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शीट मेटल िकस र 

 
 

एक साल की अिधि के दौराि एक उम्मीदिार को प्रोफेशिल स्स्कल, प्रोफेशिल िॉलेज, 
िौकरी की भूशमकाओं से संबंधित रोजगार कौशल विषयों पर प्रशशक्षक्षत ककया जाता है। इसके 
अलािा एक उम्मीदिार को आत्मविश्िास बढािे के शलए पररयोजिा कायस और अनतररक्त 
पाठ्यचयास गनतविधियों को करिे का काम सौंपा जाता है। व्यािहाररक कौशल सरल से जटटल 
तरीके स ेप्रदाि ककए जाते हैं और साथ ही कायस को निष्पाटदत करते समय संज्ञािात्मक ज्ञाि 
को लाग ूकरिे के शलए शसद्िांत विषय को भी उसी तरीके स ेपढाया जाता है। प्रो. एस. विषय 
के अंतगसत शाशमल व्यापक घटक निम्िािुसार हैं: 

व्यािहाररक भाग आिश्यक प्रकार, मोटाई (गेज) और आकार की शीट का चयि करि े
और डॉ. अिींग या िमिूे के अिुसार इसे स्क्राइबर, स्क्िायर, डडिाइडर, स्टील रूल आटद से 
धचस्नित करिे के साथ शुरू होता है। िावषसक पाठ्यक्रम में आयोस्जत की जािे िाली अन्य 
गनतविधियााँ हैं मशीि या हाथ से कतरिी द्िारा स्केच के अिुसार शीट को काटिा या मोड़िा, 
विशभन्ि कायों जैस ेकतरिी, मोड़िे, बीडडगं, चैिशलगं, सकस ल कटटगं, सीशमगं, फॉशमिंग, ररिेटटगं 
आटद द्िारा शीट िातु को आिश्यक आकार और आकार में बिािा, गैस िेस्ल्डगं (ओएडब्ल्यू) 
द्िारा विशभन्ि प्रकार के सुश्री पाइप जोड़ करिा, शीट िातु पर सोल्डररगं, ब्रेस् ंग ऑपरेशि 
करिा आटद। पाठ्यक्रम में आकस  िेस्ल्डगं करिा, शीट िातुओं पर गैस िेस्ल्डगं करिा, गरै-लौह 
और लौह शीट पर फे्रम िकस  खोखला और ऊंचा करिा, पाइपों को मोड़िा और जोड़िा, लौह 
और गैर-लौह शीट के साथ उपयोधगता िस्तुओं को तैयार करिा, टीआईजी िेस्ल्डगं करिा, 
एमआईजी िेस्ल्डगं करिा, िातु की शीट पर स्पॉट िेस्ल्डगं करिा, िातु की शीट के साथ 
निमासण कायस करिा, मडगाडस, रेडडएटर आटद की मरम्मत का काम करिा शाशमल है। 

 कायस को निष्पाटदत करते समय संज्ञािात्मक ज्ञाि को लागू करिे के शलए प्रो. एसशिल िॉलेज 

विषय को एक साथ एक ही तरीके से पढाया जाता है। इसके अलािा, इंजीनियररगं सामग्री के भौनतक गुण, 

विशभन्ि प्रकार के लोहा, गणु और उपयोग, गमी और तापमाि जैस ेघटक भी शसद्िांत भाग के अंतगसत 

शाशमल हैं। 
 

उपरोक्त घटकों के अलािा मुख्य कौशल घटक अथासत कायसशाला गणिा और विज्ञाि, 

इंजीनियररगं डॉ. अिाइंग, रोजगार क्षमता कौशल भी शाशमल हैं। ये मूल कौशल आिश्यक कौशल हैं जो 
ककसी भी स्स्थनत में िौकरी करिे के शलए आिश्यक हैं। 

  

1.र्ोसक इूंफमेशन 
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शीट मेटल िकस र 

 
 

2.1 सामान्य 
 

कौशल विकास और उद्यमशीलता मंत्रालय के तहत प्रशशक्षण महानिदेशालय (डीजीटी) 
अथसव्यिस्था/श्रम बाजार के विशभन्ि क्षेत्रों की जरूरतों को पूरा करिे के शलए विशभन्ि प्रकार के 
व्यािसानयक प्रशशक्षण पाठ्यक्रम प्रदाि करता है। व्यािसानयक प्रशशक्षण कायसक्रम प्रशशक्षण 
महानिदेशालय (डीजीटी) के तत्िाििाि में टदए जाते हैं। शशल्पकार प्रशशक्षण योजिा (सीटीएस) 
इसके विशभन्ि रूपों के साथ और शशक्षुता प्रशशक्षण योजिा (एटीएस) व्यािसानयक प्रशशक्षण के 
प्रचार के शलए प्रशशक्षण महानिदेशालय (डीजीटी) के दो अग्रणी कायसक्रम हैं। 

 

सीटीएस के तहत शीट मेटल िकस र टे्रड आईटीआई के िेटिकस  के माध्यम से देश भर में 
टदए जािे िाले लोकवप्रय पाठ्यक्रमों में से एक है। यह कोसस एक साल की अिधि का है। इसमें 
मुख्य रूप से डोमेि क्षते्र और कोर क्षेत्र शाशमल हैं। डोमेि क्षेत्र (व्यापार शसद्िांत और 
व्यािहाररक) प्रो. व्यािसानयक कौशल और ज्ञाि प्रदाि करता है, जबकक कोर क्षेत्र (रोजगार 
कौशल) अपेक्षक्षत मुख्य कौशल, ज्ञाि और जीिि कौशल प्रदाि करता है। प्रशशक्षण कायसक्रम से 
उत्तीणस होिे के बाद, प्रशशक्षु को डीजीटी द्िारा राष्ट्रीय व्यापार प्रमाणपत्र (एिटीसी) प्रदाि ककया 
जाता है जो दनुिया भर में मान्यता प्राप्त है। 

प्रशशकु्ष र्ो मोटे तौि पि यह प्रदशशकत र्िन ेर्ी आवश्यर्ता है कर् वे सक्षम हैं: 

• तकिीकी मापदंडों/दस्तािेजों को पढें  और उिकी व्याख्या करें, कायस प्रकक्रयाओं की योजिा बिाए ं

और व्यिस्स्थत करें, आिश्यक सामग्री और उपकरणों की पहचाि करें। 
• सुरक्षा नियमों, दघुसटिा नििारण नियमों और पयासिरण संरक्षण शतों पर उधचत विचार करत ेहुए 

कायस करें। 
• िौकरी करत ेसमय प्रो. व्यािसानयक कौशल, ज्ञाि, मखु्य कौशल और रोजगार क्षमता कौशल 

लागू करें। 
• कायस/असेंबली को डॉ. अिींग के अिुसार कायस करि ेके शलए जांचें, कायस/असेंबली में तु्रटटयों की 
पहचाि करें और उन्हें सुिारें। 

• ककए गए कायस से संबंधित तकिीकी मापदंडों का दस्तािेजीकरण करें। 

2.2 प्रगनत पथ 

2. टे्रननूंग शसस्टम 
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शीट मेटल िकस र 

 
• शीट मेटल तकिीशशयि के रूप में उद्योग में शाशमल हो सकत े हैं और आगे सीनियर 
तकिीशशयि, सुपरिाइजर के रूप में प्रगनत कर सकत ेहैं और मिैेजर के स्तर तक पहंुच सकत े

हैं। 
• संबंधित क्षेत्र में उद्यमी बि सकते हैं। 
• पाश्िस प्रिेश द्िारा इंजीनियररगं की अधिसूधचत शाखाओं में डडप्लोमा पाठ्यक्रम में प्रिेश 
ले सकते हैं। 

• विशभन्ि प्रकार के उद्योगों में राष्ट्रीय शशक्षुता प्रमाणपत्र (एिएसी) के शलए शशक्षुता 
कायसक्रम में शाशमल हो सकते हैं। 

• आईटीआई में प्रशशक्षक बििे के शलए टे्रड में क्राफ्ट्स इंस्ट्रक्टर टे्रनिगं स्कीम 
(सीआईटीएस) में शाशमल हो सकते हैं। 

• डीजीटी के तहत लागू होिे िाले उन्ित डडप्लोमा (व्यािसानयक) पाठ्यक्रमों में शाशमल 
हो सकते हैं। 

2.3 पाठ्यक्रम सूंिचना 

िीचे दी गई ताशलका एक िषस की अिधि के दौराि विशभन्ि पाठ्यक्रम तत्िों में प्रशशक्षण 
घंटों के वितरण को दशासती है: - 

क्र.सूं. र्ोसक एशलमेंट 
नोशनल टे्रननूंग 

आवसक 
1 प्रोफेशिल स्स्कल (टे्रड प्रैस्क्टकल) 840 

2 प्रोफेशिल िॉलेज (टे्रड शसद्िांत) 240 

3 रोजगार क्षमता कौशल 120 

रु्ल 1200 

4 ऑि द जॉब टे्रनिगं (ओजेटी)/समूह पररयोजिा * 150 

5 िैकस्ल्पक पाठ्यक्रम** 240 

रु्ल पाठ्यक्रम अवधध 1590 

 

* प्रशशक्ष ुको पास के उद्योग में 150 घंटे का अनििायस ओजेटी (ऑि द जॉब टे्रनिगं) से 
गुजरिा होगा या जहा ंभी उद्योग उपलब्ि िहीं है तो हर साल टे्रड प्रशशक्षक की देखरेख में 
समूह पररयोजिा करिी होगी। 
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एक या दो साल के टे्रड के प्रशशक्षु भी आईटीआई प्रमाणि के साथ एिआईओएस से 
10th/12th क्लास सटटसकफकेट प्राप्त करिे के शलए प्रत्येक िषस में 240 घंटे तक के िैकस्ल्पक 
पाठ्यक्रम का विकल्प चुि सकते हैं, या अनतररक्त कौशल/ज्ञाि के शलए अल्पकाशलक 
पाठ्यक्रम। 

 

2.4 आर्लन एवूं प्रमाणीर्िण 
 

प्रशशक्षणाथी के कौशल, ज्ञाि और दृस्ष्टकोण का परीक्षण पाठ्यक्रम की अिधि के दौराि 
रचिात्मक मूल्यांकि के माध्यम से और समय-समय पर डीजीटी द्िारा अधिसूधचत प्रशशक्षण 
कायसक्रम के अंत में संकलिात्मक मूल्यांकि के माध्यम से ककया जाएगा। 
 

a) प्र शशक्षण र्ी अवधध रे् दौराि सतत मूल्यांकि (आतंररक) को सीखिे के पररणामों के 
विरुद्ध सूचीबद्ध मूल्याूंर्न मािदंडों के शलए परीक्षण करके फॉमेटटि मूल्यांकि पद्िनत द्िारा 
ककया जाएगा। प्रशशक्षण संस्थाि को मूल्यांकि टदशानिदेश में विस्ततृ व्यस्क्तगत प्रशशक्ष ु
पोटसफोशलयो बिाए रखिा होगा। आंतररक मूल्यांकि के अंक www.cstaricalcutta.gov.in और 
www.bharatskills.gov.in पर टदए गए फॉमेटटि मूल्यांकि टेम्पलेट के अिुसार होंगे। 
 

b) अंनतम मूल्यांकि संकशलत मूल्यांकि के रूप में होगा। एिटीसी प्रदाि करिे के शलए 
अखखल भारतीय व्यापार परीक्षण डीजीटी द्िारा टदशानिदेशों के अिुसार आयोस्जत ककया 
जाएगा। पैटिस और माककिं ग संरचिा को समय-समय पर डीजीटी द्िारा अधिसूधचत ककया जा 
िहा है। अूंनतम मूल्याूंर्न रे् शलए प्रश्न पत्र तैयाि र्िने रे् शलए सीखने र्ा परिणाम औि 
मूल्याूंर्न मानदूंड आधाि होंगे। अूंनतम पिीक्षा रे् दौिान पिीक्षर् व्यावहारिर् पिीक्षा के शलए 
अंक देिे से पहले मूल्यांकि टदशानिदेश में विस्ततृ व्यस्क्तगत प्रशशक्ष ुके प्रो. इल की भी जांच 
करेगा। 
 

2.4.1 ननयमन पास र्िें 
 

समग्र पररणाम नििासररत करिे के प्रयोजिों के शलए, छह महीिे और एक िषस की अिधि 
के पाठ्यक्रमों के शलए 100% िेटेज और दो साल के पाठ्यक्रमों के शलए प्रत्येक परीक्षा के 
शलए 50% िेटेज लाग ू ककया जाता है। व्यािसानयक और रचिात्मक मूल्यांकि के शलए 
न्यूितम उत्तीणस प्रनतशत 60% और अन्य सभी विषयों के शलए 33% है। 

 

2.4.2 आर्लन ददशाननदेश 
 

यह सुनिस्श्चत करिे के शलए उधचत व्यिस्था की जािी चाटहए कक मूल्यांकि में कोई कृत्रत्रम बािा 
ि हो। मूल्यांकि करते समय विशेष आिश्यकताओं की प्रकृनत को ध्याि में रखा जािा चाटहए। टीम िकस , 
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स्कै्रप/अपशशष्ट को रोकिे/कम करिे और प्रकक्रया के अिुसार स्कै्रप/अपशशष्ट के निपटाि, व्यिहाररक 

दृस्ष्टकोण, पयासिरण के प्रनत संिेदिशीलता और प्रशशक्षण में नियशमतता के शलए मूल्यांकि करते समय 

उधचत ध्याि टदया जािा चाटहए। व्यािसानयक सुरक्षा, स्िास््य और पयासिरण (ओएसएचई) के प्रनत 

संिेदिशीलता और स्ि-सीखिे के दृस्ष्टकोण को योग्यता का आकलि करत ेसमय ध्याि में रखा जािा 
चाटहए। 
 

मूल्यांकि साक्ष्य आिाररत होगा स्जसमें निम्िशलखखत में से कुछ शाशमल होंगे: 
 

• प्रयोगशालाओं/कायसशाला में ककया गया कायस 
• ररकॉडस बुक/दैनिक डायरी 
• मूल्यांकि की उत्तर पुस्स्तका 
• वििे-िोस 

• प्रगनत चाटस 
• उपस्स्थनत और समय की पाबंदी 
• कायसभार 
• पररयोजिा कायस 
• कंप्यूटर आिाररत बहुविकल्पीय प्रश्ि परीक्षा 
• प्रैस्क्टकल परीक्षा 

 

आंतररक (रचिात्मक) आकलि के साक्ष्य और अशभलेखों को परीक्षा निकाय द्िारा 
लेखापरीक्षा और सत्यापि के शलए आगामी परीक्षा तक संरक्षक्षत रखा जािा है। रचिात्मक 
मूल्यांकि के शलए निम्िशलखखत अंकि पैटिस अपिाया जािा है: 

 

मूल्याूंर्न रे् 

दौिान आवूंदटत 

अूंर् 

प्रदशकन स्ति साक्ष्य 

 
 

60% से 75% 

के बीच अंक 

इस ग्रेड में प्रदशसि के शलए, उम्मीदिार 

को ऐसा काम प्रस्तुत करिा चाटहए जो 
सामनयक मागसदशसि के साथ शशल्प 

कौशल के स्िीकायस मािक की प्रास्प्त 

और सुरक्षा प्रकक्रयाओं और प्रथाओं के 

शलए उधचत सम्माि को प्रदशशसत 

करता है। 

• हाथ के औजारों, मशीि औजारों और 
कायसशाला उपकरणों के उपयोग में अच्छे 

कौशल का प्रदशसि। 
• 60-70% सटीकता प्राप्त की गई जबकक 

घटक/कायस द्िारा मांग की गई विशभन्ि 

कायस का संचालि ककया गया। 
• समापि में काफी अच्छी स्तर की सफाई 

और निरंतरता। 
• पररयोजिा/कायस को पूरा करिे में कभी-
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कभी सहायता। 

 
 

75% से 90% 

से ऊपर के 
अंक 

 

इस ग्रेड के शलए, एक उम्मीदिार को 
ऐसे कायस का उत्पादि करिा चाटहए 

जो शशल्प कौशल के उधचत मािक की 
प्रास्प्त को दशासता है, स्जसमें बहुत कम 

मागसदशसि और सुरक्षा प्रकक्रयाओं और 
प्रथाओं का ध्याि रखा जाता है। 

• हस्त उपकरण, मशीि उपकरण और 
कायसशाला उपकरण के उपयोग में अच्छे 

कौशल स्तर। 
• 70-80% सटीकता प्राप्त की गई जबकक 

घटक/कायस द्िारा मांग की गई विशभन्ि 

कायस का संचालि ककया गया। 
• समापि में अच्छी स्तर की स्िच्छता 
और निरंतरता। 

• पररयोजिा/कायस को पूरा करिे में बहुत 

कम सहायता। 
 

90% स ेऊपर के 

अंक 

 
 

इस ग्रेड में प्रदशसि के शलए, संगठि 

और निष्पादि में न्यूितम या त्रबिा 
समथसि के और सुरक्षा प्रकक्रयाओं और 
प्रथाओं के प्रनत उधचत ध्याि देिे के 

साथ, उम्मीदिार िे ऐसा काम ककया है 

जो शशल्प कौशल के उच्च मािक की 
प्रास्प्त को दशासता है। 

• हाथ के औजारों, मशीि औजारों और 
कायसशाला उपकरणों के उपयोग में उच्च 

कौशल स्तर। 
• घटक/कायस द्िारा मांग ककए गए लोगों 
के साथ अलग-अलग काम करत ेसमय 

80% से अधिक सटीकता हाशसल की गई। 
• समापि में उच्च स्तर की स्िच्छता और 
निरंतरता। 

• पररयोजिा को पूरा करि ेमें न्यूितम या 
कोई समथसि िहीं। 
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नौर्िी र्ी भूशमर्ा र्ा सूंक्षक्षप्त ववविण: 
शीट-मेटल वर्क ि; शीट स्टील, तांबा, टटि, पीतल, एल्यूमीनियम, जस्ता या जस्ती लोहे जैसी 
शीट िात ुके लेखों और लेखों के भागों को बिािा, स्थावपत करिा और मरम्मत करिा। शीट 
मेटल िकस र, डॉ. अिाइंग या िमूि े के अिुसार शीट मेटल लेख बिाता है। आरेख  अथिा  
िमूि ेका अध्ययि करता है  और आिश्यक होिे पर माप दजस करता है l अपेक्षक्षत ककस्म, 
मोटाई (गेज) और आकार की शीट का चयि करता है और इस पर सक्राइबर, गुनिया, 
डडिाइडर, पैमाि ेआटद से  आरेख अथिा िमूि े के अिुसार धचन्हांकि करता है l मशीि या 
हाथ की कैं ची द्िारा जहां भी आिश्यक हो, और मैलेट, हथौड़े, फॉमसर, सेट, स्टेक आटद का 
उपयोग करके, या विशभन्ि मशीिों जैस ेकक कतरिी, झुकिा, बीडडगं, चैिशलगं, सकस ल कटटगं 
का उपयोग करके इसे आिश्यक आकार और आकार में बिाता है। ऑपरेशि के दौराि चरणों 
में काम की जााँच करता है और आिश्यकतािुसार सोल्डररगं, ब्रेस् ंग, आकस  िेस्ल्डगं, गैस 
िेस्ल्डगं, टीआईजी िेस्ल्डगं और एमआईजी िेस्ल्डगं करता है। एल्युमीनियम पैिशलगं का काम 
कर सकते हैं। यह मरम्मत कायस भी करता है l विशेषज्ञ हो सकता है उदासीि िातु की चादरें 
जैस ेटटि, तांबा, पीतल। 

नििासररत सीमा के भीतर अपि ेकायस क्षेत्र में कायस को योजिाबद्ि और व्यिस्स्थत करें 
और निष्पादि के दौराि मुद्दों का पता लगाएं और उिका समािाि करें। संभावित समािाि 
प्रदशशसत करें और टीम के भीतर कायों पर सहमत हों। आिश्यक स्पष्टता के साथ संिाद करें 
और तकिीकी अंग्रेजी को समझें। पयासिरण के प्रनत संिेदिशील, स्ि-शशक्षण और उत्पादकता। 
 
Reference NCO-2015: 

i) 7213.0101 - शीट मेटल िकस र, जिरल/शीट मेटल िकस र - हस्त उपकरण और 
मैन्युअली ऑपरेटेड मशीि। 

ii) 7213.0101 - शीट मेटल िकस र, स्ट्रक्चरल 

iii) 7213.9900 - शीट मेटल िक्सस, अन्य 

 
Reference NOS: 

i) सीएससी/N9520 

ii) सीएससी/N9634 

iii) सीएससी/N9635 

iv) सीएससी/N9522 

v) सीएससी/N9637 

vi) सीएससी/N9543 

vii) सीएससी/N9540 

viii) सीएससी/N9636 

ix) सीएससी/N9638 

x) सीएससी/N9639 

xi) सीएससी/N9402 

xii) सीएससी/N9401 

3. जॉब िोल 
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टे्रड र्ा नाम शीट मेटल वर्क ि 

टे्रड र्ोड डीजीटी/1027 

एनसीओ - 2015 7213.0101, 7213.0101, 7213.9900 

एनओएस र्वि कर्या 
गया 

सीएससी/N9520, सीएससी/N9634, सीएससी/N9635, सीएससी/N9522, 
सीएससी/N9637, सीएससी/N9543, सीएससी/N9540, सीएससी/N9636, 
सीएससी/N9638, सीएससी/N9402, सीएससी/N9401, सीएससी/N9401 

एनएसक्यूएफ स्ति स्तर:2.5 

टे्रड र्ी अवधध एक साल 

प्रवेश योग्यता 8th कक्षा की परीक्षा पास की 
न्यूनतम आय ु शैक्षखणक सत्र के पहले टदि 14 िषस। 
पीडब्लल्यूडी रे् शलए 

पात्रता 
एलडी, एलसी, डीडब्ल्यू, एए, डीईएफ़, एचएच 

इर्ाई र्ी तार्त 

(छात्रों र्ी सूंख्या) 
20 (अनतररक्त सीटों का कोई अलग प्राििाि िहीं है) 

अूंतरिक्ष मानदूंड 100 िगस मीटर। 
शक्क्त मानदूंड 18 ककलोिाट 

रे् शलए प्रशशक्षर्ों र्ी योग्यता 
1. शीट मेटल वर्क ि 

टे्रड 

बी.िोके/ मैकेनिकल/ िातु विज्ञाि / उत्पादि इंजीनियररगं/ मेक्ट्रोनिक्स में 
एआईसीटीई/यूजीसी मान्यता प्राप्त इंजीनियररगं कॉलेज/ विश्िविद्यालय से 
िातु क्षेत्र में एर् वर्क रे् शशक्षण या उद्योग के अिुभि के साथ डडग्री। 

अथिा 
03 िषस मैकेनिकल/ िातु विज्ञाि/ उत्पादि इंजीनियररगं/मैकेनिकल/ 

मैकेनिकल/ मेक्ट्रोनिक्स में एआईसीटीई/ तकिीकी शशक्षा के मान्यता प्राप्त 

बोडस स े डडप्लोमा या िात ुक्षेत्र में दो साल के शशक्षण या उद्योग रे् अनुभव रे् 

साथ डीजीटी से प्रासूंधगर् उन्नत डडप्लोमा (व्यािसानयक)। 
अथिा 

एिटीसी/एिएसी िे िातु क्षते्र में तीि साल के शशक्षण या उद्योग के अनुभव 
रे् साथ "शीट मेटल वर्क ि" टे्रड रे् व्यापाि में उत्तीणस ककया। 
 

अननवायक योग् यता : 
डीजीटी के तहत शीट मेटल िकस र टे्रड में राष्ट्रीय शशल्प प्रशशक्षक प्रमाण 
पत्र (एिसीआईसी) के नियशमत/आरपीएल िेररएंट। 
  

4. जनिल इनफामेशन 
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2(1+1) र्ी इर्ाई रे् शलए आवश्यर् दो प्रशशक्षर्ों में स,े एर् रे् पास 

डडग्री/डडप्लोमा होना चादहए औि अन्य रे् पास एनटीसी/एनएसी योग्यता होनी 
चादहए। 

2. र्ायकशाला गणना 
औि ववज्ञान 

एआईसीटीई/यूजीसी मान्यता प्राप्त इंजीनियररगं कॉलेज/विश्िविद्यालय स े

इंजीनियररगं में बी.िोक/डडग्री रे् साथ एर् वर्क र्ा शशक्षण या उद्योग र्ा 
अनुभव। 

अथवा 
03 िषस एआईसीटीई/तकिीकी शशक्षा के मान्यता प्राप्त बोडस स े इंजीनियररगं में 
डडप्लोमा या डीजीटी से प्रासंधगक उन्ित डडप्लोमा (व्यािसानयक) दो साल रे् 

शशक्षण या उद्योग रे् अनुभव रे् साथ। 

अथवा 
ककसी भी इंजीनियररगं टे्रड में एिटीसी/एिएसी में तीन साल र्ा शशक्षण या 
उद्योग र्ा अनुभव। 

 

अननवायक योग् यता : 
ककसी भी इंजीनियररगं टे्रड या आरओडीए में राष्ट्रीय शशल्प प्रशशक्षक प्रमाण पत्र 

(एिसीआईसी) के नियशमत/आरपीएल िेररएंट। 
3. इूंजीननयरिूंग डॉ. 
अवीूंग 

एआईसीटीई/यूजीसी मान्यता प्राप्त इंजीनियररगं कॉलेज/विश्िविद्यालय 
से इंजीनियररगं में बी.िोक/डडग्री रे् साथ एर् वर्क र्ा शशक्षण या उद्योग 
र्ा अनुभव। 

अथवा 
03 िषस एआईसीटीई/तकिीकी शशक्षा के मान्यता प्राप्त बोडस स े इंजीनियररगं में 
डडप्लोमा या डीजीटी स ेदो साल के शशक्षण या उद्योग अिुभि के साथ प्रासूंधगर् 

उन्नत डडप्लोमा (व्यावसानयर्)। 

अथवा 
ककसी भी इंजीनियररगं/डॉ. ऑग्त्समैि टे्रड समूह में एिटीसी/एिएसी में 
तीि साल र्ा शशक्षण या उद्योग र्ा अनुभव होना चादहए। 
अननवायक योग् यता : 
ककसी भी इंजीनियररगं टे्रड या आरओडीए में राष्ट्रीय शशल्प प्रशशक्षक 
प्रमाण पत्र (एिसीआईसी) के नियशमत/आरपीएल िेररएंट। 

4. िोजगाि योग्यता 
र्ौशल 

एमबीए/बीबीए/ककसी भी विषय में स्िातक/ककसी भी विषय में डडप्लोमा 
रे् साथ दो साल र्ा शशक्षण या उद्योग र्ा अनुभव औि डीजीटी 
सूंस्थानों द्िारा आयोस्जत रोजगार कौशल में अल्पकाशलक टीओटी 
पाठ्यक्रम। 
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(12th/डडप्लोमा स्तर और उससे ऊपर में अगं्रेजी/संचार कौशल और 
बेशसक कंप्यूटर का अध्ययि ककया होिा चाटहए) 

अथवा 
डीजीटी संस्थािों द्िारा रोजगार कौशल में अल्पकाशलक टीओटी पाठ्यक्रम के 

साथ आईटीआई में मौजूदा सामास्जक अध्ययि प्रशशक्षक। 
5. अनुदेशर् रे् शलए 

न्यूनतम आय ु

21 साल 

उपर्िणों औि 

उपर्िणों र्ी सूची 
अिुलग्िक के अिुसार -I 
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सीखने रे् परिणाम प्रशशक्षु र्ी रु्ल दक्षताओूं र्ा प्रनतबबूंब हैं औि मूल्याूंर्न मानदूंड रे् 
अनुसाि मूल्याूंर्न कर्या जाएगा। 

 

5.1 सीखन ेरे् परिणाम: 
 

क्र. 
सूं. 

एनओएस 
र्ोड 

सीखने रे् परिणाम (लननिंग आउटर्म) 
अवधध 

प्रैक्क्टर्ल थ्योिी रु्ल 

1 सीएससी/
N9520 

आिश्यक प्रकार की शीट का चयि करें, मोटाई 

(गेज) और आकार और इसे सुरक्षा साििानियों 
का पालि करते हुए डॉ. एिाइंग या िमूि े के 

अिुसार स्क्राइबर, िगस, विभाजक, स्टील नियम 
आटद के साथ धचस्नित करें। 

60 15 75 

2 सीएससी/
N9634 

मशीि या हाथ से जहााँ भी आिश्यक हो, शीट को 
काटें  और मोड़ें। 

25 05 30 

3 सीएससी/
N9635 

आिश्यक आकार और आकार के फॉमस शीट िातु 
को झुकि,े सीशमगं, बिािे, ररिेटटगं आटद द्िारा, 
मैलेट, हथौड़े, फॉमसर, सेट, स्टेक आटद का उपयोग 

करके, या विशभन्ि कायों जैस े कक कतरि, 

झुकिा, बीडडगं, चैिशलगं, सकस ल कटटगं द्िारा। 

100 35 135 

4 सीएससी/
N9522 

शीट िातु पर सोल्डररगं, ब्रेस् ंग संचालि करें। 135 30 165 

5 सीएससी/
N9637 

डॉ. अिाइंग या िमूि े के अिुसार सुरक्षा 
साििािी का पालि करते हुए शीट िात ुके लेख 

बिाएं। 

112 23 135 

6 सीएससी/
N9543 

विशभन्ि प्रकार के लौह और गैर-लौह शीट िातुओ ं

में योजिा बिाएं और काम करें। 
72 18 90 

7 सीएससी/
N9540 

ऑक्सी एशसटटलीि गैस िेस्ल्डगं (ओएडब्ल्य)ू 

और ब्रेस् ंग द्िारा विशभन्ि प्रकार के सुश्री पाइप 

जोड़ोंको निष्पाटदत करें। 

110 10 120 

8 सीएससी/
N9636 

चादर िातुओं पर आकस  िसे्ल्डगं, गैस िेस्ल्डगं, 

टीआईजी िेस्ल्डगं और एमआईजी िेस्ल्डगं और 
स्पॉट िेस्ल्डगं करें। 

141 24 165 

9 सीएससी/ एल्युशमनियम फे्रम का काम करिा, िशलकाए,ं 25 05 30 

5. लननिंग आउटर्म 
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N9638 केत्रबि और पैिल बिािा। 

10 सीएससी/
N9639 

ककसी भी क्षनतग्रस्त शीट िातु की िस्तुओ ंजैस े

कक मडगाडस, रेडडएटर आटद की मरम्मत का कायस 
करें। 

60 15 75 

11 सीएससी/
N9401 

कायस के क्षेत्र में विशभन्ि अिुप्रयोगों के शलए 

इंजीनियररगं डॉ. एिाइंग को पढें  और लाग ूकरें। 

 30 30 

12 सीएससी/
N9402 

व्यािहाररक कायों को करिे के शलए बुनियादी 
गखणतीय अििारणा और शसद्िांतों का प्रदशसि 

करें। अध्ययि के क्षेत्र में बुनियादी विज्ञाि को 
समझें और समझाएं। 

 30 30 

िोजगाि क्षमता र्ौशल  120 120 

रु्ल 840 360 1200 
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शशक्षण परिणाम 
(लननिंग आउटर्म) 

मूल्याूंर्न रे् मानदूंड 
(असेसमेंट क्राइटेरिया) 

1. आिश्यक प्रकार की शीट का 
चयि करता है, मोटाई (गेज) 

और आकार और इसे सुरक्षक्षत 

साििानियों का पालि करते 
हुए डॉ. अिाइंग या िमूि ेके 

अिुसार लेखक, िगस, विभाजक, 

स्टील नियम आटद के साथ 

धचस्नित करता है। (एिओएस: 

सीएससी/N9520) 

• योजिा बिाएं और आिश्यकता के अिुसार शीट िातु के प्रकार 
और मोटाई का चयि करें। 

• डॉ. अिाइंग के अिुसार टुकड़ों को तैयार करें। 
• विशशष्ट स्स्थनत में शीट की स्थापिा। 
• स्क्राइबर, स्टील रूल डडिाइडर आटद का उपयोग करके शीट को 
धचस्नित करें। 

• गुणित्ता का पता लगाि ेके शलए आयामी निरीक्षण करें। 

 

2. मशीि या हाथ स ेजहााँ भी 
आिश्यक हो, शीट को काटें  और 
मोड़ें। (एिओएस: 

सीएससी/N9634) 

• शेयररगं और बेंडडगं के शलए आिश्यक प्रकार की मशीि की योजिा 
बिाएं और चयि करें। 

• तैयार करें, डॉ. अिाइंग के अिुसार टुकड़ों को सेट करें। 
• टुकड़ों को विशशष्ट स्स्थनत में सेट करें। 
• मशीि का उपयोग कतरिे/मोड़िे या हाथ स ेकरें। 
• दृश्य निरीक्षण करें। 

 

3. आिश्यक आकार और आकार 
के फॉमस शीट िातु को झुकिे, 
सीशमगं, बिािे, ररिेटटगं आटद 

द्िारा, मैलेट, हथौड़े, फॉमसर, 
सेट, स्टेक आटद का उपयोग 

करके, या विशभन्ि कायों जसैे 
कक कतरि, झुकिा, बीडडगं, 

चैिशलगं, सकस ल कटटगं द्िारा। 
(एिओएस: सीएससी/N9635) 

• ऑपरेशि बिाि ेके शलए योजिा बिाएं और निशाि लगाएं। 
• बंकि, सीशमगं, फॉशमिंग, ररिेटटगं संचालि जैस े मलेैट, हथौड़े, 
फॉमसर, सेट, स्टेक आटद के शलए आिश्यक उपकरणों का चयि 

करें। 
• कटटगं टेबल पर शेयडस प्लेट को ठीक से रखें। 
• झुकिे, सीशमगं, बिािे, ररिेटटगं संचालि को उधचत तकिीकों और 
सभी सुरक्षा पहलुओं को बिाए रखिे के शलए संचालि करें। 

• कायस को साफ करें और संचालि की सुदृढता के शलए कट सतह का 
निरीक्षण करें। 

 

4. शीट िात ुपर सोल्डररगं, ब्रेस् ंग 

संचालि करें।  (एिओएस: 

सीएससी/N9522) 

• आिश्यकतािुसार िोजल का आकार, कायसशील दबाि, ज्िाला का 
प्रकार, भराि रॉड और फ्टलक्स की योजिा बिाएं और चयि करें। 

• तैयार करें, डॉ. अिाइंग के अिुसार टुकड़ों को सेट करें। 
• उधचत ब्रेस् ंग/सोल्डररगं तकिीक और सुरक्षा पहल ूको अपिात े

  6 असेसमेंट क्राइटेरिया 
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हुए संयुक्त को ब्रे /सोल्डर करें। 

• गुणित्ता िाले िेल्ड जोड़ का पता लगाि े के शलए दृश्य निरीक्षण 

करें। 
 

5. डॉ. अिाइंग या िमूिे के 

अिुसार सुरक्षा साििािी का 
पालि करते हुए शीट िातु के 

लेख बिाएं।  (एिओएस: 

सीएससी/N9637) 

• तैयार करें, डॉ. अिाइंग के अिुसार टुकड़ों को सेट करें। 
• मशीि और सामग्री का चयि, माककिं ग, कतरि/झुकिा। 
• टुकड़ों को विशशष्ट स्स्थनत में सेट करें। 
• उधचत तकिीकों और सभी सुरक्षा पहलुओं को बिाए रखते हुए 

शीट मेटल जोड़िे के संचालि को अंजाम दें। 
• गुणित्ता सुनिस्श्चत करि ेके शलए दृश्य निरीक्षण करें। 

 

6. विशभन्ि प्रकार के लौह और 
गैर-लौह शीट िातुओ ंमें योजिा 
बिाएं और काम करें। 
(एिओएस: सीएससी/N9543) 

• पािर प्रेस के उपयोग स ेलौह और अलौह िस्तुओ ंपर निमासण करें 
• बकफंग और पॉशलशशगं का प्रदशसि और अभ्यास करें। 
• विशभन्ि कोणों और विशभन्ि त्रत्रज्याओं में कोण लोहे की 
झुकिा। 

• एमएस िगस रॉड और फ्टलैटों को घुमात ेहुए। 
  

7. ऑक्सी एशसटटलीि गैस 

िेस्ल्डगं (ओएडब्ल्यू) और 
ब्रेस् ंग द्िारा विशभन्ि प्रकार के 

सुश्री पाइप जोड़ोंको निष्पाटदत 

करें। (एिओएस: 

सीएससी/N9540) 

• एक विशशष्ट प्रकार के पाइप जोड़ के शलए विकास की योजिा 
बिाएं और तैयारी करें। 

• धचस्नित करें और विकास के अिुसार सुश्री पाइप को काटें। 
• भरिे िाली रॉड का आकार, िोजल का आकार, कायस करिे िाला 
दबाि आटद का चयि करें। 

• डॉ. अिाइंग के अिुसार टुकड़ों को सेट करें और टैक करें। 
• उधचत तकिीक और सुरक्षा पहलुओ ंको बिाए रखते हुए िेल्ड 

बीड जमा करें। 
• खराब प्रिेश, बीड की एकरूपता और सतह दोषों के शलए िेल्डेड 

जोड़ का दृश्य रूप स ेनिरीक्षण करें। 
 

8. चादर िातुओ ंपर आकस  िेस्ल्डगं, 

गैस िेस्ल्डगं, टीआईजी िेस्ल्डगं 

और एमआईजी िेस्ल्डगं और 
स्पॉट िेस्ल्डगं करें। (एिओएस: 

सीएससी/N9636) 

• िेस्ल्डगं के शलए टुकड़ों की योजिा बिाएं और तैयारी करें। 
• िेस्ल्डगं के शलए भराि छड़ और फ्टलक्स/इलेक्ट्रोड के प्रकार और 
आकार का चयि करें। 

• डॉ. अिाइंग के अिुसार शीट सेट करें और टैक करें। 
• उधचत तकिीक और सुरक्षा पहलुओ ंको बिाए रखि े के शलए 

िेल्ड जमा करें। 
• उधचत शीतलि विधि का पालि करते हुए िेल्डेड जोड़ को ठंडा 
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करें। आिश्यकतािुसार पोस्ट हीटटगं, पीनिगं आटद का उपयोग 

करें। 
• जोड़ को साफ करें और इसकी एकरूपता और विशभन्ि प्रकार के 

सतह दोषों के शलए िेल्ड का निरीक्षण करें। 
 

9. एल्युमीनियम फे्रम का काम 

करिा, िशलकाए,ं केत्रबि और 
पैिल बिािा। 
(एिओएस:सीएससी/N9638) 

• एल्यूमीनियम खंड जैस ेचैिल, आयताकार ्यूब आटद विशशष्ट 

प्रकार के जोड़ की योजिा बिाएं और चयि करें। 
• विकास के अिुसार एल्युमीनियम खंड को धचस्नित करें और 
काटें। 

• टुकड़ों को विशशष्ट स्स्थनत में सेट करें। 
• उधचत तकिीकों और सभी सुरक्षा पहलुओं को बिाए रखते हुए 

एल्युमीनियम िातु जोड़िे के संचालि का प्रदशसि करें। 
• गुणित्ता सुनिस्श्चत करि ेके शलए दृश्य निरीक्षण करें। 

 

10. ककसी भी क्षनतग्रस्त शीट िातु 
की िस्तुओ ंजैस ेकक मडगाडस, 
रेडडएटर आटद की मरम्मत का 
कायस करें। (एिओएस: 

सीएससी/N9639) 

• क्षनतग्रस्त शीट िातु मडगाडस की मरम्मत। 
• क्षनतग्रस्त शीट िातु के रेडडएटर की मरम्मत। 
• शीट मेटल कंटेिरों का परीक्षण। 
• ब्लॉक ककए गए साइलेंसर और ईंिि टैंक की मरम्मत। 
• गुणित्ता सुनिस्श्चत करि ेके शलए दृश्य निरीक्षण करें। 

 

11. कायस के क्षेत्र में विशभन्ि 

अिुप्रयोगों के शलए 

इंजीनियररगं डॉ. एिाइंग को 
पढें  और लागू करें। (एिओएस: 

सीएससी/N9402) 

• विशभन्ि गखणतीय समस्याओं को हल करें। 
• अध्ययि के क्षेत्र स ेसंबंधित बुनियादी विज्ञाि की अििारणा को 
समझाइए। 

 

12. व्यािहाररक कायों को करिे के 

शलए बुनियादी गखणतीय 

अििारणा और शसद्िांतों का 
प्रदशसि करें। अध्ययि के क्षते्र 

में बुनियादी विज्ञाि को समझें 
और समझाएं। (एिओएस: 

सीएससी/N9401) 

• डॉ. एविसं पर दी गई जािकारी को पढें  और उसकी व्याख्या करें 
और व्यािहाररक कायस को निष्पाटदत करिे में लागू करें। 

• सामग्री की आिश्यकता, उपकरण और असेंबली/रखरखाि 

मापदंडों का पता लगािे के शलए विनिदेश को पढें  और विश्लेषण 

करें। 
• लापता/अनिटदसष्ट प्रमुख जािकारी के साथ डॉ. एविसं का 
सामिा करें और काम करि ेके शलए लापता आयाम/मापदंडों को 
भरिे के शलए अपिी गणिा करें। 
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पाठ्यक्रम - शीट मेटल वर्क ि  

अवधध: एर् वर्क 

अवधध 

सूंदभक शशक्षण 
परिणाम 

(िेफिेंस लननिंग 
आउटर्म) 

प्रोफेशनल क्स्र्ल्स 

(टे्रड व्यवहारिर्) 
प्रोफेशनलनॉलेज 

(टे्रड शसद्धाूंत) 

प्रोफेशिल 
स्स्कल 60 
घंटे; 
 

प्रोफेशिल 
िॉलेज 15 
घंटे। 

1. आिश्यक 

प्रकार की शीट 

का चयि 

करता है, 

मोटाई (गेज) 

और आकार 
और इसे 
सुरक्षक्षत 

साििानियों 
का पालि 

करते हुए डॉ. 
अिाइंग या 
िमूिे के 

अिुसार 
लेखक, िगस, 
विभाजक, 

स्टील नियम 

आटद के साथ 

धचस्नित 

करता है। 

1. प्रेरण प्रशशक्षण, संस्थाि से पररधचत 

होिा, व्यापार में उपयोग की जािे 
िाली प्रशशक्षण मशीिों में व्यापार 
का महत्ि। 

2. शॉप फ्टलोर में उपयोग ककए जािे 
िाले सुरक्षा उपकरणों का पररचय। 

3. उपकरणों और उपकरणों की पहचाि 

और उिके उपयोग। 
4. पढिे का अभ्यास, स्टील नियम, 

सीिी रेखाओं का लेखि, माककिं ग 

उपकरणों का उपयोग करके सीिी 
रेखाओं का द्विभाजि (शीट िातु 
पर)। 

5. माकस  करें और सीिी रेखाओं को 
काटें, शीट मेटल की कफनिशशगं। 

6. डॉ. अिाइंग सरल ज्याशमतीय 

आकृनतयों में अभ्यास करें। 
7. विशभन्ि कोणों पर शीटों को 

धचस्नित करिे और काटिे का 
अभ्यास करें। 

संस्थाि में सामान्य अिुशासि 

प्राथशमक धचककत्सा का प्राथशमक 

महत्ि उद्योग में शीट िातु कायस का 
महत्ि। सामान्य सुरक्षा 
साििानियां 
शीट िातु कायस में सुरक्षा साििािी। 
 

िातुएं और गैर-िातुएं और 
बीआईएस के अिुसार शीट िातुओं 
के प्रकार, आकार और उपयोग। 
संदभस ताशलका का उपयोग करें। 
कच्चे माल की जािकारी: 
सीआरसीए, एचआरसीए और शीट 

मेटल िकस  में सुश्री सामग्री की शतें 
और पररभाषाएाँ। 
 

उपकरणों और सामािों को धचस्नित 

करिा और त्रबछािा 
मापिे के उपकरण: स्टील रूल, 

कैलीपसस, ट्राई स्क्िायर, एल 

स्क्िायर, माइक्रोमीटर, िनिसयर 
कैलीपर, िनिसयर ऊंचाई गेज, 

संयोजि सेट, स्कू्र वपच गेज, 

रेडडयस गेज, एसडब्ल्यूजी, बेिेल 

प्रोटै्रक्टर आटद। माककिं ग उपकरण: 

स्कै्रच एडब्ल्यूएल, डडिाइडर, टै्रमेल 

पॉइंट, पंच आटद। काटिे के 

उपकरण: स्स्िप्स, कैं ची, हैकसॉ, 

7. टे्रड शसलेबस 
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छेिी, कटटगं प्लायर, फाइलें, डॉ. 
इल्स, टैप और डाई सेट आटद। 

प्रोफेशिल 
स्स्कल 
25Hrs; 
 

प्रोफेशिल 
िॉलेज 
05Hrs। 

2. मशीि या हाथ 

से जहााँ भी 
आिश्यक हो, 
शीट को काटें  
और मोड़ें। 

8. विशभन्ि प्रकार की स्स्िप्स का 
उपयोग करके विशभन्ि प्रकार के 

आकृनतयों को काटिे का अभ्यास 

करें। 
9. टटि स्स्िप्स (स्टे्रट कट, राइट कट 

और लेफ्टट कट) अंदर और बाहर का 
कटटगं ऑफ किस, कटटगं ऑफ 

िॉचेस और कटटगं ऑफ प्रो. इल्स। 

हाथ के उपकरण: मैलेट, हथौड़ा, 
शीट मेटल हथौड़ा, ग्रूिर, ररिेटटगं 

उपकरण, स्कू्र डॉ. इिसस, ररचं और 
स्पैिर आटद। होस्ल्डगं उपकरण 

और सहायक उपकरण: िाइस, सी 
क्लैम्प, स्टेक, स्टेक होल्डर, 
खोखला मैंड्रेल, लकड़ी का पूिस, 
स्जग्स और कफक्स्चर, सोल्डररगं 

त्रब्स आटद। 
प्रोफेशिल 
स्स्कल 100 
घंटे; 
 
 
 

प्रोफेशिल 
िॉलेज 35 
घंटे। 
 

3. बेंडडगं, 

सीशमगं, 

फॉशमिंग, 

ररिेटटगं आटद 

द्िारा 
आिश्यक 

आकार और 
आकार के 

फॉमस शीट 

िातु, मैलेट, 

हथौड़े, फॉमसर, 
सेट, स्टेक 

आटद का 
उपयोग करके, 

या विशभन्ि 

कायों जैस ेकक 

कतरि, 

झुकिा, 
बीडडगं, 

चैिशलगं, 

सकस ल कटटगं 

द्िारा। 
 
 

10. विशभन्ि शीट िातु पर अभ्यास 

"ग्रूव्ड सीम, लॉक्ड ग्रूव्ड सीम, पेि 

डाउि सीम, बॉटम लॉक सीम या 
कॉिसर फोल्ड (िॉक-अप सीम), 

कॉिसर स्क्लप लॉक, डबल बॉटम 

लॉक, स्क्लप लॉक (कैप लॉक), स्िैप 

जॉइंट आटद (फोल्डेड जॉइं्स) और 
हेशमगं अभ्यास जैसा लगता है। 

11. दांि का उपयोग करके आयताकार 
आकार बिािा। 

12. विशभन्ि दांिों जैस ेखोखले मैंड्रेल, 

हैचेट स्टेक, टटि मैि की ऐिविले 

स्टेक आटद का उपयोग करके 

बेलिाकार िौकरी का निमासण। 
13. लकड़ी के मैलेट, 'सी' क्लैम्प आटद 

का उपयोग करके 90 डडग्री तक शीट 

िातु को मोड़िा, झुकािा। 
14. हेयरवपि फोल्डर का उपयोग करके 

लकड़ी के ब्लॉकों का उपयोग करके 

त्रत्रज्या बिािा। 
15. खटखटाया हुआ, िीचे (िीचे बंद), 

खांचेदार जोड़ और हेम िाले शीषस के 

साथ बेलिाकार कंटेिर बिािा। 

शीट मेटल फोल्डेड जॉइं्स: शीट 

मेटल सीम का वििरण, ग्रूव्ड सीम, 

लॉक्ड ग्रूव्ड सीम, पैि डाउि सीम, 

िॉक अप सीम अंदर और बाहर, 
कैपस्स्ट्रप सीम, वप्सबगस सीम 

आटद। 
 

फोस्ल्डगं और जुड़िे के भते्त, ककिारों 
को सख्त करिा, िायररगं भते्त और 
झूठी िायररगं, शीट िात ुमें 
पायदािों के प्रकार। 
 

पैटिस विकास, विस्ताररत पटैिस, 
मास्टर पैटिस (सकल पैटिस) और 
टेम्पले्स की पररभाषाएाँ। 
समािांतर रेखा विधि, रेडडयल रेखा 
विधि द्िारा पैटिस का विकास। 
सतहों का विकास: त्रत्रकोणीयकरण 

विधि और ज्याशमतीय निमासण 

विधियााँ। 
 

ठोस और खोखले मुक्के। बीआईएस 

के अिुसार हाथ के पंच का वििरण। 
ठोस और खोखले पंचों के आकार 
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 16. शंकु का फ्रस्टम बिािा। 

17. मग, स्कूप आटद बिािा। 
18. हेशमगं (शसगंल, डबल) िायर एज 

हाथ से प्रकक्रया द्िारा। 
19. टेपर शूट स्क्िायर से आयत में 

पररितसि करें। 
20. गोल करिे के शलए एक टेपर शूट 

स्क्िायर बिाएं। 
21. ठोस पंच, बीआईएस के अिसुार 

गोल पंच स ेछेद बिािा। 
22. लकड़ी के ब्लॉक की मदद स ेशीट 

िातु में छेद बिािे के शलए खोखले 

पंच का उपयोग। 
23. विशभन्ि प्रकार के ररिेट हेड का 

उपयोग करके मिोरंजक अभ्यास। 
24. एकल श्रृंखला ररिेटेड जोड़। डबल 

चेि और स् ग- ैग, लैप और बट 

ररिेटेड जोड़ एक िूल पैि बिािा 
(कोिा और हैंडल ररिेटेड) 

25. एक तरफ लैप ररिेटेड जोड़ और 
दसूरी तरफ लॉक ग्रोव्ड सीम के साथ 

एक फायर बाल्टी बिािा। 
26. िीचे की ओर खोखला करिा और 

िीचे की ओर लॉक सीम। 

और उिके उपयोग। 
ररिे्स और उसके भाग, ररिेट हेड 

का चयि। 
ररिेट के प्रकार और उिके उपयोग। 
ररिे्स और ररिेटटगं टूल्स के 

मािक आकार। 
ररिेटटगं भते्त (वपच और लैप) की 
गणिा 
 

प्रोफेशिल 
स्स्कल 135 
घंटे; 
 
 

प्रोफेशिल 
िॉलेज 30 
घंटे। 
 

4. शीट िातु पर 
सोल्डररगं, 

ब्रेस् ंग 

संचालि करें। 
 
 

27. लैप जोड़ तैयार करें। 
28. शसगंल प्लेटेड बट जोड़ तैयार करें। 
29. सोल्डररगं प्रकक्रया द्िारा फ़िल 

बिािा। 
30. सोल्डररगं द्िारा हाथ से तले बिािे 

की प्रकक्रया। 
31. सोल्डररगं द्िारा बिाएं:- 

• कोहिी 90 समाि व्यास। पाइप। 
• टी जोड़ 90 समाि व्यास। पाइप। 
• टी जोड़ 90 असमाि व्यास। 

सोल्डर, विशभन्ि प्रकार के सोल्डर 
और उिकी संरचिा। प्रिाह के प्रकार 
और उपयोग, विशभन्ि िातओुं पर 
उिका प्रभाि। 
 

शीट िातु को कसिा: 
स्ियं टेवपगं स्कू्र, स्क्लप और 
किेक्टसस; उिके उपयोग, प्रकार 
और 'एस' स्क्लप की अिुमनत, 

सरकारी स्क्लप, डॉ. इि स्क्लप, 

मेशलगं स्क्लप आटद। 
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सोल्डररगं द्िारा पाइप। 

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

व्यास पाइप ऑफसेट टी संयुक्त 

असमाि व्यास। 
33. सोल्डररगं द्िारा नतरछे शंकु से 90 

डडग्री टेपर लॉबस्टर बैक बेंड बिाएं। 
34. उपयुक्त लॉक के साथ िगासकार खंड 

खंडीय चौथाई मोड़ पाइप बिािा 
और गोल खंड खंडीय चौथाई मोड़ 

पाइप बिािा। 
35. समतल स्स्थनत में लैप जोड़ में तांब े

की चादर को चमकािा। 

 

सॉफ्टट सोल्डररगं, हाडस सोल्डररगं 

(ब्रेस्जंग) की प्रकक्रया। 
हीटटगं उपकरण (हैंड फोजस, ब्लो 
लैंप) 

 

असमाि व्यास में एल्बो पाइप, टी 
पाइप और ऑफसेट पाइप का 
विकास और लेआउट पैटिस। 
600 ऑफ-सेट 'टी' पाइप का पैटिस 
तैयार करिा। 'िाई' पाइप का पैटिस 
विकास। अचार घोल की तयैारी। 
 

टी पाइप का विकास, गोल समाि 

और असमाि। ्यूब और पाइप का 
पररचय। 
 

खंडीय क्िाटसर बेंड पाइप का विकास 

और पैटिस त्रबछािा। 
पन्िी िातुओं की सुरक्षा-लेप, सफाई 

और तैयारी पन्िी िात ुका संक्षारण 

और संक्षारणरोिी उपचार स्जसमें 
सैंड ब्लास्स्टंग भी शाशमल है। 

प्रोफेशिल 
स्स्कल 112 
घंटे; 
 

प्रोफेशिल 
िॉलेज 23 
घंटे। 
 

5. डॉ. अिाइंग या 
िमूिे के 

अिुसार 
सुरक्षा 
साििािी का 
पालि करते 
हुए शीट िातु 
के लेख बिाएं। 

 
 

36. व्यापार में उपयोग की जाि ेिाली 
मशीिरी का महत्ि। 

37. टे्रड में प्रशशक्षुओ ंद्िारा बिाई गई 

िौकरी के प्रकार। 
38. अस्ग्ि शमि उपकरण और उिके 

उपयोग आटद सटहत मशीिरी 
सुरक्षा का पररचय। 

39. एल्यूमीनियम शीट द्िारा लॉक ग्रूि 

जोड़। 
40. एल्यूमीनियम शीट द्िारा शसगंल 

ररिेटेड लैप जोड़। 
41. एल्युशमनियम शीट द्िारा डबल 

देश की औद्योधगक अथसव्यिस्था के 

विकास में व्यापार का महत्ि। 
शीट मेटल फैत्रब्रकेशि के प्रकारों की 
समीक्षा। 
 

विकास के तरीके। 
एल्युमीनियम निमासण का पररचय, 

और इसके अिुप्रयोग। लौह और 
अलौह िातुएाँ। कॉपर और शमश्र 

िातुओं का उपयोग। शंकुकार 
कोहनियों का पैटिस त्रबछािा। झींगा 
के पीछे झुकिे के पैटिस का विकास। 
एल्युशमनियम के रासायनिक और 
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स्टै्रप शसगंल रो ररिेटेड बट जोड़। 

42. एल्युशमनियम शीट पर व्यािहाररक 

कायस और पॉप ररिेट का उपयोग 

करिे का अभ्यास। 
43. विशभन्ि एक्सट्रूडेड अिुभागों के 

साथ एल्यूमीनियम खखड़ककयां, 
एल्यूमीनियम सोल्डररगं। 

44. पंधचगं मशीि का उपयोग करके 

शीट िातु में छेद बिािा। 
45. एक मोड़ के साथ शीट में छेद बिािा 

डॉ. 
46. हाथ और इलेस्क्ट्रक डॉ. इशलगं 

मशीि के उपयोग के साथ त्रत्र-

पैनिगं। एक डॉ. को पीसिा बुरा है। 
47. डस्क्टंग कायस के शलए दीिारों और 

छत में डॉ. इशलगं होल्स का 
अभ्यास। 

48. रॉल त्रब्स और रॉल प्लग का 
उपयोग। 

49. ते  ि्स का उपयोग। 
50. गैर-लौह पत्र के साथ-साथ लौह पत्र 

पर खोखला करिे और उठि ेका 
अभ्यास करें। 

51. व्हीशलगं और रेस्जंग मशीि का 
उपयोग करके गोलाकार या अिस-
गोलाकार िस्तुओं के डेंट को हटािे 
का अभ्यास करें। (मड गाडस आटद की 
मरम्मत) 

52. हाथ से पाइप बेंडडगं का अभ्यास 

करें। 
53. हाइड्रोशलक पाइप बेंडडगं मशीि का 

उपयोग करके पाइप बेंडडगं। 
54. शंकु का विकास: शंकु में लगा 

शसलेंडर। 

भौनतक गुण। एल्युशमनियम और 
इसके शमश्र िातुओं का उपयोग। 
हस्त पंच मशीि का संक्षक्षप्त 

वििरण। हैंड एडं पािर डॉ. इशलगं 

मशीिों का संचालि करता था। डॉ. 
त्रब्स, काटिे के कोणों के भाग और 
प्रभाि। डॉ. इशलगं शीट िातुओं के 

शलए कोण, िातुओं पर गनत, फीड 

कटटगं तरल पदाथस आटद का प्रभाि। 
 

डॉ. इलेड और पंच ककए गए छेद के 

बीच अंतर। 
स्िेस्जंग और बीडडगं मशीि का 
वििरण, इसके पुजे, संचालि 

शसद्िांत आटद। 
फ्टलाई बॉल प्रेस का वििरण। पािर 
प्रेस और प्रेस ब्रेक के संचालि 

शसद्िांत। 
दबाि समायोजि की गणिा करिे 
की विधि। डाई और पंच के बीच 

निकासी। 
"सी" और "एच" फे्रम प्रेस का 
पररचय। 
 

स्टेिलेस स्टील के गुण और इसके 

उपयोग। 
टटि, सीसा, जस्ता और चांदी के 

गुण और उपयोग। 
मुं्  िातु, गि मेटल, व्हाइट मेटल 

आटद का वििरण और भौनतक गुण। 
 

पाइप/्यूब बेंडडगं का पररचय। 
हाइड्रोशलक पाइप बेंडडगं मशीि का 
संक्षक्षप्त वििरण। पररचालि 

शसद्िांत आटद रोल बिािे िाली 
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55. कक्रस्म्पंग और ओजी बीडडगं के 

साथ समाि व्यास िाला पाइप 
जोड़.  

56. "डाई स्टॉक" का उपयोग करके 

बाहरी थे्रडडगं का अभ्यास करें। 
57. टैप का उपयोग करके आंतररक 

थे्रडडगं का अभ्यास करें। 
58. विशशष्ट फोस्ल्डगं, झुकिे का 

अभ्यास, स्टील-रैक बिािा, कोण 

लोहे के साथ सुदृढीकरण। 
59. स्ियं टेवपगं स्कू्र और अन्य 

फास्टिरों का उपयोग। 
60. इस्पात स्टूल, एल्युशमनियम लैडर 

आटद जैस ेपररयोजिा कायस। 
61. िातु कताई: एल्यूमीनियम शीट के 

साथ कप या कटोरा आकार का लेख 

बिािा। 
62. एक बेलिाकार दिा और खाद्य 

कंटेिर का निमासण करें। 

मशीि के प्रकार और संचालि 

शसद्िांतों का वििरण, स्स्लप रोल 

बिािे िाली मशीि और उसके कायस 
का वििरण। 
 

टैप और डाई, डाई और डाई िारक 

का उपयोग, टैप और टैप ररचं का 
वििरण। 
विशशष्ट फोस्ल्डगं के शलए 

फोस्ल्डगं/ब्रेक फोल्डर संचाशलत 

करिे की विधि। 
स्जग्स और कफक्स्चर का वििरण 

और उपयोग। 
स्स्पनिगं खराद के संचालि 

शसद्िांत। स्स्पनिगं का वििरण। 

प्रोफेशिल 
स्स्कल 72 
घंटे; 
 

प्रोफेशिल 
िॉलेज 18 
घंटे। 
 

6. विशभन्ि 

प्रकार के लौह 

और गैर-लौह 

शीट िातुओं 
में योजिा 
बिाएं और 
काम करें। 

63. ब्लैंककंग, वपयशसिंग, पंधचगं, 

परफोरेटटगं आटद जैस ेपािर प्रेस के 

उपयोग से लौह और गैर-लौह 

िस्तुओं का निमासण। 
64. बकफंग और पॉशलशशगं का अभ्यास। 
65. विशभन्ि कोणों और विशभन्ि 

त्रत्रज्याओं में कोण लोहे की झुकिा। 
66. एमएस िगस रॉड और फ्टलैटों को 

घुमाते हुए। 

प्लानिशशगं की पररभाषा और इसका 
अिुप्रयोग। पॉशलशशगं मशीि का 
संक्षक्षप्त वििरण। विशभन्ि प्रकार के 

बॉब और पॉशलशशगं यौधगक। 
 

प्रोफेशिल 
स्स्कल 110 
घंटे; 
 

प्रोफेशिल 
िॉलेज 10 
घंटे। 

7. ऑक्सी 
एशसटटलीि 

गैस िेस्ल्डगं 

(ओएडब्ल्यू) 
और ब्रेस् ंग 

द्िारा 

67. ऑक्सी-एशसटटलीि संयंत्र की 
स्थापिा और ज्िालाओं के प्रकार। 

68. एम.एस. शीट पर डाउि हैंड 

पोजीशि में गैस िेस्ल्डगं स्क्िायर 
बट जोड़ कफललेट टी और एम.एस. 

शीट पर डाउि हैंड पोजीशि में लैप 

ऑक्सी-एशसटटलीि लपटों के प्रकार 
और इसके उपयोग। प्रकार और 
वििरण प्रिाह। िेस्ल्डगं ब्लो पाइप 

के प्रकार और इसके कायस। 
 

िेल्ड जोड़ और िेल्ड स्स्थनतयों के 

िातु जोड़िे के विशभन्ि प्रकार की 
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 विशभन्ि 

प्रकार के सुश्री 
पाइप जोड़ों को 
निष्पाटदत 

करें। 
 

जोड़। 
69. िीचे हाथ की स्स्थनत में पाइप बट 

जोड़। 
70. आकस  द्िारा िीचे हाथ की स्स्थनत में 

सुश्री फ्टलैट पर बट जोड़। 
71. डाउि हैंड पोजीशि में सुश्री फ्टलैट 

पर कफ़लेट लैप और टी जॉइंट। 

प्रकक्रया। ऑक्सी-एशसटटलीि 

िेस्ल्डगं उपकरण और अिुप्रयोग, 

ज्िाला के प्रकार और उिके 

उपयोग। 
आकस  िेस्ल्डगं का शसद्िांत। िेस्ल्डगं 

मशीिों के प्रकार और उिके 

उपयोग। एसी/डीसी िेस्ल्डगं मशीिों 
के फायदे और िुकसाि। 
आकस  लंबाई और इसका महत्ि 

िेस्ल्डगं दोष। 
प्रोफेशिल 
स्स्कल 141 
घंटे; 
 

प्रोफेशिल 
िॉलेज 24 
घंटे। 
 

8. चादर िातुओं 
पर आकस  
िेस्ल्डगं, गैस 

िेस्ल्डगं, 

टीआईजी 
िेस्ल्डगं और 
एमआईजी 
िेस्ल्डगं और 
स्पॉट िेस्ल्डगं 

करें 
 
 

72. आकस  िेस्ल्डगं संयंत्र की स्थापिा 
और आकस  को स्ट्राइक और बिाए 

रखिा और शॉटस बीड्स त्रबछािा। 
73. फ्टलैट स्स्थनत में भराि रॉड के 

साथ/के त्रबिा फ्टयूजि रि। 
74. गैस द्िारा सपाट स्स्थनत में 

िगासकार बट जोड़। 
75. प्रनतरोि िेस्ल्डगं। स्पॉट िेस्ल्डगं, 

सीम िेस्ल्डगं। 
76. Co2 िेस्ल्डगं। फ्टलैट स्स्थनत में सुश्री 

शीट पर जमा बीड। 
77. लैप जोड़, टी जोड़ और बट जोड़ िीचे 

हाथ की स्स्थनत में। 
78. टाइग िेस्ल्डगं। एसएस शीट पर 

फ्टलैट स्स्थनत में जमा मोती। बट, टी 
और कॉिसर जोड़ बिािा। 

79. टाइग िेस्ल्डगं। एल्युशमनियम शीट 

पर फ्टलैट स्स्थनत में जमा मोती। 
80. बट, टी और कॉिसर जोड़ बिािा। 
81. सुश्री/एसएस पाइप बट और 

टीआईजी िेस्ल्डगं प्रकक्रया द्िारा 
िाई जोड़। 

गैस और आकस  िेस्ल्डगं में सरुक्षा 
साििािी ऑक्सीएशसटटलीि संयंत्र 

और उपकरणों, सहायक उपकरण 

और उपकरणों का वििरण। 
विशभन्ि प्रकार के पाइप जोड़। 
िेस्ल्डगं से पहले िात ुतैयार करिे 
और उन्हें साफ करिे की विधि। गैस 

िेस्ल्डगं दोष कारण और उपचार। 
आकस  िेस्ल्डगं दोष कारण और 
उपचार। 
प्रनतरोि िेस्ल्डगं का शसद्िांत। 
प्रकार और अिुप्रयोग। िेस्ल्डगं 

प्रतीक। 
CO2 िेस्ल्डगं प्रकक्रया का पररचय। 
िेस्ल्डगं उपकरण और सहायक 

उपकरण। CO2 प्रकक्रया के लाभ और 
अिुप्रयोग। 
टाइग िेस्ल्डगं प्रकक्रया। फ़ायदे। 
उपकरण का वििरण। धु्रिीयता के 

प्रकार और अिुप्रयोग। 
टंगस्टि इलेक्ट्रोड, भराि छड़, 

शीस्ल्डगं गैस के प्रकार। 
टीआईजी िेस्ल्डगं प्रकक्रया में दोष, 

कारण और उपचार। 
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ििीितम शीट मेटल कटटगं 

तकिीकें : प्लाज्मा कटटगं, लेजर 
कटटगं, िाटर जेट कटटगं और 
पंधचगं आटद। 

प्रोफेशिल 
स्स्कल 25 
घंटे; 
 

प्रोफेशिल 
िॉलेज 05 
घंटे। 
 

9. एल्युशमनियम 

फे्रम का काम 

करिा, 
िशलकाए,ं 

केत्रबि और 
पैिल बिािा। 

 

82. स्िैप ब्लॉक के साथ एक िगासकार 
डक्ट कोहिी बिािा। 

83. आयताकार डक्ट कफटटगं का 
निमासण करें। 

84. आिासीय निमासण में स्थापिा कोड 

और मािकों को लागू करें। 
85. एक आयताकार डक्ट लाइि 

स्थावपत करें। 
86. सोल्डररगं करके एक शंक्िाकार 

हॉपर बिाए ं

87. एल्युशमनियम स्लाइडडगं खखड़ककयों 
और दरिाजों के मॉडल बिाएं। 

88. एल्युमीनियम चैिल बीडडगं आटद 

का उपयोग करके शमिी मॉडल 

कमरों का विभाजि 

89. इलेस्क्ट्रकल पैिल, टं्रक बॉक्स और 
पेंटटगं। 

डस्क्टंग की आिश्यकता। िे स्थाि 

जहा ंडस्क्टंग का उपयोग ककया 
जाता है और एक िूल चक्रिात, 

गटर और इसके उपयोग का कायस 
शसद्िांत। झूठी छत। 
जस्तीकरण, टटनिगं, एिोडाइस्जंग, 

शेराडीस् ंग और इलेक्ट्रोप्लेटटगं की 
विधि। 
 

एल्यूमीनियम चैिलों के कोणों, 
प्टटयों, ्यूबों, बीडडगं, पैककंग 

रबर, काडसबोडस, धगलास आटद का 
विनिदेश। एल्यूमीनियम निमासण में 
उपयोग ककए जािे िाले उपकरण 

और उपकरण। असेंबली और सब 

असेंबली: गाडडिंग असेंबली, डोर 
असेंबली, चेशसस असेंबली, कैत्रबिेट 

असेंबली, पािर पैक असेंबली आटद 

पेंटटगं की प्रकक्रया। स्प्रे पेंटटगं। ए्च 

प्राइमर पेंटटगं, पाउडर कोटटगं, 

बकफंग, ग्राइंडडगं और सैंडडगं। 
विशभन्ि धग्रट आकारों का चयि। 

प्रोफेशिल 
स्स्कल 60 
घंटे; 
 

प्रोफेशिल 
िॉलेज 15 
घंटे। 

10. ककसी भी 
क्षनतग्रस्त 

शीट िातु की 
िस्तुओं जैसे 
कक मडगाडस, 
रेडडएटर आटद 

की मरम्मत 

का कायस करें। 

90. विशेष अभ्यास: ककसी भी क्षनतग्रस्त 

शीट िातु की िस्तुओं जैस ेकक 

मडगाडस और रेडडएटर की मरम्मत 

और शीट िातु कंटेिरों का परीक्षण। 
91. कोई विशेष अभ्यास: अिरुद्ि 

साइलेंसर और ईंिि टैंक की 
मरम्मत। 

ककसी भी क्षनतग्रस्त शीट िातु 
िस्तुओं के प्रकार जैस ेरेडडएटर और 
रेडडएटर का निमासण, मफलर, कायस 
का अिुमाि। 
सामग्री प्रबंिि: हल्के, मध्यम और 
भारी सामग्री का प्रबंिि। के्रि और 
प्रकारों का उपयोग। अिुमाि और 
लागत। 
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इूंजीननयरिूंग ड्राइूंग 

प्रोफेशिल 
िॉलेज ईडी- 
30 घंटे। 
 

 

11. कायस के क्षेत्र में 
विशभन्ि 

अिुप्रयोगों के 

शलए 

इंजीनियररगं 

डॉ. एिाइंग को 
पढें  और लागू 
करें। 

 
 

इंजीनियररगं का पररचय डॉ. अिाइंग और डॉ. अिाइंग उपकरण 

• कन्िेंशिों 
• डॉ. आविगं शीट के आकार और लेआउट 

• शीषसक ब्लॉक, इसकी स्स्थनत और सामग्री 
• डॉ. अिाइंग इंस्ट्रूमेंट 

पंस्क्तयााँ-प्रकार और अिुप्रयोग डॉ. . के डॉ. . के फ्री हैंड में 
• आयामी आकृनतयााँ और ब्लॉक 

• टदए गए ऑब्जेक्ट स ेस्केच में माप स्थािांतररत करिा। 
• मुक्त हाथ हाथ के औजारों और मापिे िाले औजारों का डॉ. अिाइंग। 

डॉ. अिाइंग ऑफ- 

• कोण, त्रत्रकोण, ितृ्त, आयत, िगस, समािांतर चतुभुसज, दीघसितृ्त और 
परिलय। 

• अक्षर और संख्यांकि-एकल स्ट्रोक। 
• सतहों का विकास 

आयाम 

• तीर के प्रकार 
• पाठ के साथ लीडर लाइि 

• आयाम की स्स्थनत (एकटदशीय, संरेखखत) 

प्रतीकात्मक प्रनतनिधित्ि- 

• शीट मेटल व्यापार में उपयोग ककए जािे िाले विशभन्ि प्रतीक। 
डॉ. अिाइंग की अििारणा और पठि 

• अक्ष तल और चतुथािंश की अििारणा 
• ऑथोग्राकफक और आइसोमेटट्रक अिुमाि की अििारणा 
• मेथोड ऑफ फस्टैंगल एंड थडसएंगल प्रोजेक्शि 

शीट मेटल व्यापार से संबंधित जॉब डॉ. रीडडगं। 
वर्क शॉप रै्लरु्लेशन औि साइूंस 

प्रोफेशिल 
िॉलेज 
डब्ल्यूसीएस- 
30 घंटे। 
 
 

12. व्यािहाररक 

कायों को 
करिे के शलए 

बुनियादी 
गखणतीय 

अििारणा 
और शसद्िांतों 

इर्ाई, शभन्न 

इकाई प्रणाली का िगीकरण 

मौशलक और व्युत्पन्ि इकाइयां एफ.पी.एस, सी.जी.एस, एम.के.एस और 
एसआई इकाइया ं
माप इकाइयां और रूपांतरण 

कारक, एचसीएफ, एलसीएम और समस्याएं 
शभन्ि - जोड़, घटाि, गणुा और भाग 
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का प्रदशसि 

करें। अध्ययि 

के क्षेत्र में 
बुनियादी 
विज्ञाि को 
समझें और 
समझाएं। 

 

दशमलि शभन्ि - जोड़, घटाि, गुणा और भाग 

रै्लरु्लेटि र्ा उपयोग र्िरे् समस्याओूं र्ा समाधान र्िना 
िगसमूल, अिुपात और अिुपात, प्रनतशत 

िगस और िगसमूल 

कैलकुलेटर का उपयोग करके सरल समस्याएं 
पाइथागोरस प्रमेय और संबंधित समस्याओं के अिुप्रयोग 

अिुपात और अिुपात 

अिुपात और अिुपात - प्रत्यक्ष और अप्रत्यक्ष अिुपात 

प्रनतशत 

प्रनतशत - प्रनतशत को दशमलि और शभन्ि में बदलिा 
भौनतक विज्ञाि 

प्रकार िातुएं, लौह और गैर-लौह िातुओं के प्रकार 
िातुओं के भौनतक और यांत्रत्रक गुण 

लोहा और कच्चा लोहा का पररचय 

लोहा और इस्पात, शमश्र िातु इस्पात और काबसि इस्पात के बीच अंतर 
रबर और इन्सुलेट सामग्री के गुण और उपयोग 

मास, िजि, मात्रा और घित्ि 

मास, मात्रा, घित्ि, िजि और विशशष्ट गुरुत्ि, खंड एल, सी, ओ से 
संबंधित संख्यात्मक। 
मास, मात्रा, घित्ि, िजि और विशशष्ट गुरुत्ि के शलए संबंधित 
समस्याएं 
गमी और तापमाि और दबाि 

ऊष्मा और तापमाि की अििारणा, ऊष्मा के प्रभाि, ऊष्मा और 
तापमाि के बीच अंतर, विशभन्ि िातुओं और अिातुओं के क्िथिांक 
और गलिांक 

गमी और तापमाि - गमी का संचरण - चालि, संिहि और विककरण 

रेखीय विस्तार का सह-गुणक और असाइिमेंट के साथ संबंधित 
समस्याएं 
दबाि की अििारणा - दबाि की इकाइयााँ, गेज दबाि और दबाि मापिे 
के शलए उपयोग ककए जािे िाले गेज 

बुनियादी त्रबजली 
त्रबजली का पररचय और उपयोग, विद्युत िारा एसी, डीसी उिकी 
तुलिा, िोल्टेज, प्रनतरोि और उिकी इकाइयााँ 
माशसक िमस 
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िगस, आयत और समािांतर चतुभुसज का क्षेत्रफल और पररधि 

त्रत्रभुजों का क्षेत्रफल और पररधि 

ितृ्त, अिसितृ्त, ितृ्ताकार ररगं, ितृ्त के सेक्टर, ष्भुज और दीघसितृ्त का 
क्षेत्रफल और पररधि 

ठोस का सतह क्षेत्र और आयति - घि, घिाभ, बेलि, गोला और 
खोखला बेलि 

ष्कोणीय, शंक्िाकार और बेलिाकार आकार के पात्रों के पाश्िस सतह 
क्षेत्र, कुल सतह क्षेत्र और क्षमता को लीटर में ज्ञात करिा 
बत्रर्ोणशमनत 

कोणों का मापि 

त्रत्रकोणशमतीय अिुपात 

त्रत्रकोणशमतीय ताशलकाएाँ 
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मुख्य र्ौशल रे् शलए पाठ्यक्रम 

1. रोजगार योग्यता कौशल (सभी सीटीएस टे्रडों के शलए सामान्य) (120 घंटे) 

 

सीखिे के पररणाम, मूल्यांकि मािदंड, पाठ्यक्रम और रोजगार कौशल की टूल सूची अलग से 
www.cstaricalcutta.gov.in/www.bharatskills.gov.in/www.dgt.gov.in पर उपलब्ि है।  
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टूल्स औि उपर्िणों र्ी सूची 
शीट मेटल वर्क ि (20 उम्मीदवािों रे् बैच रे् शलए) 

क्र. सूं. उपर्िण औि उपर्िण र्ा नाम ववशेर् वणकन परिमाण 

A. प्रशशक्षु उपर्िण कर्ट 

1.  स्टील रूल 300 शममी 20 +1 संख्या। 
2.  िगस (िातु) का प्रयास करें 200 शममी 20 +1 संख्या। 
3.  विगं डडिाइडर 200 शममी 20 +1 संख्या। 
4.  कें द्र पंच 100 शममी 20 +1 संख्या। 
5.  स्स्प्रंग डडिाइडसस 150 शममी 20 +1 संख्या। 
6.  सािारण लकड़ी का मैलेट 

 
20 +1 संख्या। 

7.  सोल्डररगं कॉपर हैचेट प्रकार 0.25 ककलो 20 +1 संख्या। 
8.  क्रॉस पीि हैमर 0.25 ककलो हैंडल के साथ 20 +1 संख्या। 
9.  सीिा पीि हैमर 0.25 ककलो हैंडल के साथ 20 +1 संख्या। 
10.  ब्लेड के साथ प्रोटै्रक्टर 

 
20 +1 संख्या। 

11.  स्टील टेप 2 मीटर 20 +1 संख्या। 
12.  बॉलपीि हथौड़ा 0. 25kg हैंडल के साथ 20 +1 संख्या। 
13.  शलवपक 150 शममी x 3 शममी (इंजीनियर) 20 +1 संख्या। 
14.  वप्रक पंच 

 
20 +1 संख्या। 

B. सामान्य दरु्ान र्ा सामान 

15.  स्टील स्क्िायर 450 शममी x 600 शममी 4 िं। 
16.  शीट मेटल गेज 

 
1 सं। 

17.  पटहया लगािा और मशीि उठािा  1 सं। 
18.  कक्रस्म्पंग मशीि  1 सं। 
19.  हैचर स्टेक 

 
4 िं। 

20.  स्टेक राउंड और बॉटम 
 

4 िं। 
21.  हाफ मूि स्टेक 

 
4 िं। 

22.  फिल स्टेक 
 

4 िं। 
23.  एंगल ग्राइंडर एजी 4 1 सं। 
24.  कॉडसलेस डॉ. इल गि 10 शममी। 1 सेट 

25.  स्टील रूल 1000 शममी। 2 िग। 
26.  धचसल बोल्ड स्टड 4 िं। 
27.  हैंड लीिर पंच 6 शममी । क्षमता 1 सं। 

अनुलग्नर्-I 
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28.  हैकसॉ 150 शममी। 4 िं। 
29.  टैप करें और हैंडल टैप करें 4 शममी 1 सेट 

30.  फ्टलैट िो  स्प्लयर 150 शममी 2 िग। 
31.  4 तरह से झुकिा डाई 600 शममी 2 िग। 
32.  एिविल फेस स्टेक 

 
4 िं। 

33.  त्रबक आयरि स्टेक 
 

4 िं। 
34.  टटिमैि का घोड़ा 

 
2 िग। 

35.  हैंडल के साथ हैमर पीनिगं 
 

4 िं। 
36.  हैंडल के साथ हैमर क्रीस् ंग 

 
4 िं। 

37.  हैंडल के साथ हैमर प्लैनिशशगं 
 

4 िं। 
38.  हैंडल के साथ हैमर ब्लॉक 

 
2 िग। 

39.  शीयर टटिमैि 300 शममी 8 िग। 
40.  सीिा काटो 300 शममी 8 िग। 
41.  सही कट स्स्िप्स 250 शममी 4 िं। 
42.  बाया ंकट स्स्िप्स 250 शममी 4 िं। 
43.  हस्त कतरिी सािसत्रत्रक 250 शममी 4 िं। 
44.  खोखला पंच गोल सेट 3 शममी व्यास 2 िग। 
45.  ररिेट स्िैप और डॉली को जोड़ता है 3 शममी 4 िं। 
46.  धचसल ठंडा सपाट 25 शममी x 250 शममी। 4 िं। 
47.  पंच पत्र 4 शममी 1 सेट 

48.  पंच िंबर 4 शममी 1 सेट 

49.  फ़ाइल फ़्लैट 250 शममी दसूरा कट 2 िग। 
50.  फ़ाइल फ़्लैट 250 शममी धचकिा 2 िग। 
51.  फ़ाइल फ़्लैट 300 शममी बास्टडस 2 िग। 
52.  फाइल आिा गोल 300 शममी धचकिा 2 िग। 
53.  हैकसॉ फे्रम 300 शममी समायोज्य (िशलकाकार) 4 िं। 
54.  हाथ ग्रोिर 5 शममी 4 िं। 
55.  प्लाइयर। संयोजि 150 शममी 2 िग। 
56.  धग्रप रेंच 200 शममी 2 िग। 
57.  लेडल 150 शममी व्यास। 2 िग। 
58.  ब्लो लैंप 1 लीटर। 2 िग। 
59.  एचएसएस ्विस्ट डॉ. इल 3 शममी, 4 शममी और 6 शममी प्रत्येक 

(समािांतर शैंक) 

3 िं। 

60.  हाथ डॉ. बीमार मशीि 0 स े12 शममी 2 िग। 
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61.  सोल्डररगं कॉपर हैचेट प्रकार 500 ग्राम। 8 िग। 
62.  इलेस्क्ट्रक सोल्डररगं आयरि भारी शुल्क 150 - 750 िाट 

(आिश्यकतािुसार) 
5 िं। 

63.  बॉल पीि हैमर 0. 5kg हैंडल के साथ 5 िं। 
64.  िायिीय ररिेट गि  2 िग। 
65.  टै्रमेल पॉइंट 600 शममी बीम के साथ 1 सं। 
66.  िनिसयर कैशलपर 0 शममी - 150 शममी 01 िं. 
67.  माइक्रोमीटर बाहर 0 स े25 शममी 1 सं। 
68.  फाइल रास्प कट 250 शममी 2 िग। 
69.  डीई स्पैिर जीपी (12 स्पैिर का सेट) 6 शममी से 32 शममी 2 सेट 

70.  बॉशसगं मैलेट  4 िं। 
71.  अंत में मैलेट लगा टदया  4 िं। 
72.  सॉफ्टट हैमर (पीतल, तांबा, सीसा)  4 िं। 
73.  स्टील रूल  4 िं। 
74.  ऑयलकेि दबाि फीड  2 िग। 
75.  हैंडल के साथ हथौड़ा उठािा  4 िं। 
76.  रॉिल पंच िारक और त्रब्स (िंबर 8, 

10, 12, 14) 

 2 सेट। 

77.  हैंडल के साथ हैमर को खोखला करिा  4 िं। 
78.  टट्रपैनिगं टूल 70 शममी 1 सं। 
79.  हाथ का औजार 50 शममी 4 िं। 
80.  तोंग्स फ्टलैट  2 जोड़े। 
81.  पोटेबल इलेस्क्ट्रक डॉ. इल (शसगंल फेज) 

- 

 2 िग। 

82.  पॉप ररिेट बंदकू  2 िग। 
83.  आलसी जीभ  2 िग। 
84.  स्कू्र डॉ. आइिर 250 शममी 2 िग। 
85.  गोल फ़ाइल 2nd 250 शममी काटें  4 िं। 
86.  त्रत्रकोणीय फ़ाइल 'स्मूथ' 250 शममी 4 िं। 
87.  िगस फ़ाइल 2nd 250 शममी काटें। 4 िं। 
88.  सुई फाइल (स्स्िस फाइल) 150 शममी 1 सेट 

89.  सी क्लैम्प 150 शममी 2 िग। 
C. सामान्य सूंस्थापन 

90.  बेंच लीिर शीयसस 250 शममी ब्लेड 3mm क्षमता 1 सं। 



 

31 

 

शीट मेटल िकस र 

 
91.  एयर कंप्रेसर (हिा का दबाि और 

विस्थापि) िायिीय पॉप ररिेट गि 

 1 सं। 

92.  स्प्र ेगि (पेंटटगं) 500 शमलीलीटर। 1 सं। 
93.  संयोजि टनििंग अप और िायररगं 

मशीि 

 1 सं। 

94.  धगलोटीि। शेयररगं मशीि पैर संचाशलत  1 सं। 
95.  ऑक्सी एशसटटलीि िेस्ल्डगं प्लांट (पूरा 

सेट) 

 1 सेट 

96.  सकस ल कटटगं मशीि 300 शममी व्यास 1 सेट 

97.  वपलर प्रकार डॉ. इशलगं मशीि 12 शममी 1 सं। 
98.  स्स्लप रोल पूिस । एमएम एक्स 1000 एमएम 1 सं। 
99.  डीई ग्राइंडर पेडेस्टल मोटराइज्ड 200 शममी 1 सं। 
100.  एिविल 50 ककलो स्टैंड के साथ 1 सं। 
101.  बेंच िाइस 120 शममी, 150 शममी 2 प्रत्येक 

102.  फ्टलाई प्रेस बॉल प्रेस िंबर 4 शसगंल बॉडी  1 सं। 
103.  पािर प्रेस 2 टि  1 सं। 
104.  बकफं़ग और पॉशलशशगं मशीि  1 सं। 
105.  निबशलगं मशीि  1 सं। 
106.  स्स्पनिगं लेथ  1 सं। 
107.  सीशमगं मशीि  1 सं। 
108.  ग्लास कटर - डायमंड पॉइंट  1 सं। 
109.  कायस बेंच 1820 x 1310 x 760 शममी 4 िं। 
110.  अलमीरा 1820 x 1210 x 450 शममी 2 िग। 
111.  िात ुरैक 1820 x-1520 x 450 शममी 2 िग। 
112.  8 डॉ. ऑिसस के साथ स्टील लॉकर।  2 िग। 
113.  अस्ग्िशामक सोडा एशसड और फोम 

प्रकार 
िगरपाशलका/सक्षम अधिकाररयों से 
सभी उधचत एिओसी और उपकरणों की 
व्यिस्था करें। 

1 प्रत्येक 

114.  ई ल के साथ ब्लैक बोडस।  1 सं। 
115.  पोटेबल निबलर  2 िग। 
116.  पोटेबल न्यूमेटटक शशयर।  2 िग। 
117.  पाइप बेंडडगं मशीि (हाइड्रोशलक प्रकार) 12 शममी से 30 शममी 1 सं। 
118.  हस्त प्रेस ब्रेक क्षमता 0.8 एमएम 1 सं। 
119.  380 शममी थ्रोट क्लीयरेंस (कक्रस्म्पंग  1 सं। 
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रोलसस के साथ) के साथ बीडडगं मशीि 

120.  टटि स्स्मथ बेंच फोल्डर 600 x 1.6 शममी 1 सं। 
121.  गैस िेस्ल्डगं टेबल 1220 शममी x 760 शममी 1 सं। 
122.  स्पॉट एंड सीम िेस्ल्डगं मशीि  प्रत्येक के शलए 1 

िं 
123.  आकस  िेस्ल्डगं 

ट्रांसफॉमसर/रेस्क्टफायर/इन्िटसर 
300Amps एक्सेसरी  के साथ 

 1 सेट 

124.  Co2 िेस्ल्डगं मशीि पूणस सटे 300Amps CO2cylinder के साथ 1 सेट 

125.  टीआईजी िेस्ल्डगं मशीि पणूस सेट आगसि शसलेंडर के साथ 200 एम्प्स 1 सेट 

126.  सािसभौशमक कटटगं मशीि  1 सं। 
127.  भारी शुल्क रोल बिािे की मशीि - 

वपराशमड प्रकार। 
8 शममी क्षमता, 4 फीट, रोलर व्यास 

150 शममी 
1 सं। 

128.  हाइड्रोशलक प्रेस ब्रेक 8 शममी क्षमता, 8 फीट की फोस्ल्डगं 

लंबाई, 6 एचपी 
1 सं। 

129.  ले र कटटगं मशीि, 0.05 एमएम लेजर स्रोत, 

60/80/100watts, कायस क्षते्र 600x900 

एमएम, अधिकतम कटाई मोटाई 25 

एमएम 

1 सं। 

130.  प्लाज्मा कटटगं मशीि कायसकारी दबाि 3-4.5 अधिकतम बार। 
कटटगं मोटाई। 0.5 स े12 शममी तक 

1 सं। 

131.  अिुदेशकों के शलए ओ.एस और सुश्री 
ऑकफस पैकेज से लैस लैपटॉप 

ििीितम कॉस्न्फ़गरेशि के साथ 1 सं। 

132.  स्क्रीि/इंटरएस्क्टि स्माटस बोडस के साथ 

एलसीडी प्रोजेक्टर 
 1 सं। 

D. व्यापाि शसद्धाूंत रे् शलए र्क्षा र्ा फनीचि 

133.  अिुदेशक की मेज और कुसी (स्टील)  1 सेट 

134.  सफेद चंुबकीय बोडस 1200mm 900 शममी 1 सं। 
दटप्पणी:- 

1. सभी उपर्िण औि उपर्िण बीआईएस ववननदेश रे् अनुसाि खिीदे जाने हैं। 
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डीजीटी उद्योग, राज्य निदेशालयों, व्यापार विशेषज्ञों, डोमेि विशेषज्ञों, आईटीआई, 
एिएसटीआई के प्रशशक्षकों, विश्िविद्यालयों के संकाय और अन्य सभी लोगों के योगदाि को 
ईमािदारी से स्िीकार करता है स्जन्होंिे पाठ्यक्रम को संशोधित करिे में योगदाि टदया है। 

डीजीटी द्िारा निम्िशलखखत विशेषज्ञ सदस्यों को विशेष आभार व्यक्त ककया जाता है 
स्जन्होंिे इस पाठ्यक्रम में अत्यधिक योगदाि टदया था। 

योगदानर्ताकओूं र्ी सूची 

क्र. स.ं 
नाम और पदनाम 

श्री/ श्रीमती 
संगठन मूंतव्य 

1.  टी. रागुलन, ननदेशक सीएसटीएआरआई, कोलकाता अध्यक्ष 

2.  त्रब्रदंाबि दास, डीडी/एचओओ सीएसटीएआरआई, कोलकाता सदस्य 

3.  अशोक कुमार मंडल, पूिस 
फोरमैि 

एिसीएससी-डीए, कोलकाता सदस्य 

4.  पीके मंडल, पूिस-एडीटी 
एिएसटीआई कािपुर 

एिएसटीआई कािपुर सदस्य 

5.  सुभेन्द ुरे, पयसिेक्षक आईटीआई कल्याणी सदस्य 

6.  सुदीप कुमार पाककरा, प्रशशक्षक आईटीआई टॉलीगंज सदस्य 

7.  संजय कंुडू, वप्रशंसपल आईटीआई पीसीबीजी, कोलकाता सदस्य 

8.  रुबीिा खातूि, प्रशशक्षक आईटीआई पीसीबीजी, कोलकाता सदस्य 

9.  शमताली दास (भुनिया), प्रशशक्षक सरकार सदस्य 

10.  रवि शंकर, एसएसई/इलेक्ट। 
आरएस/सीपीडी 

मेट्रो रेलिे, कोलकाता सदस्य 

11.  प्रोफे़सर (डॉ.) मस्ल्लका बिजी टेक्िो इंडडया यूनििशससटी सदस्य 

12.  िीतीश मंडल, कायसशाला 
प्रशशक्षक 

रामकृष्ण शमशि कोलकाता सदस्य 

13.  चंदि चक्रिती रामकृष्ण शमशि कोलकाता सदस्य 

14.  प्रोिब िास्कर, कुशल श्रम रामकृष्ण शमशि कोलकाता सदस्य 

15.  अचसिा शसहं, एडीटी सीएसटीएआरआई, कोलकाता सदस्य 

16.  अखखलेश पांडे, एडी सीएसटीएआरआई, कोलकाता सदस्य 

17.  शेक अल्ताफ हुसैन, ए.डी. सीएसटीएआरआई, कोलकाता सदस्य 

18.  मुरारी बरुई, एडी सीएसटीएआरआई, कोलकाता सदस्य 

19.  त्रब. के. ननगम, टी.ओ. सीएसटीएआरआई, कोलकाता सदस्य 

अनुलग्नर्-II 
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20.  वप. के. बैरागी, टी.ओ. सीएसटीएआरआई, कोलकाता सदस्य 

21.  केिीएस िारायण, टीओ सीएसटीएआरआई, कोलकाता सदस्य 

22.  हेमंत कुजुर जूनियर डी/मिै सीएसटीएआरआई, कोलकाता सदस्य 

23.  सरोज बाला, जूनियर कंसल्टेंट सीएसटीएआरआई, कोलकाता सदस्य 

24.  डॉ. प्रदीप महापात्रा, सहायक। 
निदेशक (रोजगार) 

एिसीएससी-डीए, अगरतला। सदस्य 

25.  यशिंत कुमार डोंड े
व्यािसानयक प्रशशक्षक जिरल 
मैकेनिक 

एिसीएससी-डीए, रांची 
 

सदस्य 

26.  रंजि चांगकाकोटी, रोजगार के 
सहायक निदेशक 

एिसीएससी डीए - उिा 
 

सदस्य 

27.  कुमारी अंजिा, मिोिैज्ञानिक एिसीएससी-डीए, पटिा सदस्य 

28.  मिमोहि, क्लकस  हररयाणा रोडिेज सोिीपत 
 

सदस्य 

29.  डॉ. िेंकटेश कुराकुला, 
मिोिैज्ञानिक 

डीए, बैंगलोर के शलए एिसीएससी सदस्य 

30.  उमाशंकरा केएि, सहायक 
निदेशक (रोजगार) 

डीए, चेन्िई के शलए एिसीएससी सदस्य 

31.  प्रशांत कुशिाहा, सी/ओ श्री 
परिेज आलम, एचओओ कैररयर 
अशसस्टेंट 

एिसीएससी-डीए अहमदाबाद 
 

सदस्य 

32.  विलास पिार, सहायक निदेशक मुंबई के शलए एिसीएससी सदस्य 

33.  रोबोटटक्स और आईओटी 
एप्लीकेशि इंजीनियर और टे्रिर 
करण भोयार 

ग्रोक लनििंग प्राइिेट शलशमटेड, मुंबई सदस्य 

34.  सोमा डशै, व्याख्याता सरकारी पॉशलटेस्क्िक भुििेश्िर 
 

सदस्य 

35.  राम कुमार िपीत, सहायक 
रोजगार निदेशक 

डीए कोलकाता के शलए एिसीएससी 
 

सदस्य 

36.  भूक्या काशसम, 
सहायक रोजगार निदेशक 

डीए के शलए एिसीएससी, हैदराबाद 
 

सदस्य 

37.  कौस्तुभ जाडगांिकर, 
हेड-एचआर 

हेल्िेट रबर एंड प्लास्स्टक 
टेक्िोलॉजीज पुणे 

सदस्य 
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सूंक्षक्षप्त रूप 

सीटीएस शशल्पकार प्रशशक्षण योजिा 
एटीएस शशकु्ष प्रशशक्षण योजिा 

सीआईटीएस शशल्प प्रशशक्षक प्रशशक्षण योजिा 
डीजीटी प्रशशक्षण महानिदेशालय 

सुश्री डीई कौशल विकास और उद्यशमता मंत्रालय 

एिटीसी राष्ट्रीय व्यापार प्रमाणपत्र 

एिएसी राष्ट्रीय शशकु्षता प्रमाणपत्र 

एिसीआईसी राष्ट्रीय शशल्प प्रशशक्षक प्रमाण पत्र 

एलडी लोकोमोटर विकलांगता 
सी.पी सेरेब्रल पाल्सी 
एमडी एकाधिक विकलांगता 
एलिी कम दृस्ष्ट 

एचएच सुििे में कटठिाई 

आईडी बौद्धिक विकलागंता 
एलसी कोढ ठीक हो गया 
एसएलडी विशशष्ट सीखि ेकी अक्षमताएाँ 
डीडब्ल्यू बौिापि 

एमआई मािशसक बीमारी 
एए एशसड अटैक 

पीडब्ल्यूडी टदव्यागंजि 
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