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एक िषष की अिधध के दौराि उम्िीदिार को िौकरी की भूमिका से संबंधधत व्यािसानयक कौशल, 

व्यािसानयक ज्ञाि, रोजगार कौशल विषयों पर प्रमशक्षक्षत ककया जाता है। इसके अलािा उम्िीदिार को 
आत्िविश्िास बढािे के मलए प्रोजेक्ट िकष  और अनतररक्त पाठ्यचयाष गनतविधधयों को बिािे/करिे का 
काि सौंपा जाता है। व्यािहाररक कौशल सरल स ेजटटल तरीके स ेप्रदाि ककए जाते हैं और साथ ही कायष 
निष्पाटदत करते सिय सजं्ञािात्िक ज्ञाि को लागू करिे के मलए मसद्धांत विषय को उसी तरह पढाया 
जाता है। व्यािसानयक कौशल विषय के अंतगषत शामिल व्यापक घटक िीचे टदए गए हैं: 

व्यािहाररक भाग आिश्यक प्रकार, िोटाई (गेज) और आकार की शीट का चयि करिे और ड्राइंग 

या ििूि ेके अिुसार स्क्क्राइबर, िगष, विभाजक, स्क्टील रूल आटद के साथ इस ेधचह्नित करि ेसे शुरू होता 
है। िावषषक पाठ्यक्रि िें आयोह्जत अन्य गनतविधधयां िशीि या हाथ की कतरिी द्िारा स्क्केच के 

अिुसार शीट को कतरिा या िोड़िा, कतरिा, झुकिा, बीडडगं, चैिमलगं, सकष ल कटटगं, सीमिगं, 

फॉमििंग, ररिेटटगं आटद जैस ेविमभन्ि कायों द्िारा आिश्यक आकार और आकार िें शीट धातु बिािा, 
गैस िेह्ल्डगं (ओएडब्लल्यू) द्िारा विमभन्ि प्रकार के एिएस पाइप जोड़ों का प्रदशषि करिा, शीट धातु पर 
सोल्डररगं, ब्रेह् ंग ऑपरेशि करिा आटद शामिल हैं। पाठ्यक्रि िें आकष  िेह्ल्डगं, शीट धातुओं पर गसै 

िेह्ल्डगं, 

 व्यािसानयक ज्ञाि विषय को कायष निष्पाटदत करते सिय संज्ञािात्िक ज्ञाि को लाग ूकरिे के 

मलए एक ही तरीके से पढाया जाता है। इसके अलािा इंजीनियररगं सािग्री के भौनतक गुण, लोहे के 

विमभन्ि प्रकार, गुण और उपयोग, ऊष्िा और तापिाि जैस ेघटकों को भी मसद्धांत भाग के अंतगषत 

शामिल ककया गया है। 
 

उपरोक्त घटकों के अलािा िुख्य कौशल घटक जैस े कायषशाला गणिा और विज्ञाि, 

इंजीनियररगं ड्राइंग, रोजगार कौशल भी शामिल हैं। ये िुख्य कौशल आिश्यक कौशल हैं जो ककसी भी 
ह्स्क्थनत िें िौकरी करिे के मलए आिश्यक हैं। 
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2.1 सामान्य 
 

कौशल विकास एिं उद्यमिता िंत्रालय के अतंगषत प्रमशक्षण िहानिदेशालय (DGT) 

अथषव्यिस्क्था/श्रि बाजार के विमभन्ि क्षेत्रों की आिश्यकताओं को पूरा करिे के मलए व्यािसानयक 

प्रमशक्षण पाठ्यक्रिों की एक श्ररंखला प्रदाि करता है। व्यािसानयक प्रमशक्षण कायषक्रि प्रमशक्षण 

िहानिदेशालय (DGT) के तत्िािधाि िें चलाए जाते हैं। मशल्पकार प्रमशक्षण योजिा (CTS) और 
प्रमशक्षुता प्रमशक्षण योजिा (ATS) व्यािसानयक प्रमशक्षण के प्रचार-प्रसार के मलए प्रमशक्षण 

िहानिदेशालय (DGT) के दो अग्रणी कायषक्रि हैं। 

सीटीएस के तहत शीट िेटल िकष र टे्रड आईटीआई के िेटिकष  के िाध्यि स ेदेश भर िें टदए जाि े

िाले लोकवप्रय पाठ्यक्रिों िें से एक है। यह कोसष एक िषष की अिधध का है। इसिें िुख्य रूप स ेडोिेि 

क्षेत्र और कोर क्षेत्र शामिल हैं। डोिेि क्षेत्र (टे्रड थ्योरी और प्रैह्क्टकल) पेशेिर कौशल और ज्ञाि प्रदाि 

करता है, जबकक कोर क्षेत्र (रोजगार कौशल) आिश्यक कोर कौशल, ज्ञाि और जीिि कौशल प्रदाि 

करता है। प्रमशक्षण कायषक्रि स ेउत्तीणष होिे के बाद, प्रमशक्षु को डीजीटी द्िारा राष्ट्रीय व्यापार प्रिाणपत्र 

(एिटीसी) प्रदाि ककया जाता है ह्जसे दनुिया भर िें िान्यता प्राप्त है। 

मोटे तौि पि उम्मीदवािों र्ो यह प्रदशशकत र्िना होगा कर् वे ननम्नशलखित र्िन ेमें 
सक्षम हैं: 

• तकिीकी िापदंडों/दस्क्तािेजों को पढिा और व्याख्या करिा, कायष प्रकक्रयाओं की योजिा 
बिािा और उन्हें व्यिह्स्क्थत करिा, आिश्यक सािधग्रयों और उपकरणों की पहचाि करिा; 

• सुरक्षा नियिों, दघुषटिा रोकथाि विनियिों और पयाषिरण संरक्षण शतों को ध्याि िें रखते हुए 

कायष निष्पाटदत करिा; 
• िौकरी करत ेसिय व्यािसानयक कौशल, ज्ञाि, िूल कौशल और रोजगार योग्यता कौशल का 
प्रयोग करें। 

• ड्राइंग के अिुसार कायष करिे के मलए जॉब/असेंबली की जांच करें, जॉब/असेंबली िें तु्रटटयों की 
पहचाि करें और उन्हें सुधारें। 

• ककए गए कायष से संबंधधत तकिीकी िापदंडों का दस्क्तािेजीकरण करें। 
 

2.2 प्रगनत पथ 

 

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

पयषिेक्षक के रूप िें आगे बढ सकते हैं और प्रबंधक के स्क्तर तक बढ सकते हैं। 
• संबंधधत क्षेत्र िें उद्यिी बि सकते हैं। 
• पाश्िष प्रिेश द्िारा इंजीनियररगं की अधधसूधचत शाखाओं िें डडप्लोिा पाठ्यक्रि िें प्रिेश मलया 
जा सकता है। 

• विमभन्ि प्रकार के उद्योगों िें प्रमशक्षुता कायषक्रि िें शामिल होकर राष्ट्रीय प्रमशक्षतुा प्रिाण पत्र 

(एिएसी) प्राप्त ककया जा सकता है। 
• आईटीआई िें प्रमशक्षक बििे के मलए मशल्प प्रमशक्षक प्रमशक्षण योजिा (सीआईटीएस) िें 
शामिल हो सकते हैं। 

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

2 .3 पाठ्यक्रम सूंिर्ना 

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

वितरण को दशाषती है: - 

क्र. सूं. पाठ्यक्रम तत्व 
र्ाल्पननर् प्रशशक्षण 

घूंटे 

1 व्यािसानयक कौशल (व्यापाररक व्यािहाररक) 840 

2 व्यािसानयक ज्ञाि (व्यापार मसद्धांत) 240 

5 रोजगार कौशल 120 

 रु्ल 1200 

 

हर साल निकटिती उद्योग िें 150 घंटे का अनििायष ओजेटी (ऑि द जॉब टे्रनिगं) तथा जहा ं
यह उपलब्लध ि हो, िहां सिहू पररयोजिा अनििायष है। 

 

िौकरी पर प्रमशक्षण (ओजेटी)/ सिूह पररयोजिा 150 

िैकह्ल्पक पाठ्यक्रि (आईटीआई प्रिाणीकरण के साथ 10िी/ं12िी ं
कक्षा का प्रिाण पत्र या अनतररक्त अल्पकामलक पाठ्यक्रि) 

240 

 

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

प्रिाणीकरण या अनतररक्त अल्पकामलक पाठ्यक्रिों के मलए प्रत्येक िषष 240 घंटे तक के िैकह्ल्पक 

पाठ्यक्रि का विकल्प भी चुि सकते हैं। 
 

2.4 मूल्याूंर्न औि प्रमाणन 
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प्रमशक्षणाथी की कौशल, ज्ञाि और दृह्ष्टकोण का परीक्षण पाठ्यक्रि अिधध के दौराि रचिात्िक 

िूल्यांकि के िाध्यि से ककया जाएगा, तथा प्रमशक्षण कायषक्रि के अंत िें सिय-सिय पर डीजीटी 
द्िारा अधधसूधचत योगात्िक िूल्यांकि के िाध्यि स ेककया जाएगा। 
क) सतत मूल्याूंर्न (आंतररक) प्रमशक्षण अिधध के दौराि सीखि े के पररणािों के विरुद्ध 

सूचीबद्ध िूल्यांकि िािदंडों के मलए परीक्षण करके फॉमेटटव असेसमेंट ववधध द्िारा ककया 
जाएगा । प्रमशक्षण संस्क्थाि को िूल्यांकि टदशानिदेश िें विस्क्तरत रूप से व्यह्क्तगत प्रमशक्षु पोटषफोमलयो 
बिाए रखिा होगा । आंतररक िूल्यांकि के अंक www.bharatskills.gov.in पर उपलब्लध फॉिेटटि 

असेसिेंट टेम्पलेट के अिुसार होंगे। 
बी) अंनति िूल्यांकि योगात्िक िूल्यांकि के रूप िें होगा। एिटीसी प्रदाि करिे के मलए अखखल 

भारतीय टे्रड टेस्क्ट पिीक्षा ननयूंत्रर्, डीजीटी द्वािा टदशानिदेशों के अिुसार आयोह्जत ककया जाएगा। 
पैटिष 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 करिे का आधार होंगे। 
अंनति परीक्षा के दौराि परीक्षक व्यािहाररक परीक्षा के मलए अंक देिे स ेपहले िूल्यांकि टदशानिदेश िें 
विस्क्तरत रूप से प्रत्येक प्रमशक्षु की प्रोफाइल की भी जााँर् र्िेगा । 
 

2.4.1 पास ववननयमन 
 

सिग्र पररणाि निधाषररत करिे के उद्देश्य से, छह िहीिे और एक िषष की अिधध के पाठ्यक्रिों 
के मलए 100% का िेटेज लागू ककया जाता है और दो साल के पाठ्यक्रिों के मलए प्रत्येक परीक्षा िें 50% 

िेटेज लाग ूककया जाता है। टे्रड प्रैह्क्टकल और फॉिेटटि असेसिेंट के मलए न्यूिति पास प्रनतशत 60% 

है और अन्य सभी विषयों के मलए 33% है।  
 

2.4.2 मूल्याूंर्न टदशाननदेश 
 

यह सुनिह्श्चत करिे के मलए उधचत व्यिस्क्था की जािी चाटहए कक िूल्यांकि िें कोई कर त्रत्रि 

बाधा ि आए। िूल्यांकि करते सिय विशेष आिश्यकताओं की प्रकर नत को ध्याि िें रखा जािा चाटहए। 
िूल्यांकि करते सिय टीििकष , स्क्कै्रप/अपव्यय से बचिा/कि करिा और प्रकक्रया के अिुसार 
स्क्कै्रप/अपमशष्ट का निपटाि, व्यिहाररक दृह्ष्टकोण, पयाषिरण के प्रनत संिेदिशीलता और प्रमशक्षण िें 
नियमितता पर उधचत विचार ककया जािा चाटहए। योग्यता का िूल्यांकि करते सिय OSHE के प्रनत 

संिेदिशीलता और स्क्ि-मशक्षण दृह्ष्टकोण पर विचार ककया जािा चाटहए। 
 

िूल्यांकि साक्ष्य आधाररत होगा ह्जसिें निम्िमलखखत कुछ बातें शामिल होंगी: 
 

• प्रयोगशाला/कायषशाला िें ककया गया कायष 
• ररकॉडष बुक/दैनिक डायरी 
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• िूल्यांकि की उत्तर पुह्स्क्तका 
• िौखखक 

• प्रगनत चाटष 
• उपह्स्क्थनत और सिय की पाबंदी 
• कायषभार 
• पररयोजिा कायष 
• कंप्यूटर आधाररत बहुविकल्पीय प्रश्ि परीक्षा 
• व्यािहाररक परीक्षा 

 

आंतररक (प्रारंमभक) िूल्यांकि के साक्ष्य और अमभलेखों को आगािी परीक्षा तक लेखापरीक्षा 
और जांच निकाय द्िारा सत्यापि के मलए सुरक्षक्षत रखा जािा चाटहए। प्रारंमभक िूल्यांकि के मलए 

निम्िमलखखत अंकि पैटिष अपिाया जािा चाटहए: 

 

पेश र्िने र्ा स्ति प्रमाण 

(क) िूल्यांकि के दौराि 60%-75% की सीिा िें अंक आिंटटत ककए जाएंगे 
इस ग्रेड िें प्रदशषि के मलए, उम्िीदिार को ऐसा 
काि करिा चाटहए जो सिय-सिय पर िागषदशषि 

के साथ मशल्प कौशल के स्क्िीकायष िािक की प्राह्प्त 

को प्रदमशषत करता हो, और सुरक्षा प्रकक्रयाओं और 
प्रथाओ ंके मलए उधचत ध्याि देता हो। 

• हस्क्त औजारों, िशीि औजारों और 
कायषशाला उपकरणों के उपयोग िें अच्छे 

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

कायष करते सिय 60-70% सटीकता प्राप्त 

की गई। 
• कफनिश िें साफ-सफाई और ह्स्क्थरता का 
काफी अच्छा स्क्तर। 

• पररयोजिा/कायष पूरा करिे िें कभी-कभी 
सहायता। 

(बी) िूल्यांकि के दौराि 75%-90% की सीिा िें अंक आिंटटत ककए जाएंगे 

इस ग्रेड के मलए, एक उम्िीदिार को ऐसा काि 

करिा चाटहए जो मशल्प कौशल के उधचत िािक की 
प्राह्प्त को प्रदमशषत करता हो, थोड़े स ेिागषदशषि के 

साथ, और सुरक्षा प्रकक्रयाओं और प्रथाओं के प्रनत 

सम्िाि प्रदमशषत करता हो 

• हस्क्त औजारों, िशीि औजारों और 
कायषशाला उपकरणों के उपयोग िें अच्छा 
कौशल स्क्तर। 

• घटक/िौकरी की िांग के अिुसार विमभन्ि 

कायष करते सिय 70-80% सटीकता प्राप्त 

की गई। 
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• सिापि िें स्क्िच्छता और ह्स्क्थरता का 
अच्छा स्क्तर। 

• पररयोजिा/िौकरी को पूरा करिे िें बहुत 

कि सहयोग। 
(ग) िूल्यांकि के दौराि 90% से अधधक अंक आिंटटत ककए जाएंगे 

इस ग्रेड िें प्रदशषि 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 कायष करिा होगा जो 

मशल्प कौशल के उच्च िािक की प्राह्प्त को 

प्रदमशषत करता हो। 
 

• हस्क्त औजारों, िशीि औजारों और 

कायषशाला उपकरणों के उपयोग िें उच्च 

कौशल स्क्तर। 

• घटक/िौकरी की िांग के अिुसार विमभन्ि 

कायष करते सिय 80% से अधधक सटीकता 
प्राप्त की गई। 

• पररष्करण िें उच्च स्क्तर की स्क्िच्छता और 
एकरूपता। 

• पररयोजिा को पूरा करि े िें न्यूिति या 
कोई सिथषि िहीं। 
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शीट-मेटल वर्क ि ; शीट स्क्टील, तांबा, टटि, पीतल, एल्यूिीनियि , जस्क्ता या जस्क्ती लोहा जैसी शीट 

धात ुकी िस्क्तुओं और िस्क्तओुं के टहस्क्सों को बिािा, स्क्थावपत करिा और िरम्ित करिा। शीट िेटल 

िकष र, ड्राइंग या िििू ेके अिुसार शीट िेटल की िस्क्तुए ंबिाता है। ड्राइंग या िििू ेका अध्ययि करता 
है और यटद आिश्यक हो तो िाप ररकॉडष करता है। आिश्यक प्रकार, िोटाई (गेज) और आकार की शीट 

का चयि करता है और ड्राइंग या ििूिे के अिुसार इस ेस्क्क्राइबर, स्क्क्िायर, डडिाइडर, फुट रूल आटद स े

धचह्नित करता है। जहा ंआिश्यक हो िशीि या हाथ की कैं ची से कैं ची चलाता है और िैलेट, हथौड़ों, 
फॉिषर, सेट, स्क्टेक आटद का उपयोग करके या कतरिी, झुकिे, बीडडगं, चैिमलगं, सकष ल कटटगं टटि, 

तांबा, पीतल जैस ेविमभन्ि धातु शीट िें विशेषज्ञता हो सकती है। 

सौंप ेगए कायष की योजिा बिािा और उसे व्यिह्स्क्थत करिा तथा निधाषररत सीिा के भीतर अपि े

कायष क्षेत्र िें निष्पादि के दौराि सिस्क्याओं का पता लगािा और उिका सिाधाि करिा। संभावित 

सिाधािों का प्रदशषि करिा और टीि के भीतर कायों पर सहिनत बिािा। आिश्यक स्क्पष्टता के साथ 

संिाद करिा और तकिीकी अंग्रेजी सिझिा। पयाषिरण, स्क्ि-मशक्षण और उत्पादकता के प्रनत 

संिेदिशील। 
 

सूंदभक एनसीओ-2015: 

i) 7213.0101 – शीट िेटल िकष र, सािान्य/शीट िेटल िकष र – हस्क्त उपकरण और 
िैन्युअल रूप से संचामलत िशीिें। 

ii) 7212.0100 – िेल्डर, गैस 

iii) 7212.0200 – िेल्डर, इलेह्क्ट्रक 

iv) 7212.0500 – ब्रे र 
v) 7212.0700 – िेल्डर, प्रनतरोध 

 

सूंदभक सूंख्या:   
i) सीएससी/एि0301 

ii) सीएससी/एि9401 

iii) सीएससी/एि9402 

                                     

 
 

 

 

 

 

 

3. JOB ROLE 
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व्यापाि र्ा नाम शीट मेटल वर्क ि 

व्यापाि र्ोड डीजीटी/1027 

एनसीओ – 2015 7213.0101, 7212.0100, 7212.0200, 7212.0500, 7212.0700 

एनओएस र्वि सीएससी/एि0301, सीएससी/एि9401, सीएससी/एि9402 

एनएसक्यूएफ स्ति स्क्तर-2.5 

शशल्पर्ाि प्रशशक्षण र्ी 
अवधध 

एक िषष (1200 घंटे + 150 घटें OJT/सिूह पररयोजिा) 

प्रवेश योग्यता िीं कक्षा की परीक्षा उत्तीणष 

न्यूनतम आयु  शैक्षखणक सत्र के प्रथि टदि 14 िषष। 
टदव्याूंगजनों रे् शलए 

पात्रता  
एलडी, एलसी, डीडब्लल्यू, एए, डीईएएफ, एचएच 

इर्ाई क्षमता (छात्रों र्ी 
सूंख्या) 

20 (अनतररक्त सीटों का कोई अलग प्रािधाि िहीं है) 

अूंतरिक्ष मानदूंड 80 िगष िीटर 

शक्क्त मानदूंड 11 ककलोिाट 

प्रशशक्षर्ों र्ी योग्यता 
1. शीट मेटल वर्क ि 

टे्रड 

िैकेनिकल/िेटलजी/प्रोडक्शि इंजीनियररगं/ िके्ट्रोनिक्स िें बी.िोक ./डडग्री 
तथा संबंधधत क्षेत्र िें एक िषष का अिुभि। 

या 
एआईसीटीई/िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोडष स े

िैकेनिकल/िेटलजी/प्रोडक्शि इंजीनियररगं/ िेक्ट्रोनिक्स िें 03 िषष का 
डडप्लोिा या डीजीटी स े प्रासंधगक उन्ित डडप्लोिा (व्यािसानयक) के साथ 

संबंधधत क्षेत्र िें दो िषष का अिुभि। 
या 

शीट िेटल िकष र " टे्रड िें एिटीसी / एिएसी उत्तीणष तथा संबंधधत क्षेत्र िें 3 िषष का 
अिुभि। 
  

4. GENERAL INFORMATION 
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आवश्यर् योग्यता : 
डीजीटी के तहत राष्ट्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र (एिसीआईसी) के प्रासंधगक 

नियमित / आरपीएल संस्क्करण । 
 

2(1+1) र्ी इर्ाई रे् शलए आवश्यर् दो प्रशशक्षर्ों में स े एर् रे् पास 

डडग्री/डडप्लोमा होना र्ाटहए औि दसूिे रे् पास एनटीसी/एनएसी योग्यता होनी 
र्ाटहए। हालााँकर्, दोनों रे् पास एनसीआईसी रे् कर्सी भी प्रर्ाि र्ी योग्यता होनी 
र्ाटहए। 

2. र्ायकशाला गणना 
औि ववज्ञान 

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

एआईसीटीई / िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोडष स ेइंजीनियररगं िें 03 िषष का 
डडप्लोिा या डीजीटी से प्रासंधगक एडिांस डडप्लोिा (व्यािसानयक) के साथ 

संबंधधत क्षेत्र िें दो िषष का अिुभि। 
या 

इंजीनियररगं टे्रडों िें से ककसी एक िें एिटीसी/एिएसी के साथ तीि िषष का 
अिुभि। 
 

आवश्यर् योग्यता: 
प्रासंधगक टे्रड िें राष्ट्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र (एिसीआईसी) के नियमित / 

आरपीएल संस्क्करण 

या 
नियमित / आरपीएल िेररएंट एिसीआईसी RoDA िें या डीजीटी के तहत इसके 

ककसी भी िेररएंट 

3. इूंजीननयरिूंग ड्राइूंग बी.िोक ./डडग्री तथा संबंधधत क्षेत्र िें एक िषष का अिुभि। 
या 

एआईसीटीई / िान्यता प्राप्त तकिीकी मशक्षा बोडष स ेइंजीनियररगं िें 03 िषष का 
डडप्लोिा या डीजीटी से प्रासंधगक एडिांस डडप्लोिा (व्यािसानयक) के साथ 

संबंधधत क्षेत्र िें दो िषष का अिुभि। 
या 

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

साथ तीि िषष का अिुभि। 
 

आवश्यर् योग्यता: 
प्रासंधगक टे्रड िें राष्ट्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र (एिसीआईसी) के नियमित / 

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

अंतगषत इसका कोई भी संस्क्करण 

4. िोजगाि र्ौशल एिबीए/बीबीए/ककसी भी विषय िें स्क्िातक/डडप्लोिा तथा रोजगार कौशल िें 
लघु अिधध टीओटी पाठ्यक्रि के साथ दो िषष का अिुभि। 
(12िीं/डडप्लोिा स्क्तर और उसस ेऊपर अंग्रेजी/संचार कौशल और बेमसक कंप्यूटर 
का अध्ययि ककया होिा चाटहए) 

या 
रोजगार कौशल िें लघ ुअिधध टीओटी पाठ्यक्रि के साथ आईटीआई िें िौजूदा 
सािाह्जक अध्ययि प्रमशक्षक । 

5. प्रशशक्षर् रे् शलए 

न्यूनतम आय ु

21 िषष 

औजािों औि उपर्िणों 
र्ी सूर्ी 

अिुलग्िक-I के अिुसार 
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सीिने रे् परिणाम प्रशशक्षु र्ी रु्ल दक्षताओूं र्ा प्रनतबबूंब होते हैं औि मूल्याूंर्न मानदूंडों रे् 

अनुसाि मूल्याूंर्न कर्या जाएगा। 

 

5.1 सीिन ेरे् परिणाम: 
 

1. सुरक्षा सािधानियों का पालि करत े हुए ड्राइंग या ििूि े के अिुसार स्क्क्राइबर, स्क्क्िायर, 
डडिाइडर, स्क्टील रूल आटद से इसे धचह्नित करें। ( संख्या: सीएससी/एि0301) 

2. जहा ं भी आिश्यक हो, िशीि या हाथ से शीट को काटिा या िोड़िा। ( संख्या: 
सीएससी/एि0301) 

3. झुकिे, सीिि करिे, बिािे, ररिेटटगं आटद द्िारा, िैलेट, हथौड़े, फॉिषर, सेट, स्क्टेक आटद का 
उपयोग करके, या कतरिी, झुकिे, बीडडगं, चैिमलगं , सकष ल कटटगं जैस ेविमभन्ि कायों द्िारा 
शीट धातु को आिश्यक आकार और आकार िें बिािा। ( संख्या: सीएससी/एि0301) 

4. गैस िेह्ल्डगं (OAW) द्िारा विमभन्ि प्रकार के MS पाइप जोड़ बिाएं। ( NOS: CSC/N0301) 

5. शीट िेटल पर सोल्डररगं, ब्रहे् ंग ऑपरेशि करें। ( एिओएस: सीएससी/एि0301) 

6. शीट धातुओं पर आकष  िेह्ल्डगं, गैस िेह्ल्डगं, टीआईजी िेह्ल्डगं और एिआईजी िेह्ल्डगं और 
स्क्पॉट िेह्ल्डगं करें। ( संख्या: सीएससी/एि0301) 

7. सुरक्षा सािधानियों का पालि करत ेहुए ड्राइंग या ििूि ेके अिुसार शीट िेटल की िस्क्तुएं बिाए ं

। ( एिओएस: सीएससी/एि0301) 

8. टटि, तांबा, पीतल जैसी विमभन्ि शीट धातुओं िें योजिा बिाएं और कायष करें। ( एिओएस: 

सीएससी/एि0301) 

9. एल्युमिनियि फे्रि कायष निष्पाटदत करें। ( संख्या: सीएससी/एि0301) 

10.  एल्युमिनियि फे्रि कायष. ( संख्या: /N0301) 

11. िमलकाए,ं केत्रबि और पैिल बिाएं। ( सखं्या: CSC/N0301) 

12. िडगाडष, रेडडएटर आटद की िरम्ित का कायष करिा। ( संख्या: सीएससी/एि0301) 

13. व्यािहाररक संचालि करिे के मलए बुनियादी गखणतीय अिधारणा और मसद्धांतों का प्रदशषि 

करें। अध्ययि के क्षेत्र िें बुनियादी विज्ञाि को सिझें और सिझाएँ। ( एिओएस: 

सीएससी/एि9402) 

14. कायष के क्षेत्र िें विमभन्ि अिुप्रयोगों के मलए इंजीनियररगं ड्राइंग को पढें  और लागू करें। ( 

एिओएस: सीएससी/एि9401) 

5. LEARNING OUTCOME 
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सीिने रे् परिणाम मूल्याूंर्न मानदूंड 

1. आिश्यक प्रकार, िोटाई (गजे) 

और आकार की शीट का चयि 

करिा तथा सुरक्षा सािधानियों 
का पालि करते हुए ड्राइंग या 
ििूिे के अिुसार स्क्क्राइबर, 
स्क्क्िायर, डडिाइडर, स्क्टील रूल 

आटद स ेउस पर निशाि 

लगािा। ( संख्या: 
सीएससी/एि0301) 

आिश्यकतािुसार शीट धातु के प्रकार एि ंिोटाई की योजिा बिाएं और 
चयि करें। 
ड्राइंग के अिुसार टुकड़े तैयार करें। 
शीट को विमशष्ट ह्स्क्थनत िें स्क्थावपत करिा। 
स्क्क्राइबर, स्क्टील रूल डडिाइडर आटद का उपयोग करके शीट पर निशाि 

लगाएं। 
गुणित्ता सुनिह्श्चत करि ेके मलए आयािी निरीक्षण करें। 

 

2. जहा ंभी आिश्यक हो, िशीि 

या हाथ से शीटों को काटिा या 
िोड़िा। ( संख्या: 
सीएससी/एि0301) 

कतरिी और झुकिे के मलए आिश्यक िशीि के प्रकार की योजिा बिाए ं

और उसका चयि करें 
तैयार करें, टुकड़ों को ड्राइंग के अिुसार सेट करें। 
टुकड़ों को विमशष्ट ह्स्क्थनत िें स्क्थावपत करें। 
कतरिे/झुकािे के मलए िशीि का उपयोग करें या हाथ से करें। 
दृश्य निरीक्षण शुद्धता का पालि करें। 

 

3. झुकि,े सीिि करिे, बिािे, 
ररिेटटगं आटद द्िारा, िैलेट, 

हथौड़े, फॉिषर, सेट, स्क्टेक आटद 

का उपयोग करके, या कतरिी, 
झुकि,े बीडडगं, चैिमलगं, सकष ल 

कटटगं जैस ेविमभन्ि कायों 
द्िारा शीट धातु को आिश्यक 

आकार और िाप िें ढालिा । 
( संख्या: सीएससी/एि0301) 

नििाषण कायष के मलए योजिा बिाएं और धचनि लगाएं। 
झुकि,े सीिि, नििाषण, ररिेटटगं कायों के मलए आिश्यक उपकरणों का 
चयि करें जैस ेिैलेट, हथौड़,े फॉिषर, सेट, स्क्टेक आटद। 
कतरिी प्लेट को काटिे की िेज पर ठीक से रखें। 
उधचत तकिीक और सभी सुरक्षा पहलुओ ंको ध्याि िें रखत ेहुए झुकिे, 
सीिि, नििाषण, ररिेटटगं कायष निष्पाटदत करें। 
कायष को साफ करें और संचालि की िजबूती के मलए काटे गए सतह का 
निरीक्षण करें। 

 

4. गैस िेह्ल्डगं (OAW) द्िारा 
विमभन्ि प्रकार के MS पाइप 

जोड़ बिाएं। ( NOS: 

CSC/N0301) 

एक विमशष्ट प्रकार के पाइप जोड़ के मलए विकास की योजिा बिाएं और 
तैयारी करें। 
विकास के अिुसार एिएस पाइप को धचह्नित करें और काटें। 
कफलर रॉड का आकार, िोजल का आकार, कायषशील दबाि आटद का 
चयि करें। 

6. ASSESSMENT CRITERIA 
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ड्राइंग के अिुसार टुकड़ों को सेट करें और जोड़ें। 
उधचत तकिीक और सुरक्षा पहलुओ ंको बिाए रखत ेहुए िेल्ड बीड जिा 
करें। 
खराब प्रिेश, ििका की एकरूपता और सतह दोषों के मलए िेल्डेड जोड़ 

का दृश्य निरीक्षण करें। 
 

5. शीट धात ुपर सोल्डररगं, ब्रेह् ंग 

कायष निष्पाटदत करिा। 
( संख्या: सीएससी/एि0301) 

आिश्यकतािुसार िोजल का आकार, कायषशील दबाि, लौ का प्रकार, 
कफलर रॉड और फ्टलक्स की योजिा बिाएं और उसका चयि करें। 
तैयार करें, टुकड़ों को ड्राइंग के अिुसार सेट करें। 
उधचत ब्रेह् ंग/सोल्डररगं तकिीक और सुरक्षा पहल ूको अपिाते हुए जोड़ 

को ब्रे /सोल्डर करें। 
िेल्ड जोड़ की गुणित्ता सुनिह्श्चत करिे के मलए दृश्य निरीक्षण करें। 

 

6. शीट धातुओ ंपर आकष  िेह्ल्डगं, 

गैस िेह्ल्डगं, टीआईजी िेह्ल्डगं, 

एिआईजी िेह्ल्डगं, स्क्पॉट 

िेह्ल्डगं करें। 
( संख्या: सीएससी/एि0301) 

िेह्ल्डगं के मलए टुकड़ों की योजिा बिाएं और उन्हें तैयार करें। 
कफलर रॉड और फ्टलक्स/इलेक्ट्रोड का प्रकार और आकार, िोजल का 
आकार और गैस का दबाि/िेह्ल्डगं करंट, प्रीहीटटगं विधध और तापिाि 

आिश्यकतािुसार चुिें। आकष  िेह्ल्डगं, िेह्ल्डगं िशीि, इलेक्ट्रोड डडस , 

एम्पीयर आटद के िािले िें। MIG िेह्ल्डगं के िािले िें इलेक्ट्रोड िायर 
का आकार, िेह्ल्डगं िोल्टेज, गैस फ्टलो रेट, िायर फीड रेट 

आिश्यकतािुसार चुिें। TIG िेह्ल्डगं के िािले िें टंगस्क्टि इलेक्ट्रोड की 
सािग्री, आकार और प्रकार, िेह्ल्डगं करंट, गैस िोजल का आकार, गैस 

फ्टलो रेट और कफलर रॉड के आकार के अिुसार पािर सोसष का चयि करें। 
ड्राइंग के अिुसार शीटों को सेट और टैक करें। 
उधचत तकिीक और सुरक्षा पहलुओ ंको ध्याि िें रखते हुए िेल्ड को जिा 
करें। 
उधचत शीतलि विधध का पालि करके िेल्डेड जोड़ को ठंडा करें। 
आिश्यकतािुसार पोस्क्ट हीटटगं, पीनिगं आटद का उपयोग करें। 
जोड़ को साफ करें और िेल्ड की एकरूपता और विमभन्ि प्रकार के सतही 
दोषों का निरीक्षण करें। 

 

7. सुरक्षा सािधानियों का पालि 

करते हुए ड्राइंग या ििूि ेके 

अिुसार शीट धातु की िस्क्तएुं 
बिािा । 
( संख्या: सीएससी/एि0301) 

तैयार करें, टुकड़ों को ड्राइंग के अिुसार सेट करें। 
िशीि और सािग्री का चयि, अंकि, कतरिी/झुकिा। 
टुकड़ों को विमशष्ट ह्स्क्थनत िें स्क्थावपत करें। 
उधचत तकिीक और सभी सुरक्षा पहलुओ ंको ध्याि िें रखत े हुए शीट 

िेटल जोड़िे का कायष करें। 



 

14 

शीट मेटल वर्क र 

जोड़ की गुणित्ता सुनिह्श्चत करिे के मलए दृश्य निरीक्षण करें। 
 

8. टटि, तांबा, पीतल जैस े

विमभन्ि शीट धातुओं िें काि 

कर सकते हैं। 
(एिओएस: 

सीएससी/एि0301) 

धातु की योजिा बिाएं और उसका चयि करें तथा सतह को अच्छी तरह 

से साफ करें। 
िशीि और सािग्री का चयि, अंकि, कतरिी/झुकिा। 
टुकड़ों को विमशष्ट ह्स्क्थनत िें स्क्थावपत करें। 
उधचत तकिीक और सभी सुरक्षा पहलुओ ंको ध्याि िें रखत े हुए शीट 

िेटल जोड़िे का कायष करें। 
साफ करें और गुणित्ता का निरीक्षण करें। 

 

9. एल्युमिनियि फे्रि कायष 
निष्पाटदत करें।  
( 

एिओएस:सीएससी/एि0301) 

चैिल, आयताकार ्यूब आटद जैस ेएल्यूिीनियि अिुभाग के विमशष्ट 

प्रकार के जोड़ की योजिा बिाएं और उसका चयि करें। 
विकास के अिुसार एल्युिीनियि अिुभाग को धचह्नित करें और काटें। 
टुकड़ों को विमशष्ट ह्स्क्थनत िें स्क्थावपत करें। 
उधचत तकिीक और सभी सुरक्षा पहलुओ ं को ध्याि िें रखते हुए 

एल्युमिनियि धातु जोड़िे का कायष करें 
जोड़ की गुणित्ता सुनिह्श्चत करिे के मलए दृश्य निरीक्षण करें। 

 

10. िमलकाए,ं केत्रबि और पैिल 

बिाएं। 
( संख्या: सीएससी/एि0301) 

तैयार करें, टुकड़ों को ड्राइंग के अिुसार सेट करें। 
िशीि और सािग्री का चयि, अंकि, कतरिी/झुकिा। 
टुकड़ों को विमशष्ट ह्स्क्थनत िें स्क्थावपत करें। 
उधचत तकिीक और सभी सुरक्षा पहलुओ ंको ध्याि िें रखत े हुए शीट 

िेटल जोड़िे का कायष करें। 
जोड़ की गुणित्ता सुनिह्श्चत करिे के मलए दृश्य निरीक्षण करें। 

 

11. िडगाडष, रेडडएटर आटद की 
िरम्ित का कायष करिा। ( 
संख्या: सीएससी/एि0301) 

िरम्ित कायष के मलए सतह पर योजिा बिाएं और धचनि लगाएं। 
आिश्यकतािुसार टॉचष/िोजल का आकार, धारा और गैस का कायषशील 

दबाि चुिें। 
उधचत तकिीक और सुरक्षा पहलुओ ंको अपिाकर काटिे का कायष करें। 
उधचत संयोजि प्रकक्रया निष्पाटदत करें। 
साफ करें और गुणित्ता का निरीक्षण करें। 

 

12. व्यािहाररक संचालि करिे के 

मलए बुनियादी गखणतीय 

अिधारणा और मसद्धांतों का 
प्रदशषि करें। अध्ययि के क्षते्र 

विमभन्ि गखणतीय सिस्क्याओं को हल करें 
अध्ययि के क्षेत्र स ेसंबंधधत िूल विज्ञाि की अिधारणा को सिझाए ं
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िें बुनियादी विज्ञाि को सिझें 
और सिझाएँ। 
( संख्या: सीएससी/एि9402) 

 

13. कायष के क्षेत्र िें विमभन्ि 

अिुप्रयोगों के मलए 

इंजीनियररगं ड्राइंग को पढें  और 
लागू करें। ( एिओएस: 

सीएससी/एि9401) 

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

स्क्ियं की गणिा करिा। 
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शीट मेटल वर्क ि टे्रड रे् शलए पाठ्यक्रम 

अवधध: एर् वर्क 

अवधध सूंदभक शशक्षण परिणाम 
व्यावसानयर् र्ौशल 

(व्यापारिर् व्यावहारिर्) 

व्यावसानयर् ज्ञान 

(व्यापाि शसद्धाूंत) 

व्यािसानयक 

कौशल 63 घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 10 घंटे 

सुरक्षा सािधानियों का 
पालि करते हुए ड्राइंग 

या ििूि ेके अिुसार 
स्क्क्राइबर, स्क्क्िायर, 
डडिाइडर, स्क्टील रूल 

आटद से उस पर निशाि 

लगाएं। 

1. प्रमशक्षण िें शामिल करिा, 
संस्क्थाि से पररधचत करािा, 
प्रमशक्षण िें व्यापार का 
िहत्ि, व्यापार िें प्रयुक्त 

िशीिें। 
2. दकुाि िें प्रयुक्त सुरक्षा 

उपकरणों का प्रमशक्षण। 

संस्क्थाि िें सािान्य अिुशासि 

प्राथमिक धचककत्सा का 
प्राथमिक ज्ञाि उद्योग िें शीट 

िेटल के काि का िहत्ि। 
सािान्य सुरक्षा सािधानियाँ 
शीट धातु कायष िें सुरक्षा 
सािधािी। 

3. औजारों और उपकरणों की 
पहचाि, अंकि औजारों का 
उपयोग और प्रेरण। 

4. पढिे, स्क्टील रूल, सीधी 
रेखाओं को अंककत करिे, 
अंकि उपकरणों का उपयोग 

करके सीधी रेखाओं को (शीट 

धातु पर) सिद्विभाह्जत 

करिे का अभ्यास। 

धातु और अधातु तथा उिकी 
विशेषताए,ं प्रकार, आकार और 
बीआईएस के अिुसार शीट 

धातुओं के उपयोग। संदभष 
तामलका का उपयोग। 
कच्चे िाल की जािकारी: शीट 

धातु कायष िें सीआरसीए, 

एचआरसीए और एिएस सािग्री 
शब्लद और पररभाषाएं। 

5. शीट धातु की सीधी रेखाओं को 
धचह्नित करें और काटें  । 

6. सरल ज्यामितीय आकर नतयाँ 
बिािे का अभ्यास करें। 

7. विमभन्ि कोणों पर शीटों को 
धचह्नित करिे और काटिे का 
अभ्यास करें। 

उपकरण और सहायक उपकरण 

को धचह्नित करिा और त्रबछािा 
िापिे के उपकरण: स्क्टील रूल, 

कैलीपसष , ट्राई स्क्क्िायर, एल 

स्क्क्िायर, िाइक्रोिीटर, िनिषयर 
कैलीपर , िनिषयर ऊंचाई गजे, 

संयोजि सेट, स्क्कू्र वपच गेज, 

रेडडयस गेज, एसडब्लल्यूजी, बेिल 

7. TRADE SYLLABUS  
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प्रोटै्रक्टर आटद। अंकि उपकरण: 

स्क्कै्रच एडब्ललूएल, डडिाइडर, 
ट्रािेल प्िाइंट, पंच आटद। काटिे 
के उपकरण: ह्स्क्िप्स, कैं ची, 
हैक्सॉ, छेिी, कटटगं प्लायर , 
फाइलें, डड्रल, टैप और डाई सेट 

आटद। 
व्यािसानयक 

कौशल 20 घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 04 घंटे 

जहा ंभी आिश्यक हो, 
िशीि या हाथ स ेशीट 

को काटिा या िोड़िा।  

8. विमभन्ि प्रकार के ह्स्क्िप्स से 
काटिे का अभ्यास करें। 

9. टटि ह्स्क्िप्स (सीधे कट, दाएं 
कट और बाए ंकट) से अंदर 
और बाहर के िक्र को काटिा, 
खांचों को काटिा और 
प्रोफाइल को काटिा। 

हस्क्त औजार: िैलेट, हथौड़ा, शीट 

िेटल हथौड़े, ग्रूिर , ररिेटटगं 

उपकरण, स्क्कू्र ड्राइिर, ररचं और 
स्क्पैिर आटद। होह्ल्डगं उपकरण 

और सहायक उपकरण: िाइस, 

सी क्लैंप, स्क्टेक, स्क्टेक होल्डर, 
खोखला िैंड्रेल, लकड़ी का फॉिषर, 
ह्जग्स और कफक्सचर, सोल्डररगं 

त्रब्स आटद। 
व्यािसानयक 

कौशल 111 

घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 21 घंटे 

 

चैिमलगं , सकष ल कटटगं 

जैस ेविमभन्ि कायों 
द्िारा शीट धातु को 
आिश्यक आकार और 
िाप िें बिािा।  
 

 

 

10. शीट िेटल सीि पर अभ्यास 

करें। "ग्रूव्ड सीि, लॉक्ड ग्रूव्ड 

सीि, पैि डाउि सीि, बॉटि 

लॉक सीि या कॉिषर फोल्ड 

(िॉक्ड-अप सीि), कॉिषर 
ह्क्लप लॉक, डबल बॉटि 

लॉक, ह्क्लप लॉक (कैप 

लॉक), स्क्िेप जॉइंट आटद 

(फोल्डेड जॉइंट) और हेमिगं 

अभ्यास। 

शीट िेटल फोल्डेड जोड़: शीट 

िेटल सीि, ग्रूव्ड सीि, लॉक्ड 

ग्रूव्ड सीि, पैन्ड डाउि सीि, 

अंदर और बाहर िॉक्ड अप सीि, 

कैपह्स्क्ट्रप सीि, वप्सबगष सीि 

आटद का वििरण। 

11. खंूटटयों का उपयोग करके 

आयताकार आकार बिािा। 
12. विमभन्ि स्क्टेक्स जैस ेकक 

खोखले िैंड्रेल, हैचेट स्क्टेक, 

तह और जोड़िे की अिुिनत, 

ककिारा सख्त करिा, िायररगं 

की अिुिनत और गलत िायररगं, 

शीट धातु िें खांचों के प्रकार। 
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टटि िैन्स एिविल स्क्टेक 

आटद का उपयोग करके 

बेलिाकार कायष का नििाषण 

करिा। 

13. लकड़ी के िैलेट, 'सी' क्लैंप 

आटद का उपयोग करके शीट 

धातु को 90 डडग्री तक िोड़िा, 
िोड़िा। 

14. हेयरवपि फोल्डर का उपयोग 

करके लकड़ी के ब्ललॉकों का 
उपयोग करके त्रत्रज्या बिािा। 

15. खटखटाया हुआ, िीचे (िीचे 

बंद), िालीदार संयुक्त और 
हेम्ड टॉप के साथ एक 

बेलिाकार कंटेिर बिािा। 
16. शंकु का नछन्िक बिािा। 
17. िग, स्क्कूप, िापि कैि 

बिािा। 
18. हाथ की प्रकक्रया द्िारा तार के 

ककिारे (मसगंल, डबल) 

हेमिगं। 

पैटिष की पररभाषाएँ, विकास, 

फैला हुआ पैटिष, िास्क्टर पैटिष 
(सकल पैटिष) और टेम्पले्स का 
सिािांतर रेखा विधध, रेडडयल 

लाइि विधध द्िारा विकास। 

19. एक शंकु ढलाि िगष स े

आयताकार संक्रिण बिाएँ। 
20. एक शंकु ढलाि को चौकोर स े

गोल आकार िें बिाए।ं  

सतहों का विकास: त्रत्रभुजाकार 
विधध और ज्यामितीय नििाषण 

विधधयाँ। 

21. बीआईएस के अिुसार ठोस 

पंचों, गोल पंचों से छेद 

बिािा। 
22. लकड़ी के ब्ललॉक की सहायता 

स ेशीट धातु िें छेद करिे के 

ठोस और खोखले पंच। BIS के 

अिुसार हाथ के पंचों का 
वििरण। ठोस और खोखले पंचों 
के आकार और उिके उपयोग। 
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मलए खोखले पंचों का 
उपयोग। 

23. विमभन्ि प्रकार के ररिेट हेड 

का उपयोग करके ररिेटटगं का 
अभ्यास। 

24. मसगंल चेि ररिेटेड जोड़। 
डबल चेि और ह् ग -  ैग , 

लैप और बट ररिेटेड जोड़ डस्क्ट 

पैि बिािा (कोिे और हैंडल 

ररिेटेड) 

25. एक तरफ लैप ररिेटेड जोड़ 

और दसूरी तरफ लॉक्ड ग्रूव्ड 

सीि के साथ एक अह्ग्ि 

बाल्टी बिािा। 
26. िीचे खोखलापि और िीचे 

लॉक सीि. 

ररिे्स और उसके भाग, ररिेट 

हेड्स का चयि। 
ररिटे के प्रकार और उिके 

उपयोग। 
ररिे्स और ररिेटटगं उपकरणों 
के िािक आकार। 
ररिेटटगं भते्त (वपच और लैप) की 
गणिा 
 

व्यािसानयक 

कौशल 136 

घंटे; 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 29 घंटे 

 

गैस िेह्ल्डगं (OAW) 

द्िारा विमभन्ि प्रकार के 

एिएस पाइप जोड़ 

बिाएं।  
 

27. सोल्डर लैप संयुक्त. 

28. एकल प्लेटेड सोल्डर बट जोड़. 

शीट धातु का बन्धि: 

स्क्ि-टैवपगं स्क्कू्र, ह्क्लप और 
किेक्टर; उिके उपयोग, 'एस' 

ह्क्लप, सरकारी ह्क्लप, ड्राइि 

ह्क्लप, िेमलगं ह्क्लप आटद के 

प्रकार और भत्ता। 
29. सोल्डररगं द्िारा हाथ की 

प्रकक्रया से तेल का डडब्लबा 
बिािा। 

30. सोल्डररगं प्रकक्रया द्िारा 
फिल बिािा। 

सोल्डर, विमभन्ि प्रकार के 

सोल्डर और उिकी संरचिा। 
फ्टलक्स के प्रकार और उपयोग, 

विमभन्ि धातुओं पर उिका 
प्रभाि। 

31. सोल्डररगं द्िारा बिाएं:- 
• कोहिी 90° बराबर व्यास 

पाइप. (09 घंटे) 

िरि सोल्डररगं, कटठि 

सोल्डररगं (ब्रेह् ंग) की प्रकक्रया। 
हीटटगं उपकरण (हैंड फोजष, ब्ललो 
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• टी जोड़ 90° बराबर व्यास 

पाइप. (09 घंटे) 

• सोल्डररगं द्िारा 90° 

असिाि व्यास िाली पाइप 

को टी जोडड़ए। 

लैंप, एलपीजी .) 
 

32. सोल्डररगं द्िारा बिाएं:- 
टी पाइप 60° शाखा संयुक्त 

असिाि व्यास पाइप ऑफसेट टी 
संयुक्त सिाि व्यास। 

सिाि व्यास िें एल्बो पाइप, टी 
पाइप और ऑफसेट पाइप का 
पैटिष विकमसत करिा एिं 
त्रबछािा। 

33. सोल्डररगं द्िारा नतरछे शंकु 

स े90 डडग्री पर एक टेपर 
लॉबस्क्टर बैक बेंड बिाएं। 

टी पाइप का विकास, गोल 

सिाि और असिाि। ्यूब और 
पाइप का पररचय। 

34. उपयुक्त लॉक के साथ 

िगाषकार खंड खंडीय चौथाई 

बेंड पाइप का नििाषण, तथा 
गोल खंड खंडीय चौथाई बेंड 

पाइप का नििाषण। 

600 ऑफ-सेट 'टी' पाइप का 
पैटिष बिािा। 'िाई' पाइप का 
पैटिष विकास। वपकमलगं घोल 

की तैयारी। शीट िेटल की 
सुरक्षा-कोटटगं, सफाई और 
तैयारी। शीट िेटल का संक्षारण 

और संक्षारण-रोधी उपचार। 
व्यािसानयक 

कौशल ५० घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 14 घंटे 

शीट धातु पर सोल्डररगं, 

ब्रेह् ंग कायष निष्पाटदत 

करें।  
 

35. स्क्िेप ब्ललॉक के साथ एक 

िगाषकार डक्ट कोहिी बिािा। 
गैल्ििाइह्जंग, टटनिगं, 

एिोडाइह्जंग, शेराडाइह्जंग और 
इलेक्ट्रोप्लेटटगं की विधध। 

36. सोल्डररगं द्िारा शंक्िाकार 
हॉपर बिाएं। 

खंडीय क्िाटषर बेंड पाइप के पैटिष 
का विकास और त्रबछािे । 

व्यािसानयक 

कौशल 78 घंटे; 

 

पेशेिर 
ज्ञाि 12 घंटे 

 

आकष  िेह्ल्डगं, गैस 

िेह्ल्डगं, टीआईजी 
िेह्ल्डगं और एिआईजी 
िेह्ल्डगं और स्क्पॉट 

िेह्ल्डगं करें 
 

37. ऑक्सी-एमसटटलीि संयंत्र की 
स्क्थापिा और ज्िाला के 

प्रकार। 

डह्क्टंग की आिश्यकता। िे 
स्क्थाि जहा ँडह्क्टंग का उपयोग 

ककया जाता है और धूल चक्रिात 

का कायष मसद्धांत, गटर और 
उसका उपयोग। झूठी छत। 

38. आकष  िेह्ल्डगं संयंत्र की गैस एि ंआकष  िेह्ल्डगं िें सरुक्षा 
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 स्क्थापिा और आकष  को 
स्क्थावपत करिा और उसका 
रखरखाि करिा तथा शॉटष 
बीड्स त्रबछािा। 

सािधािी ऑक्सीएमसटटलीि 

संयंत्र और उपकरणों, सहायक 

उपकरणों एिं औजारों का 
वििरण। 

39. सितल ह्स्क्थनत िें कफलर रॉड 

के साथ/त्रबिा फ्टयूजि रि। 
40. गैस द्िारा सितल ह्स्क्थनत िें 

िगाषकार बट जोड़। 

ऑक्सी-एमसटटलीि लपटों के 

प्रकार और इसके उपयोग। 
फ्टलक्स के प्रकार और वििरण। 
िेह्ल्डगं ब्ललो पाइप के प्रकार और 
इसके कायष। 

41. सितल ह्स्क्थनत िें लैप जोड़ िें 
तांब ेकी शीट को टांकिा। 

विमभन्ि प्रकार के पाइप जोड़. 

और उन्हें साफ करिे की विधध । 
गैस िेह्ल्डगं दोष के कारण और 
उपचार। आकष  िेह्ल्डगं दोष के 

कारण और उपचार। 
व्यािसानयक 

कौशल 137 

घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 22 घंटे 

 

सुरक्षा सािधानियों का 
पालि करते हुए ड्राइंग 

या ििूि ेके अिुसार 
शीट िेटल की िस्क्तुएं 
बिाएं। 
 

 

42. व्यापार िें प्रयुक्त िशीिरी 
का िहत्ि। 

43. व्यापार िें प्रमशक्षुओं द्िारा 
की जािे िाली िौकरी के 

प्रकार। 
44. अह्ग्िशिि उपकरण और 

उिके उपयोग आटद सटहत 

िशीिरी सुरक्षा का पररचय। 

देश की औद्योधगक 

अथषव्यिस्क्था के विकास िें 
व्यापार का िहत्ि। 
शीट धातु नििाषण के प्रकारों की 
सिीक्षा। 
विकास के तरीके. 

45. एल्युमिनियि शीट द्िारा 
लॉक ककया गया िाली जोड़ । 

46. एल्युमिनियि शीट द्िारा 
एकल ररिेटेड लैप जोड़ । 

47. एल्युमिनियि शीट द्िारा 
डबल स्क्टै्रप एकल पंह्क्त 

ररिेटेड बट जोड़ । 

एल्युमिनियि नििाषण का 
पररचय , और इसके अिपु्रयोग। 
लौह और अलौह धातुए।ँ तांबे 
और मिश्र धातुओं का उपयोग। 
शंक्िाकार कोहिी का पैटिष 
बिािा। लॉबस्क्टर बैक बेंड का 
पैटिष विकास । एल्युमिनियि के 

रासायनिक और भौनतक गणु। 
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एल्युमिनियि और उसके मिश्र 

धातुओं का उपयोग। 
48. एल्युमिनियि शीट पर 

व्यािहाररक कायष और पॉप 

ररिेट का उपयोग करिे िाला 
अभ्यास। 

49. विमभन्ि एक्सट्रूडेड अिुभागों 
के साथ एल्यूिीनियि 

खखड़ककया,ँ एल्यूिीनियि 

सोल्डररगं। 

हैंड पंच िशीि का संक्षक्षप्त 

वििरण। हाथ और त्रबजली स े

चलिे िाली डड्रमलगं िशीिें। डड्रल 

त्रब्स, भागों और कटटगं कोणों 
के प्रभाि। शीट िेटल्स की 
डड्रमलगं के मलए कोण, गनत का 
प्रभाि, फीड कटटगं फ्टलूइड्स, 

आटद, धातुओं पर। 
डड्रल ककये गये और नछटित छेद 

के बीच अंतर. 
50. पंधचगं िशीि का उपयोग 

करके शीट धातु िें छेद 

बिािा। 
51. ्विस्क्ट डड्रल से शीट िें छेद 

बिािा। 
52. हाथ और इलेह्क्ट्रक डड्रमलगं 

िशीि के उपयोग स ेत्रत्र- 

पैनिगं । डड्रल त्रबट को पीसिा। 
53. दीिारों और छतों िें छेद करिे 

का अभ्यास, जैसा कक डह्क्टंग 

कायष िें लागू होता है। 
54. रॉल त्रब्स और रॉल प्लग का 

उपयोग . 

स्क्िेह्जंग और बीडडगं िशीि, 

उसके भागों, संचालि मसद्धांतों 
आटद का वििरण। 
फ्टलाई बॉल प्रेस का वििरण। 
पािर प्रेस और प्रेस ब्रेक के 

संचालि मसद्धांत। 
दबाि सिायोजि की गणिा 
करिे की विधध। डाई और पचं के 

बीच निकासी। 
"सी" और "एच" फे्रि प्रेस का 
पररचय। 

55. गैर-लौह शीट के साथ-साथ 

लौह शीट पर भी खोखला 
करिे और ऊपर उठािे का 
अभ्यास करें। 

56. व्हीमलगं और राइह्जंग िशीि 

स्क्टेिलेस स्क्टील के गुण और 
इसके उपयोग। 
टटि, सीसा, जस्क्ता और चांदी के 

गुण और उपयोग। 
िुं्  धातु, गि िेटल, व्हाइट 
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का उपयोग करके गोलाकार 
या अधषगोलाकार िस्क्तुओं के 

डेंट हटािे का अभ्यास करिा। 
(िड गाडष आटद की िरम्ित 

करिा) 

िेटल आटद का वििरण और 
भौनतक गुण। 
 

57. हाथ से पाइप िोड़ि ेका 
अभ्यास करें। 

58. हाइड्रोमलक पाइप झुकिे 
िशीि का उपयोग कर पाइप 

झुकिे। 
59. शंकु का विकास: शंकु पर कफट 

ककया गया बेलि। 
60. कक्रह्म्पंग और ओजी बीडडगं 

के साथ सिाि व्यास का 
पाइप जोड़। 

पाइप/्यूब बेंडडगं का पररचय। 
हाइड्रोमलक पाइप बेंडडगं िशीि 

का संक्षक्षप्त वििरण। संचालि 

मसद्धांत आटद। रोल बिािे 
िाली िशीि के प्रकार और 
संचालि मसद्धांतों का वििरण, 

ह्स्क्लप रोल बिािे िाली िशीि 

और उसके कायष का वििरण। 

61. "डाई स्क्टॉक" का उपयोग 

करके बानय थे्रडडगं पर 
अभ्यास करें। 

62. टैप्स का उपयोग करके 

आंतररक थे्रडडगं का अभ्यास 

करें। 
63. विमशष्ट तह, झुकिे का 

अभ्यास, स्क्टील-रैक बिािा, 
कोण लोहे के साथ 

सुदृढीकरण। 
64. स्क्ि-टैवपगं स्क्कू्र और अन्य 

फास्क्टिरों का उपयोग। 

डाई और डाई होल्डर का उपयोग, 

िल और टैप ररचं का वििरण। 
 

65. पररयोजिा कायष जैस ेस्क्टील 

स्क्टूल, एल्युिीनियि सीढी 
आटद। 

सािान्य फोह्ल्डगं के मलए 

फोह्ल्डगं/ब्रेक फोल्डर को 
संचामलत करिे की विधध। 
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66. धातु कताई: एल्युिीनियि 

शीट का बेलिाकार दिा 
कंटेिर बिािा।  

ह्जग्स और कफक्सचर का 
वििरण और उपयोग।  
 

व्यािसानयक 

कौशल 85 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 18 घंटे 

 

टटि, तांबा, पीतल जैसी 
विमभन्ि शीट धातुओं िें 
योजिा बिाएं और कायष 
करें।  
 

 

67. पािर प्रेस के उपयोग से ताबंे 
की िस्क्त ुबिािा तथा पीतल 

और स्क्टेिलेस स्क्टील की 
िस्क्तुए ँबिािा। 

68. बकफंग और पॉमलमशगं का 
अभ्यास। 

प्लैनिमशगं की पररभाषा और 
उसका अिुप्रयोग। पॉमलमशगं 

िशीि का संक्षक्षप्त वििरण। 
विमभन्ि प्रकार के बॉब्लस और 
पॉमलमशगं यौधगक। 
 

69. कोण लोहा विमभन्ि कोणों 
और विमभन्ि त्रत्रज्याओं िें 
झुकता है। 

70. एिएस िगाषकार रॉड और 
फ्टलै्स को घुिािा। 

कताई खराद के संचालि 

मसद्धांत। कताई का वििरण। 
 

71. गैस िेह्ल्डगं, एिएस शीट पर 
स्क्क्िायर बट जोड़, िीचे की 
ह्स्क्थनत िें, एिएस शीट पर 
कफलेट टी और लैप जोड़। 

धातु संयोजि की विमभन्ि 

प्रकक्रया, िेल्ड जोड़ के प्रकार एि ं

िेल्ड ह्स्क्थनत, ऑक्सी-
एमसटटलीि िेह्ल्डगं उपकरण 

एि ंअिुप्रयोग, ज्िाला के प्रकार 
एि ंउिके उपयोग। 

72. पाइप बट जोड़ िीचे हाथ की 
ह्स्क्थनत िें। 

73. चाप द्िारा िीचे हाथ की 
ह्स्क्थनत िें एि एस फ्टलैट पर 
बट संयुक्त। 

74. िीचे की ओर हाथ की ह्स्क्थनत 

िें एिएस फ्टलैट पर कफलेट 

लैप और टी जोड़। 

आकष  िेह्ल्डगं का मसद्धांत। 
िेह्ल्डगं िशीिों के प्रकार और 
उिके उपयोग। AC/DC िेह्ल्डगं 

िशीिों के लाभ और हानियाँ। 
चाप की लंबाई और उसका 
िहत्ि 

िेह्ल्डगं दोष. 

व्यािसानयक 

कौशल 100 

आकष  िेह्ल्डगं, गैस 

िेह्ल्डगं, टीआईजी 
75. प्रनतरोध िेह्ल्डगं, स्क्पॉट 

िेह्ल्डगं, सीि िेह्ल्डगं। 
प्रनतरोध िेह्ल्डगं का मसद्धांत। 
प्रकार और अिुप्रयोग। िेह्ल्डगं 
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घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 18 घंटे 

 

िेह्ल्डगं और एिआईजी 
िेह्ल्डगं और स्क्पॉट 

िेह्ल्डगं करें 
 

 

प्रतीक। 
76. Co2 िेह्ल्डगं। फ्टलैट ह्स्क्थनत िें 

एिएस शीट पर ििका जिा 
करें। 

77. लैप जोड़, टी जोड़ और बट 

जोड़ िीचे हाथ की ह्स्क्थनत िें। 

CO2 िेह्ल्डगं प्रकक्रया का 
पररचय। िेह्ल्डगं उपकरण और 
सहायक उपकरण। CO2 प्रकक्रया 
के लाभ और अिुप्रयोग। 

78. TIG िेह्ल्डगं। फ्टलैट ह्स्क्थनत िें 
SS शीट पर बीड जिा करें। 
बट, टी और कॉिषर जोड़ 

बिािा। 

TIG िेह्ल्डगं प्रकक्रया। लाभ। 
उपकरणों का वििरण। धु्रिता के 

प्रकार और अिुप्रयोग। 

79. TIG िेह्ल्डगं। एल्युमिनियि 

शीट पर सितल ह्स्क्थनत िें 
बीड जिा करें। 

80. बट, टी और कोिे का जोड़ 

बिािा। 

टंगस्क्टि इलेक्ट्रोड, कफलर छड़, 

परररक्षण गैसों के प्रकार। 
टीआईजी िेह्ल्डगं प्रकक्रया िें 
दोष, कारण और उपाय। 

81. टीआईजी िेह्ल्डगं प्रकक्रया 
द्िारा एिएस/एसएस पाइप 

बट और िाई जोड़। 

ििीिति शीट धात ुकाटिे की 
तकिीकें : प्लाज्िा कटटगं, लेजर 
कटटगं, िॉटर जेट कटटगं और 
पंधचगं आटद। 

व्यािसानयक 

कौशल 20 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 06 घंटे 

 

अमभिय करिा 
एल्युमिनियि फे्रि काि 

करता है. 

िमलकाए,ं केत्रबि और 
पैिल बिाता है। 
 

 

82. एल्युमिनियि स्क्लाइडडगं 

खखड़ककयों और दरिाजों के 

िॉडल बिाएं। 
83. एल्यूिीनियि चैिल, बीडडगं 

आटद का उपयोग करके मििी 
िॉडल किरों का विभाजि 

84. विद्युत पैिल, टं्रक बॉक्स 

और िमलका नििाषण और 
पेंटटगं। 

एल्युिीनियि चैिल एंगल, 

ह्स्क्ट्रप्स, ्यूब बीडडगं, पैककंग 

रबर, काडषबोडष, ग्लास आटद की 
विमशष्टता। एल्युिीनियि 

नििाषण िें उपयोग ककए जािे 
िाले उपकरण और उपकरण। 
असेंबली और सब असेंबली: 
गाडडिंग असेंबली, डोर असेंबली, 
चेमसस असेंबली, कैत्रबिेट 

असेंबली, पािर पैक असेंबली 
आटद। पेंटटगं की प्रकक्रया। स्क्प्रे 
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पेंटटगं। एच प्राइिर पेंटटगं, 

पाउडर कोटटगं, बकफंग, ग्राइंडडगं 

और सैंडडगं। विमभन्ि धग्रट 

साइ  का चयि। 
व्यािसानयक 

कौशल 40 घंटे; 

 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 08 घंटे 

िडगाडष, रेडडएटर आटद 

की िरम्ित का कायष 
करिा। 
 

85. विशेष अभ्यास: िडगाडष और 
रेडडएटर की िरम्ित और 
शीट िेटल कंटेिरों का 
परीक्षण। 

रेडडएटर के प्रकार और रेडडएटर, 
िफलर का नििाषण, कायष का 
अिुिाि। 
 

86. कोई विशेष अभ्यास: 

अिरुद्ध साइलेंसर और ईंधि 

टैंक की िरम्ित। 

सािग्री प्रबंधि: हल्की, िध्यि 

और भारी सािग्री का प्रबंधि। 
के्रि का उपयोग और प्रकार। 
आकलि और लागत निधाषरण। 

इूंजीननयरिूंग ड्राइूंग: (40 घूंटे) 

व्यािसानयक 

ज्ञाि ईडी- 40 

घंटे. 

 

 

कायष के क्षेत्र िें विमभन्ि 

अिुप्रयोगों के मलए 

इंजीनियररगं ड्राइंग को 
पढें  और लागू करें। 
 

 

इूंजीननयरिूंग ड्राइूंग : 

पररचय को इंजीनियररगं धचत्रकला और ड्राइंग उपकरण  

• कन्िेंशिों 
• आकार और लेआउट का धचत्रकला पत्रक 

• शीषषक अिरोध पैदा करिा, इसका पद और सािग्री 
• धचत्रकला यंत्र 

लाइिों प्रकार और अिुप्रयोग िें धचत्रकला िुक्त हाथ धचत्रकला का – 

• ज्यामितीय आंकड़ों और ब्ललाकों साथ आयाि 

• दी गई िस्क्त ुस ेिाप को स्क्थािांतररत करिा रेखाधचत्र. 

• िुक्त हाथ धचत्रकला का हाथ उपकरण और िाप औजार। 
धचत्रकला का - 
• कोण, त्रत्रभुज, िरत्त, आयत, िगष, सिांतर चतुभुषज, अंडाकार और 
परिलय. 

• अमभलेख और िंबररगं – अकेला आघात। 
• विकास का सतह 

आयाि 

• प्रकार तीर का मसरा 
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• िेता रेखा साथ िूलपाठ 

• पद का आयाि (एकटदशात्िक, संरेखखत) 

प्रतीकात्िक प्रनतनिधधत्ि – 

• विमभन्ि प्रतीक इस्क्तेिाल ककया गया िें चादर धात ुव्यापार। 
अिधारणा और पढिा का अंदर खींचिा 
• की अिधारणा कुल्हाडड़यों वििाि और िरत्त का चतुथष भाग 

• अिधारणा का मलखिे का और सिमितीय अिुिाि 

• तरीका का पहला कोण और तीसरा कोण अिुिाि (पररभाषा और 
अंतर) 

शीट िेटल व्यापार से संबंधधत जॉब ड्राइंग पढिा। 
र्ायकशाला गणना औि ववज्ञान: (38 घूंटे) 

व्यािसानयक 

ज्ञाि 

डब्लल्यूसीएस- 

38 घंटे। 
 

 

व्यािहाररक संचालि 

करिे के मलए बुनियादी 
गखणतीय अिधारणा 
और मसद्धांतों का 
प्रदशषि करें। अध्ययि 

के क्षेत्र िें बुनियादी 
विज्ञाि को सिझें और 
सिझाएँ। 
 

र्ायकशाला गणना एवूं ववज्ञान: 

इर्ाई, अूंश 

इकाई प्रणाली का िगीकरण 

िूल और व्युत्पन्ि इकाइया ँFPS, CGS, MKS और SI इकाइयाँ 
िापि इकाइयाँ और रूपांतरण 

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

दशिलि मभन्ि - जोड़, घटाि, गुणा और भाग 

कैलकुलेटर का उपयोग करके सिस्क्याओं का सिाधाि करिा 
वगकमूल, अनुपात औि समानुपात, प्रनतशत 

िगषिूल और िगषिूल 

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

अिुपात और सिािपुात - प्रत्यक्ष और अप्रत्यक्ष अिुपात 

को PERCENTAGE 

पूिष प्रनतशत - प्रनतशत को दशिलि और अंश िें बदलिा 
भौनतर् ववज्ञान 

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

लोहा और कच्चा लोहा का पररचय 

लोहा एि ंइस्क्पात, मिश्र धातु इस्क्पात और काबषि इस्क्पात के बीच अंतर 
रबर और इन्सुलेटटगं सािधग्रयों के गुण और उपयोग 

द्रव्यमान, भाि, आयतन औि घनत्व 

िव्यिाि, आयति, घित्ि, भार और विमशष्ट गुरुत्ि, सूंख्यात्मर् िूंड 

एल , सी ओ से सूंबूंधधत। 
िव्यिाि, आयति, घित्ि, भार और विमशष्ट गुरुत्ि स ेसंबंधधत 

सिस्क्याएं 
ऊष्मा एवूं तापमान औि दबाव 

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

और गलिांक 

गिी और तापिाि - ऊष्िा का संचरण - चालि, संिहि और विककरण 

रैखखक प्रसार गुणांक और असाइििेंट से संबंधधत सिस्क्याएं 
दबाि की अिधारणा - दबाि की इकाइयाँ, दबाि गेज और दबाि िापिे 
के मलए प्रयुक्त गेज 

बुननयादी बबजली 
त्रबजली का पररचय और उपयोग, विद्युत धारा एसी, डीसी उिकी 
तुलिा, िोल्टेज, प्रनतरोध और उिकी इकाइया ँ
क्षेत्रशमनत 

िगष, आयत और सिांतर चतुभुषज का क्षेत्रफल और पररिाप 

त्रत्रभुजों का क्षेत्रफल और पररिाप 

िरत्त, अधषिरत्त, िरत्ताकार िलय, िरत्त का त्रत्रज्यखंड, ष्भुज और दीघषिरत्त 

का क्षेत्रफल और पररिाप 

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

ष्कोणीय, शंक्िाकार और बेलिाकार आकार के बतषिों का पाश्िष 
परष्ठीय क्षेत्रफल, कुल परष्ठीय क्षेत्रफल और लीटर िें धाररता ज्ञात 

करिा 
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बत्रर्ोणशमनत 

कोणों का िापि 

त्रत्रकोणमितीय अिुपात 

त्रत्रकोणमितीय सारखणयाँ 
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मुख्य र्ौशल रे् शलए पाठ्यक्रम 

1. रोजगार 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 / dgt.gov.in पर अलग से उपलब्लध कराई गई है। 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

http://www.bharatskills.gov.in/
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औजािों औि उपर्िणों र्ी सूर्ी 
शीट मेटल वर्क ि (20 उम्मीदवािों रे् बैर् रे् शलए) 

क्र. सूं. उपर्िण औि उपर्िण र्ा नाम ववननदेश मात्रा 
ए. प्रशशक्षु उपर्िण कर्ट 

1.  स्क्टील रूल 300 मििी 20 +1 िग. 

2.  विगं डडिाइडर 200 मििी 20 +1 िग. 

3.  सेंटर पंच 100 मििी 20 +1 िग. 

4.  ह्स्क्प्रंग डडिाइडर 150 मििी 20 +1 िग. 

5.  साधारण लकड़ी का हथौड़ा 
 

20 +1 िग. 

6.  सोल्डररगं कॉपर हैचेट प्रकार 0.25 ककग्रा 20 +1 िग. 

7.  क्रॉस पीि हैिर हैंडल के साथ 0.25 ककग्रा 20 +1 िग. 

8.  ब्ललेड के साथ प्रोटै्रक्टर 150मििी 20 +1 िग. 

9.  स्क्टील की टेप 2 िीटर 20 +1 िग. 

10.  बॉलपेि हथौड़ा हैंडल के साथ 0.5 ककग्रा 20 +1 िग. 

11.  खुरचि ेका औजर 150 मििी x 3 मििी 
(इंजीनियर) 

20 +1 िग. 

12.  चुभि पंच 100मििी 20 +1 िग. 

बी. सामान्य दरु्ान पोशार् 

13.  स्क्टील स्क्क्िायर 450 मििी x 600 मििी 4 िग. 

14.  शीट िेटल गेज 
 

1 िही ं
15.  हैचर स्क्टेक 

 
4 िग. 

16.  दांि दौर और िीचे 
 

4 िग. 

17.  हाफ िूि स्क्टेक 
 

4 िग. 

18.  फिल स्क्टेक 
 

4 िग. 

19.  एिविल फेस स्क्टेक 
 

4 िग. 

20.  त्रबक आयरि स्क्टेक 
 

4 िग. 

21.  टटििैि का घोड़ा 
 

2 िग. 

22.  हैंडल के साथ हथौड़ा पीनिगं 
 

4 िग. 

23.  हैंडल के साथ हथौड़ा क्रीह्जंग 
 

4 िग. 

24.  हैंडल के साथ हथौड़ा प्लैनिमशगं 
 

4 िग. 

25.  हैंडल के साथ हैिर ब्ललॉक 
 

2 िग. 

26.  मशयर टटििैि  300 मििी 8 िग. 

ANNEXURE-I 
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27.  सीधे काटें  300 मििी 8 िग. 

28.  दाया ँकट ह्स्क्िप्स 250मििी 4 िग. 

29.  बायें कटे टुकड़े 250मििी 4 िग. 

30.  हैंड मशयर यूनििसषल 250 मििी 4 िग. 

31.  खोखला पंच सेट गोल 3 मििी व्यास 2 िग. 

32.  ररिेट सेट स्क्िैप और डॉली संयुक्त 3 मििी 4 िग. 

33.  छेिी ठंडा फ्टलैट 25 मििी x 250 मििी. 4 िग. 

34.  पंच पत्र 4 मििी 1 सेट 

35.  पंच संख्या 4 मििी 1 सेट 

36.  फाइल फ़्लैट 250 मििी दसूरा कट 2 िग. 

37.  फाइल फ़्लैट 250 मििी धचकिा 2 िग. 

38.  फाइल फ़्लैट 300 मििी बास्क्टडष 2 िग. 

39.  फाइल आधा दौर 300 मििी धचकिा 2 िग. 

40.  हैकसॉ फे्रि 300 मििी सिायोज्य 

(्यूबलर) 
4 िग. 

41.  हैंड ग्रूिर  5 मििी 4 िग. 

42.  प्लायर . संयोजि 150 मििी 2 िग. 

43.  धग्रप ररचं 200 मििी 2 .सं. 
44.  करछुल 150 मििी व्यास. 2 िग. 

45.  ब्ललो लैम्प 1 लीटर. 2 िग. 

46.  एचएसएस ्विस्क्ट डड्रल 3 मििी, 4 मििी और 6 मििी 
प्रत्येक (सिािांतर शैंक) 

3 िग. 

47.  हाथ डड्रल िशीि 0 से 12 मििी 2 िग. 

48.  सोल्डररगं कॉपर हैचेट प्रकार 500 ग्राि . 8 िग. 

49.  िायिीय ररिेट गि  2 िग. 

50.  ट्रािेल प्िाइंट बीि के साथ 600 मििी 1 िं. 
51.  िनिषयर कैमलपर  0 मििी - 150 मििी 1 िही ं
52.  िाइक्रोिीटर बाहर 0 से 25 मििी 1 िं. 
53.  फाइल रास्क्प कट 250 मििी 2 िग. 

54.  डीई स्क्पैिर जीपी (12 स्क्पैिर का सेट) 6 मििी से 32 मििी 2 सेट 

55.  बॉमसगं िैलेट  4 िग. 

56.  अंत िें टैकल ककया गया िैलेट  4 िग. 

57.  िरि हथौड़ा (पीतल, तांबा, सीसा)  4 िग. 

58.  स्क्टील रूल 600 मििी 4 िग. 
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59.  ऑयलकैि दबाि फीड 500 मि.ली. 2 संख्या 
60.  हैंडल सटहत उठािे िाला हथौड़ा  4 िग. 

61.  रॉल पंच होल्डर और त्रब्स (िं. 8, 10, 12, 14)  2 सेट. 

62.  हैंडल सटहत खोखला हथौड़ा  4 िग. 

63.  टट्रपैनिगं उपकरण 70 मििी 1 िं. 
64.  हाथ िाइस 50 मििी 4 िग. 

65.  धचिटा सपाट  2 जोड़े. 
66.  पोटेबल इलेह्क्ट्रक डड्रल (मसगंल फे ) -6 मििी  2 िग. 

67.  पॉप ररिेट गि  2 िग. 

68.  आलसी टोंग  2 िग. 

69.  स्क्कू्र ड्राइिर 250 मििी 2 िग. 

70.  गोल फाइल दसूरा कट 250 मििी 4 िग. 

71.  त्रत्रकोणीय फाइल 'धचकिी 250 मििी 4 िग. 

72.  स्क्क्िायर फाइल दसूरा कट 250 मििी. 4 िग. 

73.  सुई फाइल (ह्स्क्िस फाइल) 150 मििी 1 सेट 

74.  सी क्लैंप 150 मििी 2 िग. 

सी. सामान्य स्थापना 
75.  बेंच लीिर कैं ची 250 मििी ब्ललेड x 3 मििी 

क्षिता 
1 िं. 

76.  एयर कंप्रेसर (िायु का दबाि और विस्क्थापि) 

न्यूिेटटक पॉप ररिेट गि 

 1 िं. 

77.  स्क्प्र ेगि(पेंटटगं) 500 मिली. 1 िं. 
78.  संयोजि टनििंग अप और िायररगं िशीि  1 िं. 
79.  धगलोटटि. कतरिी िशीि पैर संचामलत  1 िं. 
80.  ऑक्सी एसीटटलीि िेह्ल्डगं संयंत्र (पूणष सेट)  1 सेट 

81.  सकष ल काटिे की िशीि 300 मििी व्यास 1 सेट 

82.  वपल्लर प्रकार डड्रमलगं िशीि 12 मििी 1 िं. 
83.  ह्स्क्लप रोल फॉिषर 1.6.मििी x 1000 मििी 1 िं. 
84.  DE ग्राइंडर पेडेस्क्टल िोटर चामलत 200 मििी 1 िं. 
85.  निहाई स्क्टैंड के साथ 50 ककलोग्राि 1 िं. 
86.  बेंच िाइस 120 मििी, 150 मििी 2 प्रत्येक 

87.  फ्टलाई प्रेस बॉल प्रेस िंबर 4 मसगंल बॉडी  1 िं. 
88.  पािर प्रेस 2 टि  1 िं. 
89.  बकफंग और पॉमलमशगं िशीि  1 िं. 
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90.  निबमलगं िशीि  1 िं. 
91.  ह्स्क्पनिगं लेथ  1 िं. 
92.  सीमिगं िशीि  1 िं. 
93.  ग्लास कटर - डायिंड पॉइंट  1 िं. 
94.  कायष बेंच 1820 x 1310 x 760 मििी 4 िग. 

95.  अलिारी  1820 x 1210 x 450 मििी 2 िग. 

96.  िेटल रैक 1820 x-1520 x 450 मििी 2 िग. 

97.  8 दराजों िाले स्क्टील लॉकर.  2 िग. 

98.  आग बुझािे का यंत्र सोडा एमसड और फोि प्रकार िगरपामलका/सक्षि 

प्राधधकाररयों से सभी उधचत 

एिओसी और उपकरण की 
व्यिस्क्था करें । 

1 प्रत्येक 

99.  धचत्रफलक के साथ ब्ललैक बोडष.  1 िं. 
100.  पोटेबल निबलर  2 िग. 

101.  पोटेबल िायिीय कतरिी.  2 िग. 

102.  पाइप बेंडडगं िशीि (हाइड्रोमलक प्रकार) 12 मििी से 30 मििी 1 िं. 
103.  हैंड प्रेस ब्रेक क्षिता 0.8 मििी 1 िं. 
104.  380 मििी थ्रोट क्लीयरेंस िाली बीडडगं िशीि 

(कक्रह्म्पंग रोलसष के साथ) 

 1 िं. 

105.  टटि ह्स्क्िथ बेंच फोल्डर 600 x 1.6 मििी 1 िं. 
106.  गैस िेह्ल्डगं टेबल 1220 मििी x 760 मििी 1 िं. 
107.  स्क्पॉट और सीि िेह्ल्डगं िशीि  1 प्रत्येक िहीं. 
108.  आकष  िेह्ल्डगं ट्रांसफािषर/रेक्टीफायर/इन्िटषर 300 

एम्प्स सहायक उपकरण के साथ 

 1 सेट 

109.  सह 2 िेह्ल्डगं िशीि परूा सटे CO2 मसलेंडर के साथ 300 

एम्प्स 

1 सेट 

110.  टीआईजी िेह्ल्डगं िशीि परूा सेट आगषि मसलेंडर के साथ 200 

एम्प्स 

1 सेट 

111.  यूनििसषल कटटगं िशीि  1 िं. 
112.  प्रमशक्षकों के लैपटॉप िें पहले से ही ऑपरेटटगं 

मसस्क्टि और एिएस ऑकफस पैकेज लोड है 

ििीिति कॉह्न्फगरेशि के 

साथ 

1 िं. 

113.  स्क्क्रीि के साथ एलसीडी प्रोजेक्टर/ इटंरैक्टटव स्माटट बोर्ट  1 िं. 
डी. व्यापाि शसद्धाूंत रे् शलए र्क्षा र्क्ष फनीर्ि 

114.  प्रमशक्षक की िेज और कुसी (स्क्टील)  1 सेट 
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115.  सफेद चंुबकीय बोडष 1200मििी x 900 मििी 1 िं. 
टटप्पणी: - 

1. सभी उपकरण और औजार बीआईएस विनिदेश के अिुसार खरीदे जािे हैं। 
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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 ेस्क्िीकार करता है। 
ह्जन्होंिे पाठ्यक्रि को संशोधधत करिे िें योगदाि टदया। 

डीजीटी द्िारा निम्िमलखखत विशेषज्ञ सदस्क्यों को विशेष धन्यिाद टदया जाता है ह्जन्होंि े इस 

पाठ्यक्रि िें िहत्िपूणष योगदाि टदया है। 

शीट मेटल वर्क ि टे्रड रे् पाठ्यक्रम र्ी तैयािी में भाग लेने वाले ववशेर्ज्ञ सदस्यों र्ी सूर्ी 

क्र. सूं. 
नाम औि पदनाम 

श्री /श्री/सुश्री 
सूंगठन टटप्पणी 

सेक्टि मेंटि र्ाउूं शसल रे् सदस्य 

1.  डॉ. जी. बुििाशेखरि , सहायक 

िहाप्रबंधक 

डब्लल्यूआरआई, त्रत्रची - अध्यक्ष अध्यक्ष 

2.  डॉ. के. अशोककुिार , सहायक 

िहाप्रबंधक 

बीएचईएल, त्रत्रची सदस्क्य 

3.  प्रो. ज्योनत िुखोपाध्याय आईआईटी, अहिदाबाद सदस्क्य 

4.  बी. प्टामभरािि , एिडी जीबी इंजीनियररगं, टट्रकजी सदस्क्य 

5.  डॉ. राजीि कुिार आईआईटी, िंडी सदस्क्य 

6.  डॉ. विशालचौहाि आईआईटी, िंडी सदस्क्य 

7.  डीके मसहं ईट कािपुर सदस्क्य 

8.  िििीत अरोड़ा आईआईटी, रुड़की सदस्क्य 

9.  आरके शिाष, प्रिुख एसडीसी, जेबीएि ग्रुप, फरीदाबाद सदस्क्य 

10.  पुिीत मसन्हा , उप निदेशक एिएसएिई, िई टदल्ली सदस्क्य 

उपदेशर् 

11.  दीपंकर िमलक , उप िहानिदेशक 

(सीएंडपी) 
डीजीटी िुख्यालय , उपदेशक 

र्ोि ग्रुप रे् सदस्य 

12.  एि. थमिझारासि , जेडीटी सीएसटीएआरआई, कोलकाता सदस्क्य 

13.  एि कुिारिेल , डीडीटी एफटीआई, बैंगलोर टीि लीडर 
14.  सुशील कुिार, डीडीटी डीजीटीएचक्यू , सदस्क्य 

15.  एस.पी.खातोकर , टू. एटीआई, िुंबई सदस्क्य 

16.  िीएल पोििोझी , टीओ सीटीआई, चेन्िई सदस्क्य 

ANNEXURE-II 
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17.  डी. पािी , टीओ एटीआई, हािड़ा सदस्क्य 

18.  अिर मसहं, टी.ओ. एटीआई, लुधधयािा सदस्क्य 

19.  गोपालकर ष्णि , टी.ओ. एिआईएिआई, चेन्िई सदस्क्य 

20.  बालचंििचारी एिी, प्राचायष आईटीआई, को्टायि , केरल सदस्क्य 

21.  पझािीिुरुगि . पी, जेटीओ जीआईटीआई, केजीएफ किाषटक सदस्क्य 

 

 

 

 

सूंरे्ताक्षि 

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 प्रमशकु्ष प्रिाणपत्र 

एिसीआईसी राष्ट्रीय मशल्प प्रमशक्षक प्रिाणपत्र 

एलडी लोकोिोटर विकलांगता 
सीपी िह्स्क्तष्क पक्षाघात 

एिडी एकाधधक विकलांगता 
एल.िी. कि दृह्ष्ट 

एचएच सुििे िे कटठि 

पहचाि बौद्धधक विकलागंता 
नियंत्रण रेखा कुष्ठ रोग ठीक हुआ 

एसएलडी विमशष्ट मशक्षण विकलागंताए ं
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डीडब्लल्यू बौिापि 

एिआई िािमसक त्रबिारी 
आ एमसड अटैक 

लोक नििाषण 

विभाग 

विकलांग व्यह्क्त 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  


