत करता हो 

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

• घटक/िौकरी की िांि के अिुसार 
विमभन्ि कायक करते सिय 70-80% 
सटीकता प्राप्त की िई। 

• सिापि िें स्िच्छता और जस्थरता का 
अच्छा स्तर। 

• पररयोजिा/िौकरी को पूरा करिे िें बहुत 
कि सहयोि। 

(ि) िूल्यांकि के दौराि 90% से अगधक अंक आिंदटत ककए जाएंिे 
इस ग्रेड िें प्रदशकि के मलए, उम्िीदिार को 
संिठि और निष्ट्पादि िें न्यूिति या त्रबिा 
ककसी सहायता के तथा सुरक्षा प्रकक्रयाओं और 
प्रथाओ ं के प्रनत उगचत सम्िाि के साथ ऐसा 
कायक करिा होिा जो मशल्प कौशल के उच्च 
िािक की प्राजप्त को प्रदमशकत करता हो। 

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

• घटक/िौकरी की िांि के अिुसार 
विमभन्ि कायक करते सिय 80% स े
अगधक सटीकता प्राप्त की िई। 

• पररष्ट्करण िें उच्च स्तर की स्िच्छता 
और एकरूपता। 

• पररयोजिा को पूरा करि ेिें न्यूिति या 
कोई सिथकि िहीं। 
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विनििाकण प्रकक्रया नियंत्रण और स्िचालि एक िषक की अिगध के मलए स्थावपत, औद्योगिक 
स्िचालि तकिीमशयि पीएलसी, एचएिआई, स्काडा के िाध्यि स ेऔद्योगिक स्िचामलत प्रकक्रया 
विकमसत करिे और विमभन्ि घटकों, उपकरणों को विकमसत करिे िें सक्षि है। 

 
इस िौकरी की भूमिका तकिीमशयि से शुरू होती है और उन्ित चरण िें पीएलसी प्रोग्रािर 

के मलए िौका मिलता है। डेटा प्रबंधि, प्रकक्रया नियंत्रण जैसी आईटी स ेसंबंगधत चीजें। इलेजक्ट्रकल, 
आईटी और िैकेनिकल जैसे विमभन्ि प्रकार की िौकरी की भूमिका से पररगचत। असेंबली लाइि की 
कायक प्रकक्रया के बारे िें सिझिा, सेंसर के िाध्यि से तु्रदट का पता लिािा। विमभन्ि उद्योिों की 
िौकरी की भूमिकाएाँ हैं - स्िचालि तकिीमशयि, स्िचालि प्रमशक्षक, सहायक तकिीमशयि आदद। 
ये सभी अिसर ऑटोिोबाइल, बेकर, कृवष, उत्पादि और विनििाकण, कपडा, िल, सब्जी प्रसंस्करण 
िेटिकक  तकिीमशयि, िािाक, प्लाजस्टक प्रसंस्करण और अगधक जैस ेउद्योि िें उपलब्ध हैं। वपक टू 
लाइट मसस्टि के बारे िें सिझ, जो बहुत सटीक और कुशल है। रोबोदटक्स भी अिसरों िें से एक 
है। प्रोग्राि परीक्षण, स्थापिा, तकिीकी सहायता। ये सभी चीजें आप सीखेंिे और विमभन्ि 
व्यािहाररक कायक करेंिे यह एक बहुत बडी प्रणाली है जजसिें बहुत से अिसर हैं और विनििाकण 
प्रकक्रया नियंत्रण और स्िचालि की िांि बडे और छोटे पैिािे के उद्योिों िें ददि-प्रनतददि बढती 
जाएिी। इसके अलािा, आिश्यक स्पष्ट्टता के साथ संिाद करें और तकिीकी अंग्रेजी को सिझें। 
पयाकिरण के प्रनत संिेदिशील, स्ि-मशक्षण और उत्पादकता। 

 

स्वचािन वविेर्ज्ञ इस िौकरी िें व्यजक्त विमभन्ि विनििाकण प्रकक्रयाओं के मलए दकुाि के िशक पर 
स्थावपत प्रकक्रया नियंत्रण प्रणामलयों के रखरखाि के िाध्यि से उत्पादि कायों को सिथकि प्रदाि 
करिे के मलए जजम्िेदार होते हैं। 

 

सूंदभष एनसीओ-2015: 

(i) 7412.0101 - स्िचालि विशेषज्ञ. 

सूंदभष सूंख्या: 

(i) आईएएस/एि9001 (ii) आईएएस/एि9002 

3. JOB ROLE 
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(iii) आईएएस/एि2002 

(iv) आईएएस/एि2000 

(v) आईएएस/एि5611 

(vi) आईएएस/एि5614 

(vii) आईएएस/एि5613 

(viii) आईएएस/एि5619 

(ix) आईएएस/एि5617 

(x) आईएएस/एि5618 

(xi) सीएससी/9401 

(xii) सीएससी/9402 
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व्यापाि का नाम मैन्युफैक्चर िंग प्रोसेस कण्ट्रोल एिंड ऑटोमेशन तकनीशशयन 
एनसीओ – 2015 7412.0101 

एनओएस कवि 

आईएएस/एि9001, आईएएस/एि9002, आईएएस/एि2002, 
आईएएस/एि2000, आईएएस/एि5611, आईएएस/एि5614, 
आईएएस/एि5613, आईएएस/एि5619, आईएएस/एि5617, 
आईएएस/एि5618, सीएससी/9401, सीएससी/9402 

एनएसक्यूएफ स्ति स्तर 3.5 
शिल्पकािों की अवधध 
प्रशिक्षण एक िषक (1200 घंटे + 150 घंटे OJT/सिूह पररयोजिा) 

प्रवेि योग्यता िीं कक्षा की परीक्षा उत्तीणक 

न्यूनतम आय ु शैक्षणणक सत्र के प्रथि ददि 14 िषक। 

ददव्याूंगजनों के शिए पात्रता एलडी, सीपी, एलसी, डीडब्ल्यू, एए, एलिी, बगधर, ऑदटज्ि, एिडी 

इकाई िक्क्त (सूंख्या) 
ववद्याथी) 

20 (अनतररक्त सीटों का कोई अलि प्रािधाि िहीं है) 

अूंतरिक्ष मानदूंड 120 ििक िीटर 

िक्क्त मानदूंड 3 ककलोिाट (विस्ताररत बैटरी बैकअप अनििायक) 
प्रशिक्षकों की योग्यता 

( i ) मैन्युफैक्चर िंग प्रोससे 
कण्ट्रोल एिंड ऑटोमेशन 
तकनीशशयन 

बी.िोक ./डडग्री तथा संबंगधत क्षेत्र िें एक िषक का अिुभि। 
या 

एआईसीटीई/िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोडक से 
इलेजक्ट्रकल/इलेक्ट्रॉनिक्स/इंस्ूिेंटेशि/िेक्ट्रोनिक्स इंजीनियररिं िें 
03 िषक का डडप्लोिा या डीजीटी से संबंगधत एडिांस डडप्लोिा 
(िोकेशिल) के साथ संबंगधत क्षेत्र िें दो िषक का अिुभि। 

या 
"मैन्युफैक्चर िंग प्रोसेस कण्ट्रोल एिंड ऑटोमेशन तकनीशशयन" टे्रड िें 
एिटीसी/एिएसी उत्तीणक तथा संबंगधत क्षेत्र िें तीि िषक का अिुभि। 
 

 

 
4. GENERAL INFORMATION 
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आवश्यक योग्यता: 
डीजीटी के अंतिकत ककसी भी प्रकार का प्रासंगिक राष्ट्ट्रीय मशल्प 
प्रमशक्षक प्रिाणपत्र (एिसीआईसी)। 
नोट: - 2(1+1) की इकाई के शिए आवश्यक दो प्रशिक्षकों में स े
एक के पास डडग्री/डडप्िोमा होना चादहए  औि दसूिे के पास 
एनटीसी/एनएसी योग्यता होनी चादहए। हािााँकक, दोनों के पास 
एनसीआईसी के ककसी भी प्रकाि की योग्यता होनी चादहए। 
मिीन ननमाषता द्वािा सूंकाय को इसके उपयोग के सूंबूंध में 10 
ददनों का प्रशिक्षण ददया जाएगा। 

(ii) कायषिािा गणना औि 
ववज्ञान 

बी.िोक ./डडग्री तथा संबंगधत क्षेत्र िें एक िषक का अिुभि। 
या 
एआईसीटीई/िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोडक से इंजीनियररिं िें 
03 िषक का डडप्लोिा या डीजीटी स े संबंगधत एडिांस डडप्लोिा 
(व्यािसानयक) के साथ संबंगधत क्षेत्र िें दो िषक का अिुभि। 
                                                     
या 
इंजीनियररिं टे्रडों िें से ककसी एक िें एिटीसी/एिएसी के साथ 
तीि िषक का अिुभि। 
 
आवश्यक योग्यता: 
प्रासंगिक टे्रड िें राष्ट्ट्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र (एिसीआईसी) 
                                                      
या 
RoDA िें NCIC या DGT के अंतिकत इसका कोई भी रूप 
 

(iii) इूंजीननयरिूंग ड्राइूंग बी.िोक ./इंजीनियररिं िें डडग्री तथा संबंगधत क्षेत्र िें एक िषक का 
अिुभि। 

या 
एआईसीटीई / िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोडक स ेइंजीनियररिं 
िें 03 िषक का डडप्लोिा या डीजीटी से प्रासंगिक एडिांस डडप्लोिा 
(व्यािसानयक) के साथ संबंगधत क्षेत्र िें दो िषक का अिुभि। 

या 
इंजीनियररिं/ड्राफ्ट्सिैि टे्रडों के ककसी भी एक सिूह िें 
एिटीसी/एिएसी के साथ तीि िषक का अिुभि। 
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आवश्यक योग्यता: 
प्रासंगिक टे्रड िें राष्ट्ट्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र (एिसीआईसी) 
के नियमित / आरपीएल संस्करण 

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

(iv) िोजगाि योग्यता कौिि एिबीए/बीबीए / ककसी भी विषय िें स्िातक/डडप्लोिा के साथ 
रोजिार कौशल िें लघु अिगध टीओटी पाठ्यक्रि के साथ दो िषक 
का अिुभि। 
(12िी/ंडडप्लोिा स्तर और उसस ेऊपर अंग्रेजी/संचार कौशल और 
बेमसक कंप्यूटर का अध्ययि ककया होिा चादहए) 
या 
टीओटी पाठ्यक्रि के साथ आईटीआई िें िौजूदा सािाजजक 
अध्ययि प्रमशक्षक । 

(v) न्यूनतम आय ु
प्रशिक्षक 

21 िषक 

औजािों औि 
उपकिणों की सूची 

अिुलग्िक-I के अिुसार 
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सीिने के परिणाम प्रशिक्षु की कुि दक्षताओूं का प्रनतबबूंब होते हैं औि मूल्याूंकन मानदूंडों 
के अनुसाि मूल्याूंकन ककया जाएगा। 

 
5.1 सीिन ेके परिणाम 

 
1. सुरक्षक्षत कायक पद्धनतयों, पयाकिरण विनियिि और िहृ व्यिस्था का पालि करें। (NOS: 

IAS/N9001, IAS/N9002)  
2. विनििाकण प्रकक्रयाओं, प्रकक्रया नियंत्रण और स्िचालि की योजिा बिािा और उिका 

कक्रयान्ियि करिा। (एिओएस: आईएएस/एि2002) 
3. बैच, पथृक, सतत विनििाकण प्रकक्रयाओं का प्रदशकि करें। (NOS: IAS/N2000) 
4. पी.एल.सी. िें िंबररिं प्रणामलयों के ज्ञाि को लािू करें। (NOS: IAS/N5611) 
5. पी.एल.सी. और प्रोग्रामििं डडिाइस िें िेिोरी संिठि निष्ट्पाददत करें। (NOS: IAS/N5614) 
6. प्रोग्रािेबल लॉजजक नियंत्रण और इसके अिुप्रयोि, चयि िािदंड और प्रकार का प्रदशकि 

करें। (NOS: IAS/N5613) 
7. प्रोग्रािेबल लॉजजक नियंत्रण के मलए इिपुट और आउटपुट िॉड्यूल निष्ट्पाददत करें । (NOS: 

IAS/N5613) 
8. प्रोग्रािेबल लॉजजक नियंत्रण के इिपुट आउटपुट उपकरणों का संचालि करिा। (NOS: 

IAS/N5613) 
9. पररितकिीय आिवृत्त ड्राइि VFD का संचालि करें। (NOS: IAS/N5619) 
10. पीएलसी आधाररत नियंत्रण पैिल की िायररिं स्थावपत करें। (NOS: IAS/N5611) 
11. पी.एल.सी. प्रोग्रामििं लैडर डायग्राि और ररले निदेश बिाएं। (NOS: IAS/N5611) 
12. पीएलसी लैडर डायग्राि टाइिर और काउंटर िें एडिांस इंस्ट्रक्शि का उपयोि करें। (NOS: 

IAS/N5613) 
13. पी.एल.सी. और एच.एि.आई. का इंटरिेमसिं करिा। (एि.ओ.एस. : आई.ए.एस./एि5611) 
14. HMI अिुप्रयोि सॉफ्टटिेयर स्थावपत और कॉजन्फिर करें। (NOS : IAS/N5617) 
15. पयकिेक्षी डेटा नियंत्रण और अगधग्रहण प्रणाली (SCADA) का संचालि करें। (NOS: 

5. LEARNING OUTCOME 
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IAS/N5617) 
16. SCADA को PLC के साथ इंटरिेस करिा। (NOS: IAS/N5617) 
17. SCADA के मलए संचार िेटिकक  लािू करें। (NOS : IAS/N5617) 
18. SCADA और HMI के बीच अंतर बताइये। (NOS : IAS/N5618) 
19. SCADA आककक टेक्चर विकमसत करें। (NOS: IAS/N5617) 
20. पीएलसी मसिुलेशि उदाहरण के साथ SCADA की योजिा बिाएं और उस ेकक्रयाजन्ित करें। 

(NOS : IAS/N5618) 
21. कायक के क्षेत्र िें विमभन्ि अिुप्रयोिों के मलए इंजीनियररिं ड्राइंि को पढें और लािू करें। 

(NOS: CSC/9401) 
22. व्यािहाररक संचालि करिे के मलए बुनियादी िणणतीय अिधारणा और मसद्धांतों का प्रदशकि 

करें। अध्ययि के क्षेत्र िें बुनियादी विज्ञाि को सिझें और सिझाएाँ। (NOS: CSC/9402) 
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शिक्षण के परिणाम मूल्याूंकन मानदूंड 
1. सुरक्षक्षत कायक पद्धनतयों, 

पयाकिरण विनियिि और 
िहृ व्यिस्था का पालि 
करें। 
(संख्या: 
आईएएस/एि9001, 
आईएएस/एि9002) 

व्यापार प्रमशक्षण के िहत्ि को सिझें, व्यापार िें उपयोि ककए जािे 
िाले उपकरणों की सूची। 
व्यािसानयक स्िास््य और सुरक्षा विनियिों और आिश्यकताओं के 
अिुरूप सुरक्षक्षत कायक िातािरण प्राप्त करिे के मलए प्रकक्रयाओं का 
पालि करें और उन्हें बिाए रखें। 
बुनियादी प्राथमिक गचककत्सा की पहचाि करें और विमभन्ि 
पररजस्थनतयों िें उिका उपयोि करें 
पररजस्थनतयााँ। 
साइट िीनत के अिुसार सभी असुरक्षक्षत जस्थनतयों को पहचािें और 
ररपोटक करें। 
अपव्यय से बचें और प्रकक्रया के अिुसार अपमशष्ट्ट का निपटाि करें। 
खतरों को पहचािें और उिसे बचें। 
खतरे, चेताििी, सािधािी और व्यजक्तित सुरक्षा संदेश के मलए 
विमभन्ि सुरक्षा संकेतों की पहचाि करें। 
अजग्ि एिं सुरक्षा खतरों की पहचाि करें तथा आिश्यक सािधानियां 
बरतें तथा साइट िीनत एि ंप्रकक्रयाओं के अिुसार ररपोटक करें। 
विद्युत दघुकटिाओं को रोकिे के उपाय और ऐसी दघुकटिाओं के 
िािले िें उठाए जािे िाले कदि। 
सुरक्षा अलािक को सही ढंि से पहचािें. 
साइट िीनत के अिुसार साइट निकासी प्रकक्रयाओं की पहचाि करें 
और उिका पालि करें। 
विमभन्ि अजग्िशािक यंत्रों की पहचाि करें और आिश्यकतािुसार 
उिका प्रयोि करें। 
अपव्यय से बचें और प्रकक्रया के अिुसार अपमशष्ट्ट का निपटाि करें। 
कंप्यूटर फाइल और फोल्डर मसस्टि की िूल बातें सिझें। 
5S के विमभन्ि घटकों को पहचािें और उन्हें कायक िातािरण िें 
लािू करें। 
कंप्यूटर फाइल और फोल्डर मसस्टि की िूल बातें सिझें। 
5S के विमभन्ि घटकों को पहचािें और उन्हें कायक िातािरण िें 

6. ASSESSMENT CRITERIA 
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लािू करें। 
 
2. विनििाकण प्रकक्रयाओं, 

प्रकक्रया नियंत्रण और 
स्िचालि की योजिा 
बिािा और उिका 
निष्ट्पादि करिा। 
(एिओएस: 
आईएएस/एि2002) 

प्रकक्रया िें विमभन्ि घटकों के उपयोि को सिझें। 
प्रकक्रया नियंत्रण प्रणाली की कायकप्रणाली को सिझें। 
विमभन्ि स्िचालि प्रकक्रयाओं को सिझें। 
विमभन्ि अिुप्रयोिों के साथ बंद लूप िीडबैक प्रणाली को विस्ततृ 
रूप से सिझाइए। 

 
3. बैच पथृक, सतत एिं 

विनििाकण प्रकक्रयाओं का 
प्रदशकि। 
(एिओएस: 
आईएएस/एि2000) 

उद्योिों िें बैच विनििाकण को सिझाइए। 
उद्योिों िें पथृक विनििाकण की व्याख्या करें। 
उद्योिों िें सतत विनििाकण को सिझाइए। 
बैच असतत, सतत और विनििाकण प्रकक्रयाओं की तुलिा। 

 
4. पीएलसी िें िंबररिं 

प्रणामलयों के ज्ञाि को 
लाि ूकरें। 
(संख्या: 
आईएएस/एि5611) 

दशिलि प्रणाली को सिझें. 
बाइिरी प्रणाली को सिझें. 
अष्ट्टाधारी प्रणामलयों को सिझें। 
हेक्साडेमसिल प्रणाली को सिझें. 
पीएलसी प्रोग्रामििं िें उपरोक्त िंबररिं प्रणामलयों स ेअंतर की 
तुलिा करें। 

 
5. पीएलसी और प्रोग्रामििं 

डडिाइस िें िेिोरी 
संिठि का प्रदशकि करें। 
(संख्या: 
आईएएस/एि5614) 

सिझें कक पीएलसी िें िेिोरी संिठि का उपयोि कैसे ककया जाता 
है। 
त्रब्स और शब्दों को सिझें. 
ताककक क और भौनतक पते के बीच संबंध का विस्तार से िणकि करें। 
'रैक' शब्द को पररभावषत करें। 
एक विमशष्ट्ट PLC-5 पता प्रारूप की संरचिा का वििरण दीजजए। 
उपलब्ध विमभन्ि प्रोग्रामििं उपकरणों को पररभावषत करें और उिकी 
तुलिा करें। 
कें द्रीय रूप स ेजस्थत पी.सी. स ेदरूस्थ रूप से पी.एल.सी. की 
प्रोग्रामििं और िॉनिटररिं के लाभों को बताए ं। 
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6. प्रोग्रािेबल लॉजजक 

नियंत्रण और उसके 
अिुप्रयोि, चुिाि िािदंड 
और प्रकार का प्रदशकि 
करें। 
(संख्या: 
आईएएस/एि5613) 

प्रोग्रािेबल लॉजजक डडिाइस और विमभन्ि टमिकिल और उिके 
उपयोि के िूल को सिझें। 
नियंत्रण पैिल िें पीएलसी को कैसे िाउंट करें, यह सिझें। 
पी.एल.सी. िें संचार पोटक को सिझाइये। 
पीएलसी की विद्युत आपूनतक आिश्यकताओं को सिझें। 
पीएलसी अिुप्रयोिों की पूरी सिझ। 

 
7. प्रोग्राियोग्य तकक  

नियंत्रण के मलए इिपुट 
और आउटपुट िॉड्यूल 
निष्ट्पाददत करें। 
(संख्या: 
आईएएस/एि5613) 

 

कायकशील मसद्धांत इिपुट और आउटपुट िॉड्यूल और उिके उपयोि 
को सिझें। 
इिपुट आउटपुट िॉड्यूल किेक्शि को सिझें। 
इिपुट और आउटपुट डडिाइस को इिपुट आउटपुट िॉड्यूल से कैसे 
जोडा जाए, इसका प्रदशकि। 
पीएलसी रैक िें इिपुट आउटपुट िॉड्यूल कॉजन्फिरेशि को सिझें। 
ककसी PLC के I/O प्रनतच्छेदि की पहचाि कर उसे बाह्य क्षेत्र 
उपकरणों स ेजोडा जाता है। 

 
8. प्रोग्रािेबल लॉजजक 

नियंत्रण के इिपुट 
आउटपुट उपकरणों का 
संचालि करिा। 
(संख्या: 
आईएएस/एि5613) 

 

इिपुट डडिाइस, पुश बटि, सािान्य रूप स ेखुले (एिओ), सािान्य 
रूप से बंद, निकटता सेंसर (एिसी), चयिकताक जस्िच, सीिा जस्िच, 
सेंसर, तापिाि सीिा जस्िच, तापिाि सीिा जस्िच, स्तर सीिा 
जस्िच आदद के बारे िें विस्तार से सिझें। 
इंडडकेटर/अलािक, पायलट लाइट, बजर, एक््यूएटसक, सोलेिोइड्स 
िोटसक, डीसी िोटर, ब्रशलेस डीसी िोटर और स्टेपर िोटसक आदद 
के बारे िें विस्तार स ेसिझें। 
पीएलसी िें विमभन्ि प्रकार के एड्रेमसिं की व्याख्या करें । 
इिपुट और आउटपुट डडिाइस के बीच संबंध सिझाइए। 

 
9. पररितकिीय आिवृत्त ड्राइि 

VFD का संचालि करें। 
(संख्या: 
आईएएस/एि5619) 

 

पररितकिीय आिवृत्त ड्राइि की सिझ . 
िेररएबल फ्रीक्िेंसी ड्राइि को िाउंट करिे का तरीका बताएं। 
पीएलसी और िोटर के साथ पररितकिीय आिवृत्त ड्राइि के किेक्शि 
को सिझें। 
िेररएबल फ्रीक्िेंसी ड्राइि को संचामलत करिे का तरीका प्रदमशकत करें। 
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VFD द्िारा िोटर की िनत निधाकररत करें और नियंत्रत्रत करें। 
 
10. पीएलसी आधाररत 

नियंत्रण पैिल की 
िायररिं स्थावपत करें। 
(संख्या: 
आईएएस/एि5611) 

 

पीएलसी नियंत्रण पैिल बिािे के मलए आिश्यक सभी उपकरणों का 
विस्ततृ वििरण दीजजए। 
नियंत्रण पैिल और िाउंदटिं िें विमभन्ि घटकों के उपयोि की 
व्याख्या करें। 
नियंत्रण पैिल के मलए सभी इिपुट और आउटपुट उपकरणों के 
इंटरिेमसिं को सिझें। 
नियंत्रण पैिल और िाउंदटिं िें विमभन्ि घटकों के उपयोि की 
व्याख्या करें। 
पीएलसी, एसएिपीएस, ड्राइि, किेक्टर, ट्रांसिािकर, कॉन्टैक्टर, 
डीआईएि रेल, इंडडकेटर लैंप, चयिकताक जस्िच, पुश बटि, कूमलिं 
िैि, एिसीबी और ररले आदद के किेक्शि आरेख को सिझें। 
विमभन्ि उपकरणों के मलए त्रबजली आपूनतक आिश्यकताओं को 
सिझें। 
चयि िािदंड: एकल या बहु दरिाजा पैिल बॉक्स, पािर जस्िच और 
हाडडिंि किेक्टर। 
सभी किेक्शि की जांच करें और नियंत्रण पैिल पर पािर चाल ू
करें। 

 
11. पीएलसी प्रोग्रामििं लैडर 

आरेख और ररले निदेश 
का नििाकण करें। 
(संख्या: 
आईएएस/एि5611) 

पीएलसी प्रोग्रामििं सॉफ्टटिेयर और बुनियादी किांड को खोलिे का 
प्रदशकि। 
विमभन्ि सीढी आरेख अिुदेश का उपयोि। 
पी.एल.सी. िें बुनियादी संचार विगध के उपयोि की व्याख्या करें। 
पीएलसी प्रोग्रामििं सॉफ्टटिेयर िें सरल सीढी आरेख बिािा सीखें। 
लैडर डायग्राि िें इिपुट आउटपुट को संबोगधत करिे की व्याख्या 
करें। 
आरेख के अिुसार इिपुट और आउटपुट डडिाइस को इिपुट आउटपुट 
िॉड्यूल के िाध्यि से पीएलसी से जोडें। 
सॉफ्टटिेयर िें पीएलसी सीढी आरेख संकमलत करें और पररणाि देखें। 
प्रोग्रामििं डडिाइस को पीएलसी से किेक्ट करें और पीएलसी और 
लैपटॉप या पीसी की किेक्शि जस्थनत की जांच करें। 
पीएलसी से पीएलसी प्रोग्राि अपलोड करें। 
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सभी लॉजजक िेट के मलए सीढी आरेख बिाएं और पररणाि संकमलत 
करें और जांचें। 
बुनियादी निदेशों के साथ छोटे अिुप्रयोिों के मलए सीढी आरेख 
बिाएं और सीढी तकक  के अिुसार पररणाि की जांच करें। 

 
12. पीएलसी सीढी आरेख 

टाइिर और काउंटर िें 
अगग्रि अिुदेश का 
उपयोि लािू करें। 
(संख्या: 
आईएएस/एि5613) 

 

टाइिर और काउंटर की पहचाि करिा और उिकी व्याख्या करिा । 
आंतररक निदेशों की व्याख्या करिा। 
बुनियादी पीएलसी टाइिर को पहचािें और पररभावषत करें। 
TON और TOF PLC टाइिर के बीच अंतर की तुलिा करें। 
पीएलसी टाइिर और काउंटर का उद्देश्य सिझाइए। 
पीएलसी टाइिर और काउंटर के साथ सािान्यतः प्रयुक्त शब्दों को 
पररभावषत करें। 
अप-काउंटर और डाउि-काउंटर के बीच अंतर की तुलिा करें। 
पीएलसी काउंटर और टाइिर के उपयोि के लाभों की व्याख्या करें 
पीएलसी प्रोग्राि को ऑिलाइि और ऑिलाइि सपंाददत करें। 

 
13. पीएलसी और एचएिआई 

का इंटरिेमसिं करिा। 
(संख्या: 
आईएएस/एि5611) 

पीएलसी से एचएिआई के बीच संबंध सिझाइए। 
एचएिआई और पीएलसी संचार के मलए संचार प्रोटोकॉल को सिझें। 
विमभन्ि एचएिआई प्रोग्रामििं सॉफ्टटिेयर का प्रदशकि करें। 

 
14. एचएिआई अिुप्रयोि 

सॉफ्टटिेयर स्थावपत और 
कॉजन्फिर करें। 
(संख्या: 
आईएएस/एि5617) 

HMI के मलए िया प्रोजेक्ट बिाएं. 
एचएिआई के मलए िई िूलभूत अिुप्रयोि पररयोजिा बिाएं।  

 
15. पयकिेक्षी डेटा नियंत्रण 

और अगधग्रहण प्रणाली 
(SCADA) का संचालि 
करिा। 
(संख्या: 
आईएएस/एि5617) 

SCADA का पररचय दें। 
SCADA सॉफ्टटिेयर पररचय. 
SCADA सॉफ्टटिेयर िें डडजजटल मसस्टि कायाकन्ियि का प्रदशकि। 
SCADA सॉफ्टटिेयर िें एिालॉि मसस्टि कायाकन्ियि का प्रदशकि। 
SCADA सॉफ्टटिेयर िें SCADA एिीिेशि बिाएं। 
कन्िेयर एिीिेशि उदाहरण को सिझें। 
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16. पीएलसी के साथ स्काडा 

का इंटरिेमसिं करिा। 
(संख्या: 
आईएएस/एि5617) 

 
 

पीएलसी के साथ स्काडा के इंटरिेमसिं को सिझें। 
SCADA से PLC प्रोग्राि को नियंत्रत्रत करिे का तरीका प्रदमशकत 
करें। 
पीएलसी के साथ डडजजटल अलािक इंटरिेमसिं को सिझें। 
एिालॉि अलािक िचुकअल मसिुलेशि को सिझें। 
पीएलसी के साथ एिालॉि अलािक इंटरिेमसिं को सिझाइए। 
बुनियादी ररपोटक नििाकण. 

 
17. SCADA के मलए संचार 

िेटिकक  लािू करें। 
(संख्या: 
आईएएस/एि5617) 

 

CSV फाइल का उपयोि करके SCADA पररयोजिा को आयात और 
नियाकत करें। 
ओपि डाटाबेस किेजक्टविटी (ODBC). 
SCADA िें भाषा जस्िगचिं, रेमसपी, जस्क्रप्ट को सिझिा। 
पुरालेख और पुिः प्राजप्त पररयोजिा. 
सरल हीट एक्सचेंजर उदाहरण को सिझें। 

 
18. SCADA और HMI के 

बीच अंतर बताइये। 
(संख्या: 
आईएएस/एि5618) 

SCADA और HMI प्रणाली के बीच अंतर का प्रदशकि करें। 

 
19. SCADA िास्तुकला का 

विकास करिा। 
(संख्या: 
आईएएस/एि5617) 

SCADA की हाडकिेयर िास्तुकला को सिझाइए। 
SCADA की सॉफ्टटिेयर िास्तुकला की व्याख्या करें। 
SCADA क्लाइंट लेयर और डेटा लेयर की विमभन्ि परतों की 
व्याख्या करें 

 
20. पीएलसी मसिुलेशि 

उदाहरण के साथ 
SCADA की योजिा 
बिाएं और उसे 
कक्रयाजन्ित करें । 
(संख्या: 

PLC मसिुलेशि उदाहरण के साथ सभी SCADA निष्ट्पाददत करें 
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आईएएस/एि5618) 
 
21. कायक के क्षेत्र िें विमभन्ि 

अिुप्रयोिों के मलए 
इंजीनियररिं ड्राइंि को पढें 
और लाि ूकरें। (NOS: 
CSC/9401) 

गचत्रों पर दी िई जािकारी को पढें और सिझें तथा व्यािहाररक 
कायक िें उसका प्रयोि करें। 
सािग्री की आिश्यकता, उपकरण और संयोजि/रखरखाि िापदंडों का 
पता लिािे के मलए विनिदेश को पढें और उसका विश्लेषण करें। 
िायब/अनिददकष्ट्ट िुख्य जािकारी िाले गचत्रों का साििा करिा तथा 
कायक को पूरा करिे के मलए िायब आयाि/िापदंडों को भरिे के मलए 
स्ियं की िणिा करिा। 

 
22. व्यािहाररक संचालि 

करिे के मलए बुनियादी 
िणणतीय अिधारणा और 
मसद्धांतों का प्रदशकि 
करें। अध्ययि के क्षेत्र िें 
बुनियादी विज्ञाि को 
सिझें और सिझाएाँ। 
(NOS: CSC/9402) 

विमभन्ि िणणतीय सिस्याओं को हल करें 
अध्ययि के क्षेत्र से संबंगधत िूल विज्ञाि की अिधारणा को सिझाएं 
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प्रकक्रया ननयूंत्रण औि स्वचािन तकनीशियन टे्रड के शिए पाठ्यक्रम 
अवधध: एक वर्ष 

 
अवधध 

सूंदभष सीिने का 
परिणाम 

व्यावसानयक कौिि 
(व्यापारिक व्यावहारिक) 

व्यावसानयक ज्ञान 
(व्यापाि शसद्धाूंत) 

व्यािसानयक 
कौशल 25 
घंटे; 
 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 05 घंटे. 

एलओ-1: सुरक्षक्षत 
कायक पद्धनतयों, 
पयाकिरण विनियिि 
और हाउसकीवपिं का 
पालि करें। 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1. व्यापार प्रमशक्षण का िहत्ि, 
व्यापार िें प्रयुक्त उपकरणों 
की सूची। 

2. प्रमशक्षुओ ंको विद्युत के 
मलए व्यजक्तित सुरक्षा 
उपकरण (पीपीई) जैस े
दस्तािे और चश्िे का 
उपयोि करिे के बारे िें 
मशक्षक्षत करके उििें सुरक्षा 
संबंधी दृजष्ट्टकोण का विकास 
करिा। 

3. प्राथमिक गचककत्सा विगध 
और बुनियादी प्रमशक्षण। 

4. कपास अपमशष्ट्ट, धातु 
गचप्स/बरक आदद जैसे 
अपमशष्ट्ट पदाथों का सुरक्षक्षत 
निपटाि। 

5. खतरे की पहचाि और 
बचाि। 

6. खतरे, चेताििी, सािधािी 
और व्यजक्तित सुरक्षा संदेश 
के मलए सुरक्षा संकेत। 

• िए आिे िाले लोिों को 
औद्योगिक प्रमशक्षण संस्थाि 
प्रणाली की कायकप्रणाली से 
पररगचत करािे के मलए सभी 
आिश्यक िािकदशकि प्रदाि 
ककया जाएिा, जजसिें भण्डार 
प्रकक्रयाएं भी शामिल हैं। 

• सॉफ्टट जस्कल्स, इसका िहत्ि 
और प्रमशक्षण पूरा होिे के 
बाद िौकरी का क्षेत्र। 

• उद्योि/कायकशाला िें सुरक्षा 
और सािान्य सािधानियों का 
िहत्ि। 

• प्राथमिक गचककत्सा का 
पररचय। विद्युत िेन्स का 
संचालि और विद्युत सुरक्षा। 
पी.पी.ई. का पररचय। 

• आपातकालीि जस्थनतयों जैस े
त्रबजली की वििलता, आि, 
और मसस्टि वििलता पर 
प्रनतकक्रया। 

• हाउसकीवपिं और अच्छे शॉप 

7. TRADE SYLLABUS 
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7. विद्युत दघुकटिाओं के मलए 
नििारक उपाय और ऐसी 
दघुकटिाओं िें उठाए जािे 
िाले कदि। 

8. अजग्िशािक यंत्रों का 
उपयोि करें। 

9. किदटिं संबंधी कायक करते 
सिय अपिाई जािे िाली 
सािधानियों का अभ्यास करें 
और उन्हें सिझें। 

10. स्कै्रपसक को संभालकर 
व्यापार िें प्रयुक्त औजारों 
और उपकरणों का सुरक्षक्षत 
उपयोि करें । 

फ्टलोर अभ्यासों का िहत्ि। 
5S अिधारणा और इसके 
अिुप्रयोि का पररचय। 

• व्यािसानयक सुरक्षा एि ं
स्िास््य: स्िास््य, सुरक्षा 
और पयाकिरण संबंधी 
ददशानिदेश, कािूि एि ं
विनियि, जैसा लाि ूहो। 

• तप्त कायक, सीमित स्थाि 
कायक और सािग्री हैंडमलिं 
उपकरण पर बुनियादी 
सिझ। 

11. प्रयोिशाला िें उपकरणों का 
प्रदशकि। 

12. कंप्यूटर ऑपरेशि करें  : 
(i) िया फोल्डर बिाएं, 

(ii) सबफोल्डसक जोडें, 

(iii) एजप्लकेशि फाइलें बिाएाँ, 

(iv) विडंोज का स्िरूप बदलें , 
(v) फाइलें खोजें, 

(vi) फाइलें सॉटक करें, 
(vii) फाइलें कॉपी करें, 
(viii) शॉटककट फोल्डर 

बिाएाँ, 

(ix) डेस्कटॉप और टास्कबार 
िें शॉटककट आइकि बिाएं 

• विनििाकण प्रकक्रया नियंत्रण 
और स्िचालि का पररचय 

• बेमसक कंप्यूटर: 
• कंप्यूटर का पररचय, विडंोज 

ऑपरेदटिं मसस्टि, फाइल 
प्रबंधि प्रणाली। 

• कंप्यूटर हाडकिेयर और 
सॉफ्टटिेयर विनिदेश. 

• अिुप्रयोि सॉफ्टटिेयर की 
स्थापिा का ज्ञाि। 
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(x) फाइलों को हटािे योग्य 
डडस्क/फ्टलैश ड्राइि से ले 
जािा। 

(xi) ऑपरेदटिं मसस्टि िें 
ड्राइिर सॉफ्टटिेयर से 
वप्रटंर स्थावपत करें। 

13. दस्तािेज, िकक शीट और 
पीडीएि (पोटेबल डॉक्यूिेंट 
िॉिेट) फाइलें बिाएं, सहेजें 
और वप्रटं करें। 

व्यािसानयक 
कौशल 25 
घंटे; 
 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 05 घंटे. 
 

एलओ-2: विनििाकण 
प्रकक्रयाओं, प्रकक्रया 
नियंत्रण और 
स्िचालि की योजिा 
बिािा और उिका 
निष्ट्पादि करिा। 

14. प्रकक्रया िें विमभन्ि घटकों 
के उपयोि का प्रदशकि करें। 

15. प्रकक्रया नियंत्रण प्रणाली कैसे 
काि करती है इसका प्रदशकि 
करें। 

16. विमभन्ि स्िचालि प्रकक्रयाओं 
का प्रदशकि करें। 

17. विमभन्ि अिुप्रयोिों के साथ 
बंद लूप िीडबैक प्रणाली का 
प्रदशकि करें। 

 
 

प्रकक्रया: - 
• प्रकक्रया कक्रयाओं की एक 

श्रृंखला है जो ककसी विशेष 
पररणाि को प्राप्त करिे के 
मलए की जाती है। 

प्रकक्रया ननयूंत्रण:- 
• प्रकक्रया नियंत्रण एक प्रकक्रया 

की नििरािी और सिायोजि 
करिे की क्षिता है, ताकक 
िांनछत आउटपुट प्राप्त हो 
सके। इसका उपयोि उद्योि 
िें िुणित्ता बिाए रखिे और 
प्रदशकि िें सुधार करिे के 
मलए ककया जाता है। 
नियंत्रत्रत की जािे िाली सरल 
प्रकक्रया का एक उदाहरण 
हीटर और थिोस्टेट का 
उपयोि करके किरे के 
तापिाि को एक निजश्चत 
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तापिाि पर रखिा है। 
व्यािसानयक 
कौशल 25 
घंटे; 
 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 05 घंटे. 
 

एलओ-3: बैच, पथृक, 
सतत विनििाकण 
प्रकक्रयाओं का 
प्रदशकि। 

18. पथृक विनििाकण प्रकक्रया का 
प्रदशकि करें। 

19. वििादास्पद विनििाकण प्रकक्रया 
का प्रदशकि करें. 

20. बैच विनििाकण प्रकक्रया का 
प्रदशकि करें. 

21. असतत, सतत और बैच 
विनििाकण की तुलिा का 
प्रदशकि करें। 

 

 

 

• पथृक विनििाकण (डडजस्क्रट 
िैन्यूिैक्चररिं) एक उद्योि 
शब्द है, जजसका प्रयोि ऐसे 
तैयार उत्पादों के विनििाकण 
के मलए ककया जाता है, जो 
विमशष्ट्ट िस्तुए ंहोती हैं, 
जजन्हें आसािी से गििा, 
छुआ या देखा जा सकता है। 

• सतत विनििाकण: सतत 
विनििाकण की अिधारणा 
ब्लास्ट ििेस का उपयोि 
करके कच्चे लोहे के उत्पादि 
स ेउत्पन्ि हुई है, जहा ं
प्रकक्रया त्रबिा बंद हुए कई 
िषों तक चलती है। 

बैच ननमाषण:- 
• बैच नििाकण िें कई अलि-

अलि चरण शामिल होते हैं। 
प्रकक्रया के प्रत्येक चरण के 
बाद, उत्पादि आितौर पर 
बंद हो जाता है ताकक 
िुणित्ता के मलए ििूिों का 
ऑफलाइि परीक्षण ककया जा 
सके। 

व्यािसानयक 
कौशल ५० 
घंटे; 
 

एलओ-4: पीएलसी िें 
िंबररिं प्रणामलयों के 
ज्ञाि को लािू करें। 

22. दशिलि प्रणाली का उपयोि 
करके प्रदशकि करें। 

23. बाइिरी प्रणाली का उपयोि 
करके प्रदशकि करें। 

• संख्या प्रणामलयां कंप्यूटर 
मसस्टि आककक टेक्चर िें 
संख्याओं को दशाकिे की 
तकिीक है, प्रत्येक िाि 
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व्यािसानयक 
ज्ञाि 10 घंटे. 
 

24. ऑक्टल प्रणामलयों का 
उपयोि करके प्रदशकि करें। 

25. हेक्साडेमसिल प्रणाली का 
उपयोि करके प्रदशकि करें। 

26. पीएलसी प्रोग्रामििं िें 
उपरोक्त िंबररिं प्रणामलयों 
से अंतर की तुलिा करें। 

जजस ेआप सहेज रहे हैं या 
कंप्यूटर िेिोरी िें/से प्राप्त 
कर रहे हैं, उसकी एक 
पररभावषत संख्या प्रणाली 
होती है। 

• कंप्यूटर आककक टेक्चर 
निम्िमलणखत संख्या 
प्रणामलयों का सिथकि करता 
है। 

• बाइिरी संख्या प्रणाली, 
अष्ट्टाधारी संख्या प्रणाली, 
दशिलि संख्या प्रणाली, 
षोडश आधारी (हेक्स) सखं्या 
प्रणाली । 

व्यािसानयक 
कौशल ५० 
घंटे; 
 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 
10 घंटे. 
 
 

LO-5: पीएलसी और 
प्रोग्रामििं डडिाइस िें 
िेिोरी संिठि का 
प्रदशकि करें। 
  

27. प्रदमशकत करें कक पी.एल.सी. 
िें िेिोरी संिठि का 
उपयोि कैसे ककया जाता है। 

28. त्रब्स और शब्दों का प्रदशकि 
करें. 

29. ताककक क और भौनतक पते के 
बीच संबंध ददखाएाँ. 

30. एक विमशष्ट्ट PLC पता 
प्रारूप की संरचिा ददखाएाँ। 

31. प्रोग्रामििं डडिाइस को 
पररभावषत करें और विमभन्ि 
प्रोग्रामििं डडिाइसों की तुलिा 
करें। 

प्रोग्राशमूंग डडवाइस: 
• प्रोग्रामििं डडिाइस का 

उपयोि प्रोसेसर की िेिोरी 
िें आिश्यक प्रोग्राि दजक 
करिे के मलए ककया जाता 
है। 

• प्रोग्राि को डडिाइस िें 
विकमसत ककया जाता है और 
किर PLC की िेिोरी यूनिट 
िें स्थािांतररत कर ददया 
जाता है। 

• िेिोरी इकाई िह स्थाि है 
जहा ंप्रोग्राि संग्रदहत ककया 
जाता है जजसका उपयोि 
िाइक्रोप्रोसेसर द्िारा नियंत्रत्रत 
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कायों के मलए ककया जाता 
है। 

व्यािसानयक 
कौशल ५० 
घंटे; 
 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 
10 घंटे. 
 
 

LO-6: प्रोग्रािेबल 
लॉजजक नियंत्रण और 
इसके अिुप्रयोि, 
चयि िािदंड और 
प्रकारों का प्रदशकि। 
 
 

32. प्रोग्रािेबल लॉजजक डडिाइस 
और विमभन्ि टमिकिल तथा 
उिके उपयोिों का प्रदशकि 
करें। 

33. प्रोग्रािेबल लॉजजक डडिाइस 
और इिपुट पािर सप्लाई 
आिश्यकताओं की िाउंदटंि 
का प्रदशकि। 

34. पीएलसी िें संचार पोटक और 
उिके अिुप्रयोि का प्रदशकि 
करें। 

 
 
 

प्रोग्रामेबि िॉक्जक डडवाइस:- 
• पीएलसी एक डडजजटल 

इलेक्ट्रॉनिक उपकरण है जो 
निदेशों को संग्रहीत करिे 
और िशीिों और प्रकक्रयाओं 
को नियंत्रत्रत करिे के मलए 
तकक , अिुक्रि, सिय, गििती 
और अंकिणणत जैस ेविमशष्ट्ट 
कायों को लािू करिे के मलए 
प्रोग्रािेबल िेिोरी का उपयोि 
करता है। 

• निदेशों और विमशष्ट्ट कायों 
को संग्रहीत करिे के मलए 
प्रोग्राियोग्य िेिोरी का 
उपयोि करें जजसिें चाल/ूबंद 
नियंत्रण, सिय िणिा, 
अिुक्रिण, अंकिणणत और 
डेटा प्रबंधि शामिल हैं। 

• पी.एल.सी. का ब्लॉक आरेख। 
पी.एल.सी. का कायक 
मसद्धांत। 

व्यािसानयक 
कौशल ५० 
घंटे; 
 

LO-7: प्रोग्रािेबल 
लॉजजक नियंत्रण के 
मलए इिपुट और 
आउटपुट िॉड्यूल 
निष्ट्पाददत करें। 

35. इिपुट आउटपुट िॉड्यूल का 
प्रदशकि। 

36. इिपुट और आउटपुट 
डडिाइस को इिपुट आउटपुट 

इनपुट औि आउटपुट मॉड्यूि: - 
• इिपुट और आउटपुट िॉड्यूल 

पीएलसी के अंदर आंतररक 
तकक -स्तर संकेतों और क्षते्र के 
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व्यािसानयक 
ज्ञाि 
10 घंटे. 
 
 

िॉड्यूल से कैसे जोडा जाए, 
इसका प्रदशकि। 

37. िाउंट का प्रदशकि करें और 
पीएलसी रैक िें इिपुट और 
आउटपुट िॉड्यूल को हटा दें 
। 

38. पीएलसी रैक िें इिपुट 
आउटपुट िॉड्यूल 
कॉजन्फिरेशि। 

 
 
 
 
 
 
 
 

उच्च-स्तरीय मसग्िल के बीच 
मसग्िल रूपांतरण और 
अलिाि प्रदाि करता है। 

• ककसी PLC का I/O 
प्रनतच्छेदि उसे बाह्य क्षेत्र 
उपकरणों स ेजोडता है। 

• I/O इंटरफेस का िुख्य 
उद्देश्य बाह्य इिपुट और 
आउटपुट डडिाइसों से प्राप्त 
या भेज ेिए विमभन्ि संकेतों 
को नियंत्रत्रत करिा है। 

• इिपुट िॉड्यूल असतत या 
एिालॉि इिपुट डडिाइस से 
संकेतों को पीएलसी के 
प्रोसेसर के मलए स्िीकायक 
तकक  स्तर िें पररिनतकत करता 
है। 

• आउटपुट िॉड्यूल प्रोसेसर से 
मसग्िल को किेक्टेड डडस्क्रीट 
या एिालॉि आउटपुट 
िॉड्यूल को चलािे िें सक्षि 
स्तरों िें पररिनतकत करता है 

• इिपुट आउटपुट िॉड्यूल के 
प्रकार: - 

• डीसी इिपुट िॉड्यूल. एसी 
इिपुट िॉड्यूल. एसी/डीसी 
आउटपुट िॉड्यूल. 

• डूबिा और स्रोत खोजिा 
व्यािसानयक LO-8: प्रोग्रािेबल 39. सेंसर और िोटसक जैस ेसभी • I/O अिुभाि, प्रोग्राि ककए 
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कौशल 40 
घंटे; 
 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 
05 बज.े 
 
 

लॉजजक नियंत्रण के 
इिपुट आउटपुट 
उपकरणों का संचालि 
करिा। 
 
 

इिपुट आउटपुट उपकरणों 
का प्रदशकि। 

40. सभी प्रदमशकत इिपुट 
आउटपुट उपकरणों की 
विमशष्ट्टता को सिझाइए। 

41. िाउंट का प्रदशकि करें तथा 
इिपुट और आउटपुट 
डडिाइस और उिके किेक्शि 
को हटाएाँ। 

42. पीएलसी िें इिपुट आउटपुट 
डडिाइस को संबोगधत करिा। 

 

िए कायों को पूरा करिे के 
मलए I/O अिुभािों और 
CPU के बीच संचार करता 
है। 

आगत यूंत्र: - 
• पुश बटि, सािान्य रूप से 

खुले पुश बटि, सािान्य रूप 
स ेबंद पुश बटि, चयिकताक 
जस्िच, सीिा जस्िच, सेंसर 
आदद। 

आउटपुट डडवाइस:- 
• संकेतक/अलािक, पायलट 

लाइट , बजर, एक्चुएटसक, 
सोलिॉइड 

• िोटसक: -डीसी िोटर, ब्रशलेस 
डीसी िोटर और स्टेपर िोटर 
आदद। 

व्यािसानयक 
कौशल 40 
घंटे; 
 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 05 घंटे. 
 
 

LO-9: पररितकिीय 
आिवृत्त ड्राइि VFD 
का संचालि करें। 

43. पररितकिीय आिवृत्त ड्राइि का 
प्रदशकि. 

44. पररितकिीय आिवृत्त ड्राइि की 
स्थापिा. 

45. पीएलसी और िोटर के साथ 
पररितकिीय आिवृत्त ड्राइि का 
किेक्शि। 

46. िेररएबल फ्रीक्िेंसी ड्राइि का 
संचालि करें। VFD द्िारा 
िोटर की िनत निधाकररत करें 
और नियंत्रत्रत करें। 

47. िीएिडी प्रचालि के मलए 

परिवतषनीय आववृि ड्राइव VFD: 
- 
• एसी िोटर की िनत को दो 

तरीकों से नियंत्रत्रत ककया 
जाता है - या तो िोल्टेज या 
आिवृत्त को नियंत्रत्रत करके। 
िोल्टेज नियंत्रण की तुलिा 
िें निरंतर फ्टलक्स घित्ि के 
कारण आिवृत्त नियंत्रण बेहतर 
नियंत्रण देता है। यहीं पर 
VFDs का काि शुरू होता 
है। यह एक पािर कन्िजकि 
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लघु पीएलसी कायकक्रि का 
प्रदशकि। 

 
 

डडिाइस है जो एसी इंडक्शि 
िोटसक को नियंत्रत्रत करिे के 
मलए इिपुट पािर की 
निजश्चत िोल्टेज, निजश्चत 
आिवृत्त को पररितकिीय 
िोल्टेज, पररितकिीय आिवृत्त 
आउटपुट िें पररिनतकत करता 
है। 

• इसिें पािर इलेक्ट्रॉनिक 
उपकरण (जैस ेIGBT, 
MOSFET), उच्च िनत 
कें द्रीय नियंत्रण इकाई (जैस े
िाइक्रोप्रोसेसर, DSP) और 
प्रयुक्त अिुप्रयोि के आधार 
पर िैकजल्पक सेंमसिं 
उपकरण शामिल होते हैं। 

• िीएिडी का कायक  
व्यािसानयक 
कौशल ५० 
घंटे; 
 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 
10 घंटे. 
 
 

LO-10: पीएलसी 
आधाररत नियंत्रण 
पैिल की िायररिं 
स्थावपत करें। 
 

48. पीएलसी नियंत्रण पैिल 
बिािे के मलए आिश्यक 
सभी उपकरणों का प्रदशकि 
करें। 

49. हिारी आिश्यकताओं के 
अिुसार डीआईएि रेल को 
काटें और नियंत्रण पैिल िें 
लिाएं। 

50. विमभन्ि उपकरणों को DIN 
रेल पर िाउंट करें। 

51. सभी उपकरणों को विमभन्ि 
प्रकार के केबलों स ेजोडें । 

प्रोग्रामेबि िॉक्जक कूं ट्रोिि पैनि: 
- 
• इसिें उपकरण िाउंदटिं के 

मलए DIN रेल शामिल है 
• केबल चैिल, तार किेक्शि 

के मलए टमिकिल, िीएिडी, 
पीएलसी, पािर स्प्ले 
एसएिपीएस, ररले, 
संपकक कताक, पंखा, किेक्टर, 
इिपुट आउटपुट िॉड्यूल , 
पािर सॉकेट, ट्रांसिािकर, 
एचएिआई, चयिकताक जस्िच, 
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52. नियंत्रण पैिल पर त्रबजली 
चालू करिे से पहले सभी 
किेक्शिों की मिलीिीटर स े
जांच करें। 

53. एसएिपीएस और उिके 
किेक्शि का प्रदशकि। 

54. नियंत्रण पैिल चालू करें. 

पुश बटि, संकेतक लैंप 
आदद। 

व्यािसानयक 
कौशल ९५ 
घंटे; 
 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 
25 घंटे. 
 
 

LO-11: पीएलसी 
प्रोग्रामििं लैडर आरेख 
और ररले निदेश का 
नििाकण करें।  

55. पीएलसी प्रोग्रामििं सॉफ्टटिेयर 
और बुनियादी किांड को 
खोलिे का प्रदशकि। 

56. विमभन्ि सीढी आरेख अिुदेश 
का उपयोि। 

57. पीएलसी िें बुनियादी संचार 
विगध का उपयोि। 

58. पीएलसी प्रोग्रामििं सॉफ्टटिेयर 
िें सरल सीढी आरेख बिाएं। 

59. सीढी आरेख िें इिपुट 
आउटपुट को संबोगधत करें। 

60. आरेख के अिुसार इिपुट 
और आउटपुट डडिाइस को 
इिपुट आउटपुट िॉड्यूल के 
िाध्यि से पीएलसी से जोडें। 

61. सॉफ्टटिेयर िें पीएलसी सीढी 
आरेख संकमलत करें और 
पररणाि देखें। 

62. प्रोग्रामििं डडिाइस को 
पीएलसी से किेक्ट करें और 
पीएलसी और लैपटॉप या 
पीसी की किेक्शि जस्थनत 

पीएिसी प्रोग्राशमूंग:- 
• पी.एल.सी. कायकक्रि िें पाठ्य 

या ग्राकिक रूप िें निदेशों 
का एक सेट होता है, जो उस 
तकक  का प्रनतनिगधत्ि करता 
है जो उस प्रकक्रया को 
नियंत्रत्रत करता है जजसे 
पी.एल.सी. नियंत्रत्रत कर रहा 
है। 

• पीएलसी प्रोग्रामििं भाषाओं 
के दो िुख्य ििीकरण हैं 
जजन्हें आिे कई उप-ििीकृत 
प्रकारों िें विभाजजत ककया 
िया है। 

• पाठ्य भाषा 
• निदेश सूची 
• संरगचत पाठ 
• ग्राकफकल िॉिक 
• सीढी आरेख (एलडी) (यािी, 

सीढी तकक ) 
• िंक्शि ब्लॉक डायग्राि 

(FBD) 
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की जांच करें। 
63. पीएलसी िेिोरी काडक िें लैडर 

डायग्राि प्रोग्राि डाउिलोड 
करें और पररणाि जांचें। 

64. पीएलसी से पीएलसी प्रोग्राि 
अपलोड करें। 

65. सभी लॉजजक िेट के मलए 
सीढी आरेख बिाएं और 
पररणाि संकमलत करें और 
जांचें । 

66. बुनियादी निदेशों के साथ 
छोटे अिुप्रयोिों के मलए 
सीढी आरेख बिाएं और सीढी 
तकक  के अिुसार पररणाि की 
जांच करें। 

67. उदाहरण: - यदद पंप चल 
रहा है और दबाि 
संतोषजिक है, या यदद लैंप 
परीक्षण जस्िच बंद है, तो 
मसग्िल लैंप को चालू करिा 
आिश्यक है। इस एजप्लकेशि 
िें, यदद लैंप स ेआउटपुट 
होिा चादहए तो पंप और 
दबाि सेंसर दोिों से इिपुट 
की आिश्यकता होती है। 
इसमलए, AND लॉजजक िेट 
का उपयोि ककया जाता है। 

• अिुक्रमिक फंक्शि चाटक 
(SFC) 

सीढी तकष : - 
• लैडर लॉजजक PLC प्रोग्रामििं 

का सबसे सरल रूप है। इसे 
“ररले लॉजजक” के िाि से भी 
जािा जाता है। ररले-नियतं्रत्रत 
मसस्टि िें उपयोि ककए 
जािे िाले ररले संपकों को 
लैडर लॉजजक का उपयोि 
करके दशाकया जाता है। 

•  
• बुनियादी पीएलसी प्रोग्रामििं 

निदेशों का नििाकण 
• XIC और XIO को पहचािें 

और पररभावषत करें 
• आउटपुट निदेश 
• टाइिर और काउंटर की 

पहचाि करें और उिकी 
व्याख्या करें। 

• आंतररक अिुदेशों की 
व्याख्या करें. 

व्यािसानयक 
कौशल ५० 

LO-12: पीएलसी 
सीढी आरेख टाइिर 

68. विमभन्ि प्रकार के टाइिर 
और काउंटर के साथ सीढी 

पीएिसी प्रोग्राशमूंग ननदेि टाइमि 
औि काउूंटि: - 
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घंटे; 
 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 
10 घंटे. 
 
 

और काउंटर िें 
अगग्रि निदेश का 
उपयोि करें। 

 

आरेख बिाएं और आउटपुट 
पररणाि की जांच करें। 

69. टाइिर अिुदेश पर आधाररत 
अिुप्रयोि. 

70. काउंटर अिुदेश पर आधाररत 
आिेदि. 

71. ऑिलाइि पीएलसी कायकक्रि 
संपाददत करें. 

72. ऑफलाइि पीएलसी प्रोग्राि 
संपाददत करें. 

 

• पीएलसी टाइिर ऐसे निदेश 
हैं जो ऑि-डडले और ऑि-
डडले िैकेनिकल और 
इलेक्ट्रॉनिक टाइमििं ररले के 
सिाि कायक प्रदाि करते हैं। 

• सािान्यतः, पीएलसी टाइिर 
विलंब तीि प्रकार के होत ेहैं, 
ऑि-विलंब टाइिर, ऑि-
विलंब टाइिर और ररटेिदटि 
टाइिर ऑि। 

• पीएलसी िें टाइिर ब्लॉक िें 
दशाकए िए शब्द हैं एक पूिक 
निधाकररत िूल्य जो टाइिर 
की विलंब अिगध को दशाकता 
है, एक संगचत िूल्य जो 
टाइिर की ितकिाि विलंब 
अिगध है। 

• TON टाइिर या ON विलंब 
टाइिर 

• TOFF टाइिर या OFF 
विलंब टाइिर: 

काउूंटि 
• काउंटर एक PLC निदेश है 

जो 0 से 1 (“िलत” से 
“सच”) त्रबट के संक्रिण 
द्िारा संकेत ददए जािे पर 
पूणािंक संख्या िाि को 
बढाता है (ऊपर गििता है) 
या घटाता है (िीचे गििता 
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है)।  
काउंटर निदेश तीि बुनियादी 
प्रकारों िें आते हैं: 

• ऊपर काउंटर, िीचे काउंटर, 
और ऊपर/िीचे काउंटर। 

• दोिों "ऊपर" और "िीचे" 
काउंटर निदेशों िें िणिा को 
दट्रिर करिे के मलए एकल 
इिपुट होते हैं, जबकक 
"ऊपर/िीचे" काउंटर िें दो 
दट्रिर इिपुट होते हैं: एक 
काउंटर को बढािे के मलए 
और दसूरा काउंटर को घटािे 
के मलए। 

व्यािसानयक 
कौशल 2 5 
घंटे. 
 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 
05 बज.े 
 
 

LO-13: पीएलसी और 
एचएिआई का 
इंटरिेमसिं करें। 

 

73. पीएलसी को एचएिआई से 
जोडिे के मलए। 

74. एचएिआई और पीएलसी 
संचार के मलए संचार 
प्रोटोकॉल। 

75. एचएिआई प्रोग्रामििं 
सॉफ्टटिेयर का प्रदशकि। 

 
 
 

पीएिसी औि एचएमआई का 
इूंटिफेशसूंग: - 
• पीएलसी और एचएिआई 

विमभन्ि प्रकार के संचार 
केबल के िाध्यि से जुडे हुए 
हैं। 

• अगधकांश औद्योगिक 
एचएिआई पैिल स्पशक-
संिेदिशील स्क्रीि से 
सुसजज्जत होते हैं, जजसस े
ऑपरेटर स्क्रीि बदलिे, 
प्रकक्रया के भािों का वििरण 
देखिे आदद के मलए प्रदमशकत 
िस्तुओं पर अपिी उंिमलयों 
को दबा सकते हैं। 
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व्यािसानयक 
कौशल 25 
घंटे. 
 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 
05 बज.े 

LO-14: HMI 
अिुप्रयोि 
सॉफ्टटिेयर स्थावपत 
और कॉजन्फिर करें।  

76. एचएिआई डडजाइि 
सॉफ्टटिेयर िें एचएिआई 
अिुप्रयोि बिािा। 

77. कायकक्रि को एचएिआई िें 
अपलोड और डाउिलोड करें। 

• सिझिा . 
• विमभन्ि प्रकार की 

एचएिआई स्क्रीि. 
 

व्यािसानयक 
कौशल 25 
घंटे; 
 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 
05 बज.े 
 
 

एलओ-15: पयकिेक्षी 
डेटा नियंत्रण और 
अगधग्रहण प्रणाली 
(एससीएडीए) का 
संचालि करिा।  

78. SCADA सॉफ्टटिेयर पररचय. 
79. SCADA सॉफ्टटिेयर िें सरल 

डडजजटल मसस्टि 
कायाकन्ियि। 

80. SCADA सॉफ्टटिेयर िें सरल 
एिालॉि मसस्टि 
कायाकन्ियि। 

81. SCADA सॉफ्टटिेयर िें 
SCADA एिीिेशि बिाएं। 

82. SCADA िें कन्िेयर 
एिीिेशि उदाहरण. 

83. SCADA िें दृश्यता 
अिधारणा. 

• SCADA का ितलब है 
"पयकिेक्षी नियंत्रण और डटेा 
अगधग्रहण"। SCADA एक 
प्रकार का प्रकक्रया नियंत्रण 
प्रणाली आककक टेक्चर है जो 
उच्च-स्तरीय प्रकक्रया पयकिेक्षी 
प्रबंधि और नियंत्रण को 
सक्षि करिे के मलए 
कंप्यूटर, िेटिकक  डेटा संचार 
और ग्राकफकल िािि िशीि 
इंटरिेस (HMI) का उपयोि 
करता है। 

• SCADA प्रणामलयां 
औद्योगिक प्रकक्रया संयंत्र 
और उपकरणों के साथ 
अंतःकक्रया करिे के मलए 
प्रोग्रािेबल लॉजजक कंट्रोलसक 
(PLCs) और PID नियंत्रकों 
जैस ेअन्य उपकरणों के साथ 
संचार करती हैं। 

• SCADA मसस्टि नियंत्रण 
प्रणाली इंजीनियररिं का एक 
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बडा दहस्सा है। SCADA 
मसस्टि एक प्रकक्रया से 
सूचिा और डेटा के टुकडे 
इक्ठा करते हैं जजसका 
िास्तविक सिय िें विश्लेषण 
ककया जाता है (SCADA िें 
"DA")। यह डेटा को ररकॉडक 
और लॉि करता है, साथ ही 
विमभन्ि HMI पर एकत्रत्रत 
डेटा का प्रनतनिगधत्ि करता 
है। 

व्यािसानयक 
कौशल ५० 
घंटे; 
 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 
10 घंटे. 
 
 

LO-16: SCADA का 
PLC के साथ 
इंटरिेमसिं करिा। 
 
 

84. पीएलसी के साथ स्काडा का 
इंटरिेमसिं। 

85. SCADA से PLC प्रोग्राि 
को नियंत्रत्रत करें। 

86. डडजजटल अलािक पीएलसी के 
साथ इंटरिेमसिं। 

87. एिालॉि अलािक िचुकअल 
मसिुलेशि. 

88. एिालॉि अलािक पीएलसी 
बेमसक ररपोटक जिरेशि के 
साथ इंटरिेमसिं । 

 
 

मास्टि टशमषनि यूननट (MTU) 
• MTU SCADA मसस्टि का 

िूल है। इसिें एक कंप्यूटर, 
PLC और एक िेटिकक  सिकर 
शामिल है जो MTU को 
RTUs के साथ संचार करिे 
िें िदद करता है। MTU 
संचार शुरू करता है, डेटा 
एकत्र करता है और सहेजता 
है, ऑपरेटरों के साथ 
इंटरिेस करिे और अन्य 
मसस्टि को डेटा संचाररत 
करिे िें िदद करता है। 

• ररिोट टमिकिल यूनिट 
(RTU) 

• िील्ड साइ्स िें इस्तेिाल 
होिे के कारण, प्रत्येक ररिोट 
टमिकिल यूनिट (RTU) सेंसर 
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और एक््यूएटसक से जुडा 
होता है। RTU का उपयोि 
इि सेंसर से जािकारी एकत्र 
करिे और आिे MTU को 
डेटा भेजिे के मलए ककया 
जाता है। RTU िें स्टोरेज 
क्षिता की सुविधा होती है। 
इसमलए, यह डेटा को स्टोर 
करता है और जब MTU 
संबंगधत किांड भेजता है तो 
डेटा को ट्रांसमिट करता है। 

व्यािसानयक 
कौशल 40 
घंटे; 
 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 
05 बज.े 
 
 

LO-17: SCADA के 
मलए संचार िेटिकक  
लािू करें। 
 
 

89. CSV फाइल का उपयोि 
करके SCADA पररयोजिा 
को आयात और नियाकत करें। 

90. ओपि डाटाबेस किेजक्टविटी 
(ODBC). 

91. ररपोटक बिािे के मलए. 
92. जस्क्रप्ट का उपयोि करिे के 

मलए. 
93. भाषा जस्िगचिं. 
94. पुरालेख और पुिः प्राजप्त 

पररयोजिा. 
95. सरल हीट एक्सचेंजर. 
96. रासायनिक ररएक्टर. 
 

• डेटा संचार 
• SCADA मसस्टि 

उपयोिकताकओं और उपकरणों 
के बीच संचार करिे के मलए 
िायडक िेटिकक  का उपयोि 
करता है। रीयल-टाइि 
एजप्लकेशि बहुत सारे सेंसर 
और घटकों का उपयोि करते 
हैं जजन्हें दरू से नियंत्रत्रत 
ककया जािा चादहए। 
SCADA मसस्टि इंटरिेट 
संचार का उपयोि करता है। 
सभी जािकारी विमशष्ट्ट 
प्रोटोकॉल का उपयोि करके 
इंटरिेट के िाध्यि से प्रेवषत 
की जाती है। सेंसर और ररले 
िेटिकक  प्रोटोकॉल के साथ 
संचार करिे िें सक्षि िहीं 
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हैं, इसमलए सेंसर और 
िेटिकक  इंटरिेस को संचाररत 
करिे के मलए RTU का 
उपयोि ककया जाता है। 

• सूचिा/डेटा प्रस्तुनत 
• सािान्य सककक ट िेटिकक  िें 

कुछ संकेतक होते हैं जजन्हें 
नियंत्रत्रत करिे के मलए देखा 
जा सकता है लेककि 
िास्तविक सिय SCADA 
मसस्टि िें, हजारों सेंसर और 
अलािक होते हैं जजन्हें एक 
साथ संभालिा असंभि है। 
SCADA मसस्टि विमभन्ि 
सेंसर से एकत्रत्रत सभी 
जािकारी प्रदाि करिे के 
मलए िािि-िशीि इंटरफेस 
(HMI) का उपयोि करता है 
। 

• नििरािी/नियंत्रण 
• SCADA मसस्टि प्रत्येक 

डडिाइस को संचामलत करिे 
के मलए अलि-अलि जस्िच 
का उपयोि करता है और 
नियंत्रण क्षेत्र की जस्थनत 
प्रदमशकत करता है। इि जस्िच 
का उपयोि करके प्रकक्रया के 
ककसी भी भाि को नियंत्रण 
स्टेशि से चालू/बंद ककया जा 
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सकता है। SCADA मसस्टि 
को िाििीय हस्तक्षेप के 
त्रबिा स्िचामलत रूप से काि 
करिे के मलए लािू ककया 
िया है, लेककि िंभीर 
पररजस्थनतयों िें, इसे िािि 
शजक्त द्िारा नियंत्रत्रत ककया 
जाता है। 

व्यािसानयक 
कौशल 25 
घंटे. 
 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 
05 बज.े 
 

LO-18: SCADA 
और HMI के बीच 
अंतर बताइए। 
 
 

97. SCADA अिुप्रयोि 1: दबाि 
और प्रिाह 

 
 

• एचएिआई एक स्काडा की 
तरह ही एक नििरािी 
उपकरण है जो िशीि की 
जस्थनत प्रदमशकत करता है। 
िुख्य अंतर यह है कक 
स्काडा एक दरूस्थ नििरािी 
प्रणाली है, जबकक एचएिआई 
िशीि के मलए स्थािीय है। 
उदाहरण के मलए, एक 
एचएिआई को िशीि के 
एक दहस्से के पास नियंत्रण 
पैिल पर रखा जाएिा, 
जबकक स्काडा को िशीि स े
बहुत दरू एक नियंत्रण कक्ष 
िें स्थावपत ककया जाएिा। 

• ठीक है, तो अब हि सिझ 
िए हैं कक HMI और 
SCADA ज़्यादातर मसफक  
इंटरफेस हैं। हालााँकक, सिाल 
'DCS और PLC िें क्या 
अंतर है?' अभी भी बिा हुआ 
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है। इसका जिाब आसाि िहीं 
है क्योंकक PLC/HMI 
संयोजि िही बहुत से काि 
कर सकता है जो DCS 
करता है। 

• पीएलसी स्िचालि के 
नियंत्रण कायक के मलए 
प्रोग्रािेबल पैरािीटर के सेट-
पॉइंट के साथ सीढी तकक  के 
सजम्िमलत प्रकार के नियंत्रक 
हैं। आि तौर पर, एचएिआई 
एक पीसी आधाररत इंटरफेस 
है जजसिें अक्सर कॉजन्फिर 
करिे योग्य सॉफ़्टिेयर और 
व्यापक कायकक्षिता होती है। 
यह सब आपके पास FBD 
के मलए िौजूद 
HMI/सॉफ़्टिेयर कायकक्षिता 
पर आधाररत होिा। 

व्यािसानयक 
कौशल 40 
घंटे; 
 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 
05 बज.े 
 
 

LO-19: SCADA 
आककक टेक्चर विकमसत 
करिा।  

98. SCADA अिुप्रयोि 2. स्तर 
99. SCADA अिुप्रयोि 3. 

तापिाि 
 

• हाडकिेयर आककक टेक्चर 
• सािान्यतः SCADA प्रणाली 

को दो भािों िें ििीकृत 
ककया जा सकता है: 

• ग्राहक परत 
• डेटा सिकर परत 
• जक्लंट परत िािि-िशीि 

अंतःकक्रया की पूनत क करती है। 
• डेटा सिकर परत डेटा 

िनतविगधयों की अगधकांश 
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प्रकक्रया को संभालती है। 
• सॉफ्टटिेयर आककक टेक्चर 
• अगधकांश सिकर िल्टीटाजस्कंि 

और रीयल-टाइि डेटाबेस के 
मलए उपयोि ककए जाते हैं। 
सिकर डेटा एकत्र करिे और 
संभालिे के मलए जजम्िेदार 
होते हैं। SCADA मसस्टि िें 
ट्रेंडडिं, डायग्िोजस्टक डेटा 
प्रदाि करिे और अिुसूगचत 
रखरखाि प्रकक्रयाओं , 
लॉजजजस्टक जािकारी जैसी 
जािकारी प्रबंगधत करिे के 
मलए एक सॉफ्टटिेयर प्रोग्राि 
होता है। 

व्यािसानयक 
कौशल 60 
घंटे; 
 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 
15 घंटे. 
 
 

LO-20: पीएलसी 
मसिुलेशि उदाहरण 
के साथ SCADA की 
योजिा बिाएं और 
उसे कक्रयाजन्ित करें। 
 
 

100. पीएलसी मसिुलेशि के साथ 
SCADA उदाहरण 04. 
पीएलसी मसिुलेशि के साथ 
SCADA उदाहरण 05. 

101. पीएलसी मसिुलेशि के साथ 
SCADA उदाहरण 07. 

102. पीएलसी मसिुलेशि के साथ 
SCADA उदाहरण 08. 

• पीएलसी के साथ स्काडा 
• मसिुलेशि उदाहरण 
 

इूंजीननयरिूंग ड्राइूंग: 45 घूंटे. 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 
 
ईडी - 45 

LO-21: कायक के 
क्षेत्र िें विमभन्ि 
अिुप्रयोिों के मलए 
इंजीनियररिं ड्राइंि 

इंजीनियररिं ड्राइंि और ड्राइंि इंस्ूिें्स का पररचय – 
• कन्िेंशिों 
• ड्राइंि शीट के आकार और लेआउट 
• शीषकक ब्लॉक, इसकी जस्थनत और सािग्री 
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घंटे. को पढें और लािू 
करें। 

• ड्राइंि उपकरण 
 

रेखाएाँ- प्रकार और गचत्रकला िें अिुप्रयोि 
िुक्त हस्त गचत्रण – 
• ज्यामितीय आकृनतयााँ और आयाि िाले ब्लॉक 
• दी िई िस्तु से िाप को िुक्तहस्त रेखागचत्रों िें स्थािांतररत 

करिा। 
• हाथ के औजारों और िापिे के औजारों का िुक्त हस्त गचत्रण। 
ज्यामितीय आकृनतयों का गचत्रण: 
• कोण, त्रत्रभुज, ितृ्त, आयत, ििक, सिांतर चतुभुकज। 
• अक्षरांकि एिं अंकि – एकल स्ट्रोक। 
आयाि 
• तीर के प्रकार 
• पाठ के साथ लीडर लाइि 
• आयाि निधाकरण की जस्थनत (एकददशात्िक, संरेणखत) 
प्रतीकात्िक प्रनतनिगधत्ि – 
• संबंगधत टे्रडों िें प्रयुक्त विमभन्ि प्रतीक। 
ड्राइंि की अिधारणा और पढिा 
• अक्ष तल और चतुथािंश की अिधारणा 
• ऑथोग्राकिक और आइसोिेदट्रक प्रक्षेपण की अिधारणा 
• प्रथि कोण एिं ततृीय कोण प्रक्षपेण विगध (पररभाषा एिं अंतर) 
टे्रडों स ेसंबंगधत जॉब ड्राइंि को पढिा। 

कायषिािा गणना एवूं ववज्ञान: 3 0 घूंटे। 
व्यािसानयक 
ज्ञाि 
 
शौचालय- 30 
घंटे 

LO-22: व्यािहाररक 
संचालि करिे के 
मलए बुनियादी 
िणणतीय अिधारणा 
और मसद्धांतों का 
प्रदशकि करें। 
अध्ययि के क्षेत्र िें 
बुनियादी विज्ञाि को 
सिझें और सिझाएाँ। 
 

इकाई, अंश 
• इकाई प्रणाली का ििीकरण 
• िूल और व्युत्पन्ि इकाइयााँ FPS, CGS, MKS और SI 

इकाइयााँ 
• िापि इकाइयााँ और रूपांतरण 
• िुणिखंड, HCF, LCM और सिस्याएं 
• मभन्ि - जोड, घटाि, िणुा और भाि 
• दशिलि मभन्ि - जोड, घटाि, िुणा और भाि 
• कैलकुलेटर का उपयोि करके सिस्याओं का सिाधाि करिा 
ििकिूल, अिुपात और सिािुपात, प्रनतशत 
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 • ििक और ििकिूल 
• कैलकुलेटर का उपयोि करके सरल सिस्याएं 
• पाइथािोरस प्रिेय के अिुप्रयोि और संबंगधत सिस्याएं 
• अिुपात और सिािुपात 
• अिुपात और सिािुपात - प्रत्यक्ष और अप्रत्यक्ष अिुपात 
• को PERCENTAGE 
• प्रनतशत - प्रनतशत को दशिलि और मभन्ि िें बदलिा 
भौनतक विज्ञाि 
• धातुओं के प्रकार, लौह और अलौह धातुओं के प्रकार 
• लोहा और कच्चा लोहा का पररचय 
द्रव्यिाि, भार, आयति और घित्ि 
• विमशष्ट्ट िुरुत्ि 
िनत और िेि, कायक, शजक्त और ऊजाक 
• िनत और िेि - विश्राि, िनत, िनत, िेि, िनत और िेि के 

बीच अंतर, त्िरण और िंदता 
• िनत और िेि - िनत और िेि पर संबंगधत सिस्याएं 
• कायक, शजक्त, ऊजाक, एचपी, आईएचपी, बीएचपी और दक्षता 
ऊष्ट्िा एि ंतापिाि और दबाि 
• ऊष्ट्िा और तापिाि की अिधारणा, ऊष्ट्िा के प्रभाि, ऊष्ट्िा 

और तापिाि के बीच अंतर, विमभन्ि धातुओं और अधातुओं के 
क्िथिांक और िलिांक 

• तापिाि के पैिािे, सेजल्सयस, िारेिहाइट, केजल्िि और 
तापिाि के पैिािों के बीच रूपांतरण। 

बुनियादी त्रबजली 
• त्रबजली का पररचय और उपयोि, विद्युत धारा एसी, डीसी 

उिकी तुलिा, िोल्टेज, प्रनतरोध और उिकी इकाइयााँ। 
• कंडक्टर, इन्सुलेटर, किेक्शि के प्रकार - श्रृंखला और 

सिािांतर। 
• ओि का नियि, VIR के बीच संबंध एिं संबंगधत सिस्याएं। 
• विद्युत शजक्त, ऊजाक और उिकी इकाइयााँ, असाइििेंट के साथ 

िणिा। 
• चंुबकीय प्रेरण, स्ि और पारस्पररक प्रेरण और ईएिएि पीढी 
• विद्युत शजक्त, HP, ऊजाक और विद्युत ऊजाक की इकाइयााँ 



मैन्युफैक्चर िंग प्रोसेस कण्ट्रोल एिंड ऑटोमेशन तकनीशशयन 

 

44 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

त्रत्रकोणमिनत 
• कोणों का िापि 
• त्रत्रकोणमितीय अिुपात 

परियोजना कायष / औद्योधगक दौिा: - 
पीएलसी, एचएिआई और स्काडा का उपयोि करके प्रकक्रया नियंत्रण और स्िचालि उद्योिों के मलए 
औद्योगिक यात्रा। एचएिआई के मलए िई िूल बातें पररयोजिा बिाएाँ 
 

पुनिीक्षण एवूं पिीक्षा 
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मुख्य कौिि के शिए 
पाठ्यक्रम 

रोजिार योग्यता कौशल (सभी सीटीएस टे्रडों के मलए सािान्य) (120 घंटे) 
 

सीखिे के पररणाि, िूल्यांकि िािदंड, पाठ्यक्रि और िुख्य कौशल विषयों की टूल सूची जो टे्रडों 
के एक सिूह के मलए सािान्य है, www.bharatskills.gov.in / www.dgt.gov.in पर अलि से 
उपलब्ध कराई िई है । 

http://www.bharatskills.gov.in/
http://www.bharatskills.gov.in/
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उपकिण एवूं साजो-सामान की सूची 
मैन्युफैक्चर िंग प्रोसेस कण्ट्रोल एिंड ऑटोमेशन तकनीशशयन (20 उम्मीदवािों के बैच के शिए) 

क्र. 
सूं. 

औजािों औि उपकिणों का नाम ववननदेि मात्रा 

ए. प्रशिक्षु टूि ककट 

1.  औद्योगिक कायक कें द्र (कम्प्यूटर) (अन्य 
व्यिसायों के मलए सािान्य) 

पीएलसी सॉफ्टटिेयर चलािे के मलए 
संित ििीिति संस्करण, ििीिति 
कॉजन्फिरेशि और िािक ऑपरेदटिं 
मसस्टि के साथ इंटरिेट किेक्शि के 
साथ प्रीलोडेड 

02 संख्या 

2.  यूपीएस (अन्य व्यिसायों के मलए 
सािान्य) 

3 केिीए बैटरी और ट्रॉली के 
साथ 1 िं. 

3.  रैक के साथ सिकर - इंटेल जीऑि 
मसल्िर (अन्य टे्रडों के मलए सािान्य) 

4114 2.2G, 10C/20T, 9.6GT/s, 
14M कैश, टबो, HT (85W) DDR4-
2400, 600GB x 5Nos. 10K RPM 
SAS, 12Gbps 512n 2.5in हॉट 
प्लि हाडक ड्राइि. 

1 िं. 

4.  एचएिआई और सॉफ्टटिेयर के साथ 
पीएलसी एकीकृत प्रणाली 

8 या अगधक I/O 02 संख्या 

5.  एसी ड्राइि इंडक्शि िोटर के साथ VFD ड्राइि 1 
HP या अगधक 

02 संख्या 

6.  ऊजाक िीटर िल्टीफंक्शि / स्िाटक ऊजाक िीटर 
प्रणाली 

02 संख्या 

7.  बंद लूप प्रणाली के मलए सेंसर तापिाि, दबाि और प्रिाह, स्तर 02 िि प्रत्येक 

8.  विद्युत िायररिं और सहायक उपकरण  आिश्यकता 
अिुसार 

9.  िेटिकक  सहायक उपकरण और केबल  आिश्यकता 

ANNEXURE-I 
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अिुसार 

10.  एसएिपीएस और मसस्टि से इसका 
किेक्शि 

 02 संख्या 

11.  SCADA सॉफ्टटिेयर  02 संख्या 

बी. ड्राइूंग औि सीएडी िबै टूल्स 

12.  हाथ के दस्तािे  02 संख्या 

13.  सुरक्षा जूते  02 संख्या 

14.  हेलिेट  02 संख्या 

सी. मापन उपकिण 

15.  डडजजटल िल्टीिीटर साढे चार अंक 02 संख्या 
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डीजीटी उद्योि, राज्य निदेशालयों, व्यापार विशेषज्ञों, डोिेि विशेषज्ञों, आईटीआई, एिएसटीआई 

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

 
डीजीटी द्िारा निम्िमलणखत विशेषज्ञ सदस्यों को विशेष धन्यिाद ददया जाता है जजन्होंिे इस 

पाठ्यक्रि िें िहत्िपूणक योिदाि ददया है। 
 

13.03.2024 को पुणे में मैन्युफैक्चर िंग प्रोसेस कण्ट्रोल एिंड ऑटोमेशन तकनीशशयन के पाठ्यक्रम को 
अूंनतम रूप देने के शिए योगदान देने वािे/भाग िेने वािे वविेर्ज्ञ सदस्यों की सूची। 
एस
। 

नहीूं
। 

नाम एवूं पदनाम 
श्री/श्री/ सुश्री 

सूंगठन दटप्पणी 

1.  जी.सी. साहा सीएसटीएआरआई, कोलकाता अध्यक्ष 
2.  उदय भोले साइंटेक , इंदौर सदस्य 
3.  अनिल ढोले टाटा टेक्िोलॉजीज मलमिटेड. सदस्य 
4.  जादहर ख़तीब टाटा टेक्िोलॉजीज मलमिटेड. सदस्य 
5.  संदीप नििसल्का टाटा टेक्िोलॉजीज मलमिटेड. सदस्य 
6.  िंदार भाले टाटा टेक्िोलॉजीज मलमिटेड. सदस्य 
7.  िािाजुकि एि. यास्कािा सदस्य 
8.  नतरुिक्कािासा एि. यास्कािा सदस्य 
9.  श्रीनििासि जी. सरकार. आईटीआई, उलुंदरुपेट सदस्य 
10.  एि प्रेि कुिार सरकार. आईटीआई, नतडंीििि सदस्य 
11.  डॉ। डी वििेकािन्दि सरकार. आईटीआई, धिकपुरी सदस्य 
12.  सीआर कनििोझी सरकार. आईटीआई, िदरैु सदस्य 
13.  प्रशांत हैंडडिंड टाटा टेक्िोलॉजीज मलमिटेड सदस्य 
14.  डेनियल डडसूजा टीआईएि लैब्स सदस्य 
15.  -सतीश कराड े सरकार. आईटीआई िलटि , सतारा सदस्य 
16.  परेश जी. केिकरे सरकार. आईटीआई औधं, पुणे सदस्य 

ANNEXURE- II 
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17.  सगचि बी पािडे सरकार. आईटीआई पजम्प्रगचिेह्िाड , पुणे सदस्य 
18.  योिेश एि. तोरप े सरकार. आईटीआई औधं, पुणे सदस्य 
19.  डॉ। इजश्तयाक खाि टाटा टेक्िोलॉजीज मलमिटेड, पुणे सदस्य 
20.  बुधाददत्य विश्िास सीएसटीएआरआई, कोलकाता सदस्य 
21.  पीके बैरािी सीएसटीएआरआई, कोलकाता सदस्य 
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सूंक्षक्षप्त रूप: 

 
सीटीएस मशल्पकार प्रमशक्षण योजिा 
एटीएस प्रमशकु्षता प्रमशक्षण योजिा 

सीआईटीएस मशल्प प्रमशक्षक प्रमशक्षण योजिा 
डीजीटी प्रमशक्षण िहानिदेशालय 

एिएसडीई कौशल विकास और उद्यमिता िंत्रालय 
एिटीसी राष्ट्ट्रीय व्यापार प्रिाणपत्र 
एिएसी राष्ट्ट्रीय मशकु्षता प्रिाणपत्र 

एिसीआईसी राष्ट्ट्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र 
एलडी लोकोिोटर विकलांिता 
सीपी िजस्तष्ट्क पक्षाघात 
एिडी एकागधक विकलांिता 
एल.िी. कि दृजष्ट्ट 
एचएच सुििे िे कदठि 
पहचाि बौद्गधक विकलािंता 

नियंत्रण रेखा कुष्ट्ठ रोि ठीक हुआ 
एसएलडी विमशष्ट्ट मशक्षण विकलांिताए ं
डीडब्ल्यू बौिापि 
एिआई िािमसक त्रबिारी 
आ एमसड अटैक 

लोक नििाकण विभाि विकलांि व्यजक्त 
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