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 امیدوار کیلئے ہدایات

 امیدوار کا نام 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر 

 
 noitacafilauQ  

071500509 Maintain CNC Machines and Tools Competency Standard 

Formative Assessment 
 کا مقصد 

 

ٹ

 

من
سی س

  ا

 اس 

 

ٹ

 

من
سی س

ہرہ  کرنا ازمی  ے۔  میں مہارت ثابت کرنے کیلئے آپ کو ذیل میں دی گئی سرگرمیوں کا مظا ا  

 ٹاسک: 

 

ٹ

 

من
سی س

 ل ک کر ہ ئے م مشین کی صفائی کو ینی سی این سی مشین کی صفائی کا جائز  لیں اور حفاظتی سامان کا استعما1پریکٹیکل ا

 بنائیں 

مقدار کے   مپریسر  کی ددد ے  ئےا کا پریشر  طلوبہیشر  کا جائز  لیں اور روورت ڑننے پر  مشین میں لگی ئےئی گیج کے مطابق ئےا کے پر2

 مطابق برقرار رکھیں 

 آئل کے لیول ک کا جا ئز  لیں اور لیول ک کی3

 

ن

 

 ش
ی کی

 ھر سطح کم ئےنے پر اسکو مناسب مقدار کے مطابق   مشین میں استعمال ک ئےنے والے لبر

 دیں  

 کو ف  ، رنگت یا بو میں تبدیلی رونمائےنے پر ٹینک والے کٹنگ آ ئل کے لیول ک کا جا ئز  لیں اور لیول ک کی سطح  مشین میں استعمال ک ئےنے 4

 کرنے کے بعد مناسب مقدار میں خاص شرح کے مطابق ھر دیں 

 :

 

ٹ

 

من
سی س

آپ ے   سواازت پوچھے جاسکتے ہیں  نالج ا  

 امیدوار کیلئے رہنمائی

گھنٹے 44   

 

ٹ

 

من
سی س

رکرد  وتکیلئے مقرپریکٹیکل ا  

 کے دوران ذیل میں دیے گئے کارکردگی کے معیا

 

ٹ

 

من
سی س

کو جانچا جا م گا   رات کے مطابق آپ کی لاحیتوںپریکٹیکل ا  

 1 سی این سی مشین کی دیکھ بھال ک ے  پہلے بجلی کی سپلائی بند کر دیں 

انتظامات کا خاص خیال ک رکھیں مشین کی صفائی  کا جا ئز   لیتے وت یا صفائی کے لیے حفاظتی   2 

 آئل ھر ہ ئے م معیاری آئل  کا انتخاب اور معیاری طریقہ کار اختیار کریں 

 

ن

 

 ش
ی کی

 3 مشین میں لبر

 4 مشین میں کٹنگ آئل  کی تبدیلی کے لیے کولنٹ پمپ کو الگ کرنے کا معیاری طریقہ کار اختیار کریں 

مات خاص ر ر پر  اختیار کریں نیز حفاظتی انتظا،مشین میں کٹنگ آئل کی تبدیلی کے لیے ٹینک کو کھلی اور ئےا دار جگہ پر لے جا کر ف  کریں   5 

گ کے لیے معیاری  شرح کا خاص خیال ک رکھیں

 

شن
مک

 6  ٹینک میں کٹنگ آئل دوبار  ھرنے کی صورت میں آئل اور پانی کی 

دوبار  واپس نصب کرنے کے بعد کولنٹ پمپ کو چلا کر درست کام کی یقین دہانی کر لیں  کٹنگ آئل ٹینک کو  7 
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 کیلئے چیک لسٹ

 

ٹ

 

من
سی س

 امیدوار کیلئے اپنی لاحیتوں کی ا

 امیدوار کا نام 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر 

 
 noitacafilauQ  

071500509 Maintain CNC Machines and Tools Competency Standard 

Formative Assessment 
 کا مقصد 

 

ٹ

 

من
سی س

  ا

 ٹاسک:

 

ٹ

 

من
سی س

 پریکٹیکل ا

  مشین کی صفائی کو ینی بنائیں  سی این سی مشین کی صفائی کا جائز  لیں اور حفاظتی سامان کا استعمال ک کر ہ ئے م1

 مقدار کے  مپریسر  کی ددد ے  ئےا کا پریشر  طلوبہپر  مشین میں لگی ئےئی گیج کے مطابق ئےا کے پریشر  کا جائز  لیں اور روورت ڑننے 2

 مطابق برقرار رکھیں 

 آئل کے لیول ک کا جا ئز  لیں اور لیول ک کی3

 

ن

 

 ش
ی کی

مطابق   سطح کم ئےنے پر اسکو مناسب مقدار کے  مشین میں استعمال ک ئےنے والے لبر

 ھر دیں  

 کو  ، رنگت یا بو میں تبدیلی رونمائےنے پر ٹینکلیں اور لیول ک کی سطح  مشین میں استعمال ک ئےنے والے کٹنگ آ ئل کے لیول ک کا جا ئز  4

 ف  کرنے کے بعد مناسب مقدار میں خاص شرح کے مطابق ھر دیں 

  ٹاسک

 

ٹ

 

من
سی س

 پریکٹیکل ا

گھنٹے44  کیلئے مقر 

 

ٹ

 

من
سی س

رکرد  وتپریکٹیکل ا  

 گئے متعلقہ کالم میں                         

ے

                                                                                                                نیچے دی گئی مہارتوں کو غور ے  ڑنھیں اور ان کے سامنے دی 

کا نشان لگائیں                                                                                                                                                                      

مہارت نہیں 

 رکھتا

مہارت 

ئے ںرکھتا  

 نمبر مہارتوں کا معیار

 شمار

دیں  سی این سی مشین کی دیکھ بھال ک ے  پہلے بجلی کی سپلائی بند کر    1 

ل ک رکھیں مشین کی صفائی  کا جا ئز   لیتے وت یا صفائی کے لیے حفاظتی انتظامات کا خاص خیا    2 

 آئل ھر ہ ئے م معیاری آئل  کا انتخاب اور معیاری طریقہ کار اختیا  

 

ن

 

 ش
ی کی

ر کریں مشین میں لبر  3 

یقہ کار اختیار کریں معیاری طر مشین میں کٹنگ آئل  کی تبدیلی کے لیے کولنٹ پمپ کو الگ کرنے کا    4 

ر کریں نیز حفاظتی انتظامات خاص ر ر پر  اختیا, ف  کریں مشین میں کٹنگ آئل کی تبدیلی کے لیے ٹینک کو کھلی اور ئےا دار جگہ پر لے جا کر    5 

گ کے لیے  

 

شن
مک

کا خاص خیال ک رکھیں معیاری  شرح  ٹینک میں کٹنگ آئل دوبار  ھرنے کی صورت میں آئل اور پانی کی   6 

م کی یقین دہانی کر لیں کٹنگ آئل ٹینک کو دوبار  واپس نصب کرنے کے بعد کولنٹ پمپ کو چلا کر درست کا    7 

 

 

                                                                                                                                                                                                                           

                                                                                                                                                                                                                           

 
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امیدوار کے                                                                                                                                                                                                      

-------------دستخط: ----------------اسیسر کے دستخط:   

 
 

------- ---------------تاریخ:     

Assessor Judgment Guide 
 

071500509 Maintain CNC Machines and Tools Competency Standard 

Formative Assessment 
 کا مقصد 

 

ٹ

 

من
سی س

  ا

 کی تاریخ 

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 امیدوار کا نام 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر 

 امیدوار کے دستخط 

 

 کا خلاصہ

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 

 نتیجہ
tsssssesQl sslhues  

 سرگری 

Not Yet 
Competent 

Competent Role Play Portfolio Observation Oral Written 
 سرگری  کی نوعیت

نعملی مہارت کا امتحا         

        

 

ٹ

 

من
سی س

 نالج ا

 دیگر       
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tssskcilauQ ihsfrtasl 

 

Competency Standard: 071500509 Maintain CNC Machines and Tools 

 کے دوران ذیل میں دی گئی مہارتوں کا عملی جی ہاں جی نہیں اسیسر کے ریمارکس

 

ٹ

 

من
سی س

  مظاہرہ  کیا؟کیا امیدوار نے پریکٹیکل ا

؟سی این سی مشین کی دیکھ بھال ک ے  پہلے بجلی کی سپلائی  بند کی     1 

مات کا خاص خیال ک را؟حفاظتی انتظا مشین کی صفائی  کا جا ئز   لیتے وت یا صفائی کے لیے     2 

 آئل ھر ہ ئے م معیاری آئل  کا انتخاب اور معیار   

 

ن

 

 ش
ی کی

کیا؟ی طریقہ کار اختیار مشین میں لبر  3 

کیا؟ کا معیاری طریقہ کار اختیار مشین میں کٹنگ آئل  کی تبدیلی کے لیے کولنٹ پمپ کو الگ کرنے     4 

مات نیز حفاظتی انتظا کیا؟ پر لے جا کر ف  مشین میں کٹنگ آئل کی تبدیلی کے لیے ٹینک کو کھلی اور ئےا دار جگہ   

؟کئےخاص ر ر پر  اختیار   

5 

    
ش
مک

گ کے لیے معیاری  شرح کا خاص خیال کٹینک میں کٹنگ آئل دوبار  ھرنے کی صورت میں آئل اور پانی کی 

 

را؟ ن  6 

؟ چلا کر درست کام کی یقین دہانی کر یکو دوبار  واپس نصب کرنے کے بعد کولنٹ پمپ کو کٹنگ آئل ٹینک     7 

Not Yet Competent Competent 
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Knowledge Assessment 
071500509 Maintain CNC Machines and Tools Competency Standard 

Formative Assessment 
 کا مقصد 

 

ٹ

 

من
سی س

  ا

 
 امیدوار کا نام

 
نمبر امیدوار کا رجسٹریشن نمبر یا رول ک  

 
 کا دورانیہ 

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 

 سواازت درست جواب غلط جواب

1سوال ک نمبر     

 جواب   

2سوال ک نمبر     

 جواب   

3سوال ک نمبر     

 جواب   

4سوال ک نمبر     

 جواب   

5سوال ک نمبر     

 جواب   

 

 



6 
 

 

 

 

 

متعلق اسیسر کی را مامیدوار کی کارکردگی ے    

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

-------------امیدوار کے دستخط: -----------------اسیسر کے دستخط:       

 

 

---------------------تاریخ:  
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 امیدوار کیلئے ہدایات

 امیدوار کا نام  

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر 

0715MMT06 National Vocational Certificate Level-4 in Mechanical 
Technology (CNC Machinist) 

Qualification 

Summative Assessment 
 

 

ٹ

 

من
سی س

کا مقصد ا  

 اس 

 

ٹ

 

من
سی س

 سرگرمیوں کا عملی ا

ئ
ئ

  ہرہ کر کرنا می ہے   میں مہارت ثابت کرنے کے لیے آپ کو ذیل میں دی گ

 ٹاسک: 

 

ٹ

 

من
سی س

 پریکٹیکل ا

  سی این سی ملنگ مشین پر اینڈ مل کٹر کو جکڑیں 1 

 2  تیار کردر پروگرام کو مشین میں فیڈ کریں 

پروگرام تیار کریں  کو د  ظر  رھتے  وے  ین  کٹر کی کٹنگ  ٹپ اورڈیزا  3 

 4   سی این سی ملنگ  مشین میں پروگرام کی د د سے ورک پیس تیار کریں  

:

 

ٹ

 

من
سی س

آپ سے  سوامیت پوچھے جاسکتے ہیں  نالج ا  

 امیدوار کیلئے رہنمائی

گھنٹے 5   

 

من
سی س

 کیلئے پریکٹیکل ا

 

ٹ

 کے دوران ذیل میں دیے گئے کارکردگی کے معیارات کے مطابق آپ کی صلاحیتوں مقررکردر وقت

 

ٹ

 

من
سی س

کو جانچا جائے گا   پریکٹیکل ا  

 1 ورک پیس کو تیار کرنے کے لیےحفاظتی انتظامات کریں 

 2 پروگرام کو مشین کنٹرول یونٹ میں فیڈ اور ایکٹیویٹ کریں 

کٹر کا انتخاب کریں کراس پلیٹ کی تیاری کے  حوالے سے اینڈ مل   3 

 4  کا ل ک کریں مشین کو آن کرنے کے بعد وےم پو یشننگ

 مٹ  کرنے کے لیے سپنڈل کو میک کریں 
کلی
 5 سپنڈل میں کٹر کو 

اینڈ مل کٹر کو سپنڈل  میں پکڑیں ئے مو وں او اروں کا استعمال کرتے وے  6 

 7  سے با ک عین مقرر کردر مقام پر مضبوطی سے جکڑیں کولٹ  کوئیجیومیٹری کے لحاظ سےکٹر کی لمبا

 8 کٹر کو جاب کے سنٹرکے عین مطابق ایڈجسٹ کرنے کے بعد مضبوطی سے کس دیں 

 ورایشناسنٹر پو  کٹر کی
ی 

 

 

ز
س
ک

 9  یںکا استعمال کر رینڈفا یججاب پر ا کے لیے 

  کے لیے جاب پر  یرو سیٹر  کا استعمال 

 

ز
س
ی ک

کریں کٹر کی سنٹر پو یشن ا  11 

 11  م  کر دیں ئیمشین کی فیڈ اور سپیڈ کی رفتاروں کو حفاظتی اقدامات کے حوالے سے انتہا

سٹارٹ بٹن کی د د سے چلایں  ئیکل مشین کوسنگل بلاک موڈ میں می کر پروگرام کو سا  12 

 حرکات کو نوٹ کریں کیونکہ یہ حرکات بالکل سیمولیشن والے پروگرام کے ائیمشین پر ٹول کی ابتد
 
 
 

 13  مطابق وےی  اہی

گ کے ابتدا

 

ی

 

ی ی

 

ش
م

 14  موڈ میں دلل دیں مسلسل ل ک والے ئے ل ک کی سلی  کے بعد مشین موڈ کو سنگل بلاک کی جائی

ل یں جاب کو بانک میں سے کھو ورک پیس کی تیاری کے بعد مشین کی حرکات کو ساکن وےنے دیں بعد ا اں  15 

 16 کراس پلیٹ کے تیز کناروں کو ریتی کی د د سے ہموار کریں 

 17  کریں ئیمشین کو دوبارر کام کے لیے تیار کر دیں بصورت دیگر مشین کی صفا
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4 0 1 0 1 0 3 0 3 0

2 0

1 0

2 0

2 0

R 1 4

R 1 8

2 5

2 0 8
3 9
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1 0

1 0

1 0
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R 1 0
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 کیلئے چیک لسٹ صلاحیتوںمیدوار کیلئے اپنی ا

 

ٹ

 

من
سی س

کی ا  

 امیدوار کا نام 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر 

0715MMT06 National Vocational Certificate Level-4 in Mechanical 
Technology (CNC Machinist) 

Qualification 

Summative Assessment 
 کا مقصد

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 مل کٹر کو سی این سی ملنگ مشین پر اینڈ

 جکڑیں 

ام رھتے  وے  پروگر  کو د  ظر ینکٹر کی کٹنگ  ٹپ اورڈیزا  .1

  تیار کریں 

  ٹا  .3

 

ٹ

 

من
سی س

سکپریکٹیکل ا  

کی د د سے ورک سی این سی ملنگ  مشین میں پروگرام  .2  فیڈ کریں تیار کردر پروگرام کو مشین میں   

 پیس تیار کریں 

4.  

گھنٹے 5  کیلئے 

 

ٹ

 

من
سی س

ر وقت مقررکردپریکٹیکل ا  

 گئے متعلقہ کالم میں     

ئ

                                                                                                        نیچے دی گئی مہارتوں کو غور سے پڑھیں اور ان کے سامنے دی 

  کا نشان لگائیں                                                                                                                                                                         

مہارت نہیں 

 رکھتا

ںوے مہارت رکھتا   نمبر مہارتوں کا معیار 

 1 ورک پیس کو تیار کرنے کے لیےحفاظتی انتظامات کریں   

میں فیڈ کریں اور ایکٹیویٹ کریں پروگرام کو مشین کنٹرول یونٹ     2 

 3 کراس پلیٹ کی تیاری کے  حوالے سے اینڈ مل کٹر کا انتخاب کریں   

 4  کا ل ک کریں مشین کو آن کرنے کے بعد وےم پو یشننگ  

 مٹ  کرنے کے لیے سپنڈل کو میک کریں   
کلی
 5 سپنڈل میں کٹر کو 

مل کٹر کو سپنڈل  میں پکڑیں اینڈ ئے مو وں او اروں کا استعمال کرتے وے    6 

م پر مضبوطی سے جکڑیں سے با ک عین مقرر کردر مقا کولٹ  کوئیجیومیٹری کے لحاظ سےکٹر کی لمبا    7 

 8  کس دیں کٹر کو جاب کے سنٹرکے عین مطابق ایڈجسٹ کرنے کے بعد مضبوطی سے  

                                                                                                                             اور یشنسنٹر پو  کٹر کی  

 ا                                 
ی 

 

 

ز
س
ک

                                                                                             جاب پر  کے لیے 

  یںکا استعمال کر رینڈفا یجا                                                              

9 

                                                                                                                                   کٹر کی سنٹر پو یشن   

  کے لیے جاب پر  یرو سیٹر  کا استعمال کریں                                                      

 

ز
س
ی ک

  ا

11 

 11  م  کر دیں ئیسپیڈ کی رفتاروں کو حفاظتی اقدامات کے حوالے سے انتہامشین کی فیڈ اور   

د سے چلایں سٹارٹ بٹن کی د  ئیکل مشین کوسنگل بلاک موڈ میں می کر پروگرام کو سا    12 

 لیشن والے پروگرام کے مطابق وےی  اہحرکات کو نوٹ کریں کیونکہ یہ حرکات بالکل سیمو ائیمشین پر ٹول کی ابتد  
 
 
 

ی  13 

گ کے ابتدا  

 

ی

 

ی ی

 

ش
م

 14  مسلسل ل ک والے موڈ میں دلل دیں ئے جا ل ک کی سلی  کے بعد مشین موڈ کو سنگل بلاک کیئی

ب کو بانک میں سے کھول یں ا اں جاورک پیس کی تیاری کے بعد مشین کی حرکات کو ساکن وےنے دیں بعد     15 

x y 

z 

 



4 
 

 16 کراس پلیٹ کے تیز کناروں کو ریتی کی د د سے ہموار کریں   

یں  کرئیمشین کو دوبارر کام کے لیے تیار کر دیں بصورت دیگر مشین کی صفا    17 

 

                                                                                                                                                                                            

                                                                                                                                                                                            

                                                                                                                                                                                            

                                                                                                                                                                                            

----------:امیدوار کے دستخط                                                                                                                                                                                   

-----------------اسیسر کے دستخط: ---  

---------------تاریخ:  

Assessor Judgment Guide 
0715MMT06 National Vocational Certificate Level-4 in Mechanical 
Technology (CNC Machinist) 

Qualification 

Summative Assessment 
 کا مقصد

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 کی تاریخ 

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 امیدوار کا نام 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر 

 امیدوار کے دستخط 

 

Summary of Assessment 

 نتیجہ
sAAsAAMstsemssessA 

 سرگرہے

Not Yet 
Competent 

Competent Role Play Portfolio Observation Oral Written 
 سرگرہے کی نوعیت

       
نعملی مہارت کا امتحا  

       
 

 

ٹ

 

من
سی س

 نالج ا

       
 دیگر

 

 

 

 

 

 

 

 
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tsAskcesssteiesvresAs 

Qualification: 0715MMT06 National Vocational Certificate Level-4 in Mechanical Technology  
(CNC Machinist) 

 کے دوران ذیل میں دی گئی مہارتوں کا عملی جی ہاں جی نہیں اسیسر کے ریمارکس

 

ٹ

 

من
سی س

؟ ہرہ کر کیاکیا امیدوار نے پریکٹیکل ا  

کئے ؟ورک پیس کو تیار کرنے کے لیےحفاظتی انتظامات      1 

کیا؟ اور ایکٹیویٹکیاپروگرام کو مشین کنٹرول یونٹ میں فیڈ      2 

؟کراس پلیٹ کی تیاری کے  حوالے سے اینڈ مل کٹر کا انتخاب کیا     3 

؟ کا ل ک  کیامشین کو آن کرنے کے بعد وےم پو یشننگ     4 

 مٹ  کرنے کے لیے سپنڈل کو میک کیاسپنڈل میں کٹر کو    
کلی

؟  5 

ا؟اینڈ مل کٹر کو سپنڈل  میں پکڑئے مو وں او اروں کا استعمال کرتے وے     6 

ا؟در مقام پر مضبوطی سے جکڑسے با ک عین مقرر کر کولٹ  کوئیجیومیٹری کے لحاظ سےکٹر کی لمبا     7 

؟ سے سابعد مضبوطیکٹر کو جاب کے سنٹرکے عین مطابق ایڈجسٹ کرنے کے      8 

                                                                                                                    اور یشنسنٹر پو  کٹر کی   

 ا                                          
ی 

 

 

ز
س
ک

                                                                           جاب پر  کے لیے 

  یںکا استعمال کر رینڈفا یجا                                                                                

9 

                                                                                                                          کٹر کی سنٹر پو یشن    

  کے لیے جاب پر  یرو سیٹر  کا استعما                                                               

 

ز
س
ی ک

ل کریں ا  

11 

؟ کیا م ئیسپیڈ کو حفاظتی اقدامات کے حوالے سے انتہامشین کی فیڈ اور      11 

یا؟ د د سے چلاسٹارٹ بٹن کی ئیکل مشین کوسنگل بلاک موڈ میں می کر پروگرام کو سا     12 

؟اہہئیں والے پروگرام کے مطابق وےی  یہ حرکات بالکل سیمولیشن حرکات کو نوٹ کیا ائیمشین پر ٹول کی ابتد     13 

گ    

 

ی

 

ی ی

 

ش
م

؟دلل دیا مسلسل ل ک والے موڈ میں ئےک کی جا ل ک کی سلی  کے بعد مشین موڈ کو سنگل بلائیکے ابتدا  14 

z 

x y 

؟اں جاب کو بانک میں سے کھول لیابعد ا  ورک پیس کی تیاری کے بعد مشین کی حرکات کو ساکن وےنے دیا     15 

؟کراس پلیٹ کے تیز کناروں کو ریتی کی د د سے ہموار کیا     16 

؟کی ئیبصورت دیگر مشین کی صفا کیامشین کو دوبارر کام کے لیے تیار      17 

 

Not Yet Competent Competent 
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Knowledge Assessment 

0715MMT06 National Vocational Certificate Level-4 in 
Mechanical Technology (CNC Machinist) 

Qualification 

Summative Assessment 
 کا مقصد

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 
 امیدوار کا نام

 
 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر یا رول نمبر

 
 کا دورانیہ 

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 

 سوامیت درست جواب غلط جواب

1سوال نمبر     

 جواب   

2سوال نمبر     

 جواب   

3سوال نمبر     

 جواب   

4سوال نمبر     

 جواب   

5سوال نمبر     

 جواب   
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کارکردگی سے متعلق اسیسر کی رائےامیدوار کی   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

-------------امیدوار کے دستخط: -----------------اسیسر کے دستخط:       

 

---------------------تاریخ:  
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 امیدوار کیلئے ہدایات

 امیدوار کا نام 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر 

 
noitacafilauQ 

071500510 Perform CNC Lathe Operations  duadtltQfycnliQCioC 

Formative Assessment  
 کا مقصد

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 اس 

 

ٹ

 

من
سی س

عملی مظاہرہ کرنا لازمی ہے۔میوں کا میں مہارت ثابت کرنے کے لیے آپ کو ذیل میں دی گئی سرگرا   

 

 ٹاسک:          

 

ٹ

 

من
سی س

س میں  مظاہرہ کر  ںسی این سی خراد مشین پر کام کرنے کا عملیپریکٹیکل ا

ج 

نظر  د ٹول ٹپ اور ڈرائنگ کو  

کر درستگی کا جائزہ لیں۔ تیار کردہ  پروگرام کو حفاظتی طور پر چلارکھتے ہوئےپروگرام تیار کریں اور    

:نالج 

 

ٹ

 

من
سی س

آپ سے  سوالات پوچھے جاسکتے ہیں۔ ا  

 امیدوار کیلئے رہنمائی

 

 

 

گھنٹے50  کیلئے 

 

ٹ

 

من
سی س

مقررکردہ وقت پریکٹیکل ا  

 کے دوران ذیل میں دیے گئے کارکردگی کے معیا

 

ٹ

 

من
سی س

کو جانچا جائے گا۔  رات کے طابق  آپ ی  لاحیتوںپریکٹیکل ا  

حفاظتی سامان پہن کر کام کا آغاز کریں۔سی این سی خراد مشین پر کام کے متعلق   1 

گ کا عمل اختیار کریں۔

 

ن

 

 ش
ی
 2 مشین کو آن کرنے کے بعد ہوم پوز

 3  جا ئزہ لیں۔پارٹ پروگرام تیار کرنے کے لیے مشین کنٹرول یونٹ کا ماڈل اور پروگرام ، دونوں ی  آپس میں طاببقت کا

ریٹ   

 

 

کریں۔(eGaGeneG)جاب کے لحاظ سے ٹول پاتھ  کے عین طابق  پروگرام ج  4 

ندہی  کر لیں۔کے پراسیس ی  دد سے غلطی ی  نشا(nmitanemia)سافٹ ویئری  دد سے تیار کردہ پروگرام ی  سیمولیشن   0 

 6 پروگرام ی  درستگی ی  تسلی کرنے کے بعد پروگرام کو محفوظ کر لیں۔

۔سب ج جگہ پر ریںکے تحفظ کے طریقوں کے طابق  مشین کے گرد جگہ کوصاف کریں اور تمام ٹولز کو ان ی  منا کام ی  جگہ  7 
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 کیلئے چیک لسٹ

 

ٹ

 

من
سی س

 امیدوار کیلئے اپنی لاحیتوں ی  ا

 

 امیدوار کا نام 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر 

 
noitacafilauQ 

071500510 Perform CNC Lathe Operations  duadtltQfycnliQCioC 

Formative Assessment 
 کا مقصد

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

  ٹاسک 

 

ٹ

 

من
سی س

 پریکٹیکل ا

 کیلئے مقررکردہ وقت 

 

ٹ

 

من
سی س

 پریکٹیکل ا

 

 گئے متعلقہ کالم میں                   

ے

                                                                                                                نیچے دی گئی مہارتوں کو غور سے پڑھیں اور ان کے سامنے دی 

کا نشان لگائیں۔                                                                                                                                                                      

 مہارت نہیں

 رکھتا

مہارت 

ہوںرکھتا  

 نمبر مہارتوں کا معیار

 شمار

آغاز کریں۔سی این سی خراد مشین پر کام کے متعلق حفاظتی سامان پہن کر کام کا     1 

گ کا عمل اختیار کریں۔  

 

ن

 

 ش
ی
 3 مشین کو آن کرنے کے بعد ہوم پوز

 3  آپس میں طاببقت کا جا ئزہ لیں۔پارٹ پروگرام تیار کرنے کے لیے مشین کنٹرول یونٹ کا ماڈل اور پروگرام ، دونوں ی   

ریٹ     

 

 

کریں۔(eGaGeneG)جاب کے لحاظ سے ٹول پاتھ  کے عین طابق  پروگرام ج  4 

 0  دد سے غلطی ی  نشاندہی  کر لیں۔کے پراسیس ی (nmitanemia)سافٹ ویئری  دد سے تیار کردہ پروگرام ی  سیمولیشن   

 6 پروگرام ی  درستگی ی  تسلی کرنے کے بعد پروگرام کو محفوظ کر لیں۔  

۔ر تمام ٹولز کو ان ی  مناسب ج جگہ پر ریںاوکام ی  جگہ کے تحفظ کے طریقوں کے طابق  مشین کے گرد جگہ کوصاف کریں     7 

 
 
 
 

                                                                                                                                                                                            

                                                                                                                                                                                                                           

                                                                                                                                                                                                                           

                                                                                                                                                                                                                           

-------------امیدوار کے دستخط:                                                                                                                   ---------اسیسر کے دستخط: 

------- 

 

--------- ---------------تاریخ:  

 
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Assessor Judgment Guide 

 
071500510 Perform CNC Lathe Operations  duadtltQfycnliQCioC 

Formative Assessment 
 کا مقصد

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 ی  تاریخ 

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 امیدوار کا نام 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر 

 امیدوار کے دستخط 

 

 کا خلاصہ

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 

 نتیجہ
sAAtAAatQlcmtleuCA 

 سرگرمی

Not Yet 
Competent 

Competent Role Play Portfolio Observation Oral Written 
 سرگرمی ی  نوعیت

نعملی مہارت کا امتحا         

        

 

ٹ

 

من
سی س

 نالج ا

 دیگر       
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Observation Checklist 

Competency Standard: 071500510 Perform CNC Lathe Operations 

نہیںجی  اسیسر کے ریمارکس  کے دوران ذیل میں دی گئی مہارتوں کا عملی جی ہاں 

 

ٹ

 

من
سی س

  مظاہرہ کیا؟کیا امیدوار نے پریکٹیکل ا

ز کریں۔سی این سی خراد مشین پر کام کے متعلق حفاظتی سامان پہن کر کام کا آغا     1 

گ کا عمل اختیار کریں۔   

 

ن

 

 ش
ی
 3 مشین کو آن کرنے کے بعد ہوم پوز

ہ ام ، دونوں ی  آپس میں طاببقت کا جا ئزتیار کرنے کے لیے مشین کنٹرول یونٹ کا ماڈل اور پروگرپارٹ پروگرام    

 لیں۔

4 

ریٹ      

 

 

یں۔کر(eGaGeneG)جاب کے لحاظ سے ٹول پاتھ  کے عین طابق  پروگرام ج  0 

ی  کر غلطی ی  نشاندہ اسیس ی  دد سےکے پر(nmitanemia)سافٹ ویئری  دد سے تیار کردہ پروگرام ی  سیمولیشن    

 لیں۔

6 

۔پروگرام ی  درستگی ی  تسلی کرنے کے بعد پروگرام کو محفوظ کر لیں     7 

 پر کریں اور تمام ٹولز کو ان ی  مناسب ج جگہ کام ی  جگہ کے تحفظ کے طریقوں کے طابق  مشین کے گرد جگہ کوصاف   

؟رکھا  

8 

Not Yet Competent Competent 
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Knowledge Assessment 
 

071500510 Perform CNC Lathe Operations  duadtltQfycnliQCioC 

Formative Assessment 
 کا مقصد

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 
 امیدوار کا نام

 
ل نمبرامیدوار کا رجسٹریشن نمبر یا رو  

 
 کا دورانیہ 

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 

 سوالات درست جواب  غلط جواب

1سوال نمبر     

 جواب   

2سوال نمبر     

 جواب   

3سوال نمبر     

 جواب   

4سوال نمبر     

 جواب   

0سوال نمبر     

 جواب   
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 امیدوار ی  کارکردگی سے متعلق اسیسر ی  رائے

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

-------------امیدوار کے دستخط: -----------------اسیسر کے دستخط:       

 

---------------------تاریخ:  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



1 
 

 امیدوار کیلئے ہدایات

 امیدوار کا نام  

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر 

0715MMT09 National Vocational Certificate Level-4 in Mechanical 
Technology (CNC Lathe) 

Qualification 

Summative Assessment 
 کا مقصد

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 اس 

 

ٹ

 

من
سی س

 سرگرمیوں ا

ئ
ئ

کا عملی مظاہرہ کرنا لازمی ہے۔ میں مہارت ثابت کرنے کے لیے آپ کو ذیل میں دی گ  

 ٹاسک: 

 

ٹ

 

من
سی س

 پریکٹیکل ا

تیار کردہ پروگرام کو مشین میں فیڈ کریں۔ -1   

۔ سی این سی لیتھ مشین میں پروگرام کی مدد سے ورک پیس تیار کریں۔2  

:

 

ٹ

 

من
سی س

آپ سے  سوالات پوچھے جاسکتے ہیں۔ نالج ا  

 امیدوار کیلئے رہنمائی

گھنٹے 3  کیلئے 

 

ٹ

 

من
سی س

ہ وقت کرکردپریکٹیکل ا  

 کے دوران ذیل میں دیے گئے کارکردگی کے معیارات کے مطابق آپ کی صلاحیتوں

 

ٹ

 

من
سی س

کو جانچا جائے گا۔  پریکٹیکل ا  

اہتمام کریں۔ورک پیس کو تیار کرنے کے لیےحفاظتی انتظامات کا   1 

 2 جاب  کی تیاری کے  حوالے سے مناسب  ٹول کا انتخاب کریں۔

گ کا عمل اختیار کریں۔

 

ن

 

 ش
ی
 3 مشین کو آن کرنے کے بعد ہوم پوز

 مٹ  کرنے میں دشواری کا سامنا نہ کرنا پڑے
کلی
۔ٹول پوسٹ کو مناسب مقام پر سلائیڈکریں تاکہ ٹول کو   4 

ہوئے ٹول کو مشین کے متعلقہ ٹول پوسٹ میں پکڑیں۔ موزوں اوزاروں کا استعمال کرتے  5 

ک کو ٹول پوسٹ  میں مضبوطی سے جکڑیں۔

 

 ن
ی

 

س
 6 جیومیٹری کے لحاظ سے ٹول ٹپ  اور 

 7 ٹول ٹپ کو جاب کے سنٹرکے عین مطابق ایڈجسٹ کرنے کے بعد مضبوطی سے کس دیں۔

یشن کے جدول میں رجسٹر کر یں۔تعین کریں اور اس کی ریڈنگ ٹول پوز ٹول ٹپ  ریفرینس پوزیشن ڈائیلاگ میں ٹول کی زیرو  پوزیشن کا  8 

 9 پروگرام کو مشین کنٹرول یونٹ میں فیڈ کریں اور ایکٹیویٹ کریں۔ 

 11 مشین کی فیڈ اور سپیڈ کی رفتاروں کو حفاظتی اقدامات کے حوالے سے انتہائی کم کر دیں۔

سا ئیکل سٹارٹ بٹن کی مدد سے چلائیں۔ مشین کوسنگل بلاک موڈ میں لا کر پروگرام کو  11 

ہونی چاہیں۔ مشین پر ٹول کی ابتدائی حرکات کو نوٹ کریں ۔یہ حرکات بالکل سیمولیشن والے پروگرام کے مطابق  12 

گ کے ابتدائی عمل کی تسلی کے بعد مشین موڈ کو سنگل بلاک کی بجائے مسلسل عمل والے

 

ن

 

ن ی

 

ش
م

موڈ میں بدل دیں۔   13 

۔کی تیاری کے بعد مشین کی حرکات کو ساکن ہونے دیں بعد ازاں جاب کو چک میں سے کھول لیں ورک پیس  14 

 15 جاب کے تیز کناروں کو ریتی کی مدد سے ہموار کریں۔

 16 مشین کو دوبارہ کام کے لیے تیار کر یں بصورت دیگر مشین کی صفائی کریں۔

مناسب جگہ پر رکھیں۔ کے گرد جگہ کوصاف کریں اور تمام ٹولز کو ان کیکام کی جگہ کے تحفظ کے طریقوں کے مطابق مشین   17 
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 کیلئے چیک لسٹ

 

ٹ

 

من
سی س

 امیدوار کیلئے اپنی صلاحیتوں کی ا

 امیدوار کا نام 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر 

0715MMT09 National Vocational Certificate Level-4 in Mechanical 
Technology (CNC Lathe) 

Qualification 

Summative Assessment 
 کا مقصد

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

تیار کردہ پروگرام کو مشین میں فیڈ کریں۔-   ٹا 1

 

ٹ

 

من
سی س

سکپریکٹیکل ا  

۔ سی این سی لیتھ مشین میں پروگرام کی مدد سے ورک پیس تیار کریں۔2  

گھنٹے 3  کیلئے 

 

ٹ

 

من
سی س

ہ وقت کرکردپریکٹیکل ا  

 گئے متعلقہ کالم میں                                                 

ئ

                                                                                                              نیچے دی گئی مہارتوں کو غور سے پڑھیں اور ان کے سامنے دی 

کا نشان لگائیں۔                                                                                                                      

مہارت نہیں 

  رکھتا

ںہو مہارت رکھتا رشما نمبر مہارتوں کا معیار   

 1 ورک پیس کو تیار کرنے کے لیےحفاظتی انتظامات کا اہتمام کریں۔  

 2 جاب  کی تیاری کے  حوالے سے مناسب  ٹول کا انتخاب کریں۔  

گ کا عمل اختیار کریں۔  

 

ن

 

 ش
ی
 3 مشین کو آن کرنے کے بعد ہوم پوز

 مٹ  کرنے میں دٹول پوسٹ کو مناسب مقام پر   
کلی
شواری کا سامنا نہ کرنا پڑے۔سلائیڈکریں تاکہ ٹول کو   4 

 5  پکڑیں۔موزوں اوزاروں کا استعمال کرتے ہوئے ٹول کو مشین کے متعلقہ ٹول پوسٹ میں  

ک کو ٹول پوسٹ  میں مضبوطی سے جکڑ  

 

 ن
ی

 

س
یں۔جیومیٹری کے لحاظ سے ٹول ٹپ  اور   6 

 7  کس دیں۔عین مطابق ایڈجسٹ کرنے کے بعد مضبوطی سےٹول ٹپ کو جاب کے سنٹرکے   

 اور اس کی ریڈنگ ٹول پوزیشن کے جدول میں ٹول ٹپ  ریفرینس پوزیشن ڈائیلاگ میں ٹول کی زیرو  پوزیشن کا تعین کریں  

 رجسٹر کر یں۔

8 

 9 پروگرام کو مشین کنٹرول یونٹ میں فیڈ کریں اور ایکٹیویٹ کریں۔   

 11  کم کر دیں۔اور سپیڈ کی رفتاروں کو حفاظتی اقدامات کے حوالے سے انتہائیمشین کی فیڈ   

 11  چلائیں۔مشین کوسنگل بلاک موڈ میں لا کر پروگرام کو سا ئیکل سٹارٹ بٹن کی مدد سے  

چاہیں۔والے پروگرام کے مطابق ہونی  مشین پر ٹول کی ابتدائی حرکات کو نوٹ کریں ۔یہ حرکات بالکل سیمولیشن    12 

گ کے ابتدائی عمل کی تسلی کے بعد مشین موڈ کو سنگل بلاک کی  

 

ن

 

ن ی

 

ش
م

بجائے مسلسل عمل والے موڈ میں بدل دیں۔   13 

کو چک میں سے کھول لیں۔ ورک پیس کی تیاری کے بعد مشین کی حرکات کو ساکن ہونے دیں بعد ازاں جاب    14 

ہموار کریں۔جاب کے تیز کناروں کو ریتی کی مدد سے     15 

۔مشین کو دوبارہ کام کے لیے تیار کر یں بصورت دیگر مشین کی صفائی کریں    16 

 17  رکھیں۔یں اور تمام ٹولز کو ان کی مناسب جگہ پرکام کی جگہ کے تحفظ کے طریقوں کے مطابق مشین کے گرد جگہ کوصاف کر  

 

 

-----------------اسیسر کے دستخط:   

----------- ------------تاریخ:  

-----------امیدوار کے دستخط:
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Assessor Judgment Guide 
0715MMT09 National Vocational Certificate Level-4 in Mechanical 
Technology (CNC Lathe) 

Qualification 

Summative Assessment 
 کا مقصد

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 کی تاریخ 

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 امیدوار کا نام 

نمبر امیدوار کا رجسٹریشن   

 امیدوار کے دستخط 

 

 

Summary of Assessment 

 نتیجہ
sAAsAAMstsemssessA 

 سرگرمی

Not Yet 
Competent 

Competent Role Play Portfolio Observation Oral Written 
 سرگرمی کی نوعیت

       
نعملی مہارت کا امتحا  

       
 

 

ٹ

 

من
سی س

 نالج ا

       
 دیگر

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
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tsAskcesssteiesvresAs 

Qualification: 0715MMT09 National Vocational Certificate Level-4 in Mechanical 
Technology (CNC Lathe) 

 کے دوران ذیل میں دی گئی مہارتوں جی ہاں جی نہیں اسیسر کے ریمارکس

 

ٹ

 

من
سی س

کا عملی مظاہرہ کیا؟ کیا امیدوار نے پریکٹیکل ا  

؟تیار کرنے کے لیےحفاظتی انتظامات کا اہتمام کیاورک پیس کو      1 

؟جاب  کی تیاری کے  حوالے سے مناسب  ٹول کا انتخاب کیا     2 

گ کا عمل اختیار کیا   

 

ن

 

 ش
ی
؟مشین کو آن کرنے کے بعد ہوم پوز  3 

 مٹ  کر   
کلی
؟کرنا پڑےنے میں دشواری کا سامنا نہ ٹول پوسٹ کو مناسب مقام پر سلائیڈ کیا تاکہ ٹول کو   4 

پکڑا؟ میں سٹپو ٹول کےمتعلقہ کومشین کرتےہوئےٹول موزوںا وزاروںکا استعمال     5 

ک کو ٹول پوسٹ میں  مضبو   

 

 ن
ی

 

س
؟طی سے جکڑاجیومیٹری کے لحاظ سے ٹول ٹپ  اور   6 

 7  مضبوطی سے کس دیا؟ٹول ٹپ کو جاب کے سینٹرکے عین مطابق ایڈجسٹ کرنے کے بعد   

  اور اس کی ریڈنگ ٹول پوزیشن کےریفرینس پوزیشن ڈائیلاگ میں ٹول کی زیرو  پوزیشن کا تعینٹول ٹپ     

 جدول میں رجسٹر کر دی؟

8 

 9 پروگرام کو مشین کنٹرول یونٹ میں فیڈ اور ایکٹیویٹ کیا؟    

سے انتہائی کم کی؟ مشین کی فیڈ اور سپیڈ کی رفتاروں کو حفاظتی اقدامات کے حوالے     11 

 11  کی مدد سے چلایا؟ مشین کوسنگل بلاک موڈ میں لا کر پروگرام کو سا ئیکل سٹارٹ بٹن   

 12 مشین پر ٹول کی ابتدائی حرکات کو نوٹ کیں ؟   

گ کے ابتدائی عمل کی تسلی کے بعد مشین موڈ کو سنگل   

 

ن

 

ن ی

 

ش
م

ڈ میں بلاک کی بجائے مسلسل عمل والے مو 

 بدلا؟

13 

؟ ازاں جاب کو چک میں سے کھول اکے بعد مشین کی حرکات کو ساکن ہونے دیا؟  بعد ورک پیس کی تیاری     14 

 15 جاب کے تیز کناروں کو ریتی کی مدد سے ہموار کیا؟   

ئی کی؟مشین کو دوبارہ کام کے لیے تیار کیا؟  بصورت دیگر مشین کی صفا     16 

 اور تمام ٹولز کو ان کی دیا؟  کوصاف کرگرد جگہ کام کی جگہ کے تحفظ کے طریقوں کے مطابق مشین کے   

؟مناسب جگہ پر رکھا  

17 

 

Not Yet Competent 
 

Competent 



7 
 

Knowledge Assessment 
0715MMT09 National Vocational Certificate Level-4 in Mechanical 
Technology (CNC Lathe) 

Qualification 

Summative Assessment 
 کا مقصد

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 
 امیدوار کا نام

 
  رول نمبرامیدوار کا رجسٹریشن نمبر یا

 
 کا دورانیہ 

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 

 سوالات درست جواب غلط جواب

1سوال نمبر     

 جواب   

2سوال نمبر     

 جواب   

3سوال نمبر     

 جواب   

4سوال نمبر     

 جواب   

5سوال نمبر     

 جواب   
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کارکردگی سے متعلق اسیسر کی رائےامیدوار کی   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

-------------امیدوار کے دستخط: -----------------اسیسر کے دستخط:       

 

---------------------تاریخ:  
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کیلئے ہدایاتامیدوار   

 امیدوار کا نام 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر 

 Qualification 

071500511 Perform CNC Milling Operations Competency Standard 

Formative Assessment 
 کا مقصد

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 اس 

 

ٹ

 

من
سی س

مظاہرہ کرنا لازمی ہے۔ ں  کا ملیمیں مہارت ثابت کرنے کے لیے آپ کو ذیل میں دی گی سرگرمیوا  

 ٹاسک:  

 

ٹ

 

من
سی س

 نظر رکھتے کو د ئن ٹنگ   پ  اوریزا کو کی  ن پر پر ا مل کٹ  کو کو یں او اور۔سی این سی ملنگ1پریکٹیکل ا

ہ یں۔۔ ئزکا جا ۔ تیار کردہ  پروگرام کو حفاظتی طور پر چلا کر درستگیہوے پروگرام تیار کراو  

:

 

ٹ

 

من
سی س

آپ سے  سوالات پوچھے جاسکتے ہیں۔ نالج ا  

 امیدوار کیلئے رہنمائی

گھنٹے 50  کیلئے 

 

ٹ

 

من
سی س

  قرررکردہ وتپریکٹیکل ا

 کے دوران ذیل میں دیے گئے کارکردگی کے معیا

 

ٹ

 

من
سی س

کو جانچا جائے گا۔  رات کے طابق  آپ کی لاحیتوں پریکٹیکل ا  

حفاظتی سامان پہن کر کام کا آغاز کراو۔ سی این سی ملنگ ن پر پر  1 

 2 کراس پلیٹ کی تیاری کے  حوالے سے ا مل کٹ  کو کا انتخاب کراو۔

گ کا عمل اختیار کراو۔

 

ن

 

 ش
ی
 3 ن پر کو آن کرنے کے بعد ہوم پوز

 مٹ  کرنے کے لیے سپنڈل کو لاک کراو۔
کلی
 4 سپنڈل میں  کو کو 

ا مل کٹ  کو کو سپنڈل  میں پکڑاو۔ئے موزوں  اوزاروں  کا استعمال کرتے ہو  0 

۔پر مضبوطی سے یں او جگہ  سے باہر عین قررر کردہ  کولٹ  کوئیجیومیٹری کے لحاظ سے کو کی لمبا  6 

 7  کو کو جاب کے سنٹرکے عین طابق  ایڈجسٹ کرنے کے بعد مضبوطی سے کس داو۔

  کے لیے جاب پر ایج فا ملر کی سنٹر پوزیشن کو 

 

ز
س
ی ک

کا استعمال کراو۔ (rgdd F egdE)اور ا  8 

 کےلیےجاب سنٹرپوزیشن  کوکی

 

ز
س
ی ک

۔کراو پرزیروسیٹرکااستعمال ا  9 

جدول میں رجسٹر کراو۔ زیرو  پوزیشن کا تعین کرنے کے بعد اس کی ریڈنگ ٹول پوزیشن کےکی  پ   کوجاب  کے حوالے سے   15 

ہ یں۔۔ئز کا جال اور پروگرام ، دونوں  کی آپس میں طاببقتیومایپارٹ پروگرام تیار کرنے کے لیے ن پر کنٹرول یونٹ کا   11 

 12  کو کے لحاظ سے ٹول پاتھ  کے عین طابق  کراس پلیٹ  کا پروگرام جنریٹ کراو۔

۔سافٹ ویر کی دد سے تیار کردہ پروگرام کی سیمولیشن کے پراسیس کی دد سے غلطی کی نشاندہی کر یں۔  13 

تسلی کرنے کے بعد پروگرام کو محفوظ کر یں۔۔ پروگرام کی درستگی کی  14 
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1 2

6

2 5

4 1

1 2

1 2 7 6

1 0 0

6 5

N O T E  : A L L  D IM E N S IO N S  A R E  IN  M IL L IM E T E R S  (M M )
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6

1 2

Ø 1 0  x  4  H o le s

D e p th  o f E a c h  H o le  =  1 5
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 کیلئے چیک لسٹ

 

ٹ

 

من
سی س

 امیدوار کیلئے اپنی لاحیتوں  کی ا

 

 امیدوار کا نام 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر 

 
Qualification 

071500511 Perform CNC Milling Operations Competency Standard 

Formative Assessment  
 کا مقصد

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 اس 

 

ٹ

 

من
سی س

 سرگر ا

ئ
ئ

میوں  کا ملی مظاہرہ کرنا لازمی ہے۔میں مہارت ثابت کرنے کے لیے آپ کو ذیل میں دی گ  

ر کو د نظر رکھتے ہوے پروگرام تیاائن  اوریز کو کی ٹنگ   پ  اور  ن پر پر ا مل کٹ  کو کو یں او۔سی این سی ملنگ1

ہ یں۔۔ئزحفاظتی طور پر چلا کر درستگی کا جاکراو۔ تیار کردہ  پروگرام کو   

  ٹاسک

 

ٹ

 

من
سی س

 پریکٹیکل ا

گھنٹے 50  کیلئے 

 

ٹ

 

من
سی س

قرررکردہ وت پریکٹیکل ا  

 گئے متعلقہ کالم میں                                                 

ئ

  نشان گائیں۔۔ کا                     نیچے دی گئی مہارتوں  کو غور سے پڑھیں اور ان کے سامنے دی 

 مہارت نہیں

 رکھتا

مہارت 

 ں ہورکھتا

 نمبر مہارتوں  کا معیار

 شمار

حفاظتی سامان پہن کر کام کا آغاز کراو۔ سی این سی ملنگ ن پر پر    1 

 2 کراس پلیٹ کی تیاری کے  حوالے سے ا مل کٹ  کو کا انتخاب کراو۔  

گ کا عمل اختیار کراو۔  

 

ن

 

 ش
ی
 3 ن پر کو آن کرنے کے بعد ہوم پوز

 مٹ  کرنے کے لیے سپنڈل کو لاک کراو۔  
کلی
 4 سپنڈل میں  کو کو 

ا مل کٹ  کو کو سپنڈل  میں پکڑاو۔ئے کرتے ہوموزوں  اوزاروں  کا استعمال     0 

 6  مضبوطی سے یں او۔پر جگہ  سے باہر عین قررر کردہ  کولٹ  کوئیجیومیٹری کے لحاظ سے کو کی لمبا  

داو۔  کو کو جاب کے سنٹرکے عین طابق  ایڈجسٹ کرنے کے بعد مضبوطی سے کس    7 

  کے لیے جاب  کی سنٹر پوزیشن کو   

 

ز
س
ی ک

ل کراو۔کا استعما (rgdd F egdE)پر ایج فا ملراور ا  8 

 کےلیےجاب سنٹرپوزیشن  کوکی  

 

ز
س
ی ک

۔کراو پرزیروسیٹرکااستعمال ا  9 

او۔یڈنگ ٹول پوزیشن کے جدول میں رجسٹر کرزیرو  پوزیشن کا تعین کرنے کے بعد اس کی رکی   کوپ جاب  کے حوالے سے     15 

ہ یں۔۔ئزں  کی آپس میں طاببقت کا جال اور پروگرام ، دونویون پر کنٹرول یونٹ کا مایپارٹ پروگرام تیار کرنے کے لیے     11 

او۔ کو کے لحاظ سے ٹول پاتھ  کے عین طابق  کراس پلیٹ  کا پروگرام جنریٹ کر    12 

 13  کی نشاندہی کر یں۔۔سافٹ ویر کی دد سے تیار کردہ پروگرام کی سیمولیشن کے پراسیس کی دد سے غلطی  

 14 پروگرام کی درستگی کی تسلی کرنے کے بعد پروگرام کو محفوظ کر یں۔۔  

 

----------------اسیسر کے دستخط:                                                                                                  -------------امیدوار کے دستخط:  

 

-------- ---------------تاریخ:  
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Assessor Judgment Guide 
 

071500511 Perform CNC Milling Operations Competency Standard 

Formative Assessment  
 کا مقصد

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 کی تاریخ 

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 امیدوار کا نام 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر 

 امیدوار کے دستخط 

 

 کا 

 

ٹ

 

من
سی س

خلاصہا  

 

 نتیجہ
sAAsAAMstsemssessA 

 سرگرمی

Not Yet 
Competent 

Competent Role Play Portfolio Observation Oral Written 
 سرگرمی کی نوعیت

نملی مہارت کا امتحا         

        

 

ٹ

 

من
سی س

 نالج ا

 دیگر       
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tsAskcesssteiesvresAs 
 

Competency Standard: 071500511 Perform CNC Milling Operations 

 کے دوران ذیل میں دی گئی مہارتوں  کا ملی جی ہاں  جی نہیں اسیسر کے ریمارکس

 

ٹ

 

من
سی س

مظاہرہ کیا؟ کیا امیدوار نے پریکٹیکل ا  

حفاظتی سامان پہن کر کام کا آغاز کراو۔ سی این سی ملنگ ن پر پر     1 

حوالے سے ا مل کٹ  کو کا انتخاب کراو۔کراس پلیٹ کی تیاری کے       2 

گ کا عمل اختیار کراو۔   

 

ن

 

 ش
ی
 3 ن پر کو آن کرنے کے بعد ہوم پوز

 مٹ  کرنے کے لیے سپنڈل کو لاک کراو۔   
کلی
 4 سپنڈل میں  کو کو 

ا مل کٹ  کو کو سپنڈل  میں پکڑاو۔ئے موزوں  اوزاروں  کا استعمال کرتے ہو     0 

پر مضبوطی سے یں او۔  جگہ سے باہر عین قررر کردہ  کولٹ  کوئیسے کو کی لمباجیومیٹری کے لحاظ      6 

 7  کس داو۔ کو کو جاب کے سنٹرکے عین طابق  ایڈجسٹ کرنے کے بعد مضبوطی سے   

  کے لیے جاب پر ایج فا ملر کی سنٹر پوزیشن کو    

 

ز
س
ی ک

 8  استعمال کراو۔کا (rgdd F egdE)اور ا

 کےلیےجاب سنٹرپوزیشن  کوکی   

 

ز
س
ی ک

۔کراو پرزیروسیٹرکااستعمال ا  9 

جسٹر کی ریڈنگ ٹول پوزیشن کے جدول میں ر زیرو  پوزیشن کا تعین کرنے کے بعد اسکی   کوپ جاب  کے حوالے سے    

 کراو۔

15 

ہ ئزمیں طاببقت کا جاام ، دونوں  کی آپس ل اور پروگریوپارٹ پروگرام تیار کرنے کے لیے ن پر کنٹرول یونٹ کا مای   

 یں۔۔

11 

یٹ کراو۔ کو کے لحاظ سے ٹول پاتھ  کے عین طابق  کراس پلیٹ  کا پروگرام جنر     12 

د سے غلطی کی نشاندہی کر یں۔۔سافٹ ویر کی دد سے تیار کردہ پروگرام کی سیمولیشن کے پراسیس کی د     13 

۔کو محفوظ کر یں۔ پروگرام کی درستگی کی تسلی کرنے کے بعد پروگرام     14 

 

Not Yet Competent Competent 
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Knowledge Assessment 
 

071500511 Perform CNC Milling Operations Competency Standard 

Formative Assessment  
 کا مقصد 

 

ٹ

 

من
سس

 ا

 
 امیدوار کا نام

 
 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر یا رول نمبر

 
 کا دورانیہ 

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 

 سوالات درست جواب غلط جواب

1سوال نمبر     

 جواب   

2سوال نمبر     

 جواب   

3سوال نمبر     

 جواب   

4سوال نمبر     

 جواب   

0سوال نمبر     

 جواب   
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 امیدوار کی کارکردگی سے متعلق اسیسر کی رائے

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

-------------دستخط:امیدوار کے  -----------------اسیسر کے دستخط:       

 

---------------------تاریخ:  
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 امیدوار کیلئے ہدایات

 امیدوار کا نام 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر 

0715MMT07 National Vocational Certificate Level-4 in Mechanical 
Technology (CNC Milling) 

Qualification  

Summative Assessment 
 کا مقصد

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 اس 

 

ٹ

 

من
سی س

 سرگرمیوں کا عملی مظاہرہ کرنا لازمی ہے۔ ا

ئ
ئ

میں مہارت ثابت کرنے کے لیے آپ کو ذیل میں دی گ  

 ٹاسک: 

 

ٹ

 

من
سی س

پریکٹیکل ا  

۔سی این سی ملنگ مشین پر اینڈ مل کٹر کو جکڑیں۔1   

  کو د  ظر  رھتے  وے  پروگرام یارر کریں۔ئن۔ کٹر کی کٹنگ  ٹپ اورڈیزا2

ہ یں۔۔ ئزحفاظتی طور پر چلا کر درستگی کا جا۔ یارر کردہ  پروگرام کو 3  

:

 

ٹ

 

من
سی س

آپ سے  سوالات پوچھے جاسکتے ہیں۔ نالج ا  

 امیدوار کیلئے رہنمائی

گھنٹے 5  کیلئے مقررکر 

 

ٹ

 

من
سی س

دہ وقتپریکٹیکل ا  

 کے دورا

 

ٹ

 

من
سی س

 ئے  ا۔۔ کو جانچا جا صلاحیتوںرات کے طابق  آپ کی ن ذیل میں دیے گئے کارکردگی کے معیاپریکٹیکل ا

حفاظتی سامان پہن کر کام کا آغاز کریں۔ سی این سی ملنگ مشین پر  1 

 2 کراس پلیٹ کی یارری کے  حوالے سے اینڈ مل کٹر کا انتخاب کریں۔

گ کا عمل اختیار کریں۔

 

ن

 

 ش
ی
 3 مشین کو آن کرنے کے بعد وےم پوز

 مٹ  کرنے کے لیے سپنڈل کو لاک 
کلی
کریں۔سپنڈل میں کٹر کو   4 

اینڈ مل کٹر کو سپنڈل  میں پکڑیں۔ئے  موزوں اوزاروں کا استعمال کرتے وے  5 

پر مضبوطی سے جکڑیں۔ جگہ  سے باہر عین مقرر کردہ  کولٹ  کوئیجیومیٹری کے لحاظ سےکٹر کی لمبا  6 

 7 کٹر کو جاب کے سنٹرکے عین طابق  ایڈجسٹ کرنے کے بعد مضبوطی سے کس دیں۔

                                                                                                                                                                                                                            اور             کی سنٹر پوزیشن کٹر 

  کے لیے جاب پر ا

 

ز
س
ی ک

                                                                                                                                                                                                                                                                                              

 ایج فاینڈر کا استعمال کریں۔

8 

                                                                                                                                                                                                                                                                                                           پوزیشن سنٹر کی کٹر

 

 

ز
س
ی ک

  ۔کریں استعمال کا  سیٹر زیرو پر جاب لیے کے ا

9 

زیرو  پوزیشن کا تعین کرنے کے بعد اس کی ریڈنگ ٹول پوزیشن کے جدول میں رجسٹر کریں۔کی  ٹپ کٹرجاب  کے حوالے سے   11 

ہ یں۔۔ئزل اور پروگرام ، دونوں کی آپس میں طاببقت کا جایوپارٹ پروگرام یارر کرنے کے لیے مشین کنٹرول یونٹ کا ماڈ  11 

 12 کٹر کے لحاظ سے ٹول پاتھ  کے عین طابق  کراس پلیٹ  کا پروگرام جنریٹ کریں۔

x y 

Z 



2 
 

 13 سافٹ ویر کی د د سے یارر کردہ پروگرام کی سیمولیشن کے پراسیس کی د د سے غلطی کی نشاندہی کر یں۔۔

 14  کرنے کے بعد پروگرام کو فوظ ظ کر یں۔۔پروگرام کی درستگی کی تسلی

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 2

6

2 5

4 1

1 2

1 2 7 6

1 0 0

6 5

N O T E  : A L L  D IM E N S IO N S  A R E  IN  M IL L IM E T E R S  (M M )

C R O S S  P L A T E

6

1 2

Ø 1 0  x  4  H o le s

D e p th  o f E a c h  H o le  =  1 5
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 کیلئے چیک لسٹ صلاحیتوںمیدوار کیلئے اپنی ا

 

ٹ

 

من
سی س

کی ا  

 امیدوار کا نام 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر 

0715MMT07 National Vocational Certificate Level-4 in Mechanical 

Technology (CNC Milling) 

Qualification  

Summative Assessment 
 کا مقصد

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

۔سی این سی ملنگ مشین پر اینڈ مل کٹر کو جکڑیں۔1  

کو د  ظر  رھتے  وے  پروگرام یارر کریں۔ائن ۔ کٹر کی کٹنگ  ٹپ اورڈیز2  

ہ یں۔۔ئز۔ یارر کردہ  پروگرام کو حفاظتی طور پر چلا کر درستگی کا جا3  

  

 

ٹ

 

من
سی س

ٹاسکپریکٹیکل ا  

گھنٹے 5  کیلئے مقررکردہ وقت 

 

ٹ

 

من
سی س

 پریکٹیکل ا

 گئے متعلقہ کالم میں                                                 

ئ

  نشان گائیں۔۔ کا                     نیچے دی گئی مہارتوں کو غور سے پڑھیں اور ان کے سامنے دی 

مہارت نہیں 

 رکھتا

 مہارت رکھتا

 وےں

معیارمہارتوں کا  نمبر  

 شمار

حفاظتی سامان پہن کر کام کا آغاز کریں۔ سی این سی ملنگ مشین پر    1 

 2 کراس پلیٹ کی یارری کے  حوالے سے اینڈ مل کٹر کا انتخاب کریں۔  

گ کا عمل اختیار کریں۔  

 

ن

 

 ش
ی
 3 مشین کو آن کرنے کے بعد وےم پوز

 مٹ  کرنے کے لیے   
کلی
سپنڈل کو لاک کریں۔سپنڈل میں کٹر کو   4 

اینڈ مل کٹر کو سپنڈل  میں پکڑیں۔ئے  موزوں اوزاروں کا استعمال کرتے وے    5 

پر مضبوطی سے جکڑیں۔ جگہ  سے باہر عین مقرر کردہ  کولٹ  کوئیجیومیٹری کے لحاظ سےکٹر کی لمبا    6 

۔کٹر کو جاب کے سنٹرکے عین طابق  ایڈجسٹ کرنے کے بعد مضبوطی سے کس دیں    7 

                                                                                                                                                                                                                             اور             کی سنٹر پوزیشن کٹر   

  کے لیے جاب پر 

 

ز
س
ی ک

                                                                                                                                                                                                                                                      ا

 ایج فاینڈر کا استعمال کریں۔

8 

                                                                                                                                                                                                                                                            پوزیشن سنٹر کی کٹر  

 

 

ز
س
ی ک

  ۔کریں استعمال کا  سیٹر زیرو پر جاب لیے کے ا

9 

یں۔زیرو  پوزیشن کا تعین کرنے کے بعد اس کی ریڈنگ ٹول پوزیشن کے جدول میں رجسٹر کرکی  ٹپ کٹرجاب  کے حوالے سے     11 

ہ یں۔۔ئزجا ل اور پروگرام ، دونوں کی آپس میں طاببقت کایوپارٹ پروگرام یارر کرنے کے لیے مشین کنٹرول یونٹ کا ماڈ    11 

x y 

Z 
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 12 کٹر کے لحاظ سے ٹول پاتھ  کے عین طابق  کراس پلیٹ  کا پروگرام جنریٹ کریں۔  

 13 سافٹ ویر کی د د سے یارر کردہ پروگرام کی سیمولیشن کے پراسیس کی د د سے غلطی کی نشاندہی کر یں۔۔  

یں۔۔پروگرام کی درستگی کی تسلی کرنے کے بعد پروگرام کو فوظ ظ کر     14 

 
 
 

----------------اسیسر کے دستخط:                           -------------امیدوار کے دستخط:

- 

---------------تاریخ:  

Assessor Judgment Guide 
0715MMT07 National Vocational Certificate Level-4 in Mechanical 

Technology (CNC Milling) 

Qualification  

Summative Assessment 
 کا مقصد

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 کی تاریخ 

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 امیدوار کا نام 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر 

 امیدوار کے دستخط 

 

 

Summary of Assessment 

 نتیجہ
sAAsAAMstsemssessA 

 سرگرمی

Not Yet 
Competent 

Competent Role Play Portfolio Observation Oral Written 
کی نوعیت سرگرمی  

       
 عملی مہارت کا امتحان

       
 

 

ٹ

 

من
سی س

 نالج ا

       
 دیگر

 

 

 

 

 

 

 

 
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tsAskcesssteiesvresAs 
Qualification: 0715MMT07 National Vocational Certificate Level-4 in Mechanical 
Technology (CNC Milling) 

 کے دوران ذیل میں دی گئی مہارتوں کا عملی مظاہرہ کیا؟ جی ہاں جی نہیں اسیسر کے ریمارکس

 

ٹ

 

من
سی س

 کیا امیدوار نے پریکٹیکل ا

؟حفاظتی سامان پہن کر کام کا آغاز کیا سی این سی ملنگ مشین پر     1 

کیا؟کراس پلیٹ کی یارری کے  حوالے سے اینڈ مل کٹر کا انتخاب      2 

گ کا عمل اختیار    

 

ن

 

 ش
ی
کیا؟مشین کو آن کرنے کے بعد وےم پوز  3 

 مٹ  کرنے کے لیے سپنڈل کو لاک    
کلی
کیا؟سپنڈل میں کٹر کو   4 

ا؟اینڈ مل کٹر کو سپنڈل  میں پکڑئے  موزوں اوزاروں کا استعمال کرتے وے     5 

ا؟پر مضبوطی سے جکڑ  جگہ سے باہر عین مقرر کردہ  کولٹ  کوئیجیومیٹری کے لحاظ سےکٹر کی لمبا     6 

؟کٹر کو جاب کے سنٹرکے عین طابق  ایڈجسٹ کرنے کے بعد مضبوطی سے کس دیا     7 

                                                                                                                                                                                                                   اور             کی سنٹر پوزیشن کٹر    

  کے لیے جاب پر 

 

ز
س
ی ک

                                                                                                                                                                                                                                                               ا

کیا؟ ایج فاینڈر کا استعمال  

8 

                                                                                                                                                                                                                                پوزیشن سنٹر کی کٹر   

 

 

ز
س
ی ک

کیا؟  استعمال کا  سیٹر زیرو پر جاب لیے کے ا  

9 

 ٹول پوزیشن زیرو  پوزیشن کا تعین کرنے کے بعد اس کی ریڈنگکی  ٹپ کٹرجاب  کے حوالے سے    

کیا؟کے جدول میں رجسٹر   

11 

ام ، دونوں کی آپس میں ل اور پروگریوپارٹ پروگرام یارر کرنے کے لیے مشین کنٹرول یونٹ کا ماڈ   

؟ہ یائزطاببقت کا جا  

11 

؟کیاکٹر کے لحاظ سے ٹول پاتھ  کے عین طابق  کراس پلیٹ  کا پروگرام جنریٹ      12 

 13  ؟ہی کیسافٹ ویر کی د د سے یارر کردہ پروگرام کی سیمولیشن کے پراسیس کی د د سے غلطی کی نشاند   

؟فوظ ظ کیاپروگرام کی درستگی کی تسلی کرنے کے بعد پروگرام کو      14 

x 

y 

Z 

 

Not Yet Competent Competent 
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Knowledge Assessment 

0715MMT07 National Vocational Certificate Level-4 in Mechanical 

Technology (CNC Milling) 

Qualification  

Summative Assessment 
 کا مقصد

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 
 امیدوار کا نام

 
نمبر نمبر یا رولامیدوار کا رجسٹریشن   

 
 کا دورانیہ 

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 

 سوالات درست جواب غلط جواب

1سوال نمبر     

   

 

 

 جواب

2سوال نمبر     

   

 

 

 جواب

3سوال نمبر     

   

 

 

 جواب

4سوال نمبر     

   

 

 

 جواب

5سوال نمبر     

   

 

 

 جواب
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 امیدوار کی کارکردگی سے متعلق اسیسر کی رائے 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

-------------امیدوار کے دستخط: -----------------اسیسر کے دستخط:       

 

---------------------تاریخ:  
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 امیدوار کیلئے ہدایات

 امیدوار کا نام 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر 

 Qualification 

071500512 Perform CNC EDM Wire Cut Operations Competency Standard 

Formative Assessment  
 کا مقصد

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 اس 

 

ٹ

 

من
سی س

 سر ا

ئ
ئ

گرمیوں کا عملی مظاہرہ کرنا لازمی ہے۔میں مہارت ثابت کرنے کے لیے آپ کو ذیل میں دی گ  

د سی وائر کٹ مشین میں پروگرام کی مد سی این ،مشین میں فیڈ کریںکو پروگرام  اسیسر کی طرف سے دیے گے ۔ 1

  یعنی کٹنگ  پنچ اور کٹنگ پلیٹ تیار کریں۔

 

 

ئ

 سےکٹنگ ڈرائ

:نالج ۔  2

 

ٹ

 

من
سی س

آپ سے  سوالات پوچھے جاسکتے ہیں۔ ا  

 امیدوار کیلئے رہنمائی

گھنٹے0 3  کیلئے 

 

ٹ

 

من
سی س

  ررکرکردہ و پریکٹیکل ا

 کے دوران ذیل میں دیے گئے کارکردگی کے معیا

 

ٹ

 

من
سی س

کو جانچا جائے گا۔  رات کے طابق  آپ کی لاحیتوںپریکٹیکل ا  

 کو تیار کرنے کے لیےحفاظتی 

 

 

ئ

انتظامات کریں۔کٹنگ ڈرائ  1 

 2 پروگرام کو مشین کنٹرول یونٹ میں فیڈ کریں اور ایکٹیویٹ کریں۔

 3 مشین کی فیڈ کو حفاظتی اقدامات کے حوالے سے انتہائی کم کر دیں۔

 ر  کی سیٹنگ بھی کم سے  کم ویلیو پر سیٹ کریں۔
مپ ی
 
ی

 4 ابتدائی کام کے حوالے سے کرنٹ اور ا

کا جا ئزہ لیتے رہیں۔ کا آغاز کریں اور کام کی درستگی کے لیے پیدا ہونے والے سپارکمشین  پر پنچ پلیٹ کی کٹنگ   5 

طابق  ہونی چاہیں۔ مشین پر وائر کٹ کی ابتدائی حرکات کو نوٹ کریں ۔ یہ حرکات بالکل سیمولیشن والے پروگرام کے  6 

 7  موڈ میں دلل دیں۔مسلسل عمل والے کٹنگ کے ابتدائی عمل کی تسلی کے بعد مشین موڈ کو سنگل بلاک کی بجائے

 ر  کو موزوں حد تک بڑھا دیں۔
مپ ی
 
ی

 8 کرنٹ اور ا

کھول لیں۔ کٹنگ پنچ کی تیاری کے بعد مشین کی حرکات کو ساکن ہونے دیں بعد ازاں جاب کو ٹیبل میں سے  9 

 

 

 

ئ

 10 ق  دوہراں۔کے طابمشین کو کٹنگ پلیٹ کی تیاری کے لیے مناسب صفائی کریں اور مذکورہ بالا عمل ڈرائ

 11  مناسب جگہ پر رھیں۔کام کی جگہ کے تحفظ کے طریقوں کے طابق  مشین کے گرد جگہ کوصاف کریں اور تمام ٹولز کو ان کی

 

 

 

 

 



2 
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 کیلئے چیک لسٹ

 

ٹ

 

من
سی س

 امیدوار کیلئے اپنی لاحیتوں کی ا

 

 امیدوار کا نام 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر 

 Qualification 

071500512 Perform CNC EDM Wire Cut Operations Competency Standard 

 اس 

 

ٹ

 

من
سی س

 سر ا

ئ
ئ

۔گرمیوں کا عملی مظاہرہ کرنا لازمی ہےمیں مہارت ثابت کرنے کے لیے آپ کو ذیل میں دی گ  

د سی وائر کٹ مشین میں پروگرام کی مد سی این ،مشین میں فیڈ کریںکو پروگرام  اسیسر کی طرف سے دیے گے ۔ 1

  یعنی کٹنگ  پنچ اور کٹنگ پلیٹ تیار کریں۔

 

 

ئ

 سےکٹنگ ڈرائ

:۔  2

 

ٹ

 

من
سی س

آپ سے  سوالات پوچھے جاسکتے ہیں۔ نالج ا  

  ٹاسک

 

ٹ

 

من
سی س

 پریکٹیکل ا

گھنٹے03  کیلئے 

 

ٹ

 

من
سی س

ررکرکردہ و  پریکٹیکل ا  

 گئے متعلقہ کالم میںنیچے دی گئی مہارتوں کو غور سے 

ئ

                                                                                                                 پڑھیں اور ان کے سامنے دی 

کا نشان لگاں۔                                                                                                                                                                           

مہارت نہیں 

 رکھتا

مہارت 

ںہورکھتا  

 نمبر مہارتوں کا معیار

 شمار

 کو تیار کرنے کے لیےحفاظتی انتظامات کریں۔  

 

 

ئ

 1 کٹنگ ڈرائ

کریں۔ (etcvitcA)پروگرام کو مشین کنٹرول یونٹ میں فیڈ کریں اور ایکٹیویٹ    2 

 3 مشین کی فیڈ کو حفاظتی اقدامات کے حوالے سے انتہائی کم کر دیں۔  

 ر  کی سیٹنگ بھی کم سے  کم ویلیوابتدائی   
مپ ی
 
ی

 4  پر سیٹ کریں۔کام کے حوالے سے کرنٹ اور ا

ا ہونے والے سپارک کا جا ئزہ لیتے رہیں۔مشین  پر پنچ پلیٹ کی کٹنگ کا آغاز کریں اور کام کی درستگی کے لیے پید    5 

 6  والے پروگرام کے طابق  ہونی چاہیں۔لیشنمشین پر وائر کٹ کی ابتدائی حرکات کو نوٹ کریں ۔ یہ حرکات بالکل سیمو  

ئے مسلسل عمل والے موڈ میں دلل دیں۔کٹنگ کے ابتدائی عمل کی تسلی کے بعد مشین موڈ کو سنگل بلاک کی بجا    7 

 ر  کو موزوں حد تک بڑھا دیں۔  
مپ ی
 
ی

 8 کرنٹ اور ا

کو ٹیبل میں سے کھول لیں۔ ازاں جابکٹنگ پنچ کی تیاری کے بعد مشین کی حرکات کو ساکن ہونے دیں بعد     9 

 کے طابق  دوہراں۔مشین کو کٹنگ پلیٹ کی تیاری کے لیے مناسب صفائی کریں اور مذکورہ بالا عمل  

 

 

ئ

 10  ڈرائ

۔اور تمام ٹولز کو ان کی مناسب جگہ پر رھیں کام کی جگہ کے تحفظ کے طریقوں کے طابق  مشین کے گرد جگہ کوصاف کریں    11 

 
 
 

-------------امیدوار کے دستخط: -----------------اسیسر کے دستخط:                                                                             

 

---------------تاریخ:  

 

 
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Assessor Judgment Guide 

 
071500512 Perform CNC EDM Wire Cut Operations Competency Standard 

Formative Assessment  
 کا مقصد

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 کی تاریخ 

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 امیدوار کا نام 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر 

 امیدوار کے دستخط 

 

 کا خلاصہ

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 

 نتیجہ

sAAsAAMstsemssessA 
 سرگرمی

Not Yet 
Competent 

Competent Role Play Portfolio Observation Oral Written 
عیتنو سرگرمی کی  

امتحان عملی مہارت کا         

        

 

من
سی س

 نالج ا

 

ٹ  

 دیگر       
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Observation Checklist 
 
Competency Standard: 071500512 Perform CNC EDM Wire Cut Operations 

 کے دوران ذیل  جی ہاں جی نہیں اسیسر کے ریمارکس

 

ٹ

 

من
سی س

رتوں کا عملی مظاہرہ کیا؟میں دی گئی مہاکیا امیدوار نے پریکٹیکل ا  

 کو تیار کرنے کے لیےحفاظتی انتظامات کر   

 

 

ئ

یں۔کٹنگ ڈرائ  1 

کریں۔ (etcvitcA)پروگرام کو مشین کنٹرول یونٹ میں فیڈ کریں اور ایکٹیویٹ     2 

کر دیں۔ مشین کی فیڈ کو حفاظتی اقدامات کے حوالے سے انتہائی کم     3 

 ر  کی سیٹنگ بھیابتدائی    
مپ ی
 
ی

۔ کم سے  کم ویلیو پر سیٹ کریںکام کے حوالے سے کرنٹ اور ا  4 

رک کا جا ئزہ  کے لیے پیدا ہونے والے سپامشین  پر پنچ پلیٹ کی کٹنگ کا آغاز کریں اور کام کی درستگی   

 لیتے رہیں۔

5 

ام کے سیمولیشن والے پروگربالکل  مشین پر وائر کٹ کی ابتدائی حرکات کو نوٹ کریں ۔ یہ حرکات   

 طابق  ہونی چاہیں۔

6 

الے موڈ  بلاک کی بجائے مسلسل عمل وکٹنگ کے ابتدائی عمل کی تسلی کے بعد مشین موڈ کو سنگل   

 میں دلل دیں۔

7 

 ر  کو موزوں حد تک بڑھا دیں۔   
مپ ی
 
ی

 8 کرنٹ اور ا

سے  بعد ازاں جاب کو ٹیبل میںنے دیں کٹنگ پنچ کی تیاری کے بعد مشین کی حرکات کو ساکن ہو   

 کھول لیں۔

9 

 کےمشین کو کٹنگ پلیٹ کی تیاری کے لیے مناسب صفائی کر   

 

 

ئ

طابق   یں اور مذکورہ بالا عمل ڈرائ

 دوہراں۔

10 

 ان د جگہ کوصاف کریں اور تمام ٹولز کوکام کی جگہ کے تحفظ کے طریقوں کے طابق  مشین کے گر   

 کی مناسب جگہ پر رھیں۔

11 

 

Not Yet Competent Competent 
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Knowledge Assessment 
 

071500512 Perform CNC EDM Wire Cut Operations Competency Standard 

Formative Assessment 
 کا مقصد

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 
 امیدوار کا نام

 
ل نمبرامیدوار کا رجسٹریشن نمبر یا رو  

 
 کا دورانیہ 

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 

 سوالات درست جواب غلط جواب

1سوال نمبر     

 جواب   

2سوال نمبر     

 جواب   

3سوال نمبر     

 جواب   

4سوال نمبر     

 جواب   

5سوال نمبر     

 جواب   
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 امیدوار کی کارکردگی سے متعلق اسیسر کی رائے

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

-------------امیدوار کے دستخط: -----------------:دستخطاسیسر کے        

 

 

---- ---------------------تاریخ:  
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 امیدوار کیلئے ہدایات

 امیدوار کا نام 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر 

 Qualification 

071500512 Perform CNC EDM Wire Cut Operations Competency Standard 

Formative Assessment  
 کا مقصد

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 اس 

 

ٹ

 

من
سی س

 سر ا

ئ
ئ

گرمیوں کا عملی مظاہرہ کرنا لازمی ہے۔میں مہارت ثابت کرنے کے لیے آپ کو ذیل میں دی گ  

د سی وائر کٹ مشین میں پروگرام کی مد سی این ،مشین میں فیڈ کریںکو پروگرام  اسیسر کی طرف سے دیے گے ۔ 1

  یعنی کٹنگ  پنچ اور کٹنگ پلیٹ تیار کریں۔

 

 

ئ

 سےکٹنگ ڈرائ

:نالج ۔  2

 

ٹ

 

من
سی س

آپ سے  سوالات پوچھے جاسکتے ہیں۔ ا  

 امیدوار کیلئے رہنمائی

گھنٹے0 3  کیلئے 

 

ٹ

 

من
سی س

  ررکرکردہ و پریکٹیکل ا

 کے دوران ذیل میں دیے گئے کارکردگی کے معیا

 

ٹ

 

من
سی س

کو جانچا جائے گا۔  رات کے طابق  آپ کی لاحیتوںپریکٹیکل ا  

 کو تیار کرنے کے لیےحفاظتی 

 

 

ئ

انتظامات کریں۔کٹنگ ڈرائ  1 

 2 پروگرام کو مشین کنٹرول یونٹ میں فیڈ کریں اور ایکٹیویٹ کریں۔

 3 مشین کی فیڈ کو حفاظتی اقدامات کے حوالے سے انتہائی کم کر دیں۔

 ر  کی سیٹنگ بھی کم سے  کم ویلیو پر سیٹ کریں۔
مپ ی
 
ی

 4 ابتدائی کام کے حوالے سے کرنٹ اور ا

کا جا ئزہ لیتے رہیں۔ کا آغاز کریں اور کام کی درستگی کے لیے پیدا ہونے والے سپارکمشین  پر پنچ پلیٹ کی کٹنگ   5 

طابق  ہونی چاہیں۔ مشین پر وائر کٹ کی ابتدائی حرکات کو نوٹ کریں ۔ یہ حرکات بالکل سیمولیشن والے پروگرام کے  6 

 7  موڈ میں دلل دیں۔مسلسل عمل والے کٹنگ کے ابتدائی عمل کی تسلی کے بعد مشین موڈ کو سنگل بلاک کی بجائے

 ر  کو موزوں حد تک بڑھا دیں۔
مپ ی
 
ی

 8 کرنٹ اور ا

کھول لیں۔ کٹنگ پنچ کی تیاری کے بعد مشین کی حرکات کو ساکن ہونے دیں بعد ازاں جاب کو ٹیبل میں سے  9 

 

 

 

ئ

 10 ق  دوہراں۔کے طابمشین کو کٹنگ پلیٹ کی تیاری کے لیے مناسب صفائی کریں اور مذکورہ بالا عمل ڈرائ

 11  مناسب جگہ پر رھیں۔کام کی جگہ کے تحفظ کے طریقوں کے طابق  مشین کے گرد جگہ کوصاف کریں اور تمام ٹولز کو ان کی
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 کیلئے چیک لسٹ

 

ٹ

 

من
سی س

 امیدوار کیلئے اپنی لاحیتوں کی ا

 

 امیدوار کا نام 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر 

 Qualification 

071500512 Perform CNC EDM Wire Cut Operations Competency Standard 

 اس 

 

ٹ

 

من
سی س

 سر ا

ئ
ئ

۔گرمیوں کا عملی مظاہرہ کرنا لازمی ہےمیں مہارت ثابت کرنے کے لیے آپ کو ذیل میں دی گ  

د سی وائر کٹ مشین میں پروگرام کی مد سی این ،مشین میں فیڈ کریںکو پروگرام  اسیسر کی طرف سے دیے گے ۔ 1

  یعنی کٹنگ  پنچ اور کٹنگ پلیٹ تیار کریں۔

 

 

ئ

 سےکٹنگ ڈرائ

:۔  2

 

ٹ

 

من
سی س

آپ سے  سوالات پوچھے جاسکتے ہیں۔ نالج ا  

  ٹاسک

 

ٹ

 

من
سی س

 پریکٹیکل ا

گھنٹے03  کیلئے 

 

ٹ

 

من
سی س

ررکرکردہ و  پریکٹیکل ا  

 گئے متعلقہ کالم میںنیچے دی گئی مہارتوں کو غور سے 

ئ

                                                                                                                 پڑھیں اور ان کے سامنے دی 

کا نشان لگاں۔                                                                                                                                                                           

مہارت نہیں 

 رکھتا

مہارت 

ںہورکھتا  

 نمبر مہارتوں کا معیار

 شمار

 کو تیار کرنے کے لیےحفاظتی انتظامات کریں۔  

 

 

ئ

 1 کٹنگ ڈرائ

کریں۔ (etcvitcA)پروگرام کو مشین کنٹرول یونٹ میں فیڈ کریں اور ایکٹیویٹ    2 

 3 مشین کی فیڈ کو حفاظتی اقدامات کے حوالے سے انتہائی کم کر دیں۔  

 ر  کی سیٹنگ بھی کم سے  کم ویلیوابتدائی   
مپ ی
 
ی

 4  پر سیٹ کریں۔کام کے حوالے سے کرنٹ اور ا

ا ہونے والے سپارک کا جا ئزہ لیتے رہیں۔مشین  پر پنچ پلیٹ کی کٹنگ کا آغاز کریں اور کام کی درستگی کے لیے پید    5 

 6  والے پروگرام کے طابق  ہونی چاہیں۔لیشنمشین پر وائر کٹ کی ابتدائی حرکات کو نوٹ کریں ۔ یہ حرکات بالکل سیمو  

ئے مسلسل عمل والے موڈ میں دلل دیں۔کٹنگ کے ابتدائی عمل کی تسلی کے بعد مشین موڈ کو سنگل بلاک کی بجا    7 

 ر  کو موزوں حد تک بڑھا دیں۔  
مپ ی
 
ی

 8 کرنٹ اور ا

کو ٹیبل میں سے کھول لیں۔ ازاں جابکٹنگ پنچ کی تیاری کے بعد مشین کی حرکات کو ساکن ہونے دیں بعد     9 

 کے طابق  دوہراں۔مشین کو کٹنگ پلیٹ کی تیاری کے لیے مناسب صفائی کریں اور مذکورہ بالا عمل  

 

 

ئ

 10  ڈرائ

۔اور تمام ٹولز کو ان کی مناسب جگہ پر رھیں کام کی جگہ کے تحفظ کے طریقوں کے طابق  مشین کے گرد جگہ کوصاف کریں    11 

 
 
 

-------------امیدوار کے دستخط: -----------------اسیسر کے دستخط:                                                                             

 

---------------تاریخ:  

 

 



4 
 

 
Assessor Judgment Guide 

 
071500512 Perform CNC EDM Wire Cut Operations Competency Standard 

Formative Assessment  
 کا مقصد

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 کی تاریخ 

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 امیدوار کا نام 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر 

 امیدوار کے دستخط 

 

 کا خلاصہ

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 

 نتیجہ

sAAsAAMstsemssessA 
 سرگرمی

Not Yet 
Competent 

Competent Role Play Portfolio Observation Oral Written 
عیتنو سرگرمی کی  

امتحان عملی مہارت کا         

        

 

من
سی س

 نالج ا

 

ٹ  

 دیگر       
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Observation Checklist 
 
Competency Standard: 071500512 Perform CNC EDM Wire Cut Operations 

 کے دوران ذیل  جی ہاں جی نہیں اسیسر کے ریمارکس

 

ٹ

 

من
سی س

رتوں کا عملی مظاہرہ کیا؟میں دی گئی مہاکیا امیدوار نے پریکٹیکل ا  

 کو تیار کرنے کے لیےحفاظتی انتظامات کر   

 

 

ئ

یں۔کٹنگ ڈرائ  1 

کریں۔ (etcvitcA)پروگرام کو مشین کنٹرول یونٹ میں فیڈ کریں اور ایکٹیویٹ     2 

کر دیں۔ مشین کی فیڈ کو حفاظتی اقدامات کے حوالے سے انتہائی کم     3 

 ر  کی سیٹنگ بھیابتدائی    
مپ ی
 
ی

۔ کم سے  کم ویلیو پر سیٹ کریںکام کے حوالے سے کرنٹ اور ا  4 

رک کا جا ئزہ  کے لیے پیدا ہونے والے سپامشین  پر پنچ پلیٹ کی کٹنگ کا آغاز کریں اور کام کی درستگی   

 لیتے رہیں۔

5 

ام کے سیمولیشن والے پروگربالکل  مشین پر وائر کٹ کی ابتدائی حرکات کو نوٹ کریں ۔ یہ حرکات   

 طابق  ہونی چاہیں۔

6 

الے موڈ  بلاک کی بجائے مسلسل عمل وکٹنگ کے ابتدائی عمل کی تسلی کے بعد مشین موڈ کو سنگل   

 میں دلل دیں۔

7 

 ر  کو موزوں حد تک بڑھا دیں۔   
مپ ی
 
ی

 8 کرنٹ اور ا

سے  بعد ازاں جاب کو ٹیبل میںنے دیں کٹنگ پنچ کی تیاری کے بعد مشین کی حرکات کو ساکن ہو   

 کھول لیں۔

9 

 کےمشین کو کٹنگ پلیٹ کی تیاری کے لیے مناسب صفائی کر   

 

 

ئ

طابق   یں اور مذکورہ بالا عمل ڈرائ

 دوہراں۔

10 

 ان د جگہ کوصاف کریں اور تمام ٹولز کوکام کی جگہ کے تحفظ کے طریقوں کے طابق  مشین کے گر   

 کی مناسب جگہ پر رھیں۔

11 

 

Not Yet Competent Competent 
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Knowledge Assessment 
 

071500512 Perform CNC EDM Wire Cut Operations Competency Standard 

Formative Assessment 
 کا مقصد

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 
 امیدوار کا نام

 
ل نمبرامیدوار کا رجسٹریشن نمبر یا رو  

 
 کا دورانیہ 

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 

 سوالات درست جواب غلط جواب

1سوال نمبر     

 جواب   

2سوال نمبر     

 جواب   

3سوال نمبر     

 جواب   

4سوال نمبر     

 جواب   

5سوال نمبر     

 جواب   
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 امیدوار کی کارکردگی سے متعلق اسیسر کی رائے

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

-------------امیدوار کے دستخط: -----------------:دستخطاسیسر کے        

 

 

---- ---------------------تاریخ:  
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 امیدوار کیلئے ہدایات

 امیدوار کا نام 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر 

0715MMT08 National Vocational Certificate Level-4 in Mechanical 

Technology (CNC EDM Wire Cut) 

Qualification  

Summative Assessment 
 کا مقصد

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 اس 

 

ٹ

 

من
سی س

 سرگرمیوں کا ا

ئ
ئ

  ملی  ظاہرہ  کرنا ازمی  ے۔میں مہارت ثابت کرنے کے لیے آپ کو ذیل میں دی گ

 ٹاسک: 

 

ٹ

 

من
سی س

 پریکٹیکل ا

ریل کو جکڑیں۔ ۔سی این سی وائرکٹ مشین کے ڈرم پر وائرکو انسٹال کریں اور وائر کٹ پر جاب کے1  

 

م  

2 

 

 کو مد نظر رکھتے ہوئے اسکے کٹنگ پنچ اور کیوی ی

 

 

ئ

                                                                           ن کا  ۔ گیج پلیٹ کی ڈ رائ

                                                                                                                                                                       

                                                                                                                                                                       

پروگرام                                                                                                                                                         

 تیار کریں۔

                                                                                                                        ۔ کٹنگ پنچ اور کیویٹی کےٹول پاتھ 3

                                                                                                                                                                       

                                                                                                                                                                       

                                                                                                                                                                       

                                                                                                                                                                       

                                                                                                                                                                       

                                                                                                                                                                       

کی سمت کا بالترتیب درست تعین کریں۔                                                               

۔تیار کرد   پروگرام کو حفاظتی طور پر چلا کر درستگی کا جائز  لیں۔4  

:

 

ٹ

 

من
سی س

آپ سے  سواازت پوچھے جاسکتے ہیں۔ نالج ا  

 امیدوار کیلئے رہنمائی

گھنٹے 5  کیلئے 

 

ٹ

 

من
سی س

وقت  کردرکرد پریکٹیکل ا  

 

 کے دوران ذیل میں دیے گئے کارکردگی کے معیا

 

ٹ

 

من
سی س

  جاچا  جائے ا۔۔ رات کے طابق  آپ کی لاحیتوںں کوپریکٹیکل ا

 1 سی این سی وائرکٹ مشین پر کام کے متعلق حفاظتی سامان پہن کر کام کا آغام کریں۔

 2  ہوئے بوطی س سے  د دیں۔ڈرم پر انسٹال کریں اوراسکی ٹینشن یعنی کھنچاو کو برقرار رکھتےکام کی تیاری کے  حوالے سے وائرکو 

س کردر کریں۔

 

می
ل

 3 وائرکے طابق   ڈرم پر دائیں اور بائیں کی ورکنگ 

 گیج کی مدد سے وائر کی عمودی سیدھ کو ایڈجسٹ کریں۔

 

ئ 

 4 اازئ

Compensation Allowance 

(Cavity) 
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 مٹ  
کلی
ریل کو   

 

کریں۔مشین ٹیبل پر کٹنگ پنچ کے م  5 

ریل  کے ساتھ ٹچ کر  

 

وائیں اکہ  لکا  سا   پارر  یداا ہو سکے۔ڈرم کو آن کرنے کے بعد اس میں  کرنٹ کی کم ام کم مقدار کو آن کریں اوروائر کو م  6 

 7 پارر  یداا ہونے کی صورت میں وائر ڈرم کو رو  لیں۔

 کووائرکٹ  سافٹ ویئر میں امپورٹ کریں

 

 

ئ

 8  یرووی  سمت کا  تعین کریں۔اور کٹنگ پنچ کے لیے ٹول پاتھ کی گیج پلیٹ کی ڈر ائ

م کا جا ئز  لیں۔ٹول پاتھ آفسٹ کے لیے یرووی  سمت میں صحیح مقدار اپلائی کرنے کے بعد اسکے تسلی بخش کا  9 

 کو وائر کٹ سافٹ ویئرمیں امپورٹ کریں اور کٹنگ کیویٹی کے لیے ٹول پا

 

 

ئ

ندروی  سمت کا تعین کریں۔تھ کی اگیج پلیٹ کی ڈرائ  11 

م کا جا ئز   لیں۔ٹول پاتھ آفسٹ کے لیے اندروی  سمت میں صحیح مقدار اپلائی کرنے کے بعد اسکے تسلی بخش کا  11 

مناسب جگہ پر رکھیں۔ کام کی جگہ کے تحفظ کے طریقوں کے طابق  مشین کے گرد جگہ کوصاف کریں اور تمام ٹولز کو ان کی  12 
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 کیلئے چیک لسٹ لاحیتوںںمیدوار کیلئے اپنی ا

 

ٹ

 

من
سی س

کی ا  

 امیدوار کا نام 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر 

0715MMT08 National Vocational Certificate Level-4 in Mechanical 

Technology (CNC EDM Wire Cut) 

Qualification  

Summative Assessment 
 کا مقصد

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

ریل کو جکڑیں۔این سی وائرکٹ مشین کے ڈرم پر وائرکو انسٹال کریں اور وائر کٹ پر جا۔سی 1  

 

ب کے م  

 کو مد نظر رکھتے ہوئے اسکے کٹنگ پنچ اور کیو2

 

 

ئ

ن کا  پروگرام تیار کریں۔۔ گیج پلیٹ کی ڈ رائ

 

ی ی  

 اازونس کی سمت کا3

 

ن

 

 ش
سی

 

پ ی
م
ک

کریں۔ بالترتیب درست تعین ۔ کٹنگ پنچ اور کیویٹی کےٹول پاتھ   

۔تیار کرد   پروگرام کو حفاظتی طور پر چلا کر درستگی کا جائز  لیں۔4  

  ٹا

 

ٹ

 

من
سی س

سکپریکٹیکل ا  

گھنٹے 5    کیلئے 

 

ٹ

 

من
سی س

وقت  کردرکرد پریکٹیکل ا  

 گئے متعلقہ کالم میں                           

ئ

                                                                                                               نیچے دی گئی مہارتوں کو غور سے پڑھیں اور ان کے سامنے دی 

  کا نشان لگائیں۔                                                                                                                                                          

ہو ںمہارت رکھتا مہارت نہیں رکھتا رنمبر شما مہارتوں کا معیار   

م کریں۔سی این سی وائرکٹ مشین پر کام کے متعلق حفاظتی سامان پہن کر کام کا آغا    1 

 س سے  د برقرار رکھتے ہوئے بوطی کھنچا و کو کام کی تیاری کے  حوالے سے وائرکو ڈرم پر انسٹال کریں اوراسکی ٹینشن یعنی  

 دیں۔

2 

س کردر کریں۔  

 

می
ل

 3 وائرکے طابق   ڈرم پر دائیں اور بائیں کی ورکنگ 

 گیج کی مدد سے وائر کی عمودی سیدھ کو ایڈجسٹ کریں۔  

 

ئ 

 4 اازئ

 مٹ  کریں۔  
کلی
ریل کو   

 

 5 مشین ٹیبل پر کٹنگ پنچ کے م

ریل  کے ساتھ ٹچ کروائیں اکہ کی کم ام کم مقدار کو آن کریں اوروائر کو ڈرم کو آن کرنے کے بعد اس میں  کرنٹ    

 

 لکا  سا    م

 پارر  یداا ہو سکے۔

6 

 7 پارر  یداا ہونے کی صورت میں وائر ڈرم کو رو  لیں۔  

 کووائرکٹ  سافٹ ویئر میں امپورٹ کریں اور کٹنگ پنچ  

 

 

ئ

کا  تعین کریں۔ سمت  کے لیے ٹول پاتھ کی یرووی گیج پلیٹ کی ڈر ائ  8 

بعد اسکے تسلی بخش کام کا جا ئز  لیں۔ ٹول پاتھ آفسیٹ کے لیے یرووی  سمت میں صحیح مقدار اپلائی کرنے کے    9 

 کو وائر کٹ سافٹ ویئرمیں امپورٹ کریں اور کٹنگ کیو  

 

 

ئ

 کا تعین یٹی کے لیے ٹول پاتھ کی اندروی  سمتگیج پلیٹ کی ڈرائ

 کریں۔

11 

۔بعد اسکے تسلی بخش کام کا جا ئز   لیں پاتھ آفسیٹ کے لیے اندروی  سمت میں صحیح مقدار اپلائی کرنے کے ٹول    11 

 12  رکھیں۔یں اور تمام ٹولز کو ان کی مناسب جگہ پرکام کی جگہ کے تحفظ کے طریقوں کے طابق  مشین کے گرد جگہ کوصاف کر  

 

 

-------------امیدوار کے دستخط: -----------------اسیسر کے دستخط:                                                                               

 
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---------------اکریخ:                                        

Assessor Judgment Guide 
0715MMT08 National Vocational Certificate Level-4 in Mechanical 

Technology (CNC EDM Wire Cut) 

Qualification  

Summative Assessment 
 کا مقصد

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 کی اکریخ 

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 امیدوار کا نام 

 امیدوار کا رجسٹریشن نمبر 

 امیدوار کے دستخط 

 

 

Summary of Assessment 

 نتیجہ
sAAsAAMstsemssessA 

 سرگری 

Not Yet 
Competent 

Competent Role Play Portfolio Observation Oral Written 
 سرگری  کی نوعیت

       
نملی  مہارت کا امتحا  

       
 

 

ٹ

 

من
سی س

 نالج ا

       
 دیگر

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
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tsAskcesssteiesvresAs 

Qualification: 0715MMT08 National Vocational Certificate Level-4 in Mechanical 
Technology (CNC EDM Wire Cut) 

 کے دوران ذیل میں دی گئی مہارتوں کا جی ہاں جی نہیں اسیسر کے ریمار د

 

ٹ

 

من
سی س

  ملی  ظاہرہ  کیا؟کیا امیدوار نے پریکٹیکل ا

کیا؟کام کا آغام  سی این سی وائرکٹ مشین پر کام کے متعلق حفاظتی سامان پہن کر     1 

 ہوئے  یعنی کھنچاو کو برقرار رکھتےاوراسکی ٹینشن کیا؟کام کی تیاری کے  حوالے سے وائرکو ڈرم پر انسٹال    

 بوطی س سے  د دیا؟

2 

س کردر کیں   

 

می
ل

؟وائرکے طابق   ڈرم پر دائیں اور بائیں کی ورکنگ   3 

 گیج کی مدد سے وائر کی عمودی سیدھ کو ایڈجسٹ    

 

ئ 

کیا؟اازئ  4 

 مٹ     
کلی
ریل کو   

 

کیا؟مشین ٹیبل پر کٹنگ پنچ کے م  5 

ریل  کے ساتھ ٹچ ؟کیاڈرم کو آن کرنے کے بعد اس میں  کرنٹ کی کم ام کم مقدار کو آن      

 

کرتے  اوروائر کو م

 ہوئے لکا  سا   پارر  یداا ہوا؟

6 

 7 پارر  یداا ہونے کی صورت میں وائر ڈرم کو رو  لیا؟   

 کووائرکٹ  سافٹ ویئر میں امپورٹ کیا اور کٹنگ   

 

 

ئ

 یرووی  سمت کا   پنچ کے لیے ٹول پاتھ کیگیج پلیٹ کی ڈر ائ

کیا؟تعین   

8 

م کا جا ئز  لیا؟نے کے بعد اسکے تسلی بخش کاٹول پاتھ آفسیٹ کے لیے یرووی  سمت میں صحیح مقدار اپلائی کر     9 

 کو وائر کٹ سافٹ ویئرمیں امپورٹ    

 

 

ئ

 کی اندروی   کیویٹی کے لیے ٹول پاتھاور کٹنگ کیا؟گیج پلیٹ کی ڈرائ

کیا؟سمت کا تعین   

11 

م کا جا ئز   لیا؟نے کے بعد اسکے تسلی بخش کاٹول پاتھ آفسیٹ کے لیے اندروی  سمت میں صحیح مقدار اپلائی کر     11 

سب کوصاف کیا؟اور تمام ٹولز کو ان کی منا طریقوں کے طابق  مشین کے گرد جگہکام کی جگہ کے تحفظ کے    

؟جگہ پر رکھا  

12 

 

Not Yet Competent Competent 
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Knowledge Assessment 

0715MMT08 National Vocational Certificate Level-4 in Mechanical 

Technology (CNC EDM Wire Cut) 

Qualification  

Summative Assessment 
 کا مقصد

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 
 امیدوار کا نام

 
یا رول نمبر امیدوار کا رجسٹریشن نمبر  

 
 کا دورانیہ 

 

ٹ

 

من
سی س

 ا

 

 سواازت درست جواب غلط جواب

1سوال نمبر     

 جواب   

2سوال نمبر     

 جواب   

3سوال نمبر     

 جواب   

4سوال نمبر     

 جواب   

5سوال نمبر     

 جواب   
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 امیدوار کی کارکردگی سے متعلق اسیسر کی رائے

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

-------------امیدوار کے دستخط: -----------------اسیسر کے دستخط:       

 

---------------------اکریخ:  
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